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bwohl seit dem hervorragenden und inzwischen
O in seiner Art noch nicht wieder Ubertroffenen
Aufsatz von G. Buzek Uber ,,Die Luftmenge und
ihre Bedeutung fur den Bau und Betrieb der Kuppel -
ofen* J funfzehn Jahre hingegangen sind, hat die
sachgemaRe Ueberwachung und betriebswirtschaft-
liche Einstellung der GielRerei-Schachtéfen so geringe
Fortschritte gemacht, daR zustandige
Stellen sich auch heute immer wieder
veranlalit sehen, aufklarend und beratend
einzugreifen.  Der enge Zusammenhang
zwischen Luftmenge und Koksaufwand
einerseits, dem thermischen Wirkungs-
grad, der Schmelzleistung und der Ofen-
temperatur anderseits findet in dem er-
wéhnten Aufsatz von Buzek eine Uberaus
klare Wiirdigung. Dennoch scheint es den
Verfassern, als ob die tiberwiegend aus der
Theorie, insbesondere der Verbrennungs-
lehre abgeleiteten Zahlen und SchluR-
folgerungen einer Bestatigung und Beweis-
fihrung durch Zahlen bedirfen, die im
laufenden Betrieb gewonnen wurden, um
dem Betriebsmann die Bedeutung der
Buzekschen Ueberlegungen noch nach-
dricklicher vor Augen zu fiuhren.

Die Verfasser haben versucht, durch
planméaRlige Grollversuche Zahlen zu
schaffen, die unter Fortlassung alles minder
Wichtigen den Kern der Angelegenheit
treffen sollten.

Die Versuche wurden ausgefihrt in der
GielRerei der Firma Gebr. Sulzer, A.-G.,
in Winterthur, wo auch die physikalischen
und chemischen Prifungen aller in Frage
kommenden Stoffe vorgenommen wurden. Als Ver-
siichsofen diente ein Kuppelofen mit Vorherd, mit
einem Schmelzzonen-Durchmesser von 700 mm. Der
Durchmesser des Ofens erweiterte sich (ber der
Schmelzzone auf 1000 mm. Am Ofen befanden sich
zwei Dusenreihen, im Abstand von 400 mm.

'y St. u.
XXVI. s

E. 30 (1910), S. 353 ff.

Die obere Reihe besaB 8 Disen mit je

75X75 mm Querschnitt, also 8x75x75 = 45000 mm2
Die untere Reihe hatte 4 Disen mit je
110x140 mm Querschnitt, also 4x15400 = 61 600 mm-
Gesamt Blasequerschnitt = 106 600 mm2
Blasequerschnitt 106 600 0.28
Schmelzzonenquerschnitt 384 600 ~ '

o MeRstellerr

Abbildung 1.
mit Anordnung der
stellen.

Versuchsofen
MeR-

Die Gesamtanlage ist aus den Abb. 1 und 2
ersichtlich. Auf der Rickseite des Ofens wurden je
zwei MeBstellen nebeneinander in verschiedenen
Hoéhen eingebaut. Die eine MeRstelle diente jeweils
zur Bestimmung der Temperaturen, die andere zur
Gasentnahme. Das Mauerwerk und der Ofenpanzer
wurden an diesen Stellen durchbohrt, und es wurden
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Abbildung 2. Versuchsofen mit MeBvorrichtungen.

guBeiserne quadratische Diiseneinsatze (75 x 75mm)
eingemauert. Auf der Auflenseite der Diseneinsétze
wurden dieselben Klappverschlisse, wie sie bei den
Windformen Verwendung finden, angebracht. Die
Verschlusse waren notwendig, weil vor Beginn des
Herunterblasens der Schmelzsdule die Mel3gerate
jeweils entfernt wurden und der Ofen nach auflen
hin wieder abgeschlossen sein mufite.

Der Wind wurde durch einen Hochdruck-
Zentrifugalventilator. Bauart Sulzer, ge-
fordert.

_ InHohe der Windform wurde ein Arbeits-
gerUst errichtet, das ermdglichte, alle
Arbeiten an den einzelnen MeRstellen aus-
flhren zu konnen. Auf einem zweiten
Gerist, das besonders fest gebaut war,
wurden die MeRgerate aufgestellt; die Gal-
vanometer wurden auf einem erschitte-
rungsfrei aufgehdngten Tische befestigt.

Die notwendigen Temperaturmessungen
erfolgten mit geeichten Platin-Platinrhodium-Ther
moelementen bzw. mit Wanner-Pyrometern. Die
Gasentnahme geschah zur Verhinderung einer Gas-
zersetzung mittels der in Abb. 3 wiedergegebenen
Vorrichtung.

Die Messung der Windmenge erfolgte durch Stau-
scheibe in Verbindung mit einem Differenzdruck-
schreiber der Firma ,,Hydro“, Apparatebauanstalt

Ausmauerung

Xie wéarmeivirtschaftliche Minstetlun® —

in Dusseldorf. Zur ge-
nauen Eichung wurde der
Mengenmesser mit Stau-
scheibe aus der Anlage her-
ausgenommen und in dem
Versuchsfeld der Venti-
latorenabteilung in einem
langen, der Ofenanlage
entsprechenden Windrohr
eingebaut und mit einer
geeichten Dse verglichen.

Der Wind druck wurde
am Ofen mit einem ge-
wohnlichen Wasserstands-
U-Rohr gemessen.

Die Temperaturen der
Gichtgase wurden mittels
Graphitpyrometer be-
stimmt. Die Messung be-
ruht auf der Ausdehnung
eines Graphitstabes. Zur
Prufungwurden dieseTem-
peraturen mit den Anzei-
gen einesThermoelementes
mit und ohne DurchfluR3-
anordnung verglichen.

Versuchsplan.

Durch voraufgehende
monatelangeBetriebsuber-
wachung des Versuchs-
ofens war festgestellt wor-
den, dafl bei den gewahl-
ten gleichen Gattierungen
die besten Ergebnisse erzielt wurden, wenn der Ofen
mit 7,5 % Satzkoks (entsprechend 9 % Gesamtkoks,
d. h. Satz- + Gattierungstrennkoks + verbranntem
Fullkoks) bei 60 in3 Wind/min betrieben wurde;
es entspricht bei einem Koks mit annahernd 85 % C
diese Windmenge praktisch der theoretischen
(62 m3¥min). Es war nunmehr geplant, die Be-
deutung von Luftmenge und Kokssatz auf die Ver-

anderung samtlicher wichtigen Be-
ety triebszahlen  dadurch  zu  belegen,

zurrtO rsat-Appjra?

Abbildung 3. Vorrichtung zur Gasentnahme an den MeRstellen.

dafl’ bei gleicher Gattierung und gleichem Durchsatz:
1. bei gleichbleibendem Satzkoks von 7,5 %
(= 'v 9 % Gesamtkoks) die eingeblasene Luft-
menge weitest in Richtung Luftmangel und
Luftiberschul? gedndert wurde (Versuchs-
reihe |, Versuche 1—5),
2. bei gleichbleibender Luftmenge von 60 m3min
der Satzkoks weitest, und zwar in den Grenzen
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Zahlentafel 1. Durchschnittliche Gaszusammensetzung.
M eBstelle
Ver- Ver-

suchs- such n i v v Vi
reihe  Nr.  co, 0, co co2 0, co =2 02 Cco co, 0? co co2 (0} co
% % % % % % % % % % % % % % %
i - 18,0 1,0 14,3 0,8 5,9 16,6 2,7 0,8 16,9 0,4 2,2 16,7 — 5,38
2 — 15,1 0,1 17,3 0,5 0,13 18,2 1,5 0,6 17,7 0,2 11 16,9 0,1 6,0
| 3 0,5 18,7 0,4 17,1 1,8 1,6 16,9 1,8 14 17,9 0,6 0,8 17,6 0,1 2,8
4 7.9 11,3 0,4 18,5 0,5 1,6 unbrauchbar 17,4 3,9 1,0 16,7 0,1 5,9
5 — 18,9 0,5 18,3 0,3 0,5 desgl. 158 35 0,7 17,5 02 4.8
6 — 19,2 0,3 17,1 1,2 1,6 17,8 1,5 0,6 17,3 05 0,8 18,1 - 2.4
7 — 16,3 — 15,7 3,7 0,05 11,7 6,9 1,7 18,3 0,1 3,0 16,5 0,1 6,1
11 8 — 17,8 0,1 16,9 0,07 1,6 16,9 0,4 1,8 159 0,04 5.8 15,3 — 7,8
9 — 17,0 0,5 17,7 0,15 1,3 17,2 0,8 1,8 17,2 _ 2.8 14,8 — 92
10 _ 18.4 0,4 16,3 0,2 2,7 16,8 — 3,0 158 3,5 14,5 9,7

bis ungefahr 12,5 %
I, Versuche

von annahernd 6,5 %

gedndert wurde (Versuchsreihe

6- 10).

Begichtung.

Es wurden stets 450 kg Fullkcks mit 135 kg
Kalkstein gesetzt. Die Kalksteinmenge betrug bei
allen Versuchen im Satz 30 % vom Koksgewicht.
Nachdem auch die oberste Schicht des Fullkokses
ohne kiinstliche Windzufuhr bis zur Botglut erhitzt
war, wurde mit dem Setzen des Eisens begonnen,
und zwar enthielt ein Satz Beschickung 500 kg Eisen,
dazu die entsprechende Satzkoks- und Kalkstein-
Menge

Beim Wechseln der Gattierung wurden Zu-
schlage an grobstuckigem Koks gesetzt, um die
Gattierungen merklich voneinander zu trennen und
notwendigenfalls die Fullkoksmenge aufzufrischen.
In den Bilanzen wurden diese Zuschlage jeweils
zum Satzkoks gezéhlt. Ebensogut hétten die Zu-
schlage natirlich zum Fullkoks gezahlt werden

Zahlentafel 2. Durchschnittliche O fentempera-

turen.

9@5 Temperaturen in 0C an den MeR-

jas 2= stellen Bemerkungen
52

N > I 111 v \% \2!
i 1447 1210 863 743 198
2 1327 1183 961 614 145

13 1350 1117 783 704 71 koks.
4 1410 1085 751 464 141
5 1310 1078 775 750 207
6 1330 1277 902 675 180
3 1350 1117 783 704 171 Gleich-
7 1360 1260 862 768 175 bleibende
8 1370 1258 954 749 196 Wind-
9 1380 1355 1235 778 297 1 menge
10 1484 1331 931 796 283

konnen, wie dies auch friher bei manchen im Schrift-
tum veroffentlichten Arbeiten geschehen ist. Teil-
weise verbrennen diese Zuschlage mit dem Satzkoks,
der Best aber dient zur Erganzung des verbrauchten
Fullkokses.

Die Windzufuhr wurde bis zum Beginn des
Abblasens der Schmelzsaule auf gleicher Hohe ge-
halten, bei diesem Punkte aber etwas gedrosselt,
um die Abbrand- und Auswurfziffer zu verringern
und das Ofenfutter zu schonen.

Bei samtlichen Schmelzen wurde mit einem luft-
trockenen Koks guter Beschaffenheit, und zwar
hollandischer Herkunft gearbeitet; der Kalkstein
stammte aus dem Schweizer Jura. Die entsprechen-
den Analysen sind:

Kalkstein:

SiO, Al2a «-Fe,0a CaO MgO Glihverlust S04 P*Os
% % % % % % %
2,02 0,63 03,35 1,44 42,56 Spuren 0,091
Koks:

S Asche  Feuchtigkeit 0
% % % %

1,01 10,49 2,88 85,62

im Laufe jeder Schmelzung wurde die Gattierung
viermal in stets gleichen Anteilmengen am gesamten
Durchsatz gewechselt. Es enthielt fortlaufend:

Si Md

13 %
Gattierung | 1,30 1,26
1 1,82 1,11
11 3,29 0,93
\Y 2,97 0,84

Ermittelte Zahlenwerte.

Die durchschnittliche Gaszusammensetzung an
den einzelnen MeRstellen zeigt Zahlentafel 1. Selbst-
verstandlich lassen die darin aufgenommenen Werte
ebenso wie diejenigen der in Zahlentafel 2 mit-
geteilten entsprechenden Ofentemperaturen keinen
sicheren Schluff auf Uebereinstimmung mit den
Verhaltnissen im Ofeninneren zu, zumal da die grol3en
Temperaturunterschiede zwischen dem niedergehen-
den Koks und dem Eisen im Kuppelofen stets die
Ursache  unzuverldssiger =~ Temperaturmessungen
selbst des Ofenrandes bleiben werden. Wahrend
man z. B. aus der graphischen Darstellung (Abb. 4
und 5) der Oientemperaturen an den MeRstellen
geneigt ware, einen praktisch gleichen Temperatur-
verlauf zu folgern, so deuten doch die Werte der
MeRstelle Il bei den Versuchen 6 bis 10 (Zahlen-
tafel 2) auf eine bestehende Abhé&ngigkeit hin, die
sich mit den Betriebserfahrungen beziglich An-
stieg der Eisentemperaturen mit zunehmendem
Satzkoks hinreichend deckt.

Die Versuchsergebnisse.

Die Ergebnisse der Versuche, wie sie sich aus den
Warmebilanzen und den Ubrigen Betriebszahlen ab-
leiten lieRen, wurden in Zahlentafel 3 zusammen-
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gestellt. Es geht daraus deutlich hervor, dal Koksverbrauch,
Luftmenge, thermischer Wirkungsgrad und Schmelzleistung
innigst miteinander verknipft sind. Am wichtigsten erscheinen
folgende Feststellungen:
1. bei richtig bemessenem Kokssatz sinkt mit zunehmendem
Luftmangel die Ofenleistung sowie die Eisen- und Schlacken-
temperatur, wahrend das Verbrennungsverhéltnis und der

Abbildung 4. Ofentemperaturen bei Versuchsreihe 1.

thermische Wirkungsgrad nur wenig beeinflulRt werden (vgl.
auch Abb. 61,

2. bei richtig bemessener Windmenge, aber zunehmendem
KokslberschuB sinkt ebenfalls die Ofenleistung; gleich-
zeitig aber geht das Verhaltnis von Kohlensaure zu Kohlen-
oxyd im Gichtgas und damit der thermische Wirkungsgrad
erheblich zuriick (Abb. 7).

®tthth | @B m ®

Abbildung 5. Ofentemperaturen bei Versuchsreihe 11.

Steigender Kokssatz gemaR Feststellung 2 scheint auch
die Temperatur von Eisen und Schlacke zu erhéhen; die uner-
klarlichen MeRwerte der Versuche 8 und 9 hindern aber die
Festlegung dieser Beziehung, fur deren Bestehen im {brigen

2) D er thermische Wirkungsgrad wurde ermittelt aus dem Ver-
hdltnis: Wdarmeinhalt des erschmolzenen Eisens/latente Wéarme des
verbrauchten Kokses.
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schaftliche Einstellung des Kuppelofens.

Zahlentafel 4. Zusam mensetzung des
erschmolzenen Eisens.

Mi- * ¢ Graphit Si Mn P S
schung o % % % % %
Versuch 1.
| 1 3,36 2,58 1,10 0,93 0,11 10,080
I 3,43 2,60 1,47 0,88 0,12 0,06
11 3,47 2,73 2,65 0,82 0,15 0,06
v 1 3,49 2,75 2,49 0,63 0,72 0,074
Versuch 2.
| 3,46 2,27 1,12 0,86 0,12 0,090
I 3,49 2,41 1,42 0,88 0,11 0,065
11 3,44 2,89 2,71 0,75 0,81 0,057
v 3,48 2,65 2,61 0,68 0,69 0,070
Versuch 3.
| 3,40 2,44 1,07 0,88 0,14 0,097
I 3,38 2,38 1,34 0,89 0,12 0,079
11 3,38 2,80 2,58 0,79 0,15 0,077
v 1 3,48 2,73 2,58 0,64 0,75 0,057
Versuch 4.
| 3,45 2,50 1,16 0,90 0,14 0,09
11 3,47 2,45 1,40 0,89 0,12 0,10
11 3,42 2,76 2,64 0,84 0,16 0,088
v 3,39 2,68 2,55 0,61 0,77 0,092
Versuch 5.
| 3,41 2,40 1,17 0,79 0,16 0,085
I 3,49 2,39 1,45 0,78 0,15 0,080
11 3,47 2,76 2,73 0,82 0,15 0,062
v 3,45 2,64 2,64 0,61 0,76 0,074
Versuch 6.
| 3,33 2,58 1,05 0,89 0,11 0,086
1 3,36 2,59 1,34 0,79 0,10 0,075
11 3,41 2,83 2,43 0,68 0,22 0,065
v 3,39 2,89 2,38 0,60 0,69 0,060
Versuch 7.
| 3,42 2,39 1,05 0,85 0,14 0,004
11 3,38 2,39 1,47 0,81 0,16 0,070
11 3,48 2,87 2,67 0,85 0,17 0,049
v 3,44 2,60 2,56 0,69 0,75 0,058
Versuch 8.
| 343 245 112 091 | 0,10 0,100
I 3,39 2,40 1,49 0,90 0,10 0,084
11 3,40 2,73 2,61 0,83 j 0,15 0,€59
v fehlt
Versuch 9.
| 3,38 2,69 1,17 0,80 0,13 0,093
I 3,36 2,50 1,47 0,90 0,13 0,104
11 3,46 2,83 2,58 0,79 0,17 0,083
v 3,38 2,70 2,57 | 0,60 0,70 0,084
Versuch 10.
| 3,39 2,45 1,12 0,97 0,10 0,096
1 3,38 2,57 1,40 0,80 0,13 0,107
11 3,51 2,91 2,63 0,78 0,16 0,073
v 3,35 2,73 2,60 0,58 0,73 0,087
auch die Temperaturen der Mefstelle 1l in Zahlen-

tafel 2 sprechend.

3) Vgl. auch die rechnerische Erfassung dieser Tat-
sache durch Osann:Lehrbuch der Eisen- und StahlgieBerei
(Leipzig: Verlag W. Engelmann 1920), S. 119.

Stahl und Eisen. 1021

Zahlentafel 5. Zusam mensetzung der Schlacken.

53| 3 U
¥ ©

> % % % % % % % %
48,2 6,65 3,15 12,25 28,50 0,95 0,09 0,20
48,89 6,73 3,19 12,02 28,07 0,96 0,12 0,28
48,58 6,70 3,21 12,15 27,87 0,85 0,09 0,28
50,70 5,77 3,60 12,90 25,76 0,90 0,08 0,32
49,93 7,33 3,45 12,65 25,16 0,97 0,09 0,26
50,12 7,30 3,40 12,54 25,43 0,96 0,09 0,25
49,10 6,80 3,50 12,25 27,04 0,95 0,10 0,30
48,57 7,11 3,21 12,60 27,56 0,95 0,09 0,32
49,21 6,98 3,16 12,35 26,95 0,95 0,08 0,35
49,15 7,25 3,21 12,45 26,53 0,83 0,09 0,40

Si02 FeO MnO AI203 Cca0 MgO Ps S
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Graphische Darstellung der Versuchs-
Eergebnisse in Reihe 1.

Abbildung 6.

Es ist ferner auffallend, dal? eine Aenderung der
Luftmenge bei richtig bemessenem Kokssatz auf das
Verbrennungsverhéltnis der Gichtgase von geringem
EinflulR ist. Diese Uberraschende Feststellung er-
scheint den Verfassern im Hinblick auf bestehende
Anschauungen Uber die Verbrennlichkeit von Koks
von groRtem Wert. Sie kénnte gewissen, spekula-
tiven Anschauungen Uber die Bedeutung der Ober-
flachenadsorptionsféahigkeit des Kokses fiir Kohlen
saure vielleicht als Stitze dienen.
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Abbildung 7. Graphische Darstellung der

Versuchsergebnisse in Reihe II.
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Die Versuche bestatigen aufs neue, daf3, wie auch
Geilenkirchen jungstsagte, ,,durch die Abmessun-
gen eines Kuppelofens, insbesondere seine lichte Weite,
zwanglaufig das Gewicht des Kokssatzes bestimmt
ist“, und daB ein Ueberschreiten dieses Satzes sich
weit schlimmer auswirkt als ein zeitweiser, auf den
Normalkokssatz bezogener, maRiger Luftmangel.

Die Zahlentafel 3 zeigt ferner, daR mit ab-
nehmendem Kokssatz der thermische Wirkungsgrad
und die Schmelzleistung zunehmen. Eine Nutz-
barmachung dieser Tatsache begegnet oft den Be-
denken, daB mit abnehmendem Satzkoks der Ab-
brand zunehme und man daher nicht mit Koks
sparen solle, da die Kosten fur eine durch Mehr-
oxydation des metallischen Einsatzes erzeugte
Wéarmeeinheit ein Mehrfaches der Kosten einer
Kokswarmeeinheit betragen. Diese Auffassung ist
durchaus zutreffend, wird jedoch zumeist gar zu
angstlich gewertet. Bedenkt man, dal gerade in
den auf dem Ublichen Wege ermittelten Zahlen fir
den Abbrand samtliche Fehlerquellen aus der Wa-
gung, der Analyse, der Oberflachenbeschaffenheit
des metallischen Einsatzes usw. sich vereinigen,
so ergibt sich, daB man bei der Bewertung mit-
geteilter Abbrandzahlen nicht vorsichtig genug sein
kann. Bei der grofRen Affinitat des Siliziums und
des Mangans zum Sauerstoff kann bei gleicher
Gattierung der sogenannte chemische Abbrand weit
zutreffender als Mafistab fir den Gesamtabbrand
gelten als der durch die Wagung ermittelte. Zahlen-
tafel 4 zeigt die Durchschnittsanalysen der er-
schmolzenen Eisensorten bei den einzelnen Ver-
suchen, und zwar unter Bezug auf die vier Gat-
tierungen. Bei einem Vergleich mit den weiter oben
fur die Gattierungen genannten Zahlen des Silizium-
und Mangangehaltes ergibt sich, daR lediglich bei
Versuch 6 mit 6,29 % Satzkoks (7,88 % Gesamtkoks)
ein die Mittelwerte der Ubrigen Versuche merklich
Uberschreitender Abbrand an Silizium und Mangan
zu beobachten ist, d. h. die Grenzen zwischen Uber-
maéaRigem Abbrand und einer Koksverschwendung

Beitrag zur Analyse des Schwinaungcuw.a- j m—

liegen bedeutend weiter auseinander, als zumeist
angenommen wird.  Auch die Zusammensetzung
der Schlacken gemaR Zahlentafel 5 (Mittelwerte aus
je vier Analysen je Schmelzung) geben keinen An-
halt fur die Feststellung einer entschiedenen Ueber-
schreitung des mindest zulassigen Kokssatzes.

Es wurde ferner versucht, einen Zusammenhang
zwischen den mechanischen Eigenschaften des er-
schmolzenen Eisens und dem Satzkoks bzw. der
Luftmenge zu finden. Da eine solche Beziehung
nicht festgestellt werden konnte, wurde von der
Mitteilung der entsprechenden umfangreichen Zah-
lenwerte Abstand genommen.

Zusammenfassung.

An Hand planmaéRiger Schmelzversuche an einem
Kuppelofen Ublicher Bauart wurde gezeigt, dal

1. die Einstellung eines Kuppelofens auf den
besten thermischen Wirkungsgrad erreichbar
ist mit den Ubrigen, bezliglich Schmelzleistung
und Eisentemperaturen an den Ofen gestellten
Anforderungen;

2. in jedem Falle die Folgen einer Koksverschwen-
dung nachteiliger sind als die Folgen eines
mafigen Luftmangels oder geringen Luftiiber-
schusses;

3. die Beflirchtungen, daR Satzkokserniedrigung
erhéhte Abbrandzahlen herbeifiihre, erst bei
Satzkoksmengen unter etwa 7 % Berechtigung
haben.

Ein sinngemé&fer Zusammenhang zwischen der
Gite des erzeugten Eisens und der Fihrung der
Verbrennungsvorgange des Kokses konnte nicht
gefunden werden.

An dieser Stelle sei der A.-G. Gebr. Sulzer,
insbesondere aber Herrn Huttendirektor F Meyer
in Winterthur fur die weitestgehende Unterstitzung
bei der Durchfihrung der vorliegenden Versuche
verbindlichster Dank ausgesprochen.

Beitrag zur Analyse des Schwindungsvorganges von weillem
und grauem GuRBeisen.
Von Peter Bardenheuer und Carl Ebbefeld.

[Mitteilung aus dem Kaiser Wilhelm-Institut fiir Eisenforschung zu Ddusseldorf.]

(Ern, laR von Silizium, Mangan,
des giauen GuBeisens.

(Schluf von

E. EinfluB von Legierungselementen auf die Schwindung
des grauen GuBeisens.

Die Schwindung des grauen GuReisens wird
weiterhin durch den Zusatz von Legierungselementen
beeinfluft, und zwar kommt dieser EinfluR in zwei-
facher Weise zur Wirkung. Wie durch frithere Unter-
suchungen, namentlich durch die Arbeit von W st
und Schitzkowski8), bekannt ist, kann das
Schwindmal? des reinen Eisens durch Fremdkdrper
unmittelbar stark verandert werden; in diesen Fallen
schwindet also die Legierung anders als das reine

Phosphor und Schwefel auf die einzelnen Phasen der Schwindung

Zusammenfassung.)
Seite 834.)

Metall. Beim grauen GuReisen tritt auBerdem noch
eine indirekte Einwirkung der Legierungsbestandteile
auf die Schwindung dadurch ein, dal} dieselben die
Graphitabscheidung entweder begiinstigen oder er-
schweren. Auf den letzten Punkt haben u. a. be-
sonders auch Bauer und Sipp8) in ihrer Arbeit
Uber Schwindung und Lunkerung beim GuReisen
hingewiesen.

Im Zusammenhang mit den Ergebnissen des vor-
hergehenden Abschnitts war es von Bedeutung, den
EinfluR der wichtigsten Beimengungen des GuB-
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Zahlentafel 8. EinfluB des Siliziumgehaltes auf die Schwindung.
1. Versuchsreihe. (Nasse Formen.)
Analyse Schwindung Gies-
Schmelze : tempe-
es.  Graphit Graphit ¢ gep Si Mn P s vor- nach- Aus-
Nr. g P in % des g gesamt periitisch perlitisch dehnung ~ "atur 1
% % Ges.-C % % % % % % % % % oc
22 3,17 2,12 66,9 105 096 0,60 04 008 1380 0377 0870 0,133 1201
27 3,26 2,22 68,2 1,04 0,98 n. b n. b, n b 1364 0,395 0,878 0,091 1195
37 3,29 2,17 66,0 1,12 1,42 n. b. n.b. n. b 1,318 0,260 0,896 0,162 1222
35 3,25 2,25 69,3 1,00 2,15 n. b. n. b n b 1234 0,212 0,932 0,090 1196
23 3,41 2,24 65,8 1,17 206 n. b. n.b n. b 1,185 0,184 0,866 0,135 1150
32 3,04 2,40 79,0 0,64 273 n.b. n.b. n b 1.162 0,273 0,877 0,022 1181
25 2,98 2,04 68,4 0,94 300 n. b. n. b n b 1,175 0,322 0,853 _ 1178
26 3,20 2,60 81,3 0,60 3,12 n. b. n. b n b 1250 0,365 0,885 — 1150
30 2,99 220 73,6 0,79 3,76 n.b. n. b n b 1300 0333 0,967 1211
24 3,07 2,21 72,0 0,86 408 n. b. n. b n b 1318 0,339 0,979 1139
Zahlentafel 9. EinfluR des Siliziumgehaltes auf die Schwindung.
2. Versuchsreihe. (Getrocknete Formen.)
Analyse Schwindung GieR-
Schmelze [ ; tempe-
: Graphit : vor- nach- Aus-
Nr. Cges.  Graphit | Ty e C o€ S Mn P S 9esamb oflitisch perlitisch dehnung  Fatur
% % Ges. C % % % % % % % % % °C
69 3,40 2,15 63,3 1,25 1,26 0,64 n. b. n. b 1,341 0,359 0,982 0,169 1305
86 3,25 2,30 70,9 0,95 209 n. b. n.b. n b 1,220 0,300 0 920 0,057 1232
85 3.23 2,44 75,6 0,79 324 n. b. n.b. n. b 1,163 0,192 0,971 0,054 1212
87 3,15 2,44 77,5 0,71 356 n. b. n.b. n b 1,011 0,123 0,898 0,024 1232

eisens, Silizium, Mangan, Phosphor und Schwefel auf
die einzelnen Phasen der Schwindung kennenzu-
lemen.

l. Silizium. Der EinfluB des Siliziums wurde in

zwei Versuchsreihen ermittelt. Die Legierungen der
ersten Versuchsreihe wurden aus Zylindereisen und
Olprozentigem Ferrosilizium erschmolzen. Die
Schmelzen wurden hoch dber ihren Schmelzpunkt
erhitzt und bis zum GieRBen noch einige Zeit abstehen
gelassen. Gegossen wurde in nasse Formen, die ein
bis zwei Tage zum Trocknen an der Luft gestanden
hatten. Trotzdem infolge des ungleichmaRigen Zu-
standes der GuBformen die Ergebnisse dieser Reihe
nicht einwandfrei sind und manche Unregelmé&Rig-
keiten aufweisen, sind sie doch in Zahlentafel 8 mit-
geteilt. Die zweite Versuchsreihe wurde aus schwedi-
schem Roheisen und Ferrosilizium unter Zugabe von
0,6 % Mn, einem Gehalt, der den normalen Gufieisen-
gattierungen entspricht, erschmolzen. Alle Schmelzen
wurden gleichmaRig auf etwa 1400° erhitzt, eine
halbe Stunde abstehen gelassen und in gut getrock-
nete Formen von Raumtemperatur gegossen. Die
Ergebnisse sind in Zahlentafel 9 sowie in der Kurven-
tafel (Abb. 15 und 16) mitgeteilt. Dieselben lassen
kurz folgendes erkennen:

mindert. Aus Versuchen von P. Goerens1d) ist eben-

falls zu entnehmen, daR Silizium der Gasaufnahme

des geschmolzenen Eisens entgegenwirkt.
2. Ein Zusammenhang der Grof3e der Ausdehnung
mit dem Gesamtgraphitgehalt ist nicht zu erkennen.
Die in der Literatur oft vertretene Anschauung, nach
der die anfangliche Ausdehnung durch die Ausschei-
dung des Graphits erklart wird, kann durch die Ver-
suche nicht als unbedingt erwiesen betrachtet
werden, denn sonst wére eine Zunahme der Aus-
dehnung mit dem Gehalt an Graphit zu erwarten.
3. Die gesamte und die vorperlitische Schwindung
nehmen mit steigendem Siliziumgehalt ab. Dies
findet seine Erklarung in der Wirkung des Siliziums,
die Losungsfahigkeit des Eisens fur Kohlenstoff zu
vermindern und den Zerfall des Eisenkarbids unter
Abscheidung von sekundarem Graphit zu férdern.
Das braucht jedoch nicht unbedingt der Fall zu sein
und héngt in starkem Mafle von den Abkuhlungs-
bedingungen ab, Wie die erste Siliziumreihe zeigt,
bei der die Schmelzen in lufttrockene Sandformen
gegossen werden. Dabei ergab sich eine Verkleine-
rung der Ausdehnung mit steigendem Siliziumgehalt
wie bei den Schmelzen, die in getrocknete Formen
vergossen wurden. Ferner nahmen die gesamte und

1. Die Ausdehnung des grauen GulRReisens nimmﬂie Vorperlitische SChWindUng mit Steigendem Sili-

mit steigendem Siliziumgehalt ab und verschwindet
nahezu bei 3,5 % Si. Diese Tatsache laRt der Ver-
mutung Raum, daB die im Eisen gelosten Gase vom
Silizium gebunden werden, und zwar um so voll-
standiger, je hoher der Siliziumgehalt ist. Die Aus-
dehnung mufRte demnach um so kleiner sein, je ge-
ringer die Menge der bei der Erstarrung frei werden-
den Gase ist. Ferner wird nach der Untersuchung
von Troost und Hautefeuillely) die Léslichkeit
des GuBeisens fur Wasserstoff durch Silizium ver-

ziumgehalt nur unmerklich ab. Dies erklart sich
wie folgt: Mit zunehmendem Siliziumgehalt nimmt
erstens der Gesamtkohlenstoffgehalt ab und zweitens
wird die Abscheidung des Graphits starker. Da nun
der Zerfall des Eisenkarbids bis unterhalb 0,9 % C
bei normaler Abkihlungsgeschwindigkeit verhaltnis-
magig schwierig ist, so kann sich um so weniger
sekundarer Graphit abscheiden, je hoher der Silizium-
gehalt ist. Mit steigendem Siliziumgehalt nimmt aber
die Menge des primaren Graphits zu. Da aber dessen
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Abscheidung die Gesamtschwindung nicht beeinfluf3t
— sie kommt flir den abfallenden Teil der Kurve nicht
in Frage —, anderseits die Abscheidung des sekun-
déaren Graphits die vorperlitische Schwindung ver-
kleinert, so ist in dem Falle eine Abnahme der Ge-
samtschwindung mit steigendem Siliziumgehalt nicht
zu erwarten. Wahrend nach Wust und Schitz-
kowski9) Silizium die Gesamtschwindung des reinen

Abbildung 15. Schwindungskurven von grauem GuReisen

mit verschiedenen Siiziumgehalten.
Eisens vermindert, ist im grauen Eisen also auf diese
Weise unter gewissen GieBbedingungen mit ansteigen-
dem Siliziumgehalt sogar eine Erhéhung der Gesamt-
schwindung mdglich. Das Verhéltnis von primarem
zu sekundarem Graphit ist dabei von entscheidender
Bedeutung.

Beitrdge zur Analyse des Schwindungsvorganges.

45. Jahrg. Nr. 26.

Sandformen von Raumtemperatur gegossen. Die in
Zahlentafel 10 und in der Kurventafel (Abb. 17
und 18) mitgeteilten Ergebnisse besagen (ber den
EinfluR des Mangans auf die Schwindung des grauen
GuReisens folgendes:

1. Die Ausdehnung wird mit zunehmendem Man-
gangehalt vergroRRert. Diese Tatsache 1aRt sich da-
durch erklaren, da Mangan die Aufnahmeféhigkeit
des flissigen GuReisens fiir Gase erhoht, so daf? bei
der Erstarrung um so mehr geldste Gase aus der
Legierung entweichen werden, je mehr Mangan die-
selbe enthélt. Das steht in Einklang mit den Ver-
suchsergebnissen von Troost und Hautefeuille15,
die eine erhebliche VergroRRerung der Ldésungsfahig-
keit des GufReisens fur Wasserstoff durch Mangan
feststellten. Auch nach P. Goerensl4) wird, wie
bereits erwahnt, der Gasgehalt des Thomaseisens
durch den Ferromanganzusatz auf das Mehrfache
des vorher vorhandenen Betrages gesteigert.

2. Die vorperlitische und demnach auch die Ge-
samtschwindung werden mit ansteigendem Mangan-
gehalt erhoht. Diese Erhohung steht hier mit der
Verminderung der Ausscheidung des sekundaren
Graphits in direktem Zusammenhang. Die Kurve
verlauft in dem auf die vorperlitische Schwindung

4. Die nachperlitische Schwindung ist annéhern@ntfallenden Teil mit zunehmendem Mangangehalt

immer steiler und néhert sich dadurch immer mehr

3,20°%0Mn

go-f da 22°/oMn

Abbildung 17. Schwindungskurven von grauem GuReisen mit ver-

konstant und nimmt nur bei hohen Siliziumgehalten
7.0 2,0
7.2
Sfsa/77fSc/tty rufi/ 5
0 0 |7
S
f ATCilrer/ Sdryfnavag
V <%0,S
'I 0,0 .
| Qujirer. Svine7 - etwas  ab, da
unter glnstigen
0.2 Bedingungen
Que/e/mar
g der Zerfall des
fr Eisenkarbids bis
s f 6 J i -
SZlaluTTgrelTattir *lo in den Tempera
turbereich  un-

Abbildung 16. Einfluf des Silizium-
gehaltes auf die Schwindung des
grauen GuReisens.

terhalb des Per-
litpunktes fort-
dauert. Auch
hieraus erhellt wieder, dal es in der Hauptsache
der sekundéare Graphit ist, der eine Aenderung der
Gesamtschwindung hervorruft.
Il. Mangan. Die Legierungen wurden aus
Zylindereisen von nachstehender Analyse
Gesamt-C Graphit Si Mn P S
% % % "% o %
3,37 2,36 1,48 0,61] 0,43 0,077
unter Zusatz steigender Mengen 94prozentigen Ferro-
mangans unter sonst gleichen Bedingungen wie bei
der Siliziumreihe erschmolzen und in getrocknete

schiedenen Mangangehalten.

dem Aussehen der Schwindungskurve des weil3en
Roheisens. Schmelze Nr. 75 mit 3,20 % Mn zeigt
in_der Tat nur 0,12 % Graphit.

3. Die nachperlitische Schwindung ist anndhernd
konstant, solange die Legierungen vollkommen grau
sind. Bei der weil3 erstarrten Schmelze Nr. 75 erreicht
sie einen etwras hoheren Wert, der dem des weil3en
Roheisens entspricht.

Die Ergebnisse dieser Versuchsreihe stehen in
gewissem Widerspruch zu denen von Bauer und
Sipp), die keine Zunahme der Gesamtschwindung
mit zunehmendem Mangangehalt gefunden haben.
AuBerdem stellten sie bei einer Legierung mit 12 %
Mangan ein auffallend tiefes Minimum der Gesamt-
schwindung in H6he von nur 0,5 bis 0,7 % fest, fur
das eine Erklarung nicht gegeben werden kann.

Nach den eigenen Versuchen wird in dieser Reihe
in allen Punkten der Satz bestétigt, dal sémtliche Fak-
toren, welche die Abscheidung des sekundéaren Gra-
phits erschweren, eine Zunahme der vorperlitischen
und damit auch der Gesamtschwindung bewirken.
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Zahlentafel 10. EinfluR des Mangangehaltes auf die Schwindung
|
Analyse Schwindung

f Sraor Gie-
raphit ) oy nach- -

3@5 C ges.  Graphit in % C geb. Si Md P S gesamt perli- perli- Aus- ti::s:

1 cies Ges.- tisch tisch dehnung

% % c % % % % % % % % % "C

73 3.17 1,97 62,2 1,20 1,48 0,61 0,43 0,077 1,225 0,255 0,971 0,062 1305
72 3,17 1,67 52,7 1,50 n. b. 122 n b n b 1,263 0,297 0,966 0,063 1253
74 3,08 1,31 42,5 177 n. b. 263 n.b. n b 1,422 0,427 0,995 0,096 1268
75 3,03 0,12 3,96 291 n. b 320 n b n b 1,628 0,607 1,021 0,120 1326

Zahlentafel 11. EinfluB des Phosphors auf die Schwindung.
Analyse i
g ‘ Sraon Schwindung Giek-
1» Cges. Graph. in % C geb. Si Mn s gesamt VOTPer- nachper- -~ Aus- dDiujg- ter?tﬂﬁ_
® d. Ges.- litisch  litisch dehnung déhnung
% % c % % % i % % % % % % sek

73 3,17 1,97 62,2 1,20 1,48 0,61 0,43 0,077 1,225 0,255 0,971 0,062 335 1305

70 3,03 1,87 61,7 1,16 n. b. n.b. 144 n. b 1,248 0,233 1,015 0,092 503 1253

71 2,89 1,86 64,4 1,03 n. b. n.b. 253 n. b 1203 0,241 0,962 0,087 588 1315

706 2,81 1,42 50,5 1,39 n.b. n b 298 n. b 1,238 0,240 0,999 0,049 605 1289
1. Phosphor. Die Legierungen dieser Ver-Phase, in der diese Abscheidung stattfindet, durch

suchsreine wurden aus Zylindertisen unter Zusatz
von 26,5prozentigem Ferrophosphor erschmolzen
und unter den gleichen Bedingungen wie bei den vor-
hergehenden Reihen vergossen. Die Auswertung der
Ergebnisse ist in Zahlentafel 11 und Abb. 19 und 20

Abbildung 19,

mitgeteilt. [Dar-
aus ergibt sich,
daR bis zu3% P
sowohl die Aus-

dehnung als
auch die vor-
und nachperliti-
sche und die Ge-

samtschwin-
dung praktisch
gleichbleiben.
0. Bauer und
K. Sipp stell-
ten demgegen-
UberinLegierun-
gen mit 0,51 bis
2,16% P eine
starke Abnahme der Gesamtschwindung mit an-
steigendem Phosphorgehalt fest.

Erfahrungsgemal begunstigt Phosphor die Gra-
phitabscheidung, und zwar erstreckt sich dieser
EinfluB wahrscheinlich in der Hauptsache auf die
Abscheidung des primaren Graphits, schon aus dem
Grunde, weil der Temperaturbereich der flissigen

Abbildung 18. EinfluB des Man-
gangehaltes auf die Schwindung
des grauen GufBeisens.

XXV1.4%

Phosphor vergroRert wird. Die Vorgange, die sich in
der flussigen Phase abspielen, kénnen aber auf dem
abfallenden Teil der Schwindungskurve nicht oder
nur unvollkommen zum Ausdruck kommen. Je mehr
Graphit sich aber aus der flissigen Phase direkt ab-

Schwindungskurven von grauem GuReisen
mit verschiedenen Phosphorgehalten.

scheidet, um so weniger Eisenkarbid bleibt in der
festen Phase Ubrig, das unter Volumenvermehrung
zerfallen kann. Ferner halt das terndare Eisenphos-
phideutektikum einen Teil des Kohlenstoffs in einer
Ferm fest, die selbst unter sehr glinstigen Abkuh-
lungsbedingungen nicht zerfallt. Aus diesen Grinden
ware mit zunehmendem Phosphorgehalt mit einer
Abnahme des sekundéren Graphits und dadurch mit
einer VergrofRerung der vorperlitischen Schwindung
zu rechnen. Anderseits nimmt nach F. W st und
G. Schitzkowski die Schwindung des reinen
Eisens mit zunehmendem Phosphorgehalt bis zu
1,7 % P stark ab und bleibt von da ab nahezu kon-
stant. Die Vorgange, die das Schwinden beein-
flussen, werden durch den Phosphorgehalt also nach
verschiedener Richtung hin beeinfluBt, so dal je
nach dem Gehalt an sonstigen Legierungsbestand-
teilen und je nach den gegebenen Versuchsbedingun-
gen der Fall eintreten kann, daR die verschiedenen
Einflusse sich in ihrer Wirkung aufheben.

Ein technisch wichtiger Punkt in der Schwin-
dungskurve phosphorhaltigen Gufeisens ist die Ver-
zogerung bei der Erstarrung des terndren Eisen-
phosphideutektikums. Die quantitative Auswertung

129
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der dabei eintretenden Volumenzunahme nach ihrer
GroRe und Dauer ist zwar nicht moglich, weil wegen
der Temperaturunterschiede zwischen Mitte und
Enden des Versuchsstabes die Erstarrung dieses
Eutektikums mit der des Graphiteutektikums mehr
oder weniger zeitlich zusammenfallt. Die phosphor-
reichen Legierungen lassen in der Schwindungskurve
eine scharfe Trennung zwischen den beiden mit Vo-
lumenvermehrung verbundenen Erstarrungsvorgan-
gen nicht mehr erkennen, dieselben gehen unter teil-
weiser gegenseitiger Ueberdeckung allmahlich inein-
ander Uber. Bei héheren Phosphorgehalten wird die
Schwindung durch die starke Volumenzunahme einer
groReren Menge des terndren Eisenphosphideutekti-
kums ganz aufgehoben, und an den ersten horizon-
talen Teil der Kurve schlieBt sich gleich ein zweiter
an, der dieser Volumenzunahme zuzuordnen ist. Die
Schmelze Nr. 76 mit 2,98 % P weist nach dem ersten
horizontalen Teil der Kurve sogar eine weitere Aus-
dehnung auf. Von technischer Bedeutung ist die
Tatsache, dall mit dem Phosphorgehalt die Zeitdauer
zunimmt, wahrend welcher der Legierung ein groferes
Volumen als das der GuBform zukommt. In Abb. 21
ist in Abhangigkeit vom Phosphorgehalt die Zeit-
dauer aufgezeichnet, wahrend der das Volumen der
Legierung groRer ist als das durch die GuRRform vor-
geschriebene. Diese Dauer nimmt hiernach mit dem

Beitrag zur Analyse des Schmndungsvorganges.
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das GuBstiick unmittelbar nach dem Guf schwinden
und sich sofort von der Kokillenwandung abheben,
so wirde infolge des entstehenden Zwischenraumes
unter Umstanden eine Abschreckwirkung tberhaupt
ausbleiben kénnen. Nach den vorstehenden Ergeb-
nissen aber hat der Phosphorgehalt des Hartgusses
die Eigenschaft, die Oberflache des Gufstiicks
wahrend langerer Zeit gegen die Kokillenwandung an-
zupressen und dadurch eine gute Abschreckwirkung
sicherzustellen.

eisen mit verschiedenen Schwefelgehalten.

V. Schwefel.
Versuchsreihe diente ebenfalls Zylindereisen, zu dem
26prozentiger Ferroschwefel zugegeben wurde. Die

EinfluB des Phos-

phorgehaltes auf die Dauer der Aus-

_ L p
72 e e —
68 —rrfSchwvdury,
R n
fel" o
I repp? r/CSCI7» fip
g,
| %
%
$4*
l« - )
I vIpe~/Sizss77dur'®
0,2 Abbildung 21.
®fus  Tasro dehnung bei
7 2 3
PPospPorgePcriin °lo
. ) Phosphorgehalt zuerst
Abbildung 20. EinfluR des

rasch, dann langsam
zu. Beider Herstellung
von dinnwandigen
GuRstucken, und na-
mentlich auch von
Kunstguf, wird die Legierung also wahrend dieser
Zeit in die feinsten Fugen der Gufiform hineinge-
pref3t, so daR das fertige GuBstiick alle Feinheiten
der Form getreu wiedergibt.

Diese Eigenschaft des Phosphors ist ferner fiir die
Herstellung von Hartgul? sehr bedeutsam und wert-
voll. Die Abschreckwirkung in der Aufllenzone des
GuBstiicks ist um so kréaftiger, je schneller und besser
die Warme durch die Kokille abgeleitet wird. Wurde

Phosphorgehaltes auf die
Schwindung des grauen GuR-

eisens'

der Erstarrung des
grauen GuBeisens.

Abbildung 23. Ein-

fluR des Schwefelge

haltes auf die Schwin-

dung des grauen Guf-
eisens.

Ergebnisse sind aus Zahlentafel 12 und aus Abb. 22
und 23 ersichtlich.

Die Ausdehnung wird durch den Schwefelgehalt
nur wenig beeinfluf3t.

Die vorperlitische und damit die Gesamtschwin-
dung nehmen mit steigendem Schwefelgehalt zu Die
Wirkung des Schwefels beruht &hnlich wie die des
Mangans darauf, dal der Karbidzerfall erschwert
und die dabei stattfindende Volumenzunahme ver-

Als Ausgangsmaterial zu dieser
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Zahlentafel 12. EinfluR des Schwefels auf die Schwindung,
Analyse Schwindung GieR-
Schmelze . -
N C ges. Graphit icr:rﬂipdlets 0 geb. Si Mn P S gesamt  Vor- nac - Aus-  MPe
Geg re perlitisch perlitisch dehnung ~ Fatur
% % : % % % % % % % % % ®c
73 3.10 1,97 62,2 1,20 1,48 061 043 0077 1225 0,255 0,971 0,062 1305
79 3,22 1,88 58,4 1,34 n. b. n. b. n. b. 0,20 1,292 0,282 1,010 0,114 1232 i
78 3.10 133 429 1,77 n.b. . b n. b 031 1484 0472 1020 0096 1278
77 3,09 0,00 — 3,09 n. b. n. b. n. b. 0,39 1,626 0,598 1,028 0,057 1263
rlngert wird. Mit zunehmendem SChWefeIgehalt wird forderlichen Entgasungsdauer und Ausdehnung

der Kurvenverlauf des vorperlitischen Teils der
Schwindungskurve immer steiler und nahert sich der
Kurve des weiBen Eisens; die Schmelze Nr. 77 mit
0,39 % Schwefel ist rein weill erstarrt.

Die nachperlitische Schwindung ist nahezu kon-
stant und néhert sich mit steigendem Schwefelgehalt
den Werten, die bei weiRem Eisen gefunden wurden.

Auch diese Versuchsreihe steht im Widerspruch
zu den Ergebnissen von 0. Bauer und K. Sipp$¥),
die mit steigendem Schwefelgehalt keine Zunahme
der Schwindung festgestellt haben. Hierzu kann nur
wiederholt werden, was zu dem Widerspruch, der
sich bezlglich des Einflusses von Mangan ergeben
hat, gesagt worden ist, daB alle Legierungselemente,
welche die Ausscheidung des sekundaren Graphits
erschweren, eine Zunahme der vorperlitischen und
damit der Gesamtschwindung hervorrufen.

Zusammenfassung.

Die bisher gebrauchlichen Apparate zur Messung
der Schwindung wurden einer kritischen Betrachtung
bezliglich der Zuverlassigkeit der mit ihnen erhal-
tenen Ergebnisse unterworfen.

Durch Abanderung der Einrichtung zur Ueber-
tragung der Langenanderungen des Versuchsstabes
auf das Schwindwerk wurde eine madglichst fehler-
freie Messung der Schwindung und namentlich der
anfénglichen Ausdehnung angestrebt und dadurch
eine genauere Untersuchung des Schwindungsvor-
ganges in seinen einzelnen Phasen ermdglicht.

Die Ergebnisse von Versuchen mit weiRem und
grauem Eisen lassen mit einer gewissen Sicherheit
den Schluf3 zu, daR die anfangliche Ausdehnung in
enger Beziehung zum Gasgehalt der Schmelze steht.
Wahrscheinlich ist die sprunghafte Abnahme der
Gasloslichkeit des Eisens bei der Erstarrung eine
Ursache der Ausdehnung. Ob und inwiefern noch
andere Umstédnde eine Ausdehnung hervorrufen
konnen, konnte mit Sicherheit nicht festgestellt
werden. WeiRes schwedisches Roheisen zeigt eine
um so geringere Ausdehnung, je vollstandiger ihm
im Vakuum die Gase entzogen worden sind. Mangan-
reiches Roheisen, das an der Luft geschmolzen unter
grofRer Ausdehnung erstarrt, zeigt nach kurzer Be-
handlung im Vakuum (berhaupt keine Ausdehnung
mehr. Auf die Unterschiede von Kuppelofeneisen
und aus schwedischem Roheisen und Ferrosilizium
frweh erschmolzenem GuReisen beziglich der er-

wurde hingewiesen.

Der Unterschied in der Schwindung des weifl3en
und grauen Eisens erstreckt sich hauptsachlich auf
den vorperlitischen Teil der Schwindung, in dem der
sekundére Graphit zur Abscheidung kommt; die
nachperlitische Schwindung ist bei grauem und
weiem Eisen praktisch die gleiche.

Durch Regelung der Abkuhlungsverhaltnisse,
z. B. durch Regelung der Temperatur der Form, hat
man es in der Hand, die vorperlitische Schwindung
beliebig zu verkleinern und sie sogar vollstandig auf-
zuheben. Auf die Mdglichkeit einer praktischen Ver-
wertung dieser Feststellung zur Verminderung der
Schwindung und damit auch der Spannungen und
RiBbildung in Gufsticken wurde an Hand von
praktischen Beispielen hingewiesen.

Legierungselemente kénnen”™ sowohl auf das
SchwindmaR des reinen Eisens einwirken als auch
durch ihre Beeinflussung der Abscheidung des
sekundaren Graphits eine weitgehende Aenderung
der Schwindung hervorrufen: Was den letzten Punkt
anbetrifft, so wurde ganz allgemein bestatigt ge-
funden, daR solche Elemente, welche die Abscheidung
des sekundéren Graphits fordern, eine Verminderung,
und solche, die sie erschweren, eine Vergrofierung
der vorperlitischen und damit auch der Gesamt-
schwindung bewirken.

Silizium, das die Schwindung des graphitfreien
Eisens verkleinert, wirkt infolge seiner Beguinstigung
der Graphitbildung auf die Schwindung des grauen
GuReisens in der gleichen Richtung ein.

Mangan hat nicht nur eine Vergréerung der
Schwindung des reinen Eisens, sondern auch eine
solche des grauen Gufeisens zur Folge, da es die
Graphitbildung erschwert.

Phosphor beeinfluBt nach den angewandten Ver-
suchsbedingungen bis zu Gehalten von 3,0 % das
MalR der Schwindung praktisch nicht, obwohl das
SchwindmafRl des kohlenstoffarmen Eisens durch
Phosphorgehalte bis zu 1,7 % stark herabgesetzt
wird. Auf die Bedeutung der durch Phosphor be-
wirkten VergroBerung des Erstarrungsintervalls fir
den Verlauf der Schwindung und damit auch fir die
GieRereipraxis wurde hingewiesen.

Obwohl Schwefel die Schwindung des reinen
Eisens stark ermaBigt, nimmt im grauen Eisen in-
folge der Erschwerung der Graphitabscheidung das
SchwindmaR mit dem Schwefelgehalt stark zu.
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Von A. Heinrichsbauer in Essen.

(Griinde fur den neuen Zusammenschluf des Bergbaus.

aer Beteiligungsziffern.

ie Neubildung des Ruhrkohlensyndikats be-
D weist, dal der Syndikatsgedanke im
Ruhrbergbau doch festen FuB gefalt hat.
Wenn auch an manchen Einzelheiten des alten
und des neuen Vertrages heftige Kritik geliibt wurde
und wird, so ist anderseits aber auch klar, dal an
der Idee des Syndikats doch festgehalten wird.
Bezeichnend ist, dal} auch solche Bergbaugruppen
grundséatzlich fiur die Beibehaltung des Syndikats,
notfalls sogar in Form eines Zwangssyndikats ein-
traten, die bis vor kurzer Zeit noch als nicht gerade
besonders syndikatsfreundlich bekannt waren. Auch
in den Kreisen der Verbraucher und Arbeiter ist
die Notwendigkeit des Festhaltens am Syndikat —
im ausgesprochenen Gegensatz zum friheren Ver-
halten — immer wieder betont worden, und zwar
besonders stark dann, als die Verhandlungen zu
scheitern drohten.

Die Verhandlungen selbst boten in gewissem
Sinne ein Spiegelbild der ganzen Syndikatsge-
schichte.  Schon der westfélische Kohlenausfuhr-
verein, der vor 50 Jahren gegrindet wurde und
der als Vorldufer des Kohlensyndikats anzusehen
ist, hatte eine ebenso wechselvolle wie von heftigen
Meinungsgegensatzen erfillte Geschichte. Die im
Jahre 1893 erfolgte Grindung des Syndikats konnte
erst zustande kommen, nachdem jahrelang zum
Schaden der gesamten Kohlenwirtschaft und der
einzelnen Zechen die scharfsten Wettbewerbskampfe
stattgefunden hatten.  Auch die Verhandlungen
der Friedenszeit bei der jeweiligen Erneuerung der
Syndikatsvertrage verliefen fast nie reibungslos,
obwohl sich das Syndikat in den Jahren vor dem
Kriege immer fester zusammengefligt hatte. Be-
sonders schlimm wurden die Kampfe in der Nach-
kriegszeit. Wahrend der Zwangswirtschaft und der
Inflation und vor allem in den Zeiten schéarfster
Kohlenknappheit ging das Kohlengeschaft beinahe
von selbst; der Wert des Syndikats wurde nach
auBen immer weniger erkennbar. Nach der Mark-
festigung wurde der Kampf um das Syndikat nicht
ruhiger, sondern im Gegenteil sogar noch heftiger.
Der eine Teil der Zechen wollte die Rickkehr des
Syndikats in die straffe Vertragsform der Vorkriegs-
zeit; dadurch sollte die mdéglichst gleichmé&Rige Be-
schéaftigung aller Zechen und die Fernhaltung des
Wettbewerbs erreicht werden. Ein anderer min-
destens ebenso méachtiger Teil der Zechen, vor allem
die mit eigenen Handelsorganisationen, wollte
groRere Freiheit, da sie die Frichte ihrer unter
groRBen geldlichen Opfern und vielen Mihen auf-
gebauten Verkaufseinrichtungen selbst genieRen
und andere nicht an ihnen teilnehmen lassen wollten.
Die Folge waren andauernde mehr oder weniger faule
Kompromisse, durch die dem Syndikat viel von seiner
Monopolstellung genommen wurde. Die Lage wurde
noch dadurch verwickelt, daR friher lediglich die Ge-

Im Vordergriinde der Verhandlungenstehen die Hiittenzechen-
fragen einschl. des Hittenselbstcerbrauchs und die Héandlerfrage,
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deren Losung ausfiihrlich geschildert wird.
Ausblick.J

Neuordnung

gensétze innerhalb der Kohle selbst zur Erdrterung
standen, wahrend im Laufe der letzten Zeit immer
mehr die teilweise abweichenden Belange zwischen
Kohle und Eisen eine Einigung erschwerten. Dal
unter diesen verfahrenen Verhéltnissen auf die Dauer
jeder leiden muBte, trat schon bald immer klarer in
die Erscheinung. Auch diejenigen Gruppen, die sich
stark genug fuhlten, den Kampf allein aufzunehmen
und zu bestehen, sahen ein, daB derartige Versuche
auf jeden Fall sehr kostspielig und in ihrem Ausgang
nicht zu Ubersehen sein wirden. So kam es, dal
schlieBlich die weitaus Uberwiegende Mehrzahl
aller Beteiligten im Innersten wieder syndikats-
freundlicher wurde, wenngleich nach auf’en hin
manchmal zur Durchsetzung bestimmter Forde-
rungen das Gegenteil behauptet wurde. Der Zwang
der wirtschaftlichen Verhéltnisse lieB die Belange
der Gesamtheit einen Sieg davontragen Uber die
Winsche des einzelnen. Das geht schon daraus
hervor, dall der Vorlaufer des jetzigen Syndikats
zu nur 90 % aus freiwillig Beigetretenen bestand,
wahrend 10 % unter scharfstem Widerspruch
zwangsweise beigeschlossen wurden, dafl das neue
Syndikat dagegen den ungefahr restlosen, auf frei-
williger Grundlage erfolgten ZusammenschluR des
Bergbaus darstellt.

Bei dem VertragsneuschluB standen zwei
Fragen im Vordergrund: die Hlttenzechenfrage
in neuer Gestalt und die Handlerfrage. Der
Kampf zwischen Huttenzechen und reinen Zechen,
der schon so oft die Syndikatsverhandlungen er-
schwerte, ist niemals in so scharfer Form ausgetragen
worden wie jetzt. Auch er hat jedoch schlieRlich
zu einem Vergleich gefuhrt, bei dem zwar die reinen
Zechen nicht unerhebliche Besserungen in ihrer
Stellung erreicht haben, bei dem anderseits aber
auch der Uberragenden Stellung der Hittenzechen
im Syndikat, die nun einmal in der wirtschaftlichen
Entwicklung begrundet liegt und die sich nicht um-
biegen 14Rt, Rechnung getragen ist. Schon in fru-
heren Jahren war erkennbar, dal von Konjunktur-
schwankungen im Bergbau vornehmlich die reinen
Zechen betroffen wurden, da die Huttenzechen in
ihrem eigenen Verbrauch immer einen gewissen
Rickhalt hatten. In den wilden Schwankungen
der Nachkriegszeit war diese Erscheinung noch
deutlicher zu beobachten.  Aus diesem Grunde
wurde im Jahre 1922 den reinen Zechen ein gewisser
Absatz in Gestalt der sogenannten Koksklausel
gewahrleistet dergestalt, dal? sich die Huttenzechen
verpflichteten, in Zeiten des Absatzmangels eine
bestimmte Menge Koks von den reinen Zechen zu tiber-
nehmen, um dadurch fur diese die Absatzschwierig-
keiten weniger fuhlbar zu machen. Diese Koks-
klausel mufite damals den reinen Zechen bewilligt
werden, weil sie sonst den Bestimmungen nicht zu-
gestimmt hatten, die in Gestalt von Erleichterungen
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des Erwerbes von Verbrauchsbeteiligungen das
weitere Vordringen der Huttenzechen oder ahnlicher
Gebilde auf vertikaler Grundlage ermdglichten.
Praktische Erfolge hat die Aufnahme der Koks-
klausel aber nicht gehabt, da ihre Durchfihrung
technisch zu verwickelt war, als dall sich ein be-
friedigendes Ergebnis Uberhaupt hatte ergeben
konnen.

Bei den letzten Verhandlungen wollte man die
Hittenzechenfrage grundsatzlich und
grundlegend klaren. Ein ausgleichender Aus-
weg konnte jedoch erst nach unendlichen und
schwierigen Verhandlungen gefunden werden. Zu-
erst hatte man an eine Miteinschrénkung der Ver-
brauchsbeteiligung gedacht, und zwar zu einem
Hundertsatz der jeweils verhéngten Einschréankung
der Verkaufsbeteiligung. Dann tauchte ein Vor-
schlag auf, den reinen Zechen 25 % ihrer Beteiligung
einschrankungsfrei zu belassen. Schlie3lich einigte
man sich dahin, dal3 der H iittenselbstverbrauch
als ein Vorrecht, das sich auf den Eigentumsbegriff
grindet, nach wie vor unangetastet bleibt, daB
aber die Verbrauchsbeteiligung zur Grundlage fir
eine starkere Einschrankung der Verkaufsbeteiligung
der Hittenzechen gemacht wird. Die Huttenzechen
gestanden zu, daB jeweils ihre Verbrauchsbeteili-
gung um 35% der fur die Verkaufsbeteili-
gung verhéangten Einschrankung rechnungs-
maRig verkirzt wird, und daR die so errechneten
Mengen von den Verkaufsbeteiligungen der Hitten-
zechen in Abzug gebracht werden. Die Gesamt-
menge dieser Sondereinschrankung der Hutten-
zechen wird gleichzeitig zur Erhdhung der nach
diesem Verfahren gekiirzten Verkaufsbeteiligungen
samtlicher Mitglieder verwandt, kommt also auch
den Huttenzechen zugute. Fir die reinen Zechen
ergibt sich ein Gewinn von rd. 2 Mill. t. Jede
Hulttenzeche hat ein Wahlrecht, die Verkaufs-
beteiligung erhdht einzuschranken oder vom Syndikat
zuzukaufen.

Im gewissen Zusammenhang mit der Hiitten-
zechenfrage stand auch die Frage nach dem Umfang
des SelbstVerbrauchs. Diese fand auch eine
neue Regelung. Nach 8 7 | 2a des alten Syndikats-
vertrages geniligte zur Begrindung des Selbst-
verbrauchsrechtes ,,die Beteiligung von mindestens
50 % an dem Gesamtunternehmen des angeglieder-
ten bzw. anzugliedernden Verbrauchers“. In be-
sonderen Fallen konnte auch ,.eine Beteiligung von
weniger als 50 %, aber mindestens 35 % als ge-
nugend erklart werden“. Nach § 16 | 2a des neuen
Syndikatsvertrages ist die Beteiligung von minde-
stens 51 % an dem Unternehmen eines Verbrauchers
vorgeschrieben. Freilich bleiben bereits bestehende
Selbstverbrauchsrechte in Kraft, da ohne dieses
Zugestandnis der Syndikatsvertrag wohl nicht im
Wege freier Vereinbarung zustande gekommen ware.

Mindestens dieselben Schwierigkeiten wie der
Fragenbereich der Hittenzechen verursachte die
Losung der Handelsfrage. Die bisherigen Zu-
stande drangten immer starker zu einer Aenderung.
Das Auslandsgeschaft z. B. wurde bisher auf
Kosten samtlicher Zechen bestritten. Das Syndikat
setzte Kampfpreise fest, die mittels der Syndikats-
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umlage Deckung fanden. Die Folgen davon waren in
doppelter Hinsicht nachteilig. Einmal wurden durch
dieses Verfahren auch die Zechen betroffen, die gar
keinen Auslandsabsatz hatten. Das waren vor-
wiegend Unternehmungen, die infolge geringerer
Gite ihrer Kohle ohnedies ungilnstig dastanden.
Auf der anderen Seite hinderte wiederum die not-
wendige Rucksicht auf diese Zechen die Beweglich-
keit des Syndikats in der Preisfestsetzung und
damit die notwendige Verstdrkung des Auslands-
absatzes. Aehnlich unbefriedigend waren auch die
Verhéltnisse im Inlandsgeschaft. Bei dem alten
Rheinisch-Westfalischen Kohlensyndikat bestand
hier eine sehr einfache und straffe Form der Organi-
sation. Kohlenverkaufer war einzig und allein das
Syndikat, das in den verschiedenen Bezirken so-
genannte Syndikatshandelsgesellschaften unterhielt.
Es wurden Richtpreise festgesetzt, auf welche vom
Handel die sogenannte Entschadigung fur den
Handel zugeschlagen wurde. Wéhrend fruher
Syndikatshandelsgesellschaften nur in einzelnen
Gebieten bestanden und in anderen Gebieten der
freie GroBhandel arbeitete, der allerdings vom
Syndikat kaufen mufite, wurde am 1. April 1917
ganz Deutschland mit einem Netz von Syndikats-
handelsgesellschaften Uberzogen. Der gesamte
GroBBhandel wurde monopolisiert. An diesen
Syndikatshandelsgesellschaften waren neben dem
Syndikat auch die in die Gesellschaften hinein-
genommenen Handler geldlich beteiligt. Der Nutzen
aus dem Handelsgeschéaft floR also zu einem nicht
unerheblichen Teil dem am Bergbau selbst unmittel-
bar nicht beteiligten Handel zu. In dem MaRe, wie
sich die Lage des Bergbaues aus den genligend
bekannten Griinden in der Nachkriegszeit mehr und
mehr verschlechterte, tauchte bei den Zechen der
Wunsch auf, den Handelsnutzen ganz in Anspruch
zu nehmen. Die Frage der Handelsorganisation
trat damit mehr als friher in den Vordergrund der
Erorterung. Die ersten einschneidenden Verande-
rungen auf dem Gebiete des Kohlenhandels ergaben
sich nach Beendigung des Ruhrkampfes Anfang
Januar 1924 bei Griindung der als Nachfolgerin
des alten Kohlensyndikats umorganisierten ,,Ruhr-
kohle*, A.-G. Unter Abfindung eines Teils der noch
an den Syndikatshandelsgesellschaften geldlich be-
teiligten juristischen und natirlichen Personen
wurden an den Syndikatshandelsgesellschaften un-
mittelbar diejenigen Zechen beteiligt, die nicht Uber
eigene Handelsorganisationen verfiigten. Daneben
arbeitete gleichberechtigt der Zechenhandel, selbst-
verstandlich zu den Preisen und Bedingungen des
Syndikats. Aber auch aus dieser Regelung ergaben
sich mancherlei MiRhelligkeiten, und ein reibungs-
loses Nebeneinanderarbeiten des Syndikatshandels
und des Zechenhandels war nicht méglich. Deshalb
begann man im August 1924 mit neuen Verhand-
lungen; der neue Syndikatsvertrag sah wieder eine
straffere Zentralisierung des Handels vor, indem der
Zechenhandel gezwungen wurde, seine obenerwahnte
Sonderstellung wieder aufzugeben und den Syndi-
katshandelsgesellschaften beizutreten. Praktisch
blieb diese Regelung aber nur auf dem Papier stehen.
Eine ganze Anzahl der in das Syndikat hineinge-
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zwungenen Zechen beanstandete die RechtmaRig-
keit des neuen Syndikatsvertrages und verkaufte
selbstéandig weiter, woraus dann allerlei Rechts-
streitigkeiten entstanden. Der Zustand wurde un-
haltbar, so dal® bei den neuerlichen Verhandlungen
die Handelsfrage wiederum zur Erdrterung stand.

Die jetzige Regelung der Handelsfrage
ist ein Ausgleich zwischen den Anhangern des Zechen-
und des freien Handels und den Verfechtern der
strengen Syndizierung. Im unbestrittenen Gebiet,
also in den Bezirken der Syndikatshandelsgesell-
schaften Bremen, Magdeburg, Hannover, Kassel,
Hagen, Dortmund, Duisburg, Dusseldorf und Kaéln,
ist der Absatz straff syndiziert unter Einschluf3 aller
Zechen. Hier bleibt dem Syndikat grundsatzlich
die unmittelbare Belieferung der groleren Ver-
braucher Vorbehalten. Der Vertrieb an die ubrigen
Verbraucher geschieht durch die vorstehenden
Syndikatshandelsgesellschaften, teils unmittelbar,
teils durch Vermittlung von Zwischenhandelsfirmen.
Der von den Syndikatshandelsgesellschaften bislang
belieferte Zwischenhandel ist grundsatzlich auch in
Zukunft zu beschaftigen. Im Gebiet der Syndikats-
handelsgesellschaft Miulheim-Ruhr (Kohlenkontor)
UberlaRt diese Handelsgesellschaft Verbraucher mit
einem Steinkohlenjahresbedarf von weniger als
2400 t dem Zwischenhandel (Zechenhandel und
freier Handel). Jedes Mitglied kann innerhalb
sechs Monaten nach AbschluR des Vertrages ver-
langen, daB im Gebiet des Kohlenkontors ein von
ihm benannter Zwischenhéndler Brennstoffe zur
weiteren Verduflerung erhalt. Der Absatz im be-
strittenen Gebiet (das ganze Ausland mit Hamburg
und dem Gebiet Ostlich der Elbe, jedoch auer Berlin
und Magdeburg) erfolgt durch die ,,Ruhrkohle
ausschlieBlich an den Handel (Zwischenhandel und
freier Handel). Ausgenommen sind nur die in einer
besonderen Liste aufgefuhrten und dem Syndikat
vorbehaltenen rd. 100 GroRverbraucher. In Zu-
kunft hat also die hollandische Syndikatshandels-
gesellschaft (die Steenkolen Handelsvereeniging)
den Charakter einer Zechenhandelsgesellschaft, Die
Verkaufsbeteiligungen werden geteilt in solche fir
das bestrittene und fir das unbestrittene Gebiet,
und zwar in der Weise, da bei jedem Mitglied
85 % fur das unbestrittene Gebiet verbleiben,
wahrend 15 % die erstmalige Beteiligungsziffer fur
das bestrittene Gebiet bilden. Die Verkaufsbeteili-
gungen fur das bestrittene Gebiet werden in Beteili-
gungen fir einzelne Sorten oder Sortengruppen
verteilt.

Die Abgrenzung der Verkaufsbeteili-
gungen fir das unbestrittene und das be-
strittene Gebiet erfolgt in der Weise, da der
tatsachliche Gesamtabsatz im bestrittenen Gebiet
in den Halbjahren vor dem 1. April und dem 1. Ok-
tober fur das folgende halbe Jahr als Verkaufs-
beteiligung fur das bestrittene Gebiet gerechnet
wird. Der nach Abzug dieser Mengen verbleibende
Teil ist die Verkaufsbeteiligung fur das unbestrittene
Gebiet. Die Sé&tze von 85 % und von 15 % koénnen
also je nach den Absatzmdglichkeiten im In- und
Auslande wechseln. Die Regelung des Absatz-
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anspruchs im bestrittenen Gebiet wird nach Sorten
oder Sortengruppen vorgenommen, die der Aus-
landsausschu bestimmt. Das Syndikat hat den
Mitgliedern monatlich mitzuteilen, welche Preise
flr die einzelnen Sorten anndhernd der jeweiligen
Marktlage entsprechen. Die Mitglieder haben sich
sofort nach dieser Mitteilung zu erkléren, ob sie
bereit sind, zu diesen Preisen mitzumachen. Lehnen
sie ab oder geben sie keine Erklarung ab, so haben
sie keinen Anspruch auf Beteiligung an den in dem
betreffenden Monat verkauften Mengen. Die Richt-
preise fir das bestrittene Gebiet bestimmt der Aus-
landsausschuf3.  Am Schlufl jedes Monats stellt das
Syndikat fest, welche Durchschnittspreise fir jede
Sortengruppe erzielt sind. Die so errechneten Durch-
schnittspreise sind jedem Mitglied fir die gelieferten
Mengen zu bezahlen.

Leitgedanke dieser Regelung war, be-
sonders die leistungsfahigsten und am gln-
stigsten gelegenen Zechen auf das Auslands-
geschaft hinzulenken. Grundsatz war, dem
freien Handel zwecks Verbreiterung der Absatz-
moglichkeit eine mdglichst weitgehende Be-
tatigung zu gewéhren. Daneben spielte noch die
Erwagung eine Rolle, die Syndikatsumlage und
damit die allgemeinen geldlichen Lasten fir die-
jenigen Zechen zu verringern, die nicht selbst un-
mittelbar am Handel in den umstrittenen Gebieten
beteiligt sind. Aus der jetzt vorgenommenen Zwei-
teilung zwischen Inlands- und Auslandsgeschaft
ergibt sich, dall etwa eintretende Verluste nur von
den Zechen getragen werden sollen, die an den be-
treffenden Geschéften beteiligt waren.  Fir die
anderen Zechen entsteht daraus die Mdoglichkeit
der Verringerung der Syndikatsumlage. Ob sich
daraus auch die Mdglichkeit eines Preisab-
baues fur Kohle ergibt, muf3 jedoch bezweifelt
werden, da die aus den Kampfpreisen zu erklarende
bisherige hohe Syndikatsumlage fiir viele Zechen
derartig hohe Verluste mit sich gebracht hat, dal
es ohne Zweifel Uber kurz oder lang zu Betriebs-
einschrankungen bzw. Kohlenpreisheraufsetzungen
hatte kommen mdissen. Die jetzt kommende Er-
maéaRigung der Syndikatsumlage stellt sich also nicht
als hoéherer Gewinn, sondern nur als Verringerung
friherer Verluste dar.

Neben der Neuordnung der Handelsfrage selbst
ist bei dieser Regelung wichtig, dal sie in gewissem
Umfange eine Abkehr vom bisherigen Grund-
sdtze der gleichmé&RBigen Beschéaftigung
aller Zechen gebracht hat. Auch die friheren
Syndikatsvertrage enthielten zwar eine Bestim-
mung, dal? im Falle der Undurchfuhrbarkeit einer
gleichméRigen Beschaftigung fur Mehrlieferung eine
Abgabe gezahlt und fir Minderlieferung eine Ent-
schadigung verlangt werden kdénne; praktisch wirk-
sam ist diese Bestimmung jedoch nicht geworden,
da an dem Gedanken der gleichmaliigen Beschafti-
gung aller Zechen weitgehend festgehalten wurde.
Der neue Syndikatsvertrag legt nun fest, dall be-
stimmte Entschadigungen gezahlt werden koénnen,
wenn in besonderen Féllen starke Einschrankungen
der Foérderung oder des Verkaufs vorgenommen
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werden. Diese Bestimmung ist besonders berechnet
fur die bisher schon unginstig arbeitenden Zechen
(namentlich die Magerkohlenzechen), die sich in
Zukunft bei der Inanspruchnahme der Entschadi-
gung wahrscheinlich besser stehen werden als bei
voller Aufrechterhaltung des Betriebes, wéhrend
das Syndikat kiinftig auch durch Zahlung hoher
Entschadigungen nicht so stark belastet sein wird
wie durch die ungeheure Mittel verschlingende Geld-
beschaffung fur nicht absetzbare Férderung.

Im Vergleich zu den bisher erwéahnten Punkten
brachten die anderen Neuregelungen verhéltnismaRig
geringe Schwierigkeiten mit sich. Von ihnen sei
zunachst erwéhnt die Neuordnung der Beteili-
gungsziffern. Auch Uber sie fanden langwierige
und langdauernde Aussprachen statt. Schliefilich
erfolgte jedoch auch hier eine Einigung. Zuné&chst
erfahrt die Gesamtbeteiligung eine allgemeine
Erhéhung dadurch, daR fur alle Zechen, die einen
bestimmten Hundertsatz ihrer bisherigen Beteili-
gungsziffer, der etwa bei 90 bis 92 % liegen durfte,
in drei zusammenhéngenden Monaten wahrend der
Zeit von 1910 bis 1922 Uberschritten haben, eine
entsprechende Erhdhung eintritt. Daneben laufen
dann die neuen Beteiligungsziffern fir diejenigen
Zechen, die bisher dem Syndikat noch nicht ange-
horten (beispielsweise Prasident und Herbede so-
wie die in der Entwicklung begriffene Zeche Prinz
Friedrich der Essener Steinkohlenbergwerke).

Auch in der Frage der Vorvertréage, auf die
einige Zechen grofRten Wert legten, konnte schlieBlich
eine Einigung erzielt werden. Im einzelnen darauf
einzugehen, wirde zu weitldufig sein, da mit jeder
der in Betracht kommenden Zechen ein besonderer
Vertrag geschlossen werden muf3te. Ganz allgemein
lalkt sich sagen, dal bei den meisten Zechen die Vor-
vertrage vom Syndikat abgewickelt werden sollen.
Besonders schwierig waren die Verhandlungen mit
der Bergbau-A.-G. Préasident wegen der Abwicklung
des schweizerischen Kohlenlieferungsvertrages. Hier
hat man sich darauf geeinigt, dal? der Vertrag ent-
weder gegen Zahlung einer Summe von 400 000
Schweizer Franken in funf Jahresraten ruhen soll,
oder daf? die Zeche den Vertrag selbst abzuwickeln
hat, wobei sie jedoch an bestimmte Bedingungen
gebunden ist.

SchlieBlich seien noch einige formliche Be-
stimmungen erwahnt. So z. B. ist die Dauer des
Syndikats auf funf Jahre festgelegt worden (bis
zum 31. Marz 1930); zur Kindigung des Vertrages,
also zur Auflésung des Syndikats, bedarf es einer
Dreiviertelmehrheit. Die Vertragsstrafen haben
eine wesentliche Verscharfung erfahren. Flr jede
Tonne Kohle, die unter Umgehung der Vertrags-
bestimmungen verkauft, angeboten oder verbraucht
wird, entfallt eine Vertragsstrafe von 25 M ; als Min-
deststrafe im Einzelfalle ist eine Summe von 3000 M
vorgesehen.

Die kinftige Entwicklung des Syndikats
unter dem neuen Vertrage zu beurteilen, ist
sehr schwer. Es ist nicht ausgeschlossen, daB sich
der Ruhrbergbdu im Auslande bzw. in den um-
strittenen Gebieten einen Teil der friheren Absatz-
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menge wieder erobert, nachdem der freie Handel
mehr zur Mitarbeit herangezogen wird. Auch eine
Belebung des Inlandsmarktes erscheint nicht aus-
geschlossen, da die von vielen, Verbrauchern und
Héandlern bisher gehegten Hoffnungen, sich in einer
syndikatslosen Zeit billig eindecken zu kdnnen,
hinfallig geworden sind. Anderseits ist jedoch nicht
zu vergessen, dal auch der neue Syndikatsvertrag
mancherlei Angriffspunkte enthdlt. So macht es
z. B. die frachtlich glinstige Lage einiger Zechen
mit hoher Kohlengiite in Verbindung mit einer
eigenen Flotte diesen leicht, niedrigere Preise zu
bewilligen, als es unglinstiger gelegenen Zechen
moglich ist. Erfolgen nun derartige billige Liefe-
rungen, und geschieht dann die Verrechnung und
Verteilung des Durchschnittspreises, so sind die
unglnstiger gelegenen Zechen benachteiligt. Es
liegt hier die Gefahr vor, dafl schlieflich der Aus-
landsabsatz in die Hande einiger weniger besonders
leistungsfahiger Werke gelangt. Auch daraus kdnnen
sich Schwierigkeiten ergeben, dal Zechen mit be-
sonders geringen Selbstkosten gegen das Syndikat
den Vorwurf erheben koénnen, dal es mit Preis-
nachlassen in den umstrittenen Gebieten zu sehr
zuruckhalte und dadurch ihren Absatz schmaélere.
Die Zeit muR lehren, ob und welche Schwierigkeiten
aus diesen und &ahnlichen Bestimmungen des Syn-
dikats erwachsen werden.

Der ausschlaggebende Gesichtspunkt ist
naturlich die Entwicklung der Wirtschaft in
der Welt und in Deutschland. Wird sie un-
glnstig, ist gegen sie auch der beste Syndikats-
vertrag machtlos. Gerade der Bergbau geht aber
vermutlich einer glinstigen Konjunktur nicht ent-
gegen, da besonders im Steinkohlenbergbau Ange-
bot und Nachfrage immer weiter auseinanderzu-
gehen scheinen. Waéhrend auf der einen Seite die
vermehrte Verwendung flissiger Brennstoffe, die
starkere Heranziehung der Elektrisierung und der
Wasserkraft, die Verbesserung der Warmewirtschaft,
das allgemeine Daniederliegen der Weltwirtschaft
usw. kohlenverbrauchseinschrankend wirken, tritt
anderseits durch gesteigerte Férderung ein weiteres
Ueberangebot auf den Markt. Es braucht nur daran
erinnert zu werden, da Frankreich, Belgien, Hol-
land usw. ihre Férderung Sténdig steigern, und
dal? die Vereinigten Staaten in den Absatzgebieten,
die bisher der européischen Kohle Vorbehalten
waren, als Wettbewerber auftreten. Leider wird
die Wettbewerbsfahigkeit der deutschen Zechen
durch die unglickliche Frachtenpolitik der Reichs-
bahn stark vermindert. Die bisherigen Zugestand-
nisse der Reichsbahn sind nicht geeignet, grund-
legende Abhilfe zu schaffen. Es muR abgewartet
werden, ob und in welchem Umfange der Welt-
verbrauch an Kohle sich so erhoht, dafl das jetzige
Welt-Ueberangebot wenigstens in etwa ausgeglichen
wird. Dem Syndikat bleibt keine andere Aufgabe,
als im Rahmen der gegebenen wirtschaftlichen Ver-
haltnisse fur groRtmoglichen Absatz der einzelnen
Zechen zu sorgen. Hoffentlich ist es unter dem
neuen Syndikatsvertrag in weitgehendem Mafe
dazu in der Lage.
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Halbstahl1).

In engster Anlehnung an einen friheren Vortrag von
J. Cameron2) wird von einem Verfasser, der ,Vulkan“
zeichnet, ein kurz umrissenes Bild vom hochwertigen
GuBeisen entworfen, fir das in den Vereinigten Staaten
und in England der wenig glicklich gewdahlte Namen
,Halbstahl“ (semi-steel) gebrduchlich ist. U. a. hat auch
Cameron darauf hingewiesen, daR diese Bezeichnung zu
MiBverstandnissen Anlal geben kann, und dal Halbstahl
nichts anderes ist als ein gutes GuReisen mit vielleicht
einem geringeren Kohlenstoffgehalt als gewdhnlich, durch
das aber weder Stahl noch TemperguB ersetzt werden
kann. Das hochwertige GufBeisen besitzt eine wesentlich
héhere Biege-, Zug-, Druck- und Schlagfestigkeit als das
gewdhnliche graue Eisen. Es ist jenem uberlegen bezig-
lich der Elastizitat, Zahigkeit, Widerstand gegen StoB
und Verschleil und 14Bt sich besser bearbeiten und polieren.
Seine guten mechanischen Eigenschaften sind weniger
durch seine chemische Zusammensetzung als vielmehr
durch seinen physikalischen Aufbau bedingt. Die gute
Beschaffenheit dieser GuReisensorte ist in dem feinen
Gefugekorn und in der feinen Verteilung des Graphits
begrindet. Fir die Verfeinerung des Gefligeaufbaus ist
der hohe Zusatz an FluBeisenschrott von ausschlag-
gebender Bedeutung. Die Menge des urspringlich in
der Gattierung vorhandenen Kohlenstoffs ist nach der
dargelegten Ansicht zu gering, als daR der Graphit sich
bei der verhdltnism&Rig niedrigen Temperatur in grob-
blatteriger Form abscheiden kann, und selbst die hinzu-
kommende Menge des im Ofen aufgenommenen Kohlen-

stoffs vermag hierauf einen entscheidenden EinfluR
nicht auszulben.
Fir die Darstellung des hochwertigen GuBeisens

gibt es keine bestimmte Faustregel. Guter Ofengang,
gute Brennstoffe, reiner Schrott sowie genaue Gattierung
sind unerlaRliche Grundbedingungen fur ein hochwertiges
Erzeugnis. Ferner erfordert die Ofenbedienung sehr viel
Sorgfalt, und alles, was in den Ofen gelangt, muB im
richtigen Mengenverhéltnis zueinander stehen. Der Wind
ist dabei am wichtigsten. Hohe Pressung und kleine
Diisen ergeben ein hartes und schwer bearbeitbares Eisen.
Feuchtem Sand gegentber ist der Halbstahl empfindlicher
als gewdhnliches graues Eisen. Die Sandformen sollen so
trocken wie eben mdglich sein.

Ein Nachteil liegt in dem schlechten FlieRen sowie
in der raschen Erstarrung. Dies ist allerdings mehr auf
die einzuhaltende niedrige GiefRtemperatur als auf den
geringen Phosphorgehalt zuriuckzufiihren.

P. Bardenheuer.

Die Graphitbildung in Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.

Kdétard6 Honda und Takejiro M urakam i3) veroffent-
lichen eine umfangreiche Untersuchung, auf Grund deren
sie eine Graphitisierungstheorie aufstellen. Als Versuchs-
material benutzen sie ein von der Yavata lron Factory
geliefertes Roheisen mit 3,75 % C, 0,063 % Si, 0,091 %
Mn, 0,043 % P, 0,01 % S, das sie nach Bedarf mit Gas-
kohle im Graphittiegel auf 4,58 % C aufkohlen. Den
Grad der Graphitisierung bestimmen sie bei gegossenen
Proben durch Abschétzen im Schliffbild, bei gegluhten
Proben durch Messung der Intensitdt der Zementitano-
malie auf Magnetometerkurven.

Im folgenden seien die Hauptversuchsergebnisse kurz
zusammengestellt:

1. Die Graphitisierung ist um so geringer, je hdher
die Ueberhitzungstemperatur ist, je ldnger das Material
auf einer Temperatur oberhalb seines Schmelzpunktes
gehalten, je langsamer die Erhitzung oberhalb 1200°
vorgenommen und je schneller die Abkthlung durch-
gefihrt wird.

2. Durch Abschreckversuche wurde festgestellt, daR
die hauptsdchliche Graphitisierung zwischen 1100 und

m) Metal Ind. 25 (1924), S. 403/5.
2) Foundrv Trade J. 28 (1922), S. 495/9.
3) Science Rep. Tohoku Univ. 10 (1921), S. 273/303.
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1050°, am starksten bei 1100° stattfindet. Bei 1130° ist
sie 0. Je ldnger man ein Material bei 1100° hélt, um so
starker ist die Graphitisierung.

3. Durch Einleiten von Kohlenoxyd, Kohlenséure,
Luft und durch Zugabe von 1% Fe O wird die Graphit-
bildung beglnstigt. Auch hier wird durch ldangeres Halten
auf der jeweiligenUeberhitzungstemperatur im Gebietdes
Schmelzflusses die Graphitbildung verringert, gleichfalls
mit steigender Ueberhitzungstemperatur. Luft und Eisen-
oxydul wirken starker als Kohlenoxyd und Kohlensédure.
Wasserstoff und Stickstoff haben keinen EinfluB auf die
Graphitbildung.

4. Schmelzen
bildung.

5. Ein EinfluR des Ausgangsmaterials — weilles oder
graues GuBeisen — auf die Graphitisierung ist nicht fest-
zustellen.

6. Glihungen normalen GuReisens fithren erst bei
1100° zu betrachtlicher Graphitisierung, Gluhungen von
GuReisen mit Eisenoxydul-Zusatz bereits bei 1000°. Der
Graphit ist dabei blattchenformig.

7. Uebereutektisches Material
Graphitbildung als untereutektisches.

8. Ein in die Schmelze eingefuhrter
beglinstigt die Graphitabscheidung nicht.

Aus diesen Feststellungen ziehen die Verfasser den
SchluB, daR eine Graphitabscheidung aus der Schmelze
nicht angenommen werden kann. Die unter 2 erwdhnten
Abschreckversuche widersprechen einer solchen An-
nahme unmittelbar. Bei Einfihrung eines Kohlenstabes
in die Schmelze mifRte sich infolge Keimwirkung um
den Kohlenstab leicht Graphit abscheiden. Das trat aber
nicht ein. Aehnlich miRte der schon vorhandene Graphit
im umgeschmolzenen grauen GuReisen als Keim wirken.
Auch das wurde nach 5 angeblich nicht beobachtet.
DaR im festen Zustand abgeschiedener Graphit sich blatt-
chenférmig ausscheiden kann, beweisen die durch Mikro-
photos belegten Ergebnisse der unter 6 erwéhnten
Glihungen. SchlieRlich glauben die Verfasser darauf
hinweisen zu missen, daB man auf Grund der durch die
Rontgenographie sichergestellten  Gitterstruktur der
MetallkristaOe nicht mehr gut einen Unterschied machen
konne zwischen im Austenit geléster Kohle und geldstem
Karbid. Wenn die Gitterbesetzung in beiden Féllen ver-
schieden waére, hétte man diese Verschiedenheit des
Austenitgitters rontgenographisch feststellen konnen.
Das ist aber bislang noch nicht gelungen.

Die Verfasser glauben nun auf Grund ihrer experi-
mentellen Ergebnisse und theoretischen Ueberlegungen
die Theorie aufstellen zu konnen, daR die Graphitbildung
ausschlieBlich durch Zerfall des Zementits zu erkldren sei.
Dieser Zementitzerfall lauft aber nicht etwa nach der
einfachen Reaktion

Fe3C = 3 Fe + C, 1)
sondern Kohlenmonoxyd oder -dioxyd spielt dabei die
Rolle eines Katalysators. Ganz klar ist
noch nicht, jedoch glauben die Verfasser mit folgender
Arbeitshypothese die meisten Erscheinungen zwanglos
erklaren zu kénnen: Im geschmolzenen Metall ist stets
etwas Kohlenoxyd gelést. Beim Erstarrungspunkt wird ein
geringer Teil ausgeschieden und zerfdllt nach der Gleichung

im Vakuum verringert die Graphit-

neigt starker zur

Graphitstab

2 CO=Co02+ C. 2)
Das Kohlendioxyd reagiert mitdem Karbid wie folgt:
CO., + Fe3C = 2 CO + 3 Fe. ®3)

Das neugebildete Kohlenmonoxyd setzt sich nach Glei-
chung (2) wieder in Kohlendioxyd um, und der Vorgang
der Graphitisierung geht so stufenweise weiter. Das frei-
gewordene Eisen 16st dann wieder entsprechende Mengen
Zementit und geht so aufgekohlt in den Austenit.

Mit dieser Annahme erkldren sich in der Tat eine
Reihe von Erscheinungen. Da mit steigender Ueber-
hitzungstemperatur die Ldslichkeit von Gasen im Eisen
abnimmt, muR die Graphitbildung in starker Gberhitztem
Material geringer sein als in weniger stark tberhitztem,
wie es in 1 auch gezeigt ist. H&lt man das Material
langere Zeit flussig, so entweicht mehr Gas, als wenn man
unmittelbar abkihlt. Im ersteren Falle muR demnach

derVorgang
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die Graphitisierung geringer sein als im letzteren, was
durch den Versuch bestatigt wird (1). DaB eingeblasene
Luft die Graphitisierung starker befdrdert als Kohlenoxyd
oder Kohlensdure-Gas (3), erkldren die Verfasser durch
Kohlenoxydul-Bildung. Das Kohlenoxydul bleibt langer
in der Schmelze und bildet selbst dann noch Kohlenoxyd,
wenn eingeleitetes Kohlenoxyd langst aus dem fliissigen

Material entwichen ware. Auch die unter 4 bis 8
erwdhnten Erscheinungen finden zwanglos eine Er-
klarung, gleichfalls die Tatsache, daB man héaufig in

Gasblasen Graphitblatter angehduft findet. Die Blattchen-
form des Graphits erklaren die Verfasser durch die An-
nahme, daB der sich ausscheidende Kohlenstoff an die
Kornrénder der zerfallenden Zementitkristalle rickt.
Sie halten die Graphitadern nicht fir homogen, sondern
als aus kleinen Partikeln zusammengesetzt.

Soweit die Verfasser. Der Gedanke, daB die Gra-
phitisierung des GuReisens durch Karbidzerfall erfolgt,
ist nicht neul). Bereits 1906 verlieh W ist2) dem Ge-
danken Ausdruck, daB die Heynsche3) Annahme, es
gebe zwei Systeme, ein stabiles, namlich Eisen—Graphit,
und ein instabiles, n&mlich Eisen—Eisenkarbid, zwar
richtig sei, daB aber normalerweise der Graphit durch
Karbidzerfall entstehe. Dieser Ansicht schlossen sich zu-
nachst P. Goerensd), Portevin6), P. Goerens und Gu-
towski6) an, wobei die Grinde, die fur diese These vor-
gebracht werden, mehr oder weniger dieselben sind, die
auch neuerdings Honda und Murakami anfiihren. Aufer-
dem wird meist besonderer Nachdruck auf die Tatsache
gelegt, daB man durch Abschrecken zu weifem, und nicht
zu grauem GuReisen kommt. Den Zerfallvorgang stellen
sich alle diese Forscher allerdings nach der Reaktion (1)
vor. Die angefihrten Grinde fir die Mdglichkeit und
Wahrscheinlichkeit des Karbidzerfalls sind wohl so ge-
wichtig, daB man die wenigstens teilweise Graphitisierung
auf diesem Wege nicht wird bestreiten kénnen. Das von
Honda und Murakami vorgebrachte Tatsachenmaterial
fur den Verlauf des Vorgangs nach Reaktion (2) und (3)
ist anderseits gleichfalls so tberzeugend, daB man sich
den Karbidzerfall sicherlich so wird vorstellen missen.

Demgegeniber aber zeigte Benedicks7) mit hin-
reichender Deutlichkeit, daR eine Graphitausscheidung
aus der flussigen Schmelze sehr wohl mdéglich ist. Howe8)
schlieBt sich dieser Ansicht an.j Ruer und Goerens9) er-
brachten dann auf thermischem Wege den Nachweis,
daB die Graphitbildung aus der Schmelze maglich ist.
Bei einer Nachprifung dieser Arbeit kam P. Goerensl0)
zu dem gleichen Resultat. Die Ergebnisse dieser Arbeiten
wirden in erster Linie eine Kritik an der ablehnenden
Stellungnahme Hondas und Murakamis beziglich der
Keimwirkung bedeuten. Gerade in diesem Punkte ist
die Argumentation der Verfasser fiir ihre Anschauung
etwas schwach, da sie der Deutung ihrer experimentellen
Befunde Zwang antut. Die Verfasser geben in ihren
Tabellen ndmlich selbst an, daB, von einem weiBen Eisen
ausgehend, nach Verflussigung und Erhitzung auf 1300°
bei einer nachfolgenden Abkihlung keine Graphitisierung
eintritt, von einem grauen GuReisen ausgehend dagegen
unter gleichen Umstanden zu % bis 3/6. Das dirfte immer-
hin auf die Wirkung von Keimen hinweisen.

Ein weiterer gewichtiger Einwand laBt sich noch
erheben. Die Versuche wurden mit einer reinen Eisen-
Kohlenstoff-Legierung unternommen, ohne einen Si-
Gehalt von nennenswerter GroBe. Bekanntlich erleichtert
ein steigender Si-Gehalt die Graphitisierung bedeutend.

J) Leider glauben die Verfasser von der Pflicht ent-
bunden zu sein, ihre Ergebnisse mit denen alterer Arbeiten
systematisch vergleichen zu missen. Das ist gerade bei
ausldandischen Arbeiten fast stets der Fall. D. Ber.

2) Metallurgie 3 (1906), S. 1/13; 6 (1909), S. 512/31.

3) Z. Elektrochem. 10 (1904), S. 491/503.

4) Met.4 (1907), S. 173/85.

* Rev. Met. 4 (1907), S. 993/1005.
* Met. 511908),S. 137/47.
7) Met. 3(1906), S. 393/5; 425/41; 466/76.

8) Met.6 (1909), S. 65/83; 105/27.
9) Ferrum 14 (1916/17), S. 161.
101 St. u E. 45 (1925), S. 137/44.
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Wenn man nun auch in diesem Falle die Graphitbildung
durch Karbidzerfall, der ja durch Si gleichfalls beférdert
wird, annehmen kann, so ist es doch nicht ausgeschlossen,
daB auch die Graphitbildung aus der Schmelze be-
deutend erleichtert wird. Jedenfalls miRten erst Ab-
schreckversuche in dieser Richtung gemacht werden, um
das Problem der Graphitisierung endgiltig zu Idsen.

Die Spekulationen, die die Verfasser tiber die Ldsung
des Kohlenstoffs im A ustenit anstellen, dirften fir das
vorliegende Thema gleichfalls ohne Belang sein, da ja
der Zerfall-Graphit in erster Linie durch Zerfall des freien
Karbids entsteht und erst mittelbar durch Zerfall des
Mischkristalls.

In welcher Form der Kohlenstoff im flissigen
Eisen gel6st ist, darliber 148t sich auch jetzt noch nichts
aussagen. Wenn man ndmlich mit Benedicks die Mdglich-
keit der Graphitausscheidung aus der Schmelze annimmt,
dann bleibt die Schwierigkeit bestehen, wie sich beim
Abschrecken aus Graphit und Eisen so schnell das Karbid
aufbauen soll; nimmt man die Karbidzerfalltheorie als
die allein richtige an, dann lassen sich die von Benedicks.
Ruer und F. Goerens und neuerdings von P. Goerens
mitgeteilten Erscheinungen schwer erkldren.

Das einzig sichere Ergebnis der vorliegenden Arbeit
scheint das zu sein, da, wenn die Graphitbildung durch
Karbidzerfall erfolgt, sie nach Gleichung (2) und (3), und
nicht nach Gleichung (1) verlauft. Bans Jungbluth.

Grundregeln fir die Herstellung fehlerfreien Stahles.

E. Gathmann1l) gibt einige bemerkenswerte Rat-

schldage, wie man fehlerfreien Stahl herstellen soll, ohne
natlrlich den Gegenstand auch nur annahernd zu er-
schépfen.

In erster Linie wird der Stahl selbst sorgfaltig er-
schmolzen werden miussen und mdglichst wenig fremde
Bestandteile enthalten dirfen. Der vorhegende Aufsatz
beschaftigt sich nun nicht mit dem Schmelz-, sondern
hauptsdchlich mit dem GieBvorgang. Dabei muR die
Aufmerksamkeit vor allem darauf gerichtet werden,
Lunker und Seigerungen zu vermeiden. Es ist heute wohl
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Abbildung 1.

Abmessungen einer

kleineren  Kokille

mit weiterem Ende
oben.

allgemein anerkannt,
daB zu diesem Zwecke
eine Blockform, die
sich nach oben ver-
breitert, vorzuziehen
ist, weil dann der
erstarrt und der bis zuletzt
flissig bleibende Teil sich im oberen Blockteil be-
findet Der Verfasser empfiehlt zu diesem Zwecke eine
Kokillenform, wie sie in Abbildung 1 wiedergegeben
ist. Man sieht, daB die Blockwand unten starker ist als
oben, damit der Erstarrungsvorgang in der eben gekenn-
zeichneten Art gefdrdert wird. Besonders bei hohen
Blocken muf der Stahl zur Vermeidung von sekundarem
und priméarem Lunker unten viel rascher erstarren als
oben. Das Warmeaufnahmevermégen im unteren B.ock-
teil im Verhéltnis zur Stahlmenee soll sechsmal so groR

i"TransTAm. Soc. Steel Treat. 5 (1924), S. 158/69.

Stahl von unten aus
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sein wie im oberen Blockteil; aus den Ausfiihrungen des
Verfassers ist aber leider nicht zu entnehmen, wie er zu
diesen Zahlen kommt. Starke Kokillen sind auch deshalb
vorzuziehen, weil sie rasch eine verhéltnismaRig starke
Haut erstarrenden Stahles bilden, die dem ferrostatischen
Druck standhalt, was bei schwacher Haut oft nicht der
Fall ist.

Das Aufgeben von Graphit und anderen Kohlenstoff
enthaltenden Stoffen nach dem GieBen in die Kokille zur
Erschwerung der Warmeableitung wird wegen der Koh-
lungsgefahr verworfen. Die warmen Hauben werden in
der Form, wie sie aus der Abbildung ersichtlich ist, ge-
braucht und aufgegeben, wenn die Kokille anndhernd
voll ist. Nach dem Aufgeben der warmen Hauben wird
vorteilhaft noch etwas nachgegossen. Bei groRen Bldcken
wird die warme Haube schon vor Beginn des GielRens
aufgesetzt, weil es sonst schwierig ist, das Giefen zu hand-
haben.

Die Folgen der Transkristallisation sind am un-
angenehmsten bei Quadratblécken, weil sich in den Dia-
gonalen ausgesprochene schwache Flachen bilden. Man
vermindert diesen EinfluB durch Ausbildung des Block-
querschnittes als Vieleck, wobei die Vieleck-Seiten nach
innen gekrimmt sind.

Die Gietemperatur soll so niedrig sein, daB eben noch
die Erzielung einer guten Blockoberflaiche mdglich ist.
Selbstverstandlich mufl alles vermieden werden, um das
Héngenbleiben der sich abkihlenden und zusammen-
ziehenden Blocke an den Formen zu vermeiden, weil dies
Bisse zur Folge haben kann.

Es gelang dem Verfasser, bei kleineren Blécken ein
Ausbringen von 85 bis 90 %, bei groBen 80 bis 85 % zu
erzielen.

Zum Schlisse bemerkt der Verfasser mit Recht, daRl
wir erst im Anfange unserer Erkenntnisse uUber den Er-
starrungsvorgang in Bldcken stehen. F. Rapatz.

Guterumschlagverkehrswoche.

Der Verein deutscher Ingenieure beabsichtigt, die
technischen Fragen des Glterumschlages in einer Tagung
in Dusseldorf und Kéln vom 20. bis 26. September 1925
zu behandeln. Berichte fithrender Persdnlichkeiten sollen
eine verstandnisvolle Zusammenarbeit zur Auswertung
technischer Méglichkeiten aller an dem Guterumschlag-
verkehr beteiligten Kreise der Eisenbahnen, StraBen-
und Kleinbahnen, der Schiffahrt und des Kraftverkehrs
anbahnen und auch den Verbrauchern ebenso wie der
staatlichen und kommunalen Verwaltung die groBe Be-
deutung einer Steigerung der Wirtschaftlichkeit im Giuter-
umschlagverkehr nahelegen.
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American Foundrymen’s Association.

(28. Hauptversammlung vom 13. bis 16. Oktober 1924. —
SchluB von Seite 847.)

In einem Bericht uber
Die Anwendung verschiedener Sandprifverfahren

erwahntH.W. D ietert, Detroit, zunachstdievom amerika-
nischen Formsand-AusschuR empfohlene Dotvsche Pri-
fungsmaschinel) zur Bestimmung der Zugfestigkeit (Kohé&-
sion) von Formsanden, die es ermdglicht, die Bindefestigkeit
in Prozenten auszudricken und so allgemein vergleich-
bar zu machen. Fir viele Zwecke spielt aber die Druck-
festigkeit eines Formsandes eine noch wichtigere Rolle
als seine Zugfestigkeit. Eine fir solche Prifung geeignete
Vorrichtung stellt Abb. 1 dar. Die Vorrichtung besteht
aus einem mittels einer Schraube | verschiebbaren Plunger,
der auf den in Oel schwimmenden Kolben J einen Druok
ausiibt. Die zylindrische, in einer besonderen Stampf-
einrichtung hergestellte Sandprobe H ist eingeklemmt
zwischen zwei auf Kugellagern beweglichen Scheiben K,
die eine gleichméRige Druckverteilung bewirken. Der auf
die Probe wirkende Oeldruck ist am Manometer L in Pfund
S. 218.

1) St. u. E. 44 (1924),
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Zahlentafel 1. Ergebnis der Untersuchung des
bemusterten und des gelieferten Sandes.

Lieferant: Zeit:
Versandart: Werk:
Wagen Nr.: Geprift von:
Analyse
Probe
Probe ' Lieferung
Durchlassigkeit, Feuch- 21,0 bzw. 22,5 bzw.
tigkeit s 9% % 9IV2 %
Festigkeit und Feuch- 3,01b bzw. 3,4 1b bzw.
tigkeit e 9y2 % 9y2 %
Prozent Binder . 41 39
Durchlédssigkeit der ton-
freien Probe . . . . 20 22
Prozent Ton.. . 9,7 9,6
K alk — —
Wérmeprobe bei 312° . — —
Festigkeitsverlust . 20,0 % 20,7 %
Durchléassigkeitsgewinn 52% 55%
Kdrnungsprobe:
6
12 — _
20 0,5 0,2
40 2,2 0,6
70 12,7 14,9
100 24,9 39,7
150 26,8 22,0
200 9,0 6,7
270 15,0 9,5
> 270 11,5 11,8
Zahlentafel 2. Bericht tGber die Sandunter-

suchung in der Radiatorenabteilung.

Werk: Abteilung : Zeit:
Feuchtigkeit
Haufen Durch- Festigkeit 1
lassigkeit . L
Nr kglcm?2 vorne Mitte ] hinten
1 23,5 0,189 — — —
2 23,5 0,192 6,2 6,7 7,0
3 22,0 0,175 6,3 6,5 6,5
4 24,0 0,175 6,1 6,7 6,4
5 25,0 0.192 6,1 6,4 6,4
6 21,5 0.189 6,4 6,9 6,3
7 20,0 0,203 7,0 6,4 7,0
8 23,0 0,210 6,7 6,2* 6,9
9 20.0 0,217 6,4 6,9 6,4
10 20,0 0,227 7,0 73 7,1
11 18,0 0,227 7,2 7,0 7,1
12 21,5 0,175 6,9 7,0 7,1
13 22,0 0,192 7,1 7,2 7,2
14 21,5 0,203 6,7 6,5 6,9
15 24,0 0,220 6,4 6,4 6,3
16 28,0 0,192 6,0 6,1 6,2
21 27,5 0,192 6,7 6,9 6,5
22 29,0 0,210 6,1 6,1 6.0
23 25,0 0,210 6,0 6,9 6,2
24 25,0 0,210 6,1 6,1 6,2
25 23,0 0,192 6,7 6,1 6,4
26 27,0 0,192 6,1 6,3 6,7
27 25,0 0,182 6,4 5,7 6,0

je Quadratzoll oder in Kilogramm je cm2 abzulesen. Der
Apparat hat den Vorzug grofRer Einfachheit und rascher
Arbeitsmdglichkeit. Falls genigend Proben zur Ver-
fugung stehen, kann leicht je Minute eine nach der anderen
geprift werden.

Die Erhitzungsprobe zur Bestimmung der Lebens-
dauer eines Formsandes ist von sehr erheblicher prak-
tischer Bedeutung. Die allgemeine Wertungsprobe, bei
der eine Sandprobe verschiedenen Warmegraden bis zur
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Sinterung bei 1350° unterworfen wirdl), gibt weniger
Uber die Dauerhaftigkeit des Sandes als Uber seine Eig-
nung fur verschiedene hoch beanspruchte Formen Auf-
schluR. Ein zutreffendes Bild tber die Dauerhaftigkeit
vermag dagegen die Erwédrmung auf geringere Wéarme-
grade in Verbindung mit Festigkeitsproben vor und nach
der Erwdrmung zu geben. Wenn ein wahrend 2 st auf
300° erhitzter Sand uber 80 % seiner urspringlichen
Festigkeit verloren hat — ein der Praxis entnommener
Fall! —, so wird er nicht vielen Gissen standhalten, und
es wird notwendig werden, ihm noch sehr erhebliche
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Wenn die Festigkeits- und Durchlédssigkeitsproben —
beide auf Grund eines vereinbarten Feuchtigkeitsgehaltes
— mit den urspringlichen Mustern so ziemlich Uberein-
stimmen, so wird auch der Bindergehalt und die Kdérnung
stimmen. Man kann darum auf Bestimmung dieser Werte
verzichten. FiUr zurickgewiesene Ladungen wird es sich
aber meist empfehlen, auch die Ubrigen Bestimmungen
vorzunehmen. Zahlentafel 1 zeigt einen ausgefullten Vor-
druck zur Beobachtung der einzelnen Lieferungen.

Zur Beurteilung der Eignung eines Sandes fur ver-
schiedene Abteilungen eines groBen Werkes, eines Werkes,

Mengen Neusand zuzufihren. Manche Sande erleiden  das z. B. GroRguB, LandwirtschaftsguB, Gliederkessel
770
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Abbildung 1. Vorrichtung zur Bestimmung
der Druckfestigkeit.

durch mehrstiindige Erhitzung auf 300° keine nennens-
werten Festigkeitsverluste, wdahrend einige wenige sogar
eine Festigkeitszunahme zeigen. DaB Sande der letzteren
Art nur geringer Zuschibe von Neusand bedirfen und
eine lange Lebensdauer versprechen, hegt auf der Hand.
Es wird eine dankbare Aufgabe sein, hier weiterzugehen
und durch planméaBRige Versuche festzustellen, welche
Art und Hohe der Erwarmung das zuverlassigste Bild
zur Beurteilung der Dauerhaftigkeit gibt. Selbstredend
ist neben der Festigkeit auch die Durchléssigkeit zu be-
stimmen. Dietert bezeichnet einen Sand, der bei zwei-

Abbildung 3.
Volbtiuliger Bericht einer Formsand-Untersuchung.

stuindiger Erwarmung auf 300° 16,2 % Festigkeit und
4,6 % an Durchléassigkeit verloren hat, als einen dauer-
haften Sand. Abb. 2 zeigt die Wirkung verschie-
dener Wéarmegrade auf eine Probe von Zanesville-Sand.
Es gibt Gbrigens auch Sande, die durch die angegebene
Erwérmung an Durchlassigkeit zunehmen.

Die Prifung und Abnahme von Neusand.
Der Einkauf groRerer Sandmengen sollte nur auf Grund
einer groferen durchschnittlichen Probemenge erfolgen.
Der gelieferte Sand darf bei den verschiedenen Proben
keine 20 % (berschreitende Abweichungen aufweisen.

*) Naheres siehe bei Irresberger: Die Formstoffe
der Eisen- und StahlgieBerei (Berlin: Julius Springer
1920), S. 18 ff.
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Abbildung 2.

AWirkung der Erhitzung von Zanesville-Sand.

und Automobilzylinder erzeugt, ist es notig, die Unter-
suchung auch auf den Tongehalt, die Kérnung und die
wahrscheinliche Lebensdauer zu erstrecken, sowie eine
chemische Feststellung des Kalkgehaltes vorzunehmen.
Abb. 3 zeigt einen fir Berichtszwecke dienenden aus-
gefullten Vordruck fur eine vollstandige Untersuchung.
Die Festigkeits- und Durchléssigkeitsschaulinien weisen
aus, bei welcher Feuchtigkeit der Sand sich am besten
bewdahren wird. Im vorliegenden Falle trifft dies bei
11 % Wasser zu, da bei diesem Gehalte beide Kurven
den Hochstwert erreichen.

Fortlaufende Beobachtung und Regelung

des Formsandes im Betriebe.gDie_~United States

Abbildung 4. Ausschuf3niinderung in der Gliederkessel-
abteilung durch Steigerung der_Sanddurchléssigkeit.

Radiator Corporation in Detroit, Michigan, gibt, wie'H.
W. Dietert berichtet, ein Musterbeispiel erfolgreicher
Anwendung von laufenden Formsanduntersuchungen im
Betriebe. Ein Sanduntersuchungslaboratorium ist in-
mitten des GuRwerkes eingerichtet und dem GieRerei-
vorstande unmittelbar unterstellt worden. Als Leiter
des Laboratoriums ist ein strebsamer und aufgeweckter
Former tatig. Die GieBerei ist in zahlreiche, numerierte
Abteilungen gegliedert, deren jede besonders mit Form-
sand versorgt wird.

Die Sandproben werden des Nachts ausgefihrt,
in deren Verlauf die verschiedenen Sandhaufen durch-
geschaufelt, angefeuchtet und, wo ndtig, mit Neusand ver-
sorgt werden. Die Tatigkeit des Sandprifers erstreckt
sich tber folgende Aufgaben:
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1. Feststellung des Feuchtigkeitsgrades eines jeden
Haufens unmittelbar nach der Durchschaufelung, die
mittels eines der sogenannten ,Sandcutters* erfolgt.

2. Einwirkung auf die Anfeuchterleute zur Berich-
tigung zu weit abweichender UnregelmaBigkeiten des
Feuchtigkeitsgehaltes.

3. Bestimmung der Festigkeit und Durchléssigkeit
eines jeden Sandhaufens.

4. Aufzeichnung aller ermittelten Ergebnisse.

' Der Mann hat von jedem Haufen drei Proben zu
entnehmen, und zwar von den beiden Enden und von der
Mitte des Haufens. Diese Proben werden durchgesiebt

Abbildung 5. AusschuBminderung in der Kadiatorenabteilung
nach Einfuhrung der Sanduntersuchung.

und dann einzeln auf den Feuchtigkeitsgrad geprift. Der
Bericht iber die Abteilungen der RadiatorengieBerei ist der
Zahlentafel 2 zu entnehmen. Der Feuchtigkeitsgehalt muB
hier zwischen 6 und 7 % liegen. Der Sand mufB nach-
gearbeitet werden, sobald diese Grenzen uberschritten
werden. Auf die Wetterlage wird insoweit Ricksicht ge-
nommen, als man trachtet, an trockenen Tagen sich
ndher an die 7-%-Grenze und an nassen Tagen an 6 %
zu halten.

Die Reste von den drei Proben eines jeden Haufens
werden zusammen gemischtund die Mischprobe auf Festig-
keit und Durchldssigkeit untersucht. Ein Sandprifer

Abbudung 7.
Verminderung der Porositat durch Festigkeitssteigerung.

vermag in neunstiindiger Schicht die Proben fur 50 Haufen
durchzufihren, das sind 150 Feuchtigkeits-, 50 Festig-
keits- und 50 Durchléassigkeitshestimmungen. Die Be-
richte nach Zahlentafel 2 missen jeden Morgen bei Beginn
der Schicht vorhegen. Auf Grund derselben wird ein Ver-
teilungsplan von Modell- und von neuem Sand zur Ver-
sorgung jeder Abteilung entworfen. Da bekannt ist,
welche Mischungs- und Feuchtigkeitsverhdltnisse groRte
Durchléssigkeit und Festigkeit ergeben, und da sich die
Beschaffenheit der Haufen von heute auf morgen nicht
sehr erheblich, sondern nur ganz allméhlich &ndert, héalt
es nicht schwer, die vorgeschriebenen Werte einzuhalten.

Die durch derart geordnete Sandverhéltnisse er-
reichten Vorteile lassen sich am eindringlichsten durch
Schaubilder zeigen. In der Abteilung fir Gliederkessel
war der Sand vor Einfihrung des regelméaRigen Unter-
suchungsverfahrens nicht offen genug. Infolge Vermin-
derung seines Tongehaltes durch Zusatz eines Sandes
von groBer Durchlassigkeit wurde die Festigkeit ver-
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mindert und der Sand fur den vorliegenden Zweck gut
geeignet gemacht. Der zur Luftigermachung zuzusetzende
Sand mufR stets auf seine eigene Durchléssigkeit unter-
sucht werden. Nur auf diese kommt es an, nicht aber
auf sein groberes oder feineres Korn. Ein feiner Sand kann
sich unter Umstanden viel besser als Luftigmacher eignen
als eingrdberer.

S Abb. 4 veranschaulicht
wahrend anderthalb Monaten. Im ersten halben Monat
betrug die durchschnittliche Durchléssigkeitsziffer 31;
nach ihrer Steigerung auf 43 sank die AusschuBziffer ganz
erheblich. Es wurde aber nicht nur die AusschuBziffer

den AusschuBlprozentsatz

Abbildung 6.
AussehuBsteigerung infolge zu groRer Durchlassigkeit.

verbessert, die Abglsse fielen sauberer aus, eswurde weniger
Neusand verbraucht, und Gewichtsiuberschreitungen
wurden vermieden, da das Eisen regelméRBiger auslief.
Auch die RadiatorengieRerei erzielte ahnliche Besserungen,
wie Abb. 5 dartut.

DaR auch allzu groBe Durchldssigkeit schadlich
wirken kann, zeigt die Abb. 6, wonach der Ausschuf3 an
Radiatorgliedern mit steigender Durchlassigkeit ganz be-
trachtlich zunahm. Die Abgisse wurden infolge wegge-
schwemmter Sandteilchen in erheblichem Umfange poros.
Die Ursache lag in unzureichendem Zusatze von Kohlen-
staub. Nach entsprechender Steigerung desselben sank
die Durchléassigkeitsziffer ganz betrachtlich, und mit ihr
ging auch die AusschuBziffer auf ein ertragliches MaR
zuriick.

Auch zu geringe Festigkeit des Sandes kann geféhr-
lich werden, wie die Abb. 7 dartut. Mit steigender Festig-
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Abbildung 8
Unabhangigkeit der Blasenbildung von der Durchléssigkeit.

keit nahm der Ausschuf infolge von Porositdten ganz
erheblich ab. Wahrend er bei etwa 0,063 bis 0,09 kg/cm2
Festigkeit zwischen 2 und 3 % betrug, sank er bei Steige-
rung derselben auf 0,154 kg/cm2 nahezu bis auf 0 herab.

Es wird nicht selten dem Sande so mancher Uebel-
stand zu Unrecht zugeschoben. Dem vermag eine gewissen"
hafte Untersuchung sehr zum Wohle des Ganzen einen
Riegel vorzuschieben. So zeigt die Abb. 8, daR die Ver-
luste durch Blasenbildung (in das Eisen gelangte Gase)
vollig unabhéngig von der Durchléssigkeit des Sandes
waren.

In allen Werken, die eine regelméaRige Sandprifung
einfihrten, hat sich der Betrieb sehr rasch mit diesen
Untersuchungen zurecht gefunden; die Leute lernten die
fur besten GieBerfolg notwendige Beschaffenheit ihres
Formsandes erkennen und vermochten so fir sich und
das Unternehmen wertvolle Erfolge zu erzielen.

C. Irresberger.
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W. J. Corbett, Chicago, sprach lber die

Selbstkostenermittlung in GieBereibetrieben.

Eine zutreffende Selbstkostenermittlung Il4Rt sich
nicht allein durch buchmégBige Aufschreibungen gewinnen.
Solche Aufschreibungen konnen wohl dartun, ob die
GieRerei im grofBen und ganzen mit Gewinn oder Verlust
arbeitet, sie vermdgen aber nicht Mangelhaftigkeiten des
Betriebes oder der Verkaufsstelle aufzudecken. Darauf
aber kommt es sehr betrdchtlich an. Die Verwaltung muR
standig daruber im Bilde sein, ob und welche Abglisse mit
zu hohen Selbstkosten erzeugt werden, beziehentlich ob die
Verkaufspreise in jedem Falle den Selbstkosten lichtig
angepalt sind.

Die Selbstkostenaufstellung hat drei Hauptaufgaben
zu erfullen, sie hat die Grundlagen zur Preisfeststellung
zu schaffen, sie soll der Verwaltung eingehende Beauf-
sichtigung des Betriebes ermdglichen und sie soll bei W ett-
bewerben ernste Verluste verhiten.

Fir die Gesamtheit der GieBereien wird es von grofitem
Werte sein, die Kostenermittlung auf gleicher Grundlage
zu vollziehen. Da dies zur Zeit noch nicht der Fall ist,
kommen vielfach trotz tatsdchlich gleicher Kosten fir
gleichgeartete Abglsse oft sehr weit voneinander ab-
weichende Preisfeststellungen zustande. Solche ab-
weichende Preisabgaben kénnen aber dem gesamten Ge-
werbe zum groRten Schaden gereichen.

Die Zahlentafel 1 zeigt, wie in 8 verschiedenen GielRe-
reien auf Grund genau der gleichen Abgiisse, dem gleichen

Zahlentafel 1. Kosten einzelner Abgisse nach
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Generalunkosten werden prozentual den zusammen-
gezogenen Former- und Kernmacherlohnen zugeschlagen.

Reihe 4: Der Metallwert hangt vom Ausbringen ab.
Die allgemeinen Betriebsunkosten werden gesondert den
Former-, Kernmacher- und Guf3putzerldhnen zugeschlagen.
Die Generalunkosten werden vollstdindig dem Gewichte

zugerechnet.
Reihe 5: GleichmaBiger Eisenpreis ohne Ricksicht
auf das Ausbringen. Betriebs- und Generalunkosten

werden vereinigt den zusammengezogenen Former-, Kern-
macher- und GuRputzerléhnen zugeschlagen.

Reihe 6: Gleichmé&Riger Eisenpreis. Die Generalun-
kosten werden je nach dem allgemeinen Aufwande der
einzelnen Abteilungen diesen zugerechnet.

Reihe 7: GleichméRBiger Eisenpreis. Betriebsunkosten
und Generalunkosten werden nach einem feststehenden
Prozentsdtze ausschlieflich dem Gewichte zugeschlagen.

Reihe 8: Eisenpreis schwankt mit dem Ausbringen.
Betriebs- und Generalunkosten werden der Formerei,
Kernmacherei und Putzerei im Verhéltnis ihrer Arbeits-
Iohne zugeschlagen.

DaB bei solcher Verschiedenheit der Selbstkostener-
mittlungsunterlagen ein allseits gedeihlicher Wettbewerb
ausgeschlossen ist, liegt auf der Hand. Es soll darum im
folgenden untersucht werden, welcher Weg der richtigste
und fir alle Falle am sichersten zum Ziele fiuhrend ist.

Zundchst ist es wichtig, die einzelnen Betriebsabtei-
lungen streng auseinander zu halten, wozu man in einer
StahlgieBerei zu sondern hat: Schmelzerei, Formerei, Kera-

acht verschiedenen Erm ittlungsverfahren.

bA_us.- Unmittelbare Lohne Kosten je Gewichtseinheit nach acht verschiedenen Ermittlungsverfahren

{ i ringen .

Abglisse Gewlcht %9 Formen mKa?:hmeh Putzen 1 2 3 4 5 6 7 8 m;cl:l)ww;flh-
A 2 28 0,05 0,01 0,06 39,5 19,3 28,1 37,7 27,8 33,3 33,4 35,2 31,8
B 4 44 0,03 - 0,04 13,8 14,5 12,9 13,4 14,5 8,4 14,1 13,5 13,1
C 5 47 0,06 — 0,08 19,5 15,6 16,3 19,5 17,2 14,9 18,6 18,2 17,5
D 6 45 0,14 0,02 0,04 23,1 16,3 24,0 22,5 18,7 28,5 21,4 26,6 22,6
E 8 36 0,06 0,02 0,07 15,3 14,6 14,3 14,0 15,6 13,8 16,1 14,6 14,8
F 10 60 0,15 0,06 0,10 21,0 15,9 20,9 21,2 17,7 22,6 19,5 20,4 19,9
G 12 30 0,25 0,06 0,14 26,7 16,5 24,0 24,9 21,6 29,2 24,5 27,5 24,4
H 18 57 0,12 0,10 0,16 15,4 14,9 15,5 15,5 15,0 14,7 16,6 13,5 15,1
| 20 65 0,18 0,02 0,12 12,2 14,9 14,0 13,1 13,3 12,3 13,2 13,3 13,3
J 25 55 0,14 0,02 0,20 11,5 14,2 12,0 11,7 13,2 9,3 12,8 11,4 12,0
K 35 72 0,30 0,09 0,22 12,9 14,5 14,7 13,9 13,6 13,2 13,6 13,2 13,7
L 40 64 0,20 0,08 0,24 10,6 14,1 12,2 . 10,9 12,5 9,6 12,0 10,3 11,5

Ausbringen und der gleichen Former-, Kernmacher- und
GuBputzerlohne weit voneinander abweichende Gesamt-
selbstkosten ermittelt wurden. Die Ziffer fir Ausbringen
bedeutet den Prozentsatz dem Gewichte nach an guten
Abgussen gegentber dem Gewichte des fir sie geschmol-
zenen Eisens. Die Werte der Reihe 1 wur-
den auf folgender Grundlage ermittelt:
Vom Gesamtbetrdge der allgemeinen Be-
triebsunkosten, abgesehen von den Ge-
neralunkosten, werden 40 % den Former-
16hnen und 60 % dem Gewichte der Ab-
gusse zugeschlagen. Die allgemeinen Un-
kosten der Kernmacherei werden den Kem-
macherléhnen, die Generalunkosten prozen-
tual den Formerléhnen zugeschlagen.

Reihe 2: Die Kosten des Eisens oder
Stahls hédngen ebenso wie im Falle 1 vom
Ausbringen ab, auch werden die Former-,
Kernmacher- und Putzerléhne wie im
Falle 1 behandelt. Ein Drittel der General-
unkosten werden den unmittelbaren For-
mer-, Kernmacher- und GuBputzerléhnen,
zwei Drittel dem Gewichte zugeschrieben.
Verwaltungs- und Handelsunkosten fallen
gemeinsam den gesamten Erzeugungsun-
kosten zur Last.

Reihe 3: Die Kosten des Metalles sind
fir alle Abglisse ohne Ricksicht auf deren
verschiedenes Ausbringen gleich. Die all-
gemeinen Betriebsunkosten samt den

macherei, GuBputzerei, Gluherei, Allgemeine Betriebsun-
kosten, Verwaltungsunkosten und Handelsunkosten (Gene-
ralunkosten). Abb.1zeigtdiese Gliederung etwas sinnfalliger.

Die Schmelzkosten umfassen alle Auslagen fir
Roheisen, eigenen und fremden Bruch, Ferromangan,

Abbildung 1. Die Gliederung der Selbstkostenermittlung.
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Berrosilizium und andere Legierungen, fur verschiedene
Rohstoffe, Schmelzerlohne, Brennstoffe, Kraft fir Elektro-
ofen, andere Kraftzufuhren, Hilfsstoffe, Ausbesserungen
und Elektroden.

Formkosten: Former- und Hilfslohne, Aufsicht,
Sand, Hilfsstoffe, Formkasten und Modelle, Ausbesse-
rungen, Brennstoff fiir Trockenzwecke.

Kernmacherei: Kernmacher- und Hilfslohne, Auf-
sicht, Sand, Kernbinder und andere Hilfsstoffe, Aus-
besserungen, Brennstoff zum Trocknen.

Putzerei: Sandstrahlgebldse, Lo6hne wund Sand,
Kosten fir die MeiBelarbeit, Schleiferei, Loéhne und

Schmirgelscheiben, Abstechen der Kopfe, Trichter und
Steiger, Léhne und Werkzeug, Scheuertrommeln, Schwei-
Ben, Lohne und Hilfsstoffe, Krankosten, Geraderichten,
Ausbesserungen, Aufsicht.

G liherei: Arbeit, Brennstoff, Ausbesserungen, Hilfs-
stoffe.

Betriebs-, Verwaltungs- und Handelsun-
kosten: Alle bisher nicht angefiihrten Kosten, insbeson-
dere fur Kraft, Licht und Heizung, groRere, den einzelnen
Abteilungen nicht aufhirdbare Ausbesserungen, Auslagen
fir den Hofbetrieb, Versand, Technisches Biro, Lager-
haltung, Einkauf wund Verkauf, Rechnungsabteilung,
soziale Fursorge und Sicherheitsmalnahmen, Modelltisch-
lerei, Handelsunkosten.

Von groBter Wichtigkeit ist nun die richtige Verteilung
dieser Kosten auf die einzelnen Abgisse. Ohne solche
Verteilung fehlt dem GieBereileiter die Handhabe, seine
Selbstkosten herabzusetzen, wo dies nétig wird, und auf
Lieferung von Waren zu verzichten, deren Herstellung
sich nicht lohnt. Zur Erreichung einer zutreffenden Ver-
teilung sind monatliche Kostenaufstellungen fir die ge-
samte Erzeugung notwendig. Dann ist der EinfluR des
verschiedenen Ausbringens einzelner GuRarten in Rechnung
zu ziehen, denn die Metallkosten fir ein 50 kg schweres
Stlick, das mit 40 kg Eingtissen und Ueberkopfen belastet
ist, sind selbstverstandlich héher als diejenigen eines gleich
schweren Stiickes, das nur 15 kg fur Eingusse und Kopfe
bedingt. Abgesehen von den Auslagen fir den Schmelz-
betrieb hdngen kaum irgendwelche andere Kosten vom
Gewichte des Stiickes ohne Ricksicht auf seine Gestalt ab.
Die Gestalt der Abgilsse und die Kosten der fur sie zu
beschaffenden Einrichtungen beeinflussen in hohem MaRe
die Selbstkosten. Die nach dem Gewicht erfolgende Ver-
teilung der allgemeinen Unkosten gibt, so wichtig sie fir
die allgemeine Selbstkostenermittlung ist, kein zutreffendes
Bild der Selbstkosten irgendeiner bestimmten GuRart
oder eines einzelnen Abgusses. Die Kosten sind darum den
Sticken auf anderer Grundlage zuzuteilen. Die Auslagen
fir ein bestimmtes Stick sind unveradnderlich, voraus-
gesetzt, daB es auf gleiche Weise hergestellt wird; sie sind
auch unabhéngig vom Beschéftigungsgrade, d. h. davon,
ob die GieBerei zu 20 oder zu 90 % ihrer Leistungsfahigkeit
beschéaftigt ist. Man muB darum die allgemeinen

Unkosten auf Grund der Ermittlungen eines
langeren, voll und schwach beschéftigte Ab-
schnitte umfassenden Zeitraumes bewirken.

Nur auf diese Weise wird man zu einer nutzbringenden
Preisbildung gelangen.

Es sind zwei Arten der Auslagen zu unterscheiden:
feststehende und verdnderliche. Verédnderlich sind:
Schmelzkosten, Formerei, Kernmacherei, Putzerei und
Gluherei, samtlich ohne die Kosten der Aufsicht. Alle
tbrigen Unkosten koénnen als feststehend angesehen
werden. Soweit sie es nicht sind, z.B. die Auslagen fir den
Kraftaufwand, ist kaum ein gangbarer Weg zu finden,
um sie folgerichtig gleich den ver&nderlichen Kosten zu
behandeln. Abh. 2 zeigt den EinfluB hdheren und nied-
rigeren Beschaftigungsgrades auf beide Arten der Unkosten.

i Fur die Selbstkostenermittlung von StahlguRstiicken
sind das Versandgewicht, das Gewicht der Einglisse und
Ueberkopfe, die Former-, Kernmacher- und GuRputzer-
16hne festzustellen und die Kosten des Stahls sowie der
allgemeinen Betriebsausgaben und der Verwaltung zu-
treffend zu verteilen.

Der fiur den Stahl festzusetzende Betrag hdngt wesent-
lich vom durchschnittlichen Ausbringen (s. o.) der frag-

Aus Fachvereinen. an.

jaurg. Nr. 26.

lichen GuBware ab. Zur Ermittlung des Ausbringens kann
folgende Gleichung benutzt werden:

. C [100 - (S + L
Prozent Ausbrmgen = [ ——(:-------21, in der C
A f &
das Versandgewicht, S das Gewicht des verspritzten

Stahls auf Grund mehrmonatiger Feststellungen, L das
auf gleiche Weise ermittelte Gewicht des Schmelzverlustes,
A das Bruttogewicht der Abgisse, d. h. das Versandgewicht
einschlieRlich des Gewichtes der Einglisse und Kopfe, und
B das Bruttogewicht der Fehlgiisse (alles in derselben
Gewichtseinheit) bedeuten. In dieser Gleichung sind die
Werte Sund L, da sie mehrmonatigem Durchschnitte ent-
sprechen, feststehend. Angenommen, S sei gleich 3% und
L gleich 10 %, so vereinfacht sich die Gleichung auf:
ProzentAusbrr.ngen = A87 Cy .

Die Kosten des Einsatzmetalls lassen sich, da sowohl
die Einkaufspreise der einzelnen Bestandteile wie ihr Anteil
an jedem Satze bekannt sind, durch einfache Rechnung
feststellen. Zu diesen Kosten je net-Tonne (0,907 kg) sind
die auf eine Tonne entfallenden Schmelzkosten zuzuschla-
gen, wobei wieder mit monatlichen Durchschnittswerten zu
rechnen ist, da die Schmelzkosten je nach dem Beschéfti-
gungsgrade sehr erheblich schwanken. Das Rechnen mit
Durchschnittswerten ist insbesondere bei Elektroofen

Abbildung 2. Peste und veranderliche Auslagen.

wichtig, da bei zeitweise geringer Beanspruchung der Oefen

der Stromverbrauch je Tonne Einsatz ganz bedeutend
anwdchst. Es ergibt sich dann die Gleichung:

Kosten des Stahls 100 M —P (100 — L) n
je 1t guter Abglisse = y

in der M die Kosten des gesamten Einsatzes je 1tin 8.
L die Schmelz- und GieRverluste in Prozenten des Einsatz-
gewichtes, P den Wert der wiedergewonnenen Abfélle
(Eingusse, Steiger usw.) je 1t in $ und Y das Aus-
bringen anguten Abglssenin Prozenten des Einsatzes bedeu-
ten. Betragen die Schmelz- und GieBverluste 10%, so verein-
facht sich die Formel: Metallkosten je 1t guter Ware =

100 M -
Y (Ueber die Ermittlung der Ziffer Y

wird weiter unten berichtet werden.) Angenommen, der
Wert von M betriige 45,39 $, der von P 24,00 $ und
derjenige von L 10%, so betragen die gesamten Metall-

i(osf‘en 23719 b i]4, wonach ohne weiteres eine Zusammen-

stellung nach Zahlentafel 2 angefertigt werden kann.

Die mittelbaren Formereiunkosten hdngen zum Teil
von der GréRe und Gestalt der Modelle, zum Teil vom
Gewicht der Abglsse ab. Sie mussen deshalb sowohl auf
die Formorldhne als auch auf das Gewicht verteilt werden.
Man wird im allgemeinen nicht weit fehlgehen, 60% dieser
Unkosten gleichmaBig nach dem Gewichte zu verteilen
und 40 % den unmittelbaren Formerléhnen zuzuschlagen.
Diese Verteilung wird durch folgendes Beispiel klar: An-
genommen, die gesamten Formerldhne eines bestimmten
Zeitabschnittes  betrigen 120000 $, die mittelbaren
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Zahlentafel 2. Kosten des Stahls je net to guter
W are flir verschiedene Ausbringen.

Kosten des Kosten des
Ausbringen Stahls je net to  Ausbringen  Stahls je net to

guter Ware guter Ware
% S % $
20 143,00 50 71,60
22 132,10 52 69,80
24 123,20 54 68,10
26 115,60 56 66,50
28 109,00 58 65,00
30 103,40 60 63,70
32 98,40 62 62,40
34 94,00 64 61,20
36 90,10 66 60,00
38 86,70 68 59,00
40 83,50 70 58,00
42 . 80,70 72 57,00
44 78,10 74 56,20
46 75,80 76 55,30
48 73,60 78 54,50

Formereiunkosten 200 000 $ und die Gesamterzeugung
an guter Ware 5000 t, so betrdgt der Zuschlag zu den

Formerléhnen 40 % 002"" 000 . 100 = 66,7 % und der
je 1t Stuckgewicht in Ansatz zu bringende Zuschlag
60% von 200 000

5000

Die Leistungen der Kernmacherei stehen durchweg
auRerhalb jeder Beziehung zum Gewichte der Abgisse,
man hat darum die unmittelbaren Kosten ausschlieRlich
den Lohnen zuzuschlagen. Betragen z. B. die Kernmacher-
Iohne wahrend eines Jahres 40 000 $, die Nebenauslagen

70 poglloo

70000 S. so ergibt sich ein Zuschlag von

= 175 %. Da die Tatigkeit der Kernmacherei fir den
gesamten Gielereibetrieb notwendig ist, ist es geboten,
auch den kernlosen Abgussen einen Teil des erwachsenden
mittelbaren Kostenaufwandes zu belasten. Betragen diese
Unkosten beispielsweise 12,00 $ je 1 t guter Abgusse,
so wird man etwa 25 % davon, d.i.3 $je 1t, den kern-
freien Abglssen zuschreiben.

Die allgemeinen Unkosten dirfen den Abglssen
niemals auf Grund der augenblicklichen guten oder schlech-
ten Geschéftslage zugemessen werden; man soll stets mit
Durchschnittszahlen rechnen, die sich auf Grund eines
groBeren, hohen und niedrigen Beschéaftigungsgrad um-
fassenden Zeitraumes ergeben. Abb. 3 veranschaulicht die
Schwankungen dieser Unkosten je 1t bei gutem und bei
schwachem Beschéaftigungsgrade. Wollte man die Ver-
ringerung derselben im ersteren Falle durch Verbilligung
der Preise zur Geltung bringen, so begédbe man sich der
Reserve fir Zeiten geringer Beschéftigung, wéahrend deren
es meist ganz unmaoglich ist, durch Anziehen der Preise die
dann sehr betrachtlich steigenden Unkosten herein-
zubringen.

Die Kosten fur Fehlgisse sollen stets nur den guten
Abgussen, nicht aber der Gesamtheit der guten und
schlechten Abglsse prozentual zugeschlagen werden. Be-
tragt z. B. der Formerlohn fir 1 AbguB 40 ct und werden
von 24 Abgussen 4 Stick Ausschufl, so ergibt sich beim
Zuschlag der AusschuBlohne zur Gesamtheit der Abgusse
nach folgender Zusammenstellung:

Lohn je 1 StlCK e 40,0 ct
Zuschlag fiur 4 Fehlglsse (16,7 % von 40) . 6,7
46,7 ct

ein unmittelbarer Formerlohn von 46,7 ct je Stick,
wéhrend er richtig berechnet, d. h. in Form eines Zu-
schlages zum Lohne fir die guten Abglisse 48 ct betragt
(20 gute Abgiisse zu 40 ct + 4 schlechte Abgisse zu 40 ct
macht zusammen 9,60 $, d. i. - = 48).

Ebenso verhé&lt es sich bezuglich der Zuschldge der
Kernmacherléhne fir Fehlglisse; man hat aber hier auch
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noch einen Zuschlag fiir Kerne, die schon vor ihrer Ver-
wendung zu Bruche gingen, zu beriicksichtigen. Unter der
Annahme, dieser Bruch betrage 10 %, ergibt sieh im obigen
Falle folgende Rechnung:

Kernmacherlohn je 1 StUcK . 10,0 ct
Zuschlag fur Fehlgusse (20 % von 10) . . . 2,0 ,,
Zuschlag fur Kernbruch [10 % von (10 -f-2)] 1,2

Zu berechnender Kernmacherlohn 13,2 ct

Fir Abgusse, die vom Kunden zuriickgesandt werden,
wird kein besonderer Zuschlag zu machen sein, solange die
Zahl der zuriuckgehenden Stiucke einen gewissen Durch-
schnitt, der etwa mit 3 % anzusetzen ware, nicht tber-
schreitet. Die Kosten hierfir kommen bereits in den
Generalunkosten zum Ausdruck und belasten die Ge-
samtheit aller Abglsse. Ricksendungen, die idber den
Durchschnitt wesentlich hinausgehen, sind besonders in
Anrechnung zu bringen, wobei man die in den General-
unkosten bereits zum Ausdruck gebrachte Menge abzieht.
Betragen z. B. die Ricksendungen 8% der Gesamtlieferung
einer bestimmten GuRware, so wird man ihr zur Fest-
stellung dergenauen Selbstkosten (8—3) = 5 % zuschlagen
missen.

Es ist nicht richtig, die gesamten Putzerléhne gleich-
maRig auf alle Abglsse zu verteilen. Wenn der Durch-
schnittslohn in einer StahlguRputzerei 35 $ je t betragt,
so kann sehr leicht die eine GuBart mit 15 $ je t fertig-
gemacht worden sein, wahrend eine andere einen Auf-
wand von 80 $ erforderte. Man wird darum gut tun, hier
mehrere Klassen zu unterscheiden und ihnen entspre-
chende Anteile an den GesamtguRputzkosten zuweisen.

Abbildung 3.
Schwankungen der Selbstkosten je nach dem Beschéftigungsgrad.

Die Gluhkosten lassen sich wohl kaum anders als nach
dem Gewichte auf die Abgusse verteilen.

Ausfihrungsbeispiel.

Auf Grund der Betriebsaufschreibungen steht fest:
3% Verlustan Spritzeisenund 10 % (vom gesetzten Eisen)

87 C
Schmelzverlust, Ausbringen A ~1>(Bedeutung von A, B und

C siehe vorhergehende Ausfihrungen), Gesamtkosten des
Einsatzes je t 45,39 $, Wert der wiedergewonnenen Ab-
2379

falle 24 $, Stahlkosten je 1t guter Ware y ~ + 24

(Bedeutung von Y s. 0.), Allgemeine Formereiunkosten
24 $ je 1t guter GuR mehr einem Betrage von 66,7 %
der Formerlohne, Allgemeine Kernmachereiunkosten
175 % der Kernmacherlohne, Generalunkosten 625 %
der Formerlohne, mindestens aber 60 $ je t guter Ware,
durchschnittliche Riucksendungen 3 % der Lieferungen,

10 % Kernbruch.

Versandgewicht eines Abgusses . 25 kg
Gewicht seiner Steiger, Einglisse usw. ... 10 ,,
Zahl der hergestellten guten Abgisse . . . . 20
Zahl der AusSChUBSEUCKE .o 4

Formerlohn je Stick
Kernmacherlohn je Stick.
Putzerei- und Gliuhkosten je Stuck. . . .

1,50 ,,
Von friheren Auftrdgen zurickgekommene
Stiicke 8 %
87(50 X 20)
= 52 %

Das Ausbringen =

20 (50 + 20) + 4 (50 + 20)
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iKosten je 1t

Nach Zahlentafel 2 ermittelte Kosten des guter Abgisse

Stahls fiir 11guter Ware bei 52 % Ausbringen 69,80 $
Formerlohn 0,40 $
Zuschlag fur AusschufR 0,08 ,, 0,48 $
Gesamte Formerldhne 19,20 $
Allgemeine Formerei- i (66,7 % von 20,48) 12,81 ,,
Unkosten \ 243%jet 24,00 ,,
Kernmacherléhne . . . 010 $
Zuschlag fur Ausschuf 0,02 ”
Zuschlag fur Kernbruch  0.012 ,, 0,132 $
Gesamte Kemmachereildhne....cooooveveeieenennn, 5,28 ,
Allgemeine Kernmachereiunkosten (175 %
von 5,28) 9,24
Putzerei- und Gluhkosten.. 60,00 ,,
Generalunkosten (625 % von 19,20 ... 120,00 ,,
320,33 $
Zuschlag fur zurickgekommene Stiicke (5 %
von 320,33).... .. m 16,02 ,,
Gesamtunkosten 336,35 $
c. 1.

Howell B. May, Shreveport, berichtete auf Grund
sehr eingehender Erfahrungen — er hat bereits in 125
GieBereien sachgeméaBe Selbstkostenermittlungen einge-
Uhrt — uber die
Ermittlung der Selbstkosten fiur die verschiedenen Ab-

teilungen einer Giel3erei.

Er unterscheidet in der Hauptsache neun Abteilungen:
Schmelzbetrieb, Metallkosten, Formerei, Formmaschinen-
betrieb, Kernmacherei, Gliiherei, Putzerei, Formkasten-,
Sand- und Modellkonto.

Gliederung und Begrenzung der einzelnen Abtei-
lungen, Betriebsaufsicht, Werksleitung und Selbstkosten-
aufstellung sind so eng miteinander verquickt, daf es
kaum maglich ist, sie voneinander zu trennen. Alle diese
Aufgaben lassen sich auf der gemeinsamen Grundlage
einer dem jeweiligen Betriebe gewissenhaft angepaBten
Selbstkostenaufstellung erledigen.

Manche GielRereien stehen noch auf dem Standpunkte,
ihre Selbstkosten ohne jede Rucksichtnahme auf die ver-
schiedene Art der hergestellten Waren ganz gleichméRig
je Kilogramm versandter GuRstiicke aufzustellen. Das
ist naturlich grundfalsch und hat mit einer ihren ver-
schiedenen Aufgaben gerecht werdenden Selbstkosten-
aufstellung gar nichts zu tun. Eine wirksame Selbst-
kostenermittlung kann nur von einer Personlichkeit
durchgefiihrt werden, die neben guter Praxis im Rech-
nungswesen auch die Eigentimlichkeiten des GieRerei-
betriebes ganz genau kennt.

Es ist sehr wichtig, die Grenzen jeder Abteilung ganz
genau festzulegen. Beim Schmelzbetriebe gehen dies-
bezlglich die Meinungen etwas auseinander; man hat
inshesondere verschiedene Auffassungen, je nachdem ob
es sich um eine Grau-, eine Stahl- oder eine Temper-
gieBerei handelt. In GraugieBereien halt man im all-
gemeinen den Bereich des Schmelzbetriebes mit der Ab-
laufrinne des Kuppelofens fiir abgeschlossen. Mitunter
wird aber auch hier die GieRabteilung noch dem Schmelz-
betriebe zugerechnet. In StahlgieBereien ist letzteres
regelmaRig der Fall, und in TempergieRereien folgt man
je nach den Betriebsverhéltnissen dem einen oder anderen
Brauche. Die Selbstkostenaufstellungen missen so ge-
staltet sein, dal Schwankungen der Eisenpreise genau in
Erscheinung treten. Es ist verfehlt, die Schmelzkosten
gleichméBig nach dem Gewichte der guten Ware zu-
sammenzustellen; das Verhdltnis zwischen dem Gewichte
des fertigen Abgusses und demjenigen seiner Eingisse
und Trichter sowie die durchschnittliche AusschuRziffer
ist stets zu berucksichtigen. Man mu darum die Schmelz-
kosten je Kilogramm flussiges Eisen ermitteln und die

gewonnene Ziffer entsprechend den angefuhrten Um-
standen verteilen.
Bei der Handformerei empfiehlt es sich, von den

aufgewendeten Arbeitsstunden auszugehen und diesen alle
erforderlichen Zuschldge zu belasten. Verfehlt ist es,
vom Lohne fir eine Arbeitsstunde auszugehen. Wenn
ein Stick von einem Mann mit 40 Pf. Stundenlohn in
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einer Stunde gemacht werden kann, und ein Mann mit
80 Pf. Stundenlohn in einer Stunde auch nicht mehr als
ein Stick fertighringt, so wirde man bei Verteilung der
Kosten nach dem Lohnaufwande im letzteren Falle alle
Unkosten fur das fragliche Stick ganz folgewidrig ver-
doppeln. — Bei Formmaschinenarbeit wird man neben
der Arbeitsstunde auch eine Maschinenstunde zugrunde
zu legen haben, in der die erforderliche Abschreibung,
Erhaltung und der Kraftverbrauch zum Ausdruck kommen.

Die Kemmachereikosten sind auf Grund der Kem-
macherlohnstunden zu verteilen.

Bei den Glihkosten ist zwischen Stahl- und Temper-
gieBereien zu unterscheiden. In der StahlgieRerei handelt
es sich nur um das Aus- und Einfahren der GuBware in
die Gluhofen, man kann darum die Kosten ohne weiteres
nach dem Gewichte der geglihten Ware verteilen. In
der Temperei hat man dagegen die einzelnen Arbeitsvor-
gange, das Aus- und Einpacken, die Gluhgefale und Glih-
stoffe und den Zeitaufwand zu bericksichtigen. Arbeitet
man mit Einsatz- und mit Muffeléfen, so sind auch deren
Arbeitsverfahren auseinanderzuhalten. Die Kosten sind
dann nach dem Gewichte der verschiedenen Temper-
waren zu verteilen.

Die Putzereikosten stellt man auf Grund der un-
mittelbaren Arbeitsstunden fest und verteilt ihren Wert
im Verhéltnis der fir die Abgisse aufgewendeten Former-
und Kemmacherstunden. Abgisse mit hohen Kem-
macherléhnen bedingen hohere Putzereikosten als solche
mit niedrigen oder gar Uberhaupt keinen Kemmacher-
16hnen.

Sand-, Modell- und Formkastenkosten werden ver-
schieden verteilt. Wo fir bestimmte GuBwaren be-
sondere Modell- und Formkastenkosten oder sonstige
Einrichtungen aufzuwenden sind, werden sie den betref-
fenden Waren belastet.

Die Generalunkosten werden am besten nach Lohn-
stunden verteilt. Der Aufwand fir Kraft ist den wirk-
lichen Kraftverbrauchern zu belasten.

Esist sehr zu empfehlen, fur die einzelnen Abteilungen
auf Grund von Durchschnittsergebnissen langerer Zeit-
rdume Musterzusammenstellungen festzulegen und all-
monatlich das Zuviel oder Zuwenig ihrer Ergebnisse
festzustellen. Geht man dann den Abweichungen gewissen-
haft nach, so wird sich sehr oft Gelegenheit geben, Méngel
abzustellen bzw. Verbesserungen rechtzeitig vorzunehmen.

Gute Selbstkostenentwiirfe sind mitunter infolge un-
gentigender Autoritdt der mit ihrer Ausfithrung betrauten
Beamten miRglickt, andere wurden verworfen, da sie
sich infolge unsachverstandiger Eingriffe und Aenderungen
nicht bewahrten. Es ist darum wichtig, den Beauftragten
die notigen Befugnisse zu erteilen und Eingriffe bzw.
Aenderungen nur mit Zustimmung der leitenden Stelle
zu erlauben, die in der Lage ist, die Auswirkung solcher
MaRregeln zu beurteilen. Der mit der laufenden Durch-
fuhrung beauftragte Beamte soll freilich einige Kenntnis
der Rechnungsfihrung haben; am wichtigsten ist es aber,
daR er den GieRereibetrieb bis in seine letzten Einzel-
heiten auf das genaueste kennt. G. Irresberger.

H. A.Frémmelt, Milwaukee, sprach ausfiihrlich tber

Richtlinien fir neuzeitliche Lehrlingsausbildung.

Er hatte durch eine Broschiire schon Monate vorher
die Aufmerksamkeit der GieRereileute auf eine mit der
Tagung verbundene Ausstellung gelenkt und darin die
Fragen aufgerollt, vor denen auch in Amerika die GieRe-
reien in bezug auf Ausbildung ihres industriellen Nach-
wuchses stehen.  Wir, die wir in Deutschland erst eben
begonnen haben, dem Ausbildungswesen als der Schlussel-
frage unserer ganzen industriellen Zukunft die Teilnahme
der offentlichen und Fachmeinung zu erkdmpfen, be-
obachten mit Aufmerksamkeit, aber auch mit einiger
Sorge, wie offenbar die Vereinigten Staaten im Begriff
sind, sich auch auf diesem Gebiet zur Fihrung auf-
zuschwingen. Nach Frémmelt zeigt sich uns die ameri-
kanische Auffassung der Frage und der Ldsungsversuch
folgendermaRen:

Jede Stufe der heutigen Industrie hédngt in der einen
oder anderen Weise mit der Frage der Lehrlingsausbildung
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zusammen. Vor allem die amerikanischen GieBereileute
sehen mit Sorge den bedauerlichen Stand der Formeraus-
bildung und den mangelnden Nachwuchs an GieRerei-
arbeitern. Es ist unabweisbar, dal die Wurzel dieses
Uebels in der UnzweckmaRBigkeit der bisherigen Aus-
bildungsweise zu suchen ist. Sie war ein Rest aus der Zeit,
da noch ,The old man*“ der Unternehmer, Meister, Vor-
arbeiter und Former in einer Person war und auf jedes
halbe Dutzend seiner Leute ein Lehrling kam, die in der
Gesamtheit er als Vater und Lehrer in patriarchalischer
Sorge im Auge behielt. Wie liegen die Dinge heute ? ,The
old man*, der selbst mitschaffende und die Lehrlingsaus-
bildung Gberwachende Unternehmer, ist nicht mehr. Die
Trennung von seinen Leuten und Lehrlingen in der Arbeit
ist vollzogen. Auf der anderen Seite hat auch die Bevdlke-
rung in dem Wust der Spezialisierungen der Industrie das
Verstandnis fiir den GieRereibetrieb verloren. Dem Former
ist das Gefiihl fiir die bemerkenswerten und befriedigenden
Zige des neuzeitlichen GieBereiwesens abhanden gekom-
men, der Vorarbeiter hat aufgehort, ein Lehrer zu sein.
Kurzum, die alte Lehrlingsausbildung ist tot, gestorben
an der Verdnderung der sie einst tragenden Dinge.

Damit aber ist eine Kunst verloren gegangen. Die
Kunst der Leuteaushildung, die Kunst der Schulung.
Diese Kunst mufl wieder gefunden werden und leben bei
den GieBereileuten vom Leiter bis zum letzten Vorarbeiter.
Aber sie hat sich neuer Mittel zu bedienen. Die Frage der
Ausbildung von Formern und GieBern ist allgemeiner
Natur; die einzelnen Betriebe aber kdénnen es nur von
einer Seite anfassen, da sie meistens fiir eine allgemeine
Ausbildung zu sehr auf ein Sondergebiet beschrénkt sind.
Das neue Verfahren, dessen sich die alte Kunst der Lehr-
lingsaushildung zu bedienen hat, ist das ,Star-System*.

Da sich die meisten GieBereibetriebe eine allgemeine,
planmaBige Ausbildung ihres Nachwuchses weder tech-
nisch noch geldlich leisten kdnnen, wozu nur wenige
groRere Werke mit vielseitigen Betrieben imstande sind,
kann nur ein ,Bezirks-Lehrplan® helfen. Die kleinen
Werke mussen fir einen bestimmten Bezirk an die gréBeren
und vielseitigeren GieRereibetriebe herangezogen werden,
um mit diesen eine leistungsfdhige Lehrgruppe zu bilden.
Ein kleiner Betrieb kann vier Lehrjahre nicht rechtfertigen,
aber er kann in seiner Lehrgruppe eine der GrofRe seines
Betriebes entsprechende Anzahl von Lehrlingen vier Jahre
aushilden, wenn er die Ausbildung nach Erschdpfung seines
eigenen Lehrstoffes in die W erkstatte eines anderen, der
Lehrgruppe angeschlossenen Betriebes verlegt und um-
gekehrt von dort oder einem beliebigen dritten oder vierten
Mitgliede der Lehrgruppe Lehrlinge flr eine bestimmte
Zeit in den eigenen Betrieb zur Ausbildung aufnimmt.
Die Ausbildung muR innerhalb dieser Lehrgruppe nach
gemeinsamen Richtlinien erfolgen. Die Lehrgruppe muR
sich als solche unabhédngig fuhlen vom Herstellungs-
geschéft und sich einzig und allein der Durchfiihrung des
Lehrplanes widmen. Ergédnzung muf diese Art von Aus-
bildung finden durch Unterricht im Schulzimmer, welcher
die Einfuhrung der Lehrlinge in die technische Seite ihrer
Beschaftigung zum Ziele hat. Durch die Gruppierung der
kleinen Werke um eine Mutteranlage ist 1. die Mannig-
faltigkeit der W erkstatten gesichert, die eine allgemeine
Ausbildung gewahrleistet, 2. die Verteilung der Kosten
nach GroRe und Beteiligung des Betriebes erméglicht.
DaR dieser Vorschlag praktisch durchfihrbar ist, beweisen
die GieBereien des Milwaukee-Bezirks, die schon danach
arbeiten.

Die Milwaukee-Gruppe der National-Metal-Trades
hatin den letzten vier Jahren eine lebhafte Werbetdtigkeit
fur den Ausbau des Lehrlingswesens entfaltet und hierzu
einen mit groBer Vollmacht ausgestatteten AusschuB
fir Lehrlingswesen eingesetzt. Seine Aufgaben sind Fest-
legung der Ausbildungsprogramme und Regelung ihrer
Ausfihrung innerhalb des Bezirks. Zu seiner Unter-
stiitzung ist noch ein besonderer Bezirksaufseher fir
das Lehrlingswesen angestellt. Dieser hat Werke der-
selben Art innerhalb des Bezirks zu Einheitsgruppen zu-
sammenzuschlieBen und die verschiedenen Gruppen
wiederum zu einem ganzen Bezirkssystem zu vereinigen.
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Der Bezirksaufseher untersteht dem AusschuB fur das
Lehrlingswesen.

In Wisconsin bestehen Berufsschulen der erwéhnten
Art auf Grund offentlich-rechtlicher Satzung. Der Aus-
schuR hat die einzelnen Werke nun in enge Berihrung
mit den ortlichen Berufsschulen gebracht. Ein Unteraus-
schuR hat gleichzeitig Lehrgénge in der Schule fur die ver-
schiedenen Zweige des Lehrlingswesens im Bezirk ausge-
arbeitet und veranlaBt. So gestaltet die Schule ihren Unter-
richt in engster Fihlung mit den Bedurfnissen der Indu-
strie und hat sich durch ihre Arbeit wesentliche Verdienste
um die Vereinigung der Werke zur Durchfiihrung des ge-
meinsamen Ausbildungsplanes erworben. Sie ist eine Art
Sammelstelle fur die Frage des Lehrlingswesens und die
praktischen Bedurfnisse desselben im Milwaukee-Bezirk
geworden. Einen besonderen Zug in die Lehrlingsausbil-
dung jenes Bezirks bringen die Studierenden der Technik
an der Marquette-Universitat zu Milwaukee. Auch in der
Ausbildung dieser jungen Leute arbeiten Schule und
Industrie auf das engste zusammen. Indem die jungen
Studenten unter denselben Bedingungen wie die (brigen
Lehrlinge in die Werkstatten eingereiht werden, heben sie
das ganze Lehrlingswesen in den betreffenden Betrieben
auf eine hohere Stufe und geben nebenbei spédter noch
gldnzende Ingenieure ab.

Praktisch liegen also die Dinge im Milwaukee-Bezirk
so, dal beispielsweise eine kleine GieRerei finf Lehrlinge
zu gleicher Zeitin 1% Jahren in ihren Betrieben ausbildet
und sie dann wegen Mangels an Lehrstoff und -mitteln
weiter- oder zuriickgibt an das Mutterlehrwerk fir die
Ausbildung in den restlichen 2y2 Jahren der Lehrzeit.
Vereinzelt gehen Werke ihre Lehrlinge auch an andere
Betriebe derselben Ausbildungsgruppe ab, um sie vielleicht
mit weiter fortgeschrittenen Erzeugungsstufen bekannt
zu machen, vielfach auch in die Betriebe der Wé&rmetechnik.

Der Ausschull fur Lehrlingswesen veréffentlicht Gber
die Gesamtheit dieser Arbeiten regelmaRig in kurzen Zeit-
abstdnden Berichte, die gleichzeitig der Rechenschafts-
ablegung wie der Werbung fiir das Geriet dienen.

Der Versuch, mit dieser Arbeit weitere Kreise zu
ziehen, ist durchaus gelungen. 1922 wurde ein Ausschuf3,
zunéachst nur aus Vertretern der Metallindustrie, gebildet,
zu dem Zweck, sich mit den allgemeinen Fragen indu-
strieller Nachwuchserziehung zu befassen. Dieser erkannte
bald, daB dem Ausbildungsgedanken kein besserer Dienst
erwiesen werden konne als durch die Einbeziehung der
anderen Industriezweige in ihre Arbeit. So wurden denn
die Automobil-, Schuh-, Leder- und Gummiindustrien
gebeten, ihre Erfahrungen auf dem Gebiet der Lehrlings-
erziehung dem Ausschull mitzuteilen. Von hier aus ging
auch die Anregung zur Einrichtung von Abendunterricht
bis zu seiner hdchsten Steigerung in einem sechsjahrigen
Abendlehrgange, der eine vollstdndige Ingenieurausbildung
vermittelt.

Weiter wurde in dieser Frage Verbindung mit allen
o0ffentlichen und privaten Schulen des Milwaukee-Bezirk3
gesucht und die Einrichtung von Berufsberatungsstunden
in diesen Schulen durchgesetzt. Geeignete Lehrmittel und
zu diesem Zweck geschulte und angestellte Redner ver-
mitteln den acht Mittel- und Hochschulklassen die zur
W ahl eines Berufes notwendigen Kenntnisse der Voraus-
setzungen und Bedingungen desselben. Die Folge ist, daR
in nunmehr klarer Erkenntnis ihres Zieles Knaben und
Médchen sich nicht mehr so leicht von der Schule lossagen,
weil sie nicht mehr wahllos von Gelegenheitsarbeit zu
Gelegenheitsarbeit stolpern wollen.

In welchem MaRe in Milwaukee die Frage der Aus-
bildung des industriellen Nachwuchses schon Sache der
Oeffentlichkeit geworden ist, beweisen die groBen Lehr-
lingsversammlungen im Winter 1922/23, in denen Tausende
von Lehrlingen der Metallindustrie im Milwaukee-Bezirk
unter Begleitung ihrer Eltern sich mit ihren Arbeitgebern
zusammenfanden. Die letzte Versammlung bildete ein
Festessen, bei welchem mehr als tausend Lehrlinge mit
ihren Vorgesetzten zusammen -waren. Es ist verstdndlich,
wenn Frémmelt feststellt, daB das Lehrlingswesen im
Bezirke Milwaukee sich einer steigenden Achtung in der
o0ffentlichen Meinung erfreut.

131
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Ein Bild von der praktischen Seite der Frage, soweit
sie fir die Betriebe beachtenswert ist, gab den GieBerei-
fachleuten dann die anfangs erwéhnte Ausstellung, auf
der besondere Aufmerksamkeit erregt wurde durch die
Tafel einer Firma, welche den Werdegang des Lehrlings
in Vergangenheit und Gegenwart genau abzulesen ge-
stattete, die also offenbar eine gute Ldsung der Ueber-
wachungsfrage bei der Lehrlingsausbildung darstellt. —

In vielen Dingenjwissen wir uns mit dem Vortragenden
einig, inshesondere aber darin, daB wir Ménner ausbilden
missen, die mit der Menge und Art ihrer Arbeit die Er-
giebigkeit des Erzeugungsvorganges bis auf das &uRerste
steigern. Amerika hat sich offenbar in seiner schnellen
und durchgreifenden Art der Schlusselfrage aller Indu-
strien bemachtigt, jedenfalls um sie ungeldst nicht wieder
aus der Hand zu lassen. Die deutsche Wirtschaft hat allen
Grund, aufzuhorchen und Sorge dafiir zu tragen, daf sie
nicht auf dem letzten Gebiet geschlagen wird, in dem ihre
Lebensfahigkeit und Selbstandigkeit begrindet liegt.

C. Arnhold.

American Electrochemical Society.
(Herbstversammlung 2 bis 4. Oktober 1924. — SchluB von S. 956.)
Ueber die
Mikroskopische Untersuchung des Korrosionsvorganges

berichtete Cecil H. Desch, Sheffield. Er verwies eingangs
auf die wirtschaftliche Bedeutung der Bekd&mpfung der
Korrosion und die vielfachen Untersuchungen dariber,
denen aber bislang immerhin nur unbefriedigende Kennt-
nisse Uber die Theorie der Korrosion gegeniiberstehen. Fir
die Korrosion ist Voraussetzung ein elektrolytisches
System, also ein Potentialgefdlle, das auf verschie-
dene Weise entstehen kann; durch Verunreinigungen
im Metall, durch Vorhandensein zweier verschiedener
Phasen in Legierungen, durch Verbindung mit anderen
leitenden Stoffen, oder durch &rtliche Unterschiede in der
Beschaffenheit sogar eines ganz reinen Metalles, z. B.
Stellen verschieden starker Kaltreckung. Es gentigen dabei
bereits auBerordentlich geringfiigige Unterschiede, um
einen Korrosionsvorgang einzuleiten. Hat der ProzeR
einmal begonnen, so ist die Beschaffenheit des durch die
Korrosion gebildeten Stoffes von gréftem Einfluf fir den
weiteren Verlauf des Vorgangs. Ein l6slicher Bestandteil
wird schnell entfernt, ohne die Verhaltnisse wesentlich
zu beeinflussen, wéhrend ein unldsliches Produkt je nach
seiner physikalischen Beschaffenheit auf die Korrosion ein-
wirkt. Eisenrostz. B. unterscheidetsich im elektrolytischen
Potential sehr von Eisen, er bildet eine wirksame Kathode
und gestattet durch seine Porositat die Anh&aufung von
Korrosionsprodukten. Aus diesem Grunde schreitet das
einmal begonnene Rosten des Eisens beschleunigt fort.

Dagegen bildet Aluminium, bei dem man nach seiner
Stellung in der elektrischen Spannungsreihe eine schnellere
Korrosion als beim Eisen erwarten sollte, eine diinne fest-
haftende Hydroxydschicht, die fast nichtleitend und so
dicht ist, daB sie einen schitzenden Ueberzug bildet, unter
dem das Metall fast unangegriffen bleibt. Im Tropenklima
erfolgt der Angriff schneller, AluminiumgeféRe Uberziehen
sich daher dort mit einer porésen Schicht, die keinen wirk-
samen Schutz bildet, so daR die Korrosion fortschreitet.

Nach alledem ist der Beginn der Korrosion von grofRer
W ichtigkeit, da die Natur des entstehenden Produktes
(ob leitend oder nichtleitend, elektropositiv oder -negativ,
pords oder dicht) weitgehend fiir den nachfolgenden Ver-
lauf des Vorgangs bestimmend ist. Desch hielt es daher
fur bedeutungsvoll, mikroskopische Untersuchungen Gber
die Anfangsstufe der Korrosion auszufiihren, wobei er
Probestiicke in einem Elektrolyten unter dem EinfluR
eines bekannten Potentials der Korrosion lUberliel. Dabei
war das Probestiick derart befestigt, dal seine horizontal
liegende Oberflache von etwa 2 cm2 GréRe in einem ge-
wissen Ahstand unter einem als Kathode dienenden Platin-
blech lag. Der Elektrolyt, dessen Volumen 5 cm3 letrug,
war in einer Zelle enthalten, die aus Wachs um das Probe-
stick herum geformt war. In bestimmten Zeitabschnitten
wurde die Zelle entfernt, das Probestick abgespult und
unter dem Mikroskop untersucht. Versuche dher die
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Korrosion von Messing, die der Verfasser mit S. Whyte nach
diesem Verfahren ausfiihrte und tUber die er bereits frither
berichtete, zeigten, da die Korrosion von a-Messing in
Seewasser in dieser Weise unter Anwendung eines ent-
sprechenden Potentials genau nachgeahmt werden konnte,
da die mikroskopischen Erscheinungen in beiden Fallen
dieselben waren. Weiterhin wurde die Wirkung aufge-
klart, die durch Hinzufigen von 1 % Zinn zu der Legierung
hervorgerufen wird. Im Anfdnge der Korrosion stellte sich
bei der Zinn enthaltenden Legierung eine schnellere Wir-
kung des Elektrolyten (Kochsalzlésung) ein als bei der
einfachen Legierung, jedoch bildete sich dabei ein dinner,
auBerordentlich fest anhaftender Ueberzug eines basischen
Zinnsalzes, der das Messing als Ueberzug schitzte. Auch
bei Gegenwart von Blei entstand auf Kondensator-Rohr-
Messing ein derartiger Ueberzug, der aber bei Anwesenheit
von 1% Blei nur einzelne Flecke auf der Oberflache
bildete und so keine Schutzwirkung ausiben konnte,
wéhrend auf einer Legierung mit 2 % Blei sich eine un-
unterbrochene Schutzschicht bildete.  Bei Aluminium-
legierungen konnte festgestellt werden, daB infolge des
Potentialunterschiedes zwischen dem Rein-Aluminium
bzw. den Mischkristallen und dem zwischen den Kristallen
abgelagerten Eutektikum dieses rinnenartig herausgeldst
wurde, was den Zerfall der Legierung herbeifiihrte.

Die geschilderte Apparatur hatte den Nachteil, daB
zur mikroskopischen Untersuchung jeweils das Probestiick
herauszunehmen, zu waschen, zu trocknen und zum
Mikroskop zu bringen war. Hierdurch traten teilweise in
den Oberflachenhdutehen der korrodierten Metalle Ver-
&dnderungen ein, so da Schliisse aus den Erscheinungen des
getrockneten Probestiickes nicht immer einwandfrei sind.
Es wurde daher von H. H. Beeny eine Einrichtung ge-
schaffen, die es erlaubt, die Oberflache des Metalls wahrend
des Eintauchens dauernd unter mikroskopischer Beobach-
tung zu halten, und ferner die Mdglichkeit bietet, die Kon-
zentration der Lésung, das MaR der Sauerstoffzufuhr und
andere Faktoren ohne Storung der elektrischen Anord-
nung verdndern zu kdnnen. Hierbei nimmt die als GefaR
ausgebildete Kathode aus innen vergoldetem Kupfer das
als Anode dienende Probestiick auf, diese ist aber isoliert
darin befestigt. Die obere Endflache des in Zylinderform
ausgebildeten Probestiickes ist poliert, sie ist horizontal
ausgerichtet und kann dauernd durch das Mikroskop be-
obachtet werden. Derartig ausgefihrte Versuche lassen
vor allem die Bedeutung von selbst kleinen Spuren von
Verunreinigungen auf der Metalloberflaiche erkennen. Es
wird dann weiter darauf hingewiesen, daf auch die Bildung
von Gashautchen (Wasserstoff oder Sauerstoff) auf der
Oberflache fir den Korrosionsverlauf sehr bedeutsam sei.
Die elektrochemische Reaktion kann infolge Polarisation
durch derartige Gash&utchen zum Stillstand gebracht
werden. Das ist besonders wichtig, wenn eine &ufere
Stromquelle fehlt und der Potentialunterschied durch
Gegenwart einer zweiten Phase, z. B. Zementit im weichen
Eisen, hervorgerufen wird. Der Zementit in den dinnen
Lamellen des Perlits bildet mit dem Ferrit ein elektro-
lytisches System; die Korrosion hierdurch wiirde dauernd
fortschreiten, wenn nicht die Kathodenflache durch eine
W asserstoffschicht bedeckt wiirde, die, wenn sie nicht durch
Bewegung fortgebracht wird, den ProzeB zum Stillstand
bringt. Es kann sogar ein ganz neuer Vorgang einsetzen:
Da der Perlit geschiitzt ist, kann die Ferritfliche ange-
griffen werden; sie wird dunkel, wéhrend der Perlit hell
bleibt. Diese umgekehrte Aetzung wurde durch Whyte
und Desch bei Stahl beobachtet. Sie erkléren sie folgender-
maBen. Perlit stellt ein solch feines Geflige dar, daR es sich
beim Aetzen wie ein Einzelbestandteil verhalt; eine Gas-
haut, die auf seinen Zementit gebildet wird, scheint die
gesamte Perlitoberflaiche zu bedecken, so daB auf diese
Weise auch die Ferritbestandteile des Eutektoids ge-
schiutzt sind. Ganz klar ist der Vorgang aber noch nicht;
Uberhaupt wird die ganze Theorie Uber den gegenseitigen
EinfluR zweier Metalle, die fiir gréBere Massen ausgearbeitet
ist, umgedndert werden missen, wenn sie auf sehr fein
verteilte Massen angewandt wird, wie sie im Perlit, Temper-
eisen, in gealterten Leicht-Aluminium-Legierungen usw.
vorliegen.
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Die Beeinflussung des Korrosionsvorgangs durch
kleine und kleinste Oberflachenunterschiede und Ver-
unreinigungen im Metall dirften nach Desch auch er-
kléaren, weshalb gerade in den Forschungen uber die Kor-
rosion verschiedene Bearbeiter hdufig zunicht miteinander
zu vereinbarenden Ergebnissen gelangen. Er ist daher der
Ansicht, daB sich mit der Erforschung dieses Gebietes
mehr die physikalischen Laboratorien als die chemischen
und metallurgischen befassen sollten (was aber wohl nicht

unwidersprochen bleiben durfte. D. B.). E. H. Schulz.
Ueber
Die Herstellung von kinstlichem Sillimanit fur feuerfeste
Zwecke
berichteten Clarence E. Sims, Hewitt Wilson und
Henry C. Fisher, Washington. Die Kieselsdure-Ton-

erde-Verbindung Sillimanit findet seit einiger Zeit wegen
ihrer hohen Feuerbestdndigkeit und auBerordentlich giin-
stigen Schlackenfestigkeit besondere Beachtung. In der
Natur kommt die Kieselsdure-Tonerde-Verbindung Si02e
Al203 in drei verschiedenen Kristallfformen vor: als
Andalusit, Sillimanit und Disthen. Der kiinstliche Silli-
manit ist als Bestandteil des Porzellans, hochgebrannter
Schamottesteine usw. allgemein bekannt, entspricht
jedoch einem anderen Molekularverhéltnis von Kiesel-
sdure und Tonerde, ndmlich 3 A120 32 Si02. Der Kristall-
habitus der natirlichen und kiinstlichen Verbindung ist
jedoch der gleiche, und auch réntgenographisch sind keine
Unterschiede festzustellen. So ist es denn nicht ver-
wunderlich, daR die beiden Stoffe erst vor kurzem als in
ihrem chemischen Aufbau grundverschieden erkannt
wurden. Zum Unterschiede von der natirlichen Form
erhielt die kunstliche Verbindung den Namen Mullitl).

Die sehr beachtenswerte Untersuchung der Verfassei'
Gber die Gewinnung von kinstlichem Sillimanit und die
Verwendung des Rohstoffs fiir feuerfeste Zwecke wurde
im Bureau of Mines gemeinsam mit der Universitét
Washington ausgefihrt. Als Grundlage fir die ausge-
dehnten Versuche diente das von Rankin und Wright aus-
gearbeitete Kieselsdure-Tonerde-Diagramm, das sich je-
doch als ungenau erwies und spater von Bowen und Greigl)
richtiggestellt wurde.

Fur die Herstellung von Sillimanit kommen folgende
Rohstoffe in Frage: Bauxit, Diaspor, Gibbsit, Kaolin und
Ton. Die Verarbeitung des in besonders groBen Mengen
vorkommenden letztgenannten Rohstoffs st6Rt deshalb
auf Schwierigkeiten, weil Ton zuviel Kieselsdure enthalt.
Zur Gewinnung von kinstlichem Sillimanit aus Ton
erschienen den Verfassern zwei Wege méglich: 1. Er-
héhung des Tonerdegehaltes durch Zugabe von hoch-
tonerdehaltigen Stoffen, 2. Entfernung der uberflissigen
Kieselsdure durch Reduktion mit Kohle. Der zweite Weg
war aus verschiedenen Griinden besonders wichtig und
wurde deshalb von den Verfassern gewahlt.

Nach eingehenden Vorversuchen uber die ginstigsten
Schmelzbedingungen und liber die Beseitigung von uner-
wiinschten Verunreinigungen wurde schlieflich folgendes
Verfahren ausgearbeitet.

Ein Stahlbehalter, der auf einer Unterlagsflache aus
Silikasteinen stand, diente als Versuchsraum (Abb. 1). In
diesen Raum reichten von oben zwei zylindrische Graphit-
elektroden hinein, die durch wassergekihlte Backen stets
auf 10 cm Zwischenraum gehalten wurden. Beim Beginn
des Versuchs wurde eine 15 cm dicke Schicht des Schmelz-
gutesfestin den Boden des Versuchsraums eingestampftund
die gleichlangen Elektroden sodann gesenkt, bis sie dieMasse
berihrten. Darauf wurde Papier um die unteren Enden
der Elektroden gewunden, wie man einen Girtel um zwei
Rollen wickelt, und der von dem Papiergiirtel umschlossene
Raum mit Kohlegrie ausgefullt. SchlieBlich wurde neues
Schmelzgut bis zum Rande des Behélters zugegeben.
Nachdem der Stromkreis geschlossen war, dauerte es nicht
lange, bis der KohlegrieB so hoch erhitzt war, daR der
umgebende Ton flissig wurde und sich an der Leitung
des elektrischen Stromes beteiligte. Allmahlich wurde
auf diese Weise das gesamte Schmelzgut verflissigt.

1) ,T. Am. Ceram. Soc. 7 (1924), S. 238.
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Kam es auf einfaches Schmelzen an, so war in der
beschriebenen Weise ein Verflissigen des Schmelzgutea
in kurzer Zeit méglich. Schwierigkeiten traten jedoch auf
wenn m der Schmelze zugleich eine Reduktion erfolgen
sollte. Es bildeten sich dann Gase (Kohlenoxyd und SiO),
die bei plétzlichem Entweichen den geschmolzenen Stoff
explosionsartig herausschleuderten. Auch geringe Mengen
von Wasser in den Ausgangsstoffen wirkten in dhnlicher
Weise. Als bestes Re-
duktionsmittel erwies
sich Holzkohle.

Die bei der Reduk-
tion entstehenden Me-
talle  Silizium und
Eisen bildeten zum
Teil kleine Kiugelchen
aus Ferrosilizium. War
in den Ausgangsstof-
fen wenig Eisenoxyd
enthalten, so bestan-
den die metallischen
Teilchenin derHaupt-
sache aus Silizium,
das mechanisch sehr
schlecht vom Sillima-
nit getrennt werden
konnte und bei der
weiteren Verarbeitung
des erschmolzenen
Rohstoffs zu Steinen
groRe  Zerstérungen
der hochwertigen Er-
zeugnisse hervorrief.
Das schadliche Silizi-
um konnte in sehr be-
friedigender Weise be-
seitigt werden durch
zusatzliches Eisen in
Form von Spéanen oder Pulver. Die dadurch in der Schmelze
entstehenden Eisen-Silizium-Verbindungen besalen teil-
weise ein hdoheres spezifisches Gewicht als Sillimanit und
setzten sich auf dem Boden des Behilters ab, teilweise
konnten sie spéter durch einen starken Magneten ent-
fernt werden.

Bei der Herstellung von Sillimanit durch Reduktion
der Kieselsdure war es schwierig, den zur Reduktion not-

Abbildung 1. Versuchs-Elektroofen,
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Abbildung 2. Kieselsdure-Tonerde-Schaubild.

wendigen Kohleanteil und auch die zur Bindung des freien
Siliziums erforderliche Eisenmenge zu berechnen, weil es
unméglich war, vorauszusagen, wieviel Kieselsdure zu
Silizium und wieviel zu SiO reduziert wurde, entsprechend
den Gleichungen:
Si02+ C-» SiO + CO
Si02+ 2 C—Si+ 2 CO
Durch den Versuch konnten jedoch leicht die erforder-
lichen Mengen dieser Stoffe festgestellt werden.
Der kinstliche Sillimanit kristallisierte in zwei ver-
schiedenen Formen aus. Lag der Tonerdegehalt der Aus-
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gangsstoffe unterhalb der Zusammensetzung 3 Al120 3«
2 Si02 so entstanden lange Nadeln mit glasigem Glanz
und muscheligem Bruch, die sich entweder radialstrahlig
oder in paralleler Lage zueinander ausbildeten. Bestand
dagegen ein UeberschuB von Tonerde, so bildeten sich
kérnige, mikrokristalline Sillimanitkristalle zusammen
mit, Korundkristallen. Die in langen Nadeln auskristalli-
sierte Schmelze bestand aus Sillimanit, der mit einer
glasigen Mutterlauge vom Brechungsindex des Tridymits
verunreinigt war, wahrend der mikrokristalline Stoff nur
sehr wenig Glas enthielt. Von den Verfassern wurde in
bester Uebereinstimmung mit dem Kieselsdure-Tonerde-
Diagramm von Bowen und Greig (Abb. 2) nachgewiesen,
daB nur die mit, Korundkristallen durchsetzte Sillimanit-
masse den hdchsten Ansprichen an Feuerbestdndigkeit
genugte. Die glasigen nadelférmigen Kristalle waren als
feuerfester Werkstoff vollkommen imbrauchbar.

Der erschmolzene Rohstoff wurde zur Steinherstellung
zerkleinert und vor der weiteren Verarbeitung durch einen
Magnetscheider geschickt, der die metallischen Ein-
schlusse entfernte. Dann wurde eine Rohmasse aus feinem
und grobem Anteil, plastischen Zuschldgen und organischen
Klebstoffen hergestellt. Die plastischen Bestandteile ent-
hielten reine Tonerde und Ton und hatten die gleiche Zu-
sammensetzung wie der erschmolzene kristalline Stoff.
Aus der mit Wasser angemachten Mischung wurden
Steine geformt und nach dem Trocknen im 06lgefeuerten
Ofen gebrannt.

Die besten Eigenschaften besalen Steine aus kor-
nigem, korundhaltigem Sillimanit, die 48 st bei 1600° ge-
brannt waren. Sie waren noch bei 1700° vollkommen
standfest und wurden in dieser Hinsicht nur von Kar-
borundsteinen erreicht, die unter dem Namen ,Refrax“
im Handel Vorkommen. Die hervorragende Gite der
SiUimanit-Korund-Steine trat besonders in Erscheinung
bei Schlackenversuchen. Basische Schlacken mit hohem
Kalk- und Eisenoxydgehalt, die Silika- und Magnesitsteine
bei gleichlanger Einwirkung vollkommen zur Aufldsung
brachten, hatten vom Sillimanitstein nur etwa ein Zehntel
des urspringlichen Gewichts gelost. |j* einer sauren
Schlacke, die einen Magnesitstein vollkommen zerstorte,
verhieltsichder Sillimanitstein noch besseralsein Silikastein.

Der schadlichste Bestandteil in Sillimanitsteinen war
ein hoher Kalkgehalt. Zahlentafel 1 148t den schédlichen
EinfluB dieses FluBmittels auf den Schmelzpunkt er-
kennen, wenn der Kalkgehalt der verarbeiteten Rohstoffe
15 % ubersteigt.

Zahlentafel 1.
von Steinen

Analysen und Schmelzpunkte
aus kidnstlichem Sillimanit.

Nr. der si02 Al,Of FeO CaO MgO  Seger- .
Schmelze % % % % Icegel ¢
64 32,5 64 0,10 2,6 1,1 27 1610
65 31,4 64 020 3.1 0,9 29 1650
68 292 68 0,28 15 0,7 38 1810
72 26,9 70 0,42 1,6 0,7 36 1770
73 27,0 69 0,28 34 04 + 10 1350
74 27,3 66 0,70 5,0 0,7 4- 10 1350

In wirtschaftlicher Hinsicht betrachten die Verfasser
das Reduktionsverfahren nur dann als brauchbar, wenn
billige elektrische Kraft zur Verfigung steht. Wo das
nicht der Fall ist, kommt nur die Verarbeitung von Bauxit
und Ton zur Sillimanitgewinnung in Frage.

E. Sleinhoff.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 23 vom 11. Juni 1925.)

KI. 7a, Gr. 11, V 19 109. Walzverfahren. Ludwig
Vermaeten, Duisburg-Ruhrort, Beukenbergstr. 33.

t) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Patentbericht. 45.

Jailirg. JINr. 26.

KI. 7a, Gr. 17, B 112 878. Warmlager fur Walzwerke.
Heinrich Botterbusch jun., Duisburg-Ruhrort, Neumarkt8.

KI. 7a, Gr. 18, M 85916. Spannwerk fir Pilger-
schrittwalzwerke. Mannesmannrdhren-Werke, Disseldorf.

KI. 7 b, Gr. 20, A 34 620. Verfahren zur Herstellung
von Metallrohren, die mit einer Schicht aus Zement o. dgl.
ausgekleidet sind. Fernando Arens, Sao Paulo, Brasilien.

°K1. 7¢c, Gr. 1, U 8348. Walzenabstiitzung fir Blech-
richtmaschinen, Blechwalzmaschinen u. dgl. Firma Karl
Fr. Ungerer, Maschinenfabrik, Pforzheim.

KIl. 7¢c, Gr. 18, St 36 385. Vorrichtung zur selbst-
tatigen Zufiihrung des Materials fiir Pressen, Stanzen usw.
Rudolf Stubgen, Erfurt, Dorotheenstr. 23.

KI. 10 a, Gr. 12, W 66 320. VerschluBvorrichtung fir
Planier6ffnungen von Koksdfen. Firma G. Wolff jun.,
Linden, Ruhr.

KI. 10a, Gr. 17, Sch 68476. Kihlen gluhenden
Kokses unter Nutzbarmachung seiner Wéarme. Rudolf
Schmidtmann, Gelsenkirchen, Essener Str. 38.

ICl. 10a, Gr. 17, W 65 164. Kokstrockenldschanlage.
Reinhold Wagner, Charlottenburg, Kantstr. 158.

KI1. 10a, Gr. 17, W 65 688; Zus. z. Anm. W 65 164.
Koksldéschanlage. Reinhold Wagner, Charlottenburg,
Kantstr. 158.

KI. 10a, Gr. 26, P 49 035.
G. Polysius, Dessau.

KI. 10a, Gr. 30, W 62 246. Stehender Schweiofen.
Joseph Trautmann, Berlin-Sidende.

KIl. 12 e, Gr. 2, S56 660. Verfahren und Vorrichtung
zur Reinigung elektrischer Niederschlagsanlagen. Sie-
mens-Schuckertwerke, G. m. b. H., Siemensstadt b. Berlin.

Kd. 12 e, Gr. 2, S 60 401. Niederschlagselektrode fir
elektrische Gasreinigungsanlagen. Siemens-Schuckert-
werke, G. m. b. H., Siemensstadt b. Berlin.

KI. 18 ¢, Gr. 3, K 86 340. Salzbad zur Umwandlung
von Eisen in Stahl. Paul Richard Kuehnrich, Sheffield,
England.

KI. 18 ¢, Gr. 8, Sch 61 936. Verfahren zum oértlichen
Ausglihen gepreRter oder gezogener Gegenstdnde. Ed-
mund Schrdéder, Berlin, Maybachufer 48/51.

KI. 21 h, Gr. 7, R 62 137; Zus. z. Pat. 409 355. Vor-
richtung zur Widerstandsheizung fur elektrische Schmelz-
und Warmofen. Emil Friedr. RuB, Koéln a. Rh., Hohen-
zollernring 66.

KI. 21 h, Gr. 10, R 56 691. Elektrischer Schachtofen.
Hermann Rdéchling und SMpl.~rtg. Wilhelm Rodenhauser,
Volklingen a. d. Saar.

KI. 21 h, Gr. 11, A 42 030. Einrichtung zur Fihrung
der durch den Deckel hindurchgefiihrten Elektroden von
elektrisch betriebenen Schmelzéfen mittels von beson-
deren Tragern gehaltener Fihrungsringe. Aktiengesell-
schaft Brown, Boveri & Cie., Baden, Schweiz.

KIl. 21h, Gr. 11, R 58 736. Verfahren zum Pressen
groRer Elektroden. Rheinische Elektrodenfabrik, G. m.
b. H., Kodln a. Rh.

KI. 31 a, Gr. 1, A 43 095. Kuppelofen mit fahrbarem
Unterherd. Robert Ardelt, Eberswalde.

Kl. 31 a, Gr. 4, A 41 590. Elektrisch geheizter Wind-
erhitzer zur Trocknung von GieRformen. Aktiengesell-
schaft Brown, Boveri & Cie., Baden, Schweiz.

KIl. 31 b, Gr. 10, V 19 141. Verfahren und Vorrich-
tung zum Einfillen und Verdichten des Formsandes in
Formkasten. Vereinigte Schmirgel- und Maschinen-
Fabriken, Akt.-Ges., vorm. S. Oppenheim & Co. und
Schlesinger & Co., Hannover-Hainholz.

KI. 31 ¢, Gr. 25, E 31 365. Verfahren zur Herstellung
guBeiserner, hohler Laternenpféhle. EisengieBerei P.
Stihlen, KolIn-Deutz, und Rheinische Wasserwerks-Ge-
sellschaft Koln, Koln.

Schweidrehofen. Firma

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

(Patentblatt Nr. 23 vom It. Juni 1925.)

KI. 24c, Nr. 912 439. Gasluftdiise fiur industrielle
Heizanlagen. Hans Hoffmann, Berlin, Gitschiner Str. 15.
KIl. 24 k, Nr. 912 312. Aufhéangevorrichtung fur feuer-
feste Steine an scheitrechten Héngeeindeckungen von
Feuerungen. Alphons Custodis, Dusseldorf, Hansa-Haus.
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Statistisches.

Der Auflenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im April 1925.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Pos.-Nummern
der ,,Mcnatl. Nachweise Uber den auswartigen Handel Deutsch-
lands*“ an.

Eisenerze; Manganerze; Gasreinigungsmasse; Schlacken;

Kiesabbrande (237 e, 237 h, 237 r )
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1).
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kénnelkohle (238a)
Braunkohlen (238 b) .
Koks (238d ) ...
Steinkohlenbriketts (238 ¢) ....
Braunkohlenbriketts, auch NaBpreRsteine (238 f) .

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b)
Darunter:
RONEISEN (777 @ ) o
Ferroaluminium, -chrom, -mangan, -nickel, -Silizium und
andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b)
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspédne usw. (842; 843 a, b)
Rohren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem
GuB, roh und bearbeitet (778 a, b; 779 a, b)
Walzen aus nicht schmiedb. GuR, desgl. (780, a, b) .
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied-
barem GuB [782 a; 783 al), bl), c1), d1)].ccomrrrcnn
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht
schmiedbarem GuR (781; 782 b; 783 e, f, g, h) .
Rohluppen; Rohschienen; Rohblécke; vorgew. Bldcke;
Platinen; Knippel; Tiegelstahl in Blocken (784)
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen (785a, b ) .o
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c)
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebrdunt usw. (787)
Verzinnte Bleche (WeilRblech) (788 a ) ....
Verzinkte Bleche (788 b)
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789)
Andere Bleche (788 C; 790). e
Draht, gewalzt od. gezog., verzinkt usw. (791a,b;792a, b)
Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Rohrenform-
sticke (793, @, D) e
iAndere Rdhren, gewalztodergezogen (794, a, b; 795 a, b)
Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschienen; Eisen-
bahnschwell.; Eisenbahnlasch., -unterlagsplatten (796)
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rdder, -radsdtze (797) .
Schmiedbarer GuB; Schmiedestiicke usw.; Maschinen-
teile, roh und bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen
(798 a, b, c, d; 799 al), bl), cl), d1), e, f) .
Briicken- u. Eisenbauteile aus schmiedbar.Eisen (800 a, b)
Dampfkessel u. Dampffasser aus schmiedb. Eisen sowie
znsammenges. Teile von solch., Ankertonnen, Gas- u.
and. Behdlt., RohrenVerbindungssticke, Hahne, Ven-
tile usw. (801 a, b, c, d; 802; 803; 804; 805) .
Anker, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhdrner, Brech-
eisen; Hammer; Kloben und Rollen zu Flaschenziligen;
Winden usw. (806 a, b; 807)..
Landwirtschaftliche Gerédte (808 a, b 809; 810; 816 a, b)
Werkzeuge, Messer, Scheren, Wagen (Wiegevorrichtun-
gen) usw. (811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b;
815 a, b, c; 816 c, d; 817; 818; 819)..
Eisenbahnlaschenschrauben usw. (820 a) ...
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b)
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw.
(820 b, €; 825 ©) i
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile (822; 823)
Eisenbahnwagenfedem, andere Wagenfedern (824 a, b)
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a )
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b ) ..
Drahtstifte (Huf- u. sonst. Néagel) 825 f, g; 826 a; 827]
Haus- und Kichengerate (828 d, e)..
Ketten usw. (829 a, b ) i
Alle Ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832;
833; 834; 835; 836: 837; 838; 839; 840; 841) .

Maschinen (892 bis 906)

1) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

Einfuhr

April 1925
t

1278172
128 838
769 728
192 108

5991
3 602
12 794

108 763

16 995

627
34 922

836
43

264

236

6 103

998

7 315

1188
33

43

42

107

75

26
10

76
2 795

Jan. bis April
1925

4223 380
320 738
3264 114
774 318
38 758
24 699
49 592

547 033

68 144

2 716
113 563

4273
161

964

84 138
170 466
24 859

w

894
839
179
247
20 294

32
148

[e2]

35 732
115

N

819
302

251

183
249

315
9 643

Stahl und Eisen. 1045

Ausfuhr
April 1925 Jan. bis April
1925

t t
38 196 115 131
534 1495
921 704 4050 604
2 449 10 679
227 208 859 079
55 332 180 153
48 916 225 383
248 574 1122 527
8 756 65 194
3076 13 982
27 149 102 343
7 657 26 229
551 3 147
96 609
7 257 28 577
2 833 20 914
32 807 150 620
29 045 135 681
39 86
352 3287
987 3579
435 1808
567 2 199
24 861 99 029
295 1067
14 657 79 968
29 896 146 697
6 308 26 421
10 308 47 138
2 660 9 043
3205 11 322
414 1887
4 705 16 862
2 761 11 242
2018 4892
220 1284
2 760 11 643
273 1134
628 3013
1460 5596
5573 27 195
3732 18 970
2 744 9 802
1055 3 440
6 434 26 627
33 446 111 751
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1046 Stahl und Eisen.
Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preuflens im 1. Vierteljahr 19251).
Férderung Zahl der Beamten u. Vollarbeiter
[}
§ £ davon ans Absatz f davon
Oberbergamtsbezirk 253 insgesamt Tagebauen ins- in in
3 2 g gesamt  Tagebau-  Neben-
t t t betrieben betrieben
I. Nach Oberbergamtsbhezirken.
A. Steinkohlen.
BUIESIAU oo 32 4 515 997 — 4 364 951 75 510 — 2791
Halle 3 13 574 - 13 188 194 — —
Clausthal. 6 137 034 — 136 614 3791 — 105
Dortmund.. ... 259 26 107 440 — 25379 275 419 228 — 25 100
BONN e 18 1930 209 — 1883 487 37 162 — 2 415
Zusammen in PreuBen 318 32 704 254 - 31 777 515 535 885 - 30 411
B. Braunkohlen.
Breslau 39 2410 716 2078 916 2407 611 7522 2583 989
Halle .. 210 16 408 453 13 799 217 16 232 980 55 234 18 458 14 838
Clausthal. 31 487 523 190 816 481 413 4 075 971 295-
Bonn ... 43 9 868 316 9 808 180 9 868 737 17 265 8 532 7 696
Zusammen in Preufen 323 29 175008 25 877 129 28 990 741 84 096 30 544 23 818
1I. Nach W irtschaftsgebieten.
A. Steinkohlen.
1. Oberschlesien 14 3062 766 — 2951 344 41 641 — 983
2. Niederschlesien... 18 1453 231 — 1413 607 33 869 —_ 1 808
3. Lobejin-Wettin .o 2 13 571 — 13 145 192 — — 1
4. Niedersachsen (Obernkirchen, .
Barsinghausen, |Ibbenbiren,
Minden, Sudharz usw.) . . . 16 272 084 - 271 416 6 558 — 146
5. Niederrhein-Westfalen . . . . 256 27 045 279 — 26 296 216 434 325 — 25 855
6. AACNEN e 12 857 323 - 831 787 19 300 — 1619
Zusammen in Preufen 318 32 704 254 — 31777 515 535 885 — 30 411
B. Braunkohlen.
1. Gebiet ostlich der Elbe . . . 125 9677 392 8414 638 9662 673 31 177 10 751 8 222
2. Mitteldeutschland westlich der
Elbe, einschl. Casseler Gebiet . 155 9 629 300 7 654 311 9459 331 35 654 11 261 7 900
3. Rheinland nebst Westerwald . 43 9 868 316 9808 180 9 868 737 17 265 8532 7 696
Zusammen in Preufen 323 29 175 008 25 877 129 28 990 741 84 096 30544 23 818

Die Saarkohlenférderung im April 1925.

Nach der Statistik der franzésischen Bergwerksver-
waltung betrug die Kohlenfédrderung des Saargebietes
im April 1925 insgesamt 1101137 t; davon entfallen auf
die staatlichen Gruben 1064 626 t und auf die Grube
Prankenholz 36 511 t. Die durchschnittliche Tages-
leistung betrug bei 23,52 Arbeitstagen 46 824 t. Von
der Kohlenférderung wurden 78469 t in den eigenen
Werken verbraucht, 41 290 t an die Bergarbeiter geliefert,
30906 t den Kokereien zugefihrt und 920022 t zum
Verkauf und Versand gebracht. Die Haldenbestande
vermehrten sich um 30450 t. Insgesamt waren am Ende
des Berichtsmonats 190 958 t Kohle und 1310 t Koks auf
Halde gestirzt. In den eigenen angegliederten Betrieben
wurden im April 1925 23 962 t Koks hergestellt. Die
Belegschaft betrug einschlieBlich der Beamten 77 439
Mann. Die durchschnittliche Tagesleistung der Arbeiter
unter und tber Tage belief sich auf 695 kg.

Die Roheisen- und -Stahlerzeugung der Welt im Jahre 1924.

Die Roheisenerzeugung der Weltist im Jahre 1924
gegeniber dem Vorjahre2) um rd. 3 Mill. t = rd. 4%
zurlickgegangen, was sich hauptsdchlich aus der Abnahme
der amerikanischen Erzeugung erklart, die 9,4 Mill. t
= 23 % betrug, wéhrend die Roheisenerzeugung Europas
von 1923 auf 1924 um 7 Mill. t = 27 % zunahm.

Wie Zahlentafel 1 zeigt, ist die Hochstleistung der
Friedenszeit in der Nachkriegszeit nie wieder erreicht

m Xx) Reichsanzeiger 1925, 5. Juni, Nr. 129.
2 Mgl. St. u. E. 44 (1924), S. 513; die dort ange-
gebenen Zahlen sind z. T. berichtigt.

worden; selbst das beste Nachkriegsjahr 1923 bleibt um
11 Mill. t = 13,8 % hinter dem besten Friedensjahr 1913
zurlck; fur 1924 betrédgt der Rickgang rd. 17 %. Die
Ver. Staaten von Amerika haben allerdings ihre Roh-
eisenerzeugung mit Ausnahme der Jahre 1921 und 1922
entweder auf Vorkriegshdhe halten — 1919, 1924 — oder
diese erheblich tberschreiten kénnen — 1920, besonders
1923 —, dagegen sind aber die europdischen Lé&nder
dauernd bedeutend unter ihrer Vorkriegsleistung zuriick-
geblieben, wie folgende Zahlen beweisen. Europas Roh-
eisenerzeugung betrugl) (in 1000 t):

1913 1922 1923 1924
46 093 26 240 25 481 32 486

War Europa demnach 1913 mit 58,3% an der Welt-Roh-
eisenerzeugung beteiligt, so sank sein Anteil 1924 auf
18.9% , nachdem er 1923 sogar nur 40,8% betragen hatte.
Demgegeniber lieferte Amerika 1913 39,3 % der Welt-
erzeugung, 1923 59,2 % und 1924 47,8 %.

Hat demnach eine betrédchtliche Verschiebung in der
Roheisenerzeugung der Welt zugunsten der Ver. Staaten
stattgefunden, so 1Rt sich ein gleiches Ergebnis innerhalb
Europas fir Frankreich feststellen. Im Jahre 1913 be-
trug Frankreichs Anteil an der europdischen Roheisen-
herstellung 11,3 %, 1924 belief er sich auf 23,6 % ; an der
Welterzeugung war es 1913 mit 6,5 % beteiligt, 1924 mit
H .6 %. Eine VergroRerung seines Anteils vermag auch
Belgien aufzuweisen; Luxemburg vermochte seinen Platz
zu behaupten. Einen Rickgang, abgesehen von RuRland,
weisen dagegen GrofRbritannien und — in einem allerdings
viel starkeren Ausmale — Deutschland auf. England
hat nach den schlechten Jahren 1921 und 1922 seinen

X) Vgl. Wirtschaft und Statistik 5 (1925), S. 150/1.
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Zahlentafel 1. Die Roheisenerzeugung

1913 1919 1920

Deutsches Zollgebiet 19 309 — —
Deutsches Reichl) 16 761 6 284 7 044
ElsaB-Lothringen 23870 7)1 112 7)1 367
Saargebiet. s 2)1 371 631 644
Ost-Oberschlesien 2)664 307 384
Luxemburg ... 3)2 548 617 693
GrofRbritannien 10 650 7 516 8 163
Frankreich.... 5207 2 412 3434
Belgien 2 485 251 1116
Oesterreich \ — 62 100

Ungarn 4)2 367 — —
Tschechoslowakei.. — — 710
RuBland.. s)4 637 5a)102 51)102
Polen... 6)418 15 43
Italien ... 427 239 88
Spanien.. 425 294 251
Schweden.. 730 494 471
Ver. Staaten ... 31 462 31 512 37 517
Kanada 1032 877 1015
Britisch-Indien... 207 325 317
Japan 240 721

China... . .

Australien.. 48 240 261
W elterzeugung... 80 000 52 000 60 000

X) Jeweiliges Gebiet.

1. Oktober bis 30. September.
8) Bei Polen mit eingerechnet.

Zahlentafel 2.

2) Bei Deutschem Reich mit eingerechnet.
4) Gebiet der dsterr.-ungarischen Monarchie einschl. Bosnien und Herzegowina.
s) Gebiet von 1919; bei Ruflland eingerechnet.
9) Geschatzt.

Die Rohstahlerzeugung der wichtigsten Staaten

1913 1919 1920

Deutsches Zollgebiet 18 935 _ -
Deutsches Reichl) 17 599 7 847 9 278
ElsaB-Lothringen 2)2 286 7918 7)1 120
Saargebiet ... 2)2 080 715 741
Ost-Oberschlesien 2)1 054 619 882
Luxemburg 3)1 336 371 585
GroBbritannien 7 786 8 020 9 202
Frankreich 4 687 2 186 3050
Belgien 2 467 334 1253
Oesterreich. — - 198
Ungarn .| 4)2 683 32 62
Tschechoslowakei . . L)) 443 786 976
RuRland.. 6)4 837 6a)197 6)164
Polen 6)600 16 68
Italien... 934 732 774

Spanien.. 242 241 .

Schweden 591 491 437
Ver. Staaten 31 802 35 226 42 807
Kanada.. 1059 942 1128
Britisch-Indien 9)68 190 159
230 831 845
14 180 170
W elterzeugung... 75 000 57 000 68 000

1) Jeweiliges Gebiet. 2) Bei

Deutschem Reich mit eingerechnet.
4) Gebiet der dsterreichisch-ungarischen Monarchie einschl. Bosnien und Herzegowina.

schaftsjahr 1. Oktober bis 30. September.
eingerechnet. 8) Bei Polen eingerechnet.

Anteil an der europdischen Roheisenerzeugung, der 1913
23,1 % ausmachte, wieder bis auf 22,9 % gebracht; an
der Welterzeugung war es 1924 mit 2 % weniger beteiligt
als 1913. Deutschland stellte 1913 41,9 % der europdischen
Roheisenerzeugung her, 1924 nur noch 22,2 % ; sein Anteil
an der Welterzeugung sank von 24,2 % im Jahre 1913
auf 10,9 % im Jahre 1924.

Ueberblickt man die Gesamtentwicklung der einzelnen
Lé&nder in der Nachkriegszeit (Abb. 2), so zeigen die Ver.

6) Gebietsumfang von 1919; bei RuBland eingerechnet.
9) Erzeugung von 1914.

Stahl und Eisen. 1047
der wichtigsten Staaten (in 1000 t).
1921 1922 1923 1924 1913 1924
in o
— 24,2
7 845 9 396 4936  9)7 190 21,0 10,9
71447 72232 71867 7)2 980 4,8 4,5
— 1155 929 1333 1,7 2,0
399 8)401 8)408 8)263 0,8 0,4
970 1 686 1407 2 173 3,2 3,3
2 658 4 981 7 560 7 436 13,3 11,3
3417 5229 5 432 7 694 6,5 11,6
872 1613 2 148 2 808 3,1 43
226 323 344 267 ) 0,4
— _ 200 200 > 3,0 0,3
543 345 750 1050 1 1,6
6a)117 5a)114 5)300 6a)656 5,8 1,0
60 480 521 367 0,5 0,6
61 158 247 267 0,5 0,4
247 210 400 400 0,5 0,6
314 236 283 513 0,9 0,8
16 955 27 655 41 007 31 579 39,3 47,8
626 408 965 602 1,3 0,9
377 346 457 559 0,3 0,8
626 478 . 0,3 .
610 508 380
323 254 305 . 0,06
37 000 56 000 69 000 66 000 100 100

s) Bei deutschem Zollgebiet mit eingerechnet.
5) Einschl. Polen; 58) W irtschaftsjahr
7) Bei Frankreich mit eingerechnet.

(in 1000 t).
1921 1922 1923 1924 1913 1924
in o

- - — — 25,2 —
9 997 11 714 6 305 10)9 150 23,4 12,9
71 156 7)1 672 7)1 576 7)2 365 3,0 3,1
1262 997 1427 2,8 1,9
716 816 8)867 8)519 1,4 0,7
754 1394 1198 1 886 1,8 2,5
3763 5 975 8 618 8 353 10,4 11,0
3 102 4 534 4 977 6 907 6,2 9,1
764 1565 2 239 2 861 3,3 3,8
294 481 499 370 0,5
166 257 283 239 > 3,6 0,3
900 640 1 000 1350 1 1,8
82)316 5a)357 5a)589 6a)994 6,4 1,3
1500 987 1122 663 0,8 0,9
700 981 1142 1179 1,2 1,6
306 314 463 463 0,3 0,6
212 311 406 529 0,6 0,7
20 100 36 173 45 665 37 400 42,4 49,0
680 489 899 661 1.4 0,9

186 153 203 . 0,09 .
844 508 500 559 0,3 0,7

152 122 152 . . .

212 101 203 . 0,02 .

42 500 68 000 78 000 76 000 100 100

3) Bei deutschem Zollgebiet eingerechnet.
5 Einschl. Polen; %) Wirt-
') Bei Frankreich
10) Geschatzt.

Staaten trotz groBer Schwankungen im allgemeinen
steigende Richtung. Das gleiche gilt fir Belgien und ins-
besondere fur Frankreich, dessen Erzeugung 1924 147,8 %
der von 1913 ausmachte. Bei England ist ein kleiner Ab-
fall hinsichtlich seiner Beteiligung an der Welterzeugung
festzustellen. MengenmaRig blieb es 1924 noch um 30 %
hinter seiner Vorkriegserzeugung 1913 zuriick. Deutsch-
land hat seine Hoéchstleistung von 1913 in der Nachkriegs-
zeit bei weitem nicht wieder erreicht. Im Jahre 1924 blieb
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Roheisen- und Rohstahlerzeugung
wichtiger Léander
1913 bis 1924.

Abbildung 1.

Statistisches.

es mengenmaflig um 62,7 % hinter dem Ergebnis von 1913

ZUIU4uch die Rohstahlerzeugung der Welt (s. Zahlen-
tafel 2) ist im Jahre 1924 hinter der des Vorjahres um rd.
2 Mill t = 2,6 % zurickgeblieben. Den Grund finden
wir wiederum in der Herstellungsverminderung der Ver.
Staaten, die 8265 Mill. t = 18 % betrug, wéahrend die
Rohstahlerzeugung Europas um 6628 Mill. t = 22J 0O stieg.

Im Gegensatz zur Roheisenerzeugung hat die Roh-
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Abbildung 2.

staklhersteUung in den beiden Jahren 1923
und 1924 die des Jahres 1913 um 0,4 bzw.
0,26 % Ubertroffen, nachdem sie allerdings
in den Vorjahren, namentlichl921, erheblich
gesunken war. Dies Ergebnis ist lediglich
auf die gesteigerte Leistung .der Ver. Staaten
zurickzufihren, da in Europa die Erzeu-
gungshohe der Vorkriegszeit noch nicht
wiedererreicht worden ist. Die europdische
Rohstahlerzeugung betrug (in 1000 t):
1913 1922 1923 1924
41 975 30 851 29 926 36 554
Der europdische Anteil an der Gesamtstahl-
erzeugung, der 1913 55,7 % betrug, ist mit-
hin im Jahre 1924 auf 48,3 % gesunken; im
Jahre 1923 machte er sogar nur 38,4 % aus.
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Der Anteil der Ver. Staaten hat demgegeniiber von 42,4 %
im Jahre 1913 auf 49 % im Jahre 1924 zugenommen;
1923 betrug er sogar 58,5 %. Es ist also hier die gleiche
Verschiebung zugunsten der Ver. Staaten festzustellen
wie bei der Roheisenherstellung. Innerhalb der europdi-
schen Lé&nder vermochte Frankreich seinen Anteil an der
Rohstahlherstellung von 11% auf 19% zu steigern;
an der Welterzeugung war es 1913 mit 6,2 % und 1924
mit 9,1 % beteiligt; die Zunahme ist mithin nicht ganz so
stark wie bei der Roheisenerzeugung. MengenméRig be-
trachtet, stellte Frankreich 1924 2,22 Mill. t Rohstahl
mehr her als 1913 = 47,4 %. Auch GroBbritannien ver-
mochte seine Erzeugung in der Nachkriegszeit, mit Aus-
nahme der Jahre 1921 und 1922, Gber die des Jahres 1913
hinaus zu steigern. An der europdischen Erzeugung war es
1913 mit 18,6 % beteiligt und 1924 mit 22,9 %, an der
Welterzeugung mit 10,4 % und 11 %. Ebenso weisen
Luxemburg und Belgien eine Zunahme gegentiber der Vor-
kriegszeit auf. Die deutsche Rohstahlerzeugung dagegen
zeigt gleich der Roheisenerzeugung einen starken Rick-
gang. Der Menge nach hat sie, wenn auch in weitem Ab-
stand, ihren zweiten Platz hinter den Ver. Staaten behaup-
tet. lhr Anteil an der Welterzeugung ist aber von 25,2 %
im Jahre 1913 auf 12,9 % im Jahre 1924 gesunken. An
der europédischen Rohstahlherstellung war sie 1913 mit
45,1 % beteiligt und 1924 nur noch mit 25 %.

Gaswerke an Koks und
Nebenerzeugnissen.

Absatz deutscher sonstigen

Die W irtschaftliche Vereinigung deutscher
Gaswerke, Gaskokssyndikat, Aktiengesellschaft
in Frankfurt a. M., Koln und Berlin, verdffent-
lichtin ihrem 21. Geschéaftsbericht 1924 (vom 1. Januar bis
31. Dezember) folgende Angaben Uber den Absatz ihrer
Mitgliedswerke:

Gas- Absatz an
erzeu- Gaskoks Teer Ammoniak
Jahr  9ung
Milli- wert Wert wert
onen n in in
m ¢ 100031 ¢ 10003t ¢ 1000A

1920/21 1769 488 397 168860 129 313 258886 103 286 41587
1921/22 2352 655713 280 727 131886 253239 95912 44 077

19221) 2468 416 290 4123 766 94 120 4 285219 55 988 462 891

1923 2397 518 698 1079 526 100102 490829 60513 174 439
Bill. Bill. Bill.
1924 658 071 15624 97 407 4227 64679 2287

Die Anzahl der der Vereinigung angehdrenden Ge-
sellschaftswerke stieg von 773 im Vorjahre auf 790 im
Berichtsjahre.

Die Ergebnisse der polnisch-obersehlesischen Bergbau-
und Eisenhuttenindustrie im Marz 19252).

Februar Marz Januar bis
Gegenstand 1925 1925 Maérz 1925
t t t
Steinkohlen 1751052 1975563 5798336
Eisenerze. 1150 2244 4532
Koks... 73783 80667 232 806
Rohteer.. 3392 3649 10528
Teerpech. 569 682 1874
Teerdle.. 347 401 1106
Rohhenzol und Homologe . . 912 1061 2937
Schwefelsaures Ammoniak 1104 1455 3645
Steinkohlenbriketts 32135 32568 97 861
Roheisen 16063 19 504 55055
GuBwaren Il. Schmelzung 1268 1363 3960
FluBeisen und FluBstahl . 45017 51083 139 207
StahlformguB ... 610 748 1998
Halbzeug zum Verkauf . . . . 3661 4811 13290
Fertigerzeugnisse der Walz-
WEFKE i 37223 40596 112 925
Fertigerzeugnisse aller Art der
Verfeinerungsbetriebe . 6709 8527 22568

1) Neun Monate. — Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 802.
2) Z. Oberschi. Berg-Huttenm. V. 64 (1925), S. 390 ff.
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Die Eisen- und Stahlerzeugung Luxemburgs im Mai 1925,

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

3 %3 d 3 B 0 5]
5 B owg A 1 RE
3¢ “E
=
£ 3 S %
& t t t t t
Januar . . 101 370 6060 _ 197 430 169397 791 668 170 856
Februar . . 172 549 3965 — 176 514 155 327 1386 514 157 227
Mdrz ' . . 195327 3410 — 198 737 174 789 3041 537 178 367
April . . 183938 3255 — 187 193 163 943 2921 279 167 143
Mai . . . 185897 3170 680 189 747 163 957 3009 171 167 137
Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie
im Mai 1925.
Mai April
1925 1925
Kohlenférderung. 1835 HO 1920070
Ko_kserzeugung.. 373000 373310
Brikettherstellung. WLt 181930 179560
Hochéfep im Betrieb Ende d. Monats 53 52
Erzeugung an:
Roheisen... 274 800 267 850
Rohstahl.. . 246 710 244910
GuRwaren 1. Schmelzung . . . t 6010 6080
Fertigerzeugnissen . . . . 201490 207 860
SchweiBeisen ... 10880 13090

Wirtschaftliche Rundschau.

Roheisen-Verband, G. m. b. H., Essen-Ruhr. — In der
Hauptversammlung des Roheisen-Verbandes am
19. Juni 1925 wurde die Marktlage besprochen. Der Ab-
satz ist im Mai schwacher geworden und zeigt auch im
Juni keine Besserung. Das Auslandsgeschéaft liegt nach
wie vor schwach. Nach der bevorstehenden Einigung mit
der westlichen Industrie hofft man auf eine Belebung des
Geschaftes.

Der Verband hat den Verkauf fir den Monat Juli
zuunverdnderten Preisen aufgenommen. Stahleisen
soll mit Wirkung vom 1. Juli an wiederum nur auf Fracht-
grundlage Siegen gehandelt werden.

Der Ausstand in der belgischen Eisenindustrie. — Am
16. Juni ist der Streik auf den Huttenwerken des Beckens
von Charleroi ausgebrochen. Gegenwaértig sind 15 Werke
mit insgesamt 15000 Arbeitern von dem Ausstand be-
troffen.

Wir haben in unserem letzten belgischen Markt-
berichtl) die Verhandlungen zwischen den Arbeitgebern
und Arbeitnehmern geschildert. Da esunmdglich war, eine
Einigung zu erzielen, wurden die Parteien vom Minister
fur Industrie und Arbeit zusammenberufen. Er schlug
vor, die Lohne vom 1. Juni an herabzusetzen, was die
Rickerstattung der bis zu diesem Zeitpunkt einbehaltenen
Lohnabziige zur Folge gehabt hdtte. Die Unternehmer
lehnten den Vorschlag des Ministers ab und machten
ihrerseits folgenden neuen Vorschlag: Die zurtickbehaltenen
Betrdge werden zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern
geteilt, und die Herabsetzung der Lohne tritt am 15. Juni
in Kraft. Die Arbeitnehmer veranstalteten eine Abstim-
mung mit dem Ergebnis, daR der Vorschlag der Unter-
nehmer zurickgewiesen und der Streik erklart wurde.
Allgemein ist der Ausstand auf folgenden Werken: Sambre
et Moselle, Montignies a. d. Sambre; Marchienne; Provi-
dence in Marchienne; Alliance Monceau, Monceau a. d.
Sambre; Ruau, Monceau a. d. Sambre; Thy-le-Chateau,
Marcinelle; Plomcot, Roux; Allard, Mont-sur-Marchienne;
Neue Hittenwerke Chatelineau, Chételineau; Phoenix-
Hitte, Chételineau; Hainaut, Couillet; Chatelet,
Chatelet; Eisenwerk Charleroi, Marchienne.

Die Vertreter der ausstandigen Arbeiter haben be-
schlossen, keine Lohnverminderung anzunehmen und den
Streik fortzusetzen. In der weiterverarbeitenden Eisen-
industrie haben sich die Vertreter der Unternehmer und

X) Vgl. St. u. E. 45 (1925), S. 962.
130
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Arbeiter
kénnen.
bekanntgemaeht,

gleichfalls nicht dber die Lohnfrage einigen
Hier haben die Unternehmer durch Anschlag
daB eine Lohnverminderung um 5%
vom 1. Juli an eintreten werde. Die Lage ist in der eisen-
verarbeitenden Industrie noch schwieriger als in der
eisenschaffenden, da bei erstgenannter die Werke des
ganzen Landes in Mitleidenschaft gezogen werden.

Londoner Eisen- und Stahlbérse und Festlandsge-
schéafte. — Infolge hdufiger Klagen aus Mitgliederkreisen
Uber Schwierigkeiten in der Erfillung von Auftragen durch
festlandische Eisen- und Stahlwerke hat die Londoner
Eisen- und Stahlbdrse eine EntschlieRung gefalt, wonach
die Mitglieder der Bérse dem Sekretariat Uber Geschéafte
mit dem Festlande, die nicht nach Wunsch erledigt worden
sind, Mitteilung machen sollen. Der Ausschufl wird tber
derartige Geschafte kein Urteil abgeben; er will nur die
Namen der Parteien feststellen, damit, wenn Nachfragen
nach irgendeiner Festlandsfirma eingehen, dem Anfrager
solche Mitglieder genannt werden kénnen, welche mit der
betr. Pestlandsfirma geschéftliche Beziehungen unter-
halten haben. Mitteilungen Uber die Geschafte werden
vertraulich behandelt; bei Anfragen wird das Bérsen-
Sekretariat, soweit es dazu in der Lage ist, dasjenige Mit-
glied benennen, das mit der betr. Firma in Geschéaftsver-
bindung steht, und das gewillt ist, die verlangte Auskunft
zu geben.

Aktiengesellschaft llseder Hutte, GroRilsede. — Das
Geschaftsjahr 1924 ist ebenso unginstig verlaufen wie
das Jahr 1923, zumal da es durch die noch andauernden
erheblichen Nachwirkungen des Buhreinbruches, die un-
ertraglich hohen Steuern, die hohen Frachten und schlieB-
lich die allgemeine Geldknappheit mit ihren untragbar
hohen Zinssatzen schwer belastet war. Die Gesellschaft
hat im Jahre 1913 an Steuern 646 127 JI und an sozialen
Lasten 470 200 JI aufgebracht. Im Jahre 1924 waren es
an Steuern 4 060 530J1 und an sozialen Lasten 1057 475J1.
Im Jahre 1913 betrugen die Steuern und sozialen Lasten
29,76 % des damals verteilten Gewinns. Die Steuern und
sozialen Lasten fiir das Jahr 1924, das keine Gewinnver-
teilung zulaBt, betragen 136,48 % des fur 1913 verteilten
Gewinnanteils. Die Frachten sind gegeniber der Vor-
kriegszeit stark gestiegen. Die Zentralverwaltung der
Eisenbahnen in Berlin hat Antrdge der Gesellschaft auf
Einfihrung eines Ausnahmetarifs fir Koks, der allen
Ubrigen deutschen Hochofenwerken zugebilligt wurde,
stets abgelehnt. Die Belastung der deutschen Industrie
durch die Industrieobligationen, die ihr durch die Gesetze
als Folge des Londoner Abkommens und des Dawes-Gut-
achtens auferlegt ist, betragen fir die Gesellschaft rd.
21 000 000 M. Wegen der angespannten geldlichen Lage
mufite mit dem Bau von Neuanlagen, die eine Verbesse-
rung und Verbilligung des Betriebes zur Folge haben
wirden, mehr zuriickgehalten werden, als es wiinschens-
wert war. Der Abbau der durch Revolution und Inflation
auBerordentlich angeschwollenen Zahl von Angestellten
und Arbeitern wurde im Jahre 1924 durchgefihrt. Trotz
der auf den normalen Friedensstand zurickgefuhrten
Belegschaft haben es die technischen Fortschritte ermdg-
licht, die Erzeugung gegen friher nicht unerheblich zu
steigern. Durch diese MaBnahmen ist es gelungen, die
Selbstkosten, die jedoch immer noch weit tber dem Frie-
densstand liegen, wesentlich zu erméaRigen. — Die Gewinn-
und Verlustrechnung weist einen RohbetriebsiiberschuB
von 7532 049,12 JI aus. Hiervon werden 2400 000 Jl
fir Abschreibungen auf Anlagen, 4 060 530,89 JI fir Ab-
gaben und Steuern und 1057 474,61 JI fiir soziale Ver-
sicherungen verwendet sowie 14 043,62 JI auf neue Rech-
nung vorgetragen.

Donnersmarckhiitte, Oberschlesische Eisen- und Koh-
lenwerke, Aktien-Gesellschaft. — Der Bericht iber das
abgelaufene Geschaftsjahr 1924 zeigt nicht das nach Ein-
tritt der Stabilisierung erhoffte Bild. Besonders fihlbar
machte sich der Mangel an Kapital und die darin beding-
ten hohen Zinssdtze, wodurch wichtige Erneuerungs- und
Reparaturbauten immer wieder zurickgestellt werden
mufBten. Der auf die fehlende Kaufkraft zurlickzufiihrende
mangelnde Absatz und die Ueberbesteuerung wirkten
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erzeugungsverteuernd, so daf die im Inland erzielten
Erlése nicht mehr in Einklang mit den Selbstkosten zu
bringen waren; ebenso litt die Ausfuhrfédhigkeit unter den
zu hohen Herstellungskosten empfindlich. Leider hat die
fir Oberschlesien so lebenswichtige Frage der Wiederein-
fuhrung der friheren Ausnahmetarife immer noch keine
befriedigende Losung gefunden, wodurch mit einer Ge-
sundung der oberschlesischen Industrie auch jetzt noch
nicht gerechnet werden kann. Fir die Gruben und Hoch-
ofen fehlte der volle Absatz, weshalb in diesen Betrieben
trotz  mehrwochiger Streiks eingeschréankt gearbeitet
werden mufte. Die Erzbergwerke in Pegnitz und Payer-
bach lagen mit Rucksicht auf die hohen Frachttarife das
ganze Jahr Uber still. Leider zeigt auch das neue Jahr
zur Zeit noch keinen Ansatz zu einer Besserung. — Der
RohiiberschuB bezifferte sich auf 1023 725,52 J|;die Riick-
lagen wurden auf 381 316,94 JI, die Abschreibungen auf
618 882,52 JI festgesetzt. Der verbleibende Betrag von
23 526,06 JI ist auf neue Rechnung vorgetragen worden.

Aktiengesellschaft vorm, Skodawerke in Pilsen. —
Das Wi irtschaftsjahr 1924 kann gegenlber seinen Vor-
géngern zum ersten Male als ein Jahr normaler Wirtschaft
in der Tschechoslowakei bezeichnet werden, so daf die
Uebergangsschwierigkeiten der Nachkriegswirtschaft grof-
tenteils verschwunden und annahernd stabile Verhalt-
nisse eingetreten sind. Das Gewicht der gelieferten Er-
zeugnisse ist gegen das Vorjahr gestiegen, wobei die Werke
trotz des schweren Wettbewerbs ihre Stellung auf dem
Weltméarkte voll behaupten konnten. Hervorzuheben
ist auch die Entwicklung der elektrotechnischen Fabrik,
welche die groRte bisher in der tschechoslowakischen
Republik erzeugte elektrische Maschine, einen 20 000-PS-
Generator, zur Ablieferung brachte. Im abgelaufenen Ge-
schéftsjahr wurde die Erzeugung von Dampflastwagen,
Personenautomobilen und ganz aus Metall hergestellten
Luftfahrzeugen aufgenommen. An der Umwandlung der
bisher staatlichen Brinner Waffenfabrik in eine Aktien-
gesellschaft beteiligte sich die Gesellschaft. Der Be-
stellungseingang gestattete, dauernd mehr Arbeiter als
im Vorjahre zu beschéftigen. Die Eisen- und Stahlwerke
in Hradok wurden dem Berichtsunternehmen angegliedert.
— Die Ertragsrechnung ergab einen Betriebsgewinn von
291 865 863,53 Kc. wund einen Reingewinn von
32 947 982,26 Kc. Hiervon wurden 5000 000 Kc. zur
Verwendung fir die Angestellten zurickgestellt,
2219 454,77 Kc. satzungsmaBige Anteile an den Ver-
waltungsrat gezahlt, 25 000 000 Kc. Gewinn (12,5 % gegen
10 % i. V.) ausgeteilt und 728 527,49 Kc. auf neue Rech-
nung vorgetragen.

Berg- und Huttenwerks-Gesellschaft, Brinn. —
Durch die Wiederingangsetzung der Wirtschaft des Ruhr-
gebiets und die fortgesetzte Steigerung der oberschlesi-
schen Kohlenforderung sanken die Preise fiir Kohle und
Eisen auf dem Weltmarkte, was sich insbesondere bei
Kohle und Koks in schédrferer Form &uBerte. So war die
Gesellschaft gegen Ende des Jahres 1924 gezwungen,
Feierschichten einzulegen und einen Teil der Fdrderung
auf Lager zu legen. Immerhin aber war es mdglich, den
Absatz gegen das Vorjahrnamhaft zu erhéhen. Das grofite
Hindernis fur eine Besserung des Kohlenabsatzes in der
Tschechoslowakei ist die Kohlensteuer; solange sie besteht,
kann an ein Aufblihen des Kohlenbergbaues nicht gedacht
werden. Die im Berichtsjahre erzielten Leistungen (s. Zah-
lentafel 1) sind die héchsten seit Bestand der Gesellschaft.

Zahlentafel |I.

Gegenstand lgzlzirzeugulng in 5923
Kohle 3001 900 2 400 600
Koks 717 102 542 363
Rohe_rze 104 275 50 020
Roheisen 257 006 199 664
Rohstahl 247 693 217 961
Walzzeug . 199 578 177 982
GUBWATEN ..o, 12 492 8993
Eisenkonstruktionen

usw. 26 245 10 366
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Die Gabrielzeche wurde am 13. April 1924 von einer
schweren Schlagwetterkatastrophe heimgesucht, welche
den Schacht wéahrend des ganzen Jahres stillgelegt hat.
Erst zu Beginn des Monats Méarz des laufenden Jahres
ist es gelungen, den groReren Teil der Grube wieder in
Betrieb zu setzen. Das im Jahre 1923 erworbene Draht-
werk in Oderberg hat erfreuliche Ergebnisse erzielt und
soll deshalb vergroBert und ausgestaltet werden. Das in
Polen gelegene Werk Wegierska Gérka, das in eine selb-
stdandige polnische Gesellschaft umgewandelt wurde,
hat verhéaltnisméaBig glnstig gearbeitet. — Die Gewinn-
und Verlustrechnung ergibt einen Rohgewinn von
103706800 Kc.und einen Reingew inn von 24194428 Kc.
Hiervon werden 800000 Kc. der Riicklage und 2500000 Kc.

W ohlfahrtseinrichtungen zugefihrt, 1615083 Kc. zu
Gewinnanteilen fur den Verwaltungsrat verwendet,
18 400 000 Kc. Gewinn (23% gegen 18% i. V.) ausge-

schiuttet und 879 346 Kc. auf neue Rechnung vorgetragen.

Magnesit-Industrie, Aktiengesellschaft, PreBburg.
Im Geschéaftsjahr 1924 haben sich Erzeugung und Absatz
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trotz der im allgemeinen unginstigen wirtschaftlichen
Verhéltnisse ungefdhr auf der H6he des vorangehenden
Jahres gehalten. Um den in alle Weltteile sich erstrecken-
den Absatz von Magnesit zu fordern und einheitlicher zu
gestalten, haben sich die Magnesitwerke zu einer Ver-
kaufsorganisation vereinigt, welcher sich auch die Berichts-
gesellschaft angeschlossen hat. Durch die billiger arbei-
tende neue Anlage in Jelsava sowie die stdndigen Be-
mihungen, auch bei den uUbrigen Werken durch Er-
sparungen die Selbstkosten zu verringern, konnte im
Berichtsjahre ein das vorjahrige Ubertreffendes Ergebnis
erzielt werden. — Der RechnungsabschluB weist einen
Rohgewinn von 5352 680,85 Kc. und einen Reinge-
winn von 2 850524,07 Kc. aus. Hiervon werden je
100 000 Kc. der Rucklage und Ruhegehaltskasse sowie
1000 000 Kc. dem Wertverminderungshestande der Neu-
anlagen zugefihrt, 269 071,20 Kc. Gewinnanteile an die
Direktion gezahlt, 1 170 000 Kc. Gewinn (12 % wie i. V.)
ausgeteilt und 211 452,87 Kc. auf neue Rechnung vorge-
tragen.

Ertragnisse deutscher Huttenwerke und Maschinenfabriken im Geschéftsjahre 1924.

Gewinnverteilung

. Allgemeine , .
Aktien- . - R . .
Kapital Unkosten, Rein- 55385 =83 Gewinnausteil
P Abschrei- gewinn x 8 823
o Rohgewinn ; Rick- -856 &5 a) auf Stamm-
Gesellschaft a' = Stamm- bungen, einschl. S%3% cozT Vortrag
b) = Vor- Zinsen Vortrag lagen 253 g 5SS  b) aufVvor-
zugsaktien usw. 2525 & <Eg zugsaktien
dar g 0>
R.-Jt R .-Ji R .-Ji R .-Ji R .-Ji R.-M R.-k % R .-Ji
Aktien-Gesellschaftfir Eisen-
industrie und Briickenbau
(vormals Johann Caspar
Harkort) Duisburg . . . 3000000 743 921 703 530 40 390 40390
Actien - Gesellschaft Stahl-
werk Mannheim in Mann-a) 1600000
heim-Rheinau ..., b) 80 32 948 415 519 t) 382 571 222571
Disseldorfer Maschinenhau- Verlust
Actien - Gesellschaft vorm.
J. Losenhausen, Dusseldorf- a) 1500 000
Grafenberg .. b) 10000 469 081 459 050 10 031 10031
Eisenwerk Kraft, Actien-Ge-
sellschaft, Berlin 18 750 000 2811 901 3601 810 789 909 — - 789 909
Verlust Verlust
Eisenwerk Nirnberg, A.-G.,
vorm. J. Tafel & Co., Nim- BUI. .« BUI. Ji BUILJt BUI. M Bill. M
berg(1.7.1923 bis 30.6.1924.) 4000 000 73378 25 757 47 621 47 621
Felten & Guilleaume Carls-
werk, Actien-Gesellschaft, R.-.K R .-Ji R .-Ji R.-M R .-Ji
KoéIln-M ilheim .. . 60000000 13 957 809 9 893 529 4064 280 203214 52174 3600000 6 208892
Alfred Gutmann, ge-
sellschaft fir Maschinen-
bau, Hamburg......... 1400 000 389 784 383 175 6609 6609
Krefelder Stahlwerk, Aktien-
Gesellschaft zu Krefeld . . 4500 000 1133 496 1455 452 321 956 - — 321956
Verlust Veriust
Maschinenfabrik Buckau,
Aktiengesellschaft zu
Magdeburg 6000 00D 2540 834 1995 878 544 956 20000 20022 2) 478125 10 26809
Norddeutsche Hutte, Aktien-
geseUschaft, Bremen - Os-
lebshausen ... . 9000 000 1927 202 1392 095 535 107 450000 5 85107
Orenstein & Koppel, n- a) 36U000UO
gesellschaft, Berlin . ... b) 480 000 3 350 539 2 629 062 721 477 — — — 721477
PreuBengrube, Aktiengesell-
schaft in Miechowitz, O.-S. 12 000000 698 073 692 339 5734  — — — — 5734
Rheinische Chamotte- und
Dinas - Werke, Mehlem
a Rhein ., 2900 000 423 280 561 890 138 610
Verlust3)
Siegen - Solinger GuBstahl- a) 10 000000 a) —
Aktien-Verein, Solingen . b) 157 500 2 261 009 2 177 920 83 089 b) 10950 ? 72139
SteUawerk, ActiengeseU-
schaft vormals Wailisch &
Co., Homberg (Niederrhein) 4000 000 97 794 83 666 14 128 14128
Trierer Walzwerk, Aktien-
gesellschaft in Trier (1. 7. Bill. M Bill. M BUL Ji
1923 bis 30. 6. 1924) . * 10000000 137 737 137 737
Vereinigte Stahlwerke van der
Zypcen und Wissener Eisen-
hitten, Aktieu-GeseUschaft, 5) .
KéIn-Deutz (1. 7. 1923 bis a) 37 000 000 Bill. m
30. 6 1924) i b) 6000000 29 055 29 055 29055
R .-Ji R .-Ji R .-Ji R .-Ji
Vulkan-Werke, Actiengesell- a) 10000000 a) —
schaft, Hamburg und Stettin b) 1 767 210 752 609 14601 - — 8601 b) 6000 6 —
* Davon werden 160 000 M aus der Biicklaue gedeckt und 222511 J 1| auf neue Rechnuns vorgetragen. — 2) Auf 4781 250Ji Aktien-

kapital itr 1924.
b) eingezogen.

*) Wird ans Ricklage gedeckt. —

4) In 1500000 R .-Ji umgewandelt. — 6) In a) 22

000 R .-Ji umgewandelt;
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Buchbesprechungen.
Werkstattbtcher. Hrsg. von Eugen Simon. Berlin:

Julius Springer. 8°.

H. 14. Léwer, Richard:
T. 2.: Beispiele von Modellen und Schablonen zum
Formen. Mit 163 Textfig: 1925. 1,50 G.-M.

Der vorliegende zweite Teill) enthélt eine reiche und
bunte Auswahl von Beispielen fir die Anfertigung von
Modellen und von Schablonen zum Formen in Sand und
Lehm einschlieflich der erforderlichen Kernkasten. Wenn
vielleicht auch mancher Uber die ZweckmaRigkeit der ge-
schilderten Herstellung des einen oder anderen Stiicks
anderer Ansicht sein kann, so ist esimmerhin lehrreich und
anregend, die einzelnen Beispiele zu studieren, und damit
durfte der Zweck des Bichleins erreicht sein. Zahlreiche
gute Abbildungen unterstiitzen das leichtere Verstandnis

des trockenen Stoffes. C. 6.
Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisen- und Stahl-

Industrieller.

Der Verein Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller
hielt seine diesjahrige M itgliederversammlung am
16. Juni in Saarbricken ab, um, wie der Vorsitzende,
Justizrat ®r.»3tig. e. h. Wilhelm Meyer, Hannover
sagte, ,unseren Freunden an der Saar zeigen zu kdnnen,
daB wir sie ganz zu den Unsrigen rechnen, und dal wir ge-
willt sind, Freud und Leid mit ihnen zu teilen“. Dem
Ehrenmitglied des Vereins, Kommerzienrat Louis R6ch-
ling, wurde bei der Sitzung der Ehrenvorsitz Uber-
tragen. Justizrat $r.*Qtifl. e. h. Meyer berichtete in seiner
BegrifBungsrede uber die hauptsachlichsten Arbeiten
des Vereins auf dem Gebiete der Eisenbahntarif-, der
Handelsvertrags- sowie der Zollpolitik. Hinsichtlich der
Eisenbahntarife hat der Verein eine Anzahl wirksamer
Erleichterungen fir die Industrie, leider aber nicht die
dringend erforderliche allgemeine Senkung der Gutertarife
durchgesetzt. Was die Handelsvertragsverhand-
lungen angeht, so ist die von Frankreich festgehaltene
Forderung auf Einrdumung zollfreier Eiseneinfuhrkontin-
gente aus ElsaB-Lothringen fur die deutsche Eisenindu-
strie unannehmbar, die fir das Zustandekommen des
franzdsischen Vertrages wiinschenswerte privatwirtschaft-
liche Verstandigung zwischen der deutschen und der fran-
zOsischen Eisenindustrie aber leider noch nicht zum Ab-
schluR gekommen. Die Handelsvertragsverhandlungen
und die Erlangung der vollen Meistbeginstigung leiden
unter unserer schlechten Zollristung. Die Zollsatze
des aus dem Jahre 1902 stammenden, vollig veralteten
deutschen Zolltarifs sind vielfach im Vergleich zu den
Zollsatzen des Auslandes so niedrig, daB der Vertrags-
gegner auf die deutsche Meistbegiinstigung keinen beson-
deren Wert legt, da er auch bei vertragslosem Zustand
unsere niedrigen Zollsdtze Uberspringen kann, wahrend
wir die hohen Auslandszollsédtze bezahlen missen. Auch
ist es schwer, im einzelnen Zugestdndnisse von dem Gegner
zu erreichen, wenn diesem bereits von vornherein die volle
Meistbeglnstigung zugesagt ist. Es waére richtiger, von
dem Erfolge des Aushandelns der einzelnen ‘Positionen
die Gewéhrung der Meistbeginstigung abhangig zu
machen.

Was die Zolltarifnovelle betrifft, so erblickt die
deutsche Eisen schaffende Industrie die Notwendigkeit
fur die Fortsetzung des Schutzes der nationalen Arbeit
darin, daB sie in den Arbeits-, Herstellungs- und Absatz-
verhéltnissen sowie in der Steuer- und Handelspolitik
heute noch unginstiger dasteht als frither und auBerdem
noch schwere Reparationslasten zu tragen hat. Sie bedarf
eines Eisenzolls im friheren Wertverhéltnis, um ihre Er-
zeugung so zu sichern und zu erhéhen, daB sie den in-
landischen Bedarf voll, regelméBig und zu angemessenen

’) Der erste Teil ist besprochen in St. u. E. 44 (1924)
S. 1068. ”

M odelltischlereiZollvorlage
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Preisen befriedigen und die ausldndische unnétige Einfuhr
fernhalten kann. Ein deutscher Eisenzoll m friheren
W ertverhéltnis wiirde die Ausfuhr der Eisen verarbeitend
Industrie ebenso wenig erschweren, wie es vor dem Kriege
defr Fafi W%i-. Gegenliber diesen Forderungen teilt dig
ei den Eisenzdllen fast alles beim alten und
sieht nur fur einige, etwa 2 % der Gesamtgewinnung aus-
machende Verfeinerungserzeugnisse eine kleine Erhéhung
vor Die Beibehaltung der alten Zollsdtze bedeutet eme
verhaltnisméRige Herabsetzung der Eisenzdlle angesichts
der Teuerung gegeniiber der Friedenszeit. Die Eisen
schaffende Industrie kann deshalb mit dieser Zolltarrf-
novelle nicht zufrieden sein. Der Verein erstrebt die
Wahrung der zollpolitisch lebenswichtigen Belange der
Eisenindustrie in einer von gegenseitigem Verstandnis
getragenen, vertrauensvollen Zusammenarbeit mit den
Schwerindustrien der Verarbeitung, also auf dem Wege
des Ausgleichs. Gegen die von einem Vertreter der deut-
schen Wissenschaft aufgestellte Behauptung, die deutsche
Eisenindustrie sei im engeren Sinn heute keine nationale
Industrie mehr, weil sie ihre Erzgrundlage durch den
Friedensvertrag verloren habe und auf den Bezug aus-
landischer Rohstoffe angewiesen sei, legt der Redner
scharfste Verwahrung ein: derartige Schlagworte seien
sehr leicht zu prégen, besonders, wenn man den damit
angerichteten Schaden nicht selbst zu bezahlen brauche.
Die deutsche Industrie werde nur sein, wenn sie als natio-
nale Industrie anerkannt und behandelt wird, und sie
werde nicht mehr sein, wenn ihr die Grundlagen des
nationalen Schutzes ihrer Arbeit entzogen werden.

Im Rahmen der Zoll- und Handelspolitik berlhrte
Justizrat Meyer noch besonders die Frage der siud-
deutschen Eisenversorgung und hob hervor: Wenn
es zu irgendwelchen Abmachungen tUber die Hereinnahme
von Saareisen und Lothringer Eisen kommen sollte, dann
werden diese Abmachungen so getroffen werden, daR
Suddeutschland in keiner Beziehung einen Schaden leidet.
Die rheinisch-westfédlischen Werke haben sich groBenteils
dem stddeutschen Bedarf bereits angepalt und sind mit
der Saarindustrie zusammen mit Leichtigkeit imstande,
alle Bestellungen auszufihren.

Bezilglich des Veredelungsverkehrs beklagte der
Redner, daB die Regierung in der letzten Zeit in mehreren
Féallen den zollfreien Veredelungsverkehr in einem Aus-
male zugestanden habe, der auf die Dauer zu den schwer-
sten Schéadigungen der Eisenindustrie und zu einer glatten
Durchlécherung der Eisenzodlle flihren misse. Wenn die
Eisen schaffende Industrie in Zukunft durch eine méaRige
Preispolitik der Ausfuhrindustrie das Geschaft erleichtere,
dann sei fir die Einrdumung eines Veredelungsverkehrs
kein Platz mehr; er dirfe kiunftig nicht ohne Anhdrung
der beteiligten Wirtschaftskreise zugebilligt werden. Des
weiteren beschéftigte sich der Vorsitzende mit den Ar-
beiten des Vereins auf anderen Gebieten der Wirtschafts-
gesetzgebung. Mit besonderem Nachdruck wurde zum
SchluB die erfolgreiche Gemeinschaftsarbeit mit den
Gruppen des Vereins und denTverwandten Spitzenver-
b&nden erwdhnt und der Hoffnung Ausdruck gegeben,
dal die Vereinsarbeit auch weiterhin zur Ldsung der
wichtigsten Wairtschaftsfragen zum Besten der Eisen
schaffenden und der Eisen verarbeitenden Industrie, die
auf Gedeih und Verderb miteinander verbunden sind, und
damit zum Besten der gesamten deutschen Volkswirt-
schaft und des deutschen Vaterlandes beitragen mdge.

Der mit groBem Beifall aufgenommenen Rede des
Vorsitzenden folgte der Vortrag des Geschéftsfihrers und
Reichstagsabgeordneten Dr. J. W. Reichert uber

Rettung oder Ruin der Eisenindustrie.

Zunéchst schilderte der Vortragende die kraftvolle
Entwicklung der deutschen Eisenindustrie in der Vor-
kriegszeit, hob die Mitwirkung der Arbeiter und Inge-
nieure hervor, erwédhnte die damalige Flussigkeit und
Billigkeit des Geldmarktes, die Tragbarkeit der Steuern
und sozialen Lasten sowie der Frachtsdtze, die Zugelung
des in- und ausldndischen Wettbewerbs durch Zélle und
Kartelle, die Sicherung des technischen und organisa-
torischen Fortschritts und die stetige Erh6hung von Lohn
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und Gewinn. Das war in der Zeit der Stabilitat des alten
Staatswesens und der Volkswirtschaft, in der Zeit, in der
sich Politik und Burokratie von falschen Eingriffen in
die Wirtschaft femhielten.

Nachdem die einzelnen Werke im vergangenen Jahre
nach privatwirtschaftlichen Gesichtspunkten ihre Gold-
bilanzen aufgestellt und ihren Vermdgensstand ermittelt
haben, ist es eine wichtige Aufgabe, die Entwicklung der
gesamten deutschen Eisenindustrie seit dem Kriege fest-
zustellen und mit dem Aufschwung der ausldndischen
Eisenindustrie zu vergleichen.

Von den letzten zwanzig Jahren konnte man das mit
der Grindung des Stahlwerks-Verbandes begonnene Jahr-
zehnt von 1904 bis 1914 die zehn fetten und die darauf-
folgenden Jahre 1915 bis 1925 als die zehn mageren
Jahre der deutschen Eisenindustrie bezeichnen. Jenes
Jahrzehnt war die Zeit wachsender Gewinne und der An-
sammlung stiller Rucklagen, dies aber die Zeit der Auf-
zehrung der Vermdégen und des Beginns der Verschuldung.

Man spricht zwar immer noch von ,Kriegsge-
winnen®“, aber erinnert sich kaum ihrer Wegsteuerung.
Welch ein Unterschied im In- und Ausland! Der Eng-
lander erhielt trotz staatlicher Kriegszwangswirtschaft als
Kriegsdurchschnittspreis fur sein Stabeisen fast volle
hundert Mark je Tonne mehr, als der deutsche Industrielle.
Jede Million Tonnen Eisenherstellung im Kriege brachte
demnach der englischen Industrie fast 100 Millionen Gold-
mark mehr ein als in Deutschland; der gesamte Unter
schied betrdgt einige Milliarden Goldmark zugunsten der
englischen Industrie. Sie konnte ihre Preise um rd.
50 % steigern, wéhrend die deutsche unter dem Einfluf
der militdrischen Hdochstpreispolitik — von H&matit und
Feinblechen abgesehen — auf eine Erhdohung um 10 bis
20 % uber die Vorkriegspreise beschrankt blieb. Was
bedeutet aber eine so geringe Preiserh6hung in einer Zeit
allgemeiner Teuerung, der Herunterwirtschaftung der
Werksanlagen und erhdhter Fracht-, Steuer- und Lohn-
tarife ? Wie lange dauerte es, bis die deutsche Eisen-
industrie trotz der angeblich so hohen Kriegsgewinne die
wéhrend des Krieges zur Schonung der Markvaluta ge-
machten schwedischen Erzschulden bezahlen konnte ?
Zweifellos ging die deutsche Eisenindustrie starker in den
Krieg hinein, als sie aus ihm herauskam.

Oft sind die firchterlichen Folgen des Versailler
Vertrages fur die Eisenindustrie dargestellt worden.
Der Schaden, der durch Umstellung der deutschen Eisen-
industrie vom Kriegsfull auf den Friedensbedarf nament-
lich durch die von Verbandsseite befohlene Vernichtung

wertvollster Industrieanlagen, Maschinen und
W erkzeuge angerichtet worden ist, ist groRtenteils,
namlich bis auf hunderte von Goldmillionen, unersetzt

geblieben. Die Schéaden, die durch die Verluste der
friheren Erzversorgungsmdglichkeiten in Lothringen,
ferner durch Sprengung der Luxemburger, Lothringer und
die Saarwerke einschlieBenden Syndikate und Kartelle
und durch die Zerstérung der friiheren kraftvollen Kon-
zerne verursacht worden sind, lassen sich schwerlich
schétzen.

In der Folgezeit schlugen der Brennstoffmangel, die
Arbeitszeitverkirzung von der Zwdlf- zur Achtstunden-
schicht und vor allen Dingen die Zwangswirtschaft
mit der Zuteilung von Brennstoffen und anderen Roh-
stoffen, die Festsetzung von L&hnen, die AuBenhandels-
kontrolle und andere burokratische Bevormundungen
schwere Wunden. Lange hat die Geldentwertung die ver-
derblichen Schaden derHdchstpreispolitik des Eisen-
wirtschaftsbundes, des sogenannten Selbstverwal-
tungskorpers der Eisenwirtschaft, verdeckt. Nach mihe-
vollen Umrechnungen der Preise des In- und Auslandes
von 1919 an bis 1923 Uber den amerikanischen Dollar
ist es gelungen, die vergleichbaren Durchschnittspreise
in Goldmark festzustellen. Unter Weglassung des nament-
lich fur Frankreich ganz unnatirlich hohe Preise auf-
weisenden Jahres 1919 berechnen sich die Durchschnitts-
preise der Inflationszeit 1920 bis 1923 in Goldmark fol-
gendermaRen:
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GieRereiroheisen 97,05 105,80 135,50
Ham atit... 108,50 150,45 126,50
Knuppel.. 129,45 157,- 196,—
Trager 156,30 216,30 224 ,-
Stabeisen.. 153,80 227,- 250,-
Grobbleche. 179,70 271,- 245 ,-
W alzdraht.. 165,75 — 265,-

Die niedrigsten, ndmlich die franzosischen W ett-
bewerbspreise, waren durchschnittlich um 45 bis 50 Gold-
mark fur die Tonne, die englischen sogar 65 Goldmark
héher als die deutschen. Da in den funf Jahren von 1919
bis 1923 insgesamt nahezu 40 Millionen Tonnen Eisen im
Inland auf den Markt kamen, ist der Einnahmeausfall
in dieser Zeit fir unsere Eisenindustrie auf 1% bis 2 Mil-
liarden Goldmark zu berechnen. Das ist die Folge der
Eingriffe des Eisenwirtschaftsbundes und der Wirtschafts-
birokratie.

In den gleichfalls von der Héchstpreispolitik nieder-
gehaltenen Kohlen- und Kokspreisen vermochten nicht
alle Eisenhitten einen Ausgleich zu erblicken, da die auf
den Markt gebrachten Brennstoffmengen keine Gewinne,
sondern gleichfalls Verlustpreise ergaben. In der Zeit der
Zwangswirtschaft und der Kohlensteuer lagen in der Kon-
zernverbindung von Eisen und Kohle weniger Vor- als
Nachteile.

Nur diejenigen Verluste der Eisenindustrie konnten
wohl aufgewogen werden, die infolge der Geldentwer-
tung in der Zeit zwischen der Belieferung der Abnehmer
und ihrer Zahlungsleistung entstanden; hier handelt es
sich zeitweilig um Verluste gegeniiber den festgesetzten
Eisenpreisen bis zu 30 % und mehr. An solchen reinen
Geldentwertungsverlusten trugen wohl die inldndischen
Lieferer und die Arbeitnehmer der Eisenindustrie, die
Reichsbhahn und der Steuerfiskus sowie die Kreditgeber
mit, aber nicht an denjenigen Verlusten, die schon in der
zu niedrigen Hochstpreisfestsetzung lagen. Ebenso wenig
trat e>'u Ausgleich in der Entwertung der groRen Bankgut-
haben und der Wertpapierbestande ein.

Der ausldndische Wettbewerb hatte es infolge der
um Milliarden von Goldmark gesteigerten Erlose leicht,
hohere Lohne und auch Gewinne zu zahlen. Die deutsche
Markentwertung aber, die meist schneller war als die
Lohnerh6hung, setzte den Arbeiter in Deutschland auf
schmale Kost und lieR den Aktiondr ganz unbericksich-
tigt. Konnten die deutschen Werke in der Friedenszeit
wachsende Gewinne erzielen, so horte in der Zeit der Mark-
entwertung das Verdienen ganz auf. Die Neubauten
und BetriebsvergroBerungen haben wohl die Erzeugungs-
fahigkeit wieder vergroBert, sie konnen aber nicht als Be-
weis fur eine Erzielung von Ueberschissen angefihrt
werden; denn in derselben Zeit der Flucht in die Sachwerte
verringerten sich die Rohstoffbestdnde, ferner die Bank-
guthaben und sonstigen offenen wie stillen Ricklagen
schneller, als die Neubauten heranwuchsen. Die Neu-
bauten sind Ubrigens noch nicht einmal ein voller Ersatz
fur die groRen und mustergiltigen Betriebe, welche die
deutschen Konzerne in Lothringen, Luxemburg, an der
Saar und in Ostoberschlesien verloren haben.

Die Wirkungen des dem Jahre 1923 folgenden Ruhr-
kampfes brachten keine Erhéhung der Eisenherstellung,
geschweige denn einen Gewinn, sondern einen Rickgang
auf die Halfte der Leistungen des Vorjahres. Der Schaden
infolge des Erzeugungsrickganges ist auf mehrere hundert
Millionen Goldmark zu schéatzen. Der entgangene Gewinn
ist von den Werken weder verlangt, noch ist er ihnen er-
setzt worden. Was an Lohngeldem 1923 von Berlin nach
der Ruhr geflossen ist, hat den von den Werken geleisteten
Aufwand an Lohn und Gehalt bei weitem nicht gedeckt.

Auf den Ruhrkampf folgte der sogenannte ,Ruhr-
frieden“, namlich die Micumbelastung in Gestalt der
Auflagen fir Reparationslieferungen, Kohlensteuern usw.
Mégen auch inzwischen dem Kohlenbergbau und der
Eisenindustrie vom Reich mehrere hundert Millionen fir
die geraubten Mengen Kohlen, Koks usw. ersetzt worden
sein, sicher ist, daR wohl noch einige 100 Mill. G.-M zu
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leisten wéren, um den Raub voll zu vergiten, unter dem
die Kohlen- und Eisenindustrie gelitten hat.

Nun zum Jahre der M arkstabilisierung 1924!
Die Zwangswirtschaft ist nun zwar gréftenteils aufgehoben
worden, aber jetzt zeigten sich zum erstenmal deutlich
die vernichtenden Wirkungen der zollfreien Eisen-
einfuhrkontingente, also der Zollfreiheit, die der
Versailler Vertrag der Lothringer, Luxemburger und ost-
oberschlesischen Industrie zugestanden hatte. Die Scha-
den lagen darin, dal Eisenmengen von weit iber 1 Mill. t
zollfrei hereingeworfen und zu Schleuderpreisen abgesetzt
werden konnten. Die viel billigeren Selbstkosten Loth-
ringens und Luxemburgs erlaubten ein starkes Unter-
bieten der deutschen Preise, die im Oktober 1924 fast auf
den Friedensstand herabgedriickt worden sind. Waéhrend
1924 nach sorgfdltigen Berechnungen des Statistischen
Reichsamts die deutsche Kleineisenindustrie 50 % und
die Maschinenindustrie im Durchschnitt 40% Teuerung
auf die Verbraucher abwalzen konnte, kam die Eisen
schaffende Industrie nur bei Roheisen auf 37 %, bei
Feinblechen auf etwa 30 %, aber bei allen anderen Er-
zeugnissen auf 12 bis 15 % Preiserhdhung. Hatte man
in der ganzen Eisenindustrie mindestens 40 % Teuerung
abwalzen kdnnen, so hatte man fiur die Erzeugung des
Jahres 1924 etwa 250 bis 300 Mill. G.-M mehr erzielt,
hatte um viele weitere Millionen die Selbstkosten ver-
ringert, Zehntausende von Arbeitern mehr beschéftigen
und hohe Betrége fiir Arbeitslosenunterstitzung ersparen
konnen.

Seit dem Kriege kann nicht mehr von Gewinn,
sondern nur von denkbar schweren Verlusten
unserer Eisenindustrie gesprochen werden. Zu den
Sachwertverlusten infolge des Versailler Vertrages
mit der Schmélerung der Erzgrundlage, mit seiner Spren-
gung von Konzernen und Kartellen und mit der der Ent-
waffnung dienenden Vernichtung wertvollster Betriebs-
einrichtungen, ferner zu den schweren Schédden infolge
des Ruhrkampfes und der Micumbelastungen traten die
jahrelang wirkenden Verluste durch die Zwangsw irt-
schaft, die Hdchstpreis-, Reparations- und Inflations-
politik, die Arbeitszeitverkiirzung, die zollfreien Einfuhr-
kontingente usw. Das alles sind so unerhdrt groBe Ver-
luste, wie sie kein anderer deutscher Wirtschaftszweig er-
litten hat. Die Eisenindustrie bedarf nach diesen
M illiardenverlusten zu ihrer eigenen Festigung
und Gesundung mehr als der Markstabilisierung.
Die schwere Krise der deutschen Eisenindustrie wird
angesichts des Stilliegens zahlreicher Betriebe jedermann
deutlich. Ueber 20 % der Stahlofen und fast 40 %
der Hochdéfen liegen still. Kohle. Koks und Erze
sind erheblich teurer als friher. Der wichtigste Rohstoff,
der Schrott, lag noch jingst sogar bis 40 % uber dem
Friedenspreis, wéhrend Stabeisen nur etwa um 20 % héher
gehalten werden kann. Die Eisenbahnfrachten fur die
Eisenindustrie bewegen sich im Durchschnitt etwa 50 %
tber dem Vorkriegsstand; die sehr haufigen Nahbeziige
sind sogar mehr als doppelt so teuer wie friher. Die Roh-
stofffrachtbelastung selbst der glinstigst gelegenen Hiitten
macht 16 % der Selbstkosten fiir Stabeisen aus. Die
Steuererhéhungen allein zehrten 1924 mehr als
die Eisenpreiserhohungen auf, die Schuldenzinsen sind
mehrfach so hoch wie frither, und die allgemeinen Hand-
lungsunkosten sind erheblich héher geworden, weil ge-
wisse Verwaltungsaufgaben, wie z. B. die Steuererhebung,
der Industrie Ubertragen worden sind, und weil ihr durch
die Unibersichtlichkeit der Gesetzgebung und den raschen
Wechsel der Verwaltungsmanahmen immer wieder neue
Arbeiten entstehen. Schon lange konnen weder dem
Aktiondr Gewinnausteile noch dem Obligationdr Zinsen
bezahlt werden. Auf verhéltnisméaBig gutem Einkommen
in dieser Zeit der Ueberteuerung der Selbstkosten und
immer wiederkehrenden Verluste hat sich der Arbeiter
und der Angestellte gehalten.

Es ist loicht gesagt, daR man zur Beseitigung der
Fehlbetrdge die Selbstkosten weiter ermé&Rigen und die
Verkaufspreise erhéhen muR. Wo aber liegon noch
M oglichkeiten zur Verbilligung der Herstellung?
Hoffnungen darf man weder auf eine schnelle Senkung
der Bankzinsen noch auf einen allgemeinen und ins Ge
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wicht fallenden Abbau der Eisenbahntarife setzen. Die
furchterlichen Kapitalverwistungen und die Réparations-
lasten halten das Volkseinkommen und die Kapitatneu-
bildung kurz. Die Uberteuerten Frachten der Reichsbahn
hdngen allerdings auch mit der vor Jahren getriebenen
unerhdrten Personalpolitik zusammen, welche che Beziige
des Personals im Durchschnitt mit 52 % und bei den
unteren Gehaltsgruppen sogar bis zu 88 % (ber den
Friedensstand gesetzt hat. Besser wdren die Aussichten
auf Steuererleichterungen, wenn sich nicht allein Reich und
Lander, sondern auch die Gemeinden unnétige verschwen-
derische Ausgaben abgewdhnen und in sachlichen wie in
persénlichen Aufwendungen die Sparsamkeit beobachten
wirden, die man nach den Befreiungskriegen vor hundert
Jahren in  verantwortungsbewuBter Selbstverwaltung
durchgefuhrt hat. Auch bei den Rohstoffen be-
stehen keine nennenswerten M oglichkeiten,
bald zu billigeren Bezugspreisen zu gelangen,
solange nicht die Steuer-, Fracht- und Zins-
satze ermaBigt sind. Alle diese Punkte mussen des-
halb beim Bestreben nach weiterer Selbstkostenverbilli-
gung scharf im Auge behalten werden. Selbst die Mdg-
lichkeit, durch technische Erneuerung der Anlagen zu
einer Kostenersparnis zu kommen, bietet sich in dieser
Zeit schlimmsten Kapitalmangels leider nicht. Es bliebe
also leider nur ein Weg zur sofortigen Herabsetzung der
Selbstkosten, das ware die Neuregelung der Personal-
bezige. Es ist klar, daB dem Arbeitnehmer weder eine
starke noch eine langdauemde ErméRigung seines Ein-
kommens zugemutet werden kann; im Gegenteil wére eine
Verbesserung der Lebenshaltung der breiten Schichten fur
die gesamte Wirtschaft wertvoll, es ist das hohe Ziel, auf
das unsere Wirtschaftspolitik fur die Zukunft eingestellt
sein mul. Jetzt aber ist es eine Folge der Schicksals-
gemeinschaft von Unternehmer und Arbeitnehmer, daf
beide gemeinsam die schweren Opfer der Verarmung und
der Verluste tragen.

Fir die Wiederkehr besserer Tage ist selbst-
verstdndlich Voraussetzung die Festigung unserer
politischen Verhdltnisse im Innern und nach aufen und
die Schonung unserer Volkswirtschaft besonders durch die
Erhaltung der Wahrung und des Ausgleichs der &ffent-
lichen Haushalte, feiner durch die Schaffung héherer Ein-
nahmen. Die bereits betriebene VergroRerung der Erzeu-
gung hat nicht viel gefruchtet, weil der gegenseitige W ett-
bewerb bisher zu gro war und die billigeren Verkéaufe aus-
landischen Eisens immer wieder den heimischen und den
Auslandsabsatz unlohnend machten. Deshalb ist der
allgemeine und vollstindige ZusammenschluR der Eisen-
hittenwerke eine unumgdangliche Lebensnotwendigkeit
fur die ganze Industrie. Syndizierung und Kartel-
lierung fihren auf den Weg der Gesundung. Der Zu-
sammenschlul der Eisen schaffenden Industrie mit maRiger
Preisbildung im Inland und ricksichtsvoller Beachtung
der Weltmarktserscheinungen ist auch fur die Eisen
verarbeitende Industrie, den Endverbraucher und nicht
zuletzt den Arbeitnehmer vorteilhaft, weil auch die Ste-
tigkeit ihres Haushalts von der Gesundung der Industrie
abhédngig ist. Leider lassen die neuen Eisenverb&dnde noch
viel zu winschen Ubrig; dem Stahlwerks-Verband fehlt
noch die frihere Kraft. Es darf nicht wie friher auRerhalb
des Roheisen- und Stahlwerks-Verbandes ein riicksichts-
loser Preiskampf ausgefochten werden; jedes mutwillige
Unmdglichmachen der Zusammenschlisse ist in dieser
Zeit unerhodrter Not eine folgenschwere Torheit. Der
Schaden wiirde doppelt so schwer sein, weil nun auch nach
einer Ordnung des W elteisenmarktes gestrebt
werden muB. Eine wohliberlegte Verteilung der Absatz-
gebiete in den nicht Eisen schaffenden L&ndern wére das
wichtigste Ziel einer Weltverstandigung und der erste
Sohritt zur Vermeidung unertrédglicher Lieferbedingungen
sowie zur Starkung der Kaufkraft der fihrenden euro-
paischen Wirtschaftsvdlker.

Die deutsohe Eisenindustrie verfigt zusammen mit
der Saar Uber eine so groBe Leistungsfahigkeit, daB nach
der vollen Deckung des inlandischen Bedarfs sich noch
mindestens 25 % Ueberschufl fir die Ausfuhr er-
geben. Bei den seit Jahrzehnten nicht erhdhten Zollen
vermag aber die deutsche Eisenindustrie nicht das ganze
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inlandische Absatzgebiet zu behaupten. In den letzten
Monaten erreichte die Einfuhr im Durchschnitt 100 000 t,
also etwa das Funffache der Friedenseinfuhr; die Ausfuhr
dagegen stand mit 226 000 t monatlich nur auf der Halfte
der Vorkriegsmenge. Im Jahre 1923 war die Ausfuhr
22mal so gro wie die Einfuhr. Der Ruf nach Abbau der
Eisenzélle zeugt nicht von einer Kenntnis der nationalen
und internationalen Krafteverhéltnisse in der Eisen-
industrie. In einer freihandlerischen Schrift ist vor kurzem
die Behauptung aufgestellt worden, ob wir besser Erz
oder Eisen einfihren, ist vom Standpunkt der weiter
verarbeitenden Industrie und der Verbraucher zunéachst
eine Kalkulationsfrage. Ebenso falsch wéare es, zu behaup-
ten, ob wir besser Erz oder Masohinen, Kleineisenwaren,
elektrotechnische Erzeugnisse, Automobile usw. einfiihren,
ist vom Standpunkt der Verbraucher eine Kalkulations-
frage. Hier wird das vaterlandische Interesse einer har-
monischen Wirtschaftsentwicklung geleugnet. Ob man
besser Urstoffe oder Fertigerzeugnisse einfuhrt, istin Wirk-
lichkeit nicht nur eine Kalkulationsfrage, sondern eben-
sosehr eine Frage der VergroBerung oder Verldeinerung
der Arbeitslosigkeit, der Passivitdt der Handelsbilanz,
der national produktiven Kréafte, des Volkseinkommens
und Volksvermogens, also nicht zuletzt eine Frage der
Stabilitdt der gesamten Volkswirtschaft. Die Fuhrer-
persdnlichkeiten im Lager unserer Schwesterindustrien
ricken von solchen Auffassungen ab. GroRe Zweige der
Eisenverarbeitung selbst verlangen nach erhdhtem Zoll-
schutz und erlangen ihn durch die neue Zollvorlage. Die
Eisenindustrie aber, die bei allen mdglichen Erzeugnissen
um den Inlandsmarkt schwer ringen muB, soll nur far
einige Sondererzeugnisse der Verfeinerung, schwerlich
mehr als zwei Prozent der ganzen Eisengewinnung, einen
besseren Schutz erhalten. Fur 98 % der Eisengewinnung
bedeutet die Beibehaltung der alten Zélle im Hinblick auf
die um ein Drittel verteuerten Selbstkosten einen ent-
sprechend verminderten Schutz.

Die Hauptgrinde der Eisenzollgegner lassen
sich mit folgenden Feststellungen widerlegen.

1Die Leistungsféhigkeit der Eisen schaffenden Indu-
strie wie ihre tatsachliche Eisengewinnung geht weit
Uber den heimischen Bedarf hinaus, so dal Auslandsauf-
trédge gesucht sind; trotzdem muf3te die Stahlherstellung
um 20 % und die Roheisenherstellung bis zu 40 % ein-
geschrankt werden. Trotz des Verlustes der Lothringer
Erzgruben sind die inlandischen Rohstoffquellen an
Schrott und Erz in der Lage, mehr als 50 % des Gesamt-
bedarfs zu liefern. An Auslandserzen ist nirgends Mangel.
Auf Frankreichs Minette sind wir nicht angewiesen.
Kohlen sind im Inland uberreichlich vorhanden. Die
Zahl der Arbeiter, welche die Eisen schaffende Industrie
unmittelbar und als hauptséchlichste KohlenVerbraucherin
und Frachtgeberin mittelbar im Bergbau, bei der Eisen-
bahn, Schiffahrt und selbst in der Eisenverarbeitung be-
schaftigt, erreicht zweifellos eine Million Mé&nner mit
einigen Milhonen Frauen und Kindern.

Zuruckzuweisen ist auch die Behauptung, die deut-
schen Inlandseisenpreise seien friher mit Hilfe der Zolle
weit Uber den Weltmarktspreisen gehalten, die Ausfuhr-
preise aber im Wege des Dumping weit herabgesetzt
worden, so daB die verarbeitende Industrie in ihrem In-
lands- und namentlich im Auslandsabsatz doppelt ge-
schadigt worden sei. In W irklichkeit ist seit Jahr-
zehnten Kkeine Eisen verarbeitende Industrie
so billig bedient worden wie die deutsche. Der
Roheisenpreis war keineswegs um den vollen Zoll- und
Frachtbetrag hoéher als der auslandische; fur die weit Gber-
wiegende Verbrauchsmenge aber an Walzwerkserzeugnissen
waren die Preise der zohgeschitzten deutschen Eisenindu-
strie im Durchschnitt billiger als die des Freihandelslandes
England. Deswegen konnte die deutsche Eisen verarbei-
tende Industrie mit Leichtigkeit den deutschen Markt
erobern und dazu noch eine hdochst erfreuliche Aus-
dehnung ihres Auslandsabsatzes vornehmen. Die Aus-
fuhrentwicklung der verarbeitenden Industrie hat der
Menge nach sogar einen schnelleren Verlauf als die der
Eisen schaffenden Industrie genommen. Was die Ausfuhr-
preise angeht, so sind in den zwdlf Jahren von 1902 bis
1913 die Kilopreise bei der Eisenausfuhr um 30 %, aber
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bei der FertigWarenausfuhr nicht in so hohem MaRe ge-
stiegen. Der ebenso unerhdrte wie schadliche Vorwurf
des Dumping ist also haltlos.

Der Umstand, daB weder Frankreich noch Belgien
eine der deutschen ebenbirtige verarbeitende Industrie
besitzt, 148t ohne Schaden der Ausfuhr an Fertigwaren
etwas hoher liegende Eisenpreise zu. Auch dann noch
ist die deutsche verarbeitende Industrie in der Lage,
gegentber dem zu meist teureren Preisen arbeitenden
englischen Wettbewerb auf dem Weltmarkt zu bestehen.
Im Ubrigen ist bekanntlich unsere Eisenindustrie gewillt,
mit Ricksicht auf die Ausfuhrauftréage in Maschinen und
anderen Eisenwaren die Preise méaRig zu halten. Die ver-
teuernde Wirkung der Zolle wird aber gern Ubertrieben;
selbst bei theoretisch voller Ausnutzung des Zolls bleibt
die Zollbelastung von Maschinen unter 3, ja meist unter 2
und oft unter 1 % ihrer Selbstkosten. Aber der Eisenbahn-
versand fertiger Maschinen ist viel teurer als der im
Material steckende Zoll. Noch hoher als die Frachtbela-
stung ist natdrlich die Steuerlast, die im vorigen Jahre
Gber 10 bis 20 % der Selbstkosten ausmachte.

Auch die Behauptung, die durch den Zoll verursachte
Eisenteuerung fiilhre zu gesteigertem Lohndruck in der
verarbeitenden Industrie, ist irrig. Wirde man die Eisen-
z6lle abbauen, dann wirde diese Schwéchung der Eisen-
industrie ihre Kaufkraft an Kohlen, Maschinen, elektro-
technischen und sonstigen Anlagen, an Werkzeugen und
Geraten aller Art vermindern, und die Geschéftslage
weiter verschlechtern. Deshalb ist der Zollabbau
gleichbedeutend mit Lohnabbau. Die Geschichte der
deutschen Volkswirtschaft beweist dagegen, was die ganze
Wirtschaft der stabilisierenden und kraftigenden Wirkung
der Zélle verdankt; die Eisenpreise sind von Jahrzehnt
zu Jahrzehnt billiger geworden. Die soziale Fursorge und
das stetige Ansteigen der Loéhne seit den siebziger Jahren
ist der groRBe Erfolg der Bismarckschen Politik des Schutzes
der nationalen Arbeit gewesen.

Erlauben die Zélle auch kunftig ein langfristiges
Erzeugungsprogramm, so kann die verbilligende Wirkung
der Zolle nach der Stabilisierung der Eisenindustrie nicht
ausbleiben. Fir die Eisenindustrie handelt es sich nicht
um sogenannte Prohibitivzolle; die 100 000 t monatlich
betragende Einfuhr zeigt deutlich, daB die geltenden
Eisenzdlle vom Auslande mit Leichtigkeit Ubersprungen
werden kdnnen. Deswegen ist eher eine Erhdhung am
Platze als eine ErmaRigung der Zolle. Der Re’chswirt-
schaftsrat ist auf dem richtigen Wege, wenn er gegen das
verderbliche Dumping der auslandischen Indu-
strie im Inland wirksame Abwehr verlangt. Es ist auch
an die von verarbeitender Seite wiederholt ausgesprochene
Erkenntnis zu erinnern, daB nur an einer starken Eisen-
industrie die Verarbeitung den wiunschenswerten starken
Ruckhaltin ihrem Kampf um den Weltmarkt finden kann.
Dagegen ist die Behauptung zuruckzuweisen, dafl Zoll-
politik gleichbedeutend sei mit Konzernpolitik und Macht-
politik.

Der Zoll erhéalt und erh6ht die Schaffenskrafte der
deutschen Volkswirtschaft, mehrt Einkommen und Ver-
maogen und verbessert somit die Lebenshaltung; die soziale
Wirkung der Zoélle ist unverkennbar. Wir stehen wirt-
schaftspolitisch am Scheidewege. Es fragt sich, ob eine
entschiedene Zollpolitik den Weg zur Rettung bahnt, oder
ob man uns mit unzulénglichen Z6llen und damit ungin-
stigen Handelsvertrdgen noch weiter den Weg des Ver-
derbens gehen 14Bt. (Lebhafter Beifall.)

Als letzter Redner sprach Kommerzienrat Her-
mann Rochling, Vélklingen, tber
Die wirtschaftliche und politische Lage des Saargebietes.

Zundchst hat es vor dem Einsetzen des Vélkerbunds-
regimes mit dem 10. Januar 1925 die franzdsische Politik
unter der Herrschaft der Militardiktatur versucht, durch
Bedruckung, Einschiuchterung und Ausspielung der ver-
schiedenen Bevdlkerungskreise gegeneinander so Vviele
Machtposten wie irgend maéglich an sich zu reiBBen.

In entsprechender Weise bereitete man die fran-
z0sische Herrschaft Uber die Industrie vor. Waéahrend des
W affenstillstandes verstand man es, die einzelnen Indu-
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strieunternehmungen durch militarischen Druck, Ver-
weigerung der Belieferung mit Kohle, Drohung mit Aus-
weisung der Direktoren und den Zwang, bei fast still-
liegendem Betriebe die Arbeiter vollzahlig zu beschéftigen
und reichlich zu entlohnen, in franzésische Hénde zu
spielen. Mit dem Generaldirektor der Dillinger Hutte
wurden eine ganze Anzahl der ihm unterstellten Direktoren
und Betriebsbeamten plétzlich ausgewiesen und im Auto
Uber den Rhein geschafft. Die Verurteilung von Robert
Rdchling durch ein franzdsisches Kriegsgericht zu 10 Jahren
Zuchthaus, 10 Mill. Fr. Geldstrafe und 15 Jahren Landes-
verweisung ist bekannt: er hat 21 Monate in franzdsischen
Gefangnissen zugebracht. Dieselbe Strafe hatte den
Redner, Hermann Réchling, zum Glick nur in Abwesen-
heit, getroffen; auch andere Direktoren und Beamte haben
monatelang in franzosischen Gefangnissen gesessen.
Zweck dieser und &hnlicher MaBnahmen war, sowohl
unter den Beamten und Angestellten Schrecken zu ver-
breiten wie auch die Besitzer der industriellen Unter-
nehmungen in die Unmaoglichkeit, zu versetzen, ihre Werke
zu fuhren, wenn sie sich den franzésischen Verlockungen
auf Verkauf ihrer Aktienmehrheit nicht flgten. Der
Erfolg war durchschlagend. Nur in einigen wenigen
Féllen ist es (vor allem bekanntlich dem Hause Rdchling
selbst) durch mehr oder weniger gluckliche Zufélle ge-
lungen, sich diesem gewalttatigen System zu entziehen.

Der Redner schilderte weiter eingehend die Zu-
sammensetzung der Regierungskommission mit ihrer fur
die franzésischen Absichten zuverldssigen Mehrheit. So
mufte bei der Bevdlkerung in der Tat der Eindruck vor-
herrschen, dal Frankreich im Saargebiet wirklich tun und
lassen kdnne, was es wolle.

Der Vortragende ging sodann darauf ein, wie durch
den Verfall der Mark in den Jahren 1920 und 21 gegenuber
der relativen Stabilitdt des Franken das Saargebiet wirt-
schaftlich gegeniber Deutschland zum Auslande wurde.
Beiden vom Deutschen Eisenwirtschaftsbund festgesetzten
Eisenpreisen, die in der Inflation zeitweilig bis auf ein
Viertel der Preise im Saargebiet sanken, muBten die Hoch-
o6fen ausgeblasen werden, weil man nicht mehr nach
Deutschland liefern konnte, das doch das unentbehrliche
Absatzgebiet des Saargebiets ist und bleibt. Der Um-
schwung kam erst 1923, als sich auch in Deutschland die
Papiermarkpreise allméhlich dem gesunkenen Geldwert
anpaBten. Der Versuch aber, durch eine groRe Abordnung
beim Vdlkerbund im September 1921 die Note des Saar-
gebiets klarzulegen, schien zunéchst fast vollig zu scheitern.
Erst in Genf erfuhr man von friheren Beschlissen, die der
Saarbevélkerung etwas gunstiger waren, wie von dem
gegen die Ausweisungen gerichteten und einem ebensolchen
auf allmahlichen Abbau der franzésischen Besatzung nach
MaRgabe der Neuaufstellung der ortlichen Gendarmerie.
Fur die wirtschaftlichen Sorgen der Saar hat man allerdings
in Genf damals und spater kaum ein Verstandnis gezeigt,
weil dort die politischen Gedankengénge Uberwogen.

Als endgultigen Erfolg der unaufhorlich fortgesetzten
Anstrengungen in Genf bezeichnete der Redner die ver-
anderte Zusammensetzung der Regierungskommission fir
das Saarland. Auch besteht die Aussicht, daR mit dem
Vorhandensein von tausend Landjagern vom 1. April
1926 an die Franzosen gezwungen sein werden, das Saar-
gebiet militdrisch zu raumen.

Noch immer hat das Saargebiet schwere Lasten zu
tragen. Die Firma Réchling hat jahrelang zuerst um 10,
dann um 7 % héhere Kohlenpreise zahlen mussen als ihre
franzésisch gewordenen Wettbewerbsfirmen. Mit den
hohen Gewinnausteilen der Saargruben (durchschnittlich
8 Va % in den Jahren 1920/22) sind auf den Kopf der Be-
volkerung etwa 35 M Reparationslasten gelegt, wahrend
Deutschland im zweiten Jahre des Dawesplans erst 20 JI
tragen wird. Der schwer verarmten Wirtschaft des Saar-
gebietes bieten sich Zukunftsmdéglichkeiten nur dann, wenn
die Saarindustrie hinsichtlich ihres Absatzes in Deutsch-
land genau so behandelt wird, als ob sie in Deutschland
lage. Nach Frankreich und inarkte gibt es
keine Ausfuhr bei den bill: en und den

Das In

wird

Vereins-Nachrichttu

glnstigeren Frachtlagen der franzésischen und der luxem-
burgischen Industrie; nur der Schweizer und der sud-
deutsche Markt bleibt Gbrig. Als kdmpfender Vorposten
in der Westmark rechnen die Saarbewohner, die seit
Jahren wie eine heilige Flamme das Gefihl des Stolzes
in sich hegen und pflegen, daB sie ein Glied des deutschen
Volkes sind, darauf, von dem alten Vaterlande auch als
Deutsche gehalten zu werden.

Im AnschluB an den Vortrag von Dr. Reichert wurde
die folgende EntschlieBung zur Zollvorlage ein-
stimmig angenommen:

Der Verein deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller
stellt'mit lebhaftem Bedauern fest, daR die neue Zollvor-
lage der Reichsregierung die berechtigten Antrage der
Eisenindustrie fir die notwendige Verbesserung des Zoll-
schutzes bis auf wenige Erzeugnisse der Verfeinerung un-
beriicksichtigt gelassen hat. Trotz des Inkrafttretens der
alten Eisenzdlle gegenuber Lothringen und Luxemburg
ist seit Jahresbeginn eine Eiseneinfuhr zu beklagen,
die mit monatlich iber 100 000 t wieder das Funffache
der Friedenseinfuhr betragt. Die Eisenzdlle werden
also offensichtlich vom auslandischen Wettbewerb, der
von Natur aus und durch verschiedene staatliche MaR-
nahmen stark beginstigt ist, mit Leichtigkeit Uber-
sprungen. Wenn die deutsche Eisenindustrie zur Akti-
vierung unserer stark passiven Aufenhandelsbilanz wieder
beitragen, ihre Produktionskrafte zum Besten der Eisen-
verbraucher voll entwickeln, aus ihrer eigenen schweren
Notlage herauskommen und zur Besserung der allgemeinen
Wirtschaftslage, namentlich des Bergbaus und hiermit
zur Hebung der Arbeitslosigkeit beitragen soll, so ist hierfur
die Schaffung eines fur alle deutschen Eisenreviere und
fur alle Zweige der Eisenindustrie ausreichenden Zoll-
schutzes unbedingt notwendig.“

Zum Schluf nahm die Versammlung noch Kenntnis
vonderfolgenden EntschlieBung zur Entwaffnungs-
note, die der Vorstand der Fachgruppe der eisen-
schaffenden Industrie beim Reichsverband der deutschen
Industrie in seiner Vormittagssitzung gefalt hatte. Die
EntschlieBung hat folgenden Wortlaut:

,Obwohl Deutschland seit Gber funf Jahren WErte
von vielen hundert Millionen Goldmark durch die Durch-
fuhrung der Zerstérung von Kriegsgerat, Maschinen und
Betriebseinrichtungen vernichten muf3te, werden in der
Entwaffnungsnote des Verbandes dem deutschen Volk
neue Forderungen auferlegt und dem Reiche wie der
deutschen Wirtschaft abermalige schwere geldliche
Lasten zugemutet. Die geforderte Zerstreuung und Zer-
stérung von mehr als 3000 Maschinen und Werkeinrich-
tungen, die lediglich der Friedensarbeit dienen, fihrt zu
einer weiteren Verscharfung der Kapitalnot und
zu einer Verringerung friedlicher Arbeitsmog-
lichkeiten. Die Forderungen in der Note bringen gleich-
zeitig starke Hemmungen fur die notwendigen Erneuerun-
gen und die weitere technische Entwicklung der Betriebe.
Fir die deutsche Volkswirtschaft wird durch solche Be-
lastungen und Einschrankungen die Erfillung ihrer
Entschadigungsleistungen immer mehr in Frage
gestellt. Die neuen Forderungen des Verbandes gehen
uber die Bestimmungen des Versailler Diktats hinaus und
missen die Durchfiihrung des durch den Londoner Pakt
festgelegten Dawesschen Plans gefdhrden. Der Verein
deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller erhebt einstimmig
Einspruch gegen”™die neue Note, durch die sieben Jahre
nach Kriegsende die Politik der Stérung und Vernichtung
friedlicher gewerblicher Betdtigung fortgesetzt wird.”

Der Tilgung schlossen sich W erksbesichtigungen
in Volklingen, Homburg, Saarbricken und Mettlach an.

Verein deutscher Eisenhlttenleute.

Ehrenpromotion.

AnlaBlich der Jahrtausendfeier der Rheinlande hat
die Universitdt Bonn unserem Mitgliede Herrn General-
direktor Dr. jur. e. h. Paul Silverberg, Koln,
zum Ehrendoktor der StaatsWissenschaften ernannt.

nistfum 1. Halbjahresbande 1925

der Julihefte beigegeben.






