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(  Rohstoff grundlage der amerikanischen Eisenindusirie [Erze, Kalkttein, Kohle, Koks], Erzeugung und Zusammen
setzung des Roheisens. Die Stahlerzeugung nach dem. Bessemer-, Siemens-Martin- und Duplex-Verfahren. 
Weitei Verarbeitung in den Walzwerken. Ueberwachung der Güte der verschiedenen Erzeugnisse durch entsprechende 

Ueberwachungsstellen. Wissenschaftliche Forschung.)

Dem deutschen Amerikareisenden fällt sofort auf, 
wie gleichförmig das Land drüben sowohl in  

seiner äußeren Gestaltung als auch in seinem Lebens
zuschnitt ist. Die größeren Städte, deren Geschäfts
stadt eng aneinander gedrängt ist und mit hohen 
Häusern gegen den Himmel strebt, und deren Vor
orte und Wohnviertel sich weit hinausdehnen wie 
die Vorstädte Londons, in denen fast jede Familie 
im eigenen Hause wohnt, ferner zwischen den großen 
Städten die landwirtschaftlichen Flächen, die sich 
im Osten kulturlos als Steppe dehnen und nur von 
nicht geregelten Flüssen durchschnitten sind, beide 
tragen im Osten und im Westen bis zum Mississippi 
hin überall denselben Charakter. Auch die Menschen, 
deren äußere Tracht, die elegante der Frau und die 
einfache des Mannes, überall dieselbe ist, führen 
über das ganze weite Land hin, sowohl in NewYork 
als auch 2000 km davon entfernt in Chicago oder 
4000 km davon entfernt in San Francisco, dasselbe 
Leben fleißiger Berufstätigkeit und behaglichen, 
heiteren Ausruhens zu Hause. Die Kirche, die 
Politik und die Sitten tragen ebenso wie der äußere 
Rahmen des Lebens, die Häuser, die Speisen, die 
Verkehrsmittel überall das gleiche Gepräge. Merk
würdigerweise trägt auch die amerikanische Eisen
industrie diesen gleichförmigen Charakter, obwohl 
diese doch wie keine andere Industrie bodenständig 
ist und deshalb stets einen von Ort zu Ort wechseln
den Zuschnitt haben sollte. In Deutschland lernen 
wir in zehn Eisenbahnstunden ganz verschiedene 
Arten eisenindustrieller Werke kennen, Großwerke, 
deren Rohstoffgrundlage Einfuhrerze und Kohlen 
der Nachbarschaft sind, mittlere Werke, wie im 
Siegerland oder in Ilsede-Peine, die aus eigenen 
Erzen mit fremder Kohle Eisen und Stahl erzeugen, 
oder reine Stahl- und Walzwerke, z. B. bei Berlin 
und Dresden, die die Eisenabfälle der Fertigindustrie 
der großen Städte und die Braunkohlen Mittel
deutschlands zur Rohstoffgrundlage haben. In 
Amerika gleichen die Eisenwerke zwischen Buffalo 
und Duluth, zwischen Cleveland und St. Louis, über 
eine Fläche von der Größe Mitteleuropas hin, ein
ander wie Geschwister.

X X V II .,,

A. Q ualitative Voraussetzungen der Eisenindustrie.

a) R o h sto ffg r u n d la g e  (vgl. Abb. 1).

1. E rze und K a lk ste in . Der Grund für die 
Gleichförmigkeit der amerikanischen Eisenwerke 
liegt darin, daß die Erzgrundlage des Gebietes vom 
Mississippi bis zu denAlleghanies und von den großen 
Seen bis nach Kentucky hin dieselbe ist. Die Erz
grundlage dieses Gebietes liegt an dem Oberen See, 
dem westlichsten der großen amerikanischen Seen, 
2000 km von der atlantischen Küste entfernt. Von 
hier kommen 83 % aller amerikanischen Eisenerze. 
Es sind kieselige, dichte, eisenreiche Roteisensteine 
mit einem Eisengehalt von mindestens 50 % bis 
herauf zu 60 %, von denen noch unerhörte Vorräte, 
man rechnet 4115 Millionen t, vorhanden sind, und 
die in der Hauptsache im Tagebau gewonnen werden. 
Kleine Magneteisensteinvorkommen finden sich in 
derselben Gegend. Die Hauptlagerstätten der 
S ee-E rze  liegen in den Staaten Michigan, Minne
sota und Wisconsin, die berühmte Erzfelder haben 
(vgl. Zahlentafel 1). Der Küstenbezirk Amerikas 
enthält auch Erze, und zwar in der Hauptsache 
archaische M a g n e te ise n s te in e , die sich vor 
allem in den Staaten New York und New Jersey 
finden, und deren Vorrat auf 437 Millionen t ge
schätzt wird. Sie sind häufig sehr rein und haben 
über 60 % Fe; manchmal sind sie arm und müssen 
dann durch Aufbereitung angereichert werden. 
Das Hauptvorkommen liegt in den Adirondacks. 
Ein drittes Erzvorkommen streckt sich an dem 
östlichen Gebirge, den Alleghanies, entlang; es sind 
dies die sogenannten Clintonerze, R o te ise n s te in e ,  
meist präkambrischen Ursprungs, die an mehreren 
Stellen des Gebirgszuges der Alleghanies abbau
würdig zutage treten und gewonnen werden, in der 
Hauptsache aber im Süden der Vereinigten Staaten, 
in den Staaten Tennessee und Alabama in abbau
würdiger Güte anstehen. Neben diesen Roteisen
steinen kommen, örtlich verstreut und immer seltener 
werdend, B r a u n e ise n s te in e  verschiedener Zu
sammensetzung vor, von denen die besten Lager 
auch im Osten und in Alabama und Tennessee liegen.
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Die Erzvorräte des Südbezirkes betragen ungefähr 
1450 Millionen t. Der Eisengehalt der Clintonerze 
ist meist gering, 35—40 %, und ihr Charakter ist 
manchmal basisch und manchmal sauer, so daß den 
südlichen Hochofenwerken eine selbstgehende Gat
tierung möglich ist. Der Westen Amerikas, vom 
Mississippi bis zur Pazifikküste, besitzt wenig Erz; 
es sind dort aber noch weite Gegenden, deren mine
ralogische Beschaffenheit noch nicht genau feststeht.

roheisen hersteilen läßt. Einige Beispiele der >ihc- 
mischen Zusammensetzung amerikanischer Eist t- 
erze gibt Zahlentafel 2. Als Rohstoffe für diis 
amerikanische Küstenindustrie kommen auch Ein
fuhrerze in Betracht, und zwar werden in der Haupt
sache Roteisensteine aus Cuba und Chile und Magnet
eisensteine aus Schweden sowie Manganerz aus Ruß
land eingeführt. (Mangan ist einer der wenigen Roh
stoffe, die in Amerika nicht reichlich vorhanden sind.)
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Abbildung 1. Bodenschätze Amerikas. Das wichtigste Erzgebiet liegt um den Oberen See herum (Wisconsin, Michigan, 
Minnesota). Magneteisensteine finden sich vor allem im Osten. Ein wichtiges Erzzentrum ist ferner der Bezirk von 
Birmingham. Die wichtigsten Kohlenlager liegen in der Gegend von Pittsburgh und Birmingham. Weiter westlich sind 

große Lager jüngerer Kohle. Die Petroleumschätze sind durch die Leitungen und P gekennzeichnet.

Eine Reihe von Erzvorräten von örtlicher Bedeutung 
sind allenthalben entdeckt worden, vor allem Braun
eisenstein im Staate Missouri, auf denen' sich mög
licherweise eine Eisenindustrie des mittleren Westens 
aufbauen wird.

Die G üte der am erik an isch en  E rze ist ver
schieden; je weiter die Ausbeutung fortschreitet, 
desto mehr überwiegen, wie bei uns, kieselige Erze, 
die mehr Kalkstein und Koks im Hochofen erfordern. 
Merkwürdigerweise hat das Land kein phosphor
reiches Erz, so daß drüben das Thomasverfahren 
bislang noch nicht möglich ist. Die See-Erze ent
halten oft so wenig Phosphor, daß sie für Bessemer
roheisen geeignet sind, häufig wenig mehr, so daß 
sie zur Stahleisenerzeugung gut brauchbar sind. 
Ebenso verhält es sich mit den Magneteisensteinen. 
Die südlichen Erze sind phosphorhaltig, wenn auch 
nicht phosphorreich, so daß sich wohl Stahl- und 
Gießereieisen, aber kein Bessemer- oder Thomas-

Kalkstein steht der amerikanischen Eisen
industrie in allen Bezirken in hinreichend guter Be
schaffenheit zur Verfügung. Im Süden muß man 
an Stelle von Kalkstein Dolomit verwenden.

2. K oh le und Koks.

a) K ohle. Abb. 1 zeigt, wie die Erzschätze sich 
geographisch über das amerikanische Land ver
teilen. Auf demselben Bild sind auch die Kohlen
schätze wiedergegeben, und man sieht, wie Amerika 
fast über das ganze Land hin mit Kohlen gesegnet 
ist. Die Kohlen des Ostens zwischen dem Alleghany 
und dem Meer sind A n th r a z ite ;  an dem Alleghany- 
Gebirge entlang erstrecken sich reiche Vorkommen 
von G as- und G asflam m k oh len , und im m itt
leren Westen, in Illinois und am Mississippi entlang, 
liegen große Vorräte jü n gerer  g a sr e ic h e r  K oh le , 
von der sich auch im Westen, besonders in Colorado, 
aber auch in Utah und Wyoming, große Vorkommen



weniger allgemein ver
breitet und findet sich in 
der Hauptsache nur in der 
Nähe der Alleghanies und 
ihrer Ausläufer (Penn- 
sylvanien, West-Virginien, 
Kentucky, Tennessee, Ala
bama) und vereinzelt im 
Westen, z. B. Colorado 
und Utah. Die Haupt
kokskohlenfelder sind das 
Connelsville-Flöz in Penn- 
sylvanien, das Pocahontas- 
Flöz in West-Virginien 
und die Vorkommen von 
Tennessee und Alabama. 
Die bisher für uner
schöpflich gehaltenen Vor
räte dieser Kohle gehen 
langsam zu Ende, so daß 
in dieser Beziehung die 
Grundlage der amerikani
schen Eisenindustrie nicht 
ganz sicher ist. Doch hat 
man schon aus westlichen 
Kohlen (von Illinois usw.) 
mit nur geringem Zusatz, 
von Kokskohle der be
rühmten Flöze guten Koks 
herzustellen gelernt. Im 
äußersten Westen gibt es 
bisher, bis 1200 km vom 
Pazifik entfernt, noch 
keine brauchbare Koks
kohle, so daß dort eine 
Eisenindustrie nur mit

finden. Im allgimeinen wird die Kohle gebiets- eingeführter Kokskohle aufgebaut werden könnte,
mäßig von Osten nach Westen jünger, und es gibt Ueber Vorräte und Fördermengen der verschiedenen
westlich des Mississippi reiche, vielfach noch gar Kohlensorten gibt Zahlentafel 3 Auskunft,
nicht geschürfte Lager 
von B rau n k oh len , die 
eine feste, stückige, der 
böhmischen Kohle ähn
liche Beschaffenheit ha
ben. Für Kessel- und Koh
lenstaubfeuerungen findet 
man also überall Brenn
stoffe ; für Gaserzeuger lie
fert vor allem das Gebiet 
zwischen dem Alleghanv 
und Mississippi, aber auch 
westlich davon verstreute 
Vorkommen Kohle. Da
gegen ist K ok sk oh le
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0  The Iron Ore Resour
ces ofthe World, Stockholm  
1910, Bd. II , S. 716.

2) The A. B. C. of Iron 
and Steel, Cleveland, 4. 
Ausg. (1921), S. 9.

3) Reicht also bei der 
Durchschnittsförderung im 
Jahre 1920 141 Jahre.

______________ m m ____________
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Abbildung 2. Vergleich zwischen der deutschen und amerikanischen Walzwerks

erzeugung im Jahre 1920.
D ie größten umrahmten Flächen stellen  die R ohstahlerzeugung, die schraffierten die W alzw erk s
erzeugung dar. D ie verschiedene Schraffur kennzeichnet den A nteil der einzelnen Sorten. Beachte 

(hei Ver. Staaten Blech- und Rohrerzeugun?.

Zahlentafel 1. V o r r ä te ,  E ö r d e r m e n g e n  u n d  W ert der E is e n e r z e  in  
, D e u ts c h la n d  un d  A m erik a .

V o r r ä te  M U lio n en  t F ö r d e ru n g  1920 W e r t  A / t
a lte n e u e

S c h ä t S c h ä t M ill. t % 1920 1924
z u n g 1) z u n g 2)

A. D e u ts c h la n d  . . . 12771) 6,24
(1919)

B. A m e rik a :
a) Ostbezirk (meist

Magneteisenstein)
New York . . . . 366 0,934 27,10
New Jersey . . . 71,3 0,436 25,80
Pennsylvanien . . 0,742 8,00

b) Seebezirk (meist
Roteisenstein)
Gogebic, Michigan 64,6

16,50Marquette, Mich. 75 17,81
83,3Menominee, Mich. 65,4 1

Mesabi, Minnesota 1292
Vermillion, Minn. 13,2 40 J 18,70 19,60
Cuyuna, Minn. 25,4
Wisconsin . . . . 4115 0,995

1535,6
c) Südbezirk (meist

Roteisenstein,
wenig Brauneisen
stein)
Alabama . . . . 1450 5,971

Braun
10,40
17,60

6,95

Tennessee, Ge
orgia .................. 0,487J 9,35 „ 16,75

d) Andere Bezirke
Virginia, Texas
(m eist Roteisen
stein) ....................... 355,6 0,325 17,70
W yoming (meist
Roteisenstein) . . 0,406
andere (meist
Roteisenstein) . . 0,507

e) C u b a ....................... 3450 0,904 16,25

Summe 1535,6 98043) 69,2
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Zahlentafel 2. Z u s a m m e n se tz u n g  a m e r ik a n is c h e r  E r z e 1).

F c

%

P

%

SiOa

%

M n

%

A120,

%

CaO

%

M g O .

%

s

%

F lü c h 
t ig e  Be- 
s ta n d -  
te i le

%

W a s s e r

A.
B.

Magneteisenstein N. J .2) . . 
See-Erze:

60,1 - 8,48 0,02 0,86 2,42 1,89 0,008 - 0,15

Gogehic, Bessemererz . . . 59,97 0,04 7,44 0,05 0,87 0,39 0,21 0,007 1,08 4,4
Menominee, nicht Bessemererz 51,1 0,06 8,84 0,18 1,97 1,6 3,6 0,016 4,12 7,88
Marquette, ,, ,, 49,8 0,07 9,44 0,24 3,0 0,62 0,32 0,024 2,66 12,2
Baraboo, ,, ,, 48,4 0,06 13,1 0,27 3,43 0,09 0,01 0,011 1,95 10.0
Cuyuna, ,, ,, 50,1 0,23 8,39 0,18 2,2 0,27 0,09 0,022 5,34 11,01

„ , Manganerz . . . . 48,5 0,28 6,6 2,51 2,64 0,92 0,3 0,005 5,57 9,56
5) 38,13 0,263 4,49 10,31 2,86 0,47 0,31 0,024 7,79 12,0

Mesaba, Bessemererz . . . 57,3 0,04 2,68 0,22 1,21 0,11 0,11 0,011 3,62 10,05

C.
,, , nicht Bessemererz . 

Alabama:
54,0 0,07 3,53 0,35 2,37 0,21 0,19 0,007

C 0 2
4,44 11,27

Brauneisenstein3) .................. 51,5 0,07 9,3 0,75 5,1 — 0,1 0,2 8,0 0,2
Harter Roteisenstein4) . . . 36,8 0,37 17,9 0,17 3,03 13,67 — — — 1,0

D.
Irondale . ................................

W esten:
33,67 — 22,54 — 5,0 12,89 ---

Missouri (Iron Mountain) 54,8 0,096 8,79 0,27 1,29 1,72 0,51 — — —

Stanley, Manganerz3). . . . 38,83 0,061 3,5 12,08 1,31 0,18 0,1
“

i

Zahlentafel 3. V o r r ä te ,  F ö r d e r m e n g e n  u n d  
W ert der K o h le n  in  D e u ts c h la n d  und A m erik a  

1920.

V o r 
r ä te  *) 

10» t

F ö r d e 
r u n g 7) 

1920 
10« t %

W e r t 7)
1920
in

M /t

A. D e u ts c h la n d :  
Braun- u. Stein

kohlen 1913 75,1 243«) __ _

B. A m erik a :  
a) O stb e z ir k  

(Lehigh, Siran- 
ton, Schuylkill, 
Anthrazit) . . 19 21,4 13,6 22,50

b) P it t s b u r g h -  
Bezirk :
Pennsylvanien 102 154,8 I 17,40
O h io ................... 85,3 41,5 > 46,5 17,70
West-Virginien 138,3 81,5 1 20,10

c) C h ic a g o -  
Bezirk :
Illinois . . . . 182,8 80,5 | 14,28
Indiana . . . 48,1 26,6 \  24,5 14,60
Kentucky . . 61,5 32,3 19,00
Iowa . . . . 26,5 7,1 J 18,20

d) S t .-L o u is -  
Bezirk:
Missouri . . . 76,2 4,7 19,25

e) W e ste n :  
Wyoming . . . 73,1 8,7 ) 13,75
U t a h .................. 80 5,4 } 5,9 14,90
Colorado . . . 194 11,2 16,15
Kansas . . . . 27,2 5,4 J 19,80
Oklahoma . . 49,9 4,4 22,20

f )  S ü d e n  A la 
b am a:
Alabama und 
Georgia . . . . 62,1 14,8 |  3,5 16,90
Tennessee . . . 23,3 6,1 18,60

g) Virginien, Mary
land ................... 27,6 14,0 4,4

Virg.
18,50

h) In ändern 
Bezirken . . . 60 16,6

Maryl.

21,40

Amerika insgesam t j 1367 597 98,4

ß) K oks. Zahlentafel 4 zeigt Erzeugungsmenge 
und Preis von amerikanischem Koks im Vergleich

zum deutschen. Der Koks, der bekanntlich in 
Amerika früher nach englischem Vorbild meist im 
Bienenkorbofen hergestellt wurde, wird jetzt über
wiegend (zu 60 bis 75 %) m it sehr viel Sorgfalt im 
Nebenerzeugniskoksofen erzeugt und besitzt eine 
sehr gute Beschaffenheit. In seiner chemischen Zu
sammensetzung (Zahlentafel 5) unterscheidet er sich 
von dem deutschen Koks durch den geringen Wasser
gehalt. Der Aschengehalt hält sich in mäßigen Gren
zen (10 bis 13% ); im Süden, wo die Kokskohle 
aschenreich ist, bringt man den Aschengehalt der 
Kohle durch Waschen auf 6 bis 8 % herunter und 
erhält dann einen Koks mit 8 bis 10 % Asche. Der 
Koks wird in Stengeln von 100 bis 150 mm Länge 
und 20 bis 40 mm Dicke hergestellt und sorgfältig 
abgesiebt im Hochofen benutzt.

Als Brennstoff für die H üttenindustrie kommt 
außer Kohle noch Rohöl und in kleinem Maße Natur
gas in Betracht, m it denen hüttenmännische Feue
rungen, vor allem Siemens-Martin-Oefen, bei vielen 
Werken befeuert werden.

b) M e n g e n m ä ß ig e  G lie d e r u n g  d er  E r z e u g 
n is se .

Aus Zahlentafel 6 ist zu ersehen, daß die Amerika
ner rd. viermal soviel Stahl erzeugen wie die D eut
schen, daß aber die Verteilung des Stahls auf die 
verschiedenen Erzeugungsgruppen drüben anders ist 
als bei uns. Das Blech, vor allem ein qualitativ

') The M. A. Hanna Co. Lake Superior Iron Ores 
A nalyses Cleveland O. 1924.

2) Iron Ore, Imperial Mineral Resources Bureau, 
London. Teil 7 (1922).

3) Reisenotizen.
4) Nach L e d b e t te r :  St. u. E. 45 (1925), S. 591.
s) Clement K. Quinn & Co. 1923. Analyses, Duluth.
6) C a m p b e ll:  The Coal Resources of the World, 

Toronto 1913, Bd. II, S. 538; Bd. III, S. 830.
7) G. F. L o u g h lin :  Mineral Resources of the Uni

ted States 1921, W ashington 1924, Bd. I, S. 29 A. —
8) Statistisches Jahrbuch für das Deutsche Reich 

(1923), Anh. S. 20.
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Zahlentafel 4. E r z e u g u n g s m e n g e  u n d  P r e is  v o n  
K o k s in  D e u t s c h la n d  u n d  A m erik a .

E r z e u g u n g  im  J a h r e  1920
W e r t
1920

M il lio n e n  t % in  J(>

A. D e u t s c h la n d - 26,1 - -

B. A m e r ik a 1): 
a) O s tb e z ir k  

(New York, 
New Jersey) . 1,6 48,75

b )  P it t s b u r g h -  
Bezirk: 
Pennsylvanien 21,5 I

61
38,60

O h io .................. 5,2 \  28,4 39,20
Westvirginien . 1,7 1 38,75

c) C h ica g o -  
Bezirk :
Illinois . . .  
Indiana . . .

1,9
4,1 > 6,7 14,5

50,80
43,30

Kentucky . . . 
d) W e sten :  

Colorado . . .

0,7

0,7

J

0,7

31,75

35,50
e) S ü d en :  

Alabama, Ge
orgia ................... 3,7 > 1 0 8,6 37,00
Tennessee . . 0,3 l 40,95

f) Virginien, Mary
land ................... _ 1,5 _ 38,80

g) In ändern Be
zirken ( St.-Louis- 
Bezirk, Utah  
u. a.) . . . . 3, 6

Amerika insgesamt
|

46,52)
|

-<? Morga/7  ̂£enerafore/r-

hochstehendes Blech, spielt drüben eine ganz andere 
Rolle als bei uns, weil die Automobilindustrie sehr 
viel Bleche braucht (Bleche bei uns 20 %, in Amerika 
30% der Erzeugung, 9% Mill. t  Grob- und Fein
bleche, 4,3 Mill. t Erzeugungsfähigkeit an Schwarz
blechen und 2,3 Mill. t  Erzeugungsfähigkeit an Weiß
blechen; 37,5 % der Feinbleche gehen in die Auto
mobilindustrie). Außerdem verbraucht die Röhren
industrie drüben 10 % der Erzeugung gegenüber 
5 % bei uns, meist geschweißte Rohre, die für Pe
troleumleitungen der großen Petroleumindustrie ge
braucht werden. Das Handelseisen spielt demgegen
über eine kleinere Rolle als in Deutschland (Amerika 
20 %, Deutschland 37 %). Am besten kann man 
die mengenmäßige Verteilung aus Abb. 2 entnehmen.

B. Herstellungsverfahren.

a) R oh eisen erzeu gu n g .
1. Z u sam m en setzu n g  des R oh eisen s. Da die 

Erze phosphorarm sind, kommen als Hochofener
zeugnis neben dem Gießereiroheisen einschließ
lich Temperroheisen und Puddelroheisen nur Bes
semerroheisen und Stahleisen in Betracht. Man stellt 
beide Sorten etwas anders her als bei uns (vgl. Zahlen
tafel 7); das Bessemerroheisen wird meist silizium

*) G. F. L o u g h lin :  Mineral Resources of the  
U nited States 1921, W ashington 1924, Bd. I, S. 37 ff. 
— 2) Davon 60 % Nebenerzeugniskoks, 40 % B ienen
korbkoks. Das Verhältnis verschiebt sich immer mehr 
zu dem Nebenerzeugniskoks hin, vor allem bei schlech
ter Marktlage (1922 z. B. 75%  Nebenerzeugniskoks).

ärmer und das Stahleisen stets manganärmer und 
siliziumreicher als bei uns hergestellt. Eine Sonderheit 
bildet das Stahleisen Alabamas, bei dem, da die Erze 
(vgl.Zahlentafel 2) bis zu 0,4% P enthalten, ein Phos
phorgehalt von 0,8 % die Regel bildet, während bei 
dem Stahleisen, das aus Roteisenerzen vom Oberen 
See hergestellt wird, ein Phosphorgehalt von 0,2 % 
üblich ist.

2. M engen V erteilu ng. Die Mengenverteilung 
ist aus Zahlentafel 8 zu ersehen, aus der hervorgeht, 
daß über ein Drittel des Roheisens Bessemerroheisen 
und fast die Hälfte Stahleisen ist. Das Verhältnis 
ändert sich immer mehr zugunsten des Stahleisens, 
da die phosphorarmen Bessemererze zur Neige gehen 
und die scharfen Phosphorbedingungen der Eisen

verbrauchergrößere 
Verwendungs

zwecke des Besse
merverfahrens aus
schalten, weil die
ses keine Entphos
phorung des Ein
satzes zuläßt, die 
bei unserem Tho
masverfahren ohne 

Schwierigkeiten 
möglich ist.

3. S c h m e lz v e r 
fahren . Manführt 
meist einen 50- bis 
ööprozentigen Erz
möller und setzt 
400 bis 500 kg Kalk
stein je t Roheisen. 
Der Schrottzusatz 
hält sich in engen 
Grenzen und steigt 
nur bei wenigen 
Werken über 100 kg 
j e t  Roheisen; eine 
normale Beschik- 
kung (Durchschnitt 
von 14 Werken) ist 
kg Erz +  Schrott,

Abbildung 3. Amerikanische Block- 
und Grobstraße.

Beachte die kontinuierliche Anordnung, 
Querzüge für größere Zwischenerzeug  
nisse. V ertikalgerüste für das Stauchen.

je t Roheisen folgende: 1770 
405 kg Kalkstein, 893 kg Koks.

Bei diesem Möller werden 467 kg Schlacke je t 
Roheisen erzeugt. Im Süden, in Alabama und 
Tennessee, wo die Erze nur 35 bis höchstens 40 % Fe 
enthalten, wird meist mit einem etwa 37prozentigen 
Erzmöller gearbeitet, und die Erze werden so 
gattiert, daß man entweder einen selbstgehenden 
Möller hat oder nur geringe Kalksteinzuschläge 
braucht. Ein normaler Möller je t Roheisen ist fol
gender: 2750 kg Erz +  Schrott, 256 kg Kalkstein 
und 1170 kg Koks. Die gebildete Schlackenmenge 
beträgt etwa 100 % der Roheisenerzeugung. Da das 
Alabama-Gebiet kein phosphorarmes Erz besitzt, 
wird das Hämatitroheisen dort im Schrott-Hochofen 
bei rd. 450 bis 500 kg Koksverbrauch und basischer 
Schlacke (57 % Basen gegen 52 bis 53 % im Erz- 
Hochofen) erzeugt. In dem Erzbezirk des Oberen 
Sees wie auch in dem Alabamas werden die zur Ver
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Zahlentafel 5. B e is p ie le  der Z u s a m m e n se tz u n g  der a m e r ik a n is c h e n  B r e n n s to ffe .

C O ,

%
C A

%
0,
%

CO

%
H.
%

C H ,

%
C ,H 6

%
N,
%

Heizwert 
WE/ma bzw. kg

s
g/m3

A. G a sfö rm ig e  un d  f l ü s 
s ig e  B r e n n s to f fe 1):

K o k so fen g a s.................. • .
Naturgas....................................
Gichtgas ................................

1,7
0,2

12,9

3,0
0,45

0

0,1
0 - 0 , 3

0

3,5
0 - 0 , 5
26,3

53,9
O
3,7

34,6
7 8 - 9 4

0

O
0 - 1 9

0

3,2
2 - 4
57,1

4610
9 1 3 0 - 7 7 0 0

844

14,3

A 3che j 

%

F lü c h tig e
Je sta n d te ile

%

F ix e r  O 

%

F re ie r  O 

%

s
%

Teer . . . .  
Rohöl . . . .

1,01 76,16 23,83 8,3 1,38 8900, einige Teere bis 9900 WE/1 
9000 WE/1

F ix e r  O 

%

A sche

%

F lü c h tig e
B e s ta n d te ile

%

s

%

H,0 | H e iz w e r t  

% WE/kg

A sc h en -S ch m elz -
p u n k t
»O

B. F e s te  B r e n n s to f fe :
1. Anthrazit, Osten
2. Pennsylvania Gaser

zeugerkohle . . . .
3. Pennsylvania Koks

kohle (Connelsville)3)
4. W estvirginien (Poka- 

hontas)3) ..................
5. Kentucky (Elkhorn)3)
6. Indiana (Linton) . .
7. Illinois2) .......................
8. Alabama (Pratt)3)
9. Alabama (gewaschene 

K ok sk oh le)..................

10. Koks (Connelsville)4) J
11. Koks (Davis) . . . .
12. Koks (Thomas) . . .

7 0 -8 2 ,4

57,41

59,84

73,87
58,78
45,38
41,8
62,2

63,3
85,99
83,07
88,60
85,45

9 ,3 -1 8 ,3

5,68

7,37

5,25
5,73
7,55
8,92
7,67

5,7
11,12
11,08
10,28
13,35

4 ,5 - 8 ,8

34,95

29,97

18,25
32,08
33,54
36,89
29,06

30
1,37

0,65

0,64
0,53

1 ,6 -4 ,7 5
1,5

1,17
0,89
0,75
0,67
0,66

2 ,1 -6 ,2

1,96

2,82

2,63
3,41

13,53
12,39

1,07

7,9 - 9 , 6  
1,37 
1,85 
1,12 
1,20

6 7 0 0 -7 7 0 0

7670

7940

8300
8020
7550
6600
7940

 ̂ einschließli 
Besta

1370

1400-1550

ch flüchtige 
ndteile

hüttung kommenden Erze immer eisenäxmer und 
kieselsäurereicher, so daß die jetzt sehr günstigen 
Hochofenbedingungen eine Neigung zur Verschlech
terung zeigen.

4. T ech n isch e D urchführung. Wie be
kannt, verwendet der Amerikaner für seine Roh
eisenerzeugung den 500- bis 600-t-Hochofen und 
zwingt ihn durch sorgfältige Betriebsführung, all
monatlich 18 000 bis 20 000 t zu erzeugen (bis zu 
24 000 t kommen vor); selbst im Süden werden bei 
dem armen Möller Monatserzeugungen über 17 0001 
erreicht. Die weiteren Eigentümlichkeiten des 
amerikanischen Hochofenbetriebes (weites Gestell, 
hoher Winddruck, gleichgehaltene Windmenge) 
können als bekannt vorausgesetzt werden5). ^

b) S tah lerzeu gu n g .
1. A llgem ein es. Die amerikanische Eisen

erzeugung geht meistens auf dem Wege Hochofen, 
Stahlwerk, Walzwerk in Verbrauchsgüter über. Da
neben spielt allerdings das Gießereiwesen noch eine 
große Rolle, und auch die Schweißeisenerzeugung hat 
drüben, verglichen mit uns, hohe Bedeutung, doch 
sollen beide Erzeugungsgruppen trotz ihrer eigen-

1) Reisenotizen.
2) Blast Furnaoe 11 (1923), S. 498.
3) M arks: Mechanical Engineers Handbook (1916).
4) Forsythe: The B last Furnace and the Manufac- 

ture of Pig Iron. New York: U. P. C. Book Company 
1922.

5) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 1 9, 44 9, 69/73; 
44 (1924), S. 1005 12, 1074 80, 1138/45.

artigen amerikanischen Ausbildung an dieser Stelle 
beiseite gelassen und nur das Walz- und Schmiede
material in den Kreis der Betrachtungen gezogen 
werden. Bei diesen Erzeugnissen hat in Amerika 
in letzter Zeit eine starke qualitative Verbesserung 
stattgefunden, und gedrängt durch die wirtschaft
lich starken Abnehmerkreise hat die erzeugende 
Hüttenindustrie sich zum Teil zu sehr scharfen Ab
nahmebedingungen verstehen müssen. Im Zu
sammenhang hiermit steht auch die Art und Menge 
des erzeugten Rohstahls, über die Zahlentafel 9 für 
das Jahr 1920 eine Uebersicht gibt.

2. B essem erw erke. Die Bessemerei besteht 
drüben meist nur aus 2 bis 3 Birnen von 10 bis 25 t 
Fassung. Man verbläst in sehr kurzer Zeit (10 bis 
12 min für 151 ,16 bis 18 min für 2 5 1) bei nur kleinen 
Schrottzusätzen (3 bis 5 %) ein Roheisen mit 
0,5 % Mn, rd. 1,5 % Si und bis zu 0.07 % P zu Stahl 
mit 0,10 % Mn, 0,08 % P und 0,05 % C, der dann 
auf den ewünschten Kohlenstoff-, Mangan- und 
manchmal auch Schwefelgehalt gebracht wird. Das 
Ausbringen der Bessemerei beträgt 91,5 bis 92,5 %6). 
Da keine Schlackenarbeit zu leisten ist (die Schlacke 
wird mit der Charge in die Pfanne gegossen und nach 
dem Abgießen in einen Schlackenbehälter gekippt), 
kann jeder Konverter fast fortlaufend Stahl erblasen 
und leistet deshalb bis zu 30 000 t je Birne und 
Monat. Demgegenüber erreicht unser Thomaswerk 
höchstens 15 000 t je Birne und Monat.

°) Zu den 7,5 bis 8,5 % Abbrand in der Bessemer
birne kommt noch 1 bis 1,5 % Abbrand im Mischer.
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Zahlentafel 6. F e r t ig e r z e u g n is s e  im  J a h r e  1920 u n d  E r z e u g u n g s f ä h ig k e i t  
v o n  D e u t s c h la n d  u n d  A m erika.

Deutschland1) Amerika*)

Gegenstand Gesamt
erzeugung

t

% der 
Gesamt
erzeu
gung

Gesamt
erzeugung

t

% der 
Gesamt

erzeu
gung

1. Eisenbahnoberbauzeug (Schie
nen, Schwellen, Laschen) . . 665 557 10,52 3 257 556 9,97

2. Grob- und Feinbleche (in 
Amerika vermutlich hier
unter Universaleisen) . . . . 1 3 1 7 2 443) 20,83 9 487 083*) 29,11

3. W alzdraht..................................... 546 111 8,66 3 187 098 9,78
4. Baueisen (Träger usw.) . . . 391 298 5,37 3 380 703 10,37
5. Handelseisen (Stab- u. Form

eisen), in Deutschland hierun
ter U n iv e r sa le ise n .................. 2 346 997 37,30 6 809 928 20,42

6. B and eisen .................................... 2 230 070 3,70 395 084 1,23
7. Röhren (in Amerika nur Röh

renstreifen) ................................ 305 518 4,84 3 271 814 10,10
8. R a d re ifen ..................................... 285 452 4,53 338 775 1,05
9. S c h m ie d e stü c k e ....................... 147 397 2,33 454 491 1,42

10. Sonstige Fertigerzeugnisse 75 318 1,92 2 123 351 6,55

H a lb z e u g .....................................
gesamt

6 303 962  
1 451 776
7 755 738

100,00 32 705 883 
138 640  

32 844  523

100,00

Rohstahlerzeugungsfähigkeit 14 000 0 0 0 ’) 55 000 0006)

Zahlentafel 7. Z u s a m m e n se tz u n g  a m e r ik a n is c h e r  R o h e ise n .

C
%

Mn
%

Si
■%

P
%

S
%

Stahleisen (durch
schnittlich) 3 ,5 - 4 ,2 5 1 - 1 , 5 1 - 1 , 5 0 ,2 0 ,04

Stahleisen von  
Alabama . . . 0,54 0,98 0,81 0,056

Bessemerroheisen
(durchschnittlich) 3 ,5 - 4 ,2 5 0,5 1 - 1 ,7 5 <  0,1 0,05

Gießereiroheisen 
Nr. 1 ................... 3 ,5 - 4 ,2 5 0 ,2 - 1 ,5 0 2 , 5 - 3 0 ,2 5 - 1 <  0,036

Gießereiroheisen 
Nr. 2 .................... 3 ,5 - 4 ,2 5 0 ,2 - 1 ,5 0 2 - 2 , 5 0 ,2 5 - 1 <  0,045

Gießereiroheisen 
Nr. 3 .................. 3 ,5 - 4 ,2 5 0 ,2 - 1 ,5 1,5 - 2 , 0 0 ,2 5 - 1 <  0,060

Hämatitroheisen 
(Alabama) . . . 4,25 0,82 1,95 0,076 0,028

Temperroheisen 3 ,5 - 4 ,2 5 0 ,2 - 0 ,5 0 ,7 5 - 1 ,5 0 ,1 5 - 1 ,2 5 <  0,050
Puddelroheisen . . 3 ,5 - 4 ,2 5 0 ,2 - 1 ,5 1 - 1 , 5 0 ,2 - 1 ,2 <  0,050

3. S iem en s-M artin -W erk e. Abgesehen von 
wenigen Stahlgießereien und Edelstahlwerken haben 
alle Siemens-Martin-Werke b a sisc h e  Oefen und 
arbeiten gewöhnlich mit einem Einsatz von 50 % 
Eoheisen (flüssig) und 50 % Schrott. Der hohe Roh
eisensatz erklärt sich durch den infolge des über
wiegenden Siemens-Martin-Verfahrens verständ
lichen hohen Schrottpreis. Man setzt Erz, Schrott 
und Kalkstein, der Frischen hilft, ein und später 
nach begonnenem Einschmelzen flüssiges Roheisen, 
das aus dem Mischer kommt; man hat dann eine 
sehr lebhafte Reaktion, die durch den hohen Sili
ziumgehalt des Stahleisens gefördert wird, und führt

!) St. u. E. 43 (1923), S. 1117.
2) St. u. E. 41 (1921), S. 1051.
3) Hierunter 31 527 t  W eißblech.
4) Hierunter 1 397 036 t  W eißblech.
3) St. u. E. 44 (1924), S. 1473.
«1 fron Aee 115 (1925), S. 17.

den Prozeß in langdauern
der Frischarbeit zu Ende. 
Die Qualitätsgebungfindet 
meist erst nach Beendi
gung der Schmelze statt, 
d. h. man arbeitet die 
meisten Schmelzen auf 
Weichstahl herunter und 
kohlt sie mit Zusätzen 
zurück. Das Ausbringen 
beträgt rd. 89%. Die Oefen 
fassen überwiegend 100 t; 
dabei ergibt sich eine 
Schmelzungsdauer von 9 
bis 12 st und eine Erzeu
gung von 6000 t je Ofen 
und Monat, manchmal 
allerdings auch mehr. Die 
Oefen werden überwiegend 
feststehend, nur in Aus
nahmefällen als Kippöfen 
ausgeführt. Als Brennstoff 
dient Generatorgas, Koks
ofengas, Teer, Rohöl und 
vereinzelt Kohlenstaub. 
Der Kohlenverbrauch be
trägt bei Verwendung von 
Generatorgas meist 1,5 bis 
1,9 • 106 WE je t, d. h. 
200 bis 250 kg Kohle je t 
Stahl, und bei Verwen
dung von Koksofengas, 
Teer oder Oel etwa 1,25 
• 106 W E/t. Bei Staub
feuerung brauchte ein 
kleiner 50-t-Siemens-Mar
tin-Ofen 295 kg) Kohle je 
Tonne Stahl.

4. D u p lex v erfa h ren . 
Dort, wo viel Roheisen, 
aber kein Schrott zur Ver
fügung steht, verwendet 
der Amerikaner in großem 
Maßstabe das Duplex

verfahren (Erzeugung im Jahre 1920 rd. 3 Mill. t); 
er bläst hierbei im sauren Konverter aus dem zur 
Verfügung stehenden Roheisen Silizium und Kohlen
stoff heraus und entphosphort das so gewonnene 
Vormetall im Siemens-Martin-Ofen. Gebraucht 
werden für dieses Verfahren meist 20-bis 25-t-Birnen 
und 150- bis 250-t-Kippöfen. Man bläst 4 bis 6 
Bessemer-Chargen hintereinander, die man dann im 
Siemens-Martin-Ofen in 2% bis 3)4 st fertigmacht. 
Um den Betrieb recht gleichmäßig und einfach zu 
gestalten, führt man das Martinieren meist nach 
dem Talbotverfahren durch, indem man ein flüssiges 
Bad von 100 bis 150 t im Kippofen zurückhält, dem 
man das Vormetall der Bessemerei zuführt (rd. 1001), 
und dem man nach dem Fertigmachen nur Teil
schmelzen von rd. 100 t abzapft. Die Desoxydation 
und die Qualitätsgebung durch flüssiges Roheisen 
oder Zusätze anderer Art geschehen bei diesem Ver-
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Zahlentafel 8. R o h e is e n e r z e u g u n g  im  J a h r e  1920 
in  D e u ts c h la n d  u n d  A m e r ik a .

Deutschland1) Am erika2)

Mill. t % Mill. t %

Thomasroheisen. . . 3,0 47 — —

Bessemerroheisen, 
H ä m a t i t .................. 0,1 _ 12,3 32,8

S ta h le ise n ................... 1,9 29,7 17 45,3
Gießereiroheisen, 

Ferrosilizium . . . 1,3 20,3 6 16
Puddeleisen . . . . 0,1 — 1,32 3,5
Sonstiges (Spiegel

eisen, Eerromangan 
u s w . ) ....................... 0,92

6,4 - 37,54 -

fahren in der Pfanne. Der so hergestellte Stahl findet 
meist Verwendung für Röhrenstreifen und Platinen, 
nur selten für Schienen. Die Leistung einer Duplex
anlage beträgt etwa 20 000 t je Ofen bei einem Aus
bringen von rd. 87 %. Der Kohlenverbrauch geht 
hierbei manchmal bis auf 105 kg je t Stahl zurück.

Eine Sonderart des Duplexverfahrens ist in 
A labam a entwickelt worden, das zuweilen das Ar
beiten nach dem Duplexverfahren mit der Gewin
nung einer Phosphorschlacke verknüpft, indem beim 
Abstich des Siemens-Martin-Stahls die Endschlacke 
zurückgehalten wird und diese dann mit dem Phos
phorgehalt des Vormetalls, das in diesem Falle etwa 
0,9 % P enthält, zusammen eine phosphorreiche erste 
Reaktionsschlacke bildet, die nach der ersten Reak
tion abgekippt werden kann. Mit einer zweiten 
Schlacke wird der Stahl dann im Talbotverfahren 
fertiggemacht. Schmelzen besonderer Güte werden 
nicht nach diesem, sondern nach dem Schrott-Roh-

') St. u. E. 43 (1923), S. 1116.
2) G. F. Loughlin: Mineral Resources of the United  

States 1921, W ashington 1924, Bd. I, S. 588.*

45. J a h r g .  N r. 27.

Zahlentafel 9. R o h s t a h le r z e u g u n g  im  J a h r e  1920 
in  D e u t s c h la n d  u n d  A m e r ik a .

Deutschlandl) A m erika 2)

t % t | %

1. Siemens-Mar- 
tin-Stahl

a) basisch . .
b) sauer . .

2. T hom asstah l.
3. Bessemerstahl
4. Elektrostahl .
5. Tiegelstahl
6. Sonstiger Stahl

5 262 185 
77 082 

2 711 343 
44 693 
72 427 
36 214

64,2
0,98

33
0,5
0,86
0,48

31 877 785 
1 316 91C

9 025 216 
510 186 

73 421 
3 593

74,6
3,04

21
1,18
0,17
0,01

8 203 971 100,0 42 807 061 100,0

eisen-Verfahren hergestellt, bei dem an Stelle des 
Roheisens ein Vormetall tritt, das zum Teil nur halb 
fertig geblasen ist. Der Ofen wird bei diesem Schmel
zen bei jedem Abstich geleert.

c) W alzw erke.
Die Walzwerke unterscheiden sich dadurch von 

den deutschen, daß sie häufig ein sehr einfaches 
Programm haben. DaAmerika 
einen viermal so großen Eisen- 
marktwieDeutschlandbesitzt, 
ist es imstande, auch große 
Werke allein auf dieErzeugung 
nur weniger Eisensorten ein
zustellen. Daraus ergibt sich 
ein einfaches Walzprogramm, 
daraus wieder eine verein
fachte Anlage und aus beiden 
eine sehr große Leistung. 
Blockstraßen mit Erzeugun
gen ,von 70 000 t im Monat 
und mehr sind normal, ja 
es werden sogar 100 000 t und 
mehr je Straße geleistet. Als 
Beispiele für die amerika
nischen Walzwerke können 
die Abb. 3, 4 und 5 gelten. 
Abb. 3 stellt eine B lock 
stra ß e  mit angeschlossenen 
Halbzeugstraßen dar, wie sie 
drüben jetzt gewöhnlich an
geordnet sind. Die Block
straße hat geheizte Tieföfen, 

eine kurze, dünne Walze, Schiebelineale, hochliegende 
Rollgänge und elektrischen Antrieb. Die H a lb 
zeu g stra ß en  liegen als kontinuierliche Straßen 
in gerader Linie hinter dem Blockwalzwerk und 
können dessen ganze Leistung aufnehmen. Das Aus
bringen der kontinuierlichen Block- und Halbzeug
straße beträgt bis zu 85 bis 87 %. Abb. 4 zeigt eine 
h a lb k o n tin u ie r lic h e  F e in s tr a ß e , die sich jetzt 
drüben eingebürgert hat. Man walzt jetzt Stabeisen 
und kleines Formeisen drüben meist in der Weise, 
daß man es hintereinander 10 bis 12 Gerüste durch
laufen läßt, wobei der Stab nur in den ersten Ge
rüsten kontinuierlich, also an mehreren Stellen zu- 
gleicli gewalzt wird, während er später zwischen

D S t .  u . E .  4 3  (1 9 2 3 ) , S . 1 1 1 7 .
2) S t .  n .  E .  41 (1 9 2 1 ) , S . 1 0 50 .

nur7 3f f f  e r  ffu o s
rosrüche

VJTO

a -°  “ ]
! vsn n p s,
I Mn Yen I 

m/Y
7700/3'/Y/rrYemoYor

Abbildung 4. Amerikanische Feinstraße (356 mm (J>). 
Halbkontinuierliche Anordnung der Gerüste, ein Strang m it umgekehrter 

W alzrichtung zum Umkehren der Stäbe. Durchstoßöfen.

S fre fe n -, Pof. Schere
tra n sp o rt

¿3uuiry eooPS
M otorgenerafor 72£0'PS‘

0

Ofen

1 11IIIIII li

30-770 PS

Abbildung 5. Bandeisenwalzwerk (358 mm ($>).
Vollkontinuierliche Anordnung. Sonderantrieb für die le tzten  Gerüste. 

Vertikalgerüste zum Stauchen. 9 m breiter Morgan-Ofen.
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einem Gerüst und dem nächsten auszulaufen Ge
legenheit hat. Auf diese Weise erreicht man die 
hohe Leistung einer kontinuierlichen Straße, ohne 
den Nachteil dieser Art der Anordnung zu haben, 
daß das Walzgut bei nicht genauem Einstellen der 
Umfangsgeschwindigkeiten zweier Gerüste gezerrt 
oder gestaucht wird. Abb. 5 zeigt die Anordnung 
eines k o n t in u ie r lic h e n  W alzw erk s für Band
eisenherstellung, bei dem die Fertiggerüste getrennte 
Antriebe bekommen haben. Auf diese Weise ist die 
Unabhängigkeit der einzelnen Gerüste voneinander 
erreicht, ohne die großen Auslaufräume der An
ordnung gemäß Abb. 4 zu benötigen. In Walz
werken aller Art führt sich drüben in 
wachsendem Maße die leistungsfähige 
kontinuierliche oder halbkontinuier
liche Walzung ein.

Bureau of Standard!

Großzahlforschung wird manchmal zur Auswertung 
der Tausende von Beobachtungsergebnissen ver
wendet. Bei Beanstandungen ist der Fehler in der 
Erzeugung auf Grund der Laufkarte leicht fest
zustellen. In den großen Konzernen ist bei der 
Hauptverwaltung ein Hauptmetallurge tätig, der bei 
jedem Aufträge die Ausführbarkeit zu entscheiden 
hat, die Erzeugungsüberwachung in den Einzel
werken ausübt, mit den Betrieben zusammen Ver
besserungen der verschiedenen Arbeitsweisen ent
wickelt und bei Beanstandungen die Feststellungs
arbeit leistet. Bei manchen Werken darf keine Ware 
ohne die Genehmigung des Werksmetallurgen ver

sandt werden. Es ist leicht einzusehen, 
daß eine solche selbständige Ueber- 
wachungsstelle als unparteiische Ein

sehr erzieherisch auf die
Direhlor

I
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Abbildung 6. Organisation des Bureau of Standards.
Das Bureau of Standards hat seine Büros und Forschungslaboratorien in W ashington D. C.

C. Qualitätsüberwachung.

Um den schärfer werdenden Güteansprüchen der 
Eisenverbraucher gerecht zu werden, haben die neu
zeitlichen amerikanischen Hüttenwerke sogenannte 
M e ta llu rg ie  - S te lle n  eingerichtet, die für die 
Güte der Erzeugnisse und infolgedessen für die 
qualitative Ueberwachung bei der Herstellung in 
allen Betrieben vom Hochofen bis zur Adjustage 
oder zur Verzinnerei verantwortlich sind. Die Lei
tung dieser Stellen hat ein Metallurge, der gleich
zeitig Vorgesetzter des Laboratoriums und des Ab
nahmebüros ist. Er übt seine Güteüberwachung 
durch „Qualitätswächter“ (junge Akademiker) in 
den Stahlwerken, Walzwerken und den Verarbei
tungswerkstätten aus. Jede Schmelzung wird be
obachtet, und die Beobachtungen werden dann auf 
einer Laufkarte gesammelt. Auf Grund der so 
gesammelten Unterlagen ist eine Güteverbesserung 
der Erzeugnisse im Zusammenarbeiten mit den Be
trieben leicht erreichbar und wird auch erreicht. Die

X X V I li ,ä

Betriebe wirkt und damit ganz wesentlich zur Güte
verbesserung der Stahlerzeugnisse beiträgt.

D. Forschungsstellen.

Neben diesen metallurgischen Ueberwachungs- 
stellen der Hüttenwerke leisten eine ganze Reihe 
wissenschaftlicher Vereine und auch Abnehmer
organisationen wertvolle Arbeit hinsichtlich der 
Material Verbesserung. Vor allem sind hier zu nennen 
die Gesellschaft für die Wärmebehandlung des Stahls 
(American Society for Steel Treating), für Ma
terialprüfung (American Society for Testing Mate
rials), die Organisation der Hütten- und Bergleute 
(American Society of Mining and Metallurgical En
gineers), der Automobilfachleute (American Society 
for Automobil Engineers), der amerikanischen Ma
schineningenieure (American Society of Mechanical 
Engineers), der amerikanischen Eisenbahningenieure 
(American Railway Association), der Chemiker 
(American Chemical Society) usw. Die planmäßige

134
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Arbeit leistet die American Society for Testing 
Materials; sie beruft bei jeder neuauftauchenden 
Frage der Werkstoffbeschaffenheit die Beteiligten, 
Erzeuger und Verbraucher, zu Fachausschußsitzun
gen zusammen, arbeitet Versuchsprogramme aus 
und läßt Versuche sowohl in den Laboratorien der 
Beteiligten als auch bei den Behörden anstellen. Die 
Hüttenwerke selbst haben wenig entwickelte Ver
suchsanstalten. Die Forschungsarbeit für die Eisen
industrie in qualitativer Hinsicht leistet haupt
sächlich das B ureau  of S tan d ard s. Dieses 
ist eine behördliche Stelle, die die Werkstoffprüfung 
für die Behörden, das Eichen von Thermometern 
und ähnliches vorzunehmen hat. Diese 
Stelle hat so reiche Mittel, daß sie bei 
allen ihr bei der Werkstoffprüfung auf
fallenden Fragen die Möglichkeit der

bei hohen Temperaturen, untersucht in Hoch
frequenzöfen den Gasgehalt von Metallen, zerdrückt 
und zerreißt auf 5000-t-Pressen und -Maschinen 
große Brückenträger mit ihren Nietverbindungen 
und untersucht die Härtungsverfahren und die Ver
hältnisse der Einsatzhärtung bei verschiedenem 
Werkstoff (im Kraftwagenbau hat oft einsatzge
härtetes Material bei gleicher Zusammensetzung 
verschiedene Härte gezeigt). Auf die Prüfungs
ergebnisse des Bureau of Standards und anderer 
Laboratorien der Industrie stützt sich dann die 
Society for Testing Materials, wenn sie in ihren 
Fachausschußsitzungen für feinzelne Stahlsorten 

Standard-Abnahmebedingungen auf
stellt. Sie hat jetzt 56 Normalstahlsorten 
für die Eisenindustrie geschaffen, die 
zwar nicht überall verwendet werden,
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Abbildung 7. Organisation des Bureau of Mines.
Das Bureau of Mines hat seine Zentrale in "Washington D. C., seine Forsehungsstätten  

sind über das ganze Land verstreut.

wissenschaftlichen Ergründung besitzt und außerdem 
gerne Anregungen aus der Industrie zur Prüfung von 
Werkstofffragen aufgreift. Es sind dort rd. 800 Be
amte, darunter viele Gelehrte von gutem Ruf, be
schäftigt; zehn große Forschungsinstitute dienen 
den Untersuchungen; die vielgestaltige Organisation 
geht aus Abb. 6 hervor. Zur Zeit wirkt das Bureau 
of Standards mit, die Fragen des Einflusses des 
Schwefels auf den Stahl zu prüfen (vielen Ameri
kanern ist die Wichtigkeit scharfer Abnahmebedin
gungen hinsichtlich des Schwefel- und Phosphor
gehaltes zweifelhaft geworden, weshalb jetzt von der 
Society for Testing Materials der Einfluß des Schwe
fel- und Phosphorgehalts erstmalig beim Nieteisen 
geprüft wird). Ferner macht das Bureau of Stan
dards Untersuchungen über die Korrodierbarkeit 
von Eisen und Metallen, erforscht in einer Versuchs- 
drahtzieherei und einem Versuchs walz werk die Ge
fügeveränderungen von Eisen und Stahl durch die 
Formgebung, prüft Zustandsdiagramme und Zerreiß
festigkeit von Stahl (vor allem von Kesselblechen)

deren Annahme von allen Verbraucherkreisen aber 
in sicherer Aussicht steht. Neben der Forschungs
tätigkeit leistet das Bureau of Standards noch viel 
für die Eisenindustrie auf dem Gebiete wertvoller 
Normungsarbeit. Zum Beispiel wurde in letzter 
Zeit die Zahl der Formen in 14 Warengattungen der 
Eisenindustrie von 6561 auf 2140, also auf ein Drittel 
herabgesetzt; es handelte sich hierbei um Schrauben, 
Muttern, Zäune, Bleche, Fässer usw. Die zur Zeit 
bearbeitete Normung von Modellen und Form
kasten wird voraussichtlich weitere Betriebsverein
fachungen bringen. |

E. W eiterentw icklung der H üttentechnik.

Der Amerikaner ist mutig in der Einführung von 
Neuerungen und hat dadurch eine gute mechanische 
Durchbildung seiner Hüttenwerke erreicht (Förder
bänder, Rollenbahnen, Traktoren, kontinuierliche 
Walzwerke, selbsttätige Oefen, Kohlenstaubfeue
rungen, selbsttätige Puddelöfen usw.). Zur Zeit 
wird das kontinuierliche Walzen von Feinblechen
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auf dem Wege des Ausprobierens entwickelt. Plan
mäßige, wissenschaftliche Forschungsarbeit liegt den 
Hüttenwerken fern; in dieser Richtung tut neuer
dings das B u reau  of M ines, von der Praxis aller
dings wenig beachtet, nützliche Arbeit. Dieses 
Bureau, auch eine behördliche Stelle, die ursprüng
lich nur für die Sicherheit der Bergwerke zu sorgen 
hatte, wirft sich jetzt mit Macht auf die Unter
suchung von Kohlen- und Energieverbrauch und 
kommt auf diese Weise ganz von selbst zur Unter
suchung der hüttentechnischen Prozesse. Schon seit 
vier Jahren betreibt es in Minneapolis einen 6 m 
hohen Versuchshochofen, der zur Zeit durch einen 
größeren ersetzt wird; dort sind wichtige Arbeiten 
über die Erzreduktionsvorgänge und die Gichtgas
veränderungen im Ofen geleistet worden. Ferner 
wurden dort die Fragen der Schwefelbewertung im 
Koks, der Kieselsäurebewertung im Erz und des 
Verhaltens des Schwefels im Hochofen in Angriff 
genommen; ferner die Prüfung der Gasdurchlässig
keit und der Wärmeübergangsverhältnisse in Erz
säulen, der Verwendbarkeit von Holzkohlenbriketts 
und sulfathaltigen Erzen im Hochofen. Von dort 
aus werden auch Untersuchungen an einem Betriebs
hochofen in Alabama durchgeführt. Die Aufberei
tung von Eisenerzen wird auf den Zweigstellen in 
Minneapolis und Tuscaloosa, die direkte Erzeugung 
von schmiedbarem Eisen im Drehofen in Seattle 
studiert. Siemens - Martin - Ofen - Untersuchungen 
sollen mit der Prüfung des Verhaltens der Ofengase

dem Mauerwerk gegenüber begonnen werden. Die 
Verwendung von Sauerstoff in Hüttenbetrieben ist 
theoretisch geprüft worden; zur Zeit wird in Ne
braska an der Verbilligung der Sauerstoffgewinnung 
gearbeitet. In Abb. 7 ist die Organisation des 
Bureau of Mines dargestellt, aus der die Vielgestaltig
keit der Tätigkeit und die über das ganze Land ver
breiteten Arbeitsgebiete dieser verdienstvollen Ein
richtung ersichtlich ist.

Z u sam m enfassu ng.

Ueber die amerikanische Eisenhüttenindustrie 
kann zusammenfassend gesagt werden, daß sie einen 
sehr einheitlichen Charakter trägt, daß man überall 
die Entwicklung von der reinen Massenerzeugung zur 
qualitativ hochstehenden Massenerzeugung beobach
ten kann, daß die technische Entwicklung infolge des 
Reichtums des Landes und des Mutes seiner In
genieure in der Einführung von Neuerungen sehr 
kräftig und schnell voranschreitet, und daß gut be
zahlte Forschungsstellen mit erstklassigen wissen
schaftlichen Kräften an der Arbeit sind, um die 
Güteverbesserung der Eisenerzeugnisse zu fördern 
und technische Fortschritte der Hüttenprozesse auf 
wissenschaftlichem Wege zu erforschen. Wir Deut
schen tun gut daran, mit Aufmerksamkeit alle Fort
schritte, die drüben im Werden sind, zu verfolgen 
und im Erfahrungsaustausch mit den Amerikanern 
an der Verbesserung des Eisenhüttenwesens zu
sammenzuarbeiten.

W esen  und Betrieb am erikanischer E isenhüttenw erke.
Von Oberingenieur H erm ann B leibtreu in Völklingen (Saar).

( Hüttenuerksanlagen und ihr Organisation. Betriebsuirtschait. Erziehung der[ Ingenieure un<FArbeit er.)

1. Hüttenwerksanlagen.

I |e m  Europäer gilt Nordamerika als das Land 
der „Standards“, der Norm. Vergeblich sucht 

das an deutsche Mannigfaltigkeit gewöhnte Auge 
den bunten Wechsel alter und neuer Städtebilder 
oder die Vielgestaltigkeit von Bauweise und Stam
mesart. Ob im Osten oder Westen, überall haben die 
Städte, die Farmen, die Landvillen ein einheitliches, 
wenig unterschiedliches, aber darum durchaus nicht 
unschönes Gepräge, das kennzeichnend amerika
nisch anmutet; nur in den alten englischen Siede
lungen des Nordostens und des Südens machen sich 
noch bauliche Einflüsse des Mutterlandes bemerkbar.

Die gleiche Einheitlichkeit läßt sich auch bei 
der Hüttenwerksanlage erkennen. Klare Gliederung 
der meist in der Längsrichtung aufeinander folgenden 
Betriebshallen und wohldurchdachte, auf zukünftige 
Erweiterungsmöglichkeiten eingestellte Beförde
rungsanlagen kennzeichenn den allgemeinen Grund
riß. Unwillkürlich drängt sich dem Besucher die 
klare Scheidung zwischen Haupt- und Nebenbetrieb 
auf. Die Werke sind so angelegt, daß die lebens
wichtigen Hauptbetriebe in organischem Zusammen
hang mit der Gesamtanlage weiterentwickelt und 
ausgebaut werden können, ohne daran von Neben
betrieben gehindert zu werden, die meist seitab

stehend möglichst einfach und billig gebaut sind. 
Es gibt daher eine Anzahl schon ziemlich alter Hüt
tenwerke, die ohne einschneidende Aenderungen 
in ihrem organischen Aufbau leistungsfähig und 
wirtschaftlich bleiben konnten. Dies ist um so wich
tiger, als die Amerikaner wegen der hohen Löhne 
und Materialkosten keineswegs baulustig sind. Von 
einer üppigen Bauweise kann nicht die Rede sein; 
selbst die Hauptwerkstätten, so zweckmäßig und 
großzügig sie sein mögen, sind in den Einzelheiten 
nüchtern und einfach, häufig mit eisernen Dächern 
und Wellblech Verkleidungen, und die Verwaltungs
gebäude sind meist das Gegenteil von Protzkasten.

Was die Anlage als Ganzes kennzeichnet, gilt 
auch von den einzelnen Betriebsmitteln; sie sind 
einfache, widerstandsfähige, gut durchgebildete 
und zuverlässige Maschinen. Der Zwang, Menschen 
zu sparen, legt es dem amerikanischen Betriebs
mann nahe, sich dauernd mit der baulichen Ver
besserung seiner Maschinen ganz anders zu befassen, 
wie das bei uns der Fall ist, wo vor allem die me
tallurgischen Betriebe die bauliche Durchbildung 
vielleicht allzusehr dem nicht unmittelbar im Be
triebe stehenden Maschinen- und Bauingenieur über
lassen haben. Man vergleiche nur den äußerst 
leichten, zuverlässigen und leistungsfähigen, aus den
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Betriebsanforderungen entstandenen Schrägaufzug 
amerikanischer Hochöfen mit den üppigen, ver
wickelten und schweren Aufzügen deutscher Werke.

Die Hütten sind durchweg auf Massenerzeugung 
eingestellt und können daher ihr Erzeugungspro
gramm weitgehend vereinfachen. Man findet daher 
Konzernwerke, die nur Schienen oder nur Bleche 
herstellen und dabei Erzeugungen von 1 bis 1,5 Mill. t 
je Jahr aufweisen. Diese Verhältnisse im Verein 
mit den hohen Löhnen zwingen zur Verwendung 
möglichst großer Betriebseinheiten. •

2. Organisation der Hüttenwerke.

Die allgemeine organisatorische Gliederung der 
Hüttenwerke unterscheidet sich nicht wesentlich 
von der unsrigen, wenn die Dezentralisation drüben 
vielleicht auch etwas stärker hervortritt. Während 
gleichgeartete Werke häufig miteinander vereinigt 
sind, ist die senkrechte Gliederung der Konzerne 
verhältnismäßig selten. Am bemerkenswertesten ist 
in dieser Hinsicht vielleicht das F ord sch e Kraft
wagen-Unternehmen, das über Erz- und Kohlen
gruben verfügt und im Begriff steht, sein Hochofen
werk auszubauen und neue Stahlwerke zu errichten.

Die einzelnen Werksbetriebe sind in sich ge
schlossene Einheiten, deren Leiter vielfach eine 
größere Selbständigkeit als bei uns besitzt. Gleich
zeitig aber sind seiner Machtvollkommenheit im 
eigenen Betriebe Schranken gesetzt. Der Gedanke 
der Z w e ite ilu n g , ja sogar der Dreiteilung der 
Verantwortlichkeit hat, von der Maschinenindustrie 
herkommend, bereits auf manchen Hüttenwerken 
Fuß gefaßt. Während z. B. der eigentliche Betriebs
leiter für das rein Betriebsmäßige verantwortlich ist, 
werden der metallurgische Teil oder die Kraftwirt
schaft oder in manchen Betrieben auch die produk
tiven und unproduktiven Zeiten von besonderen 
Abteilungen überwacht, deren Leiter dem eigent
lichen Betriebsleiter gleichgestellt sind und für die 
Erzeugung m itv e r a n tw o r tlic h  gemacht werden. 
Es liegt also eine eigenartige Mischung von erhöhter 
Verantwortlichkeit des Betriebsleiters einerseits und 
demokratischer Unterteilung der Machtbefugnisse 
anderseits vor. Daß eine derartige Organisation 
reibungslos arbeitet, ist z. T. die Folge des k am e
ra d sc h a ftlich en  G e iste s , der im Betriebsleiter 
mehr den Begriff „ v er a n tw o rtlic h “ als „V or
g e s e tz te r “ betont, und dem es zuzuschreiben ist, 
daß der amerikanische Betriebsmann im allgemeinen 
keine Geheimnisse kennt und auch Fremden gegen
über offenherzig seine Betriebsverhältnisse darlegt.

Die mitverantwortlichen Metallurgie und Ener
giestellen beschränken sich auf eine möglichst kleine 
Anzahl Angestellter. So sehr die Daseinsberechti
gung dieser Stellen mit zunehmender Verfeinerung 
des Erzeugnisses betont wird, so krampfhaft ist man 
bemüht, alle nicht unmittelbar produktiven Auf
wendungen einzuschränken. Forschungsarbeiten 
werden daher von den Hüttenwerken in der Regel 
nicht vorgenommen und den bekannten, mit reichen 
Geldmitteln ausgestatteten Forschungsanstalten 
überlassen. Der Fehler der U e b er o rg a n isa tio n

45. Jahrg. Nr. 27.

durch Angliederung wissenschaftlicher Stellen, die 
nicht nur technische Forschung leisten, sondern auch 
die Preis- und Marktverhältnisse nach wissenschaft
lichen Grundsätzen verfolgen, ist gewissen Werken 
der weiterverarbeitenden Industrie nach dem Kriege 
teuer zu stehen gekommen, so daß sich die Hütten 
in dieser Beziehung wohlweislich Mäßigung auf
erlegen.

3. Betriebswirtschaft.

Weit mehr als Bau und Organisation der Werke 
verdient ihre Betriebswirtschaft Beachtung. Der 
Geist vorbedachter Betriebsführung, der in der 
Maschinenfabrik hüben und drüben zur Selbstver
ständlichkeit geworden ist, beginnt auch in dem 
amerikanischen Hüttenwerk seinen Einzug zu halten. 
Die einzelnen Hüttenprozesse genau so nach Zeit 
und Maß beherrschen zu wollen wie etwa die Her
stellung von Maschinenteilen, mag auf den ersten 
Blick sonderbar erscheinen, ist aber, wie z. B. die 
amerikanische Kokerei zeigt, ein gangbares Ver
fahren, das sich um so schneller auch auf der Hütte 
einbürgern wird, je eher es gelingt, sich von alten 
Denkgewohnheiten freizumachen. Die Vorgänge 
möglichst beherrschen zu wollen, heißt, die zahl
reichen, im Spiel befindlichen Faktoren möglichst 
konstant zu halten und die der Beherrschung 
widerstrebenden Veränderlichen tunlichst einzu
schränken durch m ö g lic h s te  G le ich m äß igk e it  
im Rohstoff, in der Betriebsweise und im Erzeugnis.

Die Gleichmäßigkeit der Erze infolge vorzüglicher 
Erzhandelsorganisation ist bekannt. In ähnlicher 
Weise steht den meisten Hütten eine durch geeignete 
Mischung stets gleichbleibende Kokskohlenbeschaf
fenheit zur Verfügung.

Wie sich im Rohstoff die Gleichmäßigkeit geltend 
macht, so im Fertigerzeugnis. Ein gleichmäßiges 
Erzeugnis aber heißt Qualitätsware, auf die in dem 
vorstehenden Aufsatz von $r.=3ng. G. B u lle  schon 
eingehender hingewiesen worden ist.

G le ic h m ä ß ig k e it  und S te t ig k e i t  bestimmen 
aber auch die B e tr ie b sw e ise . Ein Beispiel hierfür 
ist der allgemein durchgeführte Betrieb der Kokerei 
nach festen Zeiten. Der außerordentlich sorgfältige 
Ueberwachungsdienst an den Heizbrennern der 
Koksöfen, die verfeinerte Begichtung der Hochöfen, 
das peinlichst genau befolgte Blasen mit konstanter 
Windmenge und möglichst gleichmäßigen Wind
temperaturen, die Ueberwachung des Einsatzes in 
den Wärmöfen und im Walzwerk sind nur einige 
weitere unter vielen Beispielen einer verfeinerten 
Betriebsführung, die neben möglichst hoher Aus
nutzung der Betriebseinheiten Innehaltung der vor
geschriebenen Menge und Güte des Erzeugnisses 
erstrebt.

Solche Verfeinerungen setzen aber nicht nur eine 
sorgfältige Ueberwachung durch die bereits erwähn
ten Metallurgie- oder Energiestellen, sondern vor 
allem durch die eigentliche p r o d u k tiv e  B e le g 
sc h a ft  voraus. Der Ueberwachungsdienst ist in der 
la t auf manchen Werken vorzüglich durchgebildet. 
Er hat nebenbei auch zur Folge, daß Ausbesserungen

1 Vesen und Betrieb am erikanischer E isenh'ittenw ei ke.
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verhältnismäßig selten sind, denn, wo ein Versager 
gleich zu Beginn erkannt wird, kostet seine Be-, 
seitigung wenig Zeit und Mühe. Daraus erklärt es 
sich z. T., daß die Amerikaner mit kleineren Aus
besserungsbelegschaften auskommen als wir.

Durch regelmäßigen, gut eingedrillten Ueber
wachungsdienst, der an militärische Patrouillen
gänge erinnert, und durch Erziehung zur Beobach
tung wird die Belegschaft gezwungen, sich mit den 
ihr anvertrauten Maschinen oder Oefen abzugeben. 
Hierfür nur ein Beispiel aus einem bestimmten 
Hochofenwerk: Der erste Schmelzer muß für jeden 
Hochofenabstich die Roheisenzusammensetzung auf 
Grund des Aussehens von Eisen und Schlacke 
schätzen. Die Richtigkeit wird natürlich durch die 
chemische Analyse des Laboratoriums festgestellt. 
Der Schmelzer wird so gezwungen, sich seinem Ofen 
eingehend zu widmen.

Auf vielen Werken findet man ein ausgedehntes 
R app ortw esen . Vielfach müssen nicht nur von 
den Meistern und Vorarbeitern, sondern auch von den 
ungelernten Leuten vorgedruckte Protokolle ge
führt werden, in denen sie unter Nennung ihres 
Namens über die ihnen anvertraute Arbeit Verant
wortung ablegen müssen. Jede Störung, jeder Zeit
verlust wird eingetragen unter Angabe der Gründe, 
nach denen dann die einzelnen Betriebe belastet 
werden. Ist z. B. in der Kokerei eine Betriebsver
zögerung durch Heißlaufen eines Lagers verursacht, 
so wird der verantwortliche Maschinenbetrieb mit 
den entstandenen Zeitverlusten belastet.

4. Der Mensch als Träger der W irtschaft.

Mit allen diesen Maßnahmen allein wird die 
Leistungsfähigkeit der Belegschaften noch nicht 
erhöht. Zur Hebung von Pflicht- und Verantwor
tungsgefühl. von Freude und Verständnis genügt 
die beste Organisation der Arbeitsweise nicht, wenn 
der richtige G eist fehlt, der Belegschaft und Werks
leitung beseelen muß. Fast scheint es, als ob das Zeit
alter der Industrie trotz aller wissenschaftlichen 
Durchdringung der sachlichen Betriebsmittel der 
Bewirtschaftung der leb en d en  Materie, dem wert
vollsten Bestandteil des Betriebes, nicht ge
nügende Aufmerksamkeit gewidmet habe.

Es soll hier weder der Versuch gemacht werden, 
ein Programm der Menschenwirtschaft zu ent
wickeln, noch behauptet werden, daß die Ameri
kaner auf diesem Gebiete unbedingt führend oder 
vorbildlich seien. Es soll vielmehr auf einige Be
strebungen und Einrichtungen hingewiesen werden, 
die weniger das Ergebnis wissenschaftlicher Psycho
logie als des „gesu n d en  M e n sch en v er sta n d e s“ 
sind, deshalb im amerikanischen Volksbewußtsein 
fußen und daher das gesamte industrielle Leben 
ergriffen. Dabei ist ein Dreifaches zu nennen: die 
Erziehung zur O rdnung und D is z ip l in ,  zur 
S e lb s tä n d ig k e it  und zur K a m era d sch a ft.

Ein großer Teil der amerikanischen ungelernten 
Hüttenarbeiter sind Ausländer, meist slawischen 
Ursprungs, die aus dürftigen Lebensverhältnissen 
stammen und erst allmählich in dem großen ameri
kanischen Schmelztiegel aufgehen. Durch peinliche

Sauberkeit der Betriebe und durch strammste Diszi
plin, wie sie vor allem von Ford eingeführt wurde, 
will man den ausländischen Arbeiter in eine Atmo
sphäre der Ordnung versetzen, deren Einflüssen er 
sich auf die Dauer nicht verschließen kann, und die 
auf sein Wesen und seine Arbeitsleistung schließlich 
nachhaltig einwirken muß. „Der Gedanke des 
dauernd Beschäftigtseins, unnachsichtlicher Werks
disziplin und peinlichster Ordnung ist das Gute,“ — 
so sagte ein Werksleiter — „das wir vom Militär 
übernommen haben.“ Für die Sauberkeit der Werks
anlagen, hinter der, wie bei Ford, manchmal sogar 
eine Art „Putzteufel“ steckt, wird viel Geld ausge
geben.

Wie die Amerikaner von jeher in ihren Schulen 
die Erziehung zu Selbständigkeit und Verant
wortungsgefühl betont haben, so geschieht es auch 
in den Betrieben. In dieser Beziehung wirken die 
jungen A k ad em ik er segensreich, die, von den 
Hochschulen kommend, in der Regel ihre hütten
männische Laufbahn als gewöhnliche Arbeiter be
ginnen (Näheres hierüber vgl. im folgenden Aufsatz 
von Direktor H. K oppenberg).

Die Erziehung der Belegschaft zu selbständigem 
Denken findet u. a. ihren Ausdruck in einer Ein
richtung, welche die großen Eisenbahnen unter 
Vorangang der Baltimore- und Ohio-Eisenbahn ge
troffen haben. Je Werkstatt finden in bestimmten 
Zeitabständen gemeinschaftliche Sitzungen statt, 
in denen die Vertreter der Belegschaft und der Werks
leitung Vorschläge der Arbeiterschaft bezüglich tech
nischer Verbesserungen beraten und entweder ab
weisen oder der Oberleitung zur Annahme vor
schlagen. Bei einer der Bahnen sind z. B. im letzten 
Jahre 73 % aller Arbeitervorschläge von der Lei
tung in die Werkspraxis aufgenommen worden; es 
handelt sich dabei vor allem um Verbesserungen an 
den Werkzeugmaschinen, um Schablonen, Nor
malien, die im Magazin zu führenden Geräte usw.

In ähnlicherWeise ist das U n fa llv e r h ü tu n g s 
w esen  auf die Wahrung von Selbständigkeit und 
Verantwortungsgefühl zugeschnitten, worüber im 
folgenden Aufsatz ausführlicher berichtet wird.

Für die Einstellung der Arbeiterschaft ist ein 
Ausspruch von C. H. W rig h t von der Spitzen
organisation der Arbeitergewerkschaften (American 
Federation of Labor) bezeichnend. Er nahm kürzlich 
in einem Leitaufsatz im Zentralorgan der Handels
kammern (also der Arbeitgeber) Stellung zur Rolle 
der Industrie im Rahmen des Staates und sagte u. a .: 
„Auf der einen Seite bietet man uns die Philosophie 
des Staats-Sozialismus, . . .  er kann nur einen großen 
S ta a ts -B ü r o k r a t ism u s  zur Folge haben; folge 
ihm, wer will! Auf der ändern Seite haben wir die 
Philosophie der S e lb s th il fe ;  dies ist die wahre 
a m er ik a n isc h e  Philosophie; ihr verdanken wir als 
Volk die Elastizität unseres Schritts, das Feuer in 
unseren Augen“1).

Das Verhältnis zwischen Betriebsleiter und 
Arbeiterschaft ist im allgemeinen friedlich, weil es 
weder durch politische noch soziale Gegensätze

l ) The N ations Business (1924), Juli, S. 13.
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vergiftet wird; der folgende Aufsatz wird diese 
Verhältnisse näher beleuchten.

Es wird den Deutschen auch eigenartig berühren, 
daß gegenüber der Erziehung zur Persönlichkeit 
durch Stärkung des Ordnungs-, Selbständigkeits
und Kameradschaftssinnes die rein intellektmäßige 
Erziehung etwas zurücktritt. „K ön nen “ geht 
drüben vor „W issen“ , und es gibt wenige, die sich 
für eine allgemeine „Massenbildung“ einsetzen, 
„denn Halbbildung oder Wissensstoff, den man 
nicht verwenden kann, macht unzufrieden“. Wer 
aber das Zeug und die Willenskraft zur Fortbildung 
in sich fühlt, der soll sich „selber helfen“. Dazu 
bieten sich ihm dank der Freigebigkeit reicher Stifter 
in Abendschulen, Bibliotheken und technischen In
stituten zahlreiche Gelegenheiten. Die Ausbildung 
der gelernten Arbeiter ist recht uneinheitlich. Das 
Lehrlingswesen ähnelt zwar im allgemeinen dem 
unsrigen, doch sind Fortbildungsschulen sehr unter
schiedlich und, von den großen Eisenbahnen und 
Maschinenfabriken abgesehen, wohl weniger ent
wickelt als bei uns. Psychotechnische Eignungs
prüfungen, wie sie sich bei uns vielfach einbürgern, 
sind drüben eher die Ausnahme als die Kegel.

Ueber die In g en ieu ra u sb ild u n g  ist kürzlich 
in der deutschen Presse1) eingehend berichtet worden. 
Die technischen höheren Schulen (Colleges und 
Universities) sind ebenfalls uneinheitlich. Neuer
dings werden viele Studenten durch Kurse über 
„Human and Industrial Management“ auf ihre vor
nehmste Aufgabe, das Führertum in der Industrie, 
eingehend vorbereitet.

Tritt der junge Akademiker in die Praxis, so muß 
er sich selber durchzusetzen versuchen. Eine große 
Anzahl der leitenden Köpfe sind Leute, die sich 
ohne akademische Vorbildung vom Arbeiter herauf
gearbeitet haben; zu diesen gehören einige der mar
kantesten Gestalten des industriellen Lebens.

Die ErfahrungenVmit den im eigenen Betrieb 
herangezogenen Ingenieuren sind ebenfalls keine 
schlechten. Das gilt wenigstens dort, wo jungen 
Leuten eine planmäßige Ausbildung in verschie
denen Betriebszweigen und Werksschulen gewährt 
wird. Auf diese Weise hat sich z. B. eines der großen 
Hüttenwerke die meisten seiner Betriebsleiter selbst 
herangezogen. Von diesen sind verschiedene zwei 
Jahre lang in sämtlichen Abteilungen ausgebildet 
worden, z. B. mehrere Monate im Hochofenbetrieb, 
wobei in jeder Werksabteilung eine Prüfung abge
legt werden muß. So muß z. B. der Teilnehmer als 
erster Schmelzer am Hochofen arbeiten oder eine 
Bessemercharge blasen können.

Auch die Eisenbahnen ziehen sich ihre leitenden 
Kräfte in der Regel aus den unteren Organen heran. 
An Stelle der Akademiker tritt vielfach der Auto
didakt, der sich mit Hilfe der bekannten Korre
spondenzschulen oder der reich ausgestatteten 
Abendschulen und Bibliotheken mit eisernem Fleiß 
seine Kenntnisse aneignet. Einer der bekannten 
amerikanischen Werksleiter sagte über solche Leute:

]) R ie b e n s a h m : V-D-I-Nachrichten 4 (1924),
Nr. 44. -  N ä g e l:  Z. V. d. I. 69 (1925), S. 613.

„Was wir an ihnen schätzen, und was sie uns so wert
voll macht, sind nicht nur ihre erworbenen Kennt
nisse, sondern vor allem auch ihre Energie und Aus
dauer, die besser als alle Zeugnisse erkennen lassen, 
was ein Mann wert ist.“

Der Arbeiter strebt weit weniger nach Büro
tätigkeit als bei uns. Die Handarbeit wird nicht nur 
beim Arbeiter, sondern auch beim Betriebsleiter 
geachtet, der nicht selten selbst mit Hand anlegt, 
um Fehler auszufinden oder die Leute anzufeuern.

Wie sich zwischen Ingenieur und Arbeiterschaft 
ein kameradschaftliches Verhältnis ohne Beein
trächtigung der Disziplin zeigt und wohl Klassen
unterschiede, aber nicht Gegensätze in die Erschei
nung treten, so sind auch in den äußeren Lebens- 
verhältnissen die Unterschiede wenig ausgesprochen. 
Der Lebenszuschnitt ist im allgemeinen bescheiden, 
aber auskömmlich. Selbst die Arbeiter haben viel
fach ihre eigenen kleinen Häuser und ein Automobil, 
und die Vorwärtsstrebenden wissen, daß sie sich bei 
guter Leistung und Zuverlässigkeit zu führenden 
Stellungen heraufarbeiten können. Wie beim 
Ingenieur eine gewisse innere Bescheidenheit wohl
tuend berührt, die mit dem Erreichten nie zufrieden 
ist und sich neidlos über Erfolge anderer freut, so 
empfindet man beim Arbeiter seine Zufriedenheit 
mit den bestehenden Verhältnissen in Staat und 
Fabrik.

Im öffentlichen und industriellen Leben herrscht 
eine innere Eintracht, die ohne Frage eine Folge der 
glücklichen amerikanischen Gescliichte und des 
Fehlens scharfer Klassenunterschiede ist, wie sie 
bei allen hochentwickelten Völkern Europas not
wendigerweise eintreten mußten. Es geht daher 
nicht an, amerikanische Rezepte unserm kranken 
Volkskörper zu verschreiben. Der höhere Verdienst 
des amerikanischen Arbeiters, seine Hoffnung, es 
einmal weiterzubringen und einen sorgenlosen 
Lebensabend zu verbringen, der Besitz eines eigenen 
Hauses, sind ohne Frage wirksame Mittel gegen 
radikale Neigungen. Aber selbst wenn Deutschland 
seinen Arbeitern die gleichen äußeren Vorteile 
bieten könnte, wären sie wirklich glücklicher? Ist 
das Hauptübel nicht unsere innere Zerrissenheit, 
das Nebeneinanderherleben einer kulturellen Ober
schicht und eines traditionslosen Proletarierstandes ? 
Vielleicht ist Deutschland allzu schnell in einen 
Industriestaat verwandelt worden, mit dessen Wesen 
sich viele Gebildete noch nicht innerlich haben be
freunden können. Viele von ihnen zehren ihrer 
ganzen geistigen Einstellung nach noch von der 
Glanzzeit deutschen Geisteslebens des vorigen Jahr
hunderts. Auf unsern Gymnasien werden die Ideale 
der Antike verherrlicht, und unbewußt rücken sie 
bei manchem in ein verklärtes Licht gegenüber 
unserem rußigen Industriezeitalter. Uns ist der 
Idealismus häufig nur ein Gegengewicht gegen den 
Industrialismus, dem Amerikaner aber ist der Indu
strialismus das Objekt, an dem er seine Ideale be
tätigen kann. Es ist in den letzten Monaten viel 
über Amerika geschrieben worden, manches, das 
unter den überwältigenden Eindrücken eines nur
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Kur? befristeten Reiseaufenthaltes entstand und 
Amerika in allzu günstigem Lieht darstellt. Vor 
einem aber möchte der Verfasser auf Grund eines 
mehr als sechsjährigen Aufenthaltes in den Verei
nigten Staaten warnen: Machen wir uns von ein
gewurzelten, aber falschen Anschauungen über 
Amerika frei! Seine Bevölkerung — soweit sie 
drüben geboren ist — ist nicht so m a te r ie ll ,  ge
schweige denn m a te r ia l is t is c h  eingestellt, wie 
man hierzulande annimmt. Verkennen wir die 
idealen Kräfte Amerikas nicht: Die oben ange
deuteten Betriebsverfeinerungen und menschenwirt
schaftlichen Bestrebungen, die zunehmende Ein
führung des Ehrenkodexes bei kaufmännischen 
Organisationen, das Streben nach reinem Geschäfts
leben, getragen von Ehrenhaftigkeit und Gerechtig
keit, der Gemeinsinn in Fabrik und öffentlichem 
Leben, die Erziehung zu Bürgerstolz und Verant
wortungsgefühl, der Gedanke des Dienstes an der 
Volksgemeinschaft, das alles zeigt Kräfte, die das

Leben des amerikanischen Volkes aus reiner Zweck
mäßigkeit und rücksichtslosem Geschäftseigennutz 
heraus und über das, was wir mit „Zivilisation“ 
bezeichnen, hinausheben und mit idealen Kräften 
durchsetzen wollen. Das aber ist auch  Kultur, eine 
vielleicht erst werdende verhältnismäßig geschichts- 
und traditionslose, aber aus der G egen w art ge
borene, eine Kultur, die, über eine Oberschicht 
hinausgreifend, im Volksbewußtsein fußt und daher 
dem ganzen Volk gehört.

Z u sam m en fassu n g.
Es wird das Wesen der amerikanischen Hütten

werksanlagen sowie ihre Organisation und Be
triebsweise beschrieben. Durch scharfen Ueber- 
wachungsdienst sucht man die Güte der Erzeugnisse 
zu verbessern. Das kameradschaftliche Verhältnis 
zwischen Arbeiter und Vorgesetzten, das sämtliche 
Werksangehörigen in einem Geist zusammenfaßt, 
führt zu Höchstleistungen.

Unfallverhütung und Zusam m enarbeit in der am erikanischen H üttenindustrie.
Von Direktor H. K op p en b erg  in Riesa.

( Fürsorgemaß n a h m n  fü '  die pe-sönlihe Sicherheit dis Arbeiters. Kameradschaftliches Zusammenarbeiten 
sämtlicher Werksangehörigen. Geistige Einstellung des amerikanischen Arbeiters.)

Die qualitativen und quantitativen Leistungen 
der amerikanischen Hüttenindustrie setzen 

jeden europäischen Fachmann in Erstaunen. Wenn 
hierzu auch gewisse Vorbedingungen für die meisten 
Werke gegeben sind, z. B. größte Absatzmöglich
keiten, ausgedehnte Normung, bessere und fracht- 
lich günstigere Rohstoffgrundlage, so war der 
Erfolg doch nicht denkbar ohne weitestgehende 
Spezialisierung und Mechanisierung der Betriebe und 
ihrer Einrichtungen sowie letzten Endes die stärkste 
Mitarbeit der Allgestellten und Arbeiter und ihre 
Anteilnahme an der Erzeugung. Eine derartige, den 
Geist der Belegschaft durchziehende W erk sg e
m e in sc h a ft  ist aber gerade für die Hüttenindustrie 
ein Umstand, der nicht hoch genug eingeschätzt 
werden kann.

Man bedient sich zur Pflege dieser Werksgemein
schaft in der Hauptsache zweier Mittel, der „ S a -  
f e t y “ -B ew egu n g  und des „T eam -w ork“.

Die ,, S a fe ty “, d. h. die Fürsorge für die persön
liche Sicherheit der im Werk Tätigen, deckt sich 
keineswegs mit der bei uns üblichen und sich in der 
Hauptsache nur auf Schutzvorrichtungen beschrän
kenden Unfallverhütung. Letztere findet man hier 
in einem sehr ausgedehnten Maße. Viele Firmen 
sind stolz auf ihre diesbezüglichen Verbesserungen 
an Maschinen, die sie auf den Abbildungen ihrer 
Drucksachen mit „Safety first“ im Gegensatz zu 
„Safety last“ kennzeichnen.

Außer den üblichen Schutzvorrichtungen an Ma
schinen wendet man noch andere Mittel zur Er
höhung der persönlichen Sicherheit an, z. B. das 
Weißtünchen von Fundamenten, Kranbahnstützen, 
von Maschinenantrieben u. dgl., weiterhin auch das 
Kennzeichnen abgegrenzter Gefahrzonen durch

weiße Striche auf dem Fußboden der Werkstätten 
und Lager (vgl. Abb. 1).

Der Hauptpunkt in der „Safety“-Bewegung ist 
gekennzeichnet durch die psychologische Wirkung, 
auf die in Amerika mit Recht ganz besonderer Wert 
gelegt wird. Man sucht die Belegschaft durch Be
lehrung in Form von Unterweisungs- und Anschau
ungsunterricht zum Denken zu erziehen. Es werden

Abbildung 1. Kennzeichnung von Gefahrzonen 
durch weiße Striche.

ihr die Folgen zu großer Bequemlichkeit, Unachtsam
keit und Gedankenlosigkeit in drastischer Form 
durch auffallende und ständig wechselnde Plakate 
vor Augen geführt. Auf den fremden Besucher 
stürmen geradezu die Warnungstafeln und Be
lehrungsplakate in Riesenlettern ein. Hierzu wirken 
weiterhin sehr geschickt gebildete Schlagwörten, 
z. B „A-B-C“ (always be careful), die ebenfalls in
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immer neuen Formen erscheinen, auf den Geist des 
Arbeiters ein und sorgen dafür, daß eine Abstump
fung gegen die Warnungen vermieden wird.

Aber damit nicht genug! Der sportliche Geist, 
der den Amerikaner in allen Bevölkerungsschichten 
beseelt, macht sich auch hier geltend, indem auf 
allen Werken ein Wettbewerb bezüglich der Sicher
heitserfolge stattfindet. Es werden geradezu Sicher
heitshöchstleistungen aufgestellt. Der Betrieb, der

Abbildung 2. Unterricht eines Werksleiters über „Safety“.

innerhalb einer gewissen Zeit den geringsten Ausfall 
an Schichten infolge von Unglücksfällen hat und 
eine neue Höchstleistung aufstellt, erhält einen Preis 
in Gestalt einer Plakette, Bronzestatue o. dgl., die 
Wanderpreise sind; zuweilen werden auch Geld
prämien verteilt. „Safety first“ ist das Schlagwort

fall zum Gegenstand haben, der Nutzen dieser 
„Safety“-Bestrebungen für ihre Gesundheit und das 
Wohl ihrer Familie vor Augen geführt; sie werden 
so ständig an die Folgen fahrlässigen und unvor
sichtigen Handelns erinnert (vgl. Abb. 2). Auch 
in den auf den größeren Werken erscheinenden 
W erk sze itu n gen  werden die Arbeiter immer und 
immer wieder auf diese Punkte hingewiesen.

Als Maßstab für die Statistik gelten die durch 
Unfall verlorenen Feierschichten. Welche Bedeutung 
die Werksleitungen den „Safety“-Bestrebungen vom 
betriebstechnisch-produktiven Standpunkte aus bei
messen, zeigt die Tatsache, daß die Tüchtigkeit eines 
Betriebsleiters auch nach der in seinem Betriebe 
vorkommenden geringen Zahl der Unfälle gewertet 
wird. Es kommt dabei sogar die Ansicht vor: „Die 
beste Werksleitung ist die mit den wenigsten Un
fällen und nicht die mit der höchsten Leistung.“

Der Stolz, die Höchstleistung der „Safety“ auf
gestellt zu haben, spricht aus dem Anschlag eines 
großen Hüttenwerkes, dessen Belegschaft von rd. 
4500 Mann nicht eine einzige Feierschicht in einem 
Monat durch Unfall zu verzeichnen hatte. Aushänge
tafeln, die in dieser oder jener Abteilung im Werk 
große „Safety“-Erfolge feststellen, sind häufig. Nach 
einer Statistik der Steel Corporation (vgl. Abb. 3) 
sind die Unfälle, auf 1000 Arbeiter bezogen, seit dem 
Jahre 1906 (100 %) im Jahre 1922 auf die Hälfte 
gesunken.

Aus den Abb. 4 bis 7, die besonders drastische 
amerikanische Warnungsplakate darstellen, spricht
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Abbildung 3. Unfall-Abnahme in % auf 100 Arbeiter 
seit 1906 (Statistik der Steel Corporation).
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Abbildung 4. Warnungsplakat.

in den Werkstätten, in Versammlungen, überall 
da, wo sich Werksangehörige treffen. Man findet 
„Safety“-Fahnen, die am Monatsanfang aufgezogen 
und erst niedergeholt werden, wenn der erste Un
fall vorkommt.

Alle großen Werke haben besondere „Safety“- 
Ingenieure und „Safety“-Ausschüsse der Beleg
schaften, die auf Verbesserungen in der Sicherheit 
hinweisen und mit der Werksleitung Zusammen
arbeiten. Weiterhin wird den Arbeitern in Film
vorträgen oder -Vorführungen, die irgendeinen Un-

der geistige Inhalt dieser „Safety“-Maßnahmen. So 
liest man z.B.: „Der Mann, der beim Benzinabzapfen 
raucht, spielt mit dem Tode“, „Denkt an Eure 
Kinder“ (Abb. 4), „Die Geschichte eines Nagels“ 
(Abb. 5) u. dgl.

Das Plakat Abb. 6 zeigt den Arbeitern, wie sie 
ihre Arbeit leichter und sicherer ausführen können. 
In Abb. 7 werden die Folgen allzu großer Bequem
lichkeit und Gedankenlosigkeit dargestellt. Aehn- 
liche Warnungsplakate gibt es in großer Zahl. Aus 
den Erfolgen der amerikanischen ,,Safety“-Bewe-
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gung ist deutlich zu erkennen, was an physi
schen Werten und produktiver Arbeit erhalten wer
den kann. Wenn auch der psychologische Wert der 
„Safety“-Arbeit sich nicht in Zahlen ausdrücken 
läßt, so hat er doch unzweifelhaft großen Einfluß 
auf die Arbeitsfreudigkeit und die Moral der Ar
beiter. Dieser nimmt durch die „Safety“ Anteil an 
den einzelnen Arbeitsvorgängen, an den Verbesse-

Abbildung 5. Wamungsplakat.

rungen der Maschinen, an der Erleichterung der Arbeit 
durch kräftesparende Einrichtungen, und nicht zu
letzt wird er zur Sauberkeit und Ordnung angehalten. 
Die Ordnung und Sauberkeit finden ihren höchsten 
Ausdruck in Rasenplätzen und Blumenbeeten in
mitten der Werksanlagen sowie in bronzierten Heiß
windringleitungen und Düsenstöcken.

S te h f-  ö u e fr ö e / n fä f
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Abbildung 6. Warnungsplakat.

Entstanden aus dem allgemeinen Verlangen nach 
Vermeidung der Unfälle verbindet die Unfallschutz- 
Arbeit, die von den Werken schon aus dem Grunde 
aufgenommen wurde, um die Ausgaben für die 
Folgen der Unfälle zu beschränken, das Wohl des 
Werkes mit dem des Arbeiters und erweist sich 
als ein Mittel zur Stärkung der Werksgemeinschaft, 
zur Verbindung der im Werk Tätigen mit dem 
Unternehmen.

ln dieser Hinsicht wird aber der unwissende und 
unvorbereitete Besucher amerikanischer Werke noch 
weit mehr in Erstaunen gesetzt durch die Beobach- 

x x v n .,3

tung des sogenannten „Team-work“. Nach dem 
sprachlichen Ursprung dieses Wortes — Arbeiten 
eines guten Gespanns oder einer aufeinander ein
gespielten Mannschaft — bezeichnet man hiermit 
das glatte, reibungslose und vorbehaltlose Zu
sammenarbeiten aller Werksangehörigen. Die Pflege 
des „Team-work“ läßt man sich auf amerikanischen 
Werken ganz außerordentlich angelegen sein. Werks

zeitungen, Sportklubs, Musikkapellen, 
Picknicks und andere gemeinsame 
Feiern und Feste, Klubs, Klubhäuser 
usw. kennzeichnen das Bestreben nach 
Gemeinsamkeit (vgl. Abb. 8). Man 
findet nahezu überall ein kameradschaft
liches, man möchte sagen fast herz
liches Verhältnis und ein entsprechen
des Zusammenarbeiten zwischen den 
einzelnen Schichten und Ständen eines 
Werkes. Alles, bis auf den letzten 
Mann, dient mit Hingebung der 
gestellten Aufgabe. Soziale Abstände, 
wie bei uns, treten dort nicht in 
Erscheinung. Alle Schichten der 
amerikanischen Bevölkerung haben 
sich den Grundsatz des königlichen 

Kaufmanns: „L eben  und leb en  la s s e n “ zu 
eigen gemacht. Die felsenfeste Ueberzeugung. 
mit der jeder amerikanische Staatsbürger, auch der 
der Arbeiterklasse, aufwächst und erzogen wird, voll
wertiges und vollberechtiges Mitglied des Staats
wesens zu sein, dem jegliche Entwicklung und jeg
licher Werdegang offensteht, läßt den Gedanken des 
Klassenkampfes nicht aufkommen. Dazu tragen 
Erfolge in geistiger Hinsicht durch die reichlich 
gebotenen und leicht zu erlangenden Bildungsmög
lichkeiten und materielle Fortschritte für jeden bei, 
der sich anstrengt. Jeder hat in reichlichem Maße, 
und ganz besonders in der Hüttenindustrie, glänzende 
Beispiele des Erfolges und Aufstieges von seines
gleichen vor Augen.

Diesem das ganze Volk zu einer starken Einheit 
zusammenschweißenden Geist entsprechend hat der 
junge Akademiker zunächst keine Vorzüge, soweit 
Titel und Prüfungen in Frage kommen. Er muß 
nach vollendetem Studium seine Laufbahn ebenfalls 
als gewöhnlicher Arbeiter beginnen und von der 
Pike auf dienen, schon aus dem Grunde, weil drüben 
die Handarbeit in hohem Ansehen und Werte steht; 
außerdem aber — und das ist das Wichtigste — 
bleibt er auf diese Weise in enger Fühlung mit den 
Arbeitern, kann sich in ihre Seele versetzen und lernt 
ihre Wünsche und Anforderungen verstehen. Erst 
wenn er sich fähig erweist, rückt er höher.

Verständnis und gutes Einvernehmen zeichnen 
den Verkehr zwischen Werksleitung und Belegschaft 
aus. Entgegenkommen von beiden Seiten überbrückt 
die Gegensätze. Der Arbeiter fühlt sich wohl in 
seinem Dienst und in dem Staatsgebilde, als dessen 
vollwertigen Angehörigen er sich mit innerem Stolz be
trachtet. Man findet keine Verneinung des Staates von 
seiten der Arbeiterklasse, sondern im Gegenteil eine 
kräftige Bejahung des Staates und seiner Verfassung.

135
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Abbildung 7. Warnungsplakat.

Auf der anderen Seite ist ein sehr verständiges 
Verhalten auf der Unternehmerseite zu bemerken. 
Die Werke üben Klugheit, Entgegenkommen und 
weise Mäßigung aus gegenüber den eigenen Werks
angehörigen und auch gegenüber den anderen Fak
toren der Wirtschaft, z. B. Kundschaft, Wett
bewerbsunternehmungen und Behörden („Leben 
und leben lassen“). Auf dem Boden der a m eri
k an isch en  Demokratie — ich betone ausdrücklich 
amerikanisch — erwachsen ein gegenseitiges Ver
trauen, ein Zusammenarbeiten und eine Arbeits
freude, die bei unseren Verhältnissen leider wohl 
so bald nicht erreicht werden.

Verkörpert werden die Gedanken der gemein
samen Arbeit durch Gary, den bekannten Leiter 
der Steel Corporation. Er sagte z. B. im Jahre 1906 
zu den Werksdirektoren1): „Ich begrüße die Safety- 
Bewegung. Wir sollten die Führung bei jeder Be
wegung und überall übernehmen, wo es gilt, die 
Arbeitender verschiedenen Gesellschaften, die uns 
angeschlossen sind, zu schützen“, und im Jahre 1911 
in der Versammlung der Eisen- und Stahlindu
striellen1): „Wenn ich zur Frage der Wohlfahrt 
komme, so glaube ich, daß die richtige Behandlung 
der Angestellten unsere Hauptsorge sein muß“, 
ferner im April 1921 in einer Aktionärversammlung1) : 
„Es liegt im materiellen Interesse von Arbeitgeber 
und Arbeitnehmer, Streit zu vermeiden und fried
liche und gute Beziehungen aufrecht zu erhalten. 
Der Erfolg hängt von den guten Beziehungen 
zwischen beiden ab. Feindschaft bringt Mißerfolg. 
Beide Teile handeln demgemäß, sofern nicht Außen
seiter aus persönlichen oder sonst verabscheuungs
würdigen Gründen den Arbeiter zu beeinflussen 
suchen. Die Verwaltung der Steel Corporation ist 
immer bemüht gewesen, Freundschaft mit den Ar
beitern zu halten, und sie war dabei erfolgreich. 
Wir können mit Genugtuung feststellen, daß die 
Arbeiter und Angestellten der Corporation im Durch
schnitt dieselbe, wenn nicht die höchste Entlohnungo
und dieselbe, wenn nicht die beste Behandlung er-

') United State3 Steel Corp.: Bulletin Nr. 9 (De
zember 1922).

fahren haben, die irgend eineSehlii -el- 
industrie hier oder in einem anderen 
Lande gewähren kann.“

Diese Auffassung und die daraus 
entspringenden Handlungen haben zu 
Nutz und Frommen beider Teile Erfolg 
in Amerika. Bei uns zu Lande versagen 
sie. Die Arbeiter in den Werken der 
Vereinigten Staaten sind, im großen 
und ganzen genommen, wohl nicht 
von der guten fachlichen und geistigen 
Beschaffenheit wie in unseren Betrieben; 
dennoch sind die Leistungen höher, die 
Erfolge größer: Team-work! Zusammen
arbeit, sich verstehen.

Positive Haltung der Werktätigen 
in Staat und Wirtschaft, Mitarbeit 
aller am Gelingen der Fertigung, 
geistige Einstellung der Menge auf das 

Endziel derFertigung,wirtschaftlichsteSchaffungaller 
Güter für den Kulturbedarf, darin liegt ein weiterer 
gewaltiger Vorsprung, den die Industrie Nordamerikas 
neben den vielen natürlichen Hilfsquellen vor deruns- 
rigen hat. j Hier bei der Menge Verneinung des Staates 
und seines industriellen Schaffens, drübenvolleHin- 
gebung an die als notwendig erkannte Gemeinschafts
arbeit. Auf dem Boden erwachsen, heraus aus dem 
unpolitischen, dem wirtschaftlichen Geist, die 
Früchte der gemeinsamen Arbeit, die bessere Lebens
haltung, die mannigfachen Lebensvorzüge. Drüben 
hohe spezifische Leistung, damit im Erzeugnis nie
derer Lohnanteil, h ier geringe Leistung, hoher 
Lohnanteil. „Arbeitsbejahung, Geist des Sternen-

Abbildung 8. W erksfest der Cary-W erke.
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banners, gegen Verneinung — Geist des Klassen
kampfes.“

Z u sam m enfassu ng.
Die Unfallverhütung (,,Safety“-Bewegung) hat 

große Erfolge aufzuweisen. Besondere „Safety“- 
Ausschiisse und -Ingenieure arbeiten mit der Werks

leitung zusammen in der Vervollkommnung der 
Sicherheitsmaßnahmen. Ein kameradschaftliches, 
fast herzliches Verhältnis zwischen den einzelnen 
Schichten und Ständen eines Werkes führt zu er
folgreicher Zusammenarbeit aller Werksangehörigen 
und damit auch zur Leistungssteigerung.

P hosphid im Manganstahl.
Von E. P iw ow arsk y  in Aachen.

(Mitteilung aus dem Eisenhüttenmännischen Institut der Technischen Hochschule Aachen.)

(Hierzu Tafel 1.)

(Nachweis von freiem Phosphid neben freiem Karbid. Lösung des Phosphids durch mehrstündiges Glühen bei
nachfolgendem Zähhärten.)

Als Werkstoff für Walzdorne1), Baggerbolzen, 
Brechbacken, Schwalbungen für Brikett

pressen, ferner für Kammwalzen2), Schienenherz
stücke, Eisenbahnräder, beschußsichere Stahlhelme3) 
usw. kommt in der Praxis ein hochprozentiger 
Manganstahl zur Verwendung, dessen chemische 
Zusammensetzung sich in folgenden Grenzen be
wegt:

K ohlenstoff................................... 0,90— 1,3 %
Silizium ................................... 0,2 — 0,4 %
M a n g a n .......................................  10 — 14 %
P hosphor.......................................... unter 0,08 %
S c h w e fe l............................................ „ 0,06 %

Während die Ansichten darüber, ob die unteren 
oder die oberen Grenzwerte für den Kohlenstoff
und Mangangehalt anzustreben seien, bei den her
stellenden Werken noch der völligen Einheitlichkeit 
entbehren, wird einem zu hohen Schwefel- bzw. 
Phosphorgehalt4) vielfach eine nachteilige Wirkung 
zugeschrieben. Während aber eine ausreichende 
Entschwefelung bei der Herstellung des Mangans 
keine Schwierigkeiten bietet, ist die obere Grenze 
für den Phosphorgehalt nicht stets ohne weiteres 
einzuhalten, da die-handelsüblichen hochprozentigen 
Ferromangane nicht selten einen Phosphorgehalt 
von 0,3 % und darüber besitzen. Daher geht auch 
der Phosphorgehalt im Manganstahl mitunter bis 
auf 0,1 % und darüber hinauf.

Ein solcher aus der Praxis mir überlassener, 
wegen ungenügender Zähigkeit beanstandeter Man
ganstahl hatte die folgende Zusammensetzung: 
1,39% C, 14,2% Mn, 0,13%  P.

Abb. 1 (Tafel 1) zeigt das Gefüge des Rohgusses. 
Neben Austenit (weiß) und Martensit (Nadeln) liegen 
in den Korngrenzen neben netzförmig ausgebildetem 
Karbid noch Ausscheidungen eutektischen Aufbaues, 
die zwar im normalen rohgegossenen Manganstahl 
gleichfalls nicht selten sind, im vorliegenden Falle 
aber den Eindruck eines verwickelt zusammen
gesetzten ternären oder quaternären Eutektikums 
machten, so daß hier freies Phosphid neben freiem

*) Mars, G.: Spezialstähle. 2. Aufl. (Stuttgart, Ferd. 
Enke 1922).

2) Iron Trade Rev. 51 (1912), S. 968/9; vgl. St. u. E. 
32 (1912), S. 2188.

3) Burnham, Thos.: Special Steels [Vorwort von
R. A. HadfieldJ (London: Sir Isaac Pitman & Sons 1923),
S. 99.

*) Foundry 53 (1925), S. 103.

Karbid als aufbauende Komponenten vermutet 
wurden. Um diese beiden voneinander unterscheiden 
zu können, wurde auf das von M a tw eieff5) ange
gebene Aetzverfahren mit alkalischem bzw. neu
tralem Natriumpikrat zurückgegriffen, welches H. 
J u n g b lu tli6) bei phosphorhaltigen Roheisensorten 
zur Unterscheidung von Phosphid und Karbid 
verwendet hat. Die Herstellung der Pikratlösung 
geschah auf die von H. Jungblutli angegebene Weise. 
Abb. 2 und 3 zeigen den Erfolg der Aetzung, und 
zwar umfaßt das Gefüge hier etwa das mit a in Abb. 1 
bezeichnete Austenitkorn mit den dieses umlagernden 
Ausscheidungen. Die Abb. 4 und 5 geben die mit b 
bezeichneten Stellen der Abb. 2 und 3 in stärkerer 
Vergrößerung wieder. Das verwendete Aetz
verfahren eignet sich demnach auch für hoch
prozentigen Manganstahl ganz vorzüglich zur 
mikroskopischen Analyse der Karbid- bzw. phos- 
phidhaltigen Einschlüsse.

Es wurde nunmehr vermutet, daß die Phosphid- 
ausscheidungen als solche die Ursache für das nach
teilige Verhalten des Manganstahls sein könnten. 
Ueberraschenderweise ergab das Gefüge nach dem 
Zähhärten (15 st im Vakuum bei 1050° geglüht und 
alsdann in kaltem Wasser abgeschreckt) weder 
ungelöste Karbid- noch auch ungelöste Phosphid- 
anteile, zeigte vielmehr homogenen Austenit; vgl. 
Abb. 6. Dies ist ein Beweis, daß das phosphidhaltige 
Eutektikum als heterogener Gefügebestandteil in
folge ungenügender Diffusion der primären Misch
kristalle (Kristallseigerung) sich ausgeschieden hatte.

Eine andere Stelle dieses Manganstahls geben 
die Abb. 7 und Abb. 8 wieder. Hier erscheinen die 
karbidischenund phosphidhaltigen Bestandteilenicht 
in inniger Mischung, sondern getrennt nebenein
ander, bzw. die Karbidausscheidungen werden von 
den phosphidischen umlagert. In Abb. 8 war der 
Schliff absichtlich zunächst mit Pikrinsäure an
geätzt, die Aetzung aber durch leichtes Polieren 
so weit entfernt worden, daß nur noch der Zementit 
im Relief zu erkennen war. Dies geschah, um bei 
der folgenden Aetzung mit neutralem Pikrat die 
gegenseitige Lage der beiden kennzeichnenden 
Eutektika besser hervorheben zu können.

5) Matweieff: Rev. Met. 7 (1910) Mem., S. 848/50.
6) Jungbluth, H.: Kruppsche Monatsh. 5 (1924). 
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Das Versuchsstück wurde nunmehr 5 st lang 
im Vakuum auf 1100° erhitzt und alsdann in Wasser 
gehärtet, nachdem die Lage der auf die Abb. 7 und 8 
sich beziehenden Stelle vorher genau festgelegt 
worden war. Abb. 9 zeigt dieselbe Stelle nach der 
erwähnten Wärmebehandlung und nach Aetzung 
mit Pikrinsäure. Phosphid und Karbid sind hier 
ebenfalls verschwunden, dagegen ist die Stelle voller 
feiner Mikrolunker, die sich um die Austenitkörner 
lagern. Eine ähnliche Beobachtung, wenn auch 
nicht so ausgeprägt, war schon im Falle der durch 
die Abb. 1 bis 6 gekennzeichneten Probe gemacht 
worden. Diejenigen Stellen, an denen vor der 
Härtung keine Phosphidansammlungen zu be
obachten waren, zeigten auch nach der Härtung 
ein dichtes Gefüge. Es scheint demnach, als ob das 
Inlösunggehen des phosphorhaltigen Eutektikums 
mit einer starken Schwindung des Eisens verbunden 
wäre''). Nach wiederholtem Abschleifen und Polieren 
konnte in dieser Probe bei Aetzung mit neutralem

Umschau.
Die wirtschaftliche Bedeutung der Metalloide im basischen 

Roheisen für den Siemens-Martin-Ofen.

Ueber genannten Gegenstand machte C. L. K in n e y ,  
South Chicago, einige Mitteilungen1). Die allgemeine 
Anwendbarkeit des Siemens-Martin-Verfahrens zur Stahl
erzeugung aus Rohstoffen verschiedenster Zusammen
setzung hat eine Sorglosigkeit in der Auswahl der Rohstoffe 
gezeitigt, so daß in vielen Fällen Einsätze gewählt werden, 
deren Zusammensetzung nicht die wirtschaftlichste Arbeits
weise ergibt. Zur Erzielung der größten Wirtschaftlichkeit 
der gesamten Anlage muß man die Vorgänge im Hochofen 
und Siemens-Martin-Ofen gemeinsam betrachten, denn 
den Schwankungen der Roheisenanalyse folgen auch der 
Siemens-Martin-Betrieb und seine Kosten.

Während der Kohlenstoffgehalt im Roheisen von der 
jeweiligen Temperatur abhängig ist, hängt der Gehalt an 
Silizium, Mangan, Phosphor und Schwefel von den Erz- 
und Koksverhältnissen im Hochofen ab. Es bleibt zu 
untersuchen, wie und in welchem Maße die Schwankungen 
in der Roheisenzusammensetzung die Gestehungskosten 
des Stahls beeinflussen, und welcher Einsatz die wirt
schaftlichste Arbeitsweise verbürgt.

Zu diesem Zweck betrachtet Kinney acht kennzeich
nende Schmelzungen und vergleicht ihre Erzeugungskosten 
auf Grund je einer Stoff- und Wärmebilanz. Die verschie
denen Roheisenanalysen und Schmelzen sind in Zahlen
tafel 1 wiedergegeben. Der Einsatz betrug bei der Schrott
schmelzung 15 890 kg flüssiges Roheisen und 29 500 kg 
Schrott, bei allen anderen Schmelzungen 29 510 kg Roh
eisen und 15 890 kg Kernschrott mit wechselndem Erz
zusatz. Das Erz mit wenig Kieselsäure enthielt 4,62 % SiO, 
gegenüber 9,29 % S i0 2 in den anderen Fällen. Obwohl das 
Schrottverfahren in South Chicago selten angewendet wird, 
so ist dieser Fall doch behandelt, um die Wirtschaftlichkeit 
dieses einfachen Verfahrens zu zeigen; die Kosten für den 
Kernschrott müssen diese Arbeitsweise natürlich erlauben. 
Die Schmelzung „Erz mit wenig Kieselsäure“ soll die Er
sparnisse zeigen, die mit diesem Zuschlag möglich sind. 
Die Schmelzung „übermäßiger Kalksteinzusatz“ wurde 
angeführt, um zu zeigen, daß es teuer ist, den Schwefel auf 
diese Art abzuscheiden.

Die Arbeitsweise im Chicago - Bezirk kennzeichnet 
Kinney folgendermaßen: Wie in allen stahlerzeugenden 
Gebieten macht der Mangel an Kernschrott und sein Preis 
die hochprozentige Roheisenschmelzung wirtschaftlicher, 
deshalb wird überwiegend mit 00 %  flüssigem Roheisen-

J) Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 70 (1924),
S. 136/66.

Natriumpikrat kein freies Phosphid mehr nach
gewiesen werden.

Natürlich sind die hier mitgeteilten Tatsachen 
zu wichtig, um an Hand der vorliegenden Beobach
tungen schon als feststehend bezeichnet werden zu 
können.

Längere planmäßige Beobachtungen in der 
Praxis könnten jedoch eine Klärung der hier auf
geworfenen Fragen herbeiführen. Soweit sie labo
ratoriumsmäßig zu erfassen wären, sind entspre
chende Versuche in die Wege geleitet worden.

Z u sam m en fassu n g .
An einem rohgegossenen Manganstahl mit 

höherem Phosphorgehalt wurde durch Sonder
ätzung die Gegenwart von freiem Phosphid neben 
freiem Karbid nachgewiesen. Es wurde beobachtet, 
daß durch mehrstündiges Glühen bei nachfolgendem 
Zähhärten auch das Phosphid in Lösung gegangen war.

7) Vorausgesetzt, daß durch das Glühen im Vakuum 
keine nennenswerte Manganverdampfung eingetreten war.

einsatz gearbeitet. Bei diesen Schmelzungen nimmt 
während der Entkohlung die gasgesättigte Schlacke das 
Zwei- bis Dreifache ihres normalen Rauminhaltes ein. Um 
zerstörende Anfressungen des Gewölbes zu vermeiden, läßt 
man gewöhnlich 30 — 40 % der gesamten Schlacke ablaufen. 
Obwohl diese abgezogene Schlacke verhältnismäßig viel 
Eisen- und Manganoxydul enthält und, falls sie im Ofen 
zurückgehalten würde, noch weitergehend reduziert 
werden könnte, ist es allgemein üblich, die Schlacke nicht 
im Ofen zu belassen. Es ist wahrscheinlich wirtschaftlicher, 
billige Roheisen und Erze zu verschmelzen, als daß man die 
Größe des Bades verringert und so zu einem größeren 
Brennstoffaufwand kommt, den die größere Endschlacken
menge notwendig machen würde. Die Erzmenge hängt also 
wesentlich davon ab, ob die gesamte Schlacke im Ofen be
lassen oder im Verlauf der Schmelze teilweise abgezogen 
wird.

Nach Erläuterung der chemischen Vorgänge im Bade, 
bei der der Verfasser den Gedankengängen D ic h m a n n s1) 
folgt, behandelt er die Zusammenstellung des Einsatzes 
vom Standpunkt der Wirtschaftlichkeit. Die oxydierende 
Wirkung des Ofens selbst ist bei dem Erzverfahren etwa 
10 % geringer als bei der Schrottschmelzung, d. h. für die 
Bestimmung der Erzmenge sind die durch Erz abzuschei
denden Nichtmetalle im Gewicht um 10 % höher eingesetzt.

Zahlentafel 1. S c h m e lz u n g e n  u n d  R o h e ise n  
a n a ly s e n .

Nr. Bezeichnung der Schmelze
Roheisen analysen

0
%

Si
%

p
%

Mn
%

s
%

1 S c h r o t t ....................... 4,30 0,75 0,20 1,00 0,04
2
3

Normal-Roheisen 
Normal-Roheisen, Erz

4,30 0 ,75 0 ,20 1,00 0,04

4
mit wenig Kieselsäure 

Manganreiches Roh
4,30 0,75 0 ,20 1,00 0,04

5

eisen ............................
Manganreiches Roh

eisen, Erz mit wenig

4,30 0,75 0,20 2,00 0,04

6
Kieselsäure . . . .  

Uebermäßiger K alk
4,30 0,75 0 ,20 2,00 0,04

7
steinzusatz . . . .  

Siliziumreiches Roh
4,30 0,75 0,20 1,00 0,04

8
eisen ............................

Phosphorreiches Roh
4,30 1,75 0 ,20 1,00 0,04

eisen ............................ 4,30 0,75 0,70 1,00 0,04

*) Carl D ich m a n n : Der basische Hochofenprozeß, 
2., verb. Aufl. (Berlin: Julius Springer 1920).
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in  d e r 

S ch lack e

kg

K o s te n 1) 
j e t  R o h 

b löcke

$

1 0 45400 41,55 91,62 0,24 188 1817 243 99,2 29,11
2 2155 47555 43,04 90,58 0,20 241 5182 785 228 30,70
3 2155 47555 43,25 91,04 0,23 205 8610 578 212 30,27
4 2355 47755 43,12 90,39 0,34 70 5428 650 414 30,27
5 2355 47755 43,38 90,92 0,40 25 4200 427 382 29,77
6 2155 47555 42,64 89,76 0,16 285 7017 1150 247 31,57
7 3050 48450 42,72 88,23 0,12 335 9480 1645 267 32,21
8 2600 48000 43,21 90,11 0,16 290 6500 871 246 31,12

Der Einfachheit halber wurden die aufgestellten Kosten-, 
Stoff- und Wärmebilanzen auf den Fall bezogen, in dem die 
gesamte Schlacke im Ofen belassen wird.

Bei der erfahrungsmäßigen Vorausbestimmung der 
Sehlackenzusammensetzung und der Berechnung der Zu
schläge hält sich Kinney an die Richtlinien Dichmanns. 
Bei den verschiedenen Schmelzungen wird eine Schlacken
analyse zugrunde gelegt, bei der das Verhältnis von 
Schlackenmenge zu Kieselsäure 5,26 und von den Erdbasen 
zu Kieselsäure 2,74 beträgt. Bei der Schmelzung „über
mäßiger Kalksteinzusatz“ wird das erste Verhältnis 7,1, 
das zweite 4,0. Auf Grund der errechneten Schlacken
zusammensetzung wurden Stoff- und Wärmebilanzen äus- 
gearbeitet. Da die errechnete Schlackenanalyse nur die 
Summe von Mangan- und Eisenoxydul angibt, müssen die 
Einzelbestandteile besonders errechnet werden. Der 
Unterschied des eingesetzten und des im Bade zurück
bleibenden Mangans sowie des durch die Ofengase ent
führten ergibt die Menge des in die Schlacke gehenden 
Mangans; das mit den Abgasen fortgeführte Mangan wurde 
bei manganreichem Roheisen mit 90 kg, bei den anderen 
mit 45 kg in Rechnung gesetzt.

Die in das Bad gehende Manganmenge wird folgender
maßen bestimmt: Nachdem die Umsetzungen im Bade zu 
einem Gleichgewichtszustände gekommen sind, ist die 
zurückbleibende Manganmenge abhängig von der Art der 
Schlacke und den Gewichtsverhältnissen zwischen Bad und 
Schlacke. Für Schlacken, wie die betrachteten, kann ange
nommen werden, daß sich das verfügbare Mangan im Ver
hältnis der Massen teilen wird. Ist das Verhältnis 

Gewicht des Mangans im Bade 
Gewicht des Mangans in der Schlacke 

und das Verhältnis
Gewicht des Bades

yi-----------------------------“  s>Gewicht der Schlacke
so ist es nur noch notwendig, eine Beziehung zwischen x 
und s zu finden, wobei s als Maß für die chemische Ver
wandtschaft für eine gegebene Schlackenart im wesent
lichen konstant ist. Betriebsbeobachtungen ergaben bei 
Schlacken vorliegender Art für s einen Wert von 22,5 x. 
Bezeichnet a das Gewicht des Mangans im Bade und b das

Gewicht des Mangans in der Schlacke, also —  = x , so ist

a -f- b =  y  =  Gesamtgewicht des verfügbaren Mangans,
4 v  x • y

und es wird b =  y  — bx =  —— -—  und a =  y =   -------
1 -f- x ‘ 1 -f- x

Das Gewicht von Bad und Schlacke ist in allen Fällen
bekannt, so daß alle Errechnungen des zurückbleibenden
Mangans auf der gleichen Grundlage erfolgen können.

Zahlentafel 2 und 3 zeigen die Betriebsergebnisse, 
Wärmebilanzen und Kosten von acht Schmelzungen mit 
verschiedenem Einsatz. Zu den Kosten bemerkt Kinney 
noch, daß ein im Bade zurückbleibender Mangangehalt 
von mehr als 0,25 % wesentliche Vorteile bringt. Die 
Gestehungskosten werden vermindert, weil eine geringere

x) Preisgrundlage April 1923.

Menge von teurem Ferro- 
mangan notwendig ist, und 
die Güte des Stahls wird ver
bessert, da das im Bade zu
rückbleibende Mangan, be
sonders bei fortschreiten
der Kohlenstoffabscheidung, 
einen Schutz gegen Ueber- 
oxvdation bietet und den 
Eisenabbrand vermindert. 
Das Ausbringen an Rohblök- 
ken wird um 1 bis 3 % ge
steigert, und zwar je nach 
dem Betrag, um den das 
zurückbleibende Mangan 
0,25 % übersteigt.

Die Entschwefelung im 
Siemens-Martin-Verfahren ist 
allgemein zweifelhaft und 

kostspielig. Den Schwefel durch Kalk zu binden, ist 
wahrscheinlich deshalb gebräuchlicher, weil dabei der 
Kostenzuwachs nicht so augenscheinlich ist, als wenn 
Ferromangan gebraucht würde. Vergleicht man in 
Zahlentafel 2 die Schmelzung „übermäßiger Kalkstein
zusatz“ mit der „Normal-Roheisenschmelzung“, so ergibt 
sich ein Preisunterschied von 0,87 $ je t. Diesem Wert 
entsprechend werden also die Kosten bei Vergrößerung oder 
Verkleinerung der Menge des Ueberschußkalkes zu- oder 
abnehmen. Würde man die gleiche Menge Schwefel durch 
Zusatz von Ferromangan binden, wozu 4,54 kg Reinmangan 
je t notwendig wären, so würden sich bei der Normal-Roh
eisenschmelzung die Gesamtkosten auf 31,43 $ je t  Stahl 
stellen. Diese Erzeugungskosten sind um 0,14 $ je t  nied
riger als bei der Kalksteinschmelzung, obgleich noch nicht 
mit dem geringeren Bedarf an Manganzuschlag gerechnet 
ist. Auch wegen der Entschwefelung in der Transport
pfanne zwischen Hochofen und Siemens-Martin-Ofen ist 
ein hoher Mangangehalt im Roheisen erwünscht.

Zahlentafel 3. W ä r m e b ila n z e n  b e i  v e r s c h ie d e 
n em  E in s a tz .

<D
'S
e

D er Schm elz
v o rg a n g

Z u s ä tz 
lic h  n o t 
w en d ig e

D u rc h  
F risch g as  
zu  lie fern  
b e i  17,3 %

B e n ö tig te  
K o h le n 
m en g e  

b e i 5900

K o h len 
v e r 

b ra u c h  
je  t

um
b ra u c h t l ie fe r t

W ä rm e 
m en g e

O fen
w irk u n g s 

g ra d

W E /k g
K ohle

R o h 
b lö ck e

N r. 106 W E 10« W E 10« W E 10« W E kg k g

1 11,80 2,95 8,85 51,10 8 660 208
2 16,30 5,48 10,82 62,60 10 600 246
3 15,65 5,40 10,25 59,30 10 050 232
4 17,35 5,85 11,50 66,40 11 250 261
5 16,50 5,75 10,75 62,00 10 500 242
6 17,80 5,50 12,30 71,20 12 100 282
7 21,60 7,60 14,00 81,00 13 720 322
8 18,80 6,73 12,07 69,75 11 800 273

Um möglichst unterschiedliche Werte zu erhalten und 
gleichzeitig darauf hinzuweisen, daß durch unnötig hohen 
Siliziumgehalt im Roheisen Verluste bedingt werden, wird 
der Siliziumgehalt in allen Roheisen m it 0,75 % eingesetzt. 
Dieser Gehalt entspricht den üblichen Verhältnissen und 
erscheint auch für Roheisen mit 2 % Mn wünschenswert. 
Bei der Schmelzung „Siliziumreiches Roheisen“ ist die 
Annahme eines Gehaltes von 1,75 % Si wohl etwas hoch 
gegriffen; aber der Gebrauch von solchem Roheisen ist 
nicht etwa so ungewöhnlich, wie vielleicht vermutet wird, 
und während bei seiner Verwendung die physikalischen 
Einflüsse sehr wohl beachtet werden, so wird doch der E in
fluß auf die Erzeugungskosten gewöhnlich nicht genügend 
gewürdigt. Zahlentafel 2 zeigt, daß zwischen der „Normal- 
Roheisenschmelzung“ und der Schmelzung „Erz mit wenig 
Kieselsäure“ ein Preisunterschied von 0,43 $ je t zugunsten 
der letzteren besteht. Kinney nennt es daher verbreche
rische Verschwendung, wenn bei gleichen Preisen trotzdem  
Erz mit hohem Kieselsäuregehalt gebraucht wird.

H. Knickenberg.
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Dehnungsprüfungen und die Veränderungen der mecha
nischen Eigenschaften des Stahls bei steigender Temperatur.

Diese von W. A. D a w id en k o w  in russischer Sprache 
veröffentlichte Abhandlung1) ist im Jahre 1915 von der 
Metallurgischen Abteilung des Petersburger Polytechni
kums mit einer Prämie ausgezeichnet worden und an sich 
recht bemerkenswert.

Da die mechanischen Prüfungen der Metalle nur bei 
gewöhnlicher, meist Zimmertemperatur gemacht werden, 
und über die Eigenschaften dei Metalle bei höherer Tempe
ratur wenig bekanntgeworaen ist, versucht der Verfasser 
die mechanischen Eigenschaften des Stahls bei steigender 
Temperatur aus wissenschaftlichen und praktischen 
Gründen zu erforschen.

Er benutzt dazu vier Sorten Siemens-Martin-Stahl 
folgender Zusammensetzung:

0 Si Mn s P Ni
Stahl % % % % % V,
3 M . . . 0,11 Sp 0,48 0,043 0,044 0,08
N 4 . . . 0,40 0,22 0,80 0,030 0,043 0,09
N 9 . . . 0,89 0,30 0,48 0,015 0,017 0,25
N 11 . . 1,14 0,20 0,28 0,024 0,030 0,26

Die Gußblöcke von 000 kg Gewicht wurden zu Rund
eisen von 25 mm (J) ausgewalzt und in Stäbe von 330 mm 
Länge zerschnitten, ferner die für die Versuche bestimmten 
Stücke ausgeglüht. Das Auswalzen des Materials geschah 
bei möglichst gleicher Temperatur, und das Ausglühen 
hatte den Zweck, eine möglichst gleiche Mikrostruktur 
(körnigen Perlit) zu erzeugen, anderseits sollten die durch 
das Auswalzen entstandenen Spannungen beseitigt werden.

Das Ausglühen der Probestäbe geschah in einem 
Muffelofen, die dazu erforderlichen Temperaturen wurden 
vorher genau ermittelt.

Diese Probestäbe wurden, nachdem sie also eine ent
sprechende mechanische Bearbeitung und Wärmebehand
lung erfahren hatten, bei verschiedenen Temperaturen 
zerrissen. Dazu wurde an der Zerreißmaschine eine Vor
richtung geschaffen, die es erlaubte, die Zerreißstäbe auf 
Temperaturen von 18° bis 1200° zu bringen. Und zwar 
war zwischen dem Zerreißbacken der Maschine ein vom Ver
fasser selbst hergestellter elektrischer Ofen, eine Art Mars- 
Ofen, eingebaut. Dieser Ofen enthält in der Mitte ein Rohr 
aus Marquardtmasse, welches.im Innern durch ein dünnes 
eisernes Rohr geschützt ist. Der Zerreißstab wird in dieses 
Rohr eingeführt, ebenfalls die Enden der Termoelemente. 
Die Temperatur des Zerreißstabes konnte auf diese Art 
genau festgestellt werden.

Von jedem Stahl sind eine sehr große Zahl Proben 
geprüft worden und die Ergebnisse durch zahlreiche 
Zahlentafeln und Diagramme veranschaulicht. Viele Zer
reißproben sind auch metallographisch untersucht.

Bemerkenswert ist die Feststellung, daß die Tempe
ratur beim Minimum der Zerreißfestigkeit der Temperatur 
der „Blaubrüchigkeit“ des Metalls entspricht. Wenn man 
annimmt, daßi.-das amorphe Metall bei dieser Temperatur 
weniger widerstandsfähig ist als die Kristalle und das 
Verlängern des Metalls durch das Gleiten der Kristalle an 
ihren Fläphen erfolgt, so ist damit auch die Blaubrüchig
keit erklärt, denn der amorphe Zement fließt und streckt 
sieh und erträgt eine höhere Belastung nur langsam ein
gesetzter Kräfte. Es stellte sich heraus, daß:
1. bei allen richtig ausgeglühten Sorten des Kohlenstoff - 

stahls mit steigender Temperatur (zwei Temperatur
gebiete ausgenommen) die Zerreißfestigkeit und die 
Streckgrenze fällt, es steigt die Kontraktion und die 
Dehnung.

2. Von 75° bis 100° und von 250° bis 325° steigen die 
Festigkeiten gleichmäßig, das F a lle n  der Streckgrenze 
verlangsamt sieh, die Kontraktion und die Dehnung 
fa llen .

3. Zwischen den Temperaturen und bei den Temperaturen 
der kritischen Punkte verändern sich die mechanischen 
Eigenschaften und auch das Aussehen der zerrissenen 
Proben recht auffallend.

x) Petrograd: Phototechnisches Laboratorium; Mini
sterium für Landwirtschaft (1917).

4. Die beobachteten Veränderungen der mechanischen 
Eigenschaften bei steigender Temperatur sowie die 
mikroskopischen Untersuchungen des Stahls mit 
0,10 % C widersprechen nicht der Hypothese über das 
Vorhandensein des amorphen Zements.

$ipl.d3ng. A. Ranfft.

Die Lichtbogenschweißung und ihre praktische 
Verwendung im Schiffbau.

®ipt.^ng. W. S tr e lo w  berichtete vor der 25. Haupt
versammlung der Schiffbautechnischen Gesellschaft über 
diese Frage. Der Umstand, daß in den hauptschiffahrt
treibenden Ländern die Herstellung von Schiffen unter 
ausschließlicher Anwendung der Lichtbogenschweißung 
als Verbindungsmittel der Konstruktionsglieder versuchs
weise Anwendung gefunden hat, kann in seiner Trag
weite für den heimischen Schiffbau nicht unbeachtet 
bleiben. Deutschland kann sich zwar in seinen gegen
wärtigen wirtschaftlichen Nöten nicht den Ansporn 
großzügiger Versuche leisten und hat daher einen 
weniger gefährlichen Weg der Einführung des Schweißens 
an Stelle des Nietens gew ählt: die Anwendung im Aus
besserungsbetrieb und bei Neubauten zur Befestigung 
von Hilfsteilen und Verbindung weniger wichtiger Plat
ten und Winkel.

Strelow kennzeichnet die technischen Vorzüge der 
Lichtbogenschweißung in ihrer Anwendung auf den 
Schiffbau dahin, daß dieses Verfahren in jeder Lage und 
Stellung der zu verbindenden Konstruktionsteile an
gewendet werden kann, daß diese Verbindung eine un
mittelbare und vollkommene ist, d. h., daß sie eine 
Festigkeit von 100 % derjenigen des verbundenen Mate
rials erreichen kann. Diese technischen Vorzüge gehen 
mit> wirtschaftlichen Ersparnissen Hand in Hand, da 
die Vorarbeiten einfacher sind, die Arbeit bei an
gelerntem Personal schneller vonstatten geht und eine 
sehr wesentliche Ersparnis an Baustoff und Arbeitszeit 
gemacht werden kann. Es wird also die gleiche Leistung 
mit einem wesentlich geringeren Aufwand bewirkt, so 
daß die endgültige Einführung dieses Verfahrens nur 
durch den Umstand gehemmt wird, daß im Hinblick 
auf das Daniederliegen der Schiffbauindustrien in der 
ganzen Welt die Ergebnisse der ersten Erprobungen 
nicht auf einen fruchtbaren Boden fielen. Diese Fest 
Stellung kann für deutsche Verhältnisse noch dahin er
gänzt werden, daß mit dem Einführen der Lichtbogen
schweißung ein großer Teil der auf den Werften vor dem 
Krieg mit großen Opfern geschaffenen Anlagen hierdurch 
überflüssig würde und durch kostspielige Neueinrich
tungen ersetzt werden müßte, ganz abgesehen von der 
geistigen Umstellung des technischen Stabes und der 
gründlichen Schulung der ausführenden Kräfte. Diese 
Hindernisse werden sich erst im Laufe einer jahrelangen 
Entwicklung beseitigen lassen. Die Umstellung sollte 
jedoch nach meiner Meinung planmäßig betrieben 
werden.

Daß dieser hohe und weitgreifende Einsatz den 
schließlichen Gewinn lohnen wird, dafür sind die Aus
führungen des Vortrages sowohl nach der technischen 
als auch besonders nach der wirtschaftlichen Seite ein 
wertvolles Zeugnis.

Strelow baut seinen Vortrag auf den Erfahrungen 
einer mehrjährigen eigenen Praxis auf und begründet 
seine Beobachtungen durch Erwägungen, die in den 
meisten Fällen den Stempel der Originalität tragen. 
Ob seine Theorien, z. B. über die Einwirkung der Strom
richtung auf die Bewegung der abschmelzenden 
Elektroden, richtig sind, mag bei der Ungeklärtheit 
dieser Fragen dahingestellt bleiben. Die von ihm an- 
gezweifelte Theorie des Transportes des Schmelzgutes 
unter Einwirkung von aufeinanderfolgenden Gasexplo
sionen aus dem Innern des abschmelzenden Elektroden
endes heraus scheint doch eine Stütze zu finden in dem 
Aussehen der von ihm veröffentlichten Schweißraupen, 
die sämtlich in den Endkra*ern erstarrte Gasblasen er
kennen lassen. Bei der Gleichartigkeit des Materials, 
sowohl des Schweißstückes als auch der Elektrode, ist 
anzunehmen, daß diese Gasblasen sich auf beiden Seiten
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bilden, bei der Elektrode jedoch wegen des geringeren 
Querschnittes eine aktivere Wirksamkeit nach der Seite 
des Schweißstückes hin entfallen können. Jedenfalls 
regen seine Ausführungen zu erneuertem Nachdenken 
auch über die wissenschaftliche Seite der Lichtbogen
schweißung an.

Die Ablenkung des Lichtbogens wird sorgfältig 
besprochen, bedarf aber offenbar noch einer bestimmteren 
Begründung, die eine Beherrschung dieser Erscheinung 
im praktischen Betrieb gestattet. Der bereits erkannte 
Nutzen besonderer Gleichstromschweißumformer wird 
mit besonderer Bezugnahme auf die gut regelbare 
Krämerschaltung der A-E-G-Maschine erörtert. Schlecht 
ausgewuchtete Maschinen haben eine poröse Schweißnaht 
zur Folge. Der Umhüllung von Elektrodenstäben er
kennt Strelow keine grundsätzlich verbessernde Wirkung 
auf die Schweiße zu, nur daß sich bei umhüllten Elek
troden der Lichtbogen leichter halten ließe. Diese Fest
stellung steht im Widerspruch zu anderwärts gemachten 
vielfachen Betriebsbeobachtungen und metallurgischen 
Untersuchungen, bei welchen Schliffe von Schweißungen 
mit umhüllten Elektroden ein wesentlich anderes Bild 
ergaben als bei nackten Elektroden. Als etwas gewagt 
kann seine Theorie über die nützliche Länge des Licht
bogens bezeichnet werden. Seither war man stets der 
Ansicht, durch Halten eines möglichst kurzen Licht
bogens schädliche Einwirkungen der Atmosphäre zu 
beschränken, und nur beim Benardosverfahren mit 
Kohlenelektrode ließ man einen längeren Lichtbogen zu, 
um dem Sauerstoff der Luft das Verbrennen der herüber
wandernden Kohlenteilchen zu ermöglichen. Strelow 
behauptet nun, bei kürzerem Lichtbogen wäre die Ver
teilung des hinüberwandernden Schweißgutes eine wesent
lich feinere als bei längerem Lichtbogen, und deshalb 
sei bei sehr kurzem Lichtbogen die Möglichkeit stärkerer 
Oxydbildung in der Schweiße gegeben. Diese Ansicht 
würde zutreffen, wenn bei kurzem Lichtbogen das 
Schweißgut in gleicher Weise vom Sauerstoff der Luft 
durchmischt werden könnte wie bei langem Lichtbogen. 
Dies ist aber offenbar nicht der Fall, da Weg und Zeit 
der Wanderung der Metallteilchen kürzer sind.

Die besonderen Verhältnisse im Schiffbau werden 
eingehend besprochen und besonders die Ursachen zu 
etwaigen Fehlschlägen klargelegt. Strelow weist darauf 
hin, daß, solange auf einem Schiffsneubau gleichzeitig 
mit der Schweißung andere Arbeitsverrichtungen, wie 
Bohren, Nieten, Verstemmen, vorgenommen werden, die 
hierdurch hervorgerufenen Erschütterungen Ursachen 
zu Mißerfolgen in der Schweißung werden können. Die 
hohen Fähigkeiten, die er bei den Schweißern fordert, 
bedingen einen entsprechend vorgebildeten Stab von 
Ingenieuren, Meistern und Technikern, und man erkennt 
hieran, von welchem Umfang in der geistigen Umstellung 
die Einführung der Lichtbogenschweißung begleitet ist.

Von besonderer Bedeutung sind die wirtschaftlichen 
Erwägungen, welche Strelow anstellt. Er begnügt sich 
nicht nur damit, den Werkstoff- und Kraft verbrauch 
geordnet vorzutragen, sondern stellt auch eingehende 
Kostenvergleiche zwischen Nietung und Schweißung 
a u f,, an die jeder Betriebsleiter seine besonderen Ueber- 
legungen anschließen kann. Das Studium der Strelow- 
•schen Arbeit kann nur dringend angeraten werden.

S t e t i g .  F. W. Achenbach.

Die Ursache des Reißens der Rohre in Vakuum verdampf- 
apparaten.

Als seinerzeit die Frage der Nietlochrisse an Dampf
kesseln brennend war, hatte der Berichterstatter in einem 
Vortrag vor der Vereinigung der Großkesselbesitzer1) 
ausgeführt, daß die meisten derartigen Erscheinungen 
nicht auf ursprüngliche Materialfehler zurückzuführen 
seien, sondern daß sie ihre Ursache in den durch jede Kalt
bearbeitung eingeleiteten und besonders bei Temperaturen 
zwischen 100 und 3 0 0 0 sich rasch auswirkenden Alte

] ) Z. B ay e r . R ev .-V . 27 (1923), S. 65 /8 .

rungserscheinungen hätten. Die Alterung tritt nach 
heutiger Annahme nur dann ein, wenn das Eisen nach der 
Warmfertigwalzung oder nach der letzten Glühung noch 
einer Formänderung im kalten Zustand oder bei Tempe
raturen unter 700° unterworfen wurde (Kaltbearbeitung, 
Kaltverformung). Sie schreitet bei Raumtemperatur 
langsam, mit steigenden Temperaturen rasch fort und 
führt das Material allmählich in einen außerordentlich 
spröden Zustand über, der durch etwas erhöhte Festigkeit, 
etwas verringerte Dehnung, am besten aber durch sehr 
geringe Kerbzähigkeit und Biegefähigkeit im gekerbten 
Zustand gekennzeichnet ist. Diese Auffassung wurde durch 
zahlreiche Untersuchungen von Kesselschäden bestätigt 
und führte zu der Forderung, das Kesselmaterial vor 
allem nach  der Verarbeitung in der Kesselschmiede auf 
Alterungsanlagen (Kerbschlagprüfung nach Erwärmen 
auf 250°) oder fortgeschrittene Alterung (Kerbschlag- 
probe) zu prüfen.

Eine neue Arbeit von Bernhard N eum an n  und Ernst 
Z ö lln er1) zeigt nun, daß auch die in der chemischen 
Industrie so gefürchteten Rißerscheinungen an Eindampf
apparaten für Natronlauge und Aluminatlauge in allen 
untersuchten Fällen auf Alterungserscheinungen, hervor
gerufen durch vorausgegangene Kaltbearbeitung, zurück
zuführen waren. Die flußeisernen Siederohre reißen meist 
unmittelbar an der Stelle, an der sie in den Blechboden 
eingebaut sind, plötzlich ohne erkennbare Ursache. Die 
Verfasser stellten in der eingehenden Untersuchung fest, 
daß chemische Zusammensetzung und Festigkeitseigen
schaften der gerissenen Rohre einwandfrei waren. Nur 
in der Gegend der Einwalzstelle zeigte sich die der Praxis 
bekannte Sprödigkeit. Die mechanische Beanspruchung 
war so gering, daß sie auch im ungünstigsten Falle nicht 
ausreicht, um allein das Reißen der Rohre zu veranlassen. 
Versuche über die Einwirkung der heißen Natronlauge 
verliefen negativ. Es ergab sich kein Gewichtsverlust und 
auch keine Einwirkung auf die Begleitelemente des Eisens.

Dagegen zeigte die Prüfung über die Wirkung des 
Einwalzens, daß auch bei genauem Einwalzen eine K alt
reckung um mindestens 5 % eintritt. Die F r y s c h e Aetzung 
zeigte denn auch an allen kranken Rohren Kraftwirkungs
figuren und Kornzerfall. An neuen Rohren konnten die 
Erscheinungen erst beobachtet werden, wenn die Einwalz
stelle nachträglich auf 200° eine Zeitlang erwärmt war. 
Durch weitere Glühung bei 750° konnten die Kraft
wirkungsfiguren und Alterungserscheinungen wieder zum 
Verschwinden gebracht werden. Das Reißen dieser Rohre 
ist also zweifelsfrei auf die Deformation durch das Kalt- 
einwalzen zurückzuführen. Vermeiden läßt sich das 
Sprödewerden in diesen Fällen nicht, solange die Rohre 
kalteingewalzt werden und keine nachträgliche Glühung 
stattfindet. Verringern läßt sich die Gefahr durch genaues 
Passen zwischen Lochweite im Kesselboden und Rohr
durchmesser, um die Deformation wenigstens möglichst 
gering zu halten. Ein anderer Weg wäre vielleicht der der 
Schweißung.

Die Untersuchung zeigt jedenfalls mit aller Deutlich
keit, daß jede Kaltverformung, ob sie nun durch Biegen, 
Nieten, Aufweiten, Stanzen, Scheren, Pressen, Walzen 
oder Ziehen hervorgerufen wird, die Veranlassung zu 
Alterungserscheinungen bildet, die besonders hei Tempe
raturen über 100° rasch fortschreiten und den Werkstoff 
in einen sehr spröden Zustand überführen. Beseitigen läßt 
sich Alterungsanlage und Alterungssprödigkeit nur durch 
Glühung bei höheren Temperaturen. K. Daeves.

Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-Berufsgenossen
schaft.

In der nunmehr vierzigjährigen Wirksamkeit der 
deutschen Berufsgenossenschaften hat sich immer wieder 
gezeigt, wie getreulich sich die Bewegungen des deutschen 
Wirtschaftslebens nach bestimmten Richtungen hin in 
den berufsgenossenschaftlichen Jahresberichten abzu
spiegeln pflegen. Vielfach war der Ansicht Ausdruck ge
geben worden, daß die wichtigeren Zweige der Wirtschaft

*) Z. E le k tro c h e m . 31 (1925), S. 24 /31 .
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sich im Jahre 1924 in Deutschland unter dem Einfluß der 
seit Ende 1923 eingetretenen Festigung unserer Währung 
ersichtlich belebt und gehoben hätten. Daß wie bei der 
Schwereisenindustrie so auch bei dem Maschinenbau und 
der ihm wesensgleichen Kleineisenindustrie eine wirkliche 
Besserung nicht eingetreten ist, beweist der Verwaltungs
bericht für das Rechnungsjahr 192-1'). Die Lohnnachweise 
der Mitglieder zeigen, daß die Zahl der im Berichtsjahr 
versicherten Personen, umgerechnet auf sogenannte Voll
arbeiter mit je 300 vollen Arbeitstagen Beschäftigung, 
gegen das Vorjahr 1923 von 307 097 auf 298 403, also um 
2,83 %, zurückgegangen ist, eine Tatsache, die um so 
schwerer ins Gewicht fällt, als im Jahre 1923 infolge des 
Ruhreinbruches alles geschäftliche Leben gestockt hatte 
und die Zahl der versicherten Personen um 21,7 % gegen 
1922 gesunken war. Die Anzahl der Betriebe selbst stieg 
von 10 091 am 31. Dezember 1923 auf 10 490 Ende 1924; 
dürchschnittlich waren im Berichtsjahre 10 521 Betriebe 
vorhanden, von denen 31 im Laufe des Jahres gelöscht 
wurden.

Die Umlage betrug für 1924 4 723 821,40 R.-dl; sie 
ist gegenüber der des Vorjahres, die 4 597 274,07 R .-Jl 
ausmachte, um 126 547,33 R .-Al, also nicht wesentlich, 
gestiegen. Die Umlagebelastung, auf einen Vollarbeiter 
bezogen, stellte sich auf 15,83 R.-JC; sie entspricht damit 
dem Durchschnittsbeitrag für einen Vollarbeiter im Jahre 
1913 in Höhe von 15,70 M. Für je 1000 Jt gezahlter Löhne 
und Gehälter waren 10,25 R .-Jl zu entrichten gegen 
11,13 Jl im Jahre 1913. Die Verwaltungskosten beliefen 
sich, berechnet auf eine versicherte Person, auf 1,40 Jl, 
berechnet auf 1000 R.-Jt anrechnungsfähiges Entgelt auf 
0,90 R.-Ji.

Der Jahresdurchschnitts verdienst eines versicherungs- 
pflichtigen Vollarbeiters betrug 1597 R .-Jl gegen 1345 Jl 
im Jahre 1911, 1387 Jl im Jahre 1912 und 1416 J l  im 
Jahre 1913. Für die einzelnen Sektionen stellte sich der 
Jahres verdienst folgendermaßen:

Sektion I (Dortmund) ................. 1466
,, II ( H a g e n ) .......................... 1611

III (A lt e n a ) ..........................1432
„ IV (Düsseldorf) ................. 1800
„ V (R e m sc h e id ) ..................1534
,, VI (K ö ln ) ...............................1673

Durchschnittlich 1597

An Unfällen kamen 21 538 gegen 13 636 im Vorjahre 
und 23 043 im Jahre 1922 zur Anmeldung. Entschädigt 
wurden im Jahre 1924 insgesamt 14 139 (15 129) Unfälle, 
darunter 1332 (1499) erstmalig.

Von den erstmalig entschädigten Unfällen ereigneten
sich : im Jahre im Jahre

1924 1923
vormittags zwischen 12- 6 Uhr . . 38 40

*» >> 6 - 9 „ . . 227 284
„ „ 9 - 12 „ . . 420 510

nachmittags „ 12- 3 „ . - 305 360
,, , , 3 - 6 „ . . 253 184

6- 9 „ . . 47 70
,, , , 9 - 12 „ . . 23 30

unbestimmt . . . 19 21

Auf die Wochentage verteilten sich die LTnfälle folgen
dermaßen: im Jahre im Jahre

1924 1923
M ontag  213 245
D ie n s ta g   214 250
M ittw och   264 260
D on nerstag   222 252
F re ita g   240 256
S o n n a b en d   166 215
Sonntag  9 17
unbestim m t  4 4

Als hauptsächlichste Veranlassung zu den Unfällen 
sind anzusprechen:

a) Verschulden des Arbeitgebers (mangel- im Jahre im’Jahre 
hafte Betriebseinrichtungen, keine oder 1921 1923 
ungenügende Anweisungen, Fehlen von 
Schutzvorrichtungen) oder Verschul
den des Arbeitgebers und Arbeiters
z u g le ic h   24 17

b) Verschulden des Arbeiters (Nichtbe
nutzung oder Beseitigung vorhandener 
Schutzvorrichtungen, Handeln wider 
bestehende Vorschriften oder erhaltene 
Anweisungen, Leichtsinn, Balgerei,
Neckerei, Trunkenheit usw., Unge
schicklichkeit und Unachtsamkeit, un
geeignete Kleidung) oder Verschulden
von Mitarbeitern oder dritten Personen 741 852

c) sonstige Ursachen (Gefährlichkeit des 
Betriebes an sich, nicht zu ermittelnde
Ursachen, Zufälligkeit, höhere Gewalt) 567 630

] ) V gl. S t.  u . E . 44  (1924), S. 892.

Insgesamt 1332 1499
Nach den Arbeitsverrichtungen getrennt ereigneten 

sich 519 =  39 % (636 =  42 %) Unfälle an Maschinen 
und maschinellen Einrichtungen und 813 =  61 % 
(863 =  58 %) Unfälle sonstiger Art.

Die Entschädigungszahlungen für erstmalig ent
schädigte Unfälle betrugen 224 921,94 R .-Jl. Insgesamt 
wurden im Jahre 1924 für 14 139 (15 129) Unfälle 
2 490 751,53 R.- Jl Entschädigungen gezahlt. Die Zahl 
der entschädigten Unfälle ist also gegen das Vorjahr um 
990 niedriger.

Aus Fachvereinen.
Reichsverband der Deutschen Industrie.

Der Reichsverband der Deutschen Industrie hielt am 
24. und 25. Juni in Köln seine diesjährige Mitgliederver
sammlung ab. Der Tagung ging am 23. Juni, vormittags, 
eine Sitzung des Präsidiums und des Vorstandes voran; 
nachmittags tagte der Hauptausschuß des Reichsverbandes 
und abends fand ein Empfang durch die Stadt Köln im 
großen Saale des Gürzenich statt.

Am 24. Juni wurde die Tagung durch den Vorsitzenden, 
Geh. Regierungsrat Professor Dr. C. D u isb e r g , in der 
großen Messehalle in Köln eröffnet.

In seiner Begrüßungsansprache gedachte der Vor
sitzende zunächst der Nichträumung der Kölner Zone zum 
vertraglich festgesetzten Zeitpunkte mit ernsten Worten 
der Abwehr und sprach sodann im Namen des Reichs
verbandes sein tiefes Bedauern über die Entwaffnungs
note aus.

Nach einer weiteren Begrüßung der Gäste überbrachte 
der preußische Handelsminister Dr. S ch r e ib er  die Wün
sche der Reichsregierung und der preußischen Regierung. 
Für die Stadt Köln sprach Oberbürgermeister Dr. A d en 
auer. Dr. v. M iller  dankte im Aufträge des Deutschen 
Museums für die tatkräftige Hilfe, die es durch die Indu
strie erfahren habe.

Der Vorsitzende Geheimrat D u isb e r g  ergriff sodann 
das Wort zu seinem Vortrage über

Die wirtschaftliche Lage der deutschen Industrie.
Er ging davon aus, daß er parteipolitisch vollkommen 

neutral sei und Wert darauf lege, in dieser Beziehung un
gebunden zu sein. Das hindere nicht, daß er zu den Parla
menten und zur Presse engste Fühlung zu unterhalten 
wünsche, um in den großen Wirtschaftsfragen den Einfluß 
der deutschen Industrie entsprechend ihrer Bedeutung 
zu sichern. Ein machtvoller und gut verwalteter Staat, 
eine starke und tatkräftige Regierung seien für ihn die 
Voraussetzungen für eine wirkungsvolle Betätigung der 
deutschen Industrie. Als Vorsitzender des Reichsverbandes 
sieht Geheimrat Duisberg seine vornehmste Aufgabe darin, 
auf dem Gebiet der Betätigung einer im Rahmen des Wohl
standes unserer Wirtschaft betriebenen Sozialpolitik ver
söhnend zu wirken. Ausgehend von der Tatsache, daß der 
Dawes-Plan der deutschen Wirtschaft ungeheure Lasten 
auferlegt hat, und daß es Aufgabe der Wirtschaft sein muß, 
nicht nur die Bedarfsdeckung des eigenen Volkes zu
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sichern, sondern auch die auf der Londoner Konferenz 
übernommenen Verpflichtungen zu erfüllen, kam er zu 
dem Ergebnis, daß dies nur möglich ist, wenn wir unsere 
A r b e it s le is tu n g  a u f a lle n  G eb ie ten  s te ig e r n  und 
durch Verbilligung und Verbesserung unserer Waren
erzeugung die Möglichkeit ihres Absatzes auf dem Innen- 
und Außenmarkt erleichtern. Dabei wies er angesichts 
der eingetretenen Erschwerung des Außenhandels auf die 
gesteigerte Bedeutung des inneren Marktes hin.

Mit besonderem Nachdruck stellte er fest, daß die 
deutsche Wirtschaft nur dann in der Lage sein wird, die 
ihr auferlegten Leistungen zu vollbringen, wenn sie auf 
allen Gebieten von den die Herstellung übermäßig be
lastenden Ausgaben freigehalten wird. Er verlangte daher, 
daß der Grundsatz äußerste Sparsamkeit in der öffent
lichen und privaten Finanzwirtschaft maßgebend sein 
muß, und er stellte fest, daß letzten Endes nur auf diesem 
Wege die Kapitalbildung im Innern neu belebt werden 
könne.

Im weiteren Verlauf seiner Ausführungen nahm Ge
heimrat Duisberg Stellung zu dem Verhältnis des Reichs
verbandes der Deutschen Industrie zu den übrigen Er
werbsständen. Er legte Wert auf ein gutes und aus
gleichendes Verhältnis zu allen Erwerbsständen, da sie, 
wenn die deutsche Wirtschaft wieder gesunden soll, alle 
gleichermaßen aufeinander angewiesen sind.

In der Entwaffnungsnote, die sechs Monate nach der 
vertragsmäßigen Räumungsfrist die Fortdauer der Be
setzung der Kölner Zone damit zu rechtfertigen versucht, 
daß Deutschland noch nicht vollständig ahgerüstet habe, 
sieht der Vorsitzende nichts anderes als eine fadenscheinige 
Begründung für die militärische Machtpolitik unserer 
Gegner. Aus Angst und Geschäftsneid würden von der 
deutschen Wirtschaft erneut Zerstörungen von Maschinen 
und Anlagen verlangt, die für unsere industrielle Friedens
arbeit unentbehrlich seien. UnsereWirtschaft werde wieder 
um viele Hunderte von Millionen geschädigt. Unter solcher 
Beunruhigung und Schädigung könne der Dawes-Plan von 
der Industrie nicht erfüllt werden.

Geheimrat Duisberg stellte dann das neue geschäfts
führende Präsidialmitglied Geheimrat K a s t l  der Ver
sammlung vor und stattete dem ausgeschiedenen Geheim
rat B ü c h n er  den Dank des Reichsverbandes ab. Geheim
rat K a s t l  nahm darauf das Wort zu seinem Vortrag über 
Produktionsförderung und Absatzgestaltung nach den 

gegenwärtigen Wirtschaftserfordernissen, 
in dem er untersuchte, wie die Erzeugungsmöglichkeit des 
Landes gesteigert werden und für diese gesteigerte Er
zeugung die Möglichkeit des Absatzes geschaffen werden 
kann.

In der sich an die Rede Kastls anschließenden Aus
sprache griff Generaldirektor V o g ler  eine Bemerkung des 
Vortragenden auf, wonach die Erfüllung des Dawes-Planes 
die Wirtschaft bisher nicht belastet habe. Er betonte, die 
1 Milliarde M, die in Erfüllung des Dawes-Planes aus 
Deutschland herausgingen, seien mittelbar der Wirtschaft 
entzogen worden, und die bestehende Kapitalknappheit 
sei zu einem wesentlichen Teil dieser Tributleistung zuzu
schreiben. Weiter erinnerte Vogler daran, daß der Reichs
verband der Deutschen Industrie sich seinerzeit in seiner 
Mehrheit für die Annahme des Dawes-Planes eingesetzt 
habe, daß er aber die Erfüllung wichtiger steuerlicher, 
sozialpolitischer und anderer Reformen als Voraussetzung 
daran geknüpft habe. Diese Forderungen seien bis heute 
unerfüllt geblieben. Es sei eine Notwendigkeit, d ie  m a ß 
g eb en d en  K ö r p e r sc h a fte n  au f d ie  E r fü llu n g  
d ieser  V o r a u sse tz u n g e n  m it a l le r  E n e r g ie  a u f 
m erksam  zu m ach en . Auch erhob Generaldirektor 
Vogler Einspruch dagegen, daß der d e u ts c h e n  T e ch n ik  
R ü c k s tä n d ig k e it  vorgeworfen werde. Es sei nach
gerade zur Gewohnheit geworden, die deutsche Industrie 
als rückständig zu bezeichnen und Amerika als Vorbild 
anzupreisen. Die Ver. Staaten hätten ihre Besonderheiten, 
einen Markt, wie er zum zweiten Male in der ganzen Welt 
nicht mehr besteht. Das müsse berücksichtigt werden. 
Wir hätten aber durchaus keine Veranlassung, in dieser 
Hinsicht unser Licht hinter den Scheffel zu stellen.

xx vn.i5

Geheimrat v. B o rsig  wandte sich scharf gegen die 
Mißstände im Schlichtungswesen. Alle drei bis vier Monate 
würde eine Lohnerhöhung für notwendig gehalten auf 
Kosten des Verbrauchers und der Ausfuhrmöglichkeiten. 
Der Redner richtete einen Mahnruf an die gesamte Wirt
schaft, sich gegen diesen Teil der Zwangswirtschaft zu ver
wahren. Heute sei keine Zeit mehr für Gleitpreise, weder 
im Inlands- noch besonders im Ausfuhrgeschäft. Und 
Gleitpreise seien die Klausel am Schluß der Kosten
anschläge aller Firmen, daß Lohnerhöhungen zu Lasten 
der Besteller gehen. Auch die Tarife müßten wieder lang
fristig abgeschlossen werden, damit neben die feste Wäh
rung auch wieder feste Löhne träten.

Als nächster Redner sprach der Vorsitzende des Auf
sichtsrats der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft 
e. h. K arl F r ied r ich  von  S iem en s über 

Die Deutsche Reichsbahn.
Er hob hervor, daß nur durch Hebung der Erzeugung 

die deutsche Wirtschaft und die deutschen Eisenbahnen 
gesunden könnten, und daß es daher im eigensten Vorteil 
der Eisenbahn läge, alles zu tun, um die Hebung der 
deutschen Erzeugung zu unterstützen. Die Aenderung des 
Tarifsystems vom Kilometer zum Staffeltarif habe viele 
Industrien besonders hart getroffen, die durchschnittliche 
Erhöhung der Tarife ohne Verkehrssteuer betrage aber nur 
ungefähr 35 %, bleibe also im Rahmen der allgemeinen 
Preiserhöhung. Durch allgemeine Herabsetzung der Tarife 
würde am wenigsten den Bedürfnissen der Landwirtschaft 
entsprochen, durch Anpassung der Einzeltarife, Schaffung 
von Ausnahmetarifen allein könnte die Eisenbahn an einer 
Hebung der Erzeugung mitarbeiten. Das w äre auch in 
nicht unerheblichem Maße geschehen, heute würden schon 
wieder 60 % der Gütermenge nach Ausnahmetarifen be
fördert. Leider zwinge die geldliche Lage aber zu großer 
Vorsicht. Die Tarife der Deutschen Reichsbahn wären 
auch heute noch wesentlich tiefer als die Tarife der anderen 
Länder, deren Währung auf Gold gestellt sei.

Redner wandte sich zum Schluß gegen die Behaup
tung, daß das Reich keinen Einfluß mehr auf seine Bahnen 
ausüben könne, vielmehr seien die Rechte der deutschen 
Regierung gegenüber ihren Bahnen größer als in anderen 
Ländern.

In der sich anschließenden Aussprache schloß sich 
Generaldirektor S ilv er b e r g  im wesentlichen den Aus
führungen des Redners an. Er warnte davor, Tarifermäßi
gungen zu verlangen, ohne sich über die Möglichkeiten 
hierfür klar zu sein. Dagegen vertrat er im Gegensatz zu 
Dr. v. Siemens die Ansicht, daß die jetzigen Tarife wesent
lich höher lägen als 35 % über dem Vorkriegstarif. Not
wendig sei es, sich den Bedürfnissen der einzelnen Indu
striezweige bei der Gestaltung der Tarife mehr anzupassen. 
Dr. Silverberg bemängelte noch die oberflächlichen Ar
beiten des Organisationskomitees, das seinerzeit das Eisen
bahngesetz geschaffen habe und unter der heute die Reichs
bahn und die Wirtschaft zu leiden hätten.

In der Nachmittagssitzung sprach zunächst Universi
tätsprofessor Dr. T itze  vom Institut für ausländisches 
Recht beim Reichsverbande der Deutschen Industrie über 
Die Nutzbarmachung ausländischen Rechts für den inter

nationalen Handelsverkehr.
Sodann ergriff der letzte Redner des Tages, General

direktor Dr. K o e ttg e n , das Wort zu seinem Vortrage über 
Amerika und Gemeinschaftsarbeit, 

in welchem er das Zusammenarbeiten innerhalb und 
zwischen den beiden Wirtschaftsgruppen Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer behandelte.

Die Reihe der Vorträge des zweiten Tages eröffne te  
Staatssekretär S im so n  mit einem Bericht über 
Die Probleme der gegenwärtigen deutschen Handelspolitik.

Er gab einen kurzen Ueberblick über den gegen
wärtigen Stand der Handelsvertragsverhandlungen und 
schilderte die außerordentlich großen Schwierigkeiten 
dieser Verhandlungen, deren erfolgreiche Weiterführung 
vor allem davon abhängig sei, daß die Zolltarifnovede so 
rasch wie möglich verabschiedet würde. Er erklärte hierbei

136



1082 S ta h l u n d  E isen .
A u s  Fachvereineri. 45. Jahrg. JNr. 27.

im Aufträge des Präsidiums, daß die Pressenachricht, 
wonach das Präsidium sich gegen Minimalzolle für Getrei e 
ausgesprochen habe, unrichtig sei. Ein solcher Beschluß 
sei nicht gefaßt worden. .

Nach einem tiefgründigen Vortrage des Staatspräsi
denten a. D. H um m el über

Unternehmertum und Staat, 
die in ihrem Verhältnis zueinander und ihrer gegenseitigen 
Wechselbeziehung doch auf das engste miteinander ver
bunden sind, sprach sodann unter angespanntester Auf
merksamkeit der Zuhörer Reichsbankpräsident Dr. 
S c h a c h t über

W ährungs- und Produktionspolitik.
Er führte in der Hauptsache folgendes aus:
D ie  d eu tsch e  W ährung i s t  s ta b il  und  w ird  

s ta b il  b le ib en . Merkwürdigerweise gibt es immer noch 
Leute, die sich gegen die Erkenntnis dieser Tatsache 
sträuben.

Allen denen, die das noch vor wenigen Jahren in der 
Oeffentlichkeit kaum bekannte Wort Inflation heute oft 
gar zu leichtfertig im Munde führen, möchte ich die Tat
sache Vorhalten, daß zwar

die B a n k n o te n z irk u la tio n  der R e ich sb a n k , 
theoretisch gesprochen, sich auf 10 Jll insgesamt ver
mindern kann, daß aber der Wert der Reichsmarknoten 
im Verhältnis zu den ausländischen Goldwührungsnoten 
sich wesentlich nur durch eine Verletzung des Bank
gesetzes verändern kann, wozu sich die derzeitige Leitung 
der Reichsbank wohl ebensowenig verstehen wird wie 
irgendeine deutsche Reichsregierung. Die Aufgaben der 
deutschen Währungspolitik liegen deshalb nicht nur auf 
dem Gebiete einer formalen Aufrechterhaltung des Gold
wertes der Reichsbanknoten, sondern gehen darüber weit 
hinaus und richten sich auf eine ausreichende Belieferung 
des deutschen Wirtschaftslebens mit solchen vollwertigen 
Reichsbankzahlungsmitteln. Träger der deutschen Wäh
rung ist deshalb das Reichsbankgesetz im wesentlichen nur 
in formaler Beziehung. Der eigentliche Träger der deut
schen Währung ist die deutsche Wirtschaft. Wenn die 
deutsche Wirtschaft nicht aus ihrer Kraft heraus die Unter
lagen für eine ausreichende Notenzirkulation liefert, so 
wird zwar die Note an sich stabil bleiben, sie wird aber 
mangels ausreichender Menge einen Nutzen für die deutsche 
Wirtschaft nicht haben.

Die Notwendigkeit, die jeweils umlaufenden Reichs
banknotenmengen in ihrem Goldwert zu erhalten, verbietet 
es der Reichsbank, den weitgehenden Wünschen der Wirt
schaft. auf Oeffnung der Reichsbank als Kreditquelle in 
größerem Umfange, als bisher geschehen ist, nachzukom
men. Eine

P o lit ik  der K red itb eg ren zu n g  
ist deshalb für die Reichsbank unerläßlich.

Trotz der Zurückhaltung, die die Reichsbank somit 
in der Kreditgewährung üben muß, ist

d ie G esam tsum m e der K re d ite , 
die teils von der Reichsbank direkt, teils durch die übrigen 
Währungsinstitute an die Wirtschaft gegeben werden, 
nicht unerheblich. Es liefen Mitte dieses Monats Kredite 
bei der Reichsbank in Höhe von rd. 1400 Millionen, bei der 
Rentenbank in Höhe von rd. 750 Millionen (abgesehen von 
den Rentenbankkrediten an das Reich), bei den Privat
notenbanken in Höhe von rd. 220 Millionen und bei der 
Golddiskontbank in Höhe von rd. 100 Millionen. Das 
macht eine Gesamtkreditgewährung von rd. 2,5 Milliarden 
aus, die rein auf dem Rücken der Währung gegeben ist. 
Damit dürfte das Höchstmaß des zur Zeit Tragbaren 
erreicht sein; es sei denn, daß die Wirtschaft eine bessere 
Grundlage für die Höhe des Notenumlaufs schafft.

Zur Zeit sehen die Dinge in der Wirtschaft allerdings 
nicht so aus, als ob eine wesentliche Besserung eintreten 
würde; es haftet uns immer noch zu viel Inflationsrost an. 
Insbesondere ist der ganze Verteilungsapparat unserer 
Wirtschaft noch immer in der ungeheuerlichsten Weise auf
gebläht. Den Mangel an Kapitalkraft sucht man ferner 
vielfach durch Umgestaltung und Erweiterung der äußeren

Unternehmungsform zu ersetzen, ohne sich des alten 
Sprichwortes bewußt zu bleiben „Getretener Quark wird 
breit, nicht stark“. In Berlin zum Beispiel ist die Zahl 
der ins Handelsregister eingetragenen Firmen von 31 600 
Ende 1913 auf über 61 000 im Jahre 1924 gestiegen. Die 
Vermehrung der Zahl der Aktiengesellschaften wurde auf 
reichlich das Vierfache der Vorkriegszeit geschätzt. Das 
Adreßbuch der Direktoren und Aufsichtsräte läßt auf eine 
Erhöhung derartiger Stellen um 60 bis 70 % über den 
Friedensstand schließen. Die Zahl der Banken und Bank
firmen in Deutschland geht immer noch weit über das 
Doppelte der Friedensziffer hinaus. Die Zahl der Börsen
besucher ist noch immer übermäßig groß. Das sind alles 
Momente, die auf eine geradezu
e rsch reck en d e  U n p r o d u k t iv itä t  u n se r e s  W ir t

s c h a f ts a p p a r a te s
deuten.

Ein großer Teil der überzähligen Unternehmungen 
wirkt sich letzten Endes in der Form des Kettenhandels 
und damit der unnötigen Preissteigerung aus. Ist es schon 
sehr bedauerlich, daß infolge des Krieges eine starke Preis
steigerung fast aller Rohstoffe stattgefunden hat, so bleibt 
dieser Preisunterschied noch weit zurück hinter der Diffe
renz, die die Kleinhandelspreise gegenüber den Erzeuger
preisen aufweisen. Diese Differenz ist heute schon bei den 
notwendigsten Lebensmitteln oft doppelt und dreifach 
so hoch wie im Frieden. Bei den übrigen Gegenständen 
des täglichen Bedarfs, Textilien zum Beispiel, ist die Diffe
renz zwischen Kleinverkaufspreis und Erzeugerpreis noch 
viel erheblicher.

Eine schwere Belastung des Produktionsapparates 
stellen auch die Arbeitslosen dar, die die Wirtschaft noch 
immer durchschleppen muß. Genauere Ziffern in dieser 
Richtung sind nur für Teilausschnitte der Wirtschaft be
kannt. Bei der Reichsbahn zum Beispiel kamen 1913 auf 
100 Jll Besoldung 17 Jl Ruhegehalt, im Jahre 1924 aber 
37 R ,-JlC; auf 339 000 aktive Beamte der Reichsbahn im 
Jahre 1925 entfielen insgesamt 230 000 Beamte im Ruhe
stand, einschließlich Witwen und Waisen, das heißt, auf 
drei diensttuende Beamte kamen zwei versorgungs
berechtigte, aber nicht beschäftigte Personen.

In der nach oben gerichteten Preispolitik nehmen 
bedauerlicherweise die Kartelle größtenteils keine volks
wirtschaftlich befriedigende Stellung ein. Ihre Zahl und 
insbesondere die Zahl der Preiskartelle ist gegenüber dem 
Frieden außerordentlich gewachsen. Wenn der deutschen 
Wirtschaft nur durch gesteigerte Produktionsleistung auf
zuhelfen ist, so wird man der Kartellpolitik in einem sehr 
weiten Umfange skeptisch gegenüberstehen. Die Preis
kartelle tragen zu einem wesentlichen Teil dazu bei, daß 
die von mir beklagte Uebersetzung unseres Verteilungs
apparats nicht rascher beseitigt wird. Mehr denn je muß 
die deutsche Produktionspolitik darauf gerichtet sein, die 
Preise zu senken und dadurch vergrößerten Absatz zu 
gewinnen. Die Herabdrückung der Produktionskosten 
und damit der Preise ist das einzig wirklich wirksame Mittel 
für die Aufrechterhaltung unserer Konkurrenzfähigkeit.

Aber was immer wir in der inneren Wirtschaftspolitik 
zur Erzielung einer stärkeren Produktion tun mögen, alles 
bleibt vergeblich, wenn nicht die Grundursache alles Uebels 
beseitigt wird, die in der fortdauernden außenpolitischen 
Beunruhigung liegt. Es erweist sich jetzt, daß sich die 
großen Gesetze rechtlicher und wirtschaftlicher Vernunft 
nicht ungestraft verletzen lassen, auch nicht von den sieg
reichen Mächten. Es geht uns zwar in Deutschland sehr 
schlecht, aber es geht auch in fast der gesamten übrigen 
wirtschaftlichen Welt nicht gut. Das für die Wiederingang
bringung des internationalen Warenaustausches unbedingt 
erforderliche Vertrauen wird durch die Ententepolitik 
wieder verscheucht. Die innere Unaufrichtigkeit und damit 
die Vertrauensunwürdigkeit läßt sich nicht länger verbergen 
bei einer Politik, die zwar Deutschland entwaffnet hat, 
aber selbst von Waffen starrt, die das Selbstbestimmungs
recht der Völker aufstellt, aber den Anschluß Oesterreichs 
an Deutschland für immer vermeiden möchte, die Volks
abstimmungen für die Zugehörigkeit eines Landes als ent
scheidend bezeichnet, aber gegen eine solche Volksabstim
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mung Obersehlesien einer fremden Macht zugeteilt hat, 
die den Völkerbund als Hüter einer allseitig gerechten Poli
tik einsetzt und durch diesen selben Völkerbund das Saar
gebiet entrechtet, die die Bezahlung eigner Schulden 
hinauszieht, aber ändern Kredite für militärische Zwecke 
zur Verfügung stellt, die das Recht des privaten Eigentums 
für sich selbst verlangt, aber für den Eeind mißachtet die 
Reparationszahlungen verlangt, aber eine Produktions
und Exportsteigerung bei dem Schuldner vermeiden 
möchte, die das deutsche Volk zur kolonisatorischen Arbeit 
für ungeeignet erklärt, aber selbständig in koloniale Kriege 
.verwickelt ist. Alles das sind innere Unwahrhaftigkeiten, 
•die den natürlichen Entwicklungsgesetzen der Menschheit 
ins Gesicht schlagen. Solange die politische Verblendung 
nicht beseitigt ist, die zu solchen innern Unwahrhaftigkeiten 
führt, so lange wird die ökonomische Wiederherstellung 
Europas auf sich warten lassen.

Dabei ist ein weiteres Unglück, daß die Kurzsichtig
keit des Gegners w iederum bei uns höchst unwillkommene 
Maßnahmen auslösen muß, wenn wir nicht zwischen den 
fremden Mühlsteinen zerrieben werden wollen. Nur unter 
diesem Gesichtspunkt sind unsere augenblicklichen zoll
politischen Vorlagen erklärlich. Niemals ist

der fre ie  in te r n a t io n a le  W a r en a u sta u sc h  
in der Welt so nötig gewesen wie heute. Statt dessen sehen 
wir, wie jeder, auch der kleinste der neuerstandenen euro
päischen Staaten, sich hinter Schutzzollmauern zurück
zieht und dem Phantom einer eignen nationalen Industrie 
nachjagt. Jeder möchte so viel wie möglich an den ändern 
verkaufen, aber nicht von ihm abnehmen, während doch 
nur der Zusammenschluß wirklich großer Märkte eine 
rationelle wirtschaftliche Entwicklung verbürgt.

Kein Wunder, daß in einer solchen Atmosphäre Stim
men laut werden, die schon heute die Unmöglichkeit einer 
Transferierung der Zahlungen aus dem Dawesschen Plan 
verneinen. Diese Voraussagungen für das Transferproblem 
scheinen mir ebenso voreilig zu sein wie die gegenteiligen 
Behauptungen. Aber wir sehen auch hier schon wieder, 
daß zwar die im Dawesschen Plan enthaltenen formalen 
Vorschriften in alle Köpfe übergegangen sind, daß aber die 
großen w irtschaftlichen und menschlichen Grundgedanken 
des Dawesschen Gutachtens spurlos an der verblendeten 
Welt vorüberzugehen drohen. Das Dawessche Gutachten 
ist der ernstgemeinte und wohlüberlegte Versuch, die 
politischen Machthaber der Welt an ihre wirtschaftliche 
Verantwortung zu erinnern, von der das materielle und 
geistige Gedeihen der Völker abhängt. Nur, wenn das Ge
fühl für diese Verantwortung an den maßgebenden Stellen 
sich durchsetzt, werden wir Europa vor Bolschewisierung 
und Chaos bewahren. Der Versuch, schon heute die Zahlen 
des Dawesschen Planes als undurchführbar hinzustellen, 
könnte möglicherweise eine Abschwächung des Verant
wortungsgefühls zur Folge haben. Wir tun deshalb gut, 
daran zu erinnern, daß das Dawessche Gutachten deutlich 
hervorhebt, daß die darin enthaltenen Voranschläge auf 
der Annahme beruhen, daß Deutschlands wirtschaftliche 
Tätigkeit durch keine andere fremde Organisation, als die 
im Gutachten vorgesehenen Kontrollmaßnahmen, be
hindert und beeinträchtigt wird, und daß der Plan auf der 
Voraussetzung fußt, daß alle Maßnahmen, die diese Tätig
keit behindern, rückgängig gemacht oder hinreichend ab
geändert werden, sobald Deutschland mit der Ausführung 
des vorgeschlagenen Planes begonnen hat. Ich glaube, 
daß die öffentliche Feststellung notwendig und nützlich ist, 
daß auch in diesem Falle Deutschland erfüllt hat und seine 
Gegner nicht erfüllt haben, und daß diese Feststellung 
geeignet ist, die Verantwortung für die daraus entstehenden 
Folgen vor der Welt klarzustellen.

Daß Deutschland und seine Wirtschaftsführer in 
einer so überaus schwierigen Lage die aufs äußerste ange
spannten Nerven nicht verloren haben, daß sie sich darüber 
hinaus der großen auf ihnen lastenden Verantwortung be
wußt sind, ist eine Tatsache, die uns bei allen ernsthaft 
denkenden Kaufleuten der Welt wohl angerechnet wird. 
Das Ausland soll auch weiterhin wissen, daß die führende 
deutsche Wirtschaft, insbesondere auch in der Verwendung 
ausländischer Kredite niemals weiter geht, als durch die

innere Lage der deutschen Wirtschaft gerechtfertigt ist. 
Ich stelle mit Dank und Genugtuung fest, daß insbeson
dere die englische und amerikanische Bankwelt uns das 
Vertrauen trotz der schwierigen Lage, in der wir sind, 
gehalten hat. Als der Fall Stinnes bekannt wurde, kamen 
aus dem Auslande Anerbietungen, durch Bereitstellung 
ausländischer Mittel zu helfen. Wir haben unsern Dank 
dafür gesagt, aber hinzugefügt, daß wir solche Angelegen
heiten im eigenen Hause erledigen würden und dafür genü
gend Kraft besäßen. Wir wünschten auch damit unsern 
auswärtigen Kreditgebern zu zeigen, daß es für den Gläu
biger keine größere Sicherheit gibt als das Verantwortungs
gefühl des Schuldners.

In dem schweren Kampfe, den wir um unsere nationale 
Existenz führen und den wir nur mit geistigen und wirt
schaftlichen Waffen führen können und wollen,beherrscht 
die Reichsbankpolitik nur einen kleinen Ausschnitt, aber 
innerhalb dieses Bereichs wird sie immer in der Richtung 
arbeiten, daß die anständigen Kreise des Auslandes ihre 
Achtung und Hilfe einer vielleicht einmal irregeleiteten, 
aber immer ehrliebenden und tüchtigen großen Nation 
nicht versagen können.

Die sehr eindrucksvollen Ausführungen des Redners 
fanden starken Beifall, der oftmals wiederholt wurde. 
Der Vorsitzende, Geheimrat Duisberg, dankte Dr. Schacht 
für seinen wertvollen Vortrag und brachte zum Ausdruck, 
daß wir noch mehr solcher Leute brauchten, die nach 
innen und außen die Wahrheit sagten.

Hierauf dankte Dr. So rg e , der frühere Vorsitzende 
des Reichsverbandes, für die Ernennung zum Ehrenmit
glied, die durch die Mitgliederversammlung soeben be
stätigt worden sei.

Die Schlußworte sprach der Vorsitzende, Geheimrat 
D u isb erg . Er hob hervor, daß diese Tagung ausgezeichnet 
verlaufen, und daß auf ihr viel gearbeitet worden sei. Er 
dankte allen Teilnehmern für die Aufmerksamkeit, mit der 
sie den Vorträgen gefolgt seien, und schloß mit dem 
Wunsche, daß dem gesprochenen Wort auch die Tat folgen 
möge, wie es in der deutschen Industrie immer üblich ge
wesen sei.

Gesellschaft für angewandte Mathematik 
und Mechanik.

Am 6. und 7. März 1925 hielt die Gesellschaft für 
angewandte Mathematik und Mechanik in Dresden ihre 
Hauptversammlung ab. Die Tagung war der Besprechung 
von Fragen der Plastizitätstheorie gewidmet.

Zunächst sprach M. P o la n y i,  Berlin, über 
Verformung fester Körper vom  Standpunkt der Kristall- 

struktur.
Jede Kristallfläche besitzt eine eigenartige, nur von 

der auftretenden Normalspannung abhängige Reißfestig
keit. Diese erhält für die sogenannten Spaltflächen, also 
für die mit Atomen am dichtesten belegten Ebenen, ein 
Mindestmaß und sinkt hier auf einen sehr kleinen Bruch
teil der theoretischen, aus der Oberflächenspannung des 
geschmolzenen Metalls berechneten Reißfestigkeit. Kri
stallhaufwerke zeigen eine weit höhere Festigkeit als der 
Einkristall. Die Festigkeit steigt dabei mit dem Grade 
der Feinkörnigkeit und kann durch Kaltbearbeitung noch 
wesentlich erhöht werden.

Bei Zink wurden z. B. die folgenden Werte für die 
Zerreißfestigkeit gefunden: 
für die Grundfläche (beste Spaltfläche)

des E in k r ista lle s   0,18 kg/mm2
für die Prismenfläche 1. Art (zweitbeste

Spaltfläche) des Einkristalles . . .  1,8 ,,
für grobkörniges Metall ohne Kalt

bearbeitung ...............................................  3—5 ,,
für feinkörmges Metall ohne K alt

bearbeitung .......................................  . 13—18 „
für kaltbearbeitetes Metall ................... bis zu 50 ,,
für den theoretischen, der Oberflächen

spannung entsprechenden Wert . . rd. 1000 ,,
Entsprechendes Verhalten zeigen die Kristalle hin

sichtlich des Gleitens. Auch die Schubfestigkeit erhält
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auf bestimmten Ebenen (Gleitebenen) und hier in bestimm
ten Richtungen Mindestwerte, die von der Größe der 
Normalspannung unabhängig sind und weit unterhalb 
der theoretisch sich ergebenden Werte liegen. Ihre Er
klärung dürften die besprochenen Erscheinungen darin 
finden, daß das Reißen und Gleiten bei Kristallen unter 
lokaler Anhäufung von Spannungsenergie vor sich geht, 
die meist um so leichter entsteht, je dichter die Kristall
ebene mit Atomen belegt ist, Störungen des Kristall baues 
hindern oder vermindern die geschilderte Energiean
häufung.

Es folgte ein Vortrag über
Verfestigung und Entfestigung, 

in welchem G. S a c h s , Berlin, die gegenwärtig über diese 
Erscheinungen herrschende Theorie darlegte. Bei der 
durch Kaltverformung hervorgerufenen Verfestigung ist 
zwischen der durch Drehung der Gieitflächen in die Haupt
verformungsrichtung entstehenden Orientierungsverfesti
gung und der durch die Erhöhung der Gleitspannungen 
gekennzeichneten Kristallverfestigung zu unterscheiden. 
Als Ursache der Kristallverfestigung ist die durch Biege
gleitung hervorgerufene „Fältelung“ oder „Knüllung“ 
der Gleitflächen anzusehen. Der durch Kaltverformung 
hervorgerufene instabile Zustand wird bei höherer Tempe
ratur wieder aufgehoben. Die Entfestigung kann dabei 
ohne äußerlich nachweisbare Aenderungen vor sieh gehen 
(Erholung) oder mit der Bildung neuer, anders gelagerter 
Kristalle verbunden sein (Rekristallisation).

Weiterhin brachte E. Schm id , Berlin, in einem 
Vortrag
Ueber die Konkurrenz verschiedener Gleitsysteme bei der 

plastischen Kristalldeformation
Versuchsergebnisse über die plastische Dehnung von Ein
kristallen zur Kenntnis. Die Dehnung von Zinkkristallen 
liefert zunächst in der „Hauptdehnung“ ein Beispiel für 
die Konkurrenz zweier kristallographisch ungleichwertiger 
Gleitflächen. Diese Hauptdehnung geht durch Basis- 
abgleitung vor sich, die schließlich von Prismengleitung 
abgelöst wird. Ein Beispiel für kristallographische Gleich
heit beider Flächen ist die „Nachdehnung“ des Zink
kristalls. Sie erfolgt durch Abgleitung entlang einer 
Prismenfläche 1. Art, welche bis zur Ausbildung der Glei
tung entlang einer zweiten Prismenfläche 1. Art wirksam 
bleibt. Die Versuche zeigen, daß sich im Falle kristallo- 
graphischer Verschiedenheit von wirkenden und latenten 
Gleitflächen bei gewöhnlicher Temperatur die in Wirk
samkeit befindliche, dichter belegte Basisgleitfläche stärker 
verfestigt als die sie durchschneidende Prismenfläche 
1. Art. Die Verfestigung der Basisfläche überwiegt um 
so mehr, je rascher die Dehnung erfolgt. Für den Fall 
kristallographischer Gleichwertigkeit der möglichen Gleit
flächen zeigen die Versuche an Zinkkristallen, daß sich 
die wirkende ungleich geringer verfestigt als die latente. 
Dieses letztere Verhalten wird auch für ein Gleitsystem 
des Zinnkristalles nachgewiesen.
Das räumliche Problem der Schneidfestigkeit plastischer 
Stoffe und das Dehnungsgesetz im unelastischen Druck

bereich
wurde von W. G eh ler, Dresden, erörtert. Von dem Vor
tragenden wurde durch Druckversuche die Kegelfestigkeit 
eines Baustahls von 48 kg/mm2 und eines Flußeisens von 
37 kg/mm2 Zerreißfestigkeit in Abhängigkeit vom Kegel
winkel (2 9-) und vom Formänderungsweg (A h) ermittelt 
und das Ergebnis mit der von P r a n d 11 für die Schneiden
festigkeit aufgestellten Beziehung as =  oq • (1 +  9-) 
verglichen. Die gefundenen Kurven geben nur für 9- =  0 
einen von A h unabhängigen Festigkeit®wert und ge

horchen für 91 =  — angenähert der Beziehung 

r, r. / A h  \o,41
“s - » « '  ■ + T  ■ ( ä ü )  • 

wobei A hQ =  0,043 mm einer Formänderung von 2/ 3 °/00 
entspricht. Gehler knüpft an die geschilderten Ergebnisse 
die Hoffnung, daß eine Stempeldruckprobe es ermöglichen 
werde, durch einen leicht zu erzeugenden Eindruck die

Streckgrenze ( o q )  eines Baustahls zu ermitteln und ge
gebenenfalls am Bauwerk selbst nachzuprüfen.

Wenn man auch zugeben muß, daß die allgemein ge
bräuchliche Kugeldruckprobe auf ähnlichen Grundlagen 
beruht wie das geschilderte Verfahren, so sei doch darauf 
hingewiesen, daß die Spannungs-Formänderungs-Schau
bilder gerade in dem für die Bestimmung der Quetsch
grenze in Betracht kommenden elastisch-plastischen 
Grenzgebiet einen außerordentlich verschiedenartigen 
Verlauf nehmen. Ehe das geschilderte Verfahren also als 
brauchbar angesprochen werden kann, dürfte eine aus
giebige Erprobung mit den verschiedenartigsten Bau
stoffen notwendig sein.

Von dem folgenden Bericht O .F ö p p ls , Braunschweig: 
V e rsu c h e  zur W ertu n g  der B a u s t o f f e  a u f G rund  
ih rer  D ä m p fu n g s fä h ig k e it  sind die Grundlagen be
reits wiedergegeben1). E. S e id l, Berbn, sprach alsdann 
über P ro b le m e  der G e o lo g ie , in s b e s o n d e r e  der  
der S a lz la g e r s t ä t t e n ,  d ie  z u g le ic h  P rob lem e  
d er  a n g e w a n d te n  M a th e m a tik  un d  M echanik  
sind , weiterhin L. P ra n d tl über U n te r su c h u n g e n  
zur a u s g e b ild e te n  T u r b u len z .

Th. von  K arm an , Aachen, brachte einen 
Beitrag zur Theorie des W alzvorgangs, 

wobei er von den gleichen Voraussetzungen, wie sie im 
Mai 1924 in dem Unterausschuß für Kraftbedarf des Walz
werksausschusses erörtert wurden2), ausging. Karmin 
nimmt demgemäß in erster Annäherung die Spannungen (p) 
über den Querschnitt des Walzgutes als gleichmäßig ver
teilt und durch an den WTalzenoberflächen auftretende 
Reibungskräfte (ti. • q) beeinflußt an. Unter Benutzung 
der Plastizitätsbedingung q — p =  k läßt sich alsdann 
die Spannungsverteilung im Walzspalt berechnen. Die 
höchste Spannung tritt in einem in der Nähe des Walz
austritts gelegenen Querschnitt auf, in welchem sich der 
Werkstoff alsdann mit der Geschwindigkeit der Walzen
oberfläche bewegt, während es zum Walzenaustritt bin 
den Walzen vor-, zum Walzeneintritt hin aber nacheilt. 
Die aufgestelltcn Beziehungen lassen sich noch erheblich 
vereinfachen, wenn, wie dies in dem obengenannten Be
richt des Walzwerksausschusses geschehen ist, die Aende- 
rung in der Höhe des Walzgutes vernachlässigt wird.

A. N ä d a i, Göttingen, brachte in einem Vortrag: 
Neue Beiträge zum ebenen Problem der Plastizität

hierfür die Plastizitätsbedingung auf die Form 
(ix — Or)2 +  4 t2 =  4 k2 =  konst. 

entsprechend einem Höchstwert k für die größte auf
tretende Schubspannung. Indem er weiterhin

x =  k • sin 4, y  ' (ox — cy) =  k • cos 6

setzt, wobei 4 eine Funktion der Koordinaten bedeutet, 
vermag er die Spannungskomponenten in der Form
a.i =  a -f- k • cos 4, Oy =  a — k • cos 'b, x =  k ■ sin 4

darzustcllen ( o =  — -----—-)•
V 2  /

W. L od e, Göttingen, berichtete über

Versuche über den Einfluß der mittleren Hauptspannung 
auf die Fließgrenze.

Es wurden von ihm Rohre von 25 mm 0  und 0,8 mm 
Wandstärke axial auf Zug (ai) und ¡.leichzeitig durch 
Wasserdruck tangential (ot) beansprucht, während die 
radiale Beanspruchung (z.) im Verhältnis zu den beiden 
ändern Spannungskomponenten klein =  rd. 0 blieb. Als 
Fließbedingung entspricht alsdann dem Mohrschen Gesetz 

oi — Cr =  oi — 0 =  k =  konst., 
wobei der Wert der mittleren Hauptspannung (ot) ohne 
Einfluß auf den Wert der Formänderungsfestigkeit (k) 
sein müßte. In Wirklichkeit zeigte es sich aber, daß bei 
einer Erhöhung der Tangentialspannung von 0 auf oi • %

*) Vgl. Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 36
(1923) und Nr. 60 (1925).

£) Ber. W alzwerksaussch. V. d. Eisenh. Nr. 37 (1924).
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die zur Erzeugung des Fließens notwendige Axial
spannung um ungefähr 12 % gegenüber derjenigen bei 
reiner axialer Zugbeanspruchung stieg, und bei weiterer 
Erhöhung der Tangentialspannung bis auf ai wieder auf 
den Ursprungswert abfiel. Entgegen der Mohrschen 
Theorie zeigten sich bei den Versuchen auch merkliche 
Dehnungen in Richtung der Tangentialbeanspruchung. 
Letztere Erscheinung dürfte jedoch aus der Kaltverfesti
gung in der Hauptfließebene (ai — cr-Ebene) erklärbar 
sein, der zur Aufrechterhaltung des Gleichgewichtes ein 
mit entsprechender Verfestigung verbundenes Fließen auch 
in Richtung der mittleren Spannung parallel gehen muß.

In den beiden letzten Vorträgen von H. H en k y , 
D e l f t :
Die Bewegungsgleiehungen beim niebtstalionären Fließen 

plastischer Massen

und von R. v o n  M ises , Berlin:
Bemerkungen zur Formulierung des mathematischen 

Problems der Plastizitätstheorie
wird der Versuch gemacht, auf mathematischem Wege 
neben der Spannungsverteilung auch den Werkstofffluß 
zu erfassen. Praktisch scheint es zunächst angebracht, 
diesen Fragen versuchsmäßig näherzutreten, da die 
mathematische Behandlung keine befriedigend einfache 
Lösungen zu bieten vermag. SX^ncr. Erich Siebei.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(Patentblatt Nr. 24 vom  18. Juni 1925.)

Kl. 7 a, Gr. 5, D 45 345. Schlittenführung für das 
Einbaustück der Rillenrolle von Rillenschienenwalzwerken. 
Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 10 a, Gr. 16, S 67 456. Ausdrücken von Koksöfen. 
Sächsische Maschinenfabrik vorm. Rieh. Hartmann, Akt.- 
Ges., Chemnitz.

Kl. 10 a, Gr. 17, B 116 861. Kühlen von glühendem 
Koks mittels indifferenter Gase in einem fahrbaren Ab
hitzeraum. Bamag-Meguin, A.-G., Berlin.

Kl. 10 a, Gr. 21, R 59 888. Verfahren zur Entgasung 
von Brennstoffen. Jens Rüde, Berlin, Französische Str. 13.

K l. 10 a, Gr. 22, K 87 794. Herstellung von Hütten
koks. 2>r.»3nn. Heinrich Köppers, Essen a. d. Ruhr, 
Moltkestr. 29.

Kl. 12 e, Gr. 2, C 34 323. Verfahren zum Reinigen von 
Gasen. Bernhard Christoffels, Herzogenrath.

Kl. 12 e, Gr. 2, C 34 343. Vorrichtung zum Reinigen 
von Gasen durch schüttbares Filtermaterial. Bernhard 
Christoffels, Herzogenrath.

Kl. 12 e, Gr. 2, T 28 738. Verfahren zum Betrieb 
elektrischer Gasreinigungsanlagen unter Anwendung pul
sierender Gleichströme. Hubert Thein, Kaiserslautern, 
Museumpl. 2.

Kl. 12 e, Gr. 3, N  21 203. Verfahren und Vorrichtung 
zum Trennen der Bestandteile eines Gasgemisches. N. V. 
Philips Gloeilampenfabrieken, Eindhoven (Holl.).

K .  24 c, Gr. 10, E 31 197. Brenner mit Schaufelrad 
für gasförmige Brennstoffe. Regnier Eickworth, Dort
mund, Rathenau-Allee 49.

Kl. 31 c, Gr. 25, W 68 309. Verfahren zur Herstellung 
von Gußrollenkörben. Firma Walter & Berges, Maschinen
fabrik, Gevelsberg.

Kl. 31 c, Gr. 26, S 66 495. Spritzgußmaschine mit aus- 
schwingbarem Druckgußbehälter. Joseph Soß, Brooklyn, 
V. St. A.

Kl. 31 c, Gr. 26, S 67 409. Schöpfgefäß für Spritz
gußmaschinen. Spritzgußwerk L. Rohrbach & Co., Berlin.

Kl. 49 a, Gr. 51, A 40 006. WTalzenfräser, dessen Zähne 
nach einem Schraubengang angeordnet sind, und der mit 
schraubenförmig verlaufenden Spannuten versehen ist.

Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l in  aus.

Kl. 49 b, Gr. 5, D 44 351. Vorrichtung zum Ziehen 
von schraubenförmig verlaufenden Nuten, insbesondere 
von Schmiernuten. Dolze & Slotta, Maschinenfabrik, 
Coswig, Sa.

K . 49 f, Gr. 8, St. 38 010. Selbsttätige Ausschalt
steuerung für Profilabwindemaschinen. Stahlwerke Röch- 
ling-Buderus, A.-G., Wetzlar.

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

Kl. 24 k, Nr. 912 469, 912 470. Endsteinlagerung 
für das Zündgewölbe von Feuerungen. Gust. Karrenberg, 
Köln, Kunibertskloster 7.

Kl. 31 c. Nr. 912 368, 912 369, 912 370. Vorrichtung 
zum Ausgießen von Lagerschalen. Allgemeine Elektri
citäts-Gesellschaft, Berlin.

K .  31 c, Nr. 912 590. Gießvorrichtung. Heinrich 
Borosski, Melverode.

Kl. 31 c, Nr. 912 766. Gußblock aus Karbid oder 
anderen Produkten des elektrischen Schmelzofens. Peter 
Müller, Allach, und Dr. Berthold Redlich, Feldkirchen- 
München.

Kl. 31 c, Nr. 912 767. Kokille zur Herstellung von 
Gußblöcken aus Karbid o. dgl. Peter Müller, Allach, und 
Dr. Berthold Redlich, Feldkirchen-München.

KJ. 31 c, Nr. 912 768. Gußblock aus Karbid o. dgl. 
Peter Müller, Allach, und Dr. Berthold Redlich, Feld
kirchen-München.

K .  31 c, Nr. 912 769. Kokille zur Herstellung von 
Gußblöcken aus Karbid o. dgl. Peter Müller, Allach, und 
Dr. Berthold Redlich, Feldkirchen-München.

(Patentblatt Nr. 24 vom  18. Juni 1925.)

Kl. 7 f, Nr. 913 024. Vorrichtung zum Aufwalzen von 
Kolbenringen. Schuchardt & Schütte, Akt.-Ges., Berlin.

Kl. 10 a, Nr. 913 339. Gasventilbefestigung für 
Kokereien mit Nebengewinnung. Eduard Thomas, Castrop.

K . 49 b, Nr. 913 050. Schneidevorrichtung für Stab
eisen. Laube & Co., Halle a. d. S.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 24 e, Gr. 3, Nr. 401723, vom 26. April 1921. 
K o h le n sc h e id u n g s -G e s e llsc h a ft  m. b. H. in  B e r 
lin. Verfahren zur Nutzbarmachung des beim Ablöschen 
von Koks entste
henden Wasser
dampfes in Gas- 
erzeugeranlagen.

In der Ablösch
vorrichtung d wird 
der in dem Ufen a 
erzeugte Koks ab- 
gelöscht, und der 

entstehende 
Dampf wird durch 
ein Gebläse e in 
den Gaserzeuger b gedrückt, um hier die Vergasung zu 
bewirken. Mittels der Leitung c werden die Heizgase aus 
dem Gaserzeuger b dem Ofen a zugeführt.

Kl. 24 e, Gr. I , Nr. 401 685, vom 6. September 1921. 
J o h a n n e s  J e h n ig e n  in  M ülheim , R uhr. Verfahren 
zum Betriebe von paar
weise zusammenarbeiten
den Wassergaserzeugern.

Das Gaserzeugerpaar 
wird sowohl beim Heiß
blasen als auch beim 
Gasen in wechselnder 
Reihenfolge derart hin
tereinandergeschaltet,daß 
die beiden Gaserzeuger 
von der Heißblaseluft bzw. von dem Dampf in einander 
entgegengesetzten Richtungen durchströmt werden, wo
bei während der Heißblasezeiten dem jeweils zweitge
schalteten Gaserzeuger zusätzliche Heißblaseluft zu
geführt wird.
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Statistisches.
Die Ruhrkohlenförderung im Mai 1925.

Im Monat Mai 1925 wurden auf den Zechen des Ruhr
gebiets an 25 Arbeitstagen 8 403 531 t K ohle  gefördert 
gegen 8 300 432 t  an 24 Arbeitstagen im April 1925 und 
9 261 448 t im Mai 1913. (Ein Vergleich mit Mai 1924 ist 
infolge des Streiks nicht angängig.) Die a r b e its tä g lic h e  
Förderung stellte sich in den entsprechenden Zeiträumen 
auf 336 141 t gegen 345 851 t bzw. 381 915 t. In der ge
ringen arbeitstäglichen Förderung des Monats Mai 1925 
kommt die seit Januar 1925 infolge Absatzmangels erfolgte 
Belegschaftsverminderung, die im Mai 10 380 und seit 
Januar 22 800 Mann betrug, bereits zum Ausdruck. Trotz 
dieser erheblichen Abnahme des Belegschaftsbestandes hat 
die Zahl der F e ie r sc h ic h te n  kaum merklich abgenom
men, betrug sie doch im Mai 362 392 gegenüber 383 714 
im Vormonat. Die B e le g sc h a fts z if fe r  betrug im Be
richtsmonat 449 805 gegen 460 185 im April d. J.

Die K ok serzeu g u n g  des Ruhrgebiets stellte sich 
im Mai 1925 auf 2 006 380 t gegen 1 987 088 t  im April 
1925 und 2 089 123 t im Mai 1913. Die tägliche Koks
gewinnung betrug im Mai 1925: 64 722 t gegen 66 326 t im 
April 1925 und 67 391 tim  Mai 1913. Die B r ik e tt  her S te l
lu n g  stellte sich im Mai 1925 auf 260 210 t gegen 276 250 t 
im April 1925 und 401 497 t im Mai 1913. Die arbeits
tägliche Brikettherstellung betrug in den entsprechenden 
Zeiträumen 10 408 t bzw. 11 510 t bzw. 16 557 t.

Großbritanniens Kokserzeugung und Brikettherstellung 
im Jahre 1924.

Die Erzeugung an H ü tte n k o k s betrug im Jahre 1924 
nach amtlichen Angaben 12957412 (1923: 13633OO?)1)! (zu 
1000 kg); an G askoks wurden 7 538 522 (7 663 553) t  abge
setzt. Ueber Einzelheiten unterrichtet folgende Zahlentafel.

In Betrieb befindl. Oefen
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Xord-Ost-Küste (ein
schließlich Durham 
u. des Nordkreises 
von Yorkshire^ . . 6962 922 4 854180 852 3220 4 072

Cumberland . . . . 728 097 497 115 — 390 — . 390
Lancsh., Chesh. und 

Nordwales . . . . 1 155 771 753 793 435 551 986
Yorks., Lincs., Derbys, 

und Nottingham . 6 376121 4 285 930 758 3178 3 936
Stnffsh., Salop, War

wick, Gloucester u. 
Somerset . . . . 1058802 641 635 35 451 6 492

Süd-Wales und Mod. 2 139 967 1423 659 79 869 425 1373
S ch o ttla n d ................. 742 611 501100 424 408 — 832

Zusammen 1924 19 164 292 12 957 412 2583 9067 431 12081
Dagegen 1923 20130379 13633007 2961 9070 608 12 639

Von den betriebenen Koksöfen entfielen auf:

1923 ') 1924

Oefen m i t  Gewinnung der Neben
erzeugnisse .................................. 9070 9067

D a ru n te r :
O tto -H ilg c n s to c k -O e fe n .......................... 2109 2058
S im on-C arvee-O efen .................................. 1991 1915
K o p p e r s -O e fe n .......................................... 1907 1945
S em e t-S o lv ay -O efen .................................. 1347 1322
Simplex-Oefen ...................................... 436 506
C o p p ö e-O efen .............................................. 577 552
H uessener-Oefen ...................................... 359 359
Collins-Oefen .......................................... 153 171
Carl S t i l l -O e fe n .................................. . 84 72
W ilp u tte -O e fe n .......................................... 60
M ackcy-St-ymour-Oefen . . . . . . 32 32
(Jlevel and-Oefen ...................................... 6 6
Sonstiee O e f e n ........................................... 69 69

Oefen anderer Bauart . . . . 608 431
D arun te r:

C o p p ö e -O efen ...............................................
T redegar Oefen

478
120

305
120

Ueber die B r ik e t th e r s te llu n g  in Großbritannien 
gibt folgende Zusammenstellung Aufschluß:

V er-
b ra u c h te

K o h le
t

B r ik e t tb e r s te l lu n g

Menge
t

W ert

£

E n g la n d ................. 21 812 23 206 36 344
Süd-Wales und Mon. 1 030 436 1 127 534 1 569 726
Schottland . . . . 53 406 57 810 94 425

Zusammen 1924 1 105 654 1 208 550 1 700 495
Dagegen 1923 1 066 150 1 167 474 1 790 632

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im  Mai 1925.

Im Monat Mai ist die Roheisenerzeugung der Verei
nigten Staaten weiter zurückgegangen, obwohl der Be
richtsmonat einen Arbeitstag mehr hatte als der Vormonat. 
Gleichzeitig ging die Zahl der in Betrieb befindlichen 
Hochöfen weiter von 221 zu Ende April auf 197 zu Ende 
des Berichtsmonats zurück. Insgesamt wurden im Monat 
Mai 2 976 413 t Roheisen erzeugt gegen 3 262 615 t im 
April, der Rückgang bezifferte sich demnach auf 286 202 t 
oder rd. 8,7 %. Die arbeitstägliche Erzeugung ging um 
12 741 t oder 11,7 % zurück. Im einzelnen stellte sich 
die Roheisenerzeugung, verglichen mit der des Vormonats

3 folgt2) : April 1925 Mai 1925
(t za 1000 kg)

Gesamterzeugung...................... 3 262 615 2 976 413
darunter Ferromangan und

Spiegeleisen .......................... 27 218 21389
Arbeitstägliche Erzeugung 108 753 96 013
Anteil der Stahlwerksgesell

schaften .............................. 2 562 426 2 359 647
Arbeitstägliche Erzeugung 85 414 76118
Zahl der H ochöfen................. 409 405
davon im F e u e r ...................... 221 197

Auch die S ta h le r ze u g u n g  zeigte einen weiteren 
Rückgang um 131 339 t  oder 3,6 %, der sich allerdings in 
bescheideneren Grenzen als im Vormonat bewegt. Arbeits
täglich war eine Minderleistung um 5 052 t bzw. 3,6 % zu 
verzeichnen. Nach den Berichten der dem „American 
Iron and Steel Institute“ angeschlossenen Gesellschaften, 
die 94,43 % der gesamten amerikanischen Rohstahl
erzeugung vertreten, wurden im Mai 1925 von diesen 
Gesellschaften 3 317 878 t Rohstahl hergestellt gegen 
3 441 902 t im Vormonat. Die Gesamterzeugung der 
Vereinigten Staaten ist auf 3513585 t zu schätzen, gegen 
3 644 924 t im Vormonat. Die arbeitstägliche Leistung 
ist bei 26 Arbeitstagen (wie im Vormonat) auf 135 138 
(140 190) t zurückgegangen.

Im Mai 1925, verglichen mit den einzelnen Monaten des ab-
gelaufenen Jahres, wurden folgende Mengen Stahl erzeugt3):

Dem „American Iron and Steel „ , . T..„.__
Institute“ angeschlossene Ge- *r i  v 
S e ilsc h a fte n  (94,43 %) der Roh- si™ö'cher Stahlwerks

stahlerzeugung gesellschaften 
1925 1924 1925 1924 

in t zu 1000 kg
Jan. 4 028 139 3 501 281 4 265 741 3 708 312
Febr. 3 603 772 3 670 433 3 816 343 3 887 466
März 4 028 097 4 035 394 4 265 696 4 274 006
April 3 441 902 3 212 109 3 644 924 3 402 041
Mai 3 317 878 2 532 525 3 513 585 2 682 275
Juni — 1 981 558 _ 2 098 727
Juli — 1 801 321 _ 1 907 834
August — 2 448 930 _ 2 593 737
Sept. — 2 712 478 _ 2 872 867
Okt. — 2 998 144 _ 3 175 425
Nov. — 2 994 049 _ 3 171 087
Dez. — 3 423 904 3 626 359

Wie über die Marktlage berichtet wird, sind die Besse
rungsaussichten sehr gering. Die Preisgestaltung ist völlig 
regellos. Der Stahltrust setzte seine Preise für Bestellung 
auf das 3. Vierteljahr von 20 $ um 4 bis 5 $ herunter.

’) Berichtigte Zahlen. 2) Iron Trade R ev. 76 (1925),
S. 1484. ’ ) Iron Trade Rev. 76 (1924), S. 1550.
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W irtschaftliche Rundschau.
Betrachtungen zur Außenhandelsbilanz von Eisen und Stahl.

Angesichts der Neuregelung unserer gesamten Außen
handelsbeziehungen ist es nicht unwichtig, einen Blick 
auf die Entwicklung eines unserer bedeutendsten Außen
handelsposten zu werfen, nämlich des Eisens und der 
Eisenwaren. Dieser Bilanzposten machte mit rd. 2% Milli
arden M  1913 mehr als ein Viertel der gesamten deutschen 
Ausfuhr und mehr als ein Drittel unserer Ausfuhr von 
fertigen und halbfertigen Waren aus. Der Posten gewinnt 
noch an Bedeutung durch die Tatsache, daß die Aktivität 
der Außenhandelsbilanz im Eisen außerordentlich hoch 
war. Es stand nämlich 1913 einer Gesamtausfuhr von, wie 
erwähnt, 2 y2 Milliarden J l  eine Einfuhr von lediglich 
225 Mill. M gegenüber, so daß 90 % der Eisenausfuhr auf 
der Aktivseite unserer Außenhandelsbilanz verbucht wer
den konnten. Dies günstige Verhältnis hat sich in der 
Nachkriegszeit leider verschlechtert. Zwar macht auch 
1924 die Eisenausfuhr noch etwa 24 % der Gesamtaus
fuhr und rd. 30 % der Ausfuhr von fertigen und halb
fertigen Waren aus, jedoch ist der Ausfuhrüberschuß 
geringer geworden, so daß die Aktivseite heute nur noch 
78 % und, wenn man die gesteigerte Erzeinfuhr in Rech
nung stellt, einen noch geringeren Hundertsatz ver
buchen kann.

Die Vor- und Nachkriegszeit stellt sich in absoluten 
Zahlen wie folgt dar:

Einfuhr Ausfuhr
1913 1921 1913 1924

M ül. J l % M ill. J l \ % Mill.vft % Mill. J l °//o

eisenschaffende 
Industrie . . 

eisenverarbeit. 
Industrie . .

42,4

183,2

100

100

2016 473 

144,6 79

979,5

1771,2
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100
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Gleichartigkeit in der Ausfuhrentwicklung der eisen
schaffenden und eisenverarbeitenden Industrie zu beobach
ten, und dies dürfte ein Beweis dafür sein, daß das damalige 
Verhältnis sehr gesund war. Das Emporwachsen der 
Fertigeisenindustrie ist sicherlich nicht in letzter Linie 
auf die gesicherte Rohstoffgrundlage zurückzuführen ge
wesen, und es ist nichts als ein Märchen, wenn behauptet 
wird, daß die eisenverarbeitende Industrie in ihrer Ent
wicklung durch die Preispolitik der Großeisenindustrie 
gehemmt worden sei. Die tatsächliche Entwicklung spricht 
in dieser Hinsicht eine gegenteilige Sprache. Die Ausfuhr
steigerung der Eisenfertigwaren aller Art war im Laufe 
des neuen Jahrhunderts bis zum Krieg außerordentlich 
und ging noch über das Maß der Steigerung unserer All
gemeinausfuhr hinaus. Gerade die deutsche Eisenausfuhr 
gibt so recht ein Bild von dem Aufschwung der deutschen 
Vorkriegswirtschaft.

Die folgenden Betrachtungen beginnen mit dem 
Jahr 1902, weil dieses Jahr ebenfalls der Ausgangspunkt
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Die Bilanzverschlechterung geht also hauptsächlich 
auf Kosten der eisenschaffenden Industrie, deren Erzeug
nisse 1924 mehr ein- als ausgeführt worden sind. Während 
das Verhältnis zwischen Aus- Und Einfuhr in der eisen
verarbeitenden Industrie das gleiche geblieben ist wie 1913, 
hat sich eine entgegengesetzte Entwicklung in der eisen
schaffenden Industrie vollzogen. Deren Ausfuhr ist auf 
den fünften Teil zurückgegangen und die Einfuhr ihrer 
Erzeugnisse auf das Fünffache gestiegen. Die eisenschaf
fende Industrie ist also von den Umwälzungen der Zeit 
am stärksten betroffen worden. Die allgemeinen Gründe 
sind bekannt und brauchen hier nicht näher auseinander
gesetzt zu werden. Die starke Einfuhrsteigerung ist in der 
Hauptsache auf die durch den Versailler Vertrag uns auf
erlegten zollfreien Einfuhrkontingente für Lothringen, 
Luxemburg und Ostoberschlesien zurückzuführen. Außer 
der Zollfreiheit genoß das französisch-luxemburgische Eisen 
noch den Vorsprung, daß es gegenüber dem deutschen 
Inlandspreisstand an sich aus natürlichen und valuta- 
rischen Gründen billiger war. Wenn auch die Zollfreiheit 
einstweilen aufgehoben worden ist, so besteht der andere 
Vorsprung leider auch heute noch unvermindert fort.

Diese Entwicklung ist nicht nur vom volkswirtschaft
lichen Standpunkt aus sehr bedauerlich. Im großen und 
ganzen ist in der Vorkriegszeit eine sehr weitgehende

einer Neuregelung unserer Außenhandelsbeziehungen 
durch den Bülowschen Zolltarif gewesen ist. Der Tarif 
selbst ist allerdings erst im Jahre 1906 in Kraft getreten, 
und dies wird bei den nachstehenden statistischen Auf
stellungen berücksichtigt werden müssen, da die Statistik 
nach zweierlei Tarifen immerhin einige kleine Ungenauig
keiten enthalten kann. Es ist jedoch jeweils Zusammen
gehöriges .zusammengefaßt, und nötigenfalls, wie bei den 
elektrotechnischen Erzeugnissen, soweit sie nicht ohne 
weiteres in den eisenbehandelnden Abschnitten des 
früheren Zolltarifs enthalten sind, aus anderen Abschnitten 
herausgezogen worden. Im übrigen bestätigen die Linien 
seit 1906 einwandfrei die vorherigen.

In der Gruppe der eisenschaffenden Industrie sind 
folgende Erzeugnisse zusammengefaßt: Roheisen, Halb
zeug, Form- und Stabeisen, Bleche, Draht, Röhren, Eisen
bahnzeug. Als Fertigwaren sind alle übrigen Erzeugnisse 
der eisenverarbeitenden Industrie erfaßt, also alle Eisen
waren des Abschn. XV II A des Zolltarifs und des Ab
schnitts 6 des früheren Tarifs, ferner alle Maschinen, 
elektrotechnische Erzeugnisse und Fahrzeuge (Abschnitt 
XVIII des neuen bzw. 15 des alten Tarifs, im letzten 
Fall ohne die Instrumente).

Die Aus- und Einfuhr der beiden Eisengruppen sind 
ihrem absoluten Werten nach für die Zeit von 1902 bis
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1913 und für 1924 aus den Abb. 1 und 2 zu ersehen. Die 
Abbildungen zeigen auf den ersten Blick einmal die außer
ordentliche Steigerung der Ausfuhr an sich, sodann das 
geringe Verhältnis der Einfuhr zur Ausfuhr und damit 
die starke Aktivität der Eisenaußenhandelsbilanz, bis 
auf das Jahr 1924, in dem, wie bereits hervorgehohen, 
die Einfuhr der Großeisenerzeugnisse deren Ausfuhr über
wog. Daß die Ausfuhr der eisenverarbeitenden Industrie 
bei weitem schneller gewachsen ist als diejenige der eisen-

Zahlentafel 1. A u sfu h r  der e is e n s c h a f fe n d e n  u n d  - v e r a r b e it e n d e n  
In d u s tr ie  n a c h  G e w ic h t u n d  W ert.

mäßigen Zahlen für die beiden erstgenannten Gruppen 
kann auf Zahlentafel 1 verwiesen werden. Die Ausfuhr
zahlen für die deutsche Fertigausfuhr und die Maschinen. 
industrie sind in Zahlentafel 2 wiedergegeben.

Eine Gegenüberstellung aller vier Gruppen ergibt 
somit Abb. 3.

Die Fertigeisenausfuhr ist also hinter der Gesamt
fertigausfuhr nicht nur nicht zurückgeblieben, sondern sie 
hat bei weitem schneller zugenommen als diese. Die 

Gesamtfertigausfuhr entwik-

eisenschaffende eisenverarbeitende eisenschaffende eisenverarbeitende

Industrie Industrie

1000 t 1 % 1000 t % Mill. Ji % Mill. Jb %

1902 2761 100 642 100 272,2 100 538,0 100
1903 2939 106 746 116 280,0 103 607,7 113
1904 2234 81 790 123 224,5 83 632,9 117
1905 2668 97 862 134 274,7 101 697,5 129
1906 3020 109 878 137 356,7 130 866,7 161
1907 2779 100 1016 157 388,7 141 1068,3 198
1908 2980 108 1078 167 359,6 131 1041,1 195
1909 3245 117 1095 170 364,4 132 1030,4 194
1910 4016 145 1257 195 435,7 160 1224,3 227
1911 4444 160 1423 226 492,9 180 1425,6 260
1912 5077 184 1545 240 614,7 225 1587,2 295
1913 5378 195 1768 275 697,5 259 1771,2 329

kelte sich dem Werte nach 
in dem angegebenen Zeitraum 
von 100 % auf 207 % und die 
Fertigeisenausfuhr auf 329 %. 
Bei der Maschinengruppe be
trug die Ausfuhrsteigerung in 
der fraglichen Zeit sogar 
370 %. Gerade die letzten 
Jahre zeigen in beiden Fällen 
ein in die Augen springendes 
schnelleres Ansteigen als bei 
der Gesamtfertigausfuhr.

Alle vier Linien aber lassen 
eine im großen und ganzen 
auffallende Gleichartigkeit 
der Gesamtrichtung erkennen. 
Es zeigt sich hier, daß nicht 
nur die Eisenausfuhr mit 
der Entwicklung der deut
schen Gesamtfertigausfuhr,

370

schaffenden Industrie, geht deutlicher noch 
aus den Zahlentafeln 1 und 2 sowie Abb. 3 
hervor. 3 6 0

Zahlentafel 1 gibt zunächst in absoluten jgO 
Zahlen einen Ueherblick über die Ausfuhr 
beider Gruppen dem Gewicht und Werte 
nach und ferner über das sich daraus er- 3 2 0  
gebende Steigerungsverhältnis. jgg

Während also die Ausfuhr der eisen- ¿¿g 
schaffenden Industrie bis 1913 sich dem

können. Der Unterschied in dem Steige 
rungsverhältnis ist beim Gewicht ziemlich 
der gleiche. Sowohl dem Werte wie dem 760 
Gewichte nach bewegt sich die Ausfuhr 
der Fertiggruppe in kaum unterbrochener 
Linie aufwärts.

Die erfreuliche Entfaltung der Fer- 320 
tigeisenausfuhr stellt sich noch erheblich 700  
deutlicher dar, wenn man die Ausfuhr der 
beiden Eisengruppen oder einer einzelnen 
Gruppe der Fertigindustrie, beispielsweise 
der Maschinen, der deutschen Gesamtaus
fuhr gegenüberstellt. Bezüglich der Ent
wicklung in tatsächlichen und verhältnis-

Zahlentafel 2. D e u tsch e  G esa m tfe r tig a u sfu h r  und  
A u sfuh r der M a sch in en in d u str ie .
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Abbildung 8,

0 3  7370 77 72 73

Mill. Jt % Mill. Jt %

1902 3089 100 184 100
1903 3281 106 215 116
1904 3442 111 233 126
1905 3823 124 271 147
1906 4398 142 318 173
1907 4638 150 387 210
1908 4182 135 416 225
1909 4172 134 384 208
1910 4737 153 460 250
1911 5220 169 544 295
1912 5763 187 630 342
1913 6395 207 680 370

sondern daß auch die Ausfuhr der eisenschaffenden und 
der eisenverarbeitenden Industrie aufs engste mitein
ander in Wechselwirkung stehen, und daß alle zugleich 
demselben Weltmarktbarometerdruck unterliegen. Aller
dings scheint die eisenschaffende Industrie für diesen 
Druck eine größere Empfindlichkeit zu besitzen, da ihre 
Ausfuhrkurve im allgemeinen der Gesamtrichtung zwar 
auch folgt, jedoch unter etwas stärkeren Ausschlägen.

Zu weiteren Vervollständigungen der Uebersicht sei 
noch eine Abb. 4 über die Ausfuhrentwicklung der drei 
Eisengruppen nach dem Gewicht wiedergegeben.

Auch diese Abbildung bestätigt das Vorhergesagte 
vollkommen. Deutlich heben sich die beiden, fast gleich
artig verlaufenden Linien der verarbeitenden Industrie 
von derjenigen der eisenschaffenden Industrie ab, da sie 
erheblich schneller ansteigen.

Ein Vergleich der beiden Schaubilder ergibt nun die 
weitere wichtige Tatsache, daß die Ausfuhrsteigerung in 
der Eisenindustrie nicht etwa auf Kosten des Preises er
folgt sein kann, da die Preiskurven nicht unbedeutend
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höher gestiegen sind als die Gewichtskurven. Diese Tat
sache wird im einzelnen durch die nachfolgende Zahlen
tafel 3 und die Abb. 5 erhärtet.

Beide zeigen die tatsächliche und verhältnismäßige 
Entwicklung der bei der Ausfuhr von Schwereisen und 
Fertigerzeugnissen erzielten Durchschnittskilopreise.

Zahlentafel 3. E n tw ic k lu n g  der A u sfu h rp re ise  
1902 b is 1913.

eisenschaffende ¡ eisenverarbeitende 
In dustrie

Pfg-________ %  1 Pfg-_________%

1902 9,8 100 83,7 100
1903 9,6 99 81,6 97
1904 10,0 102 80,0 95
1905 10,3 105 80,9 96
1906 11,8 120 98,8 118
1907 13,9 142 105,0 125
1908 12,0 122 '97,3 117
1909 11,2 113 94,5 113
1910 10,9 111 97,3 117
1911 11,1 113 97,7 119
1912 12,2 l -p 102,7 122
1913 13,0 132 100 119

Die beiden Uebersichten ergeben ein Zweifaches. 
Zunächst bestätigen sie, daß die Ausfuhrsteigerung in der 
Regel nicht auf Kosten des Preises erzielt wurde. Bei der 
Fertigausfuhr hat sich der Durchschnittskilopreis nach und 
nach mit geringen Schwankungen auf 120 % des Jahres 
1902 erheben können. Dies geschah in einer Zeit, in der 
eine allgemeine Preissenkung fast aller 
Erzeugnisse der eisenschaffenden Industrie 
im Inland zu verzeichnen ist. Beispiels
weise fiel der Preis des Roheisens (Lux. HI) 
von 90 M im Jahre 1900 auf 52 Jl im 
Jahre 1911, d. h. um 42 %. 
im Preis von 179,60 Jl im Jahre 1900 auf 
101 Jl im Jahre 1913, also ebenfalls um 
40 %. Bei Blechen ist ein ähnlicher Preis
rückgang zu verzeichnen.

Die Uebersichten ergeben weiter, wie 
wenig zutreffend die oft geäußerte Ansicht 
ist, daß die eisenschaffende Industrie mit 
ihren Preisen auf dem Weltmarkt auf 
Kosten der deutschen verarbeitenden Indu
strie „Dumping“ getrieben habe. WTenn 
einzelne Beispiele hierfür als Beweis heran
gezogen zu werden pflegen, so zeigt jeden
falls die vorliegende Uebersicht einwandfrei, 
daß ein solch allgemeiner Vorwurf nicht berechtigt ist. Im 
Gesamtdurchschnitt hat sich die Kilopreisentwicklung bei 
den Schwereisenerzeugnissen höher gehalten als diejenige in 
der Fertigindustrie. Jedenfalls ist festzustellen, daß sich die

Ausfuhrpreise der Großeisenindustrie in dem angezogenen 
Zeitraum beträchtlich gehoben haben, während in derselben 
Zeit, wie erwähnt, die Inlandspreise in noch stärkerem 
Maße heruntergegangen sind.

Als Ergebnis der vorstehenden Untersuchungen kann 
somit festgestellt werden, daß sich die Ausfuhr der gesam

ten deutschen Eisenindustrie in der Vor
kriegszeit außerordentlich günstig gestaltet 
hat. Kaum ein anderer Industriezweig hat 
in der fraglichen Zeit eine so beträchtliche 
Ausfuhrsteigerung zu verzeichnen wie bei
spielsweise die Maschinenindustrie, die 1913 
mehr als die dreieinhalbfache Ausfuhr von 
1902 gehabt hat, während die gesamte 
deutsche Fertigausfuhr in dem gleichen Zeit
raum nur verdoppelt worden ist. Einige 
wahllos zum Vergleich herangezogene Bei
spiele zeigen dies ohne weiteres. So hat 
sich die Ausfuhr von Leder und Leder
waren in der Zeit von 1902 bis 1913 um 
226 % gesteigert, diejenige von Glas und 
Glas waren m  319 %, von Papier- und 
Pappwaren um 240 % und von Baumwoll- 
waren um 200 %. Auch die übrigen Industrie
gruppen dürften sich wohl mehr oder weniger 
an die allgemeine Kurve der Fertigwaren

ausfuhr halten. Bei keiner ist die Ausfuhrsteigerung gerade in 
den letzten vier bis fünf Jahren vor dem Krieg so stark 
gewesen wie in der Eisenindustrie. Es liegt natürlich auf 
der Hand, daß in einer Zeit, in der sich die Welterzeugung 
in ungeahnter Weise gesteigert hat und in welcher der 
Weltmarkt mehr und mehr unter dem Zeichen der Ueber- 
erzeugung stand, sich die Schwierigkeiten der Ausfuhr 
mehren mußten. Gerade die Eisenindustrien erfuhren 
schon vor dem Kriege in fast allen Ländern eine bedeutende 
Ausdehnung, und dies hatte natürlich da und dort schwie
rige Markt- und Absatzverhältnisse zur Folge. Auch im 
Inland war eine merkliche Uebererzeugung vorhanden, 
die den Wettbewerbsdruck bei der Ausfuhr ebenfalls ver
schärfen mußte. Diese Schwierigkeiten haben sich in der 
Nachkriegszeit noch gewaltig vermehrt. Sowohl die eisen
schaffenden als auch die eisenverarbeitenden Industrien 
sind während des Krieges und in dessen Folgezeit in allen 
Ländern ausgedehnt worden. Dem steht eine beträcht
liche Verminderung der Kaufkraft in einem großen Teil 
der Welt gegenüber, so daß die Spannung zwischen An
gebot und Nachfrage auf der Hand liegt. Dieser Tatsache 
haben die meisten Länder dadurch Rechnung getragen, 
daß sie wenigstens ihre inneren Märkte durch hohe Zoll
mauern gegen den ausländischen Wettbewerb absperren.

Alles in allem dürften die vorstehenden Ausführungen 
jedem Unbefangenen zeigen, daß sich die deutsche eisen-

Abbildung 5.

schaffende und eisenverarbeitende Industrie vor dem Krieg 
gegenseitig in hohem Maße befruchtet haben, und daß der 
Grundsatz „Leben und leben iassen“ sieh hier auf das 
glänzendste bewährt hat. Dr. O skar D o r th , Berlin.

Abbildung I.

Stabeisen fiel

X X V II. 45 137
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Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Monat Juni 1925.
I. RHEINLAND-WESTFALEN. — Stetig mehren 

sich die nachdrücklichen Hinweise auf einen der tief
greifendsten Mängel der deutschen Wirtschaft: d ie u n 
g en ügend e A usfuhr. Neuerdings hat sich mit dieser 
Frage und ihren Ursachen auch die Vereinigung der deut
schen Arbeitgeberverbände in einer Eingabe an die Reichs
regierung beschäftigt und darauf hingewiesen, daß die 
deutsche Ausfuhr 1924 nur 30 % des nötigen „Ausfuhr
solls“ betragen hat; die A u sfuh r in Fertigwaren sei 1924 
auf 58,7% derjenigen von 1913 zurückgegangen, während 
die Fertigwaren-Einfuhr nur 20 % unter dem Vorkriegs
stände bleibe. Die deutsche Lohnkurve entspräche in 
ihrem Ansteigen nicht der Wirtschaftskurve. Größte Ar
beitsleistung bei größter Sparsamkeit sei nötig, sowohl zur 
Neubildung von Inlandskapital als auch zur Verbilligung 
unserer Erzeugung. Auch die zu hohen Steuern, Sozial
lasten, Zinsen und Bahnfrachten hätten unter den Ursachen 
der geringen Ausfuhr angeführt werden müssen. Auf alles 
das ist zwar längst ausreichend hingewiesen; da es aber 
bisher ungehört blieb, ist leider zu befürchten, daß auch 
der erwähnte neue Mahnruf an die Reichsregierung kein 
anderes Schicksal hat; im Gegenteil sollen der deutschen 
Wirtschaft noch weitere Lasten auferlegt werden. Nach 
Berechnungen der Berufsgenossenschaften ergeben die 
Wirkungen der bis jetzt vom Sozialausschuß des Reichs
tages gefaßten Beschlüsse zum Entwurf eines zweiten Ge
setzes über Aenderungen in der Unfallversicherung für 
die gewerblichen Berufsgenossenschaften eine Gesamt
rentenlast von 146,75 Mül. gegenüber der heutigen Be
lastung von 65,10 Mill. und einer Vorkriegslast von 
100,41 Mül. Die Regierung hat dabei in der Begründung des 
Entwurfes selbst gesagt, eine neue Belastung unseres ohnehin 
aufs äußerste geschwächten Wirtschaftskörpers sei zur Zeit 
nicht zu verantworten. Ferner ist durch Verordnung vom 
12. Mai 1925 die Unfaüversicherung mit dem 1. Juli auf 
B eru fsk ra n k h e iten  ausgedehnt worden. Zweifeüos ist 
das an sich gut, aber die ohnehin vielfach mit Verlust 
arbeitende Wirtschaft muß nun auch noch diese Last 
tragen. Ein neuer Gesetzentwurf über den Ausbau der 
Angesteütenversicherung sieht Aenderungen der Beiträge 
und Leistungen vor, die eine Gesamt-Mehrbelastung von 
etwa 50 Mül. Jl ausmachen.

Dazu kommt, daß die Wirtschaft fortgesetzt Lohn
erhöhungen auf sich nehmen muß. Die deutsche Lohnhöhe 
ist seit längerer Zeit dauernd gestiegen. Sie lag anfangs Mai 
1925 50 bis 70 % über dem Stand vom Januar 1924 und 
20 bis 25 % über dem Stand vom Juli 1924. Die Gesamt- 
nominaüohnsumme der Wirtschaft ist höher als die Frie
densnominanohnsumme, obwohl Erzeugung und Güter
umsatz im ganzen genommen nur 70 % des Vorkriegs
standes ausmachen. Der Unterschied der deutschen und 
der ausländischen Reallöhne ist, wenn man von den Ver. 
Staaten von Nordamerika absieht, nur noch gering. Auch 
das Ausland fängt an, das anzuerkennen.

In der A r b e it s z e it fr a g e  sind ebenfaüs weitgehende 
Meinungsverschiedenheiten zwischen Unternehmertum und 
Arbeiterschaft zu verzeichnen. Was die Eisenindustrie 
angeht, so spielen hier besonders die Bestrebungen eine 
Rohe, den Kreis derjenigen Arbeitergruppen, die im Hüt
tenbetriebe nach dem 3-Schichten-System arbeiten, zu er
weitern; diese Bestrebungen werden vom Reichsarbeits
ministerium dadurch unterstützt, daß es in seinen Erläute
rungsbestimmungen den Kreis der in Frage kommenden 
Gruppen einfach weiter zieht. Diese Stellung ist grund
sätzlich von außerordentlicher Bedeutung, da durch sie der 
Zeitpunkt der Wiedereinführung des 3-Schichten-Systems 
für die gesamte Eisenindustrie näher rückt. Auch in 
anderen Gewerben schweben Meinungsverschiedenheiten 
über die Arbeitszeit, Dabei läßt sich die Beobachtung 
machen, daß sich trotz der schwierigen Lage der Industrie 
fast überall die Schlichtungssteüen für einen Abbau der 
Arbeitszeit einsetzen.

Alles dies beweist, daß sich weite Kreise über den 
Ernst der Lage leider noch nicht im klaren sind. Von ver
antwortlicher Steüe Preußens ist vor kurzem noch gesagt 
worden, die Meldungen von der schlechten Lage der

Industrie seien übertrieben, sie zehre noch vom Fett; eme 
maßgebliche amtliche Stelle im Ruhrgebiet hat sich dahin 
geäußert, die Stülegungen im Bergbau seien größtentei'i- 
als eine Aktion für die Verlängerung der Arbeitszeit' auf
zufassen. Vom Reichsarbeitsministerium ist vor nicht 
langer Zeit gesagt worden, die Wirtschaftspolitik ginge es 
nichts an, es treibe nur Sozialpolitik usw. Vor allem sperren 
sich die Gewerkschaften noch gegen die Erkenntnis dessen, 
was ist. Bezeichnend ist, daß sie sich bei den letzten Lohn
verhandlungen in der Eisenindustrie sogar weigerten, von 
Unternehmerseite eine Darlegung der wirtschaftlichen 
Lage entgegenzunehmen.

Der so notwendige P re isa b b a u w ir d  durch solches Ver
halten der ausschlaggebenden Stehen immer wieder ver
hindert. Es muß aber aufs nachdrücklichste gefordert 
werden, daß Regierung und Gemeinden den Preisabbau 
durch endliche Ermäßigung der Steuern und Lasten sowie 
durch große Sparsamkeit auf allen Gebieten ermöglichen 
und fördern. Das gleiche güt für das Geschäftsgebahren 
der Reichsbahn, insbesondere für ihre Tarifpolitik. Für 
unsere innere Wirtschaft sind derartige Maßnahmen 
ebenso unerläßlich wie für die dringende Notwendigkeit, 
uns gegen den ausländischen Wettbewerb zu behaupten 
und «Waren ins Ausland zu liefern. Steuern, die bis zum 
durchschnittlich etwa Sechsfachen der Friedenszeit und 
darüber hinaus gehen, sowie entsprechend höher bezahlte 
Beamtenkörper als früher, einen höchst umständlichen 
und schon dadurch ebenfaüs sehr viel teureren Steuer
erhebungsapparat, endlich auch Bahnfrachten, die um 
50 % und mehr, teüs das Vielfache davon, über den 
Friedensfrachten liegen, kann die Wirtschaft unmöglich 
länger ertragen. Daher sehen die Steuerpflichtigen mit 
Spannung den neuen Steuergesetzen entgegen, voü Er
wartung, ob diese endlich die längst ersehnte Erleichterung 
bringen, die schon darin bestehen soü, daß nicht wie bisher 
die Körperschafts- und damit auch die Gewerbeertrags
steuern ohne Rücksicht auf erzielten Ueberschuß vom 
Umsatz zu zahlen sind, sondern daß wieder eine Ver
anlagung nach dem etwaigen Gewinnungsergebnis er
folgt. Einstweüen ist nur erst das Ueberleitungs- 
gesetz vom 29. Mai 1925 in Kraft getreten, das im 
wesentüchen lediglich Uebergangsbestimmungen trifft, 
immerhin aber schon die Wiederkehr des ordent- 
üchen Veranlagungsverfahrens regelt. Von der Um
satzsteuer befreit sind laut Verordnung des Reichs
finanzministers vom 25. Mai 1925 unter den in dieser an
gegebenen Bedingungen nunmehr auch Umsätze in das 
Ausland, die der Lieferer mit einem ausländischen Er
werber abschließt und durch Zusendung der Waren an den 
inländischen Spediteur des ausländischen Erwerbers 
erfüüt.

Im übrigen tut die Regierung aber kaum etwas Ernst
liches, um der Industrie den Wettbewerb mit dem Aus
lande zu erleichtern, der sowieso schon durch die Hoch
schutzzollpolitik vieler Staaten außerordentlich erschwert 
worden ist, insbesondere soweit sie in den letzten Jahr
zehnten zu eigener bzw. vermehrter Eisenherstellung über
gegangen sind. Das vermindert den Absatz ins Ausland, 
dessen Beschränkung die deutsche Eisenherstellung aber 
um so schwerer trifft, als auch der Inlandsabsatz schwach 
ist und außerdem noch durch die Eiseneinfuhr herab
gemindert wird. Die französische Eisenausfuhr ent
wickelt sich kräftig, während die deutsche niedrig und un
genügend bleibt, ja mehr und mehr zurückgeht, was die 
nachfolgenden Zahlen zeigen:

Die Ausfuhr der f r a n z ö s is c h e n  Eisenindustrie ge
staltete sich folgendermaßen (in 1000 t):
Viertel-

jahrs-
durch-
schnitt

1912 . . 124,5 1. Vierteljahr 1924. . 784,8
1913 . . 154,8 2. „ 1924. . 758,0
1921 . . 401,4 3. „ 1924. . 527,3
1922 . . 484,2 4. „ 1924. . 962,4
1923 . . 544,7 1. „ 1925. . 900,1

Dagegen betrug D e u tsc h la n d s
Eiseneinfuhr Eisenausfubr

Oktober 1924   80 478 t  189 676 t
November 1924 . . . .  94 641 t  262 416 t
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Eisenei nfuhr Eisenaasfahr

Dezember 1924 .................. 296 430 t 357 560 t
Januar 1925   260 525 t 304 492 t
Februar 1925 . . . . .  78 316 t  241 445 t
März 1925 ..........................  99 396 t 328 015 t
April 1925 ..........................  108 763 t  248 574 t

Beachtenswert ist auch folgendes: die e n g lis c h e  Ein
fuhr an Eisen und Stahl ist in den ersten vier Monaten 
dieses Jahres erheblich gesunken. Am stärksten ist dabei 
die Einfuhr aus Deutschland zurückgegangen, und zwar 
beträgt sie nur noch 40 % der Einfuhr in der gleichen 
Zeit des Vorjahres, während Belgien 75 %  und Frankreich 
70 % der Mengen des Vorjahres lieferten. Im einzelnen 
wurden eingeführt von Januar bis April:

1924 1925
W e rt  in  W e rt  in

t  M ill. £  t  M ill. £
aus Frankreich . . 199 494 1,230 146 741 0,997

„ Belgien . . . 489 696 3,653 370 239 3,043
.. Deutschland . 146 646 1,548 59 776 0,705

insgesamt . 835 836 6,431 576 756 4,745

Bei dieserLage derDinge ist es um so mehr zu bedauern, 
daß die Handelsvertragsverhandlungen nicht in dem wün
schenswerten Maße vorwärts rücken. Ein Hindernis nach 
der sachlichen Seite ist vor allem das Fehlen eines neuen, 
wenn auch nur als vorläufig gedachten Zolltarifs und das 
damit zusammenhängende Fortbestehen unserer Ein- 
und Ausfuhrverbote.

Der zollpolitische Ausschuß des Reichswirtschaftsrats 
hat die Zollvorlage der Regierung abgelehnt, die er nicht 
für eine geeignete Grundlage zum Abschluß von Handels
verträgen hält. Die eisenschaffende Industrie stimmt ihm 
darin hei, denn sie bedarf eines Eisenzolls, der dem früheren 
Wertverhältnis entspricht, während bei den gestiegenen 
Herstellungskosten die im wesentlichen bestehen geblie
benen alten Zollsätze einen entsprechend verminderten 
Zollschutz bedeuten. Der Reichrat dagegen nahm die Zoll
vorlage im allgemeinen an; augenblicklich liegt sie dem 
Reichstage vor, der sie nach zweitägigen fruchtlosen Ver
handlungen an seinen handelspolitischen Ausschuß ver
wiesen hat.

Von den de u ts c h - fr a n z ö s is c h e n  Handelsvertrags
verhandlungen sagte auf der Saarbrückener Tagung des Ver
eins Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller am 16. Juni 
dessen Vorsitzender, die von Frankreich festgehaltene For
derung auf Einräumung zollfreier Eiseneinfuhrkontingente 
sei für die deutsche Eisenindustrie unannehmbar, die für das 
Zustandekommen des Vertrages erforderliche Verständigung 
zwischen der deutschen und der französischen Eisenindu
strie aber leider noch nicht zum Abschluß gekommen. In
zwischen führten ausgedehnte private Verhandlungen 
zwischen den beiderseitigen Schwerindustrien in der Eisen
zoll- und Kontingentsfrage zu einer vorläufigen Verständi
gung auf der Grundlage eines Einfuhrkontingents von 
1,75 Mill. t  Eisen, das in Zukunft unter gewissen Voraus
setzungen, über welche noch verhandelt wird, zum h a lb en  
Zollsatz über die in Betracht kommenden Verbände 
nach Deutschland übernommen werden soll.

Die Handelsvertragsverhandlungen mit P o le n  sind 
einstweilen aussichtslos. Da Deutschland sie nicht ab
brechen wollte, hatte es zur Vermeidung eines Zollkrieges 
ein vorläufiges Wirtschaftsabkommen auf Grundlage 
gegenseitiger Meistbegünstigung vorgeschlagen. Polen 
hat auf dies Angebot überhaupt nicht geantwortet, sondern 
plötzlich eine Verordnung erlassen, die für eine große An
zahl wichtigster deutscher Ausfuhrerzeugnisse Einfuhr
verbote vorsieht. Damit hat Polen den Wirtschaftskrieg 
gegen Deutschland eröffnet. Die Verordnung tritt am 
27. Juni in Kraft, und es ist eine Selbstverständlichkeit, 
daß Deutschland zu entsprechenden Gegenmaßnahmen 
greifen muß.

Die Verhandlungen mit R u ß la n d  gedeihen nicht 
weiter, und auch die mit Italien verzögern sich stärker, 
als man erwartet hat.

Unter diesen Umständen muß es daher als besonders 
erfreulich angesprochen werden, daß das Reichsbank- 
Direktorium Ende Mai auf eine bezüglich des Bestandes

der deutschen Währung ergangene Anfrage eine beruhi
gende Erklärung abgegeben hat; die vielfachen Preis
steigerungen seien keineswegs nur eine innerdeutsche 
Sonderentwicklung, ständen vielmehr im Zusammenhang 
mit der Preisbildung am Weltmarkt; diese Schwankungen 
berechtigten daher durchaus nicht ohne weiteres zu dem 
Schluß, daß hierbei Kaufkraftveränderungen auf der 
Geldseite vorlägen; die Stellung der Reichsbank sei so 
stark, daß sie ohne weiteres allen Bedrohungen der Wäh
rung entgegenzutreten vermöge. Reichshankpräsident 
Dr. S c h a c h t  hat auf der jüngsten Tagung des Reichs
verbandes der Deutschen Industrie der Ueberzeugung, daß 
die deutsche Währung fest ist und fest bleibt, nochmals 
besonderen Ausdruck verliehen.

Die G r o ß h a n d e ls -M e ß z if fe r n  betrugen:
im Januar-Durchschnitt......................1,382
„ Februar- ,,  1,365
,, März- „  1,344
„ April- „  1,310
„ Mai- „  1,319
27. Mai ................................................1,334

3. Juni .............................................. 1,330
10. ...........................................................1,343
17...... ........................................................... 1,333
24. „ ................................................1,342

Die V e r b a n d sb ild u n g  machte gegenüber dem Mai 
keine Fortschritte. Die Verhandlungen über die Bildung 
eines W a lzd ra h t-V er b a n d e s  schleppten sich weiter hin, 
bis am 13. Juni der Vertrag über die Gründung eines bis 
1929 dauernden Verbandes unterzeichnet wurde, der am 
1. Juli den Verkauf beginnen, dessen Inslebentreten aber 
davon abhängen soll, daß auch die drei einstweilen noch 
außenstehenden Werke bis Ende Juni beitreten. Der 
Grundpreis für Flußeisen-Walzdraht ist vorerst auf 
135 M festgesetzt worden. Ein Draht-V erband wird all
gemein nicht minder für erforderlich erachtet und wenig
stens ein alsbaldiges vorläufiges Abkommen zwischen den 
größeren Drahtwerken angestrebt.

Die Bildung eines G ro b b lec h -V er b a n d e s  hat 
gleichfalls noch nicht stattgefunden; die Verhandlungen, 
die inzwischen abgebrochen waren, sind gegenwärtig 
wieder im Gang.

Der A -P ro d u k ten -V e rb a n d  übertrug auch für 
Juli den Inlands- und Auslandsverkauf von Halbzeug und 
Formeisen seinen Werken zu den bisherigen Preisen und 
Bedingungen auf Verbandsrechnung. Bei der jetzigen Ge
schäftslage ist ein belangreicher Auftrag der Reichsbahn 
in Eisenbahn-Oberbaustoffen den Werken sehr willkommen 
gewesen.

Die schon im Mai auf dem In la n d sm a r k t ent
standene Unsicherheit und Zurückhaltung setzte sich im 
Juni fort, soweit sie sich nicht gar verstärkte. Das konnte 
indes kaum anders sein, denn auch dieUrsachen hielten an : 
die alles beherrschende, ja lähmende Geldknappheit und 
die Stockung in der Verbandsbildung. Aber das galt immer
hin keineswegs gleichmäßig vom gesamten Markt; die ein
zelnen Werke machten sehr verschiedene Erfahrungen, 
und auch in den Erzeugnissen war die Lage keineswegs 
einheitlich. Teils gingen wenige oder doch nur kleine An
fragen ein, teils war die Nachfrage lebhaft und groß, da 
manche Händler und Verbraucher aus ihrer bisherigen Zu
rückhaltung heraustraten und ihren inzwischen dringend 
gewordenen Bedarf deckten. D eis war namentlich in Stab
eisen zu beobachten, merkwürdigerweise in Verbindung 
mit der Tatsache, daß nennenswerte Unterbietungen und 
Preiszugeständnisse an der Tagesordnung waren, im Grund
preise wie in den Ueber- und Güteraufpreisen. Indes 
waren auch z. B. in Grubenschienen und Bandeisen (von 
Außenseitern) Unterbietungen festzustellen. Teils mögen 
diese in dem Arbeitsbedürfnis der betreffenden Werke ihre 
Ursache haben, teils aber spekulierten Händler schon 
wieder auf einen Niedergang. Dazu kam, daß es vielfach 
an Unternehmungslust fehlte.

m Die Nachfrage aus dem A u sla n d e  war im allgemeinen 
ebenfalls mäßig, was aber nicht verhinderte, daß hin und 
wieder belangreiche Aufträge in Schienen, Grob- und Fein
blechen, Röhren und Drähten hereinkamen. Die Preise
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Zahlentafel 1. D ie  P r e is e n tw ic k lu n g  in  d en  M o n a te n  A p r il b is  J u n i  1925.

-----------------------
1925

In Reichsmark je  t
1925

In Reichsmark je t
April Mai Juni A pril Mai Juni

Kohlen u. Koks: S i e g e r l ä n d e r

Flammförderkohle . 
K o k s k o h l e  • •

14,50 
17,—

14,50
17,—

14,50
17,—

P u d d e l e i s e n ,  ab 
W erk bzw. Siegen . 97,50 97,50 97,50

H o c h o f e n k o k s  , 24,— 24,— 2 4 ,- S t a h l e i s e n ,  Sieger
länder Qualität, abfl- i p. ß e r e i k o k s 25,— 25,— 25,—

97,50 97,50 97,50W erk bzw. Siegen .
t r z e .

R o k s p a t  (tel quel) 15,75 15,75 15,75 Sieęerlander Z u s a t z 
e i s e n ,  ab S iegen :G e r ö s t e t e r  S p a t 

2 1 ,— 2 1 - 2 1 ,— w e i ß .......................... 1 1 3 ,- 113,— 113,—e i s e n s t e i n  . . m e l i e r t ...................... 115,— 115,— 115,—M anganarm er ober- 
hess. Brauneisen g r a u ..........................

S p i e g e l e i s e n ,  ab 
W erk bzw. Siegen  

6 — 8%  Mangan . 
8 - 1 0 %

1 0 - 1 2 %  „ 
T e m p e r  roheisen  

grau, großes Format 
L u x e  m b u r g  er

117,— 117.— 1 1 7 ,-
stein ab Grube 
(Grundpreis auf Ba
sis 41% Metall, 15% 
S i0 2undl5% Nässe) 

M a n g a n h a lt ig e r  
Brauneisenstein:
1 . S o r t e .................

1 0 -  

13,—

1 0 ,—

13,—

1 0 ,—

13,—

108,— 
113,— 
118,—

99,50

108,— 
113,— 
118,—

99,50

ioa-
1 1 3 -
118,—

99,50
2 Sorte ■ 11,50 

« _
11,50 11,50

8 ,— 8 , - Gießereiroheisen III
7 8 , - 7 3 -N a s s a u e r  R o t  ab Sierck verzo llt . 7 8 ,-

e i s e n s t e i n F e r r o m a n g a n
(Grundpreis auf Ba 80 %: Verkaufspreis
sis von 42% Fe und

1 0 ,—
Staffel ±  2,50 -A  ab

2 9 5 ,-28 % S i0 2) 1 0 , - 1 0 - Oberhausen . . . . 295,— 295 ,-
L o th  r.Minette,Basis Fr. Fr. F e r r o 8 i l i z i u m 2 2 .— .—  bis 21.15.- bis

32% Fe frei Sierck, Fr. 75% .......................... 2 1 .10.— 2 2 .10.— 22.5 .-
Skala 1,50 Fr. . . 26,50 28,50 30,50 Skala 8-10 S frei verzolltVerbrauchsstation

B r i ey -M in ette  (37 F e  r r o s i l i z i u m 1 2 .10.— bis 1 2 .—.— bis
bis 38% Fe) Basis 45% .......................... 12.15.— 1 2 .5 .- 1 2 .5 -
35 % Fe frei Sierck 
Skala 1,50 Fr. . . 3 6 , - 37,50 3 9 ,- S k a la6—7 S fre i verzo llt Verbrauchsstation

R ilb a o -R u b io - F e r r o s i l i z i u m
1 2 8 ,- 128,—Erze: S

10% , ab Hütte . . 128,—
Basis 50 % Fe cif S S

Vorgew alztes und geRotterdam . . . 2 0 /- bis 21/- 19/- b is 20/6 19/- bis 20/-
B ilb a o -R o stsp a t: w alztes E isen :

Basis 50% Fe cif Grundpreise sow eit
Rotterdam . . . 17/0 16/6 bis 17/- 16/6 nicht anders bemerkt

A lg ie r - E r z e in T h o m a s -  Han
Basis 50 % Fe cif delsgüte je  t ab W erk

Rotterdam . . . 18/6 18/6 18/3 bis 19/- R o h b lö c k e  . . . . 1 0 5 ,- 105,— 105,—
M arokko-Riff-Erze: V  o r g e w a l z t e

Basis 60% F e cif
23/- 2 2 / 6

B l ö c k e  ................. 112,50 112,50 1 1 2 ^ 0
Rotterdam . . . 23/6 K n ü p p e l  ......................

P l a t i n e n  ..................
1 2 0 ,— 1 2 0 ,— 1 2 0 ,—

Schwedische phos- 125 — 125,— 125,-
pho ranne 
Basis 60 %

A-Erze
Kr. Kr. Kr. S t a b e i s e n  .................. 132— 135 135,— 135—130,—

Fe fob F o r m e i s e n  . . . . 13 0 -1 3 2 132,— 132.-
Narvik 16,50 16,50 16,50 B a n d e i s e n .................. 165 ,-157,50 162,50 160-152,50

Gewaschene d d d K e s s e l b l e c h e  S. M. 165,— 1 6 5 - 1 6 0 , - 160-155 ,-
P o t i - E r z e

d 'ö
2 2 */, 2 2 2 2 G r o b b le c h e  5 mm

U ngewasch. und darüber . . . . 140— 145,— 145— 140,— 140—135,—
P o t i  -Erze 19’/, 19*/, 19*/, M i t t e l b l  e c h e

I a l n d i s c h e ’.3 sä o 3 bis 5 mm . . . . 1 7 5 -1 6 0 ,— 1 6 5 ,- 160—155,—
M a n g  a; n - .9 F e i n b l e c h e  1-3 mm 2 0 0 - 1 8 5 , - 185,— 1 8 0 -1 7 0 -
Erze . . . 22*/,—23 2 2 2 2 „ unter 1 „ 2 1 0 -2 0 5 ,— 197,50-195 190-180, -

II a Mangan- .9,3 o F l u ß e i s e n  - W a l z -
Erze . . 19 18*/« bis 19 18*/, bis 19 d r a h t  ...................... 1 40 -137 ,50 140— 137^0 137,50-135

Roheisen:
G i e ß e r e i r o h e i s e n  
Nr. I 

„ III . J» ab W erk
9 3 , -
91,—

9 3 ,-
91,—

93,— 
91 —

G e z o g e n e r  b l a n 
k e r  Handelsdraht . 

V erzinkter Handels
185,— 1 7 5 - 1 6 5 , - 1 7 0 -1 6 0 ,-

H am  a t i t j 99,50 99,50 99,50 draht .......................... 2 3 0 ,- 2 2 0 —210,— 2 1 0 - 2 0 0 , -
(J u -a r m e s  j 

S t a h l e i s e n l ^  JT 
S i e g e r  1. B e s  - Í 

s e m e r e is e n ]  " ~

97,50 97,50 97,50
S c h r a u b e n -  und  

N i e t e n d r a h t  S. M. 190,— 180 — 1 8 5 -1 7 0 ,-

97,50 97,50 97,50
D r a h t s t i f t e  . . . . 190,— 1 8 0 - 1 7 0 - 175—135,—

waren zwar gedrückt — besonders in Drahterzeugnissen 
ging der ausländische Wettbewerb weiter nach unten — 
aber wenn die Betriebe Arbeit haben wollten, so mußten 
sie in den Preisen folgen. Ueber die Entwicklung der 
Preise unterrichtet die obenstehende Zahlentafel 1.

In der e is e n v e r a r b e ite n d e n  Industrie ist die Ge
schäftslage kaum anders als in der eisenschaffenden. Ueber 
Geld- und Kreditnot, teure Zinsen, Mangel an Aufträgen, mit 
denen besonders die Reichsbahn zurückhält, gedrückte 
Preise, namentlich in der Ausfuhr, die überdies starkem 
Wettbewerb auch der im Auslande entstandenen eigenen 
Herstellung begegnet, wird sehr geklagt. Und damit ist 
die Lage dieser Kreise kurz gekennzeichnet. Auch die 
Schiffswerften arbeiten verlustbringend, und die einst
weilige Stillegung der altangesehenen Hamburger Reiher
stiegwerft läßt bezüglich der Lage auch dieser Industrie 
keinen guten Schluß zu.

Wie es mit der gesamten Eisenindsutrie, dem größten 
Kohlenverbraucher, und zugleich mit den Kohlenzechen,

also mit den Grundlagen der rheinisch-westfälischen Wirt
schaft steht, ist auch daran zu erkennen, daß bei der A.-G. 
„ R u h r k o h le “ die Fördereinschränkung 50%  beträgt, 
durchschnittlich also nur 50 % der Fördermöglichkeit ab
gesetzt werden. In Koks beträgt die Einschränkung gar 
60 %, in Briketts 63,5 %. Dabei lagern noch immer viele 
Millionen Tonnen Vorräte auf den Zechen, deren Kosten 
diese also vorlegen mußten, und worauf sie laufend die 
Zinsen einbüßen.

Die Auswirkungen der geschilderten Geschäftslage 
zeigten sich leider in noch verschärftem Maße in den Bo- 
triebseinschränkungen und gar Stillegungen von Zechen 
und Werken, sowie in den durch diese bedingten 
umfangreichen Arbeiterentlassungen. Bei Erwähnung 
dieser Nöte darf die besondere Notlage nicht übergangen 
werden, in der sich Erzbergbau und Hüttenindustrie 
an der Sieg, Dill und Lahn andauernd befinden, die 
unter derLast der Frachten und Steuern nahezu erdrückt 
werden.
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Ueber die Marktlage ist im einzelnen noch folgendes 
zu berichten:

Der Güterverkehr auf der R e ich sb a h n  war im Monat 
Juni weiterhin schlecht. Wenn auch eine teilweise schwache 
Belebung des Kohlengeschäftes, vor allem in Anthrazit- 
kohlen, stattfand, war der Kohlenabsatz doch immer noch 
sehr gering. Die Reichsbahndirektion Essen schätzt die 
Zahl der beladenen, wegen Absatzmangels auf den Zechen 
im Ruhrgebiet auf gestellten Wagen auf rd. 6500. Es 
dürfen deshalb keine O-Wagen über Bedarf mehr an die 
Zechen abgegeben werden.

In den Duisburg-Ruhrorter Häfen wurden Anfang 
Juni wegen des Transportarbeiterstreikes Annahmeteil
sperren verfügt, die aber z. T. am 11. Juni wieder aufge
hoben wurden.

Seit dem 5. Juni sind Ferneilgüterzüge Berlin —Köln 
und Hamburg—Köln sowie umgekehrt eingerichtet worden, 
wodurch die Beförderungszeit des Eilgutes um 6 bzw. 
13 Stunden vermindert wird. Durch Einlegung neuer 
Stückgutzüge zwischen Dortmund und Duisburg soll die 
Auslieferung des Stückgutes am Tage nach der Anlieferung 
im Bezirk erreicht werden.

Auch hinsichtlich des Personenverkehrs ist die Eisen
bahnverwaltung bemüht, den Anforderungen des Sommer
verkehrs durch Einlegung von besonderen Zügen gerecht 
zu werden.

Der Wasserstand des R h e in s  ist gegenüber dem Vor
monat gesunken, jedoch immer noch nicht als ungünstig 
anzusehen. Während er sich Ende Mai auf 2,26 m Cauber 
Pegel stellte, ging er bis Ende Juni auf 1,78 m zurück.

Die Kohlenzufuhr nach Süddeutschland hat in ge
ringem Umfange zugenommen, auch die Reparations
kohlenlieferungen haben sie im Berichtsmonat verstärkt. 
In größerem Umfange als bisher wurden Ausfuhrkohlen 
versandt, so daß durch diese allgemeine Zunahme des Ver
kehrs und besonders durch die längere Reisedauer der Aus
fuhrsendungen eine Knappheit an Kahnraum eintrat. Die 
Frachten stiegen deshalb von 0,60 M  auf 0,90 M Grund
lage Ruhrort—Mannheim. Nach Holland betrugen sie Ende 
des Monats 0,90 M mit freier Schleppe und 1 M  ohne freie 
Schleppe gegen 0,55 Jll bzw. 0,60 M zu Anfang des Monats. 
Auch die Frachten auf dem Rhein-Herne-Kanal sind von
0.95 M  auf 1,30 M  gestiegen.

Die Erzzufuhr von Rotterdam zum Ruhrgebiet hat 
ebenfalls zugenommen. Hier betrugen die Frachten je 
Last (2 1) 70 ct. bei % Löschzeit und 80 ct. bei y2 Löschzeit.

Im Berichtsmonat hat sich die A r b e itsm a rk tla g e  • 
wieder etwas verschlechtert, entsprechend der ungünstigen 
Beschäftigung in der gesamten Industrie. Die Löhne und 
Gehälter blieben unverändert. Der Reichsarbeitsminister 
lehnte den wegen der Lohnstreitigkeiten zwischen Arbeit
gebern und Arbeitern beantragten Schiedsspruch ab und 
verwies die Angelegenheit an den Schlichter für Rheinland 
und Westfalen. Dieser hat am 25. Juni folgenden Schieds
spruch gefällt: 1. Der Tariflohn beträgt mit Wirkung vom
1. Juli für Hilfsarbeiter 55 Pf., für Facharbeiter und Schlosser 
70 Pf. 2. Akkord- und Prämienarbeiter erhalten zu den bis
herigen festen Zulagen einen Zuschlag von 3 Pf. die Stunde.
3. Im übrigen bleibt der bisherige Lohntarif bestehen.
4. Für m achtstündiger Schicht nach der Verordnung vom 
20. Januar arbeitende Hochofenarbeiter sollen durch be
triebliche Vereinbarungen die Lohngrundlagen so fest
gesetzt werden, daß durch die Verkürzung der Arbeitszeit 
keine Lohnbenachteiligung entsteht. 5. Dieses Abkommen 
läuft unkündbar bis zum 1. Oktober und kann von da an 
mit, einmonatiger Frist jeweils zum Monatsersten ge
kündigt werden. Die Erklärungsfrist läuft bis zum 30. Juni. 
Die Arbeitgeber erklärten, daß sie diesen Spruch ablehnten. 
Die Angestellten-Gewerkschaften hatten eine Gehalts
erhöhung vom 1. Juni an beantragt. Dieser Antrag jedoch 
wurde sowohl von Arbeitgeberseite abgelehnt als auch 
der Schlichter in dem folgenden Schlichtungsverfahren 
sich nicht entschließen konnte, den Wünschen der Ange
stellten stattzugeben.

In den Absatzverhältnissen des rheinisch-westfälischen 
S te in k o h le n b e r g b a u s  trat keine Besserung ein, und 
es sind auch keinerlei Anzeichen dafür da, daß sich die 
Lage des Bergbaues an der Ruhr in absehbarer Zeit einiger

maßen erträglicher gestalten wird. Die Haldenbestände 
dürften im allgemeinen im Juni im Vergleich zu den Vor
monaten nicht mehr so erheblich zugenommen haben, 
doch ist dies lediglich auf die unumgänglich notwendigen 
scharfen Einschränkungsmaßnahmen zurückzuführen.

Beim S ie g er lä n d e r  E rzb erg b a u  blieb eine Wen
dung zur Besserung der Geschäftslage gleichfalls aus. Die 
Verkaufspreise waren unzureichend, die Selbstkosten be
wegten sich in steigender Richtung. Zwei weitere Gruben 
haben beschlossen, den Betrieb einzustellen, da sie die 
fortwährenden Zubußen nicht mehr aufzubringen ver
mögen. Erfolgt nicht bald ein Umschwung, so werden nur 
noch die wenigen großen Gruben ihren Betrieb aufrechter
halten können. Es ist außerordentlich bedauerlich, daß die 
Reichsbahn dem Siegerland nicht durch größere Ermäßigung 
der bestehenden Ausnahmetarife entgegengekommen ist, 
zumal da ja auch sie infolge der Ausfälle in Versand und 
Bezug der Gruben großen Schaden erleidet.

Die Preise a u s lä n d isc h e r  E ise n e rz e  für schnelle 
Lieferung waren fast durchweg etwas niedriger als in den 
Vormonaten. Es ist dieses teils auf die verminderte 
Aufnahmefähigkeit der Werke, teils auf den äußerst 
gedrückten Stand der Seefrachten zurückzuführen, der 
es den Händlern ermöglichte, Zugeständnisse zu machen. 
Für Lieferung im dritten und vierten Vierteljahr werden 
höhere Preise gefordert.

Für hochhaltige M anganerze bestand sehr wenig 
Nachfrage. Die Manganerze wurden reichlich angeboten, 
und die Preise lagen um 23 d je Einheit Mangan und 1000 kg 
Trockengewicht cif Antwerpen oder Rotterdam.

Die Preise auf dem S c h r o ttm a rk t gingen weiter 
herunter, obwohl die Nachfrage der Schrottverbraucher 
nicht aufhörte. Der Kemschrottpreis schwankte zwischen 
62 und 60 M. Da das bestehende Schrottausfuhrverbot 
in der- letzten Zeit häufiger durchlöchert werden konnte, 
weil die Ausfuhr gebrauchter Schienen usw. nicht aus
drücklich verboten war, hat der Reichswirtschaftsministcr 
eine neue Verordnung unter dem 18. Juni erlassen, in der 
festgelegt wird, daß das Ausfuhrverbot von Schrott sich 
auch auf Form- und Stabeisen, Röhren, Eisenbahnschienen 
usw., Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder und -radsätze 
erstreckt, wenn sich diese Gegenstände in gebrauchtem 
Zustande befinden, und zwar ohne Rücksicht darauf, ob 
ihre Beschaffenheit eine andere Verwendung als zum Ein
schmelzen oder Schweißen ausschließt.

Der Absatz in R o h e ise n  erfuhr eine weitere Ab
schwächung. Die allgemeine schlechte Wirtschaftslage 
und der damit in Zusammenhang stehende Geldmangel 
zwang die Verbraucher, schwächer zu arbeiten. Die nied
rigen Gußbruchpreise trugen dazu bei, daß Gußbruch 
in größerem Umfange Verwendung fand. Hinzu kam der 
Wettbewerb des englischen, französischen und indischen 
Eisens. Die Abrufe in Stahleisen und*Spiegeleisen er
fuhren einen Rückgang.

Auf den Auslandsmärkten sah es ebenfalls uner
freulich aus, und das Geschäft nach dem Ausland lag 
nach wie vor schwach. Die erhoffte Belebung trat nicht 
ein, die Preise zeigten weiterhin eine weichende Richtung.

Für den Monat Juli hat der Roheisen-Verband den 
Verkauf zu unveränderten Grundpreisen auf genommen. 
Stahleisen wird seit dem 1. Juli nur noch auf Frachtgrund
lage Siegen verkauft.

Der H a lb ze u g b ed a r f ging weiter zurück. Die 
eisenverarbeitende Industrie kann kaum ausführen und ist 
nicht in der Lage, wesentliche Mengen Halbzeug in Auf
trag zu geben; es konnten daher nur geringe Mengen bei 
den Werken bestellt werden. Die unmittelbare Ausfuhr 
scheidet in Halbzeug gegenwärtig für Deutschland voll
kommen aus, da die belgisch-französische Industrie zu 
Preisen anbietet, mit denen die 'deutsche nicht in W ett
bewerb treten kann.

In E ise n b a h n -O b e r b a u s to ffe n , und zwar sowohl 
in Schienen als auch in Schwellen und in Kleineisen, waren 
die Werke im allgemeinen schlecht beschäftigt, da die 
Inlandsbestellungen der Privatkundschaft und der Klein
bahnen fast auf Null zusammengeschmolzen sind. Auch 
das Eisenbahn-Zentralamt bestellte monatelangTnur das 
Allernötigste. Zur rechten Zeit kam deshalb der bekannte
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große Auftrag des Eisenbahn-Zentralamtes heraus, der 
den Werken für einige Monate in der Schienen- und 
Schwellenherstellung Beschäftigung verschaffen wird. 
Wenn dieser Auftrag nicht gekommen wäre, so sähe es sehr 
schlecht aus, denn die belgische Industrie bietet im Aus
landsgeschäft zu Preisen an, zu denen die deutschen Werke 
zur Zeit nicht zu liefern in der Lage sind; es ging deshalb 
eine Reihe größerer Auslandsaufträge verloren. Das 
Grubenschienengeschäft war im Inlande sehr gering; im 
Auslande wurden einige Geschäfte zu äußerst gedrückten 
Preisen gemacht.

Die Nachfrage nach F o rm eisen  war aus dem In
lande nicht mehr ganz so lebhaft wie vor Wochen; es wird 
anscheinend nur der unbedingt notwendige Bedarf ein
gedeckt.

Aus dem Auslande wurde in der letzten Zeit Form
eisen etwas rege gefragt, wahrscheinlich infolge des in 
Belgien ausgebrochenen Streiks. Einige Geschäfte dürften 
auch zustande gekommen sein, allerdings zu sehr gedrück
ten Preisen.

Der Beschäftigungsgrad in ro llen d em  E ise n b a h n 
zeug hat sich gegenüber dem Vormonat wenig verändert. 
Der Eingang an Aufträgen auf Radsätze und auch 
Einzelteile war gänzlich ungenügend, auch ließ die Nach
frage vom In- und Auslande viel zu wünschen übrig.

Auf dem G ro b b lech m ark t dauerte die ungünstige 
Lage unverändert an, so daß trotz des nachhaltigen Be
strebens einzelner Werke, die Preise zu halten, diese doch 
dauernd zurückgingen, wobei die auf tauchenden Ge
schäfte stark umstritten wurden.

Das F e in b le c h g e sc h ä ft  hat sich weiter unerfreulich 
gestaltet. Die Geldknappheit machte sich mehr und mehr 
bemerkbar und wird voraussichtlich das Geschäft noch 
ganz zum Erliegen bringen, so daß viele Werke schließlich 
wieder gezwungen sein werden, ihre Betriebe zu schließen. 
Mit den Preisermäßigungen sind die Werke bereits bis an 
die äußerste Grenze gegangen, und die gegenwärtig noch 
erzielbaren Preise sind schon recht verlustbringend.

Das Auslandsgeschäft ist immer geringer geworden. 
Obwohl die Werke zu großen Preisopfern bereit waren, 
gelang es doch nicht mehr, dem scharfen ausländischen 
Wettbewerb zu begegnen.

Gegenüber dem Vormonat hat sich die Lage auf dem 
R öh renm arkt nicht wesentlich geändert. Wenn auch 
im In la n d sg esch ä ft  eine einigermaßen lebhafte Nach
frage zu verzeichnen war, so ließ der Auftragseingang noch 
zu wünschen übrig. Dies gilt sowohl für Rohre in Handels
güte, von denen immer noch reichliche Lagerbestände 
vorhanden sind, als insbesondere auch für Qualitätsrohre, 
bei welchen der Auftragsmangel der Werften und Loko- 
motivfabriken auf den Beschäftigungsstand der Rohrwerke 
weiter ungünstig einwirkt.

Im A u sla n d sg esch ä ft haben die Verhältnisse in
sofern eine Besserung erfahren, als es inzwischen gelungen 
ist, in verschiedenen Absatzgebieten des Festlandes mit 
den maßgebenden Händlervereinigungen Vereinbarungen 
zu treffen, auf Grund deren eine Belebung des Geschäftes 
in Gas- und Siederohren erwartet werden darf. Anderseits 
erschwerten die Unterbietungen des französischen und 
belgischen Wettbewerbs infolge der valutarischen Be
günstigung dieser Länder besonders in den westlichen Ab
satzgebieten, aber auch auf dem Ueberseemarkte, die 
Hereinholung großer geschlossener Aufträge. Zusammen
fassend läßt sich die Lage imAuslandsgeschäft dahin kenn
zeichnen, daß im Berichtsmonat gegenüber Mai ein er
höhter Auftragseingang aus dem kontinentalen Ausland 
bei geringer Preisaufbesserung zu verzeichnen war.

Auf dem Markte für D ra h terzeu g n isse  gingen die 
Preise weiter zurück. Der Eingang an Aufträgen war im 
laufenden Monat gering; eine Besserung dürfte in den 
nächsten Wochen auch nicht zu erwarten sein.

Im Ausfuhrgeschäft neigten die Ausfuhrpreise weiter 
zur Schwäche. Da im allgemeinen die Beschäftigung auf 
den Werken zu wünschen übrig läßt, versuchte die Aus
landskundschaft, Aufträge zu Preisen unterzubringen, 
welche die im Vormonat bestandenen Preisstufen unter
schreiten. Unter diesen Marktverhältnissen haben sich 
die Werke darauf beschränken müssen, nur in geringem

Umfange Aufträge für kurzfristige Lieferung zu über
nehmen, um den sonst erforderlichen weiteren Betriebs
einschränkungen vorzubeugen. Die verwirrten Zustände 
in China brachten es mit sich, daß der Absatz nach diesem 
sonst stark aufnahmefähigen Gebiet ins Stocken geriet. 
Die den Werken zugeflossenen Aufträge stammen vor
wiegend aus den südamerikanischen Staaten.

Bei den M a sch in en fa b r ik en  fü r  g roß e und  
m itt le r e  W e rk zeu g m a sch in en  für M eta ll-  und  
B lec h b ea r b e itu n g , so w ie  fü r  A d ju sta g e  und 
W erftzw eck e  trat gegenüber dem Vormonat keine 
wesentliche Aenderung ein. Der Auftragseingang aus dem 
Inland und dem Ausland besserte sich etwas, die Preis
höhe blieb jedoch gleich ungenügend wie vorher, besonders 
da die Gestehungskosten die allgemein steigende Richtung 
beibehielten. Der Beschäftigungsgrad hat sich wohl bei den 
meisten Werken ebenfalls auf seitheriger Höhe halten 
lassen, d. h. die beschränkte Belegschaftsziffer dürfte wohl 
überall keine Aenderung erfahren haben.

II. MITTELDEUTSCHLAND. -  Im Gebiet des 
mitteldeutschen Braunkohlenbergbaues betrug im Monat 
Mai d. J. die R o h k o h le n fö r d e ru n g  7 157 383 (Vor
monat 7 417 764) t  die B r ik e tte r z e u g u n g  1 776 795 
(Vormonat 1 833 515) t. Es ergab sich somit gegenüber dem 
Vormonat ein weiterer Rückgang von 3,5 % bzw. 3,1 %, 
wobei noch besonders zu berücksichtigen ist, daß der Monat 
Mai einen Arbeitstag mehr hatte als der April (25 gegen
über 24). Die schon im vorigen Bericht erwähnten Absatz
schwierigkeiten im R o h k o h le n g e sc h ä ft  nahmen an 
Umfang zu. Verursacht war die Verschlechterung einerseits 
durch die nach wie vor als ungenügend zu bezeichnende 
Beschäftigung der Industrie und ferner durch Ueberangebot 
von hochwertigen Brennstoffen. Die Tarifpolitik der Eisen
bahn tat ein übriges, um das Geschäft nicht aufleben zu 
lassen. Auch auf dem B r ik e ttm a r k t  war weitere Ge- 
schäftslosigkeit festzustellen. Unzureichende Abrufe der 
Industrie und das vollkommene Fehlen von Aufträgen für 
Hausbrandzwecke zwangen die Werke, einen großen Teil 
ihrer Erzeugung auf Stapel zu pressen. Die W agenge
s te llu n g  genügte den Anforderungen; S tr e ik s  und Aus
sp erru n g en  waren nirgends zu verzeichnen.

Von dem sonstigen Roh - und B e tr ie b s s to ff  markt 
ist ganz allgemein hervorzuheben, daß die mißliche wirt
schaftliche Lage und die gegenwärtig bestehende Geld
knappheit eine nicht unwesentliche Verringerung des Be
darfes an Rohstoffen zur Folge hatte.

Auf dem R o h e ise n m a r k t blieben die Preise unver
ändert.

Am S ch ro tt-  und G ußb ru ch m a rk t machte sich die 
wirtschaftliche Schwäche ganz besonders scharf bemerkbar. 
Während Anfang Juni für Kernschrott noch 72,00 M 
— Frachtgrundlage Essen — angelegt werden mußten, 
ging der Preis während des Berichtsmonats auf 65,00 M 
zurück. Die niedrigen Notierungen hatten ihren Grund in 
der Hauptsache darin, daß die westlichen Werke zuletzt in 
Mitteldeutschland überhaupt nicht am Markte waren,und 
der Bedarf auch in den westlichen Gebieten sich in be
schränkten Grenzen hielt. Auch die Preise für G ußbruch  
zeigten weichende Richtung; zuletzt wurden für Martin
ofengußbruch etwa 65,00 bis 70,00 M frei mitteldeutscher 
Versandstation gefordert.

Für F erro m a n g a n  und F e r r o s il iz iu m  ergaben 
sich keine wesentlichen Veränderungen gegenüber dem 
Vormonat.

Das gleiche gilt für fe u e r fe s te  B a u s to ffe .
Vom M eta llm a rk t ist zu berichten, daß die Kupfer

preise im Berichtsmonat etwas anzogen, während Hütten
rohzink nach geringen Schwankungen zuletzt zu den 
gleichen Preisen zu haben war wie im Vormonat.

In ähnlicher Weise stand auch das V e r k a u fs g e 
sc h ä ft  i m Zeichen der herrschenden Geldknappheit und der 
allgemein schlechten Wirtschaftslage.

Das Geschäft in W a lz e ise n  lag ziemlich still. Die 
Umsätze blieben weit hinter einem befriedigenden Ergebnis 
zurück. Während die Notierungen für Form- und Universal
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eisen keine Veränderung erfuhren, erreichte der Stabeisen
preis, nachdem er im Mai auf 135,00 M  gestiegen war, Ende 
dos [ erichtsmonats mit 130,00 J l wieder den Stand vom 
April.

Der B lech m a rk t wies gleichfalls eine weitere Ver
schlechterung auf. Die Preise senkten sich gegenüber dem 
Vormonat um etwa 3,00 bis 4,00 M  je t für Grobbleche und 
etwa 6,00 bis 7,00 M für Mittelbleche. Geschäfte kamen nur 
in verhältnismäßig geringem Umfange zustande.

Das Bild auf dem R ö h ren m a rk t war ähnlich dem des 
Vormonats. Größere Abschlüsse wurden nicht getätigt. 
Obwohl nach Zustandekommen der Händlervereinigung 
die Preise auch für Lagerverkäufe festlagen, waren auch 
niedrigere Preise am Markt, wobei es sich zumeist um alte 
Lagerbestände handelte, die unter dem Drucke der Geldnot 
zu verbilligten Preisen abgestoßen werden mußten.

Bei den G ieß ereien  war das Geschäft nach wie vor 
verhältnismäßig lebhaft anzusprechen; der Auftrags
eingang sowohl aus dem In- als auch aus dem Ausland war 
zufriedenstellend. Preisveränderungen traten in den letzten 
vier Wochen nicht ein.

Auf dem Gebiet des E ise n b a u e s  machte sich eine 
gewisse Zurückhaltung bemerkbar. Der Grund hierfür lag 
in erster Linie in der bestehenden Kreditnot, die zu einer 
Zurückstellung zahlreicher schwebender Pläne zwang. Die 
Preise litten unter dem Druck des scharfen Wettbewerbs.

Die deutschen und die ausländischen Eisenzölle. —
In der Oeffentlichkeit sind vielfach irrige Ansichten über die 
Höhe der deutschen Eisenzölle im Gegensatz zu denen des

industrie, welche die Vorzüge der Nähe des Weltmeeres und 
der Nähe der großen Lothringer und Luxemburger Erz
gruben hat, kann aber nicht mit der schwer um ihr Bestehen 
ringenden deutschen Eisenindustrie verglichen werden. 
F ra n k reich , mit dem die deutsche Regierung zur Zeit 
Handelsvertragsverhandlungen führt, hat auf der ganzen 
Linie erheblich höhere Zölle, die das Drei- bis Neunfache 
der deutschen Sätze für die Erzeugnisse der Eisen schaffen
den Industrie ausmachen. Wenn man diese Uebersicht auf 
die Erzeugnisse des Maschinenbaues, der Elektrotechnik 
usw. ausdehnen würde, so würde der Vergleich für Deutsch
land noch ungünstiger sein. Erstaunlich ist die starke 
Erhöhung des Generaltarifs in I ta lie n , mit dem wir gleich
falls um eine angemessene Regelung der Handelsbeziehun
gen bemüht sind. Hier sieht man deutlich den Einfluß des 
hochschutzzöllnerischen Vorbildes Frankreichs mit seinem 
prohibitiv wirkenden Generaltarif. Italien will, offenbar 
aus militärischen Gründen, trotz des Mangels an Kohle und 
trotz geringer Eisenerzvorkommen mit aller Macht die 
Eisen schaffende Industrie großaüchten. Die T sc h e c h o 
s lo w a k e i bleibt natürlich gleichfalls hinter dem franzö
sischen „Vorbild“ nicht zurück, sondern versucht, die franzö
sischen Generaltarifzollsätze an einzelnen Stellen noch zu 
übertreffen. Besonders auffallend sind jedoch die hohen 
Eisenzollsätze der V e r e in ig te n  S ta a te n  von  N o r d 
am erika, die für manche Position einen doppelten Zollsatz 
entweder nach Gewicht oder Wert vorsieht. Ja, hier kommt 
sogar eine dritte Maßnahme hinzu, nämlich daß für Edel
stahlmaterial Sonderzollzuschläge eingeführt sind. Während 
in Frankreich, Italien, Tschechoslowakei und in den Ver
einigten Staaten die Eisenzollsätze über 20 bis 50 und 60,

I n t e r n a t io n a le  U e b e r s ic h t  üb er d ie  E is e n z ö lle .
(Die Zollsätze sind für 100 kg in Goldmark nach der Valuta von Mitte Juni umgerechnet.)

Frankreich : Italien :
Vereinigte Tschecho

Beigien :Geltender slowakei:
autonom. General tarif Generaltarif

Amerika A llgem einer Maximaltarif
Tarif Tarif

Roheisen ....................... 1,00 2 ,4 0 -3 ,2 0 2,45 0,32 2,35 0,30
H a lb z e u g ............................ 1,50 6,10 3,50 1 ,8 5 -3 2 ,3 0 * 4,75 0,45

bzw. 20 % d. 
Wertes

S t a b e i s e n ........................... 2,50 6,70 8 ,8 0 -1 6 ,9 0  * 1 ,8 5 -3 2 ,5 0 * 9 ,7 0 -1 2 ,5 5 2,35
bzw. 20 % d. 

Wertes
B a n d e is e n ............................ 2,50 12,50 8 ,5 0 -1 6 ,5 0  * 2 ,3 0 -5 ,1 0 1 4 ,2 0 -2 2 ,4 0 2 ,8 0 -4 ,7 0
Grobbleche über 5 mm

Stärke ................................ 3,00 7 ,8 0 -8 ,3 0 1 0 ,8 0 -1 3 ,1 0 1 ,8 5 -3 2 ,5 0 14,20 2 ,8 0 -4 ,1 0
Mittelbleche ü b er l—5 mm

Stärke ................................ 3,00
• 10 ,0 0 -1 3 ,3 0

1 0 ,8 0 -1 6 ,7 0
, 4 ,2 0 -7 ,9 0

1 4 ,2 0 -1 6 ,0 0
> 4,7 0

Feinbleche von 1 mm oder bzw. 20% d.
d a r u n t e r ............................ 4,50 1 4 ,9 0 -1 7 ,9 0 Wertes 1 6 ,9 0 -2 2 ,4 0 )

Waren aus nicht schmiedb.
Eisenguß, r o h ................... 2 ,5 0 -5 ,0 0 16 ,8 0 -4 6 ,2 5 8 ,2 0 -1 6 ,4 0 1 1 ,9 5 -2 0 ,9 0 0 ,7 5 -2 0 ,5 0

l l , 8 5 -3 2 ,5 0 *
Waren aus schmiedbarem i bzw. 20%

Eisen, r o h ....................... 4 ,5 0 -8 ,0 0 3 5 ,0 0 -6 0 ,3 0 2 0 ,5 0 -4 5 ,1 0 J des Wertes 1 9 ,9 0 -3 1 ,9 0 1 7 ,5 5 -4 2 ,1 0

Anmerkung zu Italien und Vereinigte Staaten: 
Edelstahlm etalle noclUZuschlagszölle.

Auslandes vorhanden. Ein Vergleich der Eisenzollsätze in 
Deutschland und im Auslande dürfte daher willkom
men sein. Die in te r n a t io n a le  U e b e r s ic h t  über  
die g e lte n d e n  E ise n z ö lle  ist einheitlich auf 100 kg 
und Goldmark umgerechnet. Sie läßt erkennen, daß 
Deutschland im Durchschnitt die mäßigsten Eisenzölle hat. 
Am nächsten kommt noch das kleine B e lg ien , das für 
Roheisen, Halbzeug und Stabeisen einige niedrigere 
Zollsätze aufweist. Die belgisch-luxemburgische Eisen-

Die mit einem * versehenen Positionen erhalten für

ja 70 % des Erzeugniswertes ausmachen, bleiben die deut
schen Eisenzölle für Hochofen- und Walzwerkserzeugnisse 
zwischen 10 und 20 %. In der Vorkriegszeit, als die Selbst
kosten erheblich niedriger waren, kamen in Deutschland die 
Eisenzölle etwa 13 bis 30 % des Wertes gleich. Man sieht 
also deutlich, daß eine Beibehaltung der alten Zollsätze 
trotz der Geldentwertung und der gestiegenen Selbst
kosten einer Ermäßigung der Zölle für die Eisen schaffende 
Industrie gleichkommt.

□
D as I n h a l t s v e r z e i c h n i s  zum  1. H a lb jahresbande 1925  
w ird vorau ssich tlich  ein em  der J u lih efte  b e ig e g e b e n . I------ 1
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Am 3. Mai 1925 starb zu Düsseldorf das langjährige 
Mitglied des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, Ingenieur 
Heinrich P o etter , Gründer und Leiter der Ofenbaufirma 
Poetter, G. m. b. H., Düsseldorf.

Heinrich Poetter wurde am 
9. Juni 1869 in Hörde geboren, wo 
sein Vater ein Baugeschäft betrieb, 
das neben Wohnhäusern insbeson
dere industrielle Bauten ausführte.
In Dortmund besuchte er die Ge
werbeschule, die spätere Oberreal
schule, und ging dann nach Char
lottenburg, um seine Studien an 
der dortigen Hochschule-zu vollen
den. Als um diese Zeit das basische 
Siemens - Martin - Verfahren in 
Deutschland eingeführt wurde, hatte 
sich sein Vater, veranlaßt durch 
die Koblenzer Familie Später, mit 
dem Bau solcher Oefen beschäftigt, 
und so fand denn der damals erst 
Einundzwanzigjährige bei seiner 
Rückkehr von der Hochschule ein 
reiches Arbeitsfeld vor. Er leitete 
den Bau eines basischen Ofens bei der 
Firma Thyssen & Co. in Mülheim- 
Ruhr, dem bald mehrere auf anderen 
Werken folgten. Auf Veranlassung von Geheimrat Später 
ging Heinrich Poetter im Jahre 1890 nach Halifax in Kanada, 
um bei der Firma William Jacks & Co. den ersten basischen 
Siemens-Martin-Ofen in Amerika zu erbauen. Gleichzeitig 
benutzte er seine Anwesenheit in Amerika, um sein Wissen 
durch eine längere Studienreise zu ergänzen und zu ver
tiefen.

Nachdem er seiner Militärpflicht als Feldartillerist in 
Soest genügt hatte, trat er in den Dienst des damaligen

Hörder Vereins und wurde Betriebsassistent im Thomas- 
und Siemens-Martin-Werk. Im Jahre 1897 machte er sich 
in Anlehnung an das väterliche Geschäft selbständig und 
widmete sich dem industriellen Ofenbau und dem Bau der 

dazu erforderlichen Gaserzeuger. 
Am 1. Juli 1909 siedelte der Verstor
bene nach Düsseldorf über, wo er 
die Poetter-G. m. b. H. gründete, 
die das gleiche Arbeitsgebiet, In
dustrieofen- und Gaserzeugerbau, 
pflegte. Umgeben von einem Stabe 
tüchtiger Mitarbeiter, suchte er die 
bestehenden Einrichtungen durch 
Neuerungen weiter zu entwickeln. 
Der Hilgersehe Drehrost-Gaserzeu
ger, der Schruffsche Tiefofen, der 
Friedrichsche Martinofenkopf ge
wannen damals große Anerken
nung , nicht nur im Inlande, 
sondern auch im Auslande. Mit 
unermüdlichem Fleiß und zäher 
Ausdauer hat dann Heinrich 
Poetter daran gearbeitet, den 
Ruf seiner Firma zu festigen 
und zu mehren, deren Leitung 
jetzt von seinem Bruder fortge
führt wird.

Als Mensch sehr behebt, war er seinen Angestellten ein 
treuer Berater, der sie gern teilhaben ließ an den FrüchteD 
seiner Erfolge. Er verstand es, harte Arbeit mit humor
voller Fröhlichkeit zu verbinden und eine große Sohar von 
Freunden um sich zu sammeln, die sich stets gerne der mit 
ihm verbrachten Stunden erinnern werden. Auch in den 
Kreisen des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, dem er 
mehr als drei Jahrzehnte angehörte, wird man Heinrich 
Poetter ein dauerndes Andenken bew ahren.
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