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Versuch an einem neuzeitlichen Winderhitzer auf der A.-G. Charlottenhiitte
in Niederscheiden a. d. Sieg.

Von P. Kihn,
(Wirkungsgrad, Abgas- und Strahlungsverlust.

unter Mitarbeit von 0. Beckmann, W. Franzen,

G. Neumann und A. Schack.

Abgasverteilung, Temperaturverhaltnisse und Warmebewegung

im Gitterwerk. SchluRfolgerungen.)

A'ls der Winderhitzer V der Charlottenhltte im
1 Winter 1924/25 neu zugestellt werden mulfite,
wurde beschlossen, diesen nach neuzeitlichen Grund-
sétzen auszubauen.

Alle auf der Hutte in Betrieb befindlichen Wind-
erhitzer hatten bisher seitliche Brennschéchte. An
diesen wurde im Laufe von Jahren durch genaue
Beobachtung festgestellt, daB seitliche Risse die
Winderhitzer vorzeitig reparaturbedirftig machten.
Da weiter die Verteilung der Abgase auf das Gitter-
werk beim seitlichen Brennschacht nicht gleichméRig
ist, so wurde der Winderhitzer V mit einem zentralen
Brennschacht nach einem geschitzten Verfahren
versehen.

Zum Ausbau des Gitterwerks wurden Platten
von 50 mm Dicke gewahlt, aus denen Schéchte von
100 x 100 mm aufgefiuhrt wurden.

Zur Verkleinerung der Strahlungsverluste wurde
der grofRte Teil des Winderhitzers mit Sterchamol-
steinen von 50 mm Dicke isoliert.

An Stelle der bisher gebrduchlichen Umstellvor-
richtungen wurde von der Firma Zimmermann &
Jansen, Duren, eine pneumatische Schnellumstellung
eingerichtet.

Die Temperaturverhdltnisse im Innern eines
Winderhitzers und einer Martinofenkammer waren
bisher noch nicht erforscht.  Zur Klé&rung dieser
Frage sollten am Winderhitzer V die notwendigen
Untersuchungen vorgenommen werden.

Aus diesem Grunde wurden beim Aufbau des
Winderhitzers in verschiedenen Ebenen eine Anzahl
von Mefstellen mit grofRer Sorgfalt eingebaut. Die
MeRstellen erhielten besondere Verschliisse, damit
wéhrend der Gas- und Windperiode einwandfrei
gemessen werden konnte.

Zur Beobachtung der MelRapparate wurden in den
verschiedenen Ebenen eine Anzahl Bihnen rund um
den Winderhitzer angebracht.

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

Dem MeRprogramm lagen folgende Aufgaben
zugrunde:
1. Feststellung des Wirkungsgrades
erhitzers,
YYTV

des Wind-

2. Untersuchung der Abgasverteilung im Gitter-
werk,

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

4. Feststellung des Temperaturgefélles je Ifd. m
Gitterwerk,

5. Untersuchung der Warmebewegung im Gitter-
werk.

Der untersuchte Winderhitzer hat einen auf3eren
Durchmesser von 6520 mm und eine Gesamthdhe von
23400 mm, die Hohe des Gitterwerks einschliel3-
lich Tragrost betragt 17 800 mm. Die Ausgitterung
besteht aus durchgehenden quadratischen Zigen
100 x 100 mm, die Plattendicke 50 mm. Die Gitter-
heizflache betrdgt 6450 m2 die Gesamtheizflache
(einschl. Brennschacht und Kuppel) rd. 6600 m2
Der Brennschacht ist in der Mitte angeordnet, hat
1500 mm 1 und 2700 mm & 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
zugefihrt, so daBB eine schnelle Mischung und Ver-
brennung gewéhrleistet ist. Der HeiBwind verlaft
den Winderhitzer ebenfalls am Boden des Brenn-
schachtes, gegeniiber dem Brenner.

Die Versuchsergebnisse und andere wichtigere
Daten sind in Zahlentafel 1 zusammengefal3t

Von der Inbetriebnahme des VersuchsWinder-
hitzers ab wurde der Zweiwinderhitzerbetrieb durch-
gefiihrt, wobei der Versuchswinderhitzer V und der
benachbarte Winderhitzer V |11 abwechselnd den Heif3-
wind fir Ofen Il lieferten. Die Dauer der Gas- und
Windperioden betrug je 2 st.

Aus den Berechnungen im Anhang ergibt
sich  folgende WarmeVerteilung (Zahlentafel 2).
Bezogen auf die AuRenflaiche des Winderhitzers
betragt der Restverlust 1400 oder (nach der Be-
rechnung auf Grund der Oberflaichentemperaturen,
vgl. Teil B) 1200 WE/m2st. Im allgemeinen rechnet
man bei A&lteren, nicht isolierten Winderhitzern
1000 bis 1200 WE/m2st.

103



802 Stahl und Eisen*

Versuch an einem neuzeitlichen Winderhitzer.

46. Jahrg. Nr. 24.

Zahlentafei X Versuchsergebnisse.

Steingewicht des Gitterwerks / Gesamtsteingewioht des Winderhitzers

L« S
warme
Gasheizwert

Mittlerer C02/ CO-Gehalt des Frischgases....
Mittlerer Gasverbrauch des Winderhitzers < o

Mittlere Gas- und Windperiodendauer..... e

Mittlere vom W inderhitzer aufgenommene W indmenge

370 /726 t
65,8 %
0he s .
VI er e 0 WEmast = 217 %
je 2 st
987 WE/m3
8,3 %/31,0 %
5500 nm3/st
15 000 nm3/st

Mittlere Luft- / Kaltwind- / Gastemperatur... 19 /3'50/2?
S i o 691°/890
Niedrigste / hochste HeiBwindtemperatur .. 1150°
Mittlere Kuppeltemperatur am Ende der Gasperiode.. 98°/135°
Mittlere Anfangs- und Endtemperatur der Abgase. o ¢ o ¢ o * o o ' o
Mittlerer Temperaturabfall des Windes bei normaler Periodendauer 40°/172°
unten / oben im Gitterw erk ..., L A
Mittlerer Temperaturabfall des Windes bei langer Periodendauer unten 98°/230°
oben im Gitterw erk ... e e e o m; W ‘o
Mittlere Temperaturdifferenz zwischen Gas—Stein unten / oben m 44°/55°
Gitterwerk ... *\ woEx ] [
Mittlere Temperaturdlfferenz zwischen Wind —Stein unten / oben im 38°/190°
G TW B TK e s e e e Mo H
Niedrigste / hochste Oberflachentemperatur des Winderhitzers 2,6 m und 37°/130°
23,0 m_ Uber Erdboden ... ot 590 W E/m 2 st
Mittlere G|tterwerkshe|zf|achen|e|stung in der Doppelperlode .

Wahre Gasgeschwindigkeit Ende Brennschacht / oben/ unten im Gltter

werk / im AbgasStutZen ...

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

Wahre Windgeschwindigkeit im Kaltwindstutzen / unten / oben im

Gitterwerk / im Brennschacht

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

Wahre Windgeschwindigkeit im Heilwindkanal / HeiBwindsohieber /

HeiBwindleitung vor dem Hochofen........

28,5 53/38 m/sek

Mittlere Wé&rmedurchgangszahl ,k“ unten 2,5 m / oben 19,0 m im

Gitterwerk
Wérmeulbergangszahl

Zahlentafel 2. W éarmeverteilung im Winderhitzer
bezogen auf die Temperaturhéhe des Kaltwindes.

Vom Wind aufgenommen - 65,8 do
Undichtheitsverluste.....coeen. = 2,0%

= 4,4 do
Verlust durch CO+ H2 ............... = 2,0 %
Restverlust und Bilanzfehler . = 25,8 %
Netto verbrauchter Gasheizwert . = Sa. 100,0 %

DaR der Verlust, auf die AuBenflache bezogen,
so hoch ist, erklart sich durch das verhaltnismaRig
diinne Mantelmauerwerk, das aus 270mm Schamotte-
und 50 mm Isoliersteinen besteht, wahrend es sonst
400 bis 600 mm stark ist. Ferner kommen als
Grund von Verlusten auch die MeRodffnungen
und Verluste in der Kuppel durch Me sun;en in
Betracht. Der Restverlust dirfte im normalen Be-
triebe kleiner sein.

Es ist wichtig, daR die Verbrennung bei Eintritt
der Gase in das Gitterwerk vollendet ist, damit die
Gase gleich in der obersten Lage des Gitterwerks
mit der hochsten erreichbaren Temperatur zur Wir-
kung gelangen. Eine Nachverbrennung im Gitter-
werk ist wegen der Aufteilung des Gasstromes kaum
zu erwarten und wirde auch im glnstigsten Falle
den Abgasverlust und damit den Gasverbrauch er-
hohen und unter Umstdnden sogar die Erreichung
der verlangten Windtemperatur in Frage stellen.
Die Versuche zeigten nun, daB die Verbrennung in
der Kuppel tatsachlich vollendet ist, da trotz haufiger
Stichproben kein CO in der Kuppel oder im Gitter-
werk gefunden wurde, solange die Abgase beim

unten / oben im Gitterwerk
W armeilibergangszahl B-Stein—Wind unten /oben im Gitterwerk .

3,0/49 WE/m2st0
6,2/24,6 WE/m2st0
6,2/8,1 WE/m2 st»

Austritt aus dem Winderhitzer vollkommene Ver-
brennung zeigten.

In Bestdtigung friherer Messungenl) zeigte der
Versuch, daB die Abgastemperatur mit der Gaszu-
fuhr steigt und fallt, und zwar in nicht zu ver-
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Abbildung 1. Abhé&ngigkeit der Abgastemperatur
von der Belastung in der Gasperiode.

nachl&ssigender Weise, trotz der grofRen Heizflache
des Winderhitzers. Aus Abb. 1 ist dies deutlich zu
ersehen. Es handelt sich hier um eine Gasperiode
mit absichtlich in weiten Grenzen verdnderter Gas-
zufuhr, wobei jedoch durch entsprechende Ein-

1) Vgl. Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 56 (1925).
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Abbildung 2. Temperatur-Verlauf im Winderhitzer V am 18. Mai 1925. (Fs) E2 D* C3 B3Absaugepyrometer.)
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Abbildung 3. Mittlerer Temperaturverlauf im Gitterwerk in

Abhéngigkeit von der Hohe (Pericdenmittel).

Abbildung 4. Mittleres Temperaturgefélle in Abhangigkeit von de

Hohe (Periodenmittel).

Stellung der Luftklappe und durch Ueberwaehung
mittels der Doppel-Mono- und Orsat-Apparate eine
moglichst gleichméRige Verbrennung aufrecht er-
halten wurde. Nach der Umstellung auf Gas stieg
die Abgastemperatur bei 5000 bis 5500 m3 stiind-
licher Gaszufuhr sehr schnell auf 100°, bei weiterer
Erhéhung der Gasmenge auf 7000 m3st stieg sie auf
125°, bei der darauffolgenden Verminderung auf rd.
3000 m3st fallt sie wieder auf 100°, um schlieBlich

bei nochmaliger Erhéhung auf 6000 m3st
wieder auf 140° zu steigen.

Die Gas- und Windverteilung im Quer-
schnitt des Gitterwerks ist sehr gleich-
mé&Big, die Abgastemperatur gering. Da-
gegen sind die AuBenverluste wegen der
geringen Belastung des Winderhitzers,
MeRo6ffnungen im Mauerwerk und verhélt-
nisméRkig schwacher Isolierung hoch.

Ein allgemeines Bild iber den zeitlichen
und ortlichen 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 dafir,
daB die Gas- und Windverteilung im
Querschnitt gleichmagig ist.

Der Temperaturabfall im Gitterwerk
erfolgt nicht in einer geraden Linie, son-
dern einerstark gekrimmten Kurve (Abb. 3).
Das Temperaturgefalle in 0 je Ifd. m (Abb.
4 und 5) nimmt mit steigender Hohe Uber
dem Rost stark zu, ebenso die Heiz-
flachenleistung (Abb. 6). Die Temperatur-
unterschiede zwischen Gas und Stein sind
bei hoheren Temperaturen wesentlich
kleiner als zwischen Wind und [Stein und
dementsprechend die Waérmeibergangs-
zahlen wesentlich groRer.

Die Leistung der Winderhitzer kann
hauptsachlich durch Verbesserung des
Warmeiibergangs durch Konvektion in der
Windperiode gesteigert werden.

Sinkende Waérmeleitfahigkeit der Steine ver-
schlechtert die Warmedurchgangszahl zwischen Gas
und Wind (Abb. 7, Unterschied zwischen Umstellung
und Periodenmittel) und bewirkt auBerdem, wie
bekannt, ein schnelles Abfallen der HeiBwind-
temperatur. Eine Verdoppelung derWindgeschwindig-
keit steigert die Wé&rmelibergangszahl um weniger als
30%. Die bekannte geringe Steigerung der Abgas-
temperatur bei Erh6hung der Belastung eines Wind-
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erhitzers ist daher nicht auf VergroRe-
rung der Wérmelbergangszahl, sondern
auf den eigentlimlichen, unten flachen
Temperaturverlauf im Gitterwerk nach
Abb. 3 zurlckzufihren.

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

Das Brennschachtmauerwerk besteht
aus zwei durch einen Luftspalt ge-
trennten Mauern, die einschlielich
Luftspalt 600 mm Starke haben. Die
Innenflache des Brennschachtes betragt
88 m2, die AuBenflaiche 158 m2 Als
fur dieWdarmeleitung mafgebende Flache
ist etwa das Mittel, also 120 m2 anzu-
setzen. Nach dem Wérmeleitungsgesetz
ist die durch die Brennschachtwandun-
gen stindlich geleitete Wéarme

Abbildung 5. Mittleres Temperaturge_félle in_ Abhéngigkeit von der Q= F'>8 AtWE/st.

Gastemperatur (Periodenmittel).
Hier ist
Flache F = 120 m2
Wérmeleitzahl X = 11 bis 1,6
WE/mst°® C,

Temperaturunterschied zwischen in-

nen und auBen At = 500°,

Starke des Mauerwerks S= 0,6 m.

Setzt man X= 1,35WE/mst°C, so
wird die stindlich durch das Schacht-
mauerwerk in das Gitterwerk geleitete
Warme

Q = 135000 WE/st.

Ueber die Verteilung der gesamten
Waérme im Winderhitzer gibt Zahlen-
tafel 4 AufschluR.

Man kann die Wirkungsweise eines

Abbildung 6. Mittlere Heizflachenleistung in Abhéngig- Wlnderhltzt?rs mit de.r eines R?kuPera_
keit von der Héhe. tors vergleichen, bei dem Wind und
Gas gleichzeitig Wérme austauschen
Zahlentafel 3.
Zahlentafel 4. Uebersieht lUber die Gesamt-
W édrme Verteilung im Brennschacht. wdarmeverteilung im W inderhitzer.

1. Warmeinhalt des in 1 st 9. Warmeinhalt des stiind-
verbrannten Frischgases. 5,67 « 106 WE/st = 100,0 % lich verbrauchten.

2. Warmeinhalt des Gases Frischgases......n. 5,67 - I02W E/st = 100,0 %
in der Kuppel....... 455- 106WE/st = 80,2%  10. Insgesamt auf dem Wege

3. Es bleibt demnach im , zum  Gitterwerk ab-

Brennschachte.. 1,16 « 0BWE/st = 19,8% gegeben T 1,16 « IOSWE/st = 19,8%
11. Insgesamt im Gitter-

4. Wanderung durch die werk abgegeben . . 41 -106WE/st = 72,3%
Wand des Brennschachtes 12. Davon vom Wind auf-
ins Gitterwerk............... 0,14« 106WE/st= 4,8% genommen 3,6 «106WE/st = 63,3%

5. Nutzbare Speicherung der 13. Daher vom Gitterwerk
Wand des Brennschachtes nach aufen verloren. . 0,5 «106WE/st = 9,0%
(wird in der Windperiode 14. AuRerdem nach auBen
an den Wind abgegeben) . 0,13 <106 WE/st= 2,3% vom Gitterwerk abge-

6. Warmeverlust d. Kuppel geben (nach 4) 0,14 « IOOW E /st = 4,8%
und des Winderhitzer- 15. Fihlbarer Abgaswérme-

Mantels iiber Gitterwerk. 0,19 <108WE/st= 6,7 % verlust 0,45- 106WE/st = 7,9%

7. WarmeVerlustin den Erd- ; ; i k-

OGEN oo 002 WewWElst= o7 AU diesen Zehlentafeln ergibt sich:

8. Warmeverlust durch Un- (6+ 7+ 8+ 13+ 14+15+15) 31,9 %
verbranntes ... 0,16 106WE/st= 2,8% Summe der Nutzwarmen (5 + 12) ... 65,6 %
SuMmMe 4 Dis 8 o 17,3 % 97,5“%
Nicht nachgewiesen im Brennschacht . . . 25%  Nicht nachgewiesen . . .o 2,5 %

19,8 % 100,0 %
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und bei dem der Warmedurchgang in erster Linie
von dem Temperaturunterschied zwischen Gas und
Wind abhéngt. Nimmt man auch beim Winderhitzer
unter Umgehung der Steintemperatur den Tempera-
turunterschied zwischen Gas und Wind als MaR fir die
Waérmelbertragung von Gas und Wind an, obwohl
sie zeitlich nacheinander erfolgt, so ist die Ubertragene
Waérme je m2 und st

Q —k (t« — tw) WE/mzt,

wobei k die ,Wéarmedurchgangszahl“, tG die Gas-
temperatur und tw die Windtemperatur ist.

In Abb. 7 ist diese Wé&rmedurchgangszahl, 'die
zur Berechnung von Winderhitzern eine brauchbare
HilfsgroRe 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,
daB die Gas- und Windverteilung im Querschnitt
gleichmaBig ist, so wurden zur genaueren Unter-
suchung noch Messungen durch verschieden weites
Hineinstecken von Thermoelementen in jeder Quer-

<- un7 erige

ST medilp Gt 1o Zk o ims7ell.
r *

dura ffakq?7ak M7 Pen

|7

7 5 * 7 "7 7 /o

Abbildung 7.
héngigkeit von der Hohe.

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 verhdltnismé&Rig gering, umegel-
maRig und hauptsachlich durch zeitliche Tempera-
turschwankungen zu erkldren.  Auch diese Kurven
zeigen eine gleichméRige Verteilung des Gas- und
Windstromes im Querschnitt an.

SchluRfolgerungen.

Die Untersuchungsergebnisse zeigen, daB das
Gitterwerk des Wainderhitzers V nur etwa im
oberen Drittel voll beansprucht wird, wé&hrend

die Ubrigen zwei Drittel mit sinkender Temperatur
der Abgase wenig und weniger in Anspruch genommen
werden.

Infolgedessen ist der bisher ubliche Ausbau des
Gitterwerks als Schachte mit gleichen Querschnitten
auf der ganzen Hdohe des Winderhitzers warmetech-
nisch nicht richtig. Es waére zweckmaRig, das obere
Drittel eines Winderhitzers mit den bisherigen
quadratischen oder besser noch mit rechteckigen
Schéchten auszubauen. Das zweite Drittel des
Gitterwerks erhdlt dann engere freie Querschnitte
und damit groRere Oberflachen bei geringeren Stein-
starken. Im letzten Drittel werden die freien Quer-
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schnitte noch mehr verengt, die Oberflichen ver-
groBert und die Steinstarke verringert. Die Mdglich-
keit der Verwendung von Eisenplatten ist im letzten

Falle wegen der_niedrigen Temperatur auch vor-
handen.

Bei dieser Anordnung wirden die Abgase und
damit das Gitterwerk besser ausgenutzt werden, und

die Winderhitzer koénnten erheblich niedriger aus-
fallen.

Eine andere Ausfiihrungsform ware die, daB das
Gitterwerk im oberen Drittel in der bisher Gblichen
Form aus durchgehenden Schachten besteht, wéhrend
im zweiten Drittel die grofte Sorte Semmelsteine mit
starkeren Wandstarken und im untersten Drittel
die kleinste Sorte

- : a0
mit geringeren
Wandstarken /0 F
eingebaut -'wird. 7000
_ Der Wlnder-_ MO £
hitzer kdénnte bei
einer derartigen 80
Anordnung be- 70
A A0
) \soo D
so*Ler"i
rf E 300 /
¢00
FNTW Bt C
' 700 A

1
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Abbildung 8. Temperaturverteilung
im Querschnitt. 26. Mai 1925.

deutend niedriger*werden. Die Heifwindtemperatur
wirde gleichmé&Biger sein, d. h. ein geringeres zeit-
liches Temperaturgefalle aufweisen.

Waéhrend beim ersten Vorschlag eine regelméRige
Reinigungsmdoglichkeit vorhanden ist, ist diese beim
zweiten Vorschlag nicht gegeben. Weitere Ver-
suche am Winderhitzer V ergaben, daB ohne
besondere ~ Aenderung am Winderhitzer mehr
als 9000 m3 Gas einwandfrei verbrannt werden
konnten. Allerdings stieg dabei die Abgastem-
peratur merklich.

Bei ndtigenfalls weiterer hdherer Belastung des
Winderhitzers durchVerbrennung von gréfReren Mengen
Gas und Erwérmung von groBeren Mengen Wind
war urspriinglich eine Erhdhung des Winderhitzers

geplant. Nach den  Untersuchungsergebnissen
muflite dieser Plan aufgegeben werden, da die
Erhéhung nur einen ganz geringen Erfolg ver-

sprechen wirde.

Bei Ausfiihrung von Winderhitzern mit gréRerem
Durchmesser durfte es vorteilhaft sein, zwecks gleich-
mafRiger Verteilung der Abgase im Gitterwerk den
zentralen Brennschacht zu verwenden. DerVersuch am
Winderhitzer V hat bewiesen, daB der zentrale Brenn-
schacht sich fiir gleichmaBige Verteilung der Abgase
gut eignet. Eine andere Mdglichkeit wére, nach
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dem Vorschlage Bansen zum brennschachtlosen
Winderhitzer (berzugehen.

Nach diesen Untersuchungen dirfte es nicht nur
mdoglich 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 herbeizufiihren.

Nutzanwendung aus amerikanischen Wirtschaftsformen fiir Europa. 46. Jahrg. Nr. -4,

Weiter geben diese Ausfiihrungen Anhaltspunkte
Uber die Temperaturverhdltnisse im Gitterwerk
der Martinofenkammer. Durch zweckméaBige An-
ordnung des Gitterwerks ist es sicherlich mog-
lich, die Abgaswarme ohne Benutzung eines Ab-
hitzekessels praktisch restlos dem Ofen wieder
zuzufithren bei gleichzeitiger Ersparnis an Gitter-
steinen.

Nutzanwendung aus amerikanischen Wirtschaftsformen fir Europa.

Von Direktor 2>r.«3n0- H- Monden in Paruschowitz.

(Natirlicher Reichtum.

Geringe Bevdlkerungszahl.
Arbeitsrationalisierung.

Gltertypisierung.
zahler.

er Verfasser hatte im Herbst 1925 bei einer
Reise durch die Industriemittelpunkte der Ver-
einigten Staaten Gelegenheit, sich tiber die Industrie-
und die damit zusammenhéngende Volkswirtschaft
ein Urteil zu bilden, das in seinem Ergebnis mit dem
verschiedener anderer Amerikafahrer nicht ganz tber-
einstimmt. Er glaubt daher mit diesem Urteil nicht
zurlickhalten zu sollen, um u. U. eine Erdrterung der
Fragen anzuregen, wie sich unsere Verfeinerungs-
industrie am besten im Kampf auf dem Weltmarkt
gegen die Vereinigten Staaten verhélt.
Vor dem Kriege hatte bei uns die Bezeichnung
»~amerikanisch® einen Beigeschmack von Tadel.
Heute kénnen wir uns im Wirtschaftsleben nicht oft
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genug; dieses Ausdruckes bedienen im Sinne héchsten
Lobes oder weitester Zielsteckung. Man mufR sich
dabei fragen: Warum war alles Amerikanische vor dem
Kriege fiir uns schlecht, und warum ist ebendasselbe
jetzt fir uns gut? Es ist wohl zweifellos, daB, wenn
wir ,amerikanisch* sagen, wir die Gesamtheit der
amerikanischen Wirtschaftsformen im Auge haben,
wie sie sich in der Volkswirtschaft der Vereinigten
Staaten widerspiegeln. Und daf wir aus Tadlern
Bewunderer dieser Wirtschaft geworden sind, ist be-
griindet in dem ganz &uBerlichen Umstande, daR die
Vereinigten Staaten materiell in den letzten zehn
Jahren das erfolgreichste Land der Erde ge-
wesen sind.

Der sichtbare Erfolg hierfir liegt in der Umwand-
lung ihrer européischen 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

Der Dollar

Finanzierun

? des
SchluRfolgerungen.)

7922 7923 7929-
Abbildung 1. Auswartiger Handel der Vereinigten Staaten von Amerika.

das AllgemeinmaR.
Verbrauchs.

Facharbeitermangel.
Der Sparer sein eigener Zinsen-

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

Wihrend vor dem Kriege der Wert der monat-
lichen Ausfuhr 202 Millionen $ und der monatlichen

Einfuhr 148 Millionen $ betrug,

unddiese Zahlen im Jahre 1920

ihren Hohepunkt mit Ober 800

bzw. 550 Millionen $ erreichten,

d. h. also, wahrend friher die

Handelsbilanz mit 35 bis 50 %

aktiv war, haben sich in den

Nachkriegsjahren die Kurven

stark genahert, so dafl die be-

ko treffenden Zahlen zur Zeit mit
etwa 400 und 350 Millionen $
monatlich bilanzieren. Die Ak-
tivitat der Handelsbilanz ist also
auf etwa 15 % heruntergegangen.

Es ist ganz zweifellos; dal dies auf die giinstigere
Zahlungsbilanz des Landes, die aus der Abstoung der
Schulden entspringt, zurtickzufihren ist.

Die sichtbare Handelsbhilanz eines Volkes ist stets
ein Gradmesser seiner Wohlhabenheit, d. h. je pas-
siver die Handelsbilanz bei gesunder Wirtschaft ist,
desto aktiver muf’ die unsichtbareZahlungsbilanz seinl).

Acehnlich wie die Goldbilanz stellt sich die Sub-
stanzbilanz der Volkswirtschaft. Die Landflache
Europas betrdgt rd. 10 Millionen km2 auf der zur
Zeit etwa 465 Millionen Menschen wohnen. Diejenige
der Vereinigten Staaten ist fast ebenso groB, namlich
9,4 Millionen km2; es wohnen auf ihr aber zur Zeit
nur rd. 115 Millionen Menschen?. Dazu erstreckt

1) 11) 111J1-U

792S

X) Inzwischen ist im Januar 1926 sogar eine Passivi-
tat von 15 Millionen $ eingetreten (414 Millionen $ Ein-
fuhr gegen 399 Millionen $ Ausfuhr).

2) Geschéatzte Zahl; letzte Zéhlung
105 Millionen Menschen.

1920 ergab
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sich das Land uber fast 25
Breitengrade ineinem Erd-
gebiet, das der geographi-
schen Breite nach zwischen
Minchen und Kairo liegt
(New York liegt z. B. auf
dem Breitengrad von Nea-
pel), also vom Siidrand der
ndrdlich geméRigten Zone
bis fast uber zwei Drittel
ihrer Erstreckung nach
Norden. Pflanzenphysio-
logisch ist dies Gebiet als
das gunstigste zu bezeich-
nen, das es tberhaupt auf
der Erde gibt. Man kann
wohl ruhig sagen, daB fir
alles, was auf der Erde an
Nutzpflanzen wéchst, mit
wenigen Ausnahmen, in
irgendeinem Teil der Ver-
einigten Staaten die klima-
tischen  Vorbedingungen
gegeben sind.

DasWichtigste, was das
Volk an Erzeugnissen von
Feld- und Waldwirtschaft
braucht, sowohl zu Er-
nahrungszwecken fur Men-
schen und Vieh als auch zu
Bekleidungs-, Wohnungs-
und industriellen Zwek-
ken, gibt das Land in
Fille her bei ausgespro-
chen extensiver Bewirt-
schaftung.

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

Von den bekannten
Weltvorraten an Eisen-
erzen mit insgesamt rd. 63
Milliarden t Eisen liegen
allein in den Vereinigten
Staaten 39,5 Milliarden t
Eisen, also fast zwei Drit-
tel! Von den bekannten
Weltkohlenvorraten, deren
Steinkohlenanteil 4,4 Bil-
lionen t betrdgt, befinden
sich 2 Billionen t Stein-
kohle in den Vereinigten
Staaten, also fast die
Halfte (gegen 0,6 Billio-
nen t in Europa).

Der GroRe dieser Vor-
kommen entspricht .auch
die Hohe der Gewinnung,
wie aus Zahlentafel 2 her-
vorgeht.

Zahlentafel 1. Gesamtwert der im Jahre 1912 gefdrderten Bergwerks-
erzeugnisse im Vergleich zur Bevdlkerung.

al) bi) c d e
Gesamtwert Wert der Wert der
der Im Bergbau Bergwerks- ~ Gesamte  Bergwerks-
Bergwerkserzeug beschéftigte _fdrderung Landes- .f‘drderung
nisse Personen  je Kopf der bevdlkerung je Kopf der
Belegschaft Bevélkerung
$ 1000 Kopfe $ Millionen $
Ver. Staaten . . 1904 762 000 1000 1900 95 20
Europa . . .. 1904 762 000 3900 490 450 4,25
England . . . . 595 190 574 1200 495 50 12
Deutschland . . 500 000 000 1100 455 69 7,25
RuBIanq e 404 761 905 450 955 175 2,30
Frankreich . . . 142 857 142 360 395 40 3,6

Zahlentafel*2. Gewinnung wichtiger Rohstoffe.

Welt Europa Ver. Staaten
von Amerika
1125 460 586 Mill. t
Steinkohle 19202) . 100 40,7 52 %
1910 782 995 Mill. ¢
74 235 rd. 32 000 36 677 1000 t
Roheisen 19253) 100 43 49,5 %
1485 640 733 Mill. ¢
) 868 258 416 1000 t
Bleid) . 100 30 48 9
87 26 42 Mill. $
' 961 67 621 1000 t
0 Kupferd) ... 100 7 65 %
® 265,5 18,5 172 Mill. ¢
) 682 225 422 1000 t
i ZINKA) i 100 33 62 %

%‘7 70 23 43,3 Mill. ¢
0 123 25 12 1000 t
Zinnd) e 100 20 10 !

1 77 15,7 75 Mill. ¢

158 60 84 1000 t
Aluminium4) . . . 100 38 53 %
74 28 39,4 Mill. ¢
17 664 rd. 600 2 829 1000 Unzen
Gold 191t6) . . . 100 3,4 16 %
365 12,4 58,5 Mill. ¢
176 7,3 55,4 Mill. Unzen
Silber 1920«) . . . 100 4,2 32 %
237 9,5 75 Mill. ¢
140 804 8 900 97 875 1000 t
Petroleum 19247) . 100 6,4 70 L
3250 205 2 250 Mill. ¢
4 800 0,0 2 800 1000 t
Baumwolle 19208). 100 0,0 58 s
1830 0,0 1060 Mill. ¢
: 97,0 23,1 Mill. t
Brotgetreide 19219) - 3 685.6 1240.74 Mill. g
Gesamtwert . . . — 54457 6 716,44 Mill. ¢
Bevdlkerung . . . - 463 110 Mill.
Gewinnungswert je
Bewohner . . . — 11,8 61,1

*) Vgl. M. Meillner: Weltmontanstatistik (Stuttgart: Ferd. Enke 1G25)
T.1 S 2ff. 22 M. Meillner: a. a. 0., T. 1, S. 46. 3) Deutsche Bergwerkszeitung 27
(1926) Nr. 3. 4) Wirtsch. u. Statistik 3 (1922) S. 75. 5)Wirtsch. u. Statistik 2 (1921)
S. 306. 8 Wirtsch. u. Statistik 3 (1922) S. 394. 1) H. Bonikowsky: Volkswirt-
schaftlich-statistisches Taschenbuch (Kattowitz: Gebr. B6éhm 1926) S. 293. —
M. Meifner: a. a. 0., S. 126. 8 Wirtsch. u. Statistik 3 (1922) S. 142. 9 Wirtsch.
n. Statistik 3 (1922) S. 5 u. 727. — RuBland ist nach dem Durchschnitt 1909/14

bewertet.
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Es sind in dieser auBer Kohle und Eisen noch
diejenigen wichtigsten Massengiter aufgefihrt die in
ihrem Wert einen sehr geringen Lohnanteil enthalten,
deren Wert also tiberwiegend aus Bodenwert besteht.
Wie aus dem Endergebnis dieser Zahlentafel hervor
geht, ist der der Bevodlkerung alljéhrlich sozusagen
aus dem Boden zuwachsende Wert je Kopf mehr
als funfmal so groR wie in Europa.

Das Yolksvermdgen 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 mufR 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
natlrliche Auslese aus dem wagemutigsten Teil der
europdischen Bevolkerung entstanden ist, in einem
Kampf, in dem es keine Ricksicht 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 Fdllen liegt auch die rich-
tige Einstellung zum Amerikanismus in der Mitte
zwischen Bewunderung und Ablehnung, wobei man
sich im U{brigen dartber Kklar sein muB, daB ein
groBer Teil der Einstellung auch noch Sache des
Geschmacks ist.

Wer da glaubt, da 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 hochsten die uberaus hoch-
stehende durchschnittliche Schulung unserer Be-
vilkerung gerechnet werden muf. 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 natirlicher Zuchtwahl zum Facharbeiter im
weitesten Sinne des Wortes fiihren, der einen gewissen
Gewerbestolz besitzt und nicht heute Schuster,
morgen Stahlwerksarbeiter und (bermorgen Biro-
diener wird, oder der sich heute als Ingenieur, morgen
als Zeitungsverleger und Ubermorgen als Kaffeewirt
betétigt, weil er gerade in dieser Laufbahn sein Ein-
kommen steigern kann; denn das ist in den Vereinig-
ten Staaten fast der gewohnliche Werdegang. Es
wird kein Beruf um seiner selbst willen ausgefuhrt,
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sondern ganz allein ,,to make dollars“. Und da uber-
haupt das MaR aller Dinge der Dollar ist, wird der
Mensch auch nur eingeschétzt nach der Zahl der
Dollars, die er ,macht®.

Aus dieser einseitigen Bewertung erwdchst der
geradezu verhdngnisvolle 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 allerkiirzester Zeit angelernt werden kann.

Um den Unterschied also noch einmal kurz zu
unterstreichen: bei uns Berufsstolz mit dem Ziel
maglichst weitgehender allgemeiner Ausbildung des
einzelnen in seinem Fach, driben Hans in allen
Gassen, der ,,Dollar macht*; und als Folge davon
bei uns besondere Beriicksichtigung der Wiinsche
jedes Kunden, drilben Vorschrift des Herstellers.

Die Amerikaner haben ihre Schwéche, 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 groR aufgezogene Werbetatigkeit entfaltet fur
»Service*,was soviel heiBen 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 vaterlandischen Dienst man erfillt,
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 schldgt durch, und jeder kauft
Normalgegensténde.

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

Feilen und Raspeln . . . von 2352 Sorten auf 496

Drahtgeflecht fir Zaune " 665 » , 351
Betten . ) 78 . 4
Ziegelsteine ... " 119 1
Verschlisse fir Milchge-

FARE v . 29 » 1

Waschgeschirre aus Metall 1114 . 12

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 groBeren Teil dagegen zu
einer Erhéhung des Arbeitslohnes.

In diesem Zusammenhange sei die Automobil-
industrie erwahnt. Man wird mir entgegenhalten,
daB sich gerade in dieser Industrie zeigt, wie die
Kostenverminderung durch Typisierung nicht nur
zu einer Lohnerhdhung, sondern zu einer bedeutenden
Preissenkung des Erzeugnisses gefiihrt hat. Man Gber-
sieht dabei aber, daB 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-
nahernd so aufnahmefdhig gewesen wére wie in den
Vereinigten Staaten, hdtten auch wir den ganz
billigen Wagen des kleinen Mannes. Und daR der
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Markt in den Vereinigten Staaten so aufnahmeféhig
war, liegt an der groBeren Wohlhabenheit der Be-
vélkerung, die letzten Endes dem natirlichen Reich-
tum des Landes entspringt.

Ich mochte also unterstreichen, daR die Durch-
fihrung der Normalisierung nicht nur durch rein
kaufmannische Griinde — niedrige Verkaufspreise —
erzielt wird, sondern sehr wesentlich auch durch
national-patriotische. Nun kdénnen aber die Vereinig-
ten Staaten ihren amerikanischen Patriotismus un-
moglich der ganzen Welt aufdréangen, d. h. das Ab-
satzgebiet ihrer Normalwaren fallt im wesentlichen
mit den Landesgrenzen zusammen.

Diese Tatsache &Rt sich ohne weiteres aus den
vergleichenden  Aufenhandelszahlen  herauslesen.
Wahrend vor dem Kriege der Jahreswert des Aulen-
handels in den Vereinigten Staaten 18 Milliarden M
oder 156 Ju je Kopf der Bevdlkerung ausmachte, be-
trug er in Europa 465 Milliarden oder 250 M je Kopf
der Bevdlkerung, und wenn man die industriell
hochststehenden Lé&nder nimmt, d. h. Deutschland,
England, Frankreich, Niederlande, Belgien, sogar
540 M.

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

Man kann heute in den amerikanischen Wirt-
schaftsnachrichten tberall lesen, daB die Vereinigten
Staaten ihre im Kriege leicht eroberten auslédndischen
Absatzmarkte in Fertigwaren schon wieder zum groR-
ten Teil verloren haben, und daB die Zeit abzusehen
ist, wo von dieser Herrlichkeit nicht mehr viel Ubrig
bleiben wird. Dafur hat das Land aber im Innern,
gestiitzt auf eine ricksichtslose Schutzpolitik, einen
flr unsere Begriffe geradezu marchenhaften Absatz,
der zweierlei Griinde hat.

Der erste Grund sind die hohen L6hne. Vom
Strumpf und Schuh Gber die Nahmaschine, 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 Reparaturlohne im Verhéltnis zu der Neu-
anschaffung unverhéltnisméRig hoch sind. Autos
oder Lokomotiven, die bei uns 10, 15 und 20 Jahre
laufen, laufen driiben 2 bis 3 Jahre, und so ist es mit
allen Dingen. Die Folge davon ist eben ein zehnfach
so groRer Bedarf an neuen Erzeugnissen als unter
gleichen Verhdltnissen bei uns.

Der zweite Grund ist die Finanzierung des Ver-
brauchs. Ganz allgemein ist der grundlegende Unter-
schied gegen unsere Wirtschaft driiben der, dal der
Hersteller fiir seine gesamte Erzeugung sofort von der
Bank auf dem Wege Uber ein Wechselgeschéaft bares
Geld erhélt. Der Verkauf erfolgt gegen sehr kleine
Ratenzahlungen. Autos, Hauser, Wohnungseinrich-
tungen, Grammophone, Kleider, selbst Brillanten
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und Perlen, alles wird auf Abzahlung gekauft. Der
Verkdufer in solchen Geschaften macht selten eine
Miene, einen Kassazettel auszustellen, sondern fragt
meistens nur, fir wen die Ware bestimmt ist und
wohin sie abgeliefert werden soll, und ist erstaunt,
wenn man sofort bezahlen will.

Ich muflte 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
standesgemaR auftreten muB. Um diese Stellung
zu bekommen, brauche ich einen guten Anzug; um
aber den guten Anzug kaufen zu kdnnen, brauche
ich erst die gute Stellung, deswegen komme ich
nicht weiter.

In denVereinigten Staaten ist die Frage glanzend
gelést. Das Kapital streckt das Geld vor, um den
Anzug zu kaufen!

Die Geldbeschaffung fir den Verbrauch steigert
naturlich 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 kaufménnischer. Ohne die Finanzierung des Ver-
brauchs wére das Auto auch in Amerika nie der all-
gemeine Gebrauchswagen geworden. Tatséchlich
sind Uber 95 % der in den Vereinigten Staaten lau-
fenden Automobile im Besitz einiger Finanzierungs-
banken, wahrend der Inhaber des Wagens fiir dessen
Gebrauch einen Tilgungs- und Mietbetrag bezahlt.
Bleibt er mit einer einzigen Zahlung im Riickstand,
so verliert er jeden Anspruch auf den Wagen, ohne
die friheren Raten zuriickzuerhalten. Wenn die
Autos aus den Ersparnissen der Besitzer hdtten ge-
kauft werden sollen, waren wahrscheinlich auch nicht
mehr gekauft worden als in Europal).

Es ist in diesem Zusammenhang noch zu beriick-
sichtigen, daR man in dem Augenblick, wo man
jemandem Geld leiht, damit er sich dafiir einen Ge-
brauchsgegenstand kauft, natlrlich auch in die Lage
kommt, ihm vorzuschreiben, was fiir einen Gegen-
stand er kaufen soll. Mit &ndern Worten tragt also
die Finanzierung des Verbrauchs ihrerseits wieder
mfazu bei, den Boden zu schaffen, auf dem die Typi-
sierung wachst. Und Typisierung bedeutet Ver-
billigung der Herstellung, also Ersparnisse.

Freilich gehdrt zu dem ganzen System der Raten-
zahlung ein hoher Stand von Treu und Glauben im
Geschaftsverkehr, und in dieser Hinsicht sind mir
die Vereinigten Staaten geradezu als Wunderland
erschienen. Ich habe es persénlich erlebt, wie grofe
Geschafte am Fernsprecher abgeschlossen wurden,
ohne daB irgendein Briefwechsel erfolgt ist. Anfrage,
Angebot. Auftragserteilung und Auftragsbestatigung
in zwei Minuten! Was flr ein Umstand wére dazu
bei uns notig gewesen. Das ist auch der Grund, wes-
wegen in den Vereinigten Staaten die groBen Kon-
zerne mit einem denkbar kleinen Geschaftsapparat
auskommen.

x) Im Jahre 1925 sind insgesamt fir 3 Milliarden $
Automobile auf Abzahlung verkauft worden.

104
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Selbstverstdndlich hat diese Finanzierung des
Verbrauchs auch ihre gefahrlichen Seiten. In dem
Augenblick, wo sich die Marktlage verschlechtert
und Arbeiter- und Beamtenentlassungen erfolgen,
fallen die Ratenzahlungen aus, und dann stiirzt das
ganze Kartenhaus zusammen.

So hat sich mir der Aufbau der Volkswirtschaft in
den Vereinigten Staaten also kurz zusammengefalt
wie folgt dargestellt: Ein groBer natirlicher Reich-
tum eines groBen Landgebietes verteilt sich auf ver-
haltnismaRig wenige Bewohner, infolgedessen schafft
das normale Tagwerk eines Menschen bei der Ur-
erzeugling, die ihren Absatz zu einem bedeutenden
Teil auf dem Weltmarkt findet, erheblich groRere
Werte als bei uns. Die Arbeit des einzelnen ist also
wertvoller, so dal’ der erzielte Verdienst ihm gestattet,
neben auskdmmlicher Lebenshaltung leicht Erspar-
nisse zu machen. Die Ersparnisse fiihren zur Kapital-
bildung, und das Kapital sucht nach Anlage. Die
Anlage erfolgt nach zwei Richtungen, einmal zur Er-
maoglichung der Warenerzeugung und ferner zur
Finanzierung des Verbrauchs, d. h. das Kapital wird
verwandelt nicht nur in werbende Anlagen, sondern
auch in fertige Warenbestédnde, die aber nicht im
Lager des Herstellers bleiben, sondern dem Volke zur
Be- und Abnutzung gegen Vergiitung, also neue
Arbeitsleistung, Ubergeben werden. Letzten Endes
bekommt also der einzelne seine Ersparnisse auf dem
Wege (ber das Kapital als Gebrauchsgegenstand
wieder in die Hand, die er zu verzinsen, also zu er-
arbeiten hat, d. h. er bezahlt selbst die Zinsen fur
seine Ersparnisse.

Bei uns stellt sich obiger Kreislauf ein wenig
anders dar. Die Ersparnisse fihren zur Kapitalbildung,
das Kapital wird in feste” Anlagen (Fabriken) ver-
wandelt. Die Fabriken erzeugen, kdnnen aber erst
absetzen, nachdem beim einzelnen wieder geniigend
Ersparnisse vorhanden sind, um diese in Gebrauchs-
gegenstédnde anzulegen. In der Zwischenzeit entsteht
ein Zinsverlust. Auferdem ist der EntschluB, seine
Ersparnisse in Gebrauchsgegenstande 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
Verhaltnis zu den Vereinigten Staaten arm an natir-
lichen Bodenwerten und tbervélkert. Der Wert der
Arbeit, gemessen am Ertrag, ist bei der Urerzeugung
niedrig.  Infolgedessen besteht selbst bei einge-
schrankter Lebenshaltung auf diesem Wege keine
Mdglichkeit fir Ersparnisse. Die Gesamtsumme der
verfugbaren Arbeit im Verhéltnis zur GroRe des
Landes ist im UeberschuB vorhanden. Um Erspar-
nisse tber den eigenen Bedarf hinaus zu machen, hat
Europa nur die Mdoglichkeit, seinen Arbeitsuberschufd
auf dem Wege uber die Ausfuhr zu verwerten.
Diesen Weg sind die industriell hochststehenden
Lander Europas seit Jahrzehnten gegangen und
haben die dabei erzielten Ersparnisse ganz folge-
richtig immer wieder in ihrer starksten Position, dem
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Facharbeiter, angelegt. So ist ihre hochstehende
Verfeinerungsindustrie mit ihrem erstklassigen Fach-
arbeiter entstanden, wie es etwas &hnliches Umfang-
reiches in Amerika und auch sonst in der Welt
nicht gibt.

Es wirde bedeuten, dieses einzige Aktivum zu
vernichten, wenn wir amerikanische Arbeitsverfahren
wahllos einfuhren wdirden. Das Endziel unserer
Arbeit muR immer bleiben: eine den tausendfachen
Wiinschen des Weltmarktes angepafite Qualitats-
arbeit. Typisierung und Normung darf sich bei uns
nie auf die Enderzeugung erstrecken, die wir auf den
Weltmarkt senden, sondern nur auf die Zwischen-
glieder der Herstellung, also lediglich auf die Arbeits-
und Werkzeugmaschinen und ihre Elemente, bzw.
auf die Betriebsmittel iberhaupt, und schon mit etwas
groBerer Vorsicht auch auf das Halbfabrikat. Wir
missen bewuft die althergebrachten Sonderwiinsche
des Weltmarktes pflegen, denn in dem Augenblick,
wo wir den Weltmarkt durch Typenlieferung zur An-
passung an Einheitsformen gewdhnen, haben wir ihn
an die Vereinigten Staaten verloren.

Das beste Beispiel ist der Weltautomobilmarkt,
wo derartige althergebrachte Sonderwiinsche infolge
der Neuheit.des Gegenstandes Uberhaupt nicht vor-
handen waren. Er konnte durch die Vereinigten
Staaten im Sinne der Einheitsform geschmacklich
beeinfluBt werden und ist daher restlos an diese ver-
loren. Wenn Europa nicht gerade in den zehn wich-
tigsten Jahren hierfir durch den Krieg gefesselt ge-
wesen ware, ist es durchaus moglich, dal es in An-
passung an den Geschmack der verschiedenen Volker
auch hier eine fuhrende Stellung hétte erringen
kdnnen.

Zusammenfassung.

Es wird gezeigt, dal die Wirtschaft der Vereinig-
ten Staaten von Amerika auf einem ungeheuren
Bodenreichtum aufgebaut ist. Dieser Reichtum
kommt einer verhdltnismé&Rig geringen Bevolkerungs-
zahl zugute und verpflichtet zu so hohen Lé&hnen,
daR fiur den Arbeiter kein Anreiz besteht, sich durch
teure und langwierige Erlernung besonderer Fach-
kenntnisse hohere Facharbeiterléhne zu sichern.

Infolgedessen haben sich notwendigerweise die
Rationalisierungsarbeiten in der amerikanischen
Wirtschaft in erster Linie der Arbeit zuwenden
miussen.

Als Mittel dazu haben Typisierung der Ver-
brauchsglter und Massenherstellung gedient, die
gleichzeitig den Facharbeiter Gberfliissig gemacht und
fast ausgerottet haben. Hierin liegt die Schwéche
der amerikanischen Wirtschaft, sobald sie auf dem
Weltmarkt als Verkdufer von Verbrauchsgiitern
auftritt.

An dieser Stelle muf die europdische Wirtschaft in
dem Wettbewerbskampf den Hebel ansetzen durch
bewufBte Pflege der Sonderwiinsche des Weltmarktes,
die sie mit ihrem Facharbeiter befriedigen kann.
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Das Wesen der Schnellarbeitsstahle.

E. Maurer und G. Schilling erbringen in der
obigen Arbeitl) den Nachweis, daR gehérteter Schnell-
drehstahl Martensit enthélt. Ich mdchte daran er-
innern, daf ich bereits im Jahre 1912 zu demselben
Ergebnis gekommen bin2. Nachdem ich im ersten
Teil meiner Arbeit nachgewiesen hatte, daf das
sogenannte Doppelkarbid dem Ledeburit der Kohlen-
stoffstdhle entspréche, setzte ich im zweiten die
Polyederstruktur des Schnelldrehstahles in Parallele
zu ahnlichen Gefligeerscheinungen in gehérteten
Kohlenstoffstahlen3) und falte meine Ergebnisse fur

1) St.u. E. 45 (1925) S. 1152/68.

Mikroskopische Untersuchung einiger hochlegierter

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

Umschau.

Fortschritte im amerikanischen Hochofenbetrieb
im Jahre 1925.

H. E. McDonnell berichtet in einer Arbeitl) Uber

die Fortschritte, die im amerikanischen Hochofenbetrieb
im Jahre 1925 gemacht worden sind. Das Wesen dieser
Fortschritte soll vor allem darin liegen, daB man mit
groBerem Zutrauen als friher vorgezeichneten Pfaden ge-
folgtist, und man hat sich in den Erwartungen auch nicht
getduscht. Tageserzeugungen von 700 t Roheisen ohne
Schrottverhittung sind heute nichts AuRergewdhnliches
gegeniiber 600 t vor noch wenigen Jahren, und in den
néchsten Jahren wird zweifellos die Zahl der Hochéfen mit
Erzeugungen Gber 700 t noch betrachtlich zunehmen. Er-
maoglicht wurde diese Leistungssteigerung durch: 1. grofe-
ren Gestelldurchmesser mit den allgemein sich hieraus
ergebenden Verbesserungen im Bau, 2. sorgfaltige Auswahl
der aufgegebenen Rohstoffe, 3. vergroBerte Gebldse und
Winderhitzer, 4. sorgféltige Betriebsfihrung in der Wind-
belieferung, Erzverteilung und in der allgemeinen Arbeits-
weise. Als Gestelldurchmesserwéhltmannunohne'Bedenken
6 bis 6,50 m und kommt allméhlich zur Verkleinerung,
vielleicht gar zur Beseitigung der Hochofenrast. Hierdurch
hat sich ein glatterer Ofengang, erhéhte Erzeugung und
groRere Wirtschaftlichkeit ergeben; eine besondere Ver-
ringerung des Koksverbrauches ist jedoch nicht einge-
treten. An die VergroBerung von Schacht- und Gicht-
durchmesser geht man immer noch vorsichtig heran, ob-
gleich auch hier das Bestreben vorherrscht, sich durch
groBere Schachtdurchmesser den vermehrten Rohstoff-
und Gasmengen anzupassen. Die Gichtaufziige baut man
immer mehr unabhéngig vom Ofen, um die Gicht von dem
Gewicht des oberen Teiles des Aufzuges zu entlasten. Den
hiermit ofters eintretenden Stdérungen durch Abricken
der im Gichtaufzug aufgehéngten Gichtglocken aus der
Ofenmittellinie infolge Bodensenkungen begegnet man
dadurch, daB man Ofen und Aufzug verbindet oder die
Glocken von dem Aufzug trennt und mit dem Ofen zu-
sammenbaut. In mehreren Féllen stitzte man die Gicht
durch besonders starke, ausgemauerte Gasabzugsrohre.
Ebenso verstiarkte man Ofenmantel, Rast und Gestell
sowie den Unterbau des Ofens und der Ofensdulen. Bei
den Winderhitzern ist man sogar auf Kosten der Heizflache
zu starkerem Gittermauerwerk zuriickgekehrt, wenn auch
kleinere Gitterwerkskanédle und dinnes Mauerwerk die
groRten AusmaRe an Steingewicht und Heizflache ergeben,
und begegnet lieber der Abnahme der Heizflache durch
Vergroferung von Durchmesser oder Hohe. Auch die
Wandungen hat man in einigen Féllen in Anbetracht der
héheren Winddriicke und Windmengen starker gestaltet.

1) Blast Furnace 14 (1926) S. 16/7.

geharteten Chrom-Wolfram-Stahl in dem Satze zu-
sammen: ,,.Die entwickelten Gefligearten entsprechen
genau denjenigen, die man bei &hnlicher Behandlung
eines Ubereutektischen Kohlenstoffstahles erhalt.”
Meine Behauptungen waren vielleicht etwas kiihn, da
sie sich lediglich auf den Gefligebefund stutzten, und
die beigebrachten Bilder hatten zu schwache Ver-
gréBerungen, um uberzeugend zu wirken. Dies mag
wohl der Grund dafir gewesen sein, dall meine da-
malige Arbeit in Vergessenheit geraten ist.

Bochum, im Mai 1926. F. Fettweis.

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

Allgemeiner angewendet ist ferner im vergangenen Jahre
die Verbrennung des Hochofengases unter Druck mit dem
Vorteil der gleichm&Bigeren Mischung von Gas und Luft,
der Mdglichkeit, in der Zeiteinheit gréBere Gasmengen zu
verbrennen, und der besserenVerteilung der heien Abgase
im Gitterwerk. So erzielte man verbesserte Heizleistungen
der Winderhitzer. Beziiglich der Rohstoffe hat man groften
Wert auf sorgféaltige Auswahl gelegt und das Ausbringen
dadurch gesteigert. Den wichtigsten Fortschritt sieht der
Verfasseraberin dernunmehr méglichen engen Zusammen-
arbeit zwischen Kokerei- und Hochofenbetrieb, die be-
zweckt, den Koks maglichst wirtschaftlich und nutz-
bringend herzustellen und zu verwenden. Allgemein wird
anerkannt, daf fir bestimmte Hochofenerzeugnisse ganz
besondere Anforderungen an den Koks zu stellen sind.
Die Zeit, in der man glaubte, Kohle ist Kohle und Koks ist
Koks, ist voriber, ebenso auch der Gedanke, daR eine
Kokssorte, die sich fir ein Werk als zufriedenstellend und
wirtschaftlich erwiesen hat, es bei einem anderen Werk mit
anderen Verhdltnissen auch sein muf. Wo die Anforde-
rungen an den Koks von den Hochofenleitern klar erkannt
wurden und die Kokereien diesen Wiinschen Rechnung
trugen, waren wesentliche Verbesserungen méglich. Die
Zusammenarbeit von Kokerei- und Hochofenfachleuten
ist durch haufige Zusammenkiinfte der Betriebsleiter und
Konstrukteure aus allen Teilen des Landes, die von den
verschiedenen huttenménnischen Berufsvereinigungen ver-
anstaltet wurden, geférdert worden. Auch das Bureau of
Mines hat viel zur Klarung der besprochenen Fragen bei-
getragen. ©ipt.~ng. Karl Klapper.

Die mechanischen Vorgange im Ziehkanal beim Ziehen
von Dréahten.

R. Becker veroffentlicht eine Arbeitl), in deren
erstem Teil er die theoretischen Grundlagen zur Ermitt-
lung der zum Ziehen erforderlichen Kraft zu geben
sucht.  Zunéchst geht er dabei vom Energiesatz aus,
nach dem zur Erzielung einer bestimmten Form-
&nderung immer die gleiche Mindestarbeit erforderlich
ist, gleichgiltig, auf welche Weise die Forménderung
stattfindet. Er setzt demgemé&R die durch die Zieh-

N
Spannung er am Querschnitt EA_D( hinter der Ziehduse
an einem Drahtstiick von der Lénge

A= ceal2e —

geleistete Arbeit
ufj der Arbeit gleich, die bei der bild-

samen Forménderung des betreffenden Drahtstiickes
vom Durchmesser a0 auf ax und von der Lange f0auf
durch rings an der Mantelflaiche tt @ « f angreifenden
Druck von der Héhe der Quetschfestigkeit x geleistet
wird und kommt so zu dem Ansatz

i) Z. techn. Phys. 6 (1925) S.298/306.



812 Stahl und Eisen.

Tz e d
1) A=a~a,2-—z-f,=_/||ta[—a-
ai
Unter Berlcksichtigung der Volumenkonstanz ergibt sich
dann

2) a= 2 In

Ob die Einfuhrung einer mit Stufe £= —----- bezeich-

ao
neten GroBe in diese Gleichung geschickt ist, muB be-
zweifelt werden. Sie fihrt zu der Né&herungsgleichung

9 <j=je2{-(Il+ "E-|-"-
wahrend hierfiir die meist gebrduchliche Naherungsformel
__ _EO0—Ej (PO = Ausgangsquerschnitt,
a—A Fj Fj = Endquerschnitt)

einen Ubersichtlicheren Ausdruck darstellen dirfte.

Es ist Ubrigens ein Irrtum von Becker, dal mit Hilfe
des obigen Ansatzes keine ins einzelne gehende Vorstellung
von der Spannungsverteilung in einer Ziehdise zu er-
halten sei. Dies ist ohne weiteres moglich, wenn man den
Energiesatz schrittweise auf aufeinanderfolgende Quer-
schnitte der Duse anwendet und beachtet, daB das
Mohrsche Gesetz zur Hervorrufung des FlieBens nicht
etwa das Herrschen eines bestimmten Druckes auf eine
Flache, sondern das Vorhandensein eines Druckunterschie-
des zwischen zwei Hauptspannungen von der Hohe der
Quetschfestigkeit verlangt. Man kommt dann fir die
Ziehdiise zu einer SpannungsVorstellung, bei der die
Langsspannungen vom Materialeintritt bis zum Austritts-

querschnitt allméahlich von 0 bis a zunehmen, wahrend
die Querspannungen vom Betrage x am Diseneintritt
bis auf x —a am Disenaustritt abnehmen. .

Der weiterhin von Becker verfolgte Gedanke, die
Gewdlbetheorie zur Erfassung der SpannungsVerhéltnisse
in der Duse heranzuziehen, ist neu. Doch ist es natirlich
bei Benutzung von im elastischen Gebiet geltenden Be-
ziehungen nur mdoglich, die Spannungsverhéltnisse bei
beginnendem FlieRen zu erfassen, wéhrend dieser Weg fur
den eigentlichen FlieBvorgang versagen muB. Zu besseren
Ergebnissen fihrt trotz nicht ganz einwandfreier Durch-
fihrung ein drittes vom Gleichgewicht in der Dise aus-
gehendes Verfahren, mit dessen Hilfe auch die Wandrei-
bung zur Beriicksichtigung gelangt und das zu folgender
Formel hinleitet:

5) = a" _a* </ (1 + ixctg @
ai
([X= Reibungskoeffizient, 2 @ = Oeffnungswinkel
der Duse).

Zur Durchfiihrung 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 Wolframdraht und Kupferdraht
von 0,030 bis 0,300 mm (J). Veréndert wurden die Zieh-
gesehwmdigkeit und beim Wolframdraht die Temperatur.
Zur Kennzeichnung der ZiehVerhdltnisse wurde der
Koeffizient S ziztheor. gebildet, wobei ztheor. nach
Gleichung 3, also fiir den reibungslosen Ziehvorgang mit
x = Kz berechnet wurde. (Nach Gleichung 4 wiirde sich
in sehr einfacher Weise ztheor. = [FO — F”™ eKzer-
geben.)  Fir einen Wolframdraht von a0= 0,190 mm
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wurden dabei beim Ziehen durch eine Diamantdise auf
al = 0,178 mm die folgenden Ziehkoeffizienten S ge-
funden:

Geschwindigkeit des S far
Zuges Draht dunkle Draht helle
m/min Draht kalt Rotglut Rotglut
0 2,3 2,9 4,4
T 2,9 2,3 -
A 3,4 2,3 —

Die Dise wurde dabei auf konstanter Temperatur gehalten
(scheinbar auf ungefahr 350°). Beim Kaltzug zeigte sich
der EinfluR der Forménderungsgeschwindigkeit in einer
Erhdhung von S. Beim Warmzug — der Draht wurde
elektrisch geheizt — tritt dieser EinfluR infolge der be-
sonderen Abkuhlungs- und Schmierverhéltnisse nicht in
Erscheinung. 2)r=Qng. H Siebei.

Flocken im Chromstahl.

Zu dem friher verdffentlichten Referatl) (iber obige
Arbeit von A. Hultgren erhalte ich vom Verfasser einige
Ausfiihrungen, die ich hiermit zur Kenntnis der Leser
bringen méchte. Herr Hultgren macht mich darauf auf-
merksam, daf die Aufschldammung, die er in Verbindung
mit der Magnetisierung von Proben verwandt hat, um die
Flocken im Querschnitt sichtbar zu machen, nicht Feil-
spane, sondern feinen Schleifstoff aus Eisen, der in Ben-
zin aufgeschlammt war, enthielt. Ferner teilt mir Herr
Hultgren mit, daB bei den von ihm ausgefiihrten Versuchen
die nach dem Schmieden oder Walzen langsam abgekdihlten
Stiicke ohne Ausnahme frei von Flocken waren, wah-
rend ich ausgefiihrt hatte, daf der Stahl fast immer
flockenfrei ware.

Weiter betont Herr Hultgren, nicht behauptet zu
haben, daB die Flocken unabhangig von der Artdes GieRBens
oder Schmiedens, der Einschliisse, Seigerungen usw., auf-
treten. Er habe vielmehrausdriicklich gesagt: Einschlisse
beginstigen die Entstehung von Flocken. Die Meinung,
daB die Bildung von Flocken auf unreinen und schlecht
desoxydierten Stahl zurickzufihren sei, und die Be-
hauptung, daB Flocken nach Verbesserung des Stahl-
schmelzverfahrens verschwunden seien, sind wahrschein-
lich richtig, da die Einschliisse eine sekundare Ursache der
Entstehung von Flocken bilden.

Die Tatsache, daB8 innere Risse in Schienen gewdhnlich
Querrisse sind, wahrend die Flocken in Chromstahlstangen
in der Regel Léngsrisse waren, hatte Hultgren 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 erklart. Diese Erklarung ist meines Erachtens
jedoch unbefriedigend.

SchlieRlich macht mich Herr Hultgren darauf auf-
merksam, dafB er nicht zugegeben habe, die Flocken, die er
bei Kugellagerstahl beobachtet hatte, hétten wahrschein-
lich nicht dieselbe Ursache wie bei anderen, z. B. Nickel-
Chrom-Stahlen. Er habe vielmehr in der mindlichen Er-
orterung folgendes geduRert: Es mag sein, dal das, wasim
Schrifttum,,Flocken* (snow-flakes) genannt wird, z. B. bei
Nickel-Chrom-Stahlen, in manchen Fallen nicht mit dem
hier Beschriebenen identisch ist. Als der Bericht verfat
wurde, war mir leider die genaue Fassung dieser Aeuflerung
nicht bekannt. F. Bapatz.

Beitrage zur Eisenhittenchemie.
(Oktober bis Dezember 1925.)

1. Allgemeines.

F. Emich?2) veroffentlicht Zusammenstellungen iber
die Fortschritte in der Mikrochemie in den Jahren
1911/12 und 1913/14, wobei unter Mikrochemie die Er-
forschung chemischer Vorgédnge an kleinen Stoffmengen
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. Apparate und MeRver-
fahren, behandelt, in den folgenden die spezielle Mikro-
chemie und die mikrochemische Analyse. Ueber letztere
seien einige Einzelheiten mitgeteilt, so der qualitative
Nachweis von Jodjjmit Quecksilberchlorir, das in dem am
Objekttrager des Mikroskops befindlichen Tropfen der zu
untersuchenden Probe eine intensive Gelbfarbung hervor-
ruft; die Grenze ist etwa 0,01 %. Fir die Erkennung des
Arsens bei Gegenwart von viel Chlorid empfiehlt sich
ein Zusatz von ammoniakalischer Magnesiamischung, wo-
bei Arsenate einzelne Prismen liefern, wahrend Phosphate
Konglomerate erzeugen sollen. Céasiumchlorid wird als
Reagens auf Antimon, Zinn, Wismut, Kupfer, Kadmium,
Kobalt, Aluminium und Chrom benutzt, Rubidiumchlorid
als Reagens auf Antimon, Zinn, Wismut, Kupfer, Kad-
mium, Aluminium und Chrom. Magnesiumsulfat erkennt
man an der Bildung feiner Nadeln, die nach Zusatz von
Chloralhydrat entstehen.  Von quantitativen Unter-
suchungen sind erwdhnenswert die Mikro-Kjeldahl-
Bestimmungen, die Bestimmung kleiner Fluormengen, die
Ermittlung kleinster Kohlensduremengen u. a. m.

Die Fortsetzung der Emichschen Berichte bildet
eine Arbeit von A. Benedetti-Pichlerl) uber die Fort-
schritte der Mikrochemie in den Jahren 1915/24. Die
Einteilung des Stoffes ist im wesentlichen dieselbe wie
in den vorhergehenden Berichten.

Beider Herstellung von Ferrolegierungen, Karbid und
Schleifmitteln erfolgen die Abstiche in Zeitraumen von
30 min bis 4 st, je nach der GroRe des Lichtbogenofens

und der Art des zu erschmelzenden Erzeugnisses. Die
unterbrochene Be-
triebsweise in  Ver-

bindung mit unver-
meidbaren  Unregel-
maRigkeiten der Ofen-
belastung und der Zu-
sammensetzung  der
Rohstoffe, die (ber-
dies nur grob ge-
mischt werden kon-
nen, bringtesmitsich,
daB Schwankungen in
der Zusammensetzung
von Abstich zu Ab-
stich auftreten. Um
trotzdem ein mdg-
lichst gleichmaRiges
Erzeugnis zu erzielen,
ist es notwendig, daR
der Betriebsfihrer
diese unvermeidlichen
Schwankungen ehest-
maéglich nach erfolg-
tem Abstich erféhrt
und danach seine An-
ordnungen treffen
kann. Die chemische Analyse versagt oft in sol-
chen Féllen, da ihre Ausfihrung meistens ein Viel-
faches der Zeit zwischen zwei Abstichen in Anspruch
nimmt. Dies gilt besonders von der Analyse solcher Ofen-
erzeugnisse, die aufgeschlossen werden missen, wie Ferro-
silizium, hoher gekohltes Ferrochrom, Elektro-Korund
u.a.m. E. Schlumberger2 macht Mitteilungen uber
physikalisch-chemische Schnellverfahren zur
Betriebskontrolle elektrischer Oefen, die wenige
Minuten nach erfolgtem Abstich einigermafen zuver-
lassig Uber die Beschaffenheit des Schmelzerzeugnisses
AufschluB geben. Das spezifische Gewicht dient dabei als
MaRstab fir den Prozentgehalt von Ferrolegierungen
(Ferrosilizium, Ferroaluminium, Ferrowolfram) und von
Kalziumkarbid. Das Verfahren besteht darin, dal man
eine gewogene Menge des zu priifenden Stoffes in Pulver-
form von hdchstens 2 bis 3 mm Korngrofe in eine MeB-
birette a (s. Abb. 1) einfillt und die Menge der darin
befindlichen MeRflissigkeit abliest. Wégt man bei ein

Abbildung 1. MeRbiirette zur Dichte-
messung und Gehaltsbestimmung
technischer Erzeugnisse.

) Mikrochemie 3 (1925) S. 117/60.
a) Chem.-Zg. 49 (1925) S. 913/5.
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und demselben Erzeugnisstets die gleiche Menge, womaéglich
eine runde Grammzahl, ab, so laRt sich aus der unmittel-
baren ablesbaren Flussigkeitsmenge mittels einer Kurve
ohne weiteres der Prozentgehaltan dem gesuchten Bestand-
teil ermitteln. Zum besseren Einfullen ist oben an die
Biirette ein Trichter b angeschmolzen; ein gut geschliffener
Stopfen ¢ verschlieBt das MeRrohr. Zur Vermeidung von
Temperaturschwankungen ist die Birette in einen Er-
lenmeyerkolben eingehangt, dessen Wasserfillung als
Zylinderlinse wirkt und die Ablesung erleichtert. Das
Verfahren wurde bereits vor 9 Jahren im Betriebe ein-
gefuhrt und soll sich gut bewdahrt haben.

2. Apparate und Einrichtungen.

In einem amerikanischen Institut wurden vergleichende
Versuche tber den Ersatz der teueren Platinver-
kokungstiegel durch billigere Stoffel) angestellt.
Bei der Ausfuhrung von Verkokungen in annéhernd gleich
grofen Tiegeln verschiedenen Materials und verschiedener
Wandstarke wurden bei Verwendung desselben Brenners
und gleich langer Erhitzung nachstehende Werte erhalten:

Tiegel- % fitichtige Be-
Tiegel aus gewicht standteile
g Kohle 1 Kohle I1
Platin (genormte Abmes-

SUNQEN) .o 295 32,4 34,2
. 17,5 36,1 37,8
Nickel ‘237 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 31,7 337
232 28,4 319

Ueber den EinfluR der Temperatur geben folgende
Zahlen Aufschlul;

Temperatur % fliichtige 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, daB bei Ausfihrung von
Verkokungen zur Erzielung vergleichbarer Werte unter
genau gleichen Bedingungen hinsichtlich Material und
Gewicht des Tiegels und Temperatur gearbeitet werden
muB.

Der Grundgedanke des Verfahrens der Messung des
Tribungsgrades einer Flissigkeit mit Hilfe des von
H. Dold2 angegebenen Turbido-Kolorimeters,
eines Tribungs- und Ténungsmessers, besteht darin, dal
die Flussigkeitsmenge, die bis zum Sichtbarwerden einer
bestimmten Erkennungsmarke aus einem Flissigkeitsbe-
hélter abflieRen muR, in ein graduiertes MeRrohr geleitet
wird und so unmittelbar als MaBstab des Tribungsgrades
dient. Das graduierte MeRrohr ist mit dem Flussigkeits-
behélter beweglich verbunden, derart, dal durch Heben
des MeRrohres die abgelassene Flussigkeit wieder in den
Behdlter zurickstrémen kann. Dadurch ist es moglich,
die Messung mit der gleichen Fliissigkeitsprobe beliebig
oft zu wiederholen. Daauferdem die MeRrohre auswechsel-
bar sind und MeRBrohre beliebiger GroRBe gewadhlt werden
konnen, kann die Messung innerhalb gewisser Grenzen
um so feiner gestaltet werden, je kleiner der Durchmesser
des MeRrohres im Verhéltnis zum Durchmesser des Fliissig-
keitsbehélters gewahlt wird.

Bei dem von J. GeilRler3) beschriebenen Apparat
zur gasvolumetrischen Bestimmung von geringen
Mengen Sauerstoff und Kohlenoxyd im Stick-
stoff oder in anderen indifferenten Gasen mit

) Wests Gas 3 (1925) S. 3; nach Gas Wasserfach
68 (1925) S. 740.

2) Chem.-Zg. 49 (1925) S. 842.

3) Z. angew. Chem. 38 (1925) S. 948/9.
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einer Genauigkeit von Hundertstel Volumprozenten
wird der Sauerstoff mit Wasserstoff und das Kohlenoxyd
durch Sauerstoff verbrannt, wodurch auRer dem Sauerstoff
noch zwei Raumteile Wasserstoff und auer dem Kohlen-
oxyd noch % Raumteil Sauerstoff verschwinden. Dies
gibt fur Sauerstoff die dreifache, fir Kohlenoxyd die
eineinhalbfache Genauigkeit gegeniber der Gasanalyse
nach Hempel. Dadurch weiterhin, daf statt 100 cm3viel-
mehr 333,3 cm3 Gas zur Analyse genommen werden, wird
die Genauigkeit noch um den Faktor 31/3 erhoht, so daB
man den Sauerstoff zehnmal, das Kohlenoxyd funfmal so
genau wie nach Hempel bestimmen kann. Der Appara
besteht aus einer in einem Wassermantel eingesetzten
Hempel-Gasbirette von urspriinglich 100 cm3 Inhalt, in
die nach Zerteilung in der Mitte eine Erweiterung von 280
cm3linhalteingefiigtist, mit einer deutlichen Marke an der-
jenigen durch die Erweiterung sich ergebenden Stelle, an
der die Birette 333,3 cm3 Inhalt faBt. Weiterhin weist
der Apparat zwei Hempelsche Kohlensaure-Absorptions-
pipetten von 400 cm3 anstatt der Ublichen von 100 cm3
Inhalt auf und endlich eine an den Enden rechtwinklig
umgebogene Platinkapillare oder Quarzkapillare mit ein-
gelegtem Platindrahtchen zur Verbindung von Biirette
und Pipetten.

J. C. Geniesse und E. J. Soopl) fuhrten Unter-
suchungen ber die Heizwertbestimmung von Kohlen in
einer Bombe aus Monel-Metall aus und bringen eine
Korrektur an, wodurch die Fehlergrenze unter 0,4 % liegt.
Die Korrektur setzt eine Kenntnis des Gesamtschwefel-
gehaltes der Kohle voraus.

W. Kohen?2) stellte Versuche an mit einer Kalori-
meterbombe aus Antinit, d. i. Chromstahl mit
0,14 % C, 0,5 % Si, 16,5 % Crund Spuren Mangan. Nach
den Ergebnissen wird festgestellt, daR obiger Stahl den
Anforderungen an einen Bombenstahl in weitem MalRe
zu entsprechen scheint, ebenso wie der zu Vergleichs-
zwecken herangezogene Kruppsche V2A-Stahl. In seinem
physikalischen Verhalten, insbesondere dem Warmeleit-
vermogen, erwies sich der Antinit sogar erheblich uber-
legen; jedoch wird ein endglltiges Urteil dariber, welche
der beiden Stahlsorten den Anforderungen der Praxis am
meisten entspricht, erst nach zahlreichen und mehrere
Jahre hindurch gefiilhrten vergleichenden Versuchen
gegeben werden kdnnen.

3. Roheisen, Stahl, Erze, Schlacken, Zuschléage,
feuerfeste Stoffe u.a. m.

Nacheiner Mitteilung von W. V aubel3) soll sich Nickel
durch Abrauchen mit Salpetersdure und ungefahr 54sMin-
diges Erhitzen im Luftbade auf 280 bis 330° in Nickel-
dioxyd,Ni02, umwandelnlassen. Diese Angabeistinsofern
auffallend, als es nach allen bisherigen analytischen Er-
fahrungen nicht maéglichist, zu einem einheitlichen héheren
Oxyd des Nickels zu gelangen. L. Moser und WI. Maxy-
mowicz4) unternahmen daher eine Nachprifung dieser
Bestimmung des Nickels als Nickeldioxyd.
Zu den Versuchen wirde eine schwach salpetersaure
Nickelnitratldsung verwendet, deren Titerstellung mit
Dimethylglyoxim und elektrolytisch erfolgte. Die Unter-
suchung ergab, daf auch nicht anndhernd ein Korper
entsteht, den man als Nickeldioxyd ansprechen kdénnte;
die Ergebnisse liegen weit unter den Werten, die fir
Nickeldioxyd berechnetwurden. Die Auswagen und die jodo-
metrische Sauerstoffbestimmung zeigten mit Sicherheit,
daf zum groBten Teil Nickeloxyd, NiO, hinterbleibt, das
mit kleinen Mengen verschiedener hdéherer Nickeloxyde
vermischt ist.

W. Hartmann6) hat bemerkt, daf Vanadin und Zink,
die haufig Begleiter des Molybdéns in seinen Erzen sind,
bei der Analyse vielfach (bersehen werden und so zu
irrtimlichen Analysenbefunden Veranlassung geben; er
gibt deshalb einiges aus seinen Erfahrungen dariiber be-
kannt. Zur Bestimmung des Molybdéns werden
Molybdanerze und Molybdanerzeugnisse so behandelt, daf

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.
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zuletzt eine ammoniakalische oder alkalische Ldsung vor-
liegt, die allesMolybdéan als Ammonium- oder Alkalimolyb-
dat enthélt. Schmelzen mit Alkali und Alkalisuperoxyd er-
gibt in den meisten Féllen einen guten AufschluB3, und die
erhaltene Schmelzlésung kann unmittelbar auf Molybdan
verarbeitet werden. Bei Gegenwart von Zinn leitet man
zu dessen Abscheidung in die alkalische Schmelzlésung
Kohlensdure in der Wérme ein, 1aBt einige Stunden stehen
und filtriert. Ist auch Wolfram vorhanden, dann muB die
Schmelzlésung mit Uberschiissiger Schwefelsdure ab

geraucht, nach dem Erkalten mit Wasser und Salzsdure
verdlinnt und die abgeschiedene Wolframséure, die immer
noch molybdéanhaltig ist, abfiltriert werden. Die saure
Molybdéanlésung wird dann mit Ammoniak oder Alkalilauge
inderWérme doppeltgefalltundim Filtrat das Molybdan be

stimmt, oder man fallt aus der sauren Lésung das Molybdén
mit Schwefelwasserstoff unter Druck aus. Die abfiltrierte
Wolframsédure 16st man am besten in wenig warmer
Natronlauge und bestimmt das darin enthaltene Molybdan
kolorimetrisch.

Die im Gang der Analyse enthaltenen alkalischen
Molybdatlésungen fithrt man durch Einleiten von Schwefel-
wasserstoff oderdurch Zugabe von mit Schwefel erwdarmtem,
frischbereitetemSchwefelammoniumoderreinem Schwefel-
natrium in Polysulfidlésungen (ber, aus denen das
Molybddn durch Uebersattigen mit Saure als Trisulfid
abgeschieden wird. Zum Ansduern der Polysulfidldsung
wird gewohnlich Schwefelsaure empfohlen und auch ver-
wendet; dabei wird aber mitgefalltes Zinksulfid nicht so
leicht wieder aufgeldst wie bei Zusatz von Salzséure.
Das Molybdantrisulfid wird aus seiner Sulfosalzlésung
beim Ansduern quantitativ abgeschieden, wenn diese frei
ist 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 Molybdén
als Sulfid ausgeféllt, sondern es findet eine teilweise
Reduktion statt, infolge deren ein Teil des Molybdéns als
Dioxyd mit blauer Farbe geldst bleibt. In diesem Falle
muB man das Filtrat mit Wasserstoffsuperoxyd versetzen,
bis es wieder farblos gewordenist, und dann darin die Nach-
fallung bewirken. Aber auch bei normalen Verhéltnissen,
wenn das Filtrat vom Molybdansulfid vollkommen klar
und farblos ist, erhdlt man bei erneutem Zusatz von
Ammoniak, Polysulfid und Saure oft braun gefarbte Nach-
fallungen, die aber fast ausnahmslos aus mit Schwefel
gemischtem Vanadinsulfid bestehen, das in Salzsdure leicht
16slieh ist, aber auf diese Art teilweise und allméhlich aus-
gefallt wird.

Zur Ueberfiihrung des Molybdantrisulfids in Trioxyd ist
es nach Hartmann nicht n6tig, dieses zu trocknen, vom
Filter zu trennen und letzteres gesondert zu veraschen,
sondern man kann das feuchte Filter samt Niederschlag
gefahrlos auf einem geheizten Asbestdrahtnetz oder einer
Heizplatte in dem gewogenen, unbedeckten Porzellan-
tiegel rasch trocknen und das Filter verkohlen. Der
Uiberschiissige Schwefel entweicht leicht und verlustlos;
dann rdstet man in gewohnter Weise Uber der freien
Flamme ab, bis die Molybdansaure hell ist und anfangt,
kristallinisch zu werden. Die gewogene Molybdénsaure
wird auf Verunreinigungen geprift, indem man sie mit
warmem, verdinntem Ammoniak behandelt. Kiesel-
sdure, Eisenoxyd, Tonerde und gréBere Mengen Kupfer-
oxyd bleiben ungeldst zurlick und werden zuriickgewogen.
Das mit blauer Farbe mit in Lésung gegangene Kupfer-
oxyd wird kolorimetrisch bestimmt. Auf Zink prift man,
indem man die klare ammoniakalische Ldsung mit reich-
lichen Mengen Ammoniumchlorid und Schwefelammonium
versetzt und warmstellt; kleine Mengen Zink fallen erst
nach langerer Zeit aus, groBere geben sich sofort als weile
oder durch Kupfersulfid dunkler gefarbte Fallung zu er-
kennen. Ist Vanadin vorhanden, so dampft man die ammo-
niakalische Molybdénldsung mit einer geniigenden Menge
Alkalilauge ein, spllt den Rest in einen Friedheimschen
Bromjodid-Destillationsapparat iber, gibt etwas Kalium-
bromid und dann konzentrierte Salzs&ure in groBem Ueber-
schuB hinzu und kocht. Eine der vorhandenen Vanadin-
sdure entsprechende Menge Brom wird frei und wird im
Kohlens&urestrom in die mit Kaliumjodidlésung beschickte
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Vorlage lbergetrieben, in der das in Freiheit gesetzte Jod
mit Thiosulfat bestimmt wird.

Die bromometrischen Untersuchungsverfahren haben
mehrere neue Mdglichkeiten ergeben, Eisen maBanaly-
tisch in salzsaurer L&ésung zu titrieren. Durch An-
wendung der Bromometrie gibt es hierzu bisher folgende
Wege: ein mit Bromometrie vereinigtes Verfahren der
Permanganatbestimmung, ein mit Bromometrie ver-
einigtes Verfahren der Bestimmung mit Kaliumbichromat
und ein bromometrisches Verfahren unter Anwendung
von Hypobromit. Hierzu kommt nach Mitteilung von
W. Manchot und E. Oberh&userl) das nachfolgende
Verfahren, das wohl noch einfacher ist als vorstehende
und andere Arbeitsweisen. Es besteht darin, dal man die
salzsaure LoOsung nach Zusatz von Kaliumfluorid mit
Brom oxydiert. Die z. B. mit schwefliger Saure oder mit
elektrolytisch geféalltem Kadmium reduzierte saure Eisen-
losung wird mit 1 g Kaliumfluorid und 20 cm3 einer
loprozentigen Salzsdure oder Schwefelsdure versetzt.
Der Zusatz von Saure soll verhiiten, daB sich Eisenfluorid
abscheidet, weil dies die Ergebnisse beeintrédchtigt. Hierzu
gibt man dberschissige n/10-Bromldsung in n-Bromkalium-
l6sung, l1aBt 1 bis 2 min stehen und bestimmt das ver-
bliebene Brom mit Uberschiissiger arseniger Saure, die
man mit Brom zuricktitriert. Statt des Kaliumfluorids
kann man so viel Phosphorsdure zugeben, daB die Lésung
ungeféhr 2 bis 10 % Phosphorsdure enthdlt. Das Ver-
fahren ist sowohl in salzsaurer als auch in schwefelsaurer
Losung anwendbar. Statt der Bromldsung kann man auch
n/,0Kaliumbromatlésung verwenden, vor deren Zugabe
man dem Titrationsgemisch in bekannter Weise 1 bis 2 g
Bromkalium zusetzt.

Fur die Untersuchung von Stoffen, die metallisches
Eisen und Eisenoxyde enthalten, empfiehlt H. C. M.
Ingeberg2) das Herauslésendes ersteren durch Kalium-
kupferchlorid und Zitronensdure. Bei dieser Arbeitsweise
wird praktisch kein Eisenoxyd geldst, wenn die Temperatur
unterhalb 16° gehalten wird. Eisenoxydul hingegen wird
mehr oder weniger viel geldst, so daR das Verfahren fir die
Bestimmung dieses Bestandteils nicht benutzt werden
kann.

Bei der Untersuchung von feuerfesten und
anderen tonerdereichen Stoffen fallen E. Schir-
mann undW. Bohm3) die Tonerde durch Einleiten von
Salzsduregas in Chlorid- oder Sulfatlésung als Aluminium-
chlorid aus. Wahrend die Fallung der Tonerde mit Ammo-
niak als Aluminiumhydroxyd bei der Untersuchung ge-
nannter Stoffe nur kleine Einwagen gestattet, 4Rt das
angefiuhrte Chloridverfahren wegen der bequemen Ab-
scheidung des Aluminiums in der Form als Chlorid die
Verwendung weit gréferer Ausgangsmengen zu, wodurch
in gleichem MaRe die Zuverlassigkeit der Bestimmungen
gesteigert wird. Den Aufschluf bewirken Schirmann und
Bohm mit Schwefelsdure-FluBsdure und verwenden
Analyseneinwagen von 10 g. Wesentlich fiir den Erfolg
eines glatt verlaufenden Aufschlusses ist es, die Probe vor-
her in einer Achatschale bis zu einem kaum fihlbaren,
mehlfeinen Pulver zu zerreiben und durch ein feinmaschiges
Sieb zu treiben. AuBerdem ist es fur die spatere Ausfallung
des Aluminiums als Chlorid notwendig, die FluBsaure
wieder restlos zu entfernen. Wird letztere nicht véllig
ausgetrieben, so scheidetsich das Aluminium beim Einleiten
von Salzsduregas nur unvollstandig als Chlorid aus. Die
Ursache hierfiir ist vermutlich in der Bildung von Alu-
miniumfluorid oder Aluminiumfluorwasserstoffsdure zu
sehen, Verbindungen, die nur schwer wieder zu zersetzen
sind. Das vorliegende Chloridverfahren zur Bestimmung
der Tonerde kann keinen Anspruch auf ein schnell auszu-
flihrendes Verfahren erheben; es wird aber tberall dort
gute Dienste leisten, wo es sich um die Erreichung genauer
Werte handelt, z. B. bei Schiedsanalysen.

4. Metalle und Metallegierungen.
Zur Schnellbestimmung des Phosphors in
Bronze empfiehlt Wm. E. Baulieu 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.
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verfahren. Man lést 1g der Probe in 5 cm3 Salzséure 1,2
und 10 cm3Salpeterséure (1:1), kocht zur Vertreibung der
nitrosen Dampfe und spilt die Wandungen des Becher-
glases mit so viel warmem Wasser ab, daB die Gesamt-
menge der Ldsung etwa 40 cm3betrdgt. Dann kihlt man
auf 50°ab, fugt 25 cm3Molybdanlésung hinzu und schittelt,
bis sich ein Niederschlag bildet. Hierauf spult man mit
maoglichst wenig Wasser in graduierte Schleuderréhrchen
und schleudert. Die Gesamtmenge in dem Rdohrchen darf
75 cm3nicht Giberschreiten; das Schleudern ist 5 min lang
bei 1300 Umdr./min auszufiihren. Esist unbedingt darauf
zu achten, daB die Ldsungen nicht zu warm und nicht zu
sauer sind, da sonst Molybdansdure ausféllt. Das Ver-
fahren ist anwendbar bis zu Phosphorgehalten von 0,4 %;
bei noch héheren Gehalten ist eine entsprechend kleinere
Einwage zu wéhlen.

5. Brennstoffe, Gase, Oele u.a. m.

Nach der Absorption von Kohlensdure, schweren
Kohlenwasserstoffen und Sauerstoff bei der Analyse von
Leuchtgas verbleibt ein Restgas, das neben Stickstoff die
brennbaren Gase Kohlenoxyd, W asserstoff und
M ethan enthdlt. Beidertechnischen Gasanalyse geschieht
die Bestimmung der letzteren Gase im allgemeinen nach
folgenden beiden Verfahren: Das Kohlenoxyd wird mit
ammoniakalischer Kupferchlorirlésung absorbiert und
ein bestimmter Teil des zuriickbleibenden Gasrestes, etwa
20 cm3 mit Luft in der Explosionspipette verbrannt, oder
man verbrennt alle drei Bestandteile, Kohlenoxyd,
W asserstoff und Methan, aber auch wieder nur etwa 20cm3,
gemeinsam entweder in der Explosionspipette oder durch
Ueberleiten durch eine hellgliihende Platinkapillare. Nach
beiden Verfahren erhalt man Ergebnisse, die zu wiinschen
Gibrig lassen. W. Steuer5)will nun diese Ungenauigkeiten
dadurch vermeiden, dal er das Kohlenoxyd durch ammo-
niakalische Kupferchlorirlésung absorbiert und dann den
gesamten  Ubrigbleibenden  Gasrest, bestehend aus
Wasserstoff, Methan und Stickstoff, auf folgende einfache
Weise weiterbehandelt. Eine Hempel- oder Winkler-
Burette, die den ganzen Gasrest enthélt, verbindet man
mittels einer 100 mm langen, 1 mm weiten durchsichtigen
Quarzkapillare, die in der Mitte einen 30 mm langen dicken
Palladium- oder Platindraht enthalt, mit einer zweiten
Birette, in die man vorher 70 bis 80 cm3 Sauerstoff einge-
fullt hat; man verwendet am besten Bombensauerstoff,
dessen Wirkungswert man vorher bestimmt hat. Nun
erhitzt man den Draht in der Kapillare ganz schwach mit
der Sparflamme eines Bunsenbrenners so, dal die Spitze
der Flamme noch 1bis 2 cm von der Kapillare entferntist,
und fiuhrt das Gasgemisch langsam hin und her bis zur
Volumenkonstanz. Arbeitet man sehr vorsichtig, so ver-
brennt nur der Wasserstoff, den man aus der entstandenen
Kontraktion nunmehr berechnen kann. (Wasserstoff
= d 3Kj.) Hierauferhitzt man die Kapillare mitder vollen
Flamme des Bunsenbrenners auf helle Rotglut und leitet
das Gasgemisch wieder bis zur Volumenkonstanz hin und
her. Man bestimmt jetzt erneut die Kontraktion und kann
aus dieser den Methangehalt berechnen (Methan = % K 2),
oder man absorbiert die entstandene Kohlensédure und
berechnet hieraus den Methangehalt. ZweckméaBiger noch
bestimmt man Wasserstoff und Methan gemeinsam. Nach-
dem die Hauptmenge des Wasserstoffs verbrannt ist,
erhitzt man weiter mit der vollen Bunsenflamme, ohne
Gefahr zu laufen, daR hierbei eine Explosion eintritt, bis
zur Volumenkonstanz, bestimmt durch Absorption die
gebildete Kohlensdure und berechnet nun aus Kontraktion
und Absorption den Wasserstoff- und Methangehalt. Man
erhéltauf diese Weisein viel kiirzerer Zeitebenso genaue Er-
gebnisse wie nach derersteren Arbeitsweise. Die vollstandige
Leuchtgasanalyse ist innerhalb 1 st auszufiihren, selbst
wenn man fir die restlose Absorption der schweren Kohlen-
wasserstoffe in der Brompipette 15 bis 20 min verwendet.
Als Sperrflissigkeit wird stets eine mit Salzséure schwach
angesauerte Kochsalzldsung benutzt, die nur unmeRbare
Mengen Kohlenséaure aufnimmt. 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 fur technische Arbeitsschulung in Disseldorf.

Im Rahmen der diesjahrigen Gemeinschaftssitzung
der Fachausschiisse des Vereins deutscher Eisenhitten-
leute am 30. Mai 1926 in Disseldorfl) wurde mit einem
besonderen Weiheakt das Deutsche Institut fir technische
Arbeitsschulung (Dinta) erdffnet, das an diesem Tage
sein von der Rheinischen Metallwaaren- und Maschinen-
fabrik, Disseldorf, Rather Strafle, gemietetes Heim in
Benutzung nahm. Dem eigentlichen Weiheakt unter
dem Vorsitz von Generaldirektor Dr. A. Vogler war
eine kleine Eeier im Institutsgebdude vorangegangen,
in der Oberingenieur Arnhold, der Leiter des ,Dinta“,
zu den ausgebildeten und in der Ausbildung befindlichen
Ingenieuren des Instituts sprach.

Generaldirektor Dr. Vogler flhrte in seiner
Eroffnungsansprache etwa aus: Schon seit funf Jahren
wére der Gedanke, wie neben der technischen Durch-
arbeitung der Werke auch die Bewirtschaftung der
menschlichen Arbeitskraft in den Betrieben durchgefiihrt
werden kénne, im Rahmen des Vereins besprochen worden.
Die allgemein anerkannte Notwendigkeit zum Einschlagen
dieses neuen Weges habe zur Einrichtung von Versuchs-
werkstatten bei einzelnen Hittenwerken gefiihrt. Die
guten Erfolge dieser Versuchswerkstétten héatten dazu
ermuntert, diesen Versuchen einen breiteren Rahmen zu
geben, undso sei im Anschluf an die Vortrdge2)gelegentlich
der Gemeinschaftssitzung in Bonn am 24. Mai 1925, die
ganz der Behandlung der Frage ,Mensch“, soweit er im
Werke tétig ist, gewidmet gewesen seien, das Deutsche
Institut fur technische Arbeitsschulung gegriindet worden.

Der Arbeit dieses Instituts ldgen vorwiegend drei
Gedanken zugrunde. Einmal die Ergédnzung der ein-
seitig handwerksmaRigen Ausbildung durch die Erziehung
des ganzen Menschen. Es sollte die Frage der Schulung
und Erziehung des Arbeiters nicht nur mit der Hand,
sondern auch mit dem Herzen angefallt werden. Der
zweite Grundgedanke ware der, daB es besonderer
Menschen bedirfe, die diese Arbeit in den Betrieben zu
leisten hatten, und daR diese Menschen — natirlich
Ingenieure — mit besonderer Gewissenhaftigkeit aus-
gewdhlt und geschult werden muRten. Die anféngliche
Beflrchtung, daB der materialistische Grundzug unserer
Zeit das Aufsplren solcher Personlichkeiten schwer
mache, wére gliicklicherweise durch die Entwicklung
widerlegt; es waren heute schon 25 Ingenieure und 12
Meister durch die Schule des ,,Dinta“ gegangen, die zum
Teil bereits in groBzugiger Weise ,,Dinta“-Arbeit in den
einzelnen Betrieben leisteten oder aber fir diese Arbeit
zur Verfugung standen. Endlich gelte es, und das ware
der dritte und der Wichtigkeit nach nicht der letzte
Grundgedanke, diese Personlichkeiten durch das ,Dinta“
zu einer festen, durch Freundschaft, gemeinsame Arbeit
und Disziplin zusammengehaltenen Gemeinschaft zu
vereinigen. Das ware Notwendigkeit, und es ergehe an
alle Herren der Industrie, besonders an die im Verein
deutscher Eisenhittenleute zusammengeschlossenen In-
genieure, die Bitte, diese Herren bei ihrer Arbeit in den
Betrieben zu unterstitzen und sie von der inneren Ab-
héangigkeit vom ,Dinta“ zu Dusseldorf nicht zu ent-
fernen. Der Schwung, die nationale, ja geradezu religiose
Waérme dieser Arbeit kénne nur dadurch gesichert werden,
daB die ganze Fihrerschaft zusammengehalten und
regelméRig in Ddusseldorf versammelt wirde, um sich
immer wieder mit neuen Richtlinien und Gedanken zu
erfillen.

Hatte bisher der Verein deutscher Eisenhittenleute
dieses Institut eng betreut, dann sei jetzt der Augenblick
gekommen, es auf eigene FiRe zu stellen, wenn natirlich
auch die in langen Jahrzehnten geschaffene Organisation
des Vereins deutscher Eisenhittenleute dem ,Dinta“
helfend zur Seite stehen wirde. Die Stadt Disseldorf
unter der tatkraftigen Leitung des Oberbilirgermeisters
Dr. Lehr sei in groRzlgigster Weise dem Institut beige-

b Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 768.

Spriingen, und die Rheinische Metallwaaren- und Ma-
schinenfabrik hétte sich grofen Anspruch auf Dank
dadurch erworben, daB es das Institut in seinen Mauern
aufnahm. In den letzten Wochen ware ein kleiner
Verwaltungsapparat geschaffen worden, der aus Herren
der Technik und der Wirtschaft ganz Deutschlands
bestehe, die es ehrenamtlich (bernommen hatten, die
Gedanken des ,,Dinta“ in ihrem Wirkungshereiche zu
vertreten. Dieser Organisation fehle aber noch die Spitze,
die ihr nach auen hin den unpersénlichen Charakter gebe,
und er bate darum Herrn Oberblrgermeister Dr. Lehr,
das Protektorat Gber das ,,Dinta* zu Ubernehmen:

,Sehr verehrter Herr Oberbirgermeister! Ich danke
lhnen verbindlichst, daB Sie sich auch diesmal wieder, wie
immer, uns zur Verfigung gestellt haben. Sie haben
gerade mit der Tatkraft, die Ihnen innewohnt, die GroRe
Ausstellung von Disseldorf geschaffen. Viel ist prophezeit
worden: wenig Gilnstiges, viel Ungiinstiges. Sie haben
gezeigt: Fasse ich etwas an, dann wird etwas daraus!
Heute haben wir hier eine Ausstellung, auf die nicht nur
Diusseldorf, auf die das ganze Vaterland stolz ist! Was
Sie in grofem Rahmen wollen: die korperliche und sitt-
liche Ertlichtigung des Menschen, das wollen wir in
kleinerem Rahmen mit der Ertichtigung des indu-
striellen Menschen. Ich hatte mir in der letzten Haupt-
versammlung gestattet, Thnen als Dank fiir die bereit-
willige Fursorge, die Sie als Stadtoberhaupt uns Eisen-
hittenleuten immer erwiesen haben, einen deutschen
Huttenarbeiter in Aussicht zu stellen. Hier steht erl).
Auch ohne ,,Gesolei“ ist er gesund und kréftig. Hoffen
wir, daB mit,Gesolei“ und ,,Dinta“ alle unsere Leute so
aussehen werden wie der hier!*

Oberbirgermeister Dr. Lehr fihrte dann folgendes
aus: Jedesmal, wenn ich in den letzten Jahren die ersten
Jahrzehnte des Bestehens unseres jungen Deutschen
Reiches Uberblickt habe, dann ist mir immer die er-
greifende Weise des alten Burschenschafterliedes ins
Gedachtnis gekommen: ,Wir hatten gebauet ein statt-
liches Haus und drin auf Gott vertrauet, trotz Wetter,
Sturm und Graus!“ Ich glaube, unser deutsches Haus
ist uns so stark und so herrlich vorgekommen, daf wir
ein bichen zu vertrauensselig gewesen sind, nach auen
und nach innen. Nach aufen deshalb zu vertrauensselig,
weil wir nicht genug beachtet haben, wie mit dem immer
hoherwertig werdenden Ergebnis der deutschen Arbeit
und der Ertiichtigung des deutschen Volkes auch der
Neid und die MiBgunst der Nachbarschaft wuchs und der
tatsachliche Wettbewerb der deutschen Arbeit immer
beéngstigender empfunden wurde. Nach innen deshalb
zu vertrauensselig, weil wir nicht genug beachtet haben,
wie gerade in den schaffenden Stdnden eine immer
groRere Parteiung, eine immer groBere Zersetzung statt-
gefunden hat.

Und nun, da wir die Schaden, die Wetter, Sturm und
Graus in unserem Hause angerichtet haben, heilen wollen,
missen wir aus der Vergangenheit lernen. Deshalb meine
ich: Zunéchst einmal fort mit aller Vertrauensseligkeit
nach auBen und nach innen. Die Vertrauensseligkeit nach
auBen ist deshalb nicht am Platze, weil, solange die
Menschheit auf der Erde wandeln wird, immer der Be-
fahigte und der Voranstrebende von der Umgebung
argwdhnisch beobachtet und vielfach auch befeindet
wird. Unser deutsches Volk ist aber im Grunde ein
fleiBiges, ein tluchtiges und ein voranstrebendes Volk.
Deshalb wird es immer im Rate der Vélker unangenehm
empfunden werden. Mag man sich auch allméhlich
davon (berzeugt haben, daR man es nicht gut aus der
Gemeinschaft der europdaischen Vdlker streichen kann,
so wird man doch immer gerne versuchen, es moglichst
klein und niedrig zu halten. Da uns aber der natirliche

x) Die von Kunstbildhauer Sommer geschaffene
Bronze ist dem Disseldorfer Oberbiirgermeister in Er-
innerung an das Befreiungsjahr 1925, das Jahr des

2 Die menschliche Arbeitskraft im Produktionsapzugs der franzésischen Besatzung, vom Verein deutscher

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

Eisenhittenleute zugeeignet worden.
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Schutz fehlt, der einem Volk die Macht nach auBen gibt,
der Schutz der Waffen, den eigentlich unter den heutigen
Verhdltnissen kein Volk entbehren kann, so missen wir
einen anderen Schutz suchen. Die Arbeit muf3 sich selbst
dadurch schitzen, daR sie madglichst Hochwertiges
leistet, daB sie geleistet wird von einer Arbeiterschaft mit
bester Befédhigung und besten Ausbildungsmdglichkeiten
in einem geordneten Staat mit hoher Kultur. Dies ist
der einzige Schutz, den wir ihr heute leider Gottes geben
konnen, aber auch ein sehr machtvoller Schutz

und nach innen scheint mir eins vor allen Dingen
wichtig zu sein: Am bedrohlichsten sind alle die Bestre-
bungen, die immer wieder den Klassenkampf predigen.
Mit dem Klassenkampf ist keine Geltung nach auf3en und
keine Starke im Innern zu erreichen. Die Gegensitze
missen nicht verschéarft, sondern Uberbrickt werden.
Deshalb habe ich mich sofort zur Uebernahme des Pro-
tektorats des ,,Dinta“ bereit erklart und es als auBer-
ordentlich ehrend empfunden, daR Sie mich zur Mit-
arbeit bei dem Deutschen Institut fir technische Arbeits-
schulung herangezogen haben. Mdge dieses Institut
vollen Erfolg haben! Mdge es dazu fihren, daB die
deutsche Arbeit die denkbar beste Qualitatsarbeit wird!
Moge es dazu fihren, daB der deutsche Arbeiter der tiich-
tigste und beste Arbeiter wird, innerlich und &uBerlich
ein freier Mensch!

Wenn Sie das Protektorat mir Ubertragen haben,
so fasse ich es aber nicht nur als eine Ehrung auf, die Sie
in meiner Person einer groBen und industriereichen Stadt
haben zuteil werden lassen. Ich fasse dieses Amt als eine
Herzenssache auf und erkldre Ihnen gerne, daB meine
ganze Liebe diesem Institut gehéren soll, mag kommen,
was da willl Ich danke Ihnen auch fir die freundliche
Gabe, die Sie zur Ausschmiickung meines Amtszimmers
durch den bronzenen Eisenhiittenmann spenden. Solange
ich diesen Mann in seinem Arbeitskleid in meinem Arbeits-
zimmer sehe, werde ich daran denken, daB aller Zeiten
Ungunst zum Trotz zwischen der Stadt Disseldorf und
der Industrie freundschaftliche, enge und gute Bezie-
hungen herrschen und herrschen missen, mit gegen-
seitiger Berlicksichtigung der Interessen von Wirtschaft
und Verwaltung, mit mdglichstem Hand-in-Hand-
Arbeiten. So lassen'Sie uns gemeinsam ans Werk gehen.
Quod bonum, felix faustumque sit!*

Dann ergriff Professor Dr. Horneffer, Gielen, das
Wort zu seinem Weihespruch, indem er etwa folgendes
ausfihrte: Er erblicke in der Schdopfung des ,,Dinta“
ein Symbol und eine Birgschaft dafir, dal zwei wichtige
Méchte und Aufgaben in unserem Volksleben sich kiinftig
zu gemeinsamer Wirkung zusammenfinden wirden. Seit
geraumer Zeit sei eine tiefe Kluft zwischen den beiden
Begriffen K ultur und Zivilisation entstanden; Kultur,
die Pflege der inneren seelischen Werte, Zivilisation, die
auBere zweckmaBige Gestaltung des Lebens. Aber es
seiein Irrtum, zu glauben, daB diese beiden Mé&chte nicht
miteinander verwachsen waren. Die Wirtschaft, die Er-
zeugung der 4auferen Lebensglter und Lebenswerte,
kénne der allerhéchsten Kultur nicht entbehren. Gerade
weil wir als Menschen versagt hdtten, weil die inneren
seelischen, sittlichen, d. h. eben kulturellen Werte und
Krafte im deutschen Volke entweder nicht geniigend vor-
handen oder nicht richtig verwandt worden waéren, seien
Staat und Wirtschaft zusammengebrochen. So stdnden
wir erneut vor der Aufgabe, diese Verbindung zwischen
Kultur und Zivilisation wiederherzustellen.

Kant sage schon in der Einleitung seiner , Kritik
der reinen Vernunft“, es sei eine Eigentimlichkeit der
Menschen, das, was sie zuerst hatten in Angriff nehmen
sollen, erst langsam, spét, ja oft zu spat in Angriff zu
nehmen. Ein Aehnliches fanden wir heute bei der Wirt-
schaft. Die Wirtschaft erstrebe, mit Hilfe von Menschen-
kraften aus der toten Materie Giter und Werte fir den
Menschen herauszuzaubern. Nun habe man zunéachst
alle Aufmerksamkeit ausschlieRlich auf die Materie, auf
die Natur gelenkt, habe auf der grandiosen Grundlage
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unserer Naturwissenschaften das machtige, stolze Ge-
b&dude unserer Wirtschaft aufgefihrt. Auch  der
Mensch, der dieses Gebdude bevdlkerte und im Betriebe
erhielt, sei vorhanden gewesen, jahrhundertelang durch
Kirche, Staat, Schule und Heer gut vorgebildet. Ver-
saumt worden aber sei die Erziehung des Menschen fir
die besonderen Aufgaben der Wirtschaft. Das sei das
Ergebnis der letzten Entwicklung gewesen, daB man er-
kannt habe, die Wirtschaft brauche einen ganz besonderen
Menschen, daB die Wirtschaft den Menschen unter so
eigentimliche und verwickelte Bedingungen stelle, daR
fur die Erfullung ihrer Aufgaben auch besondere Fahig-
keiten herangebildet werden miiBten. Fur diese Aufgabe
stdnde uns die groRe deutsche Kultur zur Seite, die ja
recht eigentlich eine Kultur des inneren Menschen sei, mit
deren Hohe und Tiefe sich kein anderes Volk der Ge
schichte in seiner Kultur vergleichen kdénne. Sollte es
nicht an der Zeit sein, so fragte der Redner, aus dieser
groRen, tiefen Kultur heraus an die Wirtschaft heran-
zugehen, um aus dem Zusammenwirken der deutschen
Geisteshildung und der deutschen Technik ein neues
deutsches Volkstvm, eine neue deutsche Volkskraft
hervorzubringen ?

Es gelte, bei der kunftigen Arbeit den alten Fehler
zu vermeiden, den Menschen in der Wirtschaft zu mathe-
matisch, zu intellektuell aufzufassen. Das Wesen des
Menschen sei das Gemit, nicht der Verstand, und das
Gemiit des Menschen sei zu gewinnen. Die neuzeitlichen
Arbeitsverfahren mechanisierten den Menschen mit Not-
wendigkeit, stumpften ihn ab, schadeten seinem Gemute.
Darum gelte es, diesen Wirkungen, die ja selbst nicht
zu umgehen seien, entgegenzuarbeiten. Auch heute noch
gabe es Mittel, den tieferen Sinn und die verborgene
Schonheit selbst der industriellen Arbeit dem BewuBtsein
der Arbeiter zu vermitteln. Unsere mittelalterlichen
Zunfte und Gilden schienen fiir diesen Versuch den Weg
zu weisen; auch diese Handwerksmeister waren durch-
gliht von der Wirde, der Seele ihrer Arbeit, und aus den
Reliquien, die uns aus dieser Zeit in der Geschichte und
in den Museen erhalten sind, fihle man durch, wie hier
der Mensch mit seiner Arbeit verwachsen war. Die
glihenden Hochdfen, die sausenden Réder, die Gewalt
der Arbeit von heute miif3ten ebenfalls in das BewuBtsein
erhoben, eine Macht der Erziehung und der Gesinnung
werden.

So stehe aenn deutlich die Aufgabe vor uns: Der
Ingenieur als Erzieher des deutschen Volkes. Noch stehe
die deutsche Woirtschaft da, und eine unermidliche
Schar von Menschen sei in ihr tdtig. Diese Menschen gelte
es zu erziehen, mit ihrer Arbeit in eine Linie zu bringen.
Fast alle menschliche Tatigkeit von heute aber sei tech-
nisch bedingt, und darum sei der Techniker der berufene
Erzieher in der Arbeit und zur Arbeit. In Dusseldorf,
der ehrwiirdigen, leistungsfdhigen und bewundernswerten
Stadt, sei der rechte Ort fur diese Aufgabe. Hier verbén-
den sich in wunderbarer Weise Technik und Kunst,
Zivilisation und Kultur. Die Kunst misse den grof3-
ziigigen, zweckdienlichen Geist der Technik in sich auf-
nehmen und die Technik sich mit der Seele der Kunst
vermahlen. Dann wirde ein Werk erstehen, das den
Menschen nicht nur den kalten Nutzwert der Arbeits-
leistungen empfinden 1&4Rt, sondern auch den wahren
Inhalt der Arbeit in ihren ferneren und dem unmittel-
baren Sichtfeld entrickten Auswirkungen. Der deutsche
Dichter Uhland habe einmal gesagt: ,,So schlimm auch
noch der &uBere Anschein des Lebens sich ausnimmt, die
Manner sind schon da, die Gemiter sind schon lebendig,
die aus diesem Chaos, aus dieser Verwirrung neues Leben
hervorzaubern werden.“ So mdchte es auch von unseren
Tagen heilen:

Untrostlich ist’s noch allerwarts,
Doch sah ich manches Auge flammen
Und klopfen hort” ich manches Herz!

Mit diesem Vortrage schloR der Weiheakt.
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Vereinigung der Deutschen Dampfkessel-
und Apparateindustrie (VDDA).

Am 12. Mai 1926 hielt die Vereinigung der Deutschen
Dampfkessel- und Apparateindustrie in Bad Harzbirg
ihre diesjahrige Hauptversammlung ab. Der Vor-
sitzende, Fabrikbesitzer ®r.=Qng. @.t). C. H. Stein-
muller, Gummersbach, wies in seiner Begriufungs-
ansprache darauf hin, daB sich der Dampfkesselbau in
einer Zeit aulerordentlicher technischer Umwalzung
befindet. Den hiermit verbundenen neuen Anforderungen
hat sich die Dampfkesselindustrie aber durchaus gewach-
sen gezeigt, nicht zuletzt durch die in der Vereinigung
und den sechs zu ihr gehérenden Verbénden geleistete
Zusammenarbeit.

Der Geschéftsfihrer SipK.~tig. Fr. Weber, Dissel-
dorf, berichtete uber

Die Lage der deutschen Dampfkessel- und Apparate-
industrie und die Bedeutung ihrer Verbande.

Zwar sei gegeniiber 1923 und 1924 eine erhebliche
Steigerung des Umsatzes zu verzeichnen, aber die Er-
zeugungsféhigkeit der Industrie sei nur zu einem Drrittel
ausgenutzt. Da durch die Steigerung der spezifischen
Dampfleistung, durch die Fortschritte der Warmewirt-
schaft, die Einfihrung von GroRdieselmaschinen und den
Ausbau der Wasserkrafte der Kesselbedarf verhaltnis-
méaBig geringer geworden sei, werde man auch in Zukunft
mit einer wesentlichen Besserung der derzeitigen Lage
kaum rechnen konnen. AuRerdem sei durch den Ueber-
gang zum Hochdruckgrofkessel die eigentliche Werk-
stattsarbeit erheblich vermindert worden. Ohne kartell-
maRige Bindungen kdnne die Kesselindustrie nicht aus-
kommen. Die Gestehungskosten seien, wie {berall in
Deutschland, sehr hoch. Ueber die hohen Werkstoff-
kosten wirde haufig Klage gefuhrt, die Walzeisenpreise
stinden aber wohl in angemessenem Verhdltnis zu den
Unkosten der Walzwerke. Durch eine Gberspannte Preis-
politik wiirde die Eisen schaffende Industrie sich selbst
ebenso schédigen wie ihre Kunden in der Verarbeitung.
Die hohen Gestehungskosten seien bedingt durch die
Lohne, die verhaltnisméaRig hoher seien als vor dem
Kriege, die Hohe der Steuern, der Sozialbelastung, durch
die teueren Frachten und die hohen Bankzinsen. Auch
im Kesselbau sei zur Senkung der Gestehungs-, Betriebs-
und Verwaltungskosten die Rationalisierung notwendig.
Die Ausfuhraussichten seien verhaltnisméaRig gunstig,
weil man im Bau von Hochdruck- und Hochleistungs-
anlagen gegeniiber dem Ausland einen erfreulichen
Vorsprung habe.

Professor Loschge, Minchen, sprach lber
Fortschritte und Aufgaben im Feuerungs- und Kesselbau.

Das letzte Jahrzehnt hat auf diesem Gebiet eine
auBerordentliche Entwicklung mit sich gebracht, die
noch keineswegs zum Abschluf gekommen ist. Betrachtet
man zunédchst die Feuerungen, so stehen hier Rost-
feuerung und Kohlenstaubfeuerung im Wettbewerb. Die
Verhéltnisse liegen aber nicht etwa so, daB die Kohlen-
staubfeuerung den Rost in Zukunft ganz verdréngen,
wird. So wird die Verteuerung von Rohbraunkohle z. B.
wohl in erster Linie dem Rost Vorbehalten bleiben. Fur
die Rostfeuerung sprechen insbhesondere ihre geringen
Anschaffungskosten. Durch Anwendung der eben ein-
gefilhrten automatischen Kesselregelung kann die Be-
dienung des Rostkessels weitgehend vereinfacht werden.
Die Kohlenstaubfeuerung eignet sich vor allem fiir Grof3-
kessel und fiir solche Kessel, welche ahnlich wie die Kessel
fur Deckung der Spitzenlast in den Elektrizitatswerken
rasch in ihrer Leistung dem wechselnden Dampfbedarf
angepalit werden sollen. Von besonderem Nutzen wird
die Staubfeuerung vor allem dort sein, wo ein billiger
Brennstoff verfeuert werden soll, der auf den Rosten
wegen der Eigenschaften seiner Schlacken oder wegen
der Feinheitseines Kornes nur schwer oder mit schlechtem
Wirkungsgrad verarbeitet werden kann.

Aus Fachvereinen.
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Bei den Wanderrosten ist es in letzter Zeit durch
zweckentsprechende Verstarkung des Aufbaues und durch
Anwendung der scheitrechten Feuerungsdecke gelungen,
die Breite der Roste auf Ulber 6 m zu bringen. Es erscheint
so maglich, bei Verwendung von zwei solch groen Rosten
sogar Kessel von 1500 m2Heizflache, die demnéchst wohl
fur Kraftwerke die NormalgroRe darstellen, mit Rost-
feuerungen fir hochwertige Kohle einzurichten. Far
Rohbraunkohle birgert sich der bewegte Schragrost, der
sogenannte Vorschubrost ein. Auf dem Gebiete der Rost-
feuerungen wird es die Aufgabe sein, die geschilderten
breiten Wanderroste ganz betriebssicher zu gestalten,
und sowohl Wanderroste als auch die Vorschubfeuerungen
fur Luftvorwdrmetemperaturen von 300 O und dariber
einzurichten. Eine Verringerung der Herdverluste bei
allen Feuerungen scheint dringend geboten. Die Feue-
rungstechnik wird wenigstens bei groferen Kesseln und
hochwertiger Kohle die Verwendung wassergekihlter
Wénde bei allen Rostarten férdern mussen.

Ein Zeichen der Entwicklung der Kohlenstaub-
feuerung ist es, dal bei dem in Bau befindlichen GioR-
kraftwerk Rummelsburg die gesamten Kessel von je
1600 m2 Heizfliche mit Kohlenstaubfeuerungen aus-
gerlistet werden. Auch als Zusatzstaubfeuerung erdffnet
sich dieser Feuerungsart ein Feld. Nach amerikanischen
Nachrichten soll es dort in der ,,Well-furnaee” gelungen
sein, mit Hilfe von Drallbrennern die Feuerraumleistung
von bisher 100 000 bis 120 000 auf etwa 350 000 kcal/m*
zu steigern. Die amerikanischen Anlagen zeigen meist
die Anordnung der Brenner in der vorderen Stirnwand
bzw. in den Stirn- und Seitenwanden, wahrend sie in
Deutschland fast immer in der oberen Decke des Feue-
rungsraumes untergebracht sind. Die Feuerungstechnik
wird in ndchster Zeit Aufklarung dariiber schaffen
mussen, welche Brennerbauart am gunstigsten wirkt,
wo die Brenner am zweckméBigsten angebracht werden,
und wie hoch man die Feuerraumleistung steigern darf.
Eine ganz besondere Bedeutung kommt gerade bei der
Kohlenstaubfeuerung der Einfiihrung der wassergekihlten
Wande zu, da damit erst die Mdglichkeit geschaffen wird,
mit hdherer Feuerraumbelastung und auch mit stark
vorgewdarmter Luft zu arbeiten, ohne die Haltbarkeit der
Feuerungswéande zu gefédhrden. Bei den Mahlanlagen
scheint man immer mehr von der Schlagmihle auf die
Ring- und Kugelmihlen tberzugehen, da letztere wesent-
lich geringere Abnutzung aufweisen.

Was den eigentlichen Kesselbau angeht, so muf
die Einfihrung von GroRkesseln mit Heizflachen von
1000 bis 2000 m2als ein wichtiger Fortschritt angesehen
werden. Der Wirkungsgrad der Kessel wird durch diese
Steigerung der GréRe erhoht, wahrend der Platzbedarf
und der Aufwand fur Bedienung wesentlich vermindert
werden kann. Kennzeichnend fur die neueren Kessel ist,
dal neben der Wéarmeibertragung durch Leitung und
Beriihrung auch weitgehend von der Wérmeiibertragung
durch Strahlung Gebrauch gemacht wird, insbesondere
durch Anordnung von Kihlrohren und gegebenenfalls
eines Strahlungsiberhitzers in den Waéanden des Feue-
rungsraumes, und daB ein am Ende des Rauchgasweges
eingeschalteter Luftvorwdrmer es gestattet, die zur voll-
standigen Ausnutzung der Rauchgase ben6tigte grofRe
Heizflache verhdltnisméaRig billig herzustellen. Bei
einem neuen mit Kohlenstaub gefeuerten Dampferzeuger
der Combustion Engineering Corp. besteht der Kessel
in der Hauptsache aus den Kihlrohren der vier Seiten-
waéande. Die nach unten aus dem Feuerungsraum aus-
tretenden Gase missen ein Rohrbiindel durchstrémen,
das sowohl der Gaskihlung als auch der Granulierung der
Asche zu dienen hat. Hinter dem Kessel folgt dann noch
der Ueberhitzer und ein Luftvorwdrmer. Der Probekessel
soll bei einer Heizflaichenbelastung von etwa 150 kg/m2
und st einen Wirkungsgrad von rd. 90 % ergeben haben.
Die Kesseltechnik wird zu prifen haben, ob die ,Strah-
lungskessel“ den groRen Fortschritt bedeuten, den weite
Fachkreise vor allem in Amerika in ihnen erblicken.
Sollte sich die Bauart bewdhren, so miRte die néachste
Aufgabe darin bestehen, die Bevorzugung der Strah-
lungsiibertragung auch bei den mit Rosten ausgeristeten
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Kesseln in noch héherem MaRe als bisher durchzufihren.
Von den in n&chster Zeit gebauten Kesseln missen grofRe
Heizflachenbelastungen von mindestens 50 kg, vielleicht
sogar von 100 kg und dariiber und hohe Wirkungsgrade
(90 % und mehr) verlangt werden.

Zum SchluB seiner Ausfihrungen behandelte der Vor-
tragende noch eine Reihe von Problemen, deren genaueste
Untersuchung und L&sung von grofem Nutzen fir den
Feuerungs- und Kesselbau sein wirde. Im einzelnen
ging er dabei ein auf die Flammenstrahlung, die Beein-
flussung der Waéarmelbertragung durch die L&nge des
Rauchgasweges, durch den Rohrdurchmesser, die Rohr-
teilung und die Zahl der hintereinander angeordneten
Rohrblndel und auf den Wasserumlauf. Wenn unsere
Kenntnisse auf diesen Gebieten auch schon fortgeschritten
sind, so stehen doch noch viele Fragen offen. Es ist zu
hoffen, daR der deutsche Kesselbau auf Grund seiner
reichen Erfahrungen und der zur Verfligung stehenden
theoretischen Erkenntnisse wohl in der Lage sein wird,
die heute und auch in der Zukunft vorliegenden Aufgaben
zu losen.

Dr. E. Buchmann vom Verein Deutscher Eisen-
und Stahl-Industrieller, Berlin, sprach tber

Die gemeinsamen wirtschaftspolitischen Aufgaben der
Eisen schaffenden und Eisen verarbeitenden Industrie.

Der Redner stellte den Satz an den Anfang, dall die
Eisen schaffende und Eisen verarbeitende Industrie auf
Gedeih und Verderb miteinander verbunden sind. Sie
seien sich die besten Kunden und daher aufeinander
angewiesen. Die Blite oder die Not der einen sei auch die
Starke oder Schwache der anderen. Hieraus schon folge
die Notwendigkeit gemeinsamer Arbeit. Die tatsdch-
lichen oder vermeintlichen Gegensatze in der Preis- und
Zollfrage sollten nicht vor den Parlamenten oder in der
Oeffentlichkeit, sondern durch verstandnisvolle Zu-
sammenarbeit untereinander ausgerdumt werden. An der
Hand von Berechnungen wies der Redner nach, daR die
Eisenzolle trotz des inflatorischen Schleuderwettbewerbs
der westlichen Frankenldnder von der Eisen schaffenden
Industrie nicht voll ausgenutzt worden seien. Eine
Preisstellung: Weltmarktpreis zuziglich Zoll, Fracht und
sonstiger Spesen sei nicht erfolgt. Von einer Preisver-
teuerung durch die Kartelle und Syndikate, wie sie so oft
behauptet wirde., kénne nicht gesprochen werden. Die
Preispolitik der Eisensyndikate werde auch in Zukunft
gemanRigt bleiben, weil es gilt, den Inlandsabsatz zu star-
ken und das Ausfuhrgeschaft zu entwickeln, um der
Arbeiterschaft der Eisen schaffenden und Eisen verar-
beitenden Industrie dauernde Beschaftigung zu ver-
schaffen. Die Belastung der verarbeitenden Industrie
durch die Steuern sei viermal so hoch wie die Belastung
durch die Eisenzélle. Die Zollbelastung sei auch viel
niedriger als die Belastung durch Frachten, soziale Ab-
gaben, Provisionen u. a. m. Der Zweck des Strebens nach
einer internationalen Eisenverstdndigung sei die Ordnung
des Welteisenmarktes und die Einddmmung des Schleu-
derwettbewerbs der inflationsbegiinstigten Nachbar-
lander. Ebenso wie sich die Eisenverarbeitung ratio-
nalisiere, seien auch in der Eisen schaffenden Industrie
die RationalisierungsmafRnahmen im Gange. Die Bildung
der Vereinigten Stahlwerke sei eine solche Rationali-
sierungsmafnahme im Sinne der wagerechten Zusammen-
fassung der Betriebe, die heute als die bessere Organi-
sationsform angesehen werde. Gemeinsame wirtschafts-
politische Aufgaben ergeben sich ferner auf dem Gebiete
der Handelspolitik, in der Bekampfung der fehlerhaften
Kartellpolitik der Regierung sowie der ibermaRigen Be-
lastung der Betriebe durch offentliche Abgaben, in der
Bekampfung der Lohnzwangswirtschaft, des Zwangs-
schiedsverfahrens u. a. m. Nicht zu vergessen sei auch
die gemeinsame Zusammenarbeit auf technisch-wissen-
schaftlichem Gebiete. Wenn durch eine solche Gemein-
schaftsarbeit die Verhdltnisse in der Eisen schaffenden und
Eisen verarbeitenden Industrie gegenseitig gefestigt
wirden, so diene man letzten Endes hierdurch am besten
auch der Sicherung der Beschaftigung der Arbeiter und
der Verbesserung ihrer Lage.

Aus Fachvereinen.
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Deutsche Bunsengesellschaft fiir angewandte
physikalische Chemie.

Die diesjahrige 31. Hauptversammlung der Deutschen
Bunsengesellschaft in Stuttgart vom 13. bis 16. Mai 1926
stand im Zeichen der Chemie des Siliziums. Bei der
Eréffnung ging G. Tammann, Gottingen, auf die
Bedeutung des Siliziums und seiner Verbindungen ein,
die schon quantitativ in der Zusammensetzung der Erd-
rinde die Hauptrolle spielen und daher die Grundlage
der physikalisch-chemischen Mineralogie und Petrologie
bilden. Darlber hinaus sind die Silikate wichtige Grund-
stoffe zahlreicher Baustoffe sowie der Porzellan-, Zement-
und Glasindustrie.

Er wies auf die soeben erfolgte Grindung eines
Kaiser-W ilhelm-Instituts fir Silikatforschung
hin, dessen Hauptaufgabe die physikalisch-chemische Er-
forschung der Silikate darstellt, wie sie an das Studium der
Schmelz- und Verfestigungsgleichgewichte gebunden ist.
Neben diesem synthetischen Studium der Mineral- und
Gesteinshildung bei hohen Temperaturen wird die Unter-
suchung der Beschaffenheit der Gléaser, der keramischen
Massen und der Zemente mit einbezogen werden. SchlieR3-
lich hat das Institut auch die Aufgabe, der Silikatindu-
strie besonders befahigte Mitarbeiter heranzuziehen.

Da nach der heutigen Auffassung die Erde gewisser-
maBen ein flissiges Metallbad darstellt, dessen oberste
Schlackenschicht erstarrt ist, kann vielleicht eine frucht-
bare Wechselbeziehung zwischen dem, was der Hittenmann
in langer Erfahrung und Forschung vom Wesen seiner
Schlacken erkannt hat, und dem, was Mineralogen und Geo-
logen vom Aufbau der Erdrinde erkannt haben, eintreten.
Nach dieser Richtung werden auch die Huttenleute von den
Forschungen der Silikatindustrie Nutzen ziehen kdénnen.

Aus den Einzelvortrdgen wére fiir das Sondergebiet
des Hittenmannes nachfolgendes erwdhnenswert.

F. M. Jaeger, Groningen, nimmt das Atomgewicht

des Siliziums mit hinreichender Genauigkeit fur die
Praxis zu 28,1 an. Unter Zugrundelegung dieser Zahl
wirde Silizium mithin zu 90 % aus Siliziumatomen mit
der Masse 28 und zu 10 % aus solchen mit der Masse 29
bestehen. Sehr genaue Bestimmungen des spezifischen
Gewichts von Siliziumverbindungen irdischer und kos-
mischer Herkunft zeigten, daB dies Mischungsverhéltnis
der isotopen Atomarten des Siliziums innerhalb der
erreichbaren Genauigkeit vollig Ubereinstimmt.

Alfred Stock, Berlin-Dahlem, berichtete tber Sili-
ziumwasserstoffe, die in Anlehnung an die organische
Nomenklatur als Silane, Siloxane usw. bezeichnet werden.
Die Gberwiegende Verwandtschaft des Siliziums zum Sauer-
stoff ist die Ursache, daR das Silizium auf der Erdober-
flache mit ihrer oxydierenden Atmosphére nur in seiner
hochsten Oxydstufe, in der starren Form der Kieselsaure
und Silikate, auftreten kann, und daR der an die orga-
nische Chemie erinnernde bewegliche Teil der Silizium-
chemie dem Laboratorium Vorbehalten bleibt.

Friedrich Kérber, Disseldorf, sprach Gber die Sili-
zide des Eisens. Er zeigte, wie von den friher behaup-
teten SilizidenFe3Si, Fe2Si, Fe,Si2 Fe3Si2 FeSi, FeSi2und
FeSi3 nach heutiger Forschung, vor allem nach genauerer
Festlegung des Schmelzdiagramms der Eisen-Silizium-Le-
gierungen undréntgenographischen Befundennur das Mono-
silizid FeSi sowie die Verbindungen Fe3Si2 und FeSi2ge-
sichert erscheinen, wéahrend fir alle Gibrigen Silizide keine
Stutze erbracht werden konnte. Das Eisen-Silizium-Schau-
bild stellt sich nach ihm nunmehr wie Abb. 1 zeigt dar.
Erging dann weiter auf den bekannten Einflu des Siliziums
auf die Umwandlung des Eisens nach den Untersuchungen
von Oberhoffer sowieW ever und Giani und die Eigen-
schaften der technischen Eisen-Silizium-Legierungen ein.

0. Ruff, Breslau, berichtete liber eine gemeinsam
mit Konschok ausgefiihrte Arbeit Gber die Bildung
und Zusammensetzung des Siliziumkarbids.
Aus den neuesten, mit dem bekannten Ofen durchge-
flhrten Versuchen bestimmen sie denDissoziationsdruck bei
2500° abs mit 1 mm und bei2900° mit 1at. Als Bildungs-
warme des Siliziumkarbids fanden sie einen Wertvon 101,4
cal bei 2870° abs und 98,6 cal beim absoluten Nullpunkt.

*
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W. Eitel, Charlottenburg, sprach uber die Gleich-
gewichte in Systemen aus Kieselsédure, Tonerde,
Kalk und Natron, die die Grundlage der Glastechnik,
aber auch der keramischen und Zementindustrie bilden.
Er zeigte in Drei- und Vierstoffdiagrammen die Lage der
fir die Glas- und Zementindustrie wichtigen Konzen-
trationsgebiete nach den bisherigen Forschungen und ging
auch kurz auf die Streitfrage des Bestehens von Silli-
manit (Al203Si02) oder Mullit (3 A1203 2 Si02) ein.

F. Singer, Charlottenburg, berichtete lber physi-
kalische Eigenschaften keramischer Massen.
An Hand zahlreicher Lichtbilder und Eigenschafts-
tafeln gab er einen umfassenden Ueberblick tber das
Gebiet der keramischen Waren, von den Ziegeleierzeug-
nissen, feuerfesten Stoffen, Topferei- und Steinguterzeug-
nissen Uber das Steingut und Porzellan bis zu dem neuen
Isolierstoff Steatit, dem infolge seiner
Fahigkeit, sich mit scharfen Konturen
brennen zu lassen, und seiner guten
Festigkeitseigenschaften eine wachsende”

Bedeutung zukommt.

G. Keppeler, Hannover, berichtete

Uber physikalisch-chemische Fragen
in der Glastechnik und Keramik.
Er zeigtdie Schwierigkeiten der Industrie-
forschung, theoretische Erkenntnisse und
Laboratoriumsergebnisse mit den lang-
jahrigen praktischen Erfahrungen in Ein-
klang zu bringen. Der Technologe ist oft
gezwungen, verwickelte Aufgaben mit ver-
haltnismaRig groben Mitteln zu beschrank-
ter Klarung zu fihren, bis die planmaBige
Forschung ihm eine sichere Grundlage
bietet, auf der er seine Schliisse aufbauen
kann.

E. Jénecke, Ludwigshafen, sprach
Uber die Konstitution von Zement.

Seine Darstellung des Zustandsschaubildes

Ca0-Al2D 3Si02 gipfelte in der Mitteilung,

daB die von Rankin und amerikanischen

Forschern bestrittene Verbindung 8 CaO

*2 Si02+A120 3 die er bereits friher fest-

gestellt habe, nunmehr neuerdings durch

Dyckerhoff bestdtigt sei. Diese Ver-

bindung, die fiur Portlandzementklinker

wichtig ist, entspricht wahrscheinlich dem

im Geflge als ,,Alit“ bezeichnetenBestand-

teil. Er glaubt auch im Schaubild von

Rankin ein Zustandsfeld zu finden, das

dieser irrtimlich auf das Trikalziumsilikat

bezogen habe, wéahrend es sich in Wahrheit

auf die genannte Verbindung bezieht. Je

nach Art der Herstellung besteht der Ze-

ment neben Glasartigem aus den Verbin-

dungen Alit, Dikalziumsilikat, Trikalzium-

silikat, Trikalziumaluminat und der Ver-

bindung 5 CaO «3 A1203 Der neuerdings wiederholt
erwahnte, sogenannte Elektrozement zeichnet sich gegen-
UberPortlandzement durch das Auftreten von Gehlenit aus.
Nach neueren Patenten der Badischen Anilin- und Soda-
fabrik und der Krupp-A.-G. ist es gelungen, bei der Her-
stellung von Schmelzzement die Verwendung von Bauxit zu
umgehen und den kieselsdurearmen Zement unter Verwen-
dung von Ton herzustellen. Er wies dann noch auf die
Bedeutung eines Eisenoxydgehaltes im Zement hin und
gab einige Dunnschliffe von Portland- und Schlacken-
zement.

V.Rothmund, Prag, sprach tber Dam pfspannung
und Basenaustausch bei Zeolithen und Permu-
titen. Nach seiner Ansicht lassen sich die zeolithischen
Eigenschaften, die bisher nur in groBere m MaRstabe bei der
Wasserreinigung 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 Féhig-
keit, ihre Basen beim Zusammenbringen mit Salzlésungen
auszutauschen. Zudem entspricht der Wassergehalt
keinem stochiometrischen Verhaltnis und &ndert sich mit
dem Wassergehalt der umgebenden Luft. Sie sind als feste
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Losungen von Wasser oder auch Sauerstoff, Luft und
anderen organischen Stoffen aufzufassen. Die weitere
Anwendung der Permutite konnte insbesondere in ihrer
Eigenschaft als gute Katalysatoren, aber auch zur Dar-
stellung eines Salzes aus einem anderen Salz der glei-
chen Saure gefunden werden.

K. Daeves, Dusseldorf, berichtete Gber den Ein flu B
des Siliziums auf die magnetischen Eigen-
schaften der Stdhle. Er sah die Hauptursache der
wesentlichen Verbesserung der magnetischen Eigen-
schaften in der durch den Siliziumgehalt erfolgten Ab-
schnirung des y-Gebietes und der dadurch leicht erziel-
baren erheblichen KorngréBe. Das y-Gebiet kommt bei
etwa 1,3 % Si in Fortfall, und gerade hier treten auch
wesentliche Verbesserungen der magnetischen Eigen-
schaften ein. Er ging noch auf die Wiederauflésung

Schaubild Eisen-Silizium nach Koérber.

des magnetisch unschadlichen Graphits bei Glihtempe-
raturen (ber 900° sowie auf die Abhéngigkeit der ma-
gnetischen Eigenschaften von der Kornorientierung ein.

A. Klinkhardt, Breslau, schilderte ein neues
Verfahren zur Bestimmung wahrer spezifischer
W drmen bei hohen Temperaturen, die auf der
Verwendung einer Heizung durch Kathodenstrahlen be-
ruht. Untersucht wurde die Temperaturkurve der spezi-
fischen Wérme des Nickels, die den magnetischen Um-
wandlungspunkt bei 320° deutlicher erkennen l&Rt, als
dies nach den bisherigen Messungen der Fall war.

Fritz Skaupy, Berlin, sprach {ber die Form
elektrolytisch abgeschiedener Metalle. Auf
glatten WeilRblechkathoden scheidet sich Zinn nicht

in Form zahlreicher kleiner Kristallchen, sondern in eis-
blumenartigen Kristallanordnungen ab. Wendet man
statt glattem Weilblech Stanniol an, oder rauht man das
WeiRblech durch Abschmirgeln auf, so scheidet sich das
Zinn wieder in kleinen Kristdllchen ab. Zinn schmiegt
sieh also nach der Orientierung der im WeiRblech be-
stehenden Kristallanordnung an diese an und verwdéchst
mit ihr. Eine &hnliche Erscheinung wurde auch bei Kad-
mium festgestellt. K. Daeves.
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 22 vom 3. Juni 1326.)

KIl. 40, Gr. 28, V 19957. Glockengasdruckregler.
Bruno Versen, Dortmund, Wenkerstr. 13.

KIl. 7a, Gr. 12, H 97 128. Walzmaschine zum Aus-
walzen von Dréahten, Bandern. Heraeus-Vacuumschmelze,
A.-G., und Dr. Wilhelm Rohn, Hanau a. M.

KIl. 7a, Gr. 24, H 103 280. Abfuhrrollgang fur von
einem Warmlager kommende Werkstliicke. Haniel &
Lueg, G. m. b. H., Disseldorf-Grafenberg.

Kl« 7a, Gr. 26, N 24 601. Vorrichtung zum Aus-
heben von auflaufendem Walzgut. Albert N&ll, Duisburg,
Wanheimer Str. 172 a.

KI. 7b, Gr. 15, Sch 76 327. Brenner zur zonen-
weisen Erhitzung von Rohren. Willi Schrdder, Frank-
furt a. M., Weberstr. 29.

KIl. 10a, Gr. 12, B 118 387. Abdichtung fur die
Ofenkdpfe von Koksdfen. Arnold Beckers, Koln-Kalk,
Hohenzollernstr. 36.

KIl. 10a, Gr. 12, B 121 145. Selbstdichtende Koks-
ofentir.  Arnold Beckers, Koln-Kalk, Lattringhauser
Str. 36.

KIl. 10a, Gr. 19, St. 39 737. Koks- oder Kammer-
ofen mit Abzug der Destillationsgase durch die Kammer-
sohle. Carl Still, Recklinghausen.

KI. 10 a, Gr. 24, M 89 893. Verfahren zur Erzeugung
von Starkgas, Halbkoks und Nebenprodukten aus bitu-
mindsen Brennstoffen. Metallhank und Metallurgische
Gesellschaft, Frankfurt a. M.

KI. 10a, Gr. 38, G 62 676. Verfahren zur Herstel-
lung von dichtem und festem Koks aus Torf. Gewerk-
schaft Gevenich, Rostock.

KI. 12e, Gr. 1, H 102 289. Fillkérper fir Absorp-
tions- oder Reiniger-Tirme u. dgl. Christian Hilsmeyer,
Dusseldorf-Grafenberg, Richtweg 11.

KI. 12e, Gr. 2, C 35224. Vorrichtung zum Ab-
scheiden von Flussigkeitsteilchen aus Gasen oder Dampfen.
Chance and Hunt Limited, Birmingham.

Kl. 12 e, Gr. 5, E 30 989. Anordnung zur elektrischen
Reinigung von Gasen. ,Elga“, Elektrische Gasreini-
gungs-Ges. m. b. H., Kaiserslautern.

Kl. 12e, Gr. 5, M 83 550. Verfahren und Vorrich-
tung zum Abreinigen der Elektroden elektrischer Gas-
reiniger durch Abstreifen. Metallbank und Metallurgische
Gesellschaft, Akt.-Ges., Frankfurt a. M.

Kl. 12e, Gr 5, S 67 104. Anordnung zur gleich-
maRigen Verteilung des Gasstromes in elektrischen Gas-
reinigungsanlagen. Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H.,
Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 b, Gr. 19, R 65 726. Verfahren und Vorrich-
tung zum Einformen und Brennen von Konverterbdden
auf Ruttelfformmaschinen. Ferdinand Raesch, Saar
briicken, Saargemiinder Str. 133.

KIl. 18c, Gr. 10, P 49 548. Warmofen (StoRofen).
Paul Pieper, Berlin-Dahlem, Ehrenbergstr. la, und Lauch-
hammer-Rheinmetall-Akt.-Ges., Berlin.

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

KI. 26 a, Gr. 17, O 15 137. Einrichtung zur Druck-
regelung der Einzelkammern von Kammerdfen. Dr. C.
Otto & Comp., G. m. b. H., Dahlhausen a. d. Ruhr.

KI. 31 a, Gr. 5, T 31 249. Vorrichtung zum Trocknen
von Stopfenstangen fiir GieBpfannen. August-Thyssen-
Hiitte, Gewerkschaft, Hamborn a. Rh.

KI. 31¢c, Gr. 30, D 49531. Vorrichtung zum Ent-
sanden und Aussondern von Roheisenmasseln. Deutsche
Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

KI. 40 a, Gr. 14, R 63 508. Eintrankvorrichtung fur
gerdstetes Erz. Arthur Ramen, Lo6fsta bei Upsala
(Schweden).

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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KI. 40 a, Gr. 31, E 31 172, Verwertung sulfidischer
Eisenerze mit wertvollen Begleitmetallen. Axel Estelle,
Hagen i. W., Lessingstr. 1

KI. 40 a, Gr. 31, R 62 970. Verfahren und Vorrich-
tung zur Behandlung von festen Stoffen mit Flissig-
keiten. Arthur Ramen, Lofsta bei Upsala (Schweden).

KI. 40a, Gr. 34, R 64 735. Verhitten von Erzen in
luftabgeschlossenen Raumen. Alexander Roitzheim und
Wilhelm Remy, Berlin-Oberschoneweide, Tabbertstr. 18.

KI. 40 ¢, Gr. 14, M 90 583. Verfahren zur Herstel-
lung von Aluminium-Silizium-Legierungen. Richard
Mdller, Berlin-Wilmersdorf, Gilntzelstr. 2.

KI. 49 h2 Gr. 12, M 88 744. Verfahren und Maschine
zum Biegen von Radreifen. Willy Mé&bius, Stettin, RoRB-
marktstr. 11.

KI. 49 h3, Gr. 34, G 63 156. Ausfilhrung von Schmelz-
schweiBungen. Gesellschaft fiir Elektroschweiflung
m. b. H., Dortmund.

KI. 491, Gr. 12, B 117 935; Zus. z. Anm. B 116 533.
Walze zum Kappen von Eisenbahnschwellen. 3}pl.=Qng.
Heinrich Brinkmann, Dortmund, Lindematmstr. 57..

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 22 vom 3. Juni 1926.)

KIl. 7a, Nr; 950344. Anstellvorrichtung fir die
Mittelwalze von Triowalzgeristen. S)iljl.*Qng. Max Curth,
Duisburg-Hochfeld, St.-Johann-Strale 44.

KI. 7a, Nr. 950 374. Umfihrungsapparat zum Um-
walzen von Walzgut aller Art. Bruno Quast, Kdln-
Ehrenfeld, Everhardstr. 52, und Friedrich Lomberg,
Rodenkirchen b. Kéln.

KI. 7c, Nr. 950 316. Zentrierapparat zum Rund-
richten von Blechbdden auf Drickbanken. Fritz Béckel-
mann, Iserlohn i. W.

KI1. 18 a, Nr. 950 686. Gitterstein. Sir.sSfIO- Friedrich
Lilge, Oberhausen (Rhld.), Am Grafenbusch 18.

KI. 24k, Nr. 950 708. GuReiserner Gewdlbetrédger
zum Tragen von Feuerungsgewdlben, insbesondere fir
Muldenrostfeuerungen. Fréankel & Viebahn, Holzhausen

b. Leipzig.
KI. 421, Nr. 950515. Haérteprifer fur deutsche
Hértegrade. Permutit-Akt.-Ges., Eerlin.

KI. 47 f, Nr. 950 926. Flanschverbindung fir Rohre.
Markische Rohrleitungsbau-Gesellschaft m. b. H. und
Carl Benz, Achenbachstr. 137, Dusseldorf.

KI. 49c¢, Nr. 950213. Block- und Barrenschere.
Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Deutsche Reichspatente.

KIl. 70, Gr. 4, Nr. 423597, vom 27. Januar 1925;
ausgegeben am 7. Januar 1926. Britische Prioritdt
vom 2. Februar 1924. Zusatz zum Patent 397272. The
M elingriffith Company Limited in W hitchurch,

H. S. Thomas in Llandaff und W. R. Davies in
W hitchurch, Engl. Maschine zum Doppeln oder Falten
von Metallplatten.

Die an den Endstandern b, c, welche den Widerstand
fur den durch das in Richtung des Pfeiles a bewegte
Druckglied d ausgeubten Druck bilden, angebrachten
Arme oder Haken e sind einstellbar und in HOhe der
Plattform f feststellbar. Eineteilweise verdoppelte Platte g
ist auf der Zeichnung in gestrichelten Linien angedeutet.
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Kl. 7a, Gr. 15, Nr. 423 595, vom 19. Oktober 1924;
ausgegebenam 7. Januar 1926. Sehloemann, Akt. -Ges.,
in Dusseldorf. Walzwerk, dessen Walzen mit eingesetzten
Zapfen versehen sind. Da feei Anwendung

von Kugel- oder Rollen-
lagern oder leicht ver-
letzbaren  Gleitlagern
eine grofRe Prézision
beim Wiedereinbau der
Lagerungsteile erforder-
lich ist, die im Walz-
werksbetrieb nicht ge-
wiéhrleistet ist, wird die
Verbindung der die
Walzen tragenden, in
die Walzenstander a eingesetzten drehbaren Walzenzapfen b
mit den Walzenballen ¢ nach Art einer Kupplung ein-
und ausriickbareingerichtet. Durch eine axiale Verschiebung
der Walzenzapfen werden die Walzenballen bzw. die
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eigentlichen Arbeitswalzen frei und kdénnen ausgebaut
werden, ohne daf ein Teil der Zapfenlagerung aus dem
Gerist entfernt wird.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 423 596, vom 5. Mdrz 1925; aus-
gegeben am 7. Januar 1926. KalkerM aschinenfabrik,
A.-G., in KdlIn-Kalk. Rollgang, insbesondere fiir Walz-
werksanlagen.

Als Aufnahmeelement fur die
einzelnen Rollgangsteile dient ein
gewalzter Profiltrdger a von J -oder
L_i-Form, dessen Steg den Platten-
belag bildet. In ’den Steg werden
zum Hindurchtreten der Rollen b
Oeffnungen e gefrést, wahrend in den
Planschen Oeffnungen d angeordnet
sind, welche die Lager e der Rollen-
lagerung aufnehmen und gleichzeitig
fur das zu transportierende Walz-
gut als Fuhrungsleisten dienen.

Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Mai 19261).
Erzeugung in Tonnen zu 1000 Kkg.
GieRerei- Besse_mer- Thorr_\as— Stahleisen, rgﬁgg:ln_ Insgesamt
Héamatit- "oheisen und  roneisen roheisen ~ SPiegeleisen, "o
" GuRwaren ) . Ferro- Spiegeleisen)
elsen 1. Schmel- (saures (basisches  jnangan und Pd g 5
zung Verfahren)  Verfahren) Ferrosilizium un é?sr;snlges 1326 1925
Mai 1926
Rheinland-Westfalen . 22 975 56 277 423 131 84 668 588 239 756 369
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet 871
und Oberhessen 1 1100 12 468 , 34077 47 416 58 210
Schlesien 4 880 1188 22 527 22 359
Nord-, Ost- und .
deutschland . . . . 6670 i 14223 ] 42024 J 30 754 61316 102078
Stddeutschland 16 708 21 525
Insgesamt Mai 1926 30 745 87 848 1188 466 055 149 499 871 736 206
Insgesamt Mai 1925 86 158 107 324 4838 543 404 214 231 4586 960 541
Januar bis Mai 1926
Rheinland-Westfalen . 151 400 269 012 1898 144 429 541 2 753 190 3634 399
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet \] 4 648
und Oberhessen 4 961 62 596 , 133 312 200 556 277 651
Schlesien. ... 129 372 5093 92 567 131 951
Nord-, Ost- und Mittel-
deutschland . . . . 36 846 74 656 ] 232 004 J 110 308 305 925 482 644
Siddeutschland 89 655 104 032
Insgesamt:
Januar bis Mai 1926 193 207 435 636 5093 2130 148 673 161 4 648 3441 893
Januar bis Mai 1925 379 439 567 879 25 150 2616 289 1028 142 13 778 4630 677

Die arbeitstdagliche Gewinnung belief sich im Mai
fahigkeit der Anlagen von 50 860 t wurde zu 46,7 %

(31 Arbeitstage) bei Roheisen auf 23 749 t, die Leistungs-
ausgenutzt.

Stand der Hochéfen im Deutschen Reichel).

Hochofen

Hochéfen

in in Re- zum  Leistungs- in in Re- zum  Leistungs-

VOr-  Betrigh  ge- aratur Anblasen fahigkeit VOr-  Betrieb  ge- aratur Anblasen fahigkglt

handene befind- dampfte befind- ~ fertig- in 24 st handene befind- dédmpfte Eefind- fertig-  in 24 st

liche liche  stehende in t liche liche  stehende int

1913 330 313 1925

19202) 237 127 16 66 28 35997 Dez. 211 83 30 65 33 47 820
1926

19212) 239 146 8 59 26 37 465 Febr. 208 80 36 59 33 50 635

1922 219 147 4 55 13 37 617 Marz 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

1) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. 2) EinschlieRlich

Ost-Oberschlesien.
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Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preufgns im 1. Vierteljahr 1S261).

N Forderung Absatz
) (einschlieBlic
Oberbergamtsbezirk °% : davon aus  ge|pstverbrauc
= insgesamt
g = 9 Tagebauen usw.)
t t t
I. Nach Oberbergamtsbezirke n.
A. Steinkohlen.
BreslaU . 30 5724 181 5560 231
Halle ... 1 13 302 — 15 344
Clausthal.... 4 129 040 — 127 917
Dortmund ., 237 24041 181 23 690 992
BONN e 17 2191 693 - 2 108 969
Zusammen in Preufen 289 32 099 S97 - 31 503 453
1. Vierteljahr 1925 318 32 704 254 — 31 777 515
B. Braunkohlen.
Breslau 32 2 407 780 2 141 392 2 406 035
Halle .. 188 16 296 566 11 926 069 16 298 876
Clausthal 25 435 640 187 007 437 644
Bonn ... 40 9 886 861 9 840 827 9 887 002
Zusammen in PreuBen 285 29 026 847 24 095 295 29 029 557
1. Vierteljahr 1925 323 29 175 008 25 877 129 28 990 741
Il. Nach W irtschaftsgebieten.
A. Steinkohlen.
1. Oberschlesien....eienne. 14 4 305 055 — 4221 908
2. Niederschlesien... 16 1419 126 — 1338 323
3. Lobejun-Wettin ... 1 13 302 — 15 344
4. Niedersachsen(Obernkirchen,
Barsinghausen, Ibbenbiren,
Minden, Sudharz usw.) 9 256 536 — 254 988
5. Niederrhein-Westfalen 238 25 072 942 — 24 697 210
[T Yol 1 =1 O 1 1032 436 — 975 680
Zusammen in PreuBen 289 32 099 397 - 31 503 453
B. Braunkohlen.
1 Gebiet ostlich der Elbe 107 9 601 564 6438 678 9 605 964
2. Mitteldeutschland westlich
der Elbe, einschl. Casseler
138 9538 422 7 815 790 9536 591
3. Rheinland nebst Westerwald 40 9 886 861 9 840 827 9 887 002
Zusammen in Preuflen 285 29 026 847 24 095 295 29 029 557
X) Reichsanzeiger Nr. 128 vom 5. Juni 1926.

Zahl der Beamten u. Vollarbeiter

h davon

h .
insgesamt in in
Tagebau- Neben-
betrieben betrieben

76 183 — 2 823
196 - 38
3185 — 133
330 645 - 20 436
35 548 2 337
445 757 — 25767
535 217 — 30411
7022 2575 1036
49 893 17 996 14 902
3262 768 303
16 758 7 801 8 345
76 935 29 140 24 586
84 096 30544 23 818
46 748 — 1022
29 435 — 1801
196 — 38

5 609 — 189
344 505 — 2113
19 264 — 1586
445 757 - 25 767
28 075 10 147 8573
32 102 11 192 7 668
16 758 7801 8 345
76 935 29 140 24 586

Die Bergarbeiterldhne in den Hauptbergbaubeziiken PreuBens im Jahre 1925.

Der im ,Reichsanzeiger“2) veroffentlichten amtlichen Nachweisung der

PreuBens im Jahre 1925 verdienten Bergarbeiterldhne entnehmen wir folgendes:

a

Art und Bezirk des Bergbaues

Steinkohlenbergbau:

Bezirk Oberschlesien . . . .
. Niederschlesien
Oberbergamtsbez. Dortmund
Bezirk A achen ...
b linker Niederrhein .
Braunkohlenbergbau:
Halle e
Erzbergbau:
Siegen
Nassau und Wetzlar . . . .

*) Nr. 100 vom 30. AprU 1926. £

rr, A 1 A i

Zahl der
Vollarbeiter

39 816
28 441
361 460
17 284
15 721

48 164
15 003

8 957
3 868

i A

Barverdienst (einschl. Versicherungs-

in den Hauptbergbaubezirken

Versicherungsbeitrage

Ver- beitrage der Arbeiterd) der Arbeiter

fahrene

Schichten3) . auf eine aui 1 Voll- auff erine auf 1 Voll- i

aui 1 Voll- insgesamt vesriem‘r:art\e arbeiter vgrcﬁicrr:etne. arbeiter |
arbeiter M Al M M M.

'l

318,6 65 521 070 5,16 1646 0,60 190
321.0 43 179 355 4,73 1518 0,43 139
314,8 785 359 502 6,90 2 173 0,70 221
318.0 34 856 352 6,34 2017 0,65 206
315.0 34 393 011 6,95 2 188 0,51 159
325,6 86 207 624 5,52 1784 0,44 141
323,55 33 583 883 6,92 2 238 0,48 156
311,2 16 358 332 5,87 1826 0,57 177
309,9 5 781 562 4,82 1495 0,44 138
Schichten ¢ S S Towie des Hausstands -und Kinder-
X a» .« i« .» « .,
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Nachstehende Zusammenstellung gibt die Durchschnittsléhne der einzelnen Gruppen der Vollarbeiter wieder:

1. Unterirdisch und in 2. Sonstigeunter- 5\, o af.
- R . ge beschéf: _
Tagebauen, bei der Auf-  irdisch und in 00 A poiter ausschl. . fitgznd
schlie[&ur}g u. GewinnL'mg Tag?bguen be- er Arbeitergruppen mannliche 5 Weib-
beschaftigte Bergarbeiter ~ schaftigte Ar- 4und 5 ) liche
. . beiter Arbeiter X
im engeren Sinne nter Arbeiter
Art und Bezirk des Bergbaues Se- son- - ’ 16u3ahren
- i _ acn- sonstige
Hauer Schlepper ;?_‘agﬁé.r Sggftﬁ‘: arbeiter  Arbeiter
Barverdienst je Barverdienst je Barverdienst je Barverdienst je
Schicht Schicht Schicht Schicht
M M M M M M M M
Steinkohlenbergbau:
Bezirk Oberschlesien . . . . 7,36 5,20 6,25 4,26 5,89 4,18 1,18 2,34
. Niederschlesien . 5,42 4,36 4,99 4,09 4,90 4,09 1,07 2,19
Oberbergamtsbez. Dortmund 8,08 7,14 6,79 5,37 7,05 5,83 1,97 3,91
Bezirk Aachen ... 7,38 5,98 6,36 5,17 6,42 5,29 1,56 3,33
. linker Niederrhein . 8,26 7,24 6,86 5,06 7,14 5,75 1,99 3,91
b) bei der *
a) beim Ab- Kohlen-
raum gewinnung
Braunkohlenbergbau:
Halle e 5,47 6,54 5,18 5,53 5,87 5,04 2,09 2,86
Linksrheinisch  .occooveevienneee. 6,88 7,18 — 7,11 7,44 6,39 1,86 4,21
Erzbergbau:
SHEPEN e 6,94 521 6,13 5,52 5,49 4,92 2,09 2,58
Nassau und Wetzlar . . . . 5,14 4,44 4,61 4,53 5,01 4,44 2,13 2,46
Ueber die Zahl der angelegten Arbeiter, entgangene Schichten, Urlaubsvergiitungen und sonstige Angaben
zur Lohnstatistik unterrichtet nachstehende Zahlentafel:
Aul | angelegten Entgangene Schichten Ur-
Arbeiter entfallen Davon entfallen auf laubs-
Zahl  Zzahl = - s et wert der
Art und Bezirk der der § = c %) < -~ 2 oF schadi-  \yirtschaft-
des angeleg- Ar- Gz 8 % 2s &S 22 gung lichen
Bergbaues ten beits- £ ¢ S& oL GCesamtzahl A 8 25 =2 auf eine  pejhjifen
Arbeiter tage £ > S S S= )@ M 33 83 Ur-im ganzen
2 2 th < s ££  laubs-
'3 §> 2 schicht
3 % % % . e M M
Steinkohlen-
bergbau:
Oberschlesien . 45710 298 2775 179 38,4 1756272 26,2 36,3 22,0 152 5,34 2 111 680
Niederschlesien . 32 008 305 2852 142 340 1087870 1,7 - 59,8 12,1 23,2 4,78 1569 377
Oberbergamts-
bez. Dortmund. 418357 303 272,0 10,4 41,2 17230307 23,0 50,4 9,6 155 6,96 11744 862
Linker Niederrh. 17 810 305 278,0 8,8 35,8 637 380 19,9 - 47,0 152 17,7 7,03 702 872
Aachen 19 314 305 2846 11,7 321 619272 16 - 52,4 27,3 185 6,59 731 850
Erzbergbau:
Siegen 9808 305 2842 56 26,4 259 290 157 50,4 13,6 142 6,30 234
Nassau u.Wetzlar 4 154 305 2885 4,5 21,0 87 106 2,3 - 60,8 16,1 12,4 5,00 90
Braunkohlen-
bergbau:
Oberbergamtsbez.
Halle:
r_echtselpischer . 21950 305 300,6 19,3 23,7 51953 08 08 62,0 142 218 5,18 940 069
I_mkselb_lsgher 30 646 305 292,6 148 27,2 831965 24 01 615 158 19,9 531 1460 152
Linksrheinisch 16 367 304 296,6 17,9 253 414 588 62,1 176 20,3 6,44 834 169
Die Dauer einer Hauerschicht einschlieRlich Ein- und  pjs 8 st, 29,6 % bis 8,5 st, 0,5 % bis 10 st; beim Braun-

Ausfahrt, aber ohne feste Pausen, betrug beim Stein-
kohlenbergbau in Oberschlesien im Jahre 1925 bei 0,1 %
bis 6 st, 0,4 % bis 8st, 99,5 % bis 8,5 st; in Niederschlesien
8 st; im Oberbergamtsbezirk Dortmund 0,3 % bis 6 st,
0,7 % bis 7st, 1,2 % bis 7,5 st, 97,8 % bis 8 st; am linken
Niederrhein 1,1 % bis 6 st, 98,9 % bis 8st; im Bez. Aachen
0,1 % bis 6st, 99,9 % bis 8,5st; beim Erzbergbau in Siegen
18,4 % bis 7,5 st, 51,9 % bis 8 st, 29,7 % bis 8,5 st; in
Nassau und Wetzlar 1,5 % bis 6st, 0,7 % bis 7,5 st, 67,7 %

kohlenbergbau im Bezirk Halle rechtselbisch unterirdisch
8.3 st ohne Ein- und Ausfahrt, in Tagebauen 9,8 st; links-
elbisch unterirdisch 8 st ohne Ein- und Ausfahrt, in Tage-
bauen 10 st; im linksrheinischen Braunkohlenbezirk unter-
irdisch 25,7 % bis 7 st, 11,4 % bis 7,5 st, 16,5 % bis 8 st,
4.4 % bis 8,5 st, 30,2 % bis 9 st, 11,8 % bis 10 st; in
Tagebauen: beim Abraumbetriebe 72,0 % bis 9 st, 28,0 %
bis 10 st; bei der Kohlengewinnung: 71,9 % bis 9 st,
28,1% bis 10 st.
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Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im April 19£6.

Davon

i Sie- Tie-
- - Tho-  Ver- Ins- Besse-  Tho- Elek-  Ins-  Davon
Puddel- GrlgBe Besse schie- Elektro- ] mas-  mens- g-el- tro-
rei- mer- mas- denes gesamt roh- mer: Martin-  guR- ro gesamt Star&l-
€ qu
Roheisen t elsten Rohstahl t t
Januar . . 35090 146216 874 562502 18128 762810 2907 4108 449075 199518 1120 6745 660566 10873
Februar . 27895 138784 1789 523535 14511 706514 3230 5017 434945 182832 1213 6341 630348 11118
Maéarz . . . 28560 135971 2619 580590 24646 772416 3288 6298 497269 215033 1UI 5900 725611 12167

1. Viertel-
jahr 1926 91545 420971 5312 1666627 57285 2241740 9425 15423 1381289 597383 3144 18986 2016525 34158

April 26406 145434 2623 572101 21261 767425 3495 6183 471274 198191 1000 6621 683269 11831

GroRbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im April 1926.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Rohstahl und StahlguR 1000 t zu 1000 kg

Ende
des Mo-
zusam- \ois'in - Siemens-Martin dar-
men,  Betrieb _ R
ba-  Giegerei Puddel einschl. befind- Besser thomas SO~ zusam- - unter
sisches son- liche mer stiger  men Stahl-
X Hoch-  sauer basisch que
stiges  gfen

Hématit

/1925 196,3 164,4 159,4 313 583,7 172 164,2 380,5 48,5 11,3 10,3 614,8 135

\1926 1809 1861 1236 221 542,0 144 1727 4181 50,5 — 9,3 650,6 12,2
/1925 1794 1738 1345 307 550,6 165 1824 4156 43,0 11,9 9,9 662,7 14.2
U926 1598 1780 1251 228 5100 146 2149 4525 37,7 — 10,0 7151 131
/1925 2026 2028 1513 279 6176 169 1787 4611 39,9 54 10,6 695,7 138
\1926 1819 2062 1435 207 5776 151 2333 5077 44,1 — 11,6 796,7 14,4
April . 1925 1904 1915 140,4 236 5789 158 1672 3971 33,6 - 9,3 607,2 12,6
11926 1738 1876 1448 182 5477 147 2038 4246 34,0 — 9,1 671,5 11,2

Frankreichs Hochéfen am 1. Mai 1926. der gleichen Zeit des Vorjahres. Auf die einzelnen Roh-

eisensorten entfielen 110 960 t auf Thomasroheisen,

Im Bau 42919 t auf GieRereiroheisen und 8316 t auf Temper-

Im  AuBer 0‘1:55[” Ins- roheisen. Etwa 63 % der Gesamterzeugung wurden

Feuer Betrieb | o. gesamt in den eigenen Werken weiterverarbeitet, der Rest ge-

rung langte zum Verkauf. An Ferrolegierungen wurden

hergestellt 8158 t gegen 5520t im 1. Vierteljahr 1925. Die

glsst;rﬁrl‘_'gti'rciz L2 u g e Erzeugung an Rohstahlblocken und StahlguB be-
Nordfrankreic% T 13 3 5 21 lief sich auf 183 345 t (174 703 im 1 Vierteljahr 1925),
Mittelfrankreich o 8 3 2 13 davon 174009 t Rohstahlblécke und 9336 t StahlguR.
SwaestfrankreicH o 7 7 4 18 Die Blocke wurden sdmtlich in eigenen Betrieben weiter-
Sudostfrankreich. 4 B 3 7 verarbeitet, von dem StahlgufR wurden 94 % verkauft.
Westfrankreich . . . 6 1 2 9 Schwedens Eisen- und Stahlerzeugung im 1. Viertel-
zus. Frankreich 146 33 39 218 jahr 1926.
1. Vierteljahr
Belgiens Hochdfen am 1. Juni 1926. 1925 1926
Hochofen Erzeugung t t
vor-  unter  auBer  in 24 st Roheisen und GuBwaren
handen Feuer Betrieb t 1. Schmelzung 101 200 108 400
Hennegau und Brabant » Schmiedeisen.. 10 400 7 400
uu N
Sambre et Moselle . . 4 3 1 1025 B_essemerstahl 11 100 15 700
MENCher €t 1 — 1 — Siemensstahl . . . .. .. 91 300 87 800
LhV_-'e-Chateau - : . - 660 Tiegel- und Elektrostahl 9 500 10 300
Moot 2 b — goo Fertigerzeugnisse derwalz-,
La Providence . . . . 4 4 — 1200 Schmiede- und PreBwerke 85 600 77 500
Usines de Chatelineau . 3 2 1 300
Clabgcq . . 3 3 — 600
Boel 2 2 - 400 W irtschaftliche Rundschau.
zusammen 27 24 3 5385
Lattich : . .
Cockerill 7 7 — 1494 Die Lage des deutschen Eisenmarktes
Ougrée. G 6 1221 H i
An§|eur_ 4 a - o im Monat Mai 1926.
Esperance X - 575 Il.  MITTELDEUTSCHLANDI). - Im Gebiete des
Luxemburd - zusammen 20 20 — 3915 mitteldeutschen Braunkohlenbergbaues betrug im Monat
Athus 9 4 4 — 700 April 1926 die Rohkohlenfdérderung 6 731 470 (Vor-
Halanzy. 2 2 — 180 monat 8 225 799) t, die Brikettherstellung 1701668
Musson 2 2 — 170 (Vormonat 2082 371)t. Die Rohkohlenforderung wies
zusammen 8 8 1050 mithin gegeniiber dem Vormonat einen Rickgang von
- 18,2 % und die Brikettherstellung von 18,3 % auf. Hier-
Belgien insgesamt 55 52 3 10 350

bei ist zu berlicksichtigen, da der April gegeniber dem

. . ) . Monat Mdérz drei Arbeitstage weniger hatte (April 24,
Kanadas Eisen- und Stahlerzeugung im 1. Vierteljahr 1926. Marz 27 Arbeitstage).

Im ersten Vierteljahr 1926 wurden in Kanada ins-
gesamt 162 195 t Roheisen erzeugt gegen 123 688 t in M Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 762/6.
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Das Geschéaft auf dem Rohkohlenmarkt ist in-
folge des Daniederliegens der abnehmenden Industrie und
des Ueberangebotes an hochwertigen Brennstoffen
weiter stark abgeflaut. Auf dem Brikettmarkt herrsch-
ten die gleichen Verhaltnisse. East Gberall sind die Werke
dazu Ubergegangen, Feierschichten einzulegen bzw. zu
stapeln. Lohne und Gehdlter erfuhren keine Aende-
rung. Arbeitsniederlegungen, Aussperrungenusw.
sind nicht erfolgt. Die Wagengestellung war gut.

Die Markte fur die sonstigen Roh- und Betriebs-
stoffe zeigten im allgemeinen gegeniiber den Vormonaten
keine Verdnderung. Lediglich fir Kohlen und Koks
machte sich ein Bestreben der Syndikate bemerkbar,
durch billigere Preisstellung wahrend der Sommermonate
den Absatz zu heben.

Ueber die einzelnen Marktgebiete ist folgendes zu
sagen:

Die in dem Vormonatsbericht erwdhnte gewisse Be-
festigung auf dem Roheisenmarkt hielt auch im Be-
richtsmonat an.

Auf dem Schrott- und GuBRbruchmarkt trat in
den Preisen der Einkaufsorganisation kaum eine Ver-
anderung ein. Der Preis fir Kernschrott lag zwischen
50 und 51 JI je t Frachtgrundlage Essen. Gewisse Mengen
Schrott gelangten noch immer zur Ausfuhr zum Schaden
der deutschen Industrie. In GuBbruch war das Ange-
bot besonders stark. Fur MaschinenguRbruch wurde
frei mitteldeutschem Werk etwa 60 M bezahlt, wahrend
man fir OfenguBbruch etwa 45 M forderte.

Der Ferromangan preis betrug unverindert292,50,A
je t Frachtgrundlage Oberhausen. 75prozentiges Ferro-
Silizium wurde mit 390 Ji frei mitteldeutschem Werk
angeboten, wéhrend fur 45prozentiges 208,50 M angelegt
werden mufBten. Fir lOprozentiges im Hochofen her-
gestelltes Ferrosilizium ermaRigte sich der Preis auf
120 M Frachtgrundlage Duisburg.

Der Markt fur feuerfeste Stoffe zeigte gegentiber
dem Vormonat keine Verdnderung. Auf dem M etall-
markt war bis in die ersten Maitage hinein ein Rickgang
der Preise zu verzeichnen. Seitdem ist ein gewisser
Stillstand und in Hittenrohzink eine Befestigung einge-

treten. Die nachfolgende Gegeniberstellung gibt Auf-
schliisse Uber die Preisveranderung:
21.4.26 21.5.26
in Mfir 100 kg
Elektrolytkupfer . . . . 132,25 131,25
B lei e 54,75 58,50
Hittenrohzink 64,50—65,50 64— 65
i 340-350 340-350
150—155 125—130
Aluminium ... 235—240 235—240
Das Verkaufsgeschaft lieR auch im Berichts-

monat noch immer zu winschen ubrig. Die Preise fir
Stab- und Formeisen sowie fur Band- und Univer-
saleisen blieben unverdndert. Der Auftragseingang in
obigen Erzeugnissen war nicht befriedigend. Die Preise
fur Grob- und M ittelbleche sind im Berichtsmonat
gleichfalls unverdandert geblieben. Auch hier lieR der
Auftragseingang zu wiinschen dbrig. Die Lage auf dem
Schiffshlechmarkt entsprach der des Vormonats.
Eine gréRere Anzahl von Schiffbauauftragen ist noch in
der Schwebe. Die riicklaufige Bewegung fur Ausfuhrware
Ist auch im Berichtsmonat nicht zum Stillstand ge-
kommen.

Die auf dem Roéhrenmarkt im Vormonatsbericht
gemeldete leichte Belebung setzte sich auch im Berichts-
monat fort. Man kann den Auftragseingang als be-
friedigend bezeichnen.

Bei den Gielereien war das Inlandsgeschéft im
allgemeinen nicht besonders lebhaft, mit Ausnahme des
Marktes fur HandelsguRerzeugnisse. Auf diesem hat sich
im Berichtsmonat eine kleine Besserung bemerkbar ge-
macht, von der sich aber mit Bestimmtheit nicht sagen
1akt, ob sie anhalten wird. Das Auslandsgeschéft kann
man noch immer als gedriickt bezeichnen. Im Berichts-
monat ging auch der Auftragseingang im Eisenbau weiter
zuriick. Die erzielten Preise waren sehr gedriickt.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Mai
19£6. — Der Eingang von Anfragen und Auftrdgen und
der Beschaftigungsgrad erfuhren bei der deutschen Ma-
schinenindustrie auch im Mai keine erhebliche Aende-
rung. Das seit Februar beobachtete abwechselnde leichte
Zunehmen und Wiederabnehmen der Anfragen, Auf-
trage und des Beschéftigungsgrades hat sich auch im
Berichtsmonat fortgesetzt. Bei der Mehrzahl der Be-
triebe blieb die Lage unverandert schlecht.

Trotz einer kleinen Zunahme der Auftrdge auf
Textilmaschinen blieb der Beschéftigungsgrad der
Textilmaschinenfabriken ungeniigend. In Verbren-
nungsmotoren war eine geringe Zunahme an Inlands-
und Auslandsauftrdgen zu verzeichnen, die aber gleich-
falls nicht befriedigte. Im Pumpen- und Kom-
pressorenbau kamen bei einigen Firmen nach ver-
mehrten Anfragen auch Abschliisse zustande, die dort
wenigstens fir kiirzere Zeit eine kleine Besserung des Be-
schaftigungsgrades erwarten lassen. Fur Krane, Auf-
zlge, Seilbahn- und Verladeanlagen war das Ge-
schéaft im Berichtsmonat durchweg ungenigend, so dal
die Lage in diesen Zweigen des Maschinenbaues ungiin-
stiger als im Vormonat beurteilt wurde. Durch Herein-
nahme von Auftrdgen im W alzwerks bau konnten sich
einige Firmen eine weitere, wenn auch nicht auf lange
Sicht berechnete Beschaftigung ihrer entsprechenden
W erksabteilungen sichern.

Die Einstellung neuer oder Wiedereinstellung ab-
gebauter Arbeitskrafte kam bei dieser Lage der Ma-
schinenindustrie nicht in Frage. Wo zur Erledigung von
Auftrdgen eine Arbeitssteigerung erforderlich wurde,
konnte diese durch Aufhebung bisheriger Arbeitszeit-
verkirzungen erreicht werden.

Fir eine grundlegende Belebung des Geschéftes in
den nachsten Monaten besteht zur Zeit wenig oder keine
Aussicht, zumal da die Sommermonate auch bei normaler
Wi irtschaftslage schon an sich eine gewisse Geschaftsstille
zu bringen pflegen. Vorratsanfertigung, mit der man den
W erkstatten sonst tber flaue Geschaftszeiten hinweg-
zuhelfen pflegte, kommt jetzt kaum oder doch nur in
so geringem Male in Frage, als eine baldige Verwertung
der Erzeugnisse bestimmt zu erwarten ist. Geldlage und
Kreditkosten gestatten nicht, fiir Vorratsarbeiten Mittel
auf langere Zeit festzulegen.

Das Auslandsgeschdaft wird durch den auch den
Weltmarkt beherrschenden wirtschaftlichen Tiefstand und
die immer noch nicht Uberwundene Zollabsperrung vieler
Abnehmerlander gehemmt. Erschwerendwirken ferner die
staatlichen Kreditsubventionen einzelner Léander. Im
RuBlandgeschéaft wartet man, trotz der lebhaften An-
fragetéatigkeit der russischen Stellen, noch immer auf um-
fangreichere Abschlisse. Die Ausfuhr nach Frankreich
leidet unter dem in Frankreich erlassenen Ausfuhrverbot
fur fremde Devisen. Selbst bei Zugrundelegung des
Pfundkurses ergibt die vorgeschriebene Auszahlung in
Franken infolge seines stark wechselnden Kurses Ausfalle,
die bei groBeren Abschliissen nicht mehr tragbar sind.

Das Reparationsgeschéaft, das in den ersten
Monaten des Jahres etwas Belebung gebracht hatte, ist
im Mai fast zum Stillstand gekommen. Nachdem die
franzdsische Regierung festgestellt hatte, daf die ihr
vorgelegten Genehmigungsantrage auf Reparations-
geschafte bereits groBere Summen erreichten, als ihr aus
ihrem Guthaben bei dem Generalagenten fiir Repara-
tionszahlungen fiir das zweite Reparationsjahr noch zur
Verfigung standen, gab sie ihren samtlichen Departe*
mentsbehdrden Anweisung, die Annahme von Antrégen,
mit Ausnahme der wichtigsten, einzustellen. AuBerdem
erwéagt Frankreich eine Neuorganisation seiner Bestel-
lungen Uber Reparationskonto. Mehr als bisher sollen
die deutschen Sachleistungen den baren Staatseinnahmen
bzw. der Minderung der Staatsausgaben dienstbar ge-
macht werden. Wenn sich dieser Grundsatz durchsetzt,
wirden die Bestellungen der franzdsischen Kriegsge-
schadigten, die bisher eine erhebliche Menge von Maschi-
nenauftragen gebracht haben, aufhéren, und an ihre Stelle
vor allem Bestellungen des Staates und der Kommunen
(Hafen- und Kanalbauten, Entwdésserungs- und Regu-
lierungsarbeiten, Elektrifizierung und ahnliches) treten.
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Aus der italienischen Eisenindustrie. — Der Streik
in der englischen Kohlenindustrie und der im Monat
Mai erfolgte Valutasturz sind die beiden wichtigsten Er-
eignisse, denen man auf dem italienischen Wirtschafts-
markt mit einer gewissen Unruhe entgegensah. Der eng-
lische Streik machte sich jedoch in keiner Weise bemerk-
bar, alle diesbezuglichen von nicht genligend unterrich-
teter Seite geduflerten Bedenken waren grundlos. Die
Kohlenzufuhren in den letzten Monaten waren uberaus
reichlich, die Lagerbestdnde, wenigstens bei der Staats-
bahn, sind so groB, wie sie selten waren, man kénnte einem
selbst mehrere Monate dauernden Streike mit Buhe ent-
gegensehen. Dazu kommt, daR jederzeit aus Deutschland
und Schlesien ein Ausfall gedeckt werden kdnnte, und
tatséchlich sollen ansehnliche Abschliisse in dieser Rich-
tung hin fur alle Edlle von der Privatindustrie getatigt
sein. Die Kohleneinfuhr betrug im ersten Vierteljahr
etwa 2>4 Mill. t, womit die entsprechende Ziffer des Vor-
jahres um etwa 25 % Uberschritten wurde; der Ver-
brauch an elektrischer Kraft hatte ebenfalls eine nicht
unbetréchtliche Steigerung zu verzeichnen, ein Beweis
der guten Beschéftigung in der Industrie einerseits, aber
auch fir die Zunahme der Lagerbestdande an Kohlen
wahrend des ersten Vierteljahres.

Der Sturz der Valuta ist dagegen nicht ohne EinfluR
auf die Kohlenpreisgestaltung geblieben. Es wurden ge-

zahlt je t frei Wagen
Genua in Lire

fir Eerndale . 240—245
Cardiff 1. Sorte
PR | P
Gaskohle 1. Sorte
1. ” 205-210
Splint l. "
amerikanische Kesselkohle 220
amerikanische Gaskohle 200

Die gute Beschaftigung in der GroReisenindustrie
hélt nach wie vor an, allerdings zeigen sich schwache An-
deutungen einer Abnahme. Vorlaufig sorgen aber noch
die vom Staate reichlich eingeleiteten groen Unterneh-
mungen: Schiffsbau, Hafenerweiterungen, Autostralen,
Elektrifizierung der Bahnen dafir, daf fur den Augen-
blick noch nirgends Arbeitslosigkeit herrscht. Auch die
immer strenger durchgefuhrten Malnahmen zur Ver-
meidung der Auftragserteilungen an das Ausland, sofern
die Erledigung solcher Lieferungen im Inlande méglich
ist, betrafen zunédchst die Stutzung der Valuta, bedeuten
aber auch eine energische Kréftigung der heimischen
Industrie.

Der Ausbau der letzteren und die Erhéhung ihrer
Leistungsfahigkeit und Bereitschaft geht noch immer
weiter voran. Noch im Laufe dieses Jahres wird die
Inbetriebstellung verschiedener groferen Industrien zu
erwarten sein, und zwar aufler in der Hittenindustrie
auch noch in der Glasindustrie, feuerfesten Industrie, im
Bergbau usw.

Die Soc.Mineraria Ferro e Manganese, Rom,
erhohte ihr Kapital auf 5 Mill. Lire, um auer der Mangan-
erzforderung auch die Eisenerzgewinnung zu betreiben.

Die ,,Fiat“ hat die ihr gehoérende Schiffswerft
Muggiano bei Spezia an die ,,Terni“-Gruppe abgetreten.

Die Acciaierie e Ferriere Lombarde in Mai-
land (Gesellsehaftskapital 54 Mill. Lire) haben von einem
Rémischen Kreditinstitut eine mit 7 % zu verzinsende
und auf 26 Jahre dauernde Anleihe von 2 Mill. $ auf-
genommen, um die Wasserkraftzentralen weiter auszu-
bauen.

Aus der schwedischen Bergwerksindustrie. — Der
Bericht der Trafikaktiebolaget Gréngesbherg-
Oxeldsund weist gegeniiber dem Vorjahr ein erheblich
besseres Ergebnis aus. Die Luossavaara-Kiirunavaara-
Gruben erbrachten einen Reingewinn von 25,9 Mill.
(im Vorjahre 14,6), der Grangeshergbetrieb ergab einen
Gewinn von 2,06 (1,61) Mill.,, der Reedereibetrieb von
1,2 (1,62) Mill. Kr. und der Bahnbetrieb Frovi-Ludvika
0,71 (0,18) Mill. Kr. Nach Abzug der allgemeinen Un-
kosten, Steuern, Zinsen und Abschreibungen ergibt sich
einschlieBlich 5,7 Mill. Kr. Vortrag aus dem Vorjahre
ein Gesamtreingewinn von 31,9 (im Vorjahre 19,6) Mill.
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Kr.,aus dem auf das Aktienkapital von 119 Mill. ein Gewinn
von 20,23 Mill. Kr. (17 % gegen 10 % i. V.) verteilt, 3,5Mill.
Kr. einem besonderen Verfigungsbestande uberwiesen
und 8,18 Mill. Kr. auf neue Rechnung vorgetragen
werden. Die Bankschulden nahmen wéhrend des letzten
Geschaftsjahres um 12 Mill. Kr., verschiedene andere
Schulden um 3,7 Mill. Kr. ab; der Wert der Erzlager ist
um rd. 13 Mill. Kr. von 40,7 auf 27,15 Mill. Kr. gesunken.

Beim Grubenbetrieb in Gréngesberg wurde im
ersten Halbjahre die Arbeit auf wochentlich 5 Tage ein-
geschrankt, wahrend der Ubrigen Zeit des Jahres jedoch
in vollem Umfange aufrechterhalten. Die Durchschnitts-
zahl der Arbeiter betrug 1123 Mann. Gefdrdert wurden
803856 t Stuckerz und Mulm und 360405t Grau-
berg, also zusammen 1164261 t. 610306 t wurden
wahrend des Berichtsjahres nach Oxeldsund fir die Aus-
fuhr versandt und 193550 t an schwedische Werke ab-
gegeben. Von dem in Oxel6sund befindlichen Lager
wurden 286 823,6 t versandt.

Der Grubenbetrieb in Strdssa lag wéahrend des Be-
richtsjahres still. Im Luossavaarabetrieb wurden im
Berichtsjahre 219 967,6 t Erz gefordert. Nach Narvik
wurden 223 973,6 t versandt, von denen 131907,8 t
verschifft worden sind. In Kiiruna wurde der Betrieb
wahrend des ganzen Jahres ohne Stérung aufrecht-
erhalten. Die Anzahl der Arbeiter stieg im Laufe des
Jahres von 1279 auf 1490 Mann. Die Erzforderung
betrug 4255930 t. Von dem gefdrderten und auf-
gelagerten Erz wurden 4220 667 t nach Narvik und
98 051 t nach Lulead versandt. In Malmberget wurden
insgesamt 1 120 392 t Erz gefdrdert. Der Versand belief
sich auf 1 179 205 t; davon gingen 1 153 9291nach Luled,
24797 t nach Narvik und 479 t an schwedische Ké&ufer.
Beschéftigt wurden zu Ende des Jahres 936 Mann.

Die Erzverschiffungen betrugen:

Yo'i Narvik VonLulea

t t

Kiiruna-Erz. ... 4 288 226 115 580
Gellivara-Erz . . . . . .. 258 884 1871 829
Luossavaara-Erz............. 114 443 —
Tuollavaara-Erz.......... 78 835 48 515
4 740 388 2035934

Ueber Forderung, Versand und Lagerbestande gibt
Zahlentafel 1 AufschluB.

Zahlentafel 1. Die Erzbewegung vom 1 Okto-
ber 1924 bis 30. September 1925.
Kiiruna-Erz Gellivara-Erz Zusammen
t t t
Lagerbestand An-
fang des Jahres:
An den Gruben:
Aelteres Erz 34 839 34 839
Forderung in den
Jahren 1908-1924 20 151 240 649 260 800
in Narvik und Lule& 776 143 395297 1171 440
: 831 133 635 946 1467 079
Foérderung
wahrend d. Jahres 4 255930 1120391 5 376 321
Verkauft vom La-
ger d.engl.Regieig. 244 269 152 223 396 492
5331 332 1908 560 7 239 892
W ahrend des
Jahres verkauft 4403 816 1431 192 5835 008
927 516 477 368 1404 884
Lagerbestand am
30. Sept. 1925,
auBer den gelagert,
bezahlten Mengen:
An den Gruben:
Aelteres Erz 25 880 25 880
Férderung in den
Jahren  1908-1925 124 305 334 058 458 363
in Narvik undLulea 777 331 143 310 920 641
927 516 477 368 1404 884!
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Finnlands Eisenindustrie.

In den letzten Kriegsjahren und in den ersten Nach-
kriegsjahren erlebte die finnische Eisenindustrie einen
ungeahnten Aufschwung, der allerdings infolge der schwieri-
gen Beschaffung von auslandischen Rohstoffen wie Ferro-
niangan und Ferrosilizium sowie von feuerfestem Ofenbau-
zeug nicht vollstdndig ausgenutzt werden konnte. In der
»roten Zeit* 1917, in der Finnland voriubergehend unter
der Willkir bolschewistischer Kreise stand, sank die Er-
zeugung stark, und obgleich den Arbeitern bedeutende
Lohnverbesserungen und der Achtstundentag in allen
Zweigen der Eisenindustrie zugesagt wurde, dauerte es
recht lange, bis die geregelte Arbeit wieder voll aufge-
nommen werden konnte. Die Jahre 1919 und 1920 brachten
groRe Nachfrage bei glinstiger Preisgestaltung, und in der
Hoffnung auf bleibende gute Zeiten wurden fir Erweite-
rungen und Erneuerurgon z. T. erhebliche Gelder festgelegt.
Der unterdessen eingetretene Rickgang der finnischen
Mark zwang die Werke, mehrmals ihr Aktienkapital zu
erhéhen. Die Versorgung der Siemens-Martin-Werke mit
schwedischem Roheisen — in Finnland waren fast alle
Hochofen allmaéhlich stillgelegt worden — riickte in eine
neue Beleuchtung, und des Landes groftes Eisenwerk, die
A. B. Wirtsild, baute sich ein eigenes elektrischesRoheisen-
sehmelzwerk1).

Im Jahre 1921 wurde die Marktlage bereits schlechter,
und der Wettbewerb der deutschen, belgischen und franz6-
sischen GroBeisenindustrie wurde immer drickender
empfunden. Hierzu kam, daR im Lande nicht mehr ge-
niigende Schrottmengen aufgebracht werden konnten und
die Einfuhr von auslandischem Schrott die Ergiebigkeit
der Siemens-Martin-Werke stark in Frage stellen mufte.
Die Schutzzollpolitik der uberwiegend kleinbéauerlich
zusammengesetzten Regierung erwies sich als durchaus
unzureichend, und so kommt es, daB heute die Eisen-
industrie Finnlands ebenso wie in Schweden zu den not-
leidenden Industriezweigen gehort.

Man darf die Lage aber nicht allzu schwarzseherisch
auffassen. Finnland ist ein aufstrebendes, selbstbewuftes
Land und kann schon aus militdrischen Griinden nicht auf
eine eigene Eisenindustrie verzichten. Immerhin werden
grundlegende Umstellungen im Herstellungsverfahren
friher oder spater notwendig werden. Man wird den ein-
heimischen reichen See- und Sumpferzen wieder groRRere
Aufmerksamkeit zuwenden missen und die Wasserkrafte
mehr als bisher zur Arbeitsleistung heranziehen. Die Zu-
kunft der finnischen Eisenindustrie wird deshalb im &st-
lichen Finnland liegen. Auch wird sich die Schwerindustrie
vomAchtstundentag losreien missen. Die groRe Richtlinie
wird sein, die eisenveredelnde Industrie weiter auszubauen
und sie durch Konzernbildung organisch an die eisen-
erzeugende Industrie anzugliedern. Eines Tages werden
auch die russischen Grenzen wieder fur die Einfuhr finni-
scher Industrieerzeugnisse offen sein.

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

Die folgenden Angaben und Zahlen sind der amtlichen
Industriestatistik Finnlands entnommen und gelten fir
das Jahr 1924.

Vorausgeschickt sei, dal im ganzen 4 Werke Siemens-
Martin- und Walzwerke betreiben. Der letzte Hochofen
wurde 1924 aufler Betrieb gesetzt. Die Gesamtleistungs-
fahigkeit der Walzwerke kann auf rd. 25000 t jahrlich
veranschlagt werden. Als Brennstoff verwenden die
meisten Werke Holz1), nur ein Kistenwerk verbraucht
neben Holz Steinkohle.

Der Hochofen verbrauchte 2384 t Schwedenerze,
9100 m3 Holzkohle, 236 t Kalkstein und erzeugte 1509 t
Roheisen sowie 25 t RoheisenguB im Gesamtrohwerte von
2066500 Fmk.2). Dieelektrischen Roheisenschmelz-
6fen (2 Werke) verbrauchten 1446 t Schwedenerze, 48 t
einheimische Bergerze, 1409 t einheimische See-Erze, 948 t
auslandischen Schrott, 8666 t einheimischen Schrott und
erzeugten 9144 t Roheisen sowie 289 t Roheisengufl im
Gesamtrohwerte von 9 251 900 Fmk. Die Siemens-M ar-
tin-W erke verbrauchten 4263 t ausldandisches Roheisen,
5545 t einheimisches Roheisen, 8000 t ausldndischen

Schrott und 14 245 t einheimischen Schrott. Die Erzeu-
gung betrug:
Saure Blocke . . 5066 t  StahlguR 523 t
Basische Blocke . 23822 t  Kokillen usw. 137 t
im Gesamtrohwerte von 42 285 100 Fmk.

Die Walzwerke erzeugten insgesamt 24859 t,

darunter 50031Walzdraht. (Schienen, Tréger, Winkeleisen
und Bleche werden nicht hergestellt.) Der Gesamtrohwert
der Erzeugnisse belief sich auf 51 947 500 Fmk. Die wei-
terverarbeitende Industrie, die Ndgel- und Draht-
fabriken stellten fur 59 349 200 Fmk. Waren her (ge-
zogener Draht, Stacheldraht, Hufndgel, Néagel, Schrauben,
Muttern usw.), die Schwarz- und Grobschmiedeindustrie,
die Feinschmiedeindustrie, die S&geblatt- und Feilfabriken
flr 54 441 200 Fmk. und eine Nadel- und Stahlfederfabrik
fir 667 600 Fmk. Waren. Die Erzeugnisse der GieBereien
und mechanischen Werkstatten werden mit 744 875 900
Fmk. bewertet.

Der Roheisenbedarf des Landes kann insgesamt auf
25000 t veranschlagt werden. Der durchschnittliche
Jahresverdienst eines Arbeiters der eigentlichen Eisen-
industrie errechnet sich zu 12015 Fmk., fir GieRereien
und Werkstéatten zu 14 588 Fmk.

Der Eisenerzbergbau ruht vollstindig. See- und
Sumpferze werden im Vergleich zu den 1880er Jahren nur
in bescheidenen Mengen gewonnen3). Das Kupfererzvor-
kommen Outokumpu und die vom finnischen Staat ge-
planten grofRziigigen Huttenanlagen werden spéter der
Eisenindustrie bedeutende Mengen billiger Kiesabbréande

zufiihren. Heinz Kreutz von Scheele.
) Vgl. St. u. E. 44 (1924)S. 950.

2) 100 R.-iC = 950  Fmk.
3 Vgl. St u. E. 11 (1891)S. 429; 12 (1892) S. 297.
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Ledebur, A., weil. Geh. Bergrat u. Prof. a. d. Berg-
akademie zu Freiberg i. Sa.: Handbuch der Eisen-
hittenkunde. Fir den Gebrauch im Betriebe wie
zur Benutzung beim Unterricht bearb. Neu bearb.
von Hofrat Ing. Hans Freiherrnv. Jiptner, o.d. Prof.
a. d. Techn. Hochschule in Wien. 6., neubearb. Aufl.
Leipzig: Arthur Felix. 8°

Abt. 2: Das Roheisen und seine Darstellung. "Mit
zahlr. Abb. 1926. (VIII, 500 S.) Geb. 25 R.-it.

n “ Der Herausgeber glaubt im Vorwort zum 2. Bande*)
der vorliegenden Auflage dem Leser eine Entschuldigung
abgeben zu missen, warum ,,die bewdhrten Grundlagen
des Buches" so getreu Ubernommen wurden. Damit
wird jedoch noch nicht die Notwendigkeit verstdndlich, die
vollstdndig veralteten 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, Geblase usw. sind — dieses Urteil
trifft leider fur die weitaus meisten Abbildungen zu —
wohl selbst auf den altesten, deutschen Huttenwerken
nicht mehr anzutreffen, sondern haben hdchstens ge-
schichtlichen Reiz. Die néachsten Abschnitte, die Uber
den Bau der Hochdfen, Uber Gichtgasreinigung, Gebléase,
W inderhitzer und Gichtaufziige handeln, sind deshalb
und wegen der gréBtenteils wortlichenTextiibernahme
von zweifelhaftem Wert. Der im Vorwort niedergelegten
Auffassung, dall das Buch in erster Linie fir Studierende
und erst in zweiter fir die Manner der Praxis bestimmt
sei, und daB unter diesen Umstdnden das Hauptgewicht
auf die wissenschaftlichen Grundlagen gelegt werden
muBte, kann man ohne weiteres nicht beipflienten. Der
Praktiker vermag auf Grund seiner Erfahrungen ,die
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Spreu vom Weizen zu trennen®, d. h. sich die wertvollen
Ausfiihrungen, die das vorliegende Werk zweifellos auf-
weist, nutzbar zu machen; nicht so der junge Akademiker.
Fur unseren studierenden Nachwuchs sollte das Beste
und Neuzeitlichste gerade gut genug sein.

GroRere Bedeutung muB den Ausfiihrungen Uber
den chemischen und physikalischen Verlauf des Hoch-
ofenschmelzens im 6. Abschnitt zugesprochen werden.
Wenn der Herausgeber hierbei in erster Linie seine eigenen
Untersuchungen und Veréffentlichungen bericksichtigt,
so ist dies verstandlich, doch finden infolgedessen
andere anerkannte Forscher nicht immer die ihnen ge-
buhrende Beachtung. In dem Abschnitt ,Hochofen-
theorie® missen die erfolgreichen Bemihungen, auch die
neuesten Ansichten tber die Hochofenvorgénge zu beriick-
sichtigen, anerkannt werden; so geht Juptner vor allen
Dingen eingehend auf die Untersuchungen von Rudolf
Schenckund seinen Mitarbeitern iber die Gleichgewichte
der wichtigsten Hochofenreaktionen ein.

Die Besprechung der Roheisenerzeugung in elek-
trischen Oefen im Abschnitt 9 ist zu begrifRen, wenn sie
auch fur den deutschen Huttenmann mehr theoretischen
als praktischen Wert hat. Dagegen hdtten die Aus-
fuhrungen Uber das Umschmelzen des Roheisens, die
einen Raum von 26 Seiten einnehmen, ruhig fortgelassen
werden kénnen, da sie mit der Darstellung des Roheisens
an und fur sich nichts zu tun haben.

Dem Bedirfnis des Lesers nach Eingehen auf Einzel-
heiten wird durch ein ausfihrliches Verzeichnis des ein-
schldgigen Schrifttums, das sich leider durch viele Druck-
fehler und Verstimmelungen auszeichnet, Rechnung
getragen.

Die Art und Weise, wie der Herausgeber die Neu-
bearbeitung durchgefihrt hat, wird in Fachkreisen wenig
Beifall finden. Es ist bedauerlich, dal das vorliegende
Werk nicht die glinstige Beurteilung erfahren kann, die
man ihm bei seiner Verbindung mit dem Namen Ledebur
gewiinscht hétte. A. Wagner.

Maurer, Edward R., and Morton 0. W ithey, Professors
of Mechanics in the University of Wisconsin: Strength
of materials. (With fig.) New York: John Wiley &
Sons, Inc. — London: Chapman & Hall, Ltd., 1925.
(X1, 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 Elastizitdts- und Festigkeitslehre.
Durchweg erfolgt die Darstellung an Hand von prak-
tischen Belastungsféllen; auch wird die Anwendung der
gefundenen Formeln durch zahlreiche Beispiele mit
Losungen, denen Aufgaben zur Uebung beigefugt sind,
erldutert. Ein besonderer Abschnitt befalt sich mit den
Festigkeitseigenschaften der wichtigeren Baustoffe; die
Prufungsverfahren zur Ermittlung dieser Eigenschaften
werden kurz gestreift. Ein Anhang enth&lt die Bestim-
mung von Schwerpunkten und Trégheitsmomenten;
schlieBlich folgen Zahlentafeln (ber Festigkeitseigen-
schaften und zuldssige Beanspruchungen der Baustoffe,
sowie Uber die Abmessungen der {blichen Walzeisen-
profile. Den Zweck, die Studierenden in das behandelte
Gebiet einzufihren, wird das Buch erfillen. F. M.

Erddl, Das, seine Physik, Chemie, Geologie, Techno-
logie und sein W irtsehaftsbetrieb. In 6 Béanden.
Hrsg. von C. Engler, weil. Prof. an der Techn. Hoch-
schule zu Karlsruhe, und H. v. Héfer, weil. Prof. an
der Montanistischen Hochschule zu Leoben. Leipzig:
S. Hirzel. 8&°.

Bd. 6. Die Erddlwirtschaft 1919 bis 1924.
Bearb. von Dr. rer. pol. Hellmuth W olff, Professor an
der Universitat Halle. Mit dem Generalregister des
vollstandigen Werkes von Dr. J. Tausz, Vorstand des
Erdolforschungslaboratoriums am Chemisch-Techni-
schen Institut der Techn. Hochschule Karlsruhe. Mit
11 Abb. 1925. (XIV, 802 S.) 60 R.-JIl, geb. 65 R.-M.

Mit dem vorliegenden Bandel) ist das grofe Werk
von Engler und Hofer abgeschlossen und mit ihm die

1) Vgl. St. u. E. 40 (1920) S. 962.
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Entwicklung der Erddlwirtschaft bis zur Gegenwart
vollstandig dargestellt. Prof. Dr. Wolff widmet den
Band dem inzwischen verstorbenen Altmeister der Erdél-
kunde, Geheimrat Prof. Dr. Engler.

Aus dem reichhaltigen Inhalt ist hervorzuheben ein
internationaler Vergleich der Bezeichnungen fiur Erddl
und seine Erzeugnisse, das Bergrecht von Nord- und
Sudamerika, Europa und Asien, die Zollbestimmungen in
Amerika, Europa, Asien, Afrika und Australien, die
steuerliche Belastung der Mineraldle, die Frachtsatze fur
Schiffs- und Eisenbahntransport, die Gewinnung der
Welt an Erdol, die Raffinerien, die Organisation der Un-
ternehmungen, die Lagerung und Beférderung, die wissen-
schaftliche Betriebsfilhrung bei der Gewinnung, Verar-
beitung und VerduRerung, die Verkaufsorganisationen,
die Ein- und Ausfuhr, der Verbrauch an Erddél in den ein-
zelnen Landern, die Preise fiir Rohol und Fertigware, die
Nebenerzeugnisse, wie Erdgas, Erdwachs und Asphalt,
Schieferdl sowie eine Literaturiibersicht und das Gesamt-
Inhaltsverzeichnis, das von Dr. J. Tausz in ganz vorzig-
licher Form auf das gesamte, sechsbandige Werk ausge-
dehnt worden ist und je ein Namens-, Orts- und Sach--
Verzeichnis umfait.

Zu einer ausfiihrlichen Besprechung reicht leider der
mir zur Verfligung stehende Raum nicht aus. Ich be-
schranke mich daher nur auf einige besonders wichtige
Punkte: Bei den Zollbestimmungen wird einem ohne
weiteres klar, wie wichtig das Erd6l fir Deutschland ist,
wenn man liest, daR vor dem Kriege fast 10 % aller Zoll-
einnahmen aus der Erdél-Einfuhr stammten. Zur Zeit
erheben manche Lé&nder sogar die zum Teil recht erheb-
lichen Abgaben (Ruménien erhebt 20 %) in natura. —
Der Abschnitt ,,Die Organisation der Unternehmungen*
gibt ein eindrucksvolles Bild von der Bedeutung der drei
Weltunternehmungen Standard-Oil, Royal Shell und
Anglo Persian. Demgegeniiber erscheint Deutschlands
Rolle geradezu zwerghaft. — Bei der Erddlgewinnung lesen
wir mit Betribnis, daR wir nur 0,03% der Welterzeugung
in Deutschland fordern. Die erhebliche Steigerung der
Einfuhr gegenuber 1913, die besonders bei den Schmier-
olen stark ins Auge féllt, 148t nicht allgemein auf wirt-
schaftliche Betriebsfiihrung in unserer Industrie schlieRen.
Auf Seite 521 wird angegeben, daB die Leuchtdl verbrau-
chende Bevdlkerung Deutschlands ein Einkommen be-
zieht, das hochstens 80 % des Friedenseinkommens be-
trégt. Diese Behauptung dirfte aber mit der Wirklich-
keit nicht recht Gbereinstimmen. — Im Schlufteile wird
die Beflirchtung ausgesprochen, dall die Erddlvorrédte nur
noch 60 bis 80 Jahre Vorhalten. Diese Ansicht darf nicht
unwidersprochen bleiben. Die Erdélgewinnungist zu einem
sehr grofen Teile abh&ngig von dem Oelpreise. Steigt
dieser, so werden selbsttatig viele Vorkommen wieder
abbauwirdig, die man vorher stillgesetzt hatte. SchlieB-
lich wird 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 Werk kann nur bestens allen denen
empfohlen werden, die sich eingehender mit den grofen
Erdélfragen befassen wollen. Es ist ein unentbehrliches
Nachschlagewerk tber Preisbewegung, Zoll- und Fracht-
fragen und Befdrderungsverhaltnisse.  Dr. phil. 0. Baum.
Mitteilungen aus dem Schlesischen Kohlenforschungs-

institut der Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft in
Breslau, hrsg. von Prof. Dr.Fritz Hoffmann, Direktor
des Instituts. Berlin (W 35, SchonebergerUfer 12a):
Gebriider 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
,Mitteilungen“ 1) und enthalt die Arbeiten, die bis zum
Januar 1925 durchgefiihrt worden sind. Von Wichtigkeit
sind aus dem Inhalt Vorschldge zur Ausfiihrung von Ver-
kokungsproben. Hierbei werden gréRere Mengen Kohlen
verwendet, und dadurch wird ein besserer Anhaltspunkt
fur die Gute des Kokses gewonnen als durch die Mucksche
Probe. Ferner enthdlt das Werk u. a. Mitteilungen Gber die
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Errichtung des Schlesischen Kohlenforschungsinstituts und
seinen technischen Erweiterungsbau. Es folgt weiter-
hin ein Bericht Uber Destillation von Urteer, Pech und
Kohle mit Uberhitztem Wasserdampf im Vakuum, aus
dem hervorgeht, daf diese Art der Spaltung gewisse Vor-
teile bietet, da sie, um nur eines zu erwahnen, Zersetzungen
der gebildeten Stoffe vermeidet.

Bedeutsam ist weiter aus dem Inhalt ein Vortrag, den
der Leiter des Instituts (ber Aufgaben der Kohlenforschung
vor der Eisenhiitte Oberschlesien im Oktober 1924 gehalten
hat, und der wichtige Fingerzeige gibt, wie durch chemische
Eingriffe ein gréReres Verwendungsfeld fir Kohle und
Gase geschaffen werden kann. Die Vorschlage sind natiir-
lich zundchst rein wissenschaftlicher Art.

Das Werk ist Uberaus fesselnd geschrieben und gibt
der Hauptsache nach fur den Chemiker wertvolle Rat-
schlage zur Ausnitzung der Kohle. Dr. W. Heckei.

Glmbel, L., ®r.»Qng., weil. 0. Prof. der Technischen Hoch-
schule zu Berlin: Reibung und Schmierung im
Maschinenbau. Aus dem NachlaB bearb. von Dr.
E. Everling, a. o. Professor an der Technischen Hoch-
schule zu Berlin. Mit 37 Abb. Berlin (W): M. Krayn
1925. (VII, 240 S.) 8°. 12R,-Ji.

Das Buch ist im wahren Sinne eine Monographie des
in seinem Titel angezeigten Stoffes. Es ist kein ,Hilfs-
buch* fir jedermann, geschweige denn fir das Reilbrett
bestimmt. Vielmehr ist es fur den geschrieben, der uber
die einschldgigen Fragen sich klare und richtige Erkennt-
nis verschaffen will. Die Notwendigkeit hierzu ist all-
gemein und gréRer, als die Praxis es sich vorstellen dirfte.
Die folgerichtige Anwendung der Hydrodynamik er-
mdoglicht in gewissem Sinne die streng theoretische Be-
handlung, die Ableitung grundlegender Beziehungen,
konstruktiver Grundséatze, freilich auch die Kritik tber
Ansichten und praktische Ausfiihrungen der Vergangenheit
und Gegenwart. Glmbel, selbst maRgebender Forscher
und Vorkdampfer der Anwendung hydrodynamischer
Erkenntnisse, war zweifellos der berufenste Verfasser fiur
dieses Buch. Von Naturgesetzen und -beobachtungen
ausgehend, kurz und knapp stufenweise (in ,,Beispielen®)
aufbauend, wird sowohl begrifflich als auch zahlenmaRig
umfassende Einsicht in alle Fragen von Reibung und
Schmierung des Maschinenbaues eréffnet. Die Hilfs-
mittel sind naturlich mathematisch und werden daher
einige Anforderungen an Leser aus der Praxis
stellen. Gegebenenfalls wird sogar eine zeitraubende
mathematische Vorarbeit zur restlosen Verfolgung dieses
Buches hdchst gewinnbringend sein, und zwar ausnahmslos
fir alle, die entweder fiir den Bau oder die Wartung be-
liebiger Maschinen verantwortlich sind.

Eine weitere Wirdigung des Buches durfte sich
erubrigen. Es seijedoch erwéhnt, da das Buch nicht nur
»,Glmbels Verméchtnis“, sondern gleichzeitig auch die
Verdienste des Bearbeiters Everling verbreiten wird.

iDr.~ng. Franz Ldszl6.

Clark, Wallace, Consulting Management Engineer, New
York: Leistungs- und M aterial-Kontrolle nach
dem Gantt-Verfahren. Gantt-Karten als Hilfs-
mittel zur Erzielung rationeller Arbeitsverfahren. Be-
rechtigte Uebertragung ins Deutsche von Ifrene] M.
W itte, Berlin. Mit 27 Abb. Minchen u. Berlin: R.
Oldenbourg 1925. (83 S.) 8°. 3,50 R .-M.

Das Wesentliche der Gantt-Karten, die in dieser
kleinen Schrift geschildert werden, ist der graphische
Vergleich, die Gegeniberstellung von VergleichsgréRen:
Der Unterschied der zu vergleichenden Grdéfen wird ge-
messen an dem Unterschied von Strecken verschiedener
Langen. Solche Vergleichsgréfen kénnen sein: Die Menge
der veranschlagten und der tatsédchlich geleisteten Arbeit
(z. B. Wochenprogramm und Wochenleistung), die
fur eine bestimmte Arbeit vorgegebene und die fur diese
Arbeit tatsédchlich verbrauchte Arbeitszeit, die geplante
und die erreichte Ausnutzung von Maschinen, der zul&ssige
und der wirkliche Verbrauch an Werks- und Hilfsstoffen
oder auch Gemeinkosten irgendwelcher Art, der gewollte
und der tatsachliche Arbeitsfortschritt und vieles andere.
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Es ist ein geradezu unbegrenztes Anwendungsgebiet,
das dieses graphische Ueberwachungsverfahren hat, und
die Ganttschen Karten werden dadurch besonders wert-
voll, daB ihr Urheber es verstanden hat, durch sinnreiche,
einfache Hinzufiigung von Zahlen und Buchstaben an die
zu vergleichenden Strecken auch die Ursachen ersicht-
lich zu machen, die die Abweichung der Ist-Leistung von
der Soll-Leistung, der Anstauung von Werksauftrédgen, der
Nichteinhaltung vorgeschriebener Lieferfristen, des Zuriick-
bleibens des Verkaufes hinter der erhofften Hohe usw.
herbeigefihrt haben. Und so dient das Ganttsche Ver-
fahren mittelbar dazu, dem Betriebsleiter oder dem Vor-
stande des Werkes durch Hinweis auf die erkennbaren
Méngel die Mittel an die Hand zu geben, die er anzuwenden
hat, um die Steigerung der Erzeugung, auf die es ihm an-
kommen muf, zu erreichen.

Der graphische Vergleich mittels Strecken ver-
schiedener Lénge ist auch in Deutschland wohlbekannt,
und manche deutsche Organisatoren haben — ganz unab-
hangig von Gantt und ohne von seinen Arbeiten iberhaupt
etwas zu wissen — dieses naheliegende Organisations-
mittel in dem Ganttschen Sinne ausgebaut. Aber die vor-
liegende, klar und knapp gefaflte Schrift zeigt doch noch
viel mehr Anwendungsmaglichkeiten, als sie bisher bekannt
waren. Und sie lost in einer groen 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 bestmégliche
Gestaltung unseres Arbeitslebens Berufsaufgabe ist.

Und wenn es auch der Uebersetzerin nicht ganz ge-
lungen ist, sich von der fur unsere Begriffe manchmal kind-
lich oder ubertrieben scheinenden, echt amerikanischen
Ausdrucksweise des Urtextes freizumachen, so schmalert
dieser kleine Mangel doch nicht das Verdienst, das sie sich
dadurch erworben hat, daR sie die Bedeutung der Gantt-
schen Ueberwachungskarten und ihre die Erzeugung
fordernde Auswirkung erkannt und ihre Darstellung den
deutschen Fachkreisen erschlossen hat. R. Szubert.

Kulemann, W., Landgerichtsrat a. D.: Die Genossen-
schaftsbewegung. Berlin: Otto Liebmann. 8°.
Bd. 2: Systematischer Teil. Die Kulturbedeu-
tung der Genossenschaften. 1925. (XII, 373 S.)
10 R,-M, geb. 12 R.-JL

Mit dem vorliegenden Bande
mannsche Darstellung der gesamten Genossenschaft«-
bewegung abl). Als besonderer Vorzug verdient auch
diesmal wieder die Objektivitat der Darstellung hervor-
gehoben zu werden. Der Verfasser hat mit Recht seine
Aufgabe darin gesehen, die kulturelle Bedeutung der
Genossenschaften nur im Zusammenhange mit der grofRen
sozialen Bewegung zu wirdigen. Der Darstellung der
verschiedenen Arten der Genossenschaften stellt er eine
eingehende Betrachtung des Genossenschaftswesens lber-
haupt voran und laRt der Schilderung der einzelnen Art
jedesmal eine kurze kritische Betrachtung folgen. Seine
Ausfiihrungen fuBen auf der Feststellung, dal das Wesen
der Genossenschaft nicht in dem Gegensatz zum Kapi-
talismus gesucht werden darf, wie es leider von bestimmten
Kreisen mit einer gewissen Absieht immer hinzustellen
versucht wird. Dieser irrtimlichen Auffassung tritt der
Verfasser nachdriicklich entgegen. Nach seiner Ansicht
ist der springende Punkt vielmehr in dem Verhaltnis von
Egoismus und Altruismus, also in einer Verbindung dieser
beiden GroBen zu sehen. Die Genossenschaft sucht eben
nach der ganzen Art ihrer Entstehung nur zwischen
Individualismus und Sozialismus vermittelnd zu wirken.

Bei der verschiedenartigen Einstellung der einzelnen
Bevdlkerungsgruppen zur Genossenschaftsfrage ist die
vorliegende Arbeit schon deshalb zu begrifen, weil sie
zweifellos wesentlich zur Klarung der strittigen Ansichten
beitragen wird. Es ist das unbestreitbare Verdienst des
Verfassers, einer gewissen Verstandigung den Weg geebnet
zu haben. Die umfassende Darstellung gibt allen, die sich
mit der Genossenschaftsbewegung néher befassen wollen,

schlieft die Kule-
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ein wichtiges.und wertvolles Riistzeug an die Hand. Zu
winschen bliebe nur die Mdglichkeit, das Werk auch stets
dem neuesten. Stande der Entwicklung anzupassen. Er-
wahnt sei noch, daB der Verfasser demnéchst ein neues
Buch uber ,Die sozialen Grundprobleme® der Oeffent-
lichkeit Ubergeben wird. In diesem Buche, das gewisser-
maRen als Ergdnzung des vorliegenden Bandes angesehen
werden kann, beschéaftigt sich der Verfasser eingehender
mit den sozialen Grundfragen, soweit sie in seinem Werke
Uber die Genossenschaftsbewegung nur andeutungsweise
behandelt werden konnten. Dr. Wilh. Mallwitz.

Pear, T. H., Professor der Psychologie an der Universitét
Manchester:  Geschicklichkeit in Sport und
Industrie. Autor. Uebers. aus dem Englischen von
Margot Isbert. Erlangen: Verlag der philosophischen
Akademie 1925. (131 S.) 8° (16°). 4,50 R.-M, geb.
5,40 R.-M.

Zu Anfang werden in dem Bichlein die muskuléren
Erlebnisse und Muskelempfindungen beschrieben sowie
muskuldre Anlage, Fahigkeit und Geschicklichkeit be-
sprochen. Der folgende Abschnitt befalt sieh mit der
Frage: ,Wie erlangt man muskulédre und korperliche
Geschicldichkeit ?* AnschlieBend wird die experimentelle
Untersuchung des Lernens behandelt. Hier werden zwe
Hauptgesichtspunkte, der wirtschaftliche und der analy-
tische, fir die Untersuchung unterschieden und die Weg<-
und Ziele der beiden Arten erdrtert. Einen weiteren
Abschnitt bildet die Uebung der Muskelleistung. Es
werden die Fragen: ,,Was und wie soll man lehren “Wer
soll lehren, und wie soll man lernen ?“ beantwortet. Der
nachste Abschnitt erlautert die Beziehungen zwischen
Uebung und Erziehung. Zum SchluB, in dem Abschnitt:
»Training der mittleren Stellungen in der Industrie®
fordert der Verfasser, neben dem besten Lehrstoff fur die
Industrie, daR den Vorarbeitern auch die besten Lehr-
weisen beigebracht und sie ermutigt werden, ihre Arbeit
als eine von der Wissenschaft unterstiitzte Kunst anzu-
sehen.

Bei der Wichtigkeit der behandelten Fragen be-
sonders fur unsere Industrie wdare eine Verbreitung der
Schrift in Kreisen der Lehrer fiir Sport und Industrie sehr
zu wiinschen. C. A.
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