
STÄHL B l  EISEN
M ZEITSCHRIFT

FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN.
Nr. 26. 25. Juni 1925. 45. Jahrgang.

D ie  wärmewirtschaftliche Einstellung des Kuppelofens.
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(Untersuchte Kuppelofenanlage und Versuchseinrichtung. Versuchsplan. ‘ Begichtung. Ermittelte Zahlenwerte
und Versuchsergebnisse. Zusammenfassung.)

Obwohl seit dem hervorragenden und inzwischen 
in seiner Art noch nicht wieder übertroffenen 

Aufsatz von G. B u zek  über „Die Luftmenge und 
ihre Bedeutung für den Bau und Betrieb der Kuppel - 
öfen“ J) fünfzehn Jahre hingegangen sind, hat die 
sachgemäße Ueberwachung und betriebswirtschaft
liche Einstellung der Gießerei-Schachtöfen so geringe 
Fortschritte gemacht, daß zuständige 
Stellen sich auch heute immer wieder 
veranlaßt sehen, aufklärend 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
wähnten Aufsatz von Buzek eine überaus 
klare Würdigung. Dennoch scheint es den 
Verfassern, als ob die überwiegend aus der 
Theorie, insbesondere der Verbrennungs
lehre abgeleiteten Zahlen und Schluß
folgerungen einer Bestätigung und Beweis
führung durch Zahlen bedürfen, die im 
laufenden Betrieb gewonnen wurden, um 
dem Betriebsmann die Bedeutung der 
Buzekschen Ueberlegungen noch nach
drücklicher vor Augen zu führen.

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

Die Versuche wurden ausgeführt in der 
Gießerei der Firma Gebr. Sulzer, A.-G., 
in Winterthur, wo auch die physikalischen 
und chemischen Prüfungen 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 über der 
Schmelzzone auf 1000 mm. Am Ofen befanden sich 
zwei Düsenreihen, im Abstand von 400 mm.

' )  S t .  u .  E . 30  (1910), S. 353 ff.

Die obere Reihe besaß 8 D üsen m it je 
7 5 x 7 5  m m  Q uerschn itt, also 8 x 7 5 x 7 5  =  45000 m m 2 

Die un tere  R eihe h a tte  4 D üsen m it je 
110x140 m m  Q uerschnitt, also 4 x 1 5 4 0 0  =  61 600 mm-

G esam t B lasequerschn itt =  106 600 m m 2 

B lasequerschn itt 106 600
Schm elzzonenquerschnitt 384 600

=  0,28.

o Meßste//err

A bbildung  1. V ersuchsofen  
m it A n o rdnung  der M eß

ste llen .

Die G esa m ta n la g e  ist aus den Abb. 1 und 2 
ersichtlich. Auf der Rückseite des Ofens wurden je 
zwei Meßstellen nebeneinander in verschiedenen 
Höhen eingebaut. Die eine Meßstelle 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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A bbildung 2. V ersuchsofen m it M eßvorrichtungen.

gußeiserne quadratische Düseneinsätze (75 x  75mm) 
eingemauert. Auf der Außenseite der Düseneinsätze 
wurden dieselben Klappverschlüsse, wie sie bei den 
Windformen Verwendung finden, angebracht. Die 
Verschlüsse waren notwendig, weil vor Beginn des 
Herunterblasens der Schmelzsäule die Meßgeräte 
jeweils entfernt wurden und der Ofen nach außen 
hin wieder abgeschlossen sein mußte.

Der Wind wurde durch einen Hochdruck- 
Zentrifugalventilator. Bauart Sulzer, ge
fördert.
_ In Höhe der Windform wurde ein Arbeits
gerüst errichtet, das ermöglichte, alle 
Arbeiten an den einzelnen Meßstellen aus
führen zu können. Auf einem zweiten 
Gerüst, das besonders fest gebaut war, 
wurden die Meßgeräte aufgestellt; die Gal
vanometer wurden auf einem erschütte
rungsfrei aufgehängten 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

in Düsseldorf. 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 Düse verglichen.

Der W ind druck wurde 
am Ofen mit einem ge
wöhnlichen Wasserstands- 
U-Rohr gemessen.

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

V ersu ch sp lan .
Durch voraufgehende 

monatelangeBetriebsüber- 
wachung des Versuchs
ofens war festgestellt wor
den, daß bei den gewähl
ten gleichen Gattierungen 

die besten Ergebnisse erzielt wurden, wenn der Ofen 
mit 7,5 % Satzkoks (entsprechend 9 % Gesamtkoks, 
d. h. Satz- +  Gattierungstrennkoks +  verbranntem 
Füllkoks) bei 60 in3 Wind/min betrieben wurde; 
es entspricht bei einem Koks mit annähernd 85 % C 
diese Windmenge praktisch der theoretischen 
(62 m3/min). Es war nunmehr geplant, die Be
deutung von Luftmenge und Kokssatz auf die Ver- 

^  änderung sämtlicher wichtigen Be-
■ofenmonte/ triebszahlen dadurch zu belegen,

zurrt O rsa t-A p p jra ?

Ausmauerung

A bbildung 3. V orrich tung  zu r G asen tnahm e an  den M eßstellen.

daß 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 
Luftüberschuß geändert wurde (Versuchs
reihe I, Versuche 1—5),

2. bei gleichbleibender Luftmenge von 60 m3/min 
der Satzkoks weitest, und zwar in den Grenzen
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Z a h le n ta fe l 1 . D u r c h s c h n i t t l i c h e  G a s z u s a m m e n s e t z u n g .

Ver
suchs

Ver
M e ß s t e l l e

such II III IV V V I
reihe Nr. CO, 0, CO C 02 0 , CO

oü

0 2 CO CO, 0 ? CO c o 2 0, CO
% % % % % % % % % % % % % % %

i - 1 8 ,0 1 ,0 1 4 ,3 0 ,8 5 ,9 1 6 ,6 2 ,7 0 ,8 1 6 ,9 0 ,4 2 ,2 1 6 ,7 _ 5 ,3 8
2 — 1 5 ,1 0 ,1 1 7 ,3 0 ,5 0 ,1 3 1 8 ,2 1 ,5 0 ,6 1 7 ,7 0 ,2 1,1 1 6 ,9 0 ,1 6 ,0

I 3 0 ,5 1 8 ,7 0 ,4 1 7 ,1 1 ,8 1 ,6 1 6 ,9 1 ,8 1 ,4 1 7 ,9 0 ,6 0 ,8 1 7 ,6 0 ,1 2 ,8
4 7 ,9 1 1 ,3 0 ,4 1 8 ,5 0 ,5 1 ,6 u n b ra u c h b a r 1 7 ,4 3 ,9 1 ,0 1 6 ,7 0 ,1 5 ,9
5 — 1 8 ,9 0 ,5 1 8 ,3 0 ,3 0 ,5 desgl. 1 5 ,8 3 ,5 0 ,7 1 7 ,5 0 ,2 4 ,8
6 — 1 9 ,2 0 ,3 1 7 ,1 1 ,2 1 ,6 1 7 ,8 1 ,5 0 ,6 1 7 ,3 0 ,5 0 ,8 1 8 ,1 _ 2 ,4
7 — 1 6 ,3 — 1 5 ,7 3 ,7 0 ,0 5 1 1 ,7 6 ,9 1 ,7 1 8 ,3 0 ,1 3 ,0 1 6 ,5 0 ,1 6 ,1

11 8 — 1 7 ,8 0 ,1 1 6 ,9 0 ,0 7 1 ,6 1 6 ,9 0 ,4 1 ,8 1 5 ,9 0 ,0 4 5 ,8 1 5 ,3 __ 7 ,8
9 — 1 7 ,0 0 ,5 1 7 ,7 0 ,1 5 1 ,3 1 7 ,2 0 ,8 1 ,8 1 7 ,2 _ 2 ,8 1 4 ,8 — 9 ,2

10 — 1 8 .4 0 ,4 1 6 ,3 0 ,2 2 ,7 1 6 ,8 — 3 ,0 1 5 ,8 - 3 ,5 1 4 ,5 - 9 ,7

von annähernd 6,5 % bis ungefähr 12,5 % 
geändert wurde (Versuchsreihe II, Versuche 
6 - 10 ).

B e g ic h tu n g .
Es wurden stets 450 kg Füllkcks mit 135 kg 

Kalkstein gesetzt. Die Kalksteinmenge betrug bei 
allen Versuchen im Satz 30 % vom Koksgewicht. 
Nachdem auch die oberste Schicht des Füllkokses 
ohne künstliche 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 W ech seln  der Gattierung wurden Zu
schläge an grobstückigem Koks gesetzt, um die 
Gattierungen merklich voneinander zu trennen und 
notwendigenfalls die Füllkoksmenge aufzufrischen. 
In den Bilanzen wurden diese Zuschläge jeweils 
zum Satzkoks gezählt. Ebensogut hätten die Zu
schläge natürlich zum Füllkoks gezählt werden

Zahlen tafel 2. D u r c h s c h n i t t l i c h e  O f e n t e m p e r a 
t u r e n .

co 
— ©
jarsCO © S-t ¡-> ©
> V

or
su

ch
N

r.

Tem peraturen in 0 C an den Meß
stellen Bemerkungen

II 1 111 IV V VI

i 1 4 4 7 1 2 1 0 8 6 3 7 4 3 1 9 8
2 1 3 2 7 1 1 8 3 9 6 1 6 1 4 1 45

I 3 1 3 5 0 1 1 1 7 7 8 3 7 0 4 171
1 K o k s -

4 1 4 1 0 1 0 8 5 7 5 1 4 6 4 141
5 1 3 1 0 1 0 7 8 7 7 5 7 5 0 2 0 7

6 1 3 3 0 1 2 7 7 9 0 2 6 7 5 1 8 0
3 1 3 5 0 1 1 1 7 7 8 3 7 0 4 171 G leich-
7 1 3 6 0 1 2 6 0 8 6 2 7 6 8 1 7 5 b le ib en d e
8 1 3 7 0 1 2 5 8 9 5 4 7 4 9 1 9 6 W in d 
9 1 3 8 0 1 3 5 5 1 2 3 5 7 7 8 2 9 7  1 m enge

10 1 4 8 4 1 3 3 1 9 3 1 7 9 6 2 8 3

können, wie dies auch früher bei manchen im Schrift
tum veröffentlichten Arbeiten geschehen ist. Teil
weise verbrennen diese Zuschläge mit dem Satzkoks, 
der Best aber dient zur Ergänzung des verbrauchten 
Füllkokses.

Die W in d zu fu h r wurde bis zum Beginn des 
Abblasens der Schmelzsäule auf gleicher Höhe ge
halten, bei diesem Punkte aber etwas gedrosselt, 
um die Abbrand- und Auswurfziffer zu verringern 
und das Ofenfutter zu schonen.

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

K a l k s t e i n :
SiO, Al2Oa._-(- Fe,Oa CaO MgO Glühverlust S 0 4 P*Os 

% % % % % % %
2,02 0,63 03,35 1,44 42,56 Spuren 0,091

K o k s :
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
°//o

Md
°//o

G attierung  I  1,30 1,26
I I  1,82 1 ,11

I I I  3,29 0,93
V 2,97 0,84

E r m itte lte  Z ah len w erte .
Die durchschnittliche Gaszusammensetzung an 

den einzelnen Meßstellen zeigt Zahlentafel 1. Selbst
verständlich lassen die darin aufgenommenen Werte 
ebenso wie diejenigen der in Zahlentafel 2 mit
geteilten entsprechenden Ofentemperaturen keinen 
sicheren Schluß auf Uebereinstimmung mit den 
Verhältnissen im Ofeninneren zu, zumal da die großen 
Temperaturunterschiede zwischen dem niedergehen
den Koks und dem Eisen im Kuppelofen stets die 
Ursache unzuverlässiger Temperaturmessungen 
selbst des Ofenrandes bleiben werden. Während 
man z. B. aus der graphischen Darstellung (Abb. 4 
und 5) der Oientemperaturen an den Meßstellen 
geneigt wäre, einen praktisch gleichen Temperatur
verlauf zu folgern, so deuten doch die Werte der 
Meßstelle II bei den Versuchen 6 bis 10 (Zahlen
tafel 2) auf eine bestehende Abhängigkeit hin, die 
sich mit den Betriebserfahrungen bezüglich An
stieg der Eisentemperaturen mit zunehmendem 
Satzkoks hinreichend deckt.

D ie V ersu ch serg eb n isse .
Die Ergebnisse der Versuche, wie sie sich aus den 

Wärmebilanzen und den übrigen Betriebszahlen ab
leiten ließen, wurden in Zahlentafel 3 zusammen-
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gestellt. Es geht daraus deutlich hervor, daß Koksverbrauch, 
Luftmenge, thermischer Wirkungsgrad und Schmelzleistung 
innigst miteinander verknüpft sind. Am wichtigsten erscheinen 
folgende Feststellungen:

1. bei richtig bemessenem Kokssatz sinkt m it  zu n eh m end em  
L u ftm a n g e l die Ofenleistung sowie die Eisen- und Schlacken
temperatur, während das Verbrennungsverhältnis und der

A bbildung 4. O fen tem peratu ren  bei V ersuchsreihe I . ®

thermische Wirkungsgrad nur wenig beeinflußt werden (vgl. £ 
auch Abb. 61, "

bC
2. bei richtig bemessener Windmenge, aber zu n eh m en d em  ® 

K ok sü b ersch u ß  sinkt ebenfalls die Ofenleistung; gleich- — 
zeitig aber geht das Verhältnis von Kohlensäure zu Kohlen- -£ 
oxyd im Gichtgas und damit der thermische Wirkungsgrad £ 
erheblich zurück (Abb. 7). 8

A bbildung 5. O fen tem peratu ren  bei V ersuchsreihe I I .

Steigender Kokssatz gemäß Feststellung 2 scheint auch 
die Temperatur von Eisen und Schlacke zu erhöhen; die uner
klärlichen Meßwerte der Versuche 8 und 9 hindern aber die 
Festlegung dieser Beziehung, für deren Bestehen im übrigen

2) D  e r th e rm isc h e  W irk u n g sg ra d  w u rd e  e rm itte l t  a u s  dem  V er
h ä ltn is :  W ä rm e in h a lt des e rsch m o lzen e n  E ise ns / la te n te  W ärm e  des 
v e rb ra u c h te n  K okses.
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Z a h le n ta fe l 4. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  
e r s c h m o l z e n e n  E i s e n s .

Mi *  c Graphit Si Mn P S
schung % % % % % %

Ve r s u c h 1 .

I ! 3 ,36 2,58 1 ,10 0,93 0 ,11 ! 0 ,080
I I 3,43 2,60 1,47 0,88 0 ,12 0 ,06

I I I 3,47 2,73 2,65 0,82 0,15 0,06
IV 1 3,49 2,75 2,49 0,63 0,72 0,074

V e r s u c h 2 .

I 3 ,46 2,27 1 ,1 2 0,86 0 ,12 0,090
I I 3,49 2,41 1,42 0,88 0 ,11 0,065

I I I 3,44 2,89 2,71 0,75 0,81 0,057
IV 3,48 2,65 2,61 0,68 0,69 0,070

V e r s u c h 3.

I 3 ,40 2,44 1,07 0,88 0,14 ’ 0,097
I I 3,38 2,38 1,34 0,89 0 ,12 0,079

I I I 3,38 2,80 2,58 0,79 0,15 0,077
IV ! 3,48 2,73 2,58 0 ,64 0,75 0,057

V e r s u c h 4.

I 3,45 2,50 1,16 0,90 0,14 0,09
I I 3,47 2,45 1,40 0,89 0 ,12 0,10

I I I 3,42 2,76 2,64 0 ,84 0,16 0,088
IV 3,39 2,68 2,55 0,61 0,77 0,092

V e r s u c h 5.

I 3,41 2,40 1,17 0,79 0,16 0,085
I I 3,49 2,39 1,45 0,78 0,15 0,080

I I I 3,47 2,76 2,73 0,82 0,15 0,062
IV 3,45 2,64 2,64 0,61 0,76 0,074

V e r s u c h 6 .

I 3,33 2,58 1,05 0,89 0 ,11 0,086
I I 3,36 2,59 1,34 0,79 0,10 0,075

I I I 3,41 2,83 2,43 0,68 0,22 0,065
IV 3,39 2,89 2,38 0,60 0,69 0,060

V e r s u c h 7.

I 3,42 2,39 1,05 0,85 0,14 0,004
I I 3,38 2,39 1,47 0,81 0,16 0,070

I I I 3,48 2,87 2,67 0,85 0,17 0,049
IV 3,44 2,60 2,56 0,69 0,75 0,058

V e r s u c h 8.

I 3,43 2,45 1 ,1 2 0,91 | 0,10 0,100
I I 3,39 2,40 1,49 0 ,90 0,10 0,084

I I I 3,40 2,73 2,61 0,83 j 0,15 0,€59
IV fe h lt

V e r s u c h 9.

I 3,38 2,69 1,17 0,80 0,13 0,093
I I 3 ,36 2,50 1,47 0 ,90 0,13 0,104

I I I 3,46 2,83 2,58 0,79 0,17 0,083
IV 3,38 2,70 2,57 | 0 ,60 0,70 0,084

V e r s u c h  10 .

I 3 ,39 2,45 1 ,1 2 0,97 0 ,10 0,096
I I 3,38 2,57 1,40 0 ,80 0,13 0,107

I I I 3,51 2,91 2,63 0,78 0,16 0,073
IV 3,35 2,73 2,60 0,58 0,73 0,087

auch die Temperaturen der Meßstelle II in Zahlen
tafel 2 sprechen3).

3) Vgl. au ch  die rechnerische E rfassung  dieser T a t 
sache d u rch  O sa n n : L eh rb u ch  d er E isen- u n d  S tahlg ießerei 
(Leipzig: V erlag  W . E n gelm ann  1920), S. 119.

Z ah len ta fe l 5. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  S c h l a c k e n .

f l 3  U Si02 FeO MnO A I2O3 CaO MgO P 2Os S03>- ©
> % % % % % % % %

1 48,2 6,65 3,15 12,25 28,50 0,95 0,09 0,20
2 48,89 6,73 3,19 12,02 28,07 0,96 0,12 0,28

I 3 48,58 6,70 3,21 12,15 27,87 0,85 0,09 0,28
4 50,70 5,77 3,60 12,90 25,76 0,90 0,08 0,32
5 49,93 7,33 3,45 12,65 25,16 0,97 0,09 0,26
6 50,12 7,30 3,40 12,54 25,43 0,96 0,09 0,25
7 49,10 6,80 3,50 12,25 27,04 0,95 0,10 0,30

I I 8 48,57 7,11 3,21 12,60 27,56 0,95 0,09 0,32
9 49,21 6,98 3,16 12,35 26,95 0,95 0,08 0,35

10 49,15 7,25 3,21 12,45 26,53 0,83 0,09 0,40

j f i

e

9,0

I■w 9.2

$̂
3 0

,

3.2

3 0 -

- SO

JO

/ x y

2 - y * - 1 *

/

7
/

3/

7 WO £
$

7VSO K

7V20%

rvook 
%73S0 &

I7300%

7320

7300
JO ¥0 JO SO 70

 ä- Wind/nenge i/7 m  J/mi/r
Sesa/rrt/toOs //o n sta o t-3  %

A bbildung 6. G raphische D arste llung  der V ersuchs- 
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Es ist ferner auffallend, daß eine Aenderung der 
Luftmenge bei richtig bemessenem Kokssatz auf das 
Verbrennungsverhältnis der Gichtgase von geringem 
Einfluß ist. Diese überraschende Feststellung er
scheint den Verfassern im Hinblick auf bestehende 
Anschauungen über die Verbrennlichkeit von Koks 
von größtem Wert. Sie könnte gewissen, spekula
tiven Anschauungen über die Bedeutung der Ober
flächenadsorptionsfähigkeit des Kokses für Kohlen 
säure vielleicht als Stütze dienen.
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Die Versuche bestätigen aufs neue, daß, wie auch 
G eilen k irch en  jüngst sagte, „durch die Abmessun
gen eines Kuppelofens, insbesondere seine lichte Weite, 
zwangläufig das Gewicht des Kokssatzes bestimmt 
ist“, und daß ein Ueberschreiten dieses Satzes sich 
weit schlimmer auswirkt als ein zeitweiser, auf den 
Normalkokssatz bezogener, mäßiger Luftmangel.

Die Zahlentafel 3 zeigt ferner, daß mit ab
nehmendem Kokssatz der thermische Wirkungsgrad 
und die Schmelzleistung zunehmen. Eine Nutz
barmachung dieser Tatsache begegnet oft den Be
denken, daß mit abnehmendem Satzkoks der Ab
brand zunehme und man daher nicht mit Koks 
sparen solle, da die Kosten für eine durch Mehr
oxydation des metallischen Einsatzes erzeugte 
Wärmeeinheit ein Mehrfaches der Kosten einer 
Kokswärmeeinheit betragen. Diese Auffassung ist 
durchaus zutreffend, wird jedoch zumeist gar zu 
ängstlich gewertet. Bedenkt man, daß gerade in 
den auf dem üblichen Wege ermittelten Zahlen für 
den Abbrand sämtliche Fehlerquellen aus der Wä
gung, der Analyse, der Oberflächenbeschaffenheit 
des metallischen Einsatzes usw. sich vereinigen, 
so ergibt sich, daß man bei der Bewertung mit
geteilter Abbrandzahlen nicht vorsichtig genug sein 
kann. Bei der großen Affinität des Siliziums und 
des Mangans zum Sauerstoff kann bei gleicher 
Gattierung der sogenannte chemische Abbrand weit 
zutreffender als Maßstab für den Gesamtabbrand 
gelten als der durch die Wägung 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 
für die Gattierungen genannten Zahlen des Silizium- 
und Mangangehaltes ergibt sich, daß lediglich bei 
Versuch 6 mit 6,29 % Satzkoks (7,88 % Gesamtkoks) 
ein die Mittelwerte der übrigen Versuche merklich 
überschreitender Abbrand an Silizium und Mangan 
zu beobachten ist, d. h. die Grenzen zwischen über
mäßigem Abbrand und einer Koksverschwendung

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

Z u sam m en fassu n g .

An Hand planmäßiger Schmelzversuche an einem 
Kuppelofen üblicher Bauart wurde gezeigt, daß

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

2. in jedem Falle die Folgen einer Koksverschwen
dung nachteiliger sind als die Folgen eines 
mäßigen Luftmangels oder geringen Luftüber
schusses;

3. die Befürchtungen, daß Satzkokserniedrigung 
erhöhte Abbrandzahlen herbeiführe, erst bei 
Satzkoksmengen unter etwa 7 % Berechtigung 
haben.

Ein sinngemäßer Zusammenhang zwischen der 
Güte des erzeugten Eisens und der Führung der 
Verbrennungsvorgänge des Kokses konnte nicht 
gefunden werden.

An dieser Stelle sei der A.-G. Gebr. Sulzer, 
insbesondere aber Herrn Hüttendirektor F Meyer 
in Winterthur für die weitestgehende Unterstützung 
bei der Durchführung der vorliegenden Versuche 
verbindlichster Dank ausgesprochen.

Beitrag zur Analyse des Schwindungsvorganges von weißem  
und grauem G ußeisen.

Von P eter  B ard en h eu er  und Carl E b b efeld .
[M itte ilung aus dem  K aiser W ilh e lm -In s titu t fü r  E isenforschung zu D üsseldorf.]

(Ern, laß von Silizium , Mangan, Phosphor und Schwefel auf die einzelnen Phasen der Schwindung 
des giauen Gußeisens. Zusammenfassung.)

E. Einfluß von Legierungselementen auf die Schwindung 
des grauen Gußeisens.

(Schluß von  Seite 834.)

Metall. Beim grauen Gußeisen tritt außerdem noch

Die Schwindung des grauen Gußeisens wird 
weiterhin durch den Zusatz von Legierungselementen 
beeinflußt, und zwar kommt dieser Einfluß in zwei
facher Weise zur Wirkung. Wie durch frühere Unter
suchungen, namentlich durch die Arbeit von W üst 
und S c h itz k o w sk i8), bekannt ist, kann das 
Schwindmaß des reinen Eisens durch Fremdkörper 
unmittelbar stark verändert werden; in diesen Fällen 
schwindet also die Legierung anders als das reine

eine indirekte Einwirkung der Legierungsbestandteile 
auf die Schwindung dadurch ein, daß dieselben die 
Graphitabscheidung entweder begünstigen oder er
schweren. Auf den letzten Punkt haben u. a. be
sonders auch B au er und S ip p 8) in ihrer Arbeit 
über Schwindung und Lunkerung beim Gußeisen 
hingewiesen.

Im Zusammenhang mit den Ergebnissen des vor
hergehenden Abschnitts war es von Bedeutung, den 
Einfluß der wichtigsten Beimengungen des Guß
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Z a h le n ta fe l 8 . E i n f l u ß  d e s  S i l i z i u m g e h a l t e s  a u f  d ie  S c h w i n d u n g .  
1 . V ersu ch sre ih e . (N asse F o rm e n .)

Analyse Schwindung Gie3- 
tem pe- 
ratur 1 

°C

Schmelze
Nr. C ges.

%

Graphit

%

Graphit 
in % des 

Ges.-C

C geb. 

%

Si

%

Mn

%

P

%

S

%

gesamt

%

vor- 
perii tisch

%

nach-
perlitisch

%

A us
dehnung

%
22 3,17 2 ,12 66,9 1,05 0,96 0,60 0,4 0,08 1,380 0,377 0,870 0,133 1201
27 3,26 2,22 68,2 1,04 0,98 n . b n. b. n . b. .1,364 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. 1,234 0,212 0,932 0,090 1196
23 3,41 2 ,24 65,8 1,17 2,06 n . b. n . b n . b. 1,185 0,184 0,866 0,135 1150
32 3,04 2,40 79,0 0,64 2,73 n. b. n. b. n. b. 1.162 0,273 0,877 0,022 1 181
25 2,98 2,04 68,4 0 ,94 3,00 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. 1,250 0,365 0,885 _ 1150
30 2,99 2,20 73,6 0,79 3,76 n. b. n . b. n . b. 1,300 0,333 0,967 12 11
24 3,07 2,21 72,0 0,86 4,08 n. b. n . b. n . b. 1,318 0,339 0,979 1139

Z a h le n ta fe l 9. E i n f l u ß  d e s  S i l i z i u m g e h a l t e s  a u f  d ie  S c h w i n d u n g .  
2. V ersu ch sre ih e . (G e tro c k n e te  F o rm en .)

Analyse Schwindung Gieß
tempe
ratur

°C

Schmelze [ 
Nr. C ges. 

%

Graphit

%

Graphit 
in % des 

Ges. C
C geb. 

%

Si

%

Mn

%

P

%

S

%

gesamt

%

vor-
perlitisch

%

nach-
perlitisch

%

Aus
dehnung

%

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 2,09 n. b . n . b . n . b . 1,220 0,300 0 920 0,057 1232
85 3.23 2,44 75,6 0,79 3,24 n . b . n. b. n . b. 1,163 0,192 0,971 0,054 1212
87 3,15 2,44 77,5 0,71 3,56 n. b. n . b. n. b. 1 ,0 11 0,123 0,898 0,024 1232

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

I. S iliz iu m . Der Einfluß des Siliziums wurde in 
zwei Versuchsreihen ermittelt. Die Legierungen der 
ersten Versuchsreihe wurden aus Zylindereisen und 
ölprozentigem Ferrosilizium erschmolzen. Die 
Schmelzen wurden hoch über ihren Schmelzpunkt 
erhitzt und bis zum Gießen 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 ungleichmäßigen Zu
standes der Gußformen die Ergebnisse dieser Reihe 
nicht einwandfrei sind und manche Unregelmäßig
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 Gußeisen
gattierungen entspricht, erschmolzen. Alle Schmelzen 
wurden gleichmäßig 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:

1. Die Ausdehnung des grauen Gußeisens nimmt 
mit steigendem Siliziumgehalt ab und verschwindet 
nahezu bei 3,5 % Si. Diese Tatsache läßt der Ver
mutung Raum, daß die im Eisen gelösten Gase vom 
Silizium gebunden werden, und zwar um so voll
ständiger, je höher der Siliziumgehalt ist. Die Aus
dehnung müßte 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 T roost und H a u te fe u i l le 15) die Löslichkeit 
des Gußeisens für Wasserstoff durch Silizium ver

mindert. Aus Versuchen von P. Go eren s14) ist eben
falls zu entnehmen, daß Silizium der Gasaufnahme 
des geschmolzenen Eisens entgegenwirkt.

2. Ein Zusammenhang der Größe der Ausdehnung 
mit dem Gesamtgraphitgehalt ist nicht zu erkennen. 
Die in der Literatur oft vertretene Anschauung, nach 
der die anfängliche Ausdehnung durch die Ausschei
dung des Graphits erklärt wird, kann durch die Ver
suche nicht als unbedingt erwiesen betrachtet 
werden, denn sonst wäre 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 Erklärung in der Wirkung des Siliziums, 
die Lösungsfähigkeit des Eisens für Kohlenstoff zu 
vermindern und den Zerfall des Eisenkarbids unter 
Abscheidung von sekundärem Graphit zu fördern. 
Das braucht jedoch nicht unbedingt der Fall zu sein 
und hängt in starkem Maße von den Abkühlungs
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 
die vorperlitische Schwindung mit steigendem Sili
ziumgehalt nur unmerklich ab. Dies erklärt sich 
wie folgt: Mit zunehmendem Siliziumgehalt nimmt 
erstens der Gesamtkohlenstoffgehalt ab und zweitens 
wird die Abscheidung des Graphits stärker. Da nun 
der Zerfall des Eisenkarbids bis unterhalb 0,9 % C 
bei normaler Abkühlungsgeschwindigkeit verhältnis
mäßig schwierig ist, so kann sich um so weniger 
sekundärer Graphit abscheiden, je höher der Silizium
gehalt ist. Mit steigendem Siliziumgehalt nimmt aber 
die Menge des primären Graphits zu. Da aber dessen
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Abscheidung die Gesamtschwindung nicht beeinflußt 
— sie kommt für den abfallenden Teil der Kurve nicht 
in Frage —, anderseits die Abscheidung des sekun
dären Graphits die vorperlitische Schwindung ver
kleinert, so ist in dem Falle eine Abnahme der Ge
samtschwindung mit steigendem Siliziumgehalt nicht 
zu erwarten. Während nach W üst und S ch itz -  
k o w sk i9) Silizium die Gesamtschwindung des reinen

A bbildung 15. Schw indungskurven von grauem  Gußeisen 
m it verschiedenen Süizium gehalten.

Eisens vermindert, ist im grauen Eisen also auf diese 
Weise unter gewissen Gießbedingungen mit ansteigen
dem Siliziumgehalt sogar eine Erhöhung der Gesamt
schwindung möglich. Das Verhältnis von primärem 
zu sekundärem Graphit ist dabei von entscheidender 
Bedeutung.

4. Die nachperlitische Schwindung ist annähernd 
konstant und nimmt nur bei hohen Siliziumgehalten

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

1. Die Ausdehnung wird mit zunehmendem Man- 
gangehalt vergrößert. Diese Tatsache läßt sich da
durch erklären, daß Mangan die Aufnahmefähigkeit 
des flüssigen Gußeisens für Gase erhöht, so daß bei 
der Erstarrung um so mehr gelöste Gase aus der 
Legierung entweichen werden, je mehr Mangan die
selbe enthält. Das steht in Einklang mit den Ver
suchsergebnissen von T roost und H a u te fe u ille 15), 
die eine erhebliche Vergrößerung der Lösungsfähig
keit des Gußeisens für Wasserstoff durch Mangan 
feststellten. Auch nach P. G oeren s14) wird, wie 
bereits erwähnt, 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 erhöht. Diese Erhöhung steht hier mit der 
Verminderung der Ausscheidung des sekundären 
Graphits in direktem Zusammenhang. Die Kurve 
verläuft in dem auf die vorperlitische Schwindung 
entfallenden Teil mit zunehmendem Mangangehalt 
immer steiler und nähert sich dadurch immer mehr
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A bbildung 16. E influß  des S ilizium 
gehaltes auf die Schw indung des 

g rauen  Gußeisens.

etwas ab , da 
unter günstigen 

Bedingungen 
der Zerfall des 
Eisenkarbids bis 
in den Tempera
turbereich un
terhalb des Per- 
litpunktes fort
dauert. Auch

hieraus erhellt wieder, daß es in der Hauptsache 
der sekundäre Graphit ist, der eine Aenderung der 
Gesamtschwindung hervorruft.

II. M angan. Die Legierungen wurden aus 
Zylindereisen von nachstehender Analyse

Gesamt-C Graphit Si Mn P S
% % % ',% [% %

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

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

3. Die nachperlitische Schwindung ist annähernd 
konstant, solange die Legierungen vollkommen grau 
sind. Bei der weiß erstarrten Schmelze Nr. 75 erreicht 
sie einen etwras höheren Wert, der dem des weißen 
Roheisens entspricht.

Die Ergebnisse dieser Versuchsreihe stehen in 
gewissem Widerspruch zu denen von B auer und 
Sipp), die keine Zunahme der Gesamtschwindung 
mit zunehmendem Mangangehalt gefunden haben. 
Außerdem stellten sie bei einer Legierung mit 12 % 
Mangan ein auffallend tiefes Minimum der Gesamt
schwindung in Höhe von nur 0,5 bis 0,7 % fest, für 
das eine Erklärung nicht gegeben wrerden kann.

Nach den eigenen Versuchen wird in dieser Reihe 
in allen Punkten der Satz bestätigt, daß sämtliche Fak
toren, welche die Abscheidung des sekundären Gra
phits erschweren, eine Zunahme der vorperlitischen 
und damit auch der Gesamtschwindung bewirken.
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Z a h le n ta fe l 10 . E i n f l u ß  d e s  M a n g a n g e h a l t e s  a u f  d ie  S c h w i n d u n g

©ta

J  5  
©03

1

A nalyse I
Schwindung

Gieß
tem pe
ratur

"C

C ges. 

%

Graphit

%

Graphit 
in %

cies Ges.- 
C

C geb. 

%

Si

%

Md

%

P

%

S

%

gesamt

%

°V
perli-
tisch

%

nach-
perli-
tisch

%

A us
dehnung

%
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. 1,22 n. b. n . b. 1,263 0,297 0,966 0,063 1253
74 3,08 1,31 42,5 1,77 n. b. 2,63 n. b. n . b. 1,422 0,427 0,995 0,096 1268
75 3,03 0 ,12 3,96 2,91 n. b. 3,20 n. b. n . b. 1,628 0,607 1,021 0 ,120 1326

Z a h le n ta fe l 1 1 . E i n f l u ß  d e s  P h o s p h o r s  a u f  d ie  S c h w i n d u n g .

©ta
’S . .

! »
GQ

A nalyse Schwindung
Gieß

tempe
ratur

°C

C ges. 

%

Graph.

%

G-raph.
in %

d. Ges.- 
C

C geb. 

%

Si

%

Mn P

% i %

s

%

gesamt

%

vorper-
litisch

%

nachper-
litisch

%

A us
dehnung

%

Dauer 
d. A us
dehnung 

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. 1,44 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. 2,53 n . b. 1,203 0,241 0,962 0,087 588 1315
7(5 2,81 1,42 50 ,5 1,39 n. b. n . b. 2,98 n. b. 1,238 0,240 0,999 0,049 605 1289

III. P hosph or. Die Legierungen dieser Ver
suchsreihe 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

Phase, in der diese Abscheidung stattfindet, durch 
Phosphor vergrößert wird. Die Vorgänge, die sich in 
der flüssigen Phase abspielen, können aber auf dem 
abfallenden Teil der Schwindungskurve nicht oder 
nur unvollkommen zum Ausdruck kommen. Je mehr 
Graphit sich aber aus der flüssigen Phase direkt ab-

A bbildung 19, Schw indungskurven  v o n  g rau em  G ußeisen 
m it verschiedenen Phosphorgehalten .

A bbildung  18. E in flu ß  des M an
g angehaltes auf d ie Schw indung  

des g rau en  G ußeisens.

mitgeteilt. [Dar
aus ergibt sich, 
daß bis zu 3 % P 
sowohl die Aus

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

samtschwin
dung praktisch 

gleichbleiben. 
0 . B auer und 
K. S ipp stell
ten demgegen
über inLegierun- 
gen mit 0,51 bis 
2,16%  P eine 

Gesamtschwindung mit anstarke Abnahme der 
steigendem Phosphorgehalt fest.

Erfahrungsgemäß begünstigt Phosphor die Gra
phitabscheidung, und zwar erstreckt sich dieser 
Einfluß wahrscheinlich in der Hauptsache auf die 
Abscheidung des primären Graphits, schon aus dem 
Grunde, weil der Temperaturbereich der flüssigen

X X V I .45

scheidet, um so weniger Eisenkarbid bleibt in der 
festen Phase übrig, das unter Volumenvermehrung 
zerfallen kann. Ferner hält das ternäre Eisenphos- 
phideutektikum einen Teil des Kohlenstoffs in einer 
Ferm fest, die selbst unter sehr günstigen Abküh
lungsbedingungen nicht zerfällt. Aus diesen Gründen 
wäre mit zunehmendem Phosphorgehalt mit einer 
Abnahme des sekundären Graphits und dadurch mit 
einer Vergrößerung der vorperlitischen Schwindung 
zu rechnen. Anderseits nimmt nach F. W üst und 
G. S ch itz k o w sk i die Schwindung des reinen 
Eisens mit zunehmendem Phosphorgehalt bis zu 
1,7 % P stark ab und bleibt von da ab nahezu kon
stant. Die Vorgänge, die das Schwinden beein
flussen, werden durch den Phosphorgehalt also nach 
verschiedener Richtung hin beeinflußt, so daß je 
nach dem Gehalt an sonstigen Legierungsbestand
teilen und je nach den gegebenen Versuchsbedingun
gen der Fall eintreten kann, daß die verschiedenen 
Einflüsse sich in ihrer Wirkung aufheben.

Ein technisch wichtiger Punkt in der Schwin
dungskurve phosphorhaltigen Gußeisens ist die Ver
zögerung bei der Erstarrung des ternären Eisen- 
phosphideutektikums. Die quantitative Auswertung

129
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der dabei eintretenden Volumenzunahme nach ihrer 
Größe und Dauer ist zwar nicht möglich, weil wegen 
der Temperaturunterschiede zwischen Mitte und 
Enden des Versuchsstabes die Erstarrung dieses 
Eutektikums mit der des Graphiteutektikums mehr 
oder weniger zeitlich zusammenfällt. Die phosphor
reichen Legierungen lassen in der Schwindungskurve 
eine scharfe Trennung zwischen den beiden mit Vo
lumenvermehrung verbundenen Erstarrungsvorgän
gen nicht mehr erkennen, dieselben gehen unter teil
weiser gegenseitiger Ueberdeckung allmählich inein
ander über. Bei höheren Phosphorgehalten wird die 
Schwindung durch die starke Volumenzunahme einer 
größeren Menge des ternären Eisenphosphideutekti- 
kums ganz aufgehoben, und an den ersten horizon
talen Teil der Kurve schließt 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, daß mit dem Phosphorgehalt die Zeitdauer 
zunimmt, während welcher der Legierung ein größeres 
Volumen als das der Gußform zukommt. In Abb. 21 
ist in Abhängigkeit vom Phosphorgehalt die Zeit
dauer aufgezeichnet, während der das Volumen der 
Legierung größer ist als das durch die Gußform vor
geschriebene. Diese Dauer nimmt hiernach mit dem

das Gußstück unmittelbar nach dem Guß schwinden 
und sich sofort von der Kokillenwandung abheben, 
so würde infolge des entstehenden Zwischenraumes 
unter Umständen eine Abschreckwirkung überhaupt 
ausbleiben können. Nach den vorstehenden Ergeb
nissen aber hat der Phosphorgehalt des Hartgusses 
die Eigenschaft, die Oberfläche des Gußstücks 
während längerer Zeit gegen die Kokillenwandung an
zupressen und dadurch eine gute Abschreckwirkung 
sicherzustellen.

eisen m it verschiedenen Schw efelgehalten.

IV. S ch w efel. Als Ausgangsmaterial zu dieser 
Versuchsreihe diente ebenfalls Zylindereisen, zu dem 
26prozentiger Ferroschwefel zugegeben wurde. Die
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A bbildung  21. E in fluß  des P h o s
phorgehaltes auf die D auer d er A us
dehnung  bei der E rs ta rru n g  des 

g rauen  G ußeisens.

A bbildung 20. E influß  des 
Phosphorgehaltes auf die 
Schw indung des g rauen  Guß-

7 2  3
PPospPorg'ePcr/t/n °/o

Phosphorgehalt zuerst 
rasch, dann langsam 
zu. Bei der Herstellung 

von dünnwandigen 
eisens' Gußstücken, und na

mentlich auch von 
Kunstguß, wird die Legierung also während dieser 
Zeit in die feinsten Fugen der Gußform hineinge
preßt, so daß das fertige Gußstück alle Feinheiten 
der Form getreu wiedergibt.

Diese Eigenschaft des Phosphors ist ferner für die 
Herstellung von Hartguß sehr bedeutsam und wert
voll. Die Abschreckwirkung in der Außenzone des 
Gußstücks ist um so kräftiger, je schneller und besser 
die Wärme durch die Kokille abgeleitet wird. Würde

A bbildung 23. E in 
fluß des Schwefelge 
haltes  auf die Schw in
dung  des g rauen  G uß

eisens.

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

Die Ausdehnung wird durch den Schwefelgehalt 
nur wenig beeinflußt.

Die vorperlitische und damit die Gesamtschwin
dung nehmen mit steigendem Schwefelgehalt zu Die 
Wirkung des Schwefels beruht ähnlich wie die des 
Mangans darauf, daß der Karbidzerfall erschwert 
und die dabei stattfindende Volumenzunahme ver-
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Z a h le n ta fe l 1 2 . E i n f l u ß  d e s  S c h w e f e l s  a u f  d ie  S c h w in d u n g ,

Schmelze
Nr.

Analyse Schwindung Gieß
tem pe
ratur

®C

C ges.

%

Graphit

%

Grap it  
in % des 

Ges.-C

0 geb.

%

Si

%

Mn

%

P

%

S

%

gesamt

%

vor-
perlitisch

%

nac - 
perlitisch

%

Aus
dehnung

%
73
79
78
77

3 .1 0  
3 ,2 2
3 .1 0  
3 ,0 9

1 ,9 7
1 ,8 8
1 ,3 3
0 ,0 0

6 2 ,2
5 8 ,4
4 2 ,9
_

1 ,2 0
1 ,3 4
1 ,7 7
3 ,0 9

1 ,4 8  
n . b . 
n . b. 
n . b.

0 ,6 1  
n . b. 
n . b .
n . b .

0 ,4 3  
n . b. 
n . b. 
n . b.

0 ,0 7 7
0 ,2 0
0 ,3 1
0 ,3 9

1 ,2 2 5
1 ,2 9 2
1 ,4 8 4
1 ,6 2 6

0 ,2 5 5
0 ,2 8 2
0 ,4 7 2
0 ,5 9 8

0 ,9 7 1
1 ,0 1 0
1 ,0 2 0
1 ,0 2 8

0 ,0 6 2
0 ,1 1 4
0 ,0 9 6
0 ,0 5 7

1 3 0 5  
1 2 3 2  i 
1 2 7 8  
1 2 6 3

ringert wird. Mit zunehmendem Schwefelgehalt wird 
der Kurvenverlauf des vorperlitischen Teils der 
Schwindungskurve immer steiler und nähert sich der 
Kurve des weißen Eisens; die Schmelze Nr. 77 mit 
0,39 % Schwefel ist rein weiß erstarrt.

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

Auch diese Versuchsreihe steht im Widerspruch 
zu den Ergebnissen von 0 . B au er und K. S ip p 8), 
die mit steigendem Schwefelgehalt keine Zunahme 
der Schwindung festgestellt haben. Hierzu kann nur 
wiederholt werden, was zu dem Widerspruch, der 
sich bezüglich des Einflusses von Mangan ergeben 
hat, gesagt worden ist, daß alle Legierungselemente, 
welche die Ausscheidung des sekundären Graphits 
erschweren, eine Zunahme der vorperlitischen und 
damit der Gesamtschwindung hervorrufen.

Zusamm enfassung.

Die bisher gebräuchlichen Apparate zur Messung 
der Schwindung wurden einer kritischen Betrachtung 
bezüglich der Zuverlässigkeit der mit ihnen erhal
tenen Ergebnisse unterworfen.

Durch Abänderung der Einrichtung zur Ueber- 
tragung der Längenänderungen des Versuchsstabes 
auf das Schwindwerk wurde eine möglichst fehler
freie Messung der Schwindung und namentlich der 
anfänglichen Ausdehnung angestrebt und dadurch 
eine genauere Untersuchung des Schwindungsvor
ganges in seinen einzelnen Phasen ermöglicht.

Die Ergebnisse von Versuchen mit weißem und 
grauem Eisen lassen mit einer gewissen Sicherheit 
den Schluß zu, daß die anfängliche Ausdehnung in 
enger Beziehung zum Gasgehalt der Schmelze steht. 
Wahrscheinlich ist die sprunghafte Abnahme der 
Gaslöslichkeit des Eisens bei der Erstarrung eine 
Ursache der Ausdehnung. Ob und inwiefern noch 
andere Umstände eine Ausdehnung hervorrufen 
können, konnte mit Sicherheit nicht festgestellt 
werden. Weißes schwedisches Roheisen zeigt eine 
um so geringere Ausdehnung, je vollständiger ihm 
im Vakuum die Gase entzogen worden sind. Mangan- 
reiches Roheisen, das an der Luft geschmolzen unter 
großer Ausdehnung erstarrt, zeigt nach kurzer Be
handlung im Vakuum überhaupt keine Ausdehnung 
mehr. Auf die Unterschiede von Kuppelofeneisen 
und aus schwedischem Roheisen und Ferrosilizium 
frwch erschmolzenem Gußeisen bezüglich der er

forderlichen Entgasungsdauer und Ausdehnung 
wurde hingewiesen.

Der Unterschied in der Schwindung des weißen 
und grauen Eisens erstreckt sich hauptsächlich auf 
den vorperlitischen Teil der Schwindung, in dem der 
sekundäre Graphit zur Abscheidung kommt; die 
nachperlitische Schwindung ist bei grauem und 
weißem Eisen praktisch die gleiche.

Durch Regelung der Abkühlungsverhältnisse, 
z. B. durch Regelung der Temperatur der Form, hat 
man es in der Hand, die vorperlitische Schwindung 
beliebig zu verkleinern und sie sogar vollständig auf
zuheben. Auf die Möglichkeit einer praktischen Ver
wertung dieser Feststellung zur Verminderung der 
Schwindung und damit auch der Spannungen und 
Rißbildung in Gußstücken wurde an Hand von 
praktischen Beispielen hingewiesen.

Legierungselemente können^ sowohl auf das 
Schwindmaß des reinen Eisens einwirken als auch 
durch ihre Beeinflussung der Abscheidung des 
sekundären Graphits eine weitgehende Aenderung 
der Schwindung hervorrufen: Was den letzten Punkt 
anbetrifft, so wurde ganz allgemein bestätigt ge
funden, daß solche Elemente, welche die Abscheidung 
des sekundären Graphits fördern, eine Verminderung, 
und solche, die sie erschweren, eine Vergrößerung 
der vorperlitischen und damit auch der Gesamt
schwindung bewirken.

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

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

Phosphor beeinflußt nach den angewandten Ver
suchsbedingungen bis zu Gehalten von 3,0 % das 
Maß der Schwindung praktisch nicht, obwohl das 
Schwindmaß des kohlenstoffarmen Eisens durch 
Phosphorgehalte bis zu 1,7 % stark herabgesetzt 
wird. Auf die Bedeutung der durch Phosphor be
wirkten Vergrößerung des Erstarrungsintervalls für 
den Verlauf der Schwindung und damit auch für die 
Gießereipraxis wurde hingewiesen.

Obwohl Schwefel die Schwindung des reinen 
Eisens stark ermäßigt, nimmt im grauen Eisen in
folge der Erschwerung der Graphitabscheidung das 
Schwindmaß mit dem Schwefelgehalt stark zu.
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Der neue Vertrag des Ruhrkohlenbergbaus.
Von A. H e in r ich sb a u er  in Essen.

(Gründe für den neuen Zusammenschluß des Bergbaus. Im  Vordergründe der Verhandlungenstehen die Hiittenzechen- 
fragen einschl. des Hüttenselbstcerbrauchs und die Händlerfrage, deren Lösung ausführlich geschildert wird. Neuordnung 

aer Beteiligungsziffern. Die Vorverträge. Syndikatsdauer. Ausblick.J

D ie Neubildung des Ruhrkohlensyndikats be
weist, daß der S y n d ik a tsg e d a n k e  im  

R uh rbergbau  doch  fe s ten  Fuß g e fa ß t hat. 
Wenn auch an manchen E in z e lh e ite n  des alten 
und des neuen Vertrages heftige Kritik geübt wurde 
und wird, so ist anderseits aber auch klar, daß an 
der Idee des Syndikats doch festgehalten wird. 
Bezeichnend ist, daß auch solche Bergbaugruppen 
grundsätzlich für 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 früheren 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 westfälische Kohlenausfuhr
verein, der vor 50 Jahren gegründet wurde und 
der als Vorläufer des Kohlensyndikats anzusehen 
ist, hatte eine ebenso wechselvolle wie von heftigen 
Meinungsgegensätzen erfüllte Geschichte. Die im 
Jahre 1893 erfolgte Gründung des Syndikats konnte 
erst zustande kommen, nachdem jahrelang zum 
Schaden der gesamten Kohlenwirtschaft und der 
einzelnen Zechen die schärfsten Wettbewerbskämpfe 
stattgefunden hatten. Auch die Verhandlungen 
der Friedenszeit bei der jeweiligen Erneuerung der 
Syndikatsverträge verliefen fast nie reibungslos, 
obwohl sich das Syndikat in den Jahren vor dem 
Kriege immer fester zusammengefügt hatte. Be
sonders schlimm wurden die Kämpfe in der Nach
kriegszeit. Während der Zwangswirtschaft und der 
Inflation und vor allem in den Zeiten schärfster 
Kohlenknappheit ging das Kohlengeschäft beinahe 
von selbst; der Wert des Syndikats wurde nach 
außen 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 Rückkehr des 
Syndikats in die straffe Vertragsform der Vorkriegs
zeit; dadurch sollte die möglichst gleichmäßige Be
schäftigung aller Zechen und die Fernhaltung des 
Wettbewerbs erreicht werden. Ein anderer min
destens ebenso mächtiger Teil der Zechen, vor allem 
die mit eigenen Handelsorganisationen, wollte 
größere Freiheit, da sie die Früchte ihrer unter 
großen geldlichen Opfern und vielen Mühen auf
gebauten Verkaufseinrichtungen selbst genießen 
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, daß früher lediglich die Ge

gensätze innerhalb der Kohle selbst zur Erörterung 
standen, während im Laufe der letzten Zeit immer 
mehr die teilweise abweichenden Belange zwischen 
Kohle und Eisen eine Einigung erschwerten. Daß 
unter diesen verfahrenen Verhältnissen auf die Dauer 
jeder leiden mußte, trat schon bald immer klarer in 
die Erscheinung. Auch diejenigen Gruppen, die sich 
stark genug fühlten, den Kampf allein aufzunehmen 
und zu bestehen, sahen ein, daß derartige Versuche 
auf jeden Fall sehr kostspielig und in ihrem Ausgang 
nicht zu übersehen sein würden. So kam es, daß 
schließlich die weitaus überwiegende Mehrzahl 
aller Beteiligten im Innersten wieder syndikats
freundlicher wurde, wenngleich nach außen hin 
manchmal zur Durchsetzung bestimmter Forde
rungen das Gegenteil behauptet wurde. Der Zwang 
der wirtschaftlichen Verhältnisse ließ die Belange 
der Gesamtheit einen Sieg davontragen über die 
Wünsche des einzelnen. Das geht schon daraus 
hervor, daß der Vorläufer des jetzigen Syndikats 
zu nur 90 % aus freiwillig Beigetretenen bestand, 
während 10 % unter schärfstem Widerspruch 
zwangsweise beigeschlossen wurden, daß das neue 
Syndikat dagegen den ungefähr restlosen, auf frei
williger Grundlage erfolgten Zusammenschluß des 
Bergbaus darstellt.

B ei dem V er tr a g sn e u sch lu ß  standen zwei 
F ragen  im Vordergrund: die H ü tten ze ch en fra g e  
in neuer Gestalt und die H ä n d lerfra g e . Der 
Kampf zwischen Hüttenzechen 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 schließlich 
zu einem Vergleich geführt, bei dem zwar die reinen 
Zechen nicht unerhebliche Besserungen in ihrer 
Stellung erreicht haben, bei dem anderseits aber 
auch der überragenden Stellung der Hüttenzechen 
im Syndikat, die nun einmal in der wirtschaftlichen 
Entwicklung begründet liegt und die sich nicht um
biegen läßt, Rechnung getragen ist. Schon in frü
heren Jahren war erkennbar, daß von Konjunktur
schwankungen im Bergbau vornehmlich die reinen 
Zechen betroffen wurden, da die Hüttenzechen in 
ihrem eigenen Verbrauch immer einen gewissen 
Rückhalt 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 K o k sk la u se l 
gewährleistet dergestalt, daß sich die Hüttenzechen 
verpflichteten, in Zeiten des Absatzmangels eine 
bestimmte Menge Koks von den reinen Zechen zu über
nehmen, um dadurch für diese die Absatzschwierig
keiten weniger fühlbar zu machen. Diese Koks
klausel mußte damals den reinen Zechen bewilligt 
werden, weil sie sonst den Bestimmungen nicht zu
gestimmt hätten, die in Gestalt von Erleichterungen
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des Erwerbes von Verbrauchsbeteiligungen das 
weitere Vordringen der Hüttenzechen oder ähnlicher 
Gebilde auf vertikaler Grundlage ermöglichten. 
Praktische Erfolge hat die Aufnahme der Koks
klausel aber nicht gehabt, da ihre Durchführung 
technisch zu verwickelt war, als daß sich ein be
friedigendes Ergebnis überhaupt hätte ergeben 
können.

Bei den letzten Verhandlungen wollte man die 
H ü tten ze ch en fra g e  g r u n d sä tz lic h  und  
gru n d legen d  k lären . Ein ausgleichender Aus
weg konnte jedoch erst nach unendlichen und 
schwierigen Verhandlungen gefunden werden. Zu
erst hatte man an eine Miteinschränkung der V er
brauchsbeteiligung gedacht, und zwar zu einem 
Hundertsatz der jeweils verhängten Einschränkung 
der Verkaufsbeteiligung. Dann tauchte ein Vor
schlag auf, den reinen Zechen 25 % ihrer Beteiligung 
einschränkungsfrei zu belassen. Schließlich einigte 
man sich dahin, daß der H ü tte n se lb s tv e r b r a u c h  
als ein Vorrecht, das sich auf den Eigentumsbegriff 
gründet, nach wie vor u n a n g e ta s te t  bleibt, daß 
aber die Verbrauchsbeteiligung zur Grundlage für 
eine stärkere Einschränkung der Verkaufsbeteiligung 
der Hüttenzechen gemacht wird. Die Hüttenzechen 
gestanden zu, daß jeweils ihre V e r b r a u c h sb e te ili
gung um 35%  der für d ie V e r k a u fs b e te i l i 
gung v er h ä n g ten  E in sc h r ä n k u n g  rech n u n g s
mäßig v er k ü rz t wird, und daß die so errechneten 
Mengen von den Verkaufsbeteiligungen der Hütten
zechen in Abzug gebracht werden. Die Gesamt
menge dieser Sondereinschränkung der Hütten
zechen wird gleichzeitig zur Erhöhung der nach 
diesem Verfahren gekürzten Verkaufsbeteiligungen 
sämtlicher Mitglieder verwandt, kommt also auch 
den Hüttenzechen zugute. Für die reinen Zechen 
ergibt sich ein Gewinn von rd. 2 Mill. t. Jede 
Hüttenzeche hat ein Wahlrecht, die Verkaufs
beteiligung erhöht einzuschränken oder vom Syndikat 
zuzukaufen.

Im gewissen Zusammenhang mit der Hiitten- 
zechenfrage stand auch die Frage nach dem Umfang 
des S e lb st  V erbrauchs. Diese fand auch eine 
neue Regelung. Nach § 7 I 2a des alten Syndikats
vertrages genügte zur Begründung des Selbst
verbrauchsrechtes ,,die Beteiligung von mindestens 
50 % an dem Gesamtunternehmen des angeglieder
ten bzw. anzugliedernden Verbrauchers“. In be
sonderen Fällen konnte auch „eine Beteiligung von 
weniger als 50 %, aber mindestens 35 % als ge
nügend erklärt werden“. Nach § 16 I 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 
Zugeständnis der Syndikatsvertrag wohl nicht im 
Wege freier Vereinbarung zustande gekommen wäre.

Mindestens dieselben Schwierigkeiten wie der 
Fragenbereich der Hüttenzechen verursachte die 
Lösung der H a n d e lsfra g e . Die bisherigen Zu
stände drängten immer stärker zu einer Aenderung. 
Das A u s la n d sg e s c h ä ft  z. B. wurde bisher auf 
Kosten sämtlicher Zechen bestritten. Das Syndikat 
setzte Kampfpreise fest, die mittels der Syndikats

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 
Güte ihrer Kohle ohnedies ungünstig dastanden. 
Auf der anderen Seite hinderte wiederum die not
wendige Rücksicht auf diese Zechen die Beweglich
keit des Syndikats in der Preisfestsetzung und 
damit die notwendige Verstärkung des Auslands
absatzes. Aehnlich unbefriedigend waren auch die 
Verhältnisse im In la n d sg e sch ä ft. Bei dem alten 
Rheinisch-Westfälischen Kohlensyndikat bestand 
hier eine sehr einfache und straffe Form der Organi
sation. Kohlenverkäufer 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 Entschädigung für den 
Handel zugeschlagen wurde. Während früher 
Syndikatshandelsgesellschaften nur in einzelnen 
Gebieten bestanden und in anderen Gebieten der 
freie Großhandel arbeitete, der allerdings vom 
Syndikat kaufen mußte, wurde am 1. April 1917 
ganz Deutschland mit einem Netz von Syndikats
handelsgesellschaften überzogen. Der gesamte 
Großhandel wurde monopolisiert. An diesen 
Syndikatshandelsgesellschaften waren neben dem 
Syndikat auch die in die Gesellschaften hinein
genommenen Händler geldlich beteiligt. Der Nutzen 
aus dem Handelsgeschäft floß also zu einem nicht 
unerheblichen Teil dem am Bergbau selbst unmittel
bar nicht beteiligten Handel zu. In dem Maße, wie 
sich die Lage des Bergbaues aus den genügend 
bekannten Gründen 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 früher in den Vordergrund der 
Erörterung. Die ersten einschneidenden Verände
rungen auf dem Gebiete des Kohlenhandels ergaben 
sich nach Beendigung des Ruhrkampfes Anfang 
Januar 1924 bei Gründung 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 natürlichen Personen 
wurden an den Syndikatshandelsgesellschaften un
mittelbar diejenigen Zechen beteiligt, die nicht über 
eigene Handelsorganisationen verfügten. Daneben 
arbeitete gleichberechtigt der Zechenhandel, selbst
verständlich zu den Preisen und Bedingungen des 
Syndikats. Aber auch aus dieser Regelung ergaben 
sich mancherlei Mißhelligkeiten, und ein reibungs
loses Nebeneinanderarbeiten des Syndikatshandels 
und des Zechenhandels war nicht möglich. 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 obenerwähnte 
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 Rechtmäßig
keit des neuen Syndikatsvertrages und verkaufte 
selbständig weiter, woraus dann allerlei Rechts
streitigkeiten entstanden. Der Zustand wurde un
haltbar, so daß bei den neuerlichen Verhandlungen 
die Handelsfrage wiederum zur Erörterung stand.

Die je tz ig e  R egelu n g  der H a n d elsfra g e  
ist ein Ausgleich zwischen den Anhängern 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, Düsseldorf und Köln, 
ist der Absatz straff syndiziert unter Einschluß aller 
Zechen. Hier bleibt dem Syndikat grundsätzlich 
die unmittelbare Belieferung der größeren Ver
braucher Vorbehalten. Der Vertrieb an die übrigen 
Verbraucher geschieht durch die vorstehenden 
Syndikatshandelsgesellschaften, teils unmittelbar, 
teils durch Vermittlung von Zwischenhandelsfirmen. 
Der von den Syndikatshandelsgesellschaften bislang 
belieferte Zwischenhandel ist grundsätzlich auch in 
Zukunft zu beschäftigen. Im Gebiet der Syndikats
handelsgesellschaft Mülheim-Ruhr (Kohlenkontor) 
überläßt diese Handelsgesellschaft Verbraucher mit 
einem Steinkohlenjahresbedarf von weniger als 
2400 t dem Zwischenhandel (Zechenhandel und 
freier Handel). Jedes Mitglied kann innerhalb 
sechs Monaten nach Abschluß des Vertrages ver
langen, daß im Gebiet des Kohlenkontors ein von 
ihm benannter Zwischenhändler Brennstoffe zur 
weiteren Veräußerung erhält. Der Absatz im be
strittenen Gebiet (das ganze Ausland mit Hamburg 
und dem Gebiet östlich der Elbe, jedoch außer Berlin 
und Magdeburg) erfolgt durch die „Ruhrkohle“ 
ausschließlich an den Handel (Zwischenhandel und 
freier Handel). Ausgenommen sind nur die in einer 
besonderen Liste aufgeführten und dem Syndikat 
vorbehaltenen rd. 100 Großverbraucher. In Zu
kunft hat also die holländische Syndikatshandels
gesellschaft (die Steenkolen Handelsvereeniging) 
den Charakter einer Zechenhandelsgesellschaft, Die 
Verkaufsbeteiligungen werden geteilt in solche für 
das bestrittene und für das unbestrittene Gebiet, 
und zwar in der Weise, daß bei jedem Mitglied 
85 % für das unbestrittene Gebiet verbleiben, 
während 15 % die erstmalige Beteiligungsziffer für 
das bestrittene Gebiet bilden. Die Verkaufsbeteili
gungen für das bestrittene Gebiet werden in Beteili
gungen für einzelne Sorten oder Sortengruppen 
verteilt.

Die A bgren zu ng der V e r k a u fs b e te il i
gungen  für das u n b e s tr itte n e  und das b e 
s tr it te n e  G eb iet erfolgt in der Weise, daß der 
tatsächliche Gesamtabsatz im bestrittenen Gebiet 
in den Halbjahren vor dem 1. April und dem 1. Ok
tober für das folgende halbe Jahr als Verkaufs
beteiligung für das bestrittene Gebiet gerechnet 
wird. Der nach Abzug dieser Mengen verbleibende 
Teil ist die Verkaufsbeteiligung für das unbestrittene 
Gebiet. Die Sätze von 85 % und von 15 % können 
also je nach den Absatzmöglichkeiten im In- und 
Auslande wechseln. Die Regelung des Absatz

anspruchs im bestrittenen Gebiet wird nach Sorten 
oder Sortengruppen vorgenommen, die der Aus
landsausschuß bestimmt. Das Syndikat hat den 
Mitgliedern monatlich mitzuteilen, welche Preise 
für die einzelnen Sorten annähernd der jeweiligen 
Marktlage entsprechen. Die Mitglieder haben sich 
sofort nach dieser Mitteilung zu erklären, ob sie 
bereit sind, zu diesen Preisen mitzumachen. Lehnen 
sie ab oder geben sie keine Erklärung ab, so haben 
sie keinen Anspruch auf Beteiligung an den in dem 
betreffenden Monat verkauften Mengen. Die Richt
preise für das bestrittene Gebiet bestimmt der Aus
landsausschuß. Am Schluß jedes Monats stellt das 
Syndikat fest, welche Durchschnittspreise für jede 
Sortengruppe erzielt sind. Die so errechneten Durch
schnittspreise sind jedem Mitglied für die gelieferten 
Mengen zu bezahlen.

L e itg ed a n k e  d ieser  R eg e lu n g  war, be
sonders die le is tu n g s fä h ig s te n  und am gün
stigsten gelegenen Z echen  auf das A u sla n d s
g e sc h ä ft  h in zu len k en . Grundsatz war, dem 
freien Handel zwecks Verbreiterung der Absatz
möglichkeit eine möglichst weitgehende Be
tätigung zu gewähren. Daneben spielte noch die 
Erwägung eine Rolle, die Syndikatsumlage und 
damit die allgemeinen geldlichen Lasten für 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 Auslandsgeschäft 
ergibt sich, daß etwa eintretende Verluste nur von 
den Zechen getragen werden sollen, die an den be
treffenden Geschäften beteiligt waren. Für die 
anderen Zechen entsteht daraus die Möglichkeit 
der Verringerung der Syndikatsumlage. Ob sich 
daraus auch die M ö g lich k e it  e in e s  P r e isa b 
b aues für K oh le ergibt, muß jedoch b e z w e ife lt  
werden, da die aus den Kampfpreisen zu erklärende 
bisherige hohe Syndikatsumlage für viele Zechen 
derartig hohe Verluste mit sich gebracht hat, daß 
es ohne Zweifel über kurz oder lang zu Betriebs
einschränkungen bzw. Kohlenpreisheraufsetzungen 
hätte kommen müssen. Die jetzt kommende Er
mäßigung der Syndikatsumlage stellt sich also nicht 
als höherer Gewinn, sondern nur als Verringerung 
früherer Verluste dar.

Neben der Neuordnung der Handelsfrage selbst 
ist bei dieser Regelung wichtig, daß sie in gewissem 
Umfange e in e A bkehr vom  b ish e r ig en  G rund
s ä tz e  der g le ich m ä ß ig e n  B e sc h ä ftig u n g  
a ller  Z echen gebracht hat. Auch die früheren 
Syndikatsverträge enthielten zwar eine Bestim
mung, daß im Falle der Undurchführbarkeit einer 
gleichmäßigen Beschäftigung für Mehrlieferung eine 
Abgabe gezahlt und für Minderlieferung eine Ent
schädigung verlangt werden könne; praktisch wirk
sam ist diese Bestimmung jedoch nicht geworden, 
da an dem Gedanken der gleichmäßigen Beschäfti
gung aller Zechen weitgehend festgehalten wurde. 
Der neue Syndikatsvertrag legt nun fest, daß be
stimmte Entschädigungen gezahlt werden können, 
wenn in besonderen Fällen starke Einschränkungen 
der Förderung oder des Verkaufs vorgenommen
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werden. Diese Bestimmung ist besonders berechnet 
für die bisher schon ungünstig arbeitenden Zechen 
(namentlich die Magerkohlenzechen), die sich in 
Zukunft bei der Inanspruchnahme der Entschädi
gung wahrscheinlich besser stehen werden als bei 
voller Aufrechterhaltung des Betriebes, während 
das Syndikat künftig auch durch Zahlung hoher 
Entschädigungen nicht so stark belastet sein wird 
wie durch die ungeheure Mittel verschlingende Geld
beschaffung für nicht absetzbare Förderung.

Im Vergleich zu den bisher erwähnten Punkten 
brachten die anderen Neuregelungen verhältnismäßig 
geringe Schwierigkeiten mit sich. Von ihnen sei 
zunächst erwähnt die N eu ord n u n g  der B e te i l i 
gu n gsz iffern . Auch über sie fanden langwierige 
und langdauernde Aussprachen statt. Schließlich 
erfolgte jedoch auch hier eine Einigung. Zunächst 
erfährt die G e sa m tb e te ilig u n g  eine allgemeine 
Erhöhung dadurch, daß für alle Zechen, die einen 
bestimmten Hundertsatz ihrer bisherigen Beteili
gungsziffer, der etwa bei 90 bis 92 % liegen dürfte, 
in drei zusammenhängenden Monaten während der 
Zeit von 1910 bis 1922 überschritten haben, eine 
entsprechende Erhöhung eintritt. Daneben laufen 
dann die neuen Beteiligungsziffern für diejenigen 
Zechen, die bisher dem Syndikat noch nicht ange
hörten (beispielsweise Präsident und Herbede so
wie die in der Entwicklung begriffene Zeche Prinz 
Friedrich der Essener Steinkohlenbergwerke).

Auch in der F rage der V o rv erträ g e , auf die 
einige Zechen größten Wert legten, konnte schließlich 
eine Einigung erzielt werden. Im einzelnen darauf 
einzugehen, würde zu weitläufig sein, da mit jeder 
der in Betracht kommenden Zechen ein besonderer 
Vertrag geschlossen werden mußte. Ganz allgemein 
läßt sich sagen, daß bei den meisten Zechen die Vor
verträge vom Syndikat abgewickelt werden sollen. 
Besonders schwierig waren die Verhandlungen mit 
der Bergbau-A.-G. Präsident wegen der Abwicklung 
des schweizerischen Kohlenlieferungsvertrages. Hier 
hat man sich darauf geeinigt, daß der Vertrag ent
weder gegen Zahlung einer Summe von 400 000 
Schweizer Franken in fünf Jahresraten ruhen soll, 
oder daß die Zeche den Vertrag selbst abzuwickeln 
hat, wobei sie jedoch an bestimmte Bedingungen 
gebunden ist.

Schließlich seien noch e in ig e  fö rm lich e  B e 
stim m u ngen  erwähnt. So z. B. ist die D auer des 
S y n d ik a ts  auf fünf Jahre festgelegt worden (bis 
zum 31. März 1930); zur Kündigung des Vertrages, 
also zur Auflösung des Syndikats, bedarf es einer 
Dreiviertelmehrheit. Die V e r tr a g sstr a fe n  haben 
eine wesentliche Verschärfung erfahren. Für jede 
Tonne Kohle, die unter Umgehung der Vertrags
bestimmungen verkauft, angeboten oder verbraucht 
wird, entfällt eine Vertragsstrafe von 25 M ; als Min
deststrafe im Einzelfalle ist eine Summe von 3000 M 
vorgesehen.

Die k ü n ft ig e  E n tw ic k lu n g  des S y n d ik a ts  
unter dem  n eu en  V ertra g e  zu beurteilen, ist 
sehr schwer. Es ist nicht ausgeschlossen, daß sich 
der Ruhrbergbäu im Auslande bzw. in den um
strittenen Gebieten einen Teil der früheren Absatz

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 
Händlern bisher gehegten Hoffnungen, sich in einer 
syndikatslosen Zeit billig eindecken zu können, 
hinfällig geworden sind. Anderseits ist jedoch nicht 
zu vergessen, daß auch der neue Syndikatsvertrag 
mancherlei Angriffspunkte enthält. So macht es 
z. B. die frachtlich günstige Lage einiger Zechen 
mit hoher Kohlengüte in Verbindung mit einer 
eigenen Flotte diesen leicht, niedrigere Preise zu 
bewilligen, als es ungünstiger gelegenen Zechen 
möglich ist. Erfolgen nun derartige billige Liefe
rungen, und geschieht dann die Verrechnung und 
Verteilung des Durchschnittspreises, so sind die 
ungünstiger gelegenen Zechen benachteiligt. Es 
liegt hier die Gefahr vor, daß schließlich der Aus
landsabsatz in die Hände einiger weniger besonders 
leistungsfähiger Werke gelangt. Auch daraus können 
sich Schwierigkeiten ergeben, daß Zechen mit be
sonders geringen Selbstkosten gegen das Syndikat 
den Vorwurf erheben können, daß es mit Preis
nachlässen in den umstrittenen Gebieten zu sehr 
zurückhalte und dadurch ihren Absatz schmälere. 
Die Zeit muß lehren, ob und welche Schwierigkeiten 
aus diesen und ähnlichen Bestimmungen des Syn
dikats erwachsen werden.

D er a u ssch la g g eb en d e  G e sic h tsp u n k t ist 
natürlich die E n tw ick lu n g  der W ir tsc h a ft  in  
der W elt und in D eu tsch la n d . Wird sie un
günstig, ist gegen sie auch der beste Syndikats
vertrag machtlos. Gerade der Bergbau geht aber 
vermutlich einer günstigen Konjunktur nicht ent
gegen, da besonders im Steinkohlenbergbau Ange
bot und Nachfrage immer weiter auseinanderzu
gehen scheinen. Während auf der einen Seite die 
vermehrte Verwendung flüssiger Brennstoffe, die 
stärkere Heranziehung der Elektrisierung und der 
Wasserkraft, die Verbesserung der Wärmewirtschaft, 
das allgemeine Daniederliegen der Weltwirtschaft 
usw. kohlenverbrauchseinschränkend wirken, tritt 
anderseits durch gesteigerte Förderung ein weiteres 
Ueberangebot auf den Markt. Es braucht nur daran 
erinnert zu werden, daß Frankreich, Belgien, Hol
land usw. ihre Förderung Ständig steigern, und 
daß die Vereinigten Staaten in den Absatzgebieten, 
die bisher der europäischen Kohle Vorbehalten 
waren, als Wettbewerber auftreten. Leider wird 
die Wettbewerbsfähigkeit der deutschen Zechen 
durch die unglückliche Frachtenpolitik der Reichs
bahn stark vermindert. Die bisherigen Zugeständ
nisse der Reichsbahn sind nicht geeignet, grund
legende Abhilfe zu schaffen. Es muß abgewartet 
werden, ob und in welchem Umfange der Welt
verbrauch an Kohle sich so erhöht, daß das jetzige 
Welt-Ueberangebot wenigstens in etwa ausgeglichen 
wird. Dem Syndikat bleibt keine andere Aufgabe, 
als im Rahmen der gegebenen wirtschaftlichen Ver
hältnisse für größtmöglichen Absatz der einzelnen 
Zechen zu sorgen. Hoffentlich ist es unter dem 
neuen Syndikatsvertrag in weitgehendem Maße 
dazu in der Lage.
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Umschau.
Halbstahl1).

In  engster A nlehnung an  einen früheren  V ortrag  von 
J .  C a m e ro n 2) w ird von einem  Verfasser, d e r „V u lk an “ 
zeichnet, ein  kurz um rissenes B ild vom  hochw ertigen 
G ußeisen entw orfen, fü r  das in  den  V ereinigten S taa ten  
u nd  in E ng land  der wenig glücklich gew ählte N am en 
„ H a lb s ta h l“ (sem i-steel) gebräuchlich ist. U. a. h a t  auch  
C am eron d a rau f hingewiesen, daß  diese Bezeichnung zu 
M ißverständnissen A nlaß geben kann , und daß  H albstah l 
n ich ts anderes is t als ein  gutes Gußeisen m it vielleicht 
einem  geringeren K ohlenstoffgehalt als gewöhnlich, durch  
d a s  aber w eder S tah l noch Tem perguß e rse tz t w erden 
kann. D as hochw ertige Gußeisen besitz t eine w esentlich 
höhere Biege-, Zug-, D ruck- und  Schlagfestigkeit als das 
gewöhnliche graue Eisen. E s is t jenem  überlegen bezüg
lich der E la stiz itä t, Zähigkeit, W iderstand  gegen S toß 
und  Verschleiß und läß t sich besser bearbeiten  und  polieren. 
Seine gu ten  m echanischen E igenschaften sind  weniger 
d u rch  seine chemische Zusam m ensetzung als vielm ehr 
d u rch  seinen physikalischen A ufbau bedingt. Die gute 
Beschaffenheit dieser Gußeisensorte is t in  dem  feinen 
Gefügekorn und  in  der feinen V erteilung des G raphits 
begründet. F ü r die Verfeinerung des G efügeaufbaus ist 
d e r  hohe Zusatz an  F lußeisenschrott von ausschlag
gebender Bedeutung. D ie Menge des ursprünglich  in  
d er G attierung  vorhandenen K ohlenstoffs is t nach  der 
dargelegten  A nsicht zu gering, als daß  der G raph it sich 
bei der verhältn ism äßig  niedrigen T em peratu r in grob- 
b lä tteriger Form  abscheiden kann, und  selbst die h inzu
kom m ende Menge des im  Ofen aufgenom m enen K ohlen
stoffs verm ag hierauf einen entscheidenden E influß 
n ich t auszuüben.

F ü r die D arstellung des hochw ertigen Gußeisens 
g ib t es keine bestim m te Faustregel. G uter Ofengang, 
gu te B rennstoffe, re iner S ch ro tt sowie genaue G attierung 
sind  unerläßliche G rundbedingungen fü r ein  hochwertiges 
Erzeugnis. F erner erfordert die Ofenbedienung sehr viel 
Sorgfalt, und  alles, was in  den Ofen gelangt, m uß im 
richtigen M engenverhältnis zueinander stehen. D er W ind 
is t dabei am  w ichtigsten. H ohe Pressung und  kleine 
D üsen ergeben ein hartes und schwer bearbeitbares Eisen. 
F euch tem  Sand gegenüber ist der H albs tah l em pfindlicher 
als gewöhnliches graues Eisen. Die Sandform en sollen so 
trocken wie eben möglich sein.

E in  N achteil lieg t in dem  schlechten F ließen sowie 
in der raschen E rstarrung . Dies is t  allerdings m ehr auf 
die einzuhaltende niedrige G ieß tem peratu r als auf den  
geringen Phosphorgehalt zurückzuführen.

P. Bardenheuer.

Die Graphitbildung in Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.
K ötarö  H o n d a  und  T akejiro  M u r a k a m i3) veröffent

lichen eine um fangreiche U ntersuchung, au f G rund deren  
sie eine G raphitisierungstheorie aufstellen. Als V ersuchs
m ate ria l benutzen sie ein von d er Y a v a ta  Iro n  F ac to ry  
geliefertes R oheisen m it 3,75 %  C, 0,063 %  Si, 0,091 %  
Mn, 0,043 %  P , 0,01 %  S, d as sie nach  B edarf m it G as
kohle im  G raphittiegel auf 4,58 %  C aufkohlen. Den 
G rad d er G raphitisierung bestim m en sie bei gegossenen 
P roben durch  A bschätzen  im  Schliffbild, bei geglühten 
P roben  durch  Messung der In te n s itä t  der Z em entitano- 
m alie auf M agnetom eterkurven.

Im  folgenden seien die H auptversuchsergebnisse kurz 
zusam m engestellt:

1. D ie G raphitisierung is t um  so geringer, je  höher 
die U eberh itzungstem peratu r ist, je  länger d as M aterial 
auf einer T em peratu r oberhalb  seines Schm elzpunktes 
gehalten , je  langsam er die E rh itzu n g  oberhalb 1200° 
vorgenom m en u n d  je  schneller die A bkühlung d u rch 
geführt wird.

2. D urch A bschreckversuche w urde festgestellt, daß  
die hauptsächliche G raphitisierung zwischen 1100 und

■) M etal Ind . 25 (1924), S. 403/5.
2) F ou n d rv  T rade  J .  28 (1922), S. 495/9.
3) Science Rep. Tohoku U niv. 10 (1921), S. 273/303.

1050°, am  stä rk s ten  bei 1100° s ta ttf in d e t. Bei 1130° ist 
sie 0. Je  länger m an  ein  M ateria l bei 1100° hält, um  so 
stä rk e r  is t  die G raphitisierung.

3 . D urch E in le iten  von  K ohlenoxyd , K ohlensäure, 
L u ft und  d u rch  Zugabe von  1 %  Fe O w ird die G raph it
bildung begünstig t. A uch h ier w ird d u rch  längeres H alten  
auf der jew eiligen U eb erh itzu n g stem p era tu r im  G ebiet des 
Schmelzflusses die G raph itb ildung  verringert, gleichfalls 
m it ste igender U eberh itzungstem peratu r. L u ft und  E isen
oxydul w irken s tä rk e r  a ls K ohlenoxyd  und  K ohlensäure. 
W asserstoff u nd  S tickstoff haben  keinen E influß  auf die 
G raphitbildung.

4 . Schm elzen im  V akuum  v e rrin g ert die G rap h it
bildung.

5. E in  E influß  des A usgangsm aterials — weißes oder 
graues Gußeisen — auf d ie G raphitisierung  is t n ich t fe s t
zustellen.

6. G lühungen no rm alen  G ußeisens füh ren  e rs t bei 
1100° zu b e träch tlicher G raphitisierung , G lühungen von 
G ußeisen m it E isenoxydul-Z usatz  bereits bei 1000°. D er 
G rap h it is t dabei b lättchenförm ig.

7. U ebereutektisches M ateria l neig t s tä rk e r  zur 
G raph itb ildung  als un tereu tek tisches.

8. E in  in  die Schm elze e ingefüh rter G raph itstab  
begünstig t die G raphitabscheidung  nich t.

Aus diesen Feststellungen  ziehen die V erfasser den 
Schluß, d aß  eine G raph itabsche idung  au s d er Schmelze 
n ich t angenom m en w erden kann . D ie u n te r  2 erw ähnten  
A bschreckversuche w idersprechen einer solchen A n
nahm e u n m itte lb ar. Bei E in füh rung  eines K ohlenstabes 
in  die Schmelze m ü ß te  sich infolge K eim w irkung um 
den K ohlenstab  le ich t G rap h it abscheiden. D as t r a t  aber 
n ich t ein. A ehnlich m üß te  d er schon vorhandene G raph it 
im  um geschm olzenen g rauen  G ußeisen als K eim  wirken. 
Auch d as w urde n ach  5 angeblich  n ich t beobach te t. 
D aß im festen  Z u stand  abgeschiedener G rap h it sich b lä t t 
chenförm ig ausscheiden k an n , bew eisen die d u rch  M ikro
photos belegten E rgebnisse der u n te r  6 e rw ähnten  
Glühungen. Schließlich g lauben  die V erfasser darau f 
hinweisen zu m üssen, d aß  m an  auf G rund  der du rch  die 
R öntgenographie sichergestellten  G itte rs tru k tu r  der 
M etallkristaO e n ich t m ehr g u t einen U n tersch ied  m achen 
könne zwischen im  A u sten it gelöster K ohle u n d  gelöstem  
K arb id . W enn die G itterbese tzung  in  beiden F ällen  v er
schieden w äre, h ä tte  m an  diese V erschiedenheit des 
A usten itg itte rs röntgenographisch  fests te llen  können. 
D as is t aber b islang noch  n ich t gelungen.

Die V erfasser g lauben n u n  au f G rund  ih re r experi
m entellen  E rgebnisse u n d  theo re tisch en  U eberlegungen 
die Theorie aufstellen  zu können, d aß  die G raph itb ildung  
ausschließlich du rch  Zerfall des Z em en tits zu e rk lären  sei. 
D ieser Z em entitzerfall lä u f t ab e r  n ich t e tw a  n ach  der 
einfachen R eak tion

F e 3C =  3 F e  +  C, (1)
sondern K ohlenm onoxyd oder -dioxyd sp ie lt dabei die 
R olle eines K a ta ly sa to rs . G anz k la r  is t  d e r  Vorgang
noch n ich t, jedoch g lauben  die V erfasser m it folgender
A rbeitshypothese die m eisten  E rscheinungen  zwanglos 
erk lären  zu können: Im  geschm olzenen M etall is t  s te ts  
etw as K ohlenoxyd  gelöst. Beim E rs ta rru n g sp u n k t w ird ein 
geringer Teil ausgeschieden u n d  zerfä llt nach  d er Gleichung 

2 CO =  C 0 2 +  C. (2)
D as K ohlendioxyd reag ie rt m it d em  K arb id  wie fo lg t:

CO., +  F e 3C =  2 CO +  3 Fe. (3)
D as neugebildete K ohlenm onoxyd se tz t sich nach  G lei
chung (2) w ieder in K oh lend ioxyd  um , u n d  d er V organg 
d er G raphitisierung  g eh t so stufenw eise w eiter. D as fre i
gewordene E isen  lö st d an n  w ieder en tsprechende Mengen 
Z em en tit und  g eh t so au fgekoh lt in  d en  A usten it.

M it d ieser A nnahm e erk lä ren  sich in  d er T a t  eine 
R eihe von E rscheinungen. D a m it ste igender U eb er
h itzu n g stem p era tu r die L öslichkeit von  G asen im  E isen  
ab n im m t, m uß die G raph itb ildung  in  s tä rk e r  ü b erh itz tem  
M ateria l geringer sein als in  w eniger s ta rk  überh itz tem , 
wie es in 1 auch  gezeigt ist. H ä lt m an  d as M aterial 
längere Zeit flüssig, so en tw eich t m ehr Gas, als w enn m an 
u n m itte lb a r  ab k ü h lt. Im  e rste ren  Falle  m uß dem nach
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die G raphitisierung  geringer sein  als im  le tz te re n , w as 
durch  d en  V ersuch b e s tä tig t w ird  (1). D aß  eingeblasene 
Luft die G raphitisierung  s tä rk e r  b efö rdert als K ohlenoxyd  
oder K ohlensäure-G as (3), e rk lären  d ie V erfasser du rch  
K ohlenoxydul-B ildung. D as K ohlenoxydul b le ib t länger 
in der Schmelze u n d  b ilde t selbst d an n  noch K oh lenoxyd , 
wenn eingeleitetes K o h lenoxyd  län g s t aus dem  flüssigen 
Material en tw ichen  w äre. A uch d ie  u n te r  4  bis 8 
erw ähnten E rscheinungen  finden  zw anglos eine E r 
klärung, gleichfalls die T atsach e , d aß  m an  häufig  in  
Gasblasen G ra p h itb lä tte r  a n g eh äu ft findet. D ie B lä ttch en 
form des G raph its erk lä ren  d ie  V erfasser d u rc h  die A n 
nahm e, daß  d er sich ausscheidende K ohlenstoff a n  die 
K ornränder d er zerfallenden Z em en titk ris ta lle  rü ck t. 
Sie ha lten  die G rap h itad ern  n ich t fü r  hom ogen, sondern  
als aus k leinen P a rtik e ln  zusam m engesetzt.

Soweit die V erfasser. D er G edanke, d aß  d ie  G ra 
phitisierung des G ußeisens d u rch  K arb idzerfa ll erfo lg t, 
ist n ich t n eu 1). B ereits 1906 verlieh  W ü st2) dem  G e
danken A usdruck, d aß  die H eynsche3) A nnahm e, es 
gebe zwei System e, ein  stabiles, näm lich  E ise n —G raph it, 
und ein instab iles, näm lich  E ise n —E isenkarb id , zw ar 
richtig sei, daß  ab er norm alerw eise d er G rap h it durch  
Karbidzerfall en tstehe . D ieser A nsich t schlossen sich zu 
nächst P . G oerens4), P o rte v in 6), P . G oerens u n d  Gu- 
towski6) an, w obei die G ründe, die fü r  diese These v o r
gebracht w erden, m ehr oder w eniger dieselben sind, die 
auch neuerdings H o n d a  u n d  M urakam i anführen . A ußer
dem wird m eist besonderer N achdruck  auf die T atsache  
gelegt, daß  m an  d u rch  A bschrecken zu  w eißem , u n d  n ich t 
zu grauem  G ußeisen k om m t. D en Zerfallvorgang stellen 
sich alle diese F o rscher allerd ings n ach  d er R e ak tio n  (1) 
vor. Die angeführten  G ründe fü r  d ie  M öglichkeit u n d  
W ahrscheinlichkeit des K arb idzerfa lls  sind  w ohl so ge
wichtig, daß  m an  die w enigstens teilw eise G raphitisierung  
auf diesem W ege n ic h t w ird  b es tre iten  können. D as von 
Honda und  M urakam i vo rg eb rach te  T a tsach en m ate ria l 
für den V erlauf des V organgs n ach  R e ak tio n  (2) u n d  (3) 
ist anderseits gleichfalls so überzeugend, d aß  m an  sich 
den K arbidzerfall sicherlich so w ird  vorste llen  m üssen.

D em gegenüber ab e r zeigte B enedicks7) m it h in 
reichender D eu tlichkeit, d aß  eine G raphitausscheidung  
aus der flüssigen Schm elze seh r w ohl m öglich ist. H ow e8) 
schließt sich d ieser A nsich t an . j R u e r u n d  Goerens9) e r
brachten d an n  au f therm ischem  W ege den  N achw eis, 
daß die G rap h itb ild u n g  au s d er Schm elze m öglich ist. 
Bei einer N achprü fung  d ieser A rbeit k am  P . G oerens10) 
zu dem gleichen R e su lta t. D ie E rgebnisse d ieser A rbeiten  
würden in  e rs te r  L in ie eine K r itik  an  d er ablehnenden  
Stellungnahm e H o n d as u n d  M urakam is bezüglich  der 
Keim w irkung b edeu ten . G erade in  diesem  P u n k te  is t 
die A rgum en ta tion  d e r  V erfasser fü r  ihre  A nschauung 
etwas schw ach, d a  sie d er D eu tu n g  ih re r experim entellen  
Befunde Zw ang a n tu t .  D ie V erfasser geben  in  ihren  
Tabellen näm lich  se lb st an , d aß , v on  einem  w eißen E isen  
ausgehend, n ach  V erflüssigung u n d  E rh itzu n g  auf 1300° 
bei einer nachfo lgenden  A bküh lung  keine G raph itisierung  
e in tritt, von  einem  g rau en  G ußeisen  ausgehend  dagegen 
unter gleichen U m stä n d en  zu  %  bis 3/ 6. D as d ü rfte  im m er
hin auf die W irkung  v o n  K eim en  hinw eisen.

E in  w eiterer gew ichtiger E in w an d  lä ß t  sich noch 
erheben. D ie V ersuche w u rd en  m it e in er re inen  E isen- 
K ohlenstoff-Legierung un te rn o m m en , ohne einen Si- 
G ehalt von nenn en sw erte r G röße. B e k an n tlich  erle ich te rt 
ein ste igender S i-G ehalt die G rap h itis ie ru n g  bedeu tend .

J) L eider g lau b en  d ie V erfasser von  d e r  P flich t e n t 
bunden zu sein, ih re  E rgebnisse  m it d en en  ä lte re r  A rbeiten  
system atisch  verg leichen  zu  m üssen. D as is t  gerade bei 
ausländischen A rb e iten  fa s t s te ts  d e r  Fall. D . Ber.

2) M etallurg ie 3 (1906), S. 1 /13; 6 (1909), S. 512/31.
3) Z. E lek tro ch em . 10 (1904), S. 491/503.
4) M et. 4 (1907), S. 173/85.
*) R ev . M et. 4 (1907), S. 993/1005.
*) M et. 5 11908), S. 137/47.
7) M et. 3 (1906), S. 393 /5 ; 425 /41 ; 466/76.
8) M et. 6 (1909), S. 6 5 /83 ; 105/27.
9) F e rru m  14 (1916/17), S. 161.

101 S t. u  E . 45 (1925), S. 137/44.
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W en n  m an  n u n  auch  in  diesem  Falle  die G raphitb ildung  
d u rch  K arb idzerfa ll, d e r ja  d u rch  Si gleichfalls befördert 
w ird , an n ehm en  k an n , so is t es doch n ich t ausgeschlossen, 
d aß  a u ch  die G raph itb ildung  aus d er Schm elze b e 
d eu ten d  e rle ich te rt w ird. Jeden fa lls m ü ß ten  e rs t A b
schreckversuche in  dieser R ich tu n g  gem acht w erden, um  
d as P rob lem  d er G raphitisierung  endgültig  zu lösen.

D ie S pekula tionen , die die V erfasser ü b er die Lösung 
des K ohlenstoffs im  A u s t e n i t  anstellen, dü rften  fü r  das 
vorliegende T hem a gleichfalls ohne B elang sein, d a  ja  
d er Z erfall-G raphit in  e rste r  L inie d u rch  Zerfall des freien 
K arb id s  e n ts te h t  u n d  e rs t m itte lb a r  d u rch  Zerfall des 
M ischkristalls.

I n  w elcher F o rm  d e r K ohlenstoff im  f lü s s ig e n  
E i s e n  gelöst is t, d a rü b e r lä ß t  sich auch  je tz t  noch n ich ts 
aussagen. W enn m an  näm lich  m it B enedicks die M öglich
k e it d e r G raph itausscheidung  aus d er Schmelze ann im m t, 
d an n  b le ib t die Schw ierigkeit bestehen, wie sich beim  
A bschrecken aus G rap h it und  E isen so schnell das K arb id  
au fbauen  soll; n im m t m an  die K arb idzerfalltheorie  als 
die allein  richtige an , d an n  lassen sich die von  Benedicks. 
R u e r u n d  F . Goerens u n d  neuerdings von  P . Goerens 
m itgete ilten  E rscheinungen schw er erklären.

D as einzig sichere E rgebnis d e r vorliegenden A rbeit 
schein t das zu sein, daß , w enn die G raphitb ildung  du rch  
K arb idzerfall erfolgt, sie n ach  G leichung (2) u n d  (3), und  
n ich t n ach  Gleichung (1) verläu ft. Bans Jungbluth.

Grundregeln für die Herstellung fehlerfreien Stahles.

E . G a t h m a n n 1) g ib t einige bem erkensw erte R a t 
schläge, wie m an  fehlerfreien  S tah l herstellen  soll, ohne 
n a tü rlic h  den  G egenstand auch  n u r  an n äh ern d  zu e r 
schöpfen.

In  e rs te r  L inie w ird  d er S tah l se lbst sorgfältig  e r 
schm olzen w erden m üssen und  m öglichst w enig frem de 
B estand te ile  e n th a lte n  dürfen . D er vorhegende A ufsatz 
b eschäftig t sich n u n  n ic h t m it dem  Schm elz-, sondern 
h aup tsäch lich  m it dem  G ießvorgang. D abei m uß  die 
A ufm erksam keit vo r allem  d a rau f g erich te t w erden, 
L unker u n d  Seigerungen zu  verm eiden. E s is t  h eu te  wohl

|<—J5S—>1y ff2 ,5
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r
§
£ _

^-¿75-■

D
Abbildung 1. 

Abmessungen einer 
kleineren K okille  
m it w eiterem  Ende 

oben.

allgem ein a n e rk an n t, 
daß  zu  diesem  Zwecke 
eine B lockform , die 
sich n ach  oben  v e r
b re ite rt, vorzuziehen  
i s t , w eil d a n n  der 

S ta h l von  u n te n  aus e r s ta r r t  u n d  d er bis zu le tz t 
flüssig b leibende T eil sich im  oberen  B lockteil be
f in d e t D er V erfasser em pfieh lt zu diesem  Zwecke eine 
K okillenform , wie sie in  A bbildung 1 w iedergegeben 
is t. M an sieh t, d aß  die B lockw and u n te n  s tä rk e r  is t  a ls 
oben, d a m it d er E rs tarrungsvorgang  in  d er eben  gekenn
zeichneten  A rt gefördert w ird. B esonders bei hohen 
B löcken m uß d er S tah l zu r V erm eidung v o n  sekundärem  
u n d  p rim ärem  L u n k er u n ten  v ie l rascher e rs ta rre n  als 
oben. D as W ärm eaufnahm everm ögen  im  u n te ren  B .ock- 
te il im  V erhältn is zu r S tah lm enee soll sechsm al so groß

i^ T ra n sT A m . Soc. S teel T re a t. 5 (1924), S. 158/69.
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sein wie im  oberen B lock te il; aus den  A usführungen des 
V erfassers is t  aber le ider n ich t zu entnehm en, wie e r zu 
diesen Zahlen kom m t. S tarke  K okillen  sind auch  deshalb 
vorzuziehen, w eil sie rasch  eine verhältn ism äßig  s ta rk e  
H a u t ersta rren d en  S tah les bilden, die dem  ferrosta tischen 
D ruck  s ta n d h ä lt, was bei schw acher H a u t o ft n ich t der 
F a ll ist.

D as Aufgeben von G raph it u nd  anderen  K ohlenstoff 
en th a lten d en  Stoffen nach  dem  Gießen in  die K okille zur 
E rschw erung der W ärm eab le itung  w ird wegen d er K o h 
lungsgefahr verw orfen. Die w arm en H au b en  w erden in 
der F orm , wie sie aus der A bbildung ersich tlich  ist, ge
b rau ch t u nd  aufgegeben, w enn die K okille an nähernd  
voll ist. N ach  dem  Aufgeben der w arm en H au b en  w ird 
vo rte ilh a ft noch etw as nachgegossen. Bei großen Blöcken 
w ird die w arm e H au b e  schon vor Beginn des Gießens 
aufgesetz t, weil es sonst schwierig ist, das G ießen zu  h a n d 
haben.

Die Folgen der T ransk ris ta llisa tion  sind am  u n 
angenehm sten  bei Q uadratb löcken, weil sich in  den D ia 
gonalen ausgesprochene schw ache F lächen  bilden. M an 
v erm indert diesen E influß  du rch  A usbildung des B lock
querschn ittes als Vieleck, wobei die V ieleck-Seiten nach 
innen gekrüm m t sind.

Die G ieß tem peratu r soll so niedrig sein, daß  eben noch 
die E rzielung einer gu ten  B lockoberfläche möglich ist. 
Selbstverständlich  m uß alles verm ieden w erden, um  das 
H ängenbleiben der sich abkühlenden  und  zusam m en
ziehenden Blöcke an  den  F orm en zu verm eiden, weil dies 
B isse zu r Folge haben  kann.

E s gelang dem  Verfasser, bei kleineren  B löcken ein 
A usbringen von 85 bis 90 % , bei großen 80 bis 85 %  zu 
erzielen.

Zum  Schlüsse bem erk t der V erfasser m it R ech t, daß  
w ir e rs t im  A nfänge unserer E rkenntn isse über den  E r 
sta rrungsvorgang in  B löcken stehen. F . Rapatz.

Güterumschlagverkehrswoche.
D er Verein deutscher Ingenieure beabsichtig t, die 

technischen F ragen  des G üterum schlages in  einer Tagung 
in  D üsseldorf und  K öln vom  20. bis 26. Septem ber 1925 
zu behandeln . B erichte führender P ersönlichkeiten  sollen 
eine verständnisvolle Z usam m enarbeit zur A usw ertung 
technischer M öglichkeiten aller an  dem  G üterum schlag
verkehr beteilig ten  K reise der E isenbahnen , S traßen- 
und  K leinbahnen, der S chiffahrt u n d  des K raftve rkeh rs 
an b ah n en  u nd  auch den  V erbrauchern  ebenso wie der 
s taa tlichen  u n d  kom m unalen  V erw altung die große B e
deu tung  einer S teigerung der W irtschaftlichkeit im  G ü te r
um schlagverkehr nahelegen.

Aus Fachvereinen.
American Foundrymen’s Association.
(28. H auptversam m lung vom  13. b is  16. O ktober 1924. — 

Schluß von Seite 847.)

I n  einem  B erich t über
Die Anwendung verschiedener Sandprüfverfahren

e rw äh n t H . W . D i e t e r t ,  D etro it, zunächst die vom  am erika
nischen Form sand-A usschuß em pfohlene D o tv s c h e  P rü 
fungsm aschine1) zur B estim m ung der Zugfestigkeit (K o h ä
sion) von Form sanden, die es erm öglicht, die B indefestigkeit 
in  P rozen ten  auszudrücken u n d  so allgem ein vergleich
b ar zu m achen. F ü r  viele Zwecke spie lt aber die D r u c k 
f e s t i g k e i t  eines Form sandes eine noch w ichtigere Rolle 
als seine Zugfestigkeit. E ine fü r  solche P rü fung  geeignete 
V orrichtung s te llt A bb. 1 dar. D ie V orrich tung  bes teh t 
aus einem  m itte ls einer Schraube I  verschiebbaren  P lunger, 
der auf den  in  Oel schw im m enden K olben J  einen D ruok 
ausüb t. Die zylindrische, in  einer besonderen S tam pf- 
einrich tung  hergestellte Sandprobe H  is t  eingeklem m t 
zwischen zwei auf K ugellagern beweglichen Scheiben K , 
die eine gleichm äßige D ruckverteilung  bew irken. D er auf 
die P robe w irkende O eldruck is t am  M anom eter L  in  P fund

1) S t .  u . E . 44  (1924), S . 218.

Z ah len ta fe l 1. E r g e b n i s  d e r  U n t e r s u c h u n g  d e s  
b e m u s t e r t e n  u n d  d e s  g e l i e f e r t e n  S a n d e s .

L ie fe ran t: Z e i t :
V e rsa n d a rt: W e rk :
W agen  N r . : G eprüft von:

A n a l y s e
P robe

P robe ' L ieferung

D u rc h lä ss ig k e it , F e u c h  2 1,0  bzw. 22,5 bzw.
t ig k e i t  ......................... 9 %  % 9V2 %

F e s tig k e it  u n d  F e u c h  3,01b bzw. 3,4 lb  bzw.
tig k e i t  ......................... 9 y2 % 9 y 2 %

P ro z e n t B in d e r  . . . 41 39
D u rc h lä ss ig k e it  d e r  to n 

fre ien  P ro b e  . . . . 20 22
P ro z e n t T o n .................... 9,7 9,6
K a l k ................................... — —
W ä rm e p ro b e  bei 312° . — —
F e s tig k e its v e r lu s t  . . . 20,0 % 20,7 %
D u rch lä ss ig k e itsg ew in n 5 2 % 5 5 %
K ö rn u n g s p ro b e : 

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

Z ah len ta fe l 2. B e r i c h t  ü b e r  d i e  S a n d u n t e r 
s u c h u n g  i n  d e r  R a d i a t o r e n a b t e i l u n g .

W e rk : A b te ilu n g  : Z e it:

H aufen

Nr.

D u rch 
lä ss ig k e it

F e s tig k e it

kg /c m 2

F

vo rne

euch tigkeit
°//O

M itte j hin ten

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 7,3 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 Q uadratzo ll oder in K ilogram m  je  cm 2 abzulesen . Der 
A p p ara t h a t  den  V orzug großer E in fach h e it u n d  rascher 
A rbeitsm öglichkeit. F a lls genügend  P ro b e n  zu r Ver- 
fügung stehen, k an n  le ich t je M inute eine n ach  der anderen  
g ep rü ft w erden.

Die E r h i t z u n g s p r o b e  zu r B estim m ung der L ebens
d au er eines F o rm sandes is t  von  sehr erheb licher p ra k 
tischer B edeutung . D ie allgem eine W ertungsp robe, bei 
der eine S andprobe verschiedenen W ärm egraden  bis zu r



A u s  F achvere inen . Stahl und Eisen. 1035

Sinterung bei 1350° un terw orfen  w ird 1), g ib t weniger 
über die D au erh aftig k e it des Sandes als über seine E ig 
nung fü r  verschiedene hoch bean sp ru ch te  F o rm en  A uf
schluß. E in  zutreffendes B ild  ü b er die D au erh aftig k e it 
vermag dagegen die E rw ärm u n g  auf geringere W ärm e
grade in  V erb indung  m it F estigkeitsp roben  vor u n d  nach  
der E rw ärm ung  zu geben. W enn  ein w ährend  2 s t  auf 
300° e rh itz te r  S an d  ü b e r 80 %  seiner u rsprünglichen  
Festigkeit verlo ren  h a t  — ein  d er P ra x is  en tnom m ener 
Fall! —, so w ird  e r n ich t vielen G üssen sta n d h a lte n , u n d  
es w ird notw endig  w erden, ihm  noch  sehr erhebliche 
Mengen N eusand  zuzuführen . M anche S ande erleiden

W enn  die Festigkeits- und  D urchlässigkeitsproben — 
beide auf G rund  eines vere inbarten  F euchtigkeitsgehaltes 
— m it den  u rsprünglichen  M ustern so ziem lich überein 
stim m en, so w ird auch  der B indergehalt und  die K örnung  
stim m en. M an kan n  darum  auf B estim m ung dieser W erte 
verzich ten . F ü r  zurückgew iesene L adungen w ird es sich 
ab e r  m eist em pfehlen, auch  die übrigen B estim m ungen 
vorzunehm en. Z ah len tafe l 1 zeigt einen ausgefüllten V or
dru ck  zur B eobach tung  der einzelnen L ieferungen.

Z ur B eurteilung  der E ignung eines Sandes fü r ver
schiedene A bteilungen eines großen W erkes, eines W erkes, 
das z. B. G roßguß, L andw irtschaftsguß , Gliederkessel

SO
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Abbildung 1. Vorrichtung zur Bestimmung 
der D ruckfestigkeit.
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Abbildung 2.
^W irkung der Erhitzung von  Zanesville-Sand.

durch m ehrstündige E rh itz u n g  auf 300° keine nennens
werten F estigkeitsverlu ste , w äh ren d  einige wenige sogar 
eine Festigkeitszunahm e zeigen. D aß  Sande der le tz teren  
Art nur geringer Z uschübe von  N eu san d  b edürfen  u nd  
eine lange L ebensdauer versprechen , h e g t au f der H an d . 
Es wird eine dan k b are  A ufgabe sein, h ier w eiterzugehen 
und durch p lanm äßige V ersuche festzustellen , welche 
Art und H öhe der E rw ärm u n g  das zuverlässigste B ild  
zur Beurteilung der D au erh aftig k e it g ib t. S elbstredend  
ist neben der F estig k e it au ch  die D urch lässigkeit zu be
stimmen. D ie te r t bezeichnet einen Sand , der bei zwei

stündiger E rw ärm u n g  au f 300° 16,2 %  F e stig k e it und  
4,6 %  an  D urch läss igkeit verlo ren  h a t ,  als e inen d au e r
haften Sand . A bb. 2 ze ig t die W irkung  verschie
dener W ärm egrade au f eine P ro b e  von  Z anesville-Sand. 
Es g ib t ü b rigens auch  Sande, die du rch  die angegebene 
Erw ärm ung an  D urch lässigkeit zunehm en.

D ie  P r ü f u n g  u n d  A b n a h m e  v o n  N e u s a n d .  
Der E in k au f g rößere r S andm engen  sollte n u r  au f G rund  
einer g rößeren  d u rch sch n ittlich en  Probem enge erfolgen. 
Der gelieferte S an d  d a rf  bei d en  verschiedenen P roben  
keine 20 %  übersch re iten d e  A bw eichungen aufw eisen.

*) N äheres siehe bei I r r e s b e r g e r :  Die F orm stoffe
der E isen- u n d  S tah lg ießerei (B erlin : Ju liu s  S pringer 
1920), S. 18 ff.

u n d  A utom obilzylinder erzeugt, is t  es nötig, die U n te r
suchung auch  au f den T ongehalt, die K örnung  u n d  die 
w ahrscheinliche L ebensdauer zu erstrecken, sowie eine 
chem ische F estste llung  des K alkgehaltes vorzunehm en. 
A bb. 3 zeigt e inen fü r Berichtszw ecke d ienenden au s
gefüllten  V ord ruck  fü r  eine vollständige U n tersuchung . 
Die Festigkeits- u n d  D urchlässigkeitsschaulin ien  weisen 
aus, bei w elcher F eu ch tig k e it der S an d  sich am  besten  
bew ähren w ird. Im  vorliegenden F alle  tr if f t  dies bei 
11 %  W asser zu, da bei diesem  G ehalte beide K urven  
den H öch stw ert erreichen.

F o r t l a u f e n d e  B e o b a c h t u n g  u n d  R e g e lu n g  
d e s  F o r m s a n d e s  im  B e tr ie b e .g D ie _ ^ U n ite d  S tates

Abbildung 4. A usschußniinderung in der G liederkessel
abteilung durch Steigerung der_Sanddurchlässigkeit.

R a d ia to r  C orporation  in  D etro it, M ichigan, g ib t, w ie 'H . 
W . D ie te r t berich te t, e in  M usterbeispiel erfolgreicher 
A nw endung von  lau fenden  F orm sandun tersuchungen  im 
B etriebe. E in  S andun tersuchungslabo ra to rium  is t in 
m itte n  des G ußw erkes e ingerich te t und  dem  Gießerei- 
vo rstan d e  u n m itte lb a r  u n te rs te llt w orden. Als L eite r 
des L abora to riu m s is t  e in  s trebsam er u n d  aufgew eckter 
F o rm er tä tig . D ie Gießerei is t  in  zahlreiche, num erie rte  
A b te ilungen  gegliedert, deren  jede besonders m it F o rm 
san d  verso rg t w ird.

D ie S andproben  w erden des N a c h t s  ausgeführt, 
in  deren  V erlauf die verschiedenen S andhaufen  d u rch 
geschaufelt, angefeuch te t u nd , wo nötig , m it N eusand ver
so rg t w erden. D ie T ä tig k e it des S andprüfers e rstreck t 
sich ü b e r folgende A ufgaben:

A bb ild un g 3.
V o lb tiu lig e r  Bericht e i n e r  Form sand-Untersuchung.
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1. F ests tellung  des F euchtigkeitsgrades eines jeden 
H aufens u n m itte lb ar nach  der D urchschaufelung, die 
m itte ls eines der sogenannten  „ S an d cu tte rs“ erfolgt.

2. E inw irkung auf die A nfeuchterleute zu r B erich
tigung  zu w eit abw eichender U nregelm äßigkeiten des 
F euchtigkeitsgehaltes.

3. B estim m ung der F estigkeit u n d  D urchlässigkeit 
eines jeden  Sandhaufens.

4. A ufzeichnung aller e rm itte lten  Ergebnisse.
'  D er M ann h a t  von jedem  H aufen drei P roben  zu 

en tnehm en, u n d  zwar von  den beiden E nden  u n d  von der 
M itte des H aufens. Diese P roben  w erden durchgesiebt

m indert u n d  der S and  fü r  den  vorliegenden Zweck g u t 
geeignet gem acht. D er zu r L uftigerm achung  zuzusetzende 
Sand m uß s te ts  au f seine eigene D urchlässigkeit u n te r
such t w erden. N u r au f diese k o m m t es an , n ich t aber 
auf sein gröberes oder feineres K orn . E in  feiner S and  kann 
sich u n te r  U m ständen  viel besser als L uftigm acher eignen 
als e in  g rö b e re r .

S A bb. 4  veranschau lich t den A usschußprozentsatz 
w ährend an d erth a lb  M onaten. Im  ersten  halben M onat 
betrug  die durchschn ittliche  D urchlässigkeitsziffer 31; 
nach  ih re r S teigerung auf 43 sank  die A usschußziffer ganz 
erheblich. E s w urde aber n ic h t n u r  die Ausschußziffer

Abbildung 5. Ausschußminderung in der Kadiatorenabteilung 
nach Einführung der Sanduntersuchung.

und  dann  einzeln auf den F euch tigkeitsg rad  geprüft. Der 
B erich t über die A bteilungen der R adiatorengießerei is t  der 
Z ahlentafel 2 zu entnehm en. D er F euch tigkeitsgehalt m uß 
h ier zwischen 6 u n d  7 %  liegen. D er Sand m uß n ach 
g earb e ite t w erden, sobald diese G renzen ü b ersch ritten  
w erden. A uf die W etterlage w ird insow eit R ücksich t ge
nom m en, als m an  tra c h te t, an  trockenen Tagen sich 
n äh er an  die 7-% -G renze und  an  nassen  Tagen an  6 %  
zu  halten .

Die R este  von den drei P roben  eines jeden  H aufens 
w erden zusam m en gem ischt u n d  die M ischprobe auf F estig 
k eit u n d  D urchlässigkeit u n tersuch t. E in  Sandprüfer

A bbildung 6.
A ussehußsteigerung infolge zu großer Durchlässigkeit.

verbessert, die A bgüsse fielen sau b ere r aus, es w urde weniger 
N eusand  v erb rau ch t, u n d  G ew ichtsüberschreitungen 
w urden  verm ieden, d a  das E isen  regelm äßiger auslief. 
A uch die R ad ia to reng ießere i erzielte ähnliche Besserungen, 
w ie A bb. 5 d a r tu t.

D aß auch allzu große D urchlässigkeit schädlich 
w irken kann , zeig t die A bb. 6, w onach  der A usschuß an 
R ad ia to rg liedern  m it ste igender D urchlässigkeit ganz be
trä c h tlic h  zunahm . Die A bgüsse w urden  infolge wegge
schw em m ter S andteilchen  in  erheblichem  U m fange porös. 
D ie U rsache lag in  unzureichendem  Z usatze von  K ohlen
s ta u b . N ach  en tsp rechender S teigerung desselben sank 
d ie D urchlässigkeitsziffer ganz beträch tlich , u n d  m it ihr 
ging  auch  die A usschußziffer auf ein  erträgliches Maß 
zurück.

A uch zu geringe F estig k e it des Sandes k a n n  gefähr
lich  w erden, wie die A bb. 7 d a r tu t .  M it ste igender Festig-

|  Jifi

I *  
11*1

= to /m’SC. vmtXbhe6erA/s/ec/t.'fc/rSasauf)\a/nwe 7e$f/sevrs

Abbüdung 7.
Verminderung der Porosität durch Festigkeitssteigerung.

verm ag in  neunstündiger S chicht die P roben  fü r 50 H aufen  
durchzuführen , das sind  150 F euchtigkeits-, 50 Festig- 
keits- u n d  50 D urchlässigkeitsbestim m ungen. Die B e
rich te  nach  Zahlen tafel 2 m üssen jeden  M orgen bei Beginn 
der Schicht vorhegen. A uf G rund  derselben w ird ein V er
teilungsplan  von Modell- u n d  von  neuem  S and  zur V er
sorgung jeder A bteilung entw orfen. D a  b ek an n t ist, 
welche M ischungs- u n d  Feuchtigkeitsverhältn isse größte 
D urchlässigkeit u n d  F estigkeit ergeben, u n d  da  sich die 
Beschaffenheit der H aufen  von  heu te  auf m orgen n ich t 
sehr erheblich, sondern n u r ganz allm ählich än d ert, h ä lt  
es n ich t schwer, die vorgeschriebenen W erte einzuhalten.

Die du rch  d e ra rt geordnete S andverhältn isse e r
reichten  V orteile lassen sich am  eindringlichsten durch 
Schaubilder zeigen. In  der A bteilung fü r Gliederkessel 
w ar der Sand  vor E inführung  des regelm äßigen U n ter
suchungsverfahrens n ich t offen genug. Infolge V erm in
derung seines Tongehaltes durch  Z usatz eines Sandes 
von  großer D urchlässigkeit w urde die F estigkeit ver-

36 JA 36 37 33 33 36 33  3637 36 33 66 77 63 63 66 
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A bbildung 8.
Unabhängigkeit der B lasenbildung von der Durchlässigkeit.

k e it nahm  der A usschuß infolge von  P o ro s itä ten  ganz 
erheblich  ab . W ährend  e r bei e tw a 0,063 bis 0,09 kg/cm 2 
F estig k e it zwischen 2 u n d  3 %  b e tru g , san k  e r  bei Steige
rung  derselben au f 0,154 kg /cm 2 nahezu  bis au f 0  herab.

E s w ird n ich t se lten  dem  Sande so m ancher Uebel- 
s ta n d  zu U n rech t zugeschoben. D em  verm ag  eine gewissen" 
hafte  U n tersuchung  sehr zum  W ohle des G anzen einen 
Riegel vorzuschieben. So ze ig t die A bb. 8, daß  die V er
luste  du rch  B lasenbildung (in das E isen  gelangte Gase) 
völlig unabhängig  von  der D urch lässigkeit des Sandes 
w aren.

In  allen W erken, die eine regelm äßige S andprüfung 
e in füh rten , h a t  sich der B e trieb  sehr rasch  m it diesen 
U n tersuchungen  zu rech t gefunden ; die L eu te  lern ten  die 
fü r besten  Gießerfolg notw endige B eschaffenheit ihres 
F orm sandes erkennen  u n d  v erm och ten  so fü r  sich und  
das U n ternehm en  w ertvolle E rfo lge zu erzielen.

C. Irresberger.
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W . J .  C o r b e t t ,  Chicago, sp rach  über die 

Selbstkostenermittlung in Gießereibetrieben.

E ine zu treffende S e lb s tk o s ten e rm ittlu n g  lä ß t  sich 
n icht alle in  d u rch  buchm äß ige  A ufschreibungen  gew innen. 
Solche A ufsch re ibungen  k ö n n en  w ohl d a r tu n , ob  die 
Gießerei im  g ro ß en  u n d  g an zen  m it G ew inn o d er V erlu st 
arbeite t, sie verm ögen  a b e r  n ic h t M angelhaftigkeiten  des 
Betriebes oder d er V erkau fsste lle  aufzudecken . D arau f 
aber k o m m t es se h r b e träch tlich  an . D ie V erw altung  m uß 
ständig d a rü b e r im  B ilde sein, ob  u n d  welche A bgüsse m it 
zu hohen S elb stk o sten  e rzeu g t w erden, beziehen tlich  ob  die 
Verkaufspreise in  jedem  F alle  den  S elbstk o sten  lich tig  
angepaßt sind.

Die S e lb stk o sten au fste llu n g  h a t  d re i H a u p ta u fg a b e n  
zu erfüllen, sie h a t  die G rund lagen  zu r P re isfests te llu n g  
zu schaffen, sie soll der V erw altung  eingehende B eauf
sichtigung des B e triebes erm öglichen  u n d  sie so ll bei W e tt
bewerben e rnste  V erlu ste  v erh ü ten .

F ü r  die G esam th e it d e r G ießereien  w ird  es von g röß tem  
Werte sein, die K o s te n e rm ittlu n g  au f g leicher G rundlage 
zu vollziehen. D a  dies zu r Z e it noch  n ic h t  d er F a ll  ist, 
kommen v ielfach  tro tz  ta tsä c h lic h  gleicher K o sten  fü r  
gleichgeartete A bgüsse o ft sehr w eit v o n e in an d er a b 
weichende P re isfests te llu n g en  zu s tan d e . Solche a b 
weichende P re isab g ab en  k ö n n en  a b e r d em  g esam ten  Ge
werbe zum  g rö ß ten  S chaden  gereichen.

Die Z ah len tafe l 1 zeig t, w ie in  8 v e rsch iedenen  G ieße
reien auf G rund  g enau  der g leichen A bgüsse, dem  gleichen

G enera lunkosten  w erden p ro zen tu a l den  zu sam m en
gezogenen F o rm er- u n d  K ernm acherlöhnen  zugeschlagen.

R e ih e  4 : D er M eta llw ert h ä n g t vom  A usbringen ab. 
D ie allgem einen  B etrieb su n k o sten  w erden gesondert den 
F o rm er-, K ernm acher- u n d  G ußputzerlöhnen  zugeschlagen. 
D ie G enera lunkosten  w erden vo llständ ig  dem  Gew ichte 
zugerechnet.

R eihe 5 : G leichm äßiger E isenpreis ohne R ücksich t 
au f das A usbringen. B etriebs- u n d  G eneralunkosten  
w erden  vere in ig t den  zusam m engezogenen Form er-, K e rn 
m acher- u n d  G ußputzerlöhnen  zugeschlagen.

R eihe  6 : G leichm äßiger E isenpreis. D ie G eneralun
k o sten  w erden  je  n ach  dem  allgem einen A ufw ande der 
e inzelnen A bteilungen  diesen zugerechnet.

R eihe 7 : G leichm äßiger E isenpreis. B e triebsunkosten  
u n d  G eneralunkosten  w erden nach  einem  feststehenden  
P rozen tsä tze  ausschließlich dem  G ew ichte zugeschlagen.

R eihe 8 : E isenpreis schw ank t m it dem  A usbringen. 
B e triebs- u n d  G eneralunkosten  w erden der F orm erei, 
K ernm acherei u n d  P u tzere i im  V erhältn is ih rer A rbeits
löhne zugeschlagen.

D aß bei solcher V erschiedenheit der S e lbstkostener
m ittlu n g su n te rlag en  ein  allse its gedeih licher W ettbew erb  
ausgeschlossen is t, lieg t au f der H an d . E s soll da ru m  im  
fo lgenden u n te rsu c h t w erden, w elcher W eg der r ich tig s te  
u n d  fü r  alle F älle  am  sichersten  zum  Ziele fü h ren d  ist.

Z un äch st is t  es w ichtig , die einzelnen B e trieb sab te i
lungen  streng  ause in an d er zu  h a lten , wozu m an  in  einer 
S tah lg ießerei zu sondern  h a t :  Schm elzerei, Form erei, K era-

Z ah len ta fe l 1. K o s t e n  e i n z e l n e r  A b g ü s s e  n a c h  a c h t  v e r s c h i e d e n e n  E r m i t t l u n g s v e r f a h r e n .

Abgüsse Gewicht
A us

bringen

%

U nm ittelbare Löhne K osten je G ewichtseinheit nach acht verschiedenen Erm ittlungsverfahren

Formen K em -
machen Putzen 1 2 3 4 5 6 7 8 im Durch

schnitt

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
I 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 u n d  d er g leichen  F o rm er-, K ern m ach er- u n d  
Gußputzerlöhne w e it v o n e in an d e r abw eichende G esam t
selbstkosten e rm itte l t  w u rd en . D ie Z iffer fü r  A usbringen  
bedeutet den  P ro z e n tsa tz  dem  G ew ichte n a c h  a n  g u ten  
Abgüssen gegenüber d em  G ew ichte des fü r  sie geschm ol
zenen E isens. D ie W erte  d er R e ih e  1 w u r
den au f fo lgender G ru n d lag e  e rm itte l t :
Vom G esam tb e träg e  d e r  allgem einen  B e
triebsunkosten , ab gesehen  v on  d en  Ge- 
neralunkosten, w erden  40 %  den  F o rm e r
löhnen u n d  60 %  dem  G ew ichte d er A b 
güsse zugeschlagen. D ie a llgem einen  U n 
kosten der K ern m ach e re i w erden  d en  K em - 
m acherlöhnen, d ie G en era lu n k o s te n  p ro zen 
tual den  F o rm e rlö h n en  zugeschlagen.

R eihe  2 : D ie K o s te n  des E isens oder 
Stahls häng en  ebenso  w ie im  F a lle  1 vom  
A usbringen ab , a u ch  w erden  d ie F o rm e r-,
K ernm acher- u n d  P u tz e rlö h n e  w ie im  
Falle 1 b e h an d e lt. E in  D r it te l  der G en era l
unkosten  w erden  d en  u n m itte lb a re n  F o r 
mer-, K ern m ach er- u n d  G ußp u tzerlö h n en , 
zwei D r itte l dem  G ew ich te zugeschrieben .
V erw altungs- u n d  H an d e lsu n k o sten  fa llen  
gem einsam  den  g esam ten  E rzeu g u n g su n 
kosten zu r L a st.

R e ihe  3 : D ie K o s te n  des M etalles sind  
für alle A bgüsse ohne R ü c k s ic h t au f deren  
verschiedenes A u sb ringen  g leich . D ie a ll
gem einen B e tr ieb su n k o sten  sa m t den

m acherei, G ußputzerei, G lüherei, A llgem eine B e trieb su n 
kosten , V erw altungsunkosten  u n d  H andelsu n k o sten  (Gene
ra lunkosten ). A bb. 1 ze ig t diese G liederung etw as sinnfälliger.

D ie S c h m e l z k o s t e n  um fassen  alle A uslagen fü r 
R oheisen , e igenen  u n d  frem den  B ruch , F errom angan ,

A b b ild u n g  1. D ie G liederung  der S e lb s tk o s te n erm ittlu n g .
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B errosilizium  u n d  andere L egierungen, fü r  verschiedene 
R ohstoffe , Schm elzerlöhne, B rennstoffe, K ra f t  fü r  E le k tro 
ofen, andere  K raftzu fu h ren , H ilfsstoffe, A usbesserungen 
u n d  E le k troden .

F o r m k o s t e n :  F orm er- u n d  H ilfslöhne, A ufsicht, 
Sand, H ilfsstoffe, F o rm k a sten  u n d  Modelle, A usbesse
rungen , B rennstoff fü r  Trockenzwecke.

K e r n m a c h e r e i :  K ernm acher- u n d  H ilfslöhne, A uf
sich t, Sand, K ernb inder u n d  andere H ilfsstoffe, A us
besserungen, B rennstoff zum  T rocknen.

P u t z e r e i :  S andstrahlgebläse, Löhne u n d  Sand,
K o ste n  fü r  die M eißelarbeit, Schleiferei, Löhne und  
Schm irgelscheiben, A bstechen der K öpfe, T rich te r u nd  
S teiger, L öhne u n d  W erkzeug, Scheuertrom m eln, Schwei
ßen, Löhne u n d  H ilfsstoffe, K rankosten , G eraderichten, 
A usbesserungen, A ufsicht.

G l ü h e r e i :  A rbeit, B rennstoff, A usbesserungen, Hilfs- 
stoffe.

B e t r i e b s - ,  V e r w a l tu n g s -  u n d  H a n d e l s u n 
k o s t e n :  Alle b isher n ich t angeführten  K osten , insbeson
dere fü r  K ra ft, L ich t u n d  H eizung, größere, den  einzelnen 
A bteilungen  n ich t au fhü rd b a re  A usbesserungen, A uslagen 
fü r den  H ofbetrieb , V ersand, Technisches Büro, L ager
haltung , E inkau f u n d  V erkauf, R echnungsab teilung , 
soziale Fürsorge u n d  S icherheitsm aßnahm en, M odelltisch
lerei, H andelsunkosten .

Von g röß ter W ich tigkeit is t  n un  die rich tige V erteilung 
dieser K osten  au f die einzelnen A bgüsse. Ohne solche 
V erteilung feh lt dem  G ießereileiter die H andhabe , seine 
S elbstkosten  herabzusetzen , wo dies nö tig  w ird , u n d  auf 
L ieferung von  W aren  zu verzich ten , deren  H erstellung  
sich n ich t lohn t. Z ur E rreichung  einer zu treffenden  V er
teilung sind m onatliche K ostenaufstellungen  fü r  die ge
sam te E rzeugung notw endig. D ann  is t  der E influß  des 
verschiedenen A usbringens einzelner G ußarten  in  R echnung  
zu ziehen, denn die M etallkosten  fü r  e in  50 kg schw eres 
S tück, das m it 40 kg E ingüssen u n d  U eberköpfen  b e las te t 
ist, sind  se lbstverständ lich  höher als d iejenigen eines gleich 
schw eren S tückes, das n u r  15 kg fü r  E ingüsse u n d  K öpfe 
bed ing t. A bgesehen von den A uslagen fü r  den  Schm elz
b etrieb  hängen  kaum  irgendw elche andere K osten  vom  
G ew ichte des S tückes ohne R ück sich t au f seine G esta lt ab. 
Die G esta lt der Abgüsse u n d  die K osten  d er fü r  sie zu 
beschaffenden E in rich tungen  beeinflussen in  hohem  Maße 
die Selbstkosten . D ie nach  dem  G ew icht erfolgende V er
teilung der allgem einen U nkosten  g ib t, so w ich tig  sie fü r 
die allgem eine S e lbstkostenerm ittlung  ist, kein  zutreffendes 
B ild  der Selbstkosten  irgendeiner b estim m ten  G u ß art 
oder eines einzelnen Abgusses. D ie K osten  sind  d arum  den 
S tücken auf anderer G rundlage zuzuteilen. D ie Auslagen 
fü r  ein bestim m tes S tück  sind  unveränderlich , v o raus
gesetzt, daß  es auf gleiche W eise hergeste llt w ird ; sie sind  
auch unabhängig  vom  B eschäftigungsgrade, d. h. davon, 
ob die G ießerei zu 20 oder zu 90 %  ih rer L eistungsfäh igkeit 
b eschäftig t ist. M a n  m u ß  d a r u m  d ie  a l l g e m e i n e n  
U n k o s t e n  a u f  G r u n d  d e r  E r m i t t l u n g e n  e in e s  
l ä n g e r e n ,  v o l l  u n d  s c h w a c h  b e s c h ä f t i g t e  A b 
s c h n i t t e  u m f a s s e n d e n  Z e i t r a u m e s  b e w i r k e n .  
N ur au f diese W eise w ird  m an  zu  e in er nu tzb ringenden  
Preisb ildung gelangen.

Es sind  zwei A rten  der A uslagen zu un terscheiden : 
fests tehende u n d  veränderliche. V eränderlich  sind: 
Schm elzkosten, Form erei, K ernm acherei, P u tzere i und  
Glüherei, säm tlich  ohne die K osten  der A ufsicht. Alle 
ü b rigen  U nkosten  können als fests teh en d  angesehen 
w erden. Soweit sie es n ich t sind, z.B . die A uslagen fü r den 
K raftau fw an d , is t  kau m  ein gangb arer W eg zu finden, 
um  sie folgerichtig  gleich den veränderlichen  K osten  zu 
behandeln. A bh. 2 zeigt den  E influß  höheren  u n d  n ied
rigeren  B eschäftigungsgrades au f beide A rten  der U nkosten .

i F ü r  die S elbstkostenerm ittlung  von  S tah lgußstücken  
sind  das V ersandgew icht, das G ew icht der E ingüsse und  
U eberköpfe, die Form er-, K ernm acher- u n d  G ußpu tzer
löhne festzustellen  u n d  die K osten  des S tah ls sowie der 
allgem einen B etriebsausgaben  u n d  der V erw altung zu 
treffend zu verteilen.

D er fü r  den  S tah l festzusetzende B e trag  h ä n g t w esent
lich vom d u rchschn ittlichen  A usbringen (s. o.) der frag 

lichen G ußw are ab . Z ur E rm ittlu n g  des A usbringens kann 
folgende G leichung b e n u tz t w erden :

, , . C [100 -  (S +  L)] .
P ro zen t A usbrm gen  =    — -— = ---------, in  der CA -f- ±>

das V ersandgew icht, S das G ew icht des verspritz ten  
S tahls auf G ru n d  m ehrm o n atig e r F ests tellungen , L  das 
au f gleiche W eise e rm itte lte  G ew icht des Schm elzverlustes, 
A das B ru tto g ew ich t d er A bgüsse, d. h. das V ersandgew icht 
e inschließlich des G ew ichtes der E ingüsse u n d  K öpfe, und  
B das B ru ttogew ich t der Feh lgüsse (alles in  derselben 
G ew ichtseinheit) bedeu ten . I n  d ieser G leichung sind  die 
W erte  S u n d  L, da  sie m ehrm onatigem  D urchschnitte  e n t
sprechen, fests tehend . A ngenom m en, S sei gleich 3 %  und  
L  gleich 10 % , so v ere in fach t sich die G leichung au f:

. , • 87 CP ro z e n t A usbrm gen =  ^  ^  .

D ie K osten  des E in sa tzm eta lls  lassen sich, d a  sowohl 
die E inkaufspreise  der e inzelnen B estand te ile  wie ih r A nteil 
an  jedem  S atze b e k a n n t sind , d u rch  einfache Rechnung 
feststellen . Zu diesen K o ste n  je  ne t-T onne (0,907 kg) sind 
die au f eine T onne en tfa llen d en  Schm elzkosten  zuzuschla
gen, wobei w ieder m it m onatlichen  D urchsch n ittsw erten  zu 
rechnen is t, d a  d ie  Schm elzkosten  je  n ach  dem  B eschäfti
gungsgrade sehr erheb lich  schw anken. D as R echnen m it 
D u rch sch n ittsw erten  is t  insbesondere bei E lektroofen

A b b ild u n g  2. P e s te  und v erän d erlich e A u slagen .

w ichtig , d a  bei zeitweise geringer B eansp ruchung  der Oefen 
der S trom v erb rau ch  je  T onne E in sa tz  ganz bedeu tend  
anw ächst. E s e rg ib t sich d a n n  d ie  G leichung:

K osten  des S tah ls 100 M — P  (100 — L) ^  
je  1 t  g u te r  A bgüsse =  y
in  der M die K osten  des gesam ten  E insa tzes je  1 t  in  §. 
L  die Schm elz- u n d  G ießverluste  in  P ro zen ten  des E in sa tz 
gew ichtes, P  den  W e rt d e r  w iedergew onnenen Abfälle 
(Eingüsse, S teiger usw .) je  1 t  in  $ u n d  Y  das A us
bringen an  g u ten  A bgüssen in  P ro zen ten  des E insa tzes bedeu
ten . B e tragen  die Schm elz- u n d  G ießverluste  10% , so verein
fa c h t sich die F o rm e l: M e ta llkosten  je  1 t  g u te r  W are =  
100 M -  90 P  „
 Y ------------ (- P . (U eber die E rm ittlu n g  der Ziffer Y

w ird w eiter u n te n  b e ric h te t w erden.) A ngenom m en, der 
W ert von  M betrüge 45,39 $, d er v on  P  24,00 $ und 
derjenige von L  1 0 % , so betrag en  die gesam ten  M etall-
1 4. 2379 nkosten  — b 24, w onach ohne w eiteres eine Z usam m en

ste llung nach  Z ahlen tafel 2 an g e fe rtig t w erden  kann .

Die m itte lb a re n  F o rm ere iu n k o sten  hängen  zum  Teil 
von d er G röße u n d  G es ta lt d e r M odelle, zum  Teil vom  
G ew icht der A bgüsse ab . Sie m üssen deshalb  sowohl auf 
die Form orlöhne als auch  auf das G ew icht v erte ilt w erden. 
Man w ird im  allgem einen n ich t w eit fehlgehen, 6 0 %  dieser 
U nkosten  gleichm äßig  n ach  dem  G ew ich te  zu verteilen  
u nd  40 %  den  u n m itte lb a re n  F o rm erlö h n en  zuzuschlagen. 
Diese V erteilung w ird d u rch  folgendes Beispiel k la r: A n
genom m en, die gesam ten  F orm erlöhne eines bestim m ten  
Z eitabschn ittes betrügen 120 000 $, die m itte lbaren
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Z ah len ta fe l 2. K o s t e n  d e s  S t a h l s  j e  n e t  t o  g u t e r  
W a r e  f ü r  v e r s c h i e d e n e  A u s b r i n g e n .

Ausbringen

%

K osten des 
Stahls je  net to 

guter W are

s

Ausbringen

%

K osten des 
Stahls je  net to 

guter W are

$

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

Form ereiunkosten 200 000 $ u n d  d ie G esam terzeugung 
an guter W are 5000 t ,  so b e trä g t der Z uschlag zu den

Formerlöhnen 40 %  2° °  000 . 100 =  66,7 %  u n d  der
5000

je 1 t  S tückgew icht in  A nsatz  zu b ringende Zuschlag 
6 0 %  von 200 000

5000
Die L eistungen  d er K ern m ach ere i s te h en  durchw eg 

außerhalb jed er B eziehung zum  G ew ichte der Abgüsse, 
man h a t d arum  die u n m itte lb a re n  K o ste n  ausschließlich 
den Löhnen zuzuschlagen. B e tragen  z. B. die K ernm acher
löhne w ährend eines Ja h re s  40 000 $, die N ebenauslagen

, . „  , , 70 00070 000 S. so e rg ib t sich e in  Z uschlag von  ^  — .100

=  175 % . D a die T ä tig k e it d e r K ernm achere i fü r den  
gesamten G ießereibetrieb  no tw end ig  ist, is t  es geboten , 
auch den kernlosen  A bgüssen e inen  Teil des erw achsenden  
m ittelbaren K o stenaufw andes zu belas ten . B e tragen  diese 
Unkosten beispielsweise 12,00 $ je  1 t  g u te r  Abgüsse, 
so wird m an e tw a  25 %  d avon , d. i. 3 $ je 1 t ,  den  kern- 
freien A bgüssen zuschre iben.

Die allgem einen U n k o sten  dü rfen  den  Abgüssen 
niemals auf G rund  der augenblick lichen  g u ten  oder schlech
ten G eschäftslage zugem essen w erden ; m an  soll s te ts  m it 
D urchschnittszahlen rechnen , die sich auf G rund  eines 
größeren, hohen  u n d  n ied rigen  B eschäftigungsgrad  u m 
fassenden Z eitraum es ergeben . A bb. 3 veransch au lich t die 
Schwankungen d ieser U n k o ste n  je  1 t  bei gu tem  u n d  bei 
schwachem B eschäftigungsgrade . W ollte  m an  die V er
ringerung derselben  im  e rste ren  F alle  du rch  V erbilligung 
der Preise zur G eltung  b ringen , so begäbe m an  sich der 
Reserve fü r  Z eiten  geringer B eschäftigung , w äh ren d  deren  
es meist ganz unm öglich  ist, d u rch  A nziehen der Preise die 
dann sehr b e träch tlich  s te igenden  U n k o sten  h ere in 
zubringen.

Die K osten  fü r  Fehlgüsse sollen s te ts  n u r den gu ten  
Abgüssen, n ic h t ab e r d e r G esam th e it der g u te n  u n d  
schlechten A bgüsse p ro zen tu a l zugeschlagen w erden. B e
träg t z. B. d er F o rm erlo h n  fü r  1 A bguß  40 c t  u n d  w erden 
von 24 A bgüssen 4 S tü ck  A usschuß, so e rg ib t sich beim  
Zuschlag d er A usschußlöhne zu r G esam theit d e r A bgüsse 
nach folgender Z u sam m en ste llu n g :

Lohn je 1 S t ü c k ...........................................................40,0 c t
Zuschlag fü r  4 Fehlgüsse (16,7 %  von  40) . 6,7 ,,

46,7 c t
ein u n m itte lb a re r  F o rm erlo h n  von  46,7 c t  je  S tü ck , 
während e r  r ic h tig  b erechnet, d . h . in  F o rm  eines Z u 
schlages zum  L ohne fü r  die g u te n  A bgüsse 48 c t  b e trä g t  
(20 gu te A bgüsse zu  40 c t  +  4 sch lech te  A bgüsse zu 40 c t

m acht zusam m en  9,60 $, d. i. - =  48).

E benso  v e rh ä lt  es sich bezüglich  d er Zuschläge der 
K ernm acherlöhne fü r  F eh lgüsse ; m an  h a t  ab er h ie r auch

noch e inen  Z uschlag fü r  K erne, die schon vor ih re r V er
w endung zu B ruche gingen, zu  berücksichtigen. U n te r  der 
A nnahm e, dieser B ruch  betrage 10 % , erg ib t sieh im  obigen 
F alle  folgende R echnung :

K ernm acherlohn  je  1 S t ü c k ....................................10,0 c t
Zuschlag  fü r  Fehlgüsse (20 %  von  10) . . . 2,0 „
Z uschlag  fü r  K ern b ru ch  [10 %  von (10 -f- 2)] 1,2 „

Z u berechnender K ernm acherlohn  13,2 c t

F ü r  Abgüsse, die vom  K u n d en  zu rückgesand t w erden, 
w ird  kein  besonderer Z uschlag  zu m achen se in , solange die 
Z ah l der zurückgehenden  S tücke einen  gew issen D u rch 
sc h n itt, der e tw a  m it 3 %  anzusetzen  w äre, n ic h t ü b e r
sc h re ite t. D ie K o ste n  h ierfü r kom m en bereits in  den 
G eneralunkosten  zum  A usdruck u n d  belasten  die Ge
sa m th e it a ller A bgüsse. R ücksendungen, die über den 
D u rch sch n itt w esentlich  h inausgehen, sind  besonders in  
A nrechnung  zu b ringen, wobei m an  die in  den  G eneral
unkosten  bereits zum  A usdruck  gebrach te Menge abz ieh t. 
B e tragen  z. B. die R ücksendungen 8 %  der G esam tlieferung 
einer b estim m ten  G ußw are, so w ird  m an  ih r  zu r F e s t
ste llung  der genauen  Selbstkosten  (8 — 3) =  5 %  zuschlagen 
m üssen.

E s is t  n ich t rich tig , die gesam ten  P u tzerlöhne gleich
m äßig  au f alle A bgüsse zu verteilen . W enn der D urch- 
sc hn itts lohn  in  einer S tah lgußputzerei 35 $ je t  b e träg t, 
so k a n n  sehr le ich t die eine G u ß art m it 15 $ je  t  fertig- 
gem ach t w orden  sein, w ährend  eine andere einen A uf
w and  von  80 $ erfo rderte . M an w ird  daru m  g u t tu n , h ier 
m ehrere K lassen  zu un terscheiden  u n d  ihnen  en tsp re 
chende A nteile an  den  G esam tgußpu tzkosten  zuweisen.

Abbildung 3.
Schwankungen der Selbstkosten  je  nach dem Beschäftigungsgrad.

Die G lühkosten  lassen  sich  w ohl k au m  and ers  als nach 
dem  G ew ichte auf die A bgüsse verteilen . 

A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l .
A uf G rund  der B etriebsau fsch re ibungen  s te h t  fes t: 

3 %  V erlu st an  S pritze isen  u n d  10 %  (vom  g esetz ten  E isen) 
87 C

Schm elzverlust, A usbringen (B edeu tung  von A, B und
A -f- Jt>

C siehe vorhergehende A usführungen), G esam tkosten  des 
E insa tzes je  t  45,39 $, W e rt der w iedergew onnenen Ab-

2379
fälle 24 $, S tah lkosten  je 1 t  g u te r W are y  ~ +  24

(B edeu tung  von  Y  s. o.), A llgem eine F o rm ereiunkosten  
24 $ je  1 t  g u te r  G uß m ehr einem  B etrage v o n  66,7 %  
der Form erlöhne, A llgem eine K ern m achere iunkosten  
175 %  der K ernm acherlöhne, G enera lunkosten  625 %  
der F orm erlöhne, m indestens ab er 60 $ je  t  g u te r  W are, 
d u rch sch n ittlich e  R ück sen d u n g en  3 %  der L ieferungen, 
10 %  K ern b ru ch .
V ersandgew ich t eines A bgusses ....................25 kg
G ew ich t se iner S teiger, E ingüsse usw . . . .  10 „
Z ahl der h erg este llten  g u ten  Abgüsse . . . .  20
Z ah l d er A u s s c h u ß s tü c k e .............................................4
F orm erlohn  je S t ü c k ................................... 0,40 $
K ern m ach erlo h n  je  S t ü c k ......................... 0,10 ,,
P u tze re i-  u n d  G lühkosten  je  S tü ck  . . . .  1,50 ,,
V on frü h e ren  A u fträg en  zurückgekom m ene 

S tücke 8 %

D a s  A u sb r in g e n  =
8 7 (5 0  X 20)

20 (5 0  +  20) +  4  (5 0  +  20)
=  52 %
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¡Kosten je 1 t
N ach Z ahlentafel 2 e rm itte lte  K osten  des guter Abgüsse 

S tah ls fü r 1 1 g u te r  W are bei 52 %  A usbringen 69,80 $ 
F orm erlohn  0,40 $
Zuschlag fü r A usschuß 0,08 „ 0,48 $
G esam te F o rm e rlö h n e   19,20 $
Allgemeine Form erei- i  (66,7 %  von 20,48) . 12,81 „

Unkosten . . \  24 $ je t   24,00 ,,
K ernm acherlöhne . . .  0,10 $
Zuschlag fü r  A usschuß 0,02 „
Zuschlag fü r K ernb ruch  0.012 „  0,132 $
Gesam te K e m m a c h e re ilö h n e ................................  5,28 „
Allgemeine K ernm achereiunkosten  (175 %

von  5 , 2 8 ) ................................................................ 9,24 „
Putzere i- u nd  G lü h k o s te n ..................................... 60,00 „
G eneralunkosten (625 %  von  19,20 ..................  120,00 „

320,33 $
Zuschlag fü r zurückgekom m ene S tücke (5 %

von 3 2 0 , 3 3 ) .................................................  ■ . 16,02 „
G esam tunkosten  336,35 $ 

C . I .

H o w e ll  B . M a y , Shreveport, berich te te  auf G rund 
sehr eingehender E rfahrungen  — er h a t  bereits in  125 
Gießereien sachgem äße S elbstkostenerm ittlungen einge- 
ü h r t  — über die
Ermittlung der Selbstkosten für die verschiedenen Ab

teilungen einer Gießerei.
E r unterscheidet in der H aup tsache  neun A b te ilungen : 

Schm elzbetrieb, M etallkosten, Form erei, Form m aschinen
betrieb , K ernm acherei, Glüherei, Putzerei, Form kasten-, 
Sand- und  M odellkonto.

Gliederung und  Begrenzung der einzelnen A btei
lungen, B etriebsaufsicht, W erksleitung u n d  Selbstkosten
aufstellung sind so eng m iteinander verqu ick t, daß  es 
kaum  möglich ist, sie voneinander zu trennen . Alle diese 
A ufgaben lassen sich auf der gem einsam en G rundlage 
einer dem  jeweiligen B etriebe gew issenhaft angepaß ten  
Selbstkostenaufstellung erledigen.

Manche Gießereien stehen noch auf dem  S tandpunk te , 
ihre Selbstkosten ohne jede R ücksichtnahm e auf die ver
schiedene A rt der hergestellten  W aren  ganz gleichm äßig 
je  K ilogram m  versand ter G ußstücke aufzustellen. Das 
is t na tü rlich  grundfalsch u n d  h a t  m it einer ih ren  v er
schiedenen Aufgaben gerecht w erdenden Selbstkosten
aufstellung gar nichts zu tu n . E ine w irksam e S elbst
kostenerm ittlung  kan n  n u r von einer Persönlichkeit 
durchgeführt werden, die neben  g u te r P rax is  im  R ech
nungsw esen auch die E igentüm lichkeiten  des G ießerei
betriebes ganz genau k enn t.

E s is t sehr wichtig, die G renzen jeder A bteilung ganz 
genau festzulegen. Beim  Schm elzbetriebe gehen dies
bezüglich die M einungen etw as auseinander; m an  h a t 
insbesondere verschiedene Auffassungen, je  nachdem  ob 
es sich um  eine G rau-, eine S tahl- oder eine T em per
gießerei h andelt. I n  G raugießereien h ä lt  m an  im  a ll
gem einen den B ereich des Schm elzbetriebes m it der Ab- 
laufrinne des K uppelofens fü r  abgeschlossen. M itun ter 
w ird aber auch  h ier die G ießabteilung noch dem  Schm elz
betriebe zugerechnet. I n  Stahlgießereien is t  le tzteres 
regelm äßig der Fall, u n d  in  Tem pergießereien fo lg t m an 
je  nach  den B etriebsverhältn issen  dem  einen oder anderen  
Brauche. Die Selbstkostenaufstellungen m üssen so ge
s ta lte t  sein, daß  Schw ankungen der E isenpreise genau in  
E rscheinung tre ten . E s is t verfehlt, die Schm elzkosten 
gleichm äßig nach  dem  G ewichte der gu ten  W are zu 
sam m enzustellen; das V erhältn is zwischen dem  G ewichte 
des fertigen  Abgusses u n d  dem jenigen seiner Eingüsse 
und  T rich ter sowie die durchschnittliche A usschußziffer 
is t s te ts  zu berücksichtigen. M an m uß darum  die Schm elz
kosten  je  K ilogram m  flüssiges E isen  erm itte ln  u n d  die 
gew onnene Ziffer entsprechend den angeführten  U m 
stän d en  verteilen.

Bei der H andform erei em pfiehlt es sich, von den 
aufgew endeten A rbeitsstunden  auszugehen u n d  diesen alle 
erforderlichen Zuschläge zu belasten. V erfehlt is t  es, 
vom  Lohne fü r eine A rbeitsstunde auszugehen. W enn 
e in  S tück  von einem  M ann m it 40 P f. S tunden lohn  in

einer S tunde g em ach t w erden kan n , und  ein Mann m it 
80 Pf. S tunden lohn  in  einer S tu n d e  auch  n ich t m ehr als 
ein S tück  fertig b rin g t, so w ürde m an  bei V erteilung d er 
K osten  nach  dem  L ohnaufw ande im  le tz te ren  Falle alle 
U nkosten  fü r  das fragliche S tü ck  ganz folgewidrig ver
doppeln. — Bei F o rm m asch inenarbeit w ird  m an  neben 
der A rbeitsstunde au ch  eine M aschinenstunde zugrunde 
zu legen haben , in  d er die erforderliche A bschreibung, 
E rh a ltu n g  u n d  der K ra ftv e rb rau ch  zum  A usdruck kom m en.

D ie K em m achere ikosten  sin d  au f G rund  der K em - 
m acherlohnstunden zu verteilen .

Bei den G lühkosten  is t  zw ischen S tah l- u n d  Tem per
gießereien zu unterscheiden . In  der S tahlgießerei h an d e lt 
es sich n u r  um  das Aus- u n d  E in fah ren  der G ußw are in  
die G lühöfen, m an  k a n n  daru m  die K osten  ohne w eiteres 
nach  dem  G ew ichte d er geg lüh ten  W are verteilen . In  
der Tem perei h a t  m an  dagegen die einzelnen A rbeitsvor
gänge, das Aus- u n d  E inpacken , die G lühgefäße u n d  Glüh- 
stoffe u n d  den Z eitaufw and  zu  berücksichtigen. A rbeite t 
m an  m it E insa tz- u n d  m it M uffelöfen, so sind  auch  deren 
A rbeitsverfahren  auseinanderzuhalten . D ie K osten  sind 
dan n  n ach  dem  G ew ichte der verschiedenen Tem per
w aren zu  verteilen.

D ie Pu tzere ikosten  s te llt  m an  auf G rund  der u n 
m itte lb aren  A rbeitss tunden  fe s t u n d  v e rte ilt ihren  W ert 
im  V erhältn is der fü r  die A bgüsse aufgew endeten  F orm er
u n d  K em m ach ers tu n d en . A bgüsse m it hohen K em - 
m acherlöhnen bedingen höhere P u tzere ikosten  als solche 
m it n iedrigen oder gar ü b e rh a u p t keinen  K em m acher- 
löhnen.

Sand-, Modell- u n d  F o rm k a sten k o s te n  w erden v er
schieden v e rte ilt. W o fü r  bes tim m te  G ußw aren be
sondere Modell- u n d  F o rm k asten k o sten  oder sonstige 
E in rich tungen  aufzuw enden sind , w erden  sie den betref
fenden W aren  belaste t.

D ie G eneralunkosten  w erden  am  b esten  nach  L ohn
s tu n d en  v e rte ilt. D er A ufw and  fü r  K ra f t  is t  den w irk
lichen K ra ftv e rb rau ch e rn  zu belasten .

E s is t  sehr zu em pfehlen , fü r  die einzelnen A bteilungen 
a u f G rund  von  D urchschn ittsergebn issen  längerer Z eit
räu m e M usterzusam m enstellungen festzulegen u n d  all
m onatlich  das Zuviel oder Z uw enig ih rer E rgebnisse 
festzustellen. G eh t m an  d an n  den  A bw eichungen gewissen
h a f t  nach, so w ird sich sehr o f t  G elegenheit geben, Mängel 
abzustellen  bzw. V erbesserungen rech tze itig  vorzunehm en.

G ute S e lbstkostenen tw ürfe  s in d  m itu n te r  infolge u n 
genügender A u to r itä t d e r m it ih re r A usfüh rung  b e trau ten  
B eam ten  m ißg lück t, andere w urden  verw orfen, da  sie 
sich infolge u n sa chverständ iger E ingriffe  u n d  A enderungen 
n ich t b ew ährten . E s is t  d a ru m  w ichtig , den  B eauftrag ten  
die n ö tigen  Befugnisse zu erte ilen  u n d  E ingriffe bzw. 
A enderungen  n u r  m it Z ustim m ung der le itenden  Stelle 
zu erlauben , die in  der Lage is t , die A usw irkung solcher 
M aßregeln zu beurteilen . D er m it der laufenden D urch 
füh ru n g  b eau ftra g te  B eam te  soll freilich einige K en n tn is  
der R echnungsführung  h a b e n ; am  w ich tig sten  is t  es aber, 
d aß  er den  G ießereibetrieb  bis in  seine le tz ten  E inzel
h eiten  au f das genaueste  k e n n t. G. Irresberger.

H . A. F r ö m m e l t ,  M ilwaukee, sp rach  ausführlich über 
Richtlinien für neuzeitliche Lehrlingsausbildung.
E r  h a tte  du rch  eine B ro sch ü re  schon M onate vorher 

die A ufm erksam keit der G ießereileute au f eine m it der 
T agung verbundene A usstellung gelenk t u n d  d arin  die 
F ragen  aufgerollt, vor denen auch  in  A m erika die G ieße
reien in  bezug au f A usb ildung  ihres industrie llen  N ach
w uchses stehen . W ir, die w ir in  D eu tsch land  e rs t eben 
begonnen haben , dem  A usbildungsw esen als d er Schlüssel
frage unserer ganzen industrie llen  Z u k u n ft die T eilnahm e 
d er öffentlichen u n d  F ach m ein u n g  zu erkäm pfen , be
obach ten  m it A ufm erksam keit, aber auch  m it einiger 
Sorge, wie offenbar die V erein ig ten  S ta a te n  im  Begriff 
sind, sich auch  auf diesem  G ebiet zu r F ü h ru n g  au f
zuschw ingen. N ach  F rö m m elt ze ig t sich  u n s die am eri
kanische A uffassung der F rag e  u n d  d er L ösungsversuch 
fo lgenderm aßen :

Je d e  S tufe der heu tig en  In d u s tr ie  h ä n g t in  d er einen 
oder anderen  Weise m it d er F rage  der L ehrlingsausbildung
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zusam m en. V or allem  die am erikan ischen  G ießereileute 
sehen m it Sorge den  bedauerlichen  S ta n d  d er F o rm erau s
bildung u n d  den  m angelnden  N achw uchs an  G ießerei
arb e ite rn . E s is t  unabw eisbar, daß  die W urzel dieses 
Uebels in  d er U nzw eckm äßigkeit d e r bisherigen A us
bildungsweise zu suchen is t. Sie w ar ein  R e st aus der Zeit, 
da noch „T h e  o ld  m a n “ d er U n ternehm er, M eister, V or
arbeiter u n d  F o rm er in  einer P erson w ar u n d  auf jedes 
halbe D u tzen d  seiner L eu te  ein  L ehrling  kam , d ie in  der 
G esam theit e r als V ate r u n d  L ehrer in  pa tria rch a lisch er 
Sorge im  Auge beh ielt. W ie liegen die D inge h eu te  ? „T h e  
old m an“ , der se lb st m itschaffende u n d  die L ehrlingsaus
bildung überw achende U n tern eh m er, is t  n ic h t m ehr. Die 
T rennung von  seinen L eu ten  u n d  L ehrlingen in  der A rbeit 
ist vollzogen. A uf der anderen  Seite h a t  auch  die B evölke
rung in  dem  W u st der Spezialisierungen der In d u str ie  das 
V erständnis fü r  den  G ießereibetrieb  verloren . D em  F orm er 
ist das G efühl fü r  die bem erkensw erten  u n d  befriedigenden 
Züge des neuzeitlichen  G ießereiw esens ab h an d en  gekom 
men, der V orarbe ite r h a t  aufgehört, e in  L ehrer zu  sein. 
K urzum , die a lte  L ehrlingsausb ildung  is t  to t ,  gestorben 
an  der V eränderung  d er sie e in st trag en d en  Dinge.

D am it aber is t  eine K u n s t verloren  gegangen. Die 
K unst der L eu teausb ildung , die K u n s t der Schulung. 
Diese K u n s t m uß w ieder gefunden  w erden u n d  leben bei 
den G ießereileuten vom  L eite r bis zum  le tz ten  V orarbeiter. 
Aber sie h a t  sich neuer M itte l zu bedienen. Die F rage  der 
Ausbildung von  F o rm ern  u n d  G ießern  is t  allgem einer 
N atu r; d ie einzelnen B etriebe  ab er können  es n u r von 
einer Seite anfassen , d a  sie m eistens fü r  eine allgem eine 
Ausbildung zu  sehr au f e in  Sondergeb iet b esch rän k t sind. 
Das neue V erfahren , dessen sich die a lte  K u n s t der L eh r
lingsausbildung zu bed ienen  h a t ,  is t  das „ S ta r-S y s te m “ .

D a sich die m eisten  G ießereibetriebe eine allgem eine, 
planm äßige A usbildung ihres N achw uchses w eder te c h 
nisch noch geldlich le isten  können, wozu n u r wenige 
größere W erke m it v ielse itigen  B e trieben  im stan d e  sind, 
kann n u r ein  „B ez irk s-L eh rp lan “ helfen. D ie kleinen 
Werke m üssen fü r  e inen  b es tim m ten  B ezirk  an  die größeren 
und vielseitigeren G ießereibetriebe herangezogen w erden, 
um m it d iesen  eine le istungsfähige L ehrgruppe zu  bilden. 
Ein kleiner B e trieb  k an n  v ier L eh rjah re  n ic h t rech tfertigen , 
aber e r k a n n  in  se iner L ehrg ruppe eine der G röße seines 
Betriebes en tsp rechende A nzahl von L ehrlingen v ier Jah re  
ausbilden, w enn e r d ie A usb ildung  n ach  E rschöpfung  seines 
eigenen L ehrsto ffes in  d ie W e rk s tä tte  eines anderen , der 
Lehrgruppe angeschlossenen B etriebes verleg t u n d  u m 
gekehrt von  d o r t oder e inem  beliebigen d r i tte n  oder v ie rten  
M itgliede der L ehrg ruppe L ehrlinge fü r  eine bestim m te 
Zeit in  den  eigenen B e trieb  zu r A usb ildung  au fn im m t. 
Die A usbildung m uß  innerhalb  dieser L eh rg ruppe nach  
gem einsam en R ich tlin ien  erfolgen. D ie L ehrg ruppe m uß 
sich als solche unab h än g ig  füh len  vom  H erste llungs
geschäft u n d  sich  einzig u n d  allein  d er D urch führung  des 
Lehrplanes w idm en. E rgän zu n g  m uß  diese A rt von  A us
bildung fin d en  du rch  U n te rr ic h t im  Schulzim m er, w elcher 
die E in fü h ru n g  der L ehrlinge in  die techn ische Seite ih rer 
B eschäftigung zum  Ziele h a t .  D urch  die G rupp ierung  der 
kleinen W erke u m  eine M utte ran lag e  is t  1. d ie M annig
fa ltigke it d e r W e rk s tä tte n  gesichert, die eine allgem eine 
A usbildung g ew ährle iste t, 2. die V erte ilung  der K osten  
nach G röße u n d  B ete iligung  des B e triebes erm öglicht. 
D aß d ieser V orschlag  p rak tisch  d u rc h fü h rb a r  is t, beweisen 
die G ießereien des M ilw aukee-B ezirks, die schon danach  
arbeiten .

D ie M ilw aukee-G ruppe d er N ational-M eta l-T rades 
h a t  in  den  le tz te n  v ie r Ja h re n  eine leb h afte  W erb e tä tig k e it 
fü r d en  A usbau  des L ehrlingsw esens e n tfa l te t  u n d  h ierzu  
einen m it  g roßer V o llm ach t a u sg e s ta tte te n  A usschuß 
fü r L ehrlingsw esen e ingese tz t. Seine A ufgaben sin d  F e s t
legung d er A usb ildungsprogram m e u n d  R egelung  ih re r  
A usfü h ru n g  in n erh a lb  des B ezirks. Z u  se iner U n te r
stü tzu n g  is t  noch  e in  besonderer B ezirksaufseher fü r 
das L ehrlingsw esen angeste llt. D ieser h a t  W erke d e r
selben A r t  in n erh a lb  des B ezirks zu E in h e itsg ru p p e n  zu 
sam m enzuschließen u n d  d ie verschiedenen G ruppen 
w iederum  zu  einem  ganzen  B ezirkssystem  zu vereinigen.

D er B ezirksaufseher u n te rs te h t dem  Ausschuß fü r das 
L ehrlingsw esen.

I n  W isconsin b es teh en  Berufsschulen der erw ähnten  
A r t  auf G rund  öffentlich-rechtlicher Satzung. D er A us
schuß h a t  die einzelnen W erke n u n  in  enge B erührung 
m it den  örtlichen  B erufsschulen gebrach t. E in  U n te rau s
schuß h a t  gleichzeitig L ehrgänge in  der Schule fü r die v er
schiedenen Zweige des Lehrlingsw esens im  Bezirk ausge
a rb e ite t u n d  veran laß t. So g es ta lte t die Schule ih ren  U n te r
r ic h t in  engster F üh lu n g  m it den  B edürfnissen der In d u 
strie  u n d  h a t  sich durch  ihre A rbeit w esentliche V erdienste 
um  die V ereinigung der W erke zu r D urchführung  des ge
m einsam en A usbildungsplanes erw orben. Sie is t  eine A rt 
Sam m elstelle fü r die F rage des Lehrlingsw esens u n d  die 
p rak tischen  B edürfnisse desselben im  M ilwaukee-Bezirk 
gew orden. E inen  besonderen Zug in  die L ehrlingsausbil
dung jenes Bezirks bringen die S tudierenden der Technik 
an  der M arquette-U n iversitä t zu M ilwaukee. A uch in  der 
A usbildung dieser jungen  L eute  a rb e iten  Schule und  
In d u str ie  auf das engste zusam m en. Indem  die jungen 
S tu d en ten  u n te r  denselben B edingungen wie die übrigen  
L ehrlinge in  die W erk stä tten  e ingereih t w erden, heben sie 
das ganze Lehrlingsw esen in  den  betreffenden B etrieben  
auf eine höhere S tufe u n d  geben nebenbei sp ä te r  noch 
glänzende Ingenieure ab.

P ra k tisch  liegen also die D inge im  M ilwaukee-Bezirk 
so, daß  beispielsweise eine kleine G ießerei fünf Lehrlinge 
zu gleicher Z eit in  1%  Ja h re n  in  ih ren  B etrieben  ausb ilde t 
u n d  sie dann  wegen Mangels a n  Lehrstoff u n d  -m itte ln  
w eiter- oder zu rückgib t an  das M utterlehrw erk  fü r  die 
A usbildung in  den  restlichen 2 y2 Ja h re n  der Lehrzeit. 
V ereinzelt gehen W erke ihre Lehrlinge auch  an  andere 
B etriebe derselben A usbildungsgruppe ab , um  sie vielleicht 
m it w eiter fo rtgesch rittenen  E rzeugungsstufen  b ek an n t 
zu m achen, vielfach auch  in  die B etriebe der W ärm etechnik .

D er A usschuß fü r Lehrlingsw esen veröffen tlich t über 
d ie G esam theit dieser A rbeiten  regelm äßig in  kurzen Z eit
ab s tän d en  B erichte , die gleichzeitig der R echenschafts
ablegung wie d er W erbung fü r  das G e rie t dienen.

D er V ersuch, m it dieser A rbeit w eitere K reise zu 
ziehen, is t  durchaus gelungen. 1922 w urde ein  A usschuß, 
zu n äch st n u r  aus V ertre te rn  der M etallindustrie , gebildet, 
zu dem  Zweck, sich m it den  allgem einen F rag en  in d u 
s trie lle r N achw uchserziehung zu befassen. D ieser e rkann te  
bald, daß  dem  A usbildungsgedanken kein  besserer D ienst 
erw iesen w erden könne als du rch  die E inbeziehung der 
an deren  Industriezw eige in  ihre  A rbeit. So w urden  denn 
die A utom obil-, Schuh-, L eder- u n d  G um m iindustrien  
gebeten, ihre E rfah rungen  au f dem  G ebiet der L ehrlings
erziehung dem  A usschuß m itzu teilen . V o n  hier aus ging 
au ch  die A nregung zur E in rich tu n g  von  A bendun terrich t 
bis zu  se iner höchsten  S teigerung in  einem  sechsjährigen 
A bendlehrgange, der eine vollständige Ingen ieurausb ildung  
v e rm itte lt.

W eiter w urde in  dieser F rag e  V erbindung m it allen 
öffentlichen u n d  p riv a ten  Schulen des M ilw aukee-Bezirk3 
g esuch t u n d  die E in rich tu n g  v on  B erufsbera tungsstunden  
in  diesen Schulen durchgesetz t. Geeignete L eh rm itte l und  
zu  diesem  Zweck geschulte u n d  angestellte  R e d n er v er
m itte ln  den  a c h t M ittel- u n d  H ochschulklassen die zur 
W ahl eines Berufes notw endigen K enntn isse der V oraus
se tzungen u n d  B edingungen desselben. Die Folge is t, daß  
in  nun m eh r k larer E rk en n tn is  ihres Zieles K nab en  u n d  
M ädchen sich n ich t m ehr so le ich t von der Schule lossagen, 
w eil sie n ic h t m ehr w ahllos von G elegenheitsarbeit zu 
G elegenheitsarbeit sto lpern  wollen.

In  w elchem  M aße in  Milwaukee die F rage  der A us
b ildung des indu strie llen  N achw uchses schon Sache der 
O effentlichkeit gew orden is t, beweisen die g roßen L e h r
lingsversam m lungen im  W in te r 1922/23, in  denen T ausende 
von  L ehrlingen der M etallindustrie  im  M ilw aukee-B ezirk 
u n te r  B egleitung ih re r E lte rn  sich m it ihren  A rbeitgebern  
zusam m enfanden . D ie le tz te  V ersam m lung bildete  ein  
F estessen , bei welchem  m ehr als tau sen d  L ehrlinge m it 
ih ren  V orgesetz ten  zusam m en -waren. E s is t  ve rstän d lich , 
w enn F rö m m elt fests te llt, d aß  das L ehrlings wesen im  
B ezirke M ilwaukee sich einer ste igenden  A chtung  in  der 
öffentlichen M einung e rfreu t.
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E in  Bild von  der p rak tischen  Seite der F rage, sow eit 
sie fü r  die B etriebe beach tensw ert ist, gab  den Gießerei- 
fach leu ten  dan n  die anfangs erw ähnte A usstellung, auf 
d er besondere A ufm erksam keit e rreg t w urde durch  die 
T afel einer F irm a, welche den W erdegang des Lehrlings 
in  V ergangenheit u n d  G egenw art genau abzulesen ge
s ta tte te , die also offenbar eine gu te  Lösung der Ueber- 
wachungsfrage bei der Lehrlingsausbildung d arste llt. —

In  vielen Dingenjwissen w ir uns m it dem  V ortragenden 
einig, insbesondere aber darin , daß  w ir M änner ausbilden 
m üssen, die m it der Menge u n d  A rt ih rer A rbeit die E r 
g iebigkeit des E rzeugungsvorganges bis auf das äußerste  
steigern. A m erika h a t  sich offenbar in  seiner schnellen 
un d  durchgreifenden A rt der Schlüsselfrage aller In d u 
str ien  bem ächtig t, jedenfalls um  sie ungelöst n ich t w ieder 
aus der H an d  zu lassen. Die deutsche W irtschaft h a t  allen 
G rund, aufzuhorchen u n d  Sorge dafür zu tragen , daß  sie 
n ich t auf dem  le tz ten  G ebiet geschlagen w ird, in  dem  ihre 
Lebensfähigkeit u n d  Selbständigkeit begründet liegt.

C. Arnhold.

American Electrochemical Society.
(Herbstversammlung 2. bis 4. Oktober 1924. — Schluß von S. 956.)

U eber die
Mikroskopische Untersuchung des Korrosionsvorganges
berichtete  Cecil H . D e s c h ,  Sheffield. E r  verwies eingangs 
au f die w irtschaftliche B edeutung der B ekäm pfung der 
K orrosion u n d  die vielfachen U ntersuchungen darüber, 
denen  aber bislang im m erhin n u r unbefriedigende K e n n t
nisse über die Theorie der K orrosion gegenüberstehen. F ü r  
die K orrosion is t V oraussetzung ein elektro ly tisches 
System , also ein  Potentialgefälle , das auf verschie
dene W eise en tstehen  k an n ; durch  V erunreinigungen 
im  M etall, durch  V orhandensein zweier verschiedener 
P hasen  in  Legierungen, durch V erbindung m it anderen  
le itenden  Stoffen, oder durch  ö rtliche U nterschiede in  der 
Beschaffenheit sogar eines ganz reinen M etalles, z. B. 
S tellen verschieden sta rk e r K altreckung . Es genügen dabei 
bereits außerordentlich  geringfügige U nterschiede, um  
einen K orrosionsvorgang einzuleiten . H a t  der Prozeß 
einm al begonnen, so is t die B eschaffenheit des durch  die 
K orrosion geb ildeten  Stoffes von größ tem  E influß  fü r  den 
w eiteren V erlauf des Vorgangs. E in  löslicher B estand te il 
w ird schnell en tfe rn t, ohne die V erhältnisse w esentlich 
zu  beeinflussen, w ährend  ein  unlösliches P ro d u k t je  nach  
seiner physikalischen B eschaffenheit auf die K orrosion  ein
w irk t. E isenrost z. B. un terscheidet sich im  elektro ly tischen 
P o ten tia l sehr von E isen, er b ild e t eine w irksam e K ath o d e  
und  g e s ta tte t  durch seine P o ro s itä t die A nhäufung  von 
K orrosionsprodukten . Aus diesem  G runde sc h re ite t das 
einm al begonnene R osten  des E isens beschleunigt fo rt.

D agegen b ild e t A lum inium , bei dem  m an nach  seiner 
S tellung in  der elektrischen Spannungsreihe eine schnellere 
K orrosion als beim  E isen  erw arten  sollte, eine dünne fest
haftende H ydroxydsch ich t, die fa s t n ich tle iten d  u n d  so 
d ic h t ist, daß  sie einen schützenden U eberzug b ildet, u n te r  
dem  das M etall fa s t unangegriffen b leib t. Im  T ropenklim a 
erfolgt der Angriff schneller, A lum inium gefäße überziehen 
sich daher d o r t m it einer porösen Schicht, die keinen w irk 
sam en Schutz b ildet, so daß die K orrosion fo rtschre ite t.

N ach alledem  is t der Beginn der K orrosion  von  großer 
W ichtigkeit, da  die N a tu r  des en ts tehenden  P roduk tes 
(ob le itend  oder n ich tle itend , elektropositiv  oder -negativ , 
porös oder d icht) w eitgehend fü r  den  nachfolgenden V er
lauf des V organgs bestim m end is t. Desch h ie lt es daher 
fü r bedeutungsvoll, m ikroskopische U ntersuchungen über 
die A nfangsstufe der K orrosion  auszuführen , wobei er 
P robestücke in  einem  E le k tro ly ten  u n te r  dem  E influß  
eines b ek ann ten  P o ten tia ls der K orrosion überließ. D abei 
w ar das P robestück  d e ra r t befestigt, daß  seine horizontal 
liegende Oberfläche von etw a 2 cm 2 Größe in  einem  ge
wissen A hstand  u n te r  einem  als K ath o d e  dienenden P la tin 
blech lag. D er E lek tro ly t, dessen V olum en 5 cm 3 le tru g , 
w ar in  einer Zelle en th a lten , die aus W achs um  das P ro b e
stü ck  herum  geform t w ar. In  bestim m ten  Z eitabschn itten  
w urde die Zelle en tfe rn t, das P robestück  abgespü lt und  
u n te r  dem  M ikroskop un te rsu ch t. V ersuche üher die

K orrosion  von Messing, die d er V erfasser m it S. W hyte nach 
diesem  V erfahren  au sfü h rte  u n d  ü b e r  die e r  bereits früher 
berich tete , zeigten, d aß  die K orrosion  von  a-Messing in 
Seewasser in  dieser W eise u n te r  A nw endung eines e n t
sprechenden P o ten tia ls  genau  n ach g ea h m t w erden konnte, 
da  die m ikroskopischen E rscheinungen  in  beiden F ällen  
dieselben w aren. W eite rh in  w urde d ie  W irkung aufge
k lä rt, die durch  H inzufügen  von  1 %  Z inn  zu der Legierung 
hervorgerufen  w ird. Im  A nfänge d er K orrosion  ste llte  sich 
bei der Z inn e n th a lten d en  Legierung eine schnellere W ir
kung  des E le k tro ly ten  (K ochsalzlösung) ein  als bei der 
einfachen Legierung, jedoch  b ild e te  sich  dabei e in  dünner, 
außero rden tlich  fe s t an h a ften d e r U eberzug eines basischen 
Zinnsalzes, der das Messing als U eberzug schü tz te . Auch 
bei G egenw art von  Blei e n ts ta n d  auf K ondensato r-R ohr- 
Messing ein dera rtig er U eberzug, d e r  ab er bei A nw esenheit 
von 1 %  Blei n u r  einzelne F lecke  au f der Oberfläche 
bildete u nd  so keine S chu tzw irkung  ausüben  konnte, 
w ährend  au f einer L egierung m it  2 %  Blei sich eine un 
un terbrochene S chu tzsch ich t b ilde te . Bei A lum inium 
legierungen konn te  festges te llt w erden, daß  infolge des 
P o ten tia lun tersch iedes zw ischen dem  Rein-A lum inium  
bzw. den  M ischkristallen u n d  dem  zw ischen den  K ristallen  
abgelagerten  E u te k tik u m  dieses rin n en a rtig  herausgelöst 
w urde, was den Zerfall der L eg ierung  herbeiführte .

Die geschilderte A p p ara tu r  h a t te  den  N achteil, daß 
zur m ikroskopischen U n tersuchung  jew eils das P robestück  
herauszunehm en, zu w aschen, zu tro ck n en  u n d  zum  
M ikroskop zu  bringen  w ar. H ie rd u rch  t r a te n  teilweise in 
den  O berflächenhäutehen d er k o rro d ie rten  M etalle V er
änderungen  ein, so d aß  Schlüsse aus den  E rscheinungen des 
getrockneten  P robestückes n ich t im m er einw andfrei sind. 
E s w urde dah er von  H . H . B eeny  eine E in rich tu n g  ge
schaffen, d ie es e r lau b t, d ie O berfläche des M etalls w ährend 
des E in tau ch en s d a u e rn d  u n te r  m ikroskopischer Beobach
tu n g  zu halten , u nd  ferner die M öglichkeit b ie te t, die K o n 
z en tra tio n  der Lösung, das Maß der S auerstoffzufuhr und  
andere F a k to re n  ohne S tö rung  d er e lek trischen  A nord
nung v erändern  zu  können. H ierbei n im m t die als Gefäß 
ausgebildete K a th o d e  aus in n en  vergo ldetem  K upfer das 
als A node d ienende P ro b estü ck  auf, diese is t  aber isoliert 
d arin  befestig t. D ie obere E ndfläche  des in  Zylinderform  
ausgebildeten  P robestückes is t  po liert, sie is t  horizontal 
ausgerich te t u n d  k an n  d au ern d  du rch  das M ikroskop be
o b ach te t w erden. D erartig  ausgeführte  V ersuche lassen 
vor allem  die B edeutung  von  se lb st k leinen  Spuren von 
V erunrein igungen auf d er M etalloberfläche erkennen. Es 
w ird  dan n  w eiter d a rau f hingew iesen, daß  auch  die B ildung 
von G ashäu tchen  (W asserstoff oder Sauerstoff) auf der 
O berfläche fü r  den  K orrosionsverlauf sehr bedeu tsam  sei. 
D ie elektrochem ische R e ak tio n  k a n n  infolge P o larisation  
durch  derartige  G ashäu tchen  zum  S tills tan d  g eb rach t 
w erden. D as is t  besonders w ich tig , w enn eine äußere 
S trom quelle feh lt u n d  der P o ten tia lu n te rsch ied  durch  
G egenw art e iner zw eiten  Phase , z. B . Z em en tit im  weichen 
E isen, hervorgerufen  w ird . D er Z em en tit in  den  dünnen 
Lam ellen des P e rlits  b ild e t m it dem  F e r r i t  e in  e lek tro 
lytisches S ystem ; die K orrosion  h ierdu rch  w ürde dauernd 
fo rtschre iten , w enn n ich t d ie K athodenfläche  du rch  eine 
W asserstoffschicht bedeck t w ürde, die, w enn sie n ich t durch 
Bewegung fo rtg eb rach t w ird, den  P rozeß zum  S tills tand  
bring t. E s k an n  sogar ein  ganz neuer V organg einse tzen : 
Da der P e r lit  g eschü tz t is t, k an n  d ie  F erritfläche  ange
griffen w erden ; sie w ird  dunkel, w ährend  der P e r lit  hell 
bleibt. Diese um gekehrte  A etzung  w urde durch  W hyte  
und  Desch bei S tah l b eobach te t. Sie e rk lä re n  sie folgender
m aßen. P e rlit s te llt e in  solch feines Gefüge dar, d aß  es sich 
beim  A etzen wie ein E inzelbestan d te il v e rh ä lt; eine G as
h au t, die auf seinen Z em en tit g eb ilde t w ird , schein t die 
gesam te P erlitoberfläche zu bedecken, so daß  auf diese 
W eise auch  die F e rritb e s ta n d te ile  des E u te k to id s  ge
sc h ü tz t sind . Ganz k la r is t d e r V organg aber noch n ich t; 
ü b e rh au p t w ird die ganze T heorie über den gegenseitigen 
E influß  zweier M etalle, die fü r  größere M assen ausgearbeite t 
ist, u m g eän d ert w erden m üssen, w enn sie au f sehr fein 
v erte ilte  M assen an g ew an d t w ird, w ie sie im  P e rlit, T em per
eisen, in g ea lte rten  L eicht-A lum inium -L egierungen usw. 
vorliegen.
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D ie B eeinflussung des K orrosionsvorgangs durch  
kleine u n d  k le inste  O berflächenunterschiede u n d  V er
unrein igungen im  M etall d ü rften  nach  D esch auch  e r 
k lären , w eshalb gerade in  den  F orschungen  über die K o r
rosion verschiedene B earb e ite r häufig  zu n ic h t m ite in an d er 
zu vereinbarenden  E rgebnissen  gelangen. E r  is t  d ah e r der 
Ansicht, daß  sich m it d er E rforschung  dieses G ebietes 
m ehr die physikalischen L ab o ra to rien  als d ie  chem ischen 
und m etallurg ischen befassen sollten  (w as aber wohl n ich t 
unw idersprochen bleiben d ü rfte . D . B .). E. H. Schulz.

U eber
Die Herstellung von künstlichem Sillimanit für feuerfeste 

Zwecke
berichteten  C larence E . S im s ,  H e w itt  W i l s o n  und  
H enry C. F i s h e r ,  W ash ing ton . D ie K ieselsäure-Ton- 
erde-V erbindung S illim anit f in d e t se it ein iger Z eit wegen 
ihrer hohen F eu erb estän d ig k e it u n d  au ß ero rd en tlich  g ü n 
stigen S ch lackenfestigkeit besondere B each tung . In  der 
N atur kom m t d ie K ieselsäure-T onerde-V erb indung  S i0 2 • 
A120 3 in  drei versch iedenen  K rista llfo rm en  v o r: als 
Andalusit, S illim anit u n d  D isthen . D er künstliche  Silli
m anit is t als B e stan d te il des P orzellans, h o chgebrann ter 
Scham ottesteine usw. allgem ein b ek an n t, en tsp rich t 
jedoch einem  anderen  M oleku larverhältn is von K iesel
säure u n d  T onerde, näm lich  3 A120 3 • 2 S i0 2. D er K ris ta ll
habitus der na tü rlich en  u n d  k ü n stlichen  V erbindung ist 
jedoch der gleiche, u n d  auch  rön tgenograph isch  sind  keine 
Unterschiede festzustellen . So is t  es denn n ic h t ver
wunderlich, daß  die beiden Stoffe e rs t  vor kurzem  als in 
ihrem chem ischen A ufbau  g rundversch ieden  e rk an n t 
wurden. Zum  U ntersch iede von der na tü rlich en  F orm  
erhielt die k ü nstliche  V erb indung  den  N am en M ullit1).

D ie sehr b each tensw erte  U n tersuchung  der Verfassei' 
über die G ew innung von künstlichem  Sillim anit u n d  die 
Verwendung des R ohstoffs fü r  feuerfeste Zwecke w urde 
im Bureau of Mines gem einsam  m it der U n iv e rsitä t 
W ashington ausg efü h rt. Als G rundlage fü r  d ie ausge
dehnten V ersuche d ien te  das von  R a n k in  u n d  W righ t au s
gearbeitete K ieselsäure-T onerde-D iagram m , das sich je 
doch als ungenau  erw ies u n d  sp ä te r  von Bowen u n d  G reig1) 
richtiggestellt w urde.

F ü r d ie H erste llung  von  S illim an it kom m en folgende 
Rohstoffe in  F ra g e : B a u x it, D iaspor, G ibbsit, K ao lin  u nd  
Ton. Die V erarbeitung  des in  besonders großen Mengen 
vorkom menden le tz tg e n a n n te n  R ohstoffs s tö ß t deshalb 
auf Schw ierigkeiten, weil T on  zuviel K ieselsäure en th ä lt. 
Zur G ew innung von  künstlich em  S illim an it aus Ton 
erschienen den  V erfassern  zwei W ege m öglich: 1. E r 
höhung des T onerdegehaltes d u rch  Z ugabe von  hoch 
tonerdehaltigen S toffen , 2. E n tfe rn u n g  d er überflüssigen 
Kieselsäure du rch  R e d u k tio n  m it K ohle. D er zw eite W eg 
war aus versch iedenen  G ründen  besonders w ich tig  u nd  
wurde deshalb  von  den  V erfassern  gew ählt.

N ach eingehenden  V orversuchen über die günstigsten  
Schm elzbedingungen u n d  über d ie B eseitigung von u n e r
wünschten V erunre in igungen  w urde schließlich folgendes 
Verfahren ausg earb e ite t.

E in  S tah lb eh ä lte r, d e r au f e iner U nterlagsfläche aus 
Silikasteinen s ta n d , d ien te  als V ersuchsraum  (A bb. 1). In  
diesen R au m  re ich ten  von oben zwei zylindrische G ra p h it
elektroden h inein , d ie  d u rch  w assergekühlte  B acken  s te ts  
auf 10 cm  Zw ischenraum  gehalten  w urden. Beim  Beginn 
des Versuchs w urde eine 15 cm  d icke Sch ich t des Schm elz
gutes fest in  d en  B oden des V ersuchsraum s e ingestam pft u n d  
die gleichlangen E le k tro d en  sodann  gesenk t, bis sie dieM asse 
berührten . D arau f w urde P a p ie r  um  d ie u n te re n  E n d en  
der E lek troden  gew unden, wie m an  einen  G ü rte l u m  zwei 
Rollen w ickelt, u n d  d er von  dem  P ap ie rg ü rte l um schlossene 
R aum  m it K ohlegrieß  ausgefü llt. Schließlich w urde neues 
Schm elzgut b is zum  R a n d e  des B ehä lte rs  zugegeben. 
Nachdem  d e r  S trom kreis geschlossen w ar, d au e rte  es n ich t 
lange, bis d e r  K ohlegrieß  so hoch e rh itz t  w ar, daß  der 
um gebende T on  flüssig w u rd e  u n d  sich an  der L eitung  
des e lek trischen  S trom es beteilig te . A llm ählich  w urde 
auf diese W eise das gesam te  Schm elzgut verflüssig t.

Bei d er H erstellung  von  S illim anit durch  R eduk tion  
der K ieselsäure w ar es schwierig, den  zur R e d u k tio n  no t-
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A bbildung  2. K ieselsäure-Tonerde-Schaubild .

w endigen K oh lean te il u n d  auch  die zur B indung  des freien  
Silizium s erforderliche E isenm enge zu berechnen, w eil es 
unm öglich  w ar, vorauszusagen, w ieviel K ieselsäure zu 
Silizium  u n d  w ieviel zu SiO red u z ie rt w urde, en tsp rechend  
d en  G leichungen:

S i0 2 +  C - »  SiO +  CO 
S i0 2 +  2 C —> Si +  2 CO 

D urch  d en  V ersuch k o n n ten  jedoch le ich t d ie erfo rder
lichen  M engen dieser S toffe festgeste llt w erden.

D er künstliche  S illim an it k ris ta llisierte  in  zwei v e r
schiedenen F orm en  aus. L ag d er T o nerdegehalt d e r A us

K am  es au f einfaches Schm elzen an, so w ar in  der 
beschriebenen W eise ein  Verflüssigen des Schmelzgutea 
in  ku rzer Z eit m öglich. Schw ierigkeiten tra te n  jedoch auf 
w enn m  d er Schm elze zugleich eine R eduk tion  erfolgen 
sollte. E s b ilde ten  sich dann  Gase (K ohlenoxyd u n d  SiO), 
d ie bei plötzlichem  E ntw eichen den geschm olzenen Stoff 
exp losionsartig  herausschleuderten . A uch geringe Mengen 
von W asser in  den  Ausgangsstoffen w irk ten  in  ähn licher 
W eise. Als bestes Re- 
d u k tio n sm itte l erwies 
sich Holzkohle.

D ie bei der R ed u k 
tio n  en tstehenden  M e
ta lle  Silizium  u n d  
E isen  b ildeten  zum  
Teil kleine K ügelchen 
aus Ferrosiliz ium . W ar 
in  d en  A usgangsstof
fen  wenig E isenoxyd 
en th a lten , so b es tan 
den  die m etallischen 
Teilchen in  der H a u p t
sache aus Silizium, 
das m echanisch sehr 
schlecht vom  Sillim a
n it  g e tre n n t w erden 
konnte u n d  bei der 
w eiteren  V erarbeitung 
des erschm olzenen 
R ohstoffs zu S teinen 
große Z erstörungen 
der hochw ertigen E r 
zeugnisse hervorrief.
D as schädliche Silizi
um  konnte in  sehr be
friedigender W eise be
se itig t w erden durch  A bbildung 1. Versuchs-Elektroofen, 
zusätzliches E isen  in
F orm  von  S pänen oder Pulver. D ie dadurch  in  der Schm elze 
en ts teh en d en  E isen-S ilizium -V erbindungen besaßen te il
weise ein  höheres spezifisches G ew icht als S illim anit und  
se tz ten  sich au f dem  B oden des B ehälters ab , teilweise 
k o n n ten  sie sp ä te r  du rch  einen sta rk en  M agneten e n t
fe rn t werden.
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gangsstoffe u n terhalb  der Zusam m ensetzung 3 A120 3 • 
2 S i0 2, so en ts tan d en  lange N adeln  m it glasigem  Glanz 
u n d  m uscheligem  B ruch, die sich entw eder rad ia lstrah lig  
oder in  paralleler Lage zueinander ausbildeten . B estand 
dagegen ein  U eberschuß von Tonerde, so bildeten  sich 
körnige, m ikrokristalline S illim anitkristalle zusam m en 
m it, K orundkris tallen . Die in  langen N adeln  au sk rista lli
sierte  Schmelze b estand  aus Sillim anit, der m it einer 
glasigen M utterlauge vom  Brechungsindex des T ridym its 
verun re in ig t w ar, w ährend  der m ikrokristalline Stoff n u r 
sehr wenig Glas en th ie lt. V on den  V erfassern w urde in 
bester U ebereinstim m ung m it dem  K ieselsäure-Tonerde- 
D iagram m  von Bowen u n d  Greig (Abb. 2) nachgew iesen, 
daß  n u r die m it, K orundkris tallen  durchsetzte  S illim anit- 
m asse den höchsten  A nsprüchen an  F euerbeständ igkeit 
genügte. D ie glasigen nadelförm igen K ristalle  w aren als 
feuerfester W erkstoff vollkom m en im brauchbar.

D er erschm olzene R ohstoff w urde zur Steinherstellung 
zerkleinert u n d  vor der w eiteren  V erarbeitung durch  einen 
M agnetscheider geschickt, der die m etallischen E in 
schlüsse en tfern te . D ann  w urde eine Rohm asse aus feinem  
und  grobem  Anteil, plastischen Zuschlägen und  organischen 
K lebstoffen hergestellt. D ie plastischen B estandteile e n t
h ielten  reine Tonerde und  T on u n d  h a tte n  die gleiche Z u
sam m ensetzung wie der erschm olzene k rista lline Stoff. 
Aus der m it W asser angem achten  M ischung w urden 
Steine geform t u nd  nach  dem  T rocknen im  ölgefeuerten 
Ofen gebrann t.

D ie besten E igenschaften besaßen S teine aus k ö r
nigem, korundhaltigem  Sillim anit, die 48 s t  bei 1600° ge
b ra n n t w aren. Sie w aren  noch bei 1700° vollkom m en 
stand fest und  w urden in  dieser H in sich t n u r  von K a r
borundsteinen erreicht, die u n te r  dem  N am en „ R efrax “ 
im  H andel Vorkommen. D ie hervorragende G üte der 
SiU im anit-K orund-Steine t r a t  besonders in  E rscheinung 
bei Schlackenversuchen. Basische Schlacken m it hohem  
K alk- und  E isenoxydgehalt, die Silika- und  M agnesitsteine 
bei gleichlanger E inw irkung vollkom m en zu r Auflösung 
brachten , h a tte n  vom  Sillim anitstein  n u r etw a ein Zehntel 
des ursprünglichen Gew ichts gelöst. lj^ einer sauren  
Schlacke, die einen M agnesitstein vollkom m en zerstö rte , 
verhielt sich der Sillim anitstein  noch besseralse in  S ilikastein.

Der schädlichste B estand teil in  S illim anitsteinen w ar 
ein hoher K alkgehalt. Zahlentafel 1 lä ß t den  schädlichen 
E influß dieses F luß m itte ls  auf den S chm elzpunkt e r
kennen, w enn der K alkgehalt der v erarbeite ten  Rohstoffe 
1,5 %  übersteig t.

Z ah len ta fe l 1. A n a l y s e n  u n d  S c h m e l z p u n k t e  
v o n  S t e i n e n  a u s  k ü n s t l i c h e m  S i l l i m a n i t .

Nr. der 
Schmelze

Si 02 
%

A l, Oj
%

FeO
%

CaO
%

MgO
%

Seger-
lcegel

°C

64 32,5 64 0,10 2,6 1,1 27 1610
65 31,4 64 0,20 3,1 0,9 29 1650
68 29,2 68 0,28 1,5 0,7 38 1810
72 26,9 70 0,42 1,6 0,7 36 1770
73 27,0 69 0,28 3,4 0,4 +  10 1350
74 27,3 66 0,70 5,0 0,7 4- 10 1350

In  w irtschaftlicher H insich t b e trach ten  die Verfasser 
das R eduktionsverfahren  n u r d an n  als b rauchbar, w enn 
billige elektrische K ra f t  zur V erfügung s te h t. W o das 
n ich t der F a ll ist, kom m t n u r  die V erarbeitung  von B aux it 
und  Ton zu r S illim anitgew innung in  F rage.

E. Sleinhoff.

Patentbericht.
D e u t s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n 1).

(Patentblatt Nr. 23 vom 11. Juni 1925.)
Kl. 7 a, Gr. 1 1 , V 19 109. W alzverfahren. Ludw ig 

V erm aeten, D uisbu rg -R uhro rt, B eukenbergstr. 33 .

t )  D ie A nm eldungen liegen von dem  angegebenen T age 
an  w ährend  zw eier M onate fü r  jederm ann  zu r E insich t 
und  E insp rucherhebung  im  P a ten tam te  zu B e r l i n  aus.

K l. 7a, Gr. 17, B 112 878. W arm lager fü r  W alzw erke. 
H einrich B o tterbusch  ju n ., D u isb u rg -R u h ro rt, N eum ark t 8 .

K l. 7 a, Gr. 18, M 85 916. S pannw erk  fü r  P ilger
schrittw alzw erke. M annesm annröhren-W erke, Düsseldorf.

K l. 7 b, Gr. 20, A 34 620. V erfahren  zu r H erstellung 
von M etallrohren , d ie  m it e iner S ch ich t aus Z em ent o. dgl. 
ausgekleidet sind . F ern an d o  A rens, Sao Pau lo , Brasilien.

°K1. 7 c, Gr. 1, U  8348. W alzenabstü tzung  fü r Blech
rich tm asch inen , B lechw alzm aschinen u . dgl. F irm a  K arl 
F r. U ngerer, M aschinenfabrik , P forzheim .

Kl. 7 c, Gr. 18, S t 36 385. V orrich tung  zur se lbst
tä tig en  Z uführung des M aterials fü r  P ressen , S tanzen  usw. 
Rudolf S tübgen, E rfu rt, D oro theenstr. 23.

K l. 10 a, Gr. 12, W  66 320. V ersch lußvorrich tung  fü r 
P lanieröffnungen von  K oksöfen. F irm a  G. W olff jun ., 
L inden , R uhr.

K l. 10 a, Gr. 17, Sch 68 476. K üh len  g lühenden 
K okses u n te r  N u tzbarm ach u n g  se iner W ärm e. Rudolf 
Schm idtm ann, G elsenkirchen, E ssener S tr. 38.

ICl. 10 a, G r. 17, W  65 164. K okstrockenlöschanlage. 
R einhold  W agner, C harlo ttenburg , K a n ts tr . 158.

K l. 10 a, G r. 17, W  65 688; Zus. z. A nm . W  65 164. 
K okslöschanlage. R einho ld  W agner, C harlo ttenburg , 
K a n ts tr . 158.

K l. 10 a, Gr. 26, P  49 035. Schw eidrehofen. F irm a
G. Polysius, D essau.

K l . 10 a, G r. 30, W  62 246. S tehen d er Schweiofen. 
Joseph  T rau tm an n , B erlin-Südende.

K l. 12 e, Gr. 2, S 56 660. V erfahren  u n d  V orrichtung 
zur R ein igung  elek trischer N iederschlagsanlagen. Sie
m ens-Schuckertw erke, G. m . b. H ., S iem en sstad t b. Berlin.

Kd. 12 e, Gr. 2, S 60 401. N iederschlagselektrode für 
elektrische G asreinigungsanlagen. S iem ens-Schuckert
werke, G. m . b. H ., S iem en sstad t b. B erlin .

K l. 18 c, G r. 3, K  86 340. S alzbad  zur U m w andlung 
von E isen  in  S tah l. P au l R ich a rd  K uehnrich , Sheffield, 
E ngland .

K l. 18 c, Gr. 8, Sch 61 936. V erfahren  zum  örtlichen 
A usglühen g ep reß ter oder gezogener G egenstände. E d 
m u n d  Schröder, Berlin , M aybachufer 48/51.

K l. 21 h, Gr. 7, R  62 137; Zus. z. P a t . 409 355. Vor
r ich tu n g  zu r W iderstandsheizung  fü r  e lektrische Schmelz- 
u n d  W ärm öfen. E m il F ried r. R u ß , K öln  a. R h ., Hohen- 
zollernring 66.

K l. 21 h, Gr. 10, R  56 691. E lek trisch er Schachtofen. 
H erm an n  R öchling u n d  SM pI.^rtg. W ilhelm  R odenhauser, 
V ölklingen a . d . Saar.

K l. 21 h, G r. 11, A 42 030. E in rich tu n g  zur F ührung  
der du rch  den  D eckel h in d u rch g efü h rten  E lek tro d en  von 
elek trisch  b etriebenen  Schm elzöfen m itte ls  von  beson
deren  T rägern  geh a lten er F ührungsringe . A ktiengesell
schaft B row n, B overi & Cie., B aden , Schweiz.

K l. 2 1 h , G r. 11, R  58 736. V erfah ren  zum  Pressen 
großer E le k troden . R heinische E le k trodenfab rik , G. m.
b. H ., K öln  a. R h .

K l. 31 a, Gr. 1, A 43 095. K uppelofen  m it fahrbarem  
U nterherd . R o b e rt A rdelt, E bersw alde.

K l. 31 a, G r. 4, A 41 590. E le k trisc h  geheizter W ind
erh itze r zur T rocknung von  G ießform en. A ktiengesell
schaft Brow n, B overi & Cie., B aden , Schweiz.

K l. 31 b, Gr. 10, V 19 141. V erfahren  u n d  V orrich
tu n g  zum  E infü llen  u n d  V erd ich ten  des F o rm sandes in 
F o rm k asten . V ereinigte Schm irgel- u n d  M aschinen- 
F ab rik en , A k t.-G es., vorm . S. O ppenheim  & Co. und  
Schlesinger & Co., H annover-H ainho lz .

K l. 31 c, G r. 25, E  31 365. V erfahren  zu r H erstellung 
gußeiserner, hohler L a te rn en p fäh le . E isengießerei P . 
S tüh len , K öln-D eutz, u n d  R hein ische W asserw erks-G e
sellschaft K öln , K öln.

D e u t s c h e  G e b r a u c h s m u s t e r e i n t r a g u n g e n .

(Patentblatt Nr. 23 vom  l t .  Juni 1925.)

K l. 24 c, N r. 912 439. G aslu ftdüse fü r  industrielle 
H eizanlagen. H ans H offm ann, B erlin , G itsch iner S tr. 15.

K l. 24 k , N r. 912 312. A u fhängevorrich tung  fü r feuer
feste S teine an  sc h e itrech ten  H ängeeindeckungen  von 
F euerungen. A lphons C ustodis, D üsseldorf, H ansa-H aus.
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Statistisches.
Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im April 1925.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Pos.-N um m ern
E i n f u h r A u s f u h r

der „Mcnatl. Nachweise über den auswärtigen Handel Deutsch
lands“ an.

A p r il  1925 

t

Jan. bis A p r il 
1925 

t

A p r il 1925 

t

Jan. bis A p r il 
1925 

t
E isenerze; M a nganerze; G asre in ig u n g sm asse ; S ch lacken ; 

K iesab b rä n d e  (237 e, 237 h , 237 r ) ................................. 1 2 7 8 1 7 2 4 223 380 38 196 115 131
Schw efelkies u n d  Schw efelerze (237 1 ) ................................. 128 838 320 738 534 1 495
S teinkohlen , A n th ra z it , u n b e a rb e ite te  K än n e lk o h le  (238a) 769 728 3 264 114 921 704 4 050 604
B raunkoh len  (238 b) .................................................................. 192 108 774 318 2 449 10 679
K oks (238 d ) ..................................................................................... 5 991 38 758 227 208 859 079
S te in k o h len b rik e tts  (238 e ) ......................................................... 3 602 24 699 55 332 180 153
B rau n k o h len b rik e tts , a u ch  N a ß p reß ste in e  (238 f) . . . 12 794 49 592 48 916 225 383
E isen u n d  E isen w aren  a lle r  A r t  (777 a  bis 843 b) . . 108 763 547 033 248 574 1 122 527

D a ru n te r :
R oheisen  (777 a ) ............................................................................ 16 995 68 144 8 756 65 194
F erroalum in ium , -chrom , -m an g an , -n ickel, -Silizium u nd  

andere  n ic h t  sc h m ie d b are  E isen leg ie ru n g en  (777  b) 627 2 716 3 076 13 982
Brucheisen, A lte isen , E isen fe ilsp än e  usw . (842; 843 a , b) 34 922 113 563 27 149 102 343
R öhren  u n d  R ö h ren fo rm stü ck e  au s n ic h t  sch m ied b arem  

G uß, ro h  u n d  b e a rb e ite t  (778 a , b ;  779 a , b) 836 4 273 7 657 26 229
W alzen au s n ic h t schm iedb . G uß, desgl. (780, a , b) . . 43 161 551 3 147
M aschinenteile, ro h  u n d  b e a rb e ite t, au s n ic h t sc h m ied 

barem  G uß [782 a ;  783 a1), b1), c1), d 1) ] ........................ 264 964 96 609
Sonstige E isen w aren , ro h  u n d  b e a rb e ite t, au s n ich t 

schm iedbarem  G uß (781; 782 b ;  783 e, f, g, h) . . 236 1 481 7 257 28 577
R ohluppen ; R o h sch ien en ; R o h b lö ck e ; vorgew . B löcke; 

P la tin e n ; K n ü p p e l; T ie g e ls tah l in  B löcken  (784) . . 6 103 84 138 2 833 20 914
S tabeisen; F o rm e isen ; B a n d e isen  (785 a , b ) ................... 28 383 170 466 32 807 150 620
Blech: ro h , e n tz u n d e r t, g e r ic h te t usw. (786 a , b , c) . 5 937 24 859 29 045 135 681
Blech: abgesch liffen , la c k ie r t , p o lie r t, g e b rä u n t usw . (787) 13 38 39 86
V erzinnte B leche (W eißb lech) (788 a ) ................................. 766 3 894 352 3 287
V erzinkte B leche (788 b) ........................................................ 171 839 987 3 579
Well-, D ehn-, R iffel-, W affel-, W arzenb lech  (789) 52 179 435 1 808
Andere B leche (788 c ; 7 9 0 )......................................................... 10 247 567 2 199
D rah t, g ew alz t od. gezog., v e rz in k t usw. (791 a ,b ;7 9 2 a ,  b) 3 246 20 294 24 861 99 029
S chlangenröhren , gew alz t oder gezogen; R ö h re n fo rm 

stücke  (793, a , b) .................................................................. 32 295 1 067
iA ndere R ö h ren , g ew alz t oder gezogen (794, a , b ; 795 a , b) 998 6 148 14 657 79 968
E isenbahnsch ienen  u sw .; S tra ß e n b a h n sc h ie n e n ; E is e n 

bahnschw ell.; E isen b ah n la sch ., -u n te rla g s p la tte n  (796) 7 315 35 732 29 896 146 697
E isenbahnachsen , -rad e isen , -räd e r, -rad sä tze  (797) . . 3 115 6 308 26 421
Schm iedbarer G u ß ; S chm ied estü ck e  usw .; M a sch inen 

teile , ro h  u n d  b e a rb e ite t , au s sc h m ie d b arem  E isen  
(798 a , b , c, d ;  799 a1), b 1), c1), d 1), e, f) . . . . 1 188 4 819 10 308 47 138

B rücken- u. E isen b au te ile  a u s  sc h m ie d b ar.E isen  (800 a , b) 33 302 2 660 9 043
D am pfkessel u . D am p ffä sse r  a u s  schm iedb . E isen  sowie 

znsam m enges. T eile  v o n  so lch ., A n k e rto n n en , Gas- u. 
an d . B e h ä lt.,  R ö h re n  V erb indungsstücke , H ä h n e , V en 
tile  usw . (801 a , b , c, d ;  802; 803; 804; 805) . . . 43 251 3 205 11 322

A nker, S ch rau b stö ck e , A m bosse, S p e rrh ö rn e r, B rech 
eisen ; H ä m m e r; K lo b en  u n d  R o llen  zu F la sc h en zü g en ; 
W in d en  usw . (806 a , b ;  8 0 7 ) ............................................... 51 183 414 1 887

L an d w irtsch a ftlich e  G e rä te  (808 a , b ;  809; 810; 816 a , b) 66 249 4 705 16 862
W erkzeuge, M esser, S cheren , W agen  (W ieg ev o rrich tu n 

gen) usw . (811 a , b ;  812 ; 813 a , b , c, d , e ;  814 a , b ; 
815 a , b , c ; 816 c, d ;  817 ; 818; 8 1 9 ) ........................ 126 493 2 761 11 242

E ise n b ah n lasch en sc h rau b en  usw . (820 a ) ............................ — 156 2 018 4 892
Sonstiges E isen b ah n zeu g  (821 a , b ) ................................. — 90 220 1 284
S ch rau b en , N ie ten , S c h ra u b e n m u tte rn , H u fe isen  usw. 

(820 b , c ; 825 e) ....................................................................... 42 621 2 760 11 643
A chsen (ohne E isen b a h n a c h se n ), A ch sen te ile  (822; 823) — 29 273 1 134
E isen b ah n w ag e n fed em , a n d e re  W ag en fed ern  (824 a , b) 107 427 628 3 013
D rah tse ile , D ra h tl i tz e n  (825 a ) ............................................... — 88 1 460 5 596
A ndere D ra h tw a re n  (825 b , c, d ;  826 b ) ........................ 75 341 5 573 27 195
D ra h ts t if te  (H u f-  u. so n st. N ägel) 825 f, g ; 826 a ;  827] — 70 3 732 18 970
H aus- u n d  K ü c h e n g e rä te  (828 d , e ) ................... ....  . . . 26 248 2 744 9 802
K e tte n  usw . (829 a , b ) .............................................................. 10 68 1 055 3 440
Alle ü b rig e n  E isen w aren  (828 a , b , c ; 830; 831; 832; 

833; 834; 835; 836: 837; 838; 839; 840; 841) . . . 76 315 6 434 26 627

M aschinen (892 b is  9 0 6 ) .............................................................. 2 795 9 643 33 446 111 751

!) D ie  A usfuh r is t  u n te r  M aschinen nachgew iesen.
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Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preußens im  1. V ierteljahr 1 9 2 5 1).

O b e r b e r g a m ts b e z i r k

B
et

rie
be

ne
W

er
ke

Förderung

Absatz

t

Zahl der Beamten u. Vollarbeiter

insgesamt

t

davon ans 
Tagebauen

t

ins
gesamt

davon

in
Tagebau
betrieben

in
Neben

betrieben

I . N a c h  O b e r b e r g a m t s b e z i r k e n .
A. S te in k o h len .

B res lau  ................................................ 32 4 515 997 — 4 364 951 75 510 — 2 791
H alle  ..................................................... 3 13 574 - 13 188 194 — —

C l a u s t h a l ................................................ 6 137 034 — 136 614 3 791 — 105
D o r t m u n d ........................................... 259 26 107 440 — 25 379 275 419 228 — 25 100
B o n n  ..................................................... 18 1 930 209 — 1 883 487 37 162 — 2 415

Z usam m en  in  P re u ß e n 318 32 704 254 - 31 777 515 535 885 - 30 411

B. B rau n k o h len .

B reslau  ................................................ 39 2 4 1 0  716 2 0 7 8  916 2 4 0 7  611 7 522 2 583 989
H alle  ..................................................... 210 16 408 453 13 799 217 16 232 980 55 234 18 458 14 838
C l a u s t h a l ................................................ 31 487 523 190 816 481 413 4 075 971 295-
B onn  .................................................... 43 9 868 316 9 808 180 9 868 737 17 265 8 532 7 696

Z usam m en  in  P re u ß e n 323 29 175 008 25 877 129 28 990 741 84 096 30 544 23 818

I I . N a c h  W i r t s c h a f t s g e b i e t e n .
A. S te in k o h len .

1. O b e rsc h le s ie n ................................. 14 3 062 766 — 2 951 344 41 641 — 983
2. N ie d e r s c h le s ie n ............................. 18 1 453 231 — 1 413 607 33 869 — 1 808
3. L ö b e jü n -W e ttin  ........................ 2 13 571 — 13 145 192 — — 1
4. N iedersachsen  ( O bernk irchen , •

B a rs in g h au sen , Ib b e n b ü re n ,
M inden, S ü d h arz  usw .) . . . 16 272 084 - 271 416 6 558 — 146

5. N ied errh e in -W estfa le n  . . . . 256 27 045 279 — 26 296 216 434 325 — 25 855
6 . A a c h e n ................................................ 12 857 323 - 831 787 19 300 — 1 619

Z usam m en  in  P re u ß e n 318 32 704 254 — 31 777 515 535 885 — 30 411

B. B rau n k o h len .
1. G eb ie t ö stlich  der E lb e  . . . 125 9 677 392 8 414 638 9 662 673 31 177 10 751 8 222
2. M itte ld e u tsc h la n d  w estlich  der

E lbe , einschl. C asseler G eb ie t . 155 9 629 300 7 654 311 9 459 331 35 654 11  261 7 900
3. R h e in la n d  n e b s t W este rw ald  . 43 9 868 316 9 808 180 9 868 737 17 265 8 532 7 696

Z u sam m en  in  P re u ß e n 323 29 175 008 25 877 129 28 990 741 84 096 30 544 23 818

Die Saarkohlenförderung im April 1925.

N ach der S ta tis tik  der französischen B ergw erksver
w altung betrug  die K o h l e n f ö r d e r u n g  des Saargebietes 
im  A pril 1925 insgesam t 1101137 t ;  davon  en tfallen  auf 
die s t a a t l i c h e n  G ruben 1064  626 t  und  auf die G rube 
P r a n k e n h o l z  36 511 t . D ie durchschn ittliche T a g e s 
l e i s t u n g  betrug  bei 23,52 A rbeitstagen  46 824 t .  Von 
der K ohlenförderung w urden 78 469 t  in  den  eigenen 
W erken v erb rauch t, 41 290 t  an  die B ergarbeiter geliefert, 
30 906 t  den  K okereien  zugeführt u nd  920 022 t  zum  
V erkauf und  V ersand g eb rach t. Die H a l d e n b e s t ä n d e  
verm ehrten  sich um  30 450 t . In sgesam t w aren  am  E nde 
des B erichtsm onats 190 958 t  K ohle u nd  1310 t  K oks auf 
H alde g estü rz t. In  den eigenen angegliederten  B etrieben  
w urden im  A pril 1925 23 962 t  K o k s  hergestellt. Die 
B e le g s c h a f t  be trug  einschließlich der B eam ten 77 439 
Mann. Die durchschnittliche Tagesleistung der A rbeiter 
u n te r  u n d  über Tage belief sich auf 695 kg.

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

D ie R o h e i s e n e r z e u g u n g  der W elt is t  im  Ja h re  1924 
gegenüber dem  V orjahre2) um  rd . 3 Mill. t  =  rd . 4 % 
zurückgegangen, was sich hauptsäch lich  aus der A bnahm e 
der am erikanischen E rzeugung e rk lä rt, die 9,4 Mill. t  
=  23 %  betrug , w ährend  die Roheisenerzeugung E uropas 
von 1923 auf 1924 um  7 Mill. t  =  27 %  zunahm .

W ie Z ahlentafel 1 zeigt, is t  die H öchstle istung  der 
F riedenszeit in  der N achkriegszeit nie w ieder erre ich t

■ x) R e ichsanzeiger 1925, 5. J u n i ,  N r. 129.
2) Mgl. S t. u. E . 44 (1924), S. 513; d ie  d o r t ange

gebenen Zahlen sind  z. T. berich tig t.

w orden ; se lbst das beste  N achkriegsjah r 1923 b le ib t um  
11 Mill. t  =  13,8 %  h in te r  dem  besten  F ried en sjah r 1913 
zu rück ; fü r  1924 b e trä g t d er R ückgang  rd . 17 % . Die 
Ver. S taa ten  von  A m erika h ab en  allerd ings ihre R oh
eisenerzeugung m it A usnahm e d er Ja h re  1921 u n d  1922 
en tw eder auf V orkriegshöhe h a lten  — 1919, 1924 — oder 
diese erheblich  übersch re iten  können  — 1920, besonders 
1923 —, dagegen sind  aber d ie  europäischen  L än d er 
dauernd  bed eu ten d  u n te r  ih re r V orkriegsleistung zurück
geblieben, wie folgende Z ahlen  bew eisen. E uropas R o h 
eisenerzeugung b e tru g 1) (in 1000 t ) :

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

W ar E u ro p a  dem nach  1913 m it 5 8 ,3 %  an  der W elt-R o h 
eisenerzeugung bete ilig t, so san k  se in  A n te il 1924 auf 
Iß .9 % , nachdem  er 1923 sogar n u r 4 0 ,8 %  betrag en  h a tte . 
D em gegenüber lieferte  A m erika 1913 39,3 %  d er W elt
erzeugung, 1923 59,2 %  u n d  1924 47,8 % .

H a t dem nach  eine b e träch tlich e  V erschiebung in  der 
R oheisenerzeugung der W elt zu gunsten  d er Ver. S taa ten  
sta ttg efu n d en , so lä ß t sich ein  gleiches E rgebnis innerhalb  
E uropas fü r  F ran k re ich  fests te llen . Im  Ja h re  1913 be
tru g  F rankre ichs A nteil a n  d er europäischen  R ohe isen
herstellung  11,3 % , 1924 belief e r  sich au f 23,6 % ; a n  der 
W elterzeugung w ar es 1913 m it 6,5 %  bete ilig t, 1924 m it
H .6 % . E ine V ergrößerung seines A nteils verm ag  auch 
Belgien aufzuw eisen; L uxem burg  verm och te  seinen P la tz  
zu behaup ten . E inen  R ückgang , abgesehen von  R uß lan d , 
weisen dagegen G ro ß b ritan n ien  u n d  — in  einem  allerd ings 
viel s tä rk eren  A usm aße — D eu tsch lan d  auf. E ng land  
h a t nach  den  sch lech ten  Ja h re n  1921 u n d  1922 seinen

x) V gl. Wirtschaft u n d  S ta t i s t ik  5 (1925), S. 150 /1 .
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Z a h le n ta fe l 1. D ie  R o h e i s e n e r z e u g u n g  d e r  w i c h t i g s t e n  S t a a t e n  ( in  1000 t) .

1913 1919 1920 1921 1922 1923 1924 1913
in

1924
%

D eutsches Z ollgebiet . . . 19 309 — — _ 24,2
D eutsches R e ic h 1) . . . . 16 761 6 284 7 044 7 845 9 396 4 936 9)7 190 21,0 10,9

E lsaß -L o th rin g en  . . . . 2)3 870 7)1 112 7)1 367 7)1 447 7)2 232 7)1 867 7)2 980 4,8 4,5
S a a r g e b i e t ............................ 2)1 371 631 644 — 1 155 929 1 333 1,7 2,0
O st-O berschlesien . . . . 2)664 307 384 399 8)401 8)408 8)263 0,8 0,4

L uxem burg ............................ 3)2 548 617 693 970 1 686 1 407 2 173 3,2 3,3
G ro ß b r i ta n n ie n ....................... 10 650 7 516 8 163 2 658 4 981 7 560 7 436 13,3 11,3
F r a n k r e i c h ................................ 5 207 2 412 3 434 3 417 5 229 5 432 7 694 6,5 11 ,6
B e l g i e n ..................................... 2 485 251 1 116 872 1 613 2 148 2 808 3,1 4,3
O e s te r re ic h ...........................  \ — 62 100 226 323 344 267 ) 0,4
U n g a rn ......................................... > 4)2 367 — — — _ 200 200 > 3,0 0,3
T sc h e c h o s lo w a k e i...................) — — 710 543 345 750 1 050 1 1,6
R u ß l a n d ..................................... s)4 637 5a )102 5a )102 6a)117 5a)114 5a)300 6a)656 5,8 1,0
P o l e n .......................................... 6)418 15 43 60 480 521 367 0,5 0,6
I t a l i e n ......................................... 427 239 88 61 158 247 267 0,5 0,4
S p a n i e n ..................................... 425 294 251 247 210 400 400 0,5 0,6
S c h w e d e n ................................ 730 494 471 314 236 283 513 0,9 0,8
Ver. S t a a t e n ............................ 31 462 31 512 37 517 16 955 27 655 41 007 31 579 39,3 47,8
K a n a d a  ..................................... 1 032 877 1 015 626 408 965 602 1,3 0,9
B r i t i s c h - I n d ie n ....................... 207 325 317 377 346 457 559 0,3 0,8
Ja p a n  .......................................... 240 . 721 626 478 . 0,3 .
C h i n a .......................................... • . 610 508 380 . .
A u s t r a l i e n ................................ 48 240 261 323 254 305 . 0,06 .
W e l te r z e u g u n g ....................... 80 000 52 000 60 000 37 000 56 000 69 000 66 000 100 100

x) Jew eiliges G eb ie t. 2) Bei D eutschem  R eich  m it eingerechnet. s) Bei deutschem  Zollgebiet m it eingerechnet.
4) G ebiet der ö ste rr.-ungarischen  M onarchie einschl. B osnien u n d  H erzegow ina. 5) E inschl. P o len ; 5a) W irtsch afts jah r
1. O ktober bis 30. Sep tem ber. s) G ebiet von 1919; bei R uß lan d  eingerechnet. 7) Bei F ran k re ich  m it e ingerechnet.
8) Bei Polen  m it  e ingerechnet. 9) G eschätzt.

Z a h le n ta fe l 2. D ie  R o h s t a h l e r z e u g u n g  d e r  w i c h t i g s t e n  S t a a t e n  ( in  1000 t) .

1913 1919 1920 1921 1922 1923 1924 1913
in

1924
%

D eutsches Z ollgeb iet . . . 18 935 _ — — — — — 25,2 —
D eutsches R e ic h 1) . . . . 17 599 7 847 9 278 9 997 11 714 6 305 10)9 150 23,4 12,9

E lsaß -L o th ringen  . . . . 2)2 286 7)9 18 7)1 120 7)1 156 7)1 672 7)1 576 7)2 365 3,0 3,1
S aargeb iet ............................ 2)2 080 715 741 1 262 997 1 427 2,8 1,9
O st-O berschlesien . . . . 2)1 054 619 882 716 816 8)867 8)5 19 1,4 0,7

Luxem burg ............................ 3)1 336 371 585 754 1 394 1 198 1 886 1,8 2,5
G ro ß b r i ta n n ie n ....................... 7 786 8 020 9 202 3 763 5 975 8 618 8 353 10,4 11 ,0
F ra n k re ic h ................................. 4 687 2 186 3 050 3 102 4 534 4 977 6 907 6,2 9,1
B e l g i e n ..................................... 2 467 334 1 253 764 1 565 2 239 2 861 3,3 3,8
O e s te rre ic h .................................1 — — 198 294 481 499 370 0,5
U ngarn ................................  . / 4)2 683 32 62 166 257 283 239 > 3,6 0,3
Tschechoslowakei . . . . ) 443 786 976 900 640 1 000 1 350 1 1,8

R u ß la n d ..................................... 6)4 837 6a)197 6a)164 8a)316 5a)357 5a)589 6a)994 6,4 1,3
P o l e n .......................................... 6)600 16 68 1 500 987 1 122 663 0,8 0,9
I t a l i e n .......................................... 934 732 774 700 981 1 142 1 179 1,2 1,6

S p a n i e n ..................................... 242 241 . 306 314 463 463 0,3 0,6

S c h w e d e n ................................ 591 491 437 212 311 406 529 0,6 0,7
Ver. S t a a t e n ............................ 31 802 35 226 42 807 20 100 36 173 45 665 37 400 42,4 49,0
K a n a d a ..................................... 1 059 942 1 128 680 489 899 661 1,4 0,9
B ritisch -1 n d i e n ....................... 9) 68 190 159 186 153 203 • 0,09 •
Ja p a n  .......................................... 230 831 845 844 508 500 559 0,3 0,7

C h i n a .......................................... . . • 152 122 152 • • •
A u s t r a l i e n ................................. 14 180 170 212 101 203 • 0,02 •
W e l te r z e u g u n g ....................... 75 000 57 000 68 000 42 500 68 000 78 000 76 000 100 100

l ) Jew eiliges G ebiet. 2) Bei D eutschem  R eich  m it e ingerechnet. 3) Bei deu tschem  Zollgebiet e ingerechnet. 
4) G eb ie t d er ö sterreich isch-ungarischen  M onarchie einschl. B osnien u n d  H erzegow ina. 5) E inschl. P o len ; 5a) W ir t
schafts jah r 1. O ktober bis 30. Sep tem ber. 6) G ebietsum fang von  1919; bei R uß land  eingerechnet. ') Bei F ra n k re ich  
eingerechnet. 8) Bei P o len  eingerechnet. 9) E rzeugung von  1914. 10) G eschätzt.

A nteil an  d er eu ropäischen  R oheisenerzeugung, der 1913
23,1 %  ausm ach te , w ieder bis auf 22,9 %  g eb rach t; an  
der W elterzeugung  w ar es 1924 m it  2 %  w eniger beteilig t 
als 1913. D eu tsch lan d  s te llte  1913 41,9 %  der europäischen 
R oheisenerzeugung her, 1924 n u r noch 22,2 % ; sein A nteil 
an  d er W elterzeugung  san k  von  24,2 %  im  Ja h re  1913 
auf 10,9 %  im  J a h re  1924.

U eb erb lick t m an  d ie G esam ten tw ick lung  d er e inzelnen 
L än d e r in  der N achkriegszeit (A bb. 2), so zeigen d ie  Ver.

S taa ten  tro tz  großer Schw ankungen im  allgem einen 
steigende R ich tu n g . D as gleiche g ilt fü r  Belgien u n d  in s
besondere fü r  F rank re ich , dessen E rzeugung  1924 147,8 %  
der von  1913 ausm achte. Bei E ng lan d  is t  ein  k leiner A b
fall h insich tlich  seiner B eteiligung an  der W elterzeugung 
festzustellen . M engenm äßig blieb es 1924 noch um  30 %  
h in te r  seiner V orkriegserzeugung 1913 zurück. D eu tsch 
lan d  h a t  seine H öchstle istung  von  1913 in  d er N achkriegs
zeit bei w eitem  n ich t w ieder erre ich t. Im  Ja h re  1924 blieb
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R oheisen

A bbildung 1.

.- u n d  R ohstahlerzeugung 

w ichtiger L änder 

1913 bis 1924.

¿ r/fa m /e /7 ¿uxe/rrßt//y

es m engenm äßig um  62,7 %  h in te r  dem  E rgebnis von  1913

ZUIU4uch die R o h s t a h l e r z e u g u n g  der W elt (s. Z ah len 
tafel 2) is t  im  Ja h re  1924 h in te r  der des V orjahres u m  rd . 
2 Mill t  =  2,6 %  zurückgeblieben. D en  G ru n d  finden  
wir w iederum  in  der H erstellungsverm inderung  d er Ver. 
S taa ten , die 8265 Mill. t  =  18 %  betrug , w ährend  die 
R ohstahlerzeugung E u ropas u m  6628 Mill. t  =  22 J 0 s tieg . 

Im  G egensatz zu r Roheisenerzeugung h a t  d ie R oh- 
staklhersteU ung in  den  beiden Ja h re n  1923 
u n d  1924 die des Ja h re s  1913 um  0,4 bzw. 
0 ,26 %  übertro ffen , n achdem  sie allerd ings 
in  den V orjahren , n am en tlich l921 , erheb lich  
gesunken w ar. D ies E rgebn is is t  led ig lich  
auf die gesteigerte L eistung  .der V er. S ta a te n  
zurückzuführen , da  in  E u ro p a  d ie E rz e u 
gungshöhe der V orkriegszeit noch  n ic h t 
w ieder erre ich t w orden  is t. D ie europäische 
R ohstahlerzeugung b e tru g  (in 1000 t ) :  

1913 1922 1923 1924
41 975 30 851 29 926 36 554

D er europäische A nteil an  der G esam tstah l
erzeugung, der 1913 55,7 %  betrug , is t  m it
h in  im  Ja h re  1924 auf 48,3 %  gesunken ; im  
Ja h re  1923 m achte er sogar n u r  38,4 %  aus.

feg feg

I  1•h &
I  I  
I  1

ße/g/e/7

M onaß/cße ß/i/ßs/oß/-£rzeugcm ß' 
h d e rr fere/h.ß/aaferr, GroßGrßam /en.ßra/TAre/cß, ße/g/e/7.

Monaf/ic/ie ßoße/se/7 -frzeugung  
m c/erj ßere/n. ß/aa/en, Großimfann/en, ßra/j/rre/cß, ße/ß/e/7.

Ä w w  meM t
I rfj,

 - Vj — —

  l~r—

Großbn/fanme/r Großäm'fanm’e/r-

■ GranAre/cß '.‘ran/tre/c/i

A bbildung 2. A b b ild u n g  3.
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D er A nteil d e r Ver. S taa ten  h a t  dem gegenüber von 42,4 %  
im  Ja h re  1913 auf 49 %  im  Ja h re  1924 zugenom m en; 
1923 b e tru g  e r sogar 58,5 % . E s is t  also h ie r d ie gleiche 
V erschiebung zugunsten  d er Ver. S ta a te n  festzustellen  
w ie bei d er R oheisenherstellung. In n e rh a lb  der europäi
schen L än d er verm ochte F ran k re ich  seinen A n te il an  der 
R ohstah lherste llung  von 1 1 %  au f 1 9 %  zu  ste igern ; 
an  d er W elterzeugung w ar es 1913 m it 6,2 %  u n d  1924 
m it 9,1 %  bete ilig t; d ie Z unahm e is t  m ith in  n ic h t ganz so 
s ta rk  wie bei der R oheisenerzeugung. M engenm äßig be
tr a c h te t, ste llte  F ra n k re ich  1924 2,22 Mill. t  R oh stah l 
m ehr h er als 1913 =  47,4 % . A uch G ro ß b ritan n ien  v e r
m ochte seine E rzeugung in  d er N achkriegszeit, m it A us
nahm e d er Ja h re  1921 u n d  1922, ü b er d ie  des Ja h re s  1913 
h inaus zu ste igern . A n d er europäischen  E rzeugung  w ar es 
1913 m it  18,6 %  b e te ilig t u n d  1924 m it 22,9 % , an  der 
W elterzeugung m it 10,4 %  u n d  11 % . E benso weisen 
L uxem burg u n d  B elgien eine Z unahm e gegenüber der V or
kriegszeit auf. D ie deu tsche  R ohstah lerzeugung  dagegen 
zeigt gleich d er R oheisenerzeugung einen s ta rk en  R ü c k 
gang. D er Menge n ach  h a t  sie, w enn auch  in  w eitem  A b
sta n d , ih ren  zw eiten  P la tz  h in te r  d en  Ver. S ta a te n  b eh au p 
te t .  I h r  A n te il an  d er W elterzeugung  is t  ab er von  25,2 %  
im  Ja h re  1913 auf 12,9 %  im  Ja h re  1924 gesunken. An 
der europäischen  R ohstah lh erste llu n g  w ar sie 1913 m it
45,1 %  b e te ilig t u n d  1924 n u r  noch m it  25 % .

Absatz deutscher Gaswerke an Koks und sonstigen 
Nebenerzeugnissen.

D ie W i r t s c h a f t l i c h e  V e r e in ig u n g  d e u t s c h e r  
G a s w e r k e ,  G a s k o k s s y n d i k a t ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  
i n  F r a n k f u r t  a .  M ., K ö ln  u n d  B e r l i n ,  v erö ffen t
lic h t in  ih rem  21. G eschäftsberich t 1924 (vom  1. J a n u a r  bis 
31. D ezem ber) folgende A ngaben über d en  A bsatz ih rer 
M itg liedsw erke:

Jahr

Gas
erzeu
gung

Milli
onen

m®

Absatz an

Gaskoks Teer Ammoniak

t

Wert 
in  

1000 J Í t

Wert 
in 

1000 J t t

Wert 
in 

1000 A

1920/21
1921/22
19221)
1923

1924

1769
2352
2468
2397

488 397 
655 713 
416 290 
518 698

658 071

168 860 
280 727 

4123 766 
1079 526 

Bill.
15 624

129 313 
131886  
94 120 

100 102

97 407

258886 
253 239 

4 285 219 
490 829
Bill.

4 227

103 286 
95 912 
55 988 
60 513

64 679

41587 
44 077 

462 891 
174 439

Bill.
2 287

D ie A nzah l der der V ereinigung angehörenden  Ge
se llschaftsw erke stieg  von 773 im  V orjahre auf 790 im  
B erich ts jah re .

D ie Ergebnisse der polnisch-obersehlesischen Bergbau- 
und E isenhüttenindustrie im  März 1 9 2 5 2) .

Februar März Januar bis
Gegenstand 1925

t
1925

t
März 1925 

t

S t e in k o h le n ................................... 1751052 1975 563 5 798336
E i s e n e r z e .......................... .... 1150 2 244 4532
K o k s ................................................ 73 783 80667 232 806
R o h t e e r ............................................ 3392 3 649 10 528
T ee rp ech ........................................... 569 682 1874
T e e r ö l e ............................................ 347 401 1106
R ohhenzol und Hom ologe . . 912 1061 2 937
Schw efelsaures Am m oniak . . 1104 1455 3 645
S te in k oh len b rik etts ..................... 32135 32 568 97 861
R o h e is e n ........................................... 16063 19 504 55055
Gußwaren II. Schm elzung . . 1268 1363 3 960
F lußeisen  und F lußstah l . . . 45017 51083 139 207
S tah lform gu ß.................................. 610 748 1998
H albzeug zum V erkauf . . . . 3661 4811 13 290
Fertigerzeugnisse der W alz

37 223 40 596 112 925w erke ........................................
Fertigerzeugnisse aller A rt der

6 709 8527 22568V erfeinerungsbetriebe . . .

1) N eun M onate. — Vgl. S t. u . E . 44 (1924), S. 802.
2) Z. O berschi. B e rg -H ü tten m . V. 64 (1925), S. 390 ff.

X X V . , 5

Die E isen- und Stahlerzeugung Luxemburgs im Mai 1925,

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

et- 
Th

om
as '55

ä
13
t

T3T33

t

3<D
3 SN d

3
aoA
B
t

■3
53
t

0
1  
s
t

zu


sa
m

m
en

Januar . . 191 370 6060 _ 197 430 169 397 791 668 170 856
Februar . . 172 549 3965 — 176 514 155 327 1386 514 157 227
März '. . . 195 327 3410 — 198 737 174 789 3041 537 178 367
A pril . . . 183 938 3255 — 187 193 163 943 2921 279 167 143
Mai . . . 185 897 3170 680 189 747 163 957 3009 171 167 137

Belgiens Bergwerks- und H üttenindustrie  
im  Mai 1925.

Mai
1925

April
1925

Kohlenförderung..................... 1835 HO 1920 070
K o k serz eu g u n g ...................... 373 000 373310
B rik etth erste llu n g .................. .  . . t 181930 179560
Hochöfep im Betrieb Ende d. Monats 53 52
Erzeugung an:

R o h e is e n .............................. 274 800 267 850
R o h s t a h l .............................. 246 710 244 910 .
Gußwaren 1. Schmelzung . . .  t 6 010 6 080
Fertigerzeugnissen . . . . 201490 207 860
S c h w e iß e is e n ...................... 10880 13090

W irtschaftliche Rundschau.
Roheisen-Verband, G. m. b. H ., Essen-Ruhr. — In  der

H a u p t v e r s a m m l u n g  des R oheisen-V erbandes am  
19. J u n i  1925 w urde d ie M arktlage besprochen. D er A b 
s a t z  is t  im  Mai schw ächer gew orden u n d  ze ig t auch  im  
Ju n i keine Besserung. D as A u s l a n d s g e s c h ä f t  lieg t nach  
wie vor schw ach. N ach  der bevorstehenden  E in igung  m it 
der w estlichen In d u s tr ie  ho fft m an  auf eine B elebung des 
G eschäftes.

D er V erband  h a t  den  V e r k a u f  fü r  d en  M onat J u l i  
zu u n v e r ä n d e r t e n  P r e i s e n  aufgenom m en. S tahleisen  
soll m it W irkung  vom  1 . J u li  an  w iederum  n u r  auf F ra c h t
grundlage Siegen geh an d e lt w erden.

Der Ausstand in der belgischen Eisenindustrie. — Am
16. Ju n i is t  d e r S tre ik  au f den  H ü tten w erk en  des Beckens 
von C harleroi ausgebrochen. G egenw ärtig  sind  15 W erke 
m it insgesam t 15 000 A rb e ite rn  von  dem  A u sstand  be
troffen .

W ir h ab en  in  unserem  le tz te n  belgischen M ark t
berich t1) die V erhandlungen zw ischen d en  A rbeitgebern  
u n d  A rbeitnehm ern  gesch ildert. D a es unm öglich w ar, eine 
E in igung  zu erzielen, w urden  die P a rte ie n  vom  M iniste r  
fü r  In d u str ie  u n d  A rb e it zusam m enberufen . E r  schlug 
vor, die L öhne vom  1. J u n i  an  herabzusetzen , was die 
R ü c k e rs ta ttu n g  der bis zu diesem  Z e itp u n k t einbehaltenen  
Lohnabzüge zu r Folge g eh ab t h ä tte . D ie U n ternehm er 
leh n ten  den  V orschlag des M inisters ab  u n d  m ach ten  
ihrerseits folgenden neuen  V orschlag: D ie zu rückbehaltenen  
B eträge w erden zw ischen A rbeitgebern  u n d  A rbeitnehm ern  
gete ilt, u n d  d ie  H erabse tzung  d er Löhne t r i t t  am  15. Ju n i 
in  K ra ft. D ie A rbeitnehm er v e ra n s ta lte te n  eine A bstim 
m ung  m it dem  E rgebnis, daß  der V orschlag der U n te r
nehm er zurückgew iesen u n d  d er S tre ik  e rk lä rt  w urde. 
A llgem ein is t  d e r A u sstand  auf fo lgenden W erk en : Sam bre 
e t  Moselle, M ontignies a. d . Sam bre; M archienne; P rovi- 
dence in  M archienne; A lliance M onceau, M onceau a. d. 
Sam bre; R uau , M onceau a . d. S am bre; T hy-le-C hateau , 
M arcinelle; P lom cot, R o u x ; A llard, M ont-sur-M archienne; 
Neue H ü tten w erk e  C häte lineau , C hä te lin eau ; Phoenix- 
H ü tte , C h ä te lineau ; H a in au t, C ouillet; C h ä te le t, 
C h ä te le t; E isenw erk  Charleroi, M archienne.

D ie V ertre te r  d er au sstän d ig en  A rb e ite r h aben  be
schlossen, keine L ohnverm inderung  anzunehm en u n d  den 
S tre ik  fo rtzusetzen . I n  d er w eite rv era rb e iten d en  E isen 
in d u strie  h aben  sich die V ertre te r der U n te rn eh m er u nd

x) V gl. S t.  u . E . 45  (1925), S. 962.

130
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A rbeiter gleichfalls n ich t über die Lohnfrage einigen 
können. H ier h aben  die U n ternehm er durch  Anschlag 
bekanntgem aeht, d aß  eine L ohnverm inderung um  5 %  
vom  1. Ju li an  e in tre ten  w erde. D ie Lage is t in  der eisen
verarbeitenden  In d u strie  noch schwieriger als in  der 
eisenschaffenden, da  bei e rstgenann ter die W erke des 
ganzen L andes in  M itleidenschaft gezogen w erden.

Londoner Eisen- und Stahlbörse und Festlandsge
schäfte. — Infolge häufiger K lagen aus M itgliederkreisen 
über Schw ierigkeiten in  der E rfü llung  von A ufträgen durch 
festländische E isen- u n d  Stahlw erke h a t  die Londoner 
E isen- u n d  S tahlbörse eine E ntsch ließung  gefaßt, wonach 
die M itglieder der Börse dem  S ekre ta ria t über Geschäfte 
m it dem  F estlande , die n ich t nach  W unsch e rled ig t w orden 
sind, M itteilung m achen sollen. D er A usschuß w ird über 
derartige G eschäfte kein  U rte il abgeben; er will nu r die 
N am en der P arte ien  feststellen, d am it, w enn N achfragen 
nach  irgendeiner F estlandsfirm a eingehen, dem  A nfrager 
solche M itglieder g en an n t w erden können, welche m it der 
be tr . P estlandsfirm a geschäftliche B eziehungen u n te r
halten  haben. M itteilungen über die G eschäfte werden 
vertrau lich  beh an d e lt; bei A nfragen w ird  das Börsen- 
S ek re ta ria t, sow eit es dazu in  der Lage ist, dasjenige M it
glied benennen, das m it der b e tr. F irm a  in  G eschäftsver
b indung s teh t, und  das gew illt ist, die verlangte A uskunft 
zu geben. __________

Aktiengesellschaft Ilseder Hütte, Großilsede. — Das
G eschäftsjahr 1924 is t  ebenso ungünstig  verlaufen  wie 
das J a h r  1923, zum al d a  es durch  die noch an dauernden  
erheblichen N achw irkungen des B uhreinbruches, die u n 
erträg lich  hohen S teuern , die hohen F ra ch ten  und  schließ
lich die allgem eine G eldknappheit m it ih ren  un tragbar 
hohen Z inssätzen schwer b e las te t war. D ie G esellschaft 
h a t  im  Ja h re  1913 an  S teuern  646 127 J l  u nd  an  sozialen 
L asten  470 200 J l  aufgebrach t. Im  Ja h re  1924 w aren  es 
an  S teuern  4 060 530 J l  und  a n  sozialen L asten  1 057 475J l. 
Im  Ja h re  1913 betrugen  die S teuern  und  sozialen L asten  
29,76 %  des d am als v e rte ilte n  Gewinns. Die S teuern  und  
sozialen L asten  fü r das J a h r  1924, das keine G ew innver
teilung  zuläß t, b e trag en  136,48 %  des fü r 1913 verte ilten  
G ew in n an te ils . D ie F ra ch ten  sind gegenüber der V or
k riegszeit s ta rk  gestiegen. D ie Z en tralverw altung  der 
E isenbahnen  in  B erlin  h a t  A nträge d er G esellschaft auf 
E inführung eines A usnahm etarifs fü r K oks, d er allen  
übrigen deu tschen  H ochofenw erken zugebilligt w urde, 
s te ts  abgelehnt. D ie B elastung d er deutschen Industrie  
durch  die Industrieob liga tionen , die ih r  durch  die Gesetze 
als Folge des L ondoner A bkom m ens u nd  des D aw es-G ut- 
ach tens auf erleg t is t, be tragen  fü r  die G esellschaft rd. 
21 000 000 M . W egen der an gespann ten  geldlichen Lage 
m u ß te  m it dem  B au  von N euanlagen, die eine V erbesse
rung und  V erbilligung des B etriebes zur Folge haben  
w ürden, m ehr zu rückgehalten  w erden, als es w ünschens
w ert w ar. D er A bbau der du rch  R evolu tion  und  In fla tion  
außerorden tlich  angeschw ollenen Zahl von A ngestellten 
und  A rb e ite rn  w urde im  Ja h re  1924 durchgeführt. T rotz 
d er auf d en  norm alen  F riedensstand  zurückgeführten  
B elegschaft h aben  es die techn ischen  F o rtsch ritte  erm ög
lich t, d ie E rzeugung gegen frü h e r n ich t unerheblich  zu 
steigern. D urch diese M aßnahm en is t es gelungen, die 
S elbstkosten , d ie jedoch im m er noch w eit über dem  F rie 
d ensstand  liegen, w esentlich zu erm äßigen. — Die Gewinn- 
u nd  V erlustrechnung w eist e inen  R ohbetriebsüberschuß 
von 7 532 049,12 J l  aus. H iervon w erden  2 400 000 J l 
fü r  A bschreibungen auf A nlagen, 4 060 530,89 J l  fü r A b
gaben  und  S teu ern  und  1 057 474,61 J l  fü r  soziale V er
sicherungen verw endet sowie 14 043,62 J l  auf neue R ech 
nung vorgetragen .

Donnersmarckhütte, Oberschlesische Eisen- und Koh
lenwerke, Aktien-Gesellschaft. — D er B erich t über das 
abgelaufene G eschäftsjahr 1924 zeigt n ich t das nach  E in 
t r i t t  d e r S tabilisierung erhoffte Bild. Besonders fühlbar 
m ach te  sich d er M angel an  K a p ita l und  die d a rin  bed ing 
te n  hohen  Z inssätze, w odurch w ichtige E rneuerungs- und 
R e p a ra tu rb a u te n  im m er w ieder zurückgeste llt w erden 
m ußten . D er au f die fehlende K au fk ra ft zurückzuführende 
m angelnde A bsatz und  die U eberbesteuerung w irk ten

erzeugungsverteuernd, so daß  d ie im  In la n d  erz ie lten  
E rlöse n ich t m ehr in  E ink lang  m it d en  S e lb stk o sten  zu  
bringen w aren ; ebenso l i t t  d ie A usfuhrfäh igke it u n te r  den  
zu hohen H erste llungskosten  em pfindlich. L eider h a t  die 
für O berschlesien so lebensw ichtige F rage  d er W iedere in 
führung der frü h eren  A usnahm etarife  im m er noch keine 
befriedigende Lösung gefunden, w odurch m it e in er Ge- 
sundung der oberschlesischen In d u str ie  au ch  je tz t  noch 
n ich t gerechnet w erden kann . F ü r  d ie G ruben  u n d  H och
öfen feh lte  der volle A bsatz, w eshalb in  d iesen  B etrieben  
tro tz  m ehrwöchiger S tre iks e ingesch ränk t g ea rb e ite t 
w erden m ußte. D ie E rzbergw erke in  P egn itz  u n d  P a y e r 
b ach  lagen m it R ücksich t auf d ie  hohen  F ra c h tta rife  das 
ganze J a h r  über still. L eider ze ig t auch  d as n eu e  J a h r  
zur Z eit noch keinen  A nsatz zu  e in er B esserung. — D er 
R ohüberschuß bezifferte sich auf 1 023 725,52 J l ; d ie R ü c k 
lagen w urden  auf 381 316,94 J l ,  die A bschreibungen  au f 
618 882,52 J l  festgesetzt. D er verb le ibende B e trag  von 
23 526,06 J l  is t au f neue R echnung  v o rg e trag en  w orden.

Aktiengesellschaft vorm, Skodawerke in Pilsen. —
D as W irtsch afts jah r 1924 k a n n  gegenüber se in en  V or
gängern  zum  ers ten  Male als e in  J a h r  n o rm a le r  W irtsch a ft 
in  d er Tschechoslow akei bezeichne t w erden , so d aß  d ie 
U ebergangsschw ierigkeiten d er N achkriegsw irtschaft g rö ß 
ten te ils  verschw unden u nd  an n ä h e rn d  stab ile  V erh ä lt
nisse e in g e tre ten  sind. D as G ew icht d er ge lieferten  E r 
zeugnisse is t  gegen das V orjahr gestiegen, w obei d ie W erke 
tro tz  des schw eren W ettbew erbs ih re  S tellung  au f dem  
W eltm ärk te  voll b eh au p ten  k o nn ten . H ervorzuheben  
is t auch  d ie  E ntw icklung d e r  e lek tro tech n isch en  F ab rik , 
welche die g röß te  b isher in  d er tschechoslow akischen 
R epublik  erzeugte elek trische M aschine, e in en  20 000-PS- 
G enerator, zu r A blieferung b rach te . Im  abgelau fenen  G e
schäfts jah r w urde d ie E rzeugung von D am pflastw agen , 
Personenautom obilen  und  ganz aus M etall hergeste llten  
Luftfahrzeugen aufgenom m en. An d e r  U m w andlung  der 
bisher s ta a tlich e n  B rü n n er W affenfabrik  in  eine A k tien 
gesellschaft be teilig te  sich d ie G esellschaft. D e r B e
stellungseingang g e s ta tte te , d au ern d  m eh r A rb e ite r als 
im V orjahre zu beschäftigen . D ie E isen- u n d  S tah lw erke 
in H rádok  w urden dem  B erich tsu n te rn eh m en  angegliedert. 
— D ie E rtragsrechnung  ergab  e inen  B etriebsgew inn  von  
291 865 863,53 Kc. u n d  e in en  R e in g e w in n  von 
32 947 982,26 Kc. H iervon  w urden  5 000 000 K c. zur 
V erw endung fü r  d ie A n g este llten  zu rückgeste llt, 
2 219 454,77 K c. sa tzungsm äßige A n te ile  a n  d en  V er
w a ltu n g sra t g ezah lt, 25 000 000 Kc. G ew inn (12,5 %  gegen 
10 %  i. V.) au sg e te ilt u n d  728 527,49 K c. auf neue  R e ch 
nung vorgetragen .

Berg- und Hüttenwerks-Gesellschaft, Brünn. —
D urch d ie  W iederingangsetzung  der W irtsch a ft des R u h r 
gebiets und  die fo rtg ese tz te  Steigerung d er oberschlesi
schen K ohlenförderung  sanken  die P re ise  fü r  K ohle und  
E isen auf dem  W eltm ärk te , was sich in sbesondere bei 
K ohle und  K oks in  schärferer F o rm  ä u ß e rte . So w ar d ie  
G esellschaft gegen E nde des Ja h re s  1924 gezw ungen, 
Feiersch ich ten  einzulegen und  einen  Teil d e r F ö rderung  
auf Lager zu  legen. Im m erh in  ab e r  w ar es m öglich, den  
A bsatz gegen d as V orjahr n a m h a ft zu erhöhen . D as g röß te  
H indernis fü r  eine B esserung des K oh len ab sa tzes in  der 
Tschechoslow akei is t  die K oh lensteuer; solange sie b es teh t, 
kann  an  ein A ufblühen des K oh lenbergbaues n ich t ged ach t 
w erden. D ie im  B erich tsjahre e rz ie lten  L eistungen  (s. Z ah
len tafel 1 ) sind  die höchsten  se it B e stan d  d e r  G esellschaft.

Z ah len ta fe l I .

Gegenstand Erzeugung in t 
192t I 1923

K ohle . . .
K oks . . .
R oherze . . 
R oheisen  . . 
R o h stah l . . 
W alzzeug . .
Guß w a re n .......................
E isenkonstruk tionen  

usw. . . .

3 001 900 
717 102 
104 275 
257 006 
247 693 
199 578 

12 492

26 245

2 400 600 
542 363 

50 020 
199 664 
217 961 
177 982 

8 993

10 366
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D ie G abrielzeche w urde am  13. A pril 1924 von  einer 
schw eren S ch lag w ette rk a tastro p h e  heim gesucht, welche 
den  S chach t w ährend  des ganzen  J a h re s  stillgelegt h a t. 
E rs t  zu  B eginn des M onats M ärz des lau fen d en  Ja h re s  
is t  es gelungen, d en  größeren  Teil d e r G rube w ieder in  
B e tr ieb  zu  se tzen . D as im  J a h re  1923 erw orbene D ra h t
w erk  in  O derberg h a t  erfreu liche E rgebnisse e rz ie lt und  
soll desh a lb  v e rg rö ß e rt u n d  a u sg e s ta lte t w erden. D as in  
Po len  gelegene W erk W ęgierska G órka, d as in  eine se lb 
ständ ige  poln ische G esellschaft um gew andelt w urde, 
h a t  v erhältn ism äß ig  g ünstig  g ea rb e ite t. — D ie Gewinn- 
un d  V erlu strechnung  e rg ib t e inen  R ohgew inn von 
103 706 800 K c. u n d  einen  R e i n g e w i n n  von  24194428 K c. 
H ierv o n  w erden  800000 K c. d er R ück lage und  2500000 Kc. 
W o h lfah rtse in rich tu n g en  zu geführt, 1 615 083 K c. zu 
G ew innan te ilen  fü r  d en  V erw altu n g sra t v erw endet, 
18 400 000 K c. G ew inn (2 3 %  gegen  1 8 %  i. V.) ausge
sc h ü tte t  und  879 346 K c. auf neue  R e chnung  vorgetragen .

Magnesit-Industrie, Aktiengesellschaft, Preßburg. — 
Im  G eschäftsjah r 1924 h a b e n  sich E rzeugung  u n d  A bsatz

tro tz  d e r  im  allgem einen  ungünstigen  w irtschaftlichen  
V erhältn isse ungefäh r au f d er H öhe des vorangehenden  
J a h re s  gehalten . U m  d en  in  alle W eltte ile  sich e rstreck en 
d en  A bsatz  von  M agnesit zu  fö rd ern  und  e inh e itlich er zu 
g es ta lte n , h ab en  sich die M agnesitw erke zu  e in er V er
k aufsorgan isa tion  vere in ig t, w elcher sich auch d ie B e rich ts
gesellschaft angeschlossen h a t. D urch  d ie billiger a rb e i
te n d e  neue A nlage in  Je lsav a  sowie d ie s tänd igen  B e
m ühungen , au ch  bei d en  üb rig en  W erken  d u rch  E r 
sparungen  d ie S elbstkosten  zu  v erringern , k o n n te  im  
B erich ts jah re  e in  d as vorjährige übertre ffen d es E rgebnis 
e rz ie lt w erden . — D er R echnungsabsch luß  w eist einen 
R ohgew inn von  5 352 680,85 K c. u n d  einen  R e i n g e 
w in n  von  2 850 524,07 K c. aus. H iervon  w erden  je 
100 000 K c. d er R ücklage u n d  R uhegehaltskasse  sowie 
1 00 0  000 Kc. dem  W ertverm inderungsbestande d er N eu 
an lagen  zugeführt, 269 071,20 K c. G ew innan teile  a n  die 
D irek tion  g ezah lt, 1 170 000 K c. G ew inn (12 %  wie i. V.) 
au sg e te ilt und  211 452,87 Kc. auf n eu e  R echnung  vorge
trag en .

Erträgnisse deutscher H üttenwerke und M aschinenfabriken im Geschäftsjahre 1924.

Allgem eine
Unkosten,
A bschrei

bungen,
Zinsen

usw.

G e w i n n v e r t e i l u n g

G e s e l l s c h a f t a'
b)

A ktien 
kapital

= Stamm- 
=  V or
zugsaktien

Rohgewinn

Rein
gewinn
einschl.
Vortrag
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Gewinnausteil

a) auf Stamm-

b) auf V or
zugsaktien

Vortrag

R.-Jt R .-J i R .-J i R .-J i R .-J i
CU QD c£

R .-M R .-k % R .-J i

A ktien-G esellschaft für E isen
industrie und Brückenbau  
(vorm als Johann Caspar 
Harkort) D uisburg . . . . 3000000 743 921 703 530 40 390 40390

A ctien  - G esellschaft Stahl
w erk Mannheim in Mann
heim -Rheinau ......................

a)
b)

1 600 000 
80 32 948 415 519 t) 382 571 222571

D üsseldorfer Maschinenhau- 
A ctien  - G esellschaft vorm. 
J. Losenhausen, D üsseldorf- 
Grafenberg ..........................

a)
b)

1 5 0 0  000 
10 000 469 081 459 050 10 031

V erlust

10031
Eisenw erk Kraft, Actien-Ge- 

sellschaft, Berlin . . . . 18 750 000 2 811 901 3 601 810 789 909 _ _ 789 909

Eisenw erk  Nürnberg, A.-G., 
vorm. J. T afel & Co., N üm - 
berg( 1.7.1923 bis 30.6.1924.)

BUl. .« 
4000  000

BUl. J i 
73 378

BUl . J t
25 757

V erlust

BUl. M  
47 621

B ill. M  
47 621

V erlust

F elten  & Guilleaume Carls- 
w erk, A ctien-G esellschaft, 
K ö ln -M ü lh e im ......................

R.-.K 
60 000 000

R .-J i 
13 957 809

R .-J i 
9 893 529

R .-M  
4 0 6 4  280

R .-J i 
203 214 52174 3600000 6 208 892

A lfred Gutmann, A ctienge- 
sellschaft für Maschinen
bau, H a m b u r g ...................... 1400  000 389 784 383 175 6 609 6 609

K refelder Stahlwerk, A ktien- 
G esellschaft zu K refeld . . 4 500 000 1 133 496 1 455 452 321 956 _ __ 321956

M aschinenfabrik Buckau, 
A ktien gesellschaft zu
M agd eb u rg ..............................

Norddeutsche Hütte, A ktien-  
geseU schaft, Bremen - Os
lebshausen ...............................

6 0 0 0  000 2 54 0  834 1 995 878

V erlust 

544 956 20000 20022 2) 478125 10

V eriust 

26 809

9 0 0 0  000 1 927 202 1 392 095 535 107 450000 5 85107
Orenstein & K oppel, A ktien 

gesellschaft, Berlin . . . .
a)
b)

36ÜOOOUO 
480 000 3 350 539 2 629 062 721 477 __ __ _ 721 477

Preußengrube, A k tien gesell
schaft in  M iechow itz, O.-S. 12 000 000 698 073 692 339 5 734 _ __ __ __ 5 734

Rheinische Chamotte- und 
Dinas - W erke, Mehlem  
a. R h e in ................................... 2 900 000 423 280 561 890 138 610

Siegen - Solinger Gußstahl- 
A ktien-V erein , Solingen .

a) 10 000 000
b) 157 500 2 261 009 2 177 920

V erlu st3) 

83 089
a) —
b) 10 950 ? 72139

SteU awerk, A ctiengeseU - 
schaft vorm als W ilisch  & 
Co., H om berg (Niederrhein) 4 000 000 97 794 83 666 14 128 14128

Trierer W alzw erk , A ktien 
gesellsch aft in  Trier (1. 7. 
1923 bis 30. 6. 1924) . . . *1

B ill. M  
10 000 000

Bill. M 
137 737

BUl. J i 
137 737

V ereinigte Stahlw erke van der 
Zypcn und W issener E isen 
hütten, A ktieu-G eseU schaft, 
K öln-D eutz (1. 7. 1923 bis 
30. 6. 1 9 2 4 ) ..............................

5)
a) 37 000 000
b) 6 000 000 29 055 29 055

Bill. M
29055

V ulkan-W erke, A ctien gesell-  
schaft, Hamburg und Stettin

R .-J i
a) 10000000
b) 100 000

R .-J i 

767 210

R .-J i 

752 609

R .-J i 

14 601 - — 8 601
a) —
b) 6 000 6 —

*) D avon werden 160 000 M  aus der Bücklaue gedeckt 
k apita l iür 1924. —  *) W ird ans R ücklage gedeckt. —  
b) eingezogen.

und 222511 J l auf neue Rechnuns vorgetragen. — 
4) In 1 500 000 R .-J i umgewandelt. —  6) ln  a) 22

2) A u f 4 781 250 J i A ktien- 
200 000 R .-J i um gew andelt;
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Buchbesprechungen.
Werkstattbücher. H rsg. von E ugen S im o n . Berlin: 

Ju liu s Springer. 8° .'
H . 14. L ö w e r ,  R ich a rd : M o d e l l t i s c h le r e i .  

T . 2 .: B eispiele von M odellen und  Schablonen zum 
F orm en. M it 163 Textfig : 1925. 1,50 G.-M.

D er vorliegende zw eite Teil1) e n th ä lt eine reiche und  
bun te  A usw ahl von  Beispielen fü r die A nfertigung von 
M odellen u n d  von  Schablonen zum  F orm en in  Sand und 
Lehm  einschließlich der erforderlichen K ernkasten . W enn 
v ielleicht auch  m ancher über die Zw eckm äßigkeit der ge
schilderten  H erstellung  des einen oder anderen  Stücks 
anderer A nsicht sein k an n , so is t  es im m erh in  lehrreich  und 
anregend, die einzelnen Beispiele zu studieren , u nd  dam it 
d ü rfte  der Zweck des B üchleins e rre ich t sein. Zahlreiche 
gu te  A bbildungen u n te rs tü tzen  das le ichtere V erständnis 
des trockenen  Stoffes. C. 6.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisen- und Stahl- 

Industrieller.
D er Verein D eutscher Eisen- und  S tah l-Industrie ller 

h ie lt seine diesjährige M i tg l i e d e r v e r s a m m lu n g  am  
16. Ju n i in  S a a r b r ü c k e n  ab, um , wie der Vorsitzende, 
Ju s tiz ra t ®r.»3tig. e. h . W ilh e lm  M e y e r , H annover 
sagte, „unseren  F reunden  an  der Saar zeigen zu können, 
daß  w ir sie ganz zu den U nsrigen rechnen, und  daß  w ir ge
w illt sind, F reu d  und  L eid m it ihnen zu te ilen“ . Dem 
E hrenm itg lied  des Vereins, K om m erzienrat Louis R ö c h 
l i n g ,  w urde bei der S itzung der E h r e n v o r s i t z  über
tragen. Ju s tiz ra t $r.*Qtifl. e. h. Meyer berichtete in  seiner 
B e g r ü ß u n g s r e d e  über die hauptsächlichsten  A rbeiten 
des Vereins auf dem  G ebiete der E isenbahntarif-, der 
H andelsvertrags- sowie der Zollpolitik. H insichtlich der 
E i s e n b a h n t a r i f e  h a t  der Verein eine Anzahl w irksam er 
E rleichterungen fü r  die Industrie , leider aber n ich t die 
d ringend erforderliche allgem eine Senkung der G ütertarife  
durchgesetzt. W as die H a n d e l s v e r t r a g s v e r h a n d -  
1 u n g e n  angeht, so is t die von F rankreich  festgehaltene 
F orderung  auf E inräum ung zollfreier E iseneinfuhrkontin
gente aus E lsaß-Lothringen fü r die deutsche E isenindu
strie unannehm bar, die fü r das Zustandekom m en des 
französischen V ertrages w ünschensw erte p riva tw irtsch aft
liche V erständigung zwischen der deutschen u nd  der fran 
zösischen E isenindustrie aber leider noch n ich t zum A b
schluß gekom m en. D ie H andelsvertragsverhandlungen 
u nd  die E rlangung  der vollen M eistbegünstigung leiden 
u n te r  unserer s c h l e c h t e n  Z o l l r ü s tu n g .  Die Zollsätze 
des aus dem  Ja h re  1902 stam m enden, völlig vera lte ten  
deutschen Zolltarifs sind vielfach im  Vergleich zu den 
Zollsätzen des Auslandes so niedrig, daß  der V ertrags
gegner auf die deutsche M eistbegünstigung keinen beson
deren W ert legt, da  e r auch bei vertragslosem  Zustand 
unsere niedrigen Zollsätze überspringen kann, w ährend 
wir die hohen Auslandszollsätze bezahlen müssen. Auch 
is t es schwer, im  einzelnen Zugeständnisse von dem  Gegner 
zu erreichen, wenn diesem  bereits von vornherein die volle 
M eistbegünstigung zugesagt ist. Es wäre richtiger, von 
dem  Erfolge des A ushandelns der einzelnen ‘ Positionen 
die G ew ährung der M eistbegünstigung abhängig zu 
m achen.

W as die Z o l l t a r i f n o v e l l e  betrifft, so erb lick t die 
deutsche E isen schaffende Industrie  die N otw endigkeit 
für die F o rtse tzung  des Schutzes der nationalen  A rbeit 
darin , daß  sie in den A rbeits-, H erstellungs- und  A bsatz
verhältnissen sowie in  der Steuer- und  H andelspolitik  
heu te  noch ungünstiger d as teh t als früher u n d  außerdem  
noch schwere R eparationslasten  zu trag en  h a t. Sie bedarf 
eines Eisenzolls im  früheren  W ertverhältn is, um  ihre E r
zeugung so zu sichern u nd  zu erhöhen, daß  sie den  in 
ländischen B edarf voll, regelm äßig u nd  zu angem essenen

’ ) D e r  e rs te  T e il i s t  b e sp ro ch en  in  S t. u . E . 44  (1924)
S. 1068. ’’

Preisen befriedigen und  die ausländische unnötige E in fuh r 
fernhalten  kann . E in  deutscher Eisenzoll m  früh eren  
W ertverhältn is w ürde die A usfuhr der E isen  v erarbeitend  
Industrie  ebenso wenig erschw eren, wie es vor dem  K riege 
der Fall war. G egenüber diesen F o rderungen  te ilt dieder t  ctii w (xl . . i
Zollvorlage bei den  Eisenzöllen fa s t alles beim  a lte n  u nd  
sieht nur für einige, etw a 2 %  der G esam tgew innung a u s
m achende V erfeinerungserzeugnisse eine kleine E rhöhung  
vor D ie B eibehaltung der a lten  Z ollsätze b ed eu te t em e 
verhältnism äßige H erabsetzung der E isenzölle angesichts 
der Teuerung gegenüber der F riedenszeit. D ie E isen  
schaffende In d u strie  kann  deshalb  m it dieser Zolltarrf- 
novelle n ich t zufrieden sein. D er V erein e rs tre b t die 
W ahrung der zollpolitisch lebensw ichtigen Belange der 
E isenindustrie in  einer von gegenseitigem  V erständnis 
getragenen, vertrauensvollen  Z usam m enarbeit m it  den  
Schw erindustrien der V erarbeitung, also auf dem  W ege 
des Ausgleichs. Gegen die von einem  V ertre te r d er d e u t
schen W issenschaft aufgestellte B ehauptung , d ie deutsche 
E isenindustrie sei im  engeren S inn heu te  keine natio n a le  
In d u strie  m ehr, weil sie ihre E rzgrundlage du rch  den 
F riedensvertrag  verloren habe u n d  auf den  Bezug au s
ländischer Rohstoffe angew iesen sei, leg t der R edner 
schärfste V erw ahrung ein : derartige  Schlagw orte seien 
sehr le ich t zu prägen, besonders, w enn m an  d en  d am it 
angerich teten  Schaden n ich t se lbst zu bezahlen  b rauche. 
Die deutsche In d u strie  werde n u r sein, w enn sie als n a tio 
nale In d u strie  an e rk an n t und  b eh an d e lt w ird , u n d  sie 
werde n ich t m ehr sein, wenn ih r d ie  G rundlagen  des 
nationalen  Schutzes ihrer A rbeit en tzogen w erden.

Im  R ahm en der Zoll- und  H andelspo litik  b erü h rte  
Ju s tiz ra t M eyer noch besonders die F r a g e  d e r  s ü d 
d e u t s c h e n  E i s e n v e r s o r g u n g  u n d  hob  h e rv o r: W enn 
es zu irgendw elchen A bm achungen über die H ereinnahm e 
von Saareisen und  L o th ringer E isen kom m en sollte, dann  
w erden diese A bm achungen so getroffen  w erden, daß  
Süddeutschland in  keiner Beziehung einen Schaden  leidet. 
Die rheinisch-w estfälischen W erke haben  sich großenteils 
dem  süddeutschen B edarf bereits an g ep aß t u n d  sind  m it 
der S aarindustrie zusam m en m it L eich tigke it im stande, 
alle B estellungen auszuführen .

Bezüglich des V e r e d e l u n g s v e r k e h r s  bek lag te  der 
R edner, daß  die R egierung in  der le tz ten  Z eit in  m ehreren 
Fällen  den zollfreien V eredelungsverkehr in  einem  A us
maße zugestanden habe, der au f die D auer zu den  schw er
sten  Schädigungen der E isen industrie  u n d  zu einer g la tten  
D urchlöcherung der E isenzölle führen  m üsse. W enn  die 
E isen schaffende In d u str ie  in  Z ukunft durch  eine m äßige 
Pre ispolitik  der A usfuhrindustrie  das G eschäft erleichtere , 
dan n  sei fü r die E in räum ung  eines V eredelungsverkehrs 
kein P la tz  m ehr; e r  dürfe künftig  n ic h t ohne A nhörung 
der beteilig ten  W irtschaftskreise zugebilligt w erden. Des 
w eiteren beschäftig te  sich der V orsitzende m it den  A r
beiten des Vereins au f anderen  G ebieten  der W irtsch afts
gesetzgebung. M it besonderem  N achdruck  w urde zum  
Schluß die erfolgreiche G em einschaftsarbeit m it den 
G ruppen des Vereins und  denT v erw and ten  S p itzenver
bänden e rw äh n t u n d  der H offnung A usdruck  gegeben, 
daß  die V ereinsarbeit auch w eiterh in  zu r L ösung der 
w ichtigsten  W irtschaftsfragen  zum  B esten  der E isen 
schaffenden u nd  der E isen  verarb e iten d en  In d u str ie , die 
auf Gedeih u n d  V erderb m ite in an d er verb u n d en  sind , und  
d am it zum  B esten  der gesam ten  d eu tschen  V olksw irt
schaft und  des deutschen V aterlandes beitrag en  möge.

D er m it großem  Beifall aufgenom m enen R ede des 
V orsitzenden folgte der V ortrag  des G eschäftsführers und  
R eichstagsabgeordneten  D r. J .  W . R e i c h e r t  über

Rettung oder Ruin der Eisenindustrie.
Z unächst schilderte  der V ortragende die kraftvolle  

E n tw icklung der deu tschen  E isen in d u strie  in  der V o r 
k r i e g s z e i t ,  hob die M itw irkung der A rbeiter u n d  Inge
nieure hervor, erw ähn te  die dam alige F lüssigkeit und 
B illigkeit des G eldm arktes, d ie  T rag b a rk e it der S teuern 
und sozialen L asten  sowie der F ra ch tsä tze , die Zügelung 
des in- und  ausländischen W ettbew erbs du rch  Zölle und 
K artelle, die Sicherung des techn ischen  u n d  organ isa
torischen F o rtsch ritts  und  d ie s te tige  E rhöhung  von Lohn
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u n d  G ew inn. D as w ar in  der Z eit der S ta b ilitä t  des a lten  
S taatsw esens u n d  der V olksw irtschaft, in  der Zeit, in  der 
sich P o litik  u n d  B ürokra tie  von falschen E ingriffen  in 
die W irtsch aft fem hie lten .

N achdem  d ie einzelnen W erke im  vergangenen Ja h re  
nach p riv a tw irtsch aftlich en  G esich tspunkten  ihre G o ld -  
b i l a n z e n  au fgeste llt u n d  ih ren  V erm ögensstand e rm itte lt  
haben, is t  es eine w ichtige A ufgabe, die E ntw ick lung  der 
gesam ten deu tschen  E isen industrie  se it dem  K riege fest
zustellen u n d  m it dem  A ufschw ung der ausländischen 
E isen industrie  zu vergleichen.

V on den le tz te n  zw anzig Ja h re n  könn te  m an  das m it 
der G ründung  des S tahlw erks-V erbandes begonnene J a h r 
zehn t von  1904 bis 1914 die z e h n  f e t t e n  u n d  die d a rau f
folgenden Ja h re  1915 bis 1925 als d ie z e h n  m a g e r e n  
Ja h re  der deu tschen  E isen industrie  bezeichnen. Jenes 
Ja h rz e h n t w ar d ie Z eit w achsender Gewinne u nd  der A n
sam m lung stille r R ücklagen, dies ab er die Z eit der A uf
zehrung der V erm ögen u nd  des Beginns der V erschuldung.

Man sp rich t zw ar im m er noch von „ K r i e g s g e 
w in n e n “ , aber e r in n e rt sich kaum  ihrer W egsteuerung. 
W elch ein  U n tersch ied  im  In - und  A usland! D er E n g 
länder e rh ie lt tro tz  s ta a tlich e r K riegszw angsw irtschaft als 
K riegsdurchschnittsp re is fü r  sein S tabeisen fa s t volle 
h u n d e rt M ark  je  T onne m ehr, als der deutsche Industrie lle . 
Jed e  Million T onnen  E isenherstellung  im  K riege b rach te  
dem nach der englischen In d u str ie  fast 100 M illionen Gold
m ark  m ehr ein  als in  D eu tsch lan d ; der gesam te U n ter 
schied b e trä g t einige M illiarden G oldm ark zugunsten  der 
englischen In d u str ie . Sie konn te  ihre  Preise um  rd . 
50 %  ste igern , w ährend  die deutsche u n te r  dem  E influß  
der m ilitä rischen  H öchstp re ispo litik  — von H ä m a tit  und  
Feinblechen abgesehen — auf eine E rhöhung  um  10 bis 
20 %  ü ber die V orkriegspreise besch ränk t blieb. W as 
b ed eu te t aber eine so geringe P re iserhöhung in  einer Z eit 
allgem einer Teuerung, der H erun te rw irtsch aftu n g  der 
W erksanlagen u n d  e rh ö h te r F ra ch t-, S teuer- u n d  L ohn
tarife  ? W ie lange d au erte  es, bis die deutsche E isen 
industrie  tro tz  der angeblich so hohen K riegsgew inne die 
w ährend des K rieges zu r Schonung der M a rkvalu ta  ge
m ach ten  schw edischen E rzschu lden  bezahlen konn te  ? 
Zweifellos ging die deutsche E isen industrie  s tä rk e r in den 
K rieg  hinein , als sie aus ihm  herauskam .

O ft s in d  die fü rch te rlich en  F o lg e n  d e s  V e r s a i l l e r  
V e r t r a g e s  fü r  die E isen in d u strie  d a rg este llt w orden. 
D er Schaden, d er durch  U m ste llung  d er deu tschen  E isen 
in d u str ie  vom  K riegsfuß au f den  F rieden sb ed arf n am en t
lich du rch  die von V erbandsseite  befohlene V e r n i c h t u n g  
w e r t v o l l s t e r  I n d u s t r i e a n l a g e n ,  M a s c h in e n  u n d  
W e r k z e u g e  an g e rich te t w orden is t, is t  größ ten teils, 
näm lich  bis au f h u n d e rte  von Goldm illionen, u n e rse tz t 
geblieben. D ie Schäden, d ie durch  die V erluste der 
früheren  E rzversorgungsm öglichkeiten  in  L othringen, 
ferner du rch  S prengung  der L uxem burger, L o th ringer und  
die Saarw erke einschließenden S ynd ikate  u n d  K arte lle  
u n d  du rch  d ie Z erstö rung  der frü h eren  k ra ftv o llen  K o n 
zerne v e ru rsach t w orden sind , lassen sich schw erlich 
schätzen .

In  der F o lgezeit schlugen der B rennstoffm angel, die 
A rbeitsze itverkü rzung  von d er Zwölf- zu r A ch ts tu n d en 
sch ich t u n d  vor allen D ingen d ie Z w a n g s w i r t s c h a f t  
m it der Z u te ilung  v on  B rennstoffen  u n d  anderen  R o h 
stoffen, d ie  F estse tzu n g  v on  L öhnen, d ie A ußenhandels
kon tro lle  u n d  andere bü ro k ra tisch e  B evorm undungen 
schwere W unden . Lange h a t  d ie  G elden tw ertung  d ie v er
derb lichen  Schäden  der H ö c h s t p r e i s p o l i t i k  d e s  E i s e n 
w i r t s c h a f t s b u n d e s ,  des sogenannten  Selbstverw al
tungskörpers d er E isenw irtschaft, v erdeck t. N ach m ühe
vollen U m rechnungen  der Preise des In -  u n d  A uslandes 
von 1919 an  bis 1923 ü b er den  am erikan ischen  D ollar 
is t  es gelungen, d ie verg leichbaren  D urchschnittsp reise  
in  G oldm ark festzustellen . U n te r  W eglassung des n a m e n t
lich fü r  F ra n k re ich  ganz u n n a tü rlic h  hohe Pre ise  au f
weisenden Ja h re s  1919 berechnen sich die D u rch sch n itts
preise der In fla tio n sze it 1920 bis 1923 in  G oldm ark fol
genderm aßen  :

-Deutsches Reich Frankreich England
Gießereiroheisen . . 97,05 105,80 135,50
H ä m a t i t ....................... 108,50 150,45 126,50
K n ü p p e l ....................... 129,45 1 5 7 ,- 196,—
T räger ........................... 156,30 216,30 2 2 4 , -
S t a b e i s e n .................. 153,80 2 2 7 , - 2 5 0 , -
G ro b b le c h e .................. 179,70 2 7 1 , - 2 4 5 , -
W a lz d r a h t .................. 165,75 — 2 6 5 ,-

D ie n iedrigsten , näm lich  die französischen W e tt
bew erbspreise, w aren  d u rchschn ittlich  um  45 bis 50 Gold
m ark  fü r die Tonne, die englischen sogar 65 G oldm ark 
höher als die deutschen. D a in  den fünf Ja h re n  von 1919 
bis 1923 insgesam t nahezu 40 M illionen T onnen E isen  im  
In lan d  auf den  M ark t kam en, is t der E in n a h m e a u s f a l l  
in dieser Z eit fü r  unsere E isen industrie  auf 1%  bis 2 Mil
liarden  G oldm ark zu berechnen. D as is t  die Folge der 
E ingriffe des E isenw irtschaftsbundes und  der W irtsch afts
bürokratie .

I n  den gleichfalls von der H öchstpre ispo litik  n ieder
gehaltenen K ohlen- u n d  K okspreisen  verm ochten  n ich t 
alle E isen h ü tten  einen Ausgleich zu erblicken, da  d ie auf 
den M ark t geb rach ten  B rennstoffm engen keine Gewinne, 
sondern  gleichfalls V erlustpreise ergaben. I n  der Z eit der 
Z w angsw irtschaft u n d  der K ohlensteuer lagen in  der K o n 
zernverb indung  von E isen  und  K ohle w eniger Vor- als 
N achteile.

N u r diejenigen V erluste der E isen industrie  k o n n ten  
wohl auf ge wogen w erden, die infolge der G e l d e n t w e r 
t u n g  in  der Z eit zwischen der Belieferung der A bnehm er 
u nd  ih rer Z ahlungsleistung en ts ta n d e n ; h ier h an d e lt es 
sich zeitweilig um  V erluste gegenüber den  festgesetzten  
E isenpreisen  bis zu 30 %  und  m ehr. A n solchen reinen  
G eldentw ertungsverlusten  trugen  wohl die in ländischen 
Lieferer und  die A rbeitnehm er der E isen industrie , die 
R eichsbahn  u n d  der Steuerfiskus sowie die K red itgeber 
m it, aber n ic h t an  denjenigen V erlusten, die schon in  der 
zu n iedrigen H öchstpreisfestsetzung lagen. E benso wenig 
t r a t  e>'u Ausgleich in  der E n tw ertu n g  der großen B a n k g u t
haben  und  der W ertpap ierbestände ein.

D er ausländische W ettbew erb  h a tte  es infolge der 
um  M illiarden von G oldm ark gesteigerten  E rlöse le icht, 
höhere Löhne u nd  auch  Gewinne zu zahlen. D ie deutsche 
M arken tw ertung  aber, die m eist schneller w ar als die 
Lohnerhöhung, se tz te  den A rbeiter in  D eutsch land  auf 
schm ale K o s t u n d  ließ den  A k tionär ganz unberücksich 
tig t. K o n n ten  die deu tschen  W erke in  der F riedenszeit 
w achsende Gewinne erzielen, so hö rte  in  der Z eit der M ark 
en tw ertung  das V erdienen ganz auf. D ie N e u b a u t e n  
u nd  B etriebsvergrößerungen h aben  wohl die E rzeugungs
fäh igkeit w ieder vergrößert, sie können  aber n ich t als B e
weis fü r  eine E rzielung von U eberschüssen an g efü h rt 
w erden ; denn  in  derselben Z eit der F lu c h t in  die Sachw erte 
verringerten  sich die R ohstoff bestände, ferner die B a n k 
g u th ab en  u n d  sonstigen  offenen wie stillen  R ücklagen 
schneller, als die N eu b au ten  heranw uchsen. D ie N eu
b au ten  sind  übrigens noch n ic h t einm al ein  voller E rsa tz  
fü r die großen u nd  m ustergü ltigen  B etriebe, welche die 
deu tschen  K onzerne in  L othringen , L uxem burg , an  der 
S aar u n d  in  O stoberschlesien verloren  haben .

D ie W irkungen des dem  Ja h re  1923 folgenden R u h r 
k a m p f e s  b rach ten  keine E rhöhung  der E isenherstellung, 
geschweige denn  einen G ew inn, sondern  einen R ückgang 
au f die H älfte  der L eistungen  des V orjahres. D er Schaden 
infolge des E rzeugungsrückganges is t  auf m ehrere h u n d e r t 
M illionen G oldm ark  zu schätzen . D er entgangene G ew inn 
is t  von den W erken w eder verlang t, noch is t  er ihnen  e r
se tz t w orden. W as an  L ohngeldem  1923 von B erlin  nach  
der R u h r geflossen ist, h a t  den  von den  W erken geleisteten 
A ufw and an  L ohn  u n d  G ehalt bei w eitem  n ich t gedeckt.

A uf den R u h rk am p f folgte der sogenannte „ R u h r
frieden“ , näm lich  die M i c u m b e la s t u n g  in  G esta lt der 
A uflagen fü r  R eparationslieferungen , K oh lensteuern  usw. 
Mögen auch  inzw ischen dem  K ohlenbergbau  u n d  der 
E isen industrie  vom  R eich  m ehrere h u n d e r t M illionen fü r 
die g erau b ten  M engen K ohlen , K oks usw . e rse tz t w orden 
sein, sicher ist, daß  wohl noch einige 100 Mill. G.-M  zu
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leisten w ären, um  den  R au b  voll zu vergü ten , u n te r  dem 
die K ohlen- u n d  E isen industrie  ge litten  h a t.

N un  zum  Ja h re  der M a r k s t a b i l i s i e r u n g  1924! 
Die Z w angsw irtschaft is t  nun  zwar g röß ten teils aufgehoben 
w orden, aber je tz t  zeigten sich zum  erstenm al deu tlich  
die vern ich tenden  W irkungen der z o l l f r e i e n  E i s e n 
e i n f u h r k o n t i n g e n t e ,  also der Zollfreiheit, die der 
Versailler V ertrag  der L othringer, Luxem burger und ost
oberschlesischen In d u strie  zugestanden h a tte . Die Schä
den lagen darin , daß  E isenm engen von w eit über 1 Mill. t  
zollfrei hereingew orfen u n d  zu Schleuderpreisen abgesetzt 
w erden konn ten . D ie viel billigeren Selbstkosten L o th 
ringens und  L uxem burgs e rlaub ten  ein sta rkes U n te r
bieten  der deutschen Preise, die im  O ktober 1924 fa s t auf 
den F riedensstand  herabgedrück t worden sind. W ährend 
1924 nach  sorgfältigen Berechnungen des S tatistischen 
R eichsam ts die deutsche K leineisenindustrie 50 %  und  
die M aschinenindustrie im D urchschnitt 4 0 %  T e u e r u n g  
auf die V erbraucher abw älzen konnte, kam  die E isen 
s c h a f f e n d e  Industrie  n u r bei Roheisen auf 37 % , bei 
Feinblechen auf etw a 30 % , aber bei allen anderen  E r
zeugnissen auf 12 bis 15 %  Preiserhöhung. H ä tte  m an 
in  der ganzen E isenindustrie m indestens 40 %  Teuerung 
abw älzen können, so h ä tte  m an fü r die E rzeugung des 
Ja h res  1924 e tw a 250 bis 300 Mill. G.-M  m ehr erzielt, 
h ä tte  um  viele weitere Millionen die Selbstkosten ver
ringert, Zehntausende von A rbeitern  m ehr beschäftigen 
und  hohe B eträge fü r A rbeitslosenunterstützung ersparen  
können.

S e i t  d e m  K r ie g e  kann  n ich t m ehr von Gewinn, 
sondern  n u r von d e n k b a r  s c h w e re n  V e r l u s t e n  
u n s e r e r  E i s e n i n d u s t r i e  gesprochen werden. Zu den 
Sachw ertverlusten infolge des V e r s a i l l e r  V e r t r a g e s  
m it der Schm älerung der E rzgrundlage, m it seiner Spren
gung von K onzernen und K artellen  und  m it der der E n t
waffnung dienenden V ernichtung w ertvollster B etriebs
einrichtungen, ferner zu den  schweren Schäden infolge 
des R uhrkam pfes und der M icum belastungen tra te n  die 
jahrelang w irkenden V erluste durch die Z w a n g s w i r t 
s c h a f t ,  die H öchstpreis-, R eparations- und  In fla tions
politik, die A rbeitszeitverkürzung, die zollfreien E infuhr- 
kontingente usw. Das alles sind so u nerhö rt große Ver
luste, wie sie kein anderer deutscher W irtschaftszw eig e r
litten  h a t. D ie  E i s e n i n d u s t r i e  b e d a r f  n a c h  d ie s e n  
M i l l i a r d e n v e r l u s t e n  zu  i h r e r  e ig e n e n  F e s t ig u n g  
u n d  G e s u n d u n g  m e h r  a ls  d e r  M a r k s t a b i l i s i e r u n g .  
Die schwere Krise der deutschen E isenindustrie w ird 
angesichts des Stilliegens zahlreicher B etriebe jederm ann 
deutlich. U e b e r  20 %  d e r  S t a h l ö f e n  u n d  f a s t  40 %  
d e r  H o c h ö f e n  l i e g e n  s t i l l .  K ohle. K oks u nd  Erze 
sind erheblich teu re r als früher. D er w ichtigste Rohstoff, 
der S chrott, lag noch jü n g st sogar bis 40 %  über dem  
Friedenspreis, w ährend Stabeisen n u r etw a um  20 %  höher 
gehalten w erden kann . D ie E isenbahnfrach ten  fü r die 
E isenindustrie bewegen sich im  D u rchschn itt e tw a 50 %  
über dem  V orkriegsstand; die sehr häufigen N ahbezüge 
sind sogar m ehr als doppelt so teu er wie früher. D ie R oh
stofffrachtbelastung selbst der günstig st gelegenen H ü tte n  
m acht 16 %  der Selbstkosten fü r S tabeisen aus. D ie  
S t e u e r e r h ö h u n g e n  a l l e i n  z e h r t e n  1924 m ehr als 
die E isenpreiserhöhungen auf, die Schuldenzinsen sind 
m ehrfach so hoch wie früher, u nd  die allgem einen H an d 
lungsunkosten sind erheblich höher geworden, weil ge
wisse V erw altungsaufgaben , wie z. B. die S teuererhebung, 
der In d u strie  übertragen  worden sind, u nd  weil ihr durch 
die U nübersichtlichkeit der Gesetzgebung und  den raschen 
W echsel der V erw altungsm aßnahm en im m er w ieder neue 
A rbeiten  en tstehen . Schon lange können w eder dem  
A ktionär G ew innausteile noch dem  O bligationär Zinsen 
bezah lt w erden. Auf verhältn ism äßig  gutem  E inkom m en 
in dieser Zeit der U eberteuerung der Selbstkosten  und  
im m er w iederkehrenden V erluste h a t  sich der A rbeiter 
u nd  der A ngestellte gehalten .

E s is t  loicht gesagt, daß  m an zur Beseitigung der 
Fehlbeträge die Selbstkosten w eiter erm äßigen und  die 
Verkaufspreise erhöhen m uß. W o a b e r  l i e g o n  n o c h  
M ö g l ic h k e i te n  z u r  V e r b i l l ig u n g  d e r  H e r s t e l l u n g ?  
H offnungen darf m an w eder auf eine schnelle Senkung 
der Bankzinsen noch auf einen allgem einen u nd  ins Ge

w icht fallenden A bbau der E isenb ah n ta rife  setzen . D ie 
fü rchterlichen K ap ita lverw üstungen  und  die R épara tio n s- 
lasten h alten  das V olkseinkom m en u n d  die K ap ita tn eu - 
bildung kurz. Die ü b erteu erten  F ra c h te n  der R e ichsbahn  
hängen allerdings auch  m it der vor Ja h re n  getriebenen  
unerhörten  Personalpo litik  zusam m en, welche che Bezüge 
des Personals im  D u rchschn itt m it 52 %  u n d  bei den  
u n teren  G ehaltsgruppen  sogar bis zu 88 %  ü b er den 
F riedensstand  gesetzt h a t. Besser w ären d ie A ussichten  
auf S teuererleichterungen, w enn sich n ic h t alle in  R e ich  und 
Länder, sondern auch die G em einden unnötige verschw en
derische Ausgaben abgew öhnen u n d  in  sach lichen  wie in 
persönlichen A ufw endungen d ie  S parsam k eit b eobach ten  
w ürden, die m an  nach  den B efreiungskriegen vor h u n d e r t 
Ja h re n  in  veran tw o rtu n g sb ew u ß ter S elbstverw altung  
du rchgeführt h a t. A u c h  b e i  d e n  R o h s t o f f e n  b e 
s t e h e n  k e in e  n e n n e n s w e r t e n  M ö g l i c h k e i t e n ,  
b a ld  zu  b i l l i g e r e n  B e z u g s p r e i s e n  z u  g e l a n g e n ,  
s o la n g e  n i c h t  d ie  S t e u e r - ,  F r a c h t -  u n d  Z in s 
s ä t z e  e r m ä ß i g t  s in d .  Alle diese P u n k te  m üssen  des
halb beim  Bestreben nach w eiterer Selbstkostenverb illi
gung scharf im Auge beh a lten  w erden. S elbst die Mög
lichkeit, durch technische E rn euerung  der A nlagen zu 
einer K ostenersparnis zu kom m en, b ie te t sich in  dieser 
Zeit schlim m sten  K apitalm angels le ider n ic h t. E s bliebe 
also leider n u r ein  W eg zur sofortigen  H erab se tzu n g  der 
S elbstkosten, das w äre die N euregelung der P ersonal- 
bezüge. Es is t  klar, daß  dem  A rbeitnehm er w eder eine 
s ta rke  noch eine langdauem de E rm äß ig u n g  seines E in 
kom m ens zugem utet w erden k a n n ; im  G egenteil w äre eine 
V erbesserung der L ebenshaltung  der b re iten  S ch ich ten  fü r 
die gesam te W irtsch aft w ertvoll, es is t  das hohe Ziel, auf 
das unsere W irtschaftspo litik  fü r  die Z u k u n ft eingestellt 
sein m uß. J e tz t  aber is t  es eine Folge d er Schicksals
gem einschaft von U nternehm er u n d  A rbeitn eh m er, daß 
beide gem einsam  die schw eren Opfer der V erarm ung  und 
der V erluste tragen.

F ü r  d ie W i e d e r k e h r  b e s s e r e r  T a g e  is t se lb st
v erstän d lich  V o r a u s s e t z u n g  d ie F estig u n g  unserer 
politischen V erhältn isse im  In n e rn  u n d  n ach  au ßen  und 
die Schonung u n se re r V olksw irtschaft besonders du rch  die 
E rh a ltu n g  d e r  W ährung  und  des A usgleichs d e r  öffent
lichen H au sh a lte , fe in e r  d u rch  die Schaffung höh ere r E in 
nahm en. D ie bere its be trieb en e  V ergrößerung d er E rzeu 
gung h a t  n ich t viel g e fru c h te t, w eil d e r gegenseitige W e tt
bew erb b isher zu  groß  w ar u n d  d ie b illigeren  V erkäufe aus
ländischen E isens im m er w ieder d e n  heim ischen  und  den 
A uslandsabsatz  un lohnend  m ach ten . D eshalb  is t  der 
allgem eine u n d  vo llständige Z usam m enschluß d e r  E isen
hü tten w erk e  eine unum gängliche L ebensnotw endigkeit 
fü r  die ganze In d u s tr ie . S y n d i z i e r u n g  u n d  K a r t e l 
l i e r u n g  fü h re n  au f d e n  W eg d e r G esundung . D er Zu
sam m enschluß d er E isen  schaffenden  In d u s tr ie  m it m äßiger 
P re isb ildung  im  In la n d  und  rücksich tsvo lle r B eachtung 
d er W eltm ark tse rsch e in u n g en  is t  a u ch  fü r  d ie Eisen 
v erarbeitende In d u s tr ie , den  E n d v erb rau ch e r und  nicht 
zu le tz t den  A rbeitnehm er v o rte ilh a ft, w eil auch  die S te
tig k e it ih res H au sh a lts  von d e r  G esundung  d er Industrie  
abhängig  ist. L eider lassen  d ie n eu en  E isenverbände noch 
viel zu  w ünschen üb rig ; dem  S tah lw erks-V erband  feh lt 
noch d ie frü h e re  K ra ft. E s d a rf  n ich t w ie frü h e r außerhalb  
des R oheisen- u nd  S tah lw erks-V erbandes e in  rücksich ts
loser P re iskam pf ausgefoch ten  w erd en ; jed es m utwillige 
U nm öglichm achen d e r  Z usam m enschlüsse is t  in  dieser 
Z eit u n e rh ö rte r  N ot eine folgenschw ere T orheit. D er 
S chaden  w ürde d o p p e lt so schw er se in , w eil n u n  au ch  nach 
e in er O r d n u n g  d e s  W e l t e i s e n m a r k t e s  g es treb t 
w erden m uß. E ine w oh lüberleg te  V erte ilung  d er A bsatz
geb iete  in  d en  n ich t E isen  schaffenden  L ändern  w äre das 
w ichtigste Ziel e in er W eltverständ igung  und  d e r  erste  
S o h ritt zur V erm eidung u n e rträg lich er L ieferbedingungen 
sowie zur S tä rk u n g  d e r  K a u fk ra ft d e r  fü h ren d e n  euro
päischen W irtschaftsvö lker.

Die deutsohe E isen in d u strie  verfü g t zusam m en m it 
d er S aar über eine so große L eistungsfäh igkeit, daß  nach 
d er vollen D eckung des in länd ischen  B edarfs sich noch 
m indestens 25 %  U e b e r s c h u ß  f ü r  d i e  A u s f u h r  e r 
geben. Bei d en  se it J a h rz e h n te n  n ich t e rh ö h ten  Zöllen 
verm ag ab er d ie  d eu tsch e  E isen in d u strie  n ich t das ganze
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inländische Absatzgebiet zu behaupten. In den letzten  
M onaten erreichte die Einfuhr im  D urchschnitt 100 000 t, 
also etw a das Fünffache der Friedenseinfuhr; die Ausfuhr 
dagegen stand m it 226 000 t  m onatlich nur auf der H älfte 
der Vorkriegsmenge. Im  Jahre 1923 war die Ausfuhr 
22mal so groß w ie die Einfuhr. D er Ruf nach Abbau der 
Eisenzölle zeugt nicht von einer K enntnis der nationalen  
und internationalen K räfteverhältnisse in der E isen
industrie. In  einer freihändlerischen Schrift ist vor kurzem  
die Behauptung aufgestellt worden, ob wir besser Erz 
oder E isen einführen, ist vom  Standpunkt der weiter  
verarbeitenden Industrie und der Verbraucher zunächst 
eine Kalkulationsfrage. Ebenso falsch wäre es, zu behaup
ten, ob wir besser Erz oder Masohinen, K leineisenwaren, 
elektrotechnische Erzeugnisse, Automobile usw. einführen, 
ist vom  Standpunkt der Verbraucher eine K alkulations
frage. Hier wird das vaterländische Interesse einer har
monischen W irtschaftsentw icklung geleugnet. Ob man  
besser Urstoffe oder Fertigerzeugnisse einführt, ist in  Wirk
lichkeit nicht nur eine K alkulationsfrage, sondern eben
sosehr eine Frage der Vergrößerung oder Verldeinerung 
der Arbeitslosigkeit, der P assiv ität der Handelsbilanz, 
der national produktiven K räfte, des Volkseinkommens 
und Volksvermögens, also nicht zuletzt eine Frage der 
Stabilität der gesam ten Volkswirtschaft. D ie Führer
persönlichkeiten im  Lager unserer Schwesterindustrien  
rücken von solchen Auffassungen ab. Große Zweige der 
Eisenverarbeitung selbst verlangen nach erhöhtem Zoll
schutz und erlangen ihn durch die neue Zollvorlage. D ie  
Eisenindustrie aber, die bei allen möglichen Erzeugnissen  
um den Inlandsm arkt schwer ringen muß, soll nur für 
einige Sondererzeugnisse der Verfeinerung, schwerlich  
mehr als zw ei Prozent der ganzen Eisengewinnung, einen  
besseren Schutz erhalten. Für 98 % der Eisengewinnung 
bedeutet d ie Beibehaltung der a lten  Zölle im  Hinblick auf 
die um  ein D ritte l verteuerten Selbstkosten einen en t
sprechend verm inderten Schutz.

D ie H a u p tg r ü n d e  d e r  E i s e n z o l lg e g n e r  lassen  
sich m it folgenden Feststellungen widerlegen.

1 D ie Leistungsfähigkeit der E isen schaffenden Indu
strie wie ihre tatsächliche Eisengewinnung geht w eit 
über den heim ischen Bedarf hinaus, so daß Auslandsauf
träge gesucht sind; trotzdem  m ußte die Stahlherstellung  
um 20 % und die Roheisenherstellung bis zu 40 % ein 
geschränkt werden. Trotz des Verlustes der Lothringer 
Erzgruben sind die inländischen R ohstoffquellen an 
Schrott und Erz in der Lage, mehr als 50 % des G esam t
bedarfs zu liefern. An Auslandserzen ist nirgends Mangel. 
Auf Frankreichs M inette sind wir nicht angewiesen. 
K ohlen sind im Inland überreichlich vorhanden. D ie  
Zahl der Arbeiter, welche die E isen schaffende Industrie 
unmittelbar und als hauptsächlichste Kohlen Verbraucherin 
und Frachtgeberin m ittelbar im  Bergbau, bei der E isen
bahn, Schiffahrt und selbst in  der Eisenverarbeitung be
schäftigt, erreicht zweifellos eine Million Männer m it 
einigen M ilhonen Frauen und Kindern.

Zurückzuweisen ist auch die Behauptung, d ie deut
schen Inlandseisenpreise seien  früher m it H ilfe der Zölle 
w eit über den W eltm arktspreisen gehalten, die Ausfuhr
preise aber im  W ege des Dum ping w eit herabgesetzt 
worden, so daß die verarbeitende Industrie in ihrem In 
lands- und nam entlich im  Auslandsabsatz doppelt ge
schädigt worden sei. I n  W ir k l ic h k e i t  i s t  s e i t  J a h r 
z e h n t e n  k e in e  E is e n  v e r a r b e i t e n d e  I n d u s t r ie  
so  b i l l ig  b e d ie n t  w o r d e n  w ie  d ie  d e u t s c h e .  Der 
R oheisenpreis war keineswegs um den vollen  Zoll- und 
Frachtbetrag höher als der ausländische; für die w eit über
wiegende Verbrauchsmenge aber an W alzwerkserzeugnissen  
waren die Preise der zohgeschützten deutschen Eisenindu
strie im D urchschnitt billiger als die des Freihandelslandes 
England. D esw egen konnte die deutsche Eisen verarbei
tende Industrie m it L eichtigkeit den deutschen Markt 
erobern und dazu noch eine höchst erfreuliche A us
dehnung ihres Auslandsabsatzes vornehm en. D ie A us
fuhrentwicklung der verarbeitenden Industrie hat der 
Menge nach sogar einen schnelleren Verlauf als d ie der 
Eisen schaffenden Industrie genom men. W as die Ausfuhr
preise angeht, so sind in den zwölf Jahren von  1902 bis 
1913 die Kilopreise bei der Eisenausfuhr um 30 %, aber

bei der Fertig Warenausfuhr nicht in so hohem Maße g e 
stiegen. Der ebenso unerhörte wie schädliche Vorwurf 
des Dumping ist also haltlos.

Der U m stand, daß weder Frankreich noch Belgien  
eine der deutschen ebenbürtige verarbeitende Industrie 
besitzt, läßt ohne Schaden der Ausfuhr an Fertigwaren 
etw as höher liegende Eisenpreise zu. Auch dann noch 
ist  die deutsche verarbeitende Industrie in der Lage, 
gegenüber dem zu m eist teureren Preisen arbeitenden  
englischen W ettbewerb auf dem  W eltmarkt zu bestehen. 
Im  übrigen ist bekanntlich unsere Eisenindustrie gewillt, 
m it R ücksicht auf die Ausfuhraufträge in  M aschinen und 
anderen Eisenwaren die Preise mäßig zu halten. D ie ver
teuernde Wirkung der Zölle wird aber gern übertrieben; 
selbst bei theoretisch voller Ausnutzung des Zolls bleibt 
die Zollbelastung von Maschinen unter 3, ja m eist unter 2 
und oft unter 1 % ihrer Selbstkosten. Aber der E isenbahn
versand fertiger Maschinen ist v iel teurer als der im  
M aterial steckende Zoll. Noch höher als die Frachtbela
stung ist natürlich die Steuerlast, die im  vorigen Jahre 
über 10 bis 20 %  der Selbstkosten ausm achte.

Auch die Behauptung, die durch den Zoll verursachte 
Eisenteuerung führe zu gesteigertem  Lohndruck in der 
verarbeitenden Industrie, ist irrig. W ürde man die E isen
zölle abbauen, dann würde diese Schwächung der E isen
industrie ihre Kaufkraft an K ohlen, Maschinen, elektro
technischen und sonstigen Anlagen, an W erkzeugen und 
Geräten aller Art vermindern, und die Geschäftslage 
w eiter verschlechtern. D e s h a lb  i s t  d er  Z o lla b b a u  
g le ic h b e d e u t e n d  m it Lohnabbau. D ie Geschichte der 
deutschen Volkswirtschaft bew eist dagegen, was die ganze 
W irtschaft der stabilisierenden und kräftigenden Wirkung 
der Zölle verdankt; die Eisenpreise sind von Jahrzehnt 
zu Jahrzehnt billiger geworden. D ie soziale Fürsorge und 
das stetige A nsteigen der Löhne se it den siebziger Jahren  
ist der große Erfolg der Bismarckschen P olitik  des Schutzes 
der nationalen Arbeit gewesen.

Erlauben die Zölle auch künftig ein  langfristiges 
Erzeugungsprogramm, so kann die verbilligende Wirkung 
der Zölle nach der Stabilisierung der Eisenindustrie nicht 
ausbleiben. Für die Eisenindustrie handelt es sich nicht 
um sogenannte Prohibitivzölle; die 100 000 t  m onatlich  
betragende Einfuhr zeigt deutlich, daß die geltenden  
Eisenzölle vom  Auslande m it Leichtigkeit übersprungen 
werden können. Desw egen ist eher eine Erhöhung am 
Platze als eine Ermäßigung der Zölle. Der R e’chswirt- 
schaftsrat ist auf dem  richtigen W ege, w enn er gegen das 
verderbliche D u m p in g  d e r  a u s lä n d is c h e n  I n d u 
s t r ie  im  Inland wirksame Abwehr verlangt. Es ist auch 
an die von verarbeitender Seite wiederholt ausgesprochene 
Erkenntnis zu erinnern, daß nur an einer starken E isen
industrie die Verarbeitung den wünschenswerten starken  
R ückhalt in ihrem  Kam pf um den W eltmarkt finden kann. 
Dagegen ist die Behauptung zurückzuweisen, daß Zoll
politik gleichbedeutend sei m it K onzernpolitik und Macht
politik.

Der Zoll erhält und erhöht die Schaffenskräfte der 
deutschen Volkswirtschaft, mehrt Einkom men und Ver
mögen und verbessert som it die L ebenshaltung; die soziale 
Wirkung der Zölle ist unverkennbar. Wir steh en  w irt
schaftspolitisch am Scheidewege. Es fragt sich, ob eine 
entschiedene Zollpolitik den W eg zur R ettung bahnt, oder 
ob man uns m it unzulänglichen Zöllen und dam it ungün
stigen Handelsverträgen noch w eiter den Weg des Ver
derbens gehen läßt. (Lebhafter Beifall.)

Als letzter R edner sprach K o m m e r z ie n r a t  H e r 
m a n n  R ö c h l in g ,  Völklingen, über 
D ie w irtsc h a f tlic h e  u n d  p o litische  L age  des S aa rg eb ie te s .

Zunächst h at es vor dem  E insetzen  des Völkerbunds
regim es m it dem  10. Januar 1925 die französische Politik  
unter der Herrschaft der M ilitärdiktatur versucht, durch 
Bedrückung, Einschüchterung und Ausspielung der ver
schiedenen Bevölkerungskreise gegeneinander so viele 
M achtposten wie irgend m öglich an  sich zu reißen.

In  entsprechender W eise bereitete m an die fran
zösische H errschaft über die Industrie vor. W ährend des 
W affenstillstandes verstand m an es, die einzelnen Indu-



1056 Stahl und Eisen. Vereins-Nachricht t u

strieunternehmungen durch militärischen Druck, Ver
weigerung der Belieferung mit  Kohle, Drohung m it Aus
weisung der Direktoren und den Zwang, bei fast still- 
liegendem Betriebe die Arbeiter vollzählig zu beschäftigen 
und reichlich zu entlohnen, in französische Hände zu 
spielen. Mit dem Generaldirektor der Dillinger Hütte 
wurden eine ganze Anzahl der ihm unterstellten Direktoren 
und Betriebsbeamten plötzlich ausgewiesen und im Auto 
über den Rhein geschafft. D ie Verurteilung von Robert 
Röchling durch ein französisches Kriegsgericht zu 10 Jahren 
Zuchthaus, 10 Mill. Fr. Geldstrafe und 15 Jahren Landes
verweisung ist bekannt: er hat 21 Monate in französischen 
Gefängnissen zugebracht. Dieselbe Strafe hatte den 
Redner, Hermann Röchling, zum Glück nur in Abwesen
heit, getroffen; auch andere Direktoren und Beamte haben 
monatelang in französischen Gefängnissen gesessen. 
Zweck dieser und ähnlicher Maßnahmen war, sowohl 
unter den Beam ten und Angestellten Schrecken zu ver
breiten wie auch die Besitzer der industriellen Unter
nehmungen in die Unmöglichkeit, zu versetzen, ihre Werke 
zu führen, wenn sie sich den französischen Verlockungen 
auf Verkauf ihrer Aktienmehrheit nicht fügten. Der 
Erfolg war durchschlagend. Nur in einigen wenigen 
Fällen ist es (vor allem bekanntlich dem Hause Röchling 
selbst) durch mehr oder weniger glückliche Zufälle ge
lungen, sich diesem gewalttätigen System zu entziehen.

Der Redner schilderte weiter eingehend die Zu
sammensetzung der Regierungskommission mit ihrer für 
die französischen Absichten zuverlässigen Mehrheit. So 
mußte bei der Bevölkerung in der Tat der Eindruck vor
herrschen, daß Frankreich im Saargebiet wirklich tun und 
lassen könne, was es wolle.

Der Vortragende ging sodann darauf ein, wie durch 
den Verfall der Mark in den Jahren 1920 und 21 gegenüber 
der relativen Stabilität des Franken das Saargebiet wirt
schaftlich gegenüber Deutschland zum Auslande wurde. 
Bei den vom Deutschen Eisenwirtschaftsbund festgesetzten  
Eisenpreisen, die in der Inflation zeitweilig bis auf ein 
Viertel der Preise im Saargebiet sanken, mußten die Hoch
öfen 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 allmählich dem gesunkenen Geldwert 
anpaßten. Der Versuch aber, durch eine große Abordnung 
beim Völkerbund im September 1921 die Nöte des Saar
gebiets klarzulegen, schien zunächst fast völlig zu scheitern. 
Erst in Genf erfuhr man von früheren Beschlüssen, die der 
Saarbevölkerung etwas günstiger waren, wie von dem  
gegen die Ausweisungen gerichteten und einem ebensolchen 
auf allmählichen Abbau der französischen Besatzung nach 
Maßgabe der Neuaufstellung der örtlichen Gendarmerie. 
Für die wirtschaftlichen Sorgen der Saar hat man allerdings 
in Genf damals und später kaum ein Verständnis gezeigt, 
weil dort die politischen Gedankengänge überwogen.

Als endgültigen Erfolg der unaufhörlich fortgesetzten 
Anstrengungen in Genf bezeichnete der Redner die ver
änderte Zusammensetzung der Regierungskommission für 
das Saarland. Auch besteht die Aussicht, daß m it dem 
Vorhandensein von tausend Landjägern vom 1. April 
1926 an die Franzosen gezwungen sein werden, das Saar
gebiet militärisch zu räumen.

Noch immer hat das Saargebiet schwere Lasten zu 
tragen. D ie Firma Röchling hat jahrelang zuerst um 10, 
dann um 7 % höhere Kohlenpreise zahlen müssen als ihre 
französisch gewordenen W ettbewerbsfirmen. Mit den 
hohen Gewinnausteilen der Saargruben (durchschnittlich 
8 Va % in den Jahren 1920/22) sind auf den Kopf der B e
völkerung etwa 35 M  Reparationslasten gelegt, während 
Deutschland im zweiten Jahre des Dawesplans erst 20 J I  
tragen wird. Der schwer verarmten W irtschaft des Saar
gebietes bieten sich Zukunftsmöglichkeiten nur dann, wenn 
die Saarindustrie hinsichtlich ihres Absatzes in Deutsch
land genau so behandelt wird, als ob sie in Deutschland
läge. Nach Frankreich und 
keine Ausfuhr bei den bill:

D a s  I n  

w i r d

inarkte gibt es 
en und den

günstigeren Frachtlagen der französischen und der luxem 
burgischen Industrie; nur der Schweizer u n d  der sud
deutsche Markt bleibt übrig. Als kämpfender Vorposten  
in der Westmark rechnen die Saarbewohner, d ie seit 
Jahren wie eine heilige Flamme das Gefühl des Stolzes 
in sich hegen und pflegen, daß sie ein Glied des deutschen  
Volkes sind, darauf, von dem  alten  Vaterlande auch als 
Deutsche gehalten zu werden.

Im Anschluß an den Vortrag von Dr. R eichert wurde 
die folgende E n t s c h l i e ß u n g  z u r  Z o l lv o r la g e  ein
stimmig angenommen:

Der Verein deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller 
stellt'm it lebhaftem  Bedauern fest, daß die neue Zollvor
lage der Reichsregierung die berechtigten Anträge der 
Eisenindustrie für die notwendige Verbesserung des Zoll
schutzes bis auf wenige Erzeugnisse der Verfeinerung un
berücksichtigt gelassen hat. Trotz des Inkrafttretens der 
alten Eisenzölle gegenüber Lothringen und Luxemburg 
ist seit Jahresbeginn eine E is e n e in fu h r  zu beklagen, 
die m it monatlich über 100 000 t w ie d e r  d a s  F ü n f fa c h e  
d er  F r ie d e n s e in fu h r  beträgt. D ie E i s e n z ö l l e  werden 
also offensichtlich vom ausländischen W ettbew erb, der 
von Natur aus und durch verschiedene staatliche Maß
nahmen stark begünstigt ist, m it  L e ic h t i g k e i t  ü b e r 
sp r u n g e n . Wenn die deutsche E isenindustrie zur Akti
vierung unserer stark passiven Außenhandelsbilanz wieder 
beitragen, ihre Produktionskräfte zum B esten  der Eisen
verbraucher voll entwickeln, aus ihrer eigenen schweren 
Notlage herauskommen und zur Besserung der allgemeinen 
W irtschaftslage, namentlich des Bergbaus und hiermit 
zur Hebung der Arbeitslosigkeit beitragen soll, so ist hierfür 
die Schaffung eines für alle deutschen Eisenreviere und 
für alle Zweige der Eisenindustrie ausreichenden Zoll
schutzes unbedingt notw endig.“

Zum Schluß nahm die Versammlung noch K enntnis 
vonderfolgenden E n t s c h l ie ß u n g  z u r  E n t w a f f n u n g s 
n o te ,  die der Vorstand der Fachgruppe der eisen
schaffenden Industrie beim Reichsverband der deutschen 
Industrie in seiner Vorm ittagssitzung gefaßt hatte. Die 
E n ts c h l ie ß u n g  hat folgenden W ortlaut:

„Obwohl D eutschland se it über fünf Jahren WTerte 
von vielen hundert M illionen Goldmark durch die Durch
führung der Zerstörung von Kriegsgerät, M aschinen und 
Betriebseinrichtungen vernichten m ußte, werden in der 
Entwaffnungsnote des Verbandes dem  deutschen Volk 
neue Forderungen auferlegt und dem  R eiche wie der 
deutschen W irtschaft abermalige s c h w e r e  g e ld l ic h e  
L a s te n  zugem utet. Die geforderte Zerstreuung und Zer
störung von mehr als 3000 M aschinen und Werkeinrich
tungen, die lediglich der Friedensarbeit dienen, führt zu 
einer w e it e r e n  V e r s c h ä r fu n g  d e r  K a p i t a ln o t  u n d  
zu  e in e r  V e r r in g e r u n g  f r ie d l ic h e r  A r b e i t s m ö g 
l ic h k e ite n .  Die Forderungen in der N ote bringen gleich
zeitig starke Hemmungen für die notw endigen Erneuerun
gen und die weitere technische Entwicklung der Betriebe. 
Für die deutsche Volkswirtschaft wird durch solche Be
lastungen und Einschränkungen d ie  E r fü l lu n g  ih r e r  
E n t s c h ä d ig u n g s le i s t u n g e n  im m e r  m eh r  in  F r a g e  
g e s t e l l t .  D ie neuen Forderungen des Verbandes gehen  
über die Bestimmungen des Versailler D iktats hinaus und 
müssen die Durchführung des durch den Londoner Pakt 
festgelegten Dawesschen Plans gefährden. Der Verein 
deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller erhebt einstimmig 
Einspruch gegen^ die neue N ote, durch die sieben Jahre 
nach Kriegsende die Politik der Störung und Vernichtung 
friedlicher gewerblicher Betätigung fortgesetzt wird.“

Der Tilgung schlossen sich W e r k s b e s i c h t ig u n g e n  
in Völklingen, Homburg, Saarbrücken und M ettlach an.

Vere in  d eu tsc he r  Ei senhüt ten leute .
E h ren p ro m o tio n .

Anläßlich der Jahrtausendfeier der Rheinlande hat 
die Universität B o n n  unserem M itgliede Herrn General
direktor Dr. jur. e. h. Paul S i lv e r b e r g ,  Köln,
zum E h r e n d o k to r  der Staats Wissenschaften ernannt.

n i s t f u m  1 .  H a l b j a h r e s b a n d e  1 9 2 5  

d e r  J u l i h e f t e  b e i g e g e b e n .




