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Betriebswirtschaftliche Gegenwartsaufgaben.

Von Universitatsprofessor Dr. Erwin Geldmacher in Kaln.
[Bericht Nr. 23 des Ausschusses fur Betriebswirtschaft des \ereins deutscher Eisenhittenleutel).]

D er Hittenmann ist es im allgemeinen nicht gewohnt,
sich als Betriebswirtschaftler zu bezeichnen,

fur das Ganze der Betriebe verantwortlichen Méanner mit
rechten Namen Die verantwortlichen und

sondern vielmehr als Ingenieur oder als Kaufmann. Er wahlt
also seine berufliche Bezeichnung nach seinem besonderen
Ausbildungsgange, auch nach den Anfangsstellungen der
beruflichen Tatigkeit, auf die der Ausbildungsgang in Lehre,
Fachschule und Hochschule vorbereitet. Dazu kommt, daR
festgefigte Standesvereine — der Verein deutscher Inge-
nieure, die Handlungsgehilfenverbande, der Verein deutscher
Diplomkaufleute usw. — dazu beitragen, das ohnehin in
deutschen Landen sehr ausgepragte StandesbewuBtsein
noch besonders zu starken. Das hat mitunter die unsachliche
Nebenwirkung, daB unter dem Kampfruf: Hie Kaufmann!
Hie Techniker! bei Angehdrigen desselben Betriebes Rei-
bungen und Gegensatze entstehen, die zum Schaden des
Betriebes ausgehen. Dieser Nachteil einseitig betonten
StandesbewuBtseins ist ja auch sonst Uberall zu merken.
Es sei nur auf das vielumkampfte, aber ungemein zah fest-
gehaltene JuristenVorrecht in Staat und Verwaltung hin-
gewiesen, um zu zeigen, wie auBBerordentlich schadlich tber-
spitzter, kindlich-glaubiger Standesstolz wirken kann. Ist es
nicht so, daB unter den obersten Fihrern der Industrie
Ingenieure, Kaufleute, Verwaltungsjuristen, Akademiker
und Nichtakademiker zu finden sind ? Gibt es nicht in den
fuhrenden Stellungen groRgewerblicher Betriebe Manner,
die sich ihrem Entwicklungsgédnge nach als Ingenieure oder
Kaufleute bezeichnen und die doch tatsachlich genau die
gleichen Obliegenheiten in ganz &dhnlichen Stellungen ver-
sehen? Gibt es nicht in den Industriebetrieben Kaufleute,
die weder mit dem Einkauf noch mit dem Verkauf irgend
etwas zu tun haben? Ist es nicht so, daB in den Betrieben
mit unterschiedlicher Fertigung nach wechselnden Kon-
struktionen, also z. B. in den Betrieben des GroRmaschinen-
baues, der gesamte Verkauf nicht vom Kaufmann, sondern
vom Ingenieur versehen wird? Gibt es nicht anderseits
Ingenieure oder Techniker mit wichtigsten betrieblichen
Aufgaben, die sich aber weder auf dem Gebiete der Kon-
struktion noch lberhaupt mit den technischen Fragen des
Fertigungsvorganges beschéaftigen? Mir scheint, daB diese
Erwagungen zu dem Schlisse fihren miussen, dal man
allenfalls Teilarbeiten und Arbeitsbestandteile in den Be-
trieben in kaufméannische und technische Dienstleistungen
gliedern kann, dalR aber diese hergebrachte Einteilung ver-
sagt, wenn es sich darum handelt, die Aufgabengruppe der

* \Vortrag vor der Gemeinschaftssitzung der Fachausschusse
des \ereins deutscher Eisenhittenleute am 13 Mhi 1928 —
Sonderdrucke sind vom \erlag Stahleisen m b. H., Dusseldorf,
Schlief3fach 664, zu beziehen.
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zu belegen.
fuhrenden Persdnlichkeiten in den Industriebetrieben
mussen, wenn sie von Hause aus Techniker sind, doch auch
umfassende kaufméannische Kenntnisse, F&higkeiten und
Erfahrungen besitzen; sie missen, wenn sie Kaufleute sind,
auch technische Kenntnisse besitzen und sich Uber die
Tragweite technischer Gestaltung und Neugestaltung ein
Urteil bilden kénnen. Sie mussen beide den Betrieb als
ein lebendiges Ganzes begreifen und die einzelnen
Obliegenheiten immer im Rahmen des Gesamtwohls des
anvertrauten Betriebes ausiben.

Dieses Erfassen des wirtschaftlichen Betriebes als eines
lebendigen einheitlichen Gebildes macht die kennzeichnende
Einstellung des Betriebswirtschaftlers aus. Infolgedessen
ist nicht notwendigerweise jeder Konstrukteur oder jeder
Kontokorrentbuchhalter auch schon ein Betriebswirt-
schaftler. Zu den praktischen Betriebswirtschaftlern wirde
ich alle Personen rechnen, die als Fihrer — gleichgultig, ob
rechtlich selbstandig oder abhéngig — fur das Wohlergehen
des Betriebes verantwortlich sind, ausgerustet mit den
Kenntnissen, Fahigkeiten und Erfahrungen, die solche
Verantwortung tragbar machen. Im gegebenen Falle ist
also in diesem Sinne der Betriebswirtschaftler, der bei der
notwendigen arbeitsteiligen Beschrankung seine Aufgaben
als Teilaufgabe des Betriebsganzen erfaBt und versieht.
Kurz, die fuhrenden Personen m Uissen Betriebswirtschaftler
sein, wenn anders der Betrieb bestehen soll. Es ware gut.
wenn alle Betriebsangehdrigen in diesem Bestreben zur
organischen Einheit zusammenstdnden. Dariber hinaus
ware zu wunschen, daR das Wissen um betriebliche Lebtns-
notwendigkeiten starker als bisher auch in der Wirtschafts-
und Sozialpolitik und in der Steuergesetzgebung zur Gel-
tung kéme.

Immerhin muR darauf hingeweisen werden, daB die
zeitlich altere Begriffsbezeichnung die des Kaufmanns ist.
Das Handelsgesetzbuch bezeichnet ja den als Kaufmann,
der selbstédndig ein Handelsgewerbe betreibt. Zu den Han-
delsgewerben in diesem Sinne rechnen auch die industriellen
Unternehmungen. Es ist aber ersichtlich, daB hier die
rechtliche, insbesondere die vermogensrechtliche Selb-
stdndigkeit betont wird. Der kaufmé&nnische Angestellte
ist ja nicht Kaufmann im Rechtssinne, selbst wenn seine
Verantwortung den gesamten Betrieb umfassen sollte. In
dem Begriff des Betriebswirtschaftlers aber kommt die
Selbstéandigkeit im wesentlich wirtschaftlichen Handeln der
fur den Betrieb verantwortlichen Person zum Ausdruck,
mag das Rechtsverhéltnis zum Betrieb auch anders geformt
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sein. Rechtliche und tatsadchliche Selbstdndigkeit aber
kommen in dem Ausdrucke ,,Kaufmann®“ dann zur Geltung,
wenn sich etwa ein Mann wie Hugo Stinnes noch in seiner
Todesanzeige als ,,Kaufmann aus Milheim an der Ruhr®
bezeichnen lafit.

Die Ausdricke ,,Betriebswirtschaftler* und ,Betriebs-
wirtschaftslehre® sind ja verhéaltnismaBig jung. Seit etwa
zehn Jahren werden diese Ausdricke amtlich von Universi-
tadten und Handelshochschulen angewendet, die friher die
sachlich unhaltbaren Namen ,,Handelstechnik*, ,,Privat-
wirtschaftslehre* u. dgl. gebrauchten. Seit wenigen Jahren
hat die Begriffsbezeichnung auch bei den Technischen Hoch-
schulen Eingang gefunden, wo man in der Nachkriegszeit
und noch bis vor kurzem in Anlehnung an amerikanische
Wortpragung von ,Betriebswissenschaft“ sprach. In
den Kreisen der Eisenhtttenleute ist der Ausdruck ,Be-
triebswirtschaft* hauptséchlich durch den Ausschull fur
Betriebswirtschaft in den allgemeinen Gebrauch gekommen.
Es ist erklarlich, dalR im praktischen Gebrauch der Begriff
Betriebswirtschaft einen recht verschiedenen Umfang und
Inhalt hat, dall z. B. in den Kreisen der Eisenhittenleute
der Begriff einen sehr starken technischen Einschlag hat.
Wenn man aber bedenkt, dal? es neben den industriellen
Betrieben auch Betriebe der Land- und Forstwirtschaft, des
Handwerks, des Warenhandels, der Banken, des Verkehrs
und des wirtschaftlichen Ueberwachungswesens gibt, so
wird klar, daR die Technik wohl in manchen Betrieben
wichtigste Hilfe der Betriebswirtschaft, aber nicht mit ihr
wesensgleich ist, dall die technischen Wissenschaften fir die
Betriebswirtschaftslehre Hilfs- und Nachbarwissenschaften
sind, ebenso wie Wirtschaftsrecht, Sozialékonomie und
Sozialpolitik. Damit ist selbstverstandlich kein Werturteil
gefallt, wie es Uberhaupt unwissenschaftlich ist, die ver-
schiedenen Wissensgebiete in einer Wertungsleiter zu sehen.
Es handelt sich hier nur um eine klare Abgrenzung der Be-
griffe.

Tatsachlich ist auch die Entwicklung so gegangen, dafl
man heute an den Hochschulen als Forschungsgebiete zu-
nachst Allgemeine Betriebswirtschaftslehre be-
treibt, die sich nach einer Vorbereitungsstufe, welche die
Studierenden mit der Technik der Buchhaltung, des wirt-
schaftlichen Rechnens usw. vertraut macht — ahnlich den
Konstruktionszeichnungen an den Technischen Hochschulen
—, mit den Bilanzen, den Grundzugen der Kostenrechnung,
der betriebswirtschaftlichen Statistik, der Organisation, dem
Zahlungs- und Kapitalverkehr, den Finanzierungen, den
Absatzbedingungen, dem Werbewesen, der betrieblichen
Steuerlehre u. dgl. beschaftigt. Sodann werden Besondere
Betriebswirtschaftslehren der Industriebetriebe, des
Warenhandels, der Banken, des Treuhandwesens, des Hand-
werks, der Land- und Forstwirtschaft hochschulmé&Big in
Forschung und Lehre gepflegt.

Wird der Begriff des Betriebes als eine planméaRige
Veranstaltung zu fortgesetzter Erstellung wirtschaftlicher
Leistungen gefaRt, so ist damit auch gesagt, da der Magnet,
der einen Betrieb hervorbringt, das wirtschaftliche Bedurfnis
ist. Die Notwendigkeit, die Nachfrage, die Bedurfnisse zu
befriedigen, den Markt zu versorgen, ruft den Betrieb ins
Leben und bleibt die Zugkraft, die das Weiterleben des
Betriebes (mdéglich! Das bedeutet, dal der Fihrer des
Betriebes fortgesetzt nach auflen schauen muB, auf den
Markt, daB er erforschen muR, wie sich der Markt in Zukunft
gestalten wird, und daB er nur auf Grund der Marktgestal-
tung seinen Betrieb vernunftig zu leiten vermag. Der Be-
triebswirtschaftler muB also die Fahigkeit besitzen, mdglichst
langfristig in die Zukunft zu schauen. Ein vorausberech-
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nendes Denken muf ihm eigen sein, dazu die Kunst,
der Markterfassung entsprechend seine Anordnungen
zu treffen. Dieses vorausschauende Denken des Betriebs-
wirtschaftlers ist nicht zu verwechseln mit Spieler- und
Gliucksrittertum; denn anders als bei jenen steht hinter dem
Betriebswirtschaftler die Verantwortung fiir den Betrieb,
der weiterleben will.

Die Grundtatsache der M arktverbundenheit eines
jeden Betriebes bedeutet weiter, daR alles Geschehen im
Betrieb selber seinen W ert findet in der Verwendbarkeit der
Leistungen auf dem Absatzmarkte. Da nun die Bedlrfnisse
in ihrer Stérke und oft auch in ihrer Art standig wechseln,
der Markt ewig schwankt und diese Schwankungen in den
Preisen zum Ausdruck kommen, welche auf Wertungen
beruhen, so mul der Betriebswirtschaftler ein entwickeltes
waches W ertbewuRtsein, ein fein ausgebildetes Wer-
tungsvermdgen besitzen. Dieses fortgesetzte Werten,
das den Betriebswirtschaftler auszeichnet, erstreckt sich
nicht nur nach auflen auf den Markt, sondern gleicherweise
und gleichzeitig auch nach innen auf alle Erscheinungen
des Betriebes und erfordert hier vor allem eine genaue
Beobachtung der Kostengestaltung. Der Januskopf
des Betriebswirtschaftlers muR nach auBen und nach innen
sehen kénnen. Vorausschauendes und absché&tzen-
des Wertdenken, verbunden mit Gestaltungsgabe
und Fahigkeit zum Anordnen machen also das
Wesen des Betriebswirtschaftlers aus.

Darum ist es auch eine wesentliche Aufgabe der betriebs-
wirtschaftlichen ‘'Lehrstihle, betriebswirtschaftliche
W ertungsgrundséatze zu entwickeln, die Wertungsver-
fahren der Praxis zu untersuchen und wissenschaftlicher
Prifung zu unterziehen sowie im Nachwuchs ein lebendiges
WertungsbewufBtsein zu entwickeln. Eine wissenschaftliche,
d. h. auf umfassenden Vergleichsunterlagen aufgebaute
Erforschung und Pflege betriebswirtschaftlicher Wertung ist
heute mehr als friher vonnoten; denn durch die Zusammen-
ballung der Betriebe wird der Kreis der fur ein rechtlich
selbstandiges Ganzes verantwortlichen Personen immer
kleiner; die Arbeitsteilung zlchtet notwendigerweise Fach-
leute, ein Beamtentum, bei dem die Sorge fur das Betriebs-
ganze oft an allzu langem und schlaffem Zugel héngt. Das
Leben in den Betrieben wird immer verwickelter und un
Ubersehbarer, und die im Grunde einfachen lebenswichtigen
Naturgesetze der betrieblichen Wirtschaft erschlieBen sich
dem BewuBtsein nicht so leicht wie in einfachen Verhalt-
nissen. Vor allem aber sind wir durch Krieg und Wahrungs-
verfall in Unruhe und Unklarheit hineingekommen, so dal
sich das Wirtschaften nicht mehr reibungslos in altgewohnten
Gleisen und Formen vollziehen kann, sondern eine Beweg-
lichkeit erfordert, die ihre geistige Grundlage haben muR.
Dazu sind die deutschen Betriebe durch machtpolitische
Einflusse aller Art, hinter denen oft kein Funke des Ver-
standnisses flur betriebliche Lebensnotwendigkeiten steht,
solch starken und stoBweisen Erschiutterungen ausgesetzt,
dal die Fuhrer auf wirtschaftlichem Gebiete in sehr starkem
Ausmalle gezwungen sind, an der AuBenlinie der Betriebe
zu k&mpfen, und daher oft nicht in der Lage sind, sich um
das innere Leben ihrer Betriebe gentigend zu kimmern. Es
ist das bittere Wort vom ,,D-Zugs- und Sitzungsmenschen*
gepréagt worden.

Aus alledem erhellt die Wichtigkeit betriebswirtschaft-
licher Forschungsstatten, die sich selbstverstandlich zu-
nachst um alle die Aufgabenkreise bekiimmern mussen,
die dauernd im Betriebsleben wahrzunehmen sind, und die
in der Darlegung der hochschulméaRigen Gliederung der Be-
triebswirtschaftslehre kurz angedeutet sind.
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Selbstverstandlich ist es auch, daR sich die betriebs-
wirtschaftliche Forschung mit den Aufgaben befassen muf,
die in der neueren Bewegung liegen, welche mit dem nicht
ganz guten Schlagwort der ,,Rationalisierung* der Be-
triebe bezeichnet wird. Dabei handelt es sich bekanntlich
erstens um die Verbesserung der Leistungen, die in den
Bestrebungen der Normung und Typisierung zum Aus-
druck kommen und die in der Beschrankung auf Sonder-
leistungen ihre betriebliche Auswirkung finden, zweitens
um die Verbesserung des Arbeitsganges, wobei die Fragen
der zweckmaRigen Menschenauslese durch psychotechnische
Eignungsprufungen u. dgl., der Bewegungs- und Zeit-
studien und der FlieBarbeit besondere Beachtung finden,
und drittens um die Verbesserung der Verwaltungs-
einricht.ungen, insbesondere auch des Rechnungs-
wesens.

Dieser ganze Aufgabenkreis erfullt natlrlich nicht nur
die Horséle und Seminarien der Universitaten und Hoch-
schulen. Aufierordentlich ersprieBliche Arbeit betriebs-
wirtschaftlicher Artist ja geleistet worden und wird geleistet
von den Verbanden, die vor wenigen Jahren ihren Zu-
sammenschlufR im Reichskuratorium fur Wirtschaftlichkeit
gefunden haben. Die Arbeiten des Ausschusses fur wirtschaft-
liche Fertigung sind weit bekannt, und viele Eisenhitten-
leute sind mittatig in den Unterabteilungen des Ausschusses
fur wirtschaftliche Verwaltung. Hier sind es insbesondere
die Arbeiten des Fachausschusses fiir Rechnungswesen,
deren Obleute Schmalenbach und Peiser sind, die auf
Grund sorgfaltigster Untersuchungen in gemeinschaftlicher
Arbeit von Wissenschaft und Praxis das Abrechnungs-
wesen der Betriebe vervollkommnen wollen. Wie frucht-
bringend solche Gemeinschaftsarbeit von Betriebswirt-
schaftlern, seien sie nun kaufmannischer oder technischer
Herkunft, sein kann, beweisen auch die Verdffentlichungen
des Selbstkostenausschusses des Vereins deutscher Eisen-
huttenleute, der insbesondere in seinem letzten Sammel-
werke2) ,Das Selbstkostenwesen auf Eisenhittenwerken®
eine auBerordentlich fruchtbare betriebswirtschaftliche Ar-
beit geleistet hat.

Wahrend die einheitliche Fachsprache des Ingenieurs,
die Weltsprache des Ingenieurs diejenige der Mathematik
ist, zeigt sich, daB auf dem Gebiete der Verwaltung und des
Abrechnungswesens der Betriebe noch eine geradezu baby-
lonische Sprachenverwirrung herrscht. Hier muB wissen-
schaftliche Klarungsarbeit in noch stdrkerem MaRe als bisher
geleistet werden. Allerdings ist es auch notwendig, darauf
hinzuweisen, dal noch bei sehr vielen Verdéffentlichungen
auf betriebswirtschaftlichem Gebiete die Verfasser eine
recht mangelhafte Kenntnis der schon geleisteten wissen-
schaftlichen Arbeit verraten.

Von den zurZeit im Vordergrinde stehenden Aufgaben
greife ich folgende heraus. Zuné&chst ist es notig, dal eine
einheitliche, far alle Betriebe brauchbare Fachsprache
geschaffen wird. Damit beschéaftigen sich neben einzelnen
Fachleuten der AusschuR fiur Rechnungswesen und der
Fachausschu3 fur Terminologie im Ausschisse fur wirt-
schaftliche Verwaltung, endlich auch der vorbereitende
Ausschul  fur Selbstkostenwesen im Verein deutscher
Ingenieure. So notwendig und so dringlich gerade diese
Aufgabe ist, so sehr ist doch vor den Gefahren zu warnen,
die in der Verallgemeinerung der Erkenntnisse aus einem
allzu engen Anschauungskreise liegen. Allgemein gultig
kann z. B. die zu schaffende Bezeichnungsweise fir die
Selbstkostenrechnung nur sein, wenn sie nicht nur fur die
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Verhéltnisse der Maschinenbauanstalten gilt, sondern auch
fur die GieRereien, flir das Eisenhtttenwesen, fur Textil-
betriebe, kurz, fur alle Betriebe. Das bedeutet, daR die ein-
heitliche Fachsprache wissenschaftlich aufgebaut werden
muB unter Beachtung der sehr umfangreichen wissenschaft-
lichen Vorarbeiten.

Schwierigkeiten, die hier vorliegen, mdge ein Beispiel
zeigen. Der Versuch, die Ausdriicke der Kostenrechnung zu
vereinheitlichen, ist in einer sehr wirksamen Weise im Jahre
1920 durch den Grundplan der Selbstkostenrechnung des
Ausschusses fur wirtschaftliche Fertigung gemacht wordenr

als dieser noch nicht zum Reichskuratorium gehorte. Die
Ausdrucksweise: Kostenart, Kostenstelle, Kostentrager
oder Einzelkosten und Gemeinkosten hat sich in Uber-

raschend kurzer Zeit, getragen durch den Verein deutscher
Ingenieure; in allen Betrieben verbreitet, so daR uns allen
dieseAusdrucksweise zur Selbstverstandlichkeit geworden ist.

Nun ist aber das Gedankengerust des Grundplanes der
Selbstkostenrechnung in Betrieben mit wechselnder Einzel-
fertigung erwachsen und nimmt im wesentlichen nur auf
Maschinenbauanstalten und &hnliche Betriebe Riucksicht.
Nicht nur in den Auseinandersetzungen im Selbstkosten-
ausschusse des Vereins deutscher Eisenhuttenleute hat es
sich gezeigt, daR diese Ausdrucksweise nicht ohne weiteres
auf Betriebe mit Massenfertigung Ubertragbar ist. In Be-
trieben mit Massenfertigung herrscht die Divisionskalku-
lation; Betriebsbuchhaltung und Selbstkostenrechnung be-
dienen sich im groBen und ganzen dort derselben Rechenart.
Man sieht z. B. an den auflerordentlich aufschluBreichen und
tiefschirfenden Ausfihrungen von Rummel, wie die
Namenibertragung aus den Industriebetrieben mit wech
selnder Auftragsfertigung auf die schwerindustriellen Be-
triebe der Eisenhuttenwerke Schwierigkeiten bereitet hat,
daB man mitunter diesen Ausdricken einen ganz anderen
Inhalt beilegte. In der Ausbesserungswerkstatte beispiels-
weise kann man, wie in Maschinenbauanstalten, von ,,Einzel-
kosten“ und ,,Gemeinkosten* sprechen. Beim Hochofen ist
diese Unterscheidung nicht anwendbar. Die unmittelbaren
Kosten der Verhiuttung kann man nicht gut als Einzelkosten
bezeichnen, und die anteiligen Kosten3) z. B. der Hilfs-
betriebe decken sich nicht mit dem Begriffsinhalt ,,Gemein-
kosten® im Grundplan des Ausschusses fir wirtschaftliche
Fertigung. Die Uebertragung der Begriffe: Kostenart,
Kostenstelle, Kostentrager macht &hnliche Schwierigkeiten.

Zweitens sei auf die Versuche zur Vereinheitlichung
der schaubildlichen Darstellung von Verwal-
tungsgliederungen und Arbeitsgdngen hingewiesen.
Hier steht man vor der Tatsache, daR jeder Organisator und
jeder Betrieb ihre eigene Zeichensprache benutzen, die
flr andere erst nach langer Einarbeitung verstandlich wird.
Vereinheitlichungsvorschldge werden von den verschieden-
sten Stellen aus gemacht. Eingehende Vorarbeiten wurden
z. B. von Hardung und auch von dem Herausgeber der
»Zeitschrift fur Organisation®, W lach, geleistet. Auch
der StudienausschuB fur wirtschaftliche Verwaltung, dem
auch viele Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhutten-
leute angehoéren, befaBt sich seit langem mit diesen Be-
strebungen. Vor einigen Monaten ist der AusschuB far
Organisation im Reichskuratorium fiur Wirtschaftlichkeit
mit einem umfassenden Vorschldge an die Oeffentlichkeit
getreten, der jetzt zur Besprechung steht. Diese Vor-
schlage weichen Ubrigens recht stark von der Darstellungs-
weise ab, wie sie sich hier im Westen allmahlich durch-

3 Vielleicht kdnnte man fur diese Kostengruppen in

2 Hrsg. von K Rummel (Dusseldorf: \erlag Stahleisavbssenfertigung die Ausdricke ,,Stammkosten® und ,,Um-

m b H 1927).

lagen*“ gebrauchen.
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gesetzt hat, und die z. B. in den Bestrebungen von Leh-
mann oder auch in dem Schaubilde, das Oelbermannd
in seiner Arbeit Uber die Ausbesserungswerkstitte ver-
offentlichte, zur Geltung kommt.

Als dritte und bedeutendste Gegenwartsaufgabe be-
triebswirtschaftlicher Forschung seien die Bestrebungen
genannt, die sich mit der Verbesserung und Verein-
heitlichung des betrieblichen Rechnungswesens
beschaftigen. Hier stehen wir mitten in einer Bewegung
von umwaélzender Bedeutung fur die Entwicklung der Be-
triebswirtschaft. Darum maéchte ich auf das Abrechnungs-
wesen der Betriebe und seine Aufgaben etwas ndher ein-
gehen, unter Hervorhebung der Wertungszusammenhéange.

Es ist bekannt, daB die Inflationszeit eine ganz unglaub-
liche Hilflosigkeit und Unkenntnis Uber die tatséchlichen
Zusammenhdnge des betrieblichen Rechnungswesens offen-
bart hat. Das wichtigste Lebensgrundgesetz eines
jeden Organismus, also auch des Betriebes, besteht darin,
daR der Verbrauch fortlaufend ersetzt werden muB, damit
der Betrieb weiterleben und weiterschaffen kann. Es ist
die hauptsachliche Aufgabe der Jahresrechnung, also der
Buchhaltung, den betrieblichen Verbrauch und den betrieb-
lichen Ertrag einander gegeniberzustellen, um zu erfahren,
ob der Erlés den Verbrauch ersetzt, ihn Ubersteigt oder
hinter ihm zuriickbleibt. Das haben offenbar die Buch-
halter und leider mit ihnen die Fuhrer unserer Betriebe
nicht gewul3t und bestimmt nicht rechtzeitig gewuBt; denn
sonst hatte man das betriebliche Abrechnungswesen und
mit ihm wirtschaftliche Betriebsfihrung und Betriebs-
politik nicht so versumpfen lassen, wie es in der Inflations-
zeit tatséchlich geschehen ist. Es sei daran erinnert, daB
die berufenen Vertreter der Industrieverbdnde bei der
Steuergesetzgebung jener Zeit nicht einfach eine vernunftige
Bewertung des Verbrauchs verlangten, sondern ,Ueber-
teuerungsabschreibungen“. Den Hohepunkt des Wertungs-
unvermdogens jener Zeit erblicke ich in der Erfindung des
begrifflichen Unsinns eines ,,dauernden gemeinen Wertes“.
Der Wert, der ewig schwankt, wurde festgelegt, allerdings
bloB im Gesetze. In den Zeiten der grofRten Wahrungs-
verluste 1919 bis 1921/22 ist von den Betrieben tUberhaupt
nichts zur Rettung des Abrechnungswesens geschehen; die
Gegenbewegung ist von wissenschaftlicher Seite eingeleitet
und gefihrt worden.

Das Rechnungswesen hat die Aufgabe, den betrieblichen
Erkennungsdienst abzugeben. Erst eine geordnete Ab-
rechnung erméglicht dem Betriebsfihrer Einblick in alles
betriebliche Geschehen und den wohlbegriindeten Ueber-
blick, den er haben muB, um den Betrieb zu regeln und den
Gesamtbetrieb richtig zu steuern. Das Abrechnungswesen
aber hat sich mit dem geschichtlichen Werdegang der Be-
triebe entwickelt.

In den Anféangen der Entwicklung wirtschaftlicher Be-
triebe gentigte eine rohe Rechnungsform. Man faBte von
jeher den betrieblichen Giutervorrat, das Inventar, als
A ktiva zusammen und hielt in laufender Rechnung das,
was dazu kam, und das, was davon abging, die Vorrats-
mehrungen und Vorratsminderungen, als Einnahmen und
Ausgaben fest. Daneben war es notwendig, diese betrieb-
liche Gutergruppe nach der AuBenwelt abzugrenzen. Ins-
besondere waren es die Forderungsrechte der betrieblichen
Glaubiger, der Kreditoren im weitesten Sinne, die zu be-
obachten waren. Neben die Aktivarechnung trat aus
diesen Grinden die Passivarechnung. So war urspriinglich
diese mehr vermodgensrechtliche Scheidung zwischen Fremd-

4 Arch. Eisenhittermes. 1 (1927) S 44552 (Gr. F.: Be-
triebsw.-Aussch.  17).
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kapital und Eigenkapital die wichtigste Untersuchungslinie
in den AuBenverhéltnissen des Betriebes. Diese vermdégens-
rechtliche Erfassung des Betriebes und seines Abrechnungs-
bildes, der Bilanz, wirkt sich bis auf den heutigen Tag in
den Wertungsvorschriften der allgemeinen Bilanzgesetz-
gebung aus.

Fir den Schutz der Glaubigeranspriche liegt
nicht nur ein allgemein rechtlicher AnlaR vor, sondern auch
ein ebenso starker betrieblicher. Der Betrieb wird in seinem
Bestande gefahrdet, wenn er die Glaubigeranspriche nicht
oder nicht rechtzeitig zu befriedigen vermag. Ob aber die
Glaubigeranspriche befriedigt werden kénnen, ist aus einer
Bilanz zu ersehen, in der der Gitervorrat héchstens mit
dem VerdufRerungswert angesetzt wird. Diese rechtliche
Obergrenze fir den Wertansatz in den Bilanzen wird aus
den angegebenen Grinden immer beachtet werden mussen.
Aber ein solcher Wertansatz erfordert in Wahrheit nur eine
Berichtigung der aus ganz anderen Beweggriinden er-
wachsenen Bilanzwerte. Tatsachlich entwickelt sich das
Leben des Betriebes im Zeitraum, und alle Vorrats-
mehrungen und Vorratsminderungen verteilen sich Uber
diesen Zeitraum und werden rechnerisch festgehalten mit
den Preisen, die an diesen Tagen glltig waren. Diese sehr
verschiedenaltrigen Preise werden aneinandergereiht und
ergeben in ihrer Zusammenfassung bzw. in ihrem Saldo am
Bilanzstichtage natlrlich keinen einheitlichen gemeinen
Tageswert. Da es aber die wichtigste Aufgabe des betrieb-
lichen Rechnungswesens ist, die Bewegungsvorgange des
betrieblichen Lebens zu beobachten, und da diese Bewe-
gungsvorgange sich im Zeitraum vollziehen, aufgeschrieben
in Preisen, die sich hinterher als Anschaffungspreise
geben, so ist das Wertungsbild der Jahresbilanz von jeher
so: Die laufende Rechnung des Betriebes geht nur in An-
schaffungspreisen vor sich, die nur dann aus Grinden des
Glaubigerschutzes heruntergedriickt werden mussen, wenn
die Anschaffungspreise hoéher liegen als der Tageswert am
Bilanzstichtage.

An die rechnerische Darstellung der Vorratsmehrungen
und Vorratsminderungen knupfen nun die Rechnungsmal-
nahmen an, die den Zweck verfolgen, den Betrieb als
wirtschaftliches Gebilde — und nicht nur mehr als
rechtliche Vermdégensgruppe — zu beobachten. Die recht-
liche Abhé&ngigkeit des Betriebes nach aufien zeigt sich
in den Vorratsmehrungen, die vom Kapital, also von den
Inhabern und den Kreditoren aufgebracht werden, und den
Vorratsminderungen, die diesen Quellen wieder zuflieBen.
Die wirtschaftliche Selbstdndigkeit des Betriebes
zeigt sich in den Vorratsminderungen, welche Verbrauch
(oder Aufwand oder Kosten) fiur die wirtschaftlichen Lei-
stungen der Betriebe darstellen, zeigt sich anderseits in den
Vorratsmehrungen, die dem Betrieb als Erlés oder Ertrag
fur die abgegebenen Leistungen wieder Zustromen. Erst
diese Trennung der Aufwands- und Ertrags-
vorgange von den Ausgaben und Einnahmen
neutraler Art, die man vielleicht als Finanzvor-
gadnge bezeichnen koénnte, ermdglicht die Be-
obachtung des betrieblichen Schaffens.

Diese klare Scheidung ist erst allmé&hlich in dem Ab-
rechnungswesen der Betriebe durchgedrungen. Man kann
die Nichtbeachtung dieser Unterscheidung noch heute
deutlich in allen Wirtschaftskérpern beobachten, die
kameralistisch in einfacher Einnahme- und Ausgaberech-
nung abrechnen. Man darf auch nicht vergessen, dal die
kameralistische Einnahmen- und Ausgabenrechnung be-
sonders das Abrechnungswesen der &lteren Gewerbezweige
stark beeinfluBt hat. Anklange finden sich z. B. noch heute
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in der Anschnittsrechnung der Bergwerke und fanden sich
bis weit Uber die Jahrhundertwende hinaus auch im Ab-
rechnungswesen von Hdutten- und Hammerwerken. Die
ganz scharfe Abgrenzung und eingehende Beobachtung der
Aufwands- und Ertragsvorgange ist der Leitgedanke der
Entwicklung der letzten Jahrzehnte und der Jetztzeit.

Nun ist die Beobachtung vor allem des Verbrauchs
besonders fir die Industriebetriebe mit ihrem langfristigen
Schaffen und ihren mannigfaltigen Wertumformungen von
besonderer Wichtigkeit. Die Industriebetriebe haben darum
fur die Beobachtung des Verbrauchs, der Kosten oder des
Aufwandes besondere Rechnungsgebilde geschaffen, die
Monatsverbrauchsrechnung, die gewdhnlich als ,,Be-
triebsbuchhaltung® bezeichnet wird, und die Stickver-
brauchsrechnung, die man gewdéhnlich ,,Selbstkosten-
rechnung“ nennt. Wahrend also die Hauptbuchhaltung mit
ihren Bilanzen die gesamte Vorratsrechnung mit allen
Mehrungen und Minderungen und die Abgrenzung des Be-
triebsganzen nach aufBen versieht, haben es Monatsrechnung
und Stickrechnung zunédchst nur mit dem Verbrauche
zu tun. Die Monatsrechnung oder Betriebsbuchhaltung
erfalt den Monatsverbrauch nicht nur im ganzen und sach-
lich gegliedert nach Kostenarten, sondern sie nimmt auch
eine genaue Verteilung auf die Verbrauchsstellen
(Kostenbezirke, Kostenstellen oder Abteilungen) vor, so
dall die fur die Bezirke verantwortlichen Personen den
KostenfluB richtig beobachten kénnen und fiar die Wirt-
schaftlichkeit dieses Kostenflusses verantwortlich gemacht
werden koénnen. Darum ist fur alle Betriebswirtschaftler,
gleichgultig ob Kaufleute oder Ingenieure, die eine Verant-
wortung fur einen Bezirk zu tragen haben, eine fachgerechte
Aufmachung dieser Abrechnung von Bedeutung. Selbstver-
standlichistesimmer die Wertungsfrage, die hier die wichtigste
Rolle spielt. Alle Wertung aber ist vom Wertungszweck ab-
héngig. Ein undderselbe Verbrauch kann aus verschiedenen
Zweckgrinden gewertet werden, und die verschiedenen Wer-
tungsabsichten erfordernverschiedenartigen Wertungsansatz.

In diesem Zusammenhéange sei zu einer betriebswirt-
schaftlichen Wertungsfrage Stellung genommen, die in den
letzten Wochen im AnschluB an das Schmalenbach-Gut-
achten Uber die Ertragfahigkeit des Ruhrkohlenbergbaues
die breite Oeffentlichkeit beschaftigt hat. Es handelt sich
dabei um die Frage der Bewertung von Abschrei-
bungen. Der Schmalenbach-Ausschuf? hat sich einstimmig
fir die Bewertung der Abschreibungen zum Zeitwert bzw.
zum Wiederbeschaffungswerte ausgesprochen. Diese Wer-
tung ergab sich folgerichtig aus dem von dem AusschuB
gewdahlten Verfahren der Ermittlung der Wirtschaftlichkeit
bergbaulicher Betriebe. Man hatte zu entscheiden, ob man
die Ertragfahigkeit durch Bilanzrechnung oder durch Selbst-
kostenreehnung ermitteln wollte. Man wéahlte den letzteren
Weg. In der Bilanzrechnung ist es bekanntlich von jeher
Ublich, das Gesamtmall der Abschreibungen vom An-
schaffungspreise und nicht vom derzeitigen Werte abzu-
leiten. In der Jahresrechnung ist also der Anschaffungspreis
fur die Abschreibungen maRgebend, in der Kostenrechnung
macht sich dagegen ein anderer Grundsatz geltend. E.,
dréngt sich die Frage auf: Woher kommt das? Die Ab-
schreibung ist Ausdruck einer Verbrauchsschéatzung.
Mit ihrer Hilfe will man den Verbrauch von Anlagen, also
von Gutern langfristiger Nutzung, im Betriebe ermitteln.
Das ist der Sinn der Abschreibung sowohl in der Jahres-
rechnung als auch in der Monats- und Stickrechnung. Nur
ist in der Jahresrechnung die Grundlage anders als in der
reinen Verbrauchsrechnung der Betriebsbuchhaltung und
der Selbstkostenrechnung.
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Man stelle sich folgenden Fall vor: Ein Betrieb will
eine Maschine anschaffen, die 10000 Ji kostet, muR
sich aber das Geld dazu leihen, wie das leider bei den
meisten Betrieben heute der Fall ist, mit der MaB-
gabe, die 10 000 Ji nach zehn Jahren zuriickzuzahlen. In
dieser Frist von zehn Jahren soll auch die Maschine ver-
braucht sein. Angenommen auch, es sei ein gleichméaRiger
Verbrauch vorhanden, so wiirde man die Maschine in Jahres-
betrdgen von 1000 JI abschreiben und wirde so in der
Bilanzrechnung zum Ausdruck bringen, daB jeweils 1000 JI
des jahrlichen Ertrages als Ersatz des jahrlichen Ma-
schinenverbrauches aufgerechnet werden. Nun hatte
man unter der Voraussetzung, dall der Ertrag etwa in der
Form eines Bankguthabens festgehalten wirde, nach zehn
Jahren 10 000 Ji zur Verfugung, um nunmehr die Schuld
abzudecken. Die Maschine kénnte dabei besonders billig
eingekauft sein und auch im ganzen Verbrauchszeitraum
wertvoller bleiben, als die 1000 Ji ausdriucken. Von dem
tatsachlichen Wert der Maschine und ihrem Verbrauchs-
anteil ist also diese Abschreibungswertung zum Anschaf-
fungspreise unabhéangig. Sie sieht nur nach dem dafur auf-
gewendeten Geldkapital. Die Abschreibungsrechnung in
der Jahresrechnung ist also eine geldkapitalistische Rech-
nung. Es macht auch keinen grundséatzlichen Unterschied
aus, ob das Geld fir die Maschine von einem Glaubiger des
Betriebes oder von einem Inhaber aufgebracht worden ist.
Jedenfalls wollen Glaubiger wie Inhaber das angelegte Geld
im Nennwerte geschiitzt haben. Daher wird aller Verbrauch,
nicht nur die Abschreibung, nach MalRgabe des angelegten
Geldkapitals gerechnet, d. h. also zu Anschaffungs-
preisen. Es ist ersichtlich, daB fir diese Wertungsweise auch
ein betriebliches Bedurfnis vorliegt. Denn wirde der Be-
trieb nach zehnjahriger Abschreibung nicht imstande sein,
dem Glaubiger die 10 000 Ji zuriickzuzahlen, so héatte er die
fehlenden Betrage aus seinem Ubrigen Vorrat aufzubringen
und infolgedessen einen Verlust erlitten.

Drei Betriebe ahnlicher Art sollen je eine Maschine ganz
gleicher Art benutzen, also eine Lage, wie sie in den groBen
zusammengeschlossenen Betrieben jetzt immer vorkommt.
Dann wirden diese drei Betriebe in der Jahresrechnung
mit verschiedenen Abrechnungssatzen rechnen miussen,
wenn die Anschaffungspreise verschieden wéren. Es kdnnte
sein, daR der erste Betrieb mit 1000 Ji, der zweite mit 1200 Ji
und der dritte mit 750 Ji abschreibt. Kein Zweifel, daB der
tatsadchliche Maschinenverbrauch in allen drei Betrieben
derselbe ist. Bei zwischenbetrieblichen Vergleichen — und
sie sind in allen Konzernen notwendig5 und waren auch
bei der Untersuchung des sogenannten Schmalenbach-Aus-
schusses notwendig — wirde aLso die Abrechnung vom An-
schaffungspreise nicht richtig sein. Man muBte vielmehr
den jahrlichen Betrag des Verbrauchs in allen drei Betrieben
gleichmé&RBig ansetzen. Dazu muf3te man den Preis nehmen,
der im Abrechnungszeitraum giltig ist. Das ist der Zeit-
wert bzw. der Preis der mdglichen Wiederbeschaffung im
Verbrauchszeitraum

Uebrigens ist eine solche Rechnung nach Zeitwerten auch
aus innerbetrieblichen Grinden notwendig. Denn da man
im Betriebe dafur sorgen muf3, daR der Verbrauch wirklich
ersetzt wird, so muR man diesen Verbrauch genau so wie den
Ertrag, der ihn aufwiegen soll, zum Werte des Verbrauchs-
zeitraums ansetzen. Wairtschaftliche Vergleiche erfordern
Preise gleichen Alters. Da nun die wirtschaftlichen Werte
ewig schwanken und so in einem grundséatzlichen Gegen-

5 \gl. die grundlegende Darstellung tUber den Werksvergleich

von P. van Anbei: Selbstkostenrechnung in Walzwerken und
Hutten (Leipzig: G A Glockner 1926).
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satze zu den Forderungsrechten der Schuldverhéltnisse
stehen, die durch das Gesetz diesen Schwankungen ent-
zogen sind, so mufl die Wirtschaftsrechnung diesen Wert-
schwankungen Rechnung tragen, um Uberhaupt vergleichen
zu kénnen. Die Wahrung der Glaubiger- und Inhaberrechte
fuhrt also in der Jahresrechnung zu Abschreibungen, die
vom Anschaffungspreise abhéngig sind. Die Wahrung der
Werterhaltung fuhrt in der Monats- und Stickrechnung zu
Abschreibungen von Zeitwerten. Darum ist der Wert-
ansatz fiur Abschreibungen in der Betriebsbuchhaltung
anders als in der Jahresrechnung. SchlieBlich ist eine solche
Wertangabe fiir Abschreibungen auch fur den Betriebs-
leiter persénlich wichtig. Es ware ungerecht, ihn fir einen
teuren Einkauf verantwortlich zu machen, den er selber gar
nicht getatigt hat. Es ware auch ungerecht, ihn durch einen
zu niedrigen Abschreibungsbetrag gegeniiber seinen Berufs-
genossen zu beglinstigen, wenn die Maschine besonders
billig gekauft ware. Er mufR aber fur das, was er wirklich
verbraucht, verantwortlich gemacht werden. Dafir ist der
Zeitwert der Abschreibung allein maBgebend. Wenigstens
geht dahin die theoretische Forderung, die nicht immer leicht
in die Praxis zu Ubersetzen ist.

Die feinere Awusgestaltung der Monatsver-
brauchsrechnung, praktisch gesprochen der Betriebs-
buchhaltung, ist eine Aufgabe, die in den letzten Jahren
immer dringlicher geworden ist. Die Monatsverbrauchs-
rechnung ist der Ausgangspunkt nicht nur fur die Anmes-
sung der Kosten auf Verantwortungsbezirke, sondern auch
fur die monatliche Erfolgsrechnung, und bei Be-
trieben mit wechselnder Fertigung und bei allen gemischten
Betrieben auch fur die Errechnung der Gemeinkosten-
zuschléage. Die monatliche Gewinnrechnung aber hat sich
in diesen unruhigen Zeiten als das wichtigste MeRinstrument
der Betriebe herausgestellt, weil sie in kurzen Fristen genaue
Einsichten zur Erkenntnis und Fihrung des Betriebes ver-
mittelt. Die richtige Ermittlung der Gemeinkostenzu-
schlage ist dabei eine Aufgabe von besonderer Wichtigkeit.

Es wurde schon darauf hingewiesen, daf sich in Be-
trieben mit Massenfertigung Monatsverbrauchsrechnung,
bzw. ,,Betriebsbuchhaltung® und Stiickverbrauchsrechnung,
bzw. ,,Selbstkostenrechnung* fast ganz decken, d. h. also
eine einheitliche Rechnungsorganisation umfassen.
Anders dagegen in Betrieben mit wechselnder Einzel-
fertigung. Dort tritt die organisatorische Drei-
gliederung des gesamten betrieblichen Rech-
nungswesens in Hauptbuchhaltung, Betriebsbuchhaltung
und Selbstkostenrechnung scharf in die Erscheinung.

Dort auch — wiederum im Gegensatz zu Betrieben mit
einheitlicher Massenfertigung — erfordert die Selbst-
kostenrechnung ihrerseits drei Abrechnungsstellen:

1. die preisermittelnde Vorkalkulation, bzw. die
»Angebotsvorrechnung®“, welche auf Ermittlung des
anzusetzenden Verkaufspreises und also des wahrschein-
lichen Stickertrédges hinauslauft;

2. die arbeitsregelnde Vorkalkulation, bzw. die
»~Auftrags vorrechnung®, welche vom ,,Akkordburo*“ oder
der ,,Arbeitsvorbereitung”“ gehandhabt wird und die auf
Ausarbeitung des Arbeitsplanes nach L&hnen, Stoffen und
Zeitangaben ausgeht;

3. die laufende Kalkulation, bzw. die ,,Kosten-
nachrechnung®, welche auf ein Festhalten der tatséachlich
entfallenen Kosten und auf ihre Anrechnung auf Leistungs-
einheiten hinzielt.

Zur Wertungsfrage bei dieser Einteilung ist als wichtigste
Tatsache zu nennen, daB Betriebsbuchhaltung und Selbst-
kostenrechnung als rein innerbetriebliche Verbrauchs-
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abrechnungen sich ihren Aufgaben widmen kénnen, auch
ohne Bindung an die Anschaffungspreisrechnung der Haupt-
buchhaltung. Hier taucht die sehr wichtige Frage der
Verrechnungspreise — also der Normal- oder Propor-
tionalpreise u. dgl. — auf, die hier jedoch nicht naher be
trachtet werden soll. Hier auch ergibt sich die Maglichkeit
der Beobachtung der Kostenspannungen, d. h. des
Verhaltens der Kosten bei wechselndem Beschaftigungs-
grade, welche fir Betriebstiberwachung und Betriebs-
anleitung und insbesondere auch fir die Absatzpolitik der
Betriebe von ganz unermeBlicher Bedeutung ist. Wahre
Selbstandigkeit dem Absatzméarkte gegenuber hat nur der
Betriebsleiter, der das Verhé&ltnis von proportionalen und
festen,von Mengen-und Zeitkosten bei all seinen Erzeugnissen
kennt. Die Kenntnis der Kostenspannungen allein bringt
auch ab von dem wunsinnigen Durchschnittskosten-
denken, das in der breiten Oeffentlichkeit bei allen preis-
politischen Fragen eine so unheilvolle Rolle spielt und so
ungefahr auf der geistigen Hoéhe des mittelalterlichen
»gerechten Preises” steht. Wie oft hdrt man z. B., dalR der
deutschen Industrie, wenn sie im Auslande billiger verkauft
als im Inlande, der Vorwurf unnationaler Handlungsweise
gemacht wird, wahrend in Wahrheit der Auslandspreis zu-
néchst durch den Wettbewerb des Auslandes bestimmt wird
und der Verkauf zu billigeren Preisen auf dem Auslands-
méarkte immer dann gerechtfertigt ist, wenn dadurch auBer
den proportionalen Kosten ein Teil der festen Kostenlast ge-
tragen wird, der beim Fehlen des Auslandsabsatzes den In-
landspreis noch weiter steigern mufte und unter Umstanden
die Betriebe gegentber starkem Auslandswettbewerb uUber-
haupt stillegen miRte.

Die drei groBen Rechnungsgebilde — die Bilanz-
rechnung als Jahresrechnung mit dem Ziel, die letzte Spanne
zwischen Verbrauch und Ertrag herauszustellen, die Be-
triebsbuchhaltung mit ihrer Erfassung des monatlichen
Verbrauchs und seiner Zumessung auf Verantwortungs-
bezirke und endlich die Stickrechung mit ihrer Zumessung
des Verbrauchs auf die Leistungseinheiten — stehen nicht
unabhéangig voneinander da. Denn die Verbrauchs-
rechnung der Betriebsbuchhaltung knipft an die Vorrats-
erfassung der Jahresrechnung an und muB anderseits der
Stickrechnung, wenigstens in Betrieben mit wechselnder
Erzeugung, die Bezirkskostenzuschlage (,,Gemeinkosten*)
und ahnlich in allen gemischten Betrieben die anteiligen
Kosten aus anderen Bezirken ubermitteln, ohne die die
Selbstkostenrechnung nicht zu ihrem Ziele kommen kann.
Die Selbstkostenrechnung ihrerseits muR wiederum der
Betriebsbuchhaltung die Abrechnung uber den Verbrauch,
soweit er in Halb- und Fertigerzeugnissen steckt, diesen
Leistungen angerechnet, zur Verfugung stellen. Sonst
kénnte die Betriebsbuchhaltung nicht eine monatliche Er-
folgsrechnung sein. Die monatliche Erfolgsrechuung kénnte
auch ohne die Erlésziffern aus der Hauptbuchhaltung nicht
bis zum letzten Rechnungsziele der monatlichen Gewinn-
und Verlustfeststellung durchgefiihrt werden.

Eine der wesentlichsten Gegenwartsaufgaben besteht
deswegen darin, diese Abrechnungsgebilde, die ja fur Indu-
striebetriebe mit ihrem langfristigen Schaffen besonders
wichtig sind, in einen ausgeglichenen Zusammenhang
zu bringen. Das ist auch der Grundgedanke des Schmalen-
bachschen Kontenrahmens und der darauf fuBenden Nor-
mungsarbeiten. Verdffentlicht6) sind die Entwirfe zu Ein-
heitsbuchfihrungen fur mittlere Maschinenfabriken
mit Einzelfertigung und fir den Braunkohlenbergbau, also
fur einen Gewerbezweig mit ausgesprochen wechselnder

6 \erlag Fr. WIli. Ruhfus, Dortrmund.
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Einzelfertigung und fur einen anderen mit ausgesprochener
Massenerzeugung. Im Entwurf fertig sind auch die Ein-
heitsbuchfihrungen fur mittlere GieBereien, Brauereien,
Buntwebereien, Feilenfabriken, Gummifabriken, fir den
KohlengroBhandel, den PapiergroBhandel, die rheinische
Schleppschiffahrt. AuBerdem hat der ,,FachausschuB fur
Rechnungswesen® noch die Entwirfe fur Einheitsbuch-
fuhrung fur rd. 30 verschiedene andere Gewerbezweige in
Angriff genommen. Mit Sicherheit ist eine auBerordentliche
Férderung der deutschen Unternehmungen durch diese
MaRnahmen zu erwarten, wenn auch die Auswirkungen nur
ganz allméahlich in die Erscheinung treten werden. Man darf
nicht vergessen, dal ein Entwurf noch nicht etwas Fertiges
ist — das wissen die Verfasser am besten —, daB er der
Prufung untersteht und daB er Mitarbeit verlangt.

Aus der Fulle der Gegenwartsaufgaben betriebswirt-
schaftlicher Forschung habe ich einige Fragen heraus-
genommen, die mir besonders wichtig erschienen. Mich
leitete dabei das Bestreben, das abwdagende vorsichtige
W erten betriebswirtschaftlichen Denkens als ausschlag-
gebend bei der Behandlung betriebswirtschaftlicher Fragen
hervorzuheben. Mich leitete auch der wunsch, zur Ge-
meinschaftsarbeit bei der Lésung dieser fir unsere
empfindlichen Wirtschaftskérper dringlichen Aufgaben
anzuregen.

Es ist ja ersichtlich, daR die betriebswirtschaftlichen
Dinge auflerordentlich in FluB gekommen sind, und daR
taglich neue Fragen auftauchen, die Uberall Bearbeiter
finden. Kaum einem von uns wird es moglich sein, alle diese
Dinge zu Uberschauen. Deshalb ist es an der Zeit, zu einer
strafferen Zusammenfassung all dieser Bestrebungen zu

*

An den VVortrag schlof3 sich folgende_Erdrterung an.

Professor $r.=Qng. Dr. M R. Lehmann, Nurnberg: Die
geistige Einstellung des Ingenieurs ist aus sachlichen Grunden
nach verschiedenen Richtungen hin eine etwas andere als die des
Kaufmannes oder Betriebswirtes?). An 2wei Beispielen sei dies
kurz erlautert.

Im ersten Palle sei der Industriekaufmann mit dem
Bankier verglichen. Man stelle sich anel Unternehmungen mit
gleich groem Gesamitkapital, gleichem Anteil an Eigenkapital
und gleichem Reingewinn vor, unter der \oraussetzung aber, daf3
die eine Unternehmung Uber Fremdkapital zu 12%6, die andere
zu etwa 8 % verfugt. An der Borse werden die Aussichten fur die
Zufuhr weiteren Kapitals wegen des gleichen Reingewinnes und
damit zusammenhdngend wegen der gleichen Dividende fur beide
Unternehmen annéhernd die gleichen sein. Der Bankier wird
beide Unternehmungen ziemlich gleich gut beurteilen, ja unter
Umstanden diejenige mit 8pro;.critigem Fremdkapital héher ein-
schétzen. Trotzdem arbeitet, innerbetrieblich betrachtet, die-
Jjenige Unternehmung, welche hdhere Obligationszinsen zu zahlen
hat, in Wirklichkeit gunstiger. Denn sie wirft neben dem Rein-
gewinn noch 4 % Mehrzinsen ab als die andere Unternehmung.
Produktionswirtschaftlich denkt aber der Industriekaufrmann,
so daf3 seine Einstellung eine andere sein muf3 als die des Bankiers.

In einem zweiten Beispiel sei die Betrachtungsweise des Be-
triebsingenieurs und des Industriekaufmanns einander
gegenubergestellt. Es durfte Erfahrungstatsache sein, daf3 imHin-
blick auf Rationalisierungsfragen der Ingenieur seine Mal3nahmen
ohne Berucksichtigung der miglichen \eranderungen der Um-
satzgeschwindigkeit des Kapitals zu treffen geneigt ist. Er
glaubt, auf jeden Fall zu gunstigen Ergebnissen gelangt zu sein,
wenn er nur die Kosten fur das einzelne Stiick oder fur die Er-
zeugungseinheit gesenkt hat. Das kann aber ein Trugschluf sein.
In WArklichkeit ist fur das endgultige Ergebnis, d. h. fur die Wirt-
schaftlichkeit, nicht das \erhéltnis awischen Erzeugungsmenge
und Kosten, sondern das \erhaltnis zwischen Erzeugungsmenge
und Grole des angelegten Kapitals entscheidend. Letztere \er-
haltniszahl wird aber einerseits von dem \Verhéltnis anischen Er-
zeugungsimenge und Kosten, und anderseits von der Umsatz-
geschwindigkeit des Kapitals bestimmt.

) Naheres siehe: Nurnberger Beitrage zu den Wirtschafts- 8

wissenschaften (NUrnberg: Krische & Go) Heft 9
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kommen. Es dirfte bekannt sein, dal in den Vereinigten
Staaten solche hochschulméRigen Anstalten zur Erfassung
betriebswirtschaftlicher Fragen in einem starkeren Grade
bestehen als bei uns. In Deutschland gibt es institutméaRige
Pflege einiger Betriebszweige auf dem Gebiete der Land- und
Forstwirtschaft seit alter Zeit, in den letzten Jahren auch
auf dem Gebiete des Handwerks. In jingster Zeit machen
sich Bestrebungen geltend, dal der Bankbetrieb und auch der
Einzelhandel zu einer institutméaRigen Pflege kommen, wo
alle diese Dinge zusammenlaufen. Fur die grofRen Industrie-
zweige fehlt ein derartiger ZusammenschluB. Eine zentrale
wissenschaftliche Forschungsstatte fur die be-
triebswirtschaftlichen Fragen der eisenschaffen-
den Industrie z. B. miRte das téglich anfallende Schrift-
tum des In- und Auslandes sammeln, sichten und verarbeiten,
mifRte in dauernder Verbindung mit der wirtschaftlichen
Praxis die besonderen betriebswirtschaftlichen Aufgaben
dieses Industriezweiges sorgfaltig und fortlaufend behandeln,
wirde dir studierenden Nachwuchs wie in einem Labo-
ratorium mit den Sonderaufgaben bekam machen und ihn
darin schulen, wiirde unabhéngig sein von Gegensatzen, die
nichts mit der Sache zu tun haben — Arbeitgeber-Arbeit-
nehmer, Ingenieur-Kaufmann, Vorgesetzter-Untergebener,
Wettbewerb der Betriebe u. dgl. —, wirde unbeeinfluft
sein vom machtpolitischen Kampf um die Verteilung des
Einkommens in Lohn und Gehalt, Tantieme und Dividende,
hatte nur die Gesetze des betrieblichen Schaffens
zur alleinigen Richtschnur und kénnte darum auch gut-
achtlich zu betriebswirtschaftlichen Tagesfragen Stellung
nehmen. Die Zeit ist reif fir die Errichtung einer solchen

Forschungsstéatte.
*

Dr. P. van Aubel, Disseldorf: \Vor 150 Jahren hat ein Mann
namens Heinrich Amold Lange ein Buch Uber das Rechnungs-
wesen geschrieben. Darin heil3t es:

,,ES ist den wenigsten darum zu tun, sich hiervon grundlich
zu informieren, bevorab, da dieses Studium nichts Reizendes
hat und mit lauter trockenen und murrischen Betrachtungen ver-
gesellschaftet ist.“8 Diese Aeul3erung wirde der \erfasser in
diesem Kreis nicht wiederholen, wie die heutige Sitzung beweist.
Es ist auch geschichtlich so, daf3 in der Eisenhuttenindustrie das
Rechnungswesen und Uberhaupt die ganze Betriebswirtschaft
niemals Nebensachen gewesen sind. Sie wissen, daf3 im Jahre
1908 das aufsehenerregende Buch von Lilienthal Uber Organi-
sation und Abrechnung der Ludwig-Loewe-A-G. erschienen ist,
in dem die betriebswirtschaftliche Arbeit dieses Unternehmens
seit etwa 1898 dargestellt vwrde. Es war nun bemerkenswert,
dal} kurzlich eine von Professor Dr. Geldnmuener veranlal3te
historische Arbd”’, zu der die Direktion der Dortmunder Union
und des Horder \ereins erfreulicherweise ihr Archiv zur \er-
fugung gestellt hat, feststellte, dal3 ahnliche Einrichtungen, ins-
besondere eine wvorzuglich eingerichtete Betriebsbuchhaltung,
nach verburgter Ueberlieferung beim Horder Bergwerks- und
Huttenverein schon im Jahre 1856 bestanden haben. Leider lief3
sich der Nachwmeis nicht mehr buchmanig erbringen, da die alten
Bucher eingestanmpft sind. Nur zuféllig waren Bucher Ubrigge-
blieben, mit denen der strikte Nachwmeis fur das Jahr 1876 gefuhrt
werden konnte. Ebenso ist die monatliche Erfolgsrechnung, das
MeRinstrument, ohne das heute der Werksleiter nicht mehr aus-
kommt, beim Horder \erein seit den 70er Jahren Ublich; buch-
méaRig ist sie in einer vollendeten Form fur 1896 nachweisbar.
Sie sehen schon an diesem Einzelbeispiel, dal3 die Eisenhutten-
industrie auf eine ruhnreiche betriebswirtschaftliche Geschichte
zurtckblickt.

Aber diese Geschichte verpflichtete, und wir haben uns dieser
\Verpflichtung nicht entzogen. Nach dem Kriege sind es zunachst
die ZusammenschluRbewegungen gewesen, die dem Rechnungs-
wesen und der Betriebswirtschaft neuen Antrieb gegeben und
gleichzeitig —das ist das Erfreulichste daran — zwischen Kauf-
mann und Ingenieur eine engere \Verbindung geschaffen haben.
Ein Zusammenschlu3 fordert die Betriebswirtschaft, weil die

Bilanzlehre, 4. Aufl. (Leipzig: G A Glockner 1926) S. 13
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zusammenriickenden Betriebe ihre \erfahren gegenseitig genau
kennen und wvergleichen lermmen, woraus jeder einzelne Nutzen
zieht. Einen dauernden \Jorteil bedeutet der Zusanmmenschiuli,
weil er einen regelméidigen, planmaiigen Werks- oder Betriebs-
vergleich der \erfalren, Kosten, Ertrdge usw. gestattet, also
einen \ergleich, dem die Unternehmer, die keine vergleichbaren
Betriebe besitzen, nichts Aehnliches entgegensetzen kdnnen. Der
Betriebsvergleich erfordert eine auferordentlich genaue Klein-
arbeit in bezug auf die Erfassung, Abgrenzung und Aufteilung der
Aufwande und Ertrage. Aber er tragt auch entsprechende
Friuchte. Er ist darum auch ein wichtiges Hilfsmittel der Ratio-
nalisierung gevworden.

Wb der Betriebsvergleich nicht miglich ist, bleibt nach wie
vor dem Zeitvergleich die wichtigste Rolle in der Betriebs-
wirtschaft, dessen Ausgestaltung deshalb mit Recht auch wieder
die heutigen Ausfuhrungen galten. Freilich ist unverkennbar,
dal3 die Handhabung der neuzeitlichen \ergleichsverfahren fur
viele von uns noch Neuland ist. Darum ist ja vor einigen Jahren
der Selbstkostenausschul3 des \ereins deutscher Eisenhuttenleute
gegrundet worden, der mit schonem Erfolg gearbeitet hat. \W\enn
Sie die vorlaufigen Ergebnisse seiner Arbeit, wie sie in dem Buch
von &.«Qg Rummel9 niedergelegt sind, durchlesen, so werden
Sie das bestétigt finden.

Aber wir missen gleich anfugen: Die ganze Arbeit ist noch
nicht getan. Zum Beweis will ich von den Fragen, die fur die
Gemeinschaftsarbeit geeignet sind, nur eine herausgreifen, aller-
dings die wichtigste: die Bewertungsfrage, und von deren
Gesamtumfang nur zwei Einzelfragen, die des VVerrechnungs-
preises und die der Abschreibungen. Fruher war der Einzel-
betrieb sowohl ai der Beschaffungs- als auch an der Absatzseite
unmittelbar mit dem Markt verbunden; die Marktpreise be-
stimmten Uber VWohl und Wehe des Betriebes, und der Betrieb
fuhlte es unmittelbar, wenn er falsch lag. Beim \Verrechnungs-
preis oder Betriebspreis ist das anders, und es gibt heute bei uns
viele und ausschlaggebende Betriebe, die kaum noch einen un-
mittelbaren Anschlu3 an den Marktpreis haben. Hier mul3 das
rationale \Vorwegdenken die selbsttatige Wirkung des Marktpreises
ersetzen. Darum ist es eine der wichtigsten Aufgaben, die wenig-
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stens teilweise durch Gemeinschaftsarbeit geltst werden kann, die
dormenvolle Frage der richtigen Betriebspreise in Angriff zu
nehmen. Der Betriebsleiter rechnet heute wie friher mit dem
Preis, der ihm bekannt wird, nur dal3 er heute mit einem kunst-
lichen Preis statt einem naturlichen rechnet. So mul3 der Siemerns-
Martin-\Werker die Preisspanne des Stahleisen- und Schrottpreises
als richtig betrachten, auch wenn es \errechnungspreise sind;
ahnlich ist es mit dem Gaspreis, der ihm gemacht wird und den er
mit den Kosten seines Gaserzeugerbetriebes vergleicht; danach
handelt er. Cb aber die Betriebspreise jeder Prufung standhalten,
ob sie richtig sind, ob sie dem jeweiligen Rechnungsaneck ent-
sprechen, das ist die Frage.

Zu dem grof3en Gebiet der Bewertungsfragen gehort auch die
Abschreibungsfrage und die eng damit zusammenhangende Frage
der Anlagebewertung und der Wirtschaftlichkeit von Betriebs-
verbesserungen. Ve viele der hier Arwesenden —seien Wir garz
offen —waren in der Lage, die Ausfuhrungen in dem Sondergut-
achten von Dr. Baade gegenuber den Ausfuhrungen des Vehrheits-
gutachtens Uber den Ruhrbergbau sofort auf ihre Unrichtigkeit
hin zu erkennen? Konnen wir uns aber mit Berechtigung Be-
triebswirtschafter nennen, wenn wir diese entscheidenden Dinge
nicht zu meistern verstehen ?

So bleibt eine Fulle betriebswirtschaftlicher Aufgaben sonohl
fur die Gemeinschaftsarbeit als auch fur das einzelne Unter-
nehmen und fur den Betriebswirtschafter als Einzelperson.
Es ist langer als 400 Jahre her, daf3 der italienische Mbnch Paccioli
(auch in einem Buch Uber das Rechnungswesen) gesagt hat:
,.,Haufige Rechenschaft bringt lange Freundschaft“ 1. Diehau-
fige Rechenschaft haben wir lange nicht gelbt. In vielen Indu-
striezvneigen hat man fast 400 Jahre auf die haufige Rechenschaft,
auf die monatliche Prufung der Ergebnisse, warten missen. Heute
sind wir in allen gutgeleiteten Betrieben glucklichenneise soweit.

Aber zur haufigen Rechenschaft nul3 die schnelle Rechen-
schaft konren, bei der uns die heutigen Hilfsmittel, insbesondere
das Lochkartenverfahren, sehr zustatten kommen. Und schlielllich
istrichtige Rechenschaft vonnoten, und diese ist ganz wesentlich
an die richtige Bewertung gebunden und damit an die Fagen,
die heute hier mehrfach bertihrt worden sind, von denen aber nicht

Deas Selbstkostermesen auf Eisenhittenvwverken. (Dusse?ft genug gespr werden kann.
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Anwendbarkeit von Koksofengas in der Eisenindustrie.
Von Georg Bulle in Dusseldorfl).

K  oksofengas ist kein einheitlicher Korper, sondern ein
Gemisch aus wechselnden Mengen von Wasserstoff
und Methan und hat deshalb keine ganz eindeutigen Eigen-
schaften. Verglichen mit anderen Industriegasen, wie z. B.
Generatorgas und Gichtgas, hat das Koksgas den Vorteil
einer heiBen Flamme und eines geringen Abgasverlustes,
so daR theoretisch oberhalb 1000° bei Koksgas 55 bis 60 %
der Brennstoffwdrme nutzbar gemacht werden konnen,
wéahrend Generatorgas nur 45 bis 50 % und Gichtgas unter
35 % in diesem Temperaturbereich nutzbare Wéarme ab-
geben. Allerdings ist die Wa&armeausnutzung manchmal
weniger gut, als man es theoietisch erwarten sollte, da die
Koksgasflamme schwach leuchtend und durchsichtig ist
und deshalb der Warmelbergang scheinbar schlechter als
bei den helleuchtenden Flammen anderer Brennstoffe ist.
Man kann mit Koksgas der guten Warmeausnutzung wegen
eine groRe Reihe von Feuerungen ohne Gas- und Luftvor-
warmung betreiben, die bei anderen Industriegasen minde-
stens der Luftvorwdrmung, haufig auch der Gasvorwarmung
bedurfen. Der Schwefelgehalt der Koksgase hat sich auch
im ungereinigten Zustand als meist betrieblich unschédlich
erwiesen, die Abbrandverhaltnisse in koksgasgefeuerten
Oefen weisen, verglichen mit anderen Feuerungen, meist
keine wesentlichen Unterschiede auf.
Man verwendet Koksgas in der Eisenindustrie entweder
als reinen Zusatz, indem man Koksgasbrenner in den Brenn-

0O Auszugaus Mitteilung NIr. 112 der\Warmestelle des\ereins deut-
scher Eisenhittenleute. Die Mitteilungist imvollenWortlauterschie-
nen imArch. Eisenhittenwes. 1 (1927/28) S. 755/79 (Gr. D: Nr. 20).

raum anderer Feuerungen, wie z. B. Oel oder Kohlen-
feuerungen, hineinarbeiten laBt oder auch, indem man in
Verbundbrennern Oel oder Kohlenstaub mit Koksgas zu-
sammen verbrennt. Vielfach findet Koksgas als Mischgas
Verwendung, indem es entweder mit Gichtgas gemischt
verbrannt wird — man spricht in diesem Falle von Zwei-
gas —, oder mit Generatorgas gemischt verarbeitet wird —
man spricht dann von Zusatzgas —, oder schlieBlich indem
Generatorgas, Gichtgas und Koksgas gemischt zur Ver-
wendung kommen — man spricht dann von Dreigas —. Der
Heizwert des in Stahlwerken verwendeten Zweigases betragt
meist 1600 bis 2000 kcal/m3, in Walz- und Hammerwerken
meist 1800 bis 2200 kcal/m3.

Die Einfiohrung von Koksgas bedeutet fir die meisten
Warmbetriebe eine Umanderung der bestehenden Feue-
Wenn man allerdings Siemens-Martin-Oefen auf
Dreigas umstellt, erweist sich ein Umbau als nicht not-
wendig. Aber schon bei Umstellung von Generatorgas-
Stahléfen auf Zweigas werden gewisse Umaéanderungen er-
forderlich, da beim Zweigasbetrieb eine hohere Gasvor-
warmung als bei Generatorgasbetrieb erforderlich ist,
wenn man die ndétige Stahltemperatur und Ofenleistung
erreichen will. Siemens-Martin-Oefen, die mit reinem Koks-
gas arbeiten, fuhren dieses durch wassergekihlte Disen
in den Oberofen ein, verzichten also auf Gasvorwarmung und
bedurfen deshalb im Unterofen nur noch der Luftkammern.

warmofen von W alzwerken und Schmieden lassen
sich mit Leichtigkeit auf Koksgas umstellen, da die in diesen
Oefen notwendigen Temperaturen auch mit kaltem Koks-

rungen.
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ofengas und kalter Luft ohne Schwierigkeit erreicht werden.
Man macht sich meist die Eigenschaft der leichten Verteil-
barkeit des Koksgases zunutze und verwendet eine Vielheit
von Brennern, mit der man jedes gewilinschte Temperatur-
héhe unschwer erreichen kann. Auch in Blech- und Tief-
ofen wird Koksgas ohne Schwierigkeit verwendet. Ueberall
macht man sich die Entbehrlichkeit der Luftvorwdrmung
zunutze. Ein solcher Verzicht bringt meist eine erhebliche
Verminderung der Ausbesserungsarbeiten mit sich, wirkt
aber naturgemaRB thermisch unginstig, so daR auf die Dauer
mit einer Wiedereinfuhrung von Luft- und unter Um-
standen auch Gasvorwarmung, wahrscheinlich unter Be-
nutzung neuzeitlicher Formen von Lufterhitzern, zu rechnen
ist. Die Umstellung von Drehdéfen, Kesseln, Gas-
maschinen, Heizungenu. & auf Koksofengas ist einfach;
bei Schachtéfen hat man bisher erst stellenweise mit
einer Umstellung Erfolg gehabt. Der Warmeverbrauch
ist bei Verwendung von Koksofengas haufig erheblich
geringer als bei anderen Feuerungen, da die Regelbarkeit
und Ueberwachbarkeit der Oefen leichter ist; allerdings liegt
die Gefahr der Warmeverschwendung, die durch einfaches
Aufdrehen eines Gashahnes eintreten kann, nahe und macht
eine aufmerksame Ueberwachung erforderlich.

Zahlreiche Formen von Brennern sind entwickelt
worden, um das wertvolle Koksofengas wirtschaftlich zu
verarbeiten. Die einfache Gaseinfihrung ist fast uberall
verlassen und mindestens durch eine gekoppelte Gas-Luft-
Einfuhrung (Gas-Luft-Brenner) ersetzt worden. Die meisten
neuzeitlichen Brenner sind heutzutage Mischbrenner, in
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denen nicht nur Gas und Luft dem Ofen zugefiihrt, sondern
gleichzeitig miteinander vermischt werden. Vielfach wird den
Brennern aufler der Gas- und LufteinfiUhrung und -mischung
auch noch die Luftheranfuhrung anvertraut, indem man
entweder durch Injektorwirkung mit Hilfe des Gases die Luft
ansaugt oder durch vom Gas getriebene Propeller die Luft-
ansaugung bewerkstelligt. Entscheidend fiur die Gute von
Koksgasbrennern ist neben dem Preis, der meist keine
groRe Rolle spielt, die Regelbarkeit, die Verbrennungs-
geschwindigkeit, d. h. also die Flammenlédnge und der Kraft-
verbrauch. Eine genaue Untersuchung der verschiedenen
marktgéngigen Brenner nach den genannten Gesichts-
punkten ist jetzt auf mehreren Werken im Gange.

Da Koksgas meist ein teurer Brennstoff ist, macht sowohl
seine Verwendung als auch sein Bezug ein feinfihliges M ef3 -
wesen notwendig. Im Kreise der fuhrenden Waéarme-
ingenieure der Eisenhuttenwerke sind die Richtlinien fur
dieses MeRRwesen ausgearbeitet worden, und man ist Uber-
eingekommen, die Gasmenge nach dem Staurandverfahren
zu messen und daneben Druck, Temperatur, spezifisches
Gewicht und Heizwert zu ermitteln. Zur Ermittlung des
spezifischen Gewichtes und des Heizwertes wurde eine ge-
naue Gasanalyse vorgeschrieben. Auch fir die Umrech-
nung von Gasen verschiedener Temperatur und Feuchtig-
keitsgehalte wurden Richtlinien ausgearbeitet. Grund-
satzlich werden die Messungen beim Gaseinkauf laufend
durchzufiithren sein, Z&hler werden fur Abrechnungszeiten
Vorteil haben und Anzeiger werdenjals Bedienungsgeréate
zu empfehlen sein.

Der Bericht der englischen liberalen Partei tber Englands wirtschaftliche Zukunft.

Von Dr. M. Schlenker in Disseldorf.

D er Steuerreformplan, den der englische Schatzkanzler

Churchill vor kurzem vorgelegt hat, ist mit Recht
Uber England hinaus auch in anderen L&ndern, besonders
in Deutschland, lebhaft beachtet worden. Vor allem der von
ihm angekindigte Abbau der englischen Gemeindesteuern
stellt eine derartig weitreichende Entlastung der englischen
Wirtschaft dar, dal er unter den erzeugungsfordernden
MaRnahmen der englischen Regierung in der Nachkriegszeit
wohl unbestritten an der Spitze steht. Nicht mit Unrecht
hat man den neuen englischen Haushaltsplan geradezu als
Haushaltsplan der Produzenten bezeichnet. Churchill schlagt
vor, der Landwirtschaft die Gemeindesteuern Uberhaupt
zu erlassen und drei Viertel der von ,produktiven Unter-
nehmungen®“ (Industrie) aufgebrachten Gemeindesteuern
auf die zentrale Staatskasse zu lbernehmen. Daneben ist
eine Gemeindesteuerentlastung der Eisenbahnen um 4 Mill. £
in Aussicht genommen mit der ausdricklichen Auflage,
diese Erleichterung fur die Wirtschaft durch Herabsetzung
der Tarife nutzbar zu machen. Amtliche Schatzungen be-
rechnen die einzelnen Industriezweigen durch Churchills
Steuersenkungspolitik (ausschlieBlich der Eisenbahntarif-
senkung) zuteil werdenden Erleichterungen wie folgt:. Die
Steuerlast des Maschinenbaues sinkt um 2 bis 2% Mill. £,
des Kohlenbergbaues um 2y2 Mill. £, der Baumwollspin-
nereien und Webereien um 1% Mill. £, der Wollwebereien
und Spinnereien um % Mill. £, der chemischen Industrie um
600 000 £ und der Eisen- und Stahlindustrie um 550 000 £.
Steuererlasse dieses AusmaBes bedeuten natirlich eine er-
hebliche Herabsetzung der industriellen Selbstkosten. So
rechnet man auf Grund der Churchillschen Steuerreform mit
einer Verbilligung der Selbstkosten im Kohlenbergbau um
etwa 6 bis 7 d je t.

Es fallt freilich ein gewisser Wermutstropfen in den
Wein, den Churchill der englischen Wirtschaft kredenzt,
wenn man bedenkt, dal sein Plan im ganzen erst etwa im
Oktober 1929 wirksam werden soll. Wenn man auch zu-
geben muB, daBR derartige MaBnahmen eine gewisse Zeit
zur Durchfihrung notwendig haben, so sind doch offenbar
nicht lediglich rein sachliche Grunde fir die Wahl des Zeit-
punktes maRgebend gewesen, zu dem das Inkrafttreten der
Steuerreform beabsichtigt ist. Es 4Bt sich vielmehr nicht
verkennen, daf} in dieser Richtung ganz bestimmte politische
Motive eine erhebliche Rolle mitgespielt haben. Im Herbst
des néchsten Jahres werden voraussichtlich die englischen
Neuwahlen stattfinden. Churchill hat also schon jetzt der
regierenden konservativen Partei ein wahrscheinlich aufler-
ordentlich zugkréaftiges Werbemittel fur die Wahlen zu ver-
schaffen gewuft.

Auch die anderen Parteien Englands treffen bereits
heute in grofRzigiger Weise Vorbereitungen fur den kom-
menden Wahlkampf. Das gilt insbesondere fur die liberale
Partei, die sich unter Fuhrung des tatkraftigen Lloyd
George das Ziel gesteckt hat, ihren auBerordentlich starken
Mitgliederschwund bei den Nachkriegswahlen wieder aus-
zugleichen. Es ist fur die englischen Verhaltnisse aufler-
ordentlich bezeichnend, daB auch die liberale Partei den
Gedanken der Fdérderung und Hebung der englischen Wirt-
schaft in den Mittelpunkt ihrer Arbeit und ihrer Wahl-
bemihungen zu ricken gedenkt. Man darf daraus schlieRen,
daB die Losung: ,,Helft der Wirtschaft“ sich gegenwartig
in England einer vom deutschen Standpunkt aus auBer-
ordentlich beneidenswerten Volkstimlichkeit erfreuen muRi.
Welche Wege nach der Ansicht der englischen Liberalen
die englische Wirtschaft in Zukunft gehen wird und welche
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MaRBnahmen nach ihrer Auffassung zu ergreifen sind, um der
in manchen Zweigen schwer daniederliegenden Wirtschaft
(Kohle, Eisen, Textilindustrie) einen neuen und entschei-
denden Auftrieb zu verleihen, dariber gibt eine von dem
wirtschaftlichen StudienausschuB der britischen liberalen
Partei herausgegebene Denkschrift unter dem Titel: ,,Bri-
tains Industrial Future* Auskunft.

An der Ausarbeitung dieser grol3 angelegten, in der eng-
lischen Ausgabe 488 Seiten umfassenden Denkschrift haben
in zweijadhriger Arbeit fuhrende englische Volkswirte und
Politiker mitgewirkt. Ich nenne hier nur die auch inter-
national weit bekannten Namen: Layton, Keynes, Stamp
und Lloyd George. Die von diesem Ausschufl entwickelten
Gedanken und Vorschlage verdienen schon um dessent-
willen weitgehende Beachtung, weil sie von einer aufler-
ordentlich einschneidenden Wandlung der UUberlieferten
Auffassungen des englischen Liberalismus Zeugnis geben.
Dazu kommt, dal in ihnen zweifellos Gesichtspunkte ent-
wickelt werden, mit denen auch die Wirtschaft und die
Industrie nichtenglischer Lander sich eingehend ausein-
anderzusetzen allen Grund haben.

Die Umschichtungen, die sich in der wirtschaftlichen
Gedankenwelt der britischen Liberalen in den letzten Jahren
vollzogen haben, sind uns in Deutschland zum erstenmal
schlaglichtartig bekannt geworden, als Keynes vor nunmehr
fast zwei Jahren in der Berliner Universitat seinen viel-
beachteten Vortrag Uber ,,Das Ende des Laissez-faire* hielt.
Manche der von ihm damals vorgetragenen Gedanken, so
Uber die Entwicklung und Anerkennung halbautonomer
Korperschaften im Bahmen des Staates, Uber die Ent-
wicklung der Aktiengesellschaften zu Kdrperschaften
offentlichen Charakters, (ber die Notwendigkeit einer
»Halbsozialisierung“ mancher grofRer Unternehmungen
usw., haben in dem neuen Wirtschaftsplan der englischen
Liberalen ihren Niederschlag gefunden. Den Untertitel,
den die deutsche Ausgabe seines damaligen Vortrages tragt:
»ldeen zur Verbindung von Privat- und Gemeinwirtschaft”,
kann man schlagwortartig auch als Leitgedanken tber den
liberalen Wirtschaftsbericht setzen. Wie die Ausfuhrungen
von Keynes nach seiner eigenen AeuBlerung ,,auf maégliche
Verbesserung des modernen Kapitalismus durch das Mittel
kollektiver Betatigung abzielten*, so sucht auch die liberale
Denkschrift eine Verbindung zwischen liberal-kapitalisti-
schen und gemeinwirtschaftlichen, vielfach staatssozia-
listisch anmutenden Gedankengdngen herzustellen.

Diese Verbindung zwischen neuen und alten Gedanken
— ich will es hier ununtersucht lassen, ob man eigentlich

Uberhaupt von einer wirklichen Verbindung sprechen
kann — ist, wie schon angedeutet, weitgehend ein Ab-
schiednehmen von altem liberalen Gedankengut. Man

wird zwar grundsatzlich dafiur Verstandnis haben kdnnen,
wenn sich die Denkschrift in ihren Einleitungsausfihrungen
zu der Auffassung bekennt, daRl die Vielseitigkeit des indu-
striellen Lebens eine Industriepolitik verlangt, die dieser
Vielseitigkeit gerecht zu werden versucht und darauf ver-
zichtet, die L6sung der wirtschaftlichen Fragen in der Auf-
stellung individualistischer oder sozialistischer Schlagwdérter
zu sehen. Auch darin wird man der Denkschrift vielleicht
noch recht geben kénnen, daB sie die Frage der Einmischung
oder Nichteinmischung des Staates in das Wirtschaftsleben
nicht ohne weiteres mit einer einfachen Formel entscheiden
will. Die Art und Weise aber, wie die Denkschrift diese
allgemeinen Grundséatze der praktischen Verwirklichung
entgegenzufuhren sucht, zeigt doch, daR die englischen
Liberalen in hohem Mafe zu Schrittmachern weitgehender
staatlicher Wirtschaftseingriffe und selbstandiger staat-
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licher Wirtschaftsbetatigung geworden sind. Nur auf ganz
wenigen Gebieten sind die englischen Liberalen die alten
geblieben. So halten sie beispielsweise an ihrer tberlieferten
freihdndlerischen Einstellung fest und bedauern die schutz-
z6llnerische Wendung, welche die englische Wirtschafts-
politik in der Nachkriegszeit genommen hat. Wenn man in
diesem Zusammenhéange freilich bedenkt, dalR einer der Mit-
arbeiter der Denkschrift, Lay ton, vor einiger Zeit in seiner
bekannten Berliner Rede Uber die ,Internationale Wirt-
schaftslage“ den Versuch gemacht hat, Deutschland die
Fihrung bei der Rickkehr der Welt zum Freihandel zuzu-
schieben, dann kann man dem freihdndlerischen Bekenntnis
des liberalen Berichts auch nur einen beschrédnkten Wert
beilegen.

Die Denkschrift nimmt ihren Ausgangspunkt von einer
auBerordentlich eindringlichen Untersuchung der englischen
Wirtschaftslage. Sie sieht die Griinde fir die unbefriedigende
Entwickluug der englischen Wirtschaft in der Nachkriegs-
zeit u. a. in den schwierigen Verhaltnissen auf dem Welt-
kohlenmarkt, in dem ungeniigenden Absatz der englischen
Eisen- und Stahlindustrie, in dem durch die VergréfRerung
des Schiffsparkes hervorgerufenen starken Druck auf den
Weltfrachtenmarkt, in der fortschreitenden Industriali-
sierung des fernen Ostens insbesondere auf dem Gebiete der
Textilindustrie und in dem zu geringen Umfang des Welt-
handels. Dabei wird festgestellt, daR die Organisation
vieler alter Industrien rickstandig geblieben sei und noch
zu sehr den Charakter des 19. Jahrhunderts an sich trage.
Vor allem aber leide die industrielle Tatkraft und Leistungs-
fahigkeit an den auBerordentlich unbefriedigenden Be-
ziehungen zwischen den Arbeitgebern und Arbeitnehmern,
die immer wieder zu verheerenden und geféhrlichen Aus-
einandersetzungen gefiihrt hatten.

Die Vorschlage, welche die Denkschrift sodann in auBer-
ordentlich umfangreicher und eingehender Weise ent-
wickelt, im einzelnen zu kennzeichnen, ist hier nicht méglich.
Ich muB mich vielmehr auf die Heraushebung verschie-
dener besonders bemerkenswerter Einzelvorschlage und die
Herausschdlung der leitenden Hauptgesichtspunkte be-
schréanken. Dabei muB ich beispielsweise Ubergehen, welche
nicht nur fur England wichtige Anregungen die Denkschrift
zur Foérderung und Kréaftigung des inneren Marktes durch
Pflege der landwirtschaftlichen Erzeugung, der zweck-
maRigeren Zusammenfassung und Verwendung der natio-
nalen Ersparnisse usw. gibt. Auch die Ausfiihrungen uber
die Notwendigkeit einer Senkung der nationalen Besteue-
rung, insbesondere tUber die Reform des gemeindlichen Ab-
gabewesens sowie Uber die Entwicklung der wirtschaft-
lichen Beziehungen innerhalb des grofRen britischen Welt-
reiches mussen liier auBer Betracht bleiben.

Mitten in die Erdrterungen uber die Beziehungen
zwischen Staat und Wirtschaft fuhrt uns das Buch 2: ,,Die
Organisation des Geschaftes“ hinein. Es befaBt sich zu-
nachst mit der 6ffentlichen Unternehmung, dem sogenannten
Public Concern. Hierunter wird eine Organisationsform
verstanden, die auf die eine oder andere Weise von den
Grundsatzen unbeschrankten privaten Gewinnes abweicht
und im o6ffentlichen Wohle geleitet wird. Derartige staat-
liche oder halbstaatliche Unternehmungen nehmen in Eng-
land — ubrigens &hnlich wie in Deutschland — bereits
einen so breiten Raum (z. B. in der Elektrizitatswirtschaft,
im Verkehrswesen) ein, dal nach Ansicht der Verfasser des
Berichtes ihnen gegenuber die Frage nach Individualismus
oder Sozialismus als veraltet bezeichnet werden muB. Es
handele sich hier um keine grundsétzliche Frage, sondern um
eine solche des Grades, der ZweckmaRigkeit und des Vor-
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Es wird freilich abgelehnt, daR der Staat sich un-
mittelbar in dem Arbeitsgebiet der o6ffentlichen Unter-
nehmungen betédtige. Die Oberleitung des Staates soll viel-
mehr dadurch sichergestellt werden, daB diese Unterneh-
mungen einheitlich Unter einer besonderen Behdrde (Public
Board), deren Aufbau &ahnlich wie der einer Aktiengesell-
schaft gedacht ist, d. h. also wohl in einer Art &ffentlichen
Konzern zusammengefallt werden sollen. Nach gleichen
Grundsatzen wird auch eine Zusammenfassung und Ver-
waltung der gemeindlichen Unternehmungen fir zweck-
maRig gehalten. Die néchste auf diesem Gebiet zu unter-
nehmende Aufgabe sieht die Denkschrift nicht so sehr in
einer Ausweitung des Arbeitsgebietes der &ffentlichen
Unternehmungen, obgleich diese fir die Zukunft erwartet
wird, als vielmehr in einer Erneuerung der bestehenden
Betriebe.

Ein weiterer Abschnitt des Berichtes, in dem fir die-
jenigen Aktiengesellschaften, die monopolistische Bestre-
bungen aufweisen oder bei denen eine weite Verzweigung
der Eigentimerschaft die Mdoglichkeit einer Beaufsichti-

gehens.

gung der Gesellschaftsleitung durch die Aktionadre ver-
hindert, eine Erweiterung der o6ffentlichen Rechnungs-
legung, eine allgemeine Bekanntgabe der Direktoren-

gehalter und die Einrichtung von Aufsichtsraten verlangt
wird, lenkt Uber zu einer Betrachtung der Monopolfrage.
Ein gewisser Monopolismus in einer wachsenden Anzahl von
Industrien wird als unvermeidlich und sogar aus Grunden
der Leistungsfahigkeit far wunschenswert gehalten. Zu-
gunsten der Verbraucher aber sollen derartige Monopolunter-
nehmungen einer ausgedehnten Veréffentlichungspflicht un-
terworfen werden. Es wird empfohlen, daB groRBe Gesellschaf-
ten, die an einem britischen Gewerbezweig mit mehr als 50%
beteiligt sind, als 6ffentliche Kérperschaften (Public Corpo-
rations) eingetragen und der Aufsicht durch das Handelsamt
unterstellt werden. Im Falle von MiBbrauchen wird ein
Verfahren vor einem Trustgericht in Aussicht genommen.
Aehnliche Vorschlage werden auf kartellpolitischem Gebiet
vorgetragen.

Die Neuordnung der Beziehungen zwischen Wirtschaft
und Staat soll ihre Krénung finden in der Einrichtung eines
sogenannten wirtschaftlichen Generalstabes, der aufs engste
mit dem Ministerprasidenten und dem Kabinett in wirt-
schaftspolitischen Fragen zusammen arbeiten soll. Die
ihm gesteckten Aufgaben sind sorgfaltige Erforschung der
wirtschaftlichen Entwicklung, insbesondere durch Be-
schaffung und Verarbeitung eingehender wirtschafts-
statistischer Unterlagen, sowie Uebermittlung von An-
regungen an die Regierung zur Ldsung grundlegender
wirtschaftlicher Schwierigkeiten, wie beispielsweise der Ar-
beitslosigkeit. Die Leitung des wirtschaftlichen General-
stabes soll dem Sekretdar eines neu zu bildenden standigen
wirtschaftspolitischen Kabinettsausschusses ubertragen wer-
den. Es laRt sich nicht verkennen, dal der Gedanke eines
derartigen schlagkraftigen wirtschaftlichen Generalstabes
auf den ersten Blick als sehr fruchtbar erscheint. Wie er
sich praktisch bei der etwaigen Durchfihrung in der Wirk-
lichkeit ausnehmen wirde, ob sich der Generalstab in ge-
nigendem Mafe von unndtiger EinfluBnahme auf das Wirt-
schaftsleben freihalten wirde, dariber 1aBt sich, solange der
Gedanke auf dem Papier steht, natirlich nichts aussagen.

Besonderes Aufsehen haben die neuen Vorschlage der
englischen Liberalen auf sozialpolitischem Gebiet erregt.
Bei diesen zeigt sich wohl noch starker als bei den mehr
wirtschaftspolitischen Zielen der Wandel in der Gedanken-
welt des englischen Liberalismus; bei diesen tritt aber auch
wohl am schéarfsten in Erscheinung, daB es sich bei der
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Denkschrift um ein Wahlmittel handelt, das in erster Linie
die breiten Volksmassen zu gewinnen sucht. Auf eine kurze
Formel gebracht, hat die liberale Sozialreform das Be-
streben, den Arbeiter in staatlich geférderter langsamer Ent-
wicklung zum mitbestimmenden Partner und zum Mit-
besitzer der Industrie zu machen.

Einen breiten Raum in dem sozialen Teil der liberalen
Denkschrift nimmt naturgemal der Fragenkreis der Ent-
lohnung des Arbeiters ein. Der Bericht geht dabei von dem
Grundsatz aus, dal? die Aufrechterhaltung eines héchst-
moglichen Lohnstandes dem gemeinsamen Wobld der All-
gemeinheit, der Arbeiter und der Angestellten diene. In
zutreffender Weise heilt es sodann, da die Lohnhéhe in
erster Linie von der Leistungsféahigkeit der Erzeugung ab-
hange. Der EinfluB der Gewerkschaften dagegen auf die
Steigerung der Lohnhéhe wird verhéltnismaRig gering ver-
anschlagt. In den Mittelpunkt der Betrachtungen wird
die Forderung nach einem gerechten Lohn gerickt.
Dieser soll aufbauen auf der Festsetzung von Mindestlohn-
satzen fur die einzelnen Industriezweige, auf genugender
Bericksichtigung des Leistungsgedankens (Stickldhne) und
vor allem auf einer starkeren Ausdehnung der in England
bereits bei verschiedenen Unternehmungen zur Durch-
fuhrung gelangten Gewinnbeteiligung der Arbeiterschaft.
Obwohl die Erfahrungen, die man in England bisher mit
den verschiedenartigsten Versuchen einer Gewinnbeteiligung
gemacht hat, im ganzen gesehen nicht gerade als besonders
erfolgreich zu bezeichnen sind, sehen doch die Liberalen
in ihr eines der entscheidendsten Mittel, die Arbeiterschaft
mit der Kkapitalistischen Wirtschaftsform auszuséhnen.
Die bisherigen Formen der Verteilung des nationalen
Industrieertrages haben ihrer Auffassung nach zu sehr eine
kleine Kapitalistenklasse bevorzugt; nunmehr soll durch die
erstrebten neuen Formen der Kapitalgewinn einer erheblich
verbreiterten Eigentimerschicht zugute kommen. Da-
durch soll vor allem auch die Anteilnahme des Arbeiters
an dem Betriebserfolg des Einzelunternehmens gehoben
werden, wahrend er diesem bisher als ,verhinderter
Kapitalist“ gleichgultig gegeniberstand. Die Gewinn-
verteilungsplane sollen jeweils nach Mdglichkeit den be-
sonderen Verhéltnissen der einzelnen Unternehmungen an-
gepalt werden. Eine gesetzliche Verpflichtung zur Ein-
fuhrung der Gewinnbeteiligung ist einstweilen nur fur die
»Public Concerns* vorgesehen. Schutz und Beratung soll
den neuen Kleinkapitalisten durch groBe nationale ,,Invest-
ment Trusts“ zuteil werden.

Der neue Geist vertrauensvoller Zusammenarbeit zwi-
schen Kapital und Arbeit soll nach dem Willen der Denk-
schrift in besonderer Weise in Erscheinung treten in den
Formen und Einrichtungen, in denen sich die Verhandlungen
vom Unternehmertum und Arbeiterschaft Gber die Regelung
der Arbeitsverhéltnisse abspielen. Fur die Keimzellen des
Industrielebens, die einzelnen Betriebe, wird eine allseitige
gesetzliche Durchfihrung des bisher schon an einigen
Stellen freiwillig eingerichteten Betriebsratewesens ver-
langt; nur in Betrieben mit weniger als 50 Arbeitern kann
von der Wahl eines Betriebsrates abgesehen werden. Die
Tatigkeit des Betriebsrates soll in der Hauptsache be-
ratender Natur sein, wobei darauf geachtet werden soll,
daB das notwendige Ansehen der Geschéaftsfihrung keine
EinbuBe erleidet. Eine Beaufsichtigung der Geschéfts-
leitung durch die Arbeiterschaft in einem auch in England
gelegentlich vorgeschlagenen kommunistischen Sinne wird
mit Entschiedenheit zuriickgewiesen. Besonders bemerkens-
wert ist es, dal auch die Geschaftsfihrung der Unterneh-
mungen selbst in dem Betriebsrat eine Vertretung finden soll.
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Waéahrend der Betriebsrat bei etwaigen Planen fiir eine Be-
teiligung der Arbeiterschaft am Eigentum der Unterneh-
mung gehdrt werden soll, ist er ebenso wie in Deutschland
bei den Verhandlungen lber die Lohnregelung ausgeschlos-
sen. Diese sind vielmehr den Verhandlungs- und Schlich-
tungskdrperschaften Vorbehalten, die einen gréReren Kreis
von Unternehmungen des gleichen Industriezweiges um-
fassen. Das Ziel der liberalen Politik geht dahin, nach
Méglichkeitin jeder Industrie die Errichtung einer ,,représen-
tativen, regulierenden Korperschaft“ zustande zu bringen,
die Arbeitgeber und Arbeitnehmer umfaft und unter
besonderen Sicherungen Rechtsschutz fir ihre Vereinba-
rungen verlangen kann. Die Vorbedingungen, unter denen
ein derartiger Rechtsschutz in Aussicht genommen ist, unter-
scheiden ihn wesentlich von den in Deutschland bereits
Ublich gewordenen Zwangseingriffen des Staates. Ver-
bindlichkeitserklarungen von Amts wegen werden ganz
ausdricklich abgelehnt, weil sie ,das Entstehen einer
kooperativen Selbstverwaltung hemmen wirden, welche
das wirtschaftliche Ziel der Industriepolitik sei“. Grundlage
eines allseitig verbindlichen Spruches kann nach Auffas-
sung der Denkschrift vielmehr nur eine Vereinbarung sein,
die von einer beiderseitigen Mehrheit getragen wird. Aufer-
dem muB von den unparteiischen Arbeitsgemeinschaften,
die einen derartigen Antrag stellen, nachgewiesen werden,
daB in der betreffenden Industrie unerwinscht niedrige
Lohnsatze oder schlechte Bedingungen vorherrschen und
dalR die gewilnschten Lohnsatze oder Bedingungen sich
nicht merklich von denen unterscheiden, die fur gleichartige
Beschaftigungen in anderen Industrien bestehen. Die etwaige
Verbindlichkeitserklarung erlangt Gibrigens erst dann Rechts-
kraft, wenn sie durch das Parlament zum Gesetz erhoben ist.

Ebenso wie die wirtschaftspolitischen Vorschlage der
liberalen Denkschrift ihren krénenden Abschlufl in dem
wirtschaftlichen Generalstab finden, minden die sozialen
Absichten aus in der Anregung auf Schaffung eines ,,repra-
sentativen Industrierates*. Er soll sich zusammensetzen
aus je neun Vertretern der Arbeitgeber und Arbeitnehmer
sowie sechs Beauftragten des Ministeriums. Seine Aufgaben
sind standige Beobachtung der Beziehungen zwischen den
beiden Gruppen des Arbeitsvorganges, dauernde Ver-
folgung der Verénderungen des Lohnstandes in den verschie-
denen Industrien und vor allem gutachtliche AeuBerung zu
den etwa gestellten Antrédgen auf Verbindlichkeitserklarung
von tariflichen Vereinbarungen. AuBerdem soll er das
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gleichfalls neu zu bildende Industrieministerium bei der
Wahrnehmung der diesem Ubertragenen Aufgaben beraten,
zu denen vor allem Pflege der arbeitsgemeinschaftlichen
Entwicklung in der Industrie gehort.

Es/laBt sich naturlich heute noch nicht Ubersehen,
welch'en tatsdchlichen Einflul die liberalen wirtschaftlichen
und sozialen Ziele auf die Entwicklung des Industrie-
aufbaues Englands nehmen werden. Bei den Schicksalen,
die Wahlforderungen gemeinhin dann haben, wenn ihre
Urheber Gelegenheit erhalten, die verkiindeten Zielsetzungen
an verantwortlicher Stelle mit den Forderungen des tat-
sachlichen Lebens in Einklang zu bringen, steht heute nicht
einmal fest, wie sich die Liberalen selbst verhalten wirden,
wenn ihnen etwa nach den nachsten Wahlen die Leitung
der Regierungsgeschafte zufallen sollte. Jedenfalls sollte
man gerade auBerhalb Englands bei der Beurteilung der
Denkschrift nicht aufer acht lassen, daR es sich um ein
Wunschbild handelt, das z. B. England noch nicht ohne
weiteres zum ,sozialfortschrittlichsten Lande der Welt*
stempelt, eine Kennzeichnung, zu der anscheinend schon
jetzt gewisse voreingenommene Kritiker in Deutschland
geneigt sind.

Wenn man die Geistesart des englischen Volkes einiger-
maRen kennt, wei man ohnedies, dafl auch in der Frage der
Wahlwerbung ein grundsatzlicher Unterschied zwischen
dem deutschen und dem englischen Volk festzustellen ist.
Ich bin Uberzeugt, daB man in England die Absichten der
liberalen Partei durchweg als von wahltaktischen Ueber-
legungen diktiert auffassen wird, und daR ihnen daher aus
diesem Grunde in England selbst keine allzugroRBe Bedeutung
zuerkannt werden dirfte. Die liberale Partei wird auch —
ohne daR das irgendwie Uberraschend wirken kann — nach
den Wahlen — wenn ihr dies zweckmé&Big erscheint — mit
gewisser Selbstverstandlichkeit von ihr unbequemen Punkten
ihrer Plane abricken. Das ist ja eben der grundséatzliche
Unterschied zwischen englischer und deutscher Wahl-
politik. In Deutschland klammern sich die Parteien nach
den Wahlen zum Teil noch an Zielpunkte, die sie vor den
Wahlen aufgestellt haben. In England werden derartige
Zielpunkte, wenn sie aus irgendwelchen Grunden nicht mehr
zweckmaRig erscheinen, ohne weiteres tiber Bord geworfen.
Sie haben ja vor und wéhrend der Wahl ihre Schuldigkeit
getan. Auch der Wéhler wundert sich gar nicht daruber,
wenn sich nachher niemand mehr um Dinge kiimmert, die
vor und wahrend der Wahl die Gemdter beschéaftigt haben.

Zuschriften an die Schriftleitung.
(FUr die in dieser Abteilug ersdeinenden \adffertlidungen tbeminmt die Sdhiftleitung keire \erantwortung.)

Wege zur Verbesserung des Schienenbaustoffes.

In dem unter dieser Ueberschrift erschienenen Aufsatzl)
gibt 0. Pilz einen Ueberblick Uber verschiedene Arten der
heutigen Warmebehandlung von Schienen und die Er-
héhung der VerschleiBfestigkeit, die man von solchen Be-
handlungen erwarten darf.

Zwar haben die ersten BefUrwortei des Verfahrens —
mehr oder weniger ausgesprochene Hartung des Schienen-
kopfes, die im Sinne dieser Behandlungen die VerschleiR3-
festigkeit der Laufflache erhdhen sollte — diesen Zweck
verfolgt, es hiel3e jedoch bei weitem die Mdglichkeiten einer
gut durchgefihrten Warmebehandlung verkennen, wenn
man ihr nur dieses eine Ziel zuschreiben wirde. Eine zweck-
maRig und richtig durchgefuhrte Warmebehandlung muR
nicht nur allein die VerschleiRfestigkeit der Schienen er-
hohen, sondern auch ihre Z&higkeit: sie mul dem Stahl ein
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Geflige geben, das gegen verschiedene sehr gefahrliche
Stdrungen, wie &auflere und innere Querrisse, widersteht.

Ein Beweis fur die Fortschritte, die man praktisch auf
diesem Wege erzielen kann, wurde bei der Htte in Neuves-
Maisons von den Ingenieuren der Huttengesellschaft
Chétillon, Commentry & Neuves-Maisons in Zusammen-
arbeit mit den Ingenieuren der groBen franzdsischen Eisen-
bahnnetze erbracht. Versuche in Neuves-Maisons suchten
die Ursache der Bildung verschiedener Querrisse an der
Oberflache aufzuklédren, die sich beim Gleiten der Zige
ergeben, und die Mittel ausfindigzu machen, um solche Risse
zu verhiten oder doch wenigstens in ihrer Ausdehnung ein-
zuschranken. Wir gehen nicht auf die Einzelheiten dieser
Versuche? ein, sondern heben nur hervor, daB diese ober-
flachlichen Querrisse Fehler darstellen. die auf der Lauf-

2 Rev. Met. 24 (1927) S. 485/95, 601/18 u. 671/S2.
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Abbildung 1. Oberflachen-Querrisse auf der Laufflache einer Eisenbahnschiene.

flache der Schiene als sein feine Linien von verschiedener
Lange hervortreten, senkrecht zur Fahrtrichtung verlaufen
und einige Zentimeter lang werden konnen (s. Abb. 1).

Schneidet man die angerissene Schiene in der Léangs-
richtung (Abb. 1) auf, so stellt man fest, daR sich
diese Oberflachenlinien im Innern des Kopfes einige

Millimeter, ja sogar auf einige Zentimeter tief fortsetzen
(s. Abb. 2).

Eisenbahnschienen werden im Betriebe Beanspru-
chungen ausgesetzt, die die oberen Teile des Kopfes ab-
wechselnd bald einer Dehnung, bald einem Druck unter-

Abbildung 2 Eindringungstiefe der Oberflachen-Querrisse.

werfen. Unter dem
EinfluR dieser
wechselnden
Kré&fte haben diese
Risse die Neigung,
sich zu erweitern
und in die Metall-
masse einzudrin-
gen und bilden so
viele sehr feine
Einschnitte, dieim
gegebenen Augen-
blick den Bruch
der Schiene her-
vorrufen kdénnen,
wenn der Schie-
nenkopf gerade
einer Dehnung un-
terworfen wird. Es
bedarf im allge-
meinen nur einer
sehr geringen An-
strengung, um die-
sen Bruch hervor-
zurufen. Durch die
Versuche in Neu-
ves-Maisons wurde
bewiesen, dal

Schienen mit
einem Gewichtvon
46 kg/m, nach dem Normal-Lastenheft der franzdsischen
Bahnen hergestellt und in Sticken von 700 mm L&ange mit
dem Kopf nach unten auf 500 mm entfernt stehende Stitzen
gelegt, einem Schlag mit einem 300-kg-B&r und 10 m Fall-
héhe widerstanden haben, wéhrend gleiche Stiicke einer
gleichen Schiene, jedoch mit Querrissen von 2 bis 3 mm
Tiefe durchbrechen, und zwar schon bei einer Fallhéhe von
500 mm.

Es handelt sich bei diesen Querrissen um einen &uBerst
ernsten Fehler, den man nur schwer feststellen kann, da das
Befahren eine Verstemmung der Laufflache hervorruft, die
scheinbar die Oeffnung dieser Risse verstopft. Man muR
daher die Oberflaiche mit Schmirgelpapier oder feinem
Karborundumpulver schleifen, um die Risse wieder zum
Vorschein zu bringen.

Ueber die Ursache der Bildung solcher Risse bestehen
verschiedene Ansichten. Osmond und nach ihm Ch. Fre-
mont schreiben die Erscheinungen der Selbsthartung zu.

Abbildung 3 Besonders tiefer Querril3
an einer Schiene aus weichem Stahl.
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Infolge der duBerst starken Reibung, die durch das Gleiten
oder durch das Fahren abgebremster Zige hervorgerufen
wird, wird eine auRerst dinne Metallschicht Uber den
kritischen Punkt hinaus erwarmt und infolge Warmeablei-
tung wieder schnell genug abgekiihlt, so daB Hartung ein-
tritt; diese Oberflachenhértung bedingt eine Reihe von
Bruchstellen, die sich spater bis in den gesunden Teil der
Schiene ausbreiten. Andere Forscher, im besonderen
G. Charpy und J. Durand, schreiben die RiBbildung
der Kalthartung zu. Je nachdem man die eine oder andere
Ansicht teilt, gelangt man auch zu verschiedenen Verbesse-
rungsvorschlagen: némlich zur Verwendung von Stéhlen
mit verhéaltnismaRig niedriger Zerrei- und Bruchfestigkeit,
die nicht unter dem EinfluR des Gleitens harten, oder zur
Oberflachenheizung der Schienen, z. B. mit fahrbaren
Apparaten, um die Kalthértung aufzuheben. Bei den Ver-
suchen in Neuves-Maisons wurden die Risse durch das
Gleiten einer Lokomotive, die einem schweren Zuge vorge-
spannt war, erzeugt, und zwar auf Schienen verschiedener
Herkunft und Gute. Die Werkstoffe waren Thomasstahl,
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der Selbsthartung hervorruft, so wiirde die Verwendung von
mittelharten oder weichen Stadhlen zur Herstellung von
Schienen nicht geniigen, diese Fehler zu verhindern; auf der
andern Seite kann man diese Querrisse zum grofRen Teil
unschadlich machen, indem man alle Schienen vor der Ver-
legung einer geeigneten Wéarmebehandlung unterwirft.

Die Versuche in Neuves-Maisons haben in der Tat be-
wiesen, dal warmebehandelte Schienen, die den gleichen
Schleifwirkungen wie die unbehandelten ausgesetzt waren,
ebenfalls RiBbildungen aufwiesen, jedoch viel starkeren
Schlagen und Durchbiegungen widerstehen konnten als
die ersteren. Abb. 4 und 5 zeigen eine warmebehandelte
Schiene mit QuerriBbildung, die durch wechselnde Schlage
nicht in den Rissen, sondern langs des Steges gebrochen ist.
Die Bilanz der Schlagproben auf gerissenen, behandelten
und nicht behandelten Schienen stellt sich wie folgt:

Unbehandelte Schienen.

92 % brachen beim Schlag eines Baren von 300 kg und
0,5 m Fallhohe;

Abbildung 4 Warmebehandelte Schiene mit Querrissen, die durch SchlagerQmit einem Fallbéaren nicht den
Querrissen nach gebrochen ist.

Abbildung 5 wie Abb.'’A Die Schiere ist im Steg zu Bruch gegangen.

Bessemerstahl sowie harter, mittelharter und weicher
Siemens-Martin-Stahl, ein Teil warmbehandelt, der andere
nicht. Die Versuchsschienen waren parallel zueinander
auf gerader Strecke verlegt.

Die gerissenen Schienen wurden Durchbiegungs- und
Schlagproben unterworfen. Man konnte so feststellen, dafl}
die Risse sich in allen Stahlgliten und Hé&rten bilden. Be-
sonders tiefe Risse wurden an der Oberflache von Schienen
aus weichem Stahl von 45 kg/mm2 Festigkeit festgestellt
(s. Abb. 3).

Diese Fehler kénnen demnach entstehen, ohne daR
Selbsthartung eintritt, namlich durch einfache Kalthartung.
Der Vorgang der RiBbildung scheint folgender zu sein.
Auf der Oberflache der Schiene wird eine harte Schicht,
die unbedeutende oder gar keine Dehnbarkeit besitzt, sei
es durch Selbsthéartung, sei es durch Kalthartung, erzeugt.
Diese Schicht dehnt sich daher kaum aus, wenn sie einer
Dehnungsbeanspruchung ausgesetzt wird. Da aber ander-
seits die groBe Masse des Schienenkopfes einen sein- starken
Dehnungskoeffizienten besitzt, bricht diese Oberflachen-
schicht auf, wenn der Kopf sich unter der Achslast dehnt.

Da, wie gezeigt wurde, Kalthartung allein die Bildung
von Oberflachenrissen unabhangig von der Erscheinung

2 % widerstanden Schlagen aus einer Fallhéhe von
0,5 m, brachen aber bei einer Fallhohe von 1 m;
6 % widerstanden Schldgen aus 0,5 und 1 m Hohe,
brachen jedoch bei einer Fallhéhe von 2 oder 3 m.

Behandelte Schienen.
1,5 % brachen bei einer Fallhéhe von 0,5 m;
10 % widerstanden Schldagen von 0,5 m Fallhohe,
brachen jedoch bei einer Fallhdhe von 1 m.
69,5 % widerstanden Schlagen von 0,5 und 1 m, brachen
jedoch bei Fallhéhen zwischen 2 und 10 m;
19 % konnten bei 300 kg Fallgewicht und 10 m Hdéhe
nicht zerschlagen werden.

Man kann daher mit Bestimmtheit sagen, dal? die Warme-
behandlung die Schienen gegen die Ausbreitung der Ober-
flachenrisse bedeutend widerstandsfahiger gemacht hat;
auBerdem kann man nach unserer Ansicht diesen Ergebnissen
entnehmen, daB die in den Schienen durch sachgemalRe
Warmebehandlung erfolgte Gefligeverdanderung ebenfalls
erlauben wird, die Bildung von inneren Querrissen zu ver-
meiden und deren Schéadlichkeit bedeutend zu vermindern.
Diese schweren Fehler, die bereits sehr viele Unféalle verschul-
det haben und lebhaft alle Eisenbahningenieure, besonders
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in den Vereinigten Staaten, beschaftigen, sind ganz und gar,
wenn auch nicht ihrem Ursprung, so doch ihrem Auftreten
und ihrer Verbreitung nach, den Oberflachenquerrissen zu
vergleichen. Man darf deshalb annehmen, daf das gleiche
Mittel auch gegen Fehler gleicher Natur wirksam sein wird.

Es waro daher ganz ungerechtfertigt, zur Zeit in der
Warmebehandlung der Schienen nur ein Mittel zur Hartung
zu sehen, das vielleicht erlaubt, die Verschleilfestigkeit des
Schienenkopfes zu erhéhen. Eine zweckmaRige und gut
durchgefihrte Warmebehandlung kann und mufR vielmehr
eine weitgehende Vergitung der Schienen bewirken. Es
bleibt lediglich festzustellen, ob es zur Zeit mdoglich ist, eine
solche Warmebehandlung unter ginstigen wirtschaftlichen
Bedingungen auszufihren.

0. Pilz gibt in seinem Aufsatz eine Uebersicht ber digroRes franzosisches Eisenbahnnetz anzufiihren.

verschiedenen Arten, die fur eine Wé&rmebehandlung von
Schienen vorgeschlagen wurden, und zieht daraus den Schluf,
daB zur Zeit kein Werk in der Lage ist, samtliche Schienen
seiner laufenden Fertigung einer Warmebehandlung zu
unterziehen. Er ist der Meinung, daB die Behandlungsart
von Neuves-Maisons vom wirtschaftlichen Standpunkt aus
keine gunstigen Aussichten hat.

Diese Behauptung ist unrichtig, denn einerseits ist
Neuves-Maisons schon jetzt in der Lage und darauf einge-
richtet, sdmtliche Schienen seiner laufenden Fertigung zu
behandeln, wenigstens alle Profile mit einem Metergewicht
von 40 kg und mehr, fur welche die Warmebehandlung vor
allem in Frage kommt; anderseits sind die wirtschaftlichen
Bedingungen, unter denen die Behandlung in Neuves-
Maisons durchgefuhrt werden kann, auBerst ginstig. Um
sich hiervon zu Uberzeugen, gentgt es, einen Vergleich zu
ziehen zwischen den Verhéltnissen in Neuves-Maisons und
denen bei anderen Werken.

Pilz grindet sein*. SchluBfolgerung darauf, daB die
Dauer der Behandlung in Neuves-Maisons es nicht erlaubt,
alle Schienen eines Blockes in demselben Apparat zu be-
handeln. Die Bemerkung ist richtig, denn es bedarf eines
Doppelapparates3), um gleichzeitig zwei Schienen zu be-
handeln, und falls ein Block z. B. sechs Schienen ergibt,
miuRten drei Doppelapparate vorhanden sein, um die ganze
Erzeugung des Walzwerkes zu behandeln.

Die Anwendungsbedingungen sind Ubrigens die gleichen
wie far die Verfahren mit Dampf, Luft oder zerstdubtem
Wasserstrahl. Man kann né&mlich bei Durchsicht der zu
diesem Zweck veroffentlichten Aufsatze feststellen, daB die
Behandlungsdauer einer Schiene nach den vorgenannten
Verfahren ungefahr genau die gleiche ist wie bei der Be-
handlung von Neuves-Maisons.

Man mufR} daher bei allen diesen Verfahren so viel Appa-
rate zur Verfugung haben, als Schienen von einem Block
hergestellt werden koénnen. Es dreht sich demnach die
ganze Frage darum, ob die Anschaffungskosten beim Blas-
verfahren geringer oder gleich hoch sind wie beim Verfahren
von Neuves-Maisons.

Es genugt, aufmerksam die verdffentlichten Beschrei-
bungen, Zeichnungen und Photographien durchzusehen, um
sich davon zu uberzeugen, dall der Apparat von Neuves-
Maisons sich aus auBerst einfachen Teilen ohne Luftbehalter,
Zerstauber, Dampfgenerator und Ventilator zusammensetzt
und deshalb weniger kostet als die anderen Einrichtungen.
AufBlerdem sind die Betriebskosten sehr gering (weniger als
30 kWst je 100 t behandelter Schienen).

Pilz behauptet, dal die Ergebnisse beim Verfahren von
Neuves-Maisons von der Eintauchtemperatur, der Zahl der
Eintauchungen usw. abhéangig und nicht regelmé&Rig sind.

3 Rev. Met. 23 (1926) S. 65/81.
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Wir halten es fur unnitz, erneut auf die technischen Einzel-
heiten zurickzukommen, gem&B welchen das Verfahren
von Neuves-Maisons im Gegenteil sehr regelméfige Ergeb-
nisse liefert und besonders erlaubt, mit bestem Erfolg
Unterschiede auszugleichen, die die Héartung infolge von
Temperaturschwankungen der aus dem Walzwerk kommen-
den Schienen nach sich ziehen kénnte. All diese Einzelheiten
wurden bereits friher3) angegeben. Wir heben nur hervor,
daB die ausgesprochene Ansicht entschieden durch die vielen
Versuche widerlegt wird, welche die Eisenbahn- und StraRen-
bahningenieure an mehreren tausend Tonnen Schienen
ausgefihrt haben.

Wir begnigen uns damit, als Beispiel ein Abnahme-
ergebnis Uber eine Lieferung von 46-kg/m-Schienen fur ein
Dieses ist
besonders dadurch bemerkenswert, daB fir alle Schmel-
zungen ein ZerreiBversuch an einem unbehandelten und
einem behandelten Stab aus dem gleichen Block durch-
gefuhrt wurde.

Uhbehandelte Prdoen Wamrebehandelte Rdoen
Zarei¥festiget Zarei(Yestigkeit
st in % in l«g/m?ée in %
im littel im Aittel
70 193 928 122
(653760 (180—==20 (87,3013 (11,0140

Probestab 13 nm (), MeEBlange 100 nm

Diese Abnahmeprufimg ergab, daB fur Festigkeiten vor
der Behandlung von 65,3 bis 77,3 kg/mm2, nach der Behand-
lung Festigkeiten von 87,3 bis 101,3 kg/mm2 erreicht werden
und der grofRte Unterschied daher ziemlich gleichbleibt.

Im Mittel betrdgt er: fur die unbehandelten Schienen
4,60 %, fur die behandelten Schienen 3.53 %, ist also
fir die behandelten Schienen geringer als fur die unbe-
handelten. Man kann daher sagen, daR die infolge der
Warmebehandlung erzielte RegelmaRigkeit geniigend ist und
die behandelten Schienen homogen sind.

Auf die Bemerkungen uber Verschleilversuche sei hier
nicht eingegangen, diese Frage ist &uBerst verwickelt; das
beste MalR fur die VerschleiRfestigkeit von Schienen bleibt
auch heute noch das Verhalten im Betrieb. Die festgestellten
Ergebnisse der Betriebsversuche mit Schienen mit Sorbit-
gefuge erlauben aber schon jetzt die Feststellung, daB solche
Schienen weit besser dem VerschleiR widerstehen als
Schienen mit Perlitgefige, das man unter gewdhnlichen
Verhéltnissen durch einfaches Erkalten an freier Luft auf
Kuhlbetten halt.

W ie bereits oben hervorgehoben, stellt die Erhéhung der
VerschleiRfestigkeit nur einen geringen Teil der Giutever-
besserung dar, die eine gut ausgefihrte Warmebehandlung
hervorbringen kann; die bedeutende Erhdhung des Wider-
standes gegen die Ausbreitung der Risse, die in Neuves-
Maisons erzielt und durch Versuche unter Aufsicht der
Eisenbahngesellschaften  belegt  wurde, bildet einen
beachtenswerten Fortschritt in bezug auf die Sicherheit
beim Eisenbahnverkehr und erlaubt vorauszusehen, daR
schon in allerndchster Zeit s&mtliche Schienen fir stark
befahrene Strecken vor der Verlegung eine derartige Warme-
behandlung zur Gitesteigerung werden durchmachen

mussen. o
Henri Viteaux.

In meinem Vortrag wurde allerdings die Warmebehand-
lung der Schienen in der Walzhitze hauptséchlich als Mittel
zur Verbesserung der mechanischen Eigenschaften betrachtet.
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Abbildung 6. Schiene Nr. 1

Abbildung 9. Schiene Nr. 4.

DalR die Warmebehandlung auch zur Verhitung oder
Einschrankung der Querrissigk-it drt Schienenstoffes
dienen sollte, war mir damals unbekannt.

Von Schienenbriichen, die auf Querrisse, die vom Kopf
der Laufflache ausgehen, zurickzufiuhren sind, hatte ich keine
Kenntnis; meines Wissens sind solche bisher auch nicht auf
den Strecken der Deutschen Reichsbahn beobachtet worden.

Zahlentafel 1 Physikalische Eigenschaften verschie-
dener abgefahrener Schienen.

- E’isqed’\erd Erlsérga’d
lBt—% % =

an g 'S
o 9 ™M p s . sca « \Eﬁ

T 9

& u
% % % % % kg me Om
i 0330 0,227 0,74 0,066 0,047 165 60 247 89
2 0,395 0,150 0,63 0,068 0031 165 &0 240 86
3 0,335 0275 092 047 0,022 215 77 268 97
4 0,395 0,050 0,72 0,096 0,026 145 52 256 2
5 0,385 0,050 0,70 0,112 0,032 145 82 240 86

Abbildung 11.

Wege zur Verbesserung des Schienenbaustoffes.

Abbildung 7. Schiene Nr. 2

Abbildung 10« Schiene Nr.

48. Jahrg. Er. 28.

Die Versuche, die
von Ingenieuren der
Hittengesellschaft
Chatilion, Commen-
try und Neuves-
Maisons in Zusam-
menarbeit mit den
Ingenieuren dergro-
Ben  franzosischen
Eisenbahnnetze ge-
macht worden sind,
haben deshalb fir

alle beteiligten
Kreise groflen Wert
und der August-
Thyssen-Htte Ver-

anlassung gegeben, gebrauchte Schienen von léngerer

Benutzungsdauer auf Querrissigkeit zu prifen.

Zu diesem Zwecke sind funf alte abgefahrene unbe-
handelte Thomasschienen aus dem Eisenbahnnetz der
August-Thyssen-Htte durch Schlagversuche auf Quer-
rissigkeit untersucht worden, und zwar Schienen der
Form 15 der Deutschen Reichsbahn im Metergewicht
von 45 kg, die an verschiedenen besonders stark be-
fahrenen Stellen des Gleisnetzes verlegt waren. Diese
Versuchsschienen (s. Abb. 6 bis 10) tragen das Walzzeichen
Nr. 1 1923 Sie sind spétestens ein Jahr nach dem auf-
Nr. 2 1913 gewalzten Erzeugungsjahr eingebaut, und 2nar
Nr. 31908 <Nr. 1in einer Neigung 1: 80, Nr. 3 in eirer

Nr. 4 1912 Neigung 1 : 120, alle Ubrigen auf wegerechter
Nr. 5 1913 Strecke.

Ueber Schiene Nr.3sind etwa 6 000 000 Bruttotonnen
im Jahr beférdert worden bei Raddriicken bis zu 12,5 t.
Die physikalischen Eigenschaften der Schienen gehen aus

Zahlentafel 1 hervor.

Wie die Abbildungen 6 bis 10 der Schienenquerschnitte
zeigen, handelt es sich um teilweise auf der Laufflache be-
schadigte Schienen (s. Abb. 11). Diese offensichtlich der
Kalthartung auf der Laufflache unterworfenen Schienen
sind Schlagversuchen auf dem deutschen Regelschlagwerk
unterworfen worden, und zwar mit 5000 und 1000 mkg Fall-
moment (Kopf nach wunten) mit folgendem Ergebnis:

1 Schlag 5000 mkg Nrr. 1 mit Durchbiegung
gebrochen Bruchflachen
Nr. 2 Schragbruch metallisch dre
Nr. 3 nicht gebrochen «irgendwelche A

Abbildung 8 Schiene Nr. 3.

Nr. 4 Schragbruch Zeichen von
Nr. 5 senkrechter Bruch Querrissen j
glatt
mehrere Schlage mit
1000 mkg Nr. 1 beim 1 Schlag 13 nm
Durchbiegung, Bruchfiachen
beim 2 Schlag 27 nm rretallisch
Durchbiegung, ohre Riz-
beim 3. Schlag ge- erscheinung
brochen
(Schale am Kopf)
Schiene Nr. 4.
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mehrere Schlégge Nr. 2 beim 1 Schlag ge-

mit 1000 mkg brochen (Schragbruch)
Nr. 3 Schlagversuch nicht Bruchflachen
Wiederholt metallisch
Nr. 4 beim 1 Schlag ge- .
brochen (Schragbruchy e Rl
Nr.5 1 Schlag 13 mm  erscheinung
Durchbiegung,

2 Schlag gebrochen

Bei Beurteilung der Schlagprobe ist zu bertcksichtigen,
daB es sich um alte und mehr oder weniger ausgeschiedene
Schienen handelt.

Die ausgebauten Schienen haben an Stellen gelegen, wo
schwere Zige anfahren. Danach scheint die QuerriRbildung
keine Streckenerscheinung zu sein.

Es sind offenbar bei dem Versuch in Neuves-Maisons
durch das Gleiten einer Lokomotive oOrtlich so starke Er-
hitzungen eingetreten, dal sie die Entstehung von Quer-
rissen durch Dehnung der kaltgeh&rteten Laufflache her-
vorgerufen haben, und zwar in einem Uebermalie gegentiber
der Streckenbeanspruchung.

Inwieweit die Abkihlungsverhéltnisse, die Art der Zu-
sammensetzung des Schienenstoffes und die Art der Ver-
legung der Schienen dabei eine Rolle gespielt haben, be-
durfte noch der Klarung; denn ursprunglich kénnen sich
die Risse im Schienenbaustoff nicht befunden haben, dafir
sorgt schon der Richtvorgang in der Rollenrichtmaschine,
bei dem die Schienen Uber die Streckgrenze hinaus bean-
sprucht werden.

Die Rollenrichtmaschine kennzeichnet erfahrungsgemaf
fehlerhafte Schienen, sei es durch Bruch, sei es durch
knisterndes Gerdusch beim Richtvorgang, Ubt somit die
Rolle einer Werkstoffprifmaschine aus. Die physikalische
Bedeutung dieses Richtens ist la&ngst und auch in Amerika
erkannt wordend).

Das Auftreten von Querrissen in den Schienenkdpfen
kann meines Erachtens nicht als allgemeine Erscheinung
angesprochen werden. Wenn sie vereinzelt aufgetreten sind
oder zu Unféllen AnlaR gegeben haben, dirften sie auf
sonstige mangelhafte Beschaffenheit des Schienenstoffes
zuruckgefuhrt werden kénnen.

Was weiter die Moglichkeit der Warmebehandlung samt-
licher Schienen der laufenden Erzeugung betrifft, so kann
den Ausfihrungen von Neuves-Maisons ohne weiteres nicht
beigepflichtet werden. Selbstverstandlich lassen sich Mehr-
fachvorrichtungen aufstellen, aber damit allein ist nicht
gedient, wie nachstehende Betrachtung zeigt.

Das Sagen der Schienen erfordert 15 sek je Nutzlange, die
einzelnen Stdbe folgen einander also in Zeitabstanden von
15 sek oder bei 5 bis 6 Schienen je Block 75 bis 90 sek.
Zum Einlaufen der Schienen in die Vergutungsvorrichtung
ist es notig, sie zu wenden und bei ortsfesten Mehrfach-
vorrichtungen noch seitlich zu bewegen. Dazu kommt die
Zeit fur Einspannen, Tauchen, Auslauf und Wasserwechsel,
so dall bei 2% bis 3 min Stabfolge selbst bei dauerndem

1) \ol. Don Age 119 (1927) S. 1093/4.
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Vergutungsbetrieb die zur Verfigung stehende Zeitspanne
zwischen Fillung und Leerung der Vergitungsmaschine
voll aufgebraucht wird.

Schatzungsweise ergeben sich folgende Zeitaufwénde:

Sagen 15 sek
Einlauf, Wenden und Einspannen im
Mittel 5 ,,
Tauchen a0 ,,
Losen und Auslauf . . 2 ,,
Wasserwechsel 30 ,,

Insgesamt 150 sek = 2% min

Die Vergltungsanlage mufl schon wie ein Uhrwerk ar-
beiten, wenn die Leistungsfahigkeit der WalzenstraBe nicht
beeintrachtigt werden soll. Vom Betriebsstandpunkte aus
ist dies aber dauernd kaum erreichbar. Stérungen sind auch
bei diesen Vorrichtungen unvermeidlich.

Drei Doppelvorrichtungen dirften kaum fir sechs Schie-
nen genugen. Ganz abgesehen von den hohen Anlagekosten
sind auch die Betriebskosten hoch. Die Vorrichtungen
erfordern bei einem derart duBerst starken Betrieb aus-
reichende Bedienung und Aufsicht. Der Wert ,,Mensch*
spielt bei Erzielung eines gleichmé&RBigen Erzeugnisses eine
Hinzu kommt, daR die Vorrichtungen in
wéahrend diejenigen in Hagen-
dingen und Maxhutte fahrbar sind. Sie kénnen die Schienen
ergreifen und an anderer Stelle behandeln. Die fahrbare
Anordnung stért natdrlich den regelrechten Warmbett-
betrieb viel weniger als ortsfeste Vorrichtungen.

Die ganze Vergitungsfrage steckt heute noch stark in
der Entwicklung, so daB ein endgultiges Urteil daruber,
ob das Geflige sorbitisch oder martensitiseh gestaltet
werden muf, noch nicht gefallt werden kann. Die marten-
sitischen Schienen der Maxhutte haben jedenfalls nach den
Berichten den starken Beanspruchungen der Schienenlauf-
flache im Betriebe bisher standgehalten. Gleich gunstige
Ergebnisse von sorbitischen Schienen unter denselben Be-
anspruchungen sind dagegen nicht bekannt geworden.

Von diesem Standpunkte aus ist die Bemerkung im Vor-
trage aufzufassen:

L Wenn also die warmebehandelten Schienen nicht besondere,
diese \ferteuerung rechtfertigende Eigenschaften und insbe-
sondere einen hohen \VerschleilRwiderstand im Betrieb besitzen,
was noch nachgewiesen werden mifdte, wird das Verfahren von
,.Neuves-Maisons* schwerlich allgemein Eingang in die Grof3-
eisenindustrie finden. Seine VVerwendung wird auf bestimmte,
der Abnutzung besonders untennorfene Streckenteile be-
dingungsweise beschrankt bleiben.**

Selbstverstandlich bin auch ich der Ansicht, da der
Streckenversuch der beste Prifstein fur die Verschleil3-
festigkeit ist; die Ergebnisse der Schienen der Maxhitte auf
den stark beanspruchten Strecken, in denen sich andere
Schienen auf die Dauer nicht bewahrt haben, deuten aber
darauf hin, da martensitische Schienen geeignet sind, an
schwierigen Stellen eine Besserung der Betriebsverhéltnisse
herbeizufihren, wenn es auch nicht erforderlich erscheint,
die Tiefe der Hartezone anzustreben, wie im Vortrag gezeigt.

0. Puz.

groBe Rolle.
Neuves-Maisons ortsfest,

Umschau,

Beseitigung von Gaswverlusten auf der Hoehofengiehtbulme.

Es ist bekannt, daf3 in jedem Hochofenbetriebe die Gas-
verluste auf der Gicht nicht nur der Warmestelle, sondern auch
den eigenen Betriebsbeamten ein dauerndes Aergemis bereiten.
Als Ursachen sind in erster Linie Undichtigkeiten zu nennen,
die immer wiederkehrend an den Stopfblchsen unter der Gicht-
blhne, an den Eintauchstellen der Gichtsonden, an den ab-
schlielRenden Ringflachen der Gocke, am unteren Schisselrande
und besonders an den Aufsatzflachen des Deckels wéahrend des
Eindrehens einer Gicht eintreten. Die undichten Stellen wirken
sich um so schlimmer aus, je langer ein Hochofen in Betrieb ist.

YYVTTT — —

Sind nun schon die austretenden Gase in der Frage der
Selbstkostenrechnung als Verlust unangenehm, so werden sie
gefahrlich, wenn durch ihr Auftreten die Arbeiterschaft auf
der Buhne erheblich belastigt wird. In der Hochofenabteilung
des hier in Rede stehenden Huttenwerkes sind von sechs Hochdfen
fUnf in Betrieb. Es werden in 24 st durchschnittlich 220 Gichten
gemacht, d. h. es wird 440mal eingedreht oder in jeder Stunde
18mal eine Gicht getffnet. Die Grol3e der hierbei entstehenden
Gaswverluste anzugeben, ist schwer, immerhin ist sie nicht unbe-
trachtlich. Die Gichter klagten Uber die Belastigung, vor allem bei
vorubergehend gesteigertem Betriebe und besonders dann, wenn

119
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die Luftverhaltnisse die Gase in der Langsachse der Gichtbihne
forttrieben. Es kam oOfter vor, daf3 die Gichter gaskrank ihre
Avrbeit verlassen muf3ten und die Leute nicht mehr auf der Gicht
arbeiten wollten. Es mui3te also in irgendeiner Form Wandel
geschaffen werden.

Zunéchst vwurden die undichten Stellen an den Eintritts-
offnungen der Gichtsonden beseitigt, weil sie dauernde
Verluste mit sich brachten. Die Fuhlstange erhielt eine Man-
schette, die, wie Abb. 1zeigt, in ein etvwa 2,5 m langes tassenartig
gebautes Rohr eintaucht, welches unmittelbar unter der Bihne
angebracht und mit Wasser gefilllt ist. deichzeitig erhielten
die Stangen die bekannte Seilverbindung mit dem Gichtverschiuf3,
durch die sie bel jedem Absenken des Deckels hochgehoben
und auf diese V\&ise gegen \erbiegen beim Herunterfallen einer
Gicht geschutzt vwurden. Der Tassenversehlul? hat sich bewahrt,
und die Gasverluste der Gichtsonden horten seit dieser Zeit auf.

Sodann wwrde versucht, die Hauptquelle der Gasbelastigung
zu beseitigen, die jedesmal beim Eindrehen einer Gicht entstand.

Da der obere Trichterrand im Laufe der Zeit
ungleich abgenutzt war und auf diese Weise
fir den Deckelrand eine schlecht abschliel3ende
Aufsatzflache bot, glaubte man, dieserm Uebel-
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Schicht, zu einzelnen Streifen zerschnitten, mit Flacheisen und
Schrauben am Deckel befestigt (s. Abb. 1I). Durch den W\asser-
gehalt des Rohgases feuchtet sich die Filzmesse leicht an, und
beimAbsenken des Deckels prefit sie sich derart zwischen Deckel
und Trichterrand, daf3 alle Unebenheiten ausgefullt sind und der
Deckel vollkonmmen dicht abschlief3t. Die Filzmasse halt monate-
lang. Sollte wirklich einmal an einer Stelle eine Beschédigung
eingetreten sein, so ist der Schaden durch Auswechseln eines
Filzstreifens schnell behoben.

Die beschriebenen Einrichtungen haben sich seit 1%6 Jahren
sehr gut bewédhrt. Die Gasverluste auf der Gicht sind auf ein
Mindestmal3 herabgedriickt und die berechtigten Beschwerden
der Gichter zu deren Genugtuung auf diese V\&ise beseitigt worden.

Oberingenieur E. Bertram, Haibergerhutte.

Ueber das Beizen von Feinblechen.

Die Sparmafinahmen, die erforderlich waren, um die Her-
stellungskosten der Erzeugnisse herabzusetzen, fuhrten dazu,
das seit jeher stark vermachlassigte Gebiet der Beizerei grindlich
zu untersuchen und den neuesten Anforderungen entsprechend
zu gestalten. Der Ausgangspunkt zu \erbesserungen liegt in
Laboratoriunsversuchen, die man dann entsprechend auf den
Betrieb anwendet. Ueber das Ergebnis einiger solcher, das Beizen
wvon Feinblechen betreffender \ersuche wird von F. Eisenkolb1)
berichtet.

Die VVerzunderung der Bleche tritt bei Warmbehandlung
in Gegerwart oxydischer Gase ein, in betréchtlichem VEZe aller-
dings erst bei Temperaturen oberhalb 500°. Die Zunahme des
Zunders unter gleicher Bedingung a3t sich durch eine Parabel-
gleichung anndhernd ausdricken, wobei angenommen wird,
daf3 der bereits gebildete Zunder eine seiner Starke entsprechende
Schutzwirkung gegen weiteres \Verbrennen ausiubt. Die Zusam-
mensetzung schwankt zwischen 20 bis 50 %6 Fe2 3und 50 bis 80 %6
FeO. Durch zu heiffes VVennalzen wird aufer dem hohen Abbrand-
verlust eine narbige Oberflache verursacht. Der Beizverlust von
Blechen verschiedener Starke steht nicht einfach im ungekehrten
Verhéltnis zur Blechdicke, sondern nimmt weniger rasch zu, da
das Eisen durch den ernnahnten Selbstschutz des Zunders und
durch das Zusammenlegen beim Walzen geschiitzt wird.

Der Beizvorgang lafdt sich durch folgende Sunmrengleichungen
ausdrucken:

Al FeO + FeD3+ Fe + 4H2504= 4FeS04+ 4 HD.
B1) Fe + HXS04= H2+ FeS04

A2 FeO+ FedD3+ Fe+ 8HA = 4FeCL + 4 HD.
B2 Fe +2 HA = H2+ FeCI2

Davon gelten die Gleichungen A fiurden  angestrebten
Lésungsvorgang des Zunders, die Gleichungen B fur den uner-
winschten Nebenvorgang des Eisenangriffes. Beim Beizen werden
beide \Vorgange eintreten, und man mul3 durch Zusétze trachten,
die Nebernwirkung moglichst auszuschalten.

Untersuchungen Uber den Eisenangriff in Sdure ergaben,
dal3 er fast im gleichen MBZe bei den in Frage kommenden Kon-
zentrationen und Temperaturen wie der Sauregehalt des Bedes
wachst und sich mit einer Temperaturzunahme um 15° etwa auf
das Dreifache steigert. Salzsdure greift Eisen etwa dreimal so
stark an wie Schwmefelsaure gleichen Titers. Sulfatzusatz (z B
Eisenvitriol oder Glaubersalz) zu Schwefelsdure bewirkt eire
Herabsetzung des Eisenangriffes. Entgegengesetzt wirken dleidh-
ionige Zusadtze zu Salzsaure (Eisenchlorir oder Kochsalz), die
die Aetzwirkung der Saure steigern. Glaubersalz zu Salzsaure
bewirkt eine Minderung im Eisenangriff, Kochsalz zu Sdwefel-
saure eine Erhohung, allerdings erst bei gro3eren Zusdtzen.

Bekannt ist der hemmende Einflul von Arsen, Aatinon
und Quecksilbersalzen. Die Wirkung der Sparbeizen a3t sich
aus ihrem kapillaraktiven Wesen erklaren. Es bildet sich eine
Schutzschicht am eingebrachten Blech aus, die aber fur Saure-
teilchen noch durchdringbar ist. Sobald sich nun am blanken
MeEtall die ersten Wasserstoff\Waschen bilden, werden sie zurick-
gehalten und sperren so den Zugang weiterer Saure ab. De
adsorbierte Schicht muld also auch eine gewisse Festigkeit auf-
weisen. Vergleichende \Versuche mit Saureldsungen verschiedenen
Sparbeizegehaltes zeigen, dal3 die Schutzwirkung auf Eisen schon
bei ganz geringen Mengen betrachtlich einsetzt und bei weiteren
Zugaben nur noch wenig zunimmt.

Bei Losungsversuchen mit gepulvertem Zunder in Saure-
I6sungen ergab sich, da3 der Zunder aus einem sehr leicht ud
einem sehr schwer loslichen Arnteil besteht, der nur von star-
kerer Salzsdure merkbar angegriffen wird.

Des \ erhédltnis der beiden Anteile ennies sich als sehr ver-
schieden und ohne erkennbare Beziehung zur Zusantrensetzung.

X Arch. Eisenhittenwes. 1(1927/28) S 693/8 (Gr. C. Nr. 10).
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\erschiedene Zusatze zur Saure waren fast ohne EinfluR, da eben
nur der leicht I&sliche Anteil angegriffen wurde.

Die Gesamtbeizwirkung aui3ert sich im Auflésen des Zunders
und in seiner mechanischen Entfernung durch den sich bildenden
Wasserstoff und die Reibung mit dem Bade bei der Bewegung
der Tafeln. Die Beizzeiten schwanken dementsprechend und sind
bel chloridhaltigen Badern betréchtlich niedriger.

Aulder den Metall- und Saureverlusten durch den Eisenangriff
kommt noch die viel unangenehmere Schédigung durch Beiz-
blasen vor, die sich durch ein geeignetes Beizverfahren zum
grol3en Teil vermeiden laft.

Welche Saure zu verwenden ist, lait sich allgenmein nicht
beantworten, da bei jedem Werk andere \erhdltnisse im Preis,
in der Beforderung, in den Abwassern usw. vorliegen. Man kann
aber wohl sagen, daf3 technisch jede der Sauren in entsprechender
\Vorbereitung den ZAneck erfullen kann. Entgegen der vielfach
gedulerten Ansicht, kalte, aber konzentrierte Saurebdder anzu-
wenden (z. B. 30 bis 45° und 20 % bei Schwefelsaure), empfiehlt
der \ferfasser verdinnte L&sungen von hoherer Temperatur
(z B 50 bis 90° und 5 bis 1% bei Schmefelsaure), die fast bis
zur vollstandigen Awusnutzung der Saure verwendet werden
konnen, da unter den heute erhdltlichen Sparbeizen viele auch
dann noch grof?e Wirksamkeit besitzen, wenn die Temperatur
des Bades nahe dem Siedepunkt ist.

Neuzeitliche Schrmiedeanlage.

Fur mittlere und leichte Schmiedestiicke, insbesondere Loko-
motivteile, hat die Armerican Locomotiv Go. in Dunkirk, N. J.,
ein neues Schmiedepre3werkl) errichtet, in dem einige bemerkens-
werte Neuerungen eingefuhrt worden sind.

Die grofReren und schwereren Schmiedestiicke werden unter
einer 1000-t-dampfhydraulischen Schmiedepresse mit einem
sogenannten Manipulator geschmiedet, einer Meschine, die eine

Abbildug 1 Danpfrydrau-
lisde Sohmiedgoesse it

oganisse Aehnlichkeit mit einem auf Schienen fahrenden Siemens-
Martin-Werks-Einsetzkran hat und alle beim Schmieden not-
wendigen Bewegungen ohne fremde Hilfe ausfuhren kann. Der
Mhanipulator kann, wie aus Abb. 1 ersichtlich ist, den rohen
2nolfkantigen Schmiedeblock in seiner vollen Stérke fassen, so
dal3 das Anschmieden eines Ansatzes gespart wird. Selbst das
zur Halfte fertiggeschmiedete Stuck wird rein mechanisch auf
einem Drehtisch umgedreht, der in der Abbildung rechts vorne
sichtbar ist. Man kommt deshalb an der Presse mit verhaltnis-
MERig wenig Bedienungsmannschaften aus.

Fur die kleineren Schmiedesticke und Mbschinenteile aus
weichem Stahl sind einige leichte und mittelschwere Danpf-
héammer aufgestellt, die mit elektrisch gesteuerten Schwenk-
kranen ausgerutstet sind.

Zum Anvwarmen der Blocke dienen sechs odlgefeuerte, in einer
Reihe aufgestellte Oefen, die von einer gemeinsamen Einsetz-
meschine bedient werden. Dabei ist, um ein Springen des harten
Werkstoffes zu vermeiden, die Einteilung getroffen, daf3 in drei-
tagigemWechsel jeweils aus 2nel Oefen geschmiedet wird, wéhrend
2nei weitere Oefen abkiihlen und die beiden Ubrigen gepackt und
angewarmt werden. AuUf diese W\eise ist eine gleichméfige, lang-

® Iron Age 121 (1928) S. 127.
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same Erwérmung der Blocke, unabhangig von der Sorgfalt der
Bedienung, gewahrleistet. Alle Qefen sind zur besseren Betriebs-
Ubennachung mit Aufschreibe-Pyrometern ausgerustet.

Die Einrichtung der Gluh- und \ergiteanlage bietet nichts
Besonderes. K. Kreitz.

Die Bearbeitbarkeit der Metalle.

Q W, Boston wverdffentlichte eine sehr eingehende
sammmrenstellung der bisherigen Arbeiten und ihrer Ergebnisse
Uber die Prufung der Bearbeitbarkeit der Metalle durch span-
abhebende Werkzeugel). Es werden folgende Hauptverfahren
fur diese Prufung besprochen:

1 Die Messung der Schnittdriicke an der schneidenden \W\erk-
zeugkante.

2 Die Bestimmung des Kraftverbrauchs bei der Zerspanung.

3 Die Haltbarkeit des Werkzeugs. Diese kann entweder durch
die Standzeit (Zeit bis zur wvollstandigen Abstumpfung des
Werkzeugs) oder durch die Schnittgeschwindigkeit, die sich
jeweils bei einer bestimmten vorgeschriebenen Standzeit er-
reichen la3t, germessen werden.

4. Die Beurteilung des Oberflachenaussehens des fertig bear-
beiteten Werkstiicks.

5. Des Bohrverfahren unter Gewichtsbelastung, wobei die nach

einer gewissen Undrehungszahl erreichbare Lochtiefe als VBB

fur die Bearbeitbarkeit genonmmen wird.

Die Bestimmung des Drehmoments beim Bohren.

Die Ermittlung des Zusammenhanges zwischen den bel der

Zerspanung anzuwendenden Schnittgeschwindigkeiten und

den physikalischen Eigenschaften.

8 Die Beziehungen zwischen Hartezahlen, Schnittdricken und
Bearbeitbarkeit.

9 Die Bestinmmung der an der schneidenden W\erkzeugkante
entstehenden Temperatur und der Harteanderungen, die bei
der durch den Schneidvorgang bedingten \erformung auf-
treten.

Der \ferfasser hat sich offensichtlich bei dieser Einteilung
wvon den vorliegenden \ersuchsergebnissen leiten lassen, da nicht
jedes der angegebenen Verfahren einen neuen Gesichtspunkt fur
die Beurteilung der Bearbeitbarkeit enthalt. Es kdnnen daher
bel der Auswertung der \fersuchsergebnisse die im vorstehenden
unter 1, 2, 5, 6, 7 und 8 aufgefuhrten Prufverfahren gemeinsam be-
sprochen werden, da man alle diese Prifungsarten als eine Be-
urteilung der Bearbeitbarkeit nach dem Kraftverbrauch bezeich-
nen kann, gleichgultig ob es sich um eine Schnittdruckmessung
beim Drehvorgang oder um eine Bohrdruckimessung beim Bohren
handelt. Die Versuche haben eirnandfrei gezeigt, dal3
a) kein Zusammenhang zwischen Kiraftverbrauch und physi-
kalischen Eigenschaften besteht,

b) die weichsten Werkstoffe nicht immer auch den geringsten
Kraftaufwand fur die Zerspanung benétigen,

©) der Kraftverbrauch keinen Maf3stab fur die anzuwendenden
Schnittgeschwindigkeiten oder \orschube gibt,

d) kein Zusammenhang im Kraftverbrauch der einzelnen Be-
arbeitungsarten wie Drehen, Frasen, Bohren usw. besteht.

Als Ergebnis dieser Prifungen ist festzustellen, daf3 sich bei
gunstiger Werkzeugform ein gewisser Mindestwert des Kraft-
verbrauches ergibt.

Alle diese \ferfahren gestatten jedoch nicht, die wirkliche
Schneidhaltigkeit der Werkzeuge zu bestimmen. Fur den Werk-
stattenmann und den Kalkulator ist aber in erster Linie die Frage
von Bedeutung, welche Schnittgeschwindigkeiten man arvwenden
darf, um bei gegebenen Spanabmessungen nach Schnittiefe und
\orschub den Werkstoff eine gewisse Zeit ohne Auswechselung
des Drehstahles bearbeiten zu konnen. Bei demfur die Beurteilung
der Bearbeitbarkeit aus den vorstehenden Grinden wichtigsten
Punkt 3 werden vom \erfasser lediglich die Formeln Taylors an-
gegeben. Diese Formeln sind im Gebrauch sehr unstandlich, und
die Konstanten andern sich bei jedem Werkstoff und jedem Span-
querschnitt. Es ist daher notwendig, durch planméRige Ab-
stumpfungsversuche die \Versuche Taylors zu ervweitern und den
neuen Werkstoffen und Werkzeugen anzupassen. Bei Punkt 4,
Beurteilung des Oberflachenaussehens, werden auch nur ganz
wenige \ersuchsergebnisse genannt, die zum Teil auch noch viel
zu allgenmeine Angaben enthalten. Es wird jedoch klar zum Aus-
druck gebracht, daf? Zusammensetzung und Warmebehandlung
des Werkstoffs, der Zustand der schneidenden Werkzeugkante,
die Spanabmessungen und vor allen Dingen die Schnittgeschwin-
digkeit einen sehr grof3en Einflu’ auf die Oberflachenbeschaffen-
heit haben. Die bei Punkt 9, Einflul der Temperatur und der

N O

X Trans. Am Soc. Steel Treat. 13 (1928) S 49.
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Harteanderungen beim Schreidvorgang, besprochenen \er-
suchsergebnisse zeigen, da3 auf diesem Wege noch wichtige Er-
kenntnisse gevwonnen werden konnen, und daf3 bel jedem Be-
arbeitungsvorgang die durch diese Einflisse bedingten Werk-
stoffiveréanderungen bertcksichtigt werden nmissen.

Die Arbeit bietet eine sehr gute Zusammenstellung und
kritische WUrdigung der bis dahin bekannten \ersuche zur Pru-
fung der Bearbeitbarkeit. Die Ergebnisse haben jedoch verhalt-
nismaiRig wenig praktischen Wert, da man in den neisten Fallen
vergebens versuchte, Kraftverbrauch und Bearbeitbarkeit sonie
physikalische Eigenschaften und Bearbeitbarkeit in irgendeinen
Zusammenhang zu bringen. Auch das Bestreben, die Bearbeitbar-
keit nach einem Bearbeitungsvorgang wie z. B. Bohren zu beur-
teilen, konnte keine Klarung der Frage bringen. Denmgegentiber
ist festznstellen, daf3 die neuesten deutschen, von Boston noch
nicht besprochenen Arbeiten Uber die Bearbeitbarkeitl) den Be-
durfnissen und Erfordernissen der Praxis besser Rechnung tragen
und brauchbare Unterlagen enthalten. K. Krekder.

Beitrage zur Eisenhuttenchermie.
(Januar bis VErz 1928)
[SHiuR von Seite 914]
4. Metalle und Metallegierungen.

Die gewichtsanalytische Bestimmung des Kupfers als
Kupferrhodanur liefert nach J. M Kolthoff und G H. P.
v. d. Meene2 sowohl bei Fallung in der Kalte als bei Siedeterm-
peratur vorzigliche Ergebnisse. Salzsaure und Schwefelsaure
storen nicht, wenn die Konzentration bei der Fallung nicht groier
als etwa /2 ist. Der Ueberschul? an Rhodanid soll nach der
Fallung nicht grof3er als etwa n/20 sein, sonst tritt Komplex-
bildung ein, wodurch Kuprorhodanid gelGst wird. Die Fallung
.kann sowohl neben sehr grol3en Mengen an Ferro-lonen als auch
Ferri-lonen vorgenommen werden. Im letzten Falle soll man in
der Warme ausfallen, um die Reduktion des dreiwertigen Eisens
in die zweiwertige Form zu beschleunigen. Kobalt, Nickel,
NMangan, Zink und Arsen sind ohne Einflul auf das Ergebnis.
Wismut, Antimon und Zinn haben die Neigung, durch Hydrolyse
ihre Oxydhydrate auszufallen. Durch Zusatz von\W\einsaure werden
sie unschéadlich gemacht.

Die Beobachtung, daf? Blei-lonen aus einer schwmach al-
kalischen Lsung mit Hilfe eines Alkalirhodanids quantitativ ab-
geschieden werden konnen, veranlafdte G Spacu und J. Dick®),
diese Erscheinung zur Grundlage eines neuen Schnellver-
fahrens zur Bestimmung far Blei zu machen. Es gelang
2war nicht, das Blei aus einer schwach anmmoniakalischen Ldsung
mit Hilfe eines Alkalirhodanids als einen homogenen Korper ab-
zuscheiden, da man stets ein mit Bleihydroxyd wverunreinigtes
basisches Salz erhélt; macht man aber die Lésung des Bleisalzes
mit Pyridin alkalisch und wversetzt nachher mit irgendeinem
Alkalirhodanid, so bekommt man wider Ennarten stets statt
einer Konmplexverbindung ein basisches Salz von der Formrel
Pb(OH)SCN, das keine Spuren von Bleihydroxyd enthalt, in
Wasser nur spurermeise I6slich, in pyridin- und alkalirhodanid-
haltigem Wasser aber ganz unl&slich ist. Der durch einen Por-
zellanfiltertiegel abgesonderte Niederschlag wird mit Alkohol
und Aether ausgewaschen, im Exsikkator 5 bis 6 min bei Zimmer-
temperatur im Vakuum getrocknet und gewogen. Die Unrech-
nungszahl von Pb(OH)SCN auf Pb ist 0,7340. Des ganze \fer-
fahren dauert 20 min. Der Niederschlag kann auch in einem
Trockenschrank erfahrungsgemél? bei 40°, ohne irgendeine \er-
anderung zu erleiden, in 10 bis 15 min getrocknet werden.

Chloramin, ein stabilisiertes, in wésseriger Losung sehr
titerfestes Natriumhypochlorit, ist nach E. Rupp4) als Jod-
ersatz zur titrimetrischen Bestimmung von Zinn ver-
wendbar. Der Salzsauregehalt der zu titrierenden ZinnlGsung
darf 3 bis 5 %6 nicht Uberschreiten, da Chloramin sdureenpfindlich
ist. Die zu titrierende Hussigkeitsmenge betrégt zweckmélig
etwa 50 bis 100 o Zu entsprechender \erdinnung der salz-
sauren Stannosalzlésung dient ausgekochtes oder mit Kohlensaure
geséttigtes, d. h. entluftetes Wasser. Die unmittelbare Titration
mit n/10-JodIosung liefert bekanntlich sehr leicht Unterwerte,

4 A Wallichs: Mesch.-B. 6 (1927) S 997; F. Rapatz und
K Krekeler: St. u. E 48 (1928) S. 257/61; G Sohlesinger:
St. u. E 48 (1928) S. 307/12 u. 338/45; F. Rapatz: Stahl und
Eisen als Werkstoff. Gesanrelte \ortrége der Gruppe Stahl und
Eisen auf der Werkstofftagung Berlin 1927, herausgegeben vom
Verein deutscher Eisenhuttenleute, Bd. 1 (Dusseldorf: \ferlag
Stahleisen m b. H. 1928) S 60; A Wallichs und K Krekeler :
Stahl und Eisen als Werkstoff, Bd. I, S 65/8, Bd. I\, S 37/49;
ferner: St. u. E. 48 (1928) S 626/7.

2 Z anal.Chem 72(1927) S 337/45.

®) Z anal.Chem 72 (1927) S 289/93.

4 Z anal.Chem 73 (1928) S 51/3.
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da die naszenten Jod-lonen den Luftsauerstoff zu starker oxyda-
tiver Mitwirkung anregen. Genaue  erte enthalt man nur bei
peinlichstem Luftausschlu3. Beim Titrieren mit Chloraminentfallt
diese Ueberenpfindlichkeit. Als metallischer Reduktor zu der ge-
wohnlich erforderlichen Unmvwandlung von Stannisaiz in Stannosalz
sind fur die Titration mit Chloramin Zinkspéane am besten geeignet.

Bei der technischen Analyse von Bronze und Messing
wird der Bestimmung des Antimons neist zu wenig Bedeu-
tung beigenessen. Durchweg sieht man den in Salpeterséure
ungel&st gebliebenen Rickstand als aus Zinn- und Phosphorséaure
bestehend an. S. A Tschernichofl) halt die Bestinmmung
auch kleiner Artimonmengen bei allen technischen Analysen fur
durchaus notwendig und teilt ein \erfahren mit, wie die Bestim-
mung in dem in Salpeterséure unltslichen Oxydgemisch einfach
und mit genugender Genauigkeit ausgefuhrt werden kann.
1 g Bronze, Rotgul? oder Messing wird in Salpetersaure gelGst, die
unlSslichen Oxyde werden abfiltriert, gegliht und gewogen. <o
erhdlt man die Sunmme von Zinnoxyd und Antimontetroxyd
nebst Phosphorpentoxyd und Spuren von Eisenoxyd und Kupfer-
oxyd. Die Oxyde werden quantitativ in einen Erlenmeyer-Kolben
mit Zucker und Schwefelsdure Ubergefuhrt und aufgeschlossen.
Hierauf wird das Antinon mit n/10-Bromatlosung titriert. Zur
Bestinmmung der absorbierten Eisen- und Kupferspuren werden
nach der Bestimmung des Antimons 5 art SOprozertige V\ein-
sdure und Aetznatron bis zur alkalischen Reaktion
und mit verdinnter Natriumsulfidlosung geféllt. Die abfiltrierten
Sulfide von Kupfer und Eisen werden gel6st und kolorinmetrisch
bestimmt. Eine direkte Bestimmung des Zinns halt Tschemichof
fur Uberflissig, weil die Titrierverfahren, einerlei ob mit Jod,
Bromat, Ferrichlorid oder Bichromat, nicht als hinreichend genau
geltenkonnen. DieVWWagungder Gesanmtoxyde nach Abzug der einzel-
nen bestimmten \Verunreinigungen gibt nach Ansicht Tschemichofs
viel genauere Zinnmerte. Bei Bestinmmung kleiner Antimonnmengen
in ganz zinnfreiemn Messing gibt man zueiner EimMnage von 5g Mes-
singetwa 50 g reines Zinn und 16st in Salpetersaure. Geringe A+
timonmengenfallen bei Abwesenheitvon Zinnnicht quantitativ aLs.

Ein von H. R Fitter2Jangegebenes VVerfahren zur Be-
stimmung von Antimon in WeiBmetallen u. a m beruht
auf der wenig bekannten Tatsache, daf3 frisch gefallte Oxyde von
Zinn und Antimon ollig I6slich in einer Lésung von Oxalséure
sind. Des \ferfahren wwurde ausgearbeitet zur Bestinmmung von
Spuren Antimon neben grof?en Mengen Zinn, es eignet sich aber
auch zur Untersuchung von Legierungen mit bis zu 15% Sh
Nen 16st 2 g der Probe in 20 ciB konzentrierter Salpetersaure,
kocht die nitrosen Dénpfe fort und verdunnt auf 200 a3, nech
dem Absetzen der Oxyde des Zinns und Antimons sammelt man
sie auf einem Filter, wascht sorgféltig aus, fuhrt in ein Becherglas
Uber, versetzt darin mit 30 g Oxalsaure, verdunnt zu 100 a8
und erhitzt, bis die FlUssigkeit ganz klar ist. Man verdinnt dann
mit siedendem Wasser auf 200 cnBund leitet Schwefelwesserstoff
ein, bis samtliches Antimon geféllt ist. Der Niederschlag kann
noch Spuren Zinn und wenig Kupfer und Blei enthalten. Er wird
durch Umfallen gereinigt und das Antimon nach einem der
Ublichen \erfahren bestinmt.

Fhir die volumetrische Bestimmung des Antimons
und Arsens untersuchte P. Ed. Winkler*) die Reduktion von
funfwertigem Antinon und Arsen zu dreivertigem Antinon
und Arsen in saurer Lésung mit Jodid. Wurde das dabei ent-
stehendefreie Jod mit Natriumthiosulfatlsung entfarbt, sowaren
die Ergebnisse wegen storender Einwirkung des Luftsaverstoffs
ungenau. \ortreffliche Werte wurden jedoch erhalten, wenn des
Jod durch Kochen und gleichzeitiges Durchleiten von Kohlen-
saure durch die ReaktionsflUssigkeit entfernt vwurde. Dann waren
die Metalle quantitativ in die dreivertige Form Ubergefuhrt und
konnten in bikarbonathaltiger Losung mit eingestellter JodiGsung
titriert werden. Am besten wird die Unwandlung bei folgenden
Konzentrationen vorgenommen: Zu 100 ot funfwertiger Anti-
nonldsung, die bis 0,2 g metallisches Antinon enthalten kann,
gibt man 10 ar* konzentrierte Salzsaure, 10 cm3 IOprazentige
Jodkalium-Losung und etwas StarkelGsung, zu 100 cniBneutraler
funfwertiger Arsenldsung, die bis zu 0,2 g Arsenigsaure enthalten
darf, dagegen 10 cnB Schmefelsaure (1 : 1), 10 art konzentrierte
Salzsaure, 20 cnB ICprozentige Jodkalium-LOsung nebst etwas
Starkelésung. Nach diesem Verfahren kann sowohl das Antinon
als auch das Arsen in weniger als 2 st quantitativ bestinmt
werden, wennmanvon den Schwefelwesserstoff-Niederschlagen aus-
geht, aus denen mandie neutralen Lasungender funfwertigen Grund-
stoffe mit Hilfe von Wasserstoffsuperoxyd leicht erhalten kann.

® Z anal. Chem 73 (1928) S 265/70.

) J. Soc. Gem Ind. 46 (1927) S 414; nach Chem Zen-
tralbl. 99 (1928) Bd. I, S 730

* Bull. Soc. Chim Belg. 36 (1927) S 491/501; nach Ghem
Zentralbl. 99 (1928) Bd. I, S 231
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Zur quantitativen Trennung von Arsen, Antimon
und Zinn arbeitete A Thirmerl) einen Analysengang aus, der
Destillations- und zeitraubende AufschluRverfahren ausschaltet,
weil dem Betriebsanalytiker keine vennickelten Gerédte, wenig
Zeit und Raum zur \Verfugung stehen und ihm Fallungs- und
Titrierverfahren am gelaufigstensind. Die Vetalle Arsen, Antimon
und Zinn werden nacheinander abgeschieden und, soweit ohne
AufschluRverfahren Iésliche Stoffe wvorhegen, gleichzeitig die
Wertigkeit festgestellt. In konzentrierter Salzséure ist Zinnoxyd
fur technische Znecke hinreichend genau quantitativ unlcslich,
wahrend sich Antimonverbindungen hierin 16sen und so von Zinn
getrennt werden kénnen. ZAnecks Zurtickdréngung der Hvdrolvse
ist ein Zusatz von einigen Kristallen Seignettesalz notwendig.
Den Ruckstand spult man vom Filter, verdampft fast zur Trockne
und nimmt mit konzentrierter Salpetersaure auf. Nachdem diese
einige Zeit eingewdrkt hat, verdunnt man. filtriert und gluht zur
Bestintmung des Zinndioxyds. In die konzentrierte salzsaure
Losung leitet man zur Vermeidung der Bildung von Oxychlorid
zunachst Schwefelwasserstoff ein. erhitzt die Losung, verdunnt
im Verlauf von *4 st mit heiRem Wasser auf etvwa 150 arilund hélt
wahrend 1 st eine Temperatur von 90 bis 95* genau ein. Der \er-
lust durch Eindampfen der Hussigkeit ist laufend mit kochendem
Wasser zu erganzen. Es fallen Antimonsulfur, Sb553 und An-
timonsulfid, SbeaS5 vollsténdig aus. Nach dem Abkuhlen wird
das Gemisch der Antimonsulfide, das reichlich mit elementarem
Schwefel durchsetzt ist. auf einem feinporGsen Glasfiltertiegel
gesamrelt, im Lufttrockenschrank 4 bis 6 st auf 280 bis 300* im
Kohlensaurestrom erhitzt und so quantitativ in Antimonsulfir
Ubergefuhrt.

Handelt es sich um eine Trennung von Arsen, Artimon und
Zinn, die man als geltste Sulfosalze oder aus der Sodaschirelze in
salzsaurer LAsung vor sich hat, so enpfiehlt sich der folgende
Avrbeitsgang: Die Lésung wird mit reinster Natronlauge bew
Salpetersaure gegen Lakmus neutralisiert: einer Menge wvon
mindestens 150 cniBwerden dann einige Tropfen reinster Natron-
lauge zugesetzt und die Metall-lonen durch Oxydation mit \\asser-
stoffsuperoxyd auf ihre hochste Wertigkeitsstufe gebracht. Der
Uberschissige Sauerstoff wird ausgekocht, nachdem vorher die
Flussigkeit mit etwa 10g festermn Chloranmonium versetzt worden
war; nach reichlich 1 st, wobei die FlUssigkeitsmenge stets gleich
zu halten ist, 1a3t man auf 30* abkuhlen, fugt 1 bis 2 a1t Salz-
séure zu, leitet etvwa 30 bis 40 min Schwefelwasserstoff ein und
filtriert die geféllten Arntimon- und Zinnsulfide durch ein dichtes
Filter. Ausgewaschen wird mit salmiakhaltigem Wasser. Die
angewandte grof3e Hussigkeitsmenge und die schwache Saure-
konzentration tragen dazu bei. daf3 Arsen in Ldsung gehalten wird,
da nur dreinertiges Arsen aus verdunnten Ldsungen mit Schwefel-
waesserstoff gefallt wird; Arsensulfid, AssSj fallt nur in konzen-
trierter saurer Losung mit Schwefelwasserstoff aus. Dessen Ent-
stehung und Fallung wird durch das vorhandene Anmmonium-
chlorid verhindert, das Arsen bleibt als Pentachlorid in Ldsung.
Nach diesem \Verfahren sind Antimon und Zinn leicht von Arsen
zu trennen; das letzte wird nach VVerkochen des Schwefelwasser-
stoffs, Zugabe von etwa 5 g Soda und abermaliger Oxydation mit
Perhvdrol durch Anmoniak und Magnesiamixtur als Mbgne-
siumammoniumarsenat gefallt. Aus dem Niederschlag kann Arsen
dann wie uUblich als Magnesiumpyroarsenat oder im Glasfilter-
tiegel bei 105 bis 110® getrocknet als wesserfreies bagnesium-
ammoniumarsenat bestimmt werden. Der Filterriickstand der
gefallten Antimon- und Zinnsulfide wird samt Filter mit etwa
40 ot konzentrierter Salzséure behandelt, dann wird das gleiche
\Volumen zugefiugt, vorsichtig ennarmt und filtriert. Man bringt
die Losung auf mindestens 300 ats, erhitzt auf 95 bis B®und
leitet wahrend 1 st Schwefelwesserstoff ein. wobei die \VVerdamp-
fungsverluste mit kochendem Wasser erganzt werden. Nach dem
Erkalten wird der Niederschlag von Antimonsulfid durch einen
Glasfiltertiegel abgesaugt und wie oben als Antimonsulfir be-
stimmt. In Losung befindet sich Zinn quantitativ als Ammonium-
sulfostannat, was durch das Armmoniumchlorid und die gewéhlte
Fallungstemperatur veranlaf3t ist. Nach Verkochen des Schwmefel-
wesserstoffs wird die saure Losung mit Anmoniak neutralisiert,
mit Salpetersdure bis zum roten Umschlag von Methylrot versetzt
und das Zinn mit Anmoniunmmitrat als Oxyd gefallt.

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

K. Bruggemann¥®) legt nach eigenen Erfahrungen dar. wie-
weit die Ermittlung der Ausbeute der Kohle an Koks
und Nebenerzeugnissen nach Laboratoriumsversuchen mit
den Betriebsergebnissen Ubereinstimmt. Ein allgemeiner grofier
Uebelstand des Laboratoriumsverfahrens ist zunéchst die geringe
angewandte Venge von 15 oder 20 g. Die grof3e Anzahl von
Fehlerquellen mui3 sich naturlich bei dieser geringen Kohlenmenge

# Z amal. Chem 73 (1928) S. 196/200.
*) Brennstoff-Chem 9 (1928) S. 59 6L
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ganz besonders bemerkbar machen. Die sehr wichtige Einhaltung
einer bestimmten Temperatur, die der des Koksofens entspricht
und von der die Zersetzung der Destillationsgase abhéngig ist.
wird in dem Gasverbrennungsofen nur unvollkommen erreicht.
Die Ausfuhrungen werden auf die Bestinmmung von Koks. Teer.
Ammoniak. Benzol und Gas beschrankt. Die Ermittlung der
Ausbeute an Koks im Laboratoriumsverfahren stimmt mit den
Betriebsergebnissen gut Uberein und ergibt unter allen Unter-
suchungen die sichersten \ergleichswerte. Dies ist leicht erklar-
lich. da der VVorgang der Koksbildung im Destillationsrohr der
Verkokung im grol3en vollstandig gleich ist. Umgekehrt ist die
Teerbestimm uni: am ungenauesten. Es ist allgemein bekannt,
dal3 dieselben Kohlen, in der Gasretorte verkokt, oft bis zu der
doppelten Menge Teer ergeben wie im Koksofen. In diesem findet
infolge des weiteren \\eges der Destillationsgase durch die glihende
Koksschicht und an den glihenden Wanden vorbei eine weit-
gehende Zersetzung der Teerdanpfe statt. Diese Zersetzung soll
bei dem Laboratoriunsverfahren dadurch nachgeahmt werden,
daf3 die Destillationsgase Uber eine Schicht glihender Schamotte-
komer geleitet werden. Hierbei spielt die Temperatur eine aus-
schlaggebende Rolle. Im Betrieb kann man leicht die Erfahrung
machen, da3. wenn die durchschnittliche Temperatur in einem
Monat nur 33®hoher oder tiefer hegt als im Vormonat, sich dies
meistens auf das Teerausbringen auswirkt. Nun ist es bei dem
Laboratoriunmsverfahren sehr schwer, die Temperatur gleichméafig
zu halten. Durch geringe Schwankungen des Gasdruckes und
infolge der Unzulénglichkeit einer genauen Temperaturregelung
kodnnen leicht Temperaturschwankungen von S3®und mehr \or-
kommen. Dann verlauft aber auch die Zersetzung der Teer-
dampfe ungleichméRig, und die erhaltenen Werte sind nicht ein-
wandfrei. Neben diesen Fehlerguellen wird der grofdte Fehler
dadurch verursacht, daf3 der Teer nur sehr unvollsténdig aufge-
fangen werden kann. \erlauft die Zersetzung wie im Betriebe,
so muf3 infolge der grolRen \erlustquellen im Laboratorium eine
geringere Teerausbeute erhalten werden. Bei moglichst genauer
Betriebsnachahmung hegen die Teerwerte hier nmeistens 20 bis
25 % unter den im Betrieb ermittelten Werten. Glnstiger als die
Bestinmmung des Teeres ist die des Ammoniaks. Da das A
moniak restlos durch die Schwefelsaure absorbiert wird, fallen
hier die grofRen Fehlerqguellen fort. Geringe Temperaturschwan-
kungen bei der Beheizung rufen keine grof3en Aenderungen hervor.
Die Bestimmung des Benzols laidt sich auf zwei Arten aus-
fuhren. durch Adsorption mit aktiver Kohle oder mit Paraffindl.
Wesentlich ist besonders bei der Ermittlung mit aktiver Kohle,
daR das Gas vollstandig trocken ist. Deshalb muR3 hinter das
U-Rohr mit Chlorkalzium noch ein Rohr mit Phosphorpentoxyd
geschaltet werden. Weiter genugt auch ein U-Rohr mit aktiver
Kohle nicht zur Aufnahme des gesanmten Benzols. Des benétigte
2neite Rohr nimmt ungefahr 200 des gesamten Benzols auf.
Die mit aktiver Kohle ermittelten Laboratoriunswerte hegen
nach Ansicht von Briggemann 20 bis 25 %6 Uber den Betriebs-
werten, was damit erklart wird, daf3 die aktive Kohle eine sehr
grof3e Adsorptionskraft hat und das Benzol restlos aufnimnt,
wahrend im Betrieb ein grofer Teil nicht ausgewaschen wird und
im Geas verbleibt. Besser als die Adsorption mit Kohle gibt nach
den weiteren Ausfuhrungen von Bruggemann die Adsorption mit
Paraffindl die Betriebsverhéltnisse wieder. Bei diesem \Verfahren
wird das Benzol in 2nei mit Paraffindl beschickten Kaligeratec.
die durch Eiswesser auf G®abeekuhlt werden, absorbiert. Infolge
der geringeren Adsorptionskraft des Paraffindls werden nicht so
viele dampfformige Bestandteile und gasformige so gut wie gar
nicht zurtckgehalten. Nach diesem Laboratoriumsverfahren
werden Werte erhalten, die nmeistens wenig unter den Betriebe-
werten hegen. Das Gasausbringen steht im engen Zusammen-
hang mit der Teerzersetzung. Je weitergehend der Teer zersetzt
wird, um so mehr Gas entsteht. Der hierdurch bedingte Fehler
ist aber der einzige grof3ere Fehler, der bei der Gasbestimmung
in Frage kommt, vorausgesetzt, daf3 die Kohle vollstandig entgast
wird. Aus den vorstehenden Ausflhrungen ist ersichtlich, daf3
bei den Laboratoriumsversuchen grof3e Fehler auftreten kénnen,
die bei einigen Bestimmungen, Teer und Benzol, Uberhaupt nicht
zu vermeiden sind. Unbedingt ist das Laboratoriumsverfahren
ein gutes Hilfsmittel; es mulR aber davor gewarnt werden, ihm
allzu grof3e Bedeutung beizumessen.

In der einfachen und in vielen Fahen in der Praxis an sich
bereits Ubhchen Rohrchenentgasung bei Temperaturen von etwa
70®Rerblicken M Dolch und K. Gieseler1) ein ebenso einfaches
wie zuverléssiges Miittel zur Erkennung und Zuwmeisung be-
stimmter Kohlen, sofern nur die untersuchten Brennstoffe der
grof3en Gruppe der Humuskohlen angehdren. Die Untersuchung
der Gasbestandteile bzw. die Ermittlung der absoluten NMengen
von Kohlensaure, Kohlenoxvd und Methan, welche bei der Ent-

*) Z Qperschles. Berg-Huttenm. V. 67 (1928) S. 2 10.
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gasung der Kohlen unter Ubereinstimmenden Bedingungen ge-
wonnen werden, soll nach Dolch und Gieseler eirmandfrei deren
Zugehorigkeit zum Typus der Steinkohle oder der Braunkohle
oder deren Mittelstellung kennzeichnen und auch bestimmen
lassen. Fur ausgesprochene Steinkohlen sind Werte, die Uber die
Bildung von 1 m3 CO2100 kg wesentlich hinausgehen, nicht an-
zunehmen. Auch die Kohlenoxydausbeute erreicht fur Stein-
kohle kaum den Wert von 2 m3100 kg; sie bleibt vielmehr fur die
alteren Steinkohlen weit darunter und erreicht auch fur die am
wenigsten ingekohlten Steinkohlen im allgemeinen kaum\A\erte
Uber 1,5 m3100 kg reine Kohle. Witer ist den Steinkohlen im
Gegensatz zu den Braunkohlen aber auch die hohe Methanaus-
beute eigentumlich. An Stelle der zur Kennzeichnung der Kohlen-
art Ublichen, einzig verlaBlichen Bestinmmung des Gehaltes an
Huminsaure kann denmnach mit vollem Erfolg die Ermittlung der
Gasmenge und Gasbestandteile treten. Hierdurch ist nicht nur
eine wesentliche \ereinfachung der Untersuchung moglich,
sondern auch eine viel sichere Beurteilung der Kohle selbst.

P. Schlupfer und E. Hofmannl) stellten Kkritische
Untersuchungen uUber die Bestimmung des Kohlen-
oxyds an. Des Jodpentoxyd-Verfahren konnte so ausgestaltet
werden, dal? 0,005 % GO in 200 cnB8 Gas in 10 bis 15 min noch
genau bestimmt werden kdnnen.  Die Nachprifung des Palladium-
chlortir- und Silbernitrat-\Verfahrens ergab, dafl? sowohl personliche
Einflisse bei der Beurteilung der Farbenanderungen als auch
verschiedene Fallungsformen das Ergebnis beeintrachtigen konnen.
Diese Arbeitsweisen werden deshalb nicht als genaue quantitative
Bestinmmungsverfahren betrachtet, sondern als Naherungsver-
fahren fur die Erkennung kleiner Kohlenoxydmengen. Des
Silbernitrat-\erfahren hat insofern gewisse \Vortelle, als es kleine
Kohlenoxydgehalte rascher anzeigt; die Ldosung mul3 aber mit
grolBer \Vorsicht hergestellt werden. Kohlenoxydmengen unter
0,05 % sind schwer und nicht immer sicher zu erkennen. Zur Be-
stimmung grolRerer Kohlenoxydmengen (Uber 0,2%6) in den Ub-
lichen gasanalytischen Gerédten eignet sich sehr gut in 10%
Oleum suspendiertes feines Jodpentoxyd auch bei Zinmer-
temperatur. Dieses Mittel ist dem Damiensschen Reagens, in
Schwefelsdure  aufgeschlammtem  Kupferoxydul, vorzuziehen.
Die Bestimmungen lassen sich rasch ausfuhren, sind genau, und
der Endpunkt der Reaktion ist gut erkennbar. Des Reagens ist
sehr lange brauchbar, so daf3 die Pipettenfullungen selten ausge-
wechselt zu werden brauchen. Sauerstoff, Wasserstoff und Methan
wirken auf das Mittel nicht ein, die schweren Kohlermasserstoffe
dagegen nisssen vor der Kohlenoxydbestimmung aus dem Gese
entfernt werden.

Bei den gebrauchlichen Gasuntersuchungen durch \er-
brennung Uber einer glihenden Platinspirale oder nach dem
Explosionsverfahren besteht die Gefahr der Bildung von Stick-
oxyden aus dem Stickstoff und Sauerstoff der Luft. Ueber die
Bildung und Bestimmung von Stickoxyden in der
Gasanalyse lait sich E Richards? aus. Zur Bestinmmung
wird das gebildete Stickoxyd zunachst restlos in Stickstoffperoxyd
Ubergefuhrt, das seinerseits mit Wasserstoffperoxyd oder Kalium-
permanganat in Natronlauge vollstandig zu Salpetersaure oxydiert
wird. Die Bestimmmung der so gebildeten Salpetersdure findet
durch Armendung von \ergleichslosungen von  Kaliumnitrat
bekannter Konzentration auf kolorimetrischem Wege mittels
Phenoldisulphoséure statt, die durch Auflésen von 25 g reinem
weil?en Phenol in 150 ciBkonzentrierter Schwefelséure und zwnwei-
stiindiges Erhitzen des Gemisches nach Zugabe von 75 o3
rauchender Schwmefelsaure auf 100° hergestellt wird.

Eine Wassergehaltsbestimmung in Braunkohle ist
nach Beobachtungen von H. Piatscheck3 nach dem Karbid-
verfahren in 554 bis 9 min auszufuhren. Die Kohle wird zunachst
gemahlen; die durch ein Sieb von 900 Meschen je cn2 gesiebte
Probe wird mit feingemahlenem Karbid vermischt, worauf dessen
Zerlegung durch das in der Kohle enthaltene Wasser in Kalzium-
hydroxyd und Azetylen erfolgt. Die jeweilig entwickelte Menge
wvon Azetylen wird darauf festgestellt und aus ihr der \WWasser-
gehalt der Kohle errechnet. Die dem Karbidverfahren oftmals
wvon anderer Seite nachgesagten Fehlerquellen sind nach Piatscheck
bis auf einen Mindestwert zu beheben. A. Stadeier.

NMeschinenbau- und Kleineisenindustrie-Berufsgenossenschaft.

Nach dem Jahresbericht fur 1927 hat der allgemeine Auf-
schvwung, der das Jahr 1927 fur das deutsche Wirtschaftsleben
kennzeichnet, auch den Arbeitsgebieten des deutschen Ma-
schinenbaues und der Kleineisenindustrie eine erhthte Beschaf-
tigung gebracht; aber die leidige Tatsache, da3 der Krieg be-

* Monats-Bull. Schwmeiz. V. Gas-Wasserfachm 7 (1927)
S 293/303 u. 34972

3 Feuerungstechn. 16 (1928) S. 17/8.

3 Braunkohle 27 (1928) S 49/53.
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sonders auf diesen Gebieten, auch in denjenigen ehemals feind-
lichen Landern, die sich friher wenig oder gar nicht darin betétig-
ten, 2nangsweise eine solche Industrie entstehen lief3, hat in \er-
bindung mit den viel beklagten, schweren Belastungen der
deutschen Industrie (durch die Lohnzwangswirtschaft, durch
Steuern, Soziallasten und Dawes-Lasten) doch die Folge gehabt,
daf3 der Aufschvwung sich mit vereinzelten Ausnahmen nicht im
gleichen MHEZe auszuwirken vermochte wie in anderen Kreisen
der deutschen Industrie.

Im Jahre 1927 wwurden 327 860 \ollarbeiter beschéftigt
gegentber 262 773 im Jahre 1926, also ein Mehr von 25 % Auch
die Lohnsune, die diesen \ersicherten gezahlt wurde, ist erheb-
lich gegen 1926 gestiegen, namlich von 509 675 338JIM auf
687 919630JIM, also um 35%. Die Anzahl der versicherten
Betriebe hat im Berichtsjahre von 10 787 im Jahre 1926 um 33
Betriebe auf 11 126 zugenonmen.

Im einzelnen entnehmen wir dem Bericht noch folgende An-

n:

Die Umlage betrug fur das Jahr 1927 7 732 755,39JIM-, sie
ist gegentiber der des \orjahres, die 9 881 60541 JtM ausnmeehte,
um 2 148850,02J)IM gefallen. Die Umlagebelastung, auf eiren
\vollarbeiter bezogen, stellte sich auf 23,59JIM-, sie ist gegentiber
1926 um 14,02JiM gefallen und Ubertrifft die des Jahres 1913
um 7,89JIM. Fur je 1000JIM gezahlter Lohne und Gehélter
waren 11,24JI1M zu entrichten gegen 11,13JIM im Jahre 1913 ud
1939JIM im Jahre 1926. Die VVerwaltungskosten beliefen sich,
berechnet auf eine versicherte Person, auf 1,88JIM, berechnet auf
1000JIM anrechnungsfahigen Entgelt auf 0,89JIM.

Der Jahresdurchschnittsverdienst eines versicherungspflich-
tigen \ollarbeiters betrug 2025JIM gegen 1345JIM im Jahre
1911, 1387JIM im Jahre 1912 und 1416JIM im Jahre 1913 FHir
die einzelnen Sektionen stellte sich der Jahresverdienst folgender-
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An Unfallen kamen 41430 zur Anmeldung.  Entschédigt
wwrden im Jahre 1927 insgesant 14 460 (14 557) Unfalle, darunter
1901 (1848) erstmalig.
\on den erstmalig entschadigten Unfallen ereigneten sich:
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Als hauptsachlichste \Veranlassung zu den Unféallen sind an-
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Nach den Arbeitsverrichtungen getrennt ereigneten sieb
738 = 40% (728 = P %) Unfalle an Mbschinen und nmeschi-
nellen Einrichtungen und 1193 = 60 % (1120 = 61%0) Whfdle
sonstiger Art.

Die Entschadigungszahlungen fur erstmalig entschédige
Unfalle betrugen 905 842,55 (869 277,39) JIM . Insgesanmt wwurden
im Jahre 1927 fur 14460 (14 557) Unfélle 6 768 917,76 JIM Ent-
schadigungen gezahlt. Die Zahl der entschadigten Unfélle ist also
gegen das Vorjahr um 97 niedriger.
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Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt N-. 27 vam 5 Juli 128)

Kl. 7a, Gr. 10 H 111 236; Zis. z. Pat. 452 915. \Jorrichtung
zum Trennen der in Paketen ausgewalzten Bleche. ®ipl«Qg
Eugen Hinderer, Hamborn a. Rh., Kronstr. 10,

KI. 7f, Gr. 10, B 127 203. \ferfahren zur Herstellung von
Leitschienenstihlen mit zugehdriger Schienenunterlagsplatte,
insbesondere durch Walzen. @.*Ctig & t). Theodor Buchholz,
Berlin-Zehlendorf-W\est, Schwerinstr. 26

KI. 12e, Gr. 5, M7318L \ferfahren und \orrichtung zur
elektrischen Abscheidung von Schwebekorpern aus elektrisch
isolierenden Gasen oder Flussigkeiten unter \Verwendung mehr-
fach durchbrochener Niederschlagselektroden. Hertha Mbller,
geb. Weber, Armold Luyken, Gertrud Luyken, Ernst Luyken,
Nora Lamping, geb. Mbller, Brackwede i. W, llse \Vogg-Casten-
dyk, Ddrnach b. Basel, Irmgard Freude, geb. Castendyk, Meagde-
burg, Fritz-Karl Castendyk, Bielefeld, Hendrich Luyken, Gerda
Luyken, Elisabeth Luyken und Johann Luyken, Reinbeck.

KI. 18b, Gr. 14, T X 53. \erfahren zur Erhdhung der
Lebensdauer von feuerfesten mit Kuhlrohrvorsatz versehenen
Zustellungen. Conrad Gro3mann, Berlin-Tenpelhof, Kaiser-
korso 117.

KI. 18c, G. 9, A 51467. \ferfahren und \orrichtung zur
Erzeugung einer \fertikal- und Horizontalbewegung fur die be-
wegliche Kammerhaube wvon Blankglihofen. A-G. Brown,
Boveri &Cie., Baden (Schwmeiz).

Kl. 24e, Gr. 7, J 29 167; Zis. z Pat. 431 677. \ferfahren und
\orrichtung zum Vergasen in Ringgaserzeugern. Friedrich Jahns,
Georgenthal i. Thar.

KI. 24e, Gr. 11, T 29204. Drehrost fur Gaserzeuger u. dgl.
Léon Tréfois, Brussel.

Kl. 24g, G. 5 B 112092; Zs. z Pat. 451056. \ferfahren
und Vorrichtung zum periodischen Austragen von Ruckstanden
aus Schlackengeneratoren nach Patent 451 056. NMbBx Birkner,
Berg.-Gladbach.

KI. 26d, Gr. 8 S 73062 \erfahren zur Entfernung von
Schwefelwesserstoff, Kohlensaure und anderen \erunreini-
gungen aus Kohlengasen durch Waschen mit Wasser unter Druck.
Société Ammonia, Vendin-le-Veil-Lens (Frankreich).

KI. 31a, G. 6 F 53574 Ofenfutter fur Schirelzéfen.
Mathias Frankl, Augsburg, Ulmer Str. 234.

KI. 31 b, G. 2, B 130985. Abhebevorrichtung bei Form-
maschinen mit hohlem, drehbarem Formtréger. Franz Bauer,
NMannheim-Neckarau, Fischerstr. 42 a.

KlI. 31 b, Gr. 9 R 70 7%5. Verfahren und Formmeaschine zur
Herstellung von Sandkernen aller Art unter Benutzung von Druck-
luft. Friedrich Rolff, Berlin-Pankowy, Kavalierstr.

KI. 31b, G. 100 N 25479, Riuttelformmaschine. New
Process Multi-Castings Co., New York.

Kl. 31b, Gr. 11, K 9B 756 Sandschleudermaschine mit
mehreren bechertragenden Wurfhebeln. Wilhelm Kurze, Han-
nover, \\alderseestr. 14.

Kl. 42b, Gr. 22, B 130290. Prufgerat fur Spiralbohrer.
Joseph Baakes, Osterath b. Krefeld.

KI. 422k, Gr. 20, S 66646. \ferfahren zur Meterialprifung.
Signal-Gesellschaft m b. H., Kiel, Werk Ravensberg, Am Habs-
burger Ring.

Kl. 49¢c, Gr. 13 D 53916, Selbsttitige Steuerung fur die
Schneidvorrichtung von in Bewegung befindlichemn Walzgut.
Denmeg, A-G., Duisburg.

Kl. 49 ¢, Gr. 14, B 133792 Schere zum Schneiden von Win-
kel- und ahnlichen Profileisen. Berlin-Erfurter Maschinenfabrik,
Henry Pels & Co., Erfurt.

KI. 491, Gr. 12 R 72778 \ferfahren zur Herstellung von
Rippenunterlagsplatten fur Weichen. Rheinisch-Westfalische
Stahl- und Walzwerke, A-G., Abt. Hagener Gu3stahiwerke,

Hagen i. W,

KI. 7b, Nr. 1037 109. Ziehmaschine mit im Kreise ange-
ordneten Ziehrollen. Berkenhoff & Drebes, A-G., Merkenbach
b. Herborn (Dillkreis).

KI. 7b, Nr. 1037 110. Ziehmaschine. Berkenhoff & Drebes,
A-G., Merkenbach b. Herborn (Dillkreis).

KI. 18a, Nr. 103683 Kuhlvorrichtung fur HeilRwind-
schieber. Ernst Hofrmann, Duisburg-Meiderich, Kochstr. 15

KI. 183, Nr. 1036 924. Einrichtung zur rekuperativen Wind-
erhitzung. Ernst Diepschlag, Borsigstr. 25, u. 2)tj)l.”™"ng. Franz
Hinczica, Gellertstr. 17, Breslau.

KI. 18c, Nr. 1037 08L Durchzugvorrichtung fur Bandstahl
u. dgl. an Hartedfen. Proll & Lohmann, Hagen i. W.,, Alten-
hagener Str. 41

KI. 3la, Nr. 1037 097. \orrichtung zum Einfuhren von
Wasser in Schachtdfen. \VVulcan-Feuerung, A -G., Koln, AmHof 20.

KI. 42k, Nr. 1037 038. Spannbugel fur Kugeldruckpressen
zur Prufung der Spurkranzhohlkehlen von Radreifen. Mann-
heimer Maschinenfabrik Mbhr & Federhaff, Mannheim

Deutsche Reichspatente.

Kl. 10b, G. 9, Nr. 457 613, vom 5. Marz 1925; ausgegeben
am 20. MaErz 1928 (Erfinder: $#j)l.=Qg. Richard Heinrich in
Berlin-Siidende.) Siemens-Schuckertwerke, Akt.-Ges., in
Berlin- Siemensstadt. Verfahren zur Gewinnung eines Brenn-
stoffs durch Einfihrung von feinkdrnigen Brennstoffabfallen in
Feuerungsabgase.

In die Abgase wird zerkleinerte Rohbraunkohle eingestaubt
und diese Kohle wird dann zusammen mit der Flugasche in den
bekannten elektrischen Gasreinigungsanlagen niedergeschlagen.

Kl. 24e, Gr. 3, N. 457 726, vom 30. Novermber 1928; aus-
gegeben am 22 MErz 1928, Staatlich Sachsische Hutten-
werke in Freiberg, Sa., und®r.»Qng. Paul Rosin in Dres-
den. Verfahren zur Vergasung feinkdrniger, mulmiger oder erdiger
Rohbraunkohle im Generator.

Die Braunkohle wird auf einemdie Luft fein und gleichméailig
verteilenden Rost (Siebrost) in Schichthdhe von héchstens 40 cm
aufgebracht und die VMindpressung wird Uber dem Rost so niedrig
gehalten, dal’ eine Kraterbildung nicht eintritt.

Kl. 48 d, Gr. 4, N. 457 729, vom 30. Januar 1926; ausgegeben
am 24. Verz 1928. Brit. Prioritdt vom 26. Juni 1925, Thomas
Watts Coslett in Birmingham, England. Verfahren zur
Behandlung von Eisen oder Stahl oder Gegenstanden mit eisernen
oder stahlernen Oberflachen mit phosphorsaurehaltigen Ldsungen.

Die zu behandelnden Gegenstande werden der Einwirkung
einer verdunnten L&sung von Phosphorsaure untennorfen, die als
weiteren Bestandteil eine Borverbindung enthalt, welche die
Bildung des Niederschlags auf dem Eisen oder Stahl nicht stort,
z B. Borséure oder ein Borat, wie Borax.

KlI. 18c, G. 9, N. 457860, vom 20. Februar 1926; aus-
gegeben am 24. VEarz 1928, Emil Friedrich Rul3 in Koln.
Beschickungswagen fur
Warmebehandlungsofen,
bei denen das Gluhgut auf
Auslegearmen in den Ofen
eingefuhrt wird.
Auf den Auslegearmen a
des Beschickungswagens
sind endlose Ketten, Ban-
der, Seile b o dgl. an-
geordnet, welche den
Transport des darauf ge-
setzten Gluhgutes vondem
vorderen Ende der Ausleger nach dem hinteren Ende und
umgekehrt durch Betéatigung eines Handradantriebes ermoglichen.

KI. 241, Gr. 4, N. 457 863, vom 9. September 1923; aus-
gegeben am 30. MErz 1928, Arerik. Prioritat vom 29, September

Kl. 8le, Gr. 119, D53012 \orrichtung zum Transport von 1924. John William Smith in Syracuse, N Y. Misch-

Draht, Fein- und Bandeisenbunden. Demeg, A-G., Duisburg. einrichtung, insbesondere fiir Kohlenstaub-
. feuerungen.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen. Mehrere Mischiednze a mit ihren
(Patentblatt N. 27 vom 5 Juli 1928) Spitzen in derselben Richtung liegend
KI. 7a, Nr. 1037380. Antriebsvorrichtung eines Hebe- Sind in der Rohrleitung hintereinander
tisches fur Blechmelznerke. Dermeg, A-G., Duisburg, Wert- derart angeordnet, daf das in den einen
hauser Str. &4. Mischkranz geleitete und aus diesem
austretende Mischgut, nachdem es sich

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tageadial ausgedehnt hat, von dem andern Mischkranz aufge-

an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

nommen und wieder nach der Rohrachse zu in den Hauptstrom
gelenkt wird.
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KI. 241, . 6, Nr. 457906,
vom 29, MErz 1924; ausgegeben
am 26. MErz 1928 Eugen Burg
in Essen. Brennstaubfeuerung fur
Flammrohrkessel.

Dem Flammrohr ist eine \er-
brennungskammer a von kreis-
formigem Querschnitt vorgelagert,
der das Brennstaubluftgemisch von
der Stimseite her zugefuhrt wird,
wahrend die Zusatzluft in  den
Feuerraum durch Uber die ganze
Lange der Wand \verteilte, tan-
gential ausmindende Kanadle b
eintritt.

KI. 18C G 8, Nr. 458039, vom 3L VErz 1926; ausgegeben
am 28 \VErz 1928 Demag, Akt.-Ges., in Duisburg. Ver-
fahren zur Herstellung besonders haltbarer, hohen Temperaturen
ausgesetzter Dichtungsringe.

Die Ringe werden nach dem Kaltverdichten in an sich be-
kannter Weise freiliegend im Gluhofen einer Gluhung bei Termpe-
raturen unterzogen, die ungefahr ihrer spateren Betriebstempera-
tur entsprechen oder diese um ein geringes VAR Ubersteigen.

Kl. 241, G. 5 Nr. 458046, vom 31 Januar 1925;
ausgegeben am 28. MErz 1928, Fried. Krupp, Gruson-
werk, Akt.- Ges.,in Magde-
burg-Buckau. Brenner fir
Kohlenstaubfeuerungen.
Der eingeblasene Brenn-
stoff stromt durch einen im
Brenner eingebauten Rost a
o.
dabei in einzelne Strahlen zer-
legt. Der Rost ist hohl ge-
staltet, und die Luftleitungen
sind derart angeordnet, daf3
die aus ihnen austretende Luft die einzelnen Brennstoff-
strahlen mantelartig umhullt.

— Statistisches. 48. Jahrg. Nr. 28.

KI. 24e, Gr. 3, Nr. 458044, vom 6. Septermber 1922; aus-
gegeben am 29, MErz 1928, Franzoés. Prioritdat vom 21, Januar
und 21 VBErz 1922 Jules Jean Deschamps in Vesinet,
Frankr. Verfahren zur Forderung der Verbrennung bzw. Ver-
gasung bei Feuerungen, insbesondere von Gaserzeugern.

Die Gasstrome werden durch mehrere Leitungen in den den
Brennstoff enthaltenden Behélter eingefiihrt, und der Druck dieser
Geasstrome  wird mittels Schwingungen erzeugender Glieder
periodisch so gedndert, da3 die verschiedenen Gasstrome ver-
schiedene Frequenz oder Schwingungsanplitude oder eine
Phasenverschiebung gegeneinander haben.

KI. 10b, Gr. 1, Nr. 458247, vom 9. Oktober 1924; ausge-
geben am 2 April 1928 Zusatz zum Patent 455015, ®.=QQg.
Fritz Hofmann, Dr. Myron Heyn, ®r.~n0- Wolfgang
Grote und Jupl.sQg Manfred Dunkel in Breslau. Ver-
fahren zum Brikettieren von Steinkohlenstaub unter Plastischmachen
des letzteren.

Der Staub wird vor dem Brikettieren zur Abspaltung von
Kohlenséure und Konstitutionswasser langer erhitzt, als zum
Plastischmachen erforderlich ist, wobei die Temperatur 350°
nicht Ubersteigen darf.

KI. 241, Gr. 4, Nr. 458 266, vom 6. Novermber 1926; ausge-
geben am 10 April 1928 Ewald Hermsdorf in Braun-
schweig. Speiseeinrichtung  fur
Kohlenstaubfeuerungen.

Durch die Mischtrommel b, der
der Kohlenstaub auf beliebige V\&ise,
z. B. durch einen mit Sieb wver-
sehenen Rumpf c zugefuhrt wird,
werden grof3e Luftmengen mit ge-
ringem Druck mit Hilfe eines Ge-
bléses d durchgedriickt, welche den - r
Kohdighstanibdwretinerunon dgraRich- ﬁr
tung der Mischkammer abweichen- 1
den Rohrleitung e fordermn. An der 1
Uebergangsstelle a ist im Durch-
messer der Mischkammer ein gleiches oder annahernd gleiches
Ablenkungsrad f angebracht, das den Luftstrom ohne wesentliche
Druckerhéhung in die Rohrleitung e hineinlenkt.
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Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Juni 19281).
In Tonnen zu 1000 kg

Satleisen, Puoiel-
QRnen Bssene-  Thores- Sgg " Rideisn Insgesant
Honetit- Giefferei-  erster  Rdeisn Roteisen Feno- S(Jdeg_
den  Rdeisn Sdnd-  (Sures  (esisches ”“u?”' eiser) ud
arng \afdren) \afdre) o sastiges 1B 107
silizium Bsen
Juni (3 Arbeitstage)
Rheinland\\&stfalen........veceveeerececeneee 050 B&7 5381 1460 1115 8r 18 8578
, Lam Oliggbiet ud Coarhessn A8 1700 BAB 845 a63910
en 7100 | 245 | 2135 Zroa
Nords, G- ud Mitteldeuschland 30519 e:74 a8 pzysik 121 285 114531
................................... B085 233
Insgesant Juni 198 10636 BHB2XH 246 e 1B45 1115 12130
Juni 197 g0l 1B3F7 352 67/ 2088B 2071 1067 683
Dudsdmittlidhe arbeitstégliche Ganinmung A0B H5HB
Januar bis Juni (1928 18 Arbeitstage, 1927: 181 Arbeitstage)
Rreinland\\éstfalen 408 2BlisA 3516383 BHBL o— 519722 503114
Seg, Lan, Ollgghiet ud Cloerhessen............... | 1108 1284 21740 | I7B  RBLOB
Schlesien. HEH7 | BZX® - 1006 - 1H47 16654
Nod-, G- ud Mitteldeutschland...........coceceeeeeee. 12080 3} 1590 | 4689 J 1677 702 6H56
SUtdeutschiand £ BB 1570
|
10016 401092 13214356 798 65530
120 38r@E3 135D 27 635007
Durdnsdittlidhe arbeitstégliche Gawinnung HBIP | BB

Stand der Hochofen im Deutschen Reichel).

PP
. © . .
in in k- zamAn Lestugs-
befind- “lg d-  fertig-  in st
.Jg lide lide steherce int
Ende193... 3D 33 - - - -
. . 274 17 16 6 2B HB7
. % L. 2@ 6 8 D B s
, o2, .. 29 w7 4 &6 3 67
, 193. .. 28 @ e 24 3B D80
. o 215 106 2 Gl B B7B

D Nech den Bmittlungen dss \&reirs

P
© in £ in R amAn Lesugs
o~ Bdarieb ﬁtu Dlesen  fehi
by T % - fotigs in 2t
lide lide steharce int
L, 127 . .. A 116 8 5H 2 [S91°55)
Mh_ 198 . 185 e 13 4 21 260
Juni 198 .*. . 185 B B L P 2al5

Deutsder Hsenr ud Sahl-Industrieller. % Brsdhligdich Ot-Cloersdhlesien
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Der Eisenerzbergbau Preuens im 1 Vierteljahr 19281).

. b Yt Braureisen- 2LaTEN
Coerberganrtshezirke tige gerz StEiN s D% g R O
und Wirtschefisgebiete Beante 3l_)bg/ Magen deer-  eisene Sf;@” berechr  nare EirEter
i sen-
(e’ Arteil) B oud 2 g s stein  stein O Mige Rt e
) Avboeiter azen E i It
E E BN 2% 12% inhalt
t t t t t t t t t t
1 2 34 21034 1034 5173 1035 514
1 — m — — 368 __ _ _ B68 238 D75 3077
9 — 198 — — aa57  — — — MN57 12166 3HA0GB 1U85¥7
Davon entfallen a. d.
a) Harzer Bezirk. . 1 28
b) Subherzynischen
Bezirk (Pelne
Salzgitter) 5 1826 395 967 395967 118 879 389 506 116 744
Dortmund.. 4 — B — — 67/l __ X7 101 7189 228 778 2518
Bonn. Y 4 1208 4 B48B 4B HSB3IN 1IBIB 9 1240 IB4E3 22841 Sy R ST S
Davon entfallen a. d.
a) Siegerlander-
WiederSpateisen-
stein-Bezirk . . 42 2 8904 659 553588 17932 578 116 199523 518 073 202 256

b) N assauisch-Ober-
hessischen (Lahn-

und Dill-) Bezirk 53 2  28% 4 3120 36948 2716 160971 1240 204999 79138 211465 82 197

¢) Taunus - Huns -

rick-Bezirk. . . 2 263 20338 20338 4173 16 203 3325

d) Waldeck-Sauer-

lander Bezirk, . — — — - _ - J— _ — I _ _ _
ZsmeninPeuen 12 6 1477 4 BB 455D 5HB3M IRAD NG 12621 43724 118858 4700
— 3 Raseneisenerze.

1) Z Bergwes. Preul3. 76 (1928) S. A38. — 2 Darunter 98051 Magneteisenstein, 559 t Toneisenstein.

4 NMBegreteisenstein.
Grof3oritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im VeI 1928,

und Eisen. 953

inhalt
t

700

6 79
151
073

36 688

2085
1970

850

Rdeisen 100t 2u 100 kg An Bk Hustahl ud Sehig3 100t z2u 1000 kg Haslellug
chrunter STVHI'S—

s Mbrets
Asmen in Barieb  SenesMatin

Hadtit kesisdes Gelad- R eredil. befirdlide Bessaner 2asanmen stahl
sasigs Hdden saer beisth L ]
/ 127 1448 1556 19 177 21,6 1= 2210 5r3 191 A 26 41
Janer *\128 180 218 188 286 5B5 73] 152 270 =0 682 140 288
f1P7 193 1907 1468 178 502 165 29 538 403 8100 {0] 410
Fener . -\ 198 180 1903 21 22 536 B 06 /6 34 7766 %2 21
" /127 2335 2249 104 215 a5 1B 259 692 [5215] 9A8 158 4.5
MEZ e --\IoB 180 2B B2 B3 &Pl iTss) 217 560 9|3 gBO 160 6
- /17 246 2106 1854 20 an9 18 205 556 B85 837 134 R3
AP eeXI®B 12 1859 B0 R0 539 “w 1668 400 &6 &4 118 54
. / 17 XB6 258 1871 25 7316 ez Al2 |15 a1l 888 166 3

Mai..e e *XIB 1Bl 2122 143 A1 a0 8 aR9 5p7 51 A7 152 =

Die deutsch-oberschlesische Bergbau- und  Eisenhtittenindustrie Die Zahl der vorhandenen und der in Betrieb befindlichen
im Jahre 1927. Hochofen Deutsch-Oberschlesiens betrug:
Der Oberschlesische Berg- und Hiittenménnische Verein, e. \/,, N Hochofen

in Geinitz hat seinem Geschéftsbericht fur das Jahr 1927 als m@laﬂ im Betrieb

Anlage wiederum ein Heft mit eingehenden Uebersichten Uber 1913 14 12

die Entwicklung des Bergbaues und der Eisenindustrie in Deutsch- 1924 15 11

Cherschlesien beigegeben, dem wir folgende Zahlen entnehmenl). 1905 . 15 6

Die Steinkohlenférderung betrug in: 1906 15 5
Ostabersdhlesien W\estdberschlesien 1997 . 15 6
t t
1A e 23 701873 10 900 259 _B&schéftigt wurden auf den Hochoferwerken 1913 2480
1905 1 446824 14 272 657 Avrbeiter und 1927 1049,
S 2 T 25 A59782) 17 460 517 Zahlentafel 1 Die Stahl- und Walzzeugherstellung in
1927 27 7771 19 377 80 Deutsch -Oberschlesien.
Die Forderung hat somit 1927 in \\estoberschlesien um 1913 196 17

1917 313t = 11,0 % und in Ostoberschlesien um 1763793 t = t t t

68 %0 zugenomren. Der Anteil Deutsch-Oberschlesiens an der &) BzeLgung der Seiverke an FAuRstah:

Forderung Gesamt-Oberschlesiens betrug in den Jahren: Hode as SaresMrtinCGefen . I8 40D 54D
1913. . . . 255% 196 . . . 40,3% S (oo 3 am  am
195. ... 400% 1927 . .. 42% b) Ezeuougoer AL

Beschéftigt wurden auf den Gruben Deutsch-Oberschlesiens _uFH" Rohschiene i 18 — T

imJahre 1913 31 739 Arbeiter (davon unter Tage 22113 und Uber iregesant AUZ- ud Sdweilstail . FHBLAED 4N22 5350

Tage 9626) und im Jahre 1927 52 022 (davon 40 575 unter Tage )E'rmderV\ﬂmean

und 11 447 tber Tage). Die Jahresleistung, berechnet auf den Kopf e 83D B4 DB

des durchschnittlich angelegten Arbeiters (unter und Uber Tage), Fertigerzeugnisse Zreal 21094 277131

betrug 372 t = 106,59 % der Leistung von 1913 und 10391 % .

derieni 1906, 18134 850 1304

Jenigen von AMD 85 448
An Koks wurde erzeugt: 1710 [e374 el
Deutsch Pdn-
Choersdhlesien Coersdhlesien — 3881 RBIB
t t
1120803 A8 837 €. — 10983 1553
1075 046 962 677 Bandeisen. - 282 208
1048 853 1112 797 —
1238837 1402 012 Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1217. 2) Berichtigte Zahl.
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In den Hochofen vwrden imJahre 1927 verbraucht: 391 793t
Erze, 67757 t Schwefel- und Kupferkiesabbrande, Ruckstéande
der Anilinherstellung usw. 86 284 t Schlacken und Sinter, 23813 t
Schrott, 157 5291 Zuschlége, Kalkstein und Dolomit und 387 7041
Koks.

An Roheisen wrden 311 0381hergestellt. Auf die einzelnen
Sorten entfielen: Hamatiteisen 19 8081, Gielereiroheisen 108409t,
Thomasroheisen 29651 t, Siemens-Martin-Roheisen 1610 t, Stahl-
eisen 164 760 t, Spiegeleisen 3478 t und Eerromangan 10022 t.

Ueber die BErzeugung in den Stahl- und Walzwerken
Deutsch-Oberschlesiens unterrichtet vorstehende Zahlentafel 1

Die Zahl der in den Stahl- und Walzwerken beschéaftigten
Avrbeiter betrug im Jahre 1927 3648 gegen 4028 im Jahre 1913

Die Pre3- und Hammerwerke, Rohrwalzwerke,
RohrprelBwerke und Rohrschweil3ereien, die im ab-
ogelaufenen Jahre 2516 Arbeiter beschéftigten, stellten her:

1914 42715t, 1925 37 219t, 1926 3B64t, 1927 57940 t.
In den Eisen- und StahlgieRRereien wurden hergestellt:
cavon Sahiga3
] S:htmlzu"g Iﬁtren (saltrer)
1914 37277 13940 4863
1924 19452 5550 4154
1925 B 16 17 745 6000
1926 34 610 18 903 5020
1927 46 14 26 509 91401)

AnArbeltern waren vorhanden im Jahre 1914: 1928 und im
Jahre 1927: 1853

D Darunter 3302 t Elektrostahl.

Wirtschaftliche Rundschau.

48. Jahrg. Nr. 28.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Flu3- und Schweil3stahl in
Grof3britannien in den Monaten Januar bis MVErz 19281).

Januer Februer Mz

Bzagise
1000t zu 1000 kg
Flu3stahl:
. it a7 A1 83
Stabeisen.
Kesseldede, 52 80 69
Qdddede Y& ud dartber.............cc..... B5 1B8 1XKRO0
Feindede unter 18", nidt verzinkt . . . 816 [S1hc] 25
WER, Shharz u Mattbl 48 ;|3 833
676 Al 838
a6 a1 Bl
48 59 69
Q9 33 30
116 98 129
K1 1809 1651
186 185 198
23 4 39
42 48
7 81 78
506 610 ahl
190 194 206
Gdo Felrtjed'eu'd : 42 47 %
u SOl Erzag’l$e

as Schweilstan.............. ge .................. Q4 Q3 a5
A sEanmen 236 244 86

X Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron
and Steel Manufactures. —\gl. St. u. E. 48 (1928) S. 352

Wiirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des oberschlesischen Eisenmarktes
im 2. Vierteljahr 1928.

Der Beschaftigungsstand der Hittenwerke war in der Be-
richtszeit grof3tenteils unbefriedigend. \/on einer durchgreifenden
Fruhjahrsbelebung war nichts zu spiren, vielmehr ging der Auf-
tragseingang in den meisten Erzeugnissen noch weiter zuritck,
so daf3 wahrend der ganzen Berichtszeit die Mehrzahl der Betriebe
unter starkem Beschaftigungsmangel litt. Der Ruckgang der
Inlandsnachfrage konnte durch entsprechende Steigerung der
Ausfuhr nicht ausgeglichen werden, oowohl dem Ausfuhrgeschéft
grofidte Beachtung zuteil vwurde. Trotz der Erméfigung der Fracht-
sétze des Seehafen-Ausnahmetarifs und der durch den Ausnahme-
tarif 162 gewdhrten Abschlége auf die Ublichen Frachten liegen
die Bedingungen fur die Ausfuhr so unguinstig, daf3 den Auslands-
lieferungen nur eine untergeordneteBedeutung zukommt. Besonders
nach dem Sudosten konmmen nur geringfigige Mengen zum Ver-
sand, da der vorgelagerten polnischen und tschechoslowakischen
Eisenindustrie niedrigere Gestehungskosten und gunstigere Aus-
fuhrtarife zur \Verfugung stehen als der westoberschlesischen. Die
Preise haben mit Ausnahme von Roheisen im Laufe der Berichts-
zeit eine allgemeine Erhéhung erfahren.

Die Markt- und Absatzverhéltnisse der oberschlesischen
Steinkohlengruben konnten in der Berichtszeit als befriedigend
angesprochen werden. Sehr gefragt waren nach wie vor Grob-
kohlen, was hauptséchlich auf die Auftrage der Eisenbahn, Klein-
bahnen und einer Reihe anderer Betriebe zurtickzufihren war.
Die Abrufe nach den Mittelsorten gingen zeitweise etwas schlep-
pend ein, doch konnte die Forderung im allgenmeinen abgesetzt
werden. Mischsorten und Staubkohlen, letztere namentlich
infolge eines etwas grofReren Bedarfes der Brikettfabriken, vwurden
flott abgerufen. Einen wesentlichen EiNflu auf die verhaltnis-
maRig gunstigen Absatzverhéltnisse hat der gunstige Wasserstand
der Oder im Berichtsvierteljahr mit sich gebracht. Die Ausfuhr
war gering und beschrankte sich fast ausschlielZlich auf Liefe-
rungen nach der Tschechoslowakel.

Schwécher lag, der Jahreszeit entsprechend, der Koks-
inarkt, dagegen erfuhr der Brikettabsatz infolge grof3erer Zu-
weisungen der Reichsbahn seit Monat Mhai eine gewisse Belebung.
Der Monat Juni «brachte eine leichte Besserung der Nachfrage,
so dal3 auch vom Bestande verladen werden konnte. Die \er-
ladungen nach dem Auslande bewegten sich ungefahr in den
gleichen Grenzen wie im VVorjahre. Die Lieferungen erfolgten fast
ausschliefdlich nach den sudostlichen Landern. Wieweit es midg-
lich sein wird, die Lieferungen an die polnisch-oberschlesische
Zinkindustrie fortzusetzen, wird von der Bewiligung von Einfuhr-
genehmigungen durch die polnische Regierung abhangig sein.

Der im Januar 1928 ausgebrochene Ausstand der Arbeiter
der schwedischen Eisenerzgruben dauert immer noch an. Die
Verhandlungen, die zwischen den Arbeitnehmern und Arbeit-

gebern stattgefunden haben, sind ergebnislos geblieben. Es ist
auch heute noch nicht abzusehen, wie lange der Streit andauern
wird. Bisher ist kein Erzmangel auf den deutschen Hochofen-
werken eingetreten, da erhebliche \Vorréte, die die Hochofermerke
auf den Huttenplétzen lagem hatten, sowie umfangreiche Kaufe
in Ersatzerzen bisher keine Schwierigkeiten aufkommen lie3en.
Infolge des schwedischen Streiks wiesen die Preise steigende
Richtung auf.

Auch im BerichtsVierteljahr vwurden die fur die oberschlesi-
schen Eisenhuttenwerke bedeutsamen Roheisen-Absatzgebiete
in Sachsen und den angrenzenden Teilen Mitteldeutschlands von
schweren Streiks und Awussperrungen betroffen, die Uber funf
Wochen dauerten. Der \Verbrauch in diesen Gebieten ging infolge-
dessen erheblich zurtick. Da insbesondere der sachsischen Indu-
strie infolge der Arbeitsstreitigkeiten grol3e Auftrage entgangen
sind, werden die Ausfalle im \Verbrauch von Roheisen nur langsam
nachzuholen sein. Auch im Ubrigen liel3 die Beschaftigung der
Eisen verbrauchenden Industrie vielfach nach. Der Roheisen-
versand ging deshalb im allgenmeinen in nicht unerheblichem
NEZe zurtick.

Das Walzeisengeschéaft gestaltete sich im Berichts-
vierteljahr bedeutend schlechter als in den gleichen Monaten des
\orjahres. Auftrége in Eisenbahnzeug gingen nur sehr spérlich
ein. Auch die Nachfrage in Walzeisen und besonders in Form-
eisen blieb stark hinter den Erwartungen zurtck. Trotzdem ist
der Beschéftigungsstand vorlaufig als befriedigend zu bezeichnen.

Das Rohrengeschaft war am Vierteljahrsbeginn wenig
befriedigend. Die allgenmeine Zuruckhaltung der \erbraucher
war in der ruhenden Bautétigkeit und besonders in der herrschen-
den Geldknappheit begriindet. Dagegen erteilten die Handler im
Mai Auftrage in groBerem Umfange und schlossen auch nicht
unbedeutende Mengen ab. Diese Kaufe waren jedoch nicht auf
einen plotzlich eintretenden Bedarf zuruckzufiuhren, sondern
wurden in Erwartung der am 10 Mhi eintretenden Erhéhung
der Preise getatigt. Das Juni-Geschéft gestaltete sich weniger leb-
haft, jedoch vwurden gentigende Spezifikationen auf Mai-AbschlUsse
gegeben. Auf dem Awuslandsmarkt machte sich eine Besserung
bermerkbar; besonders nach den nordischen Landern war eine
Zunahme der Ausfuhr zu verzeichnen.

Bei Draht erreichte der Eingang an Auftragen nicht ganz
die zur vollen Ausnutzung der Betriebe erforderliche Menge. In
verschiedenen Betrieben muf3ten daher 1 bis 2 Feierschichten ein-
gelegt werden. Der Versand betrug etwa 3000 t weniger als im
ersten Vierteljahr. Der vorliegende Auftragsbestand entspricht
bei einigen Erzeugnissen einer Beschéftigung von uUber 1 Monat,
wahrend er in anderen Erzeugnissen unzureichend ist, so daf3 in
den davon betroffenen Betrieben auch weiterh'n Feierschichten
eingelegt werden missen.

Der Blechmarkt lag in der Berichtszeit sehr gedrickt.
Grolere Auftrage kamen sowohl in Grob- als auch in Mittel-
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blechen auf den Markt. Der Mangel an Auftrégen lief3 nur die Be-
schaftigung in einfacher Schicht zu. Im Laufe des Monats Juni
wwrde die Erzeugung von Feinblechen aufgenonmen.  Auch hier
liegt der Merkt sehr gedriickt. \on den Blech verarbeitenden Be-
trieben war die Gasschweil3erei im allgemeinen zufriedenstellend
mit Arbeit versehen. Die Beschéftigung ist, da grof3ere Auftrage
auf geschweif3te Rohre und Kessel vorliegen, fur langere Zeit
sichergestellt.

Die Radreifen Walznwerke waren im  allgeneinen unzu-
reichend besetzt; gegen Ende Juni machte sich allerdings eine
leichte Besserung bemerkbar. Die Radsatzfabriken waren, da
Reichsbahnauftréage fast Uberhaupt nicht eingingen, ganz unzu-
langlich beschaftigt.

Der Auftragseingang in den EisengielRereien lie stark
nach, so dal3 erhebliche Betriebseinschrankungen notwendig
wwurden.

Im Maschinenbau hielt sich wéhrend der Berichtszeit die
Beschéftigung noch in voller Hohe, wenngleich ein maRiges
Nechlassen des Auftragseinganges einen schwécheren Beschéfti-
gungsgang fur die nachsten Monate befUrchten l1af3t.

Die Beschaftigung im Eisenhoch-, Bricken-, Kessel-
undApparatebau lie3 allmahlich immer mehr nach, und der
Auftragsmangel zwang Im Juni zu erheblichen Arbeiterentlas-
sungen und Einschréankungen der Betriebe. Auch Anfragen auf
grdiere Neubauten lagen nur sehr wenig vor, da die Bautéatigkeit
der Industrie allgemein stark nachgelassen hat.

Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes
im Juni 1928.

Anfang Juni war der Eisenmarkt in allen Zneigen unver-
andert fest, was insbesondere auch fur den Ausfuhrmarkt gilt, wo
die Preise ohne Schwierigkeiten ihre vorher erreichte Hohe be-
haupteten. Im weiteren \erlauf des Monats énderte sich die all-
geneine Lage insofern, als eine gewisse Abschwéchung festzu-
stellen war; gleichmohl blieb die Haltung fest. Die Abschwéchung
der Geschéfte vwurde in der Folgezeit betonter. Die Unsicherheit
dartiber, welche Entscheidung die Leitung der Internationalen
Rohstahlgemeinschaft Uber die Hohe der Erzeugungsmengen
treffen wirde, ferner der Streik im Hafen von Antwerpen beein-
fludten den Markt ungunstig, woraus die Verbraucher durch
Preisdruck Nutzen zu ziehen suchten. Ende Juni war die Lage
zufriedenstellend. Der Ausfuhrmarkt, olwohl ruhig, zeigte keine
Abschwachung; der Inlandsmarkt war in allen Zaeigen lebhaft,
wes einen normalen Absatz der Erzeugung gestattete. Die Werke
blieben sehr gut beschéftigt; vielfach nahmen sie Lieferungen vor
Cktober nicht mehr an.

Der Roheisenmarkt war besonders im Inlande wéhrend
des ganzen Monats zufriedenstellend bei umfangreichen Geschéfts-
abschlissen. Die Werke lieRen die Preise unverandert, soweit
phosphorreiches Gief3ereiroheisen und Hamatit in Frage konmnt.
Fur phosphorreiches Giel3ereiroheisen beschlossen die Hersteller,
die Preise fur die Dauer von drei Monaten zu gewéhrleisten. Der
Grundpreis von 440 Fr. fur Gie3ereiroheisen Nrr. 3 P. L, Fracht-
agrundlage Longwy, wird demnach fur Juli, August und Septenmber
Celtung haben. Diese Entscheidung ist eine Folge der Befestigung
des Franken und tragt den WUnschen der Gief3ereien Rechnung,
die sich dartiber beklagten, nicht von vornherein an Hand fester
Zahlen Geschéfte abschliefen zu koénnen. In gleicher Weise
wvwrden auch die fur den Inlandsverbraucher bestimmten Mengen
festgesetzt. Sie belaufen sich auf 35000t im Monat; die \Verkaufe
werden dagegen, wie in der VVergangenheit, nur fur den laufenden
Mbonat getatigt. Die Preise fur Hamatit vwurden beibehalten und
die fur den Juli zu liefernden Mengen gleichfalls auf 35000 t
festgesetzt. Preisanderungen fur Hamatit bleiben \Vorbehalten.
Es kosteten im Juni:

inPr. jet
Fogohoreides Gel¥ereirdeisen N 3 | T 40
Phogohoranmres Gedereirdeisen, 23 bis 3%& a5
Gefferairdeisan, 3 bis35%09 ...

Haretitrohelsen fur Gl Sal”l]hae rech Pradhtlage . . . . . SHhis 6D
Haretitraheisen fur die erzeugug SODhis 50D
Bdeisen je nech Siliziurgghelt van 15 bis 5% ... 49 bis 456
Sdegdleisen 10 bis 296 M n

18, 2206Mn 80

24 ,, 2% Mn 1010

Der Halbzeugmarkt lag wahrend des ganzen Mbonats
gunstig, trotz einer Abschwéachung der Nachfrage in der zweiten
NMonatshélfte, eine Abschwachung, die Ubrigens nicht derart war,
dal3 sie den Markt ungunstig beeinflussen konnte. Der Halbzeug-
verband beschlof3, seine Preise unverandert zu lassen. Im weiteren
\erlauf des Monats forderten die Werke des Ostens fur Auftrage
von 50 t weiche Siemens-Martin-Gute 800 Fr. Grundpreis fur
Kleines Rundeisen, 780 Fr. fur grol3es Rundeisen, 780 Fr. fur \ier-
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kanteisen, 771 Fr. fur Knippel von 50 X5 mm [J und
60 X 65mm [J], 751 Fr. fur Knuppel von 90 X 90und 80=280mm [J]
und 771 Fr. fur halbharte vorgewalzte Siemens-IVartin-Blocke.

Es kosteten in Fr. baw. in £ je t:

Inland): 16 15 6 XA 6
Ocke. 40 40 40
55 55 55
55 55 55
an 1] 1]

45—-his47- 45- bis466 45-kis4G6

411.-bis411.6 412-his4.15 4126bis4.14-

bis 4176 4156 4.14.-
515-kbis612- 515-hbis6126 515-his610-

Die Lage auf dem Walzzeugmarkt, die zu Beginn des Mb-
nats gut war, schwéchte sich spéater infolge der sinkenden Nach-
frage ab. Wenn sich die Preise fur kleine Abschlisse noch be-
haupten konnten, so gaben sie bei umfangreichen Auftragen um
Sbis 10Fr. jet nach. Die Widerstandskraft der Werke war jedoch
stark, da sie Uber gute Auftragsbestande verfugten. Die Mehrheit
der Werke hatte Beschéftigung fur 2 bis 214 Mbnate, verschiedene
Werke des Nordens verlangten selbst 4 Monate. Profile oder
solche, welche gerade auf den StrafRen gewalzt wurden, waren
leicht unterzubringen. Fur Sonderprofile verlangten die Werke
erhéhte Preise. Ende Juni machte sich groi3ere Widerstandskraft
geltend, und die Preise behaupteten sieb. Es kosteten in Fr. baw
in £jet:

Inland:l) 16 156 2 6
665—6eb 6/5—6D 6/5—6eD
ao ao
hrl):

i 513-his514-512-his513-
r% Noralprofile 4.16.-bs418- 416-hbis4.17- 4.15-bis416-
Winkeleisen..........cccocee.. 55-kbis57- 56.- bis 57- 55-hbis56-
Rud- er Merkarteisen 6.10.-bis614- 6.10-his615-6.10.-lis 615-
. -k 67- bs69- 67-kbs676
6.12-his 61466116 his 613-
92- bis 95- 92-his946

Zu Junibeginn war der Blechmarkt weniger fest, und die
Lieferfristen waren nicht ausgedehnt. Im Norden forderten die
Werke ungefahr 800 Fr. fur Grobbleche gegen 830 und selbst
840 Fr. vorher und fur Mittelbleche 850 Fr. gegen 870 Fr. vorher.
Im Gegensatz dazu waren Feinbleche gesucht; hier schvankten
die Preise 2nischen 1080 und 1200 Fr. Fur Kesselbleche, Sienmens-
Martin-Gite, extra weich, forderten die Werke einen Einheits-
preis von 950 Fr. bei Lieferung unter sechs Wbchen. Ende Juni
zeigte sich der Markt recht fest, hauptséchlich in Feinblechen;
die Lieferfristen betrugen 2y2 bis 3 Morate.

Es kosteten in Fr. bzw in £ je t:

Inlandd: 16 15 6 A 6
.............. 8- 808D 809D
Mittelblede 808D 8-
Feirdede . . . . . 1100—1200 1100—1200 1100—1200
Lhiversaleisen Y o) Yo
Ausfuhrl)
Thoveddede A
5 mmud ner 66-hisG76 676his68— GG6his67.--
...................... 612-his613- 612-hbis613- 611-hbisG116
G146his6156 614-his615- 6.14.- bis G146
19% 617-bis618- 617-his618- 616-his6176
T 89-hbis812- 810-his812- 810- his812-
y2 1012 -b 10146 1012-h 1016- 1012-b 1015-

Der Markt fur Drahterzeugnisse war bei betrachtlicher
Nechfrage fest. Der Walzdrahtverband beschlof3, seine Preise
auf 825 Fr. je t vom 1 August an zu erhdhen. Die Preise fur
Drahterzeugnisse wwrden von dieser Preissteigerung noch nicht
betroffen. Man erwartet aber ein Anziehen.

Es kosteten in Fr. je t:

Die Sehrottausfuhren bestimmten fortgesetzt den Markt.
Die gegenwartige Preishohe bewirkt Ubrigens, dal3 \erkaufe
nach dem Ausland weniger leicht zustande kommen. Die Ausfuhr-
erlaubnis fur Polen und Spanien ist augenblicklich gesperrt. Die
italienischen Werke haben umfangreiche Bestellungen gemacht,
und in Marseille haben die Preise um 20 Fr. fur Kernschrott und
Schienen (von 260 auf 280 Fr.) sowie um 10 bis 20 Fr. fur Blech-
schrott angezogen. Ende Juli blieb die Nachfrage nach Sienmens-
Martin-Schrott umfangreich, dagegen war Gui3bruch weniger ge-
fragt. la Maschinenguibruch kostete 400 Fr. frei Wagen Paris.

1) Die Inlandspreise wverstehen sich ab Werk Osten, die
Ausfuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.
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Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im Juni 1928.

Zu Junibeginnwar die Geschéftslage ruhig, aber fest. DiePreise
behaupteten sich; Preiszugestandnisse waren wenig zahlreich und
nicht von Bedeutung. Die Abschwéachung der Geschéftstatig-
keit rief naturlich eine noch gro3ere Zuriuckhaltung der \er-
braucher hervor, ohne dal3 sich davon die gut beschéftigten
Werke beeinflussen lie3en. Der franzotsische Wettbewerb machte
sich infolge der gunstigen \erfassung des franzdsischen Inlands-
marktes wenig bemerkbar. Im \erlauf des Monats trat ein Um-
schwung ein.  Geschéftsabschlusse waren sehr selten, trotzdem
brockelten die Preise diesmmal ab. Die VVerbraucher waren Uber-
rascht, verschiedene Werke wieder auf dem Markt zu sehen, die
fur kurze Lieferfristen Auftrage suchten. Sie schlossen naturlich
aus diesem Unstand, da3 die Werke nicht so lange (bis Ende
August) beschéftigt waren, als sie es hatten glauben machen
wollen. Dieser Umstand trug zu einem grof3en Teil zur Abschwa-
chung der Geschéftslage bei. Der allgeneine Ausstand im Hafen
von Antwerpen brachte auRerdem den Markt in schwvere Unruhe.
Ende Juni war der Geschaftsumfang beschrankt und die Lage
im allgenmeinen schwach. Die Preise gingen langsam zurtck
Bemerkenswert ist, dal3 der deutsche und franztsische \Wett-
bewerb auf dem belgischen Markt wenig lebhaft waren.

Der Koksmarkt blieb sehr fest bei betrachtlicher Nach-
frage. Die Preise betrugen 185 Fr. je t fur la Hochofenkoks.

Der Roheisenmarkt behauptete sich zu Junibeginn gut,
namentlich im Inlande, wo die Nachfrage betrachtlich blieb.
Das Ausfuhrgeschéft konnte weniger befriedigen, da sich der eng-
lische Wettbewerb nach wie vor lebhaft zeigte. Hieran &nderte
sich im Verlauf des Monats nichts. Fur die Ausfuhr forderten die
Hochoferwerke £ 62.6—bis 65. fob Antwerpen. In Thomas-
roheisen lag der Markt schwacher infolge des starken franzésischen
Wettbewerbs, der zu niedrigeren Preisen anbot. Hamatit kostete
675 bis 685 Fr. je nach dem Umfang der Auftrage. Ende Juni
schwankten die Preise 2wischen 685 und 695 Fr. Der franzosisch-
belgisch-luxemburgische Roheisenverband lief3 die Preise unver-
andert. Es kosteten in Fr. je t ab Werk:

Anfang Juni war der Markt in Halbzeug schleppend; die
Kaufer blieben mit ihren Angeboten zumeilen fuhlbar hinter den
von den Verkaufern geforderten Preisen zuriick. Nur auf verschie-
denen Mirkten wie denen fur vorgewalzte Blocke und Knuppel
konnten sich die Preise einigermaf3en behaupten. Der Markt
fur Platinen war besonders dem Preisdruck ausgesetzt. Be-
merkenswertervweise nahmen die Werke Auftrége fur sofortige
Lieferung entgegen, wahrend die Kaufer sie fur mehrere Monate
beschéftigt glaubten. Im \erlauf des Monats &nderte sich die
Lage kaum In Platinen bestand lebhafter Wettbewerb der
franzésischen Werke.  Es kosteten in Fr. baw. in £:

Belgien (InIand):D 16 15 a6 A 6
\agpenaze Hode . 8585 885 8n—85
. . 959D 95D B5-R)
Platinen.. 8590 85—9D 85—9D
Rohrenstreifen 80—8b 80—8D 80—8D
Belgien (BAusfuhr):D.
: AN
(2.0 47-hbis 486 47.-his A47AGHisA66
\oenalzte Hode 5 . 49—His4118 48—kHs410— 48—Hs410—
\oensze Hode 4 413—35414—4]1—93412—4]1—954]1,6
Koggod ... .. .. 411-bis415- 410-hbis413- 4.10-bis4126
K’L{m 3bis4' .. .4146his4156 4126his4136 4126 his4.13-
,2his 206~ « «.17.-bis 41764.15 -his 4156 4.14.-his 4146
Platlnen..: ...................... 4186 bis419— 418—  414—kis4146
Kohrerstreifen, gdie

Ao

IMESSUNCEN 626hbis6126 626his6126 6.-bis6.10-

Kdhrerstreifen, Keire Ao-
nmessucen

515—hkis5176 515—hbis5176 515—
Luxen’bur%(Ausfu r):
47—hkis 49— A47—his48- 466 his 47-
w413~ bis414- 411-his412- 4.10- bis411-
Matiren ...4.18.-bis4.19- 4176 4146bis4.15-

Auf demWalz zeug markt war zu Junibeginn die Geschéfts-
tatigkeit ruhig. Die \erbraucher zeigten sich infolge der unter-
brochenen Aufwéartsbewegung zurtickhaltend. Die Preise be-
haupteten sich aber, obwohl einige Werke auf dem Markt erschie-
nen, die Auftrage suchten. In Stabeisen waren die Werke gut be-
schaftigt, so da? grofllere Auftrage nur schwer untergebracht
werden konnten. Rund- und Vierkanteisen blieben gleichfalls
fest infolge begrenzten Angebotes. Auch in Flach- und Band-
eisen war die Nachfrage betrachtlich, hauptsachlich fur Indien
und den nahen Gsten.  Im Verlauf des Monats setzte sich die Ab-
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schmwéachung fort, die Preise zeigten sinkende Neigung. Der
luxemburgische und franztsische Wettbewerb waren ziemlich
lebhaft, ohne daf3 die geforderten Preise einen grof3en Unterschied
zu denender belgischenWerke zeigten. Der deutsche Wettbewerb
machte sich wenig bemerkbar. Auch Ende Juni kamen nur wenige
Geschéfte zustande, und Preiszugestandnisse wwurden fur eine
grof3e Zahl von Erzeugnissen bewilligt. Die Werke verlangten
meist keine ausgedehnten Lieferfristen, welcher Umstand nach
und nach die Zurtickhaltung der Kaufer vergro3erte. Es kosteten
inFr. bew in £ je t:

Belgien (Inland):l) 16 15 6 2 6
1000
js1))
g0
1000
1083320
11033150
1230330
75375 1A0—3710
1733380 175375
17333810 175375
515-hbis516- 5126bis 5136
517-bis5176 5146his515-
4176hbis4.18- 4.16.-his4166
4.19-his4196 4176lis 4.18-
57-bis576 56-bis566
59-bis510- 586his591
5116his51265.11.-his 5116
610-[]56]5- 6.10-bis 6.15-

176
. GJD—IEIS 6126 676kis68-
.. i 615-hbis6176 6126hbis613-
. 95- L‘ls 976 95-his976

Kaltogpnalztes Barokisen 926his95-
Gezogaes Ruckisen . 8126 bis815- 9.-.-bis9260.-.-his9.1.-
Gazoopes Melanteisen . 817- bis819— 946his9.7.- 946his 95-

GEQ:HESMSQI Q76 his9Q86 9.14.-his916-9.4.-hisQ146

L_uxemburg (Ausfuhr)aj) . A A
|sstabeisen . 15.-bis516- 515.-hbis516- 512605136
Trager Nomapdfile . . 4.18-0bs4186 4176kbis418- 4.16.-kis4.17-
5.-.-bis51- 419-bis4196 4.18-hbis4136
R.I"d-l_,l”d \eriarteisen 676 bis686
Walzdraht........ccccoueeeunes 150 5176

676bis68— G7—HsG76
Der Schweif3stahlmarkt lag zu Monatsbeginn fest. Die
Nachfrage war umfangreich, und die Werke waren gut beschéaftigt.
In der Folgezeit unterlag der Markt gleichfalls der allgenmeinen
Abschwachung auf dem Eisenmarkt. Geschéfte waren selten, und
Preiszugestandnisse vwurden bei grofReren Auftragen bewilligt.
Es kostete je t: j 6 g Dg
Sﬁv\ﬂ&mﬂ |\r S

90-95 FH—90
£512 hSSJB— 511-hbis512— 586 his510-

Der Blechmarkt schien zu Anfang Juni seinen \Jorsprung
leicht behaupten zu konnen. Die Nachfrage blieb gut, obwohl
man einen lebhaften englischen Wettbewerb in Feinblechen fest-
stellte. Im Monatsverlauf trat eine allgemeine Abschwméchung
ein, was die Preise nicht unberthrt lie3. Grobbleche zeigten sich
am widerstandsfahigsten trotz lebhaften Wettbewerbs der fran-
z6sischen Werke. Mittel- und Feinbleche waren weniger gefragt.
Es ist jedoch zu bemerken, da3 die Werke den Forderungen der
Verkaufer nach niedrigeren Preisen starken Widerstand entgegen-

setzten. Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t:
Inland J):
Hede 16 15 6 X 6
11404150 11333150 11203430
12513 1210325 11909320
1230310 1245330 1280325
135330 1310335 130335
135330 130435 130435
15 16/5—360 16833675
208D 8D B5-265
28 2130 20
300 pres) B
1153290 11533250 1150325
676his68- 68-his683 G6—kisGG6
6126his613- 612-hbis6126 610-bisG1L
615-kbs616- 614-his6156 613-hisG614
6176his618- 617-hkhis6176 6.16-hbisG17
810-his8126 810-his8126 8&76his&10

. 10126k 1015- 10126k 1015- 1010-h 1012

612-hbis 6126 6106 his 611

Rdlierte Hede .M. 1753750 175375 175375
Nach Draht und Drahterzeugnissen war die Nachfrage
zu Beginn des Monats sehr stark. Zahlreiche und bedeutende
Auftrage wurden erteilt, und die Werke waren gut beschéftigt.
Auf dem Inlandsmarkt trat am 1 Juni eine Preiserhohung um
S0 Fr. jet ein. Im Gegensatz zu den Ubrigen Eisenzweigen machte
sich hier eine Abschwéchung im Laufe des Monats kaum geltend;

Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.
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vielmehr blieben die Auftrage zahlreich. Es kosteten in Er. bew
in £ je t:

Ausfuhrl):
Drahtstifte............... 75-His 776
Blanker Drat . .6176hbis7.-.-
Aelessarer Dt . 815- hisg.-.-
\azirkter Draht . 776bis7.10-
draht 11126k 11176

Der SehrOttmar kt blieb wahrend des ganzen Monats fest.
Die zur Verfugung stehenden Mengen waren begrenzt, und die
Preise zogen an. Trotzdem war die Geschéftstatigkeit umfang-
reich. Es kosteten in Fr. je t:

1. 6. 15 6. 2 6.
40415 4545 200415
B)—45 4D—45 54D
&n—-630 6060 6al0—-6»
5660 505D 50—
9585 5055 5175550

Preise fur Metalle im zweiten Vierteljahr 1928.

In Reidsmark fir 100 kg Al Nai Juni

Dardsdmittelkarse Berlin 3U Juc MC
Weichblei. 40,785 40,700 41,792
Elektrolytkupfer.. 134,75 136104 139500
Zink (Freihandel). 50597 52138 50,708
Huittenzinn (Hamburg) . . . . 478839 470,889 437,950
Nickel 30— 30— 330—
AlumMinium. e 210— 203333 190—

Aus der italienischen Eisenindustrie. —*Die schon fruher an-
gedeutete Besserung in der Eisenindustrie hat inzwischen weitere
Fortschritte gemacht. Es besteht kein ZAneifel mehr, daf3 die
Beschéftigung ganz allgermein zunimmt; die Auftrage laufen in
steigendemMH2e ein, und damit eng verbunden gehen auch die
Preise hinauf. Die Grundpreise des Eisensyndikats stellen sich
wie folgt: inLire je 100 kg frei Vacen Garau

27. Na 14 Juni
Rundeisen: gewohnliche Sorte
S-M-Stahl 7—50 nmm
5-6%
51—120
. Uber 120
in Stahl von 50 kg Festigkeit und
mehr
Profileisen: gewohnliches Stabeisen .

mit 50 kg Festigkeit und mehr.
Doppel-T- und U-Eisen von 80 bis 250mm

Uber 250 nm und Zoreseisen
Bandeisen: bis 60 nm breit..

ber @O mMm breit...
Knuppel von 40 bis 130 nm [J und

1700 mm grofdte LANge....occoeeeeeeeee

Die Acciaierie di Novi Ligure planen die Inbetriebsetzung
einer neuen grol3en BlockstraRe mit Hgner-Antrieb. Die Stral3e
selbst vwurde allerdings schon vor vielen Jahren, zu Beginn des
Krieges, ernvvorben.  Sie wird jetzt aufgebaut; mit ihrer Hilfe hofft
man vor allem die Selbstkosten weiter herunterzudricken.

Acciaierie e Ferriere di Novi Ligure, Genua (Ge-
sellschaftskapital 36 Mill. Lire). — Der Reingewinn des abge-
laufenen Berichtsjahres betrug etwa 3 Mill. Lire, welche eine
Ausschittung von 10 % gestatten.

Ferriere di Voltri S. A, Genua (Gesellschaftskapital
45 M. Lire). — Der Geschéftsbericht ennahnt besonders den
starken Einflu? der schlechten Geschéftslage des abgelaufenen
Jahres auf die Weiterentwicklung und den stets steigenden
Einflu? besonders des franzisischen Wettbewerbs in den Waren,
weldhe gerade die Haupterzeugung des Werkes bilden. Das geld-
liche Ergebnis war daher auch wenig befriedigend, es schlo3 ab
mit einem Reinnutzen von etwa 140 000 Lire, der ganz auf neue
Rechnung vorgetragen wwurde.

Fonderia Miilanese di Acciaio, Mailand (Kapital
5 M. Lire). Zur Verminderung der Selbstkosten sollen die Sie-
mens-Martin-Oefenwieder in Betrieb gesetzt werden und in abseh-
barer Zeit das Duplexverfahren eingefuhrt werden, unter \er-
wendung von elektrischer Kraft beim Fertigmachen des Stahles.
Aus dem Reingevwvinne von 515 000 Lire kommen 9 % Gewinn zur
\erteilung.

Magona d’ltalia, Florenz (Gesellschaftskapital 20 Mill.
Lire). — Das Ergebnis des abgelaufenen Jahres zeigt noch die
letzten Wirkungen der Wahrungsstabilisation. Der Reingewwvinn
betrégt etwa 6,3 Mill. Lire, welche eine Ausschittung von 22% %
Dividende gestatten.
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United States Steel Corporation. — Der Auftragsbestand des
Stahltrustes nahm im Mai 1928 weiter um 462 596t oder 11,8 %6
gegenuiber dem VVormonat ab. Wie hoch sich die jeweils zu Buch
stehenden unerledigten Auftragsmengen am Monatsschlusse
wahrend der letzten Jahre bezifferten, ist aus folgender Zusammen-
stellung ersichtlich: 17 18
int zn 100 kg

3860 980
3654 673
3609 990
3511 430
3099 756

3 102098 —
3192 286

3247 174

3 198483 —
3 394497 —
3509715

4 036 440 —

1926

Januar
Februar

Oktober...
Novermber...
Dezember

RERERRBRBRER

Gomosiaskie Zjednoczone Huty Krdlewska i Laura, Spolkka
Akcyjna Gorniczo-Hutnicza, Katonice (MVereinigte Konigs- und
Laurahutte, Aktien-Gesellschaft fur Bergbau und Huttenbetrieb).
—Die wirtschaftliche Erstarkung Polens ist im Jahre 1927 noch
starker zum Ausdruck gekomen. Der inlandische Verbrauch und
die industrielle Tatigkeit haben sich bedeutend gehoben. Die
Steinkohlenférderung des Landes betrug im Jahre 1927 38 084 086
(A926: B 747 3A8)t. Hiervon wurden in Polnisch-Oberschlesien
27999647 (26 165 148) t gefordert. Der Anteil der Gesellschaft
an der Kohlenforderung Polnisch-Oberschlesiens stellte sich auf
9,08 (8,79 %. Der Inlandsabsatz des Gebietes betrug 15 122 673
(A1 6385291 t. Hiervon lieferte die Gesellschaft 1445460t =
10,38% (1926: 1026 673 t = 8,76%0).

Die Allgeneine Polnische Kohlenkonvention ist im Juli 1927
auf drei Jahre verlangert worden. Eine Unmwandlung der Kohlen-
konvention in ein einheitliches \Verkaufssyndikat ist bisher nicht
zustande gekonrren.

Die polnische Kohlenausfuhr betrug:

im 1 Halbjahr 1926 . 4634 298t

2. . 1926 . 10072546t (engl. Bergarbeiterstreik)
. 1 . 1927 5446 136t
., 2 - 1927 6132844t

In der Huttenindustrie wwrde der Tiefstand der friheren
schweren Krisenjahre allméhlich Gbenamunden.  Infolgedessen konn-
ten auch die Hiittenwwerke der Gesellschaft im Laufe des Geschéfts-
Jjahres verhaltnismaiig gentigend beschéaftigt werden. Die Selbst-
kosten der Hutten haben eine wesentliche Verteuerung erfahren.
Der Stabeisenpreis wurde vom Eisen-Syndikat ab 15 Mai 1927
von 325 Zloty auf 350 Zloty je t erhoht. Die Erzeugung der
Verfeinerungsbetriebe der Gesellschaft hat gegentber dem Jahre
1913 einen erheblichenRuckgangaufzumeisen. Die Werkstéatten
stellten im Jahre 1927 45 %amehr als im Jahre 1926 her. In den
letzten Monaten ist bei den \Verarbeitungsbetrieben eine Steige-
rung des Beschaftigungsgrades eingetreten. Gefordert bzww.
erzeugt wurden im Geschéftsjahre 1927:

Steinkohle 2542751 t
Kalk und Dolomit....eneneene 134613 t
Roheisen 143586 t
Rohstahl 31224 t
Eisenguf3 9720 t
Walzeisen undRohre . . . . . . 277 109 t
Der Absatz stellte sich wie folgt:
Steinkohle 1593922 t
Roheisen 342834 t
Walzeisen und Rohre.....eeene 208 866 t

Die Anzahl der Arbeiter und Angestellten betrug 16 098.

Bei der Eintrachthitte wurde im Berichtsjahr u. a. der
StraBenwalzenbau aufgenonmen. Die Enneiterungsbauten der
Gief3erei und Kesselschimiede werden in der néchsten Zeit beendet
werden.

Die Verhandlungen Uber den Beitritt Polens zum Internatio-
nalen Rohstahl-Kartell sind bisher ergebnislos verlaufen. Hin-
gegen wurde das Territorialschutzabkommen zwischen den Eisen-
industrien Polens und der Tschechoslowakei bis zum 31 Dezenmber
1928 wverlangert und gleichzeitig ein dhnliches Abkommen mit
der Osterreichischen und ungarischen Eisenindustrie getroffen.
Nach langwierigen Verhandlungen wurde auch fur die Zeit bis
zum 31 VBrz 1930 ein Abkommen der auRenstehenden polnischen
Rohnnaerke mit dem Kontinentalen RShrenkartell getroffen und
gleichzeitig ein polnisches Roéhren-Syndikat geschaffen. Der
Abschlu3 weist einen Rohgewinn von 163 444 059,60 Zloty und
einen Reingewinn von nur 1901 094,58 Zloty ans, der auf neue
Rechnung vorgetragen wird.
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Stahl und Eisen als Werkstoff. Gesammrelte \Vortrége der
Gruppe Stahl und Eisen [bei der] Werkstofftagung, Berlin 1927.
Hrsg. vom \ferein deutscher Eisenhuttenleute. Dusseldorf:
\erlag Stahleisen m b. H. 1928 4°.

Bd. 1: Forschung und Prufung. (Mt 105 Abb.) (69 S)

Bd. 2: Eisen- und Schiffbau. Eisenbahn und Stra3enbahn.
Blechverarbeitung und Oberflachenbehandlung.  Schweilzen
und Loten. (Mt 136 Abb.) (101 S)

Bd. 3: Heiz- und Kraftanlagen. Landwirtschaft. Maschi-
nenbau. Elektrotechnik. (Mit 154 Abb., 1 Taf.) (112 S)

Bd. 4: Bergbau. Fahrzeug- und Flugzeugbau. Werkzeuge.
(Mit 156 Abb,, 2 Taf.)) (A2 S)

Bd. 1—4 zusanmmen 20,'Ali, jeder Band einzeln 6J1J1, fur
Mitglieder des \ereins deutscher Eisenhuttenleute 16,50 bz
5JJH.

Als vor nunmehr drei Jahren der Beschlu3 gefafdt vwurde,
die Werkstoffschau in Gestalt einer im Betrieb befindlichen \er-
suchsanstalt aufzubauen, schwebte den \eranstaltern das Ziel vor,
einerseits den Ingenieur der verbrauchenden Industrie Uber die
Eigenschaften und die richtige Prifung der Werkstoffe und ebenso
uber ihre 2neckméilige Vernnendung zu unterrichten, anderseits
aber auch die in der Kriegs- und Nachkriegszeit teilweise verloren-
gegangene enge Fuhlungnahme anischen Konstrukteur und WWerk-
stofferzeuger wiederherzustellen und beide zu gemeinsamer Arbeit
anzuregen. Man war sich sehr bald dartber Klar, dal3 zur Errei-
chung dieses Zieles die Werkstoffschau durch eine \Vortragsreihe
zu erganzen sei, die eine offene Aussprache zwischen Erzeuger und
\erbraucher werden sollte, um alle Kernpunkte und Fragen,
die beide Seiten bewwegten, zu besprechen und sie auf diesermn \V\ege
nach Moglichkeit einer Lésung entgegenzufihren.

Schon wéhrend der Tagung wurde der VWunsch laut, jene
Vortrage mit den sich anschlieRenden Aussprachen, denen be-
sondere Bedeutung zukam, zu veroffentlichen, damit auch denen,
die keine Gelegenheit zur Teilnahme an der Werkstofftagung
hatten, dieser reiche Wissensstoff vermittelt werde. Zudem sollte
die Tagung selbst ja die Grundlage fur ein Zusammenwirken der
Eisen erzeugenden und verbrauchenden Industrie bilden. Durch
den Druck der VVortrage konnten die Gedanken zur Durchfiihrung
der Gemeinschaftsarbeit vertieft und viel weiteren Kreisen mit-
geteilt werden, als es auf der Tagung miglich war.

Da ein Buch mit den 70 \VVortragen, die in der Gruppe Stahl
und Eisen gehalten worden sind, zu umfangreich geworden
wére, hat man den Stoff auf 4 Bénde verteilt, in denen die jeweils
zueinander gehdrenden Reihen zusammengefal3t sind. So um-
fai3t der erste Band (,,Forschung und Prufung“) die samtlichen
einleitenden allgermeinen \Vortrage und gibt einen Ueberblick tber
die heute bestehenden Prufverfahren. Der zweite Band, der
die VVerwertung von Blechen und Formeisen im Eisenbau be-
handelt, wozu auch der Stral3enbahn- und Schiffbau gehort,
wird durch die Vortrage Uber ,,Schweil3en und Loten™ gut er-
ganzt. Im dritten Bande stehen die Reihen ,,Heiz- und Kraft-
anlagen®*, ,,Maschinenbau“ und ,,Elektrotechnik® in engem Zu-
sammenhang miteinander; angefugt ist noch Reihe 17 (,,Land-
wirtschaft). Im vierten Bande sind die Gebiete zusammen-
gefaldt, die hauptsachlich fur die Verwendung der legierten Bau-
und Werkzeugstahle in Betracht kommen.

Mit dem neuen Werke hat der Verein deutscher Eisenhutten-
leute in kurzer Zeit neben dem ,Werkstoff-Handbuch Stahl und
Eisen*“1) ein zweites Buch geschaffen, das einen allgemeinen
Ueberblick Uber die heutigen Stahl- und Eisen-Werkstoffe gibt.
Wahrend das ,Werkstoff-Handbuch* als Nachschlagebuch
dienen soll, das schrell Uber die Eigenschaften bestimmter Stahl-
sorten oder die geeigneten Werkstoffe fur ein bestimmtes Gebiet
unterrichtet, geben die Sammelbande ,,Stahl und Eisen als Werk-
stoff* in ihren Berichten, die durch ihre zahlreichen Quellen-
angaben noch besonders wertvoll werden, ein allumfassendes
Bild unserer heutigen Kenntnisse von den Werkstoffeigenschaften,
den Miglichkeiten ihrer Prifung und den Bestrebungen zu ihrer
Verbesserung, so daf3 sie so bald ihren WWert nicht verlieren werden,

zumal da sie eine wertvolle Grundlage fur weitere Arbeiten bilden.

Die Schriftleitung.

Stach, Erich, Dr., Geologe an der PreuRischen Geologischen
Landesanstalt: Kohlenpetrographisches Praktikum. Mt
64 Textfig. Berlin (W 35, Schoneberger Ufer 12a): Gebriuder
Borntraeger 1928. (2 Bl., 196 S) 8°. Geb. 10,80 JIJI.

(Sammlung naturwissenschaftlicher Praktika. Bd. 14.)
X Dusseldorf: \erlag Stahleisen m b. H. 1927. — \d.

St.u E 48 (1928 S &2

Das gut ausgestattete niitzliche Werk behandelt ausfuhrlich
die makroskopische und mikroskopische Untersuchung der
festen Brennstoffe sonohl im durchfallenden als auch im auf-
fallenden Licht.

Cowohl die Herstellung von Kohlendinnschliffen in der
letzten Zeit entschieden Fortschritte gemacht hat, bleibt sie eine
zeitraubende, vielfach heikle Aufgabe. Bedeutend leichter lait
sich dagegen ein Kohlenanschliff hersteilen, und das von dem
Unterzeichneten schon im Jahre 1913 enmpfohlene metallographi-
sche Untersuchungsverfahren der Kohle im auffallenden Licht
hat sich als durchaus brauchbar enniesen und durfte die Zukunft
fur sich haben. Stach hat mit sehr gutem Erfolg den auch in der
Metallographie beliebten Reliefschliff angewandt. Bei der Be-
sprechung dieses Verfahrens der Kohlenuntersuchung hatte er
wohl ennéhnen missen, daf3 schon vor ihm Seyler bereits 1923
und Duparque 1926 gute Kohlenreliefbilder veréffentlicht haben;
auch sonst konnte die Darstellung hier und da vorurteilsfreier
sein. W\eitere Abschnitte Uber rontgenographische Untersuchung
der Kohle, Uber die Mikrophotographie von Kohlenpraparaten,
uber die petrographischen Hauptbestandteile der Kohlen usw.
dienen wesentlich zur Abrundung des enpfehlenswerten Buches,
das auch eine nahezu erschdpfende Uebersicht Uber das Schrifttum

des Gegenstandes gibt. Dr. H. Winter.

Faber, Alfred, Dr., Leipzig: Braunkohlengeneratorgas. Mit
148 in den Text gedruckten Abb. und zahlr. Zahlentaf. Halle
(Saale): Wilhelm Knapp 1928 (VII, 263 S) &. 16 JUJI,
geb. 17,80 J1JI.

(Kohle, Koks, Teer. Hrsg. von J. Gwnosdz. Bd. 16)

Der vorliegende Band will eine kritische Darstellung der bis-
herigen Rohbraunkohlen- und Brikettvergasung geben unter Be-
rucksichtigung ihrer chemisch-physikalischen und betrieblichen
Eigenart.

Mit RuUcksicht darauf, dal3 es sich um ein von der plan-
maligen Wissenschaft noch wenig erfa3tes Gebiet handelt, er-
wartet man eine Darstellung aus der Feder eines erfahrenen
Praktikers. Was sich hier bietet, ist eine Schrift, die, obwohl
sie vom grunen Tisch aus verfaldt ist, trotzdem im \Vorwort fu
sich nichts weniger beansprucht, als dem erfahrenen Fachmann
eine Nachschlagequelle zu sein und dem Werksingenieur und
Betriebsleiter enninschte Auskunft Uber manche wissenschaft-
liche Fragen zu bieten. Sie schopft in der Hauptsache aus
dem vorhandenen Schrifttum, ohne meistens die richtige Stel-
lungnahme dazu zu finden. Im Ubrigen ergeht sich der \er-
fasser reichlich viel in spekulativen Theorien, wobei ihm Liicken
in der Kenntnis der elementaren Theorie oft zum \erhdngnis
werden.

Deas Buch gliedert sich in sechs Abschnitte. Die Darstellung
ist auergewwohnlich breit, sobald es sich um alte Erkenntnisse
handelt. Einmal wird in sogar drei langen Abschnitten ein und
dasselbe gesagt. Dazu kommt eine Reihe von sinnentstellenden
Druckfehlern, wobei auch das angezogene Schrifttum zum
Schaden der betreffenden\Verfasser in Mitleidenschaft gezogenwird.

In dem einleitenden Hauptabschnitt werden die technischen
Gasarten und die \orteile der Gasfeuerung geschildert. Der
2neite Hauptabschnitt gibt eine Uebersicht Uber Braunkohlen-
arten, \orkonmen, Forderung und Verbrauch. Der dritte Ab-
schnitt beschéftigt sich mit der Vergasung und ist gekennzeichnet
durch folgende Textproben: ,,Fuhrt man dem \ergasungs\/organg
Wasserdampf oder Kohlensdure zu, so erfolgt diese chemische
Unmsetzung des Brennstoffes (1) in Wasserstoff (I) und Kohlen-
oxyd. . — ,,Ein Teil des Wasserdanpfes wird in Wasserstoff
und Kohlensaure (1) gespalten. — ,,.Der im Gaserschacht vor-
handene Wasserdampf bewirkt die Niederschlagung (1) hoch-
gerissener Staubteile.” — Die \ersuche von K. Neumann mit
Steinkohlen Uber die richtige Bemessung des Danpfzusatzes
Ubernimmt der Verfasser hemrmungslos fur Braunkohlenbriketts
und legt die Ergebnisse so aus, dal} erst bei einem htheren Danmpf-
zusatz als 0,4 kg je 1 kg C,,hohe Temperaturen in der Glihzone
erreicht werden.* Der vierte Abschnitt behandelt die Gaserzeuger-
hauarten. Durch eine wahllose Uebernahme der im Schrifttum
vorhandenen oder von den Gaserzeugerfirmen gemachten An-
gaben ergeben sich dauernd Widerspriuche. Zur Beurteilung
der Drehrostgaserzeuger werden \ersuchsergebnisse aufgefuhrt,
die teilneise 15 oder mehr Jahre zuriickliegen. Die Gegen-
Uberstellung von Festrost und Drehrost schlief3t mit der Be-
merkung, daf3 beim Drehrostgaserzeuger erhebliche Ersparnisse
an Lohn fur Stocharbeit und Aschenentfernung wegfallen ().
In der Besprechung des betrieblichen Teiles erscheinen sodann



12. Juli 1928.

solche Behauptungen wie: ,,Bei \Vergasung von Braunkohlen
und Braunkohlenbriketts mit wasseranziehender oder zemen-
tierender Asche sind Gaser mit Wasserabschlul3 nicht brauch-
bar.* —,,0Ohne Wasserdampfzusatz ist bei Brikettvergasung kein
brauchbares Gas erzielbar.” — ,,Einfache Einsteilbarkeit des
Durchsatzes bei Drehrostgeneratoren durch Regelung der Um-
drehungszahl des Rostes.““ —Auch mit dem Begriff des Taupunktes
vonWasserdampf und Teer scheint der \erfasser nicht gut zu
stehen. Seine Ausfuhrungen uber die Ausscheidung von Teer und
zeugen von Vangel an Sachkenntnis auch in diesen
Dingen. Im funften Abschnitt bespricht der \erfasser Betrieb,
Hilfseinrichtungen und Ueberwachung. Das Unklare seiner \Vor-
stellungen geht unter anderem aus dem Abschnitt tber VWind- und
Danpfzufuhr hervor, wo es heil3t: ,,Dampfstrahlsauger bieten
gewisse Betriebssicherheit gegen Rostverbrennungen insofern,
als der ausstromende Danmpf selbsttétig gewisse Luftmengen mit-
reifdt, die aber keine Gefdhrdung des Betriebes bedeuten.” Der
sechste Abschnitt behandelt die VVerwendung von Braunkohlen-
generatorgas. Das Huttenwesen erledigt der \erfasser hier auf
knapp 2nei Seiten. Er bringt eines der Ublichen rohen Sienmens-
Martin-Ofenbilder und erklart dann die Wege von Geas, Luft
und Abges. Dabei 1&13t er einmal die Luft durch die Gaskanmmer,
ein anderes VHl das Gas durch die Luftkammer und schliefZlich
das Ges hintereinander sonohl durch Geas- als auch durch Luft-
kanmrer stromen. Mt den Gas- und Luftzigen geht es ebenso.
Demkeramischen Grof3gewerbe widmet er einen groiReren Haupt-
abschnitt, in dem er das Kohlenoxyd Ruf3 und Teer ablagern Iaf3t.
Es folgen dann Emailleindustrie, Glashitten, Kalkwerke und
Eisenbahnbetriebe.
Des Buch ist fur den Anfanger nicht unbedenklich, dem
Fachmanne bietet es nichts Neues; unser technisches Schrifttum
bereichert es kaum H. Knickenberg.

Bardtke, P., Oberregierungsbaurat a. D., Werkdirektor der
Deutschen Reichsbahngesellschaft: Gemeinfalliche Darstel-
lung der gesamten SchweilRtechnik. Mit 250 Textabb. Berlin
(NW7): V.-D.-1.-\erlag, G m b. H. 1927 (\V1Il, 280 S) 8»
Geb. 1250 JIM, fur Mitglieder des \fereines deutscher Inge-
nieure 11,25 JIM.

Des Buch behandelt das gesamte Gebiet der Schmeil3technik,
Schweil3stoffe, SchweilReinrichtung, SchweilRverfahren, die Aus-
bildung der Schweil3er und die Prufverfahren. Es ist mit grof3er
Liebe zur Sache verfafdt, bedarf jedoch fur die zweite Auflage
einer grundlichen Ueberarbeitung, da leider einige bedauerliche
Fehler vorhanden sind, auf die der \ferfasser bereits in anderen
Besprechungen gentigend aufmerksam gemacht worden ist. Die
Beurteilung der einzelnen SchveilRverfahren in ihrer Arwend-
barkeit auf bestimmte Falle beruht auf der grof3en Erfahrung des
\erfassers in der Arvendung der Schweif3technik bei der Deut-
schen Reichsbahn, sie trifft infolgedessen nicht auf alle Industrie-
2neice in vollem Umfange zu.  MVian empfindet es als sehr wertvoll,
dal3 die Wirtschaftlichkeit der einzelnen SchweilRverfahren oder
die einzelnen Schweil3mobglichkeiten sehr eingehend behandelt
werden. Ebenso ist die Amwendung der Beispiele von ausgefuhrten
Schweifungen als sehr gut zu bezeichnen. Die Notwendigkeit
eingehender metallographischer oder metallurgischer Unter-
suchungen geht aus den Darlegungen des \erfassers deutlich
henvor. Trotzdem widmet man diesem Untersuchungsverfahren
im allgeneinen sehr wenig Aufmerksamkeit. Die Anwendung
wvon Rontgenstrahlen zur Untersuchung von Schweil3nahten ist
in dem Buche ausfuhrlich geschildert. Es durfte hierfur manche
Aregung geben, ebenso wie dies die \orschlége des \ferfassers
fur die Ausbildung von Schwei3ern und ihre Prifung tun.

Alles in allem stellt das Buch eine wertvolle Bereicherung
des einschlagigen Schrifttuns dar, indem es das Gebiet mehr vom
Standpunkte des praktischen SchweilRers oder SchweilRBingenieurs
betrachtet als vom Standpunkt des Gerédtebauers. NMan kann
dem Buch nur weite Verbreitung winschen.

2)r*Sng. Hans Neese.

Blacher, C, Dr. h. c,, Ingenieur-Chemiker, ord. Professor an der
lettlandischen  Universitat: \Vom Laboratoriumsprak-
tikum zur praktischen Warmetechnik. Eine Art Lehr-
buch fur technisches Experimentieren, Beobachten und Denken
in der Energienutzung. Mit Abb. im Text u. auf 1 Taf.
sonie 25 Tabellen. Leipzig: Otto Spamer 1928, (328 S) 8&°.
17 JIM, geb. 1850 JIM.

(Monographien zur Feuerungstechnik. Bd. 10)
Des Buch ist in der Hauptsache als Lehrbuch fur den Stu-
dierenden und werdenden Warmeingenieur gedacht. An Hand
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einfacher Laboratoriumsversuche und \ersuchseinrichtungen
werden die hauptséchlichsten Grundbegriffe der Warmetechnik
untersucht und wird deren Nutzanwendung auf Anlagen der
Praxis gezeigt. Der Aufbau des behandelten Stoffes — Grund-
begriffe der Warmewirtschaft, Generatorgase, Leistung der
Motoren, Betriebsorganismus und Energiewirtschaft — ist vom
erzieherischen Gesichtspunkte aus getroffen. Die Praxis wird
dem Studierenden durch zahlreiche Beispiele, Tabellen und
Abbildungen, die den Versuchen angelehnt sind, néher gebracht.
In dieser Form stellt das Buch zugleich ein Nachschlagebuch
dar, das dem angehenden Fachmanne wertvolle Anhaltszahlen
bieten kann, und das sehr wohl geeignet ist, nach seiner Be-
stimmung, dem Studierenden als Lehrbuch zu dienen. Naturlich
kann ein Lehrbuch niemals in vollem Umfange den umfangreichen
und zahlreichen wéarmetechnischen Anlagen der Praxis gerecht
werden. Der \erfasser beabsichtigt lediglich die Grundbegriffe
darzustellen, um dem Leser das Erfassen des \esens der \Vorgange
und der in ihnen waltenden Naturgesetze zu ernmibglichen. Daher
sei die Lekture dieses Buches allen denjenigen Leuten der Praxis
ebenfalls enpfohlen, die sich einen Einblick in das Gerippe der
Warmetechnik und -Wirtschaft verschaffen wollen, ohne dabei
durch allzu hohe Wissenschaft ermiidet zu werden.

K. Holzhausen.

Kritzler, G, 2r>"tig, Marine-Ingenieur a. D.: Die Platz-
kostenrechnung im Dienste der Betriebskontrolle und
Preiskalkulation. Berlin: Julius Springer 1928 (2 Bl,,
60 S) 8. 450JIM.

(Betriebswirtschaftliche Zeitfragen. Hrsg. von der Gesell-
schaft fur Betriebsforschung, e. V., Frankfurtaa M H. 9)

Es handelt sich um eine sehr ernst zu nehmende wissenschaft-
lich-praktische Arbeit, bei der der \ferfasser am Beispiel einer
NMeschinenfabrik die Zergliederung der Kosten in feste und pro-
portionale Kosten durchzufiihren sucht, oder in der Sprechwmeise
des \erfassers genauer ausgedriickt: in fixe, schwmer verénderliche
und leicht veranderliche.

Eine Besonderheit, wie sie allerdings heute schon vielfach
angewandt wird, ist die Schaffung eines Konjunktur-Ausgleichs-
Kontos, in dem jedem Stuck oder jedem Arbeitsplatz nur die tat-
sachlich durch die Fertigung entstandenen Kosten in Anrechnung
gebracht werden, wahrend Kosten, die der unvollstandigen Aus-
nutzung, d. h. dem geringeren Beschéaftigungsgrade zur Last zu
legen sind, Uber das Konjunktur-Ausgleichs-Konto verrechnet
werden.

Alle Kostenarten werden nach den obengenannten drei
Gruppen zergliedert und dann nach Einzelkosten, die unmittelbar
auf das Erzeugnis oder den Auftrag zu verrechnen sind, oder nach
Platzkosten, die je Stunde Beanspruchung geschlisselt werden,
oder nach ,.allgemeinen* Kosten gegliedert, die sich nicht nach
den vorgenannten Einteilungen schlUsseln lassen, fur die vielmehr
besondere Schlissel entwickelt werden missen.

Der richtige Gedanke, dal3 die \ferrechnung nach ,,Lohn-
zuschlagen™ heute eine ganz unhaltbare Kalkulationsgrundlage
darstellt, ist streng durchgefuhrt und die praktische Arvendung
dadurch erlautert, dal’ jede einzelne Kostenart in ihrer Aufteilung
gemEl3 den Grundsatzen, die der Verfasser entwickelt, eingehend
besprochen wird.

Eine umfangreiche Zahlentafel-Sammlung gibt in Beispielen
Rechnungsgang und Ergebnisse wieder, namentlich die Auf-
stellung der Schlusselfaktoren, die Zusammenhéange mit der Buch-
haltung, die Aufteilung in gedeckte und ungedeckte Kosten und
die Abrechnung des einzelnen Auftrages. Die erhebliche Um-
sténdlichkeit und Mihe der ganzen Rechnung wird durch Ein-
fuhrung von Standard-Faktoren verringert, die sich nur bei ent-
scheidenden Betriebsanderungen verschieben, freilich aber trotz-
dem jeden Monat auf ihre Richtigkeit an Hand dieser umfang-
reichen Rechnungen nachgeprift werdensollen. Die Durchfiihrung
macht, wie gesagt, eine ziemliche Arbeit. Trotzdem ist sie fur eine
richtige Vorkalkulation und auch fur eine richtige Abrechnung
von grofdter Bedeutung. Sie kann vielleicht vereinfacht werden,
indem grofRere Gruppen von Avrbeitsplatzen zusammengefalit
werden.

Wenn auch das Beispiel auf eine Maschinenfabrik zuge-
schnitten ist und daher die Awusfuhrungen hauptséchlich fur
Fertigungswerkstatten gelten, so sind die Grundsdtze doch so
allgenmeiner Art, daf3 sie sich auch sinngeméafd auf jeden andern
Betrieb armenden lassen. Van tut jedenfalls gut, sich eingehend
mit der knapp und verstandlich geschriebenen Abhandlung zu
beschéaftigen. K. Rummel.
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Richard Baumann f.

AM 20 Juni 1928 verschied Richard Baumann, ordent-
licher Professor der Technischen Hochschule Stuttgart, \orstand
der Materialprufungsanstalt, $r.«8ng. ehrenhalber der Technischen
Hochschule Darmstadt, erst 48 Jahre alt. Am 24. Oktober 1879
zu Heilbronn a. N geboren,’ hat er von seiner technischen Aus-
bildung als Maschineningenieur an der Technischen Hochschule
Stuttgart, die er im Jahre 1903 abschlof3, von einigen Studien-
reisen abgesehen, sein ganzes weiteres
Leben an dieser Statte verbracht, und
zwar von 1908 bis 1924 als Mitarbeiter
des Staatsrats von Bach, seitdem als
dessen Nachfolger in der Leitung der
Meterialprufungsanstalt.

Ein bedeutender Ingenieur, als
Lehrer hochgeachtet, ist von uns ge-
gangen, ein Mann mit grol3en Ceistes-
gaben und ausgezeichneter Willenskraft,
unentwegt und allezeit fur die ihm an-
vertraute Sache und die ihm entgegen-
tretenden Aufgaben arbeitend. Eine
schvere Krankheit hinderte ihn schon
langere Zeit in der Ausiubung des .

Berufes, fur den er sich voll ohne
Rucksicht auf seine Person eingesetzt
hat.

Schon fruhzeitig ist Baumann
mit bedeutenden eigenen Arbeiten her-
vorgetreten; seine Habilitationsschrift
aus dem Jahre 1907 ,,Die Festigkeits-
eigenschaften der Metalle in Warme
und Kalte* war von grundlegender
Bedeutung und leistet noch heute gute
Dienste. Er hat fruhzeitig die Metallographie als Hilfsmittel
fur die Feststellung der Ursachen von Schadensfillen heran-
gezogen und diesen Aneig der Materialpriufung mit dem ihm
eigenen Geschick und Scharfsinn gepflegt und entwickelt. Des
inhaltreiche Buch ,,Festigkeitseigenschaften und Geflugebilder
der Konstruktionsmaterialien* zeugt von dem Erfolg dieser Arbeit.
Die Erkenntnisse Uber die Eigenschaften der Kesselbaustoffe,
ihre \Veranderlichkeit durch die \orgdnge bei der \ferarbeitung
und durch die Einwirkungen des Betriebes haben durch ihn eine

Ehrenpromotionen.

Unserem Mitgliede, Herrn Generaldirektor C Hoffmann,
Oppeln, vwurde wegen seiner hervorragenden \erdienste um die
technische und wirtschaftliche Entwicklung der schlesischen
Zementindustrie von der Technischen Hochschule Breslau die
Wurde eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber wverliehen.

Dem Mitgliede unseres \fereins, Herrn Bergassessor a. D.
Otto Krawehl, Essen, vwrde in Anerkennung seiner besonderen
Verdienste um die technische Entwicklung des Bergbaues und
seiner \Verdienste auf demn Gebiete der Kohleverwertung von der
Technischen Hochschule Berlin-Charlottenburg die VWirde eines
Doktor-Ingenieurs ehrenhalber verliehen.

Unser Mitglied, Herr Professor A Nagel, Dresden,
wurde wegen seiner Verdienste um den Zusammenhang z2wischen
technischen und Vernaltungswissenschaften von der Universitéat
BerlinzumEhrendoktor der Staats Wissenschaften ernannt.

Archiv fur das Eisenhiittenwesen.

\or einigen Tagen ist Heft 1 des zweiten Jahrganges des als
Ergénzung zu ,,Stahl und Eisen* dienenden ,,Archivs fur das
Eisenhuttenwesen“1) versandt worden. Der Bezugspreis des
monatlich erscheinenden ,,Archivs* betragt jahrlich postfrei
50 JiJl, fur Mitglieder des \fereins deutscher Eisenhuttenleute
20J1J1. Bestellungen werden an den \erlag Stahleisen m b. H,,
Disseldorf, Schlief3fach 664, erbeten.

Der Inhalt des neuen Heftes besteht aus folgenden Fach-
berichten:

Gruppe A $&.=CQtig. Marcel Steifes in Esch a. d. Alzette:

GrofRversuche zur Ermittlung der wirtschaftlichen

Betriebsweise von Winderhitzern. (10 S)

» Wl St. u. E. 48 (1928) S 816,

wesentliche \ertiefung erfahren. Auf diesem Gebiete fuhrte ihn
seine Arbeit nicht selten in die Kreise des \ereins deutscher
Eisenhuttenleute.

Wer die Eigenart Baumannscher Arbeiten verfolgen will,
sei u. a auf die Untersuchungen mit Nietverbindungen venniesen,
die im Heft 252 der Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des
Ingenieunnesens verdffentlicht sind. Der deutsche Kesselbau hat

durch die Forschungen Baumanns Uber-
aus wertvolle Anregungen erhalten. Auf
diesem Sondergebiete ist sein Rat so-
wohl von den Kesselherstellem als auch
den MBnnem des Kesselbetriebes und
der KesselUbennachung sehr oft gesucht
worden. Dem Deutschen Dampfkessel-
ausschu? hat er auf Grund dieser
reichen Erfahrungen umfassende Arbei-
ten vorgelegt, die zum guten Teil in den
polizeilichen \orschriften fur Dampf-
kessel ihren Niederschlag gefunden
haben.
In Baumann lag ein reger Geist.
Seine Arbeit galt weiten Gebieten der
Technik. In jungeren Jahren als Privat-
dozent trug er Uber die Elastizitat und
Festigkeit von Eisenbeton vor. Dann
trieb er mit den Maschineningenieuren
Elastizitatslehre aus den Erkenntnissen
heraus, die ihm bei der Klarstellung in
Schadensfallen ennmuchsen und die ihn
veranlaf3ten, zeichnerische und rechne-
rische Hilfsmittel zu entwickeln. In
dem Buche des Altneisters Bach
,.Elastizitat undFestigkeit“ hat Baumann wichtige eigene
Abschnitte  geschaffen. In zahlreichen \erdffentlichungen
und vielen o&ffentlichen Vortrégen hat Baumann Uber die Er-
gebnisse seiner rastlosen Téatigkeit berichtet.  Sie bilden jetzt
das Denkmal vom Schaffen eines bedeutenden Mannes, das
noch lange nachwirken wird.

Im Namen des \fereins deutscher Eisenhittenleute hat Ge-
heimrat WUst dem Entschlafenen am Grabe warme Worte des
Gedenkens gewidmet.

Gruppe C @r.=Jjtig G Bulle in Dusseldorf: Untersuchung
und Ueberwachungsverfahren der Walzwerke. Ber.
Walzw.-Aussch. Nrr. 59. (8 S)

Gruppe D. Arthur Schulze in Disseldorf: Verwendung des
Kuhlwassers von Wasserkihlungen zur Deckung
des WarmWasserbedarfs. Mitt. Warmestelle Nr. 113
@s)

Gruppe E. Dr. W. Herold in Wien: Dauerbeanspruchung,
Gefuge und Dampfung. Ber. Werkstoffaussch. Nr. 126
a7z s)

r«3ng Hans Birnbaum in Duisburg-Meiderich: Die An-
laBvorgange im geharteten Stabl und ihre Beein-
flussung durch Silizium und Nickel. Ber. Werkstoff-
aussch. Nr. 127. (7 S)

Gruppe F. K Rummel in Disseldorf: Mittlere Betriebs-
kennziffern. Ber. Betriebsw.-Aussch. NIr. 21 (6 S)

H. Steinhaus Iin Willich: Die Ermittlung von Ver-
gleichsgrundlagen fur die Monatserzeugung eines
Betriebes auf Grund von Zeitstudien. Ber. Be-
triebsw.-Aussch. Nr. 22. (4 S)

Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachausschiissen
erschienen:
@l.«tig F. Springorum in Dortmund: Betriebswirtschaft
in Theorie und Praxis. Ber. Betriebsw.-Aussch. Nr. 202).
2i1.=Qg F. Winterhoff in Dinslaken: Bau und Betrieb
von BandeisenstraBen. Ber. Walaw.-Aussch. Nr. 533.

2 Wl St. u. E 48 (1928) S 785/0.
3 Wl St. u. E. 48 (1928) S. 897/903.

Das Inhaltsverzeichnis zum 1. Halbjahresbande 1928

wird voraussichtlich einem der Julihefte beigegeben werden.

—



