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,1. Das G ilb re th -Y e r fa h re n .

H enry  F o rd  hat einmal das W ort gepragt: „Geschaft 
ist zum gróBten Teil eine Bewegungsfrage. Vermin- 

dert die Bewegungen, so werden die Unkosten sinken.“ 
Bei den Eisenhuttenleuten heiBt es: „Schmiedet das Eisen, 
solange es warm ist.“ Diese Aufgabe lóst man am besten 
durch Ausschaltung und Verbesserung von Bewegungen. 
Dazu braucht man planmaBige Bewegungsstudien, dereń 
Lehre in Amerika von Frank B. G ilb re th  begriindet 
worden ist und das Ziel hat, menschliche und technische 
Energien genau zu messen, zu analysieren und aus den 
durch diese Analyse gefundenen Bausteinen neue einfache 
Arbeitsverfaliren zusammenzusetzen. Obgleich die Gil- 
brethschen Methoden schon vor etwa zwanzig Jahren ent- 
wickelt wurden und viele Erfolge gezeitigt haben, stehen wir 
doch erst am Anfang, und es gibt heute kaum eine Tatigkeit, 
die nicht ein reiches-Feld fiir die Anwendung von Be
wegungsstudien bietet. Fur die Bedeutung dieser Studien 
spricht, daB groBe Firmen, wie die General Electric, Borden’s 
Milk, Johnson & Johnson, die groBe Verbandstoffabrik, das 
Warenhaus R. H. Macy in New York, Taschentiicher- und 
Kragenfabriken, Dachpappenfabriken und viele andere 
sich seit Jahren mit diesen Studien befassen.

Die Bewegungsstudien sollen nicht die von T a y lo r  
begriindete funktionalisierte Betriebsfuhrung ersetzen, es 
handelt sich vielmehr darum, mit Hilfe dieser Studien die 
Taylorschen Męthoden wirkungsvoll zu erganzen.

Wie kam Gilbreth zu seinen Studien und zu seinem 
Erfolge? Er begann seine Laufbahn ais Bauarbeiter. Es 
gelang ihm, sich in jungen Jahren zu einem leitenden Posten 

eraufzuarbeiten, und zwar verdankt er seine Erfolge einer 
esseren Erfassung der Arbeit, ais es m it den damals be- 

kannten Mitteln móglich war. E r hatte z. B. beobachtet, 
aB jeder Maurer yerschiedene Verfahren anwendet. Das 

veranlaBte ihn, sich mit den einzelnen Verfahren genauer zu 
eschaftigen. Er ging dazu iiber, Bewegungselemente fest- 

zu egen, und bald gelang es ihm, eine A rt des Mauerns 
herauszufinden, die besser war ais irgendeine der bekannten 

eitsweisen und eine zwei- bis dreifache Leistungs- 
steigerung ohne VergroBerung der Ermiidung zulieB.

ilbreth wurde bald selbstandiger Unternehmer. Seine 
eTo en Erfolge und seine wachsende Beliebtheit beruhten

!) Sonderdrucke sind  vom  V erlag S tah le isen  m. b. H ., 
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darauf, daB er in der Lage war, Auftrage in kurzerer Liefer- 
zeit auszufiihren, ais es anderen Unternehmern móglich 
war. Seine Erfolge fiihrten ihn aber nicht dazu, diese QueLlen 
des Reichtums auszunutzen, sondern er beschaftigte sich 
in gemeinsamer Arbeit m it seiner Frau, Dr. Lillian M. Gil
breth, m it der E n tw ic k lu n g  b e s se re r  V e rfa h re n  zu r 
E rfa s s u n g  d er A rb e i t ,  gleichviel um welche Arbeit 
es sich handelte. Nach seinem allzu friihen im Jahre 1924 
erfolgten Tode werden seine Arbeiten von einer Gruppe 
von Ingenieuren, der auch der Verfasser dieser Arbeit an- 
gehórt, weitergefiihrt.

Dieser Bericht soli nur kurz die T e c h n ik  d er G ilb re th -  
sc h en  U n te r s u c h u n g e n  schildern und eine Anregung 
geben, im Sinne der Gilbrethschen Verfahren in B ew e
g u n g en  zu d en k en . Bewegungsstudien gelten dabei 
nicht ais Mittel fiir wenige Auserwahlte, sondern ais Er- 
ziehungsmittel fiir alle Angehórigen eines Unternehmens. 
Die Voraussetzung fur das Gelingen ist natiirlich, daB die 
oberste Leitung die Notwendigkeit einer solchen Erziehung 
einsieht und sich selbst m it diesen Fragen beschaftigt.

2. B e isp ie le  v on  B e w e g u n g ss tu d ie n .
Um die Angriffsmittel zu schildern, sollen im folgenden 

einige einfache Beispiele Verwendung finden. Zur Erfassung 
eines Arbeitsganges und zur Festlegung der gegenwartig
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A bbildung 1. A rbeilsgang  bei B enutzung  
eines V akuum -R einigers.

angewendeten Arbeitsverfahren werden zunachst A rb e its -  
s c h a u b ild e r  u n d  B e w eg u n g sm o d e lle  hergestellt.

Abb. 1 zeigt den A rb e its g a n g  b e i B e n u tz u n g  e in es 
S ta u b s a u g e r s  schaubildlich, wobei fiir jeden Arbeits- 
vorgang kurze schematische Z e ic h e n  benutzt werden. Jeder
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Tcilvorgang bei der Vakuumreinigung wird einer kritischen 
Untersuchung unterzogen. Wir fragen uns bei jedem Punkt: 
„Was soli geschehen, warum soli es geschehen, wann, wer, 
wie und wo?“ Auf einige dieser Fragen beim ersten ieil- 
yorgang der Staubsaugerreinigung, namlich beim Heraus-

Arbe/tstisch

A bbildung 2. W egem odell fu r A rbeitsvorgange.

holen des Reinigers aus dem Schrank, soli eine Antwort 
gesucht werden.

Die Frage „warum“ gibt eine Antwort, die den ganzen 
Schrank iiberflussig macht; denn der Staubsauger sollte 
hinter einer Gardine zu ebener Erde stehen, wodurch die 
Arbeit des Herausnehmens aus dem 
Schrank sich ein fiir allemal eriibrigt.

Die Frage „wann“ gibt Auskunft, 
daB der Vakuumreiniger nicht standig 
gebraucht wird. Es ware daher zu er- 
wagen, ob nicht mehrere Parteien sich 
gemeinsam mit einem Staubsauger be- 
gniigen sollten.

Bei einem der nachsten Teilvorgange 
„Schnur wird abgewickelt1 gibt die Frage 
”wie“ sofortige Auskunft, daB die Abwick- 
lung der Schnur sich nach bekannten 
Mustern in viel einfacherer Weise yollziehen 
lieBe, indem sich die Schnur auf einer 
Trommel befindet, von der sie sich durch 
einfaches Herausziehen abwickelt. Diese 
Trommel sollte einen Federmechanismus 
enthalten, so daB bei Punkt 7 „Schnur 
wird aufgewickelt“ die Schnur selbsttatig 
aufgerollt und der langwierige Vorgang des 
Aufwickelns vermieden wird.

Die Fragen „was, warum, wann, wie,

einem Teilvorgang, z. B. von dem Reimgen ein ins einzelne 
o-ehendes Schaubild zu machen. Hierzu wird ein Wegemo e 
?Abb. 2) hergestellt. Auf diesem wird uberall, wo eine Ope- 
ration, also ein Arbeitsvorgang, stattfindet, eine Nadel e - 
gesteckt; die Nadeln werden m it bunten Schnuren ver- 
bunden; an Hand von Wegemodellen und Arbeitsschau- 
bildanalysen kann man neue Verfahren u n d  Wege abstecken 
deren Vorteile gegeniiber einer alten Methode sich gleic i a 
auf den Wegemodellen leicht yeranschaulichen lassen.

Um die Handliabung der Gilbrethschen Methoden und 
ihre allseitige Anwendbarkeit genauer zu erk aren, so en 
„och einige weitere Beispiele geschildert werden. Abb. 3 
zeigt ein Arbeitsschaubild, welches den Gang der Arbeit
in * einer K o r re s p o n d e n z a b te ilu n g  e in es  gro  en 
W a re n h a u s e s  in New York*) zeigt. Bevor das Schaubild 
aufgestellt wird, fragt man sich: Was soli m dieser Abteilung 
o-eschehen? Die Antwort auf diese Frage lautet: Briefe an 
den Kunden mussen schnellstens beantwortet werden. Die 
zweite Frage „warum“ fuhrte zu dem Ergebms daB ein 
groBer Teil der Beantwortung sofort durch die Telephon 
abteilungen yeranlaBt wurde, wodurch eine bedeutende Ver- 
billieung der Arbeit, Verkiirzung der Antwortszeit und damit 
eine schnellere Befriedigung des Kunden erreicht werden

Nach dieser Vorarbeit bleibt noch die Erledigung 
der ersten Frage iibrig: Schnellste und einfachste Beant
wortung von Kundenanfragen, die telephomsch nicht be
antwortet werden konnen. Aus den Schaubildern ersieht 
man den bisherigen Gang und daneben drei Moglichkeits- 
bilder3). Die yerschiedenen Zeichen sind Symbole oft wieder- 
kehrender Vorgange (vgl. auch Abb. 1) bzw G®§e” stf nd® 
und geben dem geubten Auge einen schnellen Leberblick 
uber den Arbeitsvorgang. Bei jedem Vorgang fragt man 
wieder: „Wer, warum, was, wie, wo, w ann?1’ Die Beant
wortung einiger wesentlicher Fragen soli hier gezeigt werden.

Die Frage „wer“ beantwortet das Moglichkeitsbud 1. 
Fiir die Transportarbeiten wird die Korrespondentinjmd

bring,
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wer und wo“ u ie  riagen  „wwo, — j -------- . . .
ermoglichen, die Vorgange zu ergrunden und, selbst ohne 
neue Erfindungen zu machen, Verbesserungen und Erleich- 
terungen herauszufinden, die wir schwerlich erkennen wur
den wenn es uns nicht m it Hilfe der Arbeitsanalyse gelange, 
unsere Aufmerksamkeit auf Teilvorgange zu konzentrieren. 
Manchmal geniigt zur Analyse die eben geschilderte Arbeits- 
zergliederung nicht, und man sieht sich yeranlaBt, von

a) D ie schaubild lichen  D arste llungen  en ts ta m m en  der Plan- 
ab te ilung  von R . H . M acy, N ew  Y ork, w elche u n te r  d e r L eitung 
von  MiB E ugenia  L ies s te h t. G run d g ed an k e  u n d  D urch- 
fiih rung  s ta m m te n  von  R . W . A llen, der je tz t  M ita rb e ite r des 
V erfassers in  der B era tungsste lle  fu r  B e stg es ta ltu n g  d er A rbeit, 
Berlin , L indenstr. 32, ist.

3) M óglichkeitsb ild  b ed eu te t die D arste llu n g  eines m oglichen 
A rbeitsganges einer v erbesserten  M ethode.
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Maschinenschreiberin durch einen Boten ersetzt. Hierdurch 
wird es den hoher bezahlten Angestellten ermoglicht, bei 
der Arbeit zu bleiben, fiir die sie bestimmt sind.

Das Móglichkeitsbild II  gibt auf die Frage „warum eine 
Diktiermaschine“ die Auskunft, daB eine solche erspart
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Abbildung 4. Zeichen fu r  A rbeitsvorgange.

werden kann, wenn die Korrespondentin unmittelbar der 
Maschinenschreiberin diktiert. Hiermit ware ein kost- 
spieliger Arbeitsvorgang durch einen einfacheren ersetzt.

Im Móglichkeitsbild I II  wird jetzt die Maschinen
schreiberin ausgeschaltet, und die Korrespondentin schreibt 
ihre Briefe selbst auf der Maschine.

Die drei Móglichkeitsbilder3) stellen zugleich 
die drei Stufen dar, auf denen der Fortschritt 
herbeigefuhrt wurde. Es ist naturlich nicht sofort, 
aber doch in wenigen Wochen móglich, der Kor
respondentin das Maschinenschreiben oder der 
Maschinenschreiberin das Korrespondieren beizu- 
bringen.

Das oben geschilderte Beispiel zeigt nur einen 
Ausschnitt. Das analytische Verfahren zeitigt 
weitere Folgen. Der beratende Ingenieur richtet 
sein Augenmerk auf Wege und Zeit. Es sind vor 
allem die Beziehungen des untersuchten Arbeits- 
ganges zur Gesamtlage im Auge zu behalten.
Z. B. fragt sich der Ingenieur: „Diirfen die 
Briefe, die haufig wiederkehren, mit Hilfe eines 
\ ordrackes geschrieben, oder muB jeder Brief 
einzeln angefertigt werden, um seine persónliche 
Art zu wahren?“ Er priift ferner den Verdienst 
der Angestellten mit der neuen Eignung, namlich m it Be- 
errschung des Korrespondierens und Maschinenschreibens; 

er erforscht, wie durch die neue Arbeitsweise frei gewordenes 
ersonal an anderer Stelle des Betriebes Verwendung finden 
ann, und nimmt Untersuchungen vor, um die Eignung 
iir einen neuen Posten herauszufinden. Wenn die Gesamt- 
age es erfordert, wird die Tatigkeit an der Schreibmaschine 

se nst untersucht. Diese Untersuchungen ergeben zuweilen;

dauert, wahrend das Vorbereiten und Aufraumen, ohne daB 
die Maschinenschreiberin ein Verschulden trifft, mehrere 
Stunden in Anspruch nimmt. Immer wieder stellt sich 
heraus, daB der Erfindergeist und Wille zur Grundlichkeit 
noch viel zu sehr auf die Verrichtung und auf das eigentliche 
Tun gerichtet ist, und daB der Vorbereitung der Arbeit 
und dem Aufraumen nicht genugende Aufmerksamkeit zu- 
gewandt wird. In einem groBen Korrespondenzbiiro hat sich 
herausgestellt, daB der Unterschied zwischen der schnellsten 
und langsamsten Schreiberin beim eigentlichen Maschinen
schreiben selbst nur 6 %  betrug, wahrend ein Unterschied 
in der Leistung von rd. 50 % zu bemerken war. Der groBe 
Unterschied entstand durch die yerschiedenen Verfahren, 
welche fiir das Vorbereiten und Aufraumen Verwendung 
fanden. E r lag im yerschiedenen Einspannen des Papiers, 
in der yerschiedenen Art, wie das Kohlepapier heraus- 
genommen wurde, nachdem der Brief geschrieben war, 
und in anderen yorbereitenden und wegraumenden Be- 
wegungen.

Abb. 4 zeigt die Zeichen, die in einem groB en d e u t 
sch en  W erk  angewandt werden, um einzelne Teilvorgange 
einer Arbeit darzustellen. Fiir einfache Zeichen wird ein groBer 
Kreis gewahlt, furTransportarbeiten ein kleiner Kreis, der so
fort durch seinen groBen Unterschied auffallt und auf den be- 
sonderes Augenmerk gerichtet wird. Ferner gibt es Lage- 
rungszeichen, Wiegezeichen, Priifzeichen aller Art, welche 
der Eigenart der betreffenden Industrie angepaBt werden 
konnen.

Abb. 5 zeigt ein Wegemodell, welches den G ang eines 
A u ftra g e s  d u rc h  ein  B e tr ie b s b tiro  darstellt. Dieses 
Wegemodell yeranschaulicht bereits die Erfolge einer neuen 
Organisation. Der Entfernungsmesser gestattet in einfach- 
ster Weise die Bewegungsverbesseningen gegeniiber dem 
alten Verfahren zu messen. Der Entfernungsmesser ist mit 
einer Gleitrolle versehen, der die abgerollte Entfernung 
zahlenmaBig erkennen laBt.

Abb. 6 zeigt eine der bekanntesten Arbeiten, die mit Hilfe 
eines Films untersucht wurden. Es handelt sich um die

daB das eigentliche Schreiben am Tage nur wenige Stunden

A bbildung  5. W egem odell eines A uftragsganges in  einem  B etriebsb iiro .

M o n ta g e  e in e r  M asch in e  z u r H e r s te l lu n g  von Litzen. 
Die Platte, die auf dem Bilde hinten zu sehen ist, dient 
zur Aufnahme der Montageteile und wird von einem Lehr- 
jungen bedient, anstatt daB, wie es yielfach noch der Fali 
ist, der Arbeiter sich die Teile je nach Bedarf selbst aus dem 
Magazin holt. Der Aufsatz links enthalt haufig ge- 
brauchte Teile, welche, nachdem ein Teil weggenommen 
ist, m it Hilfe ihrer eigenen Schwerkraft nachrutschen, so 
daB der Arbeiter stets nur nach der einen Stelle zu greifen
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hat. Die Teile auf der groBen P latte sind so angeordnet, 
daB die am haufigsten gebrauchten von dem Arbeiter leicht 
zu greifen sind, und die weniger wichtigen Teile an einem 
etwas unbeąuemen Ort der P latte aufgehangt sind. Nac i 
Festlegung des neuen Arbeitsverfahrens wurde bei der 
Zusammenstellungsarbeit der Litzenmaschine eine sechs- 
fache Leistungssteigerung erreicht.
v ' In Abb. 7 ist ein W e rk z e u g la g e r  gezeigt. Die klare 
und - ubersichtliche Anordnung gestattet, die Werkzeuge 
in allerschnellster Zeit zu finden, zu fassen und wieder 
einzuordnen. Alles bis auf die Werkzeuge ist weiB gestrichen, 
um  dem Auge das Finden zu erleichtern. Die Werkzeuge 
sind in einer solchen Entfernung angeordnet, daB ein^ Grift 
geniigt, um das gewiinschte Werkzeug aus dem Kasten 
bzw. von der Wand zu nehmen.
r: Ein ganz besonderes Augenmerk wird darauf genchtet, 
daB Ermudung bei der Arbeit weitestgehend ausgeschaltet

Fabriken, sogar beim Feilen, sind Stiihle aufgestellt, welche 
teilweise m it einfachsten Mitteln der betreffenden Arbei 
angepaBt worden sind. Selbst die StraBenbahnfuhrer konnen 
sitzend ihren Wagen fiihren; sie sind aber mcht gezwungen, 
dauernd zu sitzen, da der Stuhl so hoch ist daB sie ihre 
Tatigkeit aueh ebenso beąuem stehend vernchten und sich 
durch den Wechsel ihrer H altung vor uberflussiger Ermudung 
schiitzen konnen. In Deutschland wiirde das Sitzen bei vielen 
Arbeitsverrichtungen ais Faulheit betrachtet werden. Es 
ist kein Zweifel, daB die Ausschaltung von uberflussiger 
Ermudung aueh zur guten Stimmung des Arbeiters beitragt, 
aanz abgesehen davon, daB er entsprechend der ausgeschal- 
teten Ermudung aueh zu hoheren Leistungen fahig ist.

3. S tu d iu m  m it  e in fa c h e r  S te re o k a m e ra .

Eine wichtige Quelle uberflussiger Ermudung ist eine 
falsche Dynamik bei Bewegungen. Zum S tu d iu m  der

A bbildung 6. M ontage einer M aschine zu r H er
ste llung  von L itzen.

wird. Geeignete Ruhepausen, Licht, Beliiftung, Haltung 
des Arbeiters spielen eine ganz wesentliche Rolle bei der 
Festlegung der neuen Arbeitsverfahren.

Abb. 8 stellt einen S tu h l dar, der fiir eine Arbeit Yer
wendung findet, welche dauernd das Hochheben m it hoch- 
gehobenem Ellbogen erfordert. Aus einfacher physikalisclier 
Ueberlegung ergibt sich, welche ermudenden Hebelkrafte 
dauernd aufgewendet werden mussen, wenn der Ellbogen 
nicht gestutzt wird. Man hat deshalb dem Stuhl eine geeig
nete Lehne gegeben, so daB der Arbeiter m it geringerer 
Ermudung seine Arbeit verrichten kann.

Abb. 9 stellt einen R o lls itz  dar, welcher in einer 
Wascherei Verwendung findet. Die Platterin ist in der Lage, 
sitzend zu biigeln und m it dem Rollsitz die notwendigen 
seitlichen Bewegungen auszufiihren. Hierbei stoBt sie sich 
mit den FuBen nach links und rechts ab.

Gilbreth hat beim Biigeln eine andere sehr ermudende 
Bewegung verbessert, namlich die d es ' Hochhebens des 
Bugeleisens auf einen eisernen Sockel. Der Sockel wurde 
ais wenig geneigte schiefe Ebene ausgebildet, auf welche 
das Bugeleisen ohne besondere Anstrengung, seine eigene 
kinetische Energie ausnutzend, heraufgeschoben werden 
konnte. Hierdurch fiel das Hochheben des schweren Bugel
eisens bei ungiinstiger Hebelstellung des Armes fort. Es 
ist uberhaupt erstaunlich, wieviel Arbeiten in Amerika 
in sitzender Haltung ausgefiihrt werden. Ueberall in den

A bbildung 7.
W erkzeuglager;

B e w e g u n g sb a h n e n  befestigt Gilbreth eine G luh lam pe 
an der Hand des Arbeiters, richtet auf die sich be- 
wegende Hand eine photographische Kamera und nimmt 
ein Bild auf. Die sich bewegende Gluhlampe zeichnet sich 
dann auf dem Bilde ais Linie ab. Man kann ferner durch 
Unterbrechung des elektrischen Stromes in Abstanden 
von Bruchteilen von Sekunden die Bahnen der Bewegung 
in Punktreihen auf der P latte zerlegen4). Die Entfernung 
der einzelnen Punkte stellt die Geschwindigkeit dar, mit 
welcher der Ann bzw. die Hand des Arbeiters m it dem 
Werkstiick bewegt worden ist (Abb. 10). Werden die Auf- 
nahmen m it der S te re o k a m e ra  gemacht, so kann man 
nach diesen raumliche Modelle aus D raht herstellen 
(Abb. 11). Die abgebildeten Modelle zeigen die Fort
schritte eines Arbeiters vom ersten bis vierten Tage bei 
der Arbeit des Einlegens eines Werkstuckes in eine Bohr- 
maschine. Es ist leicht ersichtlich, daB solche Modelle ein 
hervorragendes Unterrichtsm ittel darstellen.

4. S tu d ie n  m it  dem  F ilm .
Bei haufig wiederkehrenden, sich schnell abwickelnden 

Verrichtungen wird die Filmaufnahme benutzt. Eine schnell- 
laufende Uhr, welche in 3 sek eine Umdrehung macht, wird 
m it aufgenommen. Im Gegensatz zur Beobachtung mit 
der Stoppuhr schlieBt die Filmaufnahme alle menschlichen

*) E ine  K am era  soleher A rt heifit C hronozyklograph .
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Beobachtungsfehler aus. Die absolute Zeit ist zunachst 
nicht von Wert, sondern die Reihenfolge und die A rt der 
Bewegungen, die Beschaffenheit des Arbeitsplatzes, die Hal- 
tung des Arbeiters, seine Werkzeuge usw. Mit Hilfe des Films 
konnen diese Dinge festgehalten und fernab von dem Ge- 
triebe einer Fabrik untersucht werden. Man kann die ein
zelnen Handhabungen ais Einzelbilder genau untersuchen, 
kann den Film langsam abrollen lassen, den Film anhalten 
und auf Verbesserungsmoglichkeiten hin untersuchen, kann 
das Nebeneinander einzelner Operationen iibersehen und 
andern und kann schlieBlich m it dem Film Beteiligtcn und 
Unbeteiligten die Fehler und Verbesserungsmog]ichkeiten 
jeder Arbeit genau erlautern. Abb. 12 zeigt die Analyse 
einer Filmaufnahme im Zeitdiagramm fiir zwei gleichzeitige 
Bewegungen. Der rechte Teil des Bildes zeigt die Synthese 
des neuen Verfahrens. Abb. 12 a gibt die Bewegungs- 
elemente und ihre Zeichen wieder.

An der absoluten Zeit ist zunachst auch deshalb nichts 
gelegen, weil es zuerst nicht darauf ankommt, die beobachte- 
ten Vorgange einfach zu beschlcunigen, etwa durch Fest- 
setzung von neuen Akkorden oder durch Schnellerlaufen- 
lassen von Maschinen, sondern es kommt vor allem auf die 
Bestgestaltung der Arbeit an, welche soweit wie moglich 
erfaBt und richtiggestellt werden soli. Bei der gewohnlichen

Zeitstudie m it der 
Stoppuhr entgehen 

dem Beobachter 
manchmal viele Vor- 
gange und viele 
Variabeln, welche 
von einschneiden-

kónnen. Die meisten Bewegungen unserer GliedmaBen sind 
zu einem erheblichen Teil Pendelbewegungen. Wie bekannt, 
ist die Schwingungsdauer eines Pendels diiekt proportional 
der Wurzel aus der Lange des Pendels. Wenn also Beine 
und Arme durch Beugen verkurzt werden, dann ist man in 
die Lage versetzt, schnellere Schwingungen auszufiihren, 
ohne mehr K raft aufzuwenden.

A bbildung 10. S tereostud ie , m it dem  C hronozyklograph 
hergestellt.

Nimmt man an, daB es sich um eine ideale Pendelbewe- 
gung handelt, und daB die natiirliehe Schwingungsdauer 
unserer Arme oder Bcine dieser Pendelbewegung in ihrem 
Rhythmus genau angcpaBt ware, dann wiirde man keine 
iibermaBige K raft aufzuwenden haben, um eine Bewegung 
auszufiihren (s. Abb. 13, oben). Die Bewegung wiirde 
lediglich durch die Schweikraft allein besorgt werden. Aus

A bbildung 8.
Stuhl m it Lehne und  E llbogenstu tze.

A bbildung 9. 
Rollsitz fiir  W ascherei.

A bbildung 11. Bew egungsm odelle, 
hergeste llt nach  S tereoaufnahm en 

m it Zyklograph.

dem EinfluB auf die betreffende Arbeit sind. Die Film- 
analyse zeigt dagegen jede Einzelheit, aus der sich ein 
Arbeitsvorgang zusammensetzt. Die Aenderung der Reihen
folge von Bewegungsmomenten, die Ausschaltung und Yer
besserung dieser Elemente gestattet die Synthese von neuen 
besseren Arbeitsverfahren.

5. P h y s ik a lisch e  S tu d ie  von  B ew egungen .
Wahrend seines Aufenthaltes in den Vereinigten Staaten 

hat der Verfasser in dem Laboratorium von Dr. Lillian 
M. Gilbreth eine einfache p h y s ik a lis c h e  S tu d ie 6) u b e r  

ewegungen angestellt, die im folgenden beschrieben 
sei (Abb. 13).

]Beim Gehen schwingen die Arme langsam an der Seite. 
bobaki das Laufen beginnt, werden Arme und Beine hoch- 
ge o en, um die Pendellange der GliedmaBen zu verkiirzen, 
amit die Bewegungen der Arme und Beine m it geringerem 

a taufwand dem schnelleren Rhythmus angepaBt werden

Mnn.f ^  H a h n  u. S. F . C s o h a r :  E lim in a tin g  F a tig u e  Losses. 
Manufaetury Industries (1 9 2 /) M aiheft.

Abb. 13 A, oben, ist eine Bewegung ersichtlich, welche da
durch beschleunigt worden ist, daB der natiirlichen 
Schwerkraft eine besondere K raft des Menschen hinzu- 
gefiigt worden ist. Wenn das in einer harmonischen 
Bewegung geschicht, so fuhrt diese Beschleunigung zu
einer Leistungssteigerung, welche zwar eine groBere Er- 
miidung gegenuber dem natiirlichen Rhythmus bewirken 
wird. die jedoch ais erlaubte Ermudung zu bezeichnen 
ist, sofern sie das Allgemeinbefinden der Arbeiter nicht
beeintrachtigt. Sehr oft aber tr it t  eine Erhohung der
Erzeugung nicht ein. Es wird meist geglaubt, daB eine
langsame Bewegung leichter auszufiihren ist ais eine schnelle 
Bewegung. Das ist durchaus nicht der Fali. Wenn ein Pendel 
langsamer schwingt, ais es die Schwerkraft vorschreibt, 
so mussen Verzógerungs- und Beschleunigungskrafte ange- 
wendet werden. welche ebenfalls eine Ermudung bewiiken 
(Abb. 13 B, unten). Diese Erm udung kann ais uberfliissige 
oder unerlaubte Ermudung bezeichnet werden, da sie mit 
einer Verminderung der Erzeugung verbunden ist. Es ist 
sogar in vielen Fallen moglich, einfach durch Beschleunigung
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der Arbeit Ermudung auszuschalten und die Leistung zu 
erhohen.
6. A n w e n d b a rk e it  v on  B e w e g u n g ss tu d ie n  in  der 

E is e n h ii t te n in d u s t r ie .
Viele werden sich fragen, warum B e w e g u n g ss tu d ie n  

aueh fiir  die E is e n h i i t t e n in d u s t r ie  von Wiehtigkeit 
sind; denn am Siemens-Martin-Ofen stehen nur drei Mann. 
an der BlockstraBe fiinf, und es wird manchem unwesentlich 
erscheinen, solche bereits nach vielen Richtungen hin unter- 
suchten Arbeitsverfahren weiter zu verbessern; es wird 
nicht von vornherein eingesehen werden, wie die Selbst- 
kosten je Tonne noch weiter im gunstigen Sinne beeinfluBt 
werden konnen.

laduno-en. Es ist oft iiberraschend, zu welchen neuen 
Erkenntnissen die Analyse fiihrt, selbst doit, w o sc on 
eingehende Studien stattgefunden haben, und m it welchcn 
billigen, einfachen Mitteln sich neue, verbesserte Arbeits- 
verfahren einfuhren lassen. Man scheue sich nicht, in 
Einzelheiten zu gehen, und bedenke, zu welchen wichtigen 
Aufschlussen die Beobachtungen m it dem Mikroskop gefuhrt 
haben.

Oft handelt es sich bei der Rationalisierung nur darum,
an und fiir sich selbstverstandliche Reihenfolgen und Ent-
scheidungen auf Kosten einer lediglich eingebildeten Frei-
heit des Willens zu normen. Diese gehort m itunter zum 
___ , . nr .i___ ahor rlip nl a.nmaBlsre

Altes Yerfahren. Neues

,Sum= l/h/ren ftechter Sum

Eine fei/ung* 7/ćOOO>wn

Eme 7e/A//7ff= ygomf/i

B e s c h r e ib u n g :  
a =  befo rdert T ube zum  K asten . b =  Los
lassen  der T ube . o =  L eerlauf der H an d  zum  
H erun te rnehm en  dern iieh sten  T ube. d =  g re ift 
nachste  Tube. e =  A bnehm en der nachsten  
Tube. £ =  A ufstecken der T ube au f D orn. 
g =  Loslassen der T ube. h  =  L eerlauf der 

befo rdert T ube zum D orn. 1 =  b rin g t Tuben 
L eerlauf zum ersten  Band. o =  g re ift zwei

H an d  zu r T ube im SchoB. i =  g re ift Tube. 1 
zum  zw eiten  B and . m =  Loslassen der Tuben. 
neue T uben. p =  befo rdert T uben  vom Band zum  D orn. q =  A ufstecken d e r Tuben au f D orn 
r  — Loslassen der Tuben. s =  Leerlauf zu den fertigen  T uben. t  =  Greifen der Tuben. u  =  Ab- 

nehm en der fertigen  Tuben. v =  b rin g t Tuben zum B and. w =  Loslassen der Tuben.

Abbildung 12. Schaubild gleichzeitiger Bewegungen beider Arme eines 
Ajrbeitskreislauf s .

Wenn so gedacht wird, dann verfallt man in den Fehler, 
nur an die Verrichtung der Arbeit selbst zu denken, und nicht 
an die Vorbereitung zur Arbeit und das Wegraumen. Sehr 
haufig umfassen die Vorbereitungs-: Wegraum- und Hilfs- 
betriebe eine groBere Arbeiterzalil, ais zur eigentlichen 
Erzeugung notig ist. An diesen Stellen mussen die Hebel 
angesetzt werden. Hiermit soli nicht gesagt sein, daB sieli 
die° Gilbrethschen Methoden nicht aueh fiir den eigentlichen 
Herstellungsvorgang selbst mit groBem Vorteil anwenden 
lassen.

In all den Huttenbetrieben, in denen der Lohnanteil 
bei einem Erzeugungsvorgang hoher ist ais der Energieanteil, 
und iiberall dort, wo er an sich bedeutendc Summen erfordert, 
empfiehlt sich eine Analyse im Sinne der geschilderten 
Gilbrethschen Methoden.

Es sei erinnert an das Zustellen der Oefen, an die Arbeit 
in der GicBgrube, an das Auswechseln von Walzen, an die 
Umstellung der Winderhitzer, an die Werkzeugbewegung, 
an Adjustagetatigkeit, Platzarbeiten. Stapelungen und Ver-

Faber-
Fart/stiftNr.

Symbole Fcfrbe
Bec/eufung c/er 
einze/nen Su mb o te

60 <3> Schwarz suchen

56 <n> Orau finden

58 //e//grau w ah /en

32 n tfarmip gre/fen

16 Ori/n Las/ /ranspor//eren

| 26 9 We/fi /n  L age dr/n gen

29 tt Wo/ett yersam m e/n

50 U Rotbrcrun gebrauch en

30 tt LU a zer /eg e n

UU 0 He//braun p ru fe n

1 Z1 0
flimme/b/au

/n lage ór/nge/7 fi/r 
fjćrcfrsfen Próe/ts&ang

I 38 Ziege/rof las /  /os/assen

j 11 w órerugrun feer/ranspor/zeren

9 0  c/f er ausruhen

\ W / ' o
DurAe/ge/b unrerme/aZ■ /erzbgerung

\ s 1___ o Ijfronenge/6 rerme/c/b /erzógerung

5V Dunke/braun p/aren

A bbildung 12 a.
Zeichen fiir Bewegungselem ente.

Abwicklung einer Arbeit. Ein mog- 
licher Vorwurf der Schematisierung 
darf dabei nicht abschrecken. Sind 
doch sowieso schon, wie Ford be- 
hauptet, 95 %  aller Menschen Rou- 
tinearbeiter. Aueh der Vorwurf der 
Eintonigkeit, die vonmanchen Seiten 
gegen die Einfiihrung planmaBiger 
Arbeitsgestaltung auf Grund Gil- 
brethscher Untersuchungen erhoben 
wird, kann nicht gelten. Etwas, was 
fiir den einen Menschen eintonig er

scheint, ist fur 
den andern ein 
Vergniigen. Es 
ist erstaunlich, 
wie gerade von 
Arbeitern, wenn 
sie lernen, diesen 

Gedankengan- 
gen zu folgen, 
ausgezeichnete 
Verbesserungen 
yorgeschlagen 

werden.

7. M ita rb e i t  
d e r A rb e ite r .

Es ist notig, die 
intelligente M it
a r b e i t  des A r-

\

\
\  Kraft 

\
\  V
\  x  
\
\

Weg /angs c/er

Abbildung 13. 

Physikalische Studie uber 
Bewegungen.
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beiters bei Einfuhrung neuer Arbeitsverfahren heranzu- 
ziehen. In vielen amerikanischen Fabriken besteht ein V or- 
sch lag ssy stem , wonach ein AusschuB, gebildet aus dem 
Direktor, einem Oberingenieur und einem Arbeiter, zur Prii- 
fung der eingelaufenen Vorschlage eingesetzt ist. An vielen 
Betriebsstellen, an versteckten und offenen Platzen, sindVor- 
schlagskasten angebracht. Hierbei wird auf die verschiedenen 
Charaktere der Arbeiter Riicksieht genommen. Der eine 
zieht es vor, offen einen Vorschlag abzugeben, und ist stolz 
darauf, wenn er dabei gesehen wird; der andere Arbeiter 
wagt es kaum, mit einem Vorschlag herauszukommen, und 
zieht es vor, an einer sehr versteckten Stelle seinen Vorschlag 
in den Kasten zu werfen. Zunachst wird der Eingang eines 
Vorschlages in hoflicher Form bestatigt und geantwortet, 
daB der Vorschlag von dem AusschuB einer griindlichen 
Prufung unterzogen werden wird. Dann folgt ein zweiter 
Brief, der die Grunde fiir Ablehnung oder Annahme angibt 
oder aber mitteilt, daB der Vorschlag weiterbearbeitet wird. 
Ais stehende Regel gilt, den Arbeiter mit 10 %  der im ersten 
Jahre nach Durchfiihrung seines Vorschlages an den erzielten 
Ersparnissen zu beteiligen.

Es besteht bereits eine Reihe von Veroffentlichungen in 
Amerika, welche besagen, wie segensreich sich ein solches 
Vorschlagssystem in vielen Fabriken erwiesen hat.

Die Verbesserung und Normung einer Arbeitsweise 
wiirde in vielen Fallen keinen Zweck haben, wenn die Yer
besserung nicht die Gesamtlage berucksichtigt und nicht 
durch ein S y stem  d a u e rn d e r  V o rs c h r if te n  alle er- 
reichten Vorteile iiberwacht werden. E rst die Beherrschung 
einer ganzen Reihe von Arbeitsvorgiingen gestattet es, zu 
einer planmaBigen Abwicklung der Arbeit zu kommen und 
Fahrplane aufzustellen, welche auch wirklich eingehalten 
werden konnen.

8. E rfo lg s k o n tro l le  d e r W e rk le itu n g .

Hierzu ist man besonders durch die Arbeiten von 
G a n tt, welche in einem Buch, das „Gantt-Schaubild“ 
von W allace  C la rk 6), zusammengefaBt und weiter ent- 
wickelt worden sind, gekommen. Die Ueberwachung 
bezieht sich im wesentlichen auf eine Programmkontrolle, 
die sich sowohl auf Haushaltungsplane (Geldbedarf) ais 
auch auf Fabrikations-, Lager-, Erzeugungs-, Monats-, 
Wochen-, Tages- oder auch Stundenprogramme erstreckt. 
Im Gegensatz zu uns, wo eine solche Ueberwachung 
leicht ais Polizeiaufsicht betrachtet oder empfunden 
wiirde, ist die amerikanische Auffassung von dieser 
Ueberwachung andersgeartet. Sie wird grundsatzlich 
von der Stelle, welche kontrolliert werden soli, selbst 
gehandhabt. Dem Direktor oder dem Betriebsleiter ist 
hiermit ein Werkzeug in die Hand gegeben, sich sehr schnell 
iiber seinen Betrieb zu unterrichten, um Fehler oder Nach- 
lassigkeiten so bald wie moglich abstellen zu konnen und sich 
taglich auf das Wichtigste einzustellen. Dem Direktor oder 
Betriebsleiter wird hierdurch erspart, durch umstandliche 
Wanderungen im Betriebe selbst Fehler und Unregel- 
maBigkeiten zu entdecken; er wird in die Lage versetzt, 
stets das Wichtigste zuerst zu tun  und seine ganze Energie 
hierfur zu sammeln.

Die Besprechung eineś solchen Kontrollberichtes m it 
einem hóheren Vorgesetzten geschieht im freundschaft- 
lichsten Geiste gegenseitiger Hilfe. Es besteht lediglich

6) Wallace Clark g ilt  heute in  Amerika ais der Fiihrer des 
Betriebskontrollwesens im Rahm en der wissenschaftlichen Be- 
triebsfiihrung. Sein B u ch : Leistungskontrollc nach dem Gantt- 
Verfahren ist von J. M. W itte (Miinehen-Berlin: R . Oldenbourg 
1925) ins Deutsche ubertragen worden.

der Wunsch, den Tatsachen auf den Grund zu gehen, die 
zu einer geringeren Leistung, ais im Programm vorgesehen, 
gefiihrt haben. Der standig ziirnende, gefiirchtete Vor- 
gesetzte ist in den Vereinigten Staaten unbekannt und wiirde 
schnell Schiffbruch erleiden.

9. V o ra u s se tz u n g e n  fiir  B e w e g u n g ss tu d ie n .
Die Erlernung der Technik fiir Bewegungsstudien, welche 

in jahrelanger Arbeit in Amerika entwickelt worden ist, 
geniigt allein nicht. Es kommt stets auf die B e h e rrsc h u n g  
d er g an z en  S ach lag e  an. In vielen Fallen kann es not- 
wendig werden, daB zur Losung einer Aufgabe die Markt- 
lage gekannt werden muB. Auch ist die Kenntnis aller 
bestehenden technischen und kaufmannischen Piane oft 
die' Voraussetzung fiir die richtige Beurteilung aller Auf
gaben. Es besteht sonst die Gefahr, daB viele. Losungen 
gesucht und gefunden werden. die nicht in die natiirliche 
Entwicklung eines Unternehmens hineinpassen.

In Amerika steht in vielen Unternehmungen ein Ingenieur 
an der Spitze. E r versteht es besser ais ein rciner Kaufmann, 
die technischen Moglichkeiten und Erfordernisse mit den 
kaufmannischen Bediirfnissen in Einklang zu bringen. Bei 
uns in Deutschland steht meist ein Kaufmann an der Spitze 
einer Unternehmung. Die analytischen Verfahren, die Aibcit 
zu erfassen, sind hervorragend geeignet, dem Kaufmann 
Verstandnis fur die Arbeit der Fabrik zu verm ittdn  und 
dem Ingenieur Verstandnis fiir die Technik und die Bcdiirf- 
nisse des Verkaufs bcizubringen. In dieser Bczichung haben 
wir viel in Deutschland nachzuholen. Es sei daher den 
Werken, die sich fiir die von Gilbreth und seinen Schillera 
entwickelten Verfahren interessieren, zunachst empfohlen, 
ebenso wie in Amerika die wertvollsten jiingeren Mitglieder 
ihres Unternehmens mit der Erlernung dieser Yerfahren zu 
betrauen, um sie fiir ihren groBen Aufgabenkreis, der stets 
der Erfassung der Gesamtlage gilt, gut vorzubereitcn.

Aus Management’s Hand-Book7) sei aufgcfiihrt, was von 
einem Mannę, der sich fiir eine solche Tatigkeit eignen 
soli, in Amerika yerlangt wird. „Es ist notwendig, daB 
der Mann, welcher Tatigkeiten analysieren soli, sorgfaltig 
eingeiibt wird, bevor er selbstandig vorgehen darf. Er 
soli folgende Eigenschaften besitzen:

1. analytischen Sinn;
2. Verstiindnis fiir mechanische Dinge und gutes prak- 

tisches Konnen;
3. erfinderischen Geist fiir Verbesserungen;
4. Selbstvertrauen (ohne Einbildung);
5. Zahigkeit;
6. starkę Nerven und gute Selbstbeherrschung;
7. Takt;
8. ausgepragten Gerechtigkeitssinn.11

10. SchluB .
SchlieBlich sei noch hinzugefiigt, daB der oft befiirchtete 

Widerstand der Arbeiter gegen Rationalisierungsbestrcbun- 
gen, wie sie eben beschrieben wurden, nicht iibcraU 
vorhanden ist, wie folgendes Erlebnis zeigt: Im M a rz ^ ^ ?  
war der Verfasser in Amerika in einer zahlrcich be- 
suchten Versammlung von Gewerkschaftlern, Unterneh- 
mern und Ingenieuren, die sich zusammengefunden hatten, 
um in besserer Weise ais friiher der Verschwrcndung ent- 
gegenzuarbeiten. Es handelte sich hierbei sowohl um eineEr- 
haltung der menschlichen Energie ais auch um Verringerung 
vorkommender Verlustquellen. Ein Redner, Mr. Woli, der 
zweite Prasident der American Federation of Labor, meinte,

7) M anagem enfs H and-B ook  (N ew  York: The R onald
Press Co. 1924).
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bisher hatte sich Europa durch innere Zollschrankcn in nicht so giinstig sind wie m m en a. enn auc er gu e
seiner billigen Erzeugungsfahigkeit wesentlich beeintrach- Wille des Arbeiters gew onnen wer en mu , um zu es er
tigt, deshalb habe die bisherige Verschwendung in Amerika Ausfuhrung der Arbeit zu ge angen, so ar mc i vergessen
noch nicht so geschadet. Man sehe aber in Europa jetzt den w e r d e n ,  d a B  in der Hand des nterne mers noc einw eies
Anfang einer neuen Zeit, wo die Zollschranken fallen werden, Feld fiir die richtige Anordnung er r ei leg , w ec e
und Amerika miisse sich fiir neue Wettbewerbskampfe vollkommen unabhangig von em r ei er se s is .
riisten. Das konne nur durch Vermeidung und Bekampfung Die Bestgestaltung der Ar eit, g cic ivic um we c e
der Verschwendung geschehen, und das wieder ginge nur Arbeit es sich handelt, ist der eutsc en n us ne vor-
durch eine bessere Zusammenarbeit des Arbeiters mit dem geschrieben. Sie wird mehr ais eine o ner o ung azu 
Ingenieur. beitragen, zu dem von vielen Unternehmern erstrebten

Wir in Deutschland mussen naturlich ebenfalls diesen Arbeitsfrieden zu gelangen. Die Beherrsehung der geschil-
Weg suchen, obgleich bei uns die Voraussetzungen hierfiir derten Verfahren wird hierbei wertvolle Dienste cisten.

* **

An den Yortrag schloB sich folgende E r ó r te r u n g  an. 
®r.*3ing. K . R u m m  e l ,  D usseldorf: Auf einem angeschlossenen  

Werk werden bereits Sichtkarteien in Verbindung m it R ollsitz  
in der M agazinverwaltung benutzt. D ie qualitative Analyse, 
d. h. das Feinstudium, kommt erst in zweiter Linie. Der all
gemeine Name „Bewegungsstudien" ist besser ais „Zeitstudien“, 
da die Bewegung sowohl Raum ais auch Zeit in sich schlieBt.

®r.«Qtig. V. P o la k , Duisburg-Ruhrort: Meist wird man sich 
in Hiittenwerken m it ganz einfachen Vorrichtungen begniigen 
konnen. Hauptanwendungsgebiet der Zeitstudien in Hiitten- 
betrieben sind die Zurichtereien und W erkstatten. D ie von Dr. 
H ahn vorgefiihrten Bilder sind fur Hiittenwerke zunachst zu 
weitgehend.

Dr. F . H a h n : Es kommt nicht nur auf die Untersuchung 
der Verrichtung selbst, sondern vor allem auch auf die Vor- 
bereitung und das W egraumen an. Beides ist  auf Hiittenwerken 
umfangreich; hier wird sich gerade durch die Anwendung des 
Film s sehr viel bessern lassen.

‘D r.^ng. K . R u m m e l:  Dr. Hahn ist bereit, seinen Vortrag 
auf den Werken, die sich fiir Bewegungsstudien intcressieren, zu 
wiederholen, unter Um standen auch einen Kursus iiber B e
wegungsstudien abzuhalten.

S ip l.^ n g . F r i t z  R e g n a u l t ,  Werden (Ruhr): Es ist zwar 
moglich, m it der Filigranarbeit der Bewegungsstudie schon zu be- 
ginnen, ehe die Funktionalisierung im Taylorschen Sinne auf dem  
Gesamtwerk durchgefiihrt ist, nur ist dann die Auswirkung an- 
fanglich sehr gering. Man soli zunachst m it dem groben Besen 
kehren und dann an die Feinuntersuchung herangehen. Es wird 
unerlaBlich sein, in der Industrie demnachst die Hahnschen  
Verfahren anzuwenden.

Dr. F . H a h n : Das Kehren m it dem groben Besen ist das 
Gegebene. Der Film  ist  aber auch ein gutes Werkzeug, m it dem 
100 bis 200 % Leistungssteigerung erzielt worden sind. Dort, 
wo das Auge nicht ausreicht, muB der Film , das Mikroskop des 
Betriebswirtschaftlers, einsetzen.

$ipl.=£stl9- H. J o r d a n , Dusseldorf: Auch in der H iitten- 
industrie hat der Film  fiir Zeitstudienaufnahmen bereits Anwen
dung gefunden. Ais Beispiel sei ein Emaillierwerk angefuhrt, in 
dem besonders schwierige Arbeitsvorgange (Pudern von Bade- 
wannen) kinematographisch festgehalten wurden, um Lehrlinge 
und neu eintretende Arbeiter schneller anzulernen. Auch in  
einer Zurichterei wurden bei einem angeschlossenen Werk bereits 
Kinoaufnahmen gem acht, die zur Verbesserung des Werkzeugs 
und zu erheblichen Leistungssteigerungen beim Biindeln von 
Stabeisen fiihrten. Es ware erwiinscht, iiber die hierm it ge

machten Erfahrungen Naheres zu horen, da eine ganze Reihe 
technischer Fragen zu klaren sind, z. B. kunstliche Lichtcjuellen 
bei der Aufnahme, Art der aufzunehmenden Arbeitsgange, Vor- 
bereitung fiir die Aufnahme u. a.

Dr. F . H a h n : Ein Kodak-M odell A, Linse 3,5, erfordert 
4000 W att, dabei konnen Bogen- und Osramlampen verwendet 
werden; Linse 1,9 erfordert 2000 W att. D ie Gesamteinrichtung 
kostet etwa 1200 J i.  Ein Film  von rd. 10 m Lange, 16 mm breit, 
kostet einschlieBlich Entwickeln 26 J l .  D em nachst wird auch 
ein deutscher Kleinldnoapparat ahnlicher Bauart w ie der Kodak 
zu erwarten sein.

®r.»Qlig. V. P o la k :  Zuerst m ussen einmal in  den Haupt- 
produktionsbetrieben Untersuchungen einsetzen; hier ist nur der 
grobe Besen am Platze. D ie Rationalisierung der Verfeinerungs- 
betriebe hat naturgemaB einen groBeren Erfolg und ist leichter 
durchzufiihren, aber es ist  bekannt, w ie schwer es ist, z. B. im 
Stahlwerk die Erzeugung nur um wenige Tonnen je Schicht zu 
erhóhen.

®r.*5Ti0. F r a n z  J. H o fm a n n , D ortm und: F iir die Frage 
der Bewegungsstudien is t  regste Propaganda, und zwar in erster 
Linie bei den leitenden Stellen, dann aber auch bei den Betriebs- 
leuten erforderlich. Ich schlage vor:
1. Den Vortrag Hahn auf Einzelwerken zu wiederholen, damit 

alle Betriebsleute ihn horen konnen.
2. Nach dem Muster anderer Zeitschriften in  „ S tah l und Eisen" 

eine regelmaBige „Verlustecke“ einzurichten, in  der kleine 
M itteilungen aus der Praxis veroffentlieht werden.

3. D ie W erbetatigkeit fur Betriebswirtsehaft auch in  die Fach- 
ausschiisse hineinzutragen.

4. Einen Gedankenaustausch m it anderen Industrien anzubahnen. 
Gelegenheit ware gegeben z. B. durch Besichtigungen vorbild- 
lich eingerichteter W erke der Elektroindustrie usw. gelegent- 
lich der Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhiitten- 
leute in Berlin.

K. R u m m e l:  D ie beste Propaganda ist immer 
der Erfolg. Es ware deshalb zu wunschen, daB wir uber die Ar
beiten und Erfolge der W erke unterrichtet wurden und diese 
nicht m it ihren Erfahrungen hinter dem Berge halten. Jeder 
arbeitet nach einem anderen System . D ie Naehm ittagsbe
sprechung soli hieriiber eine Klarung herbeifiihren. Eine betriebs- 
wirtschaftliche Ecke in „Stah l und Eisen" is t  vorbereitet. Wir 
sind m it dieser Angelegenheit bisher noch nicht hervorgetreten, 
weil wir uberhaupt die Besprechung betriebswirtschaftlicher 
Fragen niemandem aufdrangen wollen, greifen aber gerne das au£ 
wom it unsere Mitglieder an uns herantreten.

Einflufi verschiedener Schrott- und Roheisenyerhaltnisse auf die Wirtschaftlichkeit 
des Siemens-Martin-Betriebes.
Von 3)r.=3ng. G eorg  B u lle  in Dusseldorf.

[bchlull von

IV. Folgerungen.

Die bisher vorliegenden Einzelbeobachtungen lassen noch 
keine weitgehenden Schliisseauf dierichtige Bewertung 

einzelner Schrott- und Roheisensorten zu. Zur Beurteilung 
verschiedener Frischmittel liegen noch gar keine, fur Koh- 
lungsmittel nur wenige vergleichende Unterlagen vor. Aber 
das bis jetzt Vorhandene laBt doch schon die Wichtigkeit 
von Betriebsuntersuchungen zur Ermittlung des Einflusses

Seite 338.]

verschiedener Einsatzarten erkennen und regt zu weiter- 
gehenden Arbeiten an. Es ist zu erwarten, daB alle die- 
jenigen Werke, die solche planmiiBigen Untersuchungen mit 
den yerschiedenen bei ilinen verwendeten Einsatzsorten vor- 
nehmen, in die Lage gesetzt werden, ihre B e tr ie b s z a h le n  
standig richtig zu beurteilen, z. B. die Ursache fiir hohe 
Verbrauchszahlen von Roheisen, Mangan, Brennstoff, Zeit, 
schlechtes Ausbringen oder schlechte Ófenhaltbarkeit sofort
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richtig auffinden zu 
konnen. Bei dem 
Vergleich der taglich 
oder monatlich ge- 
sammelten techni
schen Zahlen wird es 
dem Betricbsfiihrer 

oder Werkleiter 
móglich sein, zu er
kennen, ob Veran- 
derungen bercchtigt, 
d. h. durch die 

Eigentiimlichkeit 
des Einsatzes ver- 
ursacht, oder unbe- 
rechtigt, d. h. durch 
Betriebsfehler ent
standen sind. Wei- 
ter aber, und das 
ist vielleicht das 
Wichtigste, wird die 

Betriebslcitung 
mehr denn bisher 
imstande sein, sich 
den wirtschaftlich- 
sten Einsatz auszu- 
suchen, da sie die 
Veriinderungen der 

Betriebszahlen 
durch Veranderung 
der E insatzart je- 
weils leicht in Geld- 

werte umrechnen 
und so ermitteln 
kann, ob sie unter 

den augenblick- 
lichen Marktverhalt- 
nissen am billigsten, 
d. h. am wirtschaft- 

lichsten arbeitet 
oder nicht. Die 
Werkleitung kann 
darausweitergehend 
den Preis bestim- 
men, den sie fiir ein
zelne Schrott- oder 
Roheisensorten be- 
wiUigen kann, wenn 
sie ein Steigen der 
Selbstkosten verhii- 
ten will.

Zu einer Ueber
setzung der tech- 

niscli ermittelten 
Werte ins W irt
schaftliche ist aller- 
dings notig, daB die 
S e lb s tk o s te n  des 
Siemens-Martin -Be- 
triebes aufgcteilt 
werden nach den 
technischen Veran- 
derlichen, d. h. der- 
art, daB in ihnen der 
EinfluB veranderten 
Roheisen-, Mangan-,

47
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Zeit- oder Brennstoffverbrauchs oder yeranderten Ausbrin- 
gens und veranderter Ofenhaltbarkeit sofort zu erkennen ist. 
Das ist bei der bisherigen Selbstkostenaufstellung durchaus 
noch nicht selbstverstiindlich, da dic bisherige Einteilung der 
Selbstkosten — in Einsatz, Rohstoffe, Loline usw. und Gut- 
schriften — den EinfluB yeranderten Roheisen- und Mangan- 
verbrauchs usw. nicht klar in Erscheinung treten laBt, weil 
sich ein solcher EinfluB in mehreren Kostenarten und nicht 
nur in einer auBert, so z. B. der EinfluB eines hóheren Roh- 
eisenverbrauchs nicht nur beim Posten Roheisen, sondern 
auch bei den Transportkosten. Der EinfluB der Zeit ist 
meist iiberhaupt nicht ohne Umrechnung aus den Selbst-

Norma/sc/troft: S o r /e l. SorfeJi.

kosten abzulesen; wenn man aber die Selbstkosten so 
gliedert, daB alle von der Zeit abhangigen Kosten (feste 
Kosten) ais solche zusammengefaBt werden, alle vom Roh
eisen, vom Mangan, von der Ofcnbeschaffenheit usw. ab
hangigen Kosten wiederum in sich zusammengefaBt werden, 
dann ist eine Umrechnung der technischen Ermittlungen 
ins Wirtschaftliche ohne weiteres und damit eine gchnelle 
Feststellung moglich, ob unter den gegebenen Betriebsver- 
haltnissen ein bestimmter Schrott oder ein bestimmtes Roh
eisen oder ein bestimmtes FrLsc.h- oder Kohlungsmittel wirt-

schaftlich ist. Man braucht nur die Veranderung der tech
nischen Daten durch die Einsatzveranderung, also die 
Aenderung von Roheisen-, Mangan-, Zeit-, Brennstoffyer
brauch usw., sowie die Aenderung des Ausbringens zu 
kennen, dazu noch die jeweils geltenden Verrechnungs- und 
Marktpreise, um mit Hilfe der nach den oben geschilderten 
Gęsichtspunkten vorbereiteten Selbstkosten sofort ausrech- 
nen zu konnen, ob die geplante Einsatzveranderung wirt- 
schaftlich ist, oder wie groB hóchstens der Einsatzpreis 
steigen darf, damit keine Selbstkostenerhóhung eintritt. 
In Zahlentafel 3 und Abb. 4 ist an Hand eines Beispiels 
ausgerechnet, wic hoch der Preis yerschiedener Schrott- 
arten bei bestimmten angenommenen Verhaltnissen hóch
stens sein darf. In Zahlentafel 3 sind links die augenblick- 
lichen Selbstkosten und rechts unten die auf diese auf- 
bauende Errcchnung der SchlasselgTóBen aus den ange
nommenen Unterlagen der Selbstkosten gezeigt; rechts 
oben sind die technisch ermittelten Zahlen zweier neu zur 
Auswahl stehender Schrottsorten angegeben. Darunter ist 
mit Hilfe der Schliisselzahlen errechnet, welcher Hóchstpreis 
fur den Schrott bczahlt werden darf, um dic auf der linken 
Seite der Abbildung sowie auch der Zahlentafel 3 gegebene 
Hohe der Selbstkosten nicht zu iiberschreiten, daB also die 
Veranderung der technischen Zahlen durch den Schrottpreis 
ausgeglichen wird. In Abb. 4 ist das gleiche Rechnungs- 
yerfahren graphisch gegeben. Man sieht im linken Teil der 
Abbildung dic augenblicklichen Selbstkosten eingeteilt nach 
den yerschiedenen Posten, wobei der derzeitige Aufwand fiir 
den Schrott ais Restglied eingezeichnet ist. Fiihrt man die- 
selbe Rechnung fiir andere Schrottsorten durch, so yerandert 
sich das Restglied, da die Gesamtsclbstkostengleichgehalten 
werden sollen, und damit ist der mógliche Schrottpreis ge
geben. Die Beispielsrechnung bestatigt die haufig gemachte 
Beobachtung, daB schlechte Sclirottarten haufig zu hoch be- 
wertet werden. So kosteten zu der Zeit, aus der die Rech- 
nungsunterlagen des angenommenen Selbstkostenbeispiels 
stammen, Drehspane 41,73 Jl, wahrend sich ihr Preis hier 
auf nur zu 39,63 J l  errechnet; Stahlschrott kostete 49,84 Jl, 
wiihrend die Rechnung 49,CG M ergibt.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

t Die auf mehreren Werken gemachten Beobachtungen 
iiber den EinfluB yerschiedener Schrott- und Roheisen- 
yerhaltnisse auf die Betriebszahlen des Siemens-Martin- 
Betriebes werden zusammengestellt und die wirtschaftliche 
Verwertung solcher Zahlen gezeigt. Es ist zu wiinschen, 
daB noch recht yiele Ermittlungen iiber den EinfluB 
yerschiedener Schrott- und Roheisenverhaltnisse auf die 
Betriebszahlen angestellt werden, damit der Einsatz nach 
wirtschaftlich richtigcn Gesichtspunkten eingesetzt und ge
kauft werden kann. Weitcrhin ware es zu begriiBen, wenn 
auch Erhebungen iiber den EinfluB yerschiedener Stahl- 
sorten, yerschiedener Frisch- und Kohlungsmittel und 
yerschiedener Ofenbauweisen und Betriebsfiihrung10) ge
macht wiirden.

Fiir die Durchfiihrung der Wirtschaftlichkeitsrechnung 
wird empfohlcn, die bestehenden Selbstkosten nach tech
nischen Gesichtspunkten aufzuteilen, wie der Kalkulator 
sagt, zu schliisscln, damit eine Umrechnung der technischen 
Beobachtungen in wirtschaftliche Werte jederzeit móg- 
lich ist.

10) Vgl. B las t F u rn a ce  7 (1920) S. 302 ff
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An den V ortrag schloB sich folgende E r ó r t e r u n g  an.
S- S c h l e i c h e r  (G eisw eid): ^ t .» 3 ł19- Bulle fiih rte  

in seinem B ericht ein  W erk an , das bei e iner Schm elzung an  Stelle 
von schwerem W alzw erksschrott n u r  en tz in n te  P ak e te  einge- 
setzt hat. Dabei ist der R ohe isenverbrauch  von  18,6 au f 50,5 % 
und der A bbrand von 5 auf 18 %  gestiegen. M an k an n  n u r an- 
nehmen, daB es sich hier um  vollkom m en verro s te te  P ak e te  ge- 
handelt hat. Die G efahr des R ostens is t bei diesen besonders groB, 
da entzinnte Pakete  bis zu 3 %  Siiurerest en th a lten , die diese beim 
La^em stark  zerfressen. K om m en G o ldschm id t-P akete  u n m itte l
bar aus der E n tz innungsansta lt, so ste llen  sie einen zw ar weichen, 
aber reinen B lechschrott d a r, d e r n iem als die obenerw ahnten  
Verbrauchsziffern ergeben kan n , w enn schon d er S auregehalt 
einen hóheren A bbrand und  das weiche M ateriał einen gesteigerten  
Roheisenverbrauoh bedingt.

E. K e r l  (B ochum ): Die lehrreichen A usfiihrungen von 
5)t.*3ng. Bulle bestatigen  das a lte  S prichw ort: „D as B este ist 
immer das Billigste.“  Ich  kam pfe schon lange dafiir, daB n u r der 
beste Sehrott gekauft w erden soli. L eider k an n  m an diese F o rd e
rung nicht im m er du rchdrucken . Ich  gebe h ier kurz eine Beob- 
achtung bekannt iiber den  EinfluB besseren S chro ttes gegeniiber 
schlechterem, und  zw ar aus den  M onaten  M arz 1927 und  O ktober
1927. Im  Marz h a tte n  w ir einen w eniger gu ten  S eh ro tt ais im 
Oktober. Es h a t sich dabei herausgestellt, daB ais w esentlichster 
Vorteil des gu ten  S chro ttes die V erkiirzung der E insa tzzeit an- 
zusehen ist. Bei le ichtem  S eh ro tt b e tra g t die E in sa tzze it bei 
unseren groBen Oefen bis zu 6 s t  gegeniiber e tw a  n u r  2 s t  bei 
schwerem S ehrott. D ie L eistung bei schw erem  S eh ro tt be trug
14,07 t, bei leiehtem  S eh ro tt nu r 12 t  je  s t, d. i. also eine M ehr
leistung von 2 t / s t  bei V erw endung yon  gu tem  S eh ro tt. AuBer- 
dom sind hierbei die Y orteile der besseren B eschaffenheit des 
Stahles, des geringeren A bbrandes usw. n ich t zu vergessen.

$t.»3n0. E . H e r z o g  (H am born-B ruckhausen): Ich  m óchte 
die Ausfiihrungen von H errn  K erl noch insofern un terstre ichen , 
ab  der beste S eh ro tt q u a lita tiv  die besten  Erzeugnisse g ibt. 
Das ist ein P u n k t, den $r.=3>10. Bulle n ich t w eiter b e riih rt h a tte , 
der aber besondere B each tung  verd ien t.

Der Schw erpunkt des B erich ts von <£t.=3ng. B ulle lieg t wohl 
in seinem Vorschlag einer S ch ro ttbew ertung  an  H an d  einer von 
der iiblichen A rt abw eichenden A ufteilung d er Selbstkosten . 
Eins fiillt m ir dabei auf. I s t  das vorgeschlagene Schem a n ich t 
insofern anfechtbar, ais die Beeinflussung der Schm elzleistung, 
d. h. der Erzeugungshóhe, du rch  un terschiedliche S ch ro ttso rten  
nicht nur auf die S elbstkosten  des R oh stah ls  zurtiekw irk t, sondern  
auch auf die Selbstkosten  des ganzen W erkes?  I s t  das hierbei 
beriicksichtigt ?

O. B u l le  (D usseldorf): Ic h  m ochte auf die einzelnen 
Fragen gleich an tw orten . Z unachst der E inw and  von 2)t.*!3tig. 
Schleicher, daB die e n tz in k ten  P a k e te  n ich t so schleeht sind. 
Das Werk, dem  w ir diese U n tersuchungen  yerdanken , h a t  n ich t, 
wie es anderswo geschehen is t, 20 Schm elzungen m it diesen e n t
zinkten Paketen  gem acht, sondern  n u r eine, und  es w ar en tse tz t, 
weil die Schmelzung zu weicli einlief u nd  R oheisen nachgesetzt 
werden muGte. M an h a t  dah er von  der w eiteren  V erarbeitung  der 
Pakete sof o rt abgesehen. W ir h aben  das E rgebnis n u r deshalb 
aufgenommcn, weil der V ersuch rich tig  b eo b ach te t u n d  ausge- 
wertet worden ist.

Dann zur F rage  von  1£>r.=$ng. H erzog, ob w ir den  EinfluB 
der Schrottsorte auf die G iite des S tah les beriicksich tig t h a tten . 
Das ist bei den U n tersuchungen  in der W eise erfolgt, daB die 
Werke genau beobach te t haben , wie der erzeug te S tah l ausge- 
fallen ist. E s ist beim  A endern der S ch ro ttso rte  fa s t s te ts  m oglich 
gewesen, einw andfreien weichen F luB stahl zu erzeugen (Zahlen
tafel 1 und 2, Zeile 15). Diese S tah lso rte  w urde der leichteren  Ver- 
gleichbarkeit wegen den  m eisten  V ersuchen zugrunde gelegt. D ie 
Herstellung q u a lita tiv  hochstehender S tah le  ist ja  n ich t m it allen 
Schrottsorten moglich, ein U m stan d , der bei der S ch ro ttbew ertung  
auch von Fali zu Fali B eriicksichtigung finden muB.

Die weitere F rage von D r.^ jiig . H erzog, ob es beriicksich tig t 
ist, daB die Selbstk ste n v erande rung  im  S tah lw erke au ch  die

Die Eigenschaften
Von Dr. Hans

L cber die Eigenschaften der Magnesitsteine ist bisher 
noch wenig bekanntgeworden. Allgemein geschatzt 

werden sie wegen ihrer hohen Feuerbestandigkeit und ihres 
Widerstandes gegen Schlackenangriff, wahrend sie gegen 
Temperaturwechsel sehr empfindlich sind.

Selbstkosten  des ganzen W erkes a n d e r t, is t  zu verneinen, denn 
die E n tscheidung , ob das S tah lw erk  teu re r  oder billiger a rb e iten  
soli zugunsten  des G anzen, muB von d er W erk le itung  getroffen  
w erden. D er S tah lw erker muB sich seiner H a u t w ehren und  d arau f 
h inarbeiten , daB e r niedrige S elbstkosten  h a t. Ob e r es dureh- 
se tzen  kann , is t  eino an dere  F rage . D eshalb  h a lte  ich es fiir 
em pfehlensw ert, daB e r yersuch t, die Selbstkosten  so zu g liedern, 
daB der EinfluB einer S eh ro tt-  oder R oheisen  veranderung  jederzeit 
leicht au f M ark u nd  P fennig  nachgew iesen w erden kann .

E . H e r z o g :  Ic h  m ochte dem  en tgegenhalten , daB 
bei der F rage  des S chro tte inkaufes die Belange des ganzen W erkes, 
n ich t n u r des S tahlw erkes beriicksich tig t w erden miissen.

E . K e r l :  Ic h  m ochte fragen, ob bei B ew ertung  des Roheisen- 
zusatzes d er K ohlensto ffgehalt beriicksich tig t w orden ist. Be- 
k an n tlich  b rau ch t m an  beim  R oheisen-S chro tt-Y erfahren  bei Yer- 
w endung eines hochgekohlten  R oheisens bed eu ten d  w eniger 
R oheisen ais bei niedriggekohltem . U m gekehrt w ird der S ta h l
w erker beim  R oheisen-E rz-V erfahren  einen  n iedrigen  K ohlen
sto ffgehalt des Roheisens, wie z. B. in  W itkow itz , n u r  begriiBen.

$ t .= 3 ng- G. B u l l e :  D ie W erke, die V ergleichsversuche m it 
verschiedenen A nteilen  Roheisen  im  E in sa tz  gem ach t haben, 
h ab en  im m er dieselben S orten  verw endet. D as W erk , das fest- 
ste llte , daB R oheisen verschiedcner H erk u n ft sich im  Siemens- 
M artin-O fen versehieden v e rh a lt, yerw endete R oheisen  m it nahezu 
gleichem  K ohlensto ffgehalt (vgl. S. 336), n u r  der M angan- 
g eh a lt w echselte. E s w are sehr zu  begriiBen, w enn in  diesem  Z u 
sam m enhange von  einem  W erk  einm al V ergleichsversuche m it 
R oheisen  verschiedenen K ohlensto ffgehalts angeste llt w erden 
w urden.

$ t.= $ng . S. S c h l e i c h e r :  E s d iirfte  vielleicht w iinschensw ert 
erscheinen, einige A bbrandziffern  zu hóren , d ie w ir bei V erar- 
b e itung  gróBerer M engen Schm elzeisen u n d  einer d ad u reh  be- 
d ing ten  Schlackenm enge von  20 %  des S tahlgew ichtes und  einer 
Schlaokenanalyse y on  9,3 % M n u n d  10,55 %  F e  e rm itte lten .
Die W erte  fiir den  G esam tabbrand  sind  folgende: 

fu r
hochw ertiges S tahleisen  .....................................12,15 %
P o t e r i e g u B ................................................................  8,25 %
rostfreie  G u B sp a n e ..................................................  8,50 %
H a n d le r -K e rn s c h ro t t .............................................. 5,75 %
frischer, rostfreier W alzw erksschro tt . . . .  1,85 %
S c h m e lz e i s e n ........................................................... 13,60 %
em ailliertes S c h m e lz e is e n ....................................  36,00 %
F e r r o m a n g a n ...........................................................  95,34 %
E . K e r l :  Bei unserem  gem ischten  S eh ro tt h aben  w ir einen 

A b brand  des m etallischen E insatzes von  2,5 %  festgeste llt. D ies 
d iirfte  die von $:.»Q ttg. Schleicher angegebene Z ah l v on  1,85 % 
bei reinem  S eh ro tt bestatigen .

&I.=Q;ng. G. B u l le :  Die A bbrandzah len  sind  in  u nse rer Zu- 
sam m enstellung (in Z ah len tafel 1 und  2, Zeile 10) e n th a lten . Sie 
sind  d o r t in P ro z en t des gesam ten  E insa tzes angegeben. A ber es 
w are m oglich, aus den  V ergleichsversuchen desselben W erkes 
herauszureehnen, wie hoch der A bbrand  fiir jed e  einzelne S c h ro tt
so rte  ist.

G eheim rat P rofessor ® r.*^ng. 6 . I). B . O s a n n  (C lausthal): 
W as is t  in diesem  F alle  u n te r  A bbrand  zu  v e rs teh en ?

$ t.= 3ng . B u l l e :  Ais A bbrand  h ab en  w ir, w ie es au ch  D r. 
Schleicher g e tan  h a t, die D ifferenz aus eingesetztem  u n d  ausge- 
b rach tem  M etali in  P ro z en t des gesam ten  e ingesetzten  M etalls 
gerechnet. Ais eingesetztes M etali is t  der M etallgehalt des E rzes, 
R oheisens u n d  S chro ttes gerechnet, ais ausgebrach tes M etali das 
A usbringen an  gu ten  B lócken p lus R eststo ffen  (R estb lócke, GieB- 
s c h ro tt usw .). D er A bbrand  um faB t also n ich t die V erluste  beim  
GieBen, die o ft b edeu tend  sind. D aher d eek t sich d er A b brand  
auch  n ich t m it dem  A usbringen an  g u ten  B lócken; le tz te res k an n  
z. B. 88 %  betragen , w ahrend  der A bbrand  n u r 4,2 %  au sm ach t 
(Z ahlentafel 1, W erk  G). Im  einzelnen e n ts te h t  A b b ran d  nach
S)r.'5ing. Schleicher aus fiinf verschiedenen U rsachen , v o n  denen  
eine die E isenyerb rennung  d a rs te llt.

der Magnesitsteine.
Hirsch in Berlin1).

Dcm Verfasser stan den aus Untersuchungen des Ton- 
industrie-Laboratoriums im ganzen 32 teilweise aus ver-

*) A uszug aus B erich t N r. 117 des W erksto ffausschusses 
des V ereins deu tscher E isenh iitten leu te . D er B erich t ist im  vollen 
W o rtlau t erschienen im  A rch. E isenhu ttenw es. 1 (1927) S. 439/44.
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schiedenen Zeiten stammende Magnesitsteinsorten zur Ver- 
ftigung, durch dereń systematische Untersuchung es gelang, 
sehr umfangreiche Zahlenangaben iiber die verschicdensten 
Eigenschaften yon Magnesitsteinen zusammenzutragen. 
Neben Erzeugnissen der fiihrenden Magnesitsteinfabriken 
wurden auch Steine aus geschmolzenem Magnesit beriick- 
sichtigt. Gepriift wurden die chemische Zusammensetzung, 
die Wasseraufnahmefahigkeit und Porositat, das spezifische 
Gewicht und das Raumgewicht. AuBerdem wurde die 
Standfestigkeit unter Belastung bei hoher Temperatur, die 
bei Magnesitsteinen meist mit einem Zusammenbruch des 
Priifkórpers und nicht mit einem eigentlichen Erweichen 
endet, ermittclt. Weiter wurden die bleibende Langen- 
anderung bei mehrfachem Nachbrand auf hoher Temperatur 
und die vorubergehende Warmeausdehnung bis zu einer 
Hóchsttemperatur von 1300° gemessen sowie die Wider- 
standsfahigkeit gegen Abnutzung auf der Bóhmeschen 
Schleifmaschine und schlieClich die Druckfestigkeit im 
kalten Zustand und bei einer Temperatur von 1200°, wozu 
eine besondere, im Tonindustrie-Laboratorium geschaffene 
Apparatur diente.

Auf Grund der chemischen Zusammensetzung und der 
Ergebnisse beim Druckerweichungsversueh war es móglich, 
das Prufgut in neun Gruppen einzuteilen. Die drei ersten 
Gruppen entsprechen Steinen von zumeist geringem Gehalt 
an Magnesiumoxyd und nicht allzu giinstigem Druckerwei- 
chungsverhalten. Neben yerhaltnismaBig hohem Gehalt 
an Eisenoxyd enthalten sie weitere Mengen an FluBmitteln, 
zeigen geringe Ausdehnung, lockeres Gefiige, hohe Abnutz- 
barkeit und geringe Druckfestigkeit. Die Gruppe III bildet 
den Uebergang zu Gruppe IV, in der sich zwanglos die guten 
Handelserzeugnisse zusammenfanden. Diese Gruppe zeigt 
bei hohem Eisengehalt zugleich hohen Magnesiumoxyd- 
gehalt und geringe sonstige FluBmittel. Das spezifische Ge
wicht und das Raumgewicht sind in dieser Gruppe durch- 
schnittlich hóher ais bei den Gruppen I bis III, auch der 
Druckerweichungsversuch gibt hóherliegende Werte. Die 
Steine dieser Gruppe weisen auBerdem hohe Raumbestan- 
digkeit auf und andern sich kaum bei wiederholtem Nach- 
brennen. Die Abnutzbarkeit ist gering und die Druck
festigkeit hoch. Ein wesentliches Nachlassen der Druck
festigkeit bei einer Priiftemperatur von 1200° kónnte im 
allgemeinen nicht beobachtet werden.

Die Gruppen V bis IX umfassen Erzeugnisse, die vor- 
wiegend aus Magnesiumoxyd bestehen und ais etwaige Bei- 
mengungen meist nur Kieselsaure besitzen. Die Eigen
schaften dieser Gruppen nahern sich mit zunehmendem

Magnesiumoxydgehalt immer mehr dem Verhalten von 
reiner geschmolzcner Magnesia. Das spezifische Gewicht 
und das Raumgewicht sind also hoch und unterscheiden 
sich kaum mehr. Beim Druckerweichungsvcrsuch kónnte 
mit den vorhandenen Einrichtungen nur festgestellt werden, 
daB bei 1790° das Erweichen beginnt. Die hoch magnesia- 
haltigen Massen besitzen durchweg starkę Ausdehnung. 
Es zeigte sich auBerdem, daB fiir die praktischen Eigen
schaften neben dem chemischen und mineralischen Aufbau 
Herstellungsart, Vorbrennen, Aufbereitung, KomgróBe, 
Pressung und Brand ausschlaggebend sind.

Bemerkenswert erscheint, daB nach den Untersuchungen 
iiber die Druckerweichung Unterscheidungen móglich 
waren, wahrend bei der Feuerfestigkeitsbestimmung sich 
Unterschiede nicht ergaben, indem samtliche Priifmuster 
eine Feuerfestigkeit oberhalb Segerkegel 42 aufwiesen. Die 
Feuerfestigkeit ist also kein besonderes Kennzeichen fiir 
Magnesitsteine.

Die erwahnten neun Gruppen konnten weiter nach dem 
Eisenoxydgehalt zu drei Systemen zusammengefiigt werden. 
Es ergaben sich dadurch Aehnlichkeiten sowohl beziiglich 
des Druckerweichungsyerhaltens ais auch beziiglich yer
schiedener anderer Eigenschaften. Die Einteilung unter
schied zwischen Steinen mit iiber 7, zwischen solchen mit 
3 bis 7 und solchen mit unter 3 % Fe20 3.

Weitere Feststellungen beriicksichtigen die Wider- 
standsfahigkeit gegen Temperaturwechsel, die im allge
meinen nicht groB zu nennen ist, und weiterhin die Er- 
mittlung des Kleingcfiiges unter dem Mikroskop, mit Hilfe 
dessen sowohl Strukturunterschiede ais auch das yorhan
densein von Periklas deutlich erkannt werden konnten.

Eine weitere wesentliche Erganzung war móglich durch 
Róntgenaufnahmen nach dem Debye-Scherrer-Verfahren. 
Es ergab sich, daB die bei natiirlichem Periklas auftretenden 
Diagrammlinien auch durch Sintermagnesitsteine und sogar 
durch kaustisch gebrannte Magnesia hervorgerufen werden, 
woraus zu schlieBen ist, dafi in beiden Stoffen Magnesia in 
der Form des Periklas enthalten sein mufi. Diese Fest- 
stellung deutet in Gemeinschaft mit dem gleichmafiigen 
Ausdehnungsyerhalten der Magnesitsteine darauf hin, dafi 
bei der Sinterung und auch bei weiterer Dauereinwirkung 
von Hitze keine Modifikationsumwandlungen auftreten.

Der giinstigste Eisenoxydgehalt liegt bei 5 bis 7 % 
wenn gleichzeitig nur geringe Mengen silikatischer Stoff, 
yorhanden sind und dabei schiirfste Sinterung und starkste 
mechanische Yerarbeitung zur Anwendung kommen.

Yertrauenskrise des deutschen Schlichtungswesens?
Von sozialpolitischer Seite wird uns geschrieben: 
Wiihrend man in England augenblicklich bestrebt ist, 

den industriellen  Arbeitsfrieden durch bestimmte 
soziale Einrichtungen zu sichern, ist in Deutschland  
das Schlichtungsw esen sehr fragwiirdig und um- 
str itten  geworden. Wohlgemcrkt, nicht das soziale 
Sclnedswesen ais Ganzes, wohl aber das bisher geiibte 
Schlichtungsverfahren, yorziiglich die Zwangsschlich- 
tung von Arbeitsstreitigkeiten durch eine Verbindlichkeits- 
crklarung von Schiedsspruchen, die zwingendes Tarifrecht 
schafft. Das deutsche Schlichtungswesen befindet sich 
zur Zeit zweifellos in einer Vertrauenskrise. und es tut 
not, ihr etwas auf den Grund zu gehen. Man muB daher 
fragen: Auf weichen Ursachen beruht diese Vertrauenskrise, 
und wie kann sie behoben werden? Ist das Schlichtungs
wesen noch ein zweckmaBiges Werkzeug zum Ausgleich

brennender sozialer Spannungen, oder ist es verbesserungs- 
bedurftig ?

Diese Krise des deutschen Schlichtungswesens ist be
sonderer Art; ihre Ursachen liegen keineswegs in einer Ent- 
wertung des Schiedsgedankens, sondern in seiner eigentiim- 
lichen deutschen Anwendung. die nach Ansicht weiter Kreise 
ubertrieben, einseitig und in der Richtung erstarrt ist. Denn 
eigentiimlicherweise befindet sich das soziale Schiedswresen 
auf der ganzen Welt im Vordringen. Allerdings sind An- 
wendungsbereich und Strenge des Schlichtungsverfahrens 
in den einzelnen Landern sehr verschieden. Innerhalb dieser 
Stufenfolge gehórt nun Deutschland mit seiner umfassenden 
staatlichen Schiedseinrichtung und der fur alle Industrien 
geltenden Zwangsschlichtung zur Gruppe der griindlichsten 
und strengsten Anwendung des Schlichtungsgedankens, zu 
der nur noch Australien, Neuseeland, Italien und Norwegen



22. Marz 1928. V ertrauenskrise des deutschen Schlichtungswesens ? S tah l u n d  E isen. 373

rechnen. Wer die Entstehungsgeschichte der deutschen 
Schlichtungsordnung kennt, weiB. daB zunachst die Gefahr 
einer noch groBeren Grundlichkcit und Liickenlosigkeit des 
Schlichtungsverfahrens bestand. Der Entwurf der Schlich
tungsordnung war von Juristen gemacht, die verstandlicher- 
weise nicht geniigend beachteten, daB Schlichten etwas ganz 
anderes ist ais Richten. Erst die Kritik der Schlichtungs- 
praktiker im Lande hat zu einer gesiinderen Geschmeidigkeit 
des Schlichtungswesens gefiihrt, hat beispielsweise Schlich- 
terpersonlichkeiten an die Stelle von Bezirks- und Landes- 
scMichtungsausschussen gesetzt. Immerhin ist der Schlich- 
tungsgrundsatz noch zu grundlich durchgefiihrt worden. 
Schlichter fiir die groBeren Streitigkeiten wurden geniigt 
haben Hinzu kommt noch die enge Verkoppelung des 
Schlichtungswesens mit einem Arbeitsministerium, das 
natiirlich auch politische Aufgaben hat.

Untersucht man den Weg und die Wirkungen des deut
schen Schiedswesens, so muB man unterscheiden zwischen 
den sachlichen, also vorziiglich den lohnpolitischen  
Ergebnissen und den sozialen  Folgen. Das Schlich- 
tungswesen hat, unterstiitzt durch die Erwerbslosenfursorge, 
den starken Lohndruck aufgefangen und verwandelt, der 
nach der Stabilisierung natiirlicherweise zunachst iiber der 
deutschen Arbeiterschaft lag. Der von Cassel geforderte 
„Freihandel der Arbeitskraft“, das Gesetz von Angebot 
und Nachfrage auf dem Arbeitsmarkt, konnte sich nicht 
auswirken, durfte sich auch nicht vo llig  frei auswirkcn. 
Die Lóhne wurden aber nicht nur gehalten, sondern sie 
stiegen planmaBig unter der bewuBten Leitung des Reichs- 
arbeitsrninisters. dessen Bestreben es war, durch eine zentral 
beeinfluBte Schlichtungspolitik den deutschen Lohnstand 
zu heben. Der mógliche Lohndruck auf die Arbeiterschaft 
verwandelte sich also bald zu einem gewissen Lohndruck 
auf die Wirtschaft. Sowohl eine planmaBige, aber maB voIle 
Lohnerhóhungspolitik mit ihren giinstigen sozialen und 
yerbrauchsbefruchtenden Folgen ais auch ein gewisser 
Lohndruck auf die Wirtschaft war an sich nationalpolitisch 
zu vertreten. Der Lohndruck hat zweifellos viel zur Ratio- 
nalisierung beigetragen. Es kommt aber auf die Grenze an. 
Und diese Grenze scheint seit einiger Zeit erreicht, in einigen 
Industrien sogar gefahrlich erreicht zu sein. Die Lohn 
erhohungspolitik, die in den ersten Deflationsjahren, ais der 
Lohndurchschnitt sehr niedrig lag, vielleicht ein Gebot, zu- 
mindest aber verstandlich und ungefahrlich war, ist nun
mehr in ihrer AeuBerlichkeit bedrohlich fiir die Entwicklung 
der deutschen Wirtschaft geworden, die. gemessen an den 
umliegenden Volkswirtschaften und Wettbewerbern auf 
dem Weltmarkt, zu hohe Preise, zu hohe Lóhne und einen 
zu hohen ZinsfuB hat. Leider ist aber diese Lohnerhohungs- 
politik inzwischen fast m echanisch geworden. Es ist zu 
selbstverstandlich geworden, daB bei Ablauf eines Tarif- 
vertrages — und die meisten Vertrage haben noch immer 
kurze, meist einjahrige Laufzeiten — eine Lohnerhohung 
verlangt, der Schlichter angerufen und die Lohnerhohung 
auch zu einem betrachtlichen Teil bewilligt wird. In diesem 
Fruhjahr laufen nun insgesamt 247 Tarife mit 3 195 000 
Arbeitern ab. Alle Tarifkiindigungen werden aber mit be
trachtlichen Lohn forderungen begleitet, und von den 
Schlichtungsausschussen und Schlichtern wird erwartet, 
daB die Lóhne uberall erhóht werden. Bei dem bisherigen 
Lauf des Schlichtungswesens muB man annehmen, daB 
dieser Erwartung der Arbeiterschaft auch entsprochen wird, 
obwohl die Lebenshaltungskosten seit langerer Zeit fest ge
worden sind. Es ist aber klar, daB diese mechanische Lohn
erhóhungspolitik nicht fortgesetzt werden kann. Anderseits 
ist aber der Mechanismus des deutschen Schlichtungswesens

so stark auf eine unentwegte Lohnerhóhungspolitik, uber
haupt die Befriedigung sozialer Anspriiche festg e leg t, daB 
man mit einer Umkehr der bisherigen Schiedsrichtung kaum 
rechnen kann.

Gegen diese Entwicklung wenden sich die Unternehmer 
mit dem Hinweis, daB die Schlichtungspolitik nur auf ihre 
Kosten und Gefahr geht, aber langst nicht mehr einem ge- 
sunden Ausgleich zwischen notwendigem sozialen Anspruch 
und wirtschaftlicher Leistungsfahigkeit dient. Dieser Hin
weis hat viel Richtiges. Nicht aus Unternehmermund fiel 
vor kurzem das Wort, daB die Gewerkschaften ihrer heutigen 
.,kalten“ Lohnpolitik „aus der Loge“ zusehen konnen. Das 
Schlichtungswesen hat zu einer Ueberspannung ge- 
w erkschaftlicher Anspriiche gefiihrt, die zweifellos 
weit maBvoller, nuchterner abgestimmt waren, wenn man 
wiiBte, daB man diese Anspriiche auch nótigenfalls durch- 
kampfen muB. Anderseits ist auch das lohnpolitische Ver- 
antwortungsgefiihl der Unternehmer durch den standigen 
Zwang geschwacht worden. Auf beiden Seiten hat der iiber- 
triebepe Schlichtungszwang zu einer groBen Unehrlich- 
keit gefiihrt unter der gerade die gu ten Schlichter leiden, 
die bestrebt sind, das Gewicht ihres Schiedsspruches in 
Einklang zu bringen mit dem BewuBtsein beider Parteien, 
in den Verhandlungen die richtige Grenze zwischen vertret- 
barem Anspruch und vertretbarer Belastung erkampft zu 
haben. Den Schlichtern ist es in vielen Fallen unmoglich 
geworden, diese Grenze, die ein „versóhnendes KompromiB“ 
ergibt, zu ermitteln, weil beide Parteien ihnen keinen reinen 
Wein iiber die Tatsachen und die wirkliche Stimmung 
ihrer Angehórigen einschenken. Vielfach haben beispiels
weise Arbeitgeber sich bis zur Fallung des Schiedsspruches 
heftig gegen eine geringe Lohnerhohung gewehrt, aber sofort 
danach den Schiedsspruch durch freiwillige Lohnaufschlage 
uberstiirzt und dadurch gerade das Ansehen des maBvollen 
Schlichters geschwacht. Anderseits kehrt sich der Zwang 
der Verbindlichkeitserklarung praktisch nur gegen den Unter
nehmer. Er ist faBbar, aber nicht der einzelne Arbeiter. Eine 
Verbindlichkeitserklarung versagt also durchweg gegeniiber 
einer streikenden Arbeiterschaft; sie kann allenfalls ihre 
Unterstiitzung durch die Gewerkschaften verhindern. Sie 
wirkt aber gegeniiber dem Unternehmer; er kann mit Erfolg 
auf Zahlung der erhóhten Lóhne verklagt werden.

Diese Entwicklung wird noch bestatigt durch den jiing- 
sten Lohnstreit in der mitteldeutschen Metallindustrie, wo 
der Yertreter des Reichsarbeitsministers es nicht wagte, 
den Dreipfennig-Schiedsspruch fiir verbindlich zu erklaren, 
und erst ein neues Verfahren den Zuschlag erhóhen muBte, 
ohne daB sich Lage und Voraussetzungen geandert hatten. Auch 
hiersiegte also nachvorherigerZuruckhaltungdasiiblicheVer- 
fahren, ziemlich mechanisch eine Mitte zwischen aufgeblahter 
Fórderung und grundsatzlicher Ablehnung zu ziehen.

Es ist nach alledem verstandlich, daB das Ansehen des 
Schlichtungswesens stark eingeschrumpft ist. Das Scbieds- 
verfahren gleicht nicht mehr geniigend aus; unter der 
Decke formaler Zwangseinigungen stauen sich die 
Reibungen. Es ist falsch, die Zwangsschlichtung zu iiber- 
treiben. Sicherlich ist ein langer Arbeitsfriede durch eine 
Steigerung der Lohnhóhe nicht zu teuer erkauft, vor allem 
in einer Konjunkturzeit. Sicherlich ist ohne Streiks und 
Aussperrungen der Ertrag der nationalen Wirtschaft, die 
soziale Leistung groBer. Aber die dauernde bureaukratische 
Betreuung des Arbeitsfriedens durch ein Verfahren, das zu- 
dem einseitig arbeitet, wirkt ebenfalls zersetzend. Entweder 
muB eine gróBere Zuriickhaltung des Schlichtungswesens 
in der Anspannung der Wirtschaft eintreten oder eine Auf- 
lockerung des Yerfahrens erfolgen. die wieder natiirlich ere



374 S tah l u n d  E isen. Umschau.
48. Ja h rg . N r. 12.

Grenzen zwischen sozialer Forderung und wirtschaftlicher 
Leistungsfahigkeit ermitteln laBt. Es scheint fast, ais ob 
das regelnde, Grenzen fiir beide Parteien setzende Mittel des 
Arbeitskampfes nicht ganz verstopft werden darf. AuBer- 
dem sollte man erwagen, die Verbindlichkeitserklarung an 
die vorherige Zustimmung, zumindest an den Nichteinspruch 
des Reichswirtschaftsministers zu binden, weil das Reichs-

arbeitsministerium in gewissem Grade zur Betreuungs- 
behórde der Arbeitnehmcrschaft geworden ist. Jene Bindung 
wurde das Notwendige und Gute des Schlichtungswesens 
nicht einengen, aber die Einseitigkeit des heutigen Yer
fahrens berichtigen um so mehr, ais vom Reichswirtschafts- 
ministerium die Preise wichtiger Sclilusselerzeugnisse ver- 
waltet und festgehalten werden.

Umschau.

7 6 0 0

A n l a g e  e i n e s  a u s l a n d i s c h e n  S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l w e r k e s .

N achfolgende Beschreibung eines auslandischen S tahlw erkes 
d u rfte  wegen der in  m ancher H insich t von den bisher be
kann t en  S tah l w erken bem erkensw erten A bw eichungen in  Auf- 
bau  u n d  Betriebsweise B eachtung yerdienen.

D er H aup tg esich tsp u n k t, nach dem der B au dieser A n
lage d u rchgefiih rt w urde, w ar einm al der, die E n tfe rn u n g  von 
Gaserzeugern u n d  Oefen auf ein  M inaestm aB zu beschranken, 
um  m oglichst viel von  der fiih lbaren  W arm e des G enerator- 
gases auszunutzen , iibereinander angeordnete K ran e  zu ver- 
m eiden, u n d  zum  andern  ein  flo ttes Zubringen des Schro tts zu 
den Oefen zu erreichen.

D as S tahlw erk  is t  fiir  drei Oefen von  je 40 t  A usbringen 
vorgesehen (vgl. A bb. 1); der A bstand von Ofen zu Ofen b e trag t 
28 m . U n m itte lb ar h in te r der Ofenhalle, n u r  ge trenn t von dieser 
durch  den f iir  zwei Schm alspurgleise — auf E insa tzflu r ange
o rd n e t — u n d  die K am ine erforderlichen P la tz , befindet sich 
die G aserzeugeranlage. J e  zwei Gaserzeuger m it 3 m  (J) u n d  m it

bereite te  Masse au f E insa tzbuhnenhohe. N eben dieser H alle, eben- 
falls in Lange der Anlage, liegt der S ch ro ttp la tz  in einer B reite von 
28 m , liberspan iit von einem  K ran , der ais M agnet- u nd  MuUlen- 
greiferkran  fiir 10 t  L ast ausgeb ildet is t. E s ist hier die M óglichkeit 
gegeben, fu r  den  Fali, daB sehr groBe S chro ttm engen  gestapelt 
w erden sollen, parallel d e r ersten  eine zw eite S c h ro ttb a h n  anzu- 
schlieBen, wie es im  G rundriB p u n k tie r t  an g ed eu te t ist.

Im  allgem einen tre te n  die M uldenbiigel des Schro ttk ranes 
n ich t in T atigke it, und  alle bei sp iiterer V ergróBerung der Anlage 
noch anzuschaffenden K ran e  konnen ais K ran e  m it Lastm agneten  
oder m it dem  neuerdings viel in  A nw endung kom m enden Viel- 
sehalen-Selbstgreifer. dursieh  a u c h fu r  S ch ro tt bestens bew ahrt. ge- 
b a u t w erden, da  der S ch ro tt u n m itte lb a r  in  d ie in  5 m  Hohe 
iiber F lu r  au f der M uldenbank verb leibenden  M ulden verladen 
w ird. L e tz te re  verbleiben auf W agen u n d  w erden  in einem  ganzen 
Zug von  8 bis 10 W agen, d. s. also 24 bis 30 M ulden, h in te r die 
E insa tzhalle  auf das den  E in sa tzk ran en  zu n ach s t liegende Gleis 
g eb rach t; e in  zw eites Gleis d ien t a is  U m gehungsgleis fu r  die den
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A bbildung 1. Anlage eines auslandischen S iem ens-M artin-Stahlw erkes.

C hapm an-A ppara ten  ausgeriis te t a rbeiten  auf einen Ofen, dem  
das Gas du rch  eine oberirdische G asleitung zugefiihrt wird. 
D ie A nordnung g e s ta tte t eine beąuem e U eberw achung der Gas- 
stoeher von der O fenbiihne au s; die kurzeń  G asleitungen sind m it 
R einigungsklappen in  geniigender A nzahl versehen, um  ein 
schnelles u n d  gutes R einigen  der L eitungen, ohne diese ausbrennen  
zu m ussen, zu g es ta tte n . A uch w ird d u rch  den kurzeń Gasweg 
erre ich t, daB eine Teerabscheidung in  den  L eitungen  verm ieden 
wird, ein  V orteil, der besonders bei e tw as kaltem  Gang der G as
erzeuger v on  B edeu tung  ist. E n tla n g  der K ohlengrube ist eine 
H alle von 16,75 m  Spannw eite in der Lange des Stahlw erkes er- 
rich te t, die ais S teinschuppen  zu r U n terb ringung  der K alk- und 
D olom itbunker u n d  zur A ufbere itung der feuerfesten  Masse d ien t. 
E in  5 -t-K ran  beschickt d ieB u n k er m itte ls K ubel und  h e b t die auf-

Z ubringerd ienst besorgenden e lek trisch en  A kkum ulatoren-L oko- 
m otoren. K urz  vor dem  l i in t r i t t  in  das S tah lw erk  w erden die 
einzelnen W agen verw ogen; M ulden u n d  Zubringerw agen sind 
au s ta rie rt, so daB auf den W iegem aschinen, die ais kom binierte 
Briicken u n d  se lbsttd tige  W aagen au sgeb ildet sind, das N etto- 
gew icht u n m itte lb a r  abgelesen w ird, das Verwiegen folglich in 
der d enkbar k iirzesten Z eit v o n sta tte n  g e h t u n d  von den Ofen- 
leu ten  vorgenom m en w erden kann .

F iir  die A nordnung des S ch ro ttp la tze s auB erhalb  der Anlage 
w ar die V crgroB erungsm oglichkeit bostim m end, die, wie der 
Q uerschn itt der Anlage zeigt, durch  den B au einer zw eiten Schrott- 
k ran b ah n  gew ahrleistet ist. D er h ierdu rch  bed ing te  etw as langere 
W eg fiir die Z ubringung des S ch ro tts  fa lit kau m  ins Gew icht, da 
ja  ein ganzer Zug W agen bew egt w ird ; d ie S trom kosten  sind
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njedrig nnd je  t ram Ofen g e l a n s r n d e s  Nutzjrewicht sieherlieh  
be d e u te n d  gering er, a is  w e n n  die Arbeit etwa m it Elektrohange- 
katzen. die  bei je d e r  Fahrt nor 3 bis 4 Mulden fassen kónnen, 
bewaltigt w u r d e .  Die Lokomotoren sind, wie bekannt, einfachster 
B auart  u n d  b e t r ie b ss ic h e r ; i m  Falle gróBerer Ausbesserungen 
v , nn  eine so lche  M a s c h i n e  leicht rerm ittels eines Kranes gegen 
eine E r s a t z m a s c h in e  ausgewechsclt werden.

Die ais Ringbahn ausgebildetcn Bahnen auf Sclimalspur- 
gleisen gestatten ebenfalls das Zubringen von Schrott und feuer
festen Baustoffen bis ror die Oefen.

Die Saulenentfernung hinter den Oefen betragt ebenfalls 28 m, 
„m den Muldenkranen ein  freies Spielfeld zu gestatten.

Die Kamine sind schm iedeisem  und haben 1.75 m obere licbte 
Weite bei 55 m Hóbe. Im  unteren Teil, bis auf ein Drittel der 
Hóhe. sind sie m it einer feuerfesten Auskleidung ron 200 mm 
Starkę, im oberen Teil m it einer Ausmauerung ron  einer halben  
Steinstarke rersehen.

Die Gas- und Luftventile w ie auch die Ofenturen werden 
brdraulwch betatigt. D ie Pfannen werden m it Generatorgas ge- 
troeknet bzw. geheizt, wobei die Abgase, bevor sie einem  an  
einer Gebaudesaule hochgefiłhrten Blechkam in zugefuhrt werden, 
noch zum Trocknen der in  Gruben hangenden Stopfenstangen  
dienen.

In die Abg&skanale der Oefen is t  zwischen G asrentil und  
K&min zur Erzeugung von Dam pf fur die Gaserzeuger und zu 
Heizzwecken je ein stehender K essel eingebaut, der m it im Kessel- 
boden hangenden Fieldróhren in  den an dieser Stelle ringfónnig  
erweiterten Kanał reichen. Zu Ausbesserungen kann der ganze 
Kessel hochgezogen und ausgefahren und der K anał an dieser 
Stelle abgedeckt werden, eine Einrichtung, die sich an anderer 
Stelle schon gut bewahrt hat.

Das YergieBen der Schmelzungen erfolgt m it 60/10-t-GieB- 
kranen von 18 m Spannweite auf W agenzugen, die, wie der Grund- 
riB zeigt, senkreoht zu den H allen angeordnet sind (Abb. 1): je zwei 
Gleise sind zwischen zwei Gebaudestutzen angeordnet; letztere 
tragen einegemeinsame GieBbuhne fur zwei GieBbahnen. Zwischen  
den Bahnen liegen die Antriebe, die hier keinen wertrollen Arbeits- 
platz in Anspruch nehmen. Der Antrieb erfolgt hydraulisch ein- 
mfll wegen einer in der Nahe befindlichen hydraulischen Anlage 
und zum andem, um im  Falle eines Stromrersagens eine zufallig  
im Kran hangende Schmelzung sow eit w ie m óglich vergieBen 
zu kónnen.

Da das Werk noch eine zweite Siemens-Martin-Anlage zur 
Herstellung kleiner Blócke besitzt, werden in  dieser Anlage nur 
groBe Blócke im Gewicht von  2500 bis 3000 kg rergossen; es ge- 
nugt dabei ein Wagenzug ro n  vier bis funf W agen m it je vier 
Kokillen, die in zwei R eihen aufgestellt sind, um den Inhalt eines 
Ofens rergieBen zu kónnen, wobei bei direktem  GuB die Pfanne 
nur einmal yersetzt zu werden braucht. Bei durch Trichter er- 
folgendem GuB ist ein Yersetzen der Pfanne uberhaupt nicht er- 
forderlich.

Nach erfolgtem GieBen gelangen die W agen in die Stripper
halle. die m it einem Stripperkran von 6 t  Tragkraft und einem  
normalen Hilfskran von 5 t  Tragkraft und 16 m Spannweite 
ausgeriistet ist; ron  hier aus kommen die Blócke in ihrer vollen  
Hitze auf Sonderwagen m it StahlguBkubel zur Yerladung, um  
den rd. 600 m entfernt liegenden Tiefófen zugefuhrt zu werden. 
Fur den Fali, daB spater Blócke steigend, also durch Trichter, 
zu gieBen sind, kónnen die G espannplatten in  der GieBhalle, in  
der hierzu reichlich P latz vorhanden, zugestellt werden; nach dem  
Abheben von Kokillen und Blócken in  der Stripperhalle fahrt 
der Wagenzug zuruck, und die Gespannplatten kónnen hier durch 
andere bereits rorbereitete ausgewechselt werden. Diese A rbeits
weise wurde gestatten, in  der denkbar kurzesten Zeit den W agen
zug wieder zur Aufnahme einer neuen Schmelzung bereitzu- 
stellen. Es sei noch erwahnt, daB, falls unm ittelbar an das Stahl
werk eine Walzwerksanlage zu errichten ware, die W agenzuge 
auch dazu dienen konnten, bei entspreehender Yerlaneerung der 
Gleise die Blócke unmittelbar in  die der Stripperhalle parallel 
gelegene Ofenhalle zu fahren. F r . B e r g e r .

Gesiehtspunkte fur den Bau von Umkehrbloekwalzwerken.
In  einem ausfuhrlichen Yortrage vor der American Society of 

Mechanical Engineers1) berichtete G eo . A . Y. R u s s e l l  uber 
den Bau und Betrieb ro n  Błockwalzwerken. Nach einleitendem  
geschichtliehen Ruckblick geht der Yortragende kurz ein auf die 
Theorie des W alzvorganges, den K raftbedarf beim  W alzen und 
die Gefugereranderung des W alzgutes. Eingehend werden dann 
Kalibrierungs- und Antriebsfragen besprochen. N ach grundlicher 
Erórterung der K onstruktionseinzelhciten von  W alze, K am m -

J) Dezember-Yersammlung 1926 in Clereland. Auszug
6- Mech. Engg. 49 (1927) S. 1331/4.

walze und H ilfseinriehtungen behandelt Russell zum SchluB den 
Aufbau der Blockwalzwerke im Zusammenhang m it den Stahl- 
werken und den anschlieBenden W alzenstraBen.

Kurz und nicht tief schurfend sind die Ausfuhrungen uber 
den W a lz Y o r g a n g . Der Yortragende bekennt sich zur Rutsch- 
kegeltheorie und fuhrt die Arbeiten rerschiedener Forscher an 
ohne die neueren deutschen Yeróffentlichungen zu berucksichtigen. 
Yolle Wurdigung finden dagegen Puppes „klassische Arbeiten“, 
dereń Ergebnisse er wiederholt zur Grundlage seiner Darlegungen  
m acht.

B ei den Betrachtungen uber K a l ib r ie r u n g  werden acht 
Beispiele m it dazugehórigen Stichplanen eingehend besprochen. 
D abei ist die Gegenuberstellung der amerikanischen und euro- 
paischen Arbeitsweise besonders lehrreich. Y on wenigen Sonder- 
walzwerken abgesehen*), ist die Kalibrierung der amerikanischen 
Blockwalzen zienilich einheitlich und un terscheidet sich wesentlich  
T on unserer W alzenform. D ie ersten Stiche erfolgen auf glatter  
Bahn, die in der M itte der W alzen liegt; daneben sind nur noch
2 bis 3 Kaliber Torhanden fur die gebrauchliehen Abfahrtstiche. 
D ie W alzen haben dadurch ganz geringe Ballenlange, d. h. kónnen  
bei gleicher Leistung dunner gehalten werden, bzw. es kann bei 
gleicbem Durchmesser starker gedruckt werden ais bei unseren 
W alzen. D as geringere Gewicht ermóglicht auBerdem schnelleren  
W alzbetrieb und yerhaltnismaBig schwacheren Antrieb. In  
Abb. 1 ist unter A  eine belgische Blockwalze abgebildet, sie ent -

Abbildung 1. Yerschiedene Bloctwalzen-KaUbrierungen.

spricht der ublichen deutschen Ausfuhrung. D ie W alze B  ist 
amerikanischen Ursprungs. C stellt eine neuere englische K ali
brierung dar; bemerkenswert ist die geringe Tiefe der Kaliber. 
D  ist die oben erwahnte amerikanische Sonderbauart1). Aus 
Griinden der W irtschaftlichkeit sollte man auf schweren StraBen 
nicht weiter herunterwalzen ais 150 mm [J], da sonst das Yerhalt- 
nis von W alzen durch messer zu H óhe des W alzstabes zu ungunstig  
und der Kraftverbrauch zu hoeh wird. A is Baustoff fur die W alzen  
n im m t  man heute m eistens StahlguB, und zwar in D eutschland im  
allgem einen m it 0,25 bis 0,35 % C, wahrend man in Amerika 
wesentlich harteren W erkstoff (0.5 bis 0,6 % C) Yorzieht und damit 
hóhere Biegungs- und YerschleiBfestigkeit erreicht. Bei starker 
Berieselung der W alzen kónnen die W alzenhaue ganz flach m it 
runden K anten ausgebildet werden, so daB Beschadigung des 
W alzgutes yermieden wird.

D ie Besprechung des W a lz e n a n t r ie b e s  fuhrt naturgemaB  
zu einem Yergleich von Dam pfm aschine und Elektrom otor. Im  
allgem einen werden die Grandfragen richtig gegenubergestellt, 
die Erórterungen uber Dam pfm aschinen nehmen dabei einen  
recht breiten Raum  ein, und die Erkenntnis, daB fur groBe ge- 
m ischte H iittenwerke ais Bloekwalzantrieb nur der Elektrom otor  
zeitgemaB ist, wird nicht klar genug herausgeschalt. Im  W ider- 
spruch zu unseren Erfahrungen steht die Behauptung, daB die  
Beschleunigungs- und Yerzógerungszeiten beim  Um kehrbetrieb  
m it Dam pfm aschine kurzer seien ais bei elektromotorischem  An-

-) D ie Grand Crossing Tack Co., Chicago, und die K eystone  
Steel and W ire Co., Peoria, walzen Rohblócke von 2*4 t herunter 
auf 100 mm [J], schopfen und walzen dann auf derselben B lock
walze in vier Stichen m it H ilfe von Umfiihrungen auf 45 mm [J]; 
die W alze andert bei den letzten  vier Stichen ihren Drehsinn nicht 
(s. Abb. 1 D).



376 S tah l u n d  E isen. Umschau. 48. Ja h rg . N r. 12.

trieb. In  Deutschlaud haben in dieser H insicht schon die ersten 
Umkehrmotoren zufriedenstellend gearbeitet.

Den Ausfiihrungen iiber W a lz g e r u s te ,  W a lz e n la g e r u n g  
und A n t r ie b s i ib e r t r a g u n g  wie aueh der eingehenden Be- 
sprechung aller H i l f s e in r io h t u n g e n  kann durch weg zugestim mt 
werden. Sowohl die amerikanischen ais aueh die europaischen 
W alzwerkserbauer haben hinreiehend Erfahrungen gesammelt 
in bezug auf Bemessung und Ausbildung der Einzelheiten, so daB 
in vielen Punkten Uebereinstimmung besteht und man einer 
Einheitslósung ziemlich nahegekommen ist. D ie wesentliehen  
Gesichtspunkte seien heryorgehoben: Die hohe und stoBweise
Beanspruchung der W alzenstander erfordert reichliche Quer- 
schnittsbem essung und Ausfiihrung in bestem  StahlguB; auf Ver- 
meidung von GuBspannungen, die dureh ungiinstige Stoffyer- 
teilung entstehen konnen, ist besonderer W ert zu legen. Breit 
ausladende FiiBo und kraftige Querverbindung der beiden Stander

f---- 1 W-
> -- *
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A bbildung 2. Ausfubrungsformen von Kupplungen und Spindeln.

sichern erschiitterungsfreien Betrieb. W ichtig sind SchleiBplatten 
auf den Innenseiten der Fenster, in denen die oberen Einbaustiieke 
gleiten. Die Schnelligkeit und Betriebssicherheit des Walzens 
hangt zu nicht geringem Teile von der Anstellung der Oberwalze 
ab. Elektrische Betatigung wird dabei heute durchweg der 
hydraulischen vorgezogen; die Yorgelege zwischen Motor und 
Druekschraube laufen in Kugellagern, auf dereń leichte Zugang- 
lichkeit besonders geachtet werden muB. Uneinheitlich und noch 
sehr yerbesserungsbediirftig ist die Walzenlagerung; der Vor- 
tragende behandelt dieses wichtige K apitel nur kurz.

Eingehend besprochen werden die Elem ente der Antriebs- 
iibertragung: Kupplung und Spindel, an die folgende Anforde
rungen zu stellen sin d :
1. Der Flachendruck auf den Kupplungsflanken darf 350 kg/cm 2 

nicht iibersteigen.
2. In  jeder Drehstellung und jeder Spindelneigung muB die yolle 

Antriebsenergie ubertragbar sein.
3. Zur Vermeidung der Schlage beim Umkehren mussen alle dem  

YerschleiB unterworfenen Teile sorgfaltig bearbeitet und nach- 
stellbar sein.

4. Die Spindelkópfe mussen gegen Verschmutzung geschiitzt und 
selbsttatig schmierbar sein.

5. Auf leichte Ausbaumóglichkeit muB besonders gesehen werden.
Es ist klar, daB die alten K leeblattspindeln m it guBeiserner 

Muffe, beide unbearbeitet m it 3 bis 5 mm Spiel ineinander gefiigt, 
durchaus unzeitgemaB sind, da sie Bedingung 3 und 4  uberhaupt

nicht erfullen. D ie in Abb. 2 gezeigten Ausfiihrungsformen werden 
den Bedingungen besser gerecht. D ie aueh bei uns haufig ange
wandte Ke°nnedy-Spindel (Abb. 2 A) ist in ihrer neuesten Bauart 
nachstellbar; selbsttatige Schmierung laBt sich nur schwer an- 
brin^en. S tellt man Spindelgabel und Spindelkórper aus einem 
Stiick her, wie dies haufig bei uns geschieht, so wird die Aus- 
fiihrun<r billig und zuverlassig, auf leichten Ausbau muB dann ver- 
zichtet°werden, ein zweifellos erheblieher N achteil. D ie Bauarten 
B und C haben sich in neueren englischen W alzwerken yielfach 
bewahrt. Abb. 2 D  zeigt einen Entwurf, der sam tliche oben auf- 
o-estellten Forderungen erfiillt. Der auBere yerschiebbare Stahl- 
guBmantel hat dieselbe Aufgabe wie der Bolzen von Abb. 2 C, 
ermo^licht aber schnelleren Ausbau und schutzt auBerdem die 
beweglichen Teile vor Verschmutzung.

D ie K a m m  w a lz e  wird heute allgem ein ais Masehinenelement 
aufgefaBt im Gegensatz zu der friiheren unbearbeiteten und un- 
gekapselten Form. W ahrend bei uns yorwiegend noeh mit Fett 
geschmiert wird, beyorzugt man in England und Amerika um- 
laufende Oelschmierung. Gewóhnlich steh t die Kammwalze mit 
der W alze auf durchgehenden schweren Sohl platten.

Ob bei der F ó r d e r u n g  d e r  B ló c k e  y o m  T ie f o f e n  zur  
W a lz e  Zufuhrrollgang oder Blocktransportwagen angewendet 
wird, hangt yon der Lage der Tiefofen ab. Seiten wird der Tief- 
ofenkran den Błock unm ittelbar auf den Arbeitsrollgang legen.

Die Bauart der A r b e i t s r o l lg a n g e  ist heute ziemlich ein- 
heitlich geworden. Fiir schwere StraBen sind gesehmiedete Voll- 
rollen zu yerwenden, angetrieben durch gekapselte Kegel- oder 
Stirnrader m it Oelumlaufschmierung. Auf hohe Betriebssicher
heit dieser durch die schweren Schlage des W alzgutes arg miB- 
handelten Rollgange ist dann noch besonders zu achten, wenn 
durch neuzeitliche Verschiebelineale die Zuganglichkeit erschwert 
wird. Am m eisten leiden die Standerrollen, die deshalb bei uns 
m it Erfolg federnd ausgebildet worden sind3).

Die K a n t -  und V e r s c h ie b e y o r r ic h t u n g e n  wird man 
heute yorwiegend elektrisch betatigen. R ussell bringt ais beste 
Ausfiihrung die von deutschen M aschinenfabriken kiirzlich ge- 
bauten Anlagen.

S c h e r e n  schwerster Bauart, heute hauptsachlich mit 
schneidendem Untermesser, schopfen und zerschneiden hinter der 
Blockwalze die yorgewalzten Blócke. Hier wird sich hydraulischer 
Antrieb kiinftig neben dem elektrischen noch behaupten. Der 
Verfasser erwahnt wieder besonders die neuesten deutschen Aus- 
fiihrungen.

Die S c h r o t t -  und S in t e r e n t f e r n u n g  ist in unseren alteren 
deutschen W erken ziemlich yernachlassigt worden. Bei neueren 
Anlagen folgt man dem amerikanischen Vorbild, dessen wesent- 
liche Merkmale folgende sind: Schrottfórderung yon der Schere 
weg unter Flur zu W agen oder Beschickm ulden yollstandig 
maschinell, Sinterentfernung durch Spiilung in geraumige Senk- 
kasten, die ein- bis zweimal am Tage entleert werden.

Zuzustimmen ist der von dem Vortragenden besonders unter- 
strichenen Fórderung, alle Nebeneinrichtungen so reichlich zu 
bemessen und anzuordnen, daB sie der W alze selber mehr Walzgut 
zufiihren bzw. abnehmen konnen, ais sie yerarbeiten kann. Nur 
so ist hóchste W irtschaftlichkeit dieses „engsten Querschnittes“ 
der ganzen H iitte erreichbar.

Im letzten Teile seines Vortrages bespricht Russell den Zu
sammenhang des Blockwalzwerkes m it den iibrigen Teilen der 
H iitte und bringt ais Beispiel 17 Lageplane yerschiedener Walz
werke, darunter fiinf Anlagen aus Deutschland, Lothringen und 
Luxemburg. Bemerkenswert ist aueh hier wieder die Gegeniiber- 
stellung europaischer und amerikaniseher Anlagen. Die Achse 
der Tiefofen ist in Amerika m eistens gleichlaufend, bei uns yor
wiegend senkrecht zur W alzrichtung; die letztere Anordnung 
durfte yorzuziehen sein. H inter der W alze ist bei allen gut durch- 
dachten Anlagen ein Querschlepper yorgesehen, der die Yersor- 
gung von zwei Scheren erm óglicht. Anzustreben ist dabei, das 
Halbzeug, das yerladen werden muB, nach ruckwarts abzufiihren. 
Wahrend nun bei europaischen W alzwerken die Weiterverarbei- 
tung fast durchweg in StraBen m it nebeneinanderliegenden Ge- 
riisten erfolgt, findet in Amerika die kontinuierliche Anordnung 
weitgehend Anwendung nicht nur fiir Halbzeug, sondern aueh 
fiir Formeisen und Oberbauzeug. Eine neue franzósische Anlage 
zeigt, daB man sich in Europa anschickt, den groBen Vorsprung, 
den die Amerikaner durch diese leistungsfahige und wirtschaft
liche Arbeitaweise haben, einzuholen. Ais letztes Beispiel bringt 
der Verfasser einen gut durchdaehten eigenen Entwurf eines 
Huttenwerks m it zwei BlockstraBen und anschlieBenden Halb
zeug- und FertigstraBen.

Der Vortrag Russells bringt durch seine Gegeniiberstellung 
yerschiedener Bauarten dem deutschen H iittenm ann manche 
Anregung. ^ r .^ tig . Wilh. Krebs.

3) Ygl. B er. W alzw .-A ussch. V. d. E isenh . N r. 44 (1926) S .2 .
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K r i t i s c h e  U n t e r s u c h u n g  u b e r  d e n  B i e g e v e r s u c h  u n d  s e i n e  
A n w e n d u n g  b e i  E i s e n  u n d  S t a h l . j

A. B. K in z e l  fiihrte eine kritische U ntersuchung iiber den 
B ie g e v e r s u c h  und seine Anwendung bei Eisen und Stahl durch1). 
Er benutzte d a b e i  a i s  MaB fur die Anstrengung des W erkstoffs die 
Dehnung der AuBenfaser, die e r  aus der Krummung des Stabes 
berechnet. Die Verlagerung der neutralen Faser, die infolge der 
S t a b k r i im m u n g  eintritt, sucht er durch e i n  Korrektionsglied  
zu berucksichtigen.

Die Arbeit enthalt die gleichen Gedankengange, wie sie von  
T etm ajer-) bereits vor Jahrzehnten entw ickelt wurden, und die 
der Berechnung der sogenannten „BiegegróBe“ zugrunde liegen. 
Die Einfuhrung eines Korrektionsgliedes zur Beriicksichtigung 
der Stabkriiinmung erscheint in der gew ahlten Form schon des
halb nicht zulassig, weil dasselbe nur fur die elastuche Bean
spruchung gekriimmter Stabe, nicht aber fiir die bildsame Ver- 
formung Geltung hat, wo eine vóllig yeranderte Spannungsver- 
teilun^ herrscht. Die Arbeit scheint w eit iiberholt durch die von 
W. K u n tze  vor einigen Jahren durchgefiihrte Untersuchung 

Ueber GiitemaBsta.be bei der technologischen Biegeprobe“3), aus 
welcher hervorgeht, daB eine einwandfreie Berechnung von Deh- 
nungswerten aus der Krummung des Stabes bei der Biegeprobe 
auf groBe Schwierigkeiten stóBt. E . Siebel.

D i e  B e s t i m m u n g  d e r  O b e r f l a c h e n h a r t e  z e m e n t i e r t e r  S t a h l e .

Fiir die Leistung einsatzgeharteter Stiicke ist vornehmlich  
ihr Widerstand gegen VerschleiB maBgebend, der wiederum durch 
die Oberflachenharte beeinfluBt wird. Zur Prufung der Ober
flachenharte sind durch den vom  Yerein deutscher E isenhutten
leute zur Durchfiihrung dieser Untersuchungen eingesetzten Unter - 
ausschuB die zur Zeit bestehenden Hartepriifyerfahren auf ihre 
Anwendbarkeit fiir zem entierte Stiicke hin untersucht worden. 
Das Ergebnis sei hier kurz m itgeteilt. Einzelheiten iiber die U nter
suchungen sind der Originalarbeit4) zu entnehm en.

Die Untersuchungen wurden durchgefiihrt an einem zemen- 
tierten, bei 780° in W asser geharteten K ohlenstoff-Einsatzstahl 
mit 0,12 % C, 0,21 % Si, 0,52 % Mn, 0,09 % P , 0,02 % S, wobei 
die Messungen jeweils m it den W erten eines geharteten Werk- 
zeugstahles mit 1 % C, 0,3 % Si, 0,27 % Mn, 0,02 % P , 0,003 % S 
yerglichen wurden. Fiir die Messung der E insatztiefe eignet sich 
neben der allerdings zeitraubenden mikroskopischen Prufung 
besonders die makroskopische Bestim m ung m it H ilfe eines von  
G alibourg und B a l la y 5) angegebenen A etzm ittels.

Besondere Beachtung wurde dem Verhaltnis zwischen der 
Gesamteinsatztiefe und der eutektoiden Zone geschenkt. U nter
halb 0,5 mm Einsatztiefe ist m it der Bildung einer eutektoiden  
Randzone nicht zu rechnen, m ithin wird auch die H ochstharte 
in diesem Falle nicht erreicht. D ies gilt allerdings nur fiir feste  
Einsatzmittel; es ist durchaus wahrscheinlich, dafl sich bei Ver- 
wendung von Salzbadem  schon unterhalb 0,5 mm Einsatztiefe  
eine eutektoide Randzone bildet. F iir geringe Einsatztiefen ist die 
B r in e llp r iifu n g  m it Hilfe der 10-mm -Kugel unter 3000 kg B e
lastung nicht anwendbar. Erst bei einer E insatztiefe von 2,5 mm  
wird unter diesen Bedingungen die Harte des Vergleichsstahles 
erreicht. Da jedoch in der Praxis E insatztiefen iiber 2 mm kaum  
yorkommen durften, komm t die 10-mm -Kugel zur Prufung der 
Oberflachenharte eingesetzter Stiicke nicht in Frage. Bei Verwen- 
dung normaler Chromstahlkugeln ergeben sich auBerdem bei sehr 
hoher Harte Streuungen, die durch die A bplattung der K ugeln  
heryorgerufen werden. Aus diesem Grunde werden fiir derartige 
Messungen Kugeln, die durch zusatzliche K altbearbeitung eine 
besonders hohe Harte erreichen, em pfohlen. Mit derartigen 
Kugeln wurden Hartesteigerungen bis zu 10 % erzielt.

Bei Messungen m it der 5-m m -K ugel kom m t die H arte des 
eingesetzten Stuckes der des Vergleichsstahles schon bei 1 mm  
Einsatztiefe gleich, so daB fiir die Prufung derartiger Stiicke die 
Brinellpriifung mit der 5-m m -K ugel zulassig ist, sow eit von der 
Unzulanglichkeit der Brinellpriifung iiberhaupt fiir harte Stiicke 
abgesehen wird. Mit H ilfe der 2 ,5-m m -K ugel sind schon bei 
187,5 kg iibereinstimmende W erte bei 0,8 mm E insatztiefe zu 
erzielen, wahrend die 1-mm-Kugel (30 kg Belastung) schon von
0,9 mm Gesamteinsatztiefe ab Anwendung finden kann. D ie 
letztere Prufung diirfte sich jedoch m it R iicksicht auf die Schwie
rigkeiten und Ungenauigkeiten, die sich bei der Messung des kleinen 
Eindruckes ergeben, kaum empfehlen.
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Ala weiteres Priifverfahren wurde die Rucksprungharte- 
priifung nach Shore untersucht. D ie Streuungen gegenuber dem  
Vergleichsstahl waren auch hier sehr groB, was, w ie sich im Laufe 
der Untersuchung herausstellte, auf die Verschiedenheit der yon  
den einzelnen Priifstelien benutzten Apparate zuruckzufuhren ist.

D ie Prufung m it dem Ritzhartepriifer nach Martens konnte  
nur an zwei Priifstelien zur Durchfiihrung kommen. D ie Streuung 
der W erte war sehr gering. B ei der Frage nach der Brauchbarkeit 
der Priifart in der Praxis ist jedoch zu bedenken, daB das Ergeb
nis einm al von dem Zustand der D iam antspitze stark abhangig  
ist. Man wird, je nachdem die Spitze noch ganz scharf oder schon  
etwas abgestum pft ist, groBere und kleinere Ritzbreiten erhalten. 
Ihre Messung ist auBerdem sehr subjektiy, weil der an den Ritz- 
randern gebildete W ulst des yerdrangten W erkstoff es keine 
scharfe Erkennung des Ritzrandes zulaBt.

Gute Ergebnisse konnten an Proben schon von 0,6 mm Ge
sam teinsatztiefe an m it dem Pendelhartepriifer nach H e r b e r t 1) 
festgestellt werden. Auch das Streuungsgebiet des Vergleichs- 
stahles ist hierbei gering und reicht nur 6,3 % unter den H ochst- 
wert yon 79. Gemessen wurde nur die Zeitharte, da nach neueren 
Untersuchungen von  P o m p  und S c h w e in i t z 2) nur diese Priifart 
zur Bestim m ung der H arte geeignet ist. D ie Anwendung dieses 
Verfahrens diirfte wegen der Em pfindlichkeit der Apparatur im  
Betriebe auf Schwierigkeiten stoBen.

Empfehlenswerter erscheint dagegen die Prufung der Rock- 
wellharte. Bei einer G esam teinsatztiefe von 1 mm ist schon die 
H arte des Vergleichsstahles erreicht. D ie Streuung der W erte ist  
sehr gering und zeigt eine Abweichung bis nur rd. 3 % unter dem  
hóchsten W ert. D ie Anwendbarkeit der Rockwell-Hartepriifung 
yon 1 mm Gesamteinsatztiefe an kann ais ausreichend bezeichnet 
werden. Eine niedrigere Grenze anzugeben scheint nicht ratsam, 
da, w ie oben bereits gezeigt wurde, erst bei rd. 1 mm G esam t
einsatztiefe m it Sicherheit auf das Vorhandensein einer eutek
toiden Randzone zu schlieBen ist. W . Oertel.

Aus Fachvereinen.
American Iron and Steel Institute.

Auf der Herbstversam mlung des American Iron and Steel 
Institute, die am 28. Oktober 1927 in N ew  York stattfand, wurden  
einige Vortrage gehalten, iiber die wir nachstehend ausziiglich be- 
richten.

W il l ia m  A. F o r b e s ,  N ew  York, gab einen eingehenden  
Bericht iiber

Technologische Fragen der Stahlindustrie,
ais dessen Grundgedanke gelten kann die Darlegung der E n t
wicklung der amerikanischen Eisenindustrie unter dem EinfluB  
der chemischen und technologischen Forschung. E s wird auch  
erwahnt, daB ein amerikanisches GroBunternehmen, gem eint ist 
der Stahltrust, der 40 % der amerikanischen Eisenerzeugung  
innehat, in den letzten  zehn Jahren 762 P atente genom m en  
habe, von denen ein D rittel metallurgischer und chemischer 
Natur gewesen waren.

Der E r z b e r g b a u  entw ickelt sich im Mesabi-Bezirk, wo 
85 % der Erze gefordert werden, immer starker zu groB- 
ziigigsten Transportorganisationen. Dam pf- und elektrische 
Schaufeln in GroBen von  30 bis 350 t, Greifer von  15 bis 23 m 3 
Inhalt, Lokom otiyen bis 100 t  Gewicht und Erzwagen von
50 bis 75 t  Fassungsvermogen werden benutzt, um die gew altigen  
Erzyorrate wahrend der Sommermonate aus den Tagebauen des 
„Oberen See-G ebiets“ aufzunehmen und fortzuschaffen. Bohr- 
erkundung arbeitet dem Abbau yor, die Antriebe werden mehr 
und mehr elektriseh. Zur Aufbereitung groBstiickiger Erzbrocken 
sind zwei Aufbereitungen yon  je 20 000 t  Tagesleistung m it 
Brechern und Sieben in Betrieb. E in sandhaltiges Erzyorkomm en  
bei H ibbing wird durch eine Erzwasche von 30 000 t  T ages
leistung von 44 auf 56 % Fe angereichert. D ie m agnetischen  
Erzyorkommen werden m eist ahnlich, wie es in M ittelschweden  
geschieht, m it NaBaufbereitung und magnetischer Separation  
bis auf 60 bis 70 % Eisengehalt angereichert. Manchmal findet 
auch Trockenseparation Verwendung, die aber nur zu einem  
Anreicherungsergebnis von 62 bis 65 % Fe fiihren kann wegen  
des sonst iiberhandnehmenden Staubes. D ie Trockenbauauf- 
bereitung arbeitet m it Zittersieben und Rollenm agneten. Abbau, 
Zerkleinerung und Anreicherung werden planmaBig an H and von  
Laboratoriumsprufungen und Versuchsanlagen yerbessert.

Ebenso sind groBe Laboratorien eingerichtet, um K o h le ,  
K o k s  und N e b e n e r z e u g n is s e  zu erforschen. A lle A rten von

1) Vgl. S t. u. E . 43 (1923) S. 1229.
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Untersuchungsyerfahren, sogar solche, die m it Róntgenstrahlen  
arbeiten, werden herangezogen. D ie Kohlenwasche wird nach 
zwei R ichtungen hin entw ickelt, nach der NaBwasche hin, die 
den Vorteil hat, alle GroBenordnungen von Kohle verarbeiten 
zu konnen, und nach der Seite der Trockenwasche, die die Kohle 
Ton lastiger Feuchtigkeit freihalt.

Zur Verwertung der Berge der Kohlenminen wird augen- 
blicklich ein Yerfahren ausgearbeitet, um daraus Dachbelag und 
Mauerbewurf herzustellen, indem ais B indem ittel die Beizwasser 
der W alzwerke yerwendet werden. Es werden also zwei Abfalle 
gleichzeitig nutzbar gemacht.

D ie V e r k o k u n g s e ig e n ś c h a f t e n  v o n  K o h le n  finden in 
letzter Zeit besonders weitgehende Aufmerksamkeit, da in  
Amerika, w ie bei uns, Kokskohlen immer seltener werden. Man 
beobachtet yielfach, daB sich Kohle gleicher Analyse und gleicher 
laboratoriumsmaBiger Yerkokungseigenschaften in der Praxis 
ganz yerschieden bewahrt, indem z. B. bei einer Kohle der gebil- 
dete Koks zu 15 % durch ein einzólliges Sieb hindurchfallt und 
bei einer analytisch ebenso beschaffenen anderen Kohle nur 8 %, 
wenn sich die Festigkeit wie 51 : 75 yerhalt. Der eine Koks blaht 
so stark, daB er sich kaum aus dem Koksofen herausdriicken laBt, 
und ist yollstandig ungeeignet fur den Hochofen, wahrend der 
andere einen ausgezeichneten Hochofenkoks darstellt. Ais Ursache 
dieser Verschiedenheiten glaubt man jetzt den sogenannten  
Schmelz- oder plastischen Punkt erkannt zu haben, d. h. die 
Temperatur, bei der die Kohle beginnt zu entgasen, also 420° 
bei manchen Kohlen, bei anderen hóher. Seitdem man das er
kannt hat, werden nur noch K ohlen m it gleichem Schmelzpunkt 
zusam m en yerkokt.

Die G e w in n u n g  d er  N e b e n e r z e u g n is s e  hat in ameri- 
kanischen Kokereien, w ie bei uns, zugenommen. Koksbatterie- 
beheizung m it Gichtgas gibt es noch nicht, dagegen werden 
einige Batterien m it Kohlengeneratorgas beheizt, um das Koksgas 
fiir Ferngasversorgung frei zu machen.

D ie K o k s g a  s v e r w e r tu n g  geschieht jetzt in Amerika in 
wachsendem MaBe in Yenturibrennern entweder nach dem so
genannten Hochdrucksystem m it etwa %  bis 1 at Gasdruck oder 
nach dem Niederdrucksystem m it 700 bis 1050 mm W S Luftdruck. 
Die Luft wird durch Injektorwirkung angesaugt oder bei dem 
Niederdrucksystem durch Geblase zugefiihrt.

Oefen aller GroBenordnungen, vom  kleinen Schmiedeofen 
bis zum groBen StoBofen und Tiefofen, werden nach Venturi- 
system  befeuert und haben seitdem geringeren Abbrand und 
gleichmaBigere Erwarmungsyerhaltnisse.

D ie Stellung des Stahltrustes zur V e r s c h w e lu n g  kenn- 
zeichnet Forbes dahin, daB er im  Augenblick nur zwei Yerfahren 
fiir aussichtsreich halt, namlich dasjenige, das die Kohle bei 
Gelegenheit der Tieftemperaturteer-Gewinnung yollstandig yer- 
gast, oder dasjenige, bei dem nach der Gewinnung des Oeles 
der entfallende Tieftemperaturkoks sofort zur Kraftgewinnung 
yerbrannt wird. Die Verhaltnisse in Europa, wo in England der 
W unsch nach rauchlosem Brennstoff und in Deutschland nach 
billigem Oel die Bedeutung der Tieftemperaturyergasung erhóhen, 
gelten fiir Amerika, das OeliiberschuB hat, nicht. Anderseits 
sind die bestehenden Verfahren noch zu teuer in der Anlage 
und auch technisch noch insofern unyollkommen, ais die yer
fahren m it vollstandiger Vergasung ein Gas von nur 2900 bis 
3000 kcal/m 3 erzeugen, das fiir Ferngaszwecke erst nach An- 
reicherung in  Betracht kom m t, und auBerdem der entfallende 
K oks noch zu weich ist, um die Verfrachtung fiir Heizzwecke
u. a. auszuhalten; das andere Verfahren muB noch ais unyoll
kommen gelten, w eil der entfallende Halbkoks vor seiner W eiter - 
yerarbeitung im K essel wegen seiner Feinheit m eist noch einer 
teueren Brikettierung bedarf. D ie Amerikaner yerfolgen trotz 
dieser Bedenken alle Erfahrungen und Versuche iiber Oelge- 
w innung aus Kohle m it Aufmerksamkeit, da die Oel- und Anthra- 
zityorrate druben zu Ende gehen und sich anderseits der Oel- 
yerbrauch auBer fiir Autos auch fiir Feuerungen, z. B . Zentral- 
heizungen, weiter steigert.

yerhaltnism aBig kurz wird der H o c h o f e n  behandelt; es 
wird nur die Verdoppelung der Ofenerzeugung in den letzten  
25 Jahren und die Aufweitung des Hochofenprofils heryorgehoben 
und auBerdem die yorliegenden Aufgaben, ais da sind Erzsin- 
terung, Regelung des Hochofens, gute Verbrennung des Gases, 
Anreicherung des W indes m it Sauerstoff usw., aufgezahlt werden. 
E s wird angedeutet, daB man neuerdings dem EinfluB des 
Stickstoffgehaltes auf die Roheisenbeschaffenheit Yersuche 
w idm et. Fiir die unm ittelbare Stahlerzeugung aus Erzen wird 
eine groBe Yersuchsanlage gebaut.

Die Verwendung der H o c h o f e n s c h la c k e  zur Zement- 
fabrikation wird kurz beschrieben und erwahnt, daB man be
sonders trockene Zement-W asser-Mischungen ais Schnellbinder

eingefiihrt hatte, und weiterhin, daB neuerdings petrographische 
Verfahren und Róntgenstrahlen zur K linkerpriifung heran
gezogen werden. Von W ert ist der H inweis, daB man die Ge
winnung von Aluminium aus Schlacke erforscht.

Einen breiten Raum  nim m t das S ie m e n s - M a r t in - Y e r 
f a h r e n  in dem Forbesschen Bericht ein. D ie baulichen Fort
schritte der Siemens-Martin-Werke scheinen hauptsaehlich in der 
Einfiihrung des Venturibrenners, der geschweiften Riickwand, des 
H angegewólbes und des Ueberganges zu groBeren Ofeneinheiten 
zu liegen. Dem  Venturikopf wird nachgeriihmt, daB sein Einbau 
den Kohlenyerbrauch auf 19 bis 21 % gesenkt habe; bei Teer muB 
man zusatzliche Abgasóffnungen im Kopf yorsehen. D ie ge- 
schw eifte R iickwand wurde in den letzten  Jahren in der Weise 
entwickelt, daB die R iickwand nicht nur nach oben, sondern 
auch nach auBen geschweift wurde, also eine faBartige Ausbildung 
erhielt, und zwar ist der W inkel, bei dem der angeworfene D olom it 
am besten halt, etwa 50°. Man baut die R iickwand aus Stahl- 
platten und Scham otte und erspart dam it Magnesit, Chromeisen- 
stein und andere teuere feuerfeste Stoffe. Durch die Ausbauchung 
in  der H orizontalen sinkt der FuBpunkt des Ofengewólbes um  
150 bis 250 mm. Eine Riickwand der genannten Art halt eine 
ganze Ofenreise aus, d. h. etwa 300 Schmelzen, wahrend in 
Amerika sonst die R iickwand von auBerordentlieh kurzer Lebens- 
dauer war. E s hat schon Riickwande der geschweiften Anordnung 
gegeben, die zwei Jahre ausgehalten haben. Dem  aufgehangten 
Gewólbe -— und zwar gibt es Flachgewólbe und gebogene Ge- 
wólbe —  riihm t man gróBere H altbarkeit bis iiber 400 Schmelzen 
nach und geringeren Brennstoffyerbrauch sowie bessere Móglich- 
keit der Ausbesserung.

In  der Erhohung des O f e n fa s s u n g s v e r m ó g e n s  ist man 
nur langsam yorangegangen, da naturgemafi ein Gleichgewicht 
zwischen der Leistungsfahigkeit der Krane auf der Beschickungs- 
seite sowie der GieBgrube m it dem Ofenfassungsyermógen be
stehen muB. Im  allgemeinen yerlangt man eine Ofenleistung 
von 1,3 bis 2,2 t /m 2/24  st  und yergróBert die Oefen erst dann, 
wenn das Transportwesen im sonstigen Betrieb hohere Leistungen  
erlauben wiirde. Es sind jetz t einige Anlagen m it 140- bzw. 
250-t-0efen  gebaut worden.

Der B r e n n s to f f  d er  S ie m e n s - M a r t in - O e f e n , der noch 
vor 7 Jahren zu 50 % aus Generatorgas bestand, besteht jetzt 
nur noch zu 40 % aus Generatorgas, 10 % ist Teer und die 
ubrigen 40 % Teer und Koksofengas oder Oel. Nur wenige Werke 
arbeiten m it reinem K oksofengas. Bei Teerófen beobachtet man 
eine kiirzere Lebensdauer der Oefen, aber wegen der Móglichkeit, 
die Oefen stark zu betreiben, sind die Flickkosten je Tonne doch 
geringer ais bei Generatorgas. E s em pfiehlt sich, fiir jeden Brenn
stoff den Ofen gesondert durchzubilden. Man rechnet mit 
folgenden Brennstoffyerbrauchszahlen fiir 1 1 ausgebrachten S tah l:
bei manchen G en eratorgasófen ..............................  20,5 % Kohle
bei T e e r ó fe n ................................................................  120 bis 130 1
bei K oksofengas............................................................ 340 „ 370 m3
bei O e l .......................................................................... 135 „ 150 1
Einen gewissen Warmeriickgewinn ergeben die in Amerika uber
all yerbreiteten Abhitzekessel hinter den Oefen, die normalerweise 
20 bis 30 %, in einigen Anlagen sogar 33 % des Brennwertes 
des Brennstoffs wiederzugewinnen erlauben.

M e t a l lu r g is c h  hat sich der Siemens-Martin-Ofen in Amerika 
wenig yerandert; Neuerungen der letzten Jahre sind hóchstens 
Einfiihrung des sogenannten R andstahls1), der yorzugsweise aus 
Schmelzen m it niedrigem Mangangehalt erzeugt wird dadurch, daB 
man den Błock erst, wenn etwa 90 % gegossen sind, m it Alum ini
um dichtet. Es entsteht dann eine lebhafte K ohlenoxyd-Entwick- 
lung, die den Błock von gasigen Bestandteilen saubert. Der E in
fluB der nichtm etallischen Einschliisse im Stahl wird lebhaft unter
sucht. Neuerdings beschaftigt m an sich mehr denn bisher m it den 
giinstigen W irkungen hochmanganhaltigen Einsatzes und erzeugt 
planmaBig aus manganreichen Erzen und Siemens-Martin- 
Schlacke ein Roheisen m it 1,5 bis 2 % Mn, das bei Schmelzen, 
die 50 bis 60 % Roheisen im Einsatz haben, einen Mangan
gehalt von 0,23 bis 0,25 % im fertigen, noch nicht desoxydierten  
Stahl sicherstellt. Bei Schmelzen m it sehr hohem M angangehalt 
erreicht man naturlich geringen Schwefelgehalt (manchmal 
12 bis 15 % weniger ais sonst) und geringere Oberflachenfehler. 
Die Amerikaner nahern sich dam it der deutschen Praxis, wahrend 
sie m it Anwendung des sogenannten Randstahls, den sie yor 
allem fiir Blech, fiir Tiefstanzzwecke und geschweifite Rohre 
empfehlen, ihre eigenen W ege gehen.

Kurz wird die G e w in n u n g  v o n  p h o s p h o r h a l t ig e r  
S c h la c k e  im Siidbezirk durch Anwendung des Duplex-Ver-

Ł) Ygl. S t. u . E . 46 (1926) S. 1564/5.
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fahrens behandelt, auf die hier nicht weiter eingegangen zu 
werden braucht, da sie schon anderweitig behandelt worden ist1).

Der B e s s e m e r b e tr ie b  hat in Amerika noch gewisse B e
deutung. Seine Verbesserungen liegen hauptsachlich in dem Zu
satz gemahlenen Kalksteins in die Pfanne und in einer Verlang- 
samung des GieBverfahrens. Das Duplex-Verfahren ais Ver- 
einigung von Bessemerei und Siemens-M artin-Betrieb yerliert an

^ ^ M e h /a l s  ein Drittel des Berichtes von Forbes besohaftigt 
sieh mit den wissenschaftlich ausgearbeiteten Verbesserungen 
yon Verfahren und W erkstoffen, die unm ittelbar dem letzten  
Kaufer von Stahl zugute kommen. Im  Vordergrund stehen die 
R o h re , die jetzt wegen der immer tiefer hinabreichenden Petro- 
leumbohrungen mehr und mehr nahtlos und aus Stahl, zum Teil mit 
mittlerem Kohlenstoffgehalt, hergestellt werden. Selbst die Muffen 
werden groBenteils in Stahl gefertigt, wobei ganz auBerordentliche 
Aufmerksamkeit der gewissenhaften Gewindeherstellung gesohenkt 
wird. Bei den noch verwendeten geschweiBten Rohren wird ein 
hóherer Phosphorgehalt im Stahl gern gesehen. D ie Herstellung 
der Rohre ist mehr und mehr yon der Kaltzieherei zur Warm- 
walzerei ubergegangen, die heute in den normalen GroBen m it 
Genauigkeitsgrenzen von 0,8 mm W andstarke und 5 % Gewicht 
zu arbeiten vermag. Man hat es gćlernt, den richtigen Stahl fiir 
nahtlose Rohre zu erzeugen, indem man peinlich hóhere Schwefel- 
wehalte zu yermeiden trachtet und hochmanganhaltiges Roheisen 
(1,5 bis 2 % Mn) an Stelle des normalen amerikanischen Stahl- 
eiśens (1 bis 1,5 % Mn) oder des teueren Spiegeleisens verwendet 
und indem man auBerdem sehr sorgsam Form und Zustand der 
Kokille beobachtet und untersucht. U m  den W alzsinter aus dem  
Rohrinnern zu entfernen, walzt man die Rohre manehmal weiter 
ais gewiinscht und zieht sie dann in einem Reduzierwalzwerk ein, 
wobei der Sinter abfallt. W erden die Rohre gebeizt, um iiberzogen 
zu werden, so yerwendet man m it Vorteil Sparbeize m it soge- 
nannten Hinderern, d. h. K leie, Leim und ahnlichen Zusatzen, die 
man in harter Arbeit ausgeprobt hat, und dereń W irksamkeit 
darin besteht, daB sie die Beizsaure voll auf R ost und Sinter, 
aber nicht auf metallisches Eisen wirken lassen. Ein guter Zusatz 
ist auch heiBe Ameisensaure. Auf diese W eise kann man Beiz- 
fliissigkeiten herstellen, m it denen sich W^asserleitungen, z. B. 
alte Zentralheizungssysteme u. a ., entrosten lassen, ohne die 
Rohre zu gefahrden. U m  die Korrosionen aufzuhalten, werden 
Versuche mit dem Rohrverbraucher zusammen gemacht, um das 
jeweils beste Mittel ausfindig zu machen, den freien Sauerstoff 
im Wasser zu binden oder durch chemische M ittel eine Schutz- 
haut zu erreichen oder schlieBlich, um schadlichen Sauregehalt 
im Wasser, z. B. dem Kesselwasser, auszugleichen.

Durch die Entwicklung der Autoindustrie sind die An- 
spruche, die an die B le c h g l i ih e r e i  gestellt werden, sehr ge
stiegen. Die normale Topfgliiherei, die zwar weiche Bleehe ergibt, 
geniigt nicht mehr, da die Bleche beim  PreBformen Druckstellen  
zeigen. Deswegen hat sich das offene Gliihen in kurzeń Oefen 
eingefiihrt, das die Bleche schon dicht werden laBt. E in offen 
gegliihtes Blech ist aber noch nicht allen Anspruchen gewachsen, 
deshalb wird jetzt Autoblech im  offenen Feuer iiber seine kritische 
Temperatur gegliiht und langsam abgekiihlt, wobei ein mittleres, 
gleichmaBiges Korn und ein dichter, gut bearbeitbarer Werkstoff 
bei ausgezeichneter Oberflache erzeugt wird.

Um das Y e r z in n e n  von  Blech zu yerbessern, wurde mit 
mehr ais 40 000 chemischen, physikalischen und metallurgischen 
Untersuchungen ein Verfahren entw ickelt, das Blech in ununter- 
broohenem Betriebe selbsttatig zu yerzinnen. Der Kernpunkt 
des neuen Verfahrens liegt darin, daB die Befórderungsmittel im  
Zinnbad dadureh vor schnellem W eichwerden b e h i i t e t  werden, 
daB die Verzinnung m it einer bestim m ten Mindestgeschwindigkeit 
geschieht. Das Verfahren yerdreifacht die Leistung eines Zinn- 
bades und vervierfacht die Leistung eines Arbeiters.

Zum B e iz e n  d er  B le c h e  yerwendet man jetzt uberall 
Sparbeize, die, wie bei der Rohrerzeugung schon gesagt, durch 
langjahrige Versuchsarbeit entw ickelt wurde und die Wasser- 
stoffaufnahme der Bleche betrachtlich mindert.

Das r o l le n d e  E is e n b a h n m a t e r ia l  hat man durch Ein- 
fiihrung randgeharteter Radscheiben yerbessert (bekanntlich gibt 
es in Amerika keine Bandagen), die neuerdings, um das Springen 
zu yermeiden, so gehartet werden, daB das Gefiige aus Sorbit 
besteht.

Fiir manche H ochdrucklokom otiyen yerwendet man neuer- 
dings S i l i z iu m s t a h lb le c h e  f iir  d ie  K e s s e l  m it 0,2 bis 0,3 % Si, 
unter 0,35 % C und 0,60 bis 0 ,90 % Mn. Bleche dieser Art haben  
betrachtlich hóhere H erstellungskosten, da sie sich schlecht 
walzen lassen. Ihre Einfiihrung lohnt aber doch wegen der hóheren 
Festigkeit und Streckgrenze.

1) Ber. S tahlw erksaussch . V. d . E isenh . N r. 90 (1925).

Fiir K o p fs o h r a u b e n  fiihrt man neuerdings bei 900° ge- 
gliihten Draht von  0,30 % C ein, der „normalisiert" genannt 
wird und sich bei der Herstellung geschlagener Schrauben gut 
bewahrt.

Sehr genau ist die H e r s t e l lu n g  v o n  D r a h te n  a u s  r o s t -  
f r e ie m  S t a h l  untersucht und ais normales Verfahren die Vor- 
schrift entw ickelt worden, bei 650 bis 700° zu gliihen und dann  
den W erkstoff m it sechs starken Ziigen hinunterzuziehen.

Bei all den genannten W erkstoffen hat das p la n m a B ig e  
F o r s c h u n g s w e s e n  der Laboratorien einen wesentlichen Be- 
standteil der durchgefiihrten Verbesserungsarbeit bedeutet. Die 
Verbesserungsarbeit ist manehm al sogar auf W erkstoffe aus- 
gedehnt worden, die auBerhalb der reinen Metallurgie lagen. So 
wurden z. B. auch m it den S c h l e i f s t e i n e n ,  m it denen die 
Schienenenden geschliffen werden, Versuche angestellt, solange 
bis ein wirklich haltbarer Schleifstein aus gummigebundenem  
Schleifm ittel geschaffen werden konnte. Es sind Yerfahren, die 
auf der Messung des elektrischen W iderstandes der fertigen S tab
eisen beruhen, entwickelt worden, um V e r w e c h s e lu n g e n  v e r -  
s c h ie d e n e r  S t a h l s o r t e n  auf dem Lager, zu yermeiden, 
und es werden schlieBlich augenblicklich scheinbar weitgehende 
wissenschaftliche Yersuche gem acht, um das W esen des physika
lischen Aufbaues des Ferrits und von Stahllegierungen zu  
klaren. Immer wird W ert darauf gelegt, m it dem Verbraucher 
in Fiihlung zu bleiben, um m it ihm  zusammen Verbesserungen 
des gelieferten Stahls auszuarbeiten und Yerbesserungen auch im  
Verbrauch, wie es oben an Beispielen der W asserrohre erklart 
wurde, zu erproben. E s ist zu erwarten, daB der amerikanisehe 
Stahltrust, der schon jetzt 179 Laboratorien m it 2115 Ange- 
stellten besitzt, noch sehr viel wertvolle Arbeit auf technologisch- 
huttenm annischem  Gebiete leisten wird, w ie er es bisher nach  
dem Bericht Forbes ja schon in so reichlichem MaBe getan hat.

S t .^ n g .  Georg Bulle.
T. L. J o s e p h ,  Minneapolis, gab unter dem Titel:

D a s  V e r h a l t e n  d e s  K o k s e s  i m  H o c h o f e n

einen zusammenfassenden Bericht der heutigen amerikanischen 
Anschauungen iiber die Verbrennungsvorgange im Hochofen, w ie  
sie sich auf Grund der Erfahrungen bekannter H ochofenleute  
und der erganzenden Hochofenuntersuchungen des Bureau of Mines 
herausgebildet haben.

Zunachst beklagt er gleich uns, daB eine eindeutige Fest- 
legung des Begriffes Verbrennlichkeit bisher nicht m oglich war, 
selbst nicht in  einer eigens angesetzten Sitzung yon Fachleuten, 
und wie sehr dieser U m stand den Fortschritt der Erkcnntnis ge- 
hem m t habe. Gleichlaufend m it der deutschen Erfahrung geht 
das amerikanisehe U rteil dahin, daB alle die yorgeschlagenen  
Laboratoriumsyerfahren in keiner W eise Schliisse auf den Ver- 
brennungsverlauf im Hochofen zulassen. D ie Laboratoriums
yerfahren selbst sind uns aus den V eróffentlichungen von  F r a n z  
F is c h e r ,  K o r e y a a r ,  L e  C h a t e l ie r ,  K o p p e r s ,  H a u B e r  
und anderen bekannt. Der Grundgedanke der einzelnen Pruf- 
yerfahren griindet sich auf folgenden Anschauungen:

1. E in hochyerbrennlicher K oks yerbrennt schneller ais ein  
schwer yerbrennlicher. B r a s s e r t  und H o w la n d  erganzen dies 
noch dahin, daB durch Schnellyerbrennlichkeit eine Zusammen- 
ballung der H itze im  Gestell herbeigefiihrt werde, was ferner zu  
der Vorstellung iiberleitet, daB m it der Aenderung der Yerbrenn- 
lichkeit eine GróBenanderung des Verbrennungsraumes yerkniipft 
sei. Auch Koreyaar neigt zu diesem  Gedankengang.

2. Amerikanisehe Forscher wie S w e e t s e r ,  R e a d  und L o se  
sprechen nur yon der Schnelligkeit der Verbrennung und schlieBen 
eine Aenderung des Verbrennungsraumes nicht in ihre Vorstel- 
lung ein.

3. K o p p e r s  und F is c h e r  wiinschen ais K ennzeichen die 
Angreifbarkeit des K okses durch Kohlensaure, ein Vorgang, der 
auch unter dem  G esichtspunkt der Um setzungen im  oberen 
Schacht betraohtet werden muB.

Alles in allem sohalen sich zur Kennzeichnung der Ver- 
brennlichkeit eines K okses zwei Anschauungen heraus, einm al 
die der Geschwindigkeit der Yerbrennung selbst, zum  anderen 
die der Aenderung des Verbrennungsraumes.

W ie die auch schon an dieser Stelle besprochenen Gestell- 
untersuehungen des Bureau of M ines1) in Uebereinstim m ung m it 
deutschen Hochofenuntersuchungen feststellen , ist die sogenannte 
Verbrennungszone yor den Formen, d. h. die Zone, in  der noch  
Sauerstoff und Kohlensaure gefunden werden, im  allgemeinen  
unabhangig yon  der K oksbeschaffenheit, H erkunft und GróBe 
und unabhangig yon der W indgeschwindigkeit in  allen unter- 
suchten Oefen fast gleich groB. Spatestens also naeh 1,0 m  in  
der H óhen- und Langenrichtung vom  Formrussel entfernt ist  die

^  S t. u. E . 47 (1927) S. 361/2 u . 1331.
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eingeblasene Luft verbrannt und sowohl der dann wachsende 
W iderstand gegen das Vortreiben eines Probeabnahmerohres 
ais auch der zur G estellm itte schnell ansteigende Kohlenoxyd- 
gehalt beweisen das Vorhandensein einer unmittelbar yom  
Geblasewind nicht durehspiilten Kokssaule.

W enn Laboratoriumsuntersuchungen abweichendc Ergeb
nisse zeitigen, so sind eben die Verbrennungsbedingungen im  
H ochofen andere und durch die bekannten Laboratoriumsproben 
nicht darstellbar. Anderseits beweist der Befund im Hochofen  
selbst, daB man m it dem Begriff der Geschwindigkeit allein  
nicht auskom mt, denn vor den Eormen wird m it yerdoppelter 
W indgeschwindigkeit auch die Verbrennungsgeschwindigkeit ver- 
doppelt.

P  e r r o t  und K in n e y ,  die beiden Hochof en versuchsingenieure 
des Bureau of Mines, stellen deshalb folgende Begriffsbestimmung  
fiir die Verbrennlichkeit auf: Verbrennlichkeit von K oks vom  
Standpunkte des Gebrauchs im Hochofen ist umgekehrt verhalt- 
nisgleich der Geschwindigkeit der Vergasung je Raum einheit 
in der Verbrennungszone unter sonst gleichbleibenden Um- 
standen.

Aendert sich nun in Uebereinstimmung m it dieser An- 
schauung die GróBe des fiir die Verbrennung benótigten Raumes, 
so hat dies einen EinfluB auf die Gasdurchdringung in R ast und  
Schacht und dam it auf den gesamten Gang des Hochofens selbst. 
Leider gibt der Verfasser hier nicht an, auf Grund welcher genauen  
Versuchsergebnisse er schlieBt, daB sich z. B. bei sinkender Stiick- 
gróBe des Kokses der fiir die Verbrennung benótigte Raum  ver- 
kleinert. Diese Angabe steht auch im Widerspruch zu seiner Be- 
hauptung, daB eben die vielen aus dem Gestell geholten Proben  
so wenig voneinander abweichen, daB sich kein eindeutiger SchluB 
auf die Kennzeichnung einer besonderen K okseigenschaft heraus- 
lesen lasse.

Der Verfasser behauptet nun, daB die StiickgróBe des Kokses 
einen groBeren EinfluB ausiibe ais alle ubrigen Kokseigenschaften. 
W enn sich aber m it der W indgeschwindigkeit, m it der KoksgróBe 
und m it der Formenlange die Ofenarbeit an den Gestellwanden 
in der R ast und ebenso die mechanische Bewegung des Kokses 
durch den Wind andert, so andert sich auch die iibrige Ofenarbeit. 
Erreicht der Koks den Herd in kleinen Stiicken, so schrumpft 
der Verbrennungsraum zusammen, das Gas steigt mehr am Rande 
ais in der M itte auf, der Ofen leidet folglich an ungenligender 
Durchdringung. D ie Grenze, bis zu der sich diese Aenderung der 
Gasdurchdringung bemerkbar m acht, ist an sich wieder ab
hangig von dem ubrigen Hochofenprofil.

Bei den zur Zeit in Amerika ublichen Begichtungsarten ist  
die gróBere Gasbewegung in der Mitte, da der Ofen zum Rande 
hin fester liegt. Der Verfasser scheint diesen Zustand fiir den  
richtigsten zu halten und eine gróBere Gasbewegung am Rande 
zu fiirchten, wenn er sagt, daB eine Verkleinerung des Verbren- 
nungsraumes die Schachtarbeit verringern wiirde. Unter sonst 
gleichen Verhaltnissen werden daher groBe K oksstiicke den 
kleinen vorgezogen. Diese Betrachtungen zeigen die W ichtigkeit 
einer gleichmaBigen Koksstiickung, da nur in diesem Palle von 
einer GleichmaBigkeit des Ofenganges unter sonst gleichen B e
dingungen gesprochen werden kann.

GemaB den bisher vorliegenden Hochofenuntersuchungen  
muB man sich vorstellen, daB sich die Verbrannung vor jeder 
Blasform in einem Raume von rd. 0,6 m3 yollzieht und, wenn 
durch jede Blasform 115 ms Wind je min eingeblasen werden, 
der K oks im Verbrennungsraum alle 10 min verzehrt ist. Selbst- 
yerstandlich ruckt der nachrutschende Teil der Beschickung be
sonders in der R ichtung dieser Verbrennungsraume vor den Blas- 
formen nach.

An und fiir sich iib t der auf ein gliihendes Koksstiick unm ittel
bar vor der Form auftreffende HeiBwind eine kiihlende Wirkung 
aus. Da die bei der Verbrennung freigelegten Aschenteilchen eine 
Schutzwirkung gegen die Verbrennung ausuben konnen, ist es 
das beste, wenn jedes Stiick nur kurze Zeit vor den Formen bleibt 
und dann in den Ofen tiefer hineingeblasen wird. Hier wird also 
aus Verbrennungsriicksichten das Spielen des Kokses vor der 
Formenebene ais wiinschenswert erachtet.

Aus einer groBen Anzahl vollstandiger Hochofenbilanzen  
wird alsdann der Anteil der Koksvergasung im Schacht nach der 
Gleichung C 0 2 +  C =  2 CO untersucht. E in EinfluB des Koks- 
yerbrauches je t  Roheisen auf die Vergasung im Schacht ist nicht 
festzustellen. D urchschnittlich werden 150 kg je t  Roheisen  
oberhalb der Formen vergast. Je geringer der Koksverbrauch ist, 
um so groBer ist der K ohlensauregehalt im Schacht, je scharfer 
im allgem einen ein Ofen betrieben wird, je schwerer die Erze 
reduzierbar sind und je groBer der K alksteinzusatz ist, um so  
groBer ist die Schachtvergasung, wobei nicht yergessen werden  
darf, daB die Yergasung erst von  einer bestim m ten Temperatur -

grenze im Schacht im Zusammenhang m it dem Beginn der Zone 
der indirekten R eduktion und der K alksteinzersetzung erfolgen 
kann.

Trotz des scharfen Treibens in der N euzeit wird in den Oefen 
m it erweitertem  G estell je m 2 Herdflachę bis zur H alfte weniger 
K oks verbrannt. D ie Grenze des Treibens ist heute weniger im 
Gestell zu suchen, da hier die neuzeitlichen Oefen langsam be
trieben scheinen, sondern an der Gicht, wo besonders bei feinen 
Erzen bei zu groBer G asgeschwindigkeit die Staubveriuste zu 
groB werden. AuBerdem hat der K oks noch eine ganz besondere 
Aufgabe im Hochofen, namlich die, die Beschickung locker zu 
halten. Nur ein fester K oks kann diese Aufgabe voll erfiillen, 
und je fester der K oks ist, um so schneller kann der Ofengang sein. 
Fiir die Beurteilung des Ganges des H ochofens ist noch der Hin- 
weis w ichtig, daB beim Aufgeben des K okses nach Raum  eine 
Aenderung der D ichte um 10 % eine Aenderung der zur Verbren- 
nung von 1 m3 K oks notw endigen W indmenge von 200 m3 er
forderlich m acht.

Nach A nsicht des B erichterstatters ist es ein Zuriickf allen 
in friihere Anschauungsweisen, wenn der Verfasser zum SchluB 
seiner Arbeit, wie oben ausgefiihrt, von der Verbrennung je m2 
Herdflache spricht, nachdem  er eingangs den Verbrennungsraum  
vor der Form so scharf gekennzeichnet hat. W enn auch die Ver- 
brennungszone bei unseren groflen Oefen nicht bis zur M itte des 
Gestells hinreicht, so ist dies kein Grund gegen das weite Gestell. 
E in Gedanke, der in Deutschland schon scharfer ausgesprochen 
worden ist, zieht sich auch mehrfach angedeutet durch diese 
Arbeit, daB neben den beschriebenen Einfliissen das Yerhaltnis 
yon Gestelldurchmesser zum ubrigen Ofenprofil auf die Gasdurch
dringung im Schacht und dam it auf den gesam ten Ofengang von 
maBgebendem EinfluB ist. SEJr.^tig. U .L en t.

J a m e s  T. M a c K e n z ie ,  Birm ingham  (A la.), berichtete iiber 
S c h l e u d e r g u B r o h r e  a u s  S a n d f o r m e n .

In einer friiheren Arbeit1), die in erster Linie der Beschreibung 
des SchleuderguBverfahrens in Sandformen nach den Patenten  
von W. D. Moore in Birm ingham  (Ala.) diente, waren nur kurze 
allgemein gehaltene Angaben iiber die Festigkeitseigenschaften  
dieser Rohre enthalten. In  der vorliegenden Arbeit beschaftigt 
sich der Verfasser eingehend m it der physikalischen Unter
suchung solcher Rohre. N ach  seiner Angabe soli der Zweck dieses 
Verfahrens neben einer vereinfachten H erstellungsw eise die Er- 
haltung der allgemeinen Eigenschaften von SandguBrohren sein, 
namlich ihrer Zahigkeit, leichten Bearbeitbarkeit und vor allen 
Dingen ihrer hohen Bestandigkeit gegen Korrosion. D ie Schleu- 
derwirkung soli diesen vorhandenen Eigenschaften noch die ihr 
eigentiim lichen Vorziige hinzufiigen, nam lich GleichmaBigkeit 
und D ichte der W andstarke. Von der W iedergabe einer Beschrei
bung des Arbeitsverfahrens kann im H inblick auf die eingangs 
erwahnte Yeróffentlichung abgesehen werden.

Die Rauhigkeit im Innern der Rohre, m it der friihere Er- 
finder zu kampfen hatten, soli bei dem Moore-Verfahren nunmehr 
iiberwunden sein; die in Sand gegossene AuBenseite und die 
„leicht gerauhte" Innenseite wird ais Vorzug fiir ein gutes Haften 
des Teeriiberzuges bezeichnet. Die einwandfrei geradcn und gleich- 
wandigen Rohre eignen sich gut zur Auskleidung m it Zement im 
Innern, ein Verfahren, das sich bei m anchen Wasserarten ais be
sonders wertvoll erwiosen hat. E s m acht keine Schwierigkeit, 
ebenso wie beim SchleuderguB in eiscrnen Formen jede der be
kannten vier Rohrgewichtsklassen der amerikanischen Wasser - 
werksnormen zu gieBen. E in Vorteil des Sandformschleuder- 
verfahrens besteht weiter darin, daB die AuBenseite der Rohre 
nach Belieben geandert werden kann, insbesondere kann das in 
den V ereinigten Staaten iibliche Biindchen am Spitzende ange- 
gossen werden.

Neu sind in dem Vortrag die Angaben iiber den Weg zur 
Vermeidung der rauhen Innenseite, die friiher durch losgerissene 
Sand- und Schwarzeteile, Schlacke und ausgcschiedene Oxyde 
nebst eingesprengtem Spritzeisen entstand. Nach voraufge- 
gangenen Versuchen soli es gelungen sein, diese Ausscheidungen 
durch ein IluB m ittel zu verschlacken. Eine kleine Menge gepul- 
verter Soda wird nach vorherigem Entschlacken in der Kipppfanne 
auf das fliissige Eisen gegeben. Das schnell geschmolzene FluB- 
m ittel ergieBt sich m it dem fliissigen Eisen in die Schleuder- 
maschine, wird durch die Fliehkraft nach der Innenseite ausge- 
schieden und bildet m it den Verunreinigungen nach der Erstar
rung einen leicht ausschleifbaren Ueborzug. Gaseinschliisse sind 
infolge der verlangsamten Erstarrung ausgeschlossen.

W ie allo SandguBarten haben diese SchleuderguBrohre vor- 
wiegend perlitisches Gefuge neben Graphit und Phosphideutekti-
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tum  bei einer ubliehen Zusammensetzung von 3.50 % C, 1.6 % Si 
und 0.70 % P- Die rorgebrachten Gefugeuntersuchungen am 
Graphit entsprechen dem allgemein bekannten Aussehen beim  
GuBeisen. Eine gewisse Yerfeinerung des Graphits wird rom  Yer- 
fasser der uberhitzten Einschmelzung des Eisens zugeschrieben, 
entsprechend den bekannten Forschungcn ron  Piwowarsky. 
NaturgemaB fehlt bei dieser Rohrart die auBerordentlich feine 
Graphitrerteilung, wie sie den Schleuderrohren aus eisem en Dreh- 
formen eigen ist.

Die an der U nirersitat Illinois rorgenom m enen und ron der 
American Society for Testing Materials sowie der American 
Water Works Association im Jahre 1926 veróffenthchten Yer- 
eleichsprufunsen an SandguBrohren yerschiedener Herkunft m it 
Sandformschleuderrohren erstreckten sich auf Innendruckproben  
bis zum Bersten und daraus errechneter Zugfestigkeit, Biege- 
proben an ganzen Rohren bei 3050 mm Auflagerentfem ung und 
Fallproben mit steigender Fallhóhe und gleichzeitigem Betriebs- 
innendruck. Ueberdies erfolgten noch Festigkeitspriifungen an 
herausgeschnittenen Staben und Ringen. D ie m ittlere Zugfestig
keit, bestimmt durch die Innendruckprobe, hat bei den Sand- 
schleuderguBrohren eine Steigerung von  38 % gegenuber den 
SandguBrohren erfahren. D ie Streuung in den Festigkeitsw erten  
innerhalb der einzelnen Yersuchsreihen ist bei den Sandform- 
schleuderrohren fast nur halb so groB wie bei den SandguBrohren. 
Bemerkenswert sind hierbei die absoluten Festigkeitszahlen  
beider Rohrarten. Bei den gewóhnlichen SandguBrohren bewegt 
sich die Zugfestigkeit zwischen 9,45 und 11,5 kg'm m 2 gegen
13.8 bis 14,5 bei den Schleuderrohren. Zieht man bei dieser B e
trachtung gleichzeitig die an ganzen Rohren erm ittelte Biege- 
festigkeit heran, so erkennt m an, daB die Festigkeitserm itt- 
lungen an ganzen Rohren nur Yergleichswert besitzen konnen, 
denn eine Zngfestigkeit ron  nur 10,38 kg 'mm2 im Mittel und eine 
Biegefestigkeit von nur 19.8 kg W  im M ittel bei SandguBrohren 
wurde nicht den ubliehen Anforderungen genugen; bei den Schleu- 
dergu3rohren wurden 14,3 kg/m m 2 Zugfestigkeit und 25,8 kg /mm2 
Biegefestigkeit im  M ittel gerade hinreichen. D ie zu geringen

W erte beruhen darauf, daB bei der Innendruckprobe die Faser 
nicht rein auf Zug beansprucht wird, sondern daB wahrscheinlich  
eine znsatzliche Biege beanspruchung anftritt; beim  Biege- 
rersuch dagegen wird infolge des hohen spezifischen Druckes das 
Rohr an dem Angriffspunkt der K raft zerdruckt. Im m erhin  
zeigten die Yergleichsrersuche eine Zunahme der Zugfestigkeit 
um 38 % und der B iegefestigkeit um 30 % , festgestellt an ganzen  
Rohren.

Eine eingehendere Besprechung der vorgenommenen Pruf- 
arten wurde zu weit fiihren. Man war augenscheinlich bestrebt, 
ahnliche Steigerungszahlen zu erm itteln wie die Hersteller der 
De-Lavaud-Rohre. In  diesem Bestreben werden nicht ganz rer- 
standliche W ege eingeschlagen, wie z. B . bei den Biegeproben an 
herausgeschnittenen Staben, bei denen der Kraftangriff nicht an 
der Auflagermitte, sondern in einem D n tte l Abstand erfolgt. 
Aus der Biegefestigkeit und dem Elastizitatsm odul wird schlieB- 
lich noch das ..Arbeitsrermógen" errechnet und dabei eine 66- und  
53prozentige Yerbesserung der Sandformschleuderrohre erm ittelt, 
festgestellt an ganzen Rohren und einzelnen Staben. D ie A n
gaben uber Schlagfestigkeit sind nicht in m kg/cm 3 ausgedruckt, 
sondern in Fallhóhe bezogen auf die Querschnittseinheit.

Bemerkenswert ist die Feststellung dieser Yersuche, daB also  
auch in sandausgekleideten Drehformen eine Yerbesserung der 
Festigkeitseigenschaften erfolgt. wenn auch nicht in dem hohen  
Ma Be wie in eisem en Drehformen. D ie U rsache hierfur durfte 
ebenfalls vom ehm lich in einer gesteigerten Abkuhlungsgeschwin
digkeit zu suchen sein, da die offene Innenseite der Rohre 
immerhin durch die ausgiebige Beruhrung m it der Lnft wahrend 
des Schleudem s eine wesentlich schnellere W arm eableitung her- 
beifuhrt, ais in geschlossenen Sandformen m it K em  m oglich ist. 
Dazu kommt noch die AusstoBung von Unreinigkeiten und be - 
sonders ro n  Gasen durch den Schleuderrorgang. C. Pardun.

Auf einen Yortrag von  S t. B a d la m  uber die E n t w ic k lu n g  
d er  W a lz w e r k e  fu r  b r e i t e  S t r e i f e n  kommen wir an anderer 
Stelle ausfuhrlich zuruck. E in weiterer Yortrag von D . L. M e k e e l  
befaBte sich m it D a m p f k e s s e la n la g e n  f i ir  W a lz w e r k e .

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt K r. 11 vom 15. M ara 1928.)

KI. 7 b, Gr. 21, Sch 82 798. Yerfahren zum Anbringen eines 
Mantelrohres weicheren Metalls in  einem  Rohr harteren Metalls. 
Otto Schafer, Elberfeld, Uellendahler Str. 9.

KI. 10 a, Gr. 4, E 33 488. R egeneratirkoksofen. W ilhelm  
Eichberg. Bad Schmiedeberg, Bez. H alle a. d. S.

KI. 10 a, Gr. 5, S 69 651. U m stellw inde fur den Betrieb von  
Regeneratirófen. Friedrich Siemens, A .-G ., Berlin N W  6, Schiff- 
bauerdamm 15.

KI. 10 a, Gr. 12, H  112 143. K oksofenturdichtung. Paul 
Hoffmann, Essen, R uttenschcider Str. 307.

KI. 12 e, Gr. 2, D  48 917. F ilter zur Feinreinigung heiBer 
Gase. Deutsche Luftfilter-Baugesellschaft m. b. H ., Berlin- 
Halensee, Schweidnitzer Str. 11 bis 15, u. 2x.*3tt0- Alfred Theil, 
Berlin-Schmargendorf, Sulzaer Str. 14.

KI. 18 a, Gr. 14, W  66 785. Fullstein  fiir W inderhitzer. 
Werner, Handelsgesellschaft, Dusseldorf.

KI. 18 b, Gr. 20, M 92 332. Gegenstande m it hoher Feuer- 
bestandigkeit aus Eisenlegierungen m it hóherem Chrom- und 
Kohlenstoffgehalt. Meier & W eiclielt, Leipzig-Lindenau.

KI. 21 h, Gr. 15, R  66 953. Elektrischer W iderstandsofen. 
Emil Friedrich RuB. Koln, Hochhaus Hansaring, 15. Stock.

KI. 21 h, Gr. 20, R  59 693. Yerfahren zur H erstellung von 
Kohleelektroden und Metallarmierung. Dr. Berthold Redlich, 
Feldkirchen b. Miinchen.

KI. 24 c, Gr. 6, S 80 456; Zus. z. P at. 418 799. R egeneratir- 
gas-Gleichstromofen. Friedrich Siemens, A .-G ., Berlin N W  6, 
Schiffbauerdamm 15.

KI. 31 c, Gr. 18, B 130 842. EingieBrorrichtung fiir stehende 
SchleudergieBformen. Carl Billand, K aiserslautem , Pirmasenser 
Str. 153.

KI. 31 c, Gr. 18, H  106 952. M etallischer M uffenkem . Hal- 
bergerhutte, G. m. b. H ., Brebach a. d. Saar.

KI. 40 a, Gr. 4, B  123 233. Mechanischer Ofen zum Róster 
ron schwefelhaltigen Erzen und anderem R óstgut. Em ile Braeq, 
Achicourt les Arras (Pas de Calais).

! ) Die Anmeldungen liegen von  dem  angegebenen Tage an 
wahrend zweier Monate fiir jedennann zur E insicht und Ein- 
spruchnahme im Patentam to zu B e r l in  aus.

KI. 40 a, Gr. 46, W  72 280. Herstellung von Yanadinlegie- 
rungen auf aluminothermischem W ege. Dr. Alexander W acker, 
Gesellschaft fur elektrochemische Industrie, G. m. b. H ., Miinchen, 
Prinzregentenstr. 20.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la tt N r. 11 ro m  15. H arz  1928.)

KI. 18 b, Nr. 1 023 798. Anordnung von  Zugen fur Schmelz- 
ófen. Otto Breitenbach, Bochum , Castroper Str. 224.

KI. 20 c, Nr. 1 0 2 3  903. Yorrichtung zum Abladen langer 
WEilzeisenprofile von Fahrzeugen. Heinrich Berchem, K oln, 
Lorenzstr. 21.

Deutsche Reichspatente.
K I .  4 8  b ,  G r .  1 0 ,  N r .  4 5 3  5 4 3 ,  vom  8. N orem ber 1924; aus

gegeben am 10. Dezember 1927. S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e ,
G. m. b. H ., in  B e r l in -  S ie m e n s s t a d t .  (Erfinder: 2 i.* 3 n g . ®. f). 
Moritz Schenkel in Berlin-Charlottenburg.) Verfahren zur E r
zeugung von Schutzuberzugen au f M etali, insbesondere ais Rost- 
schutz.

Das Grundmetall wird durch Behandlung m it einem  Queck- 
silberlichtbogen un Yakuum an der Oberflache m it Quecksilber 
legiert.

K I .  3 1  C, G r .  1 8 ,  N r .  4 5 3  8 5 6 ,  rom  13. September 1925; aus
gegeben am 19. Dezember 1927. S a n d  S p u n  P a t e n t s  C o r 
p o r a t io n  in  N e w  Y o r k . Schleudergiefirerfahren und Yor
richtung zur Durchfuhrung desselben zur Herstellung hohler Metall- 
kórper, insbesondere langer Rohre, in geneigter Form.

D ie Einfuhrung des flussigen M etalls erfolgt in  zwanglaufiger 
Abhangigkeit ron  der Kippbewegung der Form  aus der geneigten  
in  die wagerechte Lage derart, daB im w esentlicben jedes Teilchen  
des M etallstrom es in  der Langsrichtung der Form eine FlieB- 
bewegung n icht mehr ausfuhrt.

K I .  2 4  c ,  G r .  1 0 ,  N r .  4 5 4  0 4 5 ,  rom  7. A ugust 1926; ausgegeben  
am 24. Dezember 1927. R e g n ie r  E ic k w o r th  in  D o r tm u n d .  
Brenner fu r  Gasfeuerungen m it Forderung der Verbrennungsluft 
mittels Schanfelrades durch das unter Druck stehende Gas.

Das durch die Luftfórderung entspannte Gas wird erst 
hinter der Fórderrorrichtung dem gefórderten Luftstrom  zu- 
gefuhrt.
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* Statistisches.
D i e  L e i s t u n g  d e r  W a l z w e r k e  e i n s c h l i e B l i c h  d e r  m i t  i h n e n  v e r b u n d e n e n  S c h r a i e d e -  u n d  P r e B w e r k e  

i m  D e u t s c h e n  R e i c h e  i m  F e b r u a r  1 9 2 8 1 ) .

Erzeugung in Tonnen zu 1000 kg.

Sorten

R hein land 
und 

W estfalen

t

Sieg-, Lahn- 
D illgebiet u 
O berhessen

t

Schlesien

t

N ord-, O st- 
und  M ittel- 
deutschland

t

L and
Sachsen

t

Siid-
deu tsch l^nd

t

D eutsches R eich  insgesam t

1928 | 1927 

t  1 t

M o n a t  F e b r u a r  1 9 2 8

H albzeug zum  A bsatz b es tim m t . 89 029 953 4 554 j 2 742 2 500 99 778 57 893

E isenbahnoberbausto ffe  . . 111 277 — 8 719 5 191 125 187 136 730
F orm eisen  (iiber 80 m m  Holie) 

und U n iv e rs a le is e n ....................... 73 049 

204 477

__ 29 805 5 749 108 603 87 091

S tabeisen  und  kleines F orm eisen 4 425 13 615 29 454 ! 1 500 11 767 265 238 241 890

B a n d e is e n ............................ 41 869 2 064 * 334 44 267 38 632
W a lz d r a h t ............................ 92 982 6 26 72) | — | 3) 99 249 103 886

G robbleche (4,76 mm u. dariiber) 57 805 7 646 1 11 150 1 84 76 685 91 759
M ittelbleche (von 3 bis u n te r 

4,76 m m ) ............................ 12 124 1 742 4187 311 18 364 19 484
F einbleche (von Uber 1 bis u n te r 

3 mm ) . . . 17 511 12 747 988 2 612 33 858 29 408
F einbleche (von  iiber 0,32 bis 

1 m m ) . . . 14 532 14 990 — 8 327 37 849 33 447
F einbleche (b is  0,32 m m ) . 3 871 3144) 1 — 1 — 4185 5 221
W eiBbleche . . 11 659 | — | _  | _  | _ 11 659 10 448
R óhren  . . . 65 902 | — | 2 225 | — 68 127 61152
R ollendes E isenbahnzeug 16 302 | 728 | 676 17 706 12 725
S chm iedestiicke. . 20 964 1 347 | 1 189 76 23 576 22 570
A ndere F ertigerzeugn isse . 4 869 1 465 210 6 544 7 630
In sg esam t: F eb ru ar 1928 . . .  . 

davon  gesch& tzt . .
833 794

8 345
49 527 

475
37 823 85 067 9 662 

4 020
25 002 1 040 875 

12 840
-

In sg esam t: F eb ru ar 1927 
d a ro n  g esch a tz t . .

740 418 
6 350

44 995 32 492 75 123 43 392 23 636 - 960 056 
6 350

M o n a t  J a n u a r  u n d  F e b r u a r  1 9 2 8

H albzeug  zum  A bsa tz  b es tim m t . 170 074 2 324 I 10 386 4 759 | 5 558 193 101 161 467
E isenbahnoberbausto ffe  . 220 264 | _ |  !4  095 | 15 909 250 268 280 736
F orm eisen  (iiber 80 m m  H ohe) 

und U niyersaleisen  . . 133 681 -  | 64 751 | 14 955 213 387 176 927
S tabe isen  und  kleines F orm eisen 441 079 i 9 468 i 25 502 j 58 034 | 12172 | 22 796 569 051 503 712
B a n d e is e n ................... 86 159 | 5 052 | 741 91 952 79 095
W a lz d r a h t ................... 188 821 | 13 6922) | — | 3) | 202 513 205 746
G robbleche (4,76 m m  u. d a riiber) 122 690 | 16 049 | 20 194 | 2 711 161 644 188 693M ittelb leche (von 3 bis u n te r  

4,76 m m ) . . . 24 479 3 293 8 809 1 311 37 892 38149
F einbleche (von iiber 1 bis u n te r 

3 m m ) ................... 36 474 25 928 3 204 5 384 70 990 60 352
1 m m ) . . . 30 225 30 487 18 607 79 319 66 771

Feinbleche (bis 0,32 m m ) . . . . 9 | 6574) | _ 10 576 10 851
W eiBbleche . . 23 930 | |

23 930 21 987
R ó h r e n ................................. 129 025 | — | 6 393

135 418 128 277
R ollendes E isenbahnzeug  . . . . 29 942 1 1 563 1 1 572 ' 33 077 26 718
S chm iedestiicke ............................ 44 449 2 698 | 2 835 502 50 484 45 099
A ndere F ertigerzeugn isse  . . . . 11 340 3 312 635 15 287 15 028
In sg es .: J a n u a r  und  F eb ru ar 1928 

d avon  g e s c h a t z t ............................
1 693 035 

14 695
103 422 

475
76 028 173 640 43 722 

4 020
49 042 2 138 889 

19 190
In sg es .: J a n u a r  und  F eb ru ar 1927 

davon  g e s c h a t z t ............................
1 554 859 

12 700
92 300 66 001 162 141 87 336 46 971 2 009 608 

12 700

*) N ach den E n n ittlu n ę e n  des V ereins D eu tscher E iseo- u ad  Scahl-Tnrlnat>-,'oii«, „
S ie j - ,  L ahn-, D illgebie t und  O berhessen. *) O hne Schlesien. u s tn e lle r . ) E inschlieB lich S U ddeutschland und  Sachsen. >) ftiehe
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Die Ergebnisse der Bergwerks- u n d  H u t t e n i n d u s t r i e  
Deutseh-Obersehlesiens i m  J a n u a r  1 9 2 8 1 ) .  _ _ _

A u B e n h a n d e l  F r a n k r e i e h s  e i n s c h l i e B l i c h  d e s  S a a r g e b i e t s  i n  E i s e n -  

e r z e n ,  E i s e n  u n d  S t a h l  i m  J a h r e  1 9 2 7 M .

Gegenstand
Dezember

1927
Ganz es Jahr 

1927
Januar

192' A u sfu h r E in fn h r

1 _______________ t t
19262) 1927 19262) 1927

S t e i n k o h l e n  . . . .

K o k s .............................
B r i k e t t s .......................

R o h t e e r ........................-

T e e r p e c h  u n d  T e e r ó l  

R o h b e n z o l  u .  H o m o l o g e n  

S c h w e f e l s . A m m o n i a k

R o h e i s e n .............................

F l u B s t a h l .............................

S t a h l g u B  ( b a s .  u .  s a u e r )  

H a l b z e u g  z u m  V e r k a u f  

F e r t i g e r z e u g n i s s e . . . 

G u B w a r e n  I I .  S c h m e l z g .

1 680 593 19 376 605 1 665 132 
123 911 

30 398 
5 425  

55 
1 767 
1 859

22 879 
47 129 

1 214
5 832 

32 373 
3 943

120 815 1 238 419
16 487 229 001

5 238 55 967
52 688

1 713 18 377
1 848 18 830

21 917 311 037
46 280 569 088

1 085 13 248
6 555 49 550

31 941 400 178
4  126 45 984

Eisenerz

B ełg.-Lm . Zoll- 
anion . . . .  

Spanien . . . .  
Niederlande . .
A lg ie r .................
G roSbritannien .
T o n i s .................
Ita lien ..................
Dentschlani . . 
Uebrige Lander.

9 488 7021 11103 090 

791 4851 1 013 998

—  119 877

852 335 
16 265

l
194 746

16 696 103 242

>60 751 
92 959

2 115 412 
9 425

18 657 
482 9- -1

445 
2* >3 606

Insgesamt 11233 897 14 662 382 1 386 854 1047 328

Manganerz .
Ferro man ean 
Ferrosiliziam  
Uebrige Eisenlegierungen . .

1988 19>» 611 334 659 587
1012 1137 22 711 26 511
2 313 4 525 2 462 761
1073 1588 703 1 073

D i e  E r g e b n i s s e  d e r  p o l n i s e h - o b e r s c h l e s i s e h e n  B e r g b a u -  u n d

i m J a n u a r  1928-).

Gegenstani
Dezember

1927

t

Ganze?
•Jahr
1927

t

Januar
1928

t

2 515 054
P . i = i P W > T T *  ................. 586 5 926

134 597 1 402 012 j 138 876
6 295 66 472 1 6 376

T eerpeeŁ ...................................... 1152 10 024 1078
Teerołe.......................................... 663 5 605 625
Bohbeizoł und H omołoetn . . 1666 18125 1 791
Scbwefelsanres Ammoniak . . 2 691 22 558 3 130
Stem kohlałbrikerts . . . 21 155 247 780

H ńhpistm  , ..................... 38 644 440 901 1 38 790
TT. Tm\<y 2 333 24 517

■pipflFtahl 59 902 725 082 63 998
1182 13 373

Halbzeng m m  Y erkauf . . . 1 817 61128 -
Fertigerzeugnisse der W alzwerke . . . 50 907 619 671 47 067
Fertiserzeusni^e aller A n  der Yerieine-

runesbetriefce......................... 14 164 149 795 *

D e r  E r z b e z u g  d e r  S a a r e i s e n h u t t e n  i m  J a h r e  1 9 2 7 .

N a c h  d e n  statistischen Erhebungen der Fachgruppe der 
E is e n  s c h a f fe n d e n  Industrie im Saargebiet*) stellte sich der Bezug 
der Saareisenhutten an Eisen- und M anganerzen sowie an Schwe- 
f e & i f is a b b r a n d e n  (ohne Schlacken) im  Jahre 1927 nach L andem  
u n d  Bezugswegen wie folgt:

H erknnft^ander

D irek ter
Bahnwe^

(ohne
Wasser-

um -
schlag)

t

D irekter 
W a se r-  

weg ober 
Saar-
kangl

-

Kombi- 
n ie rter 
Baim- 
tm d 

Wasser- 
weg iiber 

Bhein 
t

Sonstige
Wege

t

Gesamt- 
bezng 

anf alles 
Wegen

t

D e u ts c h la n d :
Lahn-. Dillgebiet. Ober*

99 989^hfflRn 99 9S9 — — —
Soostise de»Jteche Erz-

27 5307b e z i r k e .............................. 27 530 — — —

Summę I 127 519 — — — 127 519

A u s la n d : 
a) Europa : 

Frankreich (ołrne M inette-
g e f c ie t ) .............................. 121 015 567 — — 121 582

Lothr. Minettegebiet . . . 3 772 803 357 214 ■— — 4130 017
Lasera t u r e ......................... 345 159 — — 345 159
S c h w d i ..................... 13 379 — — 13 379
RoSland in  Europa . . . 399 — 500 8 572 9 471

Summę U 4252 755 357 781 500 8 572 4619 608

b) AnSerenropaische 
Lander: 

BoSLand in  A^ien 8Ć3 883
BrrJ?ch-Indi«j . . 8 456 — --- 9 294 17 750
Briti>ch-W fsrafrfka __ — --- 1000 1000
Brarilien 2 329 — --- 600 2 929
Sonstige au ferea  rof <ai=ch e 

L a n d e r .............................. _ __ 2 790 2 40*3 5190

Summę m 11668 — 2 790 13 294 27 752

Insgesamt
Samme JL I I  u . TTT 4 391 942 357 781 3 290 21 866 4  774 879

Roheisen

GroObritannien . 
Belg.-Lux. Zoli- 

union . . . .  
Deutschland . .
I ta lien .................

L Uebrige Lander.

1 44 204

280 002 
70188  
92 488 

115 655

270 983

289 017 
131445  

57 618 
86 639

10 482

7 534 
1 531

4 356 38 737

Inseesami 70353? 835 702 23 903 38 737

Yorgewaizte
Blocke.

Kniippel.
Stabeisen

B ełg.-Lui.
Zolluniors 

GroGbritann. . 
Deutschland . 
Schweiz .  . . 
Algier . . . .  
Italien . . . . 
Uefcr. Lander

458 516 
550 293 
328 451 
127141 

47 922 
112 010 
453 580

501143  
8*7 926 
723 945 
118 940 

37 018 
99 751 

462 951

7 810 

39 483

4 626 14 524

Insgesamt 2 077 913 2 831 674 51 919 14 524

R ohstah lb lń ck e......................
W e r k z e n g s ta h l......................
Sonderstahl..............................

Randefepc * warm gewalzt Lsanietec  ̂ b l t  g e ^ iz t
( poliert . . . 

Bleche < nicht dekup. .
 ̂dekopiert . . 

Kajt gewalzte Bleche osw. .

34 135! 
1529  

986 
121340 

39 159 
1520

164150  
47 344 

7 707 
7 996

59 310

679
185 234 

94 359
1 848

197 758 
98 220 

4119  
10 991

720 
1 268 
6 744 
5 495 
3167  
2187

9 543 
3 614 

641
528

150 
731 

2 725 
869 
723 

1401

4 5*1*9 
2 918 
1 348 

148

Et=enblecb. t  Gro3britaim.
i  Japan . . . 

bleit, rerknp- \  ^ . U n d e r  
tert.Terzinkt {

20 961 28 921

19 687 

1 505

10 938 

960

Insgesamt 20 961 28 921 21192 11_89S_

Draht. roh, yęrzinkt. rer- 
kaoiert. verzinnt usw. . . 42 733 53 710 3146 2 826

S-hienen

( Deutschland . . 
I Bełg.-Lux. Zoll- 
'  union . . . .

(  Uebrige Iżinder.

" -  

58 789 
12 282 

312 765

72 502

15 898 
31 376 

268 271 1 55*) 3 217

Insgesamt 363 836 388 047 1 550 ?. 217

R adreifen...................................
(  fiir Automobile 

Achsen ( , ,  Lokomonven 
(  sonstige . . . .  

—Feit= nnd Głiihspane : . . — 
Gn3brnch..................................

|  19 521

1 668 
9 900

2 689 
10 554

} .

15 096 
2 483

12129  
2 389

Stahl-
schrott

( I ta lie n .................
1 Bdg.-T iix. Zołl-
|  TmioTi . . . .  
|  Uebrise Lander.

161 583

39 314 
10 369

215 887 —

90 060 3 892 
55 701 8 219 14 682

Insgesamt 211 266 361 648 12111 14 682

Wal7-  nnd Podddschlacke . 37 975 62 553 41 518 62 868

L u x e m b u r g s  R o h e i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g  i m  F e b r u a r  1 9 2 8 .

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

i  ’ i  ^ - i i  = ? o
1928 = | A H c ® 3  1 -£ A c

1  i  1 i z -S -i ł s  -  x s  -  x
t  t  I t t t t  ! t  t

Jan u ar. . 221 997 7560 45 229 602 209 516 2666 757 212 939
Febm ar . 214 239 5855 20 220114 202150 2180 723 205 053

*) Oberschles. W irtech. 3 (1928) S. 174ff. *) Z. Oberschles.
Berg-Huttenm. V. 67 (1928) S. 133ff. u . 200ff. *) Siehe auch  
Saar-W irtschaftszeitung 33 (1928) S. 187 9.

i) N ach U sine 37 (1928) Xr. 7. S. 9. und X r .  8. S. 9. 
s) Berichtigte Zahlen.
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Der Stein- und Braunkohlenbergbau PreuBens im 4. Yierteljahr 19271).

O berbergam tsbezi rk

F orderung

insgesam t
davon aus 
Tagebauen

A bsatz
(einscblieClich

S elbstve rb rauch
usw.)

Zahl der B eam ten und V ollarbeiter

insgesam t

d a ro n

in
T a reb au -
betrieben

Neben-
betrieben

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

B r e s l a u ..............................................................................
H a l l e ..................................................................................
C l a u s t h a l .........................................................................
D o r t m u n d .........................................................................
B o n n ..................................................................................

Zusam m en in PreuBen  
1. bis 4. V iertelj. zus.

B r e s l a u ..................................
H a i i e .................................................................... ; ;
C l a u s t h a l .........................................................................
B o n n ..................................................................................

Zusam m en in PreuBen  
1. bis 4. V iertelj. zus.

I I .

27
1
3

216
17

264
270

6 617 824 
13 276 

147 899 
28 824 821 

2 547 952

B.

38 151 772 
149 454 831 
Braunkohlen

6 637 597 
12 789 

146 321 
30 890 262  

2 562 721

40 249 690 
155 188 160

77 911 
191

3 413  
365 752 

37 248

484 515  
479 426

2 705 
29 

133 
23 184 

2 517

28 568 
27 653

26 2 580 403 2 287 087 2 588 551 5 863 1 852 1 145
173 18 892 114 17 038 221 18 911 486 44 679 16 220 13 895
21 685 006 419 302 684 660 2 854 926 294
39 11 788 483 11 764 741 11 788 765 15 262 6 773 8 129

259 33 946 006 31 509 351 33 973 462 68 658 25 771 23 463
263 126 659 000 116 580 913 126 667 143 71 178 26 841 24 158

1. O b e r s c h le s ie n ..........................................................
2. N ie d e r s c h le s i e n .....................................................
3. L o b e j i in -W e t t in .....................................................
4. N iedersachsen (O bernkirchen,Barsinghausen, 

Ibbenburen, M inden, Sudharz usw .) . . .
5. N ie d e r r h e in -W e s t fa le n .......................................
6. A a c h e n .........................................................................

Zusam m en in PreuBen

1. G ebiet ostlich  der E lbe ..................................
2. M itteldeutschland w estlich  der E lbe, einschl.

K asseler G e b i e t .....................................................
3. R hein land neb st W e s t e r w a ld ........................

Z usam m en in  PreuBen

N a c h  W i r t s c h a f t s g e b i e t e n .  
A. Steinkohlen .

14 5 084 108 _ 5 073 912 50 467
13 1 533 716 — 1 563 685 27 444

1 13 276 — 12 789 191

7 284 513 _ 281 805 5 718
218 29 938 550 — 32 021 544 379 006

11 1 297 609 — 1 295 955 21 689

264 38 151 772 — 40 249 690 484  515

121
39

B. Braunkohlen.
10 141 827

12 015 696
11 788 483

1 041
1 664 

29

161 
24 071 

1 602

259

9 183 845

10 560 765
11 764 741

33 946 006 31 509 351

10 150 731

12 033 966
11 788 765

33 973 462

23 707

29 689  
15 262

68 658

8 389

10 609  
6 773

28 568

7 855

7 479
8 129

25 771 ! 23 463

G r o B b r i t a n n i e n s  H o c h o f e n  E n d e  
D e z e m b e r  1 9 2 7 2 ) .

Am 31. Dezember 1927 waren 
in GroBbritannien vier neue 
Hochofen im Bau, und zwar 
einer in Lincolnshire und drei in 
Derbyshire. N eu zugestellt wur
den am Ende des Berichts- 
m onats 45 Hochofen.

G r o B b r ita n n ie n s  H o c h o f e n  E n d e  D e z e m b e r  1 9 2 7 .

G r o B b r i t a n n i e n s  R o h e i s e n -  u n d  
S t a h l e r z e u g u n g  i m  F e b r u a r  1 8 2 8 .

Die Zahl der im  Betrieb  
befindlichen H o c h o f e n  betrug 
wie im Vormonat 148. D ie 
R o h e i s e n h e r s t e i lu n g  b°lief 
sich im Februar auf 5-r9 600 
gegen 569 500 t  im Januar 1928 
und 580 200 t im Februar 1927.
]'avon  entfielen auf H am atit 
19 i 000 t, auf basisches Rohei en 
19M300 t, auf GieBereiroheisen 
132 100 t und auf Puddelroheisen  
2 i 700 t. I ie Erzeugung an 
Stahlblocken und StahlguB be
trug 776 600 t gegen 636 200 t  im  Januar 1928 und 840 000 t  
im Februar 1927.

HoohSJen im  Bezirk

Tor-
handen

31. Dez. 
1927

Im  Betriebe

durchschnittlich 
O kt.—Dez.

1927

S c h o ttlan d ...........................................
Durham u. N orthum berland
C le v e la n d ..............................
N orthainptonshire.................
L in c o ln s li ire .....................
D erb y sh ire ..........................
N ottingham  u. Leices^ershire 
M id-Staffordshiip u. W orcestershire.
N o rd -P ta ffo rd sh ire .........................
W est-Cumberland
LancH shire..........................
Stid-Wnles und Mo nm outhshire ! ! 
Slid- und W est-Yorkshiie
S h ro p sh ire ..........................
N o rd -W n le s .....................
Gloucester, Sommerset, W ilts

Zusammen O kt.—Dez. 
Dagepen V orvieneljahr

93
35
02
19
24
34

9
26
19
29
29
24
15

3
4 
2

427
432

32
122'a
202/3
10
13>/a 
17 
6 
5
O2/-
8!'»72/s
7
7l/a
1
1

162
168

1926

31. Dez. 
1927

davon gingen am  31. Dez. auf

H am atit, 
Roh

eisen fUr 
saure 
Yer

fahren

1
3'8 

1 %

17W,
«2/.

26
13
26
10
13
16

6
5

147
102

11
6
7

38
41

Puddel- 
und 

GieBe
rei-Roh

eisen

15
1

13
9
2

IG
6
2
4

72

Roh
eisen fiir 
basische 

Yer
fahren

F erro
mangan

usw.

3
5
1

11

31
36

*) R eichsanzeiger Nr. 54 vom  3. Marz 1928.
2) Nach Iron Coal Trades R ev. 116 (1928) S. 88. Die 

dort abgedruckte Zusammenstellung fuhrt sam tliche britischen  
Hochofenwerke nam entlich auf.

D i e  E r g e b n i s s e  d e r  B e r g w e r k s -  u n d  E i s e n h U t t e n i n d u s t r i e  U n g a r n s  

i m  J a h r e  1 9 2 7 .

In  Ungarn wurden im Jahre 1927 702 754 (1926: 664 920) t  
®‘n " Un,d B r a u n k o h le n  und 194 158 (131 762) t  E is e n -  

^eh° r . ° r ' , êr d'e R o h e i s e n -  und S ta h le r z e u g u n g  
unterrichtet nachstehende Zahlentafel 1.
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Z ahlentafel 1. D ie  R o h e i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g  U n g a r n s  in  d e n  
J a h r e n  1913 u n d  1919 b is  1927.

Jahr
Roheisen-
erzeagung

t

Verh tltnis 
zu der Bch- 
eisener?eu- 
gung im 

Jahie 1913 
%

Bessę- Siemens- 
mer- | Martin-

£tahlbl«Vke und 
Stahl 'ii0 

t | t

Puddel-
Stahl

t

Tiegel-
Stahl

t

Elektro
stahl

t

Jahres-
summę

t

Yerhaltnis 
zu der Kr- 
zeusimg im 
Jahre 1913

%

i)1913 190 444 — 41 588 393 994 3709 1988 1 935 443 214 —

1919 _ _ — 31 283 — 146 983 32 412 7,3

1920 _ — — 58 651 — 67 2 834 61 552 13,9

! 1921 71 430 37,5 — 161 354 — 216 4 567 166 137 37,5
1922 98 117 51,8 — 251 364 — 97 5 845 257 306 58,0
1923 124 595 65,5 — 274 968 — 93 7 985 283 046 64,0
1924 115 603 60,8 — 230 153 — 57 8 326 238 536 53,8

1925 93 283 49,2 — 222 953 — — 8 187 231 140 52,0
1926 187 813 98,5 — 312 192 — — 12 487 324 679 73,2

1927 299 332 157,5 — 459 766 — 33 11 881 471 680 106,4

R u B I a n d s  B e r g -  u n d  H u t t e n i n d u s t r i e  i n  d e n  J a h r e n  1 9 2 5 / 2 6 .

Die E is e n e r z f ó r d e r u n g  der U nion der Sozialistischen  
Sowjet - Republiken erreichte im W irtschaftsjahre 1925/26
3 430 432 t  gegen 2 224 458 t  im  Vorjahrs ), h a tte  som it eine Zu
nahme u m  54%  zu yerzeiehnen. Gegeniiber dem  Jahre 1913 
blieb die Fórderung um  rd. 63 % zuruck. E tw a zw ei D rittel 
der Gesamtforderung kamen aus dem  Gebiet von  Kriwoj R og  
(s. Zahlentafel 1); dieses und der U ral lieferten zusammen 98,1 % 
der Gesamtausbeute des R eiches, wahrend der in  der Yorkriegs- 
zeit wichtige m ittelrussische Eisenbezirk und die Lagerstatten  
yon Kertsch, die ehemals gegen 1 Mili. t  fórderten, hente ihren 
Betrieb fast yollkomm en eingestellt haben. Yon den Wirren des 
Burgerkrieges am schnellsten erholt hat sich der Ural. Trotz- 
alledem steht die Fórderung seiner Gruben noch m it beinahe 
100 % hinter der der Vorkriegszeit zuruck. Immerhin kam  ihm  
wahrend der Krisenjahre die H auptbedentung bei der Ver- 
sorgung des innerrussischen Marktes zu. Anders die Gruben yon  
Kriwoj Rog, die zeitweilig ihren Betrieb yollstandig einstellten. 
Erst seit 1925 m acht sich bei ihnen ein  merklicher Aufschwung

Zahlentafel 1. F ó r d e r u n g  u n d  Y e r s a n d  d e r  v e r  
s c h i e d e n e n  E r z b e z ir k e .

E rzbezirk
F 6 rd eru n g  in  t

1913 1924/25 1925/26

Kriwoj R o g ....................
i U r a l ..................................
Zcntrum und W jatka . 
U e b r ig e .............................

6 351 480  
1 764 030  

564 314  
490 992

1 291 433  
871 932  

35 758 
25 335

2 422 369 
944 505 

45 993  
17 565

In sgesam t 9 170 816 2 224 458 3 430  432

geltend, der zu weiteren H offnungen Veranlassung gibt. So hat 
1926 die Fórdem ng fast ein D rittel der Vorkriegszeit erreicht und  
damit der Bezirk seine fuhrende Stellung unter den russischen  
Eisenerzgruben wiedererlangt.

Bei den heutigestags in RuBland gewonnenen Eisenerzen  
kommt die erste Stelle dem R oteisen zu, das etwa m it 70 % an  
der Gesamtforderung beteiligt ist (s. Zahlentafel 2). W eit hinter 
ihm steht m it 16,3 % das 
Branneisen und an dritter 
Stelle m it 12.3 % das Ma- 
gneteisen. Gegenuber der 
Vorkriegszeit hat sich dieses 
Verhaltnis nicht nenncnswert 
yerschoben.

Die Eisenerzausfuhr blieb  
mit 149 746 t  gegenuber dem  
Yorjahre (189 349 t) zuruck; 
ausgefiihrt wurden nach  
Deutschland 50 519 t, naeh  
Polen 42 954 t  und nach  
Italien 39 222 t.

Die M a n g a n e r z fó r d e r u n g  zeigte im  Jahre 1925/26 eine 
starkę Zunahme und erreichte m it 1 3 3 4 1 0 4 1 107,1 % der Spitzen- 
leistung yon 1913 (1 245 274 t) . V on der Gesamtforderung ent-

*) Roheisen- und Stahlerzeugung U n gam s in  seinen heutigen  
Grenzen.

2) Nach Annual R eoort on the Minerał Resources of the  
U. S. S. R. fur das W irtschaftsjahr 1925/26. Geological Committee 
(Leningrad 1927).

X U .W

fielen  848 447 t  (gegen 497 899 t 
im Yorjahr) atif die Tsehiaturi- 
Lagerstatten, 478 318 (175 571) t 
auf Nikopol und der R est yon
7 339 t  (3 032 t) auf den Ural. 
Yon den Gruben wurden insge- 
sam t 990 565 t  (639 407 t) ver- 
sandt, yon  denen 512 801 t  
(423 327 t)  auf Tschiaturi und 
471 2 7 9 1 (213048t) auf N ikopol 
entfallen. Fur die Ausfuhr (s. 
Zahlentafel 3) stellte Tschiaturi 
459 246 t (385 870 t) und Niko- 
pol 213 046 t  (141 040 t). E in  
T eil der im  Inlande yerbrauch- 
ten Erze wurde zu Ferrom angan  
yerschm olzen; der Trust Jugo- 
sta l allein lieferte 26 879 
(1924/25: 15 414) t  Ferrom an

gan. D am it wurde zwar die Erzeugung yon 1913 (25 568 t)  
uberschritten, das Spitzenjahr 1916 m it 41 8 /2  t  jedoch noch  
lange n icht erreicht.

D ie S t e in k o h le n f ó r d e r u n g  erreichte m it 25 783 433 t  
(1924/25: 16 500 466 t) 88 ,6%  von der Fórderung des letzten  
Vorkriegsjahres; 18 125 991 t  waren W eichkohle, 5 364 467 t  
Anthrazit und 2 292 975 t  Braunkohle. D ie K o k s e r z e u g u n g  
ergab 2 774 500 t . Von der Fórderung entfielen 19 609 570 
(12 453 240) t  auf das D onetzgebiet, an zweiter Stelle steht 
das Kuznetzkbecken m it 1 781 816 (984 565) t , an d n tter  der

Z ahlentafe l 2. V e r t e i l u n g  d e r  F ó r d e r u n g  n a c h  d e n  
E r z s o r t e n .

E rzso rten
1913 

Menge ! %

1924/25 

Menge | %

1925/2

Menge

6

%

R oteisen  . 
Brauneisen  
M agnet- 

eisen  . 
Sp ateisen  .

6 351 843' 69,3  
2 119 168 23,1

662 027 7,2  
37 778 0 ,4

1 294 016 58,2  
515 958 23,2

397 674 17,8  
16 810 0,8

2 424 780  
560 280

419 112
26 260

70,6
16.3

12.3  
0,8

9 170 816 100 2 224 458 100 3 430 4321100

Zahlentafel 3. A u s f u h r  v o n  M a n g a n e r z e n  a u s  R u B la n d .

L auder
1913

t
1924/25

t
1925/26

t

E n g l a n d .........................
F r a n k r e ic h ....................
B e lg ie n ..............................
H o lla n d ..............................
D eutsch land  . . . .
I t a l i e n ..............................
P o l e n ..............................

1 Yereinigte S taaten  . . 
U ebrige Lander . . .

276 811 
56 026 

202 652 
387 07 4 1) 

88 798 
4 572

135 307 
42 526

59 760 
25 697 
46 689  
87 938')  
45 395  
45 477  

3 020  
204 118 

8 816

69 849 
40 897 
82 912  

102 3351) 
42 267 
32 672 
23 504  

278 556

G esam tausfuhr 1 193 766 526 910 | 672 992

ł ) G eht uber H olland  yorw iegend n ach  D eu tsch lan d .

U ral m it 1 572 448 (1 254 317) t . D ie K okserzeugung belief 
sich im Donetzbecken auf 2 640 000 t  und im  K uznetzkbecken auf 
128 500 t.

An C h r o m e is e n e r z ,  das ausschlieBlich im  Ural abgebaut 
wird, wurden 30 362 t gegen 30 111 t im Yorjahre und 26 2 1 6 1 im  
Jahre 1913 gefórdert. M a g n e s it  wurde ebenfalls nur im Ural ge- 
wonnen; hier ergab die Fórderung 103 017 (75 840) t , aus denen  
27 669 (20 007) t  gesintertes M agnesit, 2079 (2225) t  gepulvertes 
kaustisches M agnesit und 12 055 (10 704) t  M agnesitziegel her-

49

Z ahlentafel 4. R u B I a n d s  E r z e u g u n g  a n  R o h e i s e n  u n d  F lu B s t a h l .

1913 1924/25 1925 26

R oheisen
t

F luB stah l
t

B oheisen
t

FluBstahl
t

Roheisen
t

F lu fls tah l j  

t

G esam terzeugung 4 216 086 4 435 704 1 308 067 1 872 813 2 217 348 2 902 729

dayon:
3 094 9091) 2 807 5322) 882 924 866 588 1 670 823 1 572 977

U r a l ......................... 901 715 912 366 368 300 575 346 483 112 760 299

1) E inschlieB lich  der H u tten  des jetz igen  nordkaukasischen  G ebiets.
2) E inschlieBlich des E isenw erks K ertsch .



386 S tah l u n d  E isen. W irtschaftlichz Rundschau. 48. Ja h rg . N r. 12.

gestellt wurden. Da durch die Gesamterzeugung der einheimische 
Bedarf vollstandig gedeckt wurde, konnten im Jahre 1925/26  
zum erstenm al auch 1059 t metallurgisches M agnesitpulver aus
gefuhrt werden. In  Transbaikalien wurden 53,84 t  W o lfr a m -  
konzentrate m it etw a 70 % W 0 3 gefórdert.

D ie Erzeugung an R o h e is e n  und R o h s t a h l  iiberstieg  
um ein weniges die H alfte der Yorkriegsleistung. Ueber Einzel- 
heiten unterrichtet Zahlentafel 4.

D ie Roheisenerzeugung stand m it 52,8 % hinter der der 
Friedensausbeute zuruck. Verschiedene altere H iitten  waren 
noch nicht in Betrieb genommen, zumal da sie den heutigen  
Anforderungen nicht mehr geniigten und teilweise auch durch 
die Unruhen gelitten  hatten. Besonders im  Gebiet von Kriwoj Rog 
erwies sich die W iederinstandsetzung der abgeblasenen Hochofen  
ais unwirtschaftlich, so daB an ihrer S tatt N eubauten in Aussicht 
genommen worden sind.

D ie Hauptbedeutung in der russischen Roheisenerzeugung 
erlangte die Ukrainę, der 75,4 % der Ausbeute zufielen. An zweiter 
Stelle m it 21,8 % stand der Ural. Alle iibrigen Gebiete spielten  
eine ganz untergeordnete Rolle.

D ie Roheisenerzeugung des Urals durchlebt zur Zeit einen  
Krisenzustand. Zum Teil sind die Betriebe dort stark veraltet 
und entspreehen in keiner W eise den heutigen Anforderungen,

zum Teil m acht sich ein Mangel an H olzkohle bemerkbar, auf 
die ihre Eisenwirtschaft aufgebaut ist. D ie maBgebenden Wirt- 
schaftskreise sind bestrebt, diesem U ebelzustande abzuhelfen  
und die Verhiittung der Erze auf K oksverbrauch umzustellen. 
Die Versorgung m it K oks soli von  den Gruben des Kuznetzk- 
beckens in W estsibirien und denen der K iselowsker Lagerstatte  
im Ural bewerkstelligt werden.

Trotz ihrer Zunahme reicht die heutige Roheisenerzeugung 
noch lange nicht zur Deckung der einheimischen Nachfrage aus.

Die F lu B s t a h le r z e u g u n g  des Jahres 1926 hat mit
2 902 729 t  65,4 % der Vorkriegszeit erreicht. Gegeniiber dem 
Jahre 1925 ist sie um 54,5 % angewachsen. Ihre im Vergleich 
zur Roheisenerzeugung gróBere Annaherung an den Stand der 
Yorkriegszeit ist auf die M itverarbeitung von  Alteisen zuriick- 
zufiihren, das sich wahrend der Kriegs- und Re volutions jahre 
allerwarts angehauft hat. In  den nachsten Jahren diirfte die 
M itverarbeitung von Alteisen seinem  Ende entgegengehen, so 
daB in baldiger Zukunft nur Eisenerze zur Yerwendung ge- 
langen werden.

Die Einfuhr verschiedener Eisensorten, die 1913 59 636 t 
betrug, erreichte 1926 6846 t, also 11 % der Vorkriegszeit.

Fiir Roheisen wurden in  der Ukrainę und im  Ural 58R bl. je t, 
fiir GuBeisen 63 Rbl. je t  gezahlt.

Wirtschaftliche Rundschau.
Die Bedeutung des Saarabkommens fur die Eisenindustrie.

Die zwischen Deutschland und Frankreich in Paris gefiihrten  
Yerhandlungen zur Regelung des W arenaustausches zwischen dem 
Saargebiet und dem deutschen Zollgebiet haben nunmehr nach 
mehrmonatiger Dauer zum AbschluB eines neuen Saarabkommens 
gefiihrt. Das neue Abkommen1) stellt eine betrachtliche Er- 
weiterung der friiheren Vertragsgrundlagen dar. D ie berechtigten  
dringendsten W iinsche des Saargebietes in bezug auf die Ver- 
sorgung m it deutschen W aren und auf die Erweiterung seiner 
Absatzm óglichkeiten in Deutschland sind zu einem erheblichen 
Teil befriedigt worden. Es ist nach Lage der Dinge natiirlich, daB 
die deutschen und franzósischen Auffassungen iiber die Schwierig
keiten, die dem Saargebiet infolge der durch den Versailler Ver- 
trag geschaffenen Zollgrenze erwachsen, und die Notwendigkeit 
ihrer Beseitigung in wesentlichen Punkten nicht immer iiberein- 
stim m en kónnen. Eine wirkliche Losung der Saarzollfrage kann 
nur in der vólligen Beseitigung der Zollschranken bestehen. Die 
Bedeutung des Abkommens liegt yielmehr darin, daB die Saar- 
wirtschaft hoffentlich auf lange Zeit von schwerem Druck befreit 
wird. An die Stelle jahrelanger Unsicherheit ist nunmehr eine 
Festigung der zollpolitischen Grundlagen getreten. D ie Dauer 
des Abkommens sowie die giinstige Regelung der K ontingents- 
zeiten gestatten es der W irtschaft der Saar, ihre Arbeit in ruhige 
Bahnen zu lenken. E s besteht nunmehr Klarheit iiber das Hóchst- 
maB der erreichbaren Erzeugungserleichterungen wie auch vor 
allem iiber die M óglichkeiten zur Aufsuchung alter Absatzgebiete 
im  Reiche. Die behelfsmaBig durchgefuhrte Wiedereingliederung 
des Saargebietes in  die heimische Yolkswirtschaft, soweit diese 
nach Lage der Dinge iiberhaupt erreichbar ist; hat durch den Ver- 
trag ihre am tliche Anerkennung gefunden.

Das Abkommen besteht aus dem eigentlichen Vertragstext, 
dem Zeichnungsprotokoll nebst Notenwechseln und einer Listen- 
reihe von drei Gruppen m it insgesamt zehn verschiedenen Listen. 
Hiervon betreffen die Listen A, A 1, C 1, C 2 die fiir die Ausfuhr 
deutscher Erzeugnisse in das Saargebiet gewahrten Vergiin- 
stigungen. D ie Listen B, B  1, B  2, B  3 enthalten die Ausfuhr- 
kontingente fiir die Ausfuhr aus dem Saargebiet nach dem iibrigen 
Reichsgebiet. Die Listen X  und Y  haben nur Bedeutung fiir den 
Fali einer Kiindigung des Eisenpakts.

D ie L is t ę  A enthalt wie in den friiheren Abkommen alle 
diejenigen Zollyergiinstigungen fiir die Ausfuhr deutscher Er
zeugnisse nach dem Saargebiet, die nicht an bestim m te Be- 
dingungen, wie in den iibrigen Listen, gebunden ist, sondern 
lediglich den Besitz eines Kontingentsscheines voraussetzt, der von 
der Regierungskommission des Saargebiets nach einem festgelegten  
Verteilungsplan erteilt wird. In  der Listę A sind die in nebenstehen- 
dem Auszug aufgefiihrten Eisenerzeugnisse aufgenommen.

AuBerdem befinden sich noch einige Kleineisenerzeugnisse in 
Listę A . D ie W aren der Listę A  unterliegen teils einem ermaBigten 
M indesttarif, teils dem Mindesttarif. Soweit die Eisenerzeugnisse 
lediglich den Mindesttarif erhalten haben, kann man in diesem  
Zugestandnis keine besondere Vergiinstigung erblicken, da 
Deutschland einen Monat nach Inkrafttreten der letzten so-

*) R eichsanzeiger N r. 58 vom  8. M arz 1928.

A u sz u g  a u s  L is t ę  A. E in f u h r  in  d a s  S a a r g e b ie t .

N um m er 
des f ran 
zósischen 
Zolltarifs

B e z e ic h n u n g  d e r  W a re n Zoll-
behandlung

Jahres-
kon-

tingent
t

aus 205 GuBeisen m it weniger ais 6 %  Mn . M indesttarif 6 000
aus 205 H a m a t i t e is e n ...................... 11 500
aus 205 bis Ferrosilizium  m it 20 bis 50 % Si . 100
aus 205 bis Ferrom angan m it m ehr ais 25 und weniger 

ais 90 % M n ...................... 1000
aus 207
aus 207 bis Rilleisen fiir Seiltrom m eln . . . . 45
aus 207 ”
aus 207 bis Profileisen fiir G lasdachrahm en . 20
aus 210 Ebene Bleche aus Eisen oder S tah l, ge- 

g lanzt, beschnitten oder n ic h t, in  einer 
S tarkę von: 

m ehr ais 1 m m  . . 
von 6/ 10 bis 1 m m  . . 
von 4/10 bis 6/ 10 m m  . . . 
yon weniger ais 4/io m m  • •

Ebene Bleche aus Eisen oder S tah l, k a lt- 
gewalzt, im  F euer weiBgebrannt oder 
geblaut, beschnitten oder n ich t, in  einer

M indest- 20

aus 525 bis

S tarkę von: 
m ehr ais 1 m m  . . . 
von 6/10 bis 1 m m  . 
von 4/ 10 bis 6/10 mm . 
von weniger ais 4/10 m m  . 

W eichenplatten . . M indesttarif 30
E

aus 526 R adiatoren  fiir H eizapparate

ermaBigt 
um  20%

200
quinquiesB
526 sexies 

543

Dampf- und W arm w asserheizapparate
usw.........................................................

Geflecht aus Eisen- oder S tah id rah t
300

1
554 M echanischer oder OrnamentguB 300

aus 557 Oefen ausGuBeisen, schwarz oder em ailliert,
auch m it N ickelteilen, m it Scham otte- 
ausm auerung oder F iillschacht aus GuB
eisen, m it ąuadra tischem  oder rech t
eckigem Q uerschnitt 

Oefen aus GuBeisen oder m it M antel aus
Mindest- 120

aus 558 te r

Blech, auch em ailliert, auch m it N ickel
teilen , m it Scham otteausm auerung oder 
F iillschacht aus GuBeisen, m it rundem
Q uerschnitt ..........................

Puffer fiir Eisenbahnwagen, zur E infuhr 
durch die saarlandische Eisenbahnver- 
w altung und durch W erke, d ie fiir saa r
landische oder deutsche Eisenbahnen 
arbeiten  . . . M indesttarif j 200561 Kabel aus Eisen oder Stahl 10563 Nagel zum Beschlagen von Tieren 5aus 568 H aushaltsgerate und alle anderen n ich t
genannten Gegenstande aus Schmied- 
eisen, S tahl oder Schwarzblech, m it Aus- 
nahm e der in  den Listen A und B des 
deutsch-franzósischen H andelsabkom - 
m ens vom 17.Augustl927 aufgenommenen 10

genannten ,,zusatzlichen“ franzósischen Zolltarifnoyelle allgemein 
in rankreich den Mindesttarif erhalten wird. Die Zolltarif- 
novelle soli am 16. Marz in K raft treten, so daB Deutschland vom  

>. April an in Frankreich und dam it auch in dem in das fran- 
zósische Zollnetz eingegliederten Saargebiet durchweg den 
Mindesttarif genieBen wird.
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Die L is tę  A 1 umfaBt diejenigen W aren, die der Yersorgung 
der saarlandischen Industrie m it Erzeugnissen fiir die Herstellung 
von Waren dienen, die zur spateren Ausfuhr aus dem franzó
sischen Zollgebiet in das deutsche Zollgebiet oder in ein anderes 
Land bestimmt sind.

Es handelt sich hier also um einen \'eredelungsverkehr. Von 
Eisenerzeugnissen hat nur ein zollfreies Jahreskontingent in Hóhe 
ron 22 500 t  Ham atiteisen aus Nr. 205 des franzósischen Zoll- 
tarifs in Listę A  1 Aufnahme gefunden. Fur die in dieser Listę

A u sz u g  a u s  L is t ę  C 1. E in f u h r  in  d a s  S a a r g e b ie t .

jfommer 
des fran
zósischen

B e z e ic h n u n g  d e r  W a re n Zoll-
behandlung

Jahres
kon

tingent
Zolltarifs t

aus 525 bis Feststehendes M ateriał von Eisenbahnen 150
E und S traBenbahnen:

Drehscheiben und Gleiskreuzungen . ,

Schiebebiihnen (Motoren n ich t einbe- j

M indesttarif 
ermaBigt 
um  30 %

M indesttarif
ermaBigt 
um 20%

526 Offene Kessel, andere ais solche fiir Speiseu,
quinquiesA aus Eisen oder S tahl blech, m it oder ohne

Teile aus GuBeisen und Zubehór aus
20anderen M e ta l l e n ....................................... frei

533 bis Radsatze m it geraden Achseu fiir Eisen
15bahn- und S traB enbahnm ateria l. . . . M indesttarif

ermaBigt 
um  30 %

aus 533 Gerade W ellen, gebohrt, W ellen m it
ąuater Krummzapfen, K urbelwellen, bearbeitet.

ais E rsatzteile  fiir bereits bestehende
Maschinen und  A p p a ra te .......................... M indesttarif

ermaBigt 
um  20 %

aus 533 Einzelne Teile von Kesseln und ahnlichen
sexies A pparaten aus getriebenem  oder ge-

freischweiBtem Blech, b e a rb e i te t .................
Zylindrische Feuerungen fiir Kessel m it

freiinnenliegender Feuerung, bearbeite t . .
553 Zylindrische Bóhren, gerade, fiir Kanałi- 

sationszwecke, 7 mm  und dariiber stark .
T rager und skulen, voll oder hohl, un- 
yerziert; Saulengestelle, einfach gelocht;
G asretorten; volle R oststabe und ihre
Verbindungsstiicke; R oste und  H erd-
p la tten ; gerade Stangen m it vollem
Q uerschnitt; B ottiche von groBen Aus-
maBen fiir gewerbliche Zwecke; Y isitier-
klappen; K loakenplatten und  ahnliche

M indesttarifGegenstande aus grobem GuB . . . .
553 bis Zylindrische Bóhren, gerade, fiir K anali- 

sationszwecke, weniger ais  7 mm  s ta rk ; 
R ohr en, sogenannte K analisationsver- 
bindungsstucke, wie KrummstUcke, Ab- 
zweigstiicke, gerade Verbindungsstiicke 
(einschl. der Verbindungsstiicke m it 
rohen, m it eingeschnittenem  Gewinde 
versehenen F la n s c h e n ) ..............................

aus 558 M etallbaustucke aus Schmiedeisen oder 
S tahl; Teilstucke fiir feste oder beweg- 
liche Briicken, fiir Balkenwerk zu Bauten 
oder anderes, fiir Schleusentore, fiir be- 
wegliche E isenbahnen und  uberhaupt alle 
Stiicke, welche eiDen oder m ehrere Be
standteile en thalten , d ie gebohrt oder 
ad ju stiert oder m it N ieten oder Bolzen 
aneinandergefiigt sind , m it A usnahme der 
un te r die vorhergehenden A rtikel fallen- 
den Stiicke, jeder B estandteil von 
wenigstens 5 kg Gewicht auf das laufende 
M eter, zu r Yerwendung in  bereits be-
stehenden M aschinen oder E inrichtungen

M indesttarif 15 !
ermaBigt 
um  20 %

aus 558 bis Kleine A rbeiten aus Schmiedeisen oder 
S tahl, n ic h t genannt, Teile zu G ittem , 
Schlagbaumen fiir W egiibergange, zu 
Mar k i sen, Gewachshausem, Kiosken, 
Y erandas, festen oder beweglichen Ein- 
fassungen; Eisenbeschlage fiir Fenster, 
zu Rahm en zusam mengefiigt oder n ich t, 
Y erschluBrorrichtungen aus Schwarz- 
blech fiir K aufladen und  im  allgem einen 
alle Stiicke, welche einen oder m ehrere 
gebohrte oder zugerichtete oder m it 
N ieten oder Bolzen zusammengefiigt e 
B estandteile en thalten , jeder Bestandteil 
von weniger ais  5 kg Gew icht auf das 
laufende M eter, zu r Y erwendung in
bereits  bestehenden M aschinen oder E in-

M indesttarif
erm aBigt

8

um  20 %
10aus 561 Kabel aus Eisen und S tah l ais  E rsatzteile M indesttariJ

aus 562 bis 
B

R aupenketten  aus E i s e n .............................. ; M indesttarif 
erm aBigt 
u m  20 %

32

aufgefiihrten Erzeugnisse sind die Bestim m ungen in Artikel 2 des 
Abkommens und in Ziffer I X  des Zeichnungsprotokolls von be
sonderer Bedeutung, die sich im wesentlichen den Yorschriften 
uber die „adm ission temporaire“ anpassen, dariiber hinaus aber 
strenge KontrollmaBnahmen vorsehen.

D ie L i s t ę  C 1 stellt in  Verbindung m it Artikel 5 des A b
kommens die sogenannte „M aschinenformer' dar. Der L m fang  
dieser Listę ist gegeniiber der entsprechenden Listę C 1 des A b
kommens vom  6. Noyember 1926 wesentlich erweitert. In  dieser 
Listę sind alle fiir die Saarindustrie wichtigen Maschinengattungen  
aufgenommen. fem er die nebenstehend aufgefiihrten Eisen- 
erzeugnisse.

Mit Inkrafttreten des deutsch-franzósischen Handelsver- 
trages vom  17. A ugust 1927 waren bekanntlich die M indestzólle 
fiir fast sam tliche M aschinenpositionen stark erhóht worden, 
so daB deren Einfuhr in das Saargebiet ersehwert wurde. Durch 
den AbschluB des neuen Saarabkommens ist eine Senkung dieser 
M indestzólle herbeigefiihrt worden, wenngleich die erzielten Ab- 
schlage vom  Mindesttarif teilweise nicht ausreichen, um den vor 
dem 6. September 1927 herrschenden Zustand wiederherzustellen.

D ie L is t ę  C 2 m it den dazugehórigen unrerandert gebliebenen 
Bestimm ungen des Artikels 6 kann man ais erweiterte Maschinen- 
formel bezeichnen, w eil beim Bezug der hier aufgefiihrten Erzeug
nisse die E insehaltung des H andels zulassig und m oglich ist. 
Sie enthalt neben W asser- und G aszahlem  und Zahlerteilen, 
Grasmahmaschinen, Nahm aschinen, elektrischen Apparaten fiir 
den Hausgebrauch, E inzelteilen von  Fahrradem  und Kraftwagen  
folgende Eisenerzeugnisse:

A u s z u g  a u s  L is t ę  C 2. E in f u h r  in  d a s  S a a r g e b ie t .

N um m er 
des f ran 
zósischen 
Zolltarifs

B e z e ic h n u n g  d e r  W a re n
Zoll-

behandlung

Jah res
kon

tingent
t

aus 213 
aus 525 bis

E
aus 214

laus 216
1

P la tt- , R illen- und Yollschienen zur H er
stellung von W eichen- und  G leisanlagen.

R ader und  R adkranze aus Schmiedeisen 
oder S tah l, bea rbe ite t, fiir StraBen- 
bahnen und industrielle  Betriebe . . .

K urbelachsen fiir Lokom otiven, aus 
Schmiedeisen oder S tahl, fiir StraBen- 
bahnen und  industrielle  B etriebe . . .

M indesttarif

”

400 

}  ,s

Yon besonderer Bedeutung fiir das Saargebiet und fiir die 
Eisen schaffende und Eisen verarbeitende Industrie sind die 
L is t e n  B , B  1, B  2 und B  3, welche die zollfreie Einfuhr aus dem 
Saargebiet nach Deutschland umfassen. E s hat sich im  Laufe

L is t ę  B  1. E in f u h r  in  d a s  d e u t s c h e  Z o l lg e b ie t .

N um m er | 
des 

deutschen 1 
Zolltarifs

Bezeichnung der W aren
Zoll- 
be- 

hand- j 
lung

Jahres- j 
kontingent

t

784

785 A

aus 785 B

Rohluppen; Rohschienen; Blócke; P la tinen ;
K nuppel; T iegelstahl in  Blocken . . . .  

Schmiedbares Eisen in  Staben, auch geform t 
(fassoniert), ohne Riicksicht auf die A rt der
H erstellung und Bearbeitung .................

Bandeisen (auseenom men U nirersaleisec),

frei j 

frei

aus 786

w arm  gewalzt oder geschmiedet, auch be
a rb e ite t oder m it eingewalzten M ustern ver- 
sehen, k a lt gew alzt oder gezogen, aucli
w e ite rb e a rb e ite t ...............................................

Blech (ausgenommen Universaleisen ro n  m ehr
frei

ais 25 cmBreite), roh, entzundert, gerichtet, 
dressiert, gefim iBt, ohne Riicksicht auf die

frei

791

(791/2) D rah t, einschlieBlich des geformten 
(fassonierten): 

warm  gewalzt oder geschmiedet. auch  be
frei

792
a rb e ite t ........................................... ....

k a lt gewalzt oder gezogen, ohne R iicksicht auf 1 310 000

793
die S tarkę , auch  w eiterbearbeite t . . . .  

Schlangenróhren, gewalzt oder gezogen; auch
frei

794

Róhrenform stiicke; beide auch bearbeite t . 
(794/5) A ndere Róhren, gewalzt oder gezogen, 

ohue R iicksicht auf d ie W andstarke:

frei

frei
frei

796 Eisenbahnschienen, auch Zahnradschienen, 
P lattschienen, Ausweichungsschienen,Herz- 
stiicke aus schm iedbarem  Eisen, auch ge
locht und  am  FuB ausgek link t; E isenbahn- 
schwellen; Eisenbahnlaschen u nd  Eisen-

frei
aus 825 D rahtseile. S tacheldraht, D rahtgeflechte;

frei
826

K ra m p e n .............................................................
D ra h ts tif te : K lam m ern und Schlaufen aus

D r a h t ................................................................. frei
aus 825 Schrauben und  N iete von n ic h t m ehr ais

4 200frei
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der letzten Jahre erwiesen, daB aueh die m ittleren und kleineren 
Industriegruppen des Saargebiets ohne einen gesicherten zoll- 
freien Absatz eines Teils ihrer Erzeugnisse im Deutschen Reich  
nicht leben konnen, da der franzósische Markt fiir ihre Erzeug
nisse nicht aufnahmefahig ist. Es sind daher zahlreiche Aotrage 
auf Erhohung der bisherigen K ontingente und auf Gewahrung 
neuer K ontingente gestellt worden. Das Bestreben der deutschen 
Unterhandler war also darauf gerichtet. in den B-Listen moglichst 
alle an der Ausfuhr nach dem Reichszollgebiet beteiligten Firmen 
zu beriicksiehtigen, sow eit sich das irgendwie m it den Belangen  
der heimischen W irtschaft vereinbaren lieB.

Die Erzeugnisse der Eisen schaffenden Industrie haben in 
den Listen B  1 und B 2 Aufnahme gefunden.

L is t ę  B 2. E in fu h r  in  d a s  d e u ts c h e  Z o l lg e b ie t .

Nummer Zoll-
des

Bezeichnung der Waren be-
hand-

Jahres
deutschen kontingent
Zolltarifs lung t

aus 777 Roheisen, m it Ausnahme der n ich t schmied
baren Eisenlegierungen frei 30 000

(778'0) Róhren einschlieBlich der Róhren-
formstiicke. aus n ich t schmiedbarem GuB,
aueh bearbeite t:

778 von m ehr ais 7 mm W andstarke frei 68 000779 von 7 mm W andstarke oder darun ter frei 12 000
aus 780 A Walzen ans n ich t schmiedbarem GuB, roh . frei 100

(782/3) N icht schm iedbarcr GuB, im allge
meinen T arif anderw eit nicht genannt. ohne

782
Rucksicht auf das Reingewicht des Stiickes:

r o h .................................................... frei
7S3 bearbe ite t . . . frei > 9 000 

}aus 785 B Unirersaleisen von 25 cm Breite oder weniger,
aueh b e a rb e i te t ............................................... frei

aus 780 Blech, roh, en tzundert,gerichtet, d ressiert, ge-

aus 786
firniBt. in der S tarkę von weniper ais 5 mm frei

Uni versaloisen von mehr ais 25 cm Breite, roh, 
entzundert. gerichtet. dressiert, gefirniBt,

aus 787
ohne RUcksiYht auf die S tarkę . frei

Bloch, abgeschliffen, lackiert, poliert, ohne
Riicksieht auf die S tarkę . frei

788 Blech, verzinnt (WeiBblech oder sonst m it 
anderen unedlen Metallen oder I.ogicruni;en 
unedler Metalle llberzogen, ohne RUek-
si**ht auf die S ta r k ę .............................. frei

789 Wellblech, Dehnblech, Riffelblech, Warzen-
blech. aueh bearbeitet . . frei

790 Blech (m it A usnahm edes in Nr. 789 besonders 
bezeinhneten\ gopreBt, gebuckelt, ge- 
flnnscht, gesehwpiBt, gebo^pn, gelocht, ge-
bohrt. ohne Rilcksicht auf die S tarkę . frei

(798 9) Sohmiedbnrer GuB, Schmiedestiicke
153 500und andere Waren aus schmiedbarem Eisen,

im allgemeinen T arif andcrw H t nicht ge
nannt. ohne Rucksicht auf das Reingewicht
des Stiickes:

798 r o h .................. frei
799 bearbeite t . . . . frei
800 Eisenbauteile (Eisenkonstruktionen) aus 

schmiedbarem Eisen, aueh m it A nstrich
ver*ehen ............................................... frei

820 E isen bah n laschensch rauben, Sch wel len- 
s-lirauben , Spurstangen, Klemm platten, 
Ilakenn.igel; Sch rauben undN ietevon mehr 
ais 13 mm S tiftstarke; Schraubenm uttern 
und U nteileescheiben fiir Schrauben; 
lso la torstiltzcn; Hufeisen, Schraub- und

824
Stec kstol len; alle diese aueh bearbeitet . frei

W agenfedern einschlieBlich der Eisenbahn- 
wauenfedern, ohne R iicksicht auf die A rt
der H curbeitung .............................................. frei

793 Sch langen róhren. gewalzt oder gezogen; aueh
Róhrenform stiicke; beide aueh bearbeitet frei

(791 5) Andere Róhren, gewalzt oder gezogen,
ohne lllicksicht auf die W andstarke: > 6 000

179 i r o h .......................... frei
795 bearbeite t . . . . frei

Die bisherigen K ontingentsm engen sind unverandert ge
blieben. soweit sie auf den privatwirtschaftlichen Vereinbarungen 
des internationalen Eisenpakts beruhen. In Listę B 1 ist nunmehr 
aueh k a l t g e w a lz t e s  Bandeisen aus Tarif Nr. 783 B aufge- 
nommen worden, wahrend sich die Zollfreiheit bisher nur auf 
w a r m g e w a lz t e s  Bandeisen besehrankte. Fiir schmiedbaren 
GuB der Tarif-Nr. 782/83 ist das bisherige Jahreskontingent von 
10 000 t auf Listę B 2 auf 9000 t berabgesetzt worden. Dagegen 
ist auf Listę B 2 fiir schmiedeiserne Róhren der Tarif Nr. 794/95 
ein neues Jahreskontingent von 6000 t aufgenommen worden. 
Fur guBeiserne Róhren der Tarif-Nr. 778/79 sind die bisherigen 
K ontingente von 68 000 t bzw. 12 000 t  beibehalten worden. In  
dem vierten Notenwechsel vom 23. Februar 1928 ist jedoch ver- 
einbart worden, daB bei Fortfall der zwischen dem deutschen  
GuBrohrverband und der Halberger H iitte bestehenden Ab- 
machungen das auf Listę B 2 unterNr. 778 vorgesehene Kontingent 
von 68 000 t  auf 34 000 t  und das unter Nr. 779 vorgesehene 
K ontingent von 12 000 t auf 6000 t herabgesetzt werden soli.

D ie Erzeugnisse der Eisen verarbeitenden Industrie, die bis
her im wesentliehen in Listę C 3 des Abkommens vom  6. November
1926 zusammengefaBt waren, sind nunmehr in den L is t e n  B 
und B 3 aufgefuhrt. D iese Aufteilung in Listę B und B 3 hangt 
m it dem Eisenpakt zusammen, dessen K iindigung sowohl den 
W egfall der die Schwerindustrie betreffenden Listen B  1 und 
B 2, ais aueh der L istę B 3 zur Folgę hat, wahrend aueh nach 
Aufhebung des Eisenpakts Listę B  bestehen bleibt. D ie Listen 
B und B 3 enthalten folgende Eisenerzeugnisse:

A u s z u g  a u s  L is t ę  B.
E in f u h r  in  d a s  d e u t s c h e  Z o l lg e b ie t .

Numrac
des

deutseh.
Zoll
ta r ifs

Bezeichnung der W aren
Zoll-

behand
lung

Jahres
kon

tingen t

Bis- 
horitres 
Jahres- 
kontin- 

1 gent
797 Eisenbahnachsen,Eisenbahnradeisen (Na- 

ben, Radreifen, Radgestelle, Rad- 
kranze), Eisenbahnrader, E isenbahn-

t t

801

radsatze ....................................................
(801'2> Dampfkessel und Dampf fasser aus 

schmiedbarem Eisen sowie zusammen- 
gesetzte Teile von solchen, aueh m it 
Ausriistung (A rm atur) versehen: 

m it m ehr ais 10 un te r sich gleichen Róh
ren ron  einer 300 mm oder w eniger be- 
tragenden lichten W eite; aueh Dampf
kessel aller A rt aus n icht schm iedbarem  
GuB, ohne R iicksicht auf das Rcinge- 
gew icht des S tiic k e s .................

frei 900 30

802
803

a n d e r e ...................................
Ankertonnen (Bojen), G asbehalter, Was- 

ser- und andere B ehalter (Reservoire), 
GefaBe und Ge ra tę  (A pparate) fiir F a
briken sowie fiir Brauereien und Bren- 
nereien, genietet, gepreBt oder ge
schweiBt, aueh m it Ausriistung (A rm a
tu r)  versehen, und zusam mengesetzte

frei 1500 1920

804

Teile von solchen Gefai3en und G eraten 
(804/5) Róhrenverbindungsstiicke;H ahne 

Ventile, Schieber- und ahnliche Aus- 
rlistungs- (A rm atur-) Stiicke aus 
schmiedbarem Eisen fiir Dampfkessel, 
Dampf fasser, B ehalter (Reservoire) 
und ahnliche Geriite sowie fiir Rohr- 
leitungen; ohne R iicksieht auf das 
Reingew icht des Stiickes: 

ohne Verbindung m it anderen unedlen 
M etallen oder Legierungen unedler

frei 4000 3000

805
M etalle ....................................................

in Yerbindung m it anderen unedlen Me
frei 750 650

ta 1 len oder Legierungen unedler Metalle frei 140 40aus 826 

827

D r a h t s t i f t e ....................................................
An me r k u n g :  Die Menge wird au f das 

Kontinyrent der L istę B 1 von 
1 310 000 t  angerechnet. 

Geschnittene Nagel (Tacks, Semences, 
Aufzwiokstifte) ohne Riicksicht auf die

frei 200

Lange ........................................................ frei 2 —

AuBerdem befinden sich auf Listę B  noch eine groBere An7.fl.hl 
von Kleineisenerzeugnissen aller Art.

Ein Vergleich m it den in der letzten Spalte der neuen Listen B 
und B  3 aufgefiihrten Jahreskontingente der alten Listę B 3 
ergibt, daB in den neuen Listen eine groBere Anzahl von Kon- 
tingenten in teils betrachtlicher Hohe neu aufgenommen worden 
sind, und daB anderseits eine Anzahl bereits bestehender Kon
tingente eine nicht unerhebliche Erhohung erfahren haben. Man 
hat hiermit namentlich den m ittleren und kleineren Firmen des 
Saargebiets ein sehr weitgehendes Entgegenkomm en bewiesen.

Die K o n t in g e n t e  in den einzelnen Listen sind nach Artikel 9 
des Abkommens fiir e in  K a le n d e r j a h r  festgosetzt. Das Jahr 
zerfallt in zwei K ontingentsabschnitte zu je sechs Monaten. Dio 
in dem K ontingentsabschnitt des ersten Halbjahrs nicht aus- 
genutzten Kontingentsm engen konnen ohne weiteres in dem 
zweiten K ontingentsabschnitt desselben Kalenderjahres ausge- 
nutzt werden, jedoch ist eine Uebertragung der Kontingente von 
einem Kalenderjahr auf das andere nicht zulassig. Eine Ab- 
tretung von vrer teil ten und nicht ausgenutzten Kontingenten von 
einer Firma auf die andere ist gemaB Artikel 8 gleichfalls nicht 
gestattet. Die Verteilung der K ontingente auf die einzelnen 
Firmen wird im wesentliehen wie in dem bisherigen Abkommen 
geregelt.

Von besonderer Bedeutung sind die in Artikel 9 des Ab
kommens getroffenen Vereinbarungen iiber die Z o U s t  u n d u n g e n. 
Die Reichsregierung hat sich, wenn aueh unter ausdrucklichem  
„Vorbehalt ihrer entgegengesetzten Auffassung uber das Recht 

eutschlands, zugunsten der Erzeugnisse des Saarcebiets eine 
es° n ere. Z°Hbehandlung anzuwenden“, damit einverstandcn 

er art mindestens fiir die Dauer des Inkraftbleibens des d utseh- 
franzosischen Handelsabkommens vom 17. August 1927 Sonder- 
vergiinstigungen nur fiir diejenigen Waren zu gewahren, auf die
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A u s z u g  a u s  L is t ę  B 3.
E in fu h r  in  d a s  d e u t s c h e  Z o l lg e b ie t .

Bis-
Numraer

Zoll-
Jahres- heriges

des kontin- Jahres-
deutsch. Bezeichnung der W aren behand- gen t kontin-

Zoll- lung gent
tarifs t t

aus Walzen aus n icht schmiedbarem GuB, roh frei 400 _
78(J A (782/3) N icht schm iedbarer GuB, im  a ll

gemeinen Tarif anderw eit n ich t ge- 
nannt, ohne R iicksicht auf das Rein-
gewicht des Sttickes:

frei
frei

782
7S3

}  5 000 -
786 Blech, roh, entzundert, gerichtet. dres-

s iert, gefirniBt, ohne R iicksicht auf die
S tarkę ....................................................... frei 100 —

788 Blech, verzinnt (WeiBblech) oder sonst 
m it anderen unedlen M etallen oder Le
gierungen unedler M etalle iiberzogen,
ohne Riicksicht auf die S tarkę . . . frei 50 —

789 Wellblech, Dehnblech, Riffelblech, W ar-
zenblech, auch b e a rb e i te t ................. frei 140 —

790 Blech m it Ausnahme des in  N r. 789 be
sonders bezeichneten, gepreBt, ge- 
buckelt, geflanscht, geschweiBt, ge- 
bogen, gelocht, gebohrt, ohne Riick-
sicht auf die S ta r k ę .............................. frei 310 —

aus 792 Draht aus FluBeisen, gezogen, auch weiter 
bearbeitet, ohne R iicksicht auf die 
S tarkę; D raht, gezogen, gegliiht, in der
Starkę von 1,5 mm oder dariiber zum 
autogenen SchweiBen (Autogen-
S c h w e iB tlra h t) ...................................... frei 250 —

793 Schla ngen roh ren, gewalzt oder gezogen; 
auch RóhrenformstUcke; beide auch 
b e a r b e i t e t ............................................... frei

(794/5) Andere Rohren, gewalzt oder ge 600 600zogen, ohne Riicksicht auf die Wand-
stiirke:

794 frei
795 frei
796 Eisenbahnschienen, auch Zahnradschie- 

nen, Plattschienen, Ausweichungs- 
schienen, Herzstiicke aus schmied- 
barem Eisen, auch gelocht und am  FuB 
ausgeklinkt; Eisenbahnschwellen; 
Eisenbahnlaschen und  Eisenbahn-
u n te rlag sp la tten ....................................... frei 150 —

(798/9) Schmiedbarer GuB, Schmiede-
stiicke und andere Waren aus schmied
barem Eisen, im allgemeinen Tarif
anderweit n ich t genannt, ohne Riick
sicht auf das Reingewicht des StUckes:

J 13 000798 frei 10 000
799 frei
800 Eisenbauteile (Eisenkonstruktionen) aus 

schmiedbarem Eisen, auch m it An-
frei 10 000 6 000

820 Eisenbahnlaschenschraul en, Schwellen- 
schrauben, Spurstangen, Klemm- 
p latten, łiakennagel; Schrauben und 
N ietevon mehr ais 13mm S tiftstarke; 
Schraubenm uttem  und Unterlegschei- 
ben fiir Schrauben; Isolatorstiitzen; 
Hufeisen, óchraub- und Steckstollen;
alle diese auch b e a r b e i t e t ................. frei 700 —

821 Eisen bah n wagen besch lage, E isenbah n- 
puffer, Eiseubahnweichen- und Signal-
teile ............................................................ frei 3 000 500

823 Andere Achsen ais Patentachsen  und 
H albpatentachsen (m it A usnahme der 
Eisenbahnachsen) und Achsenteile, im 
allgemeinen T arif anderw eit n ich t ge
nann t:
Vorderachsen, m it oder ohne Achs- 

schenkel, und Achsschenkel, fUr
frei 220 —
frei 125 —

824 Wagenfedern einschlieBlich der Eisen-
bahnwagenfedern, ohne Riicksicht au:

1 900 2 000die A rt der B e a r b e i tu n g ...................... frei
aus 825 D r a h t s e i l e .................................................... frei 300 —

Stacheldraht, D rahtgeflechte und D raht-
2 000 2 000gewebe, D r a h tk o r L e .............................. frei

Sprungfedern aus D r a h t .......................... frei 30

sich diese Vereinbarung bezieht. D as bedeutet, daB es nicht nur 
wie bisher keine Zollstundung iiber die genehm igten K ontin- 
gente hinaus gibt, sondern auch nicht fiir andere in dem Ab- 
kommen nicht beriicksiehtigte Erzeugnisse.

Nach Artikel 13 tritt das Saarzollabkommen nach Austausch  
der Ratifikationsurkunden zu einem  von beiden Regierungen  
gemeinsam festzusetzenden Zeitpunkt in Kraft. Mit R iicksicht 
auf die erforderliche Annahme des Abkommens in den gesetz- 
gebenden Kórperschaften durfte das Abkomm en nicht vor dem
1. April 1928 wirksam werden. H insichtlich der Kontingents- 
berechnung hat das Saarzollabkomm en aber riickwirkende Kraft 
vom 1. Januar 1928 an.

Das Abkommen ist unbefristet. E s kann friihestens am
1. April 1929 zum 30. Juni 1929 und im Ubrigen m it einer Frist

von  drei Monaten, jedoch jeweils nur zum  Schlusse eines Kalender- 
halbjahres gekiindigt werden.

In  Artikel 13 ist ferner eine b e s o n d e r e  K u n d ig u n g  vor- 
gesehen fiir den F a l i  d er  A u fh e b u n g  d e s  E is e n p a k t e s .  
„Sobald feststeht, daB die besonderen Voraussetzungen“ —  
namlich der Eisenpakt —, „die den Artikeln 4 und 5 (Maschinen- 
formel) der Vereinbarung zugrunde liegen, fortfallen, kann jeder 
der beiden vertragschlieBenden TeOe hinsichtlich der genannten  
Artikel die Kundigung m it einer Frist von zwei Monaten aus- 
sprechen. D ie Kundigung wird wirksam m it dem SchluB des 
Monats, in dem die genannten Voraussetzungen fortgefallen sind. 
Die Kundigung bringt in Fortfall:
1. die Vergiinstigungen der L isten B  1 und B  2;
2. die Vergiinstigungen der Listen B 3, C 1 und C 2, sow eit sie 

nicht in der Listę X  aufgefiihrt sind;
3. die Vergiinstigungen der Listę A, die in der L istę Y  aufgefiihrt 

sind.“
Mit dieser Regelung der Kundigungsfristen ist eine Ueber - 

einstim mung in dem Ablauf des Eisenpakts nach erfolgter K un
digung und den hiermit im Zusammenhang stehenden B estim 
mungen des Saarabkommens erzielt worden.

Erzeugnisse der Eisenindustrie sind in der yorerwahnten  
Listę X  nicht enthalten. E s wurden som it m it der K undigung  
des Eisenpaktes sam tliche in den Listen B  1, B 2, B  3, C 1 und  
C 2 festgelegten Eisenkontingente fortfallen. Ebenso fallen die 
Vergiinstigungen der Listę A  fiir die in nachstehender L i s t ę  Y  
aufgefiihrten Eisenerzeugnisse fort:

L is t ę  Y .

Nummer 
des deutschen 

Zolltarifs
Bezeichnung der W aren

aus 205 
aus 205 
aus 205 bis 
aus 205 bis 
aus 207 
aus 207 bis 
aus 210 
aus 525 bis E 
aus 537 

554 
561

GuBeisen m it weniger ais  6 %  Mn. 
U am atiteisen .
Ferrosilizium .
Ferrom angan.

Rilleisen fiir Seiltromm eln.
Ebene Bleche aus Eisen oder Stahl. 
W eichenplatten.
Ambosse.
M echanischer oder OrnamentguB. 
Kabel aus Eisen oder Stalli.

E s ist jedoch weiterhin vorgesehen, daB alsbald nach Aus- 
spruch der Kundigung beide Regierungen in neue Yerhandlungen  
eintreten. Sollten diese innerhalb einer Frist von zwei Monaten 
nach ihrer Aufnahme zu keinem Ergebnis fiihren, so kann —  
jedoch nur bis zum 1. Januar 1929 —  das ganze Abkommen  
gekiindigt werden. N ach diesem Zeitpunkt ist also eine K un
digung des nicht m it dem Eisenpakt zusammenhiingenden Teils 
nur auf dem oben erwahnten W ege moglich.

Bei einer zusammenfassenden Beurteilung des Saarab
kommens vom  Standpunkt der Eisenindustrie wird m an sagen  
konnen, daB dem Ausfuhrbediirfnis der Eisen schaffenden und  
der Eisen verarbeitenden Industrie des Saargebiets durch die 
Einraumung reichlich bemessener zollfreier K ontingente deutscher- 
seits in groBziigiger W eise Rechnung getragen worden ist. Leider 
kann man das von der Gegenseite nicht in gleichem MaBe be- 
haupten. Zwar sind die dringendsten W iinsche des Saargebiets 
hinsichtlich des Bezuges deutscher Maschinen und Maschinen- 
teile sowie gewisser Eisenerzeugnisse wohl befriedigt worden, aber 
zu einer z o l l f r e ie n  Einfuhr, w ie das deutscherseits zugestanden  
ist, hat sich die franzosische Regierung nicht entschlieBen konnen. 
N och immer unterliegen diese in das Saargebiet eingefiihrten  
Erzeugnisse den Satzen des M indesttarifs m it teilweisen Er- 
maBigungen. Auch die zugestandenen K ontingente sind teilweise  
nicht ausreichend. Im  ganzen genom men stellt auch das neue 
Saarabkommen nur einen Versuch der Losung der Saarzollfrage 
dar. Eine den wirtschaftlichen Belangen des Saargebiets und  
des ubrigen deutschen Reichsgebiets tatsachlich gerecht werdende 
Losung kann nur in der vólligen Beseitigung der Zollgrenzen und 
der riickhaltlosen W iedereingliederung des Saarlandes in die 
deutsche Gesamtwirtschaft bestehen. F . Baare.

S i e g e r l a n d e r  E i s e n s t e i n v e r e i n ,  G .  m .  b .  H . ,  S i e g e n .  —  Die
Mitgliederversammlung beschloB, die bisherigen Verkaufsprei.se 
auch fiir das zw eite Yierteljahr beizubehalten. Der A bsatz geht 
trotz des schwedischen Grubenstreiks seit M onaten w eiter zuriick, 
so daB Fordereinschrankungen nicht zu verm eiden sein werden.

V o m  R o h e i s e n r a a r k t .  —  Der Roheisen-Verband hat den Ver- 
kauf fiir den Monat A p r il 1928 zu u n  v e r a n d e r t e n  Preisen auf- 
genom men; auch die Zahlungsbedingungen haben keine Aende
rung erfahren.
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D i e  L a g e  d e s  d e u t s c h e n  M a s c h i n e n b a u e s  i m  F e b r u a r  1 9 2 8 .  —
D ie Gesamtlage hat sich gegeniiber Januar nicht wesentlich yer
andert. Die A n f r a g e t a t ig k e i t  h ielt sich bei der Inlands- und 
Auslandskundschaft iiberwiegend im Rahm en des Vormonats. 
D ie Falle yerstarkten Einganges von Anfragen iiberwogen etwas 
die Verringerungen. Im  Eingang von A u f tr a g e n  setzte sich die 
im Januar festgestellte Verschlechterung bei einem Teil der Ma
schinenfabriken fort, sie wurde aber durch vermehrte Geschafts- 
abschliisse anderer W erke ausgeglichen. So blieb, da die ubrigen 
Firm en gleichbleibendes Inlands- und Auslandsgeschaft yerzeich- 
nefen, das Gesamtbild des Auftragseinganges aus dem In- und Aus- 
lande demVormonat gegeniiber unyerandert. Auch d e r B e s c h a f t i-  
g u n g s g r a d  hielt sich im Februar, abgesehen yon den von Streik 
und Aussperrung betroffenen Bezirken, m it 74 % des Sollstandes 
auf der Hohe des letzten  Monats.

A u s  d e r  i t a l i e n i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e .  — Es scheint, ais ob die
Eisenindustrie den H óhepunkt der W irtschaftskrisis iiberstanden  
habe. Sicher ist ein Still stand im Niedergang zu yerzeichnen, und  
allenthalben machen sich Anzeichen bemerkbar, die auf einen  
W iederaufstieg der Beschaftigung hindeuten. Auch der fort- 
wahrende Niedergang der Preise fiir Kohlen und W alzerzeugnisse 
im Jahre 1927 hat seinen Stillstand gefunden, ohne daB allerdings 
eine nachhaltige Aufwartsbewegung wieder eingesetzt hatte.

Eine neue ZusammenschluBbewegung unter Fuhrung der 
Banca Commerciale Italiana hat die W erke: Societa Italiana  
Ernesto Breda, La Societa Franchi Gregorini in Brescia und die 
Officine Meccaniche in Reggio Em ilia zusammengefiihrt. Das 
erste Werk ist ein gem ischtes Werk m it Stahl- und W alzwerken, 
das yornehm lich Lokom otiyen, aber auch landwirtschaftliche 
Maschinen, hydraulische Anlagen usw. herstellt. Franchi Gre
gorini haben ihren Erzeugungsschwerpunkt in den Stahl- und 
W alzwerken, wahrend die Officine Meccaniche wiederum nur 
Lokom otiyfabrik sind.

Eine weitere wichtige Veranderung in seiner Organisation hat 
die Acciaierie Elettriche Cogne-Girod in Aosta erfahren. Ihr 
Griinder, der bekannte franzosische GroBindustrielle Girod, ist 
zusam m en m it anderen auslandischen Beteiligten ausgetreten; 
das ganze Werk ist zusammen m it der in Aosta befindlichen Hoch- 
ofenanlage Ansaldo-Cogne yerwaltungsmaBig wieder yereinigt 
worden und ganz unter die Aufsicht des Staates getreten. Die 
beiden W erke behalten allerdings getrennte Nam en: Societa  
Nazionale A osta und Soc. Ital. Cogne. Der Sitz der Gesellschaft 
bleibt in Turin.

Die in Italien  bisher bestehende Vereinigung von Eisen- 
hiitten leuten: die Associazione fragli Industriali Metallurgici 
Italiani befaBte sich in der Hauptsache m it rein wirtschaftlichen  
Fragen der eigenen Industrie. Eine dem Verein deutscher Eisen- 
htittenleute entsprechende Organisation, die den Schwerpunkt 
ihres Wirkens in  rein wissenschaftlichen und technischen Fragen  
sieht, gab es in  Italien bisher nicht. Jetzt hat sich auch eine solche 
Gruppe neu gebildet, unter dem Nam en: A s s o c ia z io n e  d i 
c u lt u r a  fr a  i T e c n ic i  M e t a l lu r g ic i  e M in e r a r i I t a l i a n i  
(Kulturbund der italienischen H iitten- und Bergleute), m it 
dem Sitze in Rom . Zum Verbandsorgan wurde die „Rassegna  
Mineraria e Metallurgica Italiana11 gewahlt. Zweck des Verbandes 
ist Pflege des Studiums und des Fortschrittes der H iitten- 
und Bergbautechnik und yerwandter Zweige. Geplant ist die 
Herausgabe einer Fachzeitschrift zur freien Mitarbeit aller Mit- 
glieder, Unterhaltung freundschaftlicher Beziehungen der Mit- 
glieder zueinander und zu den yerwandten, auch auslandischen  
Verbanden, die Bekanntgabe aller wissenschaftlichen und tech 
nischen Erfindungen, Studien, Versuche usw. aus der H iitten- und  
Bergbautechnik, auch der des Auslandes, Pflege und Besprechung 
aller Fragen, welche sich auf den Fortschritt der italienischen  
Hiittenindustrie beziehen. Der Yerband wird sich in drei Sonder- 
gruppen teilen, und zwar: Bergbauindustrie, Eisenhiittenindustrie, 
M etallhuttenindustrie.

Zu den vielen tief in das W irtschaftsleben einschneidenden  
MaBnahmen, welche die Regierung durchgefuhrt hat, gehórt die 
am 15. Februar 1928 in Rom  yereinbarte A r b e it s o r d n u n g  
(contratto di layoro pei metallurgici), welche die allgemeinen  
Grundlagen fiir das Arbeitsverhaltnis von etw a einer halben  
Million Arbeiter der Maschinen- und H iittenindustrie schafft. 
Die Vereinbarung wurde von der Regierung und den Vertretern 
der Arbeitgeber- und Arbeitnehmerverbande gem einsam  ge- 
zeichnet. Danaoh wird fiir jedes Werk in Stadt und Land in ein
zelnen K ollek tiw ertragen  der M indestlohn festgesetzt, und zwar 
getrennt fiir folgende Industriezw eige: Maschinenfabriken,
Sehiffswerften, reine GieBereien, H iittenwerke (fiir die M aschinen
fabriken je nach Um standen gruppenweise Zusammenfassung) 
und getrennt fiir folgende Arbeitergruppen: Spezialarbeiter, Fach- 
arbeiter, Spezialhandlanger, gewóhnliche Handlanger, Lehrlinge, 
Frauen und Jugendliche. Der M indestlohn wird nach dem im

letzten Vierteljahr 1926 gezahlten M indestlohn bestimmt. 
Normaler Lohn bedeutet Grundlohn zuziiglich Zuschlage fiir 
Arbeiten im  Schichtlohn. D ie von den Verbanden etw a fest- 
gelegten LohnermaBigungen diirfen das HóchstmaB von 20 % 
nicht iibersteigen. Alle sich auf diese W eise etw a herausstellenden  
Lohnanderungen diirfen die W erke nicht belasten. In  jedem  
W erke wird aus gem einsam en M itteln der Arbeitgeber und Arbeit
nehmer eine Unterstiitzungskasse geschaffen, die ihrerseits unter - 
einander yerbunden werden, um  die Fortdauer der Unter- 
stiitzungen an die Arbeiter bei etwaigem  W echsel der Arbeitsstatte 
zu gewahrleisten.

Die naheren Ausfiihrungsbestim mungen zu den vorerwahnten 
H auptgrundsatzen enthalten 37 Artikel. D ie Arbeitereinstellung 
erfolgt durch bei den faszistischen Syndikaten eingerichtete Stellen, 
an welche sich die Arbeitgeber zu wenden haben. D ie bei der 
Partei und den Syndikaten eingeschriebenen M itglieder werden 
beyorzugt. Die Einstellung eines jeden Arbeiters erfolgt auf 
ein bis zwei W ochen Probe. D ie Arbeitszeit ist auf taglich acht 
Stunden und wóchentlich 48 Stunden festgelegt worden. Die 
Arbeiter diirfen zwei bis drei nótig werdende Ueberstunden taglich 
nicht yerweigern. Auch Kiirzung von  zw ei Stunden taglich muB, 
falls nótig, anerkannt werden. D ie Arbeitszeit wird gemeinsam  
festgesetzt. K ein Arbeiter kann zu mehr ais zehn Ueberstunden 
wóchentlich gezwungen werden. D iese Ueberstunden diirfen auch 
keine dauernde Einrichtung werden. W enn die Arbeit oder der 
W achdienst oder der ununterbrochene Ofendienst es verlangen, 
muB die regelmaBige Schicht ausgedehnt werden, diese Stunden 
werden m it dem gewohnlichen Stundenm ittel bezahlt. Fiir Werke 
m it ununterbrochener Arbeitszeit wird ein Spiel von  144 Stunden 
fiir je drei W ochen festgelegt, und zwar m it jeweils 56, 48 und 
40 Stunden. Wird die Arbeit mehr ais zwei W ochen unterbrochen, 
so kann der Arbeiter die Abkehr verlangen zusam m en m it der ihm 
zustehenden Entschadigung. Die Ortsorganisation kann diesen 
Zeitpunkt auf dem W ege der Vereinbarung yerlangern.

Ein Artikel bestim m t ferner die staatlich  festgesetzten  
Feiertage.

D ie Akkordlóhne sind so festzusetzen, daB der Durchschnitts- 
arbeiter, wenn er fleiBig ist, auBer dem M indestlohn noch einen 
Uebergewinn hat. W enn der iiber zwei W ochen erm ittelte mittlere 
Akkordlohn sinkt, so konnen die Arbeiterorganisationen eingreifen. 
Die einzelnen Arbeitsvertrage setzen aueh die Zuschlage fiir die 
im Schichtlohn stehenden Arbeiter fest. YerlaBt ein im Akkord
lohn stehender Arbeiter vor Beendigung des Akkordes die Arbeits
statte, so hat er bis zu diesem Zeitpunkt ein Anrecht an dem sich 
aus dem Akkord ergebenden Gewinn. Dieser ist  sofort auszahlbar, 
wenn er sofort erm ittelt werden kann, andernfalls hat der Arbeiter 
bis zur endgiiltigen Regelung ein  Anrecht auf entsprechenden Vor- 
schuB. Ueber- und Feiertagsstunden werden in gesondert Yerein - 
barten Mehrprozenten iiber den ublichen Lohn yergiitet.

Jeder Arbeiter, welcher m indestens zwólf Monate bei einer 
Firma beschaftigt war, hat ein Anrecht auf jahrlich sechs Tage 
(48 Stunden) Ferien, bei Verg1itung m it iiblichem  Lohne. Ersatz 
dieser Ferien durch anderweitige Vergiitung ist nicht zulassig. 
Bei FerienschlieBung des ganzen W erkes hat der Arbeiter, welcher 
noch kein Anrecht auf Ferien hatte, ein  R echt auf Vergiitung 
eines Tages fiir je zwei M onate seiner D ienstzeit.

Im  Krankheitsfalle bleibt dem  Arbeiter drei Monate seine 
Stelle offen, ohne daB er im  Altersrange verliert. Tritt er nicht 
wieder ein, hat er alle ihm aus der Entlassung zustehenden Rechte.

Entlassungen und A ustritte miissen eine W oche vorher 
gekiindigt werden. Der entlassene Arbeiter hat ein Anrecht auf 
Vergiitung eines Tagelohnes, wenn er ein  yolles Jahr bei der 
Firma beschaftigt war, fiir das zw eite bis yierte Jahr von je zwei 
Tagen usw. Den am 28. Oktober 1927 im D ienst befindlichen 
Arbeitern wurde ein H óchstdienstalter yon 17 Jahren zugestanden. 
Arbeiter, welche aus irgendwelchen Uebertretungen von der 
Direktion ohne weiteres entlassen werden. yerlieren alle diese 
Reohtsanspriiche.

Der yorletzte Artikel regelt die weitere technische Ausbildung 
der Arbeiter und Lehrlinge. Der letzte Artikel gestattet Aende- 
rungen an diesen Bestim m ungen, falls es die órtlichen Verhaltnisse 
yerlangen, aber stets nur in beiderseitigem  Einvernehmen der 
beteiligten Stellen.

Die neue Arbeitsordnung schlieBt eigentlich jede Streik- 
mógliehkeit aus und gewahrleistet allen Beteiligten ungestórte und 
fortdauernde Arbeit.

U n i t e d  S t a t e s  S t e e l  C o r p o r a t i o n .  —  Der Auftragsbestand des 
Stahltrustes nahm im Januar 1928 weiter um 307 922 t  oder 
7>6 % gegeniiber dem Vorm onat zu. W ie hoch sich die jeweils 
zu Buch stehenden unerledigten Auftragsm engen am Monats- 
schlusse wahrend der letzten  Jahre bezifferten, ist  aus folgender 
Zusamm enstellung ersiehtlich:
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31.
■28.
31.
30.
31.
30.
31. 
31.
30.
31.
30.
31.

Januar . . 
Februar. . 
Marz . . . 
April . . • 
Mai ■ • • 
Juni . . - 
Juli • • • 
August . . 
September 
Oktober 
Xovember. 
Dezember

1926 1927 
in t  zu 1000 kg

1928

4 960 863 3 860 980 4 344 362
4 690 691 3 654 673 —
4 450 014 3 609 990 —
3 929 864 3 511 430 —
3 707 638 3 099 756 —
3 534 300 3 102 098 —
3 660 162 3 192 286 —
3 599 012 3 247 174 —
3 651 005 3 198 483 —
3 742 600 3 394 497 —
3 868 366 3 509 715 —
4 024 345 4 036 440 —

Allgemeine Elektrieitats-Gesellschaft, Berlin. —  Die in den
Sommermonaten 1926 eingetretene Besserung der W irtschafts- 
lage hat sich im Geschaftsjahre 1926/27 ais stetig  erwiesen. Die 
Umsatze, vor allem im Inlande, sind erheblich gestiegen, und ein 
groBer Teil der infolge von Rationalisierung und Krise im Jahre 
1925 und Anfang 1926 erwerbslos gewordenen Arbeitskrafte hat 
wieder Beschaftigung gefunden. Erfolge konnten aber nur da 
erreicht werden, wo alle MaBnahmen ergriffen wurden, um das 
Vertrauen zum Produkt deutscher Arbeit zu steigem  und die 
Wettbewerbsfahigkeit der deutschen Industrie zu erhalten oder 
wiederherzustellen. Durch technische Vervollkom mnung der 
Betriebseinrichtungen, durch Typisierung und konstruktive Yer- 
besserungen sowie durch Ausgestaltnng der Organisation konnten  
in nennenswertem Um fange unproduktive K osten  erspart und das 
u m la u f  ende K apitał verringert werden. Der Entw icklung derWerk- 
schulen zur Heranbildung eines guten  Facharbeitem achwuchses 
wendete die Gesellschaft weiter volłe Aufmerksamkeit zu; daneben 
blieb sie bemuht, auch die W eiterbildung der in  den Betrieben be
schaftigten Techniker und K aufleute durch Sonderkurse auf den 
verschiedensten Fachgebieten zu pflegen. D ie W ohlfahrtseinnch- 
tungen wurden weiter ausgebaut und fiir sie aus laufenden M itteln  
ein Betrag von etwa 2 Mili. JłJH. im  Geschaftsjahre aufgewandt. 
Der Anteil des auslandischen Geschaftes am  Gesamtumsatz ist

gestiegen. D ie iiberseeische Organisation wurde weiter ausgebaut. 
D as erweiterte Abkomm en m it den amerikanischen Geschafts- 
freunden arbeitete unverandert zur beiderseitigen Zufriedenheit.

D en umfangreichen Ausfiihrungen des G eschaftsberichtes 
der Gesellschaft im  Jahre 1926/27 entnehm en wir kurz folgendes:

Der Auftragsbestand in  D a m p f t u r b in e n ,  in T u r b o -  
g e n e r a t o r e n  und anderen Erzeugnissen der Turbinenfabrik hat 
sich gegeniiber dem  Stande am  Schlusse des vorigen Gesehafts- 
jahres nahezu verdoppelt; die m ittlere Leistung der bestellten  
M aschinen ist wiederum groBer geworden. D ie Yerkauf statigkeit 
nahm in zahlreichen Fallen  die Form  der warm etechnischen und 
-wirtschaftlichen Beratung der K undschaft an. Erhóhte Be- 
achtung schenkte die Gesellschaft allen Aufgaben und Fort- 
schritten der R e g e l t e c h n ik  a u f  d a m p f-  u n d  f e u e r u n g s -  
t e c h n is c h e m  G e b ie t .  D ie gesteuerten Dampfdruckregler, auch 
in Yerbindung m it R uths-Speichem , und die Ranarex-Gasdichte- 
messer fanden guten Absatz. E s wurde eine selbsttatige Regelung 
fiir die Feuerung von Dam pfkesseln entw ickelt, die sich durch 
Einfachheit und U ebersichtlichkeit auszeichnet. Sechs gelieferte 
D ie s e l -K o m p r e s s o r e n ,  die 6000 m3/st Luft von atmosphari- 
schem Zustand auf 65 at bei einer Leistung von  je 1800 P S i ver- 
dichten, stellen die gróBten bisher gebauten derartigen Maschinen- 
satze dar. Zahlreiche Auftrage liegen auf S e h a l t a n la g e n  fur 
Kraftwerke und auf die elektrische Einrichtung von Umspann- 
werken und Schaltstationen vor. H ierbei sind Auftrage aus 
Argentinien und H ollandisch-Indien besonders zu erwahnen. Im 
G r o B -T r a n sf  o r m a to r e n b a u  wurden weitere Fortschritte  
erzielt. Der sehnellen Yerbreitung der K o h le n s t a u b f e u e r u n g  
in  den K esselhausem  der groBen K raftwerke fo lgte auch die In 
dustrie m it einer zunehmenden Anzahl von Anlagen, fiir welche 
die AEG . Staubzuteiler, Fordereinrichtungen und Yerbrennungs- 
kam m em  lieferte. Im  D a m p f lo k o m o t ir b a u  kamen Auftrage 
aueh in  diesem Jahre nur in  unznreichender Menge herein. 
Einige Lieferungen nach Brasilien und Britiseh-Indien sind 
erwahnenswert. D ie erste Lastfahrt der A E G . - K o h le n 
s t a u b  -Lokom otive erfolgte im  Ju li 1927 und rerlief auBer- 
ordentlieh giinstig. Der Auftragseingang auf e l e k t r i s c h e  
Lokom otiven, Triebwagen und W agenausrustungen war erheblich.

E r t r a g n i s s e  v o n  H i i t t e n w e r k e n  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k e n  i m  G e s c h a f t s j a h r e  1 9 2 6  2 7 .

G e w in n v e r te i lu n g

A ktien- Allgemeine 2 i  , 2  i f  >
kapital U nkosten. Beingewinn 1£3 - x = ® j§ 3
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G e s e l l s c h a f t
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b) =  Yor-

Rohgewinn Abschrei-
bungen,

einschl.
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Riick-
lagen

o Saĉ :
=r £ = ®

I I P
a) auf Stamm-.
b) auf Yorzugs- Y ortrag

zugsaktien Zinsen usw.

i m
2  o 
°  §*>

aktien

X M £
JUL JUL JUL JUL JUL JUC JUL JUL % JUL

• ---------------------------------------------- ------------------------

Annener Guflstahlwerk (Akt.-Ges.), A nneni. W.
80 000 34 898(1. 7.1926 bis 30; 6 . 1 9 2 7 ) .............................. 1000 000 674 837 559 939 114 898 ~ — — 8

Bergbau- and Hiitten-Aktien-Gesellschaft Fried-
592 4061) 582 210 10 296 10 296 !richshirtte zu H erdorf (1. 7.1926 bis 30.6.1927) 4 000 000 ~ — — —

Gebr. Bóhler & Co., Aktiengesellschaft, Berlin
10 275 400 000 48 567^  7.1926 bis 30. 6 . 1 9 2 7 ) .............................. 5 000 000 942 552 433 710 508 842 — 50 000 8

Deutsche Industrie-W erke, A ktiengesellschaft,
83 662 40 000 43 662Berlin (1.10.1926 Dis 30 .9 .1927) . . . . 8 000 000 4 850 389 4 766 727 — — — —

Deutsche Werke, Kieł, Aktiengesellschaft, Kie]
6 819 959 106 098 106 098(1.10.1926 bis 30. 9 .1 9 2 7 ) .............................. 11000 000 6 926 057 .— — — — —

Eisenhiittenwerk K enia bei Muska u, Aktien-
Terlust Y erlustGesellschaft, Keula (Oberlausitz) (1. 7. 1926 a) 1 545 000

bis 30. 6 . 1 9 2 7 ) ................................................... b) 21400 333 086 698 016 364 930 — — — — 364 930 .
Eisenindustrie zu Mend en und Schwerte, A ktien-

T erlust2) Y erlust jGesellschaft, in  Schwerte (1. 7. 1926 bis
3 0 .6 .1 9 2 7 ) ............................................................ 3 171000 — 607 825 340 993 ___ — — — 340 993 i

Glockenstahlwerke A ktiengesellschaft, vorm . auf Liqu.-
Bich. Lind enberg in  L iau . zu Bemscheid- Liqu.-Konto

62 829
K onto

Hasten (L  7.1926 bis 30. 6 .1 9 2 7 ) ................. 3 449 829 — — — — — — — 62 829 !
Klein, Schanzlin & Becker, Aktiengesellschaft. a ) 2 560 000

360 495*) 148 033 212 462 33 660
a) 153 600 6

23 312Frankenthal (Pfalz) (1.7.1926 bis 30.6.1927) b) 27 000 — — b) 1 890 7
Oberschlesische Eisenbahn-Bedarfs-Aktien-Ge a)27 700 000*)

946 456 47 323 19 260
a) 776 150
b) 21 7865)

5
sellschaft, Gleiwitz (1 .10.1926 b is 30. 9.1927) b) 92 000 1 958 773 1 012 317 — 6 81 937

PreuBengrabe, Aktiengesellschaft, Miechowitz.
808 072 605 619 600 000 5 619O.-S. (1. 1. 1927 bis 31. 1 2 .1 9 2 7 ) ................. 12 000 000 1 413 691 — — °

Rhei nisch-West fal ische S tahl- und W alzwerke,
687 060 687 060A.-G.. Gelsenkirchen (1. 8.1926 bis 31. 7.1927) 6 500 000 3 056 977 2 369 917 — --- — —

Westfalische Eisen- u. D rahtw erke, Aktiengesell
Yerlust 
1 573 329

Yerlust*) 
1048 329schaft, W em e bei Langendreer (1. 7 .1926 bis 

3 0 .6 .1 9 2 7 ) ............................................................ 5 250 000 74 222 1 647 551 — -- — —

Franzosische F ranken
E hrhardt & Sehmer, Aktiengesellschaft. S aar

11 449 400
Yerlust Y erlust

brucken (1. 7.1926 bis 30. 6 .1927) . . . . 6 000 000 6 679 519 4 769 881 — — — 4 769 881
Homburger Eisenwerk, A itieD -Gesellschaft,

Y erlust7)vonn. Gebr. Stumm , H om burg-Saar (1. 1.
15 494 6831926 bis 3 1 .1 2 .1 9 2 6 ) ....................................... 6 250 0<J0 12 468 277 3 026 408

Neonkircher Eisenwerk, Aktien-Gesellschaft.
vonn. Gebr. Stumm, X  eunkirchen- Sa2 r

2 198 009 2 000 000 8 198 009a .  4.1926 bis 3 1 . 3 .1 9 2 7 ) .............................. 25 000 000 27 643 673 25 445 664 — —

Krainische Industrie-Gesellschaft, L iubljana 
a .  7.1926 bis 30. 6 .1927) . . . . . . . . 13 500 000 5 256 990

D inar 
4 040 817 1 216 173 54 018 — 42 160 945 000 7 174 995

*) Nach Abzug aUer Unkosten, S tenem , Zinsen usw. -  *) Nach Abzug ro n  55 832 JLK  TTeberschuB und 211 000 JL *  der gesetzUchen Rucklage. —  
>) Hach Abzug der Unkosten. —  *) Davon 15 523 000 gew innbereehtigt und 12 177 000 zu r Yerfugung der G esellschaft. —  5) F u r das B en ch ts jah r sowie i.a ch - 
Jahlung fo r die Jahre  1923 24,1924/25 u nd  1925 26. —  *) X ach Abzug von 525 000 JU i d er gesetzlichen-Riicslage. —  •) Ans Eiicklaeen gedeckt.
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Der S te in k o h le n b e r g b a u  war durch den lang andauernden 
Streik der englischen Bergarbeiter in der Lage, seine Betriebe zu 
yerbessern. D ie Gesellschaft erhielt in  diesem Zusammenhang 
belangreiche Auftrage, obwohl sich die Zusammenschliisse zahl- 
reicher Bargwerksgesellschaften im allgemeinen in R ichtung auf 
Verringerung des Geschaftes auswirkte. Gut beschaftigt waren 
die Betriebe auch fiir die B r a u n k o h le n in d u s tr ie .  Fiir den 
Antrieb von R eversier-W a lzw erk en  und umlaufenden Walz- 
werken wurden eine groBe Anzahl Ausriistungen geliefert. Der 
E le k t r o s t a h lo f  e n b e t r ie b  nimm t in seiner Verwendung 
dauernd zu. Eine groBere Anzahl Auftrage auf Ofentransfor- 
matoren und Elektroden-Regel-Vorrichtungen sowie Zubehor- 
teile konnten hereingenommen werden. Auf dem Gebiete der 
e le k t r i s c h e n  H e b e z e u g e  naherten sich die eingegangenen  
Auftrage der Zahl aus den besten Friedensj ahren. Mit der Anfang 
des Jahres einsetzenden Belebung im S c h if fb a u  konnte der 
Auftragsbestand auf allen einschlagigen Gebieten aufgefullt 
werden. Neben einer groBen Zahl Hilfsmaschinen sind im Oel- 
maschinenbau nach den Patenten von AEG.-Hesselm ann u. a.

die H auptm aschinen fiir drei Schiffe der Hamburg-Amerika-Linie 
in Arbeit. D iese Maschinen werden die ersten deutschen kompres- 
sorlosen doppeltwirkenden Zweitakt-Grofi-Schiffsm aschinen sein.

Der AbschluB w eist neben 465 010,84 J łM  Vortrag aus 
dem Vorjahre einen G e s c h a f  t s g e w in n  von 17 305 079,17 JłM  
aus. Nach Abzug von 5 419 078,85 J IM  Abschreibungen ver- 
bleibt ein R e in g e w in n  von  12 351 011,16 J IM . Hiervon sollen
1 050 000 JIM, Gewinn (6 % ) atif 17 500 000 M M  Vorzugsaktien 
und 937 500 J łM  (5 % ) auf 18 750 000 J IM  Vorzugsaktien Aus
gabe B, sowio 9 525 000 J IM  (8 %) auf 119 062 500 J łM  Stamm
aktien (nach Abzug von 937 500 J IM  Vorratsaktien) ausgeteilt, 
153 200 J łM  gemaB § 40 des Aufwertungsgesetzes auf die GenuB- 
rechte fiir A ltbesitz an Teilschuldverschreibungen (4 % von
3 830 000 J łM ) ausgezahlt, 206 018,80 J łM  zu Gewinnanteilen 
an den A ufsichtsrat yerwendet und 479 292,36 J łM  auf neue 
Rechnung yorgetragen werden.

Durch BeschluB der auBerordentlichen Hauptyersammlung 
vom  19. September 1927 wurde das S ta m m a k t ie n k a p i ta l  
um 30 Mili. J łM  auf 150 Mili. J łM  e r h o h t .

Vereins-Nachrichten.
Y e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h i i t t e n l e u t e .

Aus den Fachausschiissen.
M ittwoch, den 28. Marz 1928, 15.30 Uhr, findet im Eisen- 

hiittenhaus, Dusseldorf, Breite Str. 27, die
1 3 .  V o l l s i t z u n g  d e s  C h e m i k e r a u s s c h u s s e s

statt.
T a g e so r d n u n g :

1. E in  y e r b e s s e r t e s  S c h n e l ly e r f a h r e n  zu r B e s t im m u n g  
d er  G a se  in M e t a l le n ,  in s b e s o n d e r e  d e s  S a u e r s t o f f s im  
S ta h l .  (Berichterstatter: W .H e s s e n b r u c h , Aachen.)

2. D e r  E in f lu B  e in ig e r  B e g le i t e l e m e n t e  d e s  E is e n s  a u f
d ie  S a u e r s t o f f  b e s t im m u n g  in  E is e n  u n d  S ta h l  n a c h  
d em  W a s s e r s to f f  r e d u k t io n s y e r f  a h r e n . (Berichter
statter: P . B a r d e n h e u e r , Dusseldorf.)

3. B e it r a g  zu r  B e s t im m u n g  v o n  O x y d e n  im  S ta h l .  
(Berichterstatter: Chemiker Franz W il le m s , Aachen.)

4. D e r E in f lu B d e s S c h u t t e ln s a u f e in ig e F a l lu n g s r e a k t io -  
n en . (Berichterstatter: C h em ik erG .T h a n h eiser , Dusseldorf.)

5. Yerschiedenes.
D ie Einladungen zu der Sitzung sind am 14. Marz an die be- 

teiligten Werke ergangen.

IV\itgliederverzeichnis 1928.
Das Mitgliederverzeichnis 1928 ist fertiggestellt und unseren 

Mitgliedern am  19. Marz 1928 kostenfrei zugesandt worden.
V e r e in  d e u ts c h e r  E is e n h i i t t e n le u t e .  

Die Geschaftsfiihrung.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Ettling, Friedrich, Betriebschef des Siegen-Solinger GuBstahl- 

Akt.-Yereins, Solingen, W ilhelmstr. 29.
Fischer, Friedrich, W alzw.-Direktor, techn. Berater u. Prokurist 

der Verein. Stahlw., A.-G., Verkauf Feinblech, Koln, M erlostr.24. 
Fliegenschmidt, Hans, ®r.'3ng., Walzwerksing. der Mannesmannr.- 

W erke, A bt. R ath, Diisseldorf-Rath, Rather Kreuzweg 104. 
Frank, Walter, Zivilingenieur, Diisseldorf-W ersten, Ohligser Str. 46. 
Hensen, Peter, ® ip l.^ ng., Staatl. Maschinenbau- u. H iittenschule, 

Duisburg, K ettenstr. 2.
Hess, Edgar, $ tp (.^ n g ., Hochofen-Betriebschef der Verein. 

H iittenw . Burbach-Eich-Dudelingen, A.-G ., Esch a. d. Alz. 
(Luxbg.), Luxemburger Str. 72.

Krieger, A lois, Obering., W alzwerkschef, Borsigwerk, O.-S. 
Leder, Oeorg, Stahlwerkschef der M itteld. Stahlw., A.-G., Stahl-

u. W alzw. W eber, Brandenburg (Havel).
Loffler, K arl Leo, Ing., Betriebsleiter der Schoeller-BIeckmann- 

Stahlw ., A.-G ., Honigsberg, Post Langenwang, Steiermark. 
Penka, Rudolf J ., $i|)l.*Qng., H iitte Aumiihl bei Kindberg, Steier

mark.
Raabe, K art, Direktor d. Fa. Ofenbau-Union, G. m. b. H ., Dussel

dorf, Rheinhof.
Radke, H ans, S ip l.^ ttg ., Fiirstenhausen (Saar), Bahnhofstr. 85 a. 
Saenger, W illi, Direktor der Stadt. Betriebswerke, Hannover- 

Kirchrode, Tiergartenstr. 148.

Salzbrenner, Rudolf, 2)ipl.=Q;ng., Verein. Stahlw ., A.-G ., Stahl- 
W'alzw. Thyssen, Miihlheim a. d. Ruhr, Arndtstr. 15.

Sandmann, F . W., Direktor d. F a. Bauunternehmung Obering 
Fischer & Co., Dusseldorf, W ilhelm platz 12, Bristolhaus.

Scheffer, Ludwig R ., $r.=Qng., Bergassessor a. D ., Paris 8 (Frank 
reich), 34 rue de Moscou.

Schleimer, Otto Josef, Obering., Bergische Stahl-Industrie, Rem 
scheid, Elberfelder Str. 59.

Schmitz, K arl Theodor, 2)ipl.»!yrtg., Dampfk.-Ueberwachungs 
Verein, Hannoyer, Gellertstr. 62.

Schnabbe, Rudolf, $tpl./jirtg., R hein. Dam pf k.-Ueberwachungs 
Verein, Dusseldorf.

Stóckmann, Paul, Inh. eines Chemischen Labor., Duisburg-Ruhr 
ort, Rbeinallee 11.

Thiele, Arthur, ®t.=$ng. G. t)., Professor, Leiter des Praktikanten  
am tes Dortmund, Dortmund, Brandenburger Str. 1.

N e u e  M itg l ie d e r .
Bechem, Rudolf, Fabrikant, H agen i. W ., Elberfelder Str. 76 a.
Bengtson, Sven Leopold, M anaging Director, The International 

Construction Comp., Ltd., London W  C 2(E ngland), Kingsway56.
Blumenthal, Bernhard, 'S ipt.^ng., Berlin SW 61, W ilmsstr. 13.
Dolari, Joseph R ., $ipl.»Qrtg., berat. Ing. der Qualitats-Feinblechw. 

der Verein. Stahlw., A.-G ., Koln- Deutz, Deutz-M iilheimerStr. 160.
Feilen, Josef, 2)ipl.«Qng., Diiren (Rheinl.), Oststr. 51.
Oisner, Heinrich, kaufm. Direktor u. ordentl. Vorst.-Mitgl. der 

Verein. Oberschles. H iittenw ., A .-G ., G leiwitz, O.-S.
Hartmann, Franz, $tpI.=Qng., Mahr.-Ostrau 9 (W itkowitz) C. S. R., 

Steinergasse 28.
Hasegawa, Kumahiko, Dr., Professor an der R yojun Uniyersitat, 

Port Arthur (South Manchuria), China.
Hóherulahl, Fritz, Bergassessor, M itgl. des Vorst. der Mannesmann- 

rohren-Werke, Gelsenkirchen, Kaiserstr. 51.
Juretzek, Hubert, $ipl.-'Q;ng., Versuchs-Anst. der Fa. Borsigwerk, 

A.-G., Borsigwerk, O.-S., Annastr. 12.
Keller, Walter, $tpl.=Qng., W armeing. der Bergbau- u. Hiitten- 

A.-G., Friedrichshutte, A bt. Carl Stein,W ehbach(Sieg),K oblenz- 
Olper Str. 42 b.

Kubitz, Hermann, S)tUl.=g;ttg., H agen i. W ., Arndtstr. 35.
Lange, Theodor, ®t.*Qng., Oberbergwerksdirektor, Ruda 

(W oje. Slask), Poln. O.-S.
Nagel, Otto, Ingenieur, Poldihiitte, K ladno (C. S. R .), Tyrsoya 6.
Saborsky, Edmund, techn. Bureauchef d. Fa. Ignis, Hiittenbau- 

ges. m. b. H., Mahr.-Ostrau (W itkow itz), C. S. R ., Erbengasse 31.
Stahler, Heinrich, Generaldirektor, Gleiwitz, O .-S., Niederwall- 

str. 26.
Whetzel, Joshua Clyde, Manager, Research Laboratory, American 

Sheet and Tin P latę Comp., P ittsburgh (Pa.), U . S. A ., Semple 
Street 210.

G e s to r b e n .
M ayrisch, Em il, Dr. jur. h. c., $r.=3n9- f)-> Prasident, Luxem-

burg. 5. 3. 1928.
Skam el, E m il, H iitteningenieur, Gustrow. 28. 2. 1928.


