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X

Ein Rückblick auf die letzten Jahre gibt dem Elektro
ofenbauer die Gewißheit, daß der Widerstandsofen, 

dessen wirtschaftliche Berechtigung heute noch oft ange- 
zweifelt wird, sich durchsetzen wird.

Fragt man sich, worauf die langsame Entwicklung des 
Widerstandsofenbaues zurückzuführen ist, so findet man 
unter anderem folgenden Grund, auf den hier besonders 
hingewiesen sei:

Die Betriebsführung schöpft nicht alle Möglichkeiten der 
Ersparnis, die der elektrische Ofen bietet, aus: Die Ofenfüh
rung soll sich den Forderungen derW ärm e-  
w ir tsc h a ft möglichst anpassen (geringster 
Wärmeverbrauch!); darüber hinaus soll sie 
Rücksicht nehmen auf die S tr o m w ir t 
sch a ft des Werkes, die unter Umständen 
zu bestimmten Stunden Einschränkung oder 
Mehrverbrauch an Strom wünscht. Kommt 
die Betriebsführung solchen Wünschen ent
gegen, so werden der elektrischen Heizung 
viele Gebiete erschlossen, die ihr heute wegen 
der Betriebskosten verschlossen sind.

Man kann die Widerstandsöfen zweck
mäßig nach der Beschaffenheit der inneren 
Ofenwand einteilen: 1. Medertemperatur - 
öfen (bis zu Innentemperaturen von etwa 
400 bis 500° kann man Oefen mit einer ge
wöhnlichen Blechwand ausführen). 2. Hoch
temperaturöfen (über der genannten Grenze 
kommt nur die Ausführung mit keramischen 
Innenwänden oder solchen aus hitzebestän- 
digem Baustoff in Frage). Gebrauchsgrenze 
heute etwa 1100 bis 1150°.

Im nachfolgenden soll eine Reihe von Ausführungs
formen2) beschrieben werden, bei denen besonderes Gewicht 
auf Anpassung der Bauform an die Bedingungen des Be
triebes gelegt wurde.

H o c h te m p e r a tu r ö fe n .
Die A ll .  1 zeigt einen K a m m e r g lü h o fe n  mit fest

stehendem Herd. Der Ofen ist für das Glühen von Messing
blech und Messingbandringen bestimmt; eine sehr ähnliche

x) Vorgetragen in der 19. Vollsitzung am 28. Mai 1929. —  
Sonderabdrucke sind vom  Verlag Stahleisen m . b. H ., D üssel
dorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

*) Säm tliche im  Aufsatz erörterte Oefen werden von der 
AEG., Berlin, hergestellt.

Ausführungsform ist auch für Eisen geeignet; die Be
schickung erfolgt mit Hilfe eines Förderbleches, das auf dem 
Boden des Ofens auf Kugeln läuft, und mit einer bekannten 
Beschickungsmaschine in und aus dem Ofen befördert wird. 
Die schwere und starke Türisolation verdient besonders her
vorgehoben zu werden; Türhebung mit Handwinde. Der 
Ofen hat eine nutzbare Herdfläche von 3,0 x  0,8 m und 
einen Anschlußwert von 90 kW. Der Leerverlust beträgt 
bei 540° etwa 13 kW, so daß der Rest von 77 kW zur Er
wärmung des Gutes übrigbleibt. In welcher Zeit eineBeschik-

Abbildung 1. Blech- und Bandringofen. Nutzbare Herdfläche 3 X 0,8 m.

kung von etw al bis 2 t  durchgewärmt werden kann (nach der 
zur Verfügung stehenden elektrischen Leistung müßte dies bei 
1000-0,1 2000-0,1 , x

h raogl,ch se,">'
hängt wesentlich von der Anordnung des Gutes im  Ofen 
und von der verlangten Temperaturgleichmäßigkeit im  Gut 
am Ende der Glühung ab. Beim Glühen von Bandringen 
ergab sich eine Durchwärmungsdauer (von der Einführung 
des Gutes in den Ofen an gerechnet) von etwa 5 h. — Es 
ist selbstverständlich, daß während dieser Zeit nicht dauernd 
die Leistung des vollen Anschlußwertes (90 kW) verbraucht 
wird; der Stromverbrauch nimmt langsam ab, um am Schluß 
der Glühung auf den obenerwähnten Betrag der Leerverluste
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zu kommen. Um den Anschlußwert dem jeweiligen Strom
bedarf anzupassen, ist eine Umschaltung von Stern in Drei
eck vorgesehen, die es erlaubt, nach der Zeit des hohen 
Stromverbrauches den Anschlußwert auf ein Drittel des 
ursprünglichen Wertes herabzusetzen. Die Schaltgeräte sind 
in einem Schaltschrank (Abb. 2) vereinigt.

mäßigen Betriebsführung nötig ist, selbsttätige Temperatur
regelung, Temperatursicherung, die dann in Wirksamkeit 
tritt, wenn der Begier ausnahmsweise einmal versagt; die 
Sanddichtung, die die Türöffnung völlig abdichtet.

An dieser Stelle seien einige Bemerkungen über Be
schickung von Oefen und über die richtige Anordnung des

■ V  -

Abbildung 2.
Schaltschrank. Anschluß- Abbildung 4. Wärmofen m it Herdwagen. Nutzbare Herdfläche

wert 90 kW. 2,4 X 1,2 m.

Eine andere Art Kammeröfen zeigen die Abb. 3 und 4. 
Die Beschickung erfolgt hier durch Herd wagen, die mit 
Hilfe des Werkstattkranes, eines eigenen Fahrmotors, eines 
Elektrokarrens od. dgl. in den Ofen befördert werden. Das 
Gut kann außerhalb des Ofens nach einem sorgfältig vor
bereiteten Plan auf den Wagen gelegt werden; der Zeit
punkt der Beladung kann be
liebig gewählt werden. Diesen 
großen Vorteilen stehen als 
Nachteile der verhältnismäßig 
große Wärmeverbrauch und 
unter Umständen eine Be
lästigung der Arbeiter durch 
die Straldung des Herdwagens 
nach Entnahme aus dem Ofen 
entgegen. Der Anschlußwert 
eines Ofens richtet sich keines
wegs nach der Größe eines 
Ofens allein. Beide Oefen 
dienen Einsatzzwecken, sie 
sind fast gleich groß (2 x  1 m 
nutzbare Herdfläche, 1 m 
Höhe),unterscheiden sich aber 
in der Einsatzdauer. Dement
sprechend tritt in verschiede
nen Zeitabständen ein erhöh
ter Strombedarf auf, und 
diesem ist der Anschlußwert 
angepaßt. —  Der erste Ofen 
mit, einer Einsatzdauer von 
etwa 18 bis 20 h hat einen Anschlußwert von 250 kW, 
der zweite mit einer Einsatzdauer von etwa 70 h einen 
von 140 kW.

Einen kleinen Kammerofen zeigt Abb. 5. Es sei auf die 
für den Elektroofen besonders bezeichnenden Baueinzel
heiten hingewiesen: Temperaturmessung, die zur ordnungs-

Gutes im Ofen eingefügt. In Abb. 6 sind zwei besonders 
bezeichnete Fälle von richtiger und falscher Beschickung 
gegenübergestellt. Unsymmetrische Beschickung, zu nahe 
den Widerständen, zu gedrängte Anordnung des Gutes führt 
zu verzögerter, ungleichmäßiger Erwärmung. Man erzielt 
bei überlegter Anordnung unter Umständen trotz geringerer

Abbildung 3. Kam merofen m it Herdwagen. 
Nutzbare Herdfläche 2 X 1 m. .

Abbildung 5. 
Kammerofen für W erkzeug

härtung. 0,3 X 0,3 m nutzbare 
Herdfläche.

Füllung des Ofens geringere Stromverbrauchszahlen als bei 
höherer, aber gedrängter Füllung mit schlechten Wärmeüber
gangsverhältnissen.

Eine besondere Aufgabe wird dem Glühofen durch das 
Blankglühen gestellt. Für bestimmte Arbeitsgänge ist es 
nicht erforderlich, so wie häufig angewendet, das blank<m-
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glühte Gut im Ofen erkalten zu lassen; es verträgt vielmehr 
unter Umständen, ohne in seiner Güte zu leiden, eine vor
übergehende Berührung mit Luft. Für derartige Arbeitsvor
gänge eignen sich die nachstehend beschriebenen Oefen

□  □

□  □

□  □

D raufsicht auf Ofensohle.
Falsch l R ichtig  I

Gut unsym m etrisch und Gut sym m etrisch  und m it
gedrängt. Langsame Durch- Zwischenräumen. Schnelle,

wärmung, einseitige gleichm äßige Durch-
U eberhitzung. wärm ung.

O fenquerschnitt.
Falsch  I R ichtig 1

Gut gedrängt; Gut m it Zwischenräumen
"Wärmeübertragung schlecht. geschichtet.
Lange und ungleichm äßige Gleichmäßige

Erwärmung. Durchwärmung.

Abbildung 6. Falsche und richtige Anordnung 
des Gutes im  elektrischen Ofen.

(Abi. 7). Der Ofen selbst ist auf ein hohes Gestell aufgebaut 
und ist ein allseitig geschlossener Kasten, der nur unten offen 
ist. Von unten wird in den Ofen ein Herdwagen mit Hilfe 
eines Hubtisches hereingehoben. Der Wagen kann nun fest
gestellt und der Hubtisch gesenkt werden. Der W a
gen kann (nach dem Senken) in seiner Ebene durch 
einen Fahrmotor bewegt werden. Seitlich neben 
dem Ofen ist eine Haube in senkrechter Richtung 
bewegbar; sie wird während der Abkühlung über 
den Wagen gestülpt und wird mit ihm, ebenso wie 
der Ofen, durch Sanddichtung verbunden. Der Be
trieb erfolgt nun so, daß der Ofen zunächst mit dem 
Gut beschickt wird, dann wird er hochgeheizt. Dar
auf wird im heißen Zustand, ohne irgendein Vor
spülen, Schutzgas durchgeleitet (z.B . Wasserstoff).
Solange im  Ofenraum noch Luft enthalten ist, 
verbrennt der Wasserstoff, sodann tritt er aus einer 
kleinen Oeffnung aus und brennt mit einer kleinen 
Flamme. Am Ende der Glühung wird der Herd
wagen gesenkt und dann seitlich bis unter die Ab
kühlhaube gefahren, die auf ihn niedergelassen 
wird3). Die Haube wird ebenfalls mit Wasserstoff 
gefüllt,der sich auch zunächst infolge der hohenTem- 
peratur des Gutes entzündet und unter Verbrauch 
des in der Haube noch befindlichen Sauerstoffes ver
brennt; erst dann s tr ö m t der Wasserstoff durch 
die Haube und verbrennt erst außerhalb von ihr 
mit einer sichtbaren Flamme. Die Förderzeiten 
sind sehr gering: Das Heben oder Senken dauert 
nur je 85 s, das Seitlichfahren etwa 30 s. Der 
Ofen hat eine nutzbare Herdfläche von 2,1 x  0,6 m2 und 
eine nutzbare Höhe von 0,5 m. —  Die umbaute Fläche 
einschließlich zwei Herdwagenplätze beträgt 25 m2. Der 
Ofen ist besonders sorgfältig wärmegeschützt; mit Rücksicht 
darauf, daß er im  Dauerbetrieb steht, konnte die Wand

3) Der Ofen wird sofort nach dem Ausfahren des Herdwagens 
ohne Abkühlung m it H ilfe eines zweiten Herdwagens neu be
schickt.

stärke stark gewählt werden. So wurde ein ausnehmend 
niedriger Wärmeverlust von nur 12,2 kW bei 950° Ofen
temperatur erreicht. Auch die lange Auskühlzeit ist ein 
Zeichen für die gute Schutzwirkung. Der leere Ofen kühlt 
in 200 h von 950 auf etwa 100° ab; dagegen erfolgt das An
heizen in 2 h. —  Die Angabe von Anheizzeiten ist im  all
gemeinen nicht eindeutig. Die Anheizzeit ist streng ge
nommen erst beendet, wenn der Ofenmantel seine End
temperatur erreicht h a t; dies tritt bei gut wärmegeschützten 
größeren Oefen oft erst nach mehreren Tagen ein. Diese 
„theoretische Anheizzeit“ ist zur Beurteilung von Oefen 
wichtig, nicht aber für den Betrieb, für den es nur darauf 
ankommt, wann der Ofeninnenraum seine Arbeitstempe
ratur erreicht hat; die „praktische Anheizzeit“ ist für den 
besprochenen Ofen oben angegeben. Bei Oefen mit sehr 
kurzen Glühzeiten wird man allerdings finden, daß unmittel
bar nach Beendigung der praktischen Anheizzeit der Ofen 
noch nicht die volle Menge Gut zu erwärmen vermag. Der 
beschriebene Ofen glüht eine 3 bis 3,5 t  schwere Ladung 
Bleche in etwa 8 h und hat einen Anschlußwert von 130 kW.

Um nicht mit dem großen Ofen Versuche zur Bestimmung 
der richtigen Glühzeit und Temperatur machen zu müssen, 
wurde in dem gleichen Betrieb ein kleiner Ofen aufgestellt, 
der vielseitig umschaltbar alle vorkommenden Betriebszu
stände des großen Ofens nachzumachen erlaubt. (Ansicht 
Abb. 8a; Schaltung Abb. 8b.)

Wenden wir uns jetzt den Rundöfen zu. Die Abb. 9 
zeigt einen Ofen von etwa 1 m Dmr. und 0,7 m Tiefe. Der 
Deckel wird während der Beschickung von einem Kran ge
halten, während ein zweiter kleiner Hilfskran das Gut —  
im  Bild ein Zahnrad, das zur nachfolgenden Abhärtung er
wärmt werden soll —  trägt. Um kleines Gut —  z. B. kleine

Ritzel —  zu erwärmen, ist in dem verhältnismäßig schweren 
Deckel ein kleiner Hilfsdeckel vorgesehen, durch den dieses 
eingeführt werden kann (Abb. 10). Größere Rundöfen
deckel werden zweckmäßigerweise in ein Gestell gesetzt und 
in ihm gehoben und mit ihm verfahren. Sowohl Heben als 
auch Fahren kann mit H ilfe eines Elektromotors erfolgen. 
Der in der Abb. 11 gezeigte Ofen hat einen nutzbaren Durch
messer von 2 m und eine nutzbare Tiefe von 1 m. Der An-

Abbildung 7. Blankglühofen m it vorübergehender Beförderung  
des Gutes durch die Luft.
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Gut oder bei regelmäßigen recht
eckigen Stücken den Vorteil sehr 
gleichmäßiger Erwärmung, weil 
das zu erwärmende Stück allseits 
gleichmäßig angestrahlt wird. 
Langöfen oder Kammeröfen sind 
dagegen, namentlich bei größerer 
Erzeugung, in der Anschaffung 
billiger; die Wärmeverluste, bezo
gen auf gleichen Ofeninhalt, sind 
geringer als bei Rundöfen. Als 
Nachteil ist nur die in der Mittel
ebene des Ofens nicht ganz 
gleichmäßige Erwärmung anzu
sehen. Für rundes Gut, wie Draht- 
und Bandringe, Zahnräder usw., 
kann man eine Bauart verwenden, 
die die Vorteile des Rund- und 
Kammerofens verbindet, in-

//e/zer/c/erstän de

Seiterward Stirnwand 
unter ober unter oben

Abbildung 8b. Schaltbild zum Versuchs- 
Blankglühofen.

1 =  Stromwandler. 2 =  Drehstromzähler. 3 =
Leistnngsm csser. 4 =  M eßumscbalter. 5 =  Wech- 
selstrom schutz. 6 =  QueckaiIberkippschalter. 7 =  
Temperaturregler. 8 =  Bebelum schalter. 9 =

Strom messer. 10 =  Signallam pe.

Abbildung 10. 
Rundglühofen. 

Beschicken  
m it kleinen 
Zahnrädern 
ohne Kran; 
Hilfsdeckel.

Abbildung 8a. Versuchs-Blankglühofen.

schlußwert beträgt 90 kW, der Leer
verlust bei 950° 15 kW. Die Abkühl
zeit dieses in die Erde eingebauten 
Ofens beträgt (von 950° an) etwa neun 
Tage. Abb. 12 zeigt einen Blick von 
oben in einen ähnlichen wesentlich 
größeren Ofen. (Durchmesser nutzbar 
3,2 m; Tiefe nutzbar 3,2 m; Anschluß
wert 420 kW ; Leerverlust bei 675° —  
der Ofen dient zum Ausglühen 
schwerer Arbeitsstücke— nur 29 kW.) 
Der Ofen steht im Kellergeschoß 
und wird vom Werkstattflur aus 
beschickt; der Deckel läuft an der 
Unterseite des Werkstattbodens. An 
den Wänden sind Schutzstäbe zu 
sehen, die ein Anschlägen der Arbeits
stücke an die Ofenwände verhindern. 
—  Rundöfen haben bei ru n d em

___________ R
 ^
l ------------------T

Abbildung 9. Rundglühofen. Beschicken m it großen Zahnrädern durch zwei Krane.
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Abbildung l i .  Rundglühofen. Fahrbarer Deckel.

dem man das Gut in einem Kammerofen während der 
Glühung um seine eigene Achse dreht. Einen derartigen 
Drehtischofen für das Einsetzen von Zahnrädern zeigt die 
Alb. 13. Im Ofen befinden sich vier Drehtische (Gutdurch
messer bis zu 1 m), die mit einer Beschickungsmaschine 
(Abb. 14) beladen werden. Jeder der Drehtische bewegt sich 
während der Glühung langsam um seine eigene Achse. 
Durch geeignete Signalvorrichtungen wird das Beschicken 
(Einführen der Holme der Beschickungsmaschine in die 
Schlitze der Drehtische) erleichtert. —  Die Beschickungs
maschine hat, wie der Abb. 14 zu entnehmen ist, zwei Trag
arme, die um eine waagerechte Achse geschwenkt werden 
können. Die ganze Maschine ist in der Richtung der Ofen
achse verfahrbar. D ie sämtlichen Bewegungen (Heben und 
Senken, Vor- und Rückwärtsfahren) sind von dem gegen 
Wärmestrahlung geschützten Arbeitsplatz am Ende des 
Wagens aus zu bedienen. Im Vergleich zu Kammeröfen 
ergibt der Drehtellerofen eine Zeitersparnis von etwa 33%, 
vorausgesetzt, daß die gleiche geringste Einsatztiefe ge

fordert war.
Als Uebergang zu den Niedertemperaturöfen sollen einige 

Schmelzöfen erwähnt werden, die wie Hochtemperaturöfen 
(mit Schamotteinnenwand) ausgeführt sind und metallene 
Wannen für das Bad haben. Für niedrigere Temperaturen

als die, für die die hier gezeigten Bäder bestimmt sind, wer
den auch „Niedertemperaturbauarten“ (Blechinnenwand) 
ausgeführt.

Zum Ausgießen von Lagern mit Weißmetall u. dgl. dient 
der Ofen Abb. 15. Er wird mitsamt dem Tiegel um eine 
durch seine Schnauze gehende Achse gekippt. Temperatur
regelung und Temperaturmessung im Bad machen den Ofen 
zu einem wertvollen Hilfsm ittel der Instandsetzungswerk
statt. Der Ofen wird in drei verschiedenen Größen her
gestellt (Badinhalt 6,7; 13,5; 27 1 Inhalt). Die Schmelzzeit 
beträgt bei vollem Tiegel etwa 25 min und kann bei teilweise 
gefülltem Tiegel erheblich vermindert werden. Höchste Bad
temperatur 700°.

Da, wo das Metall nur zum Tauchen benutzt werden soll 
und nicht wie beim letztbeschriebenen Ofen außerhalb des 
Ofens Verwendung findet, kann man auf das Kippen ver
zichten und ein feststehendes Bad verwenden, wie in Abb. 16

gezeigt. Besondere Sicherungs
maßnahmen verhindern, daß, 
wenn die Wanne leckt, Zink 
in die Widerstände fließt; eine 
Signalanlage zeigt den be
ginnenden Durchbruch sofort 
durch ein hörbares oder sicht
bares Zeichen an.

N ie d e r te m p e r a tu r -  
a n la g en .

Ein Bad für etwa 200° 
zeigt Abb. 17.

Das Hauptanwendungsge
biet der Niedertemperaturöfen 
sind Trocken- und Anlaßöfen; 
beide sind im Aufbau ziemlich 
gleich; wesentlich verschieden 
ist nur die Rolle, die die Luft 
spielt. Beim Trocknen ist sie 
ein wesentlicher Bestandteil 
des Arbeitsvorganges, während 
sie beim Anlassen lediglich der 
Wärmeübertragung dient. Um  
in größeren Anlaßöfen einen 
Temperatmausgleich zu errei
chen, ist eine Bewegung der

Abbildung 13. Drehtellerofen für runde E insatztöpfe, Draht- und 
Bandringe usw.

Abbildung 12. Rundglühofen (Tiefofen). Fahrbarer Deckel.
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Abbildung 14. Beschickungsmaschine für den Drehtellerofen Abb. 13. 
In ähnlicher Form auch für Kammeröfen zu verwenden.

Luft erforderlich. Da beim Trocknen ein Luftwechsel nötig 
ist, sind Trocken- und Anlaßöfen im Aufbau sehr ähnlich.

Alb. 18 zeigt eine Ausführung eines liegenden Wan
dertrockenofens. Die Führung der Luft im  Gegenstrom zum 
Gut ergibt einen außerordentlich niedrigen Wärmever
brauch. So kann in dem Ofen 1 1 Guß mit einem Verbrauch

Abbildung 16. Zinkbad, 4,2 m lang für Feuerverzinkung.

von etwa 25 kWh getrock
net werden, während der 
theoretische Stromver
brauch bereits 26 kWh für 
die Erwärmung des Eisens 
allein beträgt. (Trocken
temperatur 200°.)

Bei beschränktenRaum- 
verhältnissen findet zweck
mäßigerweise ein stehender 
Ofen nach Abb. 19 Verwen
dung. Im Ofen läuft ein 
aus zwei Ketten bestehen
der Paternoster um. Die 
beiden Ketten sind durch 
Querstangen verbunden, an 
denen Horden hängen; diese 
tragen das Trockengut. Bei 
einer Grundfläche von etwa 
10 m2 steht je nach der 
Trockendauer eine stünd
liche Trockenfläche von 15 
bis 40 m2 zur Verfügung.

Zum Schluß sei 
noch einebemerkens
werte Anlage er
wähnt, in der Bleche 
voreinerVerformung 
lackiert und an
schließend getrock
net werden. Abb. 20 
zeigt eine Ansicht 
der Anlage. Die 
Bleche werden auf 
eine Zubringerkette 
gelegt und von dieser 
in ein Lackiergestell 
befördert; anschlie
ßend werden sie 
über ein Zwischen
stück in eine Ab
brennkammer ge
führt, wo der Lack 
abgebrannt wird. 
Sie gelangen dann 
in den eigentlichen 
Trockenofen, an den 
noch eine Kühl
strecke angefügt ist, 
worauf die Bleche

Abbildung 15. 
Kippbarer Schmelzofen für Lager
weißm etalle. H öchste Badtem pe

ratur 700°.

Abbildung 17. 
Schmelzbad m it Bleehinnenwand.

Abbildung 18. W andertrockenofen für das Trocknen von Lack auf Guß und Blechen
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trocken und kalt über eine Rutsche in einen Sammel
behälter fallen.

Man begegnet noch heute vielfach der Auffassung, daß 
der elektrische Ofen im Vergleich zu anderen Beheizungs
arten im Betrieb zu teuer sei. Dieses Urteil stützt sich häufig 
auf eine unvollständige Kostengegenüberstellung. Eine voll
ständige Gegenüberstellung muß nämlich nicht nur die 
Wärmekosten, sondern alle Kosten erfassen4). Aber neben 
einer Aufstellung der zahlenmäßig erfaßbaren Kosten wird 
sich immer mehr eine Bilanz der ideellen Werte einbürgern 
müssen, die die großen Vorteile und Annehmlichkeiten des 
Elektroofens berücksichtigt. Auf die wichtigsten dieser Vor
teile sei daher zum Schluß noch hingewiesen:
1. Einfachheit der Betriebsführung; keine Bedienung der 

Oefen.
2.
3.
4.

5 .

7.

sparnis.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Nach einem Hinweis 

auf die Stromwirtschaft 
wird eine Reihe von Hoch- 
und Niedertemperaturöfen 
beschrieben, und ihre Be
triebsergebnissewerden er
örtert. Zum Schluß werden 
die Vorteile und Annehm
lichkeitendes Elektroofens 
zusammengefaßt.

*) Arch. E isenhüttenwes. 2 
(1928/29) S. 487/94 (Gr. D:
Nr. 37).

An die Vorträge von T h . S t a s s i n e t 6) und A. P o m p 6) sowie 
den vorstehenden von V. P a s c h k is  schloß sich folgende 
A u ss p r a c h e  an.

K . Tarn e ie ,  Berlin: Besonders bemerkenswert war, was 
Herr Stassinet über seine m ustergültige Anlage erzählt hat. Nach  
seinen Angaben erzieltH err Stassinet bei der sogenannten Schwarz- 
glühanlage, dadurch, daß eine Schutzhaube über das Glühgut 
gesetzt wird und das Abkühlen in  einem  besonderen Raum  unter 
Zufuhr von verbrauchtem Gas vor sich geht, eine Oberfläche, die 
er als nahezu blank bezeichnet. D ie Siemens-Schuckertwerke 
haben unabhängig von  den dortigen Arbeiten in  der gleichen  
Richtung Versuche durchgeführt und gefunden, daß unter be
stim mten U m ständen auf diese W eise ein vollkom m en blankes 
Erzeugnis zu erzielen ist. Daß sich ein vollständiges Blankglühen  
erreichen läß t, geht u. a. daraus hervor, daß es gelungen ist,
selbst Kupfer blank zu glühen, obwohl Kupfer bekanntlich gegen 
O xydation sehr em pfindlich ist.

W eiter war es bemerkenswert zu hören, daß die m it W asser - 
stoff als Schutzgas betriebene Blankglühanlage se it mehreren

6) S t. u . E . 49 (1929) S. 1509/18.
«) St. u. E . 49 (1929) S. 1329/34.

Jahren ohne Anstände arbeitet und die besten Ergebnisse ge
zeitigt hat. E s is t  darin der Beweis zu erblicken, daß die W asser
stoffglühung auf keinen P all die Em pfindlichkeit hat, die ihr von  
manchen Stellen aus zugeschrieben wird. Unsere Erfahrungen 
bestätigen gleichfalls, daß sich ein durchaus sicheres Arbeiten m it 
W asserstoff als Schutzgas erreichen läß t. W enn dennoch an 
manchen Stellen  eine gewisse Abneigung gegen die Verwendung 
von W asserstoff als Schutzgas besteht, dann ist auf das vorhin  
erwähnte elektrische Glühverfahren hinzuweisen, das gleichfalls 
eine ausreichend blanke Oberfläche liefert.

B ei Verwendung von W asserstoff als Schutzgas ist  es w ichtig, 
daß man die Ofenanlage m it einer Gasumlaufeinrichtung ausrüstet. 
Man schränkt dadurch nicht nur den Verbrauch an Schutzgas stark  
ein , sondern man erhöht auch die Sicherheit der ganzen Anlage, 
weil die Um laufeinrichtung selbsttätig  einen Ueberdruck im  Ofen 
aufrecht erhält und dadurch das Eindringen von Luft ausschließt. 
D ie zusätzlichen Einrichtungen für den Gasumlauf bringen es m it 
sich, daß die Vorteile einer m it W asserstoff arbeitenden Glühanlage 
m eist erst bei größeren Ofenanlagen zur Auswirkung kom m en.

Herr Paschkis brachte das B eispiel eines Ofens, bei dem  man 
auch W asserstoff als Schutzgas verw endet, dieses aber erst bei

Abbildung 20. Blechlackier- und Trockenanlage.
* *

*

Möglichkeit, einen einmal als richtig erkannten Vorgang 
beliebig oft zu wiederholen.
Geringer Platzbedarf.
Genaue Temperaturregelung, die so einfach ist wie bei 
keiner anderen Feuerungsart.
Gesündere Gestaltung des Arbeitsplatzes für die Arbeiter; 
keine Belästigung dieser durch Abgase oder Hitze. Mög
lichkeit, den Ofen mitten in die Werkstatt zu stellen, statt 
eigene Hallen für Wärmebehandlung zu errichten. 
Gleichmäßige Temperatur; Erzeugung der Wärme an den 
Stellen, wo sie gebraucht wird. Schnelles Arbeiten. 
Entfall der Brennstoff
und Schlackenlager.
Dadurch Platzersparnis 
und Betriebsmitteler-

Abbildung 19. Stehender Wandertrockenofen 
für das Trocknen von Gußkernen.
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höheren Temperaturen in den Ofen ein leitet. Es ist bekannt, daß 
man dies bei richtiger W artung ohne Gefahr tim  kann. Wenn 
man aber bedenkt, daß manche Betriebe der Verwendung von  
W asserstoff als Schutzgas auch in ganz geschlossenen Oefen etwas 
zweifelnd gegenüberstehen, so muß man sich sagen, daß diese 
Lösung der Auffassung begegnen wird, sie sei von einer v o ll
kommenen Betriebssicherheit etwas weiter entfernt als z. B . die 
Oefen, die Herr Stassinet in seinem Betrieb hat und die sich auch 
an anderen Stellen seit einer Reihe von Jahren bewährt haben. 
Außerdem erwähnte Herr Paschkis, daß das auf diese W eise be
handelte Glühgut nicht durchaus blank war, sondern nur einiger
maßen blank. Dann muß man sich die Präge vorlegen, weshalb  
denn überhaupt W asserstoff verwendet wird. Derartiges Glühgut 
kann man auch ohne Einführung von Schutzgas in den Ofen nach 
der von Stassinet bei seiner Schwarzglühanlage angewendeten 
Arbeitsweise erzielen.

Für die Bemessung der Heizwicklung nannte Herr Stassinet 
einen zulässigen Höchstwert für die Oberflächenbelastung von  
3 kW /cm 2. Nach unseren Erfahrungen wird man m eist erheblich  
unter diesem Wert bleiben müssen. N icht nur, weil er eine Grenze 
für die thermische Beanspruchung darstellt, sondern auch, weil 
hierfür Gründe sprechen, die im  Öfenbetrieb selbst liegen. Man 
kann nicht in jedem Palle damit rechnen, daß die Bedienung des 
Ofens so durchaus zuverlässig ist, wie dies im Betriebe des Herrn 
Stassinet der Fall zu sein scheint. Wenn man eine Ofenanlage 
bauen w ill, die allgemein verwendbar sein soll, dann wird man schon 
aus diesem Grunde von der genannten Grenze in erheblichem Maße 
entfernt bleiben müssen, und dann werden auch die von Herrn 
Stassinet gemachten Preisangaben keine Geltung mehr haben_

Zur Ergänzung der Ausführungen des Herrn Pomp über 
das Blankglühen von hochgekohltem Stahl in W asserstoff m öchte 
ich als Beispiel erwähnen, daß die Siemens-Schuckertwerke 
schon seit nahezu einem  Jahre einen Ofen im  Betrieb haben, in 
dem Stahldraht für die H erstellung von Textilnadeln unter 
W asserstoff geglüht wird. In  diesem Palle hat sich das bestätigt, 
was von Herrn Pomp im Versuchsofen festgestellt wurde, daß 
nämlich durchaus keine Entkohlung eintritt. Es ist  dabei zu be
achten, daß die Glühtemperatur nicht ganz 700° erreicht. Auf 
Grund der guten Ergebnisse ist eine Erweiterung der Anlage in  
Aussicht genommen.

Schließlich m öchte ich darauf hinweisen, daß die Edelstahl
werke ein ganz wichtiges Feld für die Anwendung der elektrischen  
Oefen sind. Elektrische Oefen sind sowohl zum Ausglühen von  
Stahlstangen als auch für Vergütungszwecke in großem Maße in 
Anwendung gekommen. D ie Siemens-Schuckertwerke haben für 
solche Zwecke insgesam t 20 Oefen m it einem Anschlußwert von  
nahezu 3000 kW  ausgeführt. Ein großer Teil dieser Anlagen be
findet sich in Oesterreich und seinen Nachfolgestaaten. In  
Deutschland selbst ist der elektrische Ofen für diese Zwecke noch  
nicht in gleichem Maße zur Anwendung gekommen, obwohl sich  
seine Vorzüge hier besonders bewähren.

T h. S t a s s in e t ,  D inslaken: Herr Tamele p flichtet im a ll
gemeinen meinen Ausführungen bei bis auf die Angaben über die 
Abmessungen des Heizwiderstandes. Ich hatte gesagt, daß diese 
Angaben Höchstwerte sein sollen. Im  allgemeinen wird man 
natürlich beim Neubau eines Ofens nicht bis an die Belastungs
grenze der W icklung gehen. Ich hatte auch ein Beispiel genannt, 
in  dem eine W icklungs-Strombelastung von nur %  W /cm 2 ange
w endet wurde. Je geringer dieser W ert gesetzt wird, um so größer 
wird der reine Gewichtsunterschied zwischen Band- und D raht
wicklung. Es verändern sich die Verhältnisse noch weiter zu
ungunsten der Drahtwicklung, und die Preisangaben behalten  
sinngemäß ihre Gültigkeit.

G. B u l le ,  Düsseldorf: D ie elektrischen Oefen haben viel zur 
Entwicklung des Ofenbaues (Topföfen, W anderöfen, guten  
Wärmeschutz usw.) und des Ofenbetriebes (Blankglühen) bei
getragen, aber es ist möglich, daß andere Glüharten (Oel, Koksgas) 
unter Verwendung der Verfahren des Elektroofens dessen Vor
sprung wieder einholen. Bei Betrachtung von Glühvorgängen 
sollte an den Einfluß der Stapelung des Glühgutes gedacht werden. 
Bei der heutigen Betriebsweise treten bei Bandeisen-, Draht- oder 
Peinblechglühungen innerhalb des Stapels Temperaturunter
schiede von 50 bis 200° auf. W eist da der Elektroofen Verbesse
rungen auf, d. h. kann er leichter als andere Oefen E inzelstück
glühungen ermöglichen, wie z. B . bei Durchlaufglühöfen für 
Einzelbleche oder ein endloses Band z. B . von Feinblech, das 
hinten laufend angeschweißt wird ?

Da treten neue Aufgaben an den Ofenbauer heran. Es en t
stehen Schwierigkeiten beim Dichten an der E intritts- und Aus
trittsseite. Auch diese Frage is t  zu lösen.

Dem Luftum lauf so llte, wie Herr Stassinet es getan hat, bei 
allen Oefen erhöhte Aufmerksamkeit geschenkt werden, die Güte

der W ärmung z. B . Glühung und dam it die des W erkstoffs wird 
dann sicher steigen.

Noch etwas über das Blankglühen. Ich glaube n icht, daß die 
elektrischen Oefen allein im stande sind, blank zu glühen, denn es 
sind schon, bevor die Elektroofen sich entw ickelt haben, viele  
Wege gefunden worden, um  blank zu glühen, aber natürlich ist  
eine elektrische Blankglühung leichter auszuführen und wird 
auch technisch besser sein als in gas- oder ölgefeuerten Oefen.

Einen Vorteil der elektrischen Glüherei, die wissenschaftliche 
Betriebsführung bis zum äußersten, se tzt Herr Stassinet schon in 
die W irklichkeit um. Es ist  dies beim  elektrischen Ofen leichter 
als bei anderen, da man alles errechnen kann, n icht nur Strah
lungsverluste und W ärmebilanzen, sondern vor allem  die für eine 
genaue Sortenvorschrift nötigen Angaben von kW  und Zeit. Man 
kann also vorschreiben, 5 mm starker Draht wird in diesem Zeit
raum m it soviel kW  geglüht, 8 mm starker braucht soviel usw. 
Es wäre zu wünschen, daß diese verfeinerte Betriebsführung 
durch elektrische Oefen bald zum Allgem eingut wird.

Herr Stassinet hat auch darauf hingewiesen, daß es möglich 
is t , den elektrischen Strom zu verbilligen, wenn man Pausenstrom  
verwendet, also den Strom zwischen den Belastungsspitzen  
heranzieht. Dabei wird allerdings die wissenschaftliche Betriebs
führung, die ich eben als das Erstrebenswerteste hinstellte, in 
Frage gestellt, oder sie erfordert eine sehr tüchtige Belegschaft, 
um damit zu arbeiten. Allerdings kann ich mir denken, daß man 
m it Pausenstrom dann gut arbeitet, wenn m an Thermoelemente 
an die betreffenden Glühvorrichtungen anbringt und vorschreibt, 
wie lange eine bestim m te Temperatur überschritten sein muß. 
Man kann nicht mehr G lühzeiten nach der U hrzeit vorschreiben, 
sondern man muß die Durchglühdauer anordnen. E 3 ist durchaus 
möglich, m it Temperaturschreiber und M eldezeichen solche B e
triebsweise zu erreichen.

V. P a s c h k is ,  Berlin : Ich m öchte zunächst auf die Ausführung 
von Herrn Tamele erwidern, daß mirdieBetriebssicherheit des vorhin 
gezeigten Ofens (Abb. 7) dadurch erwiesen scheint, daß er seit 
langer Zeit einwandfrei arbeitet. Es is t  auch nicht einzusehen, 
wieso bei diesem Verfahren die Betriebssicherheit geringer sein 
soll als bei der Blankglühung, bei der das Gut im  Ofen erkaltet; 
denn die Vorschrift, das Schutzgas erst einzuleiten, nachdem der 
Ofen auf Temperatur is t , kann, wenn man sich auf die Bedienung 
nicht verlassen w ill, durch mechanische H ilfsm ittel erzwungen 
werden. E in anderer Grund für die angeblich geringere Betriebs
sicherheit is t  von Herrn Tamele nicht angegeben worden.

Ob das von Herrn Stassinet beschriebene Schwarzglüh- 
verfahren oder das Blankglühen m it Beförderung des Gutes 
durch Luft bessere Ergebnisse bringt, m üßte durch Vergleich 
von Stücken, die nach beiden Verfahren behandelt wurden, festge
ste llt  werden. Ich erwähnte schon im Vortrag, daß bei dem gezeigten 
Verfahren lediglich die Ränder etwas anlaufen, während die 
M itte der Bleche einwandfrei bleibt.

Zu den Ausführungen von Herrn Stassinet m öchte ich zur 
Frage der Drahtbemessung etwas bemerken. Aus der von Herrn 
Stassinet gebrachten Formel geht hervor, daß das Gewicht des 
W iderstandsdrahtes um so geringer wird, je dünner der Draht 
gew ählt wird. Ebenso ist der Zusammenhang zwischen Band und 
Draht hervorgehoben worden. Man darf aber die Verbilligung 
durch Verwendung von Band oder dünnem D raht nicht auf das 
Aeußerste treiben, und darauf so llte man besonders hinweisen; 
je dünner der Draht wird, um so billiger wird zwar der Ofen, aber 
um so unsicherer ist er auch im  Betrieb. Herr Stassinet erwähnte, 
wenn ich mich recht erinnere, einen Drahtdurchmesser von 1 mm, 
und das erscheint uns für hohe Temperaturen außerordentlich 
gering. Wir bemühen uns, wesentlich höhere Drahtstärken zu er
halten, wenn auch dadurch der Ofen verteuert wird. Wir sind der 
Meinung, daß man ruhig die Anschaffungskosten etwas erhöhen 
sollte, wenn man dadurch die Lebensdauer wesentlich verlängern 
kann; denn für die W irtschaftlichkeit sind ja nicht die Anschaf
fungskosten allein m aßgebend, sondern die gesam ten Betriebs
kosten m it Instandsetzungskosten.

Aus dem gleichen Grunde erscheint es mir auch bedenklich, 
für Oefen m it hoher Temperatur Band zu verwenden. Das Band 
hat bei gleicher Oberflächenbelastung zwar ein geringeres Ge
wicht, aber auch eine geringere Stärke als D raht; ganz geringe 
Schwankungen in der Stärke des Bandes führen dann vorzeitig zu 
seiner Zerstörung: Das W iderstandsband wird an der Stelle , an 
der der Querschnitt etwas geringer ist, heißer, die Verzunderung 
nim m t dadurch schneller zu als an anderen Stellen des Bandes, 
wodurch der Querschnitt des Bandes verringert wird. D ie Tempe
ratur wird wieder gesteigert, und es führt schließlich zu einem  
schnellen Durchbrennen. K leine Unregelm äßigkeiten im  Draht 
haben nicht den gleichen nachteiligen Einfluß, w eil sie im  Verhält
nis zur Stärke geringer sind als bei Band.
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Für Drahtwicklung, nam entlich wenn man starke Draht- 
quersehnitte verwendet, sind allerdings höhere Anschaffungs
kosten aufzuwenden, dabei ist jedoch zu berücksichtigen, daß der 
Kilopreis von Band m eist erheblich höher ist als der von Draht, 
so daß dadurch der Preisvorsprung des Bandes teilw eise wieder 
ausgeglichen wird.

Herr B ulle sprach vom  Drehtischofen. D ie Drehtische be
wegen sich um eine senkrechte Achse; die Heizung, die haupt
sächlich an den Seitenwänden untergebracht ist, bestrahlt alle 
Teile des Gutes gleichm äßig, sobald diese vor die Heizung kom 
men; in gewöhnlichen Kammeröfen ist der Wärmeübergang auf 
die in der M ittelebone des Ofens liegenden Teile verzögert gegen
über den vor der Heizung liegenden Teilen.

Der Meinung von Herrn B ulle, daß der elektrische Ofen 
seinen Vorsprung einbüßen wird, wenn andere Beheizungsarten  
durch entsprechende Beschickungsvorrichtungen und Bauarten  
bessere Ergebnisse liefern, kann ich n icht zustim m en. E s wird 
im elektrischen Ofen bereits heute in  weitem  Maße das erfüllt, 
was Herr Bulle als Zukunftsforderung aufstellt, näm lich hohe 
Temperaturgleichmäßigkeit. Wir haben bei den Drehtischöfen  
einen höchsten Temperaturunterschied von i  10°. (Zuruf von  
Herrn Bulle: Auch die B lechstapel?) Sie dürfen natürlich nicht 
in dem Augenblick messen, wo das Gut in den Ofen hineinkom m t, 
denn da ist das Gut kalt und der Ofen heiß. Der Ofen wird, wie 
im Vortrag erwähnt, für Einsatzzwecke gebraucht. Im  durch
geglühten Zustand treffen die angegebenen Temperaturunter
schiede auch für das G ut zu.

Th. S t a s s in e t :  Ich m öchte nochmals auf den Vergleich  
zwischen Band- und Drahtwicklung zurückkommen. Ich be
absichtige nicht zu betonen, daß man möglichst dünnen Draht 
wählen soll, sondern es sollte gesagt werden, von welchen W erten  
die Heizwicklungsgewichte abhängig sind. W ir wählen natürlich  
Abmessungen, die der H altbarkeit entsprechen, und gehen nicht 
bis zum äußersten Grenzwert, sondern geben je nach U nter
bringung und Befestigung der W icklung im Heizgerät dem ge
ringen Gewicht oder der größeren Stärke des Drahtes oder Bandes 
den Vorzug. In  dem einen B eispiel, in  dem ein Draht von 3 mm  
Durchmesser gew ählt wurde, handelt es sich um niedrige Tempe
raturen, die W icklung diente zum Anheizen eines Asphaltbades. 
Der Drahtdurchmesser muß sich auch nach den vorkommenden  
Temperaturen richten.

Ferner habe ich beobachtet, daß sich gerade bei hohen 
Temperaturen eine Bandwicklung sehr gut eignet, denn man kann 
dünnes und zugleich breites Band wählen, das bei hohen Tempe
raturen gleichmäßiger im  Querschnitt erwärmt wird als ein Draht, 
da der Umfang eines Bandquerschnittes im  Verhältnis zur Quer
schnittsfläche größer ist als der Umfang eines Drahtquerschnittes. 
Wir haben Glühungen bis zu 1200° m it Bandwicklung ausgeführt.

Dann m öchte ich auf die Oefen m it unmittelbarer W asser
stoffzuführung zurückkommen. Auch diese Versuche sind bei 
uns durchgeführt worden. Es wurde dasselbe beobachtet, was 
Herr Paschkis und Herr Tam ele sagten. Die Bleche werden am  
Rande etwas blau, und falls sie während der Glühzeit ohne W asser
stoff verzunderten, werden die M itten der Bleche nachher vo ll
kommen reduziert und sehen m att-blank aus. Der Ausdruck 
„blank“ is t  ein schwankender Begriff. Er richtet sich danach, 
was die Kunden verlangen, ob sie ein tief glänzend blankes Glüh- 
gut wünschen oder ein m att-blankes zulassen. Je nach diesen  
Wünschen darf man W asserstoff unm ittelbar in den Ofen ein
leiten; zwar muß die Ofentemperatur höher als die Ziindtempe- 
ratur des W asserstoffes sein, er is t  dann vollkom m en unexplosiv. 
Anderseits erzielt man in der von mir beschriebenen Schwarzglühe 
auch eine blanke Oberfläche, und da bei unm ittelbarer W asserstoff
einführung einer der Vorzüge des W asserstoffglühofens, nämlich 
die Herstellung von Glühgut m it tief glänzend blanker Oberfläche 
wegfällt, wird es oft n icht notw endig sein, eine W asserstoffglühe 
anzuwenden.

Herr Bulle sagte, es entständen Schwierigkeiten in  der Glüh- 
zeitbestimmung, falls man den Ofen selbsttätig  durch die gesam te 
Strom bei astung des N etzes regele. E s kann einm al der Ofen nach 
der Glühtemperatur geregelt werden, also m ittels Temperatur
regler, Schützen und allenfalls Regeltransformator, und zugleich  
läßt sich eine zw eite Steuervorrichtung anbringen, die durch die 
gesamte W erkstrombelastung b etätigt wird. Sind beide Ofen
steuerungen vorgesehen, so kann man die Glühzeit n icht im  voraus 
bestimmen, sondern die Glühdauer wird dann durch ein zweites 
im Glühofen eingebautes Thermoelement bestim m t, das m öglichst 
die kühlste S telle des Glühgutes m ißt, oder der kWh-Verbrauch 
gibt Aufschluß darüber, wann der Glühstrom ausgeschaltet 
werden darf.

W. R o h la n d ,  Bochum : Zu den Ausführungen des Herrn 
Bulle über gas- und elektrisch beheizte Oefen m öchte ich zur Ver

meidung von M ißverständnissen folgendes hinzufügen: D ie gas
gefeuerten Oefen konnten in der letzten  Zeit technisch derartig 
durchgearbeitet werden, daß bei einigermaßen gleichm äßigem  
Glühgut die Temperatur in den engsten Grenzen gehalten werden 
kann. Schwankungen von 200°, w ie sie Herr Bulle erwähnt, sind 
bei derartigen Oefen unmöglich. Es gelingt sogar in nicht wenigen  
Fällen , diese Schwankungen auf rd. 20° herunterzudrücken. D ie  
immer höher werdenden Ansprüche der K undschaft zwangen  
schließlich dazu, auch bei gasgefeuerten Oefen das Aeu Berste 
herauszuholen.

D ie wesentlichen Vorteile der elektrisch beheizten Oefen be
stehen also weniger in  der M öglichkeit einer engen Temperatur
einhaltung, als vielm ehr in der leichten R egelbarkeit, die d ie  
Bedienung des Ofens vollkom m en unabhängig von der Mann
schaft m acht, ein V orteil, der nicht hoch genug eingeschätzt 
werden kann.

G. B u lle :  Sie haben recht. Beim  elektrischen Ofen handelt es  
sich um leichter einhaltbare Temperaturen. Worauf ich aber hinaus 
w ollte, war, daß, selbst wenn der Ofen eine ganz gleichm äßige Tempe
ratur hä lt, es nicht gesagt is t , daß das Glühgut, wenn es sich um  
Stapelware von Bandeisen, Draht, R öhren und Feinblechen  
handelt, im  Innern gleichm äßig durchgeglüht ist. Bei den Tempe
raturunterschieden von 200° handelt es sich nicht um solche im  
Ofen, sondern zwischen dem obersten und untersten Ende des 
Drahtes oder dem obersten und untersten B lech eines Stapels. 
Hier werden wir erst dann weiterkom men, wenn wir für einen  
guten Gasumlauf sorgen, wie Herr Stassinet es getan hat. Denn  
nur dieser Gasumlauf kann dafür sorgen, daß auch bei gestapelter  
Ware sich die W ärme gleichm äßig verteilt und die Glühung sich 
dem innersten Bund oder Blech m itte ilt.

K . K r e i t z ,  Düsseldorf: Ich  habe gelegentlich die F est 
Stellung gem acht, daß m it dem zunderfreien elektrischen Glühen 
im  W asserstoffstrom auch N achteile verbunden sein können. Wir 
hatten damals kaltgezogene Rohre versuchsweise auswärts zunder- 
frei glühen lassen, w eil w ir glaubten, daß die Rohre dann beim  
Ziehen eine stärkere Querschnittsabnahme aushalten könnten. 
Es stellte  sich aber heraus, daß die Rohre sich sehr schlecht ziehen  
ließen, weil sie m it einer dünnen Schicht von feinem  E isen
schwamm bedeckt waren, der die Ziehdüsen verstopfte und ein  
Abreißen der Rohre zur Folge hatte . W ir haben dam als ange
nommen, daß der Schwamm durch R eduktion eines R ostansatzes  
entstanden sei, den die Rohre bei der Beförderung durch die 
Eisenbahn bekommen haben konnten. Ich glaube jetz t aber eher, 
daß die Rohre vor dem Abkühlen von Glühtemperatur nach dem  
von Herrn Paschkis beschriebenen Verfahren kurze Zeit der L uft 
ausgesetzt worden sind und daß die unangenehme Schwam m 
bildung eine Folge der dabei entstandenen dünnen Zunderschicht 
gewesen ist.

H . S tä b le r ,  Gleiwitz: Herr B u lle hat eine sehr w ichtige  
Frage berührt, nämlich die der G leichmäßigkeit einer Glühung. 
Man spricht den elektrischen Oefen eine hohe G leichm äßigkeit zu. 
Da muß man a,ber hinzufügen, daß sich dies nur auf ihre wärm e
strahlende H eizfläche beziehen kann und nicht auf die Gleich
m äßigkeit der Temperatur innerhalb des zu glühenden Gutes. E s  
m üßte durch Messungen erst noch untersucht werden, w ie bei 
diesen Oefen der Temperaturverlauf zwischen dem heißesten und  
dem kältesten Punkte im  Glühgut ist. W ie w eit der von Herrn  
B ulle erwähnte Gasumlauf den Temperaturausgleich verbessern 
kann, weiß ich nicht. Es m üßte auch dies noch festgestellt werden. 
Jedenfalls können Verhältnisse, bestim m t durch die Abmessungen  
des Glühgutes, vorliegen, die es n icht ermöglichen, die Tem pe
ratur im  Glühgut innerhalb brauchbarer G lühzeiten vollständig  
auszugleichen. Ich hatte mir die Aufgabe geste llt, diese Verhält
nisse beim Drahtglühen zu untersuchen, und kann die Ergebnisse 
in  einigen Schaulinien zeigen.M W

Abb. 21 ze ig t, wie sich die Glühzeit und der Temperatur
unterschied gestaltet beim Glühen m it verschiedener Füllung und 
bei Verwendung von Töpfen verschiedener W andstärke, und zwar 
für die Bedingung, daß der kälteste Punkt des Glühgutes die 
Temperatur tmin =  700° erreiche.

D ie Töpfe hatten den vielfach üblichen Inn  endurchmesser von  
850 bis 900 mm (sind also etwas kleiner als die von  Herrn Stassinet 
verwendeten). Ihre nutzbare H öhe betrug etw a 1400 m m. Im  
B ilde rechts ist  als Grundriß angegeben, w ie der Topf m it D raht
bunden beschickt wurde, um die angegebenen N utzgew ichte von  
1000 bis 2200 kg zu erreichen.

Auf der W aagerechten sind die im  Topf enthaltenen N u tz
gewichte (Füllungen) aufgetragen.

Auf der Senkrechten nach oben sind die G lühzeiten aufge
tragen, d ie erforderlich sind, um im  kältesten  P unkt (tmin) des 
Glühgutes 700° zu erreichen. Auf der Senkrechten nach unten  
sind aufgeführt die Temperaturunterschiede zwischen dem

x l v t i .49 213
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Abbildung 21. Glühzeit und Temperaturunterschied in Abhängig 
k eit von der spezifischen Füllung.

heißesten Punkt des Glühgutes (der nächst der Topfwand liegt) 
und dem kältesten Punkt, und zwar für den Augenblick, wo 
tmin =  700° erreicht ist. Das tmin wurde durch Messung der 
Temperatur an vier über den Querschnitt des Drahthundes ver
teilten  Punkten erm ittelt. Es liegt etwa % vom  
inneren Um gang des Drahtringes entfernt.

Zur Verwendung kam ein Stahlgußtopf m it 
35 mm W andstärke (stark ausgezogene Schaulinien), 
ein Blechtopf m it 20 mm und einer m it 2 mm W and
stärke (dünn ausgezogene Schaulinien) sowie ein

Ich habe auch eine Glühung von Kupferdraht im  
Stahlgußtopf untersucht (Punkt Cu). D ie erforderliche 
Glühzeit liegt wenig unterhalb der von Eisendraht. Der 
Temperaturausgleich ist jedoch ganz bedeutend günstiger 
(bei 1000 kg Eisendraht 75°, bei Kupferdraht 25°).

Am allergünstigsten, d. h. am gleichm äßigsten ist die 
Glühung jedoch bei Verwendung eines Topfes m it Innen
rohr (Punkt J). Während der Temperaturunterschied 
innerhalb des Glühgutes bei einem  gewöhnlichen Stahl
gußtopf (Füllung 1400 kg Eisendraht) 100° ist, beträgt 
er bei etwas kürzerer Glühzeit hier nur noch 15°. Danach 
scheint die Glühung die größte Gleichmäßigkeit zu erzielen, 
die es gestatte t, dem ringförmigen W erkstoff nicht nur 
von außen, sondern auch von innen her W ärme zuzu
führen, und ich richte deshalb an die Herren, d ie das Glü
hen auf eine neue Grundlage stellen  w ollen, die Frage, wes
halb von dieser M öglichkeit der W ärmeübertragung zur 
Förderung gleichmäßigerer Temperaturen innerhalb des 
G lühgutes nicht Gebrauch gem acht wird.

W as die Verbesserung der Eigenschaften des geglüh
ten  Gutes durch Behandlung m it W asserstoff anbelangt, 
so glaube ich, daß die physikalischen Eigenschaften we
sentlich  mehr durch den gesam ten Verlauf der Glühe 
bedingt werden (Höhe der Temperatur, Anheiz- und Ab
kühlzeit). W ie verschiedenartig das Glühen in der Praxis 
vorgenommen wird, ersehen Sie aus Abh. 22. Hierin zeigt 
Linie a, w ie in  einem  Durchziehofen der W erkstoff inner
halb 2 min entfestigt wird. Linie b zeigt den Temperatur
verlauf eines R inges Draht von 70 kg in  einem Durch
ziehofen, dessen Muffel zur zunderfreien Glühung m it Gas 
gefüllt ist. Der Glühvorgang dauert hier 4 h. D ie Linien c 
geben den Verlauf von tmax und tmin bei einer gewöhn
lichen, nicht geregelten Topfglühe. D ie abfallenden 
Linien zeigen, w ie tmax und tmin verlaufen, wenn der 

Topf in der Grube oder bei abgestelltem  Gas im  Ofen abge
kühlt wird.

Des Vergleiches wegen habe ich noch die von Herrn Stassinet 
im  Mai 1926 veröffentlichten Temperaturlinien der Glühraum-

^//nr/O

von den Betrieben selten  mehr verwendeter 35 mm ^  
starker Stahlgußtopf m it Innenrohr, bei dem die 
Wärme dem Glühgut nicht nur von außen, sondern t  
auch von innen her zugeführt werden kann (Be- ^
Zeichnung J). D ie angestellten  Versuche erstreck- ^ i 
ten  sich (siehe Bezeichnungen) auf Späne und Draht 
(in Schaulinien dargestellt) sowie auf N ieten, Band- ^  j 
eisen und einen m assiven Eisenring (in entspre
chend bezeichneten Punkten eingetragen).

Aus den Versuchen ergab sich folgendes: D ie 
Glühzeiten sind bis zu einer bestim mten Füllung ; 
dem Nutzgewicht etwa verhältnisgleich. Bei 
derselben Füllung und demselben Topf is t  die 
Glühzeit am größten bei Spänen, weil die Späne 
außerordentlich viel trennende Luftwiderstände 
enthalten; sie ist am kleinsten bei dem massiven  
Eisenring.

Die Glühzeiten sind außerdem abhängig von der W andstärke 
des Topfes; z .B . sind für 1000 kg Draht erforderlich: 

bei einem Stahlgußtopf m it 35 mm W andstärke . =  7 h 
bei einem Blechtopf m it 2 mm W andstärke . . . =  5%  h 
bei Glühungen ohne T o p f ..............................................=  4%  h

D ie Temperaturunterschiede innerhalb des Glühgutes ver
laufen nach den in der unteren H älfte des B ildes eingezeichneten 
Schaulinien. Sie sind nur gü ltig  für die gewöhnliche, nicht ge
regelte Glühe, wie sie die m eisten Werke noch anwenden, und zwar 
dadurch, daß sie nach Einbringung des Topfes in den Ofen das 
Heizgas anstellen und ihn nach Erreichung einer bestim m ten  
Temperatur aus dem Ofen herausnehmen.

Aus dem Verlauf dieser Schaulinien ist ersichtlich, daß die 
W andstärke des Topfes einen nennenswerten Einfluß auf den 
Temperaturunterschied nicht ausübt. Außerdem ist ersichtlich, 
daß bei einem bestim m ten N utzgew icht ein v o l lk o m m e n e r  
T e m p e r a t u r a u s g le ic h  innerhalb wirtschaftlicher Glühzeiten  
s ic h  n ic h t  e r r e ic h e n  lä ß t .  Auch durch elektrisches H eizen  
können andere Temperaturkurven wie die aufgezeichneten hei E in 
haltung obengenannter Bedingungen nicht erreicht werden.
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Abbildung 22. K ennlinien verschiedener Glühungen.

Oberfläche und des Glühgutes eingezeichnet, wobei mir aller
dings nicht bekannt is t , auf welchen Punkt des Glühgutes 
sich die angegebenen Temperaturen beziehen und wie ihr 
weiterer Verlauf ist.

Mit meinen Ausführungen w ollte ich die Anregung gehen, 
einm al genaue Untersuchungen darüber anzustellen , w ie weit der 
Temperaturverlauf bei den verschiedenen Glühöfen von Einfluß 
is t  auf die erzielbaren Eigenschaften des zu glühenden W erkstoffs.

W. R o h la n d :  Ich glaube Herrn B ulle unbedingt richtig 
verstanden zu haben und m öchte darauf hinweisen, daß die 
von mir erwähnten Temperaturschwankungen sich selbst
verständlich auf das G lühgut beziehen. Bei hochwertigem  Glüh
gut muß unter allen Um ständen die Temperatur gleichmäßig 
übertragen werden. Wo kämen wir h in , wenn im  G lühgut hei 
Glühung unterhalb der Um wandlung noch Temperaturunter
schiede von 30 bis 50° Vorkommen würden ? B ei dem  Bau der
artiger Oefen ist vor allen Dingen auf eine richtige Gasführung, 
auf gleichmäßige Verteilung des G lühgutes, etw a auch durch 
mechanische Bewegung, und auf große W ärm espeicherfähigkeit des 
Ofens selbst zu achten. Auf diese W eise erreicht m an bei einer
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gut eingeschulten Bedienung, selbst bei gasgefeuerten Oefen, die 
verlangte G leichm äßigkeit der Temperatur.

K. T a m e le :  W ir haben versuchsweise Blechstapel von  
4 bis 5 t  geglüht und dabei den Temperaturverlauf innen und  
außen verfolgt. E s handelte sich um  Transformatorenbleche der 
üblichen Tafelgröße 800 X 1600 mm. Dabei haben wir festgestellt, 
daß das Glühen sehr lange Zeit in  Anspruch nim m t, wenn der 
Ofen so geregelt wird, daß die Außentemperatur die gewünschte E nd
temperatur nur um  50 bis 100° überschreitet. Es wurden z. B . 
etwa 15 h gebraucht, wenn sich noch eine dünne Glühhaube über 
den Blechstapeln befand, während in einem anderen Falle, diesmal 
ohne Zwischenhaube, die Durchglühung schon in  rd. 12 h beendet 
war. Mit G lühzeiten in  dieser H öhe wird m an immer —  auch  
beim elektrischen Ofen —  rechnen müssen, wenn Bleche in  Stapeln  
geglüht werden und die Temperaturunterschiede hierbei ganz 
gering sein sollen.

Ein wesentlicher V orteil des elektrischen Ofens liegt aber 
darin, daß man die Außentemperaturen überall genau auf einen  
noch zulässigen W ert einregeln kann, z. B. je nach W unsch  
auf 900, 800 oder 700°. Man kann dann sicher sein, daß auch 
bei langen Glühzeiten eine Ueberhitzung der Außenränder nicht 
eintreten wird, während bei anderen Feuerungsarten eine solche 
Ueberhitzung im Bereiche der M öglichkeit liegen wird, wenn man 
es nicht vorzieht, auf K osten der gründlichen Durchglühung des 
Innern die Glühzeit selbst zu kürzen.

Th. S t a s s i n e t :  W ie Herr Stäbler schon sagte, wird der 
Temperaturunterschied zwischen äußerstem und innerstem  U m 
gang des Draht- und Bandglühgutes durch einen m öglichst kräf
tigen Gasumlauf ausgeglichen. Der W eg des Gasumlaufes bei den  
Schwarzglühöfen ist in  Abb. 6 durch Pfeile angedeutet. Im  B lank
glühofen m acht das umlaufende Gas einen ähnlichen W eg. Ich  
habe diesen W ärmeausgleich heute n icht besonders erwähnt, 
weil ich ihn in  m einem  vor drei Jahren gehaltenen Vortrag7) näher 
beschrieben habe. Ferner habe ich festgeste llt, daß innerhalb 
des Glühgutstapels, bei Band- oder Drahtringstapel in der M itte  
zwischen äußerstem und innerstem  Um gang, die Temperatur sehr 
zurückbleibt. D iese M itte auf Glühtemperatur zu bringen, ohne 
daß die äußeren Teile des Glühgutes über die Glühtemperatur 
erwärmt werden, ist sehr schwierig. Einm al erreicht man es, indem

7) Vgl. St. u . E . 46 (1926) S. 1537/49.

die G lühzeit entsprechend ausgedehnt wird; zw eitens, indem  
man leichte Glühgutstapel e insetzt. Der schnelle W ärmeausgleich  
ist  vom  Wärmeübergang von Um gang zu Um gang innerhalb des 
Glühgutstapels abhängig, und dieser Wärmeübergang is t  wiederum  
abhängig von der Dicke des zu glühenden Bandes oder Drahtes. 
Dünne zu glühende Bänder werden am K altw alzgerüst von der 
H aspel dicht aufgerollt. B ei diesen dünnen Bändern wurde ein  
erheblich geringerer Temperaturunterschied beobachtet als bei 
dicken Bändern, bei denen die Haspelvorrichtung die Bänder 
nicht dicht aufeinanderlegen konnte. Es entstanden bei starken  
Bändern geringe L uftspalten zwischen den Bandumgängen eines 
R inges, die den W ärmeübergang durch das Glühgut verschlech
tern. E in besonders schlechter W ärmeausgleich wird bei Felgen
bandeisen beobachtet. D ie U m gänge liegen bei Felgenbandeisen  
nicht dicht aufeinander, hier ist gegenüber üblichem Bandeisen  
eine erheblich längere Glühzeit notw endig, um einigermaßen 
gleichm äßige Temperaturen zu erzielen.

W . H ü ls b r u c h , W itten: Der H auptnachteil für das e lek 
trische Glühen ist m eines Erachtens in  der H auptsache der hohe 
Preis des elektrischen Stromes. Das is t  auch der Grund, warum  
wir bisher nicht noch mehr zum elektrischen Glühen übergegangen  
sind. Herr Stassinet g ib t in  seiner Zahlentafel den Strom ver
brauch bei einer Glühtemperatur von  650° an. Das dürften wohl 
Rekristallisationsglühungen gewesen sein. D iese Glühungen sind  
verhältnism äßig b illig , w eil sie bei niedrigen Temperaturen und  
in  verhältnism äßig kurzer Zeit durchgeführt werden. Für die 
H üttenw erke is t  aber besonders die W eichglühung von W erk
zeugstählen, Kugel- und Kugellagerstählen usw. bemerkenswert, 
bei denen Temperaturen von  720 bis 770° und wesentlich längere 
G lühzeiten benötigt werden, etw a 20 h  und darüber. Ich  m öchte  
daher Herrn Stassinet fragen, ob Betriebszahlen über den Strom 
verbrauch für diese A rt von Glühung vorliegen.

T h. S t a s s in e t :  Ja, wir haben auch m it diesem W erkstoff 
Versuche gem acht, es wurden Glühungen m it 720 bis 770° durch
geführt. Wir verbrauchten rd. 50 k W h/t mehr. Längere Glüh
zeiten  erfordern m eistens keinen erheblich größeren kWh-Ver- 
brauch.

W ir glühten auch Dynam o-Bandeisen und -Bleche, die nach  
einem  vollkomm enen Temperaturausgleich bei etw a 840 bis 850° 
noch 8 h auf diese Temperatur gehalten wurden. D er Strom 
verbrauch betrug rd. 400 k W h/t Glühgut. , , ,

t o J f i u i l J k .  % U f y J V  W  

D ie Prüfung von T iefziehblech. ( H '

Von 2)r.=3n9- ^ ax S c h m id t in Kapfenberg.
[M itteilung aus dem  W erkstoffausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

I—< in Blech, das für Tiefziehzwecke geeignet sein soll, 
muh eine Reihe von Eigenschaften gleichzeitig haben, 

die für die Güte des Bleches maßgebend sind und in den 
folgenden vier Punkten zusammengefaßt seien:'
1. Die innere Dichtheit des Werkstoffes, d. h. das Fehlen von 

Hohlräumen und größeren Schlackeneinschlüssen.
2. Die Gleichmäßigkeit der Blechstärke.
3. Die gute Beschaffenheit der Oberfläche.
4. Die mechanische Eignung zum Ziehen (Stanzen).

Die Frage der Prüfung der mechanischen Eigenschaften  
ist der eigentliche Gegenstand dieser Untersuchung. Proben, 
wie Biege- und Falzproben, geben nun einen gewissen Auf
schluß über die Güte des Werkstoffes, können jedoch nur als 

rohe Proben gewertet werden.
Am meisten verbreitet ist die Tiefungsprobe, für die es 

eine Reihe von Verfahren gibt. Die Prüfvorrichtungen von  
E r ic h se n , G u ille r y  und O lsen  zeigen grundsätzlich die
selbe Wirkungsweise. Von besonderer Bedeutung bei der 
Durchführung der Tiefungsprobe ist die Beobachtung der 
Kuppe und der Art des Anrisses. Es lassen sich daraus w eit
gehende Schlüsse auf die Beschaffenheit des Gefüges im  
Blech ziehen. Die Brauchbarkeit und die Zuverlässigkeit der 
Tiefungsprobe werden im Schrifttum nicht einheitlich be

urteilt.

*) A uszug aus Ber. W erkstoffaussch. V. d. E isenh. Nr. 153. 
Der Bericht ist  im  vollen  W ortlaut erschienen im Arch. Eisen- 
hüttenwes. 3 (1929/30) S. 213/22 (Gr. E : Nr. 77).

Die Anwendung der Zerreißprobe ist weniger beliebt als 
die der Erichsenprobe. Dies liegt zum Teil daran, daß die 
Probenherstellung und Prüfung nicht so angenehm und ein
fach sind. Unzweifelhaft ist die Durchführung der Zerreiß
probe an Blechen m it sehr geringer Stärke m it unvermeid
baren Ungenauigkeiten verbunden, die nur durch seh r  v o r 
s ic h t ig e s  und g e n a u e s  Arbeiten so w eit einzuschränken 
sind, daß auch Bleche von 0,3 mm Stärke m it einer prak
tisch hinreichenden Genauigkeit geprüft werden können. 
Der Herstellung der Zerreißstäbe bei derart dünnen Blechen 
ist jedoch besondere Sorgfalt zu widmen, da in einer Här
tung durch Kaltbearbeitung oder im  Vorhandensein eines 
Grates bedeutende Fehlerquellen liegen. Die aus der Zer
reißprobe zu erhaltenden Werte wie Streckgrenze, Zug
festigkeit und Dehnung lassen einen eindeutigen Schluß auf 
die Eignung des Bleches zum Tiefziehen nicht ohne weiteres 
zu. Die Dehnung scheint von besonderer Bedeutung zu sein, 
doch ist wahrscheinlich, daß eine Kombination von Streck
grenze, Zugfestigkeit und Dehnung sowie die meist nicht 
bestimmte Einschnürung in einer gewissen Beziehung zur 
Tiefziehfähigkeit stehen.

Praktisch läßt sich als Maß für die Tiefziehfähigkeit für 
den einfachsten Fall die größtmögliche Tiefe bezeichnen, 
die beim gewöhnlichen Ziehen eines zylindrischen Hohl
gefäßes von gegebenem Durchmesser erzielbar ist. Dies kann 
in etwa durch das Verhältnis von Stempeldurchmesser zu 
Blechscheibendurchmesser ausgedrückt werden. Je kleiner 
dies ist, um so größer ist dann die Tiefziehfähigkeit.
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Die Ermittlung dieses Verhältnisses, kurz die Ziehgrenze 
genannt, kann so geschehen, daß Blechscheiben mit steigen
dem Durchmesser mit dem gleichen Stempel so lange ge
zogen werden, bis Bruch eintritt. Ein solches Verfahren ist 
jedoch umständlich und zeitraubend. Die Probenherstel
lung ist schwierig, weil bei genauer Bestimmung der Bruch
grenze die Blechprobendurchmesser nur um wenige Milli
meter vergrößert werden dürfen, da man sich der Bruch
grenze nur ganz allmählich nähern darf. Zweck hat 
der Versuch nur dann, wenn ein bestimmtes Verhältnis 
von Stempel zu Blech eingestellt bleibt und so das 
Blech auf eine einmal festgelegte Mindesttiefziehfähigkeit 
geprüft wird.

Beim Ziehen eines Hohlgefäßes wird in jedem Augen
blick des Vorganges eine bestimmte Kraft benötigt. Ihr 
Verlauf wurde mittels eines kleinen Ziehwerkzeuges, das 
von einer Amsler-Zerreißmaschine mit einem Arbeitsver
mögen von 10 t betätigt wurde, in Abhängigkeit von der 
Ziehtiefe aufgenommen, wobei sich zeigte, daß die Ziehkraft 
bis zu einem Höchstwert ansteigt und dann wieder abfällt. 
Für jede Probengröße, die auf dem gleichen Werkzeug ge
zogen wird, ist die höchste Ziehkraft anders. Sie kann 
aber nicht größer werden als die Festigkeit des Bleches an 
jenem Teil, an dem der Stempel eingreift. Der Grenzfall, in 
dem die Ziehkraft gleich der Abreißkraft ist, bedeutet die 
Ziehgrenze. Der Versuch zeigte, daß die bei verschiedenen 
Probendurchmessern ermittelten höchsten Ziehkräfte in 
einseitig logarithmischem Maßstab aufgetragen eine Gerade 
ergeben. Dadurch wird es möglich, aus der Bestimmung 
dieser höchsten Ziehkraft an nur zwei Ronden und der Be
stimmung der Abreißkraft an einem beliebigen Blechzu
schnitt die Ziehgrenze durch eine einfache Beziehung fest
zustellen. Durch eine Reihe von Versuchen wurde nun er
m ittelt, daß das Spiel zwischen Faltenhalter, Blech und 
Matrize bei starrer Zuspannung eine bestimmte, von der 
Blechstärke abhängige Größe haben muß. Die Abänderung 
der Ziehkante ist natürlich von Einfluß auf die erforderliche 
Ziehkraft. Sie wurde für die verschiedenen Blechstärken er

m ittelt. Unter Berücksichtigung dieser beiden empirischen 
Größen läßt sich bei ein und derselben Blechgüte und ver
schiedenen Blechstärken innerhalb weiter Grenzen die gleiche 
Ziehgrenze feststellen.

Durch eine größere Versuchsreihe wurde das Ergebnis der 
Erichsenprobe mit dem Einbeulgerät von Amsler sowie das der 
Zerreißprobe und des Ziehversuches auf der Zerreißmaschine 
mit den praktischen Ziehversuchen verglichen. Dabei zeigte 
sich, daß die aus dem praktischen Versuch ermittelte Zieh
grenze mit der an der Zerreißmaschine festgestellten eine 
recht gute Uebereinstimmung ergab. Zwischen den prak
tischen Versuchen und der Erichsenprobe ist eine ziemlich 
breite Streuung festzustellen. Aus dem Zerreißversuch läßt 
sich nur ableiten, daß beim Vorhandensein einer höheren 
Dehnung auch eine genügende Festigkeit zugegen sein muß, 
um zu guten praktischen Ziehergebnissen zu gelangen.

Eine zweite Versuchsreihe an kaltgewalztem und durch 
Glühen rekristallisiertem Blech zeigte deutlich dort ein 
Mindestmaß der Ziehgrenze, wo das Blech durch kritische 
Verformung und Glühung grobkörnig geworden ist. Dies 
kommt im zahlenmäßigen Tiefungswert bei der Erichsen
probe nicht deutlich zum Ausdruck.

Das Vorhandensein einer hohen Tiefziehfähigkeit schließt 
nicht immer in sich, daß das Blech bei wiederholten Zügen 
seine Kaltbildsamkeit weitestgehend beibehält. Dabei ist es 
gleichgültig, wie in den einzelnen Zügen die Durchmesser- 
abnahme gewählt wird. Es kann der Fall eintreten, daß sich 
trotz guter Tiefziehfähigkeit nach wenigen Zügen an der 
Oberkante des Preßlings bereits ein solches Maß von Sprödig
keit einstellt, daß Längsrisse auftreten. Es muß daher 
unterschieden werden, ob ein Blech dazu geeignet ist, in 
einem Zuge weitestgehend verformt zu werden, oder ob durch 
wiederholte Züge die Verformung ohne Vornahme einer 
Zwischenglühung stattfinden darf. Die letztgenannte Eigen
schaft kann zweckmäßig als Kaltbildsamkeit bezeichnet 
werden. Tiefziehfähigkeit und Kaltbildsamkeit stehen in 
engem Zusammenhänge, sind aber durchaus nicht als voll
kommen gleichwertige Eigenschaften zu bezeichnen.

Röntgenographische Untersuchungen über das System  Eisen-Mangan.
Von W in fr ied  S c h m id t in Dortmund1).

Nach den Untersuchungen von H. E sser  und P. O b er
h o ff  er2) sinkt mit steigendem Mangangehalt die 

A3-Kurve gleichmäßig und erreicht bei etwa 14 % Mn 
Raumtemperatur. Legierungen über 14 % Mn müßten 
danach im y-Zustand vorliegen. Nach Untersuchungen von 
E. C. B a in 3) soll für Legierungen mit einem Gehalt von 
40 bis 60 % Mn die y-Modifikation des Eisens beständig sein. 
Das Mangan tritt nach A. W estg ren  und G. P h ra g m ö n 4) 
in zwei kubischen Modifikationen verwickelter Struktur auf.

Zur erneuten Untersuchung des Systems Eisen-Mangan 
und Verfolgung der Gesetze der Mischkristallbildung mittels 
röntgenographischer Verfahren wurden zahlreiche Eisen- 
Mangan-Legierungen im Hochfrequenzofen erschmolzen. 
Verwendet wurde reines Eisen mit 0,02 % C, 0,038 % Mn 
und Manganmetall mit 0,24 % C, 1,20 % Fe und 0,80 % Al.

Die Röntgenaufnahmen zeigen folgende Kristallarten: 
Der Mischkristall a-Eisen-Mangan besitzt kubisch-raum- 
zentrierte Struktur und ist im Gebiet von 0 bis zu 20 % Mn

1) Auszug aus Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 293/300  
(Gr. E : Nr. 83).

2) Bsr. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 69 (1925) S. 6.
3) Chem. Met. Engg. 28 (1923) S. 21.
‘ ) Z. Phys. 33 (1925) S. 777.

festzustellen. Der Mischkristall y-Eisen-Mangan (kubisch
flächenzentriert) tritt bei einem Mangangehalt von 16 % auf 
und läßt sich bis zu 60 % Mn verfolgen. Im Bereich von 
12 bis 29 % Mn tritt außerdem eine neue, bisher nicht 
bekannte Kristallart mit hexagonaler dichtester Kugel
packung und einem Achsenverhältnis c : a =  1,604 auf, 
die im folgenden mit e bezeichnet ist. Bei Mangangehalten 
über 60 % tritt die Struktur des ß-Mangans auf, während 
98prozentiges Manganmetall vorwiegend die Struktur des 
a-Mangans besitzt.

Die Gitterparameterbestimmungen des Mischkristalls 
a-Eisen-Mangan zeigen, daß mit zunehmendem Mangan
gehalt der Parameter von 2,857 • 10~8 cm für reines Eisen 
auf 2,871 -10 8 cm für die Legierung mit 20,1 % ‘Mn 
wächst. Für den Zusammenhang zwischen den Gitterpara
metern der Legierungsbestandteile und den Atomprozenten 
des einen Bestandteiles gilt das V egard sch e5) Additivitäts- 
gesetz. Eine Entscheidung, ob Volumadditivität oder Addi- 
tivität der Gitterparametor vorliegt, ist bei der erreich
ten Meßgenauigkeit nicht möglich.

5) Z. Phys. 5 (1921) S. 17.
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Die Gitterparameter der e-Phase (hexagonal-dichteste 
Kugelpackung) steigen mit zunehmendem Mangangehalt 
für den Parameter a von 2,532 • 10—8 cm (12 % Mn) auf 
2,543 - 10 8 cm (29 % Mn) und für den Parameter c von 
4,061 • H P 8 cm (12 % Mn) auf 4,082 • K P 8 cm (29 % Mn). 
Für die Aenderung der Parameter bei steigendem Mangan
gehalt gilt mit großer Annäherung eine lineare Beziehung. 
Dieser lineare Anstieg der Gitterparameter des e-Eisens 
im Bereich von 12 bis 29 % Mn spricht dafür, daß hier keine 
Eisen-Mangan-Verbindung mit stöchiometrischer Formel, 
sondern ein Mischkristall e-Eisen-Mangan vorliegt. Da auch 
eine Aenderung des linearen Anstieges der Gitterparameter 
der Mischkristalle a-Eisen-Mangan bzw. y-Eisen-Mangan 
in diesem Bereich nicht zu erkennen ist, besitzen die ein
zelnen Phasen dieselben, analytisch für die betreffenden 
Legierungen bestimmten Mangangehalte. Hierin liegt ein 
Widerspruch mit der Phascnregel der Thermodynamik. 
Drei Phasen können im Zweistoffsystem nur bei einer 
Temperatur und einer Konzentration miteinander im  
Gleichgewicht sein. Also ist eine der drei Phasen bei Raum
temperatur instabil. Welche der Phasen instabil ist, wurde 
nicht entschieden und bleibt einer späteren Untersuchung 
Vorbehalten. Ferner beweist die kontinuierliche Aenderung 
der Parameter, daß die Umwandlungen ohne Aenderung der 
Mangankonzentration vor sich gehen entsprechend der 
Umwandlung des Austenits in Martensit, bei der nach 
Messungen von G. K u rd ju m o w  und E. K a m in sk y 8) 
keine Aenderung im Kohlenstoffgehalt erfolgt.

o) Z. Phys. 53 (1929) S. 696.

Versuche, die Umwandlung y —> e dilatometrisch zu 
erfassen, führten infolge der Aehnlichkeit der Atomanord
nung der beiden Phasen nicht zum Ziel. Mehrere dilato
metrisch untersuchte Proben zeigten kaum meßbare Volum
änderungen. Dasselbe gilt für die thermische Analyse. 
Hierauf dürfte es wohl zurückzuführen sein, daß die e-Phase 
im System Eisen-Mangan bisher nicht gefunden wurde.

Der Verlauf der Umwandlungslinien der e-Phase läßt 
sich noch nicht angeben. Eine Abgrenzung der einzelnen 
Phasen scheint nur durch röntgenographische Untersuchun
gen bei höheren Temperaturen möglich. Ueber diese Ver
suche wird später berichtet werden.

Der Gitterparameter des Mischkristalls y-Eisen-
 g

Mangan wächst von 3,586 • 10 cm für 15,7 % Mn auf 
3,616 • 1 (P 8 cm für 55,85 % Mn. Auch hier gilt das Vegard- 
sche Additivitätsgesetz mit derselben Einschränkung wie 
für den Mischkristall a-Eisen-Mangan.

Aus den Messungen der Gitterparameter der Misch
kristalle a-Eisen-Mangan, e-Eisen-Mangan und y-Eisen- 
Mangan wurden die Atomradien des Eisens und Mangans 
berechnet. Für die Umrechnung der Atomradien beim  
Uebergang von Zwölfer- auf Achterkoordinaten ergibt sich 
eine Verminderung von 2,1 % für Eisen und 2 % für Mangan.

Legierungen mit mehr als 60 % Mn besitzen die Struktur 
des ß-Mangans. Der Parameter nimmt mit steigendem  
Mangangehalt von 6,24 • 1 (P 8 cm (62,7 % Mn) bis auf 
6,28 • 10“ 8 cm (87,25 %) zu. Die Phase des a-Mangans 
hat einen kleinen Existenzbereich. . Schon bei 1,3 % Fe 
und 0,8 % Al treten neben den Linien des a-Mangans die 
des ß-Mangans auf.

Soziale Reform oder Reform der Sozialpolitik?
Von Staatsanwalt a. D. L u d w ig  G rau ert in Düsseldorf.

L

Am 24. und 25. Oktober 1929 hielt in Mannheim die 
Gesellschaft für Soziale Reform ihre 11. Hauptver

sammlung ab. Man ging mit sehr zweifelmütigen Empfin
dungen nach Mannheim. Was kann eine Gesellschaft, die 
ihrer Herkunft und Ueberlieferung, die dem Geiste ihrer 
Gründer und Förderer nach dem sozialen Auftrieb in 
allen seinen Gestaltungen gewidmet ist, heute noch Nütz
liches leisten ? Heute, wo an die Stelle einzelner Träger des 
sozialen Gedankens, an die Stelle zersplitterter Kräfte 
längst realpolitische Mächte getreten und Sachwalter des 
sozialen Auftriebs geworden sind. Ich denke dabei nicht nur 
an die Gewerkschaften, die in Deutschland ein viel größeres 
moralisches, organisatorisches und politisches Gewicht haben 
als in irgendeinem Lande der Welt, sondern an ein von 
sozialen Gedanken vollkommen beherrschtes Staatsgefüge, 
an eine fast restlos der sozialen Entwicklung Vorschub 
leistende öffentliche Meinung sowie nicht zuletzt an ein 
neuzeitliches Unternehmertum, das sich in seinen nach Menge 
und Güte ausschlaggebenden Vertretungen rückhaltlos zum 
sozialen Fortschritt bekennt, wo er nur noch wirt
schaftlich angängig ist.

Was bleibt sozial noch zu tun in einer Zeit, die durch 
staatliche und gewerkschaftliche Zusammenarbeit, nicht 
nur auf dem Wege der Gesetzgebung, sondern z. B. auch mit 
Hilfe einer durch staatliche Zwangsschlichtung entscheidend 
beeinflußten Tarifpolitik, den Lohnarbeiter, sowohl im Hin
blick auf die Arbeiterschaft des Auslandes wie auf andere 
Bevölkerungsschichten im eigenen Lande, an die verhältnis
mäßig günstigste Stelle gesetzt hat; die ihm, wenigstens in

den überhaupt noch tragfähigen Erwerbsgrenzen, einen 
Vorkriegsreallohn sowie eine Arbeitszeit gesichert hat, die 
international noch auf weitem Wege zur Norm ist, und die 
großen Erwerbskreisen des Inlands, die an Zahl sowie an 
kultureller und nationaler Bedeutung sicherlich nicht hinter 
der Lohnarbeiterschaft Zurückbleiben, wenn sie bestehen 
wollen, auf immer versagt bleiben wird. Hier möchte man 
fast Ueberspannungen sehen. Uebcrspannung ist aber ohne 
weiteres zu erkennen, wenn man die Lage der Arbeiterschaft 
selbst, wenn man die Zwecke einer wohlverstandenen 
Arbeiterpolitik ins Auge faßt. Es sind hier nicht nur die 
greifbaren mißlichen Begleiterscheinungen wie Massen
arbeitslosigkeit und Kaufkraftminderung, die den "Wert 
unserer Sozialpolitik in Frage stellen, sondern vor allem  
die auf die Arbeiterschaft in ihrer Gesamtheit not
wendig zurückfallenden Erschwerungen der W irtschaft, 
Stockungen der Produktivität, die sich aus der Selbst- 
kostenüberlastung der Betriebe, aus Wettbewerbserschwe
rung, Kapitalmangel, Kapitalflucht, Zinsteuerung, Rück
gang des Unternehmergeistes usw. ergeben, sowie endlich 
auch recht fragwürdige Wandlungen im gesellschaftlichen 
Aufbau der Arbeiterschaft: Abtötung der Selbstverantwort
lichkeit, des Spartricbs, der eigenen Versicherungshilfe, Ver
engung persönlicher Aufstiegsmöglichkeiten bei hoher 
Lohnausglcichung.

Es ist durchaus treffend und bezeichnend, wenn in den 
Randbemerkungen der Tagespresse zur Mannheimer Tagung 
bereits das Wort gefallen ist, daß die Gesellschaft für Soziale 
Reform sich überlegen müsse, ob es nicht Zeit sei, eine ,,Ge
sellschaft für Reform der Sozialpolitik“ zu werden. Man
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darf auch mit Genugtuung verbuchen, daß die Mannheimer 
Tagung in der Tat an dieser Fragestellung nicht ganz vorbei
gegangen ist. Aber dieser Erfolg kam durchaus unerwartet. 
Die Hamburger Tagung im Jahre 1927 hatte den gerade 
damals und in der Folgezeit für die gewerkschaftliche Lohn
politik entscheidenden Leitsatz: „Kaufkraftsteigerung durch 
Lohnerhöhung“ nicht zur Klärung gebracht. Die tiefst- 
schürfenden wissenschaftlichen Ausführungen hatten nicht 
verhindern können, daß die Vertreter der sozialen Parteien 
aneinander vorbei redeten, daß Gewerkschaftsführer, die 
naturgemäß in den Kreisen der Gesellschaft für Soziale Re
form mit starker Zustimmung rechnen dürfen, ihre Lelire 
bestätigt fanden. Nach den wirtschaftserschütternden Er
eignissen der beiden letzten Jahre erschien eine sachliche 
Erörterung heute noch dringlicher. Die Gesellschaft für 
Soziale Reform hatte aber, statt den Faden wieder aufzu
nehmen, die Schlichtungsreform auf die Tagesordnung ge
setzt und zum Hauptredner Professor S in z h e im e r  bestellt. 
Nun steht zwar die Schlichtung angesichts des lohnamtlichen 
Charakters, den sie in Deutschland angenommen hat, durch
aus im Zusammenhang mit Lohnpolitik und Lohntheorie. 
Sie ist aber im Augenblick das durch politische und welt
anschauliche Streifzüge schwerstbelastete Thema. Durch 
die Bestellung Sinzheimers, d. h. eines bekannten Trägers 
staatssozialistischer Grundanschauungen, zum Hauptredner 
drohte die weltanschauliche Spaltung der Meinungen, die 
bekanntlich einen Ausgleich nach unbefangenen Erkennt
nissen und praktischen Notwendigkeiten niemals zuläßt, 
fortgesetzt zu werden. Kein Gegenstand verlangt endlich 
mehr nach nüchterner Behandlung als die Schlichtungs
reform. Wollte die Gesellschaft für Soziale Reform hier 
etwas Praktisches leisten, so schien der eingeschlagene Weg 
ziemlich aussichtslos.

Diese Befürchtung hat sich am ersten Tage in Mannheim 
bestätigt. Wie zwischen den Hauptrednern, so war auch 
zwischen den beiden Seiten der Aussprache ein Ausgleich 
nicht möglich. Es ist hier nicht beabsichtigt, Vortragende 
und Verhandlungsredner im einzelnen zu würdigen, noch 
auch einen Bericht über die Tagung überhaupt zu geben, da 
das in der Presse hinreichend geschehen ist. Dagegen er
scheint mir notwendig, auf die Kernpunkte der Schlich
tungserörterung noch einmal zurückzukommen. Es hat sich 
nämlich gezeigt, daß der zweite Tag der Mannheimer Tagung, 
worüber unten noch ein Wort, auf den Nachklang des ersten 
Tages stark abgefärbt hat. Der überzeugte und fast ein
stimmige Einspruch der Wissenschaft gegen eine zu weit 
gesteckte Sozialpolitik hat auf den tieferen Sinn auch der 
Schlichtungserörterung zurückblicken lassen.und es sind An
regungen laut geworden, den rein weltanschaulichen Cha
rakter der Zwangsschlichtungslehre noch einmal mit aller 
Deutlichkeit zu kennzeichnen und ihr diejenigen Folgerungen 
entgegenzusetzen, die aus dem anerkannten, d. h. der be
stehenden Staats- und Wirtsehaftsverfassung entsprechenden 
Zweck der Schlichtung abzuleiten sind und darum allein für 
eine Reform in Frage kommen dürfen.

Beginnen wir mit diesem Z w eck  der S c h lic h tu n g .  
Man sieht gewöhnlich —  und ich folge jetzt im wesentlichen 
meinen auf der Mannheimer Tagung gemachten Aus
führungen — , daß eine je nach Welt- und Wirtschafts
anschauung oder nach Organisationsverhältnissen wün
schenswerte Regelung des Verhaltens des Staates zur W irt
schaft zugrunde gelegt, als Schlichtungszweck hingestellt und 
zur Begründung von Reformbestrebungen verwandt wird. 
Ich kann dagegen den wahren Zweck der Schlichtung kaum 
besser ausdrücken, als es Dr. W e d d ig e n , München, in 
Conrads Jahrbüchern 1929, Bd. 75, getan hat, indem er auf

die der Schlichtung übergeordneten Zwecke aller Sozial
politik zurückgreift: Die Schlichtung bedeutet alle die
jenigen sozial- und wirtschaftspolitischen Maßnahmen, die 
notwendig sind, um das Bestehen oder die Wiederherstellung 
von Tarif- und Betriebsgemeinschaften durch Verhinderung 
oder Beilegung von Arbeitskämpfen zu fördern. Wenn noch 
hinzukommt, daß gerade im jetzigen Zeitpunkt in Deutsch
land wohl überwiegend die Erkenntnis vorherrscht, daß die 
Förderung des Arbeitsgemeinschaftsgedankens für die Zu
kunft das Ziel aller Sozialpolitik sein muß, ist zunächst zu 
untersuchen, ob die heutige Schlichtungsordnung diesem 
ihrem Hauptzweck, dem sozialpolitischen, gerecht wird.

Die geltende Schlichtungsordnung sieht zunächst in 
ihren Grundsätzen die Hilfeleistung zu Gesamtverein
barungen vor. Erst wenn eine Einigung in Zwangsverhand
lungen vor dem Vorsitzenden des Schlichtungsausschusses 
oder dem Schlichter nicht zustande kommt, soll ein Schieds
verfahren mit möglichem Zwangsabschluß stattfinden. Diese 
Regelung hat bewirkt, daß das in erster Reihe vorgesehene 
Einigungsverfahren zur Bedeutungslosigkeit herabsinkt, das 
Schiedsverfahren dagegen m it nachfolgender Verbindlich
keitserklärung die Regel darstellt. Ich verkenne nicht, daß 
zwar nach der Statistik des Reichsarbeitsministers dies Er
gebnis nicht ohne weiteres den Tatsachen zu entsprechen 
scheint. Sinzheimer hat schon in einer m it mir vor einiger 
Zeit in der Kölnischen Zeitung geführten Aussprache fest
zustellen versucht, daß man nicht so allgemein, wie es ge
schieht, von einem staatlichen Zwang im Tarif- und Schlich
tungswesen sprechen könne. Wäre ihm diese Feststellung 
gelungen, so verlören allerdings die gegen den staatlichen 
Zwang erhobenen Reformforderungen eine wesentliche 
Stütze. Seine statistischen Beweismittel zeigen das aber 
in gar keiner Weise. Sie beweisen ein Mengen-, aber kein 
Kräfte- und Einflußverhältnis. Wir wollen nur ins Auge 
fassen, daß große Industriezweige wie Eisen, Kohle und 
Textil seit Jahr und Tag die staatliche Zwangsschlichtung 
über sich ergehen lassen müssen. Selbst wenn sich auf diese 
Industrien der staatliche Zwang beschränkte, wäre er aus
schlaggebend genug für die wirtschaftliche Gesamtentwick
lung, denn es hat sich gezeigt, daß die Lohn- und Preis
gestaltung bei Eisen und Kohle als Grundstoffindustrien 
bestimmend für die allgemeine Lohn- und Preishöhe und 
damit auch für die Konjunkturentwicklung ist, selbst dann, 
wenn man eine Zeitlang, wie bei Eisen und Kohle bis zum 
Jahre 1928, Sozialbelastungen nicht in den Preisen, sondern 
in der Unwirtschaftlichkeit der Betriebe zum Ausgleich 
kommen läßt; denn hierdurch entstehen der Volkswirtschaft 
neben Verlusten auf der Kapitalseite durch Stillegungen, 
Sanierungen usw. Konjunkturdrosselungen durch den Rück
gang der so bedeutenden Aufträge der Montanindustrie an 
die Eisen-, Metall-, Maschinen-, Bau-, Holz- und Erdindustrie.

Was bedeutet es demgegenüber, daß einige andere Zweige, 
wie das Baugewerbe und andere Inlandsgewerbe, ihre Strei
tigkeiten durch freiwillige Vereinbarungen oder in eigenen 
Tarifämtern erledigen? Diese Gewerbe stehen zunächst 
nicht unter einem so entscheidenden Wettbewerbsdruck an 
den Inlands- und Auslandsmärkten, daß sie nicht noch 
„freie Hand“ hätten. Sie sind in der Lage, die Erhöhung 
der Selbstkosten auf die Preise abzuwälzen. Bei den in 
starkem Umfange auf die Ausfuhr angewiesenen Industrien 
sowie denjenigen Industrien, die im Inlande mit dem aus
ländischen Wettbewerb zu tun haben, hängt die Abwälzung 
der Erhöhung der Selbstkosten auf die Preise von der Preis
bildung im Ausland ab, die durchaus starre Grenzen setzt. 
Um ein Beispiel anzuführen: Die Tariflöhne in der Heizungs
montageindustrie des rheinisch-westfälischen Industrie
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bezirks sind durch freiwillige Vereinbarung zwischen Arbeit
gebern und Arbeitnehmern allmählich auf 1,65 JłJH fest
gelegt, während der im gleichen Metallarbeiterverband 
organisierte Hüttenarbeiter oder Facharbeiter der weiter
verarbeitenden Industrie im Durchschnitt auf 1,10 bis 
1,20 JUH im Verdienst und 0,78 M Jl +  6 Pf. Zulage im  
Tariflohn liegt. Die Lohnkosten für den Heizungsmonteur 
erscheinen bei der Ausbesserung und Neuanlage von H ei
zungen für jeden Privatmann auf der Rechnung mit einem  
entsprechenden Aufschlag für die Gesamtunkosten des 
Arbeitgebers. Gewiß wird sich das nicht bis ins Unendliche 
steigern lassen, da auch hier im Inland der Preisseite auf 
die Dauer Grenzen gesetzt sind. Es ist nur ein Beispiel, um 
zu zeigen, daß die Lohnerhöhungstarife in diesen Gewerben 
verhältnismäßig leicht freiwillig abgeschlossen werden 
können, obwohl nicht übersehen werden darf, daß auch 
diese Gewerbe mittelbar im Banne der durch die staatliche 
Schlichtung der Richtung nach festgelegten allgemeinen 
Sozial- und Lohnpolitik stehen. Maßgebend und anschaulich 
indes für die eigentliche Auswirkung des Schlichtungs
wesens in Deutschland in der heutigen Form können nur die 
großen, mit dem Auslandswettbewerb eng verknüpften 
Industrien sein. Für sie steht fest, daß seit dem Bestehen der 
Schlichtungsverordnung ein Tarifabschluß ohne staatlichen 
Zwang so gut wie nicht erfolgt ist und daß daher in diesen 
Industrien, die letzten Endes zu einem großen Teil die Auf
gabe der Devisenbeschaffung für Reparationen haben, die 
Arbeitnehmer- und Arbeitgeberverbände sich immer mehr 
entfremdet haben, statt sich zu positiver Gemeinschafts, 
arbeit zusammenzufinden.

Der Grund ist schon vielfach erörtert worden. Es ist 
menschlich erklärlich, daß der nachfolgende Schlichtungs
zwang die Verbände hindert, wirtschaftlich zu hohe 
Forderungen ihren Auftraggebern gegenüber mit dem 
nötigen Nachdruck abzulehnen und daß sie zu ihrer eigenen 
Entlastung den Zwangsspruch des Staates vorziehen. Je 
größer und bedeutungsvoller der Streit zwischen den Tarif
partnern ist, desto wahrscheinlicher ist es, daß die von der 
Verfassung den Parteien auferlegte Selbstverwaltung in den 
Arbeitsbedingungen durch das Eingreifen des Staates 
ersetzt wird. Aus diesem Grunde kommt auch das Inter
nationale Arbeitsamt in Genf zu dem Ergebnis, daß jeder 
zwangsweise Eingriff des Staates die Möglichkeit, unter den 
Parteien zur Einigung zu gelangen, untergräbt. Auch das 
als staatssozialistisch bekannte Mitglied des schweizerischen 
Bundesrats S c h u lth e s s  hat in einer programmatischen 
Erklärung kürzlich noch ausgeführt, daß die Verbindlichkeits
erklärung von Tarifverträgen, wie sie in Deutschland be
steht, nach den Erfahrungen in Deutschland für die Schweiz 
nicht in Frage kommen könne, daß der notwendige Friede 
zwischen den Parteien der Arbeit nicht befohlen, sondern 
geschlossen werden müsse. Danach müßte man also, rein 
von dem sozialpolitischen Zweck der Schlichtung ausgehend, 
zu der Ueberzeugung kommen, daß der Schiedszwang zu 
verwerfen ist und nur diejenigen Mittel der Schlichtung ange
wandt werden dürfen, die dem sozialpolitischen Zweck der 
Förderung des Arbeitsgemeinschaftsgedankens dienen. Zwei
fellosist die stärkste treibende Kraft zur Einigung das K a m p f
ris ik o  auf beiden Seiten. Dieses Kampfrisiko muß für beide 
Parteien mit ausschlaggebend sein und darf ihnen nicht in 
den wichtigsten Fragen durch irgendeine Maßnahme des 
Staates abgenommen werden. Das setzt, organisatorisch 
gesehen, zwei gleich starke Partner voraus, damit nicht, 
wie wir außenpolitisch zu unserem Unheil immer wieder er
fahren haben, dem Schwächeren auch in sogenannten E ini
gungsverhandlungen der Friede diktiert wird.

Das wird vielfach erkannt und aus dieser Ueberlegung 
ein besonderer Schutz für die als schwächer geltenden 
Arbeitnehmerbelange gefordert. In Wirklichkeit hat aber die 
Praxis gezeigt, daß die organisatorisch in den Hauptberufs
zweigen fest zusammengeschlossenen Arbeitnehmerverbände, 
auch ohne die hinter ihnen stehende politische Macht, durch 
straffe Zusammenfassung und außerordentliche Geldmittel 
dem einzelnen Arbeitgeber wie auch den stark zersplitterten 
Verbänden der Arbeitgeber sicherlich ebenbürtig, wenn nicht 
mächtiger gegenüberstehen. Selbst die an Zahl geringeren 
christlichen und Hirsch-Dunckerschen Gewerkvereine sind 
in ihrer Geschlossenheit als ebenbürtige Machtgruppen dem 
Unternehmertum gegenüber anzusehen. Wenn nun noch, 
wie in Deutschland, die außerordentliche machtpolitische 
Stärke der einzelnen Gewerkschaftsrichtungen durch die 
größten Parteien des Parlaments hinzukommt, so kann man 
bei ruhiger Abwägung der Stärkeverhältnisse, ohne die 
Arbeitnehmerschaft zu schädigen, das Kampfrisiko zum 
Zwecke der Annäherung als treibende Kraft wirken lassen. 
Zweifellos, und das hat auch die Erfahrung gelehrt, kann 
gerade ein auf diese Weise letzten Endes entstehender 
Arbeitskampf besonders reinigend wirken und das vorher 
getrübte Verhältnis zwischen den beiden Gegenspielern 
wieder auf eine bessere Grundlage stellen.

II.

Soweit die aus dem gegebenen s o z ia lp o l i t i s c h e n  
Zweck gefolgerten Schlichtungsgrundsätze. Demgegenüber 
vertritt nun Sinzheimer mit den Gewerkschaften, von 
staatspolitischen Forderungen ausgehend, die Zwangs
schlichtung (Spruchzwang in der Schlichterkammer, Ver
bindlichkeitserklärung) und führt dafür in der Hauptsache 
Wirtschaftsbefriedung und staatliche Lohnpolitik ins Feld. 
Dabei ist einem auf Arbeitsgemeinschaft und tariflicher 
Einigung beruhenden Arbeitsfrieden auch nach Sinzheimer 
grundsätzlich der Vorzug zu geben.

Für den Staat ist nun, und darin ist Sinzheimer zuzu
stimmen, in der heutigen durchorganisierten W irtschaft 
die Behinderung von Arbeitskämpfen wichtig, welche die 
Allgemeinheit bedrohen. Meinungsverschiedenheiten können 
deshalb nur darüber entstehen, wie man dem anzuerkennen
den staatspolitischen Streben nach Friedenshaltung dienen 
kann, m it anderen Worten, wie dieser staatspolitische An
spruch m it dem sozialpolitischen, der Förderung des Ar
beitsgemeinschaftsgedankens, zu vereinbaren ist. Bei Be
urteilung dieser Frage gehe ich davon aus, daß auch die ver
antwortungsbewußte Selbstverwaltung der Parteien des 
Arbeitsvertrages mittelbar von außerordentlich hohem  
staatspolitischem Wert ist und daher, wenn möglich, durch 
Maßnahmen, die für das weitere staatspolitische Streben 
nach Wirtschaftsbefriedung nicht unbedingt notwendig sind, 
nicht gefährdet werden darf. Der von Sinzheimer in Form  
der V e r b in d lic h k e it s e r k lä r u n g  aus staatspolitischen  
Gründen für notwendig gehaltene Zwang hindert aber nach 
den praktischen Erfahrungen die Gemeinschaftsarbeit. 
Hinzu kommt, daß die Verbindlichkeitserklärung ein zivil
rechtliches Zwangsmittel und als solches nicht ohne weiteres 
geeignet ist, u n b e d in g t  einen Arbeitskampf zu verhindern. 
Sie erzeugtlediglich einen Privatvertrag, dessen Durchführung 
nur nach privatrechtlichen Grundsätzen erzwungen werden 
kann, so daß eine Einwirkung in den Fällen hinfällig wird, 
wo die widerstrebende Partei vermögenslos ist, ganz abge
sehen davon, daß die auf die Rechtsprechung des Reichs
arbeitsgerichts und Reichsgerichts gestützte Lehrmeiiiung 
Hönigers von der Nichtrealisierbarkeit des Zwangstarifes zu 
dem gleichen Ergebnis führt. Somit bedeutet die Verbindlich
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keitserklärung für eine Vertragspartei, die unbedingt kämpfen 
w ill und kein Vermögen besitzt, lediglich einen verstärkten 
m o r a lis c h e n  Gegendruck in diesem Kampf. Juristisch und 
praktisch gesehen kann somit die Verbindlichkeitserklärung 
den staatspolitischen Zweck nicht u n b e d in g t  erfüllen, ver
hindert aber dabei gleichzeitig gerade durch das zwangs
mäßige Zustandekommen des Kollektivvertrages die Eini
gungsmöglichkeiten in den Arbeitsgemeinschaften, demnach 
den sozialpolitischen Zweck der Schlichtung. Die unbedingte 
Wirkung der Verbindlichkeitserklärung nach der staats
politischen Seite kann auch nicht durch gesetzliche Aende- 
rungen, wie sie in den Reichstagsverhandlungen anläßlich 
des Ruhrkampfes von den Gewerkschaften aller Richtungen 
verlangt wurden, erzielt werden, wenn man nicht die Verbind
lichkeitserklärung in ihrer Wirkung als einseitiges Macht
mittel des Staates gegenüber nur den Unternehmern aus
bauen will. Wenn nun noch hinzukommt, daß andere 
Zwangsmittel, vor allem strafrechtlicher Natur, gegen beide 
Machtgruppen der Arbeitnehmer und Arbeitgeber mit 
Rechtsgleichheit nicht durchführbar und daher nicht ziel
führend sind —  man will ja auch aus staatspolitischen 
Gründen S tr e ik s , die die Allgemeinheit bedrohen, zu Ende 
bringen können— , halte ich es für richtig, an Stelle der Ver
bindlichkeitserklärung oder anderer ju r is t is c h e r  Zwangs
m ittel ein erhöhtes m o r a lis c h e s  Zwangsmittel zu schaffen. 
Ich denke dabei an eine Einrichtung wie in England, wo ein 
Sachverständigenkreis (Industriegerichtshof) jeweils vom  
Arbeitsministerium in besonders großen, die Wirtschaft 
der Nation bedrohenden Streitigkeiten angerufen wird, 
dessen Gutachten eine derartige Belastung für die wider
spenstige Partei des Arbeitsstreits bedeutet, daß ein Ar
beitskampf zur Aussichtslosigkeit verurteilt ist.

Meinem Vorschlag könnte vielleicht nun nicht mit Un- 
rechtentgegen gehalten werden, daß einderartigermoralischer 
Druck nicht genügen würde, einen einmal begonnenen Ar
beitskampf b e iz u le g e n . Um diesem Bedenken Rechnung 
zu tragen und um über die moralische Einwirkung des Gut
achtens hinaus noch eine Einwirkung auf die Beilegung oder 
Verhinderung von Arbeitskämpfen zu haben, wäre noch in 
Erwägung zu ziehen, ein begrenztes Kampfverbot bis zur 
Erledigung eines Schlichtungs- oder Ermittlungsverfahrens 
vor dem Gutachterausschuß gesetzlich festzulegen, und zwar 
zeitlich fest umgrenzt, damit durch Hinauszögerung der 
Tätigkeit der Schlichtungsstellen und des Sachverständigen
ausschusses die Partei nicht jeder Kampfmöglichkeit be
raubt und dadurch ihr das Kampfrisiko genommen werden 
kann. Ein derartiges Kampfverbot würde, da nach den 
Erfahrungen Verhandlungen während eines Arbeitskampfes 
außerordentlich dadurch erschwert werden, daß jede Partei 
die Schädigungen, die sie durch den Arbeitskampf erleidet, 
der anderen Partei aufzwingen will, in großem Maße dazu 
beitragen, die Einigungsmöglichkeit unter den Parteien zu 
fördern. Gegen ein Gutachten des Sachverständigenaus
schusses einen Arbeitskampf zu b e g in n e n , halte ich prak
tisch gesehen für ausgeschlossen, jedenfalls aber für nicht 
weniger wahrscheinlich als gegen eine Verbindlichkeits
erklärung. Der Einwand gegen ein derartiges Kampfverbot, 
daß es den Schwung zur Durchführung einer Maßnahme in 
Arbeiterkreisen schädigen und daher die Arbeitnehmer 
kampfmäßig schlechter stellen würde, trifft meines Erachtens 
nicht zu. Aber wenn die Befürchtung praktischen Grund 
hätte, so träfe sie ebenso für die Arbeitgeber und ihre Ver
bände zu, die nach ihrer ganzen, mehr auf das Werk ge
richteten Einstellung überhaupt viel schwerer zur Ein
m ütigkeit zusammengehalten werden können. Jedenfalls 
trägt dieser Vorschlag einmal der Notwendigkeit Rechnung,

daß die Schlichtung ihren h a u p ts o z ia lp o l it is c h e n  
Zweck, den Arbeitsgemeinschaftsgedanken zu fördern, er
reicht, daneben aber die staatspolitischen Belange gewahrt 
bleiben. Mein Vorschlag geht daher dahin, die Verbindlich
keitserklärung überhaupt fallen zu lassen, dasgesamte Schlich
tungswesen so aufzubauen, daß ein Schiedsspruch, der von 
einer Mehrheit der Kammer gefällt werden muß, ergehen 
und von beiden Parteien abgelehnt oder angenommen werden 
kann, und daß bei Ablehnung des Schiedsspruchs der Reichs
arbeitsminister im öffentlichen Interesse die Möglichkeit hat, 
den Gutachterausschuß anzurufen, der über die Auswirkung 
des Schiedsspruchs nach der sozialpolitischen und wirt
schaftlichen Seite ein Gutachten abgibt. Bis zur Erstattung 
dieses Gutachtens, wenigstens aber auf die Dauer einer 
bestimmten Zeit von der Anhängigmachung des Schlich
tungsverfahrens, soll ein vollständiges Kampfverbot für 
die Parteien bestehen. Ist inzwischen der Tarifver
trag abgelaufen, so besteht für die Zeit der Unter
suchung ein tarifoser Zustand, der praktisch, wie 
die Erfahrung der letzten Jahre lehrt, für kurze Zeit nicht 
von Bedeutung ist.

Ich habe hier nur die grundsätzliche Seite herausgestellt; 
wenn hierüber Einigkeit herrscht, ist das weitere leicht zu 
regeln. Ich könnte mir nun denken, daß auch die Kreise um 
Sinzheimer mir bis hierher folgen könnten, wenn sie nicht 
die Verbindlichkeitserklärung auch noch mit der Lei re von 
der aktiven Lohnpolitik des Staates im Rahmen des Schlich
tungswesens begründeten. Das ist zweifellos aber ein 
N e b e n z w e c k  der Schlichtung, der aus der staatssoziali
stischen Weltanschauung Sinzheimers und der freien Ge
werkschaften erklärlich ist. Denn wie groß der Einfluß einer 
staatlichen aktiven Lohnpolitik auf sä m tlic h e  Voraus
setzungen der Wirtschaft sein kann, ergibt sich aus den vom 
Reichsverband kürzlich zusammengestellten statistischen 
Unterlagen. Hier sind von sämtlichen der deutschen In
dustrie angehörenden Unternehmungen dem Kapital nach 
25 % erfaßt, und es ist im einzelnen zahlenmäßig nachge
wiesen, daß von dem Umsatzerlös dieser Industriezweige 
60 % auf die reinen sachlichen Kosten, d. h. Rohstoffe, 
Materialien und Abschreibungen für Anlageerneuerungen, 
entfallen. Von den übrigen 40 % verzehren die Löhne und 
Gehälter 30 % des Umsatzerlöses, während für Erträge und 
Steuern nur 10 % beansprucht werden. Von dem Erlös, der 
sich aus der Wertschöpfung ergibt, beansprucht daher die 
Bezahlung für die geleistete Arbeit über % , nämlich 77,3 %. 
Davon machen die Löhne 72 %, also fast % , aus, während 
der Anteil der leitenden Angestellten mit über 6000 3UH 
Jahresgehalt 6,8 % des Gesamtanteils der Arbeit an der 
Wertschöpfung oder nur 4,3 % dieser Wertschöpfung über
haupt ausmacht, ein Anteil, der dabei nur %  desjenigen Be
trages darstellt, den die Arbeitgeber als Pflichtbeitrag zu 
den Sozialversicherungen bezahlen. Die Herstellungs
leistung, die Wertschöpfung g e h ö r t  a lso  zu w e ita u s  
g r ö ß te m  T e il den  A rb e ite r n . Die Statistik zeigt aber 
auch vor allem, daß, wenn dieser große Faktor in der Her
stellung allein von politischen Grundsätzen bestimmt wäre, 
letzten Endes aktive Lohnpolitik nicht ohne Zusammenhang 
mit Maßnahmen der Erzeugungssteigerung, d. h. Kapital
beschaffung zum Zwecke der Rationalisierung, Rohstoff
beschaffung und Absatz der Erzeugung, möglich sein 
könnte. Es ist unmöglich und schon nach diesen Zahlen für 
jeden Laien ersichtlich, daß eine einseitige politische Be
einflussung der Arbeitsbedingungen, d. h. vor allem der 
Lohnseite, zwangsläufig nicht auch die gesamte Beein
flussung sonstiger Wirtschaftsvorgänge durch den Staat 
notwendig macht und daher die geforderte aktive Lohn
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politik der glatte Wegbereiter für den Staatssozialismus sein 
wird. Vom Boden der bestehenden Rechts- und W irt
schaftsordnung gesehen kann daher ein Schlichtungsrecht, 
das von der öffentlich-rechtlichen Seite her privatwirtschaft
liche Vorgänge und Maßnahmen derart entscheidend be
einflußt, wie es bei der staatlichen Lohnpolitik der Fall ist, 
nur abgelehnt werden, ganz abgesehen davon, daß es auch 
praktisch undurchführbar erscheint, diese verwickelten 
Eingriffe in einen ausschlaggebenden Teil der Wirtschafts
führung einer, einer p o li t i s c h e n  Reichsbehörde nachge- 
ordneten Schlichtungsstelle zu überlassen, die für diese 
Aufgabe mit unzulänglichen Persönlichkeiten besetzt ist. 
Kernfrage bleibt daher a llein : Soll das Schlichtungswesen zum 
Wegbereiter des Staatssozialismus werden, dann hat Sinz- 
heimer mit der Forderung der Verbindlichkeitserklärung 
recht; soll es das nicht, sondern in der Hauptsache dem sozial
politischen Zweck der Förderung der Gemeinschaftsarbeit 
zwischen den Parteien in Verbindung mit dem staats
politischen Zweck der Wirtschaftsbefriedung dienen, dann 
sollte es nicht schwer sein, sich auf meinen Vorschlag zu 
einigen.

Dabei würde auch in gewissem Sinne noch der Forderung- 
christlicher Gewerkschaftskreise Rechnung getragen, eine 
„Durchleuchtung“ der in Frage kommenden Industrie
zweige sicherzustellen. Daß diese Durchleuchtung nicht 
öffentlich vorgenommen werden kann, bedarf für diejenigen 
keiner Frage, die auch nur in etwa sich praktisch als Her
steller und Verkäufer dieser Erzeugnisse betätigt haben. Es 
ist ganz ausgeschlossen, eine Absatzmöglichkeit mit auch 
nur geringen Gewinnmöglichkeiten zu schaffen, wenn die 
Selbstkostenseite der Herstellung offen vor aller Augen liegt, 
ganz abgesehen davon, daß aus Wettbewerbsgründen wert
volle Betriebs- und Herstellungsgeheimnisse mittelbar der 
Außenwelt zugänglich gemacht werden. In einem Sach
verständigenkreis, der die Frage geheim behandelte, 
könnte eine Art treuhändeiische Sachverständigenunter
suchung vorgenommen werden, die beide Teile anerkennen 
müßten. Daß im übrigen die so häufig in der Oeffentlichkeit 
und in Gewerkschaftskreisen verlangte Durchleuchtung der 
Wirtschaft keine ausschlaggebende Rolle spielt, haben die 
großen Auseinandersetzungen in Kohle und Eisen gezeigt. 
Dort sind in den Verhandlungen alle Zahlen, auch Selbst
kosten und Erlöse, beiden Vertragsparteien bekannt ge
wesen. Der Streit der Meinungen ging aber nicht um eine 
weitere Offenlegung, da diese gar nicht mehr erfolgen konnte, 
sondern er drehte sich um wirtschaftsanschauliche Gegen
sätze, die so weit gingen, daß in den Lohnverhandlungen bei 
der Kohle von den Arbeitnehmerverbänden z. B. erklärt 
wurde, die Frage der Abschreibungen ginge sie nichts 
an. Das Wichtigste wird sein, daß mań sich auf beiden Seiten 
einmal über die wirtschaftliche Grundlage und Führung 
eines Unternehmens klar wird. Solange darin noch starke 
Gegensätze bestehen, ist von einer Offenlegung und Prüfung 
der geheimsten Betriebszahlen kein H eil zu erwarten. Hier 
zeigt sich ein Arbeitsgebiet, das zunächst einmal bereinigt 
werden muß und nur bereinigt werden kann unter den Engst
beteiligten, Arbeitnehmern und Arbeitgebern selbst, in den 
Arbeitsgemeinschaften durch gemeinsame Zusammenarbeit.

III.

So sehr auch am ersten Tage in Mannheim die Gegen
sätze in Erscheinung traten, so wurde sich doch eine breitere 
Zuhörerschaft des weltanschaulichen Untergrundes dieser 
Gegensätze, wurde sich der Gewissensfrage: Wollen wir mit 
Hilfe der Schlichtung zum Staatssozialismus steuern ? — 
nicht so recht bewußt. Erst der am zweiten Tage unter dem

X L V H .4e

Thema „Der ̂ wirtschaftliche Wert der Sozialpolitik“ mit 
unerbittlicher kritischer Schärfe auf die Frage des Vorrangs 
der Wirtschaft oder der Sozialpolitik eingehende Vortrag 
des Professors G ötz B r ie fs  vermochte das Eis zu brechen. 
Die neuere Sozialpolitik verneint nach Götz Briefs den 
grundsätzlichen Vorrang der Wirtschaft, der früher einmal 
eine Selbstverständlichkeit gewesen ist. Sie beschränkt sich 
nicht auf Milderung einzelner Härten des privatwirtschaft
lichen Systems, sondern stellt selbstherrlich soziale Ziele 
auf und überläßt es der Wirtschaft, sich damit abzufinden. 
Da aber die heutige Sozialpolitik durchaus gütermateriellen 
Inhalt hat, da sie ihrem Umfange und ihrer Wirksamkeit 
nach eine Politik der Güterverfügung und Güterverteilung 
ist, so ist sie genötigt, die Gesetze wirtschaftlicher Ergiebig
keit zu beachten. Solange man daher nicht die Sozialpolitik 
zur D u r c h g a n g ss tu fe  zum  S o z ia lis m u s  benutzen w ill 
— hier fällt ein kräftiges Schlaglicht auf die Schlichtungs
aussprache— , muß man sie am Maß des wirtschaftlich Ver
nünftigen messen, ganz gleich, ob als Lohnpolitik in ihren 
unmittelbaren lebendigen Wechselbeziehungen zur Privat
wirtschaft (Kapitalbildung, Beschäftigungsgrad) oder bei
spielsweise als Sozialversicherung auch in den inneren Ver
hältnissen ihrer eigenen Organisation, indem man hier etwa 
feststellt, daß jede Fehlspeicherung oder Fehlverwendung 
von Versicherungskapital nicht nur die Belange des Pro
duktivkapitals und damit freilich der gesamten Volkswirt
schaft, einschließlich der Arbeiterschaft, trifft, sondern auch 
unmittelbar das dem Arbeiter Nächstliegende: Lohn und 
Verbrauch. Es geht nicht an, daß das Verhältnis von früher 
einfach umgekehrt wird, daß, wie früher die Sozialpolitik 
von der Wirtschaft, heute die Wirtschaft von der Sozial
politik auf die leichte Achsel genommen wird. Auf diese 
Weise kam Götz Briefs zu dem gleichen Ergebnis, zu dem 
am Tage vorher schon Professor v o n  B e c k e r a th  in seinem 
Ergänzungsbericht zur Schlichtungsaussprache gekommen 
war. Dieser hatte den Vorrang der wirtschaftlichen Er
giebigkeit vor alle Sozialpolitik gestellt, indem er allen weitest
gehend eingeräumten weltanschaulichen Ansichten über 
höhere Zwecke der Wirtschaft die gegenwärtige Lage in 
Deutschland entgegenhielt, wo die Erzeugung nicht aus
reiche, um die überkommene Kulturhöhe zu halten und die 
wirtschaftliche Unabhängigkeit gegenüber dem Ausland zu 
wahren. Götz Briefs setzte aber auf diese mehr praktischen 
Erwägungen den wissenschaftlichen und theoretischen 
Trumpf: Selbst von der vollen Eigengesetzlichkeit, von dem 
Vorrang der Sozialpolitik ausgehendkam er zu derFolgerung, 
daß die Sozialpolitik zur Anerkennung und Betätigung w irt
schaftlicher Grundsätze ihrer Natur nach verpflichtet sei.

Professor v o n  S c h u lz e -G ä v e r n itz  schürzte in der 
Aussprache die Vorrangfrage dahin zu, daß weder die W irt
schaft von der Sozialpolitik noch diese von der Wirtschaft 
sich beherrscht zu fühlen brauche, daß vielmehr das Ganze 
unter dem Vorrang der Reparationen stehe. Von hier aus 
kam er sehr bald zu der Forderung eines Bündnisses der 
sozialen Parteien mit dem Ziele, die Ausfuhr zu steigern und 
einen Preisabbau herbeizuführen. Vor allem sei eine Besse
rung der Kapitalverhältnisse notwendig, auch durch eine 
umfassende Finanzreform in Reich, Ländern und Gemeinden, 
denn der heutige Zustand des Kapitalverzehrs und der 
Kapitalflucht werfe alle Sozialpolitik und Schiedssprüche 
aus dem Sattel.

Das war Wasser auf die Mühle des bekannten Gewerk
schaftsführers T arnow . Dieser kennt keine Kapitalnot. 
Er kennt nur Fehlanlagen, versteht darunter aber nicht auch 
einen Teil der gerade durch die gewerkschaftliche Lohn
politik voran gepeitschten Mechanisierungsaufwendungen,
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die große Summen teuren Auslandsgeldes gekostet, die Lohn
arbeit, also Menschenverwendung in steigendem Maße ent
behrlich gemacht und die Arbeitslosigkeit verschärft haben, 
sondern nur die „leidigen“ Selbstfinanzierungen der Werke. 
Seine Lohnerhöhungs- und Verbrauchskraftlehre, die schon 
Götz Briefs als neuen „Mythos der sozialen Autonomie“ 
gekennzeichnet hatte, glaubte er auch jetzt noch in einer 
bereits stark bereinigten Atmosphäre in unbelehrter Form 
wieder vortragen zu müssen. Er mußte sich recht bald von 
Professor v o n  Z w ie d in e c k -S iid e n h o r s t  den Fehlge
brauch seiner statistischen Hilfsmittel nachweisen lassen, 
und es fiel dann auch bald das geflügelte Wort dieses ganzen 
Sozialkongresses, das Wort, das kurz und bildhaft die doch 
allmählich vollzogene Hellhörigkeit der gesamten Wissen
schaft gegenüber einer marktschreierischen Sozialpolitik zu 
erkennen gab: Die Gewerkschaften sollen sich hüten, daß es 
ihnen nicht ergehe wie dem Zauberlehrling, der die Geister, 
die er beschwor, nicht mehr los wurde. Man muß sagen: Mit 
so großen Bedenken man auch nach Mannheim gegangen 
ist, so sehr man grundsätzlich zweifeln mußte, ob die Ge
sellschaft für Soziale Reform geeignet sei, als Bühne einer 
Auseinandersetzung zwischen sozialen Interessengruppen zu 
dienen, solange diese sich nicht zu einer praktischen Arbeits
gemeinschaft auf dem Boden gegebener Staats- und Wirt
schaftsverfassung durchgerungen haben, so muß es real
politisch doch als ein Gewinn für die Sache der Wirtschaft 
verbucht werden, daß erstmalig eine in ihrer Unabhängig
keit und in ihrem Verantwortungsernst über allen Zweifel 
erhabene Wissenschaft den verhängnisvollen Kurs gewerk

schaftlicher Ueberlieferung und Politik nach allen Rich
tungen hin beleuchtet hat. In einem Kreise, wo sonst Pro
fessoren und Laien Schulter an Schulter mit Sozialtheore
tikern und Arbeiterpolitikern standen, wo die Wirtschaft zur 
Seite stehen mußte, war diesmal die Lage umgekehrt. Es 
war allerdings auch die höchste Zeit. Möge auch die Gesell
schaft für Soziale Reform aus dem Verlauf der Tagung 
lernen. Das Wochenblatt „Soziale Praxis“ scheint mir nicht 
auf dem rechten Wege zu sein, wenn es in einer Würdigung 
der Mannheimer Aussprache sagt, die Sozialpolitik sei dies
mal in Verteidigungsstellung gedrängt worden, „zum Teil 
weil man noch immer nicht ihre Eigenberechtigung aner
kennt“. Ich meine, die Eigenberechtigung der Sozialpolitik 
in dem Sinne, daß der Mensch grundsätzlich als Subjekt und 
nicht als Objekt in der Wirtschaft zu werten und zu be
handeln und darum mit allen nur möglichen Güterver
fügungsmöglichkeiten und Sicherungen gegen wirtschaftliche 
Rückschläge auszustatten ist, ist nirgends bestritten worden, 
weder von v. Beckerath am ersten noch von Götz Briefs am 
zweiten Tage. Wohl aber ist festgestellt worden, daß die 
Sozialpolitik auch heute noch oder gerade heute, indem sie 
eben ausgesprochene Gütergenußzwecke verfolgt und als 
Vorbereitung des Sozialismus nicht anerkannt ist, in der 
Welt der Wirtschaft und ihrer Grundsätze und Gesetze 
bleiben müsse. In diesem Sinne hat meines Erachtens die 
Tagung den Beweis für den Vorrang —  nicht der Wirtschaft 
vor der Sozialpolitik, wohl aber des wirtschaftlichen Grund
satzes vor allen anderen Grundsätzen auch in einer eigen
berechtigten Sozialpolitik erbracht.

Umschau.
Neues zur Entwicklung der Hochfrequenz-Induktionsöfen.

D ie im  gegenwärtigen Stande der Entwicklung wichtigste 
Frage der Zustellung von Hochfrequenz-Induktionsöfen scheint 
neuerdings auch im Auslande mehr Beachtung zu finden. Nach
D. F . C a m p b e ll1) sollen sich wesentliche Ersparnisse an Schmelz
kosten erzielen lassen, wenn an Stelle der bisher bevorzugten vor
gebrannten Tiegel gefrittete Futter benutzt werden. Diese werden 
in der W eise hergestellt, daß eine geeignete Mischung von feuer
festen Baustoffen um eine Blechleere herum aufgeschüttet und 
dann durch induktive Beheizung dieser Leere im  Ofen gefrittet 
wird; die Blechleere wird zum Schluß niedergeschmolzen und m it 
dem ersten Einsatz verwertet. D ie Lebensdauer der gefritteten  
Herde soll bis zu 250 H itzen betragen, es lassen sich sowohl saure 
als auch neutrale und basische Futter je nach Art des beabsich
tigten Schmelzverfahrens hersteilen.

Die Ausführungen Campbslls stellen  ein bemerkenswertes 
Beispiel zu der von W. R o s e n h a in  gelegentlich der Düsseldorfer 
Versammlung der Deutschen Gesellschaft für M etallkunde be
tonten Notwendigkeit einer engeren internationalen Fühlung zur 
Vermeidung von Doppelarbeit dar. Zunächst fä llt auf, daß sie, 
wie englische Arbeiten sehr oft, durch keinerlei Angaben über 
das Schrifttum belegt werden; daher entzieht sich leider vo ll
ständig der Beurteilung, wie w eit dieses bekannt gewesen und  
berücksichtigt worden ist. In  Deutschland sind gefrittete Zu
stellungen bereits während des Krieges in der Versuchsanstalt 
der F r ie d . K r u p p  A .-G . für den Kohlegrießofen entw ickelt und  
mit Erfolg benutzt worden2). D ie gleiche Zustellungsweise wurde 
ihrer großen Vorzüge wegen bei den Arbeiten des Kaiser-W ilhelm- 
Instituts für Eisenforschung zur Ausbildung des Hochfrequenz- 
Schmelzverfahrens von Anfang an unverändert übernommen und  
hat sich seit 1924 immer wieder auf das beste bewährt3). Es 
erscheint beachtenswert, daß Campbell nunmehr zu dem  
gleichen Ergebnis gekom men ist; es fragt sich nur, ob hier 
nicht unnötige Doppelarbeit geleistet wurde, die besser für 
andere Aufgaben nutzbar gem acht worden wäre. F. Wever.

3) J . Inst. Metals 41 (1929) S. 37/52; Engineering 127 (1929) 
S. 439/42.

2) Vgl. P . G o e r e n s :  Einführung in  die Metallographie,
3. u. 4. Aufl. (H alle: W ilh. Knapp 1922) S. 120.

3) Vgl. F. W e v e r  u. H . N e u h a u ß :  M itt. K .-W .-Inst. E isen
forsch. 8 (1926) S. 171; F . W e v e r  u. G. H in d r ic h s :  M itt. K .-W .- 
Inst. Eisenforsch. 9 (1927) S. 319.

Einfluß des Gefüges auf die Beständigkeit von Ferrosilizium.
J a m e s  S i lb e r s t e in 1) m acht in  einer Arbeit für die Zer

fallserscheinungen von Ferrosilizium  m it 50 %  Si allein die darin 
enthaltenen Verunreinigungen (Kalzium - und Aluminiumkarbide, 
-silizide und -phosphide), die sich auf den Korngrenzen der Ferro- 
silizium kristalle abscheiden, verantw ortlich. D iese Verunreini
gungen zersetzen sich bei Z utritt der L uftfeuchtigkeit unter Gas
entwicklung und bedingen den intergranularen Zerfall des Ferro- 
silizium s. D abei spielt die Porosität der Legierung insofern eine 
R olle, als Ferrosilizium  m it grobkristallinem  Gefüge infolge der 
besseren Z utrittsm öglichkeit der Luftfeuchtigkeit in  die Poren 
schneller zerfällt als eine feinkörnige Legierung. D ie letzten  sollen 
auch deswegen weniger zum  Zerfallen neigen, w eil sich die Ver
unreinigungen darin auf eine v iel größere Anzahl von Einzel
kristallen verteilen  und daher der auf jeden entfallende Anteil 
geringer ist. Deshalb wird empfohlen, das Ferrosilizium  nicht mehr 
wie bisher in  Sandformen, sondern in eiserne Formen abzu
stechen, wodurch infolge der schnelleren Abkühlung und Er
starrung eine beständige Legierung von  feinkörnigem , dichtem  
Gefüge erhalten wird. D a das aus dem Ofen kommende Ferro
silizium  nicht m it der Abstichtemperatur in  die Eisenformen ab
gelassen werden kann, ohne diese zu zerstören, fängt man es zu
nächst in  einer m it feuerfesten Steinen ausgelegten Pfanne auf, 
läßt es dort einige Zeit abkühlen, w obei sich die spezifisch leich
teren Verunreinigungen auf der Oberfläche als dünne Schlacken- 
schioht ansam m eln, und gißt es daraus in die Formen.

Aehnliche Versuche zur Feststellung der Gründe für das 
Zerfallen des Ferrosilizium s m it 50 % Si wurden schon im  Jahre 
1923 auf dem Elektroschm elzwerk der K oholyt A.-G. in Knap
sack durchgeführt.

Das aus dem Ofen kommende Ferrosilizium  wurde hier in  
einer m it Elektrodenm asse ausgekleideten Pfanne gesam m elt und 
nach genügender Abkühlung in eiserne K okillen, d ie innen einen  
Schutzanstrich m it einer G raphitaufschläm mung erhielten, ab
gelassen. E i wurden dabei folgende Versuchsanordnungen ge
troffen: Das Ferrosilizium  wurde einm al durch Verschmelzen mit 
phosphorhaltigen Gußeisenspänen m öglichst reich an Phosphiden, 
die besonders den Zerfall begünstigen sollen, gem acht, und ein 
anderes Mal wurde die Schmelze so zusam m engesetzt, daß m ög
lichst wenig Phosphor in das M etall gelangen konnte. Das in der 
Pfanne aufgefangene Ferrosilizium  wurde vor dem Ablassen in

J) Iron Trade R ev. 84 (1929) S. 1189.
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die K okille m it einem  feuchten H jlzstab  gerührt; die K okille 
wurde zur noch schnelleren Abkühlung von außen m it W asser 
besprengt, und endlich wurde sie so bald als m öglich von dem noch 
rotglühenden Block abgezogen und dieser dann m it W asser ab- 
gaschreckt. Bei keiner der angeführten Versuchsbedingungen  
kennte eine n icht zerfallende Legierung erhalten werden, obwohl 
alle ein feinkristallines Gefüge hatten. D a anderseits manchm al 
Farrosilizium aus ein  und derselben Schmelze von genau gleicher 
chemischer Zusam m ensetzung nicht zerfällt, so können die Ver
unreinigungen nicht der einzige Grund für das Zerfallen sein. 
E ne restlose Erklärung dieser Erscheinung, auf die wahrscheinlich  
Erzeugungs- und G ießtemperatur, Dauer der Erhitzung und A b
kühlungsgeschwindigkeit einen Einfluß haben und die chemischer, 
physikalischer und m orphologischer Natur zu gleicher Zeit sein  
kann, ist heute noch n icht einwandfrei zu geben.

®r.=3ng. K . Th. Kürten.

Fortschritte im  Bau von Rippenplatten-Fräsmaschinen1).
D ie Buchholz-Rippenplatten werden seit einigen Jahren für 

Holz- und Eisenschwellen sowohl im  gewöhnlichen Streckenbau  
als auch im  W eichenbau in  w eit über hundert Ausführungs
formen angewendet.

Es ergab sich som it die N otw endigkeit, zum Fräsen der 
Platten Sondermaschinen herzustellen, die es gestatten, auf ein

1. zum Fertigfräsen der P latten  durch je zwei gegenüberliegende 
Profilfräser, nachdem auf anderen Fräsm aschinen vorgefräst 
wurde, oder

2. Fräsen aus dem Vollen durch je zw ei gegenüberliegende zu 
sam m engesetzte Profilfräser, sogenannte Finger-Pilzfräser.

Abb. 3 zeigt eine der vielen Sonderausführungen der R ippen
platten für den W eichenbau, bei der Rippen winklig angeordnet 
sind; diese unterschiedliche W inkelstellung entspricht der E igen
art des W eichenbaues. Ebenso wie bei den parallel liegenden  
Rippen werden auch die Aussparungen an P latten  m it W inkel
lage der Rippen rechtwinklig ausgeführt.

Auf der in  zwei H älften geteilten  Spannvorrichtung können  
vier gewöhnliche Strecken- oder Stoßplatten (Parallelrippen) oder 
acht W eichenplatten (W inkelrippen) auf dem Tisch befestigt und  
durch ein Handkreuz unverrückbar festgespannt werden. Die  
neue Aufspannart zog eine Verlängerung des Tisches und som it 
auch eine Vergrößerung der Tischwege nach sich, für die aber eine 
maschinelle Schnellverstellung eingerichtet wurde, so daß der 
Bedienungsmann stark entlastet wird. D ie waagerecht und senk
recht verstellbaren Fräserspindeln können entweder gemeinsam  
oder einzeln an- oder zurückgezogen werden. D ie Maschine wird 
durch einen elektrischen Motor von etw a 25 P S  angetrieben, und  
zwischen Motor und Maschine ist eine leicht bedienbare Sicher
heitskupplung eingebaut, um  die Maschine im  N otfall, z. B . bei

Abbildung 1. 

Vorderansicht der 

Rippenplatten- 

Fräsm aschine.

Fräserbruch, sofort 
ohne A usschalten des 
Motors stillsetzen  zu 
können. Von sonsti
gen Verbesserungen an 
der Maschine seien  
folgende erwähnt: 

S ta tt der früher ver
wendeten A ntriebs

kegelräder werden  
Stirnräder benutzt, 
der Tisch wird durch 
Zahnstange und R itzel 
bewegt, wodurch das 
Ein- und Ausrücken  
der Schaltung ohne

Abbildung 3. 
R ippenplatte für 

W eichenbau.

Abbüdung 2. 

Seitenansicht der 

Rippenplatten- 

Fräsm aschine.

und derselben M aschine a lle  die verschiedenen Plattenform en zu 
bearbeiten.

Die in Abb. 1 und 2 dargestellte Vierfach-Rippenplatten- 
Fräsmaschine der W erkzeugmaschinenfabrik W agner & Co.,
G. m. b. H ., Dortm und, kann für die folgenden Fräsarbeiten  
wahlweise benutzt werden:

i) Vgl. S t. u . E . 47 (1927) S. 1957/61.

Zeitverlust erleichtert wird. Durch Anwendung der Schwem m 
wasserkühlung sta tt der bisher üblichen Druckwasserkühlung  
wird eine gesteigerte Lebensdauer der Fräser erreicht.

A ls D urchschnittsleistung kann die Maschine je h entweder 
40 R ippenplatten aus dem Vollen oder 80 Rippenplatten nach 
Vorfräsen fertig  fräsen, und zwar unabhängig von der Lage der 
Rippen. H a n s  S c h m it t ,  K öln.
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Kaiser-W ilhelm-Institut für Kohlenforschung.

Der 15. November 1929 bedeutete einen M arkstein in der Ge
schichte des K aiser-W ilhelm -Instituts für Kohlenforschung in 
Mülheim (Ruhr). D ie feierliche Einweihung des neuen Hörsaal- 
gebäudes galt gleichzeitig dem Gedenken an das 15jährige B e
stehen des Institu ts, das am 27. Juli 1914 eröffnet worden ist. 
Schon lange fehlte dem Institut ein geeigneter Raum , der es m ög
lich m achte, den zahlreichen Freunden aus W issenschaft und 
Praxis in gewissen Zeitabständen ein anschauliches B ild  über die 
neuesten Forschungsergebnisse zu verm itteln. Diesem Mangel ist 
durch die weitgehende Opferwilligkeit des Bergbaues und der 
Industrie abgeholfen durch die Errichtung eines allen Ansprüchen 
genügenden Hörsaalgebäudes, das eine wertvolle Ergänzung des 
Ipstituts darstellt.

Zu dem feierlichen W eiheakt hatten sich Vertreter der Reichs-, 
Staats-, Kommunalbehörden, der W issenschaft und des R eichs
kohlenrates sowie die Freunde und Förderer des Instituts aus dem  
engeren Industriebezirk in großer Zahl eingefunden. General
direktor Dr. F ic k le r  übergab als Vorsitzender des Kuratoriums 
des K ohlenforschungs-Instituts das neue Hörsaalgebäude dem  
Institutsleiter Herrn Geheimrat Franz F is c h e r  zu recht erfolg
reicher Arbeit. D ie dann folgenden Vorträge aus den einzelnen  
Arbeitsgebieten gaben einen wertvollen Ueberblick über die im  
Institut gewonnenen technischen und wissenschaftlichen Erkennt
nisse und Errungenschaften.

E inleitend sprach Professor Dr. R . L ie s k e  über B io lo g ie  
u n d  K o h le n fo r s c h u n g 1). Ihm  ist es gelungen, in allen K ohlen
flözen lebende Bakterien festzustellen, durch die eine biologisch
chemische Umsetzung der K ohle bewirkt wird, eine Erkenntnis, 
die wertvolle Aussicht auf praktische Nutzanwendung bietet. 
Dr. W alter F u c h s  berichtete über d ie  K o h le  a ls  G e g e n 
s ta n d  o r g a n is c h - c h e m is c h e r  F o r s c h u n g 2) und gab dabei 
eine anschauliche Uebersicht über die O xydation der H um in
säure. Der Vortrag von Dr. K urt P e te r s  über d ie  e le k t r i s c h e  
B e h a n d lu n g  v o n  G a se n 3) zeigte die Einwirkung der e lek 
trischen Entladungen unter verschiedenen physikalischen Ver
hältnissen.

Geheimrat F is c h e r  beschloß die Vortragsreihe m it einem  
Bericht über g e lö s t e  u n d  u n g e lö s t e  P r o b le m e  d er  K o h 
le n fo r s c h u n g 4). Er erwähnte dabei neuere Arbeiten, die er
geben haben, daß bei Verkokung unter Gasdruck auch aus 
schlechter, nicht backender K ohle ein ausgezeichneter Koks en t
stehen kann. Ferner kann aus Kokereigas durch kurzes Erhitzen  
auf hohe Temperaturen ohne K atalysatoren Benzol und Azetylen, 
bei Verwendung von geeigneten K atalysatoren und Atmosphären
druck Benzin, und bei hohem Druck Alkohol erzeugt werden.

Den Höhepunkt erreichte die würdig verlaufene Feier m it 
einer eindrucksvollen A n sp r a c h e , die Generaldirektor Dr. V o g 
le r  als Senator der Kaiser-W ilhelm-Gesellschaft und als Vertreter 
ihres Präsidenten Exzellenz v o n  H a r n a c k  hielt. Er würdigte 
die grundlegende Arbeit, die das Institu t auf dem Gebiete der 
Kohlenchemie bisher geleistet habe, getreu seinem Aufträge, den 
inneren W ert der K ohle zu steigern und die K ohle nicht mehr als 
Brennstoff, sondern als R ohstoff zu betrachten und alles aus ihr 
herauszuholen, was sie zu geben vermöge. Auch die uns bewegende 
soziale Frage sei ein technisches Problem. In  demselben Maße, 
wie es gelänge, der Natur ihre Schätze abzuringen, und in der 
Produktion der Vermehrung der Menschheit vorauszueilen, müßte 
sich das Los der Menschheit erleichtern. Darum sei die Freude 
an unserer Arbeit nicht ein m aterielles, sondern auch ein ethisches 
Problem. „W ohl dem Volke, dem es gelingt, den K atalysator zu 
finden, der die K luft zwischen Hand- und Kopfarbeiter über
brückt.“

Geheimrat F is c h e r  nahm darauf das Institu t in seine Obhut. 
An die Sitzung schloß sich eine Besichtigung des Institu ts und 
seiner Einrichtungen.

Vermittlungsstelle für den technisch-wissenschaftlichen 
Quellennachweis.

In  Deutschland fehlte seit langen Jahren die M öglichkeit, 
sich über die zahllosen einschlägigen Fach Veröffentlichungen, be
sonders sow eit sie in Zeitschriften erscheinen, ohne allzu große 
Mühe einen Ueberblick zu verschaffen. Aeltere Versuche, diesem  
Mangel durch Bibliographien abzuhelfen, sind gescheitert, weil 
es nicht m öglich war, auf die Dauer die hierfür erforderlichen 
großen M ittel aufzuwenden. U m  diesem unerfreulichen Zustande

>) Brennst.-Chem.. 10 (1929) S. 437/8.
*) Brennst.-Chem. 10 (1929) S. 438/41.
■■>) Brennst.-Chem. 10 (1929) S. 441/4.
4) Brennst.-Chem. 10 (1929) S. 444/7.

abzuhelfen, hat der D e u t s c h e  V e r b a n d  t e c h n i s c h - w i s s e n 
s c h a f t l i c h e r  V e r e in e  durch seinen Ausschuß für technisches 
Schrifttum  eine V e r m i t t lu n g s s t e l l e  fü r  d e n  t e c h n i s c h 
w is s e n s c h a f t l ic h e n  Q u e lle n n a c h w e is  begründet. Nach 
eingehenden Vorarbeiten, an denen auch der Verein deutscher 
E isenhüttenleute wesentlich b eteiligt war, konnte der Deutsche 
Verband in einer eigens einberufenen außerordentlichen H aupt
versammlung, die am 8. Novem ber 1929 im  Ingenieurhause zu 
Berlin stattfand, vor einem  großen Teilnehmerkreise, in  dem auch 
die deutschen Reichs-, Länder- und Gemeindebehörden sowie das 
Ausland vertreten waren, die neue V erm ittlungsstelle aus der 
Taufe heben. W orte des Verbandsvorsitzenden nebst Berichten  
von Fachleuten über die Entstehungsgeschichte der neuen Ver
m ittlungsstelle, über die Aufgabe der Büchereien beim Nachweis 
technisch-wissenschaftlichen Schrifttums, über die schon bei den 
Chemikern vorhandenen und einige von der Industrie geschaffenen 
Quellennachweise sowie endlich Ausführungen über die Vorteile 
der Zusammenarbeit aller solcher Nachweise für den Verbraucher 
bildeten die Tagesordnung der erfolgreich verlaufenen Sitzung.

D ie neu geschaffene V e r m i t t lu n g s s t e l l e  (Berlin NW  7, 
Ingenieurhaus) soll ohne irgendwelchen größeren Stab von Mit
arbeitern und ohne wesentliche K osten allen technischen Kreisen 
in Deutschland, die nicht wissen, welche Sondereinrichtungen sie 
an die Quellen ihres Fachschrifttum s führen könnten, diesen Weg 
weisen, d. h. Verbindungsarbeit im besten Sinne leisten . Sie hat 
also eine Aufgabe ähnlich der eines W eichenstellers, dem es ob
liegt, die Züge auf das richtige Gleis zu bringen. Der eigentlichen 
Einzelarbeit, das Schrifttum  nachzuweisen, sollen sich nach wie 
vor die schon bestehenden, der Verm ittlungsstelle angeschlossenen 
oder ihr beitretenden Fach-Auskunfteien widmen. Für die Mit
glieder des V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e ,  die aus 
ihrem Sondergebiete Schriften suchen, kom m t dabei wie bisher 
nur die Bücherei des Vereins m it ihren umfassenden Einrich
tungen als A uskunftsstelle in  B etracht. Dagegen hofft die neue 
Stelle auch dem Verein deutscher E isenhüttenleute alle die zuführen 
zu können, denen bisher die Einrichtungen des Vereins noch unbe
kannt geblieben waren. Also weder der Verein deutscher Eisen
hütten leute noch auch irgendein anderer unter den bestehenden 
Quellennachweisen wird durch die Neugründung überflüssig, 
vielmehr zu weiterer Entw icklung und Ausgestaltung angespornt 
werden.

Aus Fachvereinen.
D e u ts c h e r  und O e s te r r e ic h is c h e r  V erband für 

die  M ateria lprüfungen  d er  T e ch n ik .
Der Deutsche Verband hielt zusammen m it dem Oösterreichi

schen Verband für die Materialprüfungen der Technik am 9. und 
10. Oktober 1929 seine diesjährige H a u p tv e r s a m m lu n g  im 
Hause des Oe3terreichischen Ingenieur- und Architekten Vereins, 
W ien I , Eschenbachgasse 9, ab. Der Zeitplan sah verschiedene 
wissenschaftliche Verhandlungen über Dauerprüfung, Röntgen
prüfung und Mikrochemie vor.

B ei den E r ö r t e r u n g e n  ü b e r  D a u e r p r ü f u n g  am Mitt
woch, dem 9. Oktober, vorm ittags 9 Uhr erstattete Professor 
Dr. P. L u d w ik , W ien, den H auptbericht über den

Stand der Dauerprüfung.

Ausgehend von den Nachwirkungserscheinungen schilderte er die 
Zusammenhänge zwischen Nachfließen, Belastungsgeschwindig
keit und Versuchsdauer sowie anschließend die Bedeutung und 
Bestimm ung der Kriechgrenze und Dauerstandfestigkeit. Nach 
eigenen Versuchen hängt die Däm pfungsfähigkeit eines W erk
stoffes beim Dauerversuch nicht nur von der Höhe der Bean
spruchung ab, sie ändert sich auch bei gleichbleibender Wechsel
beanspruchung sehr stark während des Versuches; bei Stahl 
nim m t sie z. B. im allgem einen erst zu und dann wieder ab. Ge
setzm äßigkeiten dieser zeitlichen Veränderung lassen sich vor
läufig nicht festlegen. Abgesehen von dem Auftreten von Gleit
linien wurde eine Gefügeänderung durch W echselbeanspruchung 
nicht beobachtet. Zwischen der Schwingungsfestigkeit und der 
Elastizitätsgrenze oder dem Formänderungsvermögen beim 
statischen Zugversuch ergab sich keine Beziehung. Zu einer, 
aber nur angenäherten Bestim m ung der Schwingungsfestigkeit 
eignen sich noch am besten die Beziehungen zwischen ihr und der 
Zug- oder R eißfestigkeit beim Zugversuch1). D ie Abkürzungs
verfahren versagen ebenfalls häufig. D ie für die praktische Ver
wendung wichtige Kerbem pfindlichkeit wächst bei Stählen im 
allgemeinen m it steigender Zugfestigkeit; eine Beziehung zwischen 
ihr und dem Formänderungsvermögen beim Zugversuch oder

U Vgl. W. H e r o ld :  Z. V . d. I. 73 (1929) S. 1261.
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der Kerbzähigkeit ist nicht vorhanden. U nlegierte geglühte 
Stähle zeigten teilw eise eine höhere K erbem pfindlichkeit als le 
gierte Stähle m it gleicher Zugfestigkeit. Unem pfindlich gegen 
Kerbe erwiesen sich veredeltes Duraluminium, Messing 70/30, 
Gußeisen und V2A-Stahl. Korrosion verm indert, w ie auch die 
Versuche von Mac Adam1) zeigten, die D auerfestigkeit in ähn
lichem Maße wie Kerbe. D ie Bruchschlagzahl beim Dauerschlag
biegeversuch an gekerbten Proben geht weder m it der K erb
empfindlichkeit beim Dauerbiegeversuch noch m it der K erb
zähigkeit parallel, wohl aber (mit Ausnahmen) m it der Schwin
gungsfestigkeit von polierten oder besser noch m it der von ge
kerbten Proben. Der Einfluß der Oberflächenbearbeitung im  
Kerb tritt beim Dauerschlagbiegeversuch um so mehr zurück, je 
schärfer der Kerb und je stärker der Einzelschlag wird, d. h. je 
mehr man sich vom  eigentlichen Dauerversuch entfernt.

W . D e u t s c h .  Berlin, gab an Hand von L icht
bildern eine vollständige

Uebersicht über Ausbildung und Grundzüge der Maschinen für 
Dauerversuche

mit gleichbleibender, m it wechselnder oder m it stoßweiser B e
anspruchung.

®r.*3hg. G. v. H e y d e k a m p f ,  Braunschweig, sprach über 

Dauerfestigkeit und Konstruktion,
den Unterschied zwischen der Zähigkeit bei statischer B e
anspruchung (Dehnung) und bei wechselnder Beanspruchung 
(Dämpfungsfähigkeit). Nach der von Ludwik beobachteten zeit
lichen Aenderung der Däm pfungsfähigkeit dürfte eine Beziehung 
zwischen ihr und der K erbem pfindlichkeit beim Dauerversuch vor
läufig schwer festzustellen sein. Der Vortragende erörterte ferner 
den Einfluß von Kerben und von zusätzlichen örtlichen B e
anspruchungen auf die Dauerfestigkeit sow ie M ittel zu seiner 
Verminderung, die sich z. B . an den Einspannstellen von Ver
suchsproben bewährt haben. E ine Verfestigung der Probenober
fläche durch Drücken oder Hämmern erhöhte die Zahl der Last
wechsel bis zum Bruch*).

Reichsbahnrat Sr.=3>ng. R- K ü h n e i ,  Berlin, zeigte in L icht
bildern verschiedene

Konstruktionsteile mit Dauerbrüchen
die von äußeren oder inneren Kerbwirkungen begünstigt waren. 
Es finden sich aber auch Dauerbrüche ohne solche örtliche U r
sachen, bei denen also augenscheinlich die Beanspruchung, wenn 
auch nur zeitweise, die Dauerfestigkeit überschritt.

®t.=Qng. W . H e r o ld .  W ien, veranschaulichte durch Gefüge
bilder in seinem Vortrag über

Ausbildung der Risse. Beziehung zur Zerreißfestigkeit
das Auftreten von Gleitlinien sowie die daran anschließende 
Rißbildung und Gefügelockerung durch W echselbeanspruchung. 
Die Beziehung zwischen D auerfestigkeit und Zugfestigkeit gibt 
nur Näherungswerte1), auch die Abkürzungsverfahren können den 
eigentlichen Dauerversuch nicht ganz ersetzen; die Bestim m ung  
der Dauerfestigkeit kom m t deshalb vorläufig als Abnahm e
prüfung nicht in Betracht.

®t.*Qng. G. S a c h s ,  Berlin-Dahlem , berichtete über den 

Bauschinger-Effekt.
Die Herabsetzung der ursprünglichen E lastizitäts- und Streck
grenze durch eine vorhergehende bleibende Verformung in entge
gengesetzter R ichtung nim m t m it wachsender Größe dieser Ver
formung erst zu und dann wieder ab. Bei Stahl ergibt schon eine 
geringe Verformung einen deutlichen Bauschinger-Effekt. W ie
weit die veränderte E lastizitätsgrenze in Beziehung zur Dauer
festigkeit steht, und ob sich aus solchen Untersuchungen ein  ab
gekürztes Verfahren zur Bestim m ung der D auerfestigkeit en t
wickeln läßt, muß nach A nsicht des Vortragenden erst noch ge
klärt werden.

®t.=Qng. K. M a t th a e s ,  D eutsche V ersuchsanstalt für L uft
fahrt, gab Lichtbilder von

Dauerbrüchen an Flugzeugkurbelwellen,
die ebenso wie Dauerverdrehungsversuche an M odell-Kurbel - 
wellen den Einfluß von Kerbwirkungen und Q uerschnittsände
rungen belegten. E ine Versuchsreihe m it einem  Kurbelwellen- 
stahl, der auf verschiedene Festigkeiten vergütet war, zeigte im

4) St. u. E . 47 (1927) S. 1338; 48 (1928) S. 1680; 49 (1929) 
S. 673.

*) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 575.

Gegensatz zu den von anderer Seite bekannt gewordenen Ergeb
nissen beim Dauerbiege- und auch beim Dauerverdrehungsversuch  
eine gleichm äßige Zunahme der Schwingungsfestigkeit, wenn die 
Zugfestigkeit (bis zu W erten von über 200 kg/m m 2) anstieg.

» **

D ie V e r h a n d lu n g e n  ü b e r  R ö n t g e n p r ü f u n g  fanden  
am 9. Oktober 1929, 15 Uhr, statt.

In  einem allgem einen Bericht:

Untersuchung der W erkstoffe mit Röntgenstrahlen  
besprach Professor Dr. R. G lo c k e r , Stuttgart, die Verfahren zur 
Erzeugung von R öntgenstrahlen, deren kennzeichnende E igen 
schaften und die dadurch erm öglichte Anwendung in der G rob -  
s t r u k t u r u n t e r s u c h u n g  auf innere Fehlstellen, in  der quali
tativen  und quantitativen S p e k t r a la n a ly s e ,  in  der S t r u k t u r 
a n a ly s e  des inneren Aufbaues der M etallkristalle aus Atomen  
sowie schließlich bei der Untersuchung der T e x tu r  von W erk
stoffen, d. h. der gegenseitigen Anordnung der K ristallite in  einem  
W erkstück.

Der Bericht von Professor Dr. H . S t in t z in g ,  Gießen, be
handelte die

Quantitative Röntgenanalyse.
Der Vorzug der R öntgen-Em issionsanalyse liegt in der großen 

Einfachheit der Spektren und der dadurch bedingten Sicherheit 
sowie in der M öglichkeit des Nachweises kleinster Mengen. 
D ie Einführung in die allgemeine Laboratoriumspraxis ist  jedoch 
an eine R eihe von Bedingungen geknüpft, von denen eine der 
am schwierigsten zu erfüllenden die Beschaffung der erforderlichen 
Vergleichssubstanzen von  ausreichender, sehr großer R einheit ist.

Ferner berichteten Dr. F . W e v e f ,  Düsseldorf, über den  

Aufbau der Metalle im Röntgenbild 
und Dr. G. S a c h s ,  Berlin-D ahlem , über

Verformung metallischer Werkstoffe im Röntgenbild.
Beide Vorträge behandelten zusam m enhängend die nach der 
klassischen Fassung G. Tammanns w ichtigsten Aufgaben der Me
tallforschung, Erklärung der Eigenschaften von m etallischen  
W erkstoffen auf der Grundlage ihrer K onstitution und Erklärung  
der Eigenschaftsänderungen durch die K altbearbeitung. F. 
W ever kennzeichnete durch eine R eihe von Beispielen den F ort
schritt in der m etallurgischen Erkenntnis durch Einführung der 
Röntgenuntersuchung. D ie Bedeutung der Röntgenstrahlen für 
die M etallforschung liegt keineswegs allein in einer Verbesserung 
der m etallographischen Verfahren. Sie hat vielm ehr eine v o ll
ständige Um stellung der Metallforschung von einer vorwiegend  
auf die Beschreibung der Erscheinungen beschränkten Betrach
tungsweise auf eine atom istische Grundlage angebahnt, deren  
Auswirkung sich bereits in vielfacher H insicht deutlich erkennen  
läßt. W ährend z. B. die interm etallischen Verbindungen und die 
festen Lösungen für die klassische M etallkunde kaum einer e in 
gehenderen Begriffsbestim m ung zu bedürfen schienen, is t  durch 
die Strukturanalyse eine große Anzahl von  neuen Beobachtungen  
zutage gefördert worden, deren befriedigende Deutung noch aus
steht, und die gezeigt haben, daß die A bleitung der E igen 
schaften von interm etallischen Verbindungen und von M isch
kristallen aus ihrem Aufbau v ielleich t eines der schwierigsten  
Probleme der Metallkunde überhaupt darstellt. In  der gleichen  
R ichtung liegen die Beobachtungen von W estgren und Phragmen, 
daß die Erzeugung bestim m ter Strukturen in Legierungsreihen 
und dam it bestim mter Eigenschaften an die E inhaltung fester 
M engenverhältnisse zwischen M etallatom en und Valenzelektro
nen gebunden ist. Für die System atik  der bisher vorwiegend  
versuchsmäßig behandelten Eisenlegierungen ergeben sich eben
falls w ertvolle neue Gesichtspunkte aus der Anwendung der 
Strukturanalyse. D ie Legierungselem ente lassen sieh nach ihrer 
W irkung auf die polymorphen Um wandlungen in  Gruppen e in 
teilen , die in eindeutigen Beziehungen zu den Atomradien oder 
zu der Ordnungszahl im  periodischen System  stehen.

D ie von G. S a c h s  behandelte Untersuchung von Ver
formungsvorgängen m it H ilfe von R öntgenstrahlen ist das nach 
der G itterbestim m ung am w eitesten fortgeschrittene Gebiet der 
Röntgenphysik, und die sich allm ählich abrundenden Ergebnisse 
beginnen sich auch auf die M etalltechnik auszuwirken. So zeigt 
z. B . die Untersuchung gezogener D rähte U nterschiede zwischen 
Kern und Mantel eines D rahtes, aus denen geschlossen werden 
kann, in  welcher W eise der Fließvorgang in der Düse vor sich ge
gangen ist. B ei gewalzten Blechen sind je nach dem W erkstoff 
die K ristallite verschieden geordnet und dam it die Eigenschaften  
in verschiedener W eise von der R ichtung abhängig. D ie Folge
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davon ist, daß sich ungeeignet vorbehandelte W erkstoffe schlecht 
tiefziehen lassen und die aus ihnen hergestellten Hohlkörper 
zipfelige Ränder auf weisen. W eitere Untersuchungen gehen darauf 
aus, innere Spannungen in  verform ten W erkstoffen oder den E in 
tr itt  der Rekristallisation festzustellen. Zum Schluß seines B e
richtes ging G. Sachs noch kurz auf die in der Tagesordnung nicht 
vertretene Eehleruntersuchung von W erkstücken ein, die neuer
dings für die Schweißtechnik besondere Bedeutung zu gewinnen  
scheint und in vielleicht nicht allzu langer Zeit als Abnahmeprobe 
für geschweißte Bauteile eingeführt werden kann.

Die
Rekristallisation von Elektrolyteisen

besprach Dr. F . H a l la ,  W ien. D ie neuzeitlichen Verfahren zur 
elektrolytischen H erstellung von Eisenblechen arbeiten m it hohen 
Stromdichten; die erhaltenen Bleche sind daher wegen ihres 
hohen W asserstoffgehaltes spröde und zeigen ein martensitisches 
Gefüge. Bei einer Glühung unterhalb A . tr itt  eine sehr feinkörnige 
R ekristallisation ein, wobei der teilweise entweichende W asser
stoff ähnlich einer vorhergegangenen Verformung als Anreiz wirkt, 
während anderseits der noch in Lösung bleibende W asserstoff die 
Ausbildung großer K ristallite verhindert. D ie unbehandelten  
Bleche haben eine m ittlere Zugfestigkeit von etwa 50 kg/m m 2 bei 
einer Dehnung von 10% ; durch die R ekristallisation geht die 
Festigkeit auf 34 kg/m m 2 zurück, während die Dehnung auf 30 % 
ansteigt. Kurzzeitig auf 1000° erhitzte und dann abgeschreckte 
Bleche ergeben infolge unvollständiger Entgasung Zwischenwerte 
von 41 kg/m m 2 Festigkeit und 15 % Dehnung.

Zum Schluß besprach Dr. F . R e g le r ,  W ien, 

Röntgenuntersuchungen an Brüchen.
Bei Schadenfällen an Lokom otiven, Automobilen, Schweiß
stücken usw. konnten als Ursache nach den R öntgenauf
nahmen Kornwachstum, Ueberanstrengung, innere Spannungen 
und grobkristallines Gefüge festgestellt werden.

D ie Sitzung ließ, alles in allem  gesehen, erfreuliche Fort
schritte erkennen; sie stellt ein wirkungsvolles Schulbeispiel dafür 
dar, w ie große Vorteile Physik  und Technik aus einer engeren 
Fühlung gewinnen können. D ie gelegentlich durchblickende 
Ueberschätzung der neuen Untersuchungsverfahren dürfte durch 
die gesunde K ritik  der Praxis von selbst auf das richtige Maß zu
rückgedrängt werden.

* **
In  den V e r h a n d lu n g e n  ü b e r  M ik r o c h e m ie  erstattete 

F. F e ig l ,  W ien, zunächst einen allgemeinen Bericht über 

Die Mikrochemie im Dienste der Materialprüfung.
Der Vortragende gab einen kurzen Ueberblick über E n t

stehung und Entwicklung der Mikrochemie, um deren Aufbau sich  
vor allem  österreichische Forscher verdient gemacht haben, und 
zwar vornehmlich die beiden Grazer Gelehrten F. E m ic h  und 
F. P r e g l.  W ie besonders die Untersuchungen von Pregl über 
die mengenmäßige Bestimm ung von K ohlenstoff, W asserstoff, 
Stickstoff u. a. m. gezeigt haben, wird die Mikrochemie neue 
Forschungsmöglichkeiten auf dem Gebiete der organischen  
Chemie eröffnen. Dasselbe steht zu erwarten bei der Verwendung 
mikrochemischer Verfahren auf dem Gebiete der W erkstoff
prüfung.

In den Einzelberichten sprach F . P a n e th ,  Königsberg i. Pr.,

Ueber radioaktive und spektroskopische Methoden in der Mikro
chemie.

Der Vortragende behandelte die zahlreichen Anwendungs
möglichkeiten dieser Untersuchungsverfahren an H and einiger 
Beispiele. So konnte gezeigt werden, daß noch ein m illionstel g Blei 
als Verunreinigung in Gold spektroskopisch nachgewiesen werden  
kann; ja es war sogar m öglich, spektroskopisch den Beweis zu füh
ren, daß die Stellen, an denen sich das B lei vorfindet, die K orn
grenzen im K ristallgefüge sind. Gerade solche „lokale Analysen“, 
die das Spektroskop auszuführen gestattet, dürften für W erkstoff
prüfungen oft sehr w ertvoll sein. Am weitesten kann die E m pfind
lichkeit des spektroskopischen Nachweises bei Gasen getrieben  
werden. Mit H ilfe so hoch em pfindlicher spektroskopischer Me
thoden konnten die durch heiße M etalle diffundierenden Mengen 
verschiedener Gase m iteinander verglichen werden. Es ergab sich 
z. B ., daß rotglühendes Palladium  von H elium  in der gleichen Zeit 
nicht einm al den billionsten Teil w ie von W asserstoff durchläßt.

R . S tr e b in g e r ,  W ien, berichtete über die

Quantitative anorganische Mikroanalyse.
Die großen Erfolge der quantitativen organischen Mikro

analyse nach P r e g l  brachten es m it sich, daß sich die For
schung auch auf anorganisch-analytischem  Gebiet m it der A us

arbeitung derartiger Verfahren befaßte. Dem  Arbeiten m it kleinen  
Stoffmengen m ußte dann naturgemäß die A rt der w eiter durch
zuführenden Arbeitsvorgänge angepaßt werden. D iese Mikro
verfahren benötigten zu ihrer Durchführung geringe Stoffmengen, 
bei einem  gleichzeitig kleineren Energie- und Zeitaufwand, und 
besitzen dabei dieselbe Genauigkeit w ie die Makroverfahren; sie 
sind demnach in ihrer Anwendung w eitaus wirtschaftlicher. 
Dieser U m stand gestattet nunmehr die M ikroanalyse nicht mehr 
als ein Sonderverfahren aufzufassen, d ie nur dann in Frage kommt, 
wenn nur kleine Stoffm sngen vorliegen, sondern diese U nter
suchungsart wegen ihrer Vorteile auch dann anzuwenden, wenn 
man nicht durch Stoffm angel dazu gezwungen ist.

D ie M ikromethodik um faßt heute bereits, wenn auch nicht 
lückenlos, alle Hauptgruppen der quantitativen anorganischen 
Analyse: Gewichts-, Maß-, Elektro- und Gasanalyse.

Mit einer Aufforderung an die Anwesenden, dieser jungen 
W issenschaft durch Probleme der P raxis neue Bahnen zu schaffen, 
schloß der Vortragende seine Ausführungen.

H . L e it m e ie r ,  W ien, sprach über 

Neue Reaktionen zur Prüfung mineralischer Stoffe.
E in  neues Unterscheidungsverfahren von D olom it, Magnesit 

und Kalkspat besteht darin, daß ein Körnchen der Probe m it einer 
bestim mten Farbstofflösung aufgekocht wird, wobei sich lediglich 
der M agnesit, n icht aber der D olom it und K alkspat anfärbt. Diese 
in wenigen Minuten ausführbare Prüfung stellt gegenüber dem 
bisherigen Verfahren, das in  einer vollständigen chemischen 
Untersuchung bestanden hat, einen wesentlichen Fortschritt dar, 
der insbesondere für den Bergbau von Bedeutung ist. D ie Prüfung 
ist an Ort und Stelle durchführbar.

W eitere Farbreaktionen gestatten  den Nachweis von Spuren 
von Magnesium sowie von Phosphorsäure und K ieselsäure, wobei 
der Kieselsäurenachweis von solcher E m pfindlichkeit ist, daß 
selbst Spuren von  K ieselsäure, die beim Kochen aus Glasgefäßen 
gelöst werden, einwandfrei zu erkennen sind. Auf diese Weise 
läßt sich som it die Angreifbarkeit von kieselsäurehaltigen Geräten 
leicht feststellen .

Zum Schluß berichtete M. N ie ß n e r ,  W ien, über 

Die richtige Erkennung von Sulfidseigerungen, 
über die schon in  dieser Zeitschrift1) berichtet wurde. An den 
Vortrag schloß sich eine lebhafte Aussprache an, worin man 
m it der von Nießner gezogenen Schlußfolgerung nicht einig 
ging. E s konnte nachgewiesen werden, daß die Jod-Azid- 
Reaktion auch bei jeder Blindprobe eintritt, da jedes Gelatine
papier im  Gewebe selbst oder durch das Anfassen Schwefel
verbindungen enthält. Auch sind bei dem Abdruckverfahren die 
Gelbfärbungen stets m it Dunkelfärbungen durchlagert, die die 
Jod-A zid-Reaktion hervorrufen.

A m erican  S o c ie ty  for T e s t in g  Materials.
(Hauptversam m lung am 24. b is 28. Juni 1029 in A tlantic C ity, N . J . — 

F ortsetzung von Seite 1073.)

R . F . P a s s a n o  und Anson H a y e s ,  M iddletown (Ohio), ver
öffentlichten eine Arbeit über

Ein Auswertungsverfahren für Lebensdauer-Daten von Stählen.
Es berührt immer wieder eigentüm lich, wenn man sieht, wie

viel wertvolle Geistesarbeit gerade bei den auf W irtschaftlichkeit 
eingestellten Amerikanern auf Fragen verwendet wird, deren 
Lösung im Schrifttum  längst beschrieben ist und anderwärts 
praktisch ständig angewendet wird. D ie beiden Verfasser führen 
näm lich die Großzahl-Forschung bei Korrosionsuntersuchungen 
ein. Es ist ihnen dabei offenbar entgangen, daß man in Deutsch
land seit langem weiß, daß Natur-Korrosions-Versuche überhaupt 
nur auf diese W eise zuverlässig ausgew ertet werden können8). 
Passano und H ayes entw ickeln zunächst das Gaußsche Fehler
gesetz und zeigen dann seine Anwendung in verschiedener Form 
auf die in den Jahren 1921 bis 1928 veröffentlichten Angaben der 
bekannten Unterwasser-Korrosions-Versuche der American Society 
for Testing Materials.

D as kann zunächst in  der W eise geschehen, daß man auf
zeichnet, wieviel Bleche zu bestim m ten Zeitpunkten ausgefallen 
sind. D ie Zahl der jeweils ausfallenden Bleche wird dabei zweck
mäßig als Prozentsatz der gesamten Versuchsbleche ausgedrückt. 
Abb. 1 zeigt eine solche Darstellung für 1,58-mm -Bleche in zwei 
verschiedenen W asserarten. Man erkennt als kennzeichnendes 
Maximum der Häufigkeitskurve den W ert von  etw a 1920 Tagen.

2) Arch. E isenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 157/61 (Gr E - Nr 76)•
vgl. St. u. E . 49 (1929) S. 1378/9.

8) Vgl. S t. u. E . 46 (1926) S. 609/11 u. 644.
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W erkstoff oder das korro
dierende M ittel betrachtet 
werden. Man findet diesen  
W ert, indem  man vom
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Abbildung 1. Häufigkeitskurven der Durchrostungen aller 0,79-mm- 
Bleche bei den Unterwasser-K orrosionsversuchen der A. S. T. M.
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nach Beginn des Fersuchs
Abbildung 2.

Summenkurve der W ashington-Leitungs
wasser-W erte aus Abb. 1.

Vielfach werden aber 
Lebensdauerwerte auch in  
Form der sogenannten  
Summenhäufigkeitskurve' 
aufgetragen. Hierbei ist  
an jedem Punkt nicht die 
Anzahl der in der l e t z t e n  
Beobachtungszeit ausge
fallenen Bleche —  wie in 
Abb. 1 — , sondern die G e
s a m t z a h l  der bis zu 
diesem  Zeitpunkt ausge
fallenen Bleche aufgetra
gen. Abb. 2  zeigt die glei
chen W erte wie Abb. 1 in  
dieser Form, wie sie neu- 
ich auch U lr ic h  für das 

A uftreten von N ietloch
rissen bei Dam pfkesseln  
benutzte.

Der kennzeichnende 
W ert des M aximums der 
Häufigkeitskurve liegt  
hier am W endepunkt der 
Kurve. Is t  die Urhäufig- 
keitskurve nach Art der 
Abb. 1 vollständig sym 
metrisch, so kann auch 
die sogenannte „H alb 
zeit“ , d. h. derjenige W ert 
in  Tagen ausgedrückt, bei 
dem 50 % aller Bleche 
durchgerostet sind, als 
kennzeichnend für den

Abbildung 3. W ahrseheinlichkeitskurve 
mit Ordinaten, die durch die Schnitt
punkte der gleichabständigen Abszissen  

m it der K urve laufen.
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ausgefallen sind
Abbildung 4. Sum m enkurve der Abb. 1 auf W ahrschein

lichkeits-K oordinaten.

Schnittpunkt der 50-% -Linie m it der Kurve eine Senkrechte 
fä llt  und an ihrem Fußpunkt die „H albzeit“ in Tagen abliest.
" Endlich läßt sich das letztgenannte Verfahren dadurch etwas 
übersichtlicher gestalten , daß man zur Aufzeichnung Papier m it 
sogenannten „W ahrscheinlichkeits-K oordinaten“ verwendet.

Abb. 3 , dem W erkstoffaussehuß-B ‘rieht Nr. 43 (1924) entnom 
men, zeigtd ieK onstruktionderartigm P apiers. D ie Kurve derM66.2 
wird in diesem K oordinatensystem  dann geradlinig, wenn der Ver
lauf der Häufigkeitskurve dem theoretischen entspricht (Abb. 4).

Aus der Neigung der Linie bei dieser Darstellungsart läßt sich  
die Streuung der H äufigkeitskurve errechnen, die um so größer 
ist, je steiler die Gerade zur Ordinate verläuft.

D ie aus der Arbeit gezogenen Schlußfolgerungen, daß man 
Korrosionsversuche nur m it einer großen Zahl gleichartiger Proben  
durchführen und dann durch Großzahl-Forschung auswerten solle, 
daß ferner ein W erkstoff um so günstigere Korrosionseigenschaften  
besitzt, je höher die „H albzeit“ und je kleiner die Streuung 
(Gleichm äßigkeit!) ist, werden dem deutschen Leser, der sich m it 
Großzahl-Forschung beschäftigt hat, selbstverständlich er
scheinen. K . Daeves.

V. V. K e n d a ll  und E . S. T a y le r s o n ,  P ittsburgh, gaben eine 
Kritische Betrachtung der von der American Society for Testing 
Materials gewonnenen Prüfungsergebnisse bei der Korrosion an 

ungeschützten Blechen aus Handelsstahl.
Es handelt sich um statistische Aufnahmen an Blechen, die 

an verschiedenen Stellen der Korrosion durch die Luft ausgesetzt 
waren und bei denen der E influß des Gehaltes an Kupfer sowie 
an Phosphor, Mangan und Schwefel auf den Korrosionswiderstand 
festgestellt werden sollte. E inleitend wird darauf hingewiesen, 
daß die Verfolgung des Einflusses eines einzelnen Elem entes auf 
die Eigenschaften des Stahles ein zweifelhaftes Verfahren is t , da 
das Zusammenwirken der ja immer zu mehreren vorhandenen 
Elem ente von derselben W ichtigkeit ist  w ie der Einfluß des ein 
zelnen Bestandteiles. Selten nur werden in praktischen Fällen  
Unterschiede in einem Zusatzelement des Stahles vorliegen.

Die Auswertung des Befundes geschah m ittels Großzahl- 
Forschung, und zwar unter Zuhilfenahme des Lochkarten Verfahrens. 
Zunächst werden die Ergebnisse der A. S. T. M.-Versuche m it 
ungekupfertem und gekupfertem Stahl, der an drei Stellen —  bei 
Pittsburgh, Fort Sheridan und Annapolis —  ausgelegt war, nach 
dem neuesten Stande m itgeteilt, wobei die in Zahlentafel 1 m it
geteilten bemerkenswert sind. Ebenso wird über entsprechende 
Proben des gekupferten und nichtgekupferten Stahles berichtet, 
die verschiedenen natürlichen W ässern ausgesetzt waren und bei 
denen sich eine Ueberlegenheit des gekupferten Stahles nur in  
einem Falle zeigte. Es wird dann weiter in  mehreren bildlichen  
Darstellungen der Einfluß des Mangan-, Phosphor- und Schwefel
gehaltes auf den Rostvorgang von Blechen wiedergegeben, wobei 
jeweils gleichzeitig auch noch der Einfluß eines zweiten E lem entes 
m it berücksichtigt wird. Dabei wird der Einfluß des Kupfers 
nach M öglichkeit durch die Art der Darstellung hervorgehoben.

Zuvor wird jedoch an H and der bei P ittsburgh ausgelegten  
Bleche noch der Einfluß der H erstellungsart auf die Erhöhung des 
Korrosionswiderstandes durch Kupfer erörtert. D abei ergibt sich, 
daß der Zusatz von Kupfer auf den R ostwiderstand von Schweiß
stahl nicht nennenswert einwirkt; sehr deutlich jedoch ist der 
Einfluß eines steigenden Kupfergehaltes bis rd. 0 ,25 % bei Siemens- 
M artin-Stahl, wobei der saure Stahl anscheinend die W irkung 
noch deutlicher zeigt als der basische. Am stärksten wirkt sich  
der Kupfergehalt in  Bessem erstahl (A bb. 1) aus.

D iese Feststellungen verlangen eine besondere Beachtung  
insofern, als bereits früher von K . D a e v e s 1) darauf hingewiesen  
wurde, daß die W irkung des Kupfers im  gekupferten Stahl am  
ausgeprägtesten beim Thom asstahl auftritt. E s kann auf Grund 
dieser übereinstimmenden voneinander unabhängigen F est
stellungen som it m it aller Sicherheit ausgesprochen werden, daß 
die korrosionshemmende W irkung des Kupfers im  gekupferten  
Stahl am schärfsten bei erblasenem Stahl ausgeprägt ist.

E ine sorgfältige Auswertung der Versuche ergab ferner, daß 
das Kupfer nicht als der einzige die Lebensdauer des Stahles er
höhende B estandteil anzusehen ist; der Bestw ert für den K or
rosionswiderstand wird durch Zusammenwirken m it anderen 
Elem enten erzielt. So ergibt sich eine überaus günstige B eein
flussung des Kupfers durch einen Gehalt von Phosphor bis zu 
0,10 %, während ein M angangehalt zwischen 0 ,05 % und 0,8 %  auf 
den Korrosionswiderstand kaum einen E influß ausübt. Bei 
Schweißstahl scheint sich der Einfluß des Mangans dahin aus
zuwirken, daß es den die Lebensdauer günstig gestaltenden  
Einfluß des Kupfers und Phosphors niederzuhalten sucht.

D ie Berücksichtigung dieser E inflüsse, welche die Lebensdauer 
gekupferten Stahles in A bhängigkeit vom Kupfer-, Phosphor- und

J) St. u. E. 46 (1926) S. 1857.
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Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s te l lu n g  d e r  V e r s u c h s e r g e b n is s e  an  u n g e s c h ü t z t e n
H a n d e ls s ta h lb le c h e n .

Prüfdauer W erkstoff A usfall

Lage der Probe
Beginn Ende

Be- 
zeich- 

' nung
Blechsorte

Anzahl
der

Bleche
Anzahl in  %

An Luft

Nr. 22
gekupfert
ungekupfert

146
84

123
84

84,4
100,0

Pittsburgh, Pa. 12. Dez. 1916
insgesam t 230 207 90,0

9. März 1923

Nr. 16
gekupfert
ungekupfert

132
126

0
102

0,0
81,0

insgesam t 258 102 39,5

Nr. 22
gekupfert
ungekupfert

136
83

50
77

36.8
92.8

Ft. Sheridan, 111. 9. April 1917
insgesam t 219 127 58,0

16. April 1928

Nr. 16
gekupfert
ungekupfert

136
124

0
4

0,0
3,2

insgesam t 260 4 1,5

Nr. 22
gekupfert
ungekupfert

148
79

1
23

0,7
29,2

i Annapolis, Md. 17. Okt. 1916 le tzte Prüfung 
7. Mai 1928

insgesam t 227 24 10,6

Nr. 16
gekupfert
ungekupfert

130
129

0
0

0,0
0,0

insgesam t 259 0 0,0

....................  ' -■  - .............
U nter Wasser

10. Aug. 1920 12. Okt. 1923 Nr. 22
gekupfert
ungekupfert

84
60

84
60

100,0
100,0

1 W ashington, D. Ü. 
Fließendes S tadt

wasser

insgesam t 144 144 100,0

10. Aug. 1920 19. Jan. 1928 Nr. 16
gekupfert
ungekupfert

84
66

84
66

100,0
100,0

insgesam t 150 150 100,0

10. Aug. 1920 12. Okt. 1923 Nr. 22
gekupfert
ungekupfert

78
66

78
66

100,0
100,0

Annapolis, Md. 
Severn-Flußwasser, 

Salzwasser

insgesam t 144 144 100,0

2. Jan. 1920 letzte Prüfung 
11. Febr. 1928 Nr. 16

gekupfert
ungekupfert

84
66

70
62

83,3
94,0

insgesam t 150 132 88,0

6. Aug. 1920 22. Okt. 1920 Nr. 22
gekupfert
ungekupfert

90
64

90
54

100,0
100,0

Pittsburgh, Pa. 
Calumet-Grube 

Saures Grubenwasser

insgesam t 144 144 100,0

6. Aug. 1920 20. Jan. 1921 Nr. 16
gekupfert
ungekupfert

84
66

84
66

100,0
100,0

insgesam t 150 150 100,0

M angangehalt bestim m en, führt zu dem 
in Abb.2 wiedergegebenen Kurvenverlauf.

B ei Schwefel konnte ein ausgespro
chener Einfluß auf den Korrosions
widerstand innerhalb der Grenzen zw i
schen rd. 0 ,02 und 0,07 % nicht fest
geste llt werden. Immerhin scheint ein 
gewisser nachteiliger Einfluß des Schwe
fels nicht ganz ausgeschlossen, der aber 
durch einen bestim m ten Kupfergehalt, 
insbesondere wenn dieser m it einem 
höheren Schwefelgehalt zusammentrifft, 
vollständig überdeckt wird.

D ie Untersuchungen der Proben von  
Fort Sheridan bestätigten im wesent
lichen die Ergebnisse der ersten Gruppe.

B ei den U nter-W asser-K orrosions
versuchen sind die Ergebnisse über 
den Einfluß wechselnden Kupfer-, 
Phosphor- und Mangangehaltes recht 
widerspruchsvoll, so daß daraus ein 
Schluß über den Einfluß eines einzelnen 
dieser Bestandteile auf die Lebensdauer 
des Stahles nicht gezogen werden kann.

D ie Verfasser glauben auf Grund der 
m it H ilfe der W ahrscheinlichkeitsrech
nung durchgeführten Auswertung ihrer 
Versuche die Ursache der wechselndenEr- 
gebnisse nicht so sehr in der Beschaffen
heit des Stahles als in äußeren Bedin
gungen wie schwankender Sauerstoffzu
fuhr, in der W asserzusammensetzung so
wie in dem Einfluß haftenbleibender 
Korrosionsstoffe suchen zu müssen.

Zusammenfassend wird festgestellt, 
daß nach einer 11jährigen Versuchsdauer 
die bei Fort Sheridan ausgelegten Pro
ben die Ergebnisse der bereits früher 
bei P ittsburgh gefundenen durchaus be
stätigen, wonach gekupferter Stahl eine 
ganz ausgesprochene Ueberlegenheit im 
Rostwiderstand im Vergleich zu unge- 
kupfertem derselben Zusammensetzung 
bei Einwirkung der Atmosphäre hat. Es 
ist  weiter festzustellen, daß ein höherer 
Phosphorgehalt im Verein m it dem 
K upfergehalt den Rostwiderstand an 
der Luft noch weiter steigert, während 
Mangan und Schwefel einen praktischen 
Einfluß innerhalb der vorliegenden Ge
halte kaum ausüben dürften. Proben, 
die in W asser eingetaucht waren, zeigten 
im  Gegensatz zu den der Luft ausge
setzten, daß die vorliegenden Unter
schiede in den Begleitbestandteilen des 
Stahles sowohl einzeln als auch im Zu
sammenwirken keinen Einfluß auf den 
Rostwiderstand ausübten. E. H . Schuh.
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Der vor zwei Jahren gegründete Teilausschuß für die ** 

Klasseneinteilung von Kohlen
gab einen U eberblick über sein bisheriges W irken. Der Ausschuß 
setzt sich aus Vertretern der Erzeuger, Händler, Verbraucher 
und W issenschafter zusam m en. Er hat n icht nur die Aufgabe, 
auf Grund der chemischen und physikalischen Eigenschaften der 
Kohle und ihrer Entstehung eine K lasseneinteilung der Brenn-

Bureau of Mines der Vereinigten Staaten benutzt worden ist. 
Die Festlegung der jeder Kohlenart eigenen physikalischen und 
chemischen W erte wird die H auptarbeit des Ausschusses erfordern. 
Dazu werden von verschiedenen Unterausschüssen besondere 
Untersuchungsverfahren ausgearbeitet, so zur Bestim m ung der 
Zerfallsneigung. Besondere Aufmerksamkeit schenkt man der 
Frage, ob der E inteilung die trockene aschenfreie K ohle, die 
„E inheit K ohle“ oder die handelsübliche K ohle zugrunde gelegt

Z ahlentafel 1. C h e m is c h e  u n d  p h y s i k a l i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  v e r s c h i e d e n e r  K o h le n s o r t e n .

Ungefähre Zusam m ensetzung der 
aschenfreien Kohle

Klasse
W asser flu ch tige Be

standteile
fixer Kohlen

stoff

Heizw ert

Physikalische Eigenschaften

% 1 % % kcal/kg
A  T o r f .................................. 90— 80 — — _. —
B B raunkohle1) . . . . 50— 32 25— 30 28— 37 3500— 4600 zerfällt an der L uft; n ich t verkokbar
C M agerkohle2) . . . . 32— 12 32— 38 36— 50 4750— 6550 zerfällt beträch tlich  an der L uft;  

nich t verkokbar
D Gasarme F ettk o h le3) 12— 5 39— 42 49— 53 6660— 7550 zerfällt nur w enig oder gar n ich t an  

der L u ft; in  etw a  verkokbar
E Gasreiche F ettk o h le4) 5 — 3,5 4 0 — 22 55— 75 7770— 8300 zerfällt n ich t; o ft verkokbar
F  H albfette  K oh le6) . . 2 ,6— 2,3 23— 15 74— 82 8450— 8500 zerreiblich; verkokbar; verbrennt m it 

nahezu rauchloser F lam m e
G H albanthrazit6) . . . fixer K ohlenstoff

4 — 10
— w eniger hart und glänzend  als w irk

fl. B estand teile licher A nthrazit

H A n t h r a z i t ................... fixer K ohlenstoff
>  10

— —
fl. B estand teile

1 ,,U eb er“anthrazit7) — — — — graphitähnlich

Im  U rtex t: *■) L ign ite. 2) Sub-bitum inous. 3) B itu m in ou s, lo w  rank, 
e) Sem i-anthracite. 7) Super-anthracite.

4) B itu m in ou s, h igh  rank. 5) Sem i-b itum inous.

Stoffe zu schaffen, er so ll auch eine A ufstellung über zweckmäßige 
Verwendung der einzelnen K ohlensorten machen und dazu Vor
schriften und Gebräuche im  K ohlenhandel sam m eln und ver
gleichen. Dementsprechend wurden drei technische Ausschüsse 
ins Leben gerufen: für wissenschaftliche E inteilung, für Ver
brauchseinteilung und für Vertriebswesen.

Der Ausschuß für wissenschaftliche K lasseneinteilung hat 
zunächst auf einen Vorschlag (Zahlenlafel 1) von M. R . C a m p b e ll  
zurückgegriffen, der auch vom  G eological Survey und dem

werden soll. Aus einem  Vergleich der bisher gem achten Vor
schläge von A shley, Parr, Seyler und R alston hofft man eine 
zweckentsprechende Lösung zu finden.

D ie beiden anderen technischen Ausschüsse sind über Vor
arbeiten noch nicht hinausgekom men. Jedenfalls ist zu erwarten, 
daß durch die Untersuchungen dieses Fachausschusses der 
American Society for Testing M aterials eine Verständigung 
zwischen Erzeuger und Verbraucher, besonders im  zwisehen- 
volklichen H andel, erleichtert wird.

Patentbericht.
D e u ts c h e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1).

(P a ten tb la tt Nr. 46 vom  14. N ovem ber 1929.)

K l. 7 a, Gr. 3, V 23 826. Verfahren zur H erstellung von Feder
zungen für Rillenschienenweichen. V ereinigte Stahlwerke A.-G ., 
Düsseldorf, Breite Str. 69.

K l. 7 a, Gr. 18, K  113 222; Zus. z. Pat. 449 011 u. 114 445. 
Walzwerk. S r .^ r tg . @. i)- R udolf Kronenberg, Haus Kronenberg, 
Post Im m igrath.

K l. 7 a, Gr. 22, A  51 107. Triowalzwerk m it m ittlerer Schlepp
wälze. Engelhardt Achenbach sel. Söhne, G. m. b. H ., Busch
hütten, Kr. Siegen i. W.

Kl. 7 a, Gr. 23, A  36 356. W alzwerk m it einer Vorrichtung 
zum Anstellen des W alzenspaltes. Engelhardt Achenbach sel. 
Söhne, G. m. b. H ., Buschhütten, Kr. Siegen i. W.

Kl. 7 a, Gr. 25, D  57 977. Vorrichtung zum Drehen von  run
den W erkstücken, insbesondere bei W alzwerken. Dem ag, A .-G ., 
Duisburg.

Kl. 7 a, Gr. 26, L 74 384. K ühlbett m it zwei Scherenroll- 
gängen. ®ij)l.»Qng. Ludwig Löwy, Düsseldorf, K apellstr. 27.

Kl. 7 a, Gr. 27, Sch 90 432. Vorrichtung zum D rehen von  
Metall- und Eisenblöcken, insbesondere für W alzwerksanlagen. 
Schloemann, A .-G ., Düsseldorf, Steinstr. 13.

K l. 10 a, Gr. 17, K  103 855. Anlage zum Trockenkühlen von  
Koks. K ohlenscheidungs-G esellschaft m. b. H ., Berlin KW  7, 
Friedrichstr. 100.

K l. 10a, Gr. 22, 0 1 7  390. Vorrichtung zum Vortrocknen von  
Kokskohle. D r.C . O tto & Comp., G .m .b .H ., Bochum , Christstr. 9.

K l. 12 e, Gr. 5, M 99 863. Elektrischer Gasreiniger m it zwei 
oder mehr m it verschiedener Spannung betriebenen N ieder
schlagsfeldern. M etallgesellschaft A .-G ., Frankfurt a .M ., Bocken- 
heimer Anlage 45.

7) D ie Anm eldungen liegen von dem angegebenen Tage 
n während zweier Monate für jedermann zur E insicht und Ein- 
prucherhebung im  Patentam t zu Berlin aus.

X L V U .„

K l. 18 a, Gr. 18, K  112 253. Verfahren zur direkten H erstel
lung von Eisen. Dr. Otto K ippe, Osnabrück, Bohm terstr. 53.

K l. 18 b, Gr. 20, W  75 101. D ie Verwendung eines an sich 
bekannten m olybdänlegierten F lußstahles m it einem  G ehalt bis 
zu 0,2 % Kohlenstoff und bis zu etwa 0,3 % Molybdän zur H er
stellung von preßgeschweißten Druckbehältern und Verfahren 
zur W armbehandlung der Behälter. Carl W allm ann u.
Franz N ehl, Mülheim (Ruhr).

Kd. 19 a, Gr. 20, V  23 915. R illen lose Breitkopf auf lauf - 
schiene für Bogengleise m it kleinem  Halbmesser. Vereinigte 
Stahlwerke A .-G ., Düsseldorf, B reite Str. 69.

K l. 48 a, Gr. 6, V 22 431. Verfahren zur elektrolytischen Ver
zinnung. The Vulcan D etinning Company, Sewaren (V. S t. A.).

K l. 49 h, Gr. 35, K  110 568. H erstellung von alterungs
beständigen Schweißnähten beim  Schweißen von alterungs
beständigen Eisen- oder Stahllegierungen nach dem Preßschweiß- 
verfahren. Fried. Krupp A .-G ., Essen.

K l. 80 b, Gr. 5, J  30 059. Vorrichtung zur Erzeugung von  
Schlackenwolle oder Steinwolle. Isola-G esellschaft m. b. H ., 
E ssen, Pettenkoferstr. 28.

K l. 80 b, Gr. 5, K  112 602. Verfahren zur H erstellung eines 
porösen oder zelligen  M aterials aus feuerflüssigen Stoffen, 
vorzugsweise H ochofenschlacke. W illy  Kinberg, Prag.

D e u ts c h e  G e b r a u c h sm u ste re in tr a g u n g en .
(Pafcentblatt N r. 46 vom 14. N ovem ber 1929.)

7 a, Nr. 1 095 609. A nstellvorrichtung für Mehrfach-
M annesmannröhren-W erke, Düsseldorf, Berger

K l.
W alzwerke.
U fer lb .

K l. 7 a, Nr. 1 095 615. Scherenrollgänge und A btragevor
richtung für W alzstäbe an K ühlbetten. Siegener M aschinenbau- 
A .-G ., Siegen i. W.

K l. 7 a, Nr. 1 095 785. Gelenkkupplung für W alzwerke. 
Fried. Krupp Grusonwerk A .-G ., Magdeburg-Buckau, Marien- 
str. 20.
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Kl. 10 a, Nr. 1095  454. Antriebsvorrichtung für K oks
planiereinrichtungen. Jos. Vögele, A .-G ., M annheim, Neckarauer 
Uebergang. '

K l. 31 a, Nr. 1 095 582. Abstichstein für K uppelöfen. Carl 
R ein, Hannover, Edenstr. 33.

Kl. 31 c, Nr. 1 095 728. Vorrichtung zur Aufbereitung von  
nassem Formsand u. dgl. Eugen Siegle, Geislingen, Steige.

D e u ts c h e  R eichspatente .
Kl. 18 c, Gr. 10, Nr. 482 002, vom  1. April 1926; ausgegeben  

am 30. September 1929. W it k o w it z e r  B e r g b a u -  u n d  E i s e n 
h ü t t e n - G e w e r k s c h a f t  u n d  C arl S a la t  s o w ie  A lfr e d  
R o t t e r  in  W itk o w it z ,  M ä h ren . Ohne Rekuperation oder 
Regeneration arbeitender Langherdtiefofen.

An den Längsseiten des Ofens ist eine Mehrzahl von  H eiz
stellen und Abgasauslässen verteilt, die m it Flammenumkehr 

arbeiten. D ie Verschiebung der Um kehr
flamm e in der Längsrichtung des Ofens, 
entsprechend dem Einsatz und dem Ziehen 
der B löcke, wird durch regelbare Inbe
triebnahme dieser H eizstellen  bewirkt.

Kl. 80 c, Gr. 16, Nr. 482 111, vom
20. Februar 1926; ausgegeben am 6. Sep
tember 1929. W ilh e lm  M ü lle r  in  G le i-  
w itz ,  O.-S. Gasschachtofen zum  Brennen 
oder Rösten von K alk , Dolomit, Magnesit, 
Erzen o. dgl. m it M ittelkern und Gutabzug 
nach der M itte.

U nter jeder der Abzugsöffnungen a, 
die durch Brücken b getrennt sind, ist je 
ein endloser Förderrost c m it gemeinsamem  
Antrieb angeordnet, der das Gut nach der 
Ofenmitte in  Grob- und K leinstückbun
ker d, e fördert.

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 482 202, vom  30. März 1924; ausgegeben 
am 10. September 1929. Zusatz zum Patent 461 746. H a m p u s  
G u s ta v  E m r ik  C o r n e liu s  in  S to c k h o lm . Verfahren zum

unmittelbaren Erzeugen von Eisen oder Stahl oder anderen kohlen- 
stoffarmen Metallen und Legierungen im  Elektroofen.

D ie Erze werden in Brikettform  in  den Ofen gebracht, 
reduziert und geschmolzen. Hierbei so ll das spezifische Gewicht 
der Brikette kleiner als dasjenige der während des Schmelzens 
sich bildenden Schlacke sein. Dem  Brikettiergut können, um 
das Schwimm en der B rikette in  der Schlacke noch w eiter zu 
befördern, Schlackenbildner zugesetzt werden, welche die Zäh
flüssigkeit der Schlacke erhöhen.

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 482 203, vom  18. Oktober 1927; aus
gegeben am 10. September 1929. H e in r ic h  S ie w e r s  in  K e l-  
l in g h u s e n , H o ls t e in .  Verfahren zur unmittelbaren Gewinnung 
von Eisen durch Reduktion von Eisenerzen und Schmelzen des 
erhaltenen Eisenschwamms.

Der durch R eduktion von  
Eisenerzen gewonnene E isen
schwamm  wird in einen  
Schmelzraum a eingeführt, 
auf dessen Sohle sich eine 
Schicht hocherhitzten Eisens 
befindet. D ieses E isen  wird  
in einem Heizraum  b, der 
von dem Schmelzraum durch 
eine Tauehwand c getrennt 
ist, durch eine Gasfeuerung 
beheizt und durch m echanische M ittel in  eine kreisende Bewegung 
versetzt, so daß es in  den Schmelzraum überströmt und m it dem 
Eisenschwam m  in  Berührung komm t.

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 482 204, vom  10. Dezember 1926; aus
gegeben am 10. September 1929. $r.*Qng. B e r n h a r d  Y o u n g  
in  F r a n k f u r t  a. M. Verfahren zur unmittelbaren Herstellung 
von Metallen, besonders Eisen, aus Erzen oder Rückständen.

Aus den Erzen oder Rückständen nebst Zuschlägen, Reduk
tionskohle und B indem itteln werden Formlinge gebildet, die mit 
H ilfe eines B indem ittels m it einer K ohlenschicht überzogen und 
so in den Drehrohrofen eingeführt werden. H ier werden sie bis 
zur Reduktionstem peratur erhitzt, aber nicht geschmolzen. 
Der Kohleüberzug verhindert eine nachträgliche W iederoxydation 
des reduzierten M etalls.

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Oktober 19291).

In  Tonnen zu 1000 kg.

B e z ir k e

R ohblöcke Stahlguß Insgesam t

Thomas-
stahl-

Besse-
mer-

stahl-

Basische
Siem ens-
Martin-
Stahl-

Saure
Siemens-
Martin-
Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
stahl-

Schweiß-
stahl-

(Schweiß-
eisen-)

basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

1929 1928

O k t o b e r  (1929: 27 A rbeitstage, 1928: 27 A rbeitstage

Rheinland-W estfalen 570 661 498 154 7 810 9 018 10 978 5 382 578 1 102 633 1 035 608
Sieg-, Lahn-, D illgebiet u. )

O b erh essen ............................ — 33 880 — 357 35 721 32 825
Schlesien . . . . — 47 623 —

> 1779 540 \ 48 926 50 613 1
Nord-, Ost- u. M itteldeutsch \ — 2 800

land ................... 63 599 \  _ 2 552 906 112 182 112 287
Land Sachsen. . > 69 680 42 675 1 1 1269 289 1 62 787 50 696
SUddeutschland u. Bayrische

R h e in p fa lz ............................ ) 3 746 — — 388 121 — 24 607 24 623
Insgesam t: Oktober 1929 . 1 640 341 j — 689 677 7 810 10 797 2 800 16 084 7 322 2 025 1376 850 __

davon geschätzt . . . . — — 7 500 — 540 — 425 390 __ 8 855 . __
Insgesam t: Oktober 1928 . 596 090 — 660 027 12 948 10 454 3 808 15 058 6 910 1357 __ 1 306 652

davon geschätzt . . . . | — — 7 500 — 30 — 75 100 — 7 705

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 50 995 48 395

J a n u a r  b is  O k t o b e r “) (1929: 256 Arbeitstage, 1928 : 257 Arbeitstage)

R hein land-W estfalen . . 5 588 576 5 191859 130 595 122 945 106 917 51587 5 269 11198 838 10 516 545
Sieg-, Lahn-, D illgebiet u.

O b erh essen .................. — 310 245 — 3 261 } 6 654 329 718 314 340
S ch le s ie n ....................... — 447 312 — 5 047 | 461101 444 842
Nord-, Ost- u. M itteldeutsch ) __ 29 407

land ................... 625 641 \  - 25 668 9 786 / 12 568 1 088 591 1 130 614
Land Sachsen. . . > 642 085 416 111 1 13 415 5 220 1 490 386 428 141
SUddeutschland u. Bayrische

R h e in p fa lz ............................ J 36 791 — — 3 762 1 167 — 232 694 233 563

Insgesam t: Jan./O kt. 1929 . 6 230 661 7 027 959 130 595 132 385 29 407 158 070 74 414 17 837 13 801 328
davon geschätzt __ — 75 000 — 810 — 1 100 655 — 77 565

Insgesam t: Jan./O kt. 1928 . 5 943 946 28 6 682 307 139 461 120 497 34 409 154 705 78 372 14 320 _ 13 068 045
davon geschätzt . . . . — — 75 000 — 300 — 750 1000 — 77 050

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 53 911 50 848
*) Nach den Erm ittlungen des Vereins D eutscher E isen- und Stahl-Industrieller. 2) Onter Berücksichtigung der Berichtigungen für Januar

bis September 1929 (einschließlich).
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Die Leistung der W alzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke 
im  Deutschen Reiche im  Oktober 19291).

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

Sorten
Rheinland

und
W estfalen

t

Si ec-, Lahn-, 
D illgebiet u. 
Oberhessen  

t

Schlesien

t

Nord-, Ost- 
und M ittel
deutschland  

t

Land
Sachsen

t

Süd
deutschland

t

D eutsches Re

1929
t

ich insgesam t

1928
t

M o n a t O k t o b e r  1929: 27 A rbeitstage, 1928: 27 Arbeitstage

A. W a lz w e r k s f e r t ig e r z e n g n is s e |
Eisenbahnoberbaustoffe....................... 111342 1 —  1 8 994 | 9 287 129 623 109 612

Formeisen über 80 mm H öhe . . 43 421 - 31 276 9 112 83 809 99 118

Stabeisen und kleines Form eisen . 188 353 | 4 395 1 13 964 ! 24 425 | 18127 9 990 259 254 275 776

B andeisen................................................... 39 996 | 1247 | 582 41 825 42 169

W n lz d r a h t ............................................... 83 078 ! 5 375*) —  | —  | 3) 88 453 113 267

Grobbleche (A.76 mm und darüber) 85 251 7 239
-------------------------------- - -------------------------------'

11925 1 5 845 110 260 80 438
f M itielbleclie(voi) 3 b isunter 4,76mm) 12 747 2 073 4 949 | 824 20 593 17 974
Feinbleche (von über 1 bis unter 

3 m m ) ................................................... 21505 15 685 7175 2 824 47189 36 560
Feinbleche (von über 0,32 bis 

1 m m ) .................................................... 16 770 13 925 9 868 40 563 41 594

Feinbleche (bis 0,32 mm ) . . . . 6 706 1 1613 *) | — 1 — 8 319 6 579

W eiß b lech e ............................................... 14358 | —  | — 1 —  1 — 14 358 13 259

R öhren ........................................................ 69 255 | — | 7 295 | — 76 550 78 652

Rollendes E isen b ah nzeu g................... 13133 | 998 | 1724 15 855 12 037

S ch m ied estü ck e ..................................... 14 837 2 390 ! 1156 | 628 19 011 19 538

Andere F er tig er zeu g n isse ................... 12 643 1075 169 13 887 5 829

Insgesam t: Oktober 1929 ...................
davon g esch ä tz t .................................

728 796 
9 982

51227 | 35 359 
1710 ! -

88 080 43 109 22 978 
900

969 549 
12 592

—

Insgesam t: Oktober 1928 . . . .  
davon g esch ä tz t .................................

732 557 
6 350

51 776 31 371 72 663 43 030 21005
—

952 402 
6 350

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 1 35 90? | 35 274

B. H a lb z e u g  z u m  A b s a t z  b e 
s t im m t  . . . .  Oktober 1929 86 705 1 247 2 969 729

-------------------------------
96 91 746 _

Oktober 1928 63 931 | 1444 | 4 027 | 3 742 | 251 | —  | 73 395

J a n u a r  b is  O k t o b e r  1929: 256 A rbeitstage, 1928: 257 A rbeitstage

A. W a lz w e r k s f e r t ig e r z e u g n is s e

Eisenbahnoberbaustoffe........................ 1056 530 — 72 648 99 354 1 228 532 1174 714

Formeisen Uber 80 mm H öhe . . 488 508 — 286 887 85 128 860 523 1 046 202

Stabeisen und k leines Form eisen . 1 985 102 43 624 131 779 | 231 813 159 736 87 121 2 639 175 2 75G 477

Bandeisen.................................................... 383 243 20 8 

57 6

78 1 6 936 411 057 410 665

W a lz d r a h t ............................................... 944 376 192) | -  | —  | *) 1 001 995 1 022 562

Grobbleche (4,76 mm und darüber) 840 459 77 418 108-928 54 264 1 081 069 797 427
M ittelbleche (von 3 bis unter4,76m m ) 123 016 19 299 | 37 978 | 6 560 186 853 183 126
Feinbleche (von über 1 bis unter 

3 m m ) .................................................... 160 169 135 905 | 47 045 25 582 368 701 344 990
Feinbleche (von über 0,32 bis 

1 m m ) .................................................... 192 037 126 114 74 374 392 525 355 512

Feinbleche (bis 0,32 mm) . . . . 49 397 17378 *) | — | — 66 775 65 166

W eiß b lech e ............................................... 118 754 | — | —  | — | — 118 754 113 733

Röhren ............................................... 710 917 | —  | 65152 | — 776 069 741 746

Rollendes E isen b ah n zeu g ................... 119 646 | 9 009 | 13 978 142 633 144 354

S ch m ied estü ck e ...................................... 179 155 19 216 1 9 806 7 011 215 188 203 803

Andere F e rtigerzeu gn isse ................... 108 034 14 920 2 546 125 500 58 174

Insgesam t: Januar/O ktober 1929 
davon g e s c h ä tz t .................................

7 417 851
67 132

479 627 
1710

335 992 771 258 403 107 207 514 
900

9 615 349 
69 742

—

Insgesam t: Januar/O ktober 1928 
davon g e s c h ä tz t .................................

7 261 999 
63 500

463 179 311 683 787 919 367 776 226 095
—

9 418 651 
63 500

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 37 560 36 648

B. H a lb z e u g  z u m  A b s a t z  b e 
s t im m t  Januar/O ktober 1929 910 588 15 052 29 079 33 341

v

3179 991 239

Januar/O ktober 1928 | 813 674 | 12 894 | 40 454 | 29 287 | 18 386 - 914 695 1

l) Vach 1 ‘n Erm ittlungen das Verein-. Deutscher Bisen- und StaUl-Indnsfcrieller. 2) E in sch ließ lich  SUdileutschland und Sachsen. 3) Siehe 
Sieg-, Lahn-, D illgeb iet and Oberhessen. *) Ohne Schlesien.

*
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D ie Ergebnisse der Bergwerks- und Hüttenindustrie 
Deutsch-Obersehlesiens im September 19291).

1 August
Gegenstand 1929 

; t

September
1929

t

S te in k o h le n ...............................................................
Koks ........................................................................
Briketts ...................................................................
R oh teer........................................................................
Teerpech und Teeröl ..........................................
Rohbenzol und H om ologen .................................
Schwefelsaures A m m o n ia k .................................

R o h e is e n ...................................................................
F lu ß s ta h l...................................................................
Stahlguß (basisch und s a u e r ) .............................
Halbzeug zum Verkauf ......................................
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschl.

Schmiede- und F r eß w er k e .............................
Gußwaren II. S ch m elz u n g .................................

1 935 857 
146 547 
31 163 

5 474 
60 

1937  
1887

14 983 
48 792 

1408
3 063

37 560
4 043

1 826 215 
136 814 

33 892 
5 169 

60 
1874  
1 806

14 680 
43 268 

1 271 
3 469

33 582 
3 558

i) Oberschi. Wirtsch. 4 (1929) S. G79ff.
Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- und Eisen

hüttenindustrie im September 19291).

August September 
Gegenstand 1929 1929

I t  t

S te in k o h le n ............................................................ 2 941 222 2 932 088
K o k s .......................................................................... 162 882 161 491
R oh teer ..................................................................... 7 649 7 323
Teerpech ................................................................ 833 1 252
T e e r ö le ..................................................................... 1 291 713
Rohbenzol und Hom ologen ....................... 1 922 1 954
Schwefelsaures A m m o n ia k ........................... 3 296 3 121
S teinkohlenbriketts.............................................. 33 942 34 290
R o h e is e n ................................................................. 43 615 41 105
F lu ß s ta h l................................................................. 73 669 67 009
Fertigerzeugnisse der Walzwerke (ohne

R ö h r e n ) ................................................................. 53 104 51 293

x) Vgl. Z. Berg-HUttenm. V. 68 (1929) S. 618 ff.

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Monat Oktober 
1929.

D ie Zahl der im  Betrieb befindlichen H o c h ö fe n  belief sich 
Ende Oktober auf 166 oder zwei weniger als zu Beginn des Monats.

An R o h e is e n  wurden im Oktober 1929 699700 t  gegen 675 200 t 
im  September 1929 und 552 300 t  im  Oktober 1928 erzeugt. 
Davon entfallen auf H äm atit 211 400 t, auf basisches Roheisen 
304 600 t , auf Gießereiroheisen 135 500 t  und auf Puddelroheisen 
22 000 t. D ie H erstellung an S ta h lb lö c k e n  und S ta h lg u ß  
betrug 904 000 t  gegen 861 500 t  im  September 1929 und 768 1001 
im  Oktober 1928.

Frankreichs Eisenerzförderung im  August 1929.

Bezirk

Förderung Vorräte 
am Ende

Beschäftigte
Arbeiter

Monats
durch

schnitt
1913

t

August
1929

t

des
Monats
August

1929

t

1913
August

1929

( Metz, Dieden- 
hofen . . . .  

Loth- 1 Briey et Meuse \ 
ringen | Longwy . . . . j 

1 Nancy . . . .
V Minières . . . .

N o r m a n d ie .........................
Anjou. Bretagno . . . .
P y r en ä en ..............................
Andere B e z ir k e .................

1 761 250 
1 505 168 

159 743

63 896 
32079 
32 821 
26 745

1 834 853 
1 796 145 

274 355 
123 459 

43 946 
194 465 
47 174 
18 953 

5 422

962 993 
1 007 778 

151 152 
213 974 

10 532 
173 051 

28 374 
8 760 

18 095

17 700 
1 15 537 

2 103

2 808 
1471  
2 168 
1 250

14 707 
14 445 

2 001 
1 630 

364 
3 141 
1276  

818 
255

zusammen 3 581 702|4 338 772 2 574 7091 43 037 38 637

Norwegens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 19281).

Förderung oder 
Erzeugung an

1927 1928

t
Wert in 

1000 Kr. t
Wert in 

1000 Kr.

E is e n e r z .................................
Schwefelkies (z. T. mit

K u p f e r ) ............................
K u p f e r e r z ............................
Z i n k e r z .................................
(E lektro-)R oheisen  . . . 
Eisenlegierungen . . . .  
K u p f e r .................................

479 334

617 044 
2 524 

333 
12 782 

107 054 
13

6 574

12 975 
133 

15 
1 049 

23 108 
15

662 708

738 535 
15 285 

100 
15 245 

119 218 
788

9 373

15 840 
1 466 

3
941 

29 288 
981

>) N orges O üisielle Statistikk  V III, 105 (1929) S. 6/10.

W irtschaftliche Rundschau.
„ W e g w e is e r “ für die künftige G ütertarifpolit ik  d er R eichsbah n .

In  allen Kulturländern suchen Berufene und Unberufene 
nach einer zweckmäßigen Lösung der Frage, w ie der W ettbewerb 
zwischen Eisenbahn und Kraftwagen vernünftig geregelt werden 
kann. Das geschieht vor allem  auch in Deutschland. Hier sind 
besonders Vorschläge „beachtlich“, die im „M agazin der W irt
schaft“ 4) veröffentlicht worden sind und durch ihre Einfachheit 
geradezu überraschen. Das E i des Kolumbus scheint gefunden 
zu sein. Man verneint und verurteilt das „volkswirtschaftliche 
Tarifsystem “ der Reichsbahn, lehnt die K-Tarife der Gesellschaft 
durchweg als völlig ungeeignete Maßnahmen ab und befürwortet 
kurzerhand eine Um gestaltung des Gütertarifwesens in der R ich
tung, daß die Frachten für hochwertige Güter allgem ein gesenkt, 
für minderwertige und Massengüter dagegen allgem ein erhöht 
werden. D ie grundlegenden Vorschläge, die auch an dieser Stelle 
im H inblick auf ihre „Denkwürdigkeit“ festgehalten zu werden 
verdienen, lauten:

„D ie alte M onopolstellung (der Reichsbahn) ist nur für 
diejenigen Güter erschüttert, deren W ert je Gewichtseinheit 
so hoch ist, daß der K raftwagentransport in Frage kommen 
kann. Das ist nur ein kleiner Kreis von W aren. Sollte man 
nicht lieber eine grundsätzliche Reform der Gütertarife der 
Reichsbahn vornehmen, welche die Beförderung dieser Güter 
den veränderten Verkehrsverhältnissen entsprechend allge
mein in Fortführung der Tarifreform von 1927 verbilligte und 
dafür bei den billiger beförderten schweren Gütern einen Aus
gleich sc h ü fe .. .  ?“ (A. a. O. S. 1286.)

„E s muß ausgesprochen werden, daß das gegenwärtige 
Tarifsystem der Deutschen Reichsbahn weder volksw irtschaft
liche noch privatwirtschaftliche Gesichtspunkte für sich an 
führen kann; es ist ein System  der künstlichen, der E ntw ick
lung und dem gegenwärtigen Stand der Verkehrswirtschaft 
nicht mehr entsprechenden Verbilligung der Beförderungs
kosten der M assengüter auf K osten der Qualitätswaren. Wir

x) 5 (1929) S. 1285/6 u. 1446/50.

halten es für falsch, dieses System  zu befolgen.“ (A. a. 0 . 
S. 1449.)

Man wird die R eichsbahn und die deutsche W irtschaft im 
ganzen beglückwünschen müssen, daß diejenigen, denen mittelbar 
und unm ittelbar die Verantwortung für das deutsche Gütertarif
wesen obliegt, solche Vorschläge im Ernst n icht vertreten und 
auch nicht vertreten können, weil sich zweifellos in wenigen Jahren 
nach etwaiger Durchführung solcher Anregungen ergeben würde, 
daß das G egenteil dessen erreicht ist, was erhofft wurde. Der Ver
fasser der obigen Ausführungen erhebt im übrigen seine Vorwürfe 
lediglich gegen die Reichsbahn. D abei muß aber doch beachtet 
werden, daß neben der Reichsbahn auch der Ausschuß der Ver
kehrsinteressenten bei der Ständigen Tarifkommission, der 
Reichseisenbahnrat und zuletzt auch das Reichsverkehrsmini
sterium , w eil es bei den Tarifen m itwirkt, für das Tarifsystem der 
Reichsbahn verantwortlich oder m itverantwortlich sind. Wenn 
auch bei diesen zuständigen Stellen zweifellos K larheit darüber 
bestehen dürfte, daß die oben wiedergegebenen Ausführungen im 
„M agazin der W irtschaft“ praktisch bedeutungslos sein müssen, 
so soll aber doch die G elegenheit benutzt werden, einm al auf die 
einschlägigen Grundzüge unseres deutschen Gütertarifwesens 
einzugehen, die an sich sowie in ihren vielgestaltigen  Auswirkungen 
in der Ö ffen tlich k eit leicht verkannt werden können.

Ob das Gütertarifwesen der Deutschen R eichsbahn-G esell
schaft in vollem  Um fange nach volksw irtschaftlichen Gesichts
punkten aufgezogen ist, mag dahingestellt bleiben. Professor 
Dr. v o n  B e c k e r a th ,  K öln, hat den Standpunkt vertreten:

„D ie Reichsbahn treibt keine altruistische Politik  und soll 
es auch gar nicht; vielm ehr eine P olitik  im  eigenen wohlverstan
denen Interesse, welche sich allerdings in w eiten Bezirken mit 
denen der G esam twirtschaft deckt.“

Diese Auffassung scheint nicht unzutreffend zu sein, wenig
stens nicht hinsichtlich der Tarifpolitik in den letzten Jahren. 
D ie Dinge liegen tatsächlich wohl so, daß die Tarife der Reichs
bahn im  ganzen betrachtet größtenteils sow ohl den privatw irt
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schaftlichen Belangen des Unternehm ens als auch zugleich den 
Bedürfnissen der Volkswirtschaft entsprechen. Ist aber eine solche 
Zweckverbindung zu bemängeln ? Im  Gegenteil, die Leitung eines 
wichtigen, öffentlichen Eisenbahnunternehmens, die nicht beide 
Ziele gleichzeitig verfolgte, bezeugte dam it ihre Untauglichkeit. 
Die gekennzeichnete tarifliche Zweckverbundenheit besteht 
natürlich nur grundsätzlich, denn bei diesen oder jenen Tarifen 
tritt entweder der volksw irtschaftliche oder aber der privatw irt
schaftliche Gesichtspunkt in den Vordergrund. W enn man will, 
können natürlich auch einzelne Tarife als Beweis dafür aufgeführt 
werden, daß sie nur volksw irtschaftliche Bedeutung haben, 
während andere nur privatw irtschaftlicher Natur sind. Jedoch  
wird auch bei diesen letzten  in  keinem  Falle bewiesen werden  
können, daß sie volksw irtschaftlich schädlich sind. Und das ist 
das W ichtigste! Solange die Reichsbahn ein selbständiges, vom  
Reichshaushalt gelöstes und m it em pfindlichen Lasten beschwertes 
Unternehmen ist, braucht sie keineswegs das Zugeständnis zu 
scheuen, daß ihre Tarifpolitik nach volks- u n d  p r i v a t w i r t 
s c h a f t l ic h e n  Gesichtspunkten geführt wird. Das ist einerseits 
selbstverständlich, anderseits sogar zweckmäßig und notwendig!

Die Reichsbahn selbst hat schon wiederholt und eingehend  
den Auf- und Ausbau ihres Gütertarifgebarens, sow eit es sich um 
die Grundzüge des Tarifwesens handelt, begründet. D a auch 
hieraus deutlich zu ersehen ist, daß die Vorschläge im  „M agazin  
der W irtschaft“ sachlich ungerechtfertigt und darüber hinaus 
außerordentlich bedenklich sind, so ll zunächst auf die wichtigsten, 
von der Reichsbahn hervorgehobenen Gesichtspunkte hingewiesen  
werden.

Es ist eine selbstverständliche Aufgabe aller Beförderungs
unternehmungen, m öglichst v iele  Güter zu m öglichst niedrigen  
Preisen zu befördern. Voraussetzung hierfür ist, daß die billigen  
Massengüter zu besonders niedrigen Sätzen befördert werden. 
Schon B is m a r c k  hat in  A rtikel 45 der Verfassung des N ord
deutschen Bundes und später der R eichsverfassung es als Aufgabe 
des Bundes und R eiches bezeichnet, dahin zu wirken, daß u. a. 
die möglichste Herabsetzung der Tarife erzielt, insbesondere daß 
bei größerer Entfernung für die Beförderung von K ohlen, Koks, 
Erzen, Holz, Steinen usw. ein  dem Bedürfnis der Landwirtschaft 
und Industrie entsprechender erm äßigter Tarif eingeführt werde. 
Dadurch, daß die M assengüter zu m öglichst b illigen Preisen be
fördert werden, ist  erst für v iele  W aren dieser A rt die B e fö r d e 
r u n g s m ö g lic h k e it  erreicht worden. D ie Reichsbahn führt 
treffend weiter folgendes aus:

„Entsprechend dem  Preisgesetz des Verkehrs oder dem Ge
setz der M assennutzung nehm en die G esam tselbstkosten der 
einzelnen Transportleistung m it der Zunahme der Zahl der 
Transportleistungen ab, oder w ie man es auch ausgedrückt hat, 
die Kosten des Verkehrs stehen in  umgekehrtem  Verhältnis zu 
der Dichte des Verkehrs. D ie Vermehrung der Transport
leistungen, die Entw icklung des Verkehrs hängt aber sehr 
wesentlich wieder ab von der H öhe oder der m öglichst n ied
rigen Festsetzung der Transportpreise, und so entsteht eine 
Wechselwirkung: W ährend einerseits die Vermehrung des Ver
kehrs abhängig ist von der niedrigen Festsetzung der Fracht
sätze, erm öglicht anderseits die Zunahme des Verkehrs eine 
niedrige Frachtfestsetzung, ja m acht sie sogar u. U . vorteilhaft, 
wail möglicherweise der Verkehr infolge der niederen Fracht
setzung sich darartig verm ehrt, daß der Reinertrag höher wird, 
als er bei höheren Frachtsätzen war. E in  erhöhter Reinertrag  
kommt aber bei einem  gem einwirtschaftlichen Unternehm en  
wie der Deutschen Reichsbahn durch weitere Tarifermäßigungen  
oder erhöhte Investitionen der G esam twirtschaft wieder 
zugute.“

Da der Reichsbahn viele volksw irtschaftliche Aufgaben ob
liegen, w ie die Unterstützung der staatlichen H andelspolitik  
durch Förderung der Ausfuhr, die N iedrighaltung der Ernährungs
kosten für die breiten Massen durch besonders niedrige N ottarife  
für Lebensmittel usw., ist  sie anderseits gezwungen, zum Ausgleich  
ihrer Ausgaben m it den Einnahm en die nicht in  M assensendungen  
beförderten Güter, also d ie Halb- und Fertigwaren, m it höheren  
Beförderungspreisen zu belasten. Das ist aber ganz selbstver
ständlich notw endig schon im  H inblick auf das natürliche vo lk s
wirtschaftliche G esetz der verschiedenen A bsatzfähigkeit der 
Güter. D ie Beförderung geringwertiger Massengüter auf weitere  
Entfernungen wird erst bei niedrigen Frachten m öglich, die im  
angemessenen Verhältnis zu ihrem geringen W ert stehen. Durch  
zu hohe Frachten wird die Verkehrs Würdigkeit der R ohstoffe und  
Massengüter überhaupt in  Frage gestellt. A lle Eisenbahnen be
messen ihre Frachtsätze auch unter dem G esichtspunkte des 
Wertes der zu befördernden Güter. D ie Beachtung dieses selbst: 
verständlichen und allgem ein anerkannten Tarifgrundsatzes dient

den Belangen der Verkehrsunternehmungen ebenso wie den B e
dürfnissen der Volkswirtschaft.

Schon aus diesen, von der Reichsbahn immer wieder her- 
vorgehobsnen Gesichtspunkten geht deutlich hervor, welche 
Folgen die im „M agazin der W irtschaft“ befürwortete Erhöhung  
der Frachten für Massengüter zeitigen m üßte. Bereits heute ist  
bei m inderwertigen Rohstoffen in nicht wenigen Fällen und' Ver
kehrsbeziehungen die Fracht ebenso hoch wie der W arenpreis. 
W ürden die Beförderungssätze erhöht, dann könnte die R eichs
bahn infolge der hohen Transportempfindlichkeit der Güter ihre 
bisherigen Sendungen dieser A rt nicht mehr halten können. Sie 
würden ihr mehr oder weniger verlorengehen.

Eine Frachterhöhung für M assengüter und R ohstoffe müßte 
sich ferner naturnotwendig in  allen  Stufen der Erzeugung und  
W eiterverarbeitung bis zur Fertigware auswirken, da in den Prei
sen dieser Halb- und Fertigerzeugnisse natürlich auch mehrfach  
die Rohstofffrachten enthalten sind. Einsichtige und sachver
ständige Vertreter der Fertigwarenindustrie haben tatsächlich  
auch schon erklärt, daß sie selbst keinesfalls eine Erhöhung der 
Rohstofffrachten wünschten, w eil d ie Fertigwarenindustrie die 
Folgen in erster Linie selbst zu tragen haben würde.

Der Verfasser der Ausführungen im „M agazin der W irtschaft“ 
scheint auch völlig  das W ettbewerbsverhältnis zwischen E isen
bahn und Binnenwasserstraßen gerade hinsichtlich der Beförde
rung der m inderwertigen Massengüter zu verkennen. E s liegt auf 
der Hand, daß eine Frachterhöhung für Massengüter zwangsläufig  
zu einer Verkehrsabwanderung größten Ausmaßes von der E isen
bahn auf die Binnenwasserstraßen führen muß. Hinzu komm t 
noch, daß die Reichsbahn im  Falle einer Erhöhung der R ohstoff
frachten auch an den Kraftwagenverkehr erhebliche Beförderungs
mengen verlieren würde. Denn die Schlüsselindustrien sind v ie l
fach auf engem Raum  zusam m engeballt, und gerade hierbei ist die  
Einsetzung eines besonders starken Kraftwagen Verkehrs am 
leichtesten m öglich, besonders dann, wenn das Ladegewicht der 
Kraftwagen, wie es schon in Am erika der F all ist, auch bei uns  
demnächst stark erhöht werden sollte. Schon heute werden  
bekanntlich auch bei uns ganz erhebliche Mengen solcher Güter, 
die auf der Eisenbahn nach den unteren Tarifklassen befördert 
werden, von dem Kraftwagenverkehr bewältigt. Durch jede Tarif
erhöhung der Reichsbahn erhält diese Entw icklung einen neuen  
und starken Antrieb.

Zuletzt darf aber auch keinesfalls außer acht gelassen werden, 
daß jede Verteuerung der Eisenbahnfrachten für minderwertige 
und Massengüter die Ansiedlung der betreffenden Industrien am  
Wasserweg fördert und zur w eiteren Verlegung der Erzeugung 
nach schiffsfrachtlich günstig gelegenen W erken zw ingt, was 
durch die K onzernentwicklung ohnehin begünstigt wird. V er
wiesen sei nur auf den schon geschichtlich gewordenen Zug der 
Eisenindustrie zum R hein!

Zusammengefaßt muß festgestellt werden, daß eine Ver
teuerung der Beförderungskosten für Massengüter bei der R eichs
bahn zu folgenden Ergebnissen führen würde:

1. Infolge nachlassender Verkehrs Würdigkeit und -m öglichkeit 
der M assengüter treten erhebliche V erkehrsverluste an sich ein.

2. Große Gütermengen wandern aus den verschiedenen, 
oben angegebenen Gründen auf die Binnenwasserstraßen und den  
Kraftwagenverkehr ab.

3. E in  m erkliches N achlassen des lohnenden M assenverkehrs 
führt zum Stillager von Personal, Bahnanlagen und B etriebs
m itteln , wobei die Betriebskosten nicht dem schwindenden Güter
verkehr entsprechend gesenkt werden können, w eil sie in hohem  
Maße gleichbleibend, also von der Verkehrsstärke unabhängig sind.

4. Aus allen vorstehenden Gründen werden em pfindliche  
Mindereinnahmen der Reichsbahn die unausbleibliche Folge sein. 
Gerade die m inderwertigen und M assengüter sind bereits heute  
m it Frachten belastet, daß eine Tariferhöhung nicht mehr zu 
erhöhten Einnahm en führen kann, daß sie vielm ehr auf dem W ege 
über erhebliche Verkehrsverluste em pfindliche geldliche E in 
bußen verursacht.

Sind das die Ziele der Anregungen im  „M agazin der W irt
schaft“ ?

Der Vorschlag, das W ettbewerbsverhältnis zwischen E isen 
bahn und K raftwagen kurzerhand durch eine Erhöhung der 
Frachten für M assengüter und eine Senkung der Beförderungs
preise für Fertigerzeugnisse zu regeln, is t  also in jeder R ichtung  
undurchführbar. So einfach liegen die w irtschaftspolitischen  
Beziehungen und Voraussetzungen eines zweckmäßigen E isen 
bahngütertarifwesens nicht, daß durch eine solche G ewaltmaß
nahme eine grundlegende Besserung der V erhältnisse herbei
geführt werden kann. Aber schon C ic e r o  sagte einm al: „Jeder  
Mensch kann irren; im Irrtum  verharren wird nur der Tor.“
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Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Oktober 1929. —
Der Eingang von A n fr a g e n  u n d  A u f tr ä g e n  aus dem ln - und  
Ausland erfuhr im  Oktober eine weitere Abschwächung. Sie er
streckte sich neben dem Inlandsgeschäft auch auf den A uslands
absatz. D ie Zahl der auskömmlich beschäftigten Betriebe nahm  
im  Oktober weiter ab, die wöchentliche Arbeitszeit wurde v ie l
fach herabgesetzt und zum Teil auf weniger als 48 Stunden ver
kürzt. A ls Durchschnitt ergab sich gerade noch eine 48stündige 
Arbeitszeit, während vor einigen Monaten durchschnittlich mehr 
als 48%  Stunden gearbeitet wurde. D ie Arbeiterentlassungen  
hielten sich bis jetzt in verhältnism äßig engen Grenzen.

D ie verschiedenen Zweige der Maschinenindustrie wurden 
zwar nicht gleichmäßig von der Verschlechterung der Lage be
troffen, bei der Mehrzahl machte sich aber doch eine rückläufige 
Bewegung bemerkbar. Kennzeichnend für die gegenwärtige Lage 
ist, daß sich, nachdem das Inlandsgeschäft durch die K apital
knappheit schon seit langem  in seiner Entwicklung gehem mt ist, 
nunmehr die Folgen der Anspannung auf den internationalen  
K apital- und Geldmärkten auch im Ausfuhrgeschäft immer stärker 
bemerkbar machen. Dies ist um so nachteiliger, als, w ie bereits 
im letzten Monatsbericht hervorgehoben, der Auslandsabsatz der 
Maschinenindustrie heute für ihre Beschäftigungsm öglichkeit 
eine ausschlaggebende R olle spielt.

Die Lage der tschechoslowakischen Eisenindustrie im dritten 
Vierteljahr 1929. —  W ie die Eisenindustrie aller europäischen 
Länder stand auch die tschechoslowakische Eisenindustrie im  
dritten Vierteljahr 1929 bereits im Zeichen des allgemeinen R ück
ganges der W irtschaftslage. D ieser Rückgang kam auch, wie aus 
den nachfolgenden Zahlen der am tlichen Statistik hervorgeht, in 
der Erzeugung zum Ausdruck. Während nämlich die R ohstahl
erzeugung im zweiten Vierteljahr 1929 die Höhe von 569 478 t  
erreichte, betrug sie in  der Berichtszeit nur 555 428 t. Einen noch 
stärkeren Rückgang wies die Roheisenerzeugung auf, die von  
431 039 t  im zweiten Vierteljahr auf 404 783 t im dritten V iertel
jahr zurückging.

Dar Rückgang der Beschäftigung kommt, da das Somm er
vierteljahr gewöhnlich eine schwächere Beschäftigung aufweist als 
die Frühjahrszeit, besonders deutlich zum Ausdruck, wenn man 
die Erzeugung in den einzelnen Monaten betrachtet:

Roheisen- R ohstahl-
1929 Erzeugung

t t
J u l i ......................... 137 039 190 515
A ugust . . .  137 690 185 025
September . . 130 063 179 708

Der B e s t e l lu n g s e in la u f  in Roheisen für Fremde, der in  
den vorhergehenden drei Vierteljahren in stetem  Steigen be
griffen war, senkte sich in den Monaten Juli bis September 1929 
gegenüber dem Vorvierteljahr um etwa 27 %. Demzufolge sind  
auch die Roheisenlieferungen an Fremde, und zwar hauptsächlich 
im  Inlande zurückgegangen, jedoch m it Rücksicht auf die noch 
vorhandenen Bestellungen nicht im gleichen 
Maße wie der Auftragseingang.

Auch bei Walzware ist im  dritten V ier
teljahr 1929 ein Rückgang, sowohl im  B e
stellungseinlauf als auch bei den Lieferun
gen —  allerdings nicht in dem Umfange 
wie bei Roheisen — , eingetreten. Der 
Eingang neuer Aufträge, der schon in  den 
beiden ersten Vierteln dieses Jahres rück
läufig war, verm inderte sich gegenüber 
dem zweiten Vierteljahr w eiter um etwa 
8 %, während die Lieferungen, die sich 
bisher noch in der Höhe des Vorjahres ge
halten hatten, um etwa 9 % abnahmen.
Der Auftragsbestand der W erke ist gegen
über der gleichen Zeit des Vorjahres so 
stark gesunken, daß für das vierte V iertel
jahr 1929 m it weiteren Betriebseinschrän
kungen zu rechnen ist.

Gutehoffnungshütte Oberhausen, Aktien
gesellschaft, zu Oberhausen. —  D ie B e
schäftigung der Eisenindustrie im  Ge
schäftsjahr 1928/29 kann als ausreichend 
bezeichnet werden, während die allgem eine 
Lage weniger befriedigte. Trotz w eitgehen
der Verbesserungen der Betriebseinrichtun
gen war infolge fortgesetzter Steigerung der 
Lasten eine Erhöhung der Selbstkosten nicht 
zu verm eiden. Im  großen ganzen hat dieLage

der Industrie eine weitere Verschlechterung erfahren. Das Inlands
geschäft l itt  erheblich unter dem allgem einen K apitalm angel und 
der Höhe desZinsfußes. Bei Händlern und Verbrauchern war während 
der ganzen Berichtszeit größte Zurückhaltung zu beobachten. Die 
Beschäftigung der W erke konnte nur durch verstärkten Absatz im 
Auslande sichergestellt werden. Leider konnten die Ausfuhrpreise 
nicht den Stand erreichen, welcher der deutschen Eisenindustrie 
m it ihren hohen Selbstkosten einen Gewinn übriggelassen hätte.

Auch im  B e r g b a u  kam die veränderte wirtschaftliche Lage 
in den A bsatzverhältnissen zum Ausdruck. Nur durch ver
stärkte Ausfuhr gelang es, den inländischen Minderabsatz te il
w eise wieder auszugleichen. Der W ettbewerb auf den inter
nationalen Kohlenmärkten h ielt m it unveränderter Schärfe an 
und gestaltete das Ausfuhrgeschäft nach wie vor verlustbringend. 
Eine erfreuliche Entw icklung nahm der K oksabsatz; sowohl im 
Inlande als auch im Auslande is t  ein normaler Mehrbedarf zu er
kennen. Der in den Vorjahren bereits in A ngriff genommene 
Ausbau der Betriebe wurde auf allen Schachtanlagen fortgeführt.

Ueber die Förderung und Erzeugung sowie einige andere 
bemerkenswerte Betriebsangaben unterrichtet d ie untenstehende 
Zusammenstellung.

D ie im  vorigen Jahre bereits festgestellte schlechte Ge
schäftslage hat demnach im abgelaufenen Jahre einen weiteren 
Rückgang erfahren. D ie M aschinenbauwerkstätten nebst ihren 
H ilfsbetrieben, w ie Gießerei und Hammerwerk, waren bei weitem  
nicht ihrer L eistungsfähigkeit entsprechend beschäftigt. Die 
Brückenbauanstalt hatte unter scharfem in- und ausländischem  
W ettbewerb und gedrückten Preisen zu leiden. D ie Rheinwerft 
war gut beschäftigt. M it W irkung vom  1. Oktober 1928 wurde der 
Betrieb der Stahl- und Eisengießerei, der Schmiede und der Ma
schinenbauwerkstätten der Firm a H aniel & Lueg, G. m. b. H ., in 
D ü s s e ld o r f  auf die Gutehoffnungshütte Oberhausen über
geleitet. Der Betrieb wird seitdem  in  der bisherigen Weise als 
Zweigniederlassung Düsseldorf weitergeführt. Der Schachtbau
betrieb ist bei der Firm a H aniel & Lueg, G. m. b. H ., weiter ver
blieben. Für die von der Abteilung Düsseldorf hergestellten 
hydraulischen Maschinen und W alzwerksanlagen ging die Ge
sellschaft eine Arbeitsgem einschaft m it der Firm a Schloemann, 
A kt.-G es., in Düsseldorf ein, wonach die Ausführung dieser Ma
schinen nach den P länen von Schloem ann in  den W erkstätten  
der Abteilung Düsseldorf erfolgt.

In  der Geschäftslage des G e ls e n k ir c h e n e r  W e r k e s  ist 
keine nennenswerte Aenderung eingetreten. D ie Beschäftigung 
war etwas besser als im  Vorjahre. In  der N ie t e n f a b r ik  in  
S c h w e r te  war der Auftragseingang unbefriedigend. Der In 
landsabsatz li t t  unter anderem unter der langen Dauer des W erft
arbeiterstreiks. Im  Auslande gingen viele  Aufträge an den eng
lischen und belgischen W ettbewerb verloren. In  dem F e in b le c h 
w a lz w e r k  A lt e n h u n d e m  hat sich die Erzeugung auf der Höhe 
des Vorjahres gehalten. Der Feinblechm arkt lag m angels jeg
licher Verständigung auch in  der Berichtszeit ganz besonders 
schwierig. D ie erzielbaren Preise waren gänzlich unzureichend.

• 1927/28 1928/29
1928/29 gegen 1927/28

mehr weniger

t t t 0//o t 0//o

K o h le n .......................................... 4 213 521 4 205 638 7 883 0,19
Koks .......................................... 1 071 607 1 149 475 77 868 7,27 _ —
Eisenerze ...................................... 233 135 222 939 --- — 10196 4,37
K o b e is e n ...................................... 1 001 524 923 805 _ __ 77 719 7,76
R o l i s t a h l ...................................... 1 127 551 1 066 340 _ — 61 211 5,43
Walz werksei Zeugnisse . . . . 856 039 779 667 _ _ 76 372 8,92
Maschinen. Dampfkessel, Biük- 

ken, Gußwaren usw. (Abt.
S t e r k r a d e ) .............................. 103 697 90 003 _ _ 13 694 13.21

Maschinen, Guß-, Stahlguß-und  
Schmiedestücke (Abt. D üssel
dorf) ........................................... — 36 818 _ __ _ _

Draht und Drahtwaren (Abt.
G e lsen k irch en )....................... 71 422 72 490 1068 1,50 __ —

N ieten (Abt. Schw erte). . . . 7 600 6 530 — — 1 070 14,08
K a l k s t e i n e .................................. 155 648 117 378 — _ 38 270 24,59
D o l o m i t ...................................... 50 643 46 948 — — 3 695 7,30

Z ie g e ls te in e ..................................
Stück 

25 745 246
Stück 

23 084 407 _ Stück 
2 660 839 10,34

T h o m a s m e h l ..............................
t

172 607
t

149 463
t t

23 144 13,41

Elektrische Stromerzeugung. .
kWh 

222 026 000
kWh 

224 972 692
kWh 

2 946 692 1,33
Zahl der am Schluß eines jeden 

Geschäftsjahres beschäftigten
31 126Arbeiter und Beamten . . . 32 895 1 769 5,68 _ _

Gezahlte Löhne und Gehälter .
jk

81 277 969
J k

84 441 897
J k

3 163 928 3.89
Gezahlte S t e u e r n ..................... 8 007 186 9 099 481 1 092 295 13,64
Beiträge für Wohlfahrtszwecke 8 996 278 9 941 490 946 212 10,51
Warenumschlag . » ................. 206 831 949 219 088 618 12 256 569 5,93 — -
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M itte Mai 1929 wurde der neue wassji'iose M AN-Gasbehälter 
von 350 000 m ,! Fassungsverm ögen dem B etrieb übergeben und  
damit die Beheizung der neuen Kokerei auf Zeche Osterfeld m it 
Schwachgas der Hochöfen aufgenom m en. Im  Zusammenhänge 
damit wurde die U m stellung der Oefen in den W alzwerksbetrieben  
auf Kokereigas restlos durchgeführt, so daß nunmehr die gesam te 
Gaswirtschaft eine befriedigende Regelung gefunden hat.

D ie Aufwendungen an Steuern und W ohlfahrtseinrichtungen  
mit insgesam t 19 040 970,60 JIM  entsprechen 31,73 % des 
A k t ie n k a p it a ls  oder für jeden beschäftigten Beam ten und  
Arbeiter 610,82 JIM  im  Jahre. An Eisenbahnfrachten waren für 
angekommene Güter 4 930 397 JIM  zu bezahlen.

Ueber den Abschluß der Gutehoffnungshütte, Aktienverein  
für Bergbau und H üttenbetrieb, Nürnberg, sowie der Berichts
gesellschaft unterrichtet folgende Zusamm enstellung:

Geschäftsjahi

1. 7. 26 bis 
30. 6. 27 

JUC

1. 7. 27 bis 
30. 6. 28

JIM

1. 7. 28 bis 
30. 6. 29

JU t

G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  N ü r n 
b erg :

A k t ie n k a p ita l............................ 80 000 000 80 000 000 80 000 000
Vortrag aus dem Vorjahre . 50 908 517 445 320 088
Betriebsgewinn einsch l. des 

Gewinnes der G .-H .-H .
Oberhausen ............................ 6 414 033 8 283 403 7 052 628

R o h g e w i n n ............................ 6 464 941 8 800 848 7 372 716
A b sc h r e ib u n g e n ........................ 1 147 495 2 880 760 1 550 373
U e b e r s c h u ß ............................ 5 317 445 5 920 088 5 822 343
G e w in n a u ste il............................ 4 800 000 5 600 000 5 600 000
G e w in n a u ste il...................% 6 7 7
Vortrag auf neue Rechnung 517 445 320 088 222 343

G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  O b e r 
h a u s e n :

A k t ie n k a p ita l............................ 60 000 000 60 000 000 60 000 000
Vortrag aus dem Vorjahre . 126 117 — —
Betriebsgewinn nach Abzug

der allgem . U nkosten  . . 10 027 475 12 692 989 8 942 886
R o h g e w i n n ............................ 10 153 592 12 692 989 8 942 886
A b sc h r e ib u n g e n ....................... 4 047 165 5 041 377 5 002 761
U e b e r s c h u ß ............................ !)6 106 427 x)7 651 612 x)3 940 125

*) An Gutehoüinungshütte Nürnberg überwiesen.

Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesellschaft, in  Dort
mund. —  D ie schon am Schlüsse des Geschäftsjahres 1927/28 
rückgängige Geschäftslage verschlechterte sich in  der ersten  
Hälfte des Geschäftsjahres 1928/29 weiter. D ie Aufnahm efähig
keit des Inlandes für Eisenerzeugnisse wurde durch die fort
schreitende Geldknappheit stark beeinträchtigt, und H andel und 
Verbrauch deckten nur den notw endigsten Bedarf ein. Auch die 
Reichsbahn hielt m it ihren Aufträgen in Eisenbahnoberbauzeug 
sowie mit den Bestellungen an die Lokom otiv- und W agenfabriken  
weiterhin zurück, so daß der Auftragsbestand sich fortgesetzt 
verminderte. Sehr stark beeinflußt wurde das vergangene Ge
schäftsjahr durch den Abwahrkampf, den die im  Bereich der N ord
westlichen Gruppe liegende E isenindustrie gegen die in gewohnter 
Weise ohne Rücksicht auf die w irtschaftlichen Auswirkungen  
wiederkehrenden Forderungen der Gewerkschaften auf Erhöhung 
der Löhne führte. D ie Aussparrung auf den H üttenw erken übte 
auch auf den Kohlenbargbau starke Rückwirkungen aus. D ie  
Zachen wurden zu weitgehenden Förder- und Betriebseinschrän
kungen gezwungen und m ußten zeitw eise sogar Feierschichten  
einlegen. W ährend sich zu Beginn des zweiten Halbjahres die  
Nachfrage nach K ohle und Koks durch den langen und strengen  
Winter allm ählich verstärkte, erlitt das Frühjahrsgeschäft in  
Eisenerzeugnissen zunächst einen em pfindlichen Rückschlag. D ie  
andauernde K älte hatte die gesam te B autätigkeit auf längere  
Zeit hinaus vollständig zum Erliegen gebracht, so daß der Eingang  
an Aufträgen in Form- und Stabeisen in  dieser Zeit nahezu gänzlich  
fehlte. Auch die Bestellungen der m it dem  Baugewerbe im  Zu
sammenhang stehenden Betriebe blieben aus, ebenso stockte das 
Geschäft in Drähten und sonstigen Drahterzeugnissen. M it dem  
Nachlassen der strengen K älte belebte sich aber auch hier das 
Geschäft, so daß die letzten  Monate des Geschäftsjahres steigende  
Beschäftigung brachten. D ie Aufnahm efähigkeit des Auslands
marktes war im  allgem einen gut. D ie B eteiligung der Gesellschaft 
in der R ohstahlgem einschaft hat im  Geschäftsjahre durch Zu
sammenlegung m it der Quote der Firm a E icken & Co., Hagen, 
ab 1. Ju li 1928 eine Erhöhung von 65 000 t  und vom  1. Januar 
1929 durch Zusamm enlegung m it der Quote des Baroper W alz

werks eine solche von 110 000 t  erfahren, so daß die R ohstahl
beteiligung heute 1 072 647 t  beträgt.

D ie Gesamtaufwendungen an Löhnen und G ehältern be
trugen im  Geschäftsjahre 1928/29 53 646 682 JIM  oder 2766 JIM  
auf den Kopf der Belegschaft (einschließlich der A ngestellten  und  
Beam ten). Der Durchschnittsstundenlohn der auf dem  H ü tten 
werk beschäftigten Arbeiter betrug im  Juni 1929 1,03 JIM  gegen  
0,97 JIM  im  gleichen Monat des Vorjahres und 0,52 JIM  im  Juni 
1914. D ie für die Sozialversicherungen (Krankenkassen, Berufs
genossenschaften, K nappschaft, Invalidenversicherung, A nge
stelltenversicherung und Erwerbslosenfürsorge) abzuführenden 
Beiträge betrugen im  Geschäftsjahre 1928/29 insgesam t rd. 
5 102 000 .JIM oder 263,09 JIM  je Kopf der Belegschaft (Arbeiter 
und Beam te).

Gefördert oder erzeugt wurden:

1925/26 1926/27 1927/28 1928/29
t t t t

Eisensteinbergwerk
Eisenzecher Zug . . . . 142 075 173 830 204 905 167 044

Kohlenbergwerke:
Dortm under Zechen:

Kohlenförderung . . . 1 225 842 1 311*038 1 460 635 l  482 399
K okserzeugung . . . 6 5 1 7  80 696 148 830 508 766 482

Zeche Fürst Leopold: *■;
Kohlenförderung . . 483 607 564 049 574 258 603 696

Erzeugung der H ochofen
anlage ..................................... 511 546 668 340 752 044 670 823

Erzeugung der Stahlwerke 593 306 855 860 971 869 890 642

Der Betrieb des K a lk s t e in b r u c h e s  K lu s e n s t e in  ruhte. 
Bei den H ü tte n w e r k e n  verzögerte sich infolge der außergewöhn
lich strengen K älte im  vergangenen W inter die Fertigstellung  
des größten Teiles der begonnenen Neubauten über den Schluß 
des Geschäftsjahres hinaus. Es wurden in  Betrieb genom men: 
eine Gasreinigung für Hochofengas, ein Stahleisenmischer von  
600 t  Inhalt, eine Verladebrücke für Stab- und Formeisen. D ie  
übrigen Neubauten gehen der Vollendung entgegen und werden  
noch vor Ablauf des Kalenderjahres in B etrieb genommen.

D ie V e r s a n d r e c h n u n g e n  der H ütten- und W alzwerke  
betrugen insgesam t 166 496 536,08 JIM . An A b g a b e n  und  
L a s te n  wurden insgesam t 9 225 175,95 .JIM gezahlt. Nach V or
nahme von 7 504 344,38 JIM  Abschreibungen beträgt der G e 
w in n a n t e i l  a u s  d er  I n t e r e s s e n g e m e in s c h a f t  m it  d em  
K ö ln -N e u e s s e n e r  B e r g w e r k s v e r e in  5 077 341,90 JIM, so 
daß einschließlich 292 570,77 JIM  Vortrag aus dem Vorjahre 
5 369 912,67 JIM  zur Verfügung stehen. H iervon sollen  
183 652,17 JIM  zu satzungsm äßigen G ewinnanteilen verw endet, 
4 936 000 JIM  Gewinn (7 % =  4 921000  JIM  auf 70,3 M ill .J IM  
Stamm- und 5 % =  15 000 JIM  auf 300 000 JIM  Vorzugsaktien  
Gr. I) ausgeteilt und 250 260,50 JIM  auf neue R echnung vorge
tragen werden.

M aschinenbau-Aktiengesellschaft vormals Ehrhardt& Sehmer, 
Saarbrücken. —  Das erste Geschäftsjahr 1928/29 der B erichts
gesellschaft, deren Aktienm ehrheit sich in deutschen Händen  
befindet, um faßt nur 9 Monate, d. h. d ie Zeit vom  Tage der 
Gründung, dem 1. Oktober 1928, bis 30. Juni 1929. D ie frühere 
Firma Ehrhardt & Sehmer, A .-G ., die fast ganz in  französischen  
B esitz geraten war, is t  in  Liquidation getreten und hat ihren  
Nam en in „M aschinenfabrik Schleifm ühle, A .-G ., in  Liquidation, 
Saarbrücken“  geändert.

Das Geschäftsjahr war dem W iederaufbau gew idm et. Der 
Eingang an neuen Aufträgen betrug in den 9 M onaten 39 281442Fr. 
D ie G esamtbelegschaft konnte in der Berichtszeit von 683 auf 
897 Köpfe erhöht werden und hat inzwischen 1000 K öpfe über
schritten. Durch Verbesserung der technischen Einrichtungen und 
infolge inzwischen erreichter voller Ausnutzung der Anlagen hofft 
die G esellschaft, in  diesen 9 M onaten die m it Opfern verbundene 
Anlaufzeit überwunden zu haben. Der Auftragseingang im  neuen  
Geschäftsjahr hat sich im  bisherigen Rahm en gehalten und sichert 
für mehrere Monate vo lle  Beschäftigung.

Der Abschluß w eist einen R o h g e w in n  von 8 854 978,22 Fr. 
aus. Nach Abzug von 7 951 802,33 Er. Geschäftsunkosten, 
323 265 Fr. Abschreibungen und 454 551 Fr. Uebertrag auf W erks
erhaltungskonto verbleibt ein  R e in g e w in n  von 125 359,89 Fr.; 
hiervon sollen  100 000 Fr. der gesetzlichen Rücklage zugeführt 
und 25 359,89 Fr. auf neue Rechnung vorgetragen werden.
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D i t t o  r a h l p n  C i o  sofort den M i t s l ie d s b e i t ra s  I 
1 D l t l D  M l l i C I I  » I «  gemäß ergangener Aufforderung, i
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Buchbesprechungen1).
Lehrbuch der T e c h n is c h e n  P h y s ik  für fortgeschrittene Stu

denten und Ingenieure. Unter Mitwirkung zahlreicher Fach
gelehrter hrsg. von Dr. eh. Dr. Georg G e h lh o ff ,  Direktor 
der Osram - G. m. b. H ., Kommanditgesellschaft, Berlin, 
a. o. Professor an der Technischen Hochschule Berlin. 
Leipzig: Johann Ambrosius Barth. 8 °.2)

Bd. 3: Physik der Stoffe. Mit 376 Abb. im T ext und auf 
5 Tafeln. 1929. (X V I, 555 S.) 57 JIM , geb. 60 JIM.

Im  Gegensatz zu der chemischen Technologie, die seit langer 
Zeit eine wohlbegründete und an den Hochschulen gelehrte 
Wissenschaft ist, besteht bis heute eine ähnlich aufgebaute physi
kalische Technologie nicht, obwohl die Anwendung physikalischer 
Verfahren in allem , was die Stoffkunde angeht, einen ungeahnt 
großen Umfang angenommen hat. Hier wird nun erstm alig ein  
Lehrbuch der physikalischen Stoffkunde und der Anwendung 
phjsikalischer Verfahren auf die Ueberwachung der H erstellungs
vorgänge und die Prüfung von W erkstoffen für den praktischen  
Gebrauch veröffentlicht.

Der einleitende Teil, „Der Feinbau der Stoffe“ von R .S  w in n e , 
behandelt die neuzeitliche Lehre von dem Aufbau der Materie aus 
Elektronen, Kernen und Atomen. Es ist  ein Kennzeichen unserer 
nach den tieferen Zusammenhängen forschenden Zeit, daß durch 
dieses Zurückgehen auf die Urbausteine der Materie eine Er
klärung ihrer makroskopischen Eigenschaften versucht wird. In  
der Tat kann man nur auf diesem W ege zu wirklich befriedigender 
Erklärung und alles umfassender Voraussage der Eigenschaften  
der Elem ente und ihrer Verbindungen zu kommen hoffen. N atur
gemäß kann es sich heute nur um einen Anfang auf diesem Gebiete 
handeln, aber das schon Erreichte ist für die Praxis vielver
sprechend (Theorie der Festigkeit, Kristallbau, für die fernere 
Zukunft Atomumwandlungen u. a.). Sinngemäß schließt sich 
an diesen Abschnitt die allgemeine K ristallphysik von E. S c h ie 
b o ld . Sie bringt in leicht verständlicher Form und trotzdem von  
hohem Standpunkt aus alles für den Ingenieur W ichtige über die 
K ristalle, ihre Formen und Eigenschaften. R . S w in n e  g ib t an
schließend als praktische Fortsetzung seiner theoretischen E in 
leitung eine Untersuchung der Festigkeit und sonstigen K ristall
eigenschaften auf Grund des Atombaues. An diese die allgemeinen  
Grundlagen der physikalischen Stoffkunde darstellenden A b
schnitte (157 Saiten) schließt sich die zu den Sonderabschnitten  
überleitende ausführliche Darstellung „M etalle“ von G. M a sin g  
an, die eine sehr klar geschriebene Metallurgie und Einzelbehand
lung der wesentlichsten Metalle, außer Eisen, enthält (u. a. H er
stellung und Untersuchung der Schliffe, ErstarrungsVorgang, 
Legierungskunde, Zustandsdiagramm, Dreistoffsystem e, Ver
halten der Metalle zueinander, Eigenschaften, innere Vorgänge 
bei der bildsamen Verformung, technische Metalle und Legie
rungen außer Eisen). Die Sonderbehandlung der einzelnen Stoffe 
le itet F . W e v e r  m it dem immer noch wichtigsten W erkstoff, dem 
Eisen, ein. Er behandelt u. a. die Eigenschaften des reinen Eisens, 
Eisen und Kohlenstoff und die Eisenlegierungen m it Kohlenstoff, 
N ickel, Mangan, Silizium, Aluminium, Chrom. Daran schließen 
sich Abschnitte über Wolfram von E. S a x  und M. P ir a n i ,  Glas 
von G. G e h lh o ff  und M. T h o m a s , die Erden von K . E n d e i l  
und W. S te g e r . Dieser Abschnitt enthält die für den Eisen
hüttenm ann wichtigen Grundlagen der Lehre von den kerami
schen und insbesondere feuerfesten Stoffen. Den Schluß des 
Buches bilden die Faserstoffe von H . M ark  und die elektrischen  
Isolierstoffe von H . S c h e r in g .

W ie schon der Herausgeber betont, ist  es wegen des unüber
sehbaren Umfanges, den die physikalische Stoffkunde heute an
genommen hat, nicht möglich gewesen, alle praktisch wichtigen  
Stoffe und Verfahren gesondert zu behandeln. So fehlen z. B. 
die Brennstoffe und die Schmieröle, auch sonst werden bei einem  
derartigen Unternehmen natürlich immer kleinere W ünsche offen 
bleiben. So wären z. B. in ausführlicheren Zahlentafeln oder 
Schaubildern Zusammenstellungen der Stoffwerte wie spezifische 
Gewichte, spezifische Wärmen, W ärmeleitzahlen, Festigkeiten, 
Schmelz- und Siedepunkte usw., die jetz t nicht allzu häufig im  
T ext zu finden sind, erwünscht, da es sich doch hier um ein Büch 
handelt, in dem man die Stoffwerte neben den Verfahren der

1) Wer die Bücher zu kaufen w ünscht, wende sich an den 
V e r la g  S ta h le is e n  m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.

2) Vgl. St. u. E . 46 (1926) S. 1000/1001.

physikalischen Technologie sucht. Erfreulich für den praktischen 
Ingenieur ist, daß die schaubildlichen Darstellungen m it richtiger, 
für ein bestim m tes Beispiel zutreffender zahlenmäßiger Angabe 
des Abszissen- und Ordinaten-M aßstabes m it den Abmessungen 
angegeben ist. D ie reinen Physiker legen vielfach hierauf weniger 
W ert, wie das physikalische Schrifttum zeigt, weil sie m eist nicht 
zahlenmäßig zu rechnen brauchen und dem zufolge keine oder eine 
um einige Dezimalen falsche Vorstellung von der Größenordnung 
einer Sache ihnen keinen Schaden bringt. Aber selbst im vor
liegenden Falle hätte die Anbringung von jetz t vielfach fehlenden 
Rastern die Ablesefähigkeit der Schaubilder noch gesteigert.

Zusammenfassend ist festzustellen , daß, wie schon die kurze 
Inhaltsangabe zeigt und die Namen der M itarbeiter vermuten 
lassen, das vorliegende Buch ein auf der H öhe der Zeit stehendes 
Lehrbuch des neuen W issenszweiges der physikalischen Stoff
kunde ist. E 3 wird dem großen Leserkreis, dessen Belange es be
rührt, besonders als Nachschlagebuch von erheblichem Nutzen 
sein. ®r.»Qng. Alfred. Schack.

Vereins-Nachrichten.
V erein  d eu tsc h e r  E isen h ü tte n le u te .

Archiv für das Eisenhüttenwesen.

Vor einigen Tagen ist H eft 5 des dritten Jahrganges des als 
Ergänzung zu „ S t a h l  u n d  E i s e n “  dienenden „ A r c h iv s  fü r  
d a s  E i s e n h ü t t e n w e s e n “1) versandt worden. Der Bezugspreis 
des monatlich erscheinenden „ A r c h iv s “ beträgt jährlich postfrei 
50 JIM , für M itglieder des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
20 JIM.. Bestellungen werden an den Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, Postschließfach 664, erbeten.

Der Inhalt des fünften H eftes besteht aus folgenden Einzel
abhandlungen :
Gruppe A . G eo rg  E ic h e n b e r g  in K refeld: E n tn a h m e  von  

S to f f p r o b e n  a u s  d e r  B la s fo r m e n - E b e n e  e in e s  
H o c h o fe n s . Ber. H ochofenaussch. Nr. 108. (6 S.)

Gruppe D. M ic h a e l S t e in s c h lä g e r  in  Ham born: T e m p e 
r a t u r v e r la u f ,  W ä r m e f lu ß  u n d  W ä r m e sp e ic h e r u n g  
in  K o k s o fe n w ä n d e n . M itt. W ärm estelle Nr. 131. (8 S.) 

Gruppe E . W a lth e r  A. R o th  in Braunschweig: B e it r ä g e  zur 
T h e r m o c h e m ie  d e s  E is e n s ,  M a n g a n s  u n d  N ic k e ls .  
Ber. Chem.-Aussch. Nr. 68. (8 S.)

Dr. phil. P a u l  K l in g e r  in Essen und $tpI.=3iTtg. H e r b e r t  
F u c k e  in Freiberg (Sa.): D ie  m a g n e t is c h e  S c h n e l lb e 
s t im m u n g  d e s  K o h le n s t o f f s  im  S ta h l  m it  d e m K a r b o -  
m e te r  v o n  M a lm b erg . Ber. Chem.-Aussch. Nr. 69. (6 S.)

C arl C a r iu s  und E r n s t  H e r m a n n  S c h u lz  in Dortmund: 
U e b e r  d en  R o s tv o r g a n g  g e k u p fe r te n  S ta h le s  an  der 
A tm o s p h ä r e  u n d  in  v e r s c h ie d e n e n  W ä ss e r n . (6 S.)

E. G r e u lic h  in M annheim und G. B e d e s c h i  in Neuhausen: 
T e c h n o lo g is c h e  u n d  m e ta l lo g r a p h is c h e  E ig e n 
s c h a f t e n  e in e s  h o c h le g ie r t e n  C h r o m -N ic k e l-S ta h le s .  
(5 S.)

F r a n z  S a u e r w a ld ,  nach Versuchen von F. F le is c h e r ,  
A. F is c h n ic h  und A. R a d e m a c h e r  in Breslau: U e b e r  d ie  
K a lt -  u n d  W a r m v e r fo r m u n g  v o n  a u s t e n i t i s c h e m  
N ic k e l s t a h l  u n d  T r a n s fo r m a t o r e n e is e n .  (4 S.)

R u d o lf  V o g e l  in G öttingen: U e b e r  d a s  S y s t e m  E ise n -  
P h o s p h o r - K o h le n s t o f f .  (13 S.)

Gruppe F. Oberingenieur O tto  K a sp e r  in  R iesa: U n t e r 
su c h u n g  d er  L e is t u n g  e in e r  W a lz e n s tr a ß e  d u rch  
Z e it s tu d ie n .  Ber. Betriebsw.-Aussch. Nr. 37. (7 S.)

* **
Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachausschüssen 

erschienen:
$tpl.>Qng. T h. S t a s s in e t  in D inslaken: E le k t r i s c h e  G lüh-  

a n la g e n . Ber. W alzw.-Aussch. Nr. 702).
H a n s  W e in l ig  in Völklingen: N e u e  G le i t la g e r fo r m e n  in  

W a lz w e r k e n . Ber. W alzw.-Aussch. Nr. 713).
F e l ix  F e t t w e i s in  Bochum : D ie  B r u c h a r te n  d e s  S ta h le s  

u n d  d ie  B e d e u tu n g  d e s  U e b e r g a n g s g e b ie t e s  der  
K e r b z ä h ig k e i t .  Ber. W erkstoffaussch. Nr. 1571).

U St. u. E. 49 (1929) S. 1540. 2) S t. u. E . 49 (1929) S. 1509/18. 
■>) St. u. E . 49 (1929) S. 1573/9. *) St. u. E . 49 (1929) S. 1621/8.

Gemeinschaftssitzung am Freitag, 29. November 1929,15 Uhr
in D ü s s e l d o r f .  '— E inzelheiten  siehe Heft 46, Seite 1684.


