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Die Giefitemperatur steht in engstem Zusammenhange 
mit der GieBgeschwindigkeit und ist von dieser nicht 

zu trennen. Sie richtet sich nach der chemischen Zusammen­
setzung des zu vergieBenden Stahles, da mit Zunahme von 
Gewichtsmenge und Zahl der Legierungsbestandteile der 
Punkt beginnender Erstarrung meist eine Erniedrigung 
erfahrt und der Flilssigkeitsgrad der Schmelzung beeinfluBt 
wird1). Bedenkt man, daB unter stets gleichen Betriebs- 
bedingungen ein metallurgischer Ofen eine bestimmte 
Hochsttemperatur erreicht, so folgt dar aus, daB beispiels- 
weise eine hartere Schmelzung aus gewóhnlichem Kohlen- 
stoffstahl den Ofen mit einer wesentlich groBeren Ueber­
hitzung verlaBt ais z. B. weicher FluBstahl. Die Schmelz- 
temperatur der gewohnlichen Kohlenstoffstahle2) durch- 
lauft eine Spanne von etwa 1350 bis 1520 °. Jede iiberfliissige 
Ueberhitzung beim VergieBen ist aber, wie aus dem ganzen 
Zusammenhang der Dinge ersiehtlich sein wird, geeignet, 
die unvermeidlichen Fehlerąuellen bei der Verfestigung des 
Stahles zu vergroBern.

Die schwierigste Aufgabe fiir den Stahlwerker ist die Er­
mittlung der Temperatur der Schmelzung, die bei manchen 
Sonderstahlen beim VergieBen auf rd. 10 bis 20° genau ein- 
gehalten werden muB. Diese zu messen, diirfte fiir den 
laufenden Betrieb nach dem heutigen Stande der Pyro- 
metrie wohl nicht móglich sein, da die Temperatur des Stahl- 
bades nicht durch die Schlackendecke hindurch gemessen 
werden kann. Wohl liefie sie sich durch Eintauchen eines 
am Boden geschlossenen Graphitrohres in die Schmelzung 
pyrometrisch messen; doch ist dieses Yerfahren wegen 
seiner Kosten und seiner Umstandlichkeit praktisch un- 
brauchbar. Die Fehler aber, die bei optischen Messungen3)

*) Sonderdrucke sind vom  Verlag Stahleisen m. b. H ., 
Dusseldorf, zu beziehen.

*) A. L e d e b u r :  H andbuch der Eisenhiittenkunde, 5. Aufl., 
Abt. 3 (Leipzig: A. F elix  1908) S. 8.

2) A. L e d e b u r :  Handbuch der E isenhiittenkunde, 5. Aufl., 
Abt. 1 (Leipzig: A .F e lis  1906) S .291. H e n r y  D .H ib b a r d :  GieB- 
temperaturen unlegierter Stahle. In : Trans. Am. Inst. Min. -et. 
Engs. 71 (1925) S. 476/506; vgl. St. u. E . 45 (1925) S. 1611/2.

3) J. N e i l l  G r e e n w o o d :  Bestimmung der Korrekturen fur
die Ablesung optischer Pyrom eter bei der H erstellung un em  
GieBen von Stahl. In : Carnegie Schol. Mem. 12 (1923) S. 27/
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im Ofen gemacht werden, liegen in bedeutend weiteren 
Grenzen. Spiegelungen (Fremdstrahlung), Bauch, Dampfe 
sowie Oxydhautchen haben auf die Ergebnisse derartiger 
Messungen sowohl im Ofen ais auch in der Abstichrinne 
uberaus groBen EinfluB. Fur die Bestimmung der richtigen 
Giefitemperatur muBte nach dem oben Erwahnten auch eine 
ganz bestimmte chemische Zusammensetzung des Materials 
vorliegen, da sich mit dieser zwanglaufig die giinstigste 
Giefitemperatur verschiebt. Diese Forderung wird aber 
auch vom besten Pyrometer nicht erfiillt.

Der beste, einfachste und betriebssicherste Weg ist auch 
heute hier noch die Erfahrung bei der Beobachtung der 
Schópfprobe. Schlackt man den fur die gewóhnliche 
Schmiedeprobe gebrauchlichen Schópfloffel gut ein, fullt ihn 
mit Stahl und streicht die Schlacke restlos ab, so wird sich 
je nach Ueberhitzung des Bades fruher oder spater auf der 
Oberflache der Probe ein Hautchen bilden. Die Dauer bis 
zu diesem Verschlagen der Oberflache der Lóffelprobe nach 
erfolgtem Abstreichen der Schlacke und regelmafiigem Aus- 
giefien des Lóffels ist der beste Anhalt fiir die richtige Ab- 
stichtemperatur, da hierbei gleichzeitig der Flilssigkeitsgrad 
mit beriicksichtigt wird. Da bei beruhigten Stahlen die Mes­
sungen mit optischen Pyrometern am Giefistrahl einen gut 
vergleichbaren Wert geben, so ist ein sicheres und schnelles 
Einarbeiten in dieses Verfahren ermoglicht; bei nicht be­
ruhigten Stahlen wird die Messung durch das starkę 
Flammen des GieBstrahles erschwert. Bedingung fiir 
die Empfindlichkeit der Probe ist, daB die Probe im Lóffel 
móglichst ruhig ist; arbeitet sie aber infolge des Entweichens 
von Gasen, só treten immer wieder heifiere Teile an die 
Oberflache und erschweren dadurch die Beobachtung, 
machen sie aber keineswegs unmoglich. Zusatze miissen 
gut abgeriihrt und durchgekocht sein, so dafi die Probe im  
Lóffel klar ist.

Heifi schmelzen, verhaltnismafiig m att und langsam  
giefien ist ein altes Gesetz fur den Stahlwerker, sowohl in 
warmewirtschaftlicher ais auch qualitativer Hinsicht. Der 
heifi erschmolzene Stahl mufi auf seinem Wege bis zum

St. u. E . 44 (1924) S. 500/1. Ber. Stahlw .-Aussch. V . d. Eisenh. 
Nr. 88 (1925) u. M itt. W arm estelle V . d. E isenh. Nr. 77 (1925); 
dsgl. S t. u. E . 45 (1925) S. 1850/4.
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Austritt aus der Pfanne die richtige Temperatur erreichen 
und muB daher je nach den ortlichen Verhaltnissen oft mit 
Gewalt gekiihlt werden. Dies erreicht man durch Kiihlen 
im Ofen, durch Drosseln von Gas- und Luftzufuhr, durch 
Schrottzusatze in Ofen und Pfanne, durch entsprechende 
Bemessung von Lange und Form der Rinne und GroBe der 
Abstichóffnung. durch Abstehenlassen der Schmelzung in 
der Pfanne sowie durch langsames Giefien. Eine in einem 
scharfgehenden 50-t-0fen hergestellte Schmelzung vertragt 
ein Abstehenlassen im Ofen von 20 bis 40 min, voraus- 
gesetzt, daB die Schlacke fliissig bleibt, was bei geniigendem 
Mangangehalt und reichlicher Anwendung von FluBspat 
leicht zu erzielen ist. Wird die Schlacke dick, so ist yon 
einem weiteren Abstehenlassen nicht mehr viel zu erwarten, 
zumal da dann auch eine einwandfreie Temperaturprobe 
unmoglieh wird. Eine weitere Kuhlung ist nur durch 
Schrottzusatze in die Pfanne und langeres Abhangenlassen 
derselben moglich. Stellt man beispielsweise einen Stahl 
mit 0,3 bis 0,4 % C, 0,2 bis 0,25 % Si, 0,40 bis 0,60 % Mn,
0,03 % P und 0,03 % S her, so sind bei 50 t Pfannen- 
inhalt Kuhlschrottmengen von 600 bis 800 kg nichts AuBer- 
gewóhnliches. Der Ofenzustand ist fur die Art des Vor- 
gehens maBgebend, wobei zu beriicksichtigen ist, daB die 
Schmelzungen aus einem alteren Ofen heiBer sind ais die

aus einem neuen, was bei sonst gleichartigem Einsatz in 
einer langeren Schmelzungsdauer und erhóhtem Roheisen- 
verbrauch seine Erklarung finden kann. Bezuglich des 
Fliissigkeitsgrades spielt der hóhere Roheisenverbrauch in­
sofern eine bedeutungsvolle Rolle, ais infolge des hóheren 
Mangangehaltes das Enderzeugnis eine geringere Diinn- 
fliissigkeit besitzt. Das Abhangenlassen in der Pfanne kann 
ohne Gefahr fiir den Stopfen bis etwa 15 min ausgedehnt 
werden. Eine Schmelzung, die so lange abgehangen hat, 
zeigt wahrend des VergieBens bei geniigend starker Schlacken- 
decke kaum einen nennenswerten Temperaturunterschied 
zwischen erstem und letztem Gespann und wird auch kaum 
irgendwelchen nennenswerten Schrottentfall durch Bar- 
ruckstande in der Pfanne ergeben. Mit dem AngieBen des 
ersten Gespannes besteht die Moglichkeit einer brauchbaren 
Temperaturmessung. Die MeBergebnisse am austretenden, 
ungedrosselten GieBstrahl mit einem Holborn-Kurlbaum- 
Strahlungspyrometer ergeben zuverlassige Vergleichswerte, 
da immer frisch austretendes Materiał anvisiert wird. An 
Hand solcher Messungen und der Art des Hochsteigens in der 
GuBform laBt sich ohne weiteres der Harte- und Reinheits- 
grad einer silizierten Schmelzung beim VergieBen beurteilen.

Was das Kiihlen mit blankem Schrott anlangt, so ist 
die Anwendung dieses Verfahrens tunlichst zu vermeiden. 
Es tragt sicherlich nicht dazu bei, die Homogenitat und den

erwiinschten Gleichgewichtszustand der Schmelzung zu 
erzielen. Der Schrottzusatz in den Ofen kurz vor dem Ab- 
drehen ist wohl das Mittel, das zu den wenigsten Stórungen 
AnlaB geben kann. Das Schrottwerfen in die GieBpfanne ist 
Notbehelf und sollte vermieden werden. Das Kiihlen in der 
GuBform, das sogenannte „Fiittern“ silizierten Stahles, 
sollte wegen der damit verbundenen Nachteile (Abb. 1) 
ganzlich unterbleiben.

Die hohe Warmeleitfahigkeit der Kokillen sowie die 
in die GuBform wahrend des GieBens einfallende kalte Luft 
bewirken bei matt zu vergieBendem silizierten Stahl die 
Bildung einer oxydreichenKruste, des sogenannten„Deckels“. 
In abgeschwachtem MaBe tritt diese ,,Deckelbildung“ auch 
bei nicht beruhigtem Stahl ein, wenn Blockąuerschnitt und 
Gespannstarke ihre zulassigen Hóchstwerte iiberschreiten.

Es ist eine merkwiirdige Erscheinung, daB diese Kruste, 
obwohl sie spezifisch schwerer ist ais das fliissige Metali, 
auf der Oberflache schwimmt. Diese Beobachtung findet 
ihre Erklarung nur in der Oberflachenspannung, welche bei 
Metallen besonders groB ist. Ein Beweis hierfur ist die 
Tatsache, daB der „DeckeP1, falls er aus der Gleichgewichts- 
lage gebracht wird, sofort untersinkt und Schlackenein- 
schliisse verursacht. Abhangig ist diese Deckelbildung von 
GieBtemperatur und GieBgeschwindigkeit, die aber leider 

in einem umgekehrten Verhaltnis zueinander stehen, 
d. h. erhóht man die GieBgeschwindigkeit, so muB 
bei Rundblócken die GieBtemperatur unbedingt 
erniedrigt werden.

Zur Deckung aller Warmeverluste des Stahles 
auf dem Wege vom Abstich bis zum beendeten Ab- 
gieBen ist ein bestimmtes Temperaturgefalle erforder­
lich. Dieses Temperaturgefalle ist eine Funktion 
von Weg und Zeit, die mit GieBgeschwindigkeit 
bezeichnet wird. Die GieBgeschwindigkeit wird durch 
den Differentialquotienten des Weges nach der Zeit 

ds „
gemessen: v =  — • Entsprechend ergibt sich fiir

die GieBgeschwindigkeit die Formel v  =  wobei
d t

h die Blockhóhe bedeutet. Um eine einfache Ver- 
gleichsmóglichkeit fiir alle Verhaltnisse zu erhalten, 

wird nicht die Zeiteinheit, sondern der Blockmeter ais Ein- 
heit gewahlt. Diese Blockmetergeschwindigkeit ist eine 
Funktion einer Reihe von Faktoren, die nachfolgend be­
handelt werden.

A b s t ic h lo c h  u n d  A b s t ic h r in n e .

Das Abstichloch eines 50-t-0fens hat beispielsweise 
einen Durchmesser von 250 mm. Die Abstichdauer betragt 
im Mittel je nach der Badtiefe.2% bis 3% min und laBt sich 
durch \  orhalten eines Kratzers einigermaBen regeln. Die 
Abstichrinne hat, wenn sie gerade ist, einen weniger groBen 

influB auf die Temperatur des Stahles, wahrend bei ge- 
winkelter Rinne —  beispielsweise bei lOO-t-Oefen mit ge- 
teilter Rinne infolge Stauwirkung und langerer Wege ein 
betrachtliches Temperaturgefalle auftritt. Ist das Einhalten 
einer bestimmten GieBtemperatur unbedingt erforderlich, 
so sind fiir alle Schmelzungen stets die gleichen Verhaltnisse 
anzustreben. Der Kippofen erweist sich hierfur ais die beste 
Ofenbauart.

A b m e ssu n g e n  der G ieB p fa n n e .

Die Form der GieBpfanne ist in den alteren Stahlwerken 
entsprechend der Abstichhóhe der Oefen oder noch vor- 

andener alter GieBwagen ausgebildet. Man trifft daher 
au lg auf die fehlerhafte, allzu schlanke Form, dereń Hohe

Abbildung 1. Stórung des Gefiiges eines B1 ockq uersclini11 es 
durch einen Kiihlstab. (Primaratzung nach Oberhoffer, 

MaBstab 1 :1 ,3 8 .)
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Zahlentafel 1. P f a n n e n h ó h e ,  A u s f l u I ł g e s c h w i n d ig k e i t ,  
A u s f lu B m e n g e  (errechnet).

H óhe des 
FlUssigkeits- 

spiegels

AusfluB­
geschw indigkeit

m /sek

A usfluBm enge 
bei 33-m m - 

Ausgui3
kg/sek

A usfluBm enge 
bei 40-m m - 

Ausgufl
kg/sek

2,5 7,00 41,30 60,70
2,0 6,26 36,95 54,31
1,5 5,43 32,00 47,04
1,0 4,43 26,13 38,40
0,5 3,13 18,47 27,15

fur die GieBgeschwindigkeit ein schwerwiegender Faktor ist. 
Nach dem Torricellischen AusfluBgesetz ist die AusfluB- 
creschwindigkeit gleich der Geschwindigkeit, die ein Korper 
erlangen wiirde, wenn er vom Spiegel der Flussigkeit bis 
zur AusfluBdffnung frei fallen wiirde. Es ist also v  =  f 2 g  ■ h. 
Diese Gleichung entspricht der Form y 2 =  2p • x und 
stellt geometrisch eine Parabol dar. Zahlentafel 1 sowie 
Abb. 2" und 3 mogen die Wichtigkeit dieses sich parabolisch 
anderndenFaktors, errechnet fiir eine 50-t-Pfanne, erlautern.

5  '

Zeitstudien beim GieBen wird sich ohne weiteres ein zweck- 
maBiger GieBplan mit gestaffelter Gespannstarke aufstellen 
lassen, so daB jeder Błock unter annahernd gleicher GieB­
geschwindigkeit gegossen wird. Auf das GieBen mit ge- 
drosseltem Strahl wird weiter unten bei Besprechung der 
Begelung der GieBgeschwindigkeit eingegangen.

D er  P fa n n e n a u sg u B .
Die GroBe des Ausgusses richtet sich nach Pfannenhóhe, 

chemischer und physikalischer Beschaffenheit von Schmel- 
zung und AusguBmaterial sowie nach der Art des GieB- 
yerfahrens. Die aus einem AusguB in der Zeiteinheit aus- 
flieBende Menge ist:

M =  p • q • s • y2g-h .
In dieser Formel bedeuten: 

h die Hohe des Flussigkeitsspiegels, 
g die Erdbeschleunigung,
s das spezifische Gewicht des flussigen Stahles ( =  6,9), 
q den Querschnitt des Auslaufs, 
p die AusfluBziffer.

Der EinfluB der Pfannenabmessung 
ist bereits oben entwickelt worden.

Ob sich der Querschnitt des Ausgusses 
beim GieBen yerandert, hangt ganz von 
dem fur ihn rerwendeten "Werkstoff ab.
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Abbildung 2. 
AusfluBgeschwindigkeit aus 

'einer 50-t-Pfanne.
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A bbildung 3. AusfluBmenge aus 
einer 50-t-Pfanne bei yerschiede­

nen AusguBdurchmessem.

O 70 2 0  JO  W  SO SO
Austfu/se/urcfi/nesser in m/n

A bb. 4. Abnutzung des Pfannenausgusses 
einer 50-t-Pfanne wahrend des GieBens. 

(Auslaufm aterial la  Scham otte.)

Das Volumengewicht des flussigen FluBstahles ist mit 
6,9 eingesetzt. Der parabolische Verlauf der Kurve fiir die 
AusfluBgeschwindigkeit bewirkt ein starkes Schwanken 
in den GieBzeiten bei den einzelnen Gespannen. Unter- 
schiede von mehreren Minuten sind nichts AuBergewóhn- 
liches. Hieraus folgt, daB fiir Sonderstahle, die moglichst 
matt vergossen werden miissen, unbedingt ein der GieB­
geschwindigkeit entsprechender GieBplan festgelegt werden 
muB. Findet das hier Entwickelte keine Beachtung, so ist 
entweder fiir die ersten Gespanne die Temperatur zu hoch, 
d. h. GieBgeschwindigkeit und Temperatur sind nicht riehtig 
gegeneinander abgestimmt, und es tritt ein AusschuB durch 
Langsrisse ein, oder aber die Geschwindigkeit wird auf den 
letzten Gespannen zu langsam und bewirkt ein Hangen- 
bleiben und Ueberlaufen des fiir silizierten Stahl eigentiim- 
lichen Deckels, was zu sehr unangenehmen Blasenbildungen 
und Fehlern bis tief in das Blockinnere fiihrt. An Hand von

Der gebrauchlichste Werkstoff ist Schamotte. Bei [der 
Yerwendung von Schamotteausgiissen tritt im allgemeinen 
wahrend des YergieBens ein GróBerwerden des Auslaufs ein. 
Diese Zunahme des AusguBąuerschnitts ist fiir yerschiedene 
Stahle in Abhangigkeit von der Temperatur ais dem be- 
deutendsten Faktor in Abb. 4 zusammengestellt.

KaturgemaB wird mit weehselnder chemischer Zu­
sammensetzung des zu vergieBenden Stahles auch die Ab­
nutzung des Ausgusses verschieden sein. Die Zunahme des 
AusguBąuerschnitts hat auf die Blockmetergeschwindigkeit 
der einzelnen Gespanne entscheidenden EinfluB und gleicht 
bis zu einem gewissen Grade die Abnahme der AusfluB­
geschwindigkeit durch eine groBere AusfluBmenge je Zeit­
einheit aus. Ausgusse oder Auslaufe aus Magnesit weiten 
wahrend des GieBens nicht auf; sie sind jedoch empfindlich 
gegen Temperaturwechsel und Druck und bieten daher 
keinerlei Yorteile gegeniiber den billigeren aus Schamotte.
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Die tatsachliche AusfluBmenge miiBte infolge der Rei- 
bungsverhaltnisse sowie der Einschniirung und Wirbelung 
des GieBstrahls hinter dem errechneten Wert zuriickbleiben. 
Praktisch fallt dieser Faktor nicht so sehr ins Gewicht und 
ist bei den durchgefiihrten Berechnungen vernachlassigt 
worden.

Von dem Pfanneninneren treffen an der AusguBoffnung 
Stromungslinien zusammen, in denen der flilssige Stahl 
ńicht iiberall die gleiche Geschwindigkeit hat. Infolgedessen 
muB sich die innere Reibung geltend machen. Diese innere 
Reibung bezeichnet man mit Zahigkeit oder Viskositat, 
d. h., sie ist der Widerstand, den eine Flussigkeit dem 
Aneinandervorbeigleiten ihrer einzelnen Teile entgegensetzt. 
Aus dem Eisen-Kohlenstoff-Diagramm ergibt sich, daB bei 
einer reinen Eisen-Kohlenstoff-Legierung beliebiger Zu­
sammensetzung eine ganz bestimmte Temperatur der be- 
ginnenden Mischkristallbildung entspricht. Beim Unter- 
schreiten dieses Temperaturpunktes nimmt nach MaBgabe 
der Hebelbeziehung die Menge der Mischkristalle zu, bis bei 
der eutektischen Temperatur die Erstarrung der noch 
zuriickbleibenden Mutterlauge erfolgt. Das Auftreten dieser 
festen Kristalle in der Mutterlauge ruft eine starkę Zunahme 
der Yiskositat hervor. Da mit steigendem Kohlenstoffgehalt 
Liąuidus- und Solidus-Linie stark auseinandergehen, das 
Erstarrungsintervall also groBer wird, so findet auch die Er­
fahrung, daB hartere Schmelzungen (siliziert) leichter matt 
zu vergieBen sind ais weiche, hierin ihre Erklarung.

Die durch Beimengungen verursachte Erniedrigung der 
Temperatur des Beginns der Erstarrung betragt nach 
O b erh o ffer4) unter der Voraussetzung einer linearen Ab­
hangigkeit fur:

0,1 % C ............................... 17,5®
0,1 % P ...............................  1,9°
0,1 % S ................................ 5,5°

Wie die einzelnen Elemente auf die Viskositat des 
Stahles einwirken, ist leider noch nicht genau zahlenmaBig 
erfaBt. Aluminium, Chrom, Mangan, Kohlenstoff, Silizium 
und Schwefel scheinen in bezug auf die Yiskositat6) positiy, 
Phosphor und besonders Stickstoff dagegen negativ zu 
wirken.

Praktisch von besonderer Wichtigkeit sind Chrom, Alu­
minium und Mangan. Diese Elemente wirken ais Des- 
oxydationsmittel, bilden also oxydische Schlacken und 
machen die Schmelzung dickfliissig, eine Erscheinung, die 
allgemein ais ,,Schmieren“ bezeichnet wird.

Eine Erhóhung der Viskositat, d. h. eine Verringerung 
des Flussigkeitsgrades bedingt die Verwendung eines 
groBeren Ausgusses, ein groBerer AusguB aber erhóht die 
Blockmetergeschwindigkeit, die ihrerseits wieder in funktio- 
nalem Zusammenhang mit der GieBtemperatur steht und 
leicht turbulente Stromungen hervorruft, die AnlaB zu RiB- 
bildungen geben.

Um saubere, glatte Blockoberflachen sowie moglichste 
Reinheit in bezug auf nichtmetallische Einschlusse zu er- 
zielen, gilt die Forderung: matt, langsam und flussig ver- 
gieBen; daher Vermeidung iibermaBig dickflussiger Schmel­
zungen, die schon ein Zuschmieren des Ausgusses bei ver- 
haltnismaBig hoher GieBtemperatur bewirken. Auf die Art

4) P a u l  O b e r h o ffe r  u. A n to n  W im m er: Ueber den 
EinfluB der Temperatur und der chem ischen Zusammensetzung 
auf die Viskositat des Eisens. In : St. u. E. 45 (1925) S. 969/7SK

5) Ueber die Messung der Viskositat siehe: J. Chem. Soc. 93
(1908) S. 1299; Chem. Zentralbl. 79 (1908) II , S. 1760 
Z. Metalik. 15 (1923) S .21; 6 (1914) S. 142; Z. anorg. Chem 93 
(1915) S. 1; 135(1924) S. 255; Z. Metalik. 18 (1926) S. 140.

des VergieBens, d. h. fallend oder steigend, sei im folgenden
kurz eingegangen.

D er  fa l le n d e  GuB.
Beim fallenden GuB erfolgt das GieBen entweder direkt 

oder durch einen Trichter bzw. eine Wannę mit ein oder 
mehreren Auslaufen. Die Wannę vermindert ais Vorgelege 
die durch die Pfannenabmessungen bedingte AusfluB- 
geschwindigkeit und schwacht das Aufprallen und Zer- 
stauben des GieBstrahls auf dem Kokillenboden ab; trotz 
kalottenformiger Ausbildung der GieBplatte, Verwendung 
von Spritzblechen, Einhangen von Drahtnetz- oder Blech-

Abbildung 5. Schem atische Darstellung des VergieBens 
m it und ohne W annę.

rohren in die GuBform sowie Yerwendung von Anstrich- 
mitteln laBt sich mit diesem Verfahren keine vollkommen 
saubere Blockoberflache erzielen.

Die Benutzung eines einfachen Trichters mit einem Aus- 
lauf, der kleiner ais der PfannenausguB ist, ist wenig zu 
empfehlen, sobald matter oder stark schmierender Stahl ver- 
gossen werden soli; die kleinen Auslaufe (20 bis 25 mm 0) 
neigen zum Zuschmieren; infolgedessen geht der ausflieBende 
Strahl schief, lauft gegen die Kokillenwand, beschadigt

Abbildung 6. Massekopf der Portsm outh Refractories Co.

diese und verursacht schalige Blócke. Die Anwendung der- 
artiger Hilfsmittel zur Erzielung einer einigermaBen giin- 
stigen GieBgeschwindigkeit fiihrt nur bedingt zum Ziel. 
Wahrend sich Hartstald ohne groBe Schwierigkeiten durch 
Trichter und Wannen vergieBen laBt, ist das VergieBen von 
weichem Stahl auf diese Weise weniger zu empfehlen. Die 
an sich schon bedeutend hoher liegenden GieBtemperaturen 
sowie das Arbeiten mit nicht beruhigtem Stahl bringen eine 
allzu starkę Beanspruchung des feuerfesten Materials mit 
sich. Der fallende GuB wird stets gieBtechniseh hinter dem



3. Mai 1928. Ueber GieBtemperatur u n d  GiefSgeschwindigkeit. Stahl und Eisen. 581

steigenden GuB zuruekstehen, wenn es sich um das Yer- 
gieBen groBer Stahlmassen zur Versorgung der Walzen- 
straBen handelt. Fiir schwere Schmiedeblócke mit groBen 
Querschnitten und entsprechend yerhaltnismaBig geringer 
Blockmetergesehwindigkeit ist die Yerwendung eines Trich- 
ters oder einer Wannę das Gegebene. Wannen mit groBerer

Abbildung 7. GieBdauer Yon groBen Blocken. (D ieK u rrec  
stellt die m ittlere giinstigste GieBzeit dar.)

Oberflache und geringem Gefalle nach den Auslaufen haben 
den Nachteil der Krustenbildung, die oft ein gleichmaBiges 
GieBen behindert.

Die in Abb. 5 und 6 gekennzeichnete GieBart6) nut be- 
sonderem feuerfesten Aufsatz stellt wohl die beste Losung 
fur den fallenden GuB dar; sie hat neben anderen den groBen 
Yorteil, daB das Einfallen kalter Luft vermieden und so der 
Krustenbildung entgegengearbeitet wird. Beziiglich der 
GieBzeiten fallend gegossener, schwerer Blocke wurden von 
J. H. H ru sk a7) die in Abb. 7 wiedergegebenen Angaben 
gemacht.

D er  s t e ig e n d e  GuB.

Beim steigenden GuB trifft der mit sehr groBer Ge­
schwindigkeit aus der GieBpfanne austretende Stahl nach 
Durchfallen der Trichterhohe auf den Boden des soge- 
nannten Kónigsteins. Hierbei tritt in den meisten Fallen 
eine Injektorwirkung am Trichter ein, d. h. der Stahl saugt 
atmospharische Luft mit durch die Kanale in die dem Trichter 
am nachsten liegenden GuBformen. Man beobachtet daher in 
solchen GuBformen ein starkes StoBen des sich bildenden 
Deckels. Die Injektorwirkung lieBe sich rerhindern. wenn 
der Zulauf durch den AusguB aus der Pfanne so geregelt 
wiirde, daB der Trichter wahrend des GieBens bis nahe zum 
Rand gefiillt bleibt. Praktisch ist diese MaBnahme jedoch 
kaum durchfiihrbar, da beim Yollhalten der GieBtrichter die 
Blockmetergesehwindigkeit zu groB wiirde und eine Yer­
wendung groBerer Gespanne ausgeschlossen ist. Durch die 
kinetisehe Energie des aufschlagenden GieBstrahls sowie die 
plotzliche Steigerung der Temperatur werden je nach Giite 
des Kónigsteins mehr oder weniger groBe Steinmengen ab- 
gelost und durch die Kanale in die Blockformen gerissen. 
Es bildet sich alsdann je nach der erreichten GieBhóhe ein 
Sumpf, der ein weiteres starkeres Anfressen des Kónigsteins 
verhindert. Im Konigstein teilt sich der GieBstrahl und 
flieBt durch die angeschlossenen Kanalsteine, deren Quer- 
schnitte im allgemeinen stets gleichbleiben. Genaues Ver- 
passen der einzelnen Kanalsteine ist unbedingt erforderlich. 
Steine mit Nut und Feder verhiiten ein Yersetzen der Kanale 
gegeneinander, was ein unregelmaBiges GieBen des Gespanns 
und Blasenbildung durch Hangenbleiben der erstarrten 
Stahlkruste verursachen wiirde. Bei gleichbleibenden

6) Iron Trade R ev. 78 (1926) S. 139/42; vg l. auch St, u . E . 46 
(1926) S. 683.

7) Iron Age 116 (1925) S. 1305/6; vgl. auch St. u. E . 46 (1926) 
S. 921/2.

Kanaląuerschnitten ist der Druekabfall proportional der 
Lange. Bei Fliissigkeitsstrómen kann man ein kurzes 
enges Rohr durch ein weites langes ersetzen. Die Stro- 
mung geht mit einem Energieverlust Hand in Hand, der 
in der Reibung begriindet ist, die die durch Adhasion fest 
an den Rohrwandungen haftende aufierste Fliissigkeitshaut 
auf den Strahl ausiibt. Der Energieverlust ist proportional 
der Rohrlange. Hat man wechselnde Querschnitte, so gilt 
die Gleichung vx • =  v 2 • q2, wobei v  die Strómungs-
geschwindigkeiten und q die Yerschiedenen Querschnitte 
bedeuten. Der ferrostatische Druck ist im  weiteren Rohr- 
teil um so viel groBer, wie der ferrodynamische Druck 
gegenuber dem im engen Rohr abgenommen hat; der 
letztere ist der Differenz der Geschwindigkeitsąuadrate in 
beiden Rohrteilen proportional. Das Fullen einer GuBform 
z. B. fur Rundblocke erfolgt in der Weise, daB sich Flussig- 
keitszylinder ineinander verschieben. Die Geschwindigkeit, 
mit der sich dieses Gegeneinanderverschieben der Zylinder 
vollzieht, nimmt hierbei von der GuBformwand nach der 
Mitte hin zu. Findet, wie es praktisch wohl der Fali sein 
durfte, keine Gleitung des flussigen Stahles an der KoMUen- 
wand statt, so ist der aufierste Flussigkeitszylinder infolge 
der Adhasionswirkung der GuBformwandung in Ruhe. 
Diese Materialbewegung, die parallel zur Kokillenachse er­
folgt, wird aber praktisch selten allein auftreten. Jeder 
Błock zeigt je nach der Ausfuhrung der GieBplatte wahrend 
des GieBens Wirbelbildungen, die physikalisch mit turbu- 
lenten Strómungen bezeichnet werden. Sie bilden sich beim 
Ueberschreiten einer bestimmten kritischen Geschwindig­
keit, die ihrerseits von Querschnittsunregelmafiigkeiten, In- 
jektorwirkung u. dgl. sowie von der Reibungskonstanten 
des zu vergieBenden Stahles abhangt. Dichte und Yis- 
kositatskoeffizient bestimmen die Grófie der turbulenten 
Stromung, auf die in den meisten Fallen die Entstehung 
eines Langrisses zuruckzufuhren ist. Da derartige Stró­
mungen nach verschiedenen Richtungen yerlaufen konnen, 
so ist auch die Erklarung fiir das Auftreten mehrerer Lang- 
risse an ein und demselben Błock gegeben.

Die Bedeutung der dynamischen Gesetze fiir den prak­
tischen Betrieb wird besonders klar, wenn man an den 
engen Zusammenhang zwischen GieBgeschwindigkeit, GieB­
temperatur und Yiskositat denkt. Je weiter der Weg des 
Stahles durch die Kanale ist, je mehr Stauwirkungen durch 
Richtungswechsel und Aenderungen der Strómungsge- 
schwindigkeiten auftreten, um so mehr verliert der Stahl 
durch Leitung an Warmeinhalt. Der zuerst in die GuBform 
eintretende Stahl ist daher teigig, oxydiert und gibt AnlaB 
zu Randblasen.

A n o rd n u n g  der K o k ille n .

Die Anordnung der Kokillen um den GuBtrichter ist 
gieBtechnisch von gróBter Wichtigkeit. GieBplatten, bei 
denen ein Teil der GuBformen auf den Haupt-, andere auf 
den Nebenkanalen stehen, sind fehlerhaft; sie bewirken ein 
bedeutendes Yoreilen der Blócke auf den Hauptkanalen 
und konnen nie einwandfreie Ergebnisse liefern. Fiir matt 
zu vergieBende silizierte Stahle sind sie ganzlich unbrauch- 
bar und bilden AnlaB zu stark randblasigen Blocken. Die 
Yerwendung engerer Kanaląuerschnitte fur den Hauptkanal 
ist nicht zu empfehlen, da bei yerschiedener GieBtempe­
ratur auch der Angriff der Kanalsteine verschieden ist. 
Gespannplatten, bei denen die GuBformen auf gleichartigen 
Kanalen hintereinander stehen, zeigen bei m atten Giissen 
folgendes Bild: Der dem Trichter am nachsten stehende 
Błock wiihlt und bleibt fliissig oder bekommt spater einen 
„Deckel“ ais der auf gleichem Kanał weiter zuriickstehende
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Błock. Diese Erscheinung tritt sowohl bei siliziertem ais 
auch bei nicht beruhigtem Stahl ein; sie beeinfluBt neben 
der Blockmetergeschwindigkeit auch noch die Lage des 
Blasenkranzes bei nicht beruhigtem Stahl. Es wird also 
entweder der Błock am Trichter den richtigen GieBverhalt- 
nissen entsprechen, wahrend der Deckel des dahinter- 
liegenden Blockes hangenbleibt und vom nachflieBenden 
Stahl iiberholt wird, was Blasenbildung und Innenfehler 
hervorruft, oder aber der auBere Błock ist gesund, wahrend 
der amTrichter stehende Błock durch LangrisseAusschuB wird.

Das Yollkommenste kann also nur die GieBplatte sein, 
die jeder GuBform einen eigenen Zulaufkanal ermoglicht. 
Durchaus gleichmaBig ist dabei nur die sternfórmige GieB­
platte mit 6- oder 8kanaligem Konigstein. Das hier iiber 
die GieBplatten Entwickelte gilt in erster Linie fiir dicke, 
matt zu vergieBende Blócke; -fur diinne Blócke sind die 
Fehler insofern weniger bedeutungsvolł, ais sie móglichst 
heiB vergossen werden mussen. Die Kokillenzahl, mit der 
eine GieBplatte zu besetzen ist, hat fiir jedes Blockformat je 
nach den órtlichenV erhaltnissen eine bestimmte Hóchstgrenze.

Die oft vertretene Ansicht, daB Blócke aus ein und dem- 
selben Gespann oder gar selbst aus einer Schmelzung von 
gleicher Giite sind, ist, wie aus obigem hervorgeht, voll- 
kommenirrig. GroBe, schwer besetzte GieBplatten haben iiber- 
dies vielfach denNachteil, daB die Blockkópfeschlecht werden, 
und daB groBe Gewichtsunterschiede bei gleichen Blocklangen 
auftreten, da die weit entfernt stehenden Eckblocke beim 
NachgieBen keinen Stahl mehr zugefiihrt bekommen.

Die einfachste Art, die GieBgeschwindigkeit zu regeln, ist 
die Drosselung des Strahles durch den Stopfen. Dies ist 
bei einigermaBen zweckentsprechender GieBplattenbauart 
fiir nicht silizierten Stahl ohne weiteres durchfiihrbar, da 
die Deckelbildung infolge des Arbeitens durch Gasaus- 
scheidung, wodurch immer wieder heiBer Stahl an die Block- 
oberflache gebracht wird, spater eintritt. Yoraussetzung 
hierbei ist, daB die Platte nicht derart schwer besetzt ist, 
daB die weiter vom Trichter entfernt liegenden Blócke 
dickfliissig werden, was starkę Randblasenbildung und 
schlackenhaltige Blócke zur Folgę hat. Bei siliziertem oder 
sonstwie beruhigtem Stahl ist diese Art, die Blockmeter­
geschwindigkeit zu regeln, schon wesentlich mehr von der 
Bauart der GieBplatte, der Gespannstarke sowie Quer- 
schnittsgróBe und Blocklange abhangig. Kleine Blócke 
mussen unbedingt heiB gegossen werden, einmal wegen der 
an sich groBen Zahl der Blócke im Gespann, dann aber auch 
wegen der groBen Mengen. Bei sehr langen GuBformen ist 
der Warmeabfall in den oberen Blockteilen wahrend des 
GieBens so groB, daB die Deckelbildung sowie das Dick- 
werden des Stahles zu schweren Einschliissen fiihren, 
Fehler, die meist irrtiimlich auf das Konto des langeren 
Lunkers gesetzt werden. HeiBes, langsames GieBen und Ver- 
minderung der Gespannstarke stellen diesen Fehler sof ort ab.

Blocklangen uber 1300 mm sind móglichst ganz zu yer­
meiden. Fiir Blócke gróBerer Lange empfiehlt es sich, 
fallend zu gieBen.

Silizierte Blócke gróBeren Querschnitts zeigen bei 
mattem GuB stets die weiter oben beschriebene Deckel­
bildung. Dieser Deckel muB bis zum Ende des GieBens frei 
auf der Blockoberflachę schwimmen; daher empfiehlt es 
sich, den AusguB nicht zu klein zu bemessen, damit der 
Deckel bei gut flussigem Band auch bei den letzten Ge- 
spannen bis an das MaB gebracht wird. Je groBer die Ge­
spannstarke und je verwickelter die Zulaufkanale sind, 
desto schwieriger wird die Erfiillung dieser Forderung. Yon 
einer bestimmten Gespannstarke an macht sich jede Un- 
regelmaBigkeit am GieBstrahl durch das Hangenbleiben und 
Ueberfluten des Deckels bemerkbar. Solche Platten ver-

kleinern, wie aus den Betrachtungen hervorgeht, auch das 
Intervall der zulassigen GieBtemperatur und erfordern in 
bezug auf Temperatur ein sehr genaues Arbeiten und zur 
Erzielung einer einheitlichen richtigen Blockmeterge­
schwindigkeit einen nach Gespannstarken gestaffelten 
GieBplan. Es geniigt eben nicht nur, die erforderliche Ge- 
samtgieBzeit eines Blockes einzuhalten, sondern die GuB­
form muB in jedem Teil móglichst gleichmaBig schnell ge- 
fiillt werden, eine Forderung, die zu erfiillen, wie man sieht, 
groBe praktische Schwierigkeiten bereitet.

Bei beengten GieBgrubenverhaltnissen kann eine Rege­
lung der Blockmetergeschwindigkeit auch durch eine Pfanne 
mit zwei verschieden groBen Auslaufen oder Fawcett-Batty- 
Stopfen8) bewirkt werden. Letzterer hat unterhalb des 
Auslaufes am auBeren Boden der Pfanne einen zweiten 
auswechselbaren AusguB, der durch einen ausschwenkbaren 
Halter an den oberen gepreBt wird.

Die Blockform ist in erster Linie fiir die beiden Faktoren 
GieBgeschwindigkeit und GieBtemperatur bestimmend. Je 
dicker ein Błock und je mehr sein Querschnitt der Kreis- 
form angepaBt ist, um so gróBere Neigung hat er zur RiB­
bildung. Da der Kreis die kleinste Linienbegrenzung einer 
Flachę ist, so muB an einem Rundblock sich jede ortlich 
ungleichmaBige Kraftwirkung iiber die Elastizitatsgrenze 
hinaus ais Deformation oder RiBbildung bemerkbar machen. 
Die RiBbildung ist in erster Linie eine Funktion turbulenter 
Strómungen sowie der Schwindung; letztere ist bei kohlen- 
stoffarmeren Stahlen groBer ais bei harteren, weshalb auch 
Rundblócke aus weichem Stahl vielfach stark eingezogene 
Stellen zeigen. Mit zunehmenden Blockabmessungen wachst 
das MaB der Gesamtschwindung. Der stark uberhitzte 
Stahl schwindet starker ais der m att vergossene, der schnell 
gegossene starker ais der langsam gegossene.

Damit ist die Grenze der' oberen zulassigen GieBtempe­
ratur und GieBgeschwindigkeit gegeben. Die niedrigste 
GieBtemperatur allein geniigt nicht zur Verhinderung der 
Langrisse. Sie erfordert immer noch eine gewisse Block­
metergeschwindigkeit. Je heiBer und langsamer man gieBen 
kann, um so besser wird der vergossene Stahl sein. Zu tiefe 
GieBtemperaturen verbieten sich schon allein wegen der 
hohen Viskositat, die nicht nur nichtmetallische Einschliisse 
durch den ganzen Błock verursaclit, sondern auch eine zu 
hohe GieBgeschwindigkeit bedingt. GieBtemperatur und 
GieBgeschwindigkeit miissen jedem Blockquerschnitt und 
jeder Gespannstarke angepaBt sein. Daher verbietet sich 
das GieBen dicker und ganz kleiner Blócke aus ein und der- 
selben Pfanne; es kann bei solchem Verfahren immer nur 
einer Blockabmessung Rechnung getragen werden.

Die GieBtemperatur hat das groBte Intervall bei kleinen 
Platten mit gleichen Zulaufen zu den Blockformen. die ein 
Drosseln des GieBstrahls gestatten. Schwere Gespanne 
bedingen ein sehr genaues Arbeiten auf richtige GieB­
temperatur und eine gut durchgebildete Gespannplatte. 
Der Rundblock bildet in bezug auf GieBtemperatur und 
GieBgeschwindigkeit den auBersten Grenzfall, nach dem 
sich alle anderen Blockąuerschnitte mit abnehmender 
Empfindlichkeit fiir Langrisse richten.

Es ist in Fachkreisen die Frage der Brauchbarkeit groBer 
Ofeneinheiten (50- bis lOO-t-Oefen) zur Herstellung von 
Qualitatsstahl oft besprochen worden. Der Kernpunkt, 
um den sich bei der Losung dieses Aufbaues alles dreht, 
liegt in der Schwierigkeit der gieBtechnischen Beherrschung 
groBer Stahlmassen. Die Behauptung, daB mindestens

8) A. W. B r e a r le y  u. H . B r e a r le y :  Blócke und Kokillen, 
deutsche Bearbeitung von P. R a p a t z  (Berlin: Julius Springer 
1926) S. 68.
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90 °ó aller Werkstoffehler auf mangelnde GieBtechnik zu- 
ruekzufuhren seien, diirfte naeh den weiter oben entwiekelten 
Gesichtspunkten keinesweffs ubertrieben ersrheinen.

Z u sam m enfassu ng.

i Naeh eingehenden physikalischen Betraehtungen wird 
die besondere Bedeutung der Giefitemperatur besprochen 
und gezeigt, wie diese zweckmaBig geregelt wird.

Weitestgehend wird sodann der gesamte GieBrorgang 
zerghedert. Die Bemessung von Abstichloch, Abstichrinne, 
GieBpfanne und Ausgufi wird besprochen und gezeigt,

weichen EinfluB diese auf GieBgeschwindigkeit und -tem­
peratur haben.

Ausfuhrlich erortert werden sodann die Arbeitsweise 
bei fallendem und bei steigendem GuB, die Bedeutung der 
Anordnung der Kokillen um den GuBtrichter sowie der 
EinfluB der Blockform auf Giefitemperatur und GieB­
geschwindigkeit.

SchlieBlich werden die yerschiedenen Materialfehler 
behandelt, dereń Ursachen aufgedeckt und praktische 
Begeln fur die Betriebsfuhrung zu dereń Yermeidung 
gegeben.

An den Yortrag schloB sich nachfolgende E r ó r te r u n g  an.

2ipL*$n8- A . R a n f f t  (Dusseldorf): Zu den Ausfiihrungen  
des Yortragenden m óchte ich  folgendes bemerken: D as Ab- 
kuhlen der Schmelzungen durch Schrottzusatz im  Ofen oder 
das Stehenlassen der Schmelzung im  Ofen ohne Gas und Luft 
ist wohl durchfuhrbar, doch unwirtschaftlich, da dadurch 
eine Yerlangerung der Schmelzungsdauer eintritt. B ei Sehmel- 
zungen, die einen engbegrenzten K ohlenstoffgehalt aufweisen  
miissen, ist ein derartiges Yorgehen auch praktisch kaum durch­
fuhrbar. 2l.*§Itg. B eitter fuhrte u. a. aus, daB uns jetzt zu enge 
Grenzen im  Kohlenstoffgehalt gesetzt werden. Das stim m t wohl, 
und es ist dadurch den Stahlw erkem  das Eertigmachen der 
Sehmelzungen recht schwer gem acht worden. Anderseits ist zu  
bedenken, daB die Qualitatswerte, besonders an Schmiedestucken, 
nur dann eingehalten werden konnen, wenn auch die rorgesehene 
Analyse eingehalten wird.

Der Schrottzusatz in  der Pfanne ist m óglichst zu rermeiden. 
Das Stehenlassen der Schmelzung in  der Pfanne ist zu empfehlen, 
und zwar in der H auptsache, um  den aus dem Ofen und der Rinne 
mitgerissenen Schlacken und den feuerfesten Baustoffen Gelegen- 
heit zu geben, hoch zu steigen. DaB die Temperatur des Stahles 
dabei stark sinken sollte, ist nicht anzunehmen. 3^.»Qltg. Beitter  
sagt selbst, daB eine Schmelzung, die 15 min abgehangen hat, 
beim ersten und letzten  Gespann keine w esentliehen Temperatur- 
unterschiede zeigt. E ine zu warm e Schmelzung laBt sich nur durch 
gutes YergieBen retten. W eiterhin ist gesagt worden, daB beim  
YergieBen des Stahles, insbesondere auf Gespann, in  die Kokillen  
Ton oben viel kalte Luft eintritt, die eine starkę Deckelbildung 
rerursacht. D iese Erscheinung laBt sich durch Abdecken der 
Kokillen mit B lechplatten rerm eiden.

Sodann m óchte ich  fragen, warum ein K ippofen fiir das Ein- 
halten einer bestim m ten Giefitemperatur besonders geeignet sein  
soli. Diese Behauptung ist mir nicht ganz klar. W as die Frage 
des steigenden oder fallenden Gusses anbetrifft, so bin ich  der 
Meinung, daB der steigende GuB, insbesondere fur W alzblócke, 
dem fallenden GuB rorzuziehen ist. Blocke im  Gewicht bis zu
4 bis 5 t  gieBt m an am  besten auf Gespann. D iese Blocke, in s­
besondere die silizierten, haben ein besseres Aussehen, glatte  
Oberflache und, da m an sie gut nachgieBen kann, einen kleineren 
primaren und keinen sekundaren Lunker. B ei solchen Blócken  
hat man weniger AusschuB und ein  hóheres Ausbringen.

Yorbedmgung fur den steigenden GuB ist ein gut ein- 
gepaBter, schlieBender und regelbarer Stopfen, kein zu  kleiner 
AusguB, saubere und gut geteerte oder lackierte K okillen. D ie 
Gespame diirfen nicht zu schwer besetzt sein. Bei Blócken von  
uber 2 t Gewicht stellt man am besten  nicht mehr ais vier auf die 
Platte. Beim  GieBen wird ein  B łock beobachtet und nach dem  
Yerhaiten dieses Blockes die GieBgeschwindigkeit geregelt.

Jl.=5ng. Beitter sagt fem er, daB m an Blocke ro n  uber 
1300 ir.m Lange nicht auf Gespann gieBen soli. E s diirften nur 
wenige Stahlwerke in  der glucklichen Lage sein, solche kurzeń 
Blocke zu gieBen. Mir sind bei u n s  und auch von  anderen Stahl- 
werken Blocke ron  2400 bis 2700 mm Lange bekannt. Auch diese 
Blocke konnen einwandfrei auf Gespann vergossen werden. Der 
Wunsch des W alzwerkers und in  der H auptsache des Hammer - 
werkers, lange und diinne Rohblócke zu bekomm en, ist oft be- 
rechtigt, denn die Sehm iedekosten sind hóher, ais allgem ein an­
genommen wird. Solche langen Blócke lassen sich, w enn man 
Achtkantkokillen m it abgerundeten E cken rerw endet, auch auf 
Gespann, ohne die gefurehteten Langrisse zu bekomm en, ganz 
gut rergieBen.

5^.=3ng. F r . B e i t t e r  (Dusseldorf): W as das K uhlen m it 
Schrott betrifft, so bin ich  der Auffassung, daB m an jegliehen  
Schrottzusatz rerm eiden soli. Man soli eine Schmelzung tadellos 
fertig machen, d. h. alle Zusatze gu t durchkochen lassen, die 
richtige GieBtemperatur durch Drosseln von  Gas und Luft ein- 
halten und die Schmelzung abstechen, wenn die Proben im  Lóffel

klar sind. E s ist am zweckmaBigsten, nach der Lóffelprobe die  
GieBgeschwindigkeit zu regeln, da m an eine derartige Regelung  
durch Festlegung der Ausgusse und Trichter auf Grund von GroB- 
zahlforschungen in  der H and hat. Das E inhalten bestim mter 
GieBtemperaturen durch K uhlen m it Schrott ist immer unsicher 
und wird stets schwankende Ergebnisse bringen.

W  as das Abkiihlen des Stahles in  der Pfanne an lan gt, so sind  
hier die jeweiligen órtlichen Yerhaltnisse maBgebend. Ob eine 
Kuhlwirkung durch Abhangenlassen der Pfanne erzielt wird, 
hangt vor allen Dingen ron  der Starkę der Pfannenausmauerung 
und der Dicke der Schlackendecke ab. B ei Pfannenausmauerungen  
von uber 150 mm Starkę tr itt  beim  Abhangenlassen und wahrend  
des AbgieBens kein merkbarer Temperaturabfall des Stahles ein.

Der K ippofen hat gegeniiber feststehenden Oefen hinsichtlich  
der Temperaturregelung dadurch Yorteile, daB er eine beliebige 
Regelung der Starkę des in die Pfanne laufenden Strahles gestattet. 
Je nach der K ippgeschwindigkeit machen sich der kuhlende E in ­
fluB der Luft und der W arm ererlust durch Strahlung bemerkbar. 
B ei einem  feststehenden Ofen rerandert sich die Abstichdauer 
entsprechend der GróBe und des Zustandes des Abstichloches. 
B ei kurzeń geraden Abstichrinnen ist der Temperaturabfall am  
geringsten, wahrend bei geteilter oder gewinkelter Rinne das 
Temperaturgefalle erheblich gróBer sein kann, da gróBere Ober­
flachen der Kuhlwirkung der Luft und der Abstrahlung aus- 
gesetzt sind.

Beziiglich der Kokillenlange sollte man uber ein normales MaB 
nicht hinausgehen. E ine Lange ro n  dem  3 ] gfachen Betrag des 
Blockdurchmessers hat die besten Ergebnisse gezeigt. Sehr lange  
GuBformen bringen ungunstige Lunkerrerhaltnisse m it sich. GieB- 
platten  nnd K okillen m iissen gut warm sein, damit sich bei stark  
angestrengtem  Betrieb kein W asserdampf an den oberen Ko- 
killenwandungen niederschlagen kann. Je  langer die GieBform  
is t , um  so starker sind Zugwirkung und K ondensation des W asser- 
dampfes. Infolgedessen sind die K okillenoberteile rielfach  feu ch t; 
dadurch bekommen die Blockoberteile, abgesehen ro n  der Krusten- 
bildung, die schon an sich Blasenbildung und Schlackenein- 
schlusse verursacht, auch noch durch die Feuchtigkeit Blasen.

2t.*§ng. W . R o h la n d  (B ochum ): Uer Yortragende erwahnte 
in  seinen Ausfiihrungen kurz den Unterschied zwischen qua- 
dratischer und runder Blockform in  bezug auf die Oberflachen- 
beschaffenheit und fuhrte an, daB besonders der rundę B łock in  
wesentlich starkerem MaBe zur RiBbildung neigt ais der qua- 
dratische. D ie von  S r .^ n g . B eitter angefuhrten theoretischen  
Griinde bestehen zwar zu R echt, jedoch halte ich  es fur nótig, 
darauf hinzuweisen, d„B sich diese angefuhrten Unterschiede in  
der Praxis bei w eitem  nicht in  dem  MaBe bemerkbar machen. 
Unsere Erfahrungen haben gezeigt, daB bei normalen Abm essungen, 
z. B . bei 300- und 350-mm-Rundblóeken, keine Schwierigkeiten  
bestehen —  sowohl bei weichen ais auch bei harten Stahlsorten — , 
in  groBen Mengen einwandfreie, rundę Blócke zu  vergieBen. Selbst 
bei einem  Durchmesser von  600 mm war die Oberflachenbe- 
schaffenheit noch tadellos. E s ware w ertvoll zu  erfahren, welche  
Beobachtungen von anderer Seite in  dieser Beziehung gem acht 
worden sind.

B ei dieser Gelegenheit m óchte ich  gleichzeitig der in  der 
letzten  Zeit von  anderer Seite des ófteren vertretenen Ansicht, 
daB der R undblock dem Quadratblock auch in  qualitativer H in- 
sicht unterlegen sei, unbedingt entgegentreten. D ie Erfahrungen  
haben diese A nsicht keineswegs bestatigt. Bezeichnend hierfur 
ist, daB sogar in  Schweden qualitativ  hochstehende Stahlwerke 
den R undblock bereits eingefuhrt haben, andere sich m it diesem  
Gedanken tragen. D ie Ausfiihrungen des Yortragenden iiber die 
Schwierigkeiten der Yerwendung groBer Ofeneinheiten zur H er­
stellung ron  Q ualitatsstahl —  der gróBte A nteil der Fehler soli 
gieBtechnischer Art sein —  halte ich  fur sehr gew agt. Jedenfalls 
sprechen bei Q ualitatsstahl im  engeren Sinne des W ortes eine  
R eihe anderer Griinde in wesentlichem  MaBe noch m it.
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®t.»Qrtg. W . E ic h h o lz  (Hamborn): Es ist sehade, daB
Dr. Beitter keine absoluten W erte angibt. HeiB, kalt, schnell und 
langsam werden fiir die einzelnen Blockformen und Stahlsorten 
je nach ortlicher Auffassung sehr verschieden sein. Dann muB 
ich der Meinung entgegentreten, daB die Blockform allein in erster 
Linie maBgebend fiir die GieBtemperatur und GieBgeschwindig­
keit ist. Es komm t darauf an, w a s man in der einzelnen Block­
form vergieBt. Zunachst ist zweifellos zwischen beruhigtem und 
unberuhigtem Stahl streng zu trennen. Wir gieBen auf unserm  
Werk bei denselben Blockformen einmal m it einer durchschnitt- 
lichen GieBgeschwindigkeit von 0,4 bis 0,5 m /m in und diirfen, 
um AusschuB zu vermeiden, 0,35 m /m in nicht unterschreiten. 
Das andere Mai gieBen wir fiir denselben Verwendungszweck in  
gleichen Blockabmessungen unsilizierten Stahl und diirfen dann 
m it der GieBgeschwindigkeit nicht hoher ais auf 0,15 bis 0,20 m /m in  
gehen. Es handelt sich, wie schon gesagt, um dieselben Blockabmes­
sungen, namlich 540 X 520 mm [J], die in Gespannen von 2 4 1 ein­
mal m it 50-, im anderenEalle m it 25-mm-AusguB yergossen werden.

W as den Kippofen anlangt, so stehen seine Vorteile hin­
sichtlich der Regelung der GieBtemperatur und der Moglichkeit, 
durch Abkippen kleiner Mengen die gieBtechnische Beherrschung 
auch bei groBeren Ofeninhalten jederzeit yollkommen in der Hand  
zu haben, wohl auBer Erage. Bestimm te schwierige Stahlsorten  
konnen wir in wirtschaftlicher W eise m it Sicherheit und einwand- 
freier Beschaffenheit teilweise nur im Kippofen herstellen, indem  
wir sehr langsam kleine Mengen abkippen, jedes Zutreten von  
Schlacke verhindern und spater bei fallendem GuB GieBge- 
schwindigkeiten von 0,5 m/min nicht iiberschreiten.

Auf die Unterschiede zwischen Rund- und Vierkantblócken 
ist heute wiederholt hingewiesen worden. Die Ausfiihrungen von  
2)r.=Qrtg. Beitter beziehen sich anscheinend in erster Linie auf 
Rundblócke. E s ist bekannt, daB Rundblócke groBerer Ab­
messungen schwer zu yergieBen sind. Der starkę Rundblock darf 
wegen der Gefahr der Bildung von Langsrissen niemals heiB und 
schnell yergossen werden.

Was aber fiir Rundblócke m it Rucksicht auf die Vermeidung 
yon Langsrissen richtig ist, diirfte bei Quadratblócken fiir manchen 
Zweck nicht immer zu empfehlen sein. Bei Quadratblócken, die 
in  Gespannen yergossen werden, muB schon bei siliziertem Stahl 
m it Rucksicht auf die Vermeidung feuerfester Einschlusse yer­
haltnismaBig heiB und schnell yergossen werden. Man kann 
Quadratblócke von rd. 550 mm [J] und 3,5 bis 4 t  Blockgewicht 
in  Eestigkeiten von 70 bis 80 kg/m m 2 m it Temperaturen von  
1470 bis 1480° (unkorrigiert) m it 0,4 bis 0,5 Blockmetergeschwin- 
digkeit/m in yergieBen, ohne daB die Blocke reiBen. Es hat sich 
gerade gezeigt, daB die heiBen Schmelzungen meist die besten 
waren und z. B. bei empfindlichem harten Stahl fiir Siederohre 
m it 55 bis 65 kg/m m 2 Festigkeit einen Ausfall von unter 0,2 % 
ergaben, wahrend langsam yergossene, kalte Schmelzungen, ohne 
daB der Deckel wahrend des GieBens irgendwie ansetzte, im  
Durchschnitt zu wesentlich hóheren Ausfallen fiihrten. Die Aus- 
falle waren in manchen Fallen allerdings nach den Ergebnissen 
unserer letzten Versuche zum Teil auf Ursachen zuriickzuftihren, 
die sehr haufig von grófierem EinfluB ais die GieBtemperatur sind 
und irrttimlich auf GieBtemperatur und GieBgeschwindigkeit 
zuriickgefiihrt werden.

Wir sind heute noch nicht in der Lage, die GieBtemperatur 
auch bei siliziertem GespannguB einwandfrei zu messen. Mit 
Einschrankung muB es bei dem heutigen Stande der Pyrometrie 
yorlaufig bei der altbewahrten Methode bleiben, namlich zu be- 
obachten, wie die Blocke sich yergieBen, um danach Feinheiten  
der GieBgeschwindigkeiten zu regeln. Im Gespann gegossener, 
empfindlicher, silizierter Stahl z. B. fiir Siederohre muB nach 
unseren Erfahrungen yerhaltnismaBig heiB und schnell yergossen 
werden. Unsilizierter Stahl muB im allgemeinen moglichst lang­
sam yergossen werden. Der Błock darf aber nicht ansetzen. Wenn 
sich beim VergieBen von unsiliziertem Stahl Deckel bilden, dann 
is t  nach unseren Erfahrungen von yornherein eine Yerwendung 
fiir bestim m te schwierige Qualitaten ausgeschlossen.

®r.»Qng. H . M ey er  (Hamborn): Zu der Bemerkung von  
Dr. Rohland iiber Rundblócke móchte ich noch erwahnen, dafi 
es fiir den Ausfall eines Rundgusses wohl yon groBer W ichtigkeit 
ist, ob der Rundblock ohne yorherige Abkiihlung warm ver- 
arbeitet wird oder ob er erkaltet, und wie in diesem Falle die Ab- 
kiihlung erfolgt. Bei schneller Abkiihlung kann die Schrumpfung 
der Oberflache, der der warmere Kern nicht nachgibt oder infolge 
einer D ilatation entgegenwirkt, zu zahlreichen kleinen Ober- 
flachenrissen fiihren, die bei der Weiteryerarbeitung den AnlaB 
zu Oberflachenfehlern geben konnen.

2r.=3n0- W. R o h la n d :  Zu der letzten Bemerkung von  
®r.=^rtg. Meyer betreffs der Abkiihlungsart der Rundblócke und 
dereń EinfluB auf die Oberflachenbeschaffenheit der Blocke 
móchte ich bemerken, daB unsere Blocke zunachst in der Kokille 
abkiihlen und nach dem Ziehen bei rd. 450° an der Luft erkalten.

J. H u n d h a u s e n  (Remscheid): W ir haben die Erfahrung 
gemacht, daB man Rundblócke yerhaltnismaBig langsam gieBen 
muB; denn gieBt man einen Rundblock schnell, so reiBt er meist. 
R egelt man die GieBgeschwindigkeit, so kann man ganz gut er­
reichen, daB auch rundę Blocke fast immer riBfrei sind. Es 
komm t in dieser H insicht weniger auf die Temperatur des Stahles 
ais auf die GieBgeschwindigkeit an.

2)r.=!jng. F r. P a c h e r  (D iisseldorf-R ath): Auch ich bin der 
Ansicht, daB die Risse, die man bei Rundblócken so scheut, schon 
im  Błock beim Uebergang yom  fliissigen zum festen Zustand ent- 
standen sind. Das hat wohl m it dem Abziehen usw. nichts zu tun.

®r.»Qng. C. E b b e f e ld  (Solingen): D ie Erfahrung von
$r.=$ng- Rohland, nach der Rundblócke nicht unbedingt Rifi- 
bildungen aufweisen mussen, kann ich bestatigen. Jedoch mussen 
Rundblócke m it einer geringeren GieBgeschwindigkeit yergossen 
werden ais Vierkantblócke. Auf diese W eise haben sich in unserem 
Betriebe Blocke bis 350 mm (]) ohne irgendwelehe RiBbildungen 
herstellen lassen. D ie neuerdings wieder mehr yertretene Ansicht, 
daB Rundblócke qualitativ schlechter seien ais Vierkantblócke, 
kann ich nach unseren Erfahrungen nicht bestatigen.

$r.=$ng. W. E ic h h o lz :  Bei Rundblócken beginnen die gieB- 
technischen Schwierigkeiten erst bei Abmessungen von 400 mm (J) 
an aufwarts bei 450, 500 mm und mehr. K leine Rundblócke bis zu 
250 mm Durchmesser konnen ruhig, ja m ussen heiB und schnell 
yergossen werden, da die Gefahr der Langsrisse im Verhaltnis 
zu andern durch zu langsames GieBen heryorgerufenen Fehlern 
eine untergeordnete Rolle spielt. Aber bei Rundblócken von 
450 mm (J) aufwarts ist schnelles GieBen gefahrlich. Die GieB­
geschwindigkeit laBt sich, wie schon gesagt, m eines Erachtens bei 
diesen Abmessungen nur nach der Art der Ausbildung des Deckels 
regeln. Die Starkę des Deckels gibt einen Anhalt dafiir, ob richtig 
yergossen wird. Anderseits darf der Deckel bei zu langsamem 
GieBen nicht anhangen, da er sonst, w ie bekannt, zu órtlich 
starker Randblasenbildung fiihrt. Der kleine Rundblock yerhalt 
sich ganz anders.

Zu dem ReiBen der Rundblócke m óchte ich sagen, daB die 
Zeit des Strippens praktisch im allgem einen von unwesentlicher 
Bedeutung ist. W enn der schwere Rundblock reiBt, dann tritt 
der LangsriB gleich beim Erstarren auf, ob die Kokille nach 1 
oder nach 24 st gezogen wird.

®r.»3ng. F r. B e i t t e r :  W as iiber Rundblócke gesagt ist, 
kann ich nur unterstreichen. Bei 200 bis 230 mm (£> entstehen 
praktisch keine Schwierigkeiten. Bei groBeren Rundblócken muB 
naturlich sehr sorgfaltig gearbeitet werden, weil hier ein Ueber­
gang von einer schweren P latte auf eine leichtere P latte kommt. 
Gerade bei den Uebergangsstellen, bei denen man von einer 
Plattenbesetzung von zwólf K okillen auf acht iibergeht, fangt 
die Sache an schwierig zu werden. Wir haben schon Rundblócke 
bis 700 mm 0  gegossen, ohne auf irgendwelehe Schwierigkeiten 
zu stoBen. Man muB nur die GieBgeschwindigkeit in den zu­
lassigen Grenzen halten und dafiir sorgen, daB man keine tur- 
bulenten Strómungen wahrend des GieBens bekommt. Weshalb 
soli der Rundblock reiBen, wenn seine Warmespannungen kon- 
zentrisch gleichartig sind ? Es muB etwas da sein, was die Span- 
nungen an der betreffenden Stelle auslóst. Man wird in den 
meisten Fallen beobachten konnen, daB die Rundblócke an der 
Seite einen RiB erhalten, an der der K analstein auslauft. Die 
RiBbildung wird durch eine órtliche Schwachung der erstarrenden 
Blockhiille eingeleitet.

$ipI.=Qng. G. T i c h y 9) (Dusseldorf): W enngleich die Er­
scheinung der W armrisse, insbesondere an Rundgiissen, dem Stahl - 
werker bekannt ist, so diirfte doch eine metallographische Er- 
lauterung der Entstehung dieser R isse, ais vóllig neu, besondere 
Beachtung erwecken. D ie im Verlaufe der Erórterung aus- 
gesprochene Vermutung, daB W armrisse bereits im ersten Ab­
schnitt des Giefiyorganges auftreten, findet im nachstehenden 
eine iiberzeugende Bestatigung.

Die Versuche betreffen einen Siemens-M artin-Stahl mit un­
gefahr 0,12 % C, 0,20 % Si und 0,65 % Mn neben dem iiblichen 
Schwefel- und Phosphorgehalt. Bei Rundgiissen m it mehr ais 
etwa 250 mm (]), besonders wenn sie heiB yergossen worden sind, 
zeigt der Querschnitt oft, wenngleich nicht immer, nach Aetzung 
m it dem Oberhofferschen Reagens eine ais globulitisch an- 
zusprechende, etwa 15 bis 30 mm breite Randzone. Sie ist eine 
Folgę der plótzlichen Abkiihlung des Stahles durch die kalte 
Kokille und ist, wie Abb. 8 zeigt, von der weiteren dendritischen 
Kristallisation des Blockes deutlich zu unterscheiden. Diese aus- 
gesprochene Randzone findet sich aber nur im mittleren und 
unteren Teil des Blockes, wahrend der Blockkopf bereits am Rande 
dendritische Transkristallisation aufw eist. Nach der Bildung 

ieser Randzone lóst sich der erstarrte Stahl von der Kokillen-

9) Nachtragliche schriftliche AeuBerung.
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wand ab und bildet m ithin fiir den im Innern noch fliissigen Stahl 
gewissermaBen einen Sack, der von  der K okille durch einen Luft- 
spalt getrennt ist. Dieser Luftspalt w irkt warmeisolierend, ver- 
mindert also neben der nunmehr warm gewordenen K okille die 
Kristallisationsgeschwindigkeit: es entstehen yerhaltnismaBig
groBe Dendriten.

Der erwahnte „Sack“ aus soeben erstarrtem Stahl muB dem  
ferrostatischen Druck widerstehen. Dies ist im  allgem einen der 
Fali. Wird aber dieser Sack durch Turbulenzerscheinungen des 
yon der Gespannplatte eintretenden Stahles angespiilt, d. h. wird 
die erstarrte Kruste wieder gelost oder dereń Temperatur erhoht, 
so yermag diese geschwachte Stelle dem ferrostatischen Druck

x  1

Einzelkristallen, sogenannten K ristalliten, aufgebaut ist. D am it 
stim m t aueh die Erfahrung insofern iiberein, ais alle in der Błock - 
strafle oder unter dem Schmiedehammer auftretenden Briiche an 
Blocken eine grobkristalline Struktur zeigen.

An Abb. 10 und 11, die von dem gleichen Schliffstiick  
stammen, soli nun der Zusammenhang zwischen Warmrissen 
und der dendritischen K ristallisation einerseits und der Kristal- 
litenausbildung anderseits gezeigt werden. E s handelt sich im  
yorliegenden Falle um einen etwa 400 mm im Durchmesser be- 
tragenden RundguB, der, aus der GieBgrube kommend, warm  
eingesetzt, etwa 5 st im  Tiefofen gestanden hatte und nach 
dem Ziehen einen langen Warmrifi aufwies. Durch eine ungleich-

x  l

Abbildung 8. Globulitische Randzone 
an einem 250-mm -Rundblock.

Abbildung 9. Einschnurung der erstarrten  
globulitischen Zone.

nicht mehr zu widerstehen, und es tr itt  ein Einschniiren der er­
starrten Kruste ein. Einen solchen Stahl zeigt Abb. 9, bei dem  
gleichzeitig auBer der Einschnurung aueh ein EinreiBen der er­
starrten globulitischen R andzone eingetreten ist. D ie frisch 
entstandenen Risse fiillen sich. sofern sie n icht groB sind, bei der 
weiteren Erstarrung m it M utterlauge an und bilden, nur im  ge- 
atzten Schliff erkennbar, eine Schwacheebene im  W erkstoff. D ie 
erwahnte Einschnurung ist an R undblocken stets an einer Ab- 
flachung erkennbar, so daB dem  aufm erksamen Stahlwerker die 
Móglichkeit zur Ausscheidung dieser riBverdachtigen Blócke ge­
geben ist. Durch Verputzen der B lócke kann dem  U ebel gesteuert 
werden, jedoch muB das Aushauen bis in die obenerwahnte dendri- 
tische Zone erfolgen, da sonst im mer noch die yorhin angefiihrten  
Schwacheebenen iibrigbleiben. D as Einschniiren der Randzone 
kann aueh eine Folgę von  DruckstóBen sein, w ie sie beim Fertig- 
gieBen eines Gespanns durch das sogenannte „Pum pen“ auftreten.

Leitner hat bereits an legiertem  Stahl gezeigt, daB ein Stahl- 
block nicht aus Globuliten und Dendriten, sondern aus groBen

Abbildung 11.
RiBbildung und Kristallitenausbildung.

maBige Beheizung des Blockes wurde der WarmriB, dessen Ent- 
stehung ebenfalls im GieBvorgang zu suchen ist, zu einem  selbst 
am  gliihenden Błock deutlich sichtbaren klaffenden RiB ent- 
w ickelt. Dieser RiB yerlauft entlang den Korngrenzen der 
K ristalliten und ist nur yon diesen abhangig. E s sei noch be­
sonders darauf hingewiesen, daB Abb. 10 und 11 eine Aetzung  
natiirlicher GróBe darstellen. Der angewarmte Stahlblock be­
stand also im yorliegenden F ali aus transkristallisierten  
K ristalliten von iiber 30 mm Lange. Bisher ist im  Schrifttum  
noch kein F ali bekannt geworden, in  dem die Ausbildung von  
K ristalliten an yerhaltnismaBig niedriggekohltem  K ohlenstoffstahl 
gezeigt wurde. D ie yorliegende Feststellung ist nur einem  Zufall 
zu yerdanken. Durch die langsame Abkiihlung des Blockes konnte  
an den Kornbegrenzungsflachen der K ristalliten  eine Ferrit- 
ausscheidung stattfinden, die ihrerseits einer Aetzung m it Am- 
moniumpersulfatlósung zuganglich war. B ei der mikroskopischen  
Untersuchung einer solchen Aetzung zeigt sich die bei iiberhitztem  
Stahl bekannte W idm annstattensche Struktur.

’ ■ & L K  N  - V. V ' 5 rM i  V
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Ueber flufistahlerne Lokomotiv-Feuerkisten unter besonderer Berucksichtigung 
des Werkstoffes und der Ausfiihrung.

Von H. B le ib tr e u  in Yolklingen-Saar1).

Wahrend die nordamerikanischen Eisenbahnen bereits 
seit Mitte der achtziger Jahre ausnahmslos FluBstahl 

fiir die Feuerbuchsen ihrer Lokomotiven yerwenden, ist 
man in Europa beim Kupfer geblieben; eine Ausnahme 
machen die Kriegsjahre; in diesen wurde in Deutschland

Abbildung 3. Kupferne Eeuerkiste der

der Kupfernot wegen FluBstahl yerwendet, ohne daB jedoch 
die Bauweise der Feuerkisten geandert wurde. Die Erfah-

r) Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch.
Eisenhiittenwes. 1 (1927/28) S. 571/81.

-----------------------------------------------------------£ 3 0 0 ---------------------------------------------------------------------------------

preuBischen P-8- und G-10-Lokom otive.

rungen waren so ungiinstig, daB man bereits in den Infla- 
tionsjahren zum Kupfer zuruckkehrte. Einleuchtender ware 
es, wenn die Verhaltnisse umgekehrt lagen, wenn also 
Amerika mit seinen Kupfererzschatzen, seinen hohen Lóhnen

Abbildung 2. Radiale^Gelenk-Stehbolzen.Abbildung 1. Normale Gelenk-Stehbolzen.

ł
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und seinen yerhaltnismaBig stark beanspruchten Loko- 
motiven kupferne Feuerkisten, die europaischen Eisenbahn- 
gesellschaften dagegen mit ihrem Heere gelernter Arbeiter 
und ihren reich ausgestatteten Werkstatten eiserne Feuer­
kisten verwenden wurden. Dieser Widerspruch muB tiefere 
Griinde haben. Yerschiedene Ursachen werden ins Feld 
gefiihrt. Man schiebt die Schuld z. B. dem B r e n n s to f fz u .  
Wenn dieser die Schuld triige, dann lagen in Amerika die 
Verhaltnisse nicht giinstiger, sondern ungunstiger. Druben 
wird namlich weit mehr ais bei uns feinkórnige Kohle ver- 
wendet, die auf groBen Lokomotiven mechanisch zugefuhrt 
wird und zum Teil wie bei einer Staubfeuerung in der 
Schwebe verbrennt. Allein dadurch wird die Feuerkiste 
schon stark beansprucht. Hinzu kommt aber noch, daB 
die auf dem Bost ausbrennende Schtittung sehr diinn ist 
und namentlich auf Talfahrten Lócher aufweist, durch 
welche kalte Luft von auBen in unerwiinschter Weise an 
die Feuerkistenwand gelangt. In der Tat ist die Haltbarkeit 
bei maschinell gefeuerten Lokomotiven etwas schlechter ais 
im Fali des Handbetriebes. Besonders ungiinstig wirkt ferner 
die in Amerika verbreitete Oelfeuerung wegen ihrer hohen 
Temperaturen auf die Haltbarkeit der Feuerkistendecke ein. 
Auch die Feuerraumbelastung der Feuerkiste ist in Amerika 
zuweilen groBer ais in Europa, eine Folgę haufiger Ueber- 
anstrengungen, die durch die bei den langen Strecken unver- 
meidlichen Verspatungen und die schlechte Profilierung der 
Strecken bedingt sind. Es wird ferner behauptet, daB die 
amerikanischen Lokomotiven an den Endstationen mehr ais 
in Europa unter Feuer gehalten werden und daB deshalb die 
Feuerkisten mehr geschont werden. Auch dies trifft nicht 
zu; im Gegenteil, die Schnellzuglokomotiven miissen bei 
der geringen Zugfolge oft zwolf Stunden und langer an der 
Endstation warten. Wahrend dieser Zeit wird das Feuer 
gezogen, so daB die Feuerkiste erkaltet. Bei Schnellzug- 
maschinen ist die Haltbarkeit aber etwas besser ais bei

Es bleiben damit nur noch drei Ursachen iibrig, namlich: 
A rt und  H e r s te l lu n g  des W e r k s to f fe s , die B a u a r t  
der F e u e r k is t e  und die W e r k s ta t te c h n ik  beim Ein- 
bau der letzteren.

Untersuchungen iiber den Werkstoff haben ergeben, daB 
der in Deutschland yerwendete Baustoff im allgemeinen 
amerikanischen Feuerblechen nicht nachsteht. Bemerkt sei 
jedoch, daB man in Amerika s aur es Materiał bevorzugt, 
weil es gegen Auszehrungen (Korrosionen) widerstands- 
fahiger ist. Saures Materiał gleicher Gute laBt sich jedoch 
auch in europaischen Huttenwerken herstellen. Die auf 
amerikanischen Werken ubliche sorgfaltige Temperatur- 
iiberwachung beim GieBen und Walzen ist seit Jahren auch 
zum Gemeingut neuzeitlicher europaischer Blechwalzwerke 
geworden. Hinsichtlich des Baustoffes bestehen also keine 
Schwierigkeiten; jedenfalls kann in ihm trotz einer Beihe 
festgestellter Fehler nicht der Hauptgrund fiir das Ver- 
sagen der eisernen Feuerkiste in den Kriegsjahren erblickt 
werden. Ais wesentlichste Ursache ist vielmehr unbestreit- 
bar die u n g e e ig n e te  B a u a r t anzusehen. Es geht nicht 
an, dem Kupfer angepaBte Bauformen auf einen so anders- 
artigen Baustoff wie den FluBstahl iibertragen zu wollen. 
Aus dieser Erkenntnis heraus hat man sich in Amerika auf 
Grund jahrzehntelanger Erfahrungen von den uberkom- 
menen Bauformen kupferner Feuerkisten freigemacht und 
an ihre Stelle sowohl in der Gesamtanordnung ais auch in 
den Einzelheiten Formen zu setzen verstanden, die dem 
Baustoff bestens angepaBt sind. Da wegen der geringeren 
Warmeleitf ahigkeit die Wandstarken gegeniiber Kupfer 
erheblich zu verringern waren, muBte der mechanischen 
Festigkeit erhóhte Bedeutung geschenkt werden. Dies 
durfte sich jedoch nicht in der Weise auswirken, daB nun 
gleichzeitig auch die Warmedehnungsfahigkeit abnahm. 
Gerade die schlechten Erfahrungen in Deutschland wahrend 
des Krieges sind auf die zu groBe, durch die Bauform be-

Abbildung 4. Vom Verfasser entworfene eiserne Feuerkiste fur die preuBische P_8- und G-10-Lokomotive 
(je tz t  Eeichsbahn-Lokom otiven). Gelenk-Stehbolzen sind durch gefullte Kreise angedeutet.

Giiterzuglokomotiven. Auch der Hinweis, in Amerika 
wurden die Lokomotivkessel sorgfaltiger ausgewaschen, 
trifft nicht zu.

dingte S ta r r h e it  zuriickzufuhren, die bei dem schmieg- 
samen Kupfer noch zulassig ist, bei Eisen jedoch zu unzu- 
lassigen Spannungen und Ermiidungen fiihren muBte. Die
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Kunst lag also darin, groBe m ech a n isch e  F e s t ig k e it  
m it w e itg e h e n d e r  D e h n u n g sm o g lic h k e it  zu v er -  
b in d en .

Die preuBischen Staatsbahnen haben im Krieg in ein­
zelnen Fallen diesen Forderungen durch g e w e llte  Decken- 
und Seitenbleche Rechnung zu tragen versucht. Abgesehen 
davon, daB hierbei vielleicht nicht die giinstigste Form ge- 
funden wurde, hat man schon friiher in Amerika mit ge- 
wellten Wanden lange Versuche gemacht. Es stellte sich 
jedoch heraus, daB der zusatzliche Preis fiir die Wellung 
nicht im Verhaltnis zu dem Gewinn steht und daB die 
Dehnungsmóglichkeiten auf andere Weise leichter und 
besser, namlich durch bewegliche Stehbolzen zu erreichen 
waren. Bewahrte Ausfiihrungen derartiger Gelenksteh- 
bolzen, die vor allem in der Nahe der Umbugstelle und 
uberall dort zu verwenden sind, wo starkę Warmebean- 
spruchungen auftreten, gehen aus Abb. 1 und 2 hervor.

Ebenso wichtig aber ist die Wahl geeigneter L in ien  
der F e u e r k is te  (Abb. 3 und 4). An Stelle der flachen 
Decke, die an beiden Seiten mit scharfem, durch Stehbolzen 
nicht abgestiitztem Umbug in die Seiten iibergeht, tritt 
die sanft gewólbte, gegen den AuBenkessel durch radiale 
Stehbolzen verstrebte Decke, die mit groBen Uebergangs- 
radien an die Seiten anschlieBt. Die Seitenwand muB so 
gefiihrt sein, daB die Abstande bis zum AuBenkessel, von 
oben nach unten gehend, gleichmaBig abnehmen. Die Decke 
der Feuerkiste bildet mit dem AuBenkessel eine Art Bour- 
donsche Rohre, die bei hoher Festigkeit doch noch geniigende 
Dehnungsfahigkeit besitzt. Der Einwand, daB bei der 
amerikanischen Feuerkiste weniger Siede- und Ueberhitzer- 
rohre unterzubringen seien, trifft nicht zu. Der gegeniiber 
europaischen Bauarten etwas breitere Bodenring fiihrt zu 
langeren und daher auf Biegung weniger stark beanspruchten 
Stehbolzen. Dadureh wird die Rostflache zwar etwas 
kleiner; dieser Nachteil ist aber zu vernachlassigen und 
wird durch den Yorteil besseren Wasserumlaufs mehr ais 
aufgehoben.

GroBte Sorgfalt ist auf die richtige, hier nicht im ein­
zelnen wiederzugebende Bemessung der Bórdelstellen und 
Nietsaume zueinander und in ihrer Lage zu den Stehbolzen 
zu legen. Es hat sich herausgestellt, daB in diesen schein- 
baren Kleinigkeiten, die auf Grund planmaBiger Erfahrungs- 
sammlungen in Amerika in ihren Einzelheiten genau fest- 
gelegt sind, fiir die Lebensdauer der Feuerkiste mehr steckt 
ais in irgendwelchen, auf den ersten Blick einleuchtenden, 
aber meist unnotig umstandlichen neuen Bauformen. Auch 
hier gilt der Satz, daB riickhaltloser Erfahrungsaustausch 
und liebevolle Kleinarbeit an scheinbaren Nebensachlich- 
keiten am ehesten zum Erfolg fiihren. Es kann nicht ver- 
schwiegen werden, daB gerade hier die starkę Seite des 
amerikanischen Ingenieurs liegt. Namentlich der Eisen- 
bahningenieur, der haufig aus Arbeiterkreisen stammt und 
daher mit den praktischen Einzelheiten genauestens be­
kannt ist, geht ihnen sorgfaltig nach, ohne sich vor oft 
handwerksmaBiger Kleinarbeit zu scheuen, bis der wirt­
schaftliche Erfolg erreicht ist.

DaB bei derartiger Einstellung der verantwortlichen 
Ingenieure auch das dritte Erfordernis zum Gelingen, die 
genaue Werkstattarbeit, auf ihre Kosten kommt, yersteht 
sich von selbst. An sich ist eine hochwertige Werkstatt­
arbeit schon des Werkstoffes wegen erforderlich; denn wenn 
das sogenannte „Treiben“ bei ungenauem AnreiBen bei 
Kupfer vielleicht noch zulassig erscheint, so ist es bei Eisen 
unter allen Umstanden zu verurteilen.

Ob die eiserne Feuerkiste in Deutschland heute noch 
wirtschaftlich gerechtfertigt ist, nachdem man wieder zu 
Kupfer ubergegangen ist, laBt sich ebensowenig beweisen 
wie abstreiten, solange nicht ausgedehnte griindliche Yer- 
suche gemacht worden sind. Das eine aber laBt sich sagen: 
Vom rein technischen und betrieblichen Standpunkt aus 
betrachtet sind die Schwierigkeiten bei der Verwendung 
von Eisen fiir Feuerkisten auch fiir Europa gelóst, voraus- 
gesetzt, daB geeignete Bauformen und sorgfaltige Werk- 
stattpraxis einander erganzen.

Richtlinien fiir die Herstellung und Lieferung von Hochofenschlacke 
ais Strafienbaustoff1). (April 1927.)

Aufgestellt von der 
Kommission zur Untersuchung der Yerwendbarkeit von H ochofensch lacke .

I. Vorbemerkung.
A. Der Bedarf an Wegebaustoffen zur Instandsetzung 

der in einer Reihe von Jahren wirtschaftlicher Not schwach 
unterhaltenen StraBen ist zur Zeit recht groB. Die noch be- 
stehende Schwierigkeit in der Beschaffung ausreichender 
Geldmittel zur ordnungsmaBigen Unterhaltung der StraBen 
zwingt die Wegeunterhaltungspflichtigen, nach Baustoffen 
zu suchen, die den an gute Natursteine zu stellenden An­
forderungen entsprechen, und die nicht unerheblich 
billiger sind ais diese. Diese Voraussetzungen treffen erfah- 
rungsgemaB bei einer guten Hochofenstiickschlacke zu.

B. Der Hauptbedarf an Wegebaustoffen besteht in 
Krotzen (Packlage), Grobschlag, Kleinschlag und Splitt2). 
Diese Steine mussen folgende Eigenschaften aufweisen:
1. Sie mussen wetter- und raumbestandig sein.
2. Beim Einbau und beim Walzen mussen sie dem Drucke 

der Walze hinreichenden Widerstand bieten, also ge- 
niigende Druck- und Kantenfestigkeit besitzen.

) \  eróffentlioht im Zentralblatt der Bauverwaltung 48
(1928) H eft 5. —  Sonderdrucke sind vom  Yerlag Stahleisen  
m. b. H ., Dusseldorf, Schliefifaoh 664, zu beziehen.

2) Es ist anzustreben, fiir den StraBenbau folgende Korneró- 
Benbezeichnungen zu verw enden: K rotzen 7 bis 20 cm, Grobschlag 
3 bis 14 cm, K leinschlag 3 bis 7 cm und Splitt 0  bis 3 cm.

3. Die StoBe und Schlage der bewegten Radlasten mussen 
aufgenommen und auf den Unterbau iibertragen werden; 
der Kleinschlag muB also eine geniigende StoBfestigkeit 
und mit Riicksicht auf den vi elf ach iiber wiegenden 
Kraftwagenverkehr eine groBe Zahigkeit haben.
C. DemgemaB werden bei der Lieferung von Krotzen 

und Kleinschlag aus Naturgestein u. a. folgende Be­
dingungen gestellt:
1. Die Steine mussen aus wetterfestem Hartgestein von 

gleichmaBigem, dichtem, festem Gefiige sein; sie mussen 
reine Bruchflachen zeigen und diirfen weder aus dem 
sogenanntenDachgestein, noch aus schiefrigen Schichten, 
noch aus dem Abraum stammen.

2. Die Krotzen sollen mindestens 2 kg und hochstens 15 kg 
schwer sein.

3. Der Kleinschlag soli móglichst wiirfelformig und scharf- 
kantig sein; muschelfórmige und flachę Steine sowie 
erdige Beimengungen und Splitt diirfen nicht bei- 
gemengt sein.

4. Die vorgeschriebene KorngroBe muB innegehalten 
werden.

An Hochofenstiickschlacke wurden sinngemaB die 
gleichen Anforderungen zu stellen sein.
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D. 1. D ie  G iite p r iifu n g  d es N a tu r g e s te in s  kann 
meist durch Vergleich mit der zur Verdingung eingesandten 
Stoffprobe, deren Eigenschaften im allgemeinen von vorn- 
herein bekannt sind, durch Nachpriifung der KorngroBe 
und der Reinheit von dem Abnahmebeamten (Baubeamten 
oder StraBenmeister) ohne Schwierigkeiten auf der Yer- 
wendungsstelle vorgenommen werden. Fiir die Hartę 
(Widerstandsfahigkeit gegen Abnutzung, Druck und StoB) 
u n d  Wetterbestandigkeit der Stoffe hat der Lieferer Gewahr 
zu leisten.

2. Schwieriger ist die G iite p r iifu n g  b e i den  aus 
H o c h o fe n s t i ic k sc h la c k e  h e r g e s t e l l t e n  S tra B en b ^ u -  
sto ffen . Ein unbedingt zuyerlassiges Mittel, von vorn- 
herein zu erkennen, ob die Hochofenschlacke raumbestandig 
ist, ist bis jetzt noch nicht bekannt3). Der abnehmende 
Beamte kann nur nach dem Aussehen der Schlacke urteilen, 
das Raumgewicht feststellen und die KorngroBe nach- 
priifen. Ein etwaiger Zerfall der Schlacke zeigt sich 
langstens innerhalb acht Wochen. Es ist daher nótig, 
eine entsprechende Gewahrfrist fiir StraBenbaustoffe aus 
Hochofenstiickschlacke festzusetzen.

II. Begriffsbestimmung.

Hochofenschlacke ist ein bei der Herstellung des Roh- 
eisens in fliissigem Zustande entstehendes Nebenerzeugnis, 
welches alle dem Hochofen zugefiihrten Stoffe aufnimmt, 
die nicht in das Roheisen und die Gichtgase iibergehen. 
Es besteht in der Hauptsache aus Kalksilikaten und -alu- 
minaten mit wechselnden Beimengungen von Magnesia, 
Schwefel (an Kalk gebunden), Eisenoxydul usw. Andere 
Schlacken, wie die Verbrennungsriickstande der Kohle, 
die Kessel- und Herdschlacken, die Lokomotivlósche, die 
Mullschmelzschlacke, die bei der Gewinnung yonZinn, Zink, 
Kupfer und Blei fallenden Schlacken, sowie die bei der 
Verfeinerung des Roheisens, der Bereitung von FluB- und 
SchweiBeisen entstehenden Schlacken, z. B. die Puddel-, 
Bessemer- und Thomasschlacken, fallen nicht unter den 
Begriff „Hochofenschlacke11.

Bei den folgenden Richtlinien handelt es sich um die 
Verwendung von Hochofenschlacke, die in Form von Block- 
und Bettenschlacke beim Hochofenbetrieb gewonnen und 
Hochofenstiickschlacke genannt wird.

Fiir die Verwendung ais StraBenbaustoffe kommen nur 
saure H o c h o fe n sc h la c k e n  mit groBerem Kieselsaure- 
und geringerem Kalkgehalt in Betracht. Sie entstehen 
bei der Herstellung von Thomasroheisen und Stahleisen. Sie 
zerfallen im allgemeinen nicht und kommen in ihrer Zu­
sammensetzung manchen naturlichen Gesteinen selir nalie. 
Sie sind in zerkleinertem Zustande zu allen Zwecken, zu 
denen sonst Naturgestein gebraucht wird, um so besser 
yerwendbar, je naher sie solchem auch im Gefuge und 
in den Festigkeitseigenschaften kommen, d. h. je weniger 
Blasen sowie glasige Teile einerseits sie aufweisen, je 
zaher und harter anderseits sie sind.

B a s is c h e  H o c h o fe n s c h la c k e n  werden hauptsach­
lich bei der Herstellung von GieBereiroheisen gewonnen; 
sie haben gróBeren Kalkgehalt, zerfallen in der Regel und 
sind in gekorntem (granuliertem) Zustande zur Herstellung 
von Portland-, Eisenportland-, Hochofenzement und 
Schlackensteinen yerwendbar.

3) Neuerdings is t  es nach einem  Verfahren von Dr. A.
G u tt m a n n  m oglich, in  einfacher W eise in u ltraviolettem  Licht
und ferner durch m ehrstundiges Einlagern der Schlacke in
Wasser die Zerfallneigung von  H ochofenschlacke festzustellen
:[vgl. St. u. E . 46 (1926) S. 1423/8; 47 (1927) S. 1047].

III. Richtlinien fur die Erzeugung des Kleinschlags aus 
Hochofenstiickschlacke.

1. B e s c h a f f e n h e it  der H o c h o fe n s t i ic k s c h la c k e .
Bereits bei dem Entfall der Schlacke muB auf die fiir 

einen guten StraBenbaustoff nótigen besonderen Eigen­
schaften Riicksicht genommen werden. Zur Lieferung 
eines Stoffes von gleichmaBiger Beschaffenheit ist es er­
forderlich, daB die Hochofenwerke, wie schon bisher, nach 
ihren Erfahrungen iiber die Bestandigkeit ihrer Schlacke 
eine Trennung der geeigneten yon der ungeeigneten vor- 
nehmen, und zwar noch bevor die Schlacke der Aufberei­
tung zugefuhrt wird. R o h g a n g ssc h la c k e  ist auszu- 
scheiden.

B em erk u n g : „Rohgangsschlacke11, d. i. Schlacke mit 
einem hóheren Eisengehalt, kommt nur bei Stórungen 
im Hochofenbetriebe vor. Derartige Rohgangsschlacke ist 
an braunrótlichem Anflug, bei hóherem Eisengehalt auch 
an dunkelbrauner bis tiefschwarzer Farbung ohne weiteres 
kenntlich; diese Schlacke hat oft auch magnetische Eigen­
schaften.

2. W e ite r b e h a n d lu n g  der S ch la ck e .

Die warmetechnische (thermische) Behandlung ist yon 
groBer Bedeutung fiir die Haltbarkeit der Schlacke; ihr 
ist daher von der Werkleitung besondere Aufmerksamkeit 
zu schenken. Die Art der Abkuhlung frisch gefallener 
Schlacke sowie die Dauer der Lagerung vor der Yerarbei- 
tung ist vom Werk auf Grund seiner Erfahrungen fest­
zusetzen.

B em erk u n g : Um die Beobachtungsdauer abzukiirzen 
und durch zweckentsprecliende Kiihlung die Schmelze móg- 
lichst rasch aus dem Bereich der Warmegrade zu ent­
fernen, die fiir die Bildung unbestandiger Yerbindungen in 
Betracht kommen, hat es sich auf einigen Werken ais 
zweckmaBig erwiesen, die Schlacke in diinnen Lagen in 
besondere GieBbetten auszugieBen, und zwar in mehreren 
Lagen ubereinander. Jedenfalls soli Schlacke so yorsichtig 
abgekiihlt werden, daB moglichst dichte (nicht blasige) 
und bestandige Schlacke entsteht. Zu rasche Abkiihlung 
macht die Schlacke sp ró d e  und dadurch fiir StraBenbau- 
zwecke weniger brauchbar.

3. A u fb e r e itu n g  der S c h la ck e .

Die Zerkleinerung der Schlacke in die yorgeschriebenen 
Abmessungen geschieht entweder yon Hand oder mecha­
nisch. Zur Gewinnung moglichst wiirfelfórmiger Stiicke im 
Kleinschlag empfiehlt sich u. a. die Anwendung von Kreisel- 
brechern oder Backenbrechern mit kreisbogenfórmigen Brech- 
backen.

Nicht einwandfreie Stiicke von stark blasigem, schau- 
migem und glasigem Gefiige mussen ausgesondert werden.

Aus dem Abbau alter Schlackenhalden diirfen nur dann 
StraBenbaustoffe geliefert werden, wenn nach eingehender 
Priifung festgestellt worden ist, daB aus der Schlacke allen 
Anforderungen entsprechende Baustoffe hergestellt werden 
konnen. Der Aussonderung aller nicht einwandfreien 
Schichten ist hierbei besondere Aufmerksamkeit zu 
schenken.

IV. Lieferbedingungen.

Fiir die Brauchbarkeit der Schlacke hat der Lieferer 
Gewahr zu leisten. (Wegen der Gewahrleistung siehe 
Abschnitt V III.)
1. Die Baustoffe mussen aus raum- und wetterbestandiger

Schlacke yon moglichst gleichmaBigem und dicht aus-
sehendem fein kristallinem Gefiige bestehen. Schlacken,
die ein stark blasiges, schaumiges und glasiges Gefiige
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haben, sind von der Abnahme auszuschlieBen. Der Ge­
halt der Schlacke an Stiicken mit glasigem Gefiige 
darf nicht mehr ais 5 % nach Gewichtsteilen betragen.

2. Der Kleinschlag soli moglichst wiirfelformig und scharf- 
kantig sein; die KorngroBen werden an den Kanten- 
langen gemessen4), plattenformiger Kleinschlag ist aus- 
zuscheiden.

3. Die Wasseraufnahme der Schlacke darf hochstens 3 % 
des Gewichts betragen; nach einer Lagerung von acht 
Tagen an der Luft in einem iiberdeckten Raume von 
Zimmerwarme (18 bis 20°) und durchschnittlicher Luft- 
feuchtigkeit muB wieder ein gleichbleibendes Gewicht 
erreicht sein.
V ersu ch sa u sfiih ru n g : Zehn oder mehr aus dem 

Kleinschlag herausgesuchte Stiicke werden so lange ge- 
trocknet, bis sich das Gewicht nicht mehr verringert, und 
dann so lange in Wasser gelegt, bis sich das Gewicht nicht 
mehr erhoht. Nach Feststellung der Wasseraufnahme wer­
den die Stiicke an der Luft in einem iiberdeckten Raume 
von Zimmerwarme (18 bis 20°) und durchschnittlicher 
Luftfeuchtigkeit gelagert, bis wieder ein gleichbleibendes 
Gewicht erreicht ist.
4. Zerfall- und Zerrieselungserscheinungen des Kleinschlags 

diirfen im allgemeinen nicht eintreten; keinesfalls diirfen 
in einer Lieferung mehr ais 4 % zerfallende und zer- 
rieselnde Stiicke enthalten sein.

5. Die Druckfestigkeit, ermittelt an aus der Schlacke 
herausgeschnittenen Wiirfeln (trocken), muB mindestens 
1200 kg/cm2 betragen. Bei Lieferung von Schotter sind 
mindestens vier gróBere Bruchstiicke von etwa Pflaster- 
steingroBe beizufugen, damit aus diesen nótigenfalls die 
erforderlichen Probewiirfel hergestellt werden konnen.

6. Das Raummetergewicht fur Kleinschlag aus Hochofen­
schlacke von 3 bis 6 cm KorngroBe darf 1250 kg fiir 
1 m3 nicht unterschreiten. Eine Ausnahme ist nur dann 
zulassig, wenn trotz geringerem Raumgewicht die Druck- 
festigkeit den Anforderungen von Abschnitt IV, 5 
entspricht.

V ersu ch sa u sfu h ru n g : In ein zylindrisches GefaBvon 
10 1 Inhalt bei 18 cm Hohe und 26,6 cm Durchmesser 
im Lichten wird der lufttrockene Kleinschlag ohne Riitteln 
eingefiiUt, und dann gewogen. Ais Ergebnis gilt das 
Durchschnittsgewicht von zwolf Proben, die an verschie- 
denen Stellen ohne Auswahl der Stiicke entnommen worden 
sind. An den amtlichen Versuchsstellen kann die Anzahl 
der Einzelversuche auf drei beschrankt werden.

V. Stoffproben.
Zu dem Angebot sind auf Anforderung nach Gewinnungs- 

arten getrennt Stoffproben in dauerhaften Behaltern, die 
in deutlicher und haltbarer Weise mit dem Namen und 
dem Wohnort des Bewerbers und dem Gewinnungsorte 
bezeichnet sein miissen, porto- und bestellgeldfrei einzu- 
senden, und zwar in einer Menge von ungefahr 1 dm3. 
Empfohlen wird die Uebersendung eines Probewagens, der 
fiir die Lieferung maBgebend sein muB.

VI. GiiteprUfung und Abnahme.
1. Die Giite wird nach Vereinbarung in dem Liefer- 

werk, auf der Zielstation oder der Verwendungsstelle gepriift.
2. Die Priifung geschieht im allgemeinen durch Yer­

gleich mit der zur Verdingung eingesandten Stoffprobe und, 
falls die Erfiillung der unter IV, 1 und 2 gestellten An-

4) Die KorngróBe ist durch Absieben auf entsprechenden 
Loehsieben zu ermitteln (Vorschlag des Staatlichen Material- 
priifungsamtes, Berlin-Dahlem).

forderungen an die KorngroBe und Reinheit zweifelhaft 
erscheint, durch Feststellung des Gehalts an zu groBen,- zu 
kleinen Stiicken und an nicht zulassigen Beimengungen.

AuBerdem ist das Raummetergewicht —  Abschnitt IV, 
Ziffer 6 — nachzupriifen.

3. Von je 10 Wagenladungen bis zu je 1 5 1 oder 100 m3 
konnen auf Erfordern und nach Bestimmung der Prufungs- 
beamten 3 m3 Steine entnommen, gewogen, einer Sieb- 
probe unterworfen und auf ihren Gehalt an Stiicken von 
stark blasigem, schaumigem und glasigem Gefiige gepriift 
werden. Die Siebprobe ist auf Sieben mit runden Lochern 
vorzunehmen, dereń Durchmesser den Anforderungen nach 
rv r  Ziffer 2, entsprechen miissen.

4. Entspricht das Priifungsergebnis den gestellten An­
forderungen nicht, so wird eine ganze Wagenladung in 
gleicher Weise gepriift, und wenn sich auch diese ais nicht 
bedingungsgemaB erweist, die ganze Teillieferung zuriick- 
gewiesen. In diesem Falle wird die minderwertige Ware zur 
Verfiigung gestellt. Erforderlichenfalls sind die Wagen auf 
Kosten des Unternehmers zu entladen.

5. Die Priifung der Wasseraufnahme und Wasserabgabe 
ist nach Abschnitt IV, Ziffer 3, auszufiihren.

6. Nimmt der Unternehmer oder sein Vertreter trotz 
Benachrichtigung an den Priifungen und Abnahmen nicht 
teil, so bleiben die Ergebnisse fiir ihn dennoch verbindlich. 
MuB eine Lieferung beanstandet werden, so wird der Lieferer 
hiervon benachrichtigt.

VII. Anlieferung und Versand.
1. Die Uebernahme und Verrechnung der Steine erfolgt 

in der Regel nach dem amtlichen Bahngewicht auf dem 
Abgangsbahnhof.

2. Bei Kauf von Hochofenschlacke nach Gewicht hat 
der Unternehmer dieses auf einer zuverlassigen Gleiswage, 
die mit Vorrichtung zur Gewichtsaufzeichnung versehen 
ist, ermitteln zu lassen. Steht ihm eine solche Wage nicht 
zur Verfiigung, so wird das Gewicht auf einer Bahnhofs- 
wage zu Lasten des Lieferers festgestellt. Im ubrigen sind 
etwaige besondere Vereinbarungen maBgebend.

VIII. Gewahrleistung.
Die in Lieferbedingungen —  IV —  vorgesehene Gewahr­

leistung erstreckt sich nur auf die Festigkeit und Bestandig- 
keit des Kleinschlags. Sie beginnt mit der Abnahme und 
erlischt am 31. Dezember des auf die SchluBabnahme fol­
genden Jahres.

IX. Ersatz.
Die wahrend der Dauer der Gewahrleistung nicht be­

dingungsgemaB befundenen Stoffmengen hat der Unter­
nehmer binnen drei Wochen durch bedingungsmiiBige zu 
ersetzen, falls die Verwaltung nicht den Geldausgleich vor- 
schreibt.

X. SchluBbemerkung.

Diese Richtlinien sollen zunachst bis zum 31. Dezember 
1932 gelten und dann auf Grund der inzwischen gewonnenen 
Erfahrungen nachgepriift werden.

Eine Erganzung hinsichtlich der Verwendung der Hoch­
ofenschlacke ais GroB- und Kleinpflaster sowie im Teer- 
straBenbau bleibt vorbehalten. Ebenso bleibt eine Ergan­
zung hinsichtlich der Verwendung von Kupfer- und Blei- 
schlacke, von mineralischen Schinelz- und Sintererzeugnissen 
und von Miillschmelzschlacke vorbehalten. Vorlaufig gelten 
fiir die Lieferungen dieser Stoffe bezuglich ihrer Verwendung 
ais Kleinschlag sinngemaB die gleichen Richtlinien wie fiir 
Hochofenschlacke.
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Umschau.
Das Gefiige von hochlegiertem Chromstahl1).

Eine groBe Schwierigkeit beim  Studium  des Verhaltens der 
hochlegierten Stahle ist die Tatsaehe, daB m an durch das Hinzu- 
fiigen einer dritten Kom ponento zu den Eisen-K ohlenstoff-Legie­
rungen in das Gebiet der ternaren Legierungen komm t. Yon den  
meisten Eisen-Chrom-Kohlenstoff-Legierungen ist aber wenig 
bekannt, und bei dem Entwurf yon  Schaubildern beschrankt man 
sich meist auf Durchschnitte bei konstanter Temperatur in der 
Eisenecke des ternaren Dreieckdiagramms, wahrend m an dabei

x 500

gang der verschiedenen Gefiige bei Sonderstahlen nicht so regel- 
maBig und nicht so deutlich ist wie bei unlegierten Stahlen.

Eine Schwierigkeit, die hier auftritt, ist die Bildung yon  be­
sonderen Karbiden. Wahrend bei reinen Eisen-Kohlenstoff - 
Legierungen nur Eisenkarbid oder Zementit in  Frage kommen, 
komm en bei legierten Stahlen noch die Karbide der Sonder- 
m etalle unter Bildung von Doppelkarbiden hinzu. Im  allgem einen  
nennt man alle diese Karbide, welche ais Gefiigeteil yorkommen, 
Doppelkarbide.

X 500

Abbildung 1. Gefttge des ausgeglUhten Stahles.
X 500

A bbildung 2. K arb idatzung  naeh  M urakam i.

X 500

A bbildung 3. 5 m in  auf 700°; abgeschreck t in  W asser. A bbildung 4. 5 m in  au f 800°; g eh a rte t in  W asser.

X 500 x  200

A bbildung 5. 5 m in  au f 1000°; g e h a rte t in  W asser.

an dem Namen der Gefiigebestandteile der reinen Eisen-K ohlen­
stoff-Verbindungen festhalt. D ie Schaubilder von Guillet u. a., die 
das Gefiige yon geschm iedeten und nachher langsam  abgekuhlten  
Sonderstahlen angeben, enthalten die N am en Martensit, Troostit, 
Sorbit, Perlit und Zem entit, und diese N am en sind weiter im  
Schrifttum auch fiir hochlegierte Stahle beibehalten worden. Es 
ist aber klar, daB nicht nur die Zusammensetzung, sondern auch 
die Form dieser Gefiigebildner von  denen der reinen Eisen-Kohlen- 
stoff-Legierungen sehr yerschieden ist, und daB auch der U eber-

*) Mitteilung aus dem  M etallographischen Laboratorium, 
Artillerie-Inrichtingen, in Hem brug (Holland).

Viele Untersuchungen iiber die Zusammensetzung dieser 
Doppelkarbide sind schon gem acht, und von  yielen Karbiden der 
Sondermetalle ist die Zusammensetzung auch gefunden worden, 
aber die wirkliche N atur der Doppelkarbide ais G efiigebestandteil 
ist bis jetzt nicht geklart. D ies ist nur durch eingehende U nter­
suchung der ternaren System e moglich.

B ei quaternaren Stahlen ist es noch schwerer, an der B e ­
zeichnung der Gefiigeteile der unlegierten Stahle festzuhalten.
So sollte m an bei Schnelldrehstahlen einen Unterschied m achen  
zwischen Polyeder- und Austenitgefiige1). E in  richtig geharteter

i) St. u. E. 46 (1926) S. 1109/17.

A bbildung 6. 5 m in  auf 1100°; g eh a rte t in  W asser.
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Schnelldrehstahl soli aus ziemlich groBen Polyedern m it freiem  
Karbid bestehen. Im  allgemeinen ist hier von Gefiigeteilen noch sehr 
wenig bekannt, und man richtet sich bei der Beurteilung fast nur 
nach der Form, in der das Karbid auftritt1).

Neben den Mangan- und Nickelstahlen sind die Chromstahle 
wohl diejenigen, welche am meisten untersucht worden sind.

Der EinfluB von Chrom m acht sich nach vier Richtungen  
geltend:

1. D ie H altepunkte A cŁ, Atj und damit aueh A x ( =  wahrer 
Perlitpunkt) werden durch Chromzusatz erhoht. Nach A a ll2) 
nimm t die kritische Temperatur regelmaBig m it dem Chromgehalt 
zu, und die ACj- und Arj-Kuryen fallen fast zusammen. Uebrigens 
stimmen die W ahrnehmungen uber die Erhóhungen von Acj und 
ArŁ der yerschiedenen Forscher nicht ganz uberein3). Im  all­
gemeinen kann aber ais feststehend angenommen werden, daB

x 200

3. Der EinfluB des Chroms auf die Lage der Punkte S und E 
im Eisen-Kohlenstoff-Diagramm. Die Verschiebung des Perlit- 
punktes durch Chrom und die Lage der diese Verschiebung kenn- 
zeichnenden Linie der Eutektoidalen ist von vielen Forschern be­
stim m t worden. Nach A a ll2) geht die Verschiebung des Perlit- 
punktes langs einer geraden Linie vor sich, der Kohlenstoffgehalt 
des Perlits andert sich proportional dem Chromgehalt; nach 
M onypenny4) besteht eine derartige RegelmaBigkeit nicht, sondern 
die Herabsetzung des K ohlenstoffgehaltes wird m it steigendem 
Chromgehalt geringer. Zu einem  ahnlichen Ergebnis kommen 
aueh O b e r h o f fe r , D a e v e s  und R a p a t z 7) sowie M u rak am i8) 
und Russell5). Die beiden letztgenannten Forscher bestimmten 
aueh die Aenderung der Lage des Punktes E m it zunehmendem 
Chromgehalt, der die m aximale Lóslichkeit von Zementit im 
y-Eisen angibt. Die Lóslichkeit wird m it zunehmendem Chrom-

X 50

A bbildung 7. 5 m in auf 1200°; g eh a rte t in  W asser.

X 50

A bbildung 8. 30 m in  auf 1300°; g eh a rte t in  W asser.

X 50

m m

m m m w M

A bbildung 9, 30 m in  auf 1400°; geha rte t in  W asser.

A ct sogar bei 12 % Cr nicht sehr weit iiber 800° liegt. Nach  
M o n y p e n n y 4) liegt Acj je nach dem Chromgehalt und der Er- 
hitzungsgeschwindigkeit zwischen 800 und 840°.

Der EinfluB von Chrom auf den A c2-Punkt ist yon R u s s e l l5) 
untersucht worden, der fand, daB A c2 unter Acj liegt.

2. Der EinfluB auf die Hysteresis. Nach S c o t t 6) wird bei 
maBiger Abkuhlungsgeschwindigkeit die Hysteresis zwischen 
Ac! und Atj wenig yergróBert, yiel weniger ais bei den entspre- 
chenden Mangan- und Nickelstahlen. Durch Erhohung der Er- 
hitzungstemperatur und YergróBerung der Abkuhlungsgeschwin­
digkeit wird A jj erniedrigt. Bei hohen Chromgehalten kann Art 
bzw. Ar' ganz yerschwinden und nur Ar" iibrigbleiben, so daB 
also Lufthartung auftritt, und wenn man die Abkuhlungsge­
schwindigkeit noch weiter yergróBert, so ist es moglich, aueh den 
Punkt Ar" zu unterdriicken und das Gebiet der festen Lósung 
in  m etastabilem  Zustand bei gewóhnlicher Temperatur zu erhalten, 
was bei bestim mten Gehalten von z. B. M a n g a n  und N ic k e l  
bereits bei sehr langsamer Abkiihlung allein moglich ist (Selbst- 
hartung).

x) G. M ars: D ie Spezialstahle (Stuttgart: Ferd. Enke
1923) S. 552.

2) St. u. E . 44 (1924) S. 256/9.
3) F . R a p a t z :  Die Edelstahle (Berlin: Julius Springer 1925) 

S. 102.
4) St. u. E . 41 (1921) S. 270/2.
5) St. u. E . 42 (1922) S. 429/33.
6) Chem. Met. Eng. 28 (1923) S. 212/5.

A bbildung 10. G eschm olzen bei 1450°; ausgegossen in  Wasser.

gehalt yermindert, die Projektion der E-K urye im ternaren Dreieck 
yerlauft also wie die Perlitlinie nach links.

Dieses Ergebnis ist spater von Oberhoffer, Daeyes und 
Rapatz7) bestatigt worden.

4. Ein sehr bedeutender EinfluB des Chroms ist die Verzóge- 
rung der Auflosung des perlitischen und sekundaren Karbids beim 
Ueberschreiten von A.ô  und A cs.

Es wurde ein Stahl folgender Zusammensetzung untersucht : 
0,47 % C, 0,15 % Si, 0,34 % Mn, Spuren P, 0,05 % S, 16,5 % Cr. 
Das Gefuge des ausgegliihten Stahles ist feinkórnig perlitisch mit 
weiBen Stellen von freiem, also iibereutektoidem  Karbid (Abb. 1).

Die eigentliche Natur der durch eine Karbidatzung nach 
Murakami gemaB Abb. 2 besonders deutlichen Doppelkarbide in 
Chromstahlen ist noch nicht yollkom m en geklart. Murakami 
unterscheidet drei ternare Eisen-Chrom-Kohlenstoff-Verbin- 
dungen, ein a-, [3- und y- Doppelkarbid nachfolgender Zusammen- 
setzungen:

a-Doppelkarbid (F e3C)18 • Cr4C 
P- » (Ee3C)9 • Cr4C
T- „ F e3C • Cr4C.

Er teilt danach die bei 900° gegliihten und langsam abgekuhlten 
Legierungen in fiinf Gruppen8) ein. N ach dieser Einteilung be­
steht der von dem Verfasser untersuchte Stahl aus Chromferrit +

7) St. u. E. 44 (1924) S. 432/5.
8) Science Rep. Tohoku U niv. 7 (1918) S. 217/76; vgl. 

St. u. E. 40 (1920) S. 988.
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Chromkarbid (Cr4C). M u r a k a m i yerkniipft m it dieser Einteilung  
einige theoretische Betrachtungen iiber die Selbsthartungseigen- 
schaften der Chromstahle, auf welche hier aber nicht weiter ein- 
gegangen wird, da die Angaben in  bezug auf die Gefiigebildner 
noch sehr gering sind. E s wird daher yorlaufig das yorhandene 
Karbid, ungeachtet m it weichem  wir es zu tun haben, m it dem  
allgemeinen Ausdruck D o p p e lk a r b id  bezeichnet werden.

Durch eine Erhitzung von  5 min unter Ac j bei 300 und 550 0 er- 
leidet das Gefuge keine Veranderung, bei 700° wird der streifige 
Perlit in die mehr kornige Form  iibergefiihrt (Abb. 3). Durch  
Hartung bei 800° tr itt  eine Hartesteigerung von ursprunglich 
267 auf 369 Brinelleinheiten ein. D ie Grundmasse erscheint infolge 
der beginnenden Auflósung des Perlits heller (Abb. 4). Das gleiche 
ist in yerstarktem MaBe bei den von 900 und 1000° geharteten  
Proben der Fali (Abb. 5).

Erst bei 1100° ist der gróBte Teil der Karbide in Lósung ge- 
gangen, und die Probe h at ein  deutliches, schon etwas gróberes 
Martęnsitgefligę bekomm en (Abb. 6). B ei noch hóheren Tem pe­
raturen tritt allmahlich Austenitbildung auf (vgl. Abb. 7 und 8), 
bis bei 1400° reiner A ustenit yorliegt (Abb. 9). In  Uebereinstim- 
mung hiermit andert sich auch die H artę, welche beim Auftreten  
von Austenit bedeutend abnimm t. D ie bei 1100° gehartete Probe 
hatte eine Hartezahl von  521, also eine bedeutend niedrigere ais 
die bei 1000° gehartete Probe. D ie gesam ten Hartezahlen und 
-temperaturen sind in Zahlentafel 1 zusam m engestellt.

Zwischen 1400 und 1500° schm ilzt der Stahl. D ie in W asser 
ausgegossene Schmelze zeigt ausgesprochenes Dendritengefiige 
(Abb. 10).

Bei allen diesen Temperaturen war die Probe wahrend 5 min 
auf Hartę temperatur, auBer bei 1300 und 1400°, was fiir kleine 
Stiicke von den gebrauchten Abm essungen (Oberflache 1,5 cm2, 
Volumen 3 cm3) bei einem  gewóhnlichen Stahl geniigen diirfte.

In  Abb. 11 ist die 
H artę in Abhangigkeit 
von  der Temperatur 
dargestellt. Abschrek- 
kenunter700° hatkei- 
nen EinfluB auf die

Zahlentafel 1.

j46sc/>reckte/nperafi/rh°C 
Abbildung 11. H artezah len  in  A bhang igkeit 

von d e r A bsch recktem  p era tu r .

H a r te ­
te m p e ra tu r

0 G

H a r te ­
zahl

B rinell­
einheiten

ausgegliiht 267
300 269
550 268
700 270
800 369
900 520

1000 555
1100 521
1200 220
1300 247
1400 226

Hartę; zwischen 700 und 800° aber nim m t die H artę piótzlich be­
deutend zu, da der A cr Punkt uberschritten wird und der Perlit 
anfangt sich zu lósen. W ahrend aber bei gewóhnhchen K ohlenstoff - 
stahlen die Auflósung des Perlits ziem lich schnell stattfindet, geht 
diese, wie aus den Gefugebildern schon hervorgeht, im  hochlegierten  
Chromstahl sehr langsam  vor sich und erstreckt sich iiber ein  
gróBeres Temperaturgebiet. Zu gleicher Zeit geht auch die Lósung 
des iibereutektoiden Doppelkarbids vor sich, und wie sich schon  
zeigte, sind fast alle Karbide, sowohl das perlitische ais auch das 
sekundare Karbid, zwischen 1000 und 11000 in Lósung gegangen. 
Dieser langsamen Lósung des K arbids zufolge nim m t die Hartę 
standig mit, der Hartetemperatur zu, was deutlich aus Abb. 11 er- 
sichtlich ist. Bei Temperaturen iiber 10000 nim m t aber die H artę 
infolge der Bildung von A ustenit wieder a b . In  der Hartekurve tritt 
also bei 10000 ein K nick auf. Links hiervon ist das Gefuge der ge­
harteten Proben m artensitisch, rechts davon tritt A ustenit auf. 
Eine derartige Kurve fand auch M onypenny4) fiir einen Stahl m it 
0,96 % C und 13,1 % Cr.

Hieraus und aus den yorhergehenden Versuchen folgt m it 
Sicherheit, daB zur Bildung von  A usten it in  hochlegierten Chrom- 
stahlen das H inzufiigen von  N ickel wohl fórderlich, aber nicht 
unbedingt notwendig ist, w ie oft behauptet wird, daB yielmehr 
ein hoher Chromgehalt und eine hohe H artetem peratur geniigen.

Dr. P. S c h o e n m a k e r .

Die Bestimmung von Stickstoff in Metallen durch Schmelzen im 
Vakuum.

Mit einer Besprechung der bisher bekannten Stickstoff- 
Bestimm ungsyerfahren leiten  L o u is  J o r d a n  und J a m e s  
K. E c k m a n 1) in der Untersuchungsreihe iiber Gase in M etallen  
die obengenannte Arbeit ein. D ie bekanntesten Verfahren sind  
die Lósungsyerfahren, bei denen der Stahl in  Salzsaure gelóst, das 
gebildete Ammoniak m it K alilauge ausgetrieben und in  einer Vor- 
lage m it Normalsaure gebunden wird. Erwahnt werden die Ar­
beiten von  W iis t  und D u h r , H u r u m  und F a y  und J o r d a n  
und S w in d e l l s 2). E s h atte  sich bei diesen Arbeiten bereits ge­
zeigt, daB die Anwesenheit von  E lem enten wie Silizium, A lu­
minium, Chrom, Vanadin, Titan, Zirkon die Erfassung des ge­
sam ten Nitridstickstoffs erschwerten. N achdem  durch Arbeiten  
yon S a w y  er2) gezeigt wurde, daB der Stickstoff nicht nur in  
Form von  N itriden im  Eisen vorliegt, sondern auch zum  Teil 
elem entar in Gasblasen oder gelóst auftritt, konnten die Lósungs­
yerfahren nicht mehr befriedigen. Zur Erfassung des gesam ten  
Stickstoffs erschien das Schmelzen im  Vakuum notw endig. Der 
Zweck der yorliegenden Arbeit war die Entw icklung eines geeig- 
neten Vakuumyerfahrens. D ie Verfasser nehmen an dieser Stelle 
ihres Gedankenganges Bezug auf die Angaben yon  Dissoziations- 
temperaturen yerschiedener Nitride3), ohne jedoch die Arbeiten4) 
zu erwahnen, die bereits yor mehreren Jahren den Stickstoffgehalt 
yon Eisen nach diesem Verfahren bestim m t haben.

A l a  Yerfahren zur Bestim m ung des Stickstoffs in  einem  Gas- 
gem isch kommen die yolumetrische Bestim m ung ais R estgas, das 
Leitfahigkeits-, das Interferometeryerfahren und Yerfahren zur 
Ueberfuhrung des Stickstoffs in  Verbindungen wie Oxyde, Hydride, 
Zyanide, N itride in Frage. D ie Yerfasser w ahlten fiir ihre Versuche 
das letzte Verf ahren und benutzten K alzium  dampf zur Bindung  
des Stickstoffs5).

D as bei 760 bis 780° in Yakuum in einem  besonderen Reak- 
tionsrohr yerdam pfte K alzium  bindet alle Gase auBer den Edel- 
gasen. D as kalziumnitridhaltige M etali wird in  Salzsaure gelóst 
und das dabei entstehende Ammoniak unter Zusatz von  Natron- 
lauge in eine Vorlage m it Normalsaure destilliert. Abb. 1 zeigt die 
benutzte Apparatur. In  einem  Quarzrohr a, das durch den Chrom- 
Nickeldraht-Ofen b erhitzt wird, befindet sich ein einseitig ge- 
schlossenes Eisenrohr. In  dieses wird zu Beginn der B estimmung 
ein  Stiick m etallisches Kalzium  (2 g) eingesetzt, dessen Oberflache 
yorher sorgfaltig gereim gt wurde. D as Quarzrohr wird m it der 
aufgekitteten Glaskappe c yerschlossen nnd iiber die H ahne d, e 
und f durch die Vakuumpumpe auf 0,02 m m  QS eyakuiert. Der 
Druck kann an dem bei g  angeschlossenen M cLeod-Vakuummeter 
bestim m t werden. Der Ofen wird eingeschaltet und das K alzium  
erhitzt. Gleichzeitig wird ein  Strom kalter Luft yor dem Ofen 
auf das Quarzrohr gerichtet, um  zu yerhindern, daB K alzium  aus 
dem Rohr in  die Apparatur destilliert. D ie Entgasung des Kal- 
zium s und des Eisenrohres wird bei dunkler R otglut yorgenommen  
und benótigt etw a 20 m in. Danach schlieBt m an H ahn e und kann  
nun an der Bewegung des in  der Kapillare h  befindlichen Oel- 
tropfens den Beginn der Verdampfung des K alzium s beobachten. 
Der Oeltropfen bewegt sich hierbei auf das Verbrennungsrohr zu. 
Man schlieBt H ahn d und yerbindet den yorher bereits entgasten, 
beschickten und wieder luftleer gem achten Ofen 1 m it dem Ver- 
brennungsrohr. D ie Metallprobe wird geschmolzen und die Tem ­
peratur bis 1650° gesteigert, dam it alle N itride zersetzt werden. 
D ie Schmelze muB etw a eine Stunde fliissig bleiben, um  alle Gase 
zu entfernen, wobei der Druck in der Apparatur gegen Ende wieder

1) (jases in  Metals III ., Scient. Papers Bur. Standards Nr. 563, 
22 (1927) S. 467/85.

2) W iis t  und D u h r :  M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 2 (1921) 
S. 39/57; H u r u m  und F a y :  Chem. Met. Engg. 26(1922) S. 218/22; 
J o r d a n  und S w in d e l l s :  Scient. Papers Bur. Standards Nr. 457 
(1922); S a w y e r :  Trans. Am. Soc. S teel Treat. 8 (1925) S. 291/308; 
Trans. Am . Inst. Min. Met. Eng. 69 (1923) S. 798/830.

3) T s c h is c h e w s k i :  J . Iron Steel Inst. 92 (1915) S. 47/90; 
ycrl. St. u. E . 36 (1916) S. 147; T s c h is c h e w s k iu n d B l in o v :  R ev. 
soc. russe m etali. 1 (1914) S. 636; A n d r e w : J. Iron Steel Inst. 86
(1912) S. 210/40.

o) G o e r e n s :  Ferrum 12 (1914/15) S. 57/73; G o e r e n s :  
Ferrum 13 (1915/16) S. 145; O b e r h o f f e r  und B e u t e l l :  St. u . E . 
39 (1919) S. 1584/90; O b e r h o f fe r u n d P iw o w a r s k y :  St. u. E . 42 
(1922) S. 801/6; O b e r h o f fe r  und Mitarb.: S t. u. E . 44  (1924)
S 113/6.

5) L. M a q u e n n e :  Comptes rendus 121 (1895) S. 1147/8; 
L. M. D e n n is :  Gas Analysis 1920, S. 207/12; H . M o is sa n :  
Comptes rendus 126 (1897) S. 1753/5, 127 (1898) S. 497/501; 
K  A r n d t :  Ber. D . Chem. Ges. 37 (1904) S. 4733; F . S o d d y ;  
Proc. R oy. Soc. 78 A  (1907) S. 429/56.
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auf 0,02 bis 0,03 mm sinkt. Der Yerbrennungsofen wird abgestellt, 
aufgeklappt und das Rohr a durch PreBluft gekiihlt. Is t das Rohr 
fast auf Raumtemperatur abgekiihlt, so laBt man durch i K ohlen­
saure in die Apparatur einstromen, bis das bei k  angeschlossene 
Manometer Atmospharendruck anzeigt. Jedem  Yersuch geht das 
Entgasen des Graphittiegels bei hohen Temperaturen und das 
Abkiihlen im  Vakuum yoraus.

Zur Losung des Kalziumnitrids wird das Eisenrohr in ein einsei- 
tig  geschlossenes Pyrex- Glasrohr( Abb.2, a) entleert und dieses in  den 
in Abb. 2 gezeigten Apparat eingesetzt. Dieser besteht im  ubrigen 
aus einem W asserkiihlmantel fiir das Glasrohr, einem Trichter b 
und der Vorlage c, die m it Glaskugeln gefiillt ist. Es werden 
20 cm3 Salzsaure (spez. Gew. 1,1) auf 100 cm3 yerdiinnt und in  
den Trichter gegeben. Gleichzeitig wird die Vorlage m it 10 cm3 
Salzsaure yersetzt. Nach Hinzufiigen der ersten Sauremenge 
entsteht in Rohr a ein ziemlich hoher Druck, so daB die iibrige 
Saure durch PreBluft eingeblasen werden muB. N ach beendigter 
Losung wird der Inhalt von a und c in einen 200-cm3-MeBkolben 
gewaschen. Feste, etwa ungeloste Teile werden noch einmal m it 
konzentrierter Saure behandelt. Das Eisenrohr wird m it 20 cm3 
yerdiinnter Salzsaure ausgewaschen und alle Losungen zusammen-

Abbildung 1. Schematische Darstellung der Apparatur zur Stickstoff- 
bestimmung.

geschuttet und auf 200 cm3 aufgefullt. Diese Losung wird in der 
bekannten W eise m it Natronlauge yersetzt und destilliert. D ie in der 
Vorlage unyerbrauchte Normalsaure (0,01 n) wird unter Benutzung 
von Natrium-Alizarinsulphonat ais Indikator zuriicktitriert.

Wahrend die benutzten Reagenzien von hochster R einheit 
waren, zeigte das Kalziumm etall oft einen Stiekstoffgehalt yon
0,1 % und war nicht einheitlich. Vor allem waren auch Schlacken- 
einschliisse yorhanden, die wie die Oxyde der Oberflache vor dem  
Gebrauch entfernt werden muBten. Im  M ittel enthielt das Kal- 
zium weniger ais 0,01 % Stickstoff.

D ie Brauchbarkeit der Methode wurde durch die Prufung der 
Leerwerte, durch Analyse bekannter Gasgemische und die U nter­
suchung synthetischer Nitride bestim mt. D ie L e e r w e r te  setzen  
sich aus yerschiedenen Stickstoff-Fehlen] uellen zusammen, wie 
die nachfolgenden Angaben zeigen.

Fehler durch:
Saurelósung und D estilla tio n ..................  0,000027
Kalziummetall (2 g ) ....................................  0,000027
Losung des E ise n r o h r e s...........................  0,000109
Absorptionsrohr ......................................... 0,000051

g
Stickstoff

% des 
Leerwertes

G e s a m t -L e e r w e r t  0,000214

12,6
12,6
51,0
23,8

100,0

Der Leerwert fiir den Stiekstoffgehalt des K alzium s ist mit
0,000027 g sehr gering im Vergleich zu den oben angegebenen 
Stickstoffgehalten. B ei 2 g  Einw age und 0,1 % Stickstoff wiirde 
der Leerwert 0,002 g, bei 0,01 % Stickstoff 0,0002 g  betragen. 
Der durch Auslosen des K alzium s aus dem  Eisenrohr entstehende 
Leerwert war ursprunglich bei Verwendung konzentrierterer Saure 
doppelt so groB. D ie Ofenleerwerte wurden durch F iillen  des Ofens 
m it Kohlensaure nach dem Abkiihlen praktisch unmeBbar ge­
m acht. LieB man jedoch Luft einstrom en, so waren die Leerwerte 
sehr groB. In  diesem Falle absorbierte der Graphittiegel offenbar 
Stickstoff aus der Luft.

A n Stelle des Ofens w urden i 
Gasbiiretten angeschlossen und 
handelsiiblicher, unter Druck be- 
findlicher Stickstoff sowie Ge- 
menge von  Stickstoff m it Sauer- 
stoff, K ohlenoxyd bzw. W asser­
stoff untersucht. Es wurden in  
allen Fallen 95 bis 102,0 % des 
Stickstoffs wiedergefunden. Das 
Ausbringen ist demnach yoll- 

kommen.
Synthetisch durch 

U eberleiten von Stickstoff 
iiber die Metalle herge- 
stellte Nitride wurden 
nach dem Saurelósungs- 
yerfahren und nach dem  
hier besprochenen Yer­
fahren untersucht. Zum  

>  Lósen der Proben wurde 
K„ zum Teil FluBsaure, zum  

Teil ein Gemisch aus 
FluBsaure und Salzsaure 
yerwandt. D en Stickstoff - 
gehalt der Nitride aus der 
Gewichtszunahme beim  

Gluhen im Stickstoffstrom  zu erm itteln, schlug fehl, da offenbar 
eine O xydation neben derNitrierungeinhergegangen war. Die durch 
Lósen der Metalle in Saure gefundenen Stickstoff mengen sind durch­
weg kleiner ais die nach dem Vakuumverf ahren erhaltenen, beson­
ders bei Silizium-, T itan -u n d  Vanadinnitrid. Beim  Vanadinnitrid 
wurde sogar nach dem erstgenannten Verfahren gar kein Stickstoff 
gefunden. D ies steh t in Uebereinstim m ung m it den Erfahrungen 
aus friiheren Arbeiten. AuBer den genannten Nitriden wurden 
noch Silizium-, Aluminium-, Zirkon- und Chromnitrid untersucht. 
B ei der Untersuchung dieser N itride zeigte sich, daB die Einhal- 
tung der Versuchstemperatur von  1650° sehr wichtig war. Stieg 
die Temperatur, so wurde die Stickstoffausbeute geringer, ver- 
m utlich weil durch R eduktion yon  M agnesia (des Strahlungs- 
schutztiegels) entstehendes Magnesium unter Bildung von 
M agnesiumnitrid reagierte.

Ais Beleg fiir die Brauchbarkeit dieses Verfahrens sind 
weiterhin einige Analysenergebnisse m itgeteilt (Zahlentafel 1). 
Es wurde einm al eine elektrische Lichtbogen-SchweiBprobe 
untersucht, die von  einer sehr reinen Elektrode ohne Fremdele- 
m ente stam m te. D ie nach der Losungs- und der Vakuum-Methode 
erhaltenen W erte stim m en gut iiberein, w eil offenbar kein „unge-

Abbildung 2. Apparat zur 
Losung des Kalziumnitrids.

Z ahlentafel 1. B e s t im m u n g  v o n  S t i c k s t o f f  in  E i s e n -  u n d  S t a h l p r o b e n

Zusammensetzuncr Stickstoff, gefunden durch
Abgezogener

LeerwertP r o b e Saurelósung mit gewicht

C Si Mn P s Salz- FluB­
saure

%

der Probe (Vakuum-
Schmelze)

g

(Vakuum-
schmelze)

g% % % % % % % g

L ichtbogen-Schw eiB probe . /  0,123  
\  0,121

— 0,124
0,125

0,001652
0,001274

0,000214
0,000214

1,33
1,02

GuBeisen D ............................. 2,62 2,42 1,46 0,43 0,043
| 0,002  
{ 0,002  
( 0,002

—
0,006

0,006

0,000274

0,000549

0,000202

0,000202

5,00

10,00
H olzkohlen-G uB eisen Nr. 47 3,79 2,47 — — 0,009 /  0 ,0 0 1 \  

\  0 ,0 0 1 /
—

|  0,001 0,000206 0,000266 17,90

K oksguBeisen N r. 23 . . . 3 ,64 2,44 — — 0,026 /  0,0011  
\  0 ,0 0 1 /

—
1 0,003 0,000414 0,000266 11,90

Silizium stahl 1 ........................ 0,031 4 ,00 0,090 0,011 0,005 /  0,008  
\  0,008

0,008
0,009

0,010
0,010

0,001036
0,000990

0,000256
0,000256

10,00
10,00

S ilizium stahl 2 ......................... 0,061 4,24 0,058 0,009 0,027 /  0,003  
l  0,003

0,003
0,003

0,006
0,005

0,000581
0,000491

0,000256
0,000256

10,00
10,00
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bundener“ Stickstoff vorlag. D ie iibrigen Proben enthielten m eist 
gróBere Mengen Eremdelem ente und ergeben nach dem Yakuum- 
verfahren hóhere W erte ais nach dem Lósungsverfahren. Die 
Genauigkeit, d. h. die Uebereinstim m ung doppelter Analysen, 
steht den Ergebnissen beim  Lósungsverfahren n icht nach.

Der Vorteil des neuen Verfahrens gegeniiber dem Lósungs- 
verfahren besteht in  der Erfassung des N itrid-Stickstoffs und des 
„ungebundenen“, gelósten Stickstoffs. D iesen Vorteil hat jedoch  
jedes Vakuum-Schmelzverfahren. A is N achteil ist die Yerhaltnis­
maBig groBe Zahl von  Eehlerąuellen zu nennen, die durch die ver- 
wickelte Behandlung des N itrids sowie die wechselnden hohen  
Stickstoffgehalte des K alzium s auftreten. Vergleicht m an die 
mittleren Leerwerte von  0,000214 g Stickstoff m it den bei 10 g 
Einwage erhaltenen Auswagen an Stickstoff von 0,000206 bis
0,001036 g Stickstoff, so m acht der Leerwert immerhin noch
51 bzw. 17 % des gesam ten in N itrid  iibergefiihrten Stickstoffs 
aus. Der Abzug des m ittleren Leerwertes ist in Anbetracht der 
Unmóglichkeit, zu jedem  Versuch einen zugehórigen Leerwert zu 
bestimmen, ungenau. E s kom m t dazu, daB die Temperatur von  
1650° ziemlich genau eingehalten werden muB, da offenbar unter- 
halb dieser Temperatur Verluste durch unzersetzte Nitride und  
oberhalb Yerluste durch Bildung von M agnesiumnitrid entstehen. 
Es ist unyerstandlich, warum die Verfasser die volumetrische 
Bestimmung des Stickstoffs ais R estgas nicht mehr gewiirdigt 
haben. Im  allgem einen ist die qualitative Zusammensetzung der 
aus einem bestim m ten M etali abgesaugten Gase konstant, so daB 
nach Bestimmung der einzelnen Bestandteile die Bestimm ung 
des Stickstoffs ais Gasrest ais ziem lich zuyerlassig bezeichnet 
werden muB. Zum m indesten gilt das fiir die Untersuchung von  
Eisenproben, aus denen keine Edelgase entweichen diirften. Das 
amerikanisehe Verfahren verdient jedoch dort den Vorzug, wo es 
sich um die Analyse eines in  seinem Aufbau unbekannten Gas- 
gemisches handelt. W. Hessenbruch.

Die Reaktionsfahigkeit des Kokses.
Bei Versuchen, die Reaktionsfahigkeit von Koks nach dem  

bekannten Verfahren m it U eberleiten von  Kohlensaure und B e­
stimmung des gebildeten K ohlenoxyds festzustellen, machten  
J. H. J o n e s ,  J . G. K in g  und F . S. S i n n a t t 1) die Beobachtung, 
daB die erhaltenen W erte, sonst gleiche Versuchsbedingungen 
vorausgesetzt, von der Yersuchsdauer und der Yorbehandlung 
des Kokses bei der Erhitzung abhangig sind. D abei schienen sich 
aber doch immer drei kennzeiehnende W erte fiir jeden Koks zu 
ergeben, die m it Reaktionsfahigkeit I , I I  und I I I  bezeichnet werden.

Den W ert fiir die R eaktionsfahigkeit I  erhalt m an, indem  
der Koks von Raum tem peratur in einem  Strom von  Stickstoff 
in 1 st auf 950° erhitzt wird. D ann wird der K oks ungefahr 1 st 
auf 950° gehalten, worauf die Kohlensaure m it einer Geschwindig-

keit v o n ------l/m in  durchgeleitet wird und die Analysierung des
1000

Gasgemisches erfolgt. D ie in  der Zeiteinheit gebildete Menge an 
Kohlenoxyd nim m t m it der Dauer des Versuchs ab, bis ein Grenz­
wert, die Reaktionsfahigkeit III , erreicht ist. Der Unterschied  
zwischen Reaktionsfahigkeit I  und II I  ist fiir jeden K oks ver- 
schieden; er hangt zum gróBten T eil von  dem  Gehalt an fliichtigen  
Bestandteilen ab. Zu bemerken ist noch, daB sich einzelne Koksę 
bei Unterbrechung des Yersuchs wieder erholten und bei einer 
nochmaligen Untersuchung der R eaktionsfahigkeit sich hóhere 
Werte ergaben, ais zu erwarten war; allerdings ging der Abfall 
auf den W ert fiir R eaktionsfahigkeit I I I  dann viel schneller 
vor sich.

Um die W irkung, die die Entfernung der fliichtigen Bestand­
teile auf die R eaktionsfahigkeit ausiibt, genauer zu erforschen, 
wurden mehrere Proben von  zwei Kokssorten verschieden lange im  
Stickstoffstrom erhitzt. M anfand, daB die im AnalysiergefaB je 
Zeiteinheit gesamm elte Gasmenge abnahm, je langer der Stickstoff 
durchging, b isnach2oder 3 st ungefahr einkonstanter W ert erreicht 
wurde, der selbst nach 24stiindigem  U eberleiten nur eine sehr 
geringe Abnahme aufwies. D ie nach Erreichen dieses Dauerzu- 
standes bestimmte R eaktionsfahigkeit I I  liegt fast immer zwischen 
den Werten fiir die Reaktionsfahigkeit I  und III .

Die Verfasser haben die R eaktionsfahigkeitsw erte fiir ver- 
schiedene H iitten- und Gaskokse untersucht, um daraus SchluB- 
folgerungen fiir die Eignung eines K okses zu H uttenzwecken zu 
ziehen. D ie H iittenkokse —  es ist n icht angegeben, ob es sich 
um Hochofen- oder GieBereikoks handelt —  zeigen gemaB 
ihrem durchschnittlich geringeren G ehalt an fliichtigen B estand­
teilen kleinere W erte fiir die R eaktionsfahigkeit I , I I  und I I I ,  
entsprechend ist auch der U nterschied zwischen diesen nicht so 
groB wie bei den Gaskoksen. I ^ es-

Ł) Fuel Research Techn. Paper Nr. 18; nach Iron Coal
Trades Rev. 116 (1928) S. 184.

Leuteersparnis durch Arbeitserleichterung.
Die Vorbedingung fiir einen geordneten Betrieb m it seiner 

Einstellung auf hóchste W irtschaftlichkeit ist die yolle A us­
nutzung der zur Verfiiguńg stehenden Menschen- oder Maschinen- 
kraft, eine Bedingung, die auf vielen W erken, sei es durch Unacht- 
samkeit desBetriebes oder durch Scheu vor gróBeren Aenderungen, 
sehr wenig erfullt ist. W eichen Erfolg dabei eine kleine zweck- 
maBige Erleichterung der Arbeitsbedingungen haben kann, zeigt 
f  olgendes B eisp iel:

In  einem  W erk wird Stabeisen yor den Arbeitsmaschinen  
gelagert und je nach Gewicht einzeln oder zu mehreren Stucken  
von H and durch einen Mann der Arbeitsmaschine zugefiihrt. 
Ais nun ein besonders schweres Stangenprofil yerarbeitet werden  
sollte, wurde das Anheben der Stange von  H uttenflur fiir einen  
Mann zu anstrengend; man stellte ihm  daher einen zweiten Mann 
ais Helfer zur Verfiigung. Beide ergriffen nun die Stange an einem  
Ende, hoben sie an und schoben sie in  die Maschine.

Hier hatte man bei der Anordnung iibersehen, daB das An- 
strengende in diesem Falle nur die Biickarbeit war.

Nachdem  die Stangen beim  Abladen vom  Anfuhrwagen auf 
Bócke gelegt wurden, was ohne Mehrarbeit moglich war, zeigte 
es sich, daB wiederum nur e in  Mann die Stange, in der M itte an- 
greifend, anheben und in  die Maschine tragen konnte.

Durch W egf allen der anstrengenden Biickarbeit eriibrigte 
sich also der Helfer, ohne daB dabei die Leistung verringert wurde.

(Nach einem  Yortrag von  H . B le ib tr e u .)

Zur Psychologie des Unfalls und der UnfalWerhiitung.
Obgleich die U nfallschutztechnik zu hoher Entwicklung 

gelangt ist und die technischen Vorkehrungen zur Verhiitung 
von Unfallen stets vervollkom m net worden sind, haben sich in  
Deutschland im  Jahre 1895 etw a 310 000, im  Jahre 1900 etw a  
450 000, im  Jahre 1905 etw a 610 000 U nfalle ereignet. H ierron  
sind 75 000 bzw. 108 000 und 140 000 durch die Unfallversiche- 
rung entschadigt worden; sie sind also schwererer N atur gewesen. 
In  denselben Jahren sind 6500 bzw. 8500 und 8900 Arbeiter 
getótet worden. Im  Jahre 1905 hat in  Deutschland die Unfall- 
versicherung rd. 175 Mili. JIM gekostet. In  den gewerblichen 
Betrieben Deutschlands sind nach der am tlichen U nfallstatistik  
im  Jahre 1919 10 189 tódliche Unfalle, 34 596 U nfalle m it dauern- 
der Erwerbsunfahigkeit, 58 676 U nfalle m it voriibergehender 
Erwerbsunfahigkeit und 575000 gem eldete Unfalle vorgekom- 
m en. D iese Unfalle bedeuten fiir die deutsche Yolkswirtschaft 
einen jahrlichen K apitalverlust von 2,8 Milliarden JIM, dabei 
sind die Betriebsausgaben fiir die Krankenkassenbeitrage, 
Betriebsstórungen, Maschinen- und W erkstoffehler, Verwaltungs- 
und Versicherungskosten noch nicht m it eingerechnet. D ie 
Zunahme der gewerblichen U nfalle ist zum  groBen Teil die 
Folgę der raschen industriellen Entwicklung. D ie Zahl der in 
versicherungspflichtigen Betrieben beschaftigten Arbeiter hat 
dementsprechend stetig  zugenommen. Dennoch sollten diese 
U nfallzahlen zu eifrigem Nachdenken anregen, um  jede nur 
mógliche Unfallverhutung zu schaffen.

Der Arbeiter, welcher genau von  der Gefahr, die ihm  aus 
der Bedienung seiner Maschinen oder aus seiner Arbeit iiber- 
haupt drohen kann, unterrichtet ist, gewóhnt sich allm ahlich so 
an diese Gefahr, daB er sich derselben m it der Zeit kaum  mehr 
bewuBt ist. Dieser psychologische Yorgang ist haufig die Ursache 
fiir U nfalle. Im  gleichen Sinne wirkt die ubermaBige Ermiidung 
des Arbeiters durch schlechte Beleuehtung, triibe Atmosphare 
der W erkstatte, Anhaufung yon  Arbeitsmaterial und haufig durch 
Schwache oder Erkrankung des Arbeiters.

Beobachtung und Erfahrung haben auch gelehrt, daB die 
W ahrscheinlichkeit, einen U nfall zu erleiden, nach der Zahl der 
friiheren U nfalle zu bemessen ist, welche ein und derselbe Mensch 
durchgemacht hat. D ie entsprechende statistische E inteilung  
von 3000 versicherten Personen w eist drei Gruppen a u f: D ie erste 
Gruppe, die sogenannten „N uller“ , hat in  den ersten fiinf Jahren  
eines Beobachtungszeitraum es von  zehn Jahren keinen U nfall 
erlitten; die zweite Gruppe, die „Einser“, in den gleichen fiinf 
Jahren derselben Beobachtungszeit e in e n  U nfall; die dritte  
Gruppe, die „Mehrer“, bei der gleichen Beobachtung mehrere 
Unfalle. D ie m ittlere U nfallzahl in den zw eiten fiinf Jahren  
der zehnjahrigen Beobachtungszeit war fiir die „N uller“ kleiner 
ais fiir die „Einser“ und fiir diese wieder kleiner ais fiir die 
„Mehrer“ .

Aus dieser Feststellung folgt der SchluB: N ich t allein die 
Gefahrlichkeit des Berufes bestim m t die Gefahrenklasse eines  
Menschen, sondern die P e r s ó n l i c h k e i t  spielt eine bedeutende  
R olle m it. D ie physiologisehen und psychologischen E igen ­
schaften eines Menschen zeigen eine gewisse mehr oder w eniger 
groBe Neigung zum U nfall (U nfallaffinitat).
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D ie Art der Unfalle in ihrer Gesamtheit kann man in zwei 
grofie Gruppen einteilen: passive Unfalle und aktive Unfalle. 
Unter passiven Unfallen versteht man solehe, an deren AnlaB 
der Verungluckte nicht beteiligt ist; unter aktiyen solche, an 
deren Eintreten der Yerungluckte mehr oder weniger selbst 
schuld ist. E in  passiver U nfall ist z. B . ein Eisenbahnzusammen- 
stoB, eine Feuersbrunst, eine Explosion, ein plótzlich herein- 
brechendes Unwetter, ein herabfallender Ziegelstein. Einen  
aktiven U nfall erleidet man z. B. bei der Yerletzung des Fingers 
beim Brotschneiden, durch hastiges Laufen und infolgedessen 
Fallen iiber unbeachtete Gegenstande, durch ungluckliches 
Aufspringen auf die StraBenbahn. Diese Trennung in zwei 
Gruppen ist selbstyerstandlich nicht bei jedem U nfall deutlich  
erkennbar. E s gibt passive Unfalle, bei denen vielleicht doch 
irgendwie ein geringfugiges eignes Verschulden vorliegt, jedoch 
zur psychologischen Prufung der Unfallfrage ist es gut, eine solche 
Zweiteilung zu treffen, um die psychischen Eigenschaften zu 
erforschen, welche die Unfallaffinitat bedingen.

Beim passiven U nfall sind die aufierordentliche Geistes- 
gegenwart, der groBe Mut und die sichere Entschlossenheit 
entscheidend. D ie persónhche Einstellung, welche beim passiven 
U nfall eine Rolle spielt, liegt nicht im Bereiche der auBeren 
Sinne, wie z. B . Gehór, Gesicht, Gefiihl, sondern ist zentral 
gelegen. E s kommt auf Geistesgegenwart, Reaktionsgeschwindig- 
keit, Mut und Entschlossenheit an. Beim aktiven Unfall spielt 
die Fahigkeit der auBeren Sinne eine bedeutende Rolle. Menschen 
m it normalsichtigen Augen und fein empfindenden Ohren werden 
die Gefahren im  Gewiihl der GroBstadt eher von sich abwenden 
ais krankhaft Belastete. D ie Tastempfindlichkeit kommt, wenn 
sie gut ausgebildet ist, einem  Menschen beim Treppensteigen 
im Dunkeln zunutze; der Betreffende wird weniger leicht zu 
F ali kommen ais der, welcher die Entfernung der einzelnen 
Stufen nicht abtasten kann. Beim  aktiven Unfall kommt 
also neben Sorgfalt, Yorsicht, Reaktionsgeschwindigkeit und  
Aufmerksamkeitsleistungen die Fahigkeit der auBeren Sinne 
in  Betracht, und zwar d i e p h y s i o l o g i s c h e  Sinnestiichtigkeit, 
Kórperbewegungsgewandtheit und Handgeschicklichkeit. °  Die 
Unfallaffinitat laBt sich durch folgenden psychotechnischen 
Versuch bestim men: D ie Versuchsperson hat die Aufgabe, aus 
einem halb gefullten Becherglase je drei Erbsen in sechs Reagenz- 
glaschen zu schutten, die sich in einem Gestell befinden. Es darf 
keine Erbse zuviel hinein oder daneben geschiittet werden. Die 
zuviel oder daneben geschiitteten Erbsen werden vom  Versuchs- 
leiter ais „Unfalle" notiert. D ie Ausfuhrung erfordert Hand- 
geschicklichkeit und Vorsicht. Der Versuch ist bei Schulkindern 
durchgefuhrt worden. E s hat sich gezeigt, daB die sogenannten 
„Unfaller", d. h. die Kinder, die sich schnell yerletzen, den

„Nichtunfallern“ im Erbsenversuch unterlegen sind, und zwar be­
tragt die Ueberlegenheit der Nichtunfaller durchschnittlich 3,7mal. 
Dieses Ergebnis deutet auf die GesetzmaB igkeit des Auftretens der 
Unfalle hin und yeranlaBt eine besondere B eachtung der durch den 
psychotechnischen ausgewahlten Yersueh sogenannten Unfaller.

Um die im Menschen liegenden Ursachen vermindem zu 
helfen, muB man sich an das einzełne „ Ic h “ der betreffenden 
Personen wenden. Zu diesem Zweck richtet sich die Werbung 
fiir Unfallverhutung an den W illen der vem unftbegabten  Persón- 
lichkeit, versucht m it allen M itteln Aufmerksamkeit zu erwecken, 
um sicheres und vorsichtiges H andeln anzuregen.

Die Unfallverhutung durch Belehrung wird in England und 
Amerika seit iiber zehn Jahren m it groBem Erfolge durchgefiihrt; 
in Amerika konnten die U nfalle dadurch um 75 % vermindert 
werden. Englander und Amerikaner verwenden ais Schlagwort 
„Safety  first“, d. h. Sicherheit vor allem ! D as dementsprechende 
deutsche Schlagwort konnte heiBen: „Yerhiite U n fa lle!“ Diese 
Wortmarke ist auf allen Veróffentlichungen der Unfallyerhutung,

auf Lohntiiten, Brief- 
umschlagen, an Tiiren, 
in  Form  von Klebe- 
m arkenoder ais Stem- 
pelaufdruck usw., an- 
gebracht. Beim Be- 
treten einer Gefahren- 
zone sind Wamungs- 
zeichen in Form von 
Aufschriften auf dem 
Fahrdamm, in Form 
von Ringen, Pfeilen, 
FuBtapfen usw. zu 
sehen1). Bildliche Dar- 
stellungen m it auffal- 
lender Beschriftung 
zeigen die Ursachen 
und Folgen der Un­
falle. In  Amerika und 
England ist es mog­
lich gewesen, die Un- 
fallverhiitung ais eine 
óff entliche Angelegen- 
heit hinzustellen, an 
der neben groBen 
Unfallverhutungsver- 

banden Burger, 
Schule, Presse, Kino 
und die óffentlichen 
Bildungseinrichtun- 

gen mitarbeiten. Fiir 
deutsche Verhaltnisse 
m acht T ram m  fol­
gende beaehtenswerte 
Vorschlage:

An dem Zifferblatt einer Uhr wird durch Zeigerstellung im Bilde 
f estgehalten: Jede Minutę verungliickt ein Arbeiter, alle 15 Minuten 
wird ein Arbeiter vollig oder teilw eise erwerbsunfahig durch 
Unfall, alle 51 Minuten stirbt ein Arbeiter durch Unfall. „Wen 
trifft die Schuld ?“ fragt das W erbebild. Von 100 Unfallen ver- 
schuldet der Arbeitgeber 18, der Arbeiter 27, rerschulden beide 17, 
vermeidbare Unfalle 62. Zwei D rittel aller Unfalle konnen ver- 
nneden werden durch persónhche Yorsicht. —  E in  anderes BUd: 
„W ann ereignen sich die m eisten U nfalle ?“ In  einer Skala fest- 
gehalten: Nachm ittags von 12 bis 6 Uhr, M ontags und Sonn- 
abends, im Sommer, im Alter von 26 bis 40 Jahren. In diesen 
gefahrhchen Zeiten sei besonders vorsichtig! Verhiite UnfaUe!

in kurzer Blick auf die S tatistik  der Unfallursachen zeigt, 
daB von 100 Unfallen auf

mechanische Betriebseinrichtungen . . .  48
menschliche W illen sle istu n g en ...................14,5
menschliche F a h ig k e i t e n ............................37,5

entfallen. Etwa die H alfte aller U nfalle hat also im Menschen
1. re_  5_8a  ̂ Nach amerikanischen Statistiken wird sogar nur 

Unfalle durch mechanische Einrichtungen herbei- 
u . ‘ U*n. Maschinenschutz kann auch unter den giinstigsten 

ms an en die im Menschen liegenden Unfallursachen ver- 
ei en. ohl kann eine von den Ergebnissen der psychologischen 
orsc ung geleitete groBziigige und planmaBige Werbetatigkeit 

zur Verminderung der Unfalle beitragen.
Man hat S!ch auch in D eutschland in den letzten Jahren 

- 6mu__ ’_ur Aufklarung und bildliche Darstellungen UnfaUe

Ł) VgL s t - u- E. 45 (1925) S. 1071/5.

C fE S U N D H E /T  
ISTREICHTUM!

im a  ł  ■
ft* ttibt immer ntcb

yu vitl Unfalle.
dtt* łattn art^cts r r tr łe n , 

tvtnn jt& tr tn ita rbń ie t.
alle m it /  f i i r  fu th  

und € u rt fa m ilie .
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iu  rerhuten. die aus ihnen erwachsende Belastung der Industrie  
hera bzudriic ken nnd  un ter den A rbeitem  die Aufmerksamkeit 
fur Unfallgefahren zu yerbreiten1).

Zur wirksamen A usgestaltung des M aschinenschutzes wurde 
im Jahre 1921 eine Arbeitsgem einschaft fur Unfallverhutung  
errichtet. der der Yerband der D eutschen Berufsgenossenschaften, 
der Yerein Deutscher M aschinenbau- Anstalten m it seinen ihm  
angeschlossenen F  ach verbanden. der A llgem eine Deutsche 
Gewerkschaftsbund, der D eutsche Gewerkschaftsbund. der 
Gewerkschaftsring Deutscher Arbeiter- und A ngestelltenverbande, 
der Yerein deutscher Ingenieure, der Verein deutscher Gewerbe- 
aufsichtsbeamten usw. angehóren. In  gemeinsamer Beratang  
dieser Kreise sind in der Arbeitsgem einschaft fur Unfallverhutung 
die den Maschinenbau beruhrenden 17nfallTerhutangsTorschriften 
aller Berufsgenossenschaften in einheitlicher Form znsammen- 
gestellt; damit wird erreicht werden, daB alle Betriebseinrich- 
tungen Ton vom herein so hergestellt werden, w ie es zur Yer- 
hutung von  Unfallen notw endig ist.

Um  zu erreichen, daB aber auch dem Arbeiter und dariiber 
hinaus allen beteiligten Personen und der Oeffentlichkeit der 
Unfallschutzgedanke in  Fleisch  und B lu t ubergeht, hat die 
Arbeitsgemeinschaft fur Unfallverhutung eine umfassende Auf- 
klarungs- und  W erbetatigkeit durch Yerbreitung von  Unfall- 
Terhutungsbildem in  ihr A rbehsgebiet auf genom men und eine 
besondere U n f a l lv e r h u t u n g s b i ld - G .  m . b. H . ins Leben  
gerufen, der fast sam tliche Berufsgenossenschaften ais Mit­
glieder angehóren, D ie Gesellschaft hat es sich zur Aufgabe 
gemacht. fortlaufend gute Unfallverhutungsbilder herstellen zu 
lasen  und planmaBig zu  verbreiten. Durch das B ild  soli einem  
moglichst weiten Kreise r o n  Menschen der zu rerbreitende 
Gedanke aufgedrangt werden. Mit der einem  guten B ilde eigenen  
Eindringlichkeit wird der U nfallschutz vor Augen gefuhrt und

YgL St. u. E . 47 (1927) S. 569 76.

dabei hervorgelioben, daB die Beachtung persónliehe Yorteile 
bietet. Aufgabe der W erke und Betriebsleiter wird es seiru 
diese Bilder in ihren Betrieben an geeigneter Stelle ausznłi.in g en, 
dam it m oglichst n e le  Arbeiter davon beeinfluBt und fur die 
Unfallverhutung gewonnen werden. A uf diese W eise wird den  
A rbeitem  in  anregender, wechselnder Folgę vor Augen gefuhrt. 
bei welchen Arbeiten Gefahren yorhanden sind und w ie sie 
sich diesen gegenuber zu  verhalten haben.

D r. medL M a i  G r u n e w a ld , Dortmund,

Institut fiir Gesteinshunenkunde, Aae hen.

D ie Silikatabteilung am  In stitu t fiir E isenhSttenkunde an  
der Technischen H ochschule in  Aachen ist zu  einem  I n s t i t u t  fu r  
G e s t e in s h u t t e n k u n d e  (Keramik, Glas, Schlacken usw.i ans- 
gebaut worden. D ie Technische H ochschule hat zu  diesem  Zweck 
ein  Gebaude m it Grundstuck erworben. in  dem  die Lehr- und  
Forschungsarbeiten in  Kurze auf genom m en werden.

Deutsche Gesellschaft fiir Gewerbehyziene.
D ie Deutsche Gesellschaft fur Gewerbehygiene veranstaltet 

in  den Tagen vom  21. b i s  24. M a i 192$ in  D o r t m u n d , Yortrags- 
saal der Stadt. Krankenanstalten, BeurhausstraBe, einen g e -  
w e r b e h y g ie n is c h e n  Y o r tr a g s k u r s .

E s werden behandelt Fragen der Arbeitsph.ysiologie. das Ge - 
biet der K ohlenoxydvergiftung, der Schadigungen durch ^ a a b  
sow ie ihre Yerhutnng, neuere Erfahrungen uber Atem schtnz- 
gerate, Fragen der Beleuchtung. Entstaubung, Luftung, der 
Schadigung durch Elektrizitat und der Organisation der ersten  
H ilfe und des Retrungsdienstes sowie technische M iJnahm en  
zur Yerhutung gewerblicher Łarmschadigungen.

Anm eldungen zur Teilnahme auch fiir ichtm itglieder sind 
an die Geschaftsstelle der D eutschen Gesellschaft fiir G ewerl*- 
hvgiene, Frankfurt a. M.. YiktoriaaHee 9, zu  richten, wo auch  
dk-s genauere Programm zu erhalten ist.

Patentbericht.
Deutsche Patentanm eldungen1)-

(Patent b La rc X r. 17 vom 26. A pril 192S.)

KI 7 a, Gr. 25. K  103 6S2. K ant yorrichtung fur W alzwerke. 
Fried. Krupp, Grusonwerk, A .-G ., Magdeburg-Buckau.

KI 7 b, Gr. 7, Sch 83 7S0. Yerfahren zum  Bilden der Enden  
ron Flacheisenstreifen auf Scheren fur die Anfertigung von  
Bohren. Schloemann, A .-G ., Dusseldorf, Steinstr. 13.

KI. 7 b, Gr. 8, B  133 581. Yerfahren zur H erstellung von  
Bohren und hohlfcrmigen W erkstucken m it unbegrenzter Lange 
und beliebigem Durchmesser durch Um form en aus Blechen. Karl 
Breitenbach, Siegen i. W .

KI. 10 a, Gr. 1, K  99 013. Kam merofen zur D estillation ron  
Kohle u. dgl. Xt.*JliQ. b- Heinrich K oppers. Essen, M oltkestr.29.

KI. 18 a, Gr. 1, G 67 013. Sinterrorrichtung m it in  einem  
Halter drehbar unterstutzten R oststaben  und einem an dem H alter 
angebrachten Zahnrad. John  Eckert Greenawalt, X ew  York.

KI 18 a, Gr. 4. S 79 102. Bereifung fur H ochofenschachte. 
Societe Anonyme John CockerilL Seraing (Belgien).

KI. 18 b,' Gr. 4. W 73 808. Yerfahren zur H erstellung ron  
SchweiBstabeisen. Bernhard W eishan. Sigm anngen. Karlstr. 1 *.

KI. 18 b, Gr. 14, L 66 953. K ohlenstaubgefeuerter Regene- 
rativofen. M itteldeutsche Stahlwerke, A .-G ., Berlin W  15, 
Knesebeckstr. 59/60.

KI. 18 b, Gr' 20, P  51 840. Stahllegierung fur Pilgerwalzen. 
Mathias Peters, Dusseldorf. Lindem annstr. 88.

KI. 18 c, Gr. 2, E  35 054. Yerfahren und Yorrichtung zum  
Harten von Gegenstanden aus Eisen. Stahl und anderen ferro- 
magnetischen Stoffen. Eisen- und Stahlwerk Hoesch, A.-G., 
Dortmund, und W illv  H eidenhain, H agen i. W .. Schwa-
nenstr. 1.

KI. 18 c, Gr. 6, M 91 880. Yerfahren zum  Gluhen v o n  Metall- 
bandem in Durchziehófen. Mansfeld. A k t i e n g e s e l l s c h a f t  iiir 
Bergbau und H uttenbetrieb, Eisleben. und Dr. O tto Busse, H ett- 
stedt (Sudharz).

KI 21 h, Gr. 24. A  46 110. E inrichtung zur Regelung von  
Lichtbogenófen. Allgem eine E lektricitats-G esellschaft, Berlin 
NW  40, Friedrich-Karl-Ufer 2 —4.

KI. 24 c, Gr. 7, W  74 676. H ydraulisch betriebene Yentil- 
umsteuerungsvorrichtung fur regenerativ geheizte Oefen. K.irl 
Woliński, Berlin W  30, Barbarossastr. 7.

*) Die Anm eldungen liegen von  d e m  a n g e g e b e n e n  Tage 
an wahrend zweier Monate fur jedennann zur Einsicht u n d  E i n -  

sprucherhebung im  P atentam te zu B e r l in  aus.

KI. 24  c, Gr. 10, D  46 898. Gasbrenner fur Industriefeuerungen  
m it Yermischung Ton Gas und Luft in  parallelen schma len  
Streifen. Jr.-Jltg. Egon Dreves, Dusseldorf, F ischeistr. 51.

K i. 31 a, Gr. 2, B  123 7S0. Kippbarer Gas-Flammofen m it 
Sammelraum. R obert Buhrer, Oerlikon (Schweizl-

K l. 31 b , Gr. 11, K  99 120. Yerfahren und Einrichtung zur 
Yerminderung des Luftwiderstandes gegen die Auswurfbecher 
bei Formsandschleudertnaschinen. W ilhelm  Kurze, H innoTer, 
W alderseestr. 14.

KI 31 c , Gr. 1S, G 67 375. Yerfahren zur H erstellung von  
Dauerformen fur SchleuderguB. Gelsenkirchener Bergwerks- 
A ktien-G esellschaft, A bteilung Schalke. Gelsenkirchen.

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
( P a t e n t b l a t t  X r .  17  r a m  2S- A p r i l  I9 2 S .)

KI. 1 b, Xr. 1 02S 778. M agnetscheider. Fried. Krupp, 
Grusonwerk, A .-G ., Magdeburg-Buekau.

KI 7 a. Nr. 1 028 780. Kam mwalzgerust. H einrich Stuting, 
W itten  (Rohr).

KI. 7 a , N r. 1 029 274. K upplungsm uffe fur W alzwerke. 
A ktiebolaget S^enska Kullagerfabriken, Goteborg (Schweden>.

KI. 7 b, Xr. 1 0 2 9  065. W ickeltrom m el, insbesondere fur 
Folienwalzwerke. Fried. K rupp, Grusonwerk, A .-G ., Magde- 
burg-Buckau.

KI. 10 a. N r. 1 029 269. Yorrichtung zur yollstandigen Aus­
nutzung der Regeneratorenkam m em  von  K oksofen b ei wahl- 
weiser Beheizung m it Schwachgas oder Starkgas. Yerem igte 
Stahlwerke, A .-G ., Dusseldorf, Bendem annstr. 2.

KI. 31 c , Xr. 1 02S 913. GuBeisemer Radiator. Max KrasteL  
Stuttgart-Degerloch. Lowenstr. 8S.

D eutsche Reichspatente.
KI. 31 e, Gr. 18, Nr. 453 857. vom

24. A pril 1926: ausgegeben am  20. D e­
zember 1927. Franzós. P norita t vom
3. April 1926. S o c i e t e  A n o n y m e  
M e t a l lu r g iq u e  D 'A u b r iv e s  e t  
Y il le r u p t  in  A u b r ir e s .F r a n k r e ic h .
Y&rrichiung an GiefSrinnen zur _
lósung eines Signals oder einer Antriebs------L
mrricktung.

D ie an  der R inne angeordnete 
Schnur a, d ie durch das flussige M etali 
zerstórt wird, liegt auBerhalb des die Betatigung der Signal- 
oder AntriebsTorrichtung bewirkenden elektrischen Stromkreises.
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KI. 40 c, Gr. 16, Nr. 453 335, vom  16. September 1925; aus­
gegeben am 5. Dezember 1927. W ill ia m  A le x a n d e r  L o k e  in  
L o n d o n . Umlaufender elektrischer Lichtbogenofen.

„ Bei der Beschickung gelangt
/  H' das feinzerteilte Erz durch den 

!! oder die Lichtbogen auf den Herd 
! j des Reaktionsraumes, dessen 

untere Teile a, b aus feuerfestem  
Stoff, wie Magnesit oder Zirkon- 
erde, hergestellt sind, wahrend 
das Futter c, im oberen Teil aus 
reduzierenden Stoffen, wie K oh­
lenstoff, Graphit, Holzkohle oder 
Karbid, besteht. Dadurch, daB 
der oder die feststehenden Licht­
bogen exzentrisch zur Drehachse 
des kreisenden Reaktionsraumes 
gelagert sind, wird eine relative 
Bewegung des Badspiegels gegen­

uber dem Lichtbogen erzielt, so daB dieser allmahlich einen er- 
heblichen Umkreis der Spiegelflache bestreicht. Mit diesen 
exzentrischen Lichtbogen kann ein unter der Ofensohle ein- 
gebauter Elektrom agnet d zusammenwirken.

KI. 7 b, Gr. 7, Nr. 453 405, vom 13. August 1926; ausgegeben 
am 5. Dezember 1927. Y e r e in ig te  S ta h lw e r k e , A k t .-G e s .,  

,  W u r a g w e r k  in  W ic k e d e ,
/_______ R u h r . Rohrschweifimaschine.

- — > In der Bewegungsriohtung 
1— J des Rohres liegt yor dem SchweiB- 

brenner a eine das zu schwei- 
Bende Rohr c umgebende Warmeschutzvorrichtung b, die von  
der Flamme des SchweiBbrenners a standig getroffen wird.

KI. 24k,r Gr. 5, Nr. 454 019, vom 9. Mai 1924; ausgegeben 
am 24. Dezember 1927. L ip te k  F ir e -B r ic k  A rch  C o m p a n y  
in  C h ic a g o , V. S. A. Feuerraumdecke, dereń Steine auswechselbar

an Tragern mittels Klam-
i _i m mem befestigt sind.

Zur Herstellung des 
Deckengewólbes dienen 
feuerfeste Formsteine a, 
die in ihrem Kopf te il Aus- 

sparungen b zur Aufnahme der Klam m em  o aufweisen, die 
hakenartig den Tragerflansch umgreifen und yorspringende
Leisten d  besitzen, welche den Steinen ais Auflager dienen.

KI. 10 a, Gr. 17, Nr. 454 028, yom
18. A ugust 1926; ausgegeben am 27. D e­
zember 1927. S t e t t in e r  C h a m o tte -  
F a b r ik ,  A k t.-  G es ., v o r m a ls  D id ie r  
in  B e r l in -W ilm e r s d o r f . Kokslósch- 
wagen in Verbindung mit einer Turhebe- 
vorrichtung.

Die auf einer eigenen Fahrbahn c 
am Ofenblock d yerfahrbare Tiirhebe- 
yorrichtung a, b ist durch gelenkige Yer- 
bindungsglieder e m it dem Loschwagen f 
derart gekuppelt, daB sie gemeinsam  
m it dem Loschwagen yerfahren und 
yon dessen Bedienungsmann betatigt 
werden kann.

KI. 31 c, Gr. 18, Nr. 454 083, yom 4. August 1926; aus­
gegeben am 29. Dezember 1927. Britisehe Prioritat yom 4. August 
1925. M o ir -B u c h a n a n  C e n tr ifu g a l  P r o c e s s e s  L im ite d  
und C o lin  Mc G reg o r  U re  in  G la sg o w , S c h o t t la n d . Yer­
fahren und Yorrichtung zur Herstellung von Hohlkdrpern, Rohren
u. dgl. mit hohlen Abzweigungen nach dem Schleudergu/3verfahren.

D ie Abzweigungen werden in sich an den zylindrischen Teil 
der Form anschlieBenden Kammern unter Verwendung en t­
sprechend gestalteter Kernstucke in fortlaufendem Arbeitsgang 
abgegossen, worauf nach Entfernung des Kernstiickes die das 
Innere der Abzweigung vom  Inneren des Rohres trennende Wand 
durchbrochen wird.

KI. 40 a, Gr. 6, Nr. 454 134, vom 17. Juni 1924; ausgegeben 
am 28. Dezember 1927. S ig r id  R a m ś n  g e b . J a n s s o n ,  Ake  
R a m ś n ,  A r th u r  R a m śn , T o r s t e n  R a m ś n  u n d  H jo r d is  
R a m ś n  in  S to c k h o lm . Kanalofen.

Auf dem Ofen oder seitlich desselben is t  eine Brikettpresse 
angebracht, die m it dem Herd des Ofens derart in Verbindung 
steht, daB die Formlinge unmittelbar auf oder neben dem Herd 
gepreBt werden.

KI. 49 h, Gr. 36, Nr. 454 090, vom 22. Oktober 1925; aus­
gegeben am 29. Dezember 1927. 2>r.=3ng. F ried rich  P olitz  
in  M a n n h e im . Schwei/3pulver zum autogenen Kaltschweiflen von 
Grauguji.

Einem  der iiblichen SchweiBpulver wird Eisenoxydul o. dgl. 
in prozentual geringer Menge zugesetzt.

KI. 24 e, Gr. 11, Nr. 454 103,
vom  28. Februar 1923; ausgegeben  
am 30. Dezember 1927. A l l g e ­
m e in e  V e r g a s u n g s - G e s e l l s c h a f t
m. b. H . in  B e r l in - H a le n s e e .
Drehrost fur Gaserzeuger.

D ie auf dem flachen R ostaufbau  
liegende gekrummte Raum flache a 
hat die G estalt einer fa st ebenen  
Raumspirale von schwachem  Nei- 
gungsyerhaltnis, die bei der Dreh- 
bewegung des R ostes immer jeweils 
die tiefste Schicht der gliihenden Brennstoffsaule entfernt, ohne 
eine Beunruhigung der Feuerzone zu yerursachen. Die Luft- 
zufuhrungsoffnungen yerlaufen radial und sind durch Wulste b 
uberdeckt.

KI. 24 c, Gr. 3, Nr. 454 262, vom
5. September 1924; ausgegeben am  
3. Januar 1928. I .-G . F a r b e n in d u ­
s t r i e ,  A k t .-G e s .,  in  F r a n k f u r t  
a. M ain . (Erfinder: Adolf Traut in  
Ludwigshafen a. R hein.) Bei IJruck- 
schwankungen sich selbsttatig schlie/ien- 
des Gasabsperrventil.

Das AbschluBorgan a fiir das Zu- 
leitungsrohr d ist an einer ausgegliche- 
nen Stange o befestigt, die durch den  
Gasdruck zweckmaBig m ittels einer 
Membran b bewegt und durch einen  
oder mehrere H ebel e, f selbsttatig  
yerriegelt wird, die durch R ollen derart 
gefuhrt werden, daB bei geóffnetem  
Ventil ein Moment yorhanden ist, das 
bei sich schlieBendem Yentil zunim m t.

KI. 24 c, Gr. 10, 
Nr. 454 379, vom  13.
Mai 1925; ausgegeben  
am 6. Januar 1928.
B a d e r  & S a la u  in  
D u s s e ld o r f . Gas- 
brenner mit ringfór- 
miger Gaszufuhrung in 
eine Mischkammer mit 
Luftzutrittsóffnungen 

am Umfang.
Aus der Gaskam- 

mer a, an dereń Stiit- 
zen b die Gaszuleitung 
angeschlossen ist, ge­
langt das Gas durch 
den R ingschlitz d  in  
die Mischkammer c und wird hier von  der Luftstrómung erfafit, 
die aus den im  M antel der Mischkammer angeordneten, tangential 
gerichteten L uftzutrittsschlitzen e austritt.

KI. 48 c, Gr. 7, Nr. 454 731, yom  10. Juni 1925; ausgegeben 
am 16. Januar 1928. C h r is t ia n  S c h m id t  in  L iineburg.
Beschickungsvorrichtung fiir metallurgische, insbesondere Emaillier- 
Oefen mit fahrbarem Transportgerat fiir die Ware.

Das vom Transportgerat befahrene Einschubgleis wird zeit- 
weise in den Ofen hinein- und nach Ablegung bzw. Wiederauf- 
nahme des Transportgerats wieder herausgeschoben. Es ist durch 
ein Hebelgestange m it der Ofentiir gelenkartig gekuppelt und 
halt letzterer annahernd das Gleichgewicht.

KI. 18 a, Gr. 1, Nr. 455 182, vom  2. Novem ber 1922; aus­
gegeben am 25. Januar 1928. Amerikanische Prioritat vom
3. Marz, 25. Juli, 14. A ugust und 4. Oktober 1922. A rthur  
J a m e s  M o x h a m  in  N e w  Y o r k . Yerfahren zur Erzeugung non 
reinem Eisenozyd, vorzugsweise fur die Eisen- und Stahlherstdlung■

Kieselsaurehaltige Erze werden zunachst durch Behandlung 
m it Schwefelsaure unter Abscheidung der Kieselsaure in Losung 
gebracht. Das gebildete E isensulfat wird entwaśsert, zersetzt 

e'nem Alkal> wie N a2C 0 3 kalziniert, worauf die anderen 
M etalloxyde von dem E isenoxyd in Form wasserlóslicher Salze 
geschieden werden.
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Statistisches.
Der Stein- und Braunkohlenbergbau PreuBens im Jahre 19271).
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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 teinkohlen .

Breslau ................................................................ 28 25 222 107 — 24 910 110 76 261 — 2 681
H a l l e ..................................................................... 1 56 386 — 56 203 202 — 29
C la u s th a l................................................................ 3 571 162 — 567 187 3 438 — 127
Dortm und . ....................................................... 221 113 573 483 — 119 674 450 362 673 — 22 290
B o n n ..................................................................... 17 10 031 695 — 9 980 210 36 852 — 2 526

Z usam m en in  PreuBen 270 149 454 831 — 155 188 160 479 426 — 27 653
B. B raunkohlen.

Breslau ................................................................ 26 9 837 170 8 656 068 9 851 474 6 070 2 000 1 143
H a l l e ..................................................................... 176 70 351 696 62 571 255 70 344 132 46 738 16 922 14 473
C la u s th a l................................................................ 22 2 220 883 1 212 500 2 222 240 2 738 901 332
B o n n ..................................................................... 39 44 249 251 44 141 090 44 249 297 15 632 7 018 8 210

Z usam m en in  PreuBen 263 126 659 000 116 580 913 126 667 143 71 178 26 841 24 158

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

1. O b ersch le sien ................................................. 14 19 377 829 — 19 128 822 48 692 — 1 018
2. N ie d e r s c h le s ie n ............................................ 14 5 844 278 — 5 781 288 27 569 — 1 663
3. L óbejun-W ettin  ....................................... 1 56 386 — 56 203 202 — 29
4. N iedersachsen(O bernk irchen , B arsing-

hausen, Ibbenb iiren , M inden, Siid-
harz u s w . ) ...................................................... 8 1 133 129 — 1 127 572 5 791 — 156

5. N ied errh e in -W estfa len .............................. 222 118 020 485 — 124 114 378 376 014 — 23 166
6. A ach en ................................................................ 11 5 022 724 — 4 979 897 21 158 — 1 621

Z usam m en in  PreuBen 270 149 454 831 — 155 188 160 479 426 — 27 653
B . Braunkohlen.

1. Gebiet ostlich  der E lb e .................... 99 39 586 065 35 619 552 39 588 289 25 180 9 041 8 265
2. M itteldeutsch land w estlich  der E lbe,

einschl. K asseler G e b ie t ......................... 125 42 823 684 36 820 271 42 829 557 30 366 10 782 7 683
3. R heinland nebst W esterw ald  . . . . 39 44 249 251 44 141 090 44 249 297 15 632 7 018 8 210

Zusam m en in PreuBen 263 126 659 000 116 580 913 126 667 143 71 178 26 841 24 158

!) Z. Bergw es. PreuB. 75 (1927) S. A  165/7.

Der Eisenerzbergbau PreuBens im 4. Yierteljahr 19271).

B e­ Y erw ertbare , absatzfah ige F ó rderung  an A bsatz

O berbergam tsbezirke
trieb en e
W erke

Beschaf-
tig te

M an- B rauneisen- 
s te in  b is 30 % Spat- l lo t-

son-
zusam m en

berech- berech-
ganerz
Uber stigen

Eisen-
erzen

t

berech-
ne te r

Eisen-
in h a lt

t

Menge
n e te r n e te r

und W irtschaftsgebiete i CO
£■5
§ 5
hj o w A

B eam te eisen- eisen- Eisen-
in h a lt

t

Man-
(preufi. A nteil) ó -gO) OJ

-a 'uO) -+3
u n d

A rb e ite r

30 % 
M an­
gan  

t

Uber 
12 % 

t

bis
1 2 %

t

s te in

t

s te in

t

Menge

t t

gan-
in h a lt

t

B res la u ................................
H a lle .....................................
C la u s th a l ............................

1
1

10

2 366 
95 

1 917

-
- 20 883 

363 281

— — 2) 9609 9 609 
20 883 

363 281

4 791
2 088 

108 978

9 904 
29 102 

354 299

4 941 
2 910 

106 027
582 

6 770

Davon entfallen a. d.
a) Harzer Bezirk. .
b) Subherzynischen 

Bezirk (Peine, 
Salzgitter) . . .

D o r t m u n d .......................
B o n n .....................................

3

5
4 

97 3

43

1800  
197 

12 160

-

44 765

356 074 
3 858 

41 310 538 121 173 644
3) 133

356 074 
3 991 

797 840

106 144 
1234 

279 056

347 840 
3 960 

712 360

103 498 
1 227 

274 019

6 432 
78

50 628

Davon entfallen a. d.
a) Siegerldnder- 

WiederSpateisen- 
stein-Bezirle . .

b) Nassauwch-Ober- 
hessischen (Lahn- 
und Bill-) Bezirle

c) Taunue - B u m  - 
rilck-Bezirk. . .

d) Waldeck-Sauer- 
Idnder Bezirk. .

42

52

2

1

3

8 784

2 968 

396 

12

9 681 

35 084

7 783 

33 037

490

537 303 

818

17 387 

156 257

-

562 473

199 793 

35 084 

490

195 170

76 748 

6 932 

206

504 563

184 127 

23180  

490

197 416

71 817 

4 580 

206

45 872

1 922  

2 818 

16

Zusam m en in  P reuB en 
3. y ie r te l ja h r  1927 . 
2. y ie r te l ja h r  1927 . 
1. Y ie rte ljah r 1927 . 

PreuBen 1. bis 4. y ie r te l­
ja h r 1927 ...................

113
113
115
111

113

5
5
6 
6

6

14 735 
14 991 
14 987 
14 748

14 865

12
11

7

30

44 765
48 705 
46 673
49 033

189 176

429 332 
399 360 
429 999 
401 667

1 660 358

538121 
545 744 
522 194 
536 101

2 142 160

173 644 
177 283 
170 778 
168 211

689 916

9 742
10 599

8 296
9 529

38 166

1 195 604 
1181 703 
1 177 951 
1164 548

4 719 806

396 147
394 284
395 782 
390 409

1 576 622

1 109 625 
1188 844 
1184 156 
1 222 834

4 705 459

389 124 
413 707 
418 020 
430 178

1 651 029

58 058 
52 601 
50 744 
56 073

217 476

ł ) Z. B ergw es. PreuB. 75 (1927) S. A 168. 2) D arunter 9107 t  M agneteisenste in , 502 t  T on eisen stein . 3) R aseneisenerze.
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Kohlenforderung des Deutschen Reiches im Monat Marz 19281).

M arz 1928 J a n u a r  b is  Marz 1928

E rhebungsbezirke S tein ­
kohlen

t

B rau n ­
kohlen

t

K oks

t

PreB­
kohlen

aus
S te in ­
kohlen

t

P reB kohlen 
aus B raun ­

kohlen 

t

S te in ­
kohlen

t

B rau n ­
kohlen

t

K oks

t

P reB kohlen
aus

S te in ­
kohlen

t

PreBkohlen
aus

B raun­
kohlen

t

O berbergam tsbezirk: 
Breslau, Niederschlesien . . 
Breslau, Oberschlesien . . .
H a l l e ......................................
C la u s th a l..................................
D o r tm u n d ..............................
Bonn (ohne Saargebiet) . .

544 389 
1 763 606 

5 017 
50 279

2) 10 448 571
3) 928 104

949 123

«) 6 864 504 
245 295

4 102 115

83 002 
119 776

8 652 
2 495 608 

236 745

16 209 
27 875 
4 457 
9 088 

283 572 
43 271

220 866

1 692 924 
20 123

947 471

1 588 002 
4 930 472

14 611 
151 433 

29 997 859
2 681 266

2 795 467

20 045 456 
747 075

11 838 419

260 097 
363 627

25 426 
7 446 929 

672 090

47 717 
79 444 
13 683 
27 242 

816 954 
125 012

639 047

4 789 364 
55 437

2 728 497

PreuBen (ohne Saargebiet) . 
Y o r j a h r ..............................

13 739 966 12 161 037 2 943 783 384 472 2 881 384 39 363 643 35 426 417 8 768 169 1110 052 8 212 345
13 635 182 10 837,050 2 638 949 419 894 2 658 575 38 980 486 31 168 519 7 740 213 1 275 941 7 585 868

Berginspektionsbezirk: 339 570___ 109 409 — — — — ~ ■
_ 57 508 — — 5 426 — 193 896 — — 14128

A m b e r g ..................................
Z w e ib riic k e n .........................

— 69 198 — — 14124
489

211 733 — — 44 059
162 — — — —

Bayern (ohne Saargebiet) . 162 236 115 ___ — 19 550 489 745 199 — — 58187
Y o r j a h r .............................. 1112 205 979 — — 2 895 614 908
Bergam tsbezirk:

57 240 7 414Z w ic k a u .................................. 174 546 — 19 661 2 499 — 506 579 — —
161 478 __ — 1 676 — 469 506 — — 5122 —

Dresden (rechtselbisch) . . . 30 605 162 562 — 679 12 380 91 647 514 928 — 1 977 34 530
Leipzig (linkselbisch) . . . — 872 942 — — 286 846 — 2 531135 — — 814141

366 629 1 035 504 19 661 4 854 299 226 1 067 732 3 046 063 57 240 14 513 848 671
Y o r j a h r ............................. 398 535 984 498 22197 4 429 285 394 1 126 830 2 820 444 61 808 12 524 786 557

Baden ...................................... — — — 31 215 — — — — 93 608 —
Thiiringen.................................. — 497 632 — — 240 355 — 1 474 734 — — 686 406
H e s se n ...................................... — 38 969 — 7 688 — — 109 001 — 22 522 —
B raunschw eig ......................... — 336109 — — 65 940 — 974 246 — — 194 970
A n h a l t ...................................... — 95 547 — — 4 595 — 266 271 — — 14 835
TJebriges Deutschland . . . 10 882 — 42 507 1 744 — 32 401 — 123 055 5 680 —

Deutsches Reich (ohne Saar-
14117 639 14 400 913 3 005 951 429 973 3 511 050 40 464 265 42 041 931 8 948 464 1 246 375 10 015 414

Deutsches Reich (ohne Saar­
gebiet): 1927 ..................... 14 046 337 12 975 856 2 695 150 459 826 3 236 763 40 145 162 37 582 590 7 899 771 1 406 650 9 229 189

Deutsches Reich (jetziger Ge- 
bietsumfang ohne Saarge­
biet): 1 9 1 3 ..........................

Deutsches Reich (alter Ge-
11 364 020 6 706 221 2 523 234 434 785 1 627 304 34 876 876

20 917 977
7 337 202 1 345 789 5 048 260

bietsum fang): 1913 . . . 15 413 378 6 706 221 2 744 350 462 014 1 627 304 47 558 449 20 917 977 7 991 860 1 436 225 5 048 260

l)  Nach „Reichsanzeiger" N r. 97 vom 25. A pril 1928. 2) Davon entfallen auf das Ruhrgebiet rechtsrheinisch 10 4 0 1 1 7 0 1. 
rheinisch 456 6741. 4) Davon aus Gruben links der Elbe 4 079 5651.

Frankreichs Hochófen am 1. April 1928.

s) Davon Ruhrgebiet linis-

Im
Feuer

AuBer
Betrieb

Im  Bau 
oder in 

Ausbesse- 
rung

Ins­
gesamt

144 34 42 220
144 33 43 220

1. Marz ,, .................. 149 29 42 220
149 29 42 220

1927 1928
% %

S e p te m b e r .................. . . . . 65,9
. . . . 64,5 —

N o y e m b e r .................. . . . . 63,0 —

D e z e m b e r .................. . . . . 61,8 —

Januar ....................... . . . . 71,2 65,4
. . . . 74,7 71,2
. . . . 79,8 73,8

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im 
Marz 19281).

D ie R o h e is e n e r z e u g u n g  der Yereinigten Staaten nahm  
im Monat Marz 1928 gegeniiber dem Yormonat um 314 567 t  zu. 
D ie a r b e i t s t a g l i c h e  Erzeugung hatte eine Zunahme um 3596 t  
oder 3,5 % zu yerzeichnen. Die Zahl der im  Betrieb befindlichen  
Hochófen nahm im  Berichtsmonat um  10 zu; insgesamt waren 
196 yon 354 yorhandenen Hochófen oder 55,4 % im Betrieb. Im  
einzelnen stellte sich die Roheisenerzeugung, yerglichen m it der 
des Vormonats, wie folgt:

F ebruar 1928 Marz 1928 
(in  t  zu 1000 kg)

1. G esam terzeugung..................................... 2 945 047 3 259 614
darunter Ferromangan u. Spiegeleisen 27 814 35 140
Arbeitstagliche E rzeu gu ng................... 101 553 105 149

2. A nteil der Stahlwerksgesellschaften 2 356 480 2 643 860
3. Zahl der H o c h ó fe n ................................  354 354

davon im  F e u e r ..................................... 186 196

In  den M onaten Januar bis Marz 1928 wurden insgesam t 
9 105 863 t  Roheisen erzeugt gegen 9 676 442 t  im 1. Vierteljahr 
1927, 9 857 039 t  in  1926 und 10 320 219 t  in  1925. Unter Zu- 
grundelegung einer vom  American Iron and Steel Institu te zum  
SI.’ Dezember 1926 erm ittelten Erzeugungsmóglichkeit an R oh ­
eisen von rd. 52 201 500 t  stellte sich die tatsachliche Roheisen­
erzeugung im Vergleich zur Leistungsfahigkeit wie fo lg t:

!) Nach Iron Trade Rey. 82 (1928) S. 912 u. 979.
2) Berichtigte Zahlen.

Die Stahlerzeugung nahm im  Berichtsm onat gegeniiber dem 
Vormonat um 469 611 t  oder 11,4 % zu. N ach  den Berichten der 
dem „American Iron and Steel In stitu te1' angeschlossenen Gesell- 
schaften, die 94,68 % der gesam ten amerikanischen Rohstahl­
erzeugung yertreten, wurden im  Marz von  diesen Gesellschaften 
4 336 004 t  FluBstahl hergestellt gegen 3 891 376 t  im Vormonat. 
Die Gesamterzeugung der Vereinigten Staaten ist auf 4 579 640 t 
(1. Yierteljahr 1928: 12 744 862 gegen 12 331 387 t  im 1. Viertel 
1927) zu schatzen, gegen 4 110 029 t  im  Vormonat und betragt 
damit etwa 90,72 % der Leistungsfahigkeit der Stahlwerke. Die 
arbeitstagliche Leistung betrug bei 27 Arbeitstagen (25 im Yor­
monat) 169 616 t  gegen 164 4012) t  im  Vormonat.

Im  Marz 1928, yerglichen m it dem yorhergehenden Monat und 
den einzelnen Monaten des Jahres 1927, wurden folgende Mengen
Stahl erzeugt:

Dem „A m erican  Tron and 
Steel In s ti tu te 1* angeschlos- 
sene G esellschaften (94,68 % 

de r R ohstahlerzeugung)
192 72) 1928 

(in t zu
Januar . . 3 645 133 3 839 457
Februar . . 3 666 457 3 891 376
Marz . . . 4 362 063 4 336 004
April . . . 3 969 705 _
Mai . . . . 3 892 680 _
Juni . . . . 3 362 107
Juli . . . 3 081 764
August . . 3 364 934
September . 3 144 037
Oktober . . 3 189 638
Noyem ber . 3 007 590
Dezember . 3 054 207 _

G eschatzte Leistung 
sam tlicher Stahlwerks­

gesellschaften
19282)192 72) 

1000 kg)

3 850 512
3 873 039
4 607 836 
4 193 372 
4 112 007 
3 551 539 
3 255 401 
3 554 526 
3 321 183 
3 369 353 
3 177 047 
3 226 292

4 055 193 
411 0  029 
4 579 640
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Wirtschaftliche Rundschau.
D ie Lage des deutschen Eisenmarktes im April 1928.

I. R H E IN L A N D -W E ST FA L E N . — U nverandert steh t die 
amtliche Lohn- und Sozialpolitik im  Brennpunkte der allgem einen  
Aufmerksamkeit, ja hat diese durch den am 23. April ais verbind- 
lich erklarten Ruhr-Schiedssprueh im  Beriohtsm onat noch in  
besonderem MaBe auf sich gelenkt. Der Schiedsspruch łegt unter 
Wiederinkraftsetzung des A r b e i t s z e i t a b k o m m e n s  vom  
18.Marz 19271) die A r b e i t s z e i t  i ib e r  T a g e  neu fest, die nunmehr 
fiir Arbeiter iiber Tage, sow eit sie unm ittelbar m it der Forderung 
zu tun haben, 8 st betragt. A n der Fórderung unm ittelbar beteiligt 
gelten Anschlager, H ilfsanschlager, Aufschieber und Abnehmer. 
Die tagliche Arbeitszeit in den iibrigen durchgehenden Tages- 
betrieben betragt Tom 1. Mai 1928 ab 9%  st  bei elfstundiger  
Schichtzeit und vom  1. A ugust 1928 ab 9 st bei zehnstiindiger  
Schichtzeit. D as Abkom m en ist  bis zum 28. Februar 1929 unkiind- 
bar;vonda ab ist eine K undigung m it zweim onatiger Frist am  
Monatsersten zulassig. Zur U ntersuchung der Frage, ob und in  
weichem Um fange eine Arbeitszeitverkurzung im  Ruhrbergbau  
wirtschaftlich m oglich und aus sozialen Griinden erforderlich ist, ist  
eine Untersuchung durch einen unparteiischen AusschuB angeord­
net. Auch das L o h n a b k o m m e n  vom  26. April 1927 wird vom
1. Mai an wieder in K raft gesetzt m it der MaBgabe, daB sich samt- 
hche Schichtlóhne und die Lehrlingslóhne u m  8 %  e r h ó h e n .  
Sollte wahrend der Geltungsdauer eine E r h ó h u n g  d er  K o h le n  - 
p re ise  eintreten, so ist  die K iin d ig u n g  des Lohnabkommens 
mit einmonatiger Frist am M onatsersten z u la s s ig .  Sonst ist  
es bis zum 31. Marz 1929 unkundbar, von  da ab m it einm onatiger 
Frist.

Die Bergarbeiterverbande lehnten den Schiedsspruch sowohl 
in der Arbeitszeit- ais auch in  der Lohnfrage bereits am 15. April 
ab. Der Zechenverband sprach sich seinerseits in  einem  ausfuhr- 
hchen Schreiben an den Reichsarbeitsm inister gegen die Yerbind- 
lichkeitserklarung aus, und ebenso m achten die Verkaufsverbande 
der Eisen schaffenden Industrie, die durch den Schiedsspruch vom  
20. Dezember 1927 bereits erheblich vorbelastet ist, in  einem  
Telegramm an den Reichsarbeits- und Reichswirtschaftsm inister  
groBte Besorgnis geltend und verwiesen darauf, daB auch ohne 
Kohlenpreiserhóhung eine em eu te starkę Steigerung der Selbst­
kosten fiir die Eisenindustrie durch verteuerten K ohleneinsatz  
eintreten wiirde, da yiele W erke eigene Zechen besitzen. D ie Aus- 
wirkungen der Lohnerhóhung und der Arbeitszeitverkiirzung im  
Bergbau wurden unter Beriicksichtigung des yorliegenden Schieds­
spruches eine Verteuerung von m indestens 1,50 JłM  bei Schienen  
und Formeisen, 2 JłJl bei Stabeisen und 3 JIM bei Blechen  
bedeuten. D ie Eisenindustrie wiirde som it bei etwaigerVerbindlich- 
keitserklarung des Schiedsspruches aufs schwerste getroffen, zum al 
da die Durchschnittserlóse nach wie vor rucklaufig sind. Auch die 
Vereinigung der D eutschen Arbeitgeberverbande hat dem R eichs­
arbeitsminister ihr B edauem  uber den Schiedsspruch ausgesprochen  
und auf die unausbleiblichen schlim m en Folgen  hingewiesen, 
welche die Arbeitersehaft aufs schw erste treffen wurden.

Trotzdem hat der Reichsarbeitsm inister den Schiedsspruch, 
wie erwahnt, im „óffentlichen Interesse" fiir verbindlich erklart, 
ohne allerdings zu sagen, was er unter diesem  óffentlichen Inter- 
esse versteht. Bis w eit in  die dem okratische Presse hinein hat 
man den Schiedsspruch ais aus politischen Beweggriinden gefallt 
angesehen. Auch die Yerbindlichkeitserklarung kann nicht anders 
gewertet werden. Anscheinend halt es der Reichsarbeitsm inister  
fiir wiinschenswerter und w irtschaftlich niitzlicher, den Forderun- 
gen der Gewerkschaften im mer wieder Rechnung zu tragen, ais 
ihnen entgegenzutreten und dadureh den Gefahren vorzubeugen, 
die mit einem verminderten K ohlenabsatz sowie einer dadureh be- 
dingten Stillegung von  Zechen und Entlassung von  Arbeitern  
ais natum otwendige Folgen des Schiedsspruches verbunden sind. 
Ueber die schwierige Lage des Ruhrkohlenbergbaues sind sich 
jetzt schon alle Sachyerstandigen einig; w ie soli er da in  der Lage 
sein, weitere Lasten zu tragen ? N ach einer AeuBerung des 
preuBischen H andelsm inisters wiirde bei den staatlichen  Zechen  
eine Lohnerhóhung von  5 % den gesam ten UeberschuB bis auf 
% oder 1/ 8 % auffressen. D as gleiche g ilt aber fiir alle Zechen, 
abgesehen davon, daB m anche Zechen an eine Lohnerhóhung 
iiberhaupt nicht mehr denken kónnen, da sie ohnehin vor dem  
Erliegen stehen. M echanisierung und R ationalisierung sind bereits 
aufs hóchste gesteigert, der starkę und scharfe englische W ett­
bewerb macht den Absatz im  bestrittenen deutschen Gebiet und  
im Auslande allzu verlustbringend, w ie im  Reichskohlenrat noch  
jungst ausdriicklich zugegeben wurde, und es droht bereits die

J) Siehe St. u. E. 47 (1927) S. 603.

XVIII.,,,

Entlassung eines D rittels sam tlicher Ruhrbergleute. W as soli 
m an nun dazu sagen, daB der Schiedsspruch iiber dies alles wie auch  
iiber das sogenannte Schm alenbach-Gutachten1), an dem fiinf 
Gutachter b eteiligt sind und das sich in  seinen Ergebnissen  
auch m it den Untersuchungen des Reichswirtschaftsm im sterium s 
selbst weitgehend deckt, einfach hinweggeht ? Zu dieser U n- 
geheuerlichkeit haben wir bereits ausfuhrlich Stellung genommen2). 
Man steht angesichts der oben angedeuteten Tatsaehen den  
Schiedsspriichen ais etw as geradezu UnfaBbarem gegeniiber! 
D ie Schiedsspriiche sehen m eist w e n ig e r  e in e r  n a c h  s a c h -  
g e m a B e r  g r i in d l ic h e r  P r u fu n g  a l le r  in  B e t r a c h t  k o m ­
m e n d e n  V e r h a l t n i s s e  Torgenommenen Schlichtung ahnlich  
ais einer Aufmunterung an die Gewerkschaften, nur recht viel 
zu  fordem . B ei der m eist groBen Tragweite eines Schiedsspruches 
muBte es ais selbstverstandlich gelten, daB vorher die Folge- 
wirkungen auf die unm ittelbar und m ittelbar durch den Schieds­
spruch beriihrten W irtschaftszweige sorgfaltig abgewogen werden  
und daB der Spruch sich in den Grenzen dessen halt, was nach den 
gem achten Feststellungen w ir t s c h a f t l i c h  i ib e r h a u p t  m ó g -  
l i c h  ist. S tatt dessen zeigt sich zunehmend fast m it jedem  
Schiedsspruch, daB unser jetziges SchlichtungsweseneinschlieBlich  
der m inisteriellen Verbindlichkeitserklarung fiir das praktische 
Leben vóllig unbrauchbar ist und diesem in  keiner W eise geniigt.

W ir haben seit langer Zeit in  unserem Bericht immer wieder 
ausgesprochen, dafi die sozialpolitische Em stellung des Reichs- 
arbeitsministers auf die Dauer notw endig zu einer Krise fuhren 
muB, w ed  es gegen die natiirliche Vernunft geht, daB ein  Volk  
fortgesetzt mehr verzehrt, ais es erarbeitet, und w eil es unsmnig  
ist, einer W irtschaft, die dem Konjunkturende entgegengeht, 
standig neue Lasten aufzubiirden. B is vor kurzem noch wurden 
derartige W arnungen auch von  solchen Stellen ais unberechtigter 
Pessimismus leicht hin abgetan, die heute den Ruhr-Schiedsspruch  
ais untragbar fiir die W irtschaft ablehnen. D ie E m sicht dieser 
Stellen —  in  erster Linie eines groBen Teiles der sogenannten  
biirgerlichen Presse —  kom m t leider zu  spat, ais daB dadureh 
dem schweren Gefahrenzustand noch begegnet werden konnte, 
in  den die am tliche Sozialpolitik die W irtschaft immer tiefer 
hineingefiihrt hat. E s ist  u. E . Sache der wirtschaftlichen Bericht- 
erstattung, festzustellen, daB gerade diese Stellen ein sehr groBes 
MaB von  Schuld daran tragen, wenn heute die deutsche Oeffent- 
lichkeit, getauscht durch die Konjunktur, iiber den schweren 
Gefahrenzustand der W irtschaft vollstandig im  unklaren ist. 
W enn m an den Ruhr-Schiedsspruch betrachtet, so seheint es, daB 
die W irtschaft so lange immer wieder m it neuen Lasten bepackt 
werden soli, bis ein  Zusammenbruch unabwendbar ist. Das 
schlechte Ende laBt sich nur noch durch eine vollkomm ene Um - 
stellung unserer gesam ten Lohn- und Sozialpolitik auf die niich- 
tem en  Erfordernisse der wirtschaftlichen Vernunft vielleicht 
abwenden, wenn es n icht schon durch den Ruhr-Schiedsspruch  
unabwendbar geworden ist. W ir sind aber allem  Anschein nach  
von  einer derartigen Umkehr heute weiter entfernt denn je. Auch  
ferner hin wird w ohl die W irtschaft von  den am tlichen Stellen  
nach sozial- und w ahlpolitischen sta tt nach wirtschaftlichen  
Gesichtspunkten behandelt werden, bis die verderblichen Aus- 
wirkungen dieser P olitik  jedermann offenbar geworden sind und  
auch die breiten Massen sie am eigenen Leib verspiiren. D ie 
Sozialpolitik des Reichsarbeitsm inisters ist keine soziale Politik . 
In  der Endwirkung bedeutet sie nichts anderes ais W irtsehafts- 
vernichtung und dam it auf die Dauer natum otw endig soziale 
Verarmung.

Aber zu dem aus dem  Schiedsspruch drohenden Ungliick  
kom m t noch ein weiteres: die von der Reichsbahn beabsichtigte  
Erhóhung der Tarife. „N ur“ eine Erhóhung um durchschnittlich
5 % ist vorgesehen, was ,,nur“ die gleiche Belastung der W irtschaft 
bedeute, ais w enn die Arbeiterstundenlóhne um  1 Pf- erhóht 
wurden. D abei ist indes vergessen, was es ausm acht, wenn z u 
den ohnehin schon vernichtenden vielen  alten und neuen L asten  
auch noch solche verm eintliche „K leinigkeiten“ hinzukom m en. 
Auch zu diesem  Antrage wiirde sich der Gedanke an das Messen 
m it z w e ie r le i  MaB einstellen, falls die Reichsregierung etwa  
n ic h t  bei der vom  Reichsverkehrsm inister kiirzlich schon ange- 
kiindigten A b le h n u n g  yerbleiben sollte. W enn in  der E isen ­
industrie der Achtstundentag angeordnet wird, die Arbeiter neben  
Lohnausgleich dafiir auch noch Lohnerhóhung erhalten und dann  
die Eisenpreise eine gegen solche Mehrbelastung verschwindend

i) Vgl. S. 605/6 dieses Heftes.
*) Siehe St. u. E. 48 (1928) S. 527/8.
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kleine Erhohung um 3 JU l je 1000 kg erfahren, dann soli diese, 
so m einte der Reichswirtschaftsminister, die deutsche Gesamt- 
wirtschaft und das Gemeinwohl gefahrden, und nur im Wege 
einer Yerstandigung entgingen die Verkaufsverbande der E isen­
industrie einer strengen MaBregelung. Aber bei der R e ic h s b a h n  
soli die letzte Erhohung der Arbeiterlóhne derart dem FaB den 
Boden ausgeschlagen haben, daB es ohne Tariferhóhung nun nicht 
mehr geht! DaB sie nicht yor dem 1. Oktober kommen werde, 
wird natiirlich nicht iiber sie hinweghelfen. W ie denkt man nun 
an den maBgebenden Stellen in  A n se h u n g  d ie s e r  T a r i f ­
e r h ó h u n g  iiber eine durch s ie  entstehende G e fa h r d u n g  d er  
G e s a m t w ir t s c h a f t  u n d  d e s  G e m e in w o h ls ?  Im  ubrigen 
sei noch die Frage aufgeworfen, ob denn die Reichsbahn m it 
der Erzielung von Erspam issen durch Rationalisierung und Orga- 
nisationsyerbesserung usw. zur Deckung ihrer Mehrausgaben 
(statt durch Tariferhóhung) am Ende ihrer Kraft angekommen ist.

Das Marz-Ergebnis des d e u t s c h e n  A u B e n h a n d e ls  hat 
sich gegen die letzten  Yormonate zwar gehoben, aber es schlieBt 
immerhin noch m it einem E in fu h r iib e r s c h u B  y o n  207,9 Mil- 
lionen JU l ab. E s betrug:

Deutschlands
Gesamt- Gesamt- Gesamt-
Waren- Warcn- W aren einfuhr
einfuhr ausfuhr 

in  M illionen JIM
UeberschuB

Januar bis Dez. 1925 . 12 428,1 8 798,4 3 629,7
M onatsdurchschnitt . . 1 037,4 732,6 304,8
Januar bis Dez. 1926 . 9 950,0 9 818,1 131,9
M onatsdurchschnitt . . 829,1 818,1 11,0
Januar bis Dez. 1927 . 14 143,1 10 218,7 3 924,4
M onatsdurchschnitt . . 1 178,6 851,6 327,0
Dezember 1927 . . . . 1 257,3 953,0 304,3
Januar 1928 .................. 1 359,9 862,1 497,8
Februar ........................... 1 248,5 942,3 306,2
M a r z ................................ 1 229,9 1 022,0 207,9

Gegen Februar hat die Einfuhr um 18,6 Mili. JU l weiter 
ab- und die Ausfuhr um weitere 79,7 Mili. JUl zugenommen, 
was den EinfuhriiberschuB um 98,3 Mili. JUl herabminderte; 
indes ist dieser m it seinen 207,9 Mili. JU l noch sehr groB und 
betragt in  dem beendeten ersten Jahresviertel nim schon wieder 
1011,9 Mili. JU l\ Das laBt auch fiir 1928 nichts Gutes erwarten. 
Erfreulich ist an sich die seit September 1927 (mit einigen Riick- 
fallen nach unten) anhaltende Steigerung der A u sfu h r  sowie die 
Tatsache, daB hieran auch im Marz die F e r t ig  w a r e n  wieder m it 
einem Mehr yon rd. 71 Mili. JU l beteiligt sind. D ie E in fu h r  an 
Rohstoffen und Halbzeug nahm im Marz um 55 Mili. JU l ab, 
freilieh auch die an Fertigwaren um 17,1 Mili. JU l z u. Nach 
wie vor bleibt ein noch sehr weiter Schritt bis zu dem Deutschland  
so notwendigen A u s fu h r iib e r s c h u f l ,  und yor allem bis zu einer 
n ic h t  mehr m it empfindlichem G e ld v e r lu s t  yerbundenen Aus­
fuhr, bei der die deutsche W irtschaft jetzt gar zu stark einbiiBt. 
Was helfen gegeniiber diesem Stande der deutschen Ausfuhr, 
also gegen die m it ihr yerbundenen groBen EinbuBen und gegen  
den groBen EinfuhriiberschuB, alle Rufę leitender Staatsmanner 
nach yermehrter Ausfuhr sowie die Mahnungen an das Ausland, 
nicht durch liberhohe Schutzzólle der deutschen Einfuhr den Weg 
zu sperren!? Es bleiben nur Worte iibrig.

D ie hohe Zahl der E r w e r b s lo s e n  yerminderte sich laut 
amtlichen Angaben auch in der ersten Marzhalfte nur langsam. 
Es waren yorhanden am

1. F eb ru ar 1928 
(le tz te r H ochststand)

15. Marz 1928

mannliche H auptunterstiitzte . 1 155 575 1 026 650
weibliche H auptunterstiitzte 177 540 173 621

1 333 115 1 200 271
1. M arz 1928 

(le tz ter H 6ohststand)
15. M arz 1928

mannliche Krisenunterstiitzte 180 962 178 262
weibliche Krisenunterstiitzte 33 950 34 060

214 912 212 322
W ie die Zeitungen berichten, fiel die Zahl der Hauptunter- 

stiitzungsempfanger in der z w e it e n  Marzhalfte um weitere 
rd. 190 000 auf rd. 1 010 000 oder um 15,8 % und vom 1. bis 
15. April auf 845 000 oder um  16,4 %; ebenso ist in der 
Krisenfiirsorge ein yerstarkter Riickgang eingetreten. Aber 
allein schon diese 845 000 sind immer noch fast das Doppelte 
der nach dem (geringsten) Stande vom  1. Noyem ber 1927 ins­
gesam t 452 701 Unterstiitzten. D ie nachstweitere Berichtszeit 
wird yielleicht Schliisse zulassen, ob der hohe Stand vom  15. April 
nur auf die W itterungsyerhaltnisse oder etwa auch auf die Wirt- 
schaftslage oder gar, was nicht unmóglich ist, auf durch die hohe 
Unterstiitzung yeranlafite Arbeitsscheu zuriickzufuhren ist.

Jedenfalls sollten die berufenen Stellen die Ursache zu ermitteln 
suchen und sie spater bekanntgeben. D ie Oeffentlichkeit hat ein 
R e c h t  auf diese Auskunft.

Die Zahl der K o n k u r s e  betrug im  Februar 699 und hat 
damit gegen die seit langer Zeit leider erreichte Hóchstzahl yon 
766 im  Januar nur sehr wenig nachgelassen. Ebenso steht es 
m it den 6558 W echselprotesten im  Februar gegen die 6604 im 
Januar. D ie G r o B h a n d e ls m e B z a h l fiir Marz erhob sich mit
1,385 wenig iiber die 1,379 fiir Februar und kam annahernd der 
fAr J a n u a r  (1,387) gleich, wie im Marz auch die L e b e n s h a ltu n g s -  
m e B z a h l m it 1,506 gegen Februar sich nicht anderte.

K o h le n fó r d e r u n g  wie E is e n g e w in n u n g  hielten sich 
auf der seitherigen Hóhe. An der Ruhr wurden im  Marz gefórdert 
10 857 844 t  Kohle (an 27 Arbeitstagen je 402 142 t) gegen
10 031 212 t  (an 25 Arbeitstagen m it je 401 248 t) im Februar. 
An Koks wurden im Marz 2 547 928 t , im  Februar 2 500 567 t  
hergestellt. Beschaftigt waren insgesam t Ende Marz 396 306, 
Ende Februar 397 275 Arbeiter. D ie Zahl der Feierschichten 
betrug im  Marz 14 469, im  Februar 25 890. D ie yorhandenen 
Kohlenbestande stellten  sich Ende Marz auf rd. 1,71 Mili. t, 
Ende Februar auf 1,34 Mili. t . Ferner wurden in  Deutschland 
im Marz 1 170 4 7 6 1, Roheisen (im Vormonat 1122 384t),1421 525t 
Rohstahl (1 322 69 5 1) und 1 145 0 7 0 1 Walzerzeugnisse (1 040 875t) 
hergestellt; insgesamt im  ersten Viertel 1928 rd. 3,47 Mili. t  Roh­
eisen, 4,21 Mili. t  Rohstahl und 3,28 Mili. t  Walzerzeugnisse.

DaB die Ruhrkohle durch den yerscharften Druck des eng- 
lischen W ettbewerbs auf dem W eltm arkte schwere Opfer bringen 
muB, belegte der Yorsitzende des Reichskohlenrats in  dessen Jahres- 
yersammlung yom  28. Marz m it der Tatsache, daB die Umlage 
des Kohlensyndikats die H óhe yon 1,38 JU l (fiir April 1,48 JUl) 
je t  erreicht hat und daB bei der herrschenden Mengenkonjunk- 
tur die Gewinne ausbleiben, was auf die Dauer unhaltbar sei. 
Die Zechen kónnen deshalb keine guten Kunden der Eisenindu­
strie sein. Dazu kommen noch andere das Eisengeschaft fort- 
gesetzt hemmende und benachteiligende Um stande: die yielen 
Arbeiterunruhen (Lohnbewegungen, drohende und ausgebrochene 
Streiks sowie Aussperrungen) yerhindern neue Geschafte. Das 
Geld ist teuer, die Bautatigkeit daher und auch der Witterung 
wegen noch nicht wieder in  Gang, und nicht zuletzt schadigt 
noch immer die Reichsbahn die Eisenindustrie sowie die Waggon- 
fabriken dadurch schwer, daB sie m it Abrufen in Schienen, 
Schwellen, rollendem Eisenbahnzeug usw. unklugerweise zuriick- 
halt und die Eisenwerke zu Betriebseinschrankungen nótigt, womit 
sie natiirlich auch sich selbst em pfindlich schadigt. In  der zweiten 
M onatshalfte traten dann in  yerschiedenen Erzeugnissen langsam 
Anzeichen einer Belebung auf, die sich in  den letzten  Apriltagen zu 
einer starkeren Naehfrage entw ickelte. Grund hierfur diirfte 
hauptsachlich die in w eiten Kreisen herrschende Annahme einer 
Eisenpreiserhóhung sein, doch m acht sich zweifellos auch tat- 
sachlicher Bedarf in gróBerem Um fange geltend, da in den letz­
ten  W ochen der Verbrauch sich mehr ais nótig zuriickgehalten hat, 
Das A u s la n d s g e s c h a f t  war im  April weiter sowohl mengen- 
maBig ais auch in den Preisen um so yielfreundlicher, daB erhebliche 
Beschaftigungsliicken auf solche W eise ausgefiillt werden konnten. 
Aber wenngleich die Erlose sich gegen die Zeit vor einigen Mo­
naten allgemein besser stellten, so blieben sie doch immer noch 
in hohem Grade Verlustpreise, so daB der Verkauf nach dem Aus­
lande zum Teil etwas eingeschrankt wurde. In  E is e n  betrug:

D eutschlands

E in fuhr A usfuhr 

in  1000 t

Ausfuhr-
Ueberschufl

Januar bis Dezember 1925 1448 3548 2100
Monatsdurchschnitt . . . . 120 295 175
Januar bis Dezember 1926 1261 5348 4087
Monatsdurchschnitt . . . . 105 445 340
Januar bis Dezember 1927 2897 4531 1634
Monatsdurchschnitt . . . . 241 378 137
Dezember 1927 . . . . 232 353 121
Januar 1928 . . . . 262 363 101

240 390 150
M a r z .......................................... 248 435 187

Ueber die Marktlage ist im einzelnen noch folgendes zu be­
richten:

Der Verkehr auf der R e ic h s b a h n  nahm im Monat M&rz 
gegeniiber Februar etwas zu, in der ersten H alfte April lieB er 
dagegen wieder nach. Der K ohlenyerkehr hielt sich etwa in der 
gleichen Hóhe. Der Versand von D iingem itteln, der im M&rz 
noch ziemlich stark war, ist im April erheblich zuriickgegangen. 
Im  Ruhrgebiet wurden in der zw eiten H alfte Marz tagesdurch- 
schnittlich rd. 26 000 O-Wagen und in  der ersten H&lfte April 
rd. 25 000 O-Wagen zu 10 t  fiir Brennstoffe gestellt. Die Ge- 
stellung der O-Wagen fiir andere Giiter belief sich auf tagesdurch-
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D ie  P r e i s e n t w i o k l u n g  in  d e n  M o n a te n  J a n u a r  b is  A p r i l  1 9 2 8 .

1928 1928

F eb ru ar Marz A pril F eb ru a r M arz A pril

Kohlen und Koks: J U t je t JU t je t JU t je t JU t je  t JU t ie t JU t je t
F lam m fórderkoh len  . . 14,39 14,39 14,39 S tah leisen , Siegerlander
K o k sk o h len ........................ 15,97 15,97 15,97 Q u a lita t, ab  Siegen . 85,— 85.— 86,—H ochofenkoks................... 21,45 21,45 21,45 S iegerlander Zusatzeisen. ab
G ie B e re ik o k s ................... 22,45 22,45 22,45 S iegen :

Erze: w e iB ....................... 96,— 96,— 96,—
m e lie r t ................... 98.— 9 i.— 98,—E o h sp at (te l qu e l). . . 14,70 14,70 14,70 e r r a u ....................... 100,— 100.— 100,—G erósteter S pate isen-

20,—
K alt erb lasenes Zusatzeisen

s t e i n ................................. 20,— 20,— der kleinen Sieererlander
M anganarm er oberhess. H iitten , ab W erk:

B rauneisenstein  ab weiB . . . 105,— 105,— 105,—
G rube (G ru n d p re is  auf m e l ie r t ................... 107,— 107,— 107,—
Basis 41 % M etali, g r a u ....................... 109,— 109.— 109,—
15%  S i0 2 u . 1 5 %

9,50
Spiegeleisen, ab  Siegen:

N a s s e ) ............................ 9,50 9,50 6— 8 %  M angan 99,— 99,— 99,—
M anganhaltiger B ra u n ­ 8— 10% 104,— 104,— 104,—

eisenstein  : 10— 12 % 109,— 109,— 109,—
1. S orte  ab  G rube . 12,50 12,50 12,50 Tem perroheisen , g rau , groBes
2. S orte  ,, „  . . 11,— 11,— 11 — F o rm a t, ab  W erk 93,50 93,50 93,50
3. S orte  „  ,, . . 7,50 7,50 7,50 GieBereiroheisen I I I ,  Luxem -

N assauer R o te isenste in bu rger O ualitS t, ab  Sierck 71,— 71,— 71 —
(G rundpreis  au f B asis Ferrom angan 80 % , Staffel
von 42 %  F e  u . 28 % i  2,50 JU t. frei Em pfangs-
SiOt ) ab  G rube . . . 9,50 9,50 9,50 s t a t i o n ....................... 270—280 270--280 270— 280

L othr. M inette , B asis fr. F r fr. F r fr. F r F errosilizium  75 % 2) (S kala
32 % F e  ab  G rube . * 26 bis 27 26 bis 27 26 bis 27 7,—  J U t)y frei Y erbrauchs- 1.— 18. 19.—31.

s t a t i o n .................. 4 00 -405 400—405 408— 413 408—413je nacn y u a l ita t — Skala 1,50 Fr. F errosilizium  45 % 2) (S kala
B riey-M inette (37 bis 6 ,— J U t \  frei Y erbrauchs-

245—25538%  F e), B asis 35% s t a t i o n ................. 240—250 240— 250 245—255
F e ab  G rube . . . . 33 bis 35 33 bis 35 33 bis 35 F errosiliz ium  1 0 % , ab  W erk 121,— 121 — 121,—

B ilbao -R ub io -E rze:
Skala 1,50 F r Yorgewalztes und gewalztes

Eisen:
Basis 50 % F e cif sh sh sh G rundpreise, sow eit n ich t

R o tte rd am  . . . . 1 9 / - bis 19/6 19 /- bis 19/6 1 9 /-  bis 19/3 anders  b em erk t, in  Tho-
B ilbao -R ostspat: nom inell m as-H andelsg iite

Basis 50 %  F e cif 
R o tte rd am  . . . .  

A lgier-Erze:
Basis 50 %  F e cif 

R o tte rd am  . . . .

1 7 / - bis 18 /- 1 8 / - bis 18/6 17 /- b is l7 /6
Rohblócke . ab  S chn itt- 
Vorgew. Blócke 1 p u n k t

100,—3) 
107,503)

1 0 0 ,-3 )  
107,50 3)

100,—3) 
107,503)

K nuppel . . .  |  D o rtm und 115,—s) 115,—3) 1 15 ,-3 )

1 8 /- bis 18/6 18/6 b is l9 / - 18/6 P la tin en  . . . J od. R u h ro rt 120 ,-3 ) 1 2 0 ,-3 ) 1 20 ,-3 )
M arokko-R if-E rze: nom inell S tabeisen  . . 1 ab 137/131^ 137 bzw.1314) 137bzw .l314)

Basis 60 %  F e cif F orm eisen  . . > O ber- 134/128*) 134bzw .l284) 134bzw .l284)
R o tte rd am  . . . . 22/6 ausverkauft ausverkau ft B andeisen  . . ) hausen 158/1545) 158 bzw.1545) 158 bzw.1545)

Schwedische phosphor- K esselbleche S.-M. . 181,—6): 1 8 1 ,-6 ) 181,—®)
arm e E rze:
Basis 60 % F e fob K r K r K r

Dsgl. 4,76 m m  u. d a r­
li ber, 34 bis 41 kg ab

N a r v ik ........................ 16,25 16,25 16,25 F estigke it, 25 % Essen
n o m i n e l l D ehnung ................. 153,— 153,— 153,—

Ia  hochhaltige M a n g a n - d d d B ehalterbleche . . . - 151,— 151.— 151,—
Erze m it e tw a  52 %  Mn 171/* 17Va 17V2 M ittelbleche ^

Schrott, F rach tg ru n d lag e n o m i n e 1 1 3 b is u . 5 m m l  ab 155,— 15 5 ,-7 ) 155 ,-7 )
E ssen : JU t JU t JUL i) Feinbleche >

1 bis u. 3 m m  W erkSpane ............................. 54,25 54,30 52,90 160—170 1 6 5 ,-8 ) 165,—1»)
S tah lsch ro tt . . . . 62,05 62,00 62,05 u n te r  1 m m  ) 170—175 165,—'*) 1 65 ,-8 )

Roheisen:
GieBereiroheisen G ezogener b lanker H an- M

Nr! I I I  \  0 b e r '  
H Bm atit /  hausen

86,50 86,50 86,50 d e lsd ra h t . . . . 3cd 215,— 215,— 215,—
82,—
87,50

8 2 , -
87,50

82,—
87,50

Y erzink ter H an d e lsd rah t 
S chrauben- u . N ieten-

>-£u
250,— 250,— 250 —

Ou-armes S tah le isen , ab d ra h t , S.-M. . . o 232,50 232,50 232,50
S ie g e n ............................ 85,— 85,— 85,— D ra h ts tif te  . . . . o3 227,50 227,50 227,50

1) E rs te  H a lfte  A pril. —  *) Bel F errosiliz ium  g ilt d er P re is  von 400 [408] JIM  (75% ) bzw. 240 [245] JŁM (45 % ) fUr z w e i  oder m e h r e r e  
Ladungen, w ahrend sich d e r P re is  V0I1 405 [413] JU l (7 5 % ) and  250 [255] JIM  (4 5 % ) auf e i n e  L adung bezieh t. —  3) P reise fiir L ieferungen iiber 200 t .  
Bei Lieferungen von 1 b is  100 t  e rh ó h t sich d e r P re is  um 2,— JIM , von 100 bis 200 t  um  1,—  JŁM.. —  4) F rach tg rund lage N eunkirchen-Saar. —  6) F rach t­
grundlage H om burg-Saar. —  «) FUr K esselb leche nach  den neuen V orschriften fiir Land dam pf kessel b e tra g t d e r P reis 191,— JIM . —  7) F rach tg rund lage  
Essen. —  8) F rach tg rund lage  Siegen.

schmttlich 7000 zu 10 t, die der G-W agen auf 3100. Durch das 
Nachlassen des Thom asm ehlversandes ist letztgenannte Zahl 
in der ersten Aprilhalfte auf 2600 herabgesunken. An Sonder- 
wagen wurden 1600 je Tag gestellt. Der tagesdurchschnittliche 
Umschlag in den Duisburg-Ruhrorter H afen ist von 58 000 t  in  
der zweiten H alfte Marz auf 45 000 t  M itte April zuriickgegangen. 
Die Reichsbahndirektion E ssen rechnet zur Zeit m it 900 laufenden  
Wagen, die m it Brennstoffen beladen ohne Versand auf den Zechen 
stehen.

Der Cauber Pegel zeigte am M onatsanfang einen Stand von  
2,16 m. Unter Schwankungen fie l das W asser bis auf 1,96 m.

DerK ohlenversandnach dem O b e r r h e in  und nach H o l la n d  
hat sich gegenuber dem  Vorm onat verschlechtert. Leerraum  
wurde geniigend angeboten. M eistens wurden Schiffe von 500 bis 
700 t  angefordert. D ie Frachten sind auf einem  seit langem nicht 
gekannten Tiefstand angelangt. Sie betrugen ab Duisburg- 
Ruhrorter H afen:
nach Mainz und Mannheim 0,60 JłM  je  t
nach R o tte r d a m ...... 0,60 JłM  je  t  bei freiem Schleppen

und 0,70 JłM  je t  einschl. Schleppen.
Die Schlepplóhne bergwarts standen unverandert auf 0,90 JłM 

je t nach Mainz und 1 JłM  je t  nach Mannheim.

In  den Arbeitsverhaltnissen der A n g e s t e l l t e n  u n d  A r ­
b e i t e r  der rheinisch-westf alisehen Eisen- und Stahlindustrie  
sind im  Berichtsmonat keine Aenderungen eingetreten. D ie An- 
gestelltengewerkschaften kiindigten die Einkommensregelung der 
A ngestellten zu Ende des Monats April. E ine Neuregelung der 
Gehaltssatze liegt jedoch noch n icht vor.

Zu Beginn des M onats zeigte der K o h le n - I n la n d s m a r k t  
ein leichtes Abbróckeln, was hauptsachlich darauf zuruckzu- 
fiihren ist, daB der Hausbrand infolge der vorgeschrittenen  
Jahreszeit und Nichteinfuhrung von  Sommerpreisen stark nach- 
lieB, und daB die Bestellungen der Textilindustrie einen Ruck- 
gang erfuhren. Dagegen hat im  Laufe des April die durch die 
Lohn- und Arbeitszeitverhandlungen hervorgerufene Unsicherheit 
beziiglich Beurteilung der zukiinftigen Verhaltnisse im  Bergbau 
unyerkennbar fast allenthalben Veranlassung zu einer starkeren 
Bevorratung gegeben, so daB zu Ende des Monats der A bsatz im  
allgem einen ais befriedigend zu bezeichnen war, w enn auch in  den 
groberen NuBsorten (Magerkohlen und zweitklassige Anthrazit- 
kohlen) noch W aggonbestande vorhanden sind. K okskohlen  
waren bei M onatsbeginn auBerst knapp. N ach den Osterfeiertagen  
trat jedoch eine Entspannung ein, und Ende April h ielt sich unge- 
fahr Angebot m it Nachfrage. In  B riketts war die Marktlage gegen  
den Yormonat unverandert.
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A u f  d e m  K o k s m a r k t e  y e r s t a r k t e  s ie h  d ie  u n g iin s t ig e  

W e n d u n g ,  w e l c h e  w i r  i m  le t zt e n  B e r ic h t  m e l d e t e n ,  w e ite r , 

so  d a B  d ie  K o k s e r z e u g u n g  e in e  E i n s c h r a n k u n g  e r fa h r e n  m u B t e .  

I n f o l g e  d e s  A u s b l e i b e n s  d e r  s o n s t  u m  d ie se  Z e it  e r w a r t e t e n  S o m m e r -  

r a b a t t e  w a r  d a s  B r e c h k o k s g e s e h a f  t  t rotz  d e r  k a l t e n  W i t t e r u n g  g le ich  

N u l i ,  d a  fiir d ie  H a n d l e r  k e i n  A n r e i z  z u r  B e v o r r a t u n g  y o r la g .

B e i  d e n  S i e g e r l a n d e r  G r u b e n  w i r d  d a s  M iB v e r h a l t n is  

z w i s c h e n  F o r d e r u n g  u n d  A b s a t z  v o n  M o n a t  z u  M o n a t  g r ó B e r  

t ro tz  d e s  S c h w e d e n s t r e ik s .  Z w e i  S ie g e r la n d e r  H o c h o f e n  k o m m e n  

a u f s  n e u e  z u m  A b b r u c h ,  u n d  d ie  A b h a n g i g k e i t  d e r  S ie g e r la n d e r  

G r u b e n  v o n  d e r  rh e in isc h - w e s tfa lisc h e n  H i i t t e n in d u s t r ie  n i m m t  

d a d u r c h  z u .  D i e  z u r  E r h a l t u n g  d e s  S ie g e r la n d e r  B e r g b a u e s  er- 

b e t e n e n  H i l f s m a B n a h m e n  b e i  R e i c h s b a h n ,  R e i c h  u n d  S t a a t  

s t e h e n  n o c h  i m m e r  a u s .  F a s t  sc h e in t  es , d a B  m a n  es erst z u  um -  

f a n g r e ic h e n  S t i l l e g u n g e n  u n d  A r b e it e r e n t l a s s u n g e n  k o m m e n  la B t , 

e h e  H i l f e  geleistet  w i r d .  A u c h  b e i  d e n  E r z g r u b e n  d e s  L a h n -  

D i l l - G e b i e t e s  u n d  O b e r h e s s e n s  lieB  d ie  N a c h f r a g e  n a c h .

D i e  Z u f u h r e n  v o n  A u s l a n d s e r z e n  z u  d e n  H o c h o f e n w e r k e n  

y e r lie fe n , a b g e s e h e n  v o n  d e n  i n z w i s c h e n  fa s t  e in g e ste llte n  S ch w e -  

d e n e r z - V e r s c h if fu n g e n , r e g e l m a B ig  u n d  o h n e  S t o c k u n g e n .  D e r  

A u s f a l l  i n  S c h w e d e n e r z e n  ist s c h o n  z u  B e g i n n  d e s  S tr e ik s  v o n  d e n  

W e r k e n  a u f  m e h r e r e  M o n a t e  e in g e d e c k t  w o r d e n .  Z w i s c h e n d u r c h  

w e r d e n  i m m e r  w i e d e r  g e w is s e  E r z k a u f e  i n  d e n  hierfiir i n  B e t r a c h t  

k o m m e n d e n  E r s a t z s o r t e n  a u s  F r a n k r e i c h ,  S p a n i e n  u n d  N o r d a f r i k a  

g e t a t ig t . D e r  S t r e ik  d e r  s c h w e d is c h e n  G r u b e n a r b e it e r  s c h ie n  A n f  a n g  

A p r i l  sc h n e ll  se in  E n d e  z u  f i n d e n ,  d a  d ie  G r u b e n a r b e i t e r  d e n  a m  

3 0 .  J u n i  1 9 2 8  a b l a u f e n d e n  L o h n t a r i f  a m  1 . A p r i l  n ic h t  g e k iin d ig t  

h a t t e n .  E s  se t z te n  d a n n  a u c h  i n  d e r  e rs te n  A p r i lh a lft e  Y e r h a n d -  

l u n g e n  m i t  d e n  G r u b e n a r b e i t e m  e i n ;  in  e in z e l n e n  F a l l e n  ist e in e  

A n n a h e r u n g  z w i s c h e n  d e n  P a r t e i e n  e in g e tr e te n  u n d  soli órtlich  

z w i s c h e n  d e n  A r b e i t g e b e r n  u n d  A r b e i t n e h m e r n  w e it e r  v e r h a n d e l t  

w e r d e n .  T r o t z d e m  w i r d  d e r  S t r e ik  n o c h  e in ig e  Z e it  a n d a u e r n ;  d ie  

W e r k e  h a b e n  s ic h  m i t  ih re r  E r z d e c k e  d a r a u f  e ingestellt, w a s  

i h n e n  u m  so  le ichter  w u r d e ,  a is  d ie  R o h e i s e n e r z e u g u n g  in  d e n  

l e t zt e n  W o c h e n  z u r i ic k g e g a n g e n  ist. B e z u g l i c h  d e r  S c h w e d e n e r z -  

Z u f u h r e n i s t z u b e m e r k e n ,  d a B  y o n  N a r y i k  n u r  n o c h  k le in e re  M e n g e n  

y e r l a d e n  w e r d e n ;  v o n  O x e l o s u n d  s i n d  d ie  S t u e k e r z y e r f r a c h t u n g e n  

i n z w i s c h e n  b e e n d e t ; n u r  n o c h  d ie  F e in e r z e  h a r r e n  ih rer  A b h o l u n g .  

F iir  A n f a n g  M a i  r e c h n e t  m a n  s c h o n  m it  d e r  A u f n a h m e  d e r  dies- 

j a h r i g e n  L u l e a - S a i s o n ; es w e r d e n  a l s d a n n  d ie  d o r t  l a g e r n d e n  be- 

d e u t e n d e n  V o r r a t e  a n  G e lliv a re - D - E rz  u n d  K a p t e n s - E r z  yersc hifft . 

D i e  P r e is e  fiir Z u k a u f s e r z e ,  d ie  d u r c h  d e n  A u s f a l l  d e r  S ch w e -  

d e n e r z e  b e n o t ig t  w e r d e n ,  s in d , d a  d ie  Z u k a u f e  i n  d e n  le t zt e n  W o ­

c h e n  n u r  g e r in g  w a r e n ,  e t w a s  a b g e f la u t .

I n  a f r i k a n i s c h e n  E r z e n  s in d , d a  d ie  S t a n d a r d s o r t e n  

a u s y e r k a u f t  s in d , d ie  w e n i g e r  b e k a n n t e n  V o r k o m m e n  p r e i s w u r d ig  

z u  h a b e n .  I n  n o r d f r a n z ó s i s c h e n  p h o s p h o r h a l t i g e n  E r z e n  

s i n d  d ie  e r s te n  S o r t e n  a u s y e r k a u f t ; d ie  z w e i t e n  S o r t e n  w e r d e n  n a c h  

w i e  v o r  i n  d e r  P r e is la g e  v o n  1 1 / 6  s h  b is  1 2 / —  s h  je  t  frei R h e in -  

k a h n  R o t t e r d a m ,  B a s is  4 5  %  F e  u n d  1 8  %  S i 0 2 a n g e b o t e n .  I n  

M i n e t t e  s i n d  s c h o n  y o r  la n g e r e r  Z e it  a u s r e ic h e n d e  K a u f e  g e tat ig t  

w o r d e n ,  so  d a B  je t z t  d u r c h  d ie  E r z e u g u n g s e i n s c h r a n k u n g  e in e  g e ­

w is s e  A b n a h m e s c h w i e r i g k e i t  b e s t e h t . I n  d e n  P r e is e n  ist g e g e n u b e r  

d e m  Y o r m o n a t  k e i n e  Y e r a n d e r u n g  e in g e tr e te n . I n  C u - a r m e n  

A b b r a n d e n  s i n d  n o c h  y e r e in ze lte  K a u f e  z u r  L i e f e r u n g  i n  d i e s e m  

J a h r e  g e t a t ig t  w o r d e n  i n  d e r  P re is la g e  v o n  8 , 5 0  h fl . je  t  frei R u h r .  

G r o B e r e  M e n g e n  s i n d  fiir d a s  J a h r  1 9 2 9  u n d  d a r iib e r  h in a u s  g e k a u f t  

w o r d e n  z u  e t w a s  h o h e r e n  P r e is e n . I n  S i e m e n s - M a r t i n -  

S c h l a c k e n  h a t  d i e  N a c h f r a g e  w e it e r  n a c h g e l a s s e n , d a  d u r c h  d ie  

s t a r k e n  K a u f e  in  s p a n is c h e n  u n d  a f r ik a n is c h e n  E r z e n ,  d ie  d u r c h w e g  

e t w a s  m a n g a n h a l t i g  s in d , e in  g e w is s e r  M a n g a n i i b e r f l u B  y o r h a n d e n  

ist . D e m z u f o l g e  s i n d  a u c h  d ie  P r e is e  fiir S ie m e n s - M a r t in - S c h la c k e n  

u m  e t w a  1 b is  2  JlJH  je  t  z u r i ic k g e g a n g e n . I n W a l z e n - ,  P u d d e l -  

u n d  S c h w e i B s c h l a c k e n  ist d ie  M a r k t l a g e  u n v e r a n d e r t .

D e r  M a n g a n e r z m a r k t  w a r  Y e r a n d e r u n g e n  n ic h t  unter-  

w o r f e n .  O b g l e i c h  d ie  g r o fie n  G r u b e n g e s e l l s c h a f t e n  b is h e r  b e i  

ih re r  h o h e n  P r e is f o r d e r u n g  y e r b l ie b e n ,  s i n d  d o c h  d ie  N a c h f r a g e  

i ib e r s t e ig e n d e  M e n g e n  z u  P r e is e n  a n g e b o t e n  w o r d e n ,  d ie  s ich  fiir 

4 8 — 5 0 % i g e  M a n g a n e r z e  je  n a c h  Q u a l i t a t  z w i s c h e n  1 5  u n d  1 6  d  

j e  %  M a n g a n  cif e u r o p a is c h e r  H a f e n  b e w e g t e n .  N e b e n  d e r  un- 

z u l a n g l ic h e n  A u f n a h m e  d e r  a n g e b o t e n e n  E r z m e n g e n  d u r c h  d ie  

V e r b r a u c h e r w e r k e  w u r d e  d ie  P r e is s t e llu n g  a u c h  d u r c h  d ie  z u r  

Z e it  n ie d r i g e n  S e e f r a c h t e n  b e e in flu B t .

A u f  d e m  S c h r o t t m a r k t  t ra t  e in e  A e n d e r u n g  d e r  L a g e  

n ic h t  e in . D i e  S c h r o t t y e r b r a u c h e r  h a b e n  ih r e n  B e d a r f  fiir d a s  

z w e i t e  V ie r t e l ja h r  d e n  H a n d l e m  a u f g e g e b e n .  D i e  M e n g e n  s in d  

u n g e f a h r  d ie  g l e ic h e n  w i e  i m  e r s te n  V ie r t e l ja h r . E s  s t i m m t  d e s h a l b  

n ic h t , w e n n  i n  d e r  T a g e s p r e s s e  b e h a u p t e t  w i r d ,  d ie  V e r b r a u c h e r  

h a t t e n  ih r e n  B e d a r f  u m  e i n  D r it t e l  e rm a flig t . D i e  P r e is e  s in d  

u n y e r a n d e r t .

D i e  R o h e i s e n - A b r u f e  a u s  d e m  I n l a n d e  h a b e n  i m  M o n a t  

A p r i l ,  y e r g l ic h e n  m it  d e m  M o n a t  M a r z ,  k e i n e n  w e i t e r e n  R u c k g a n g  

e r f a h r e n . I n f o l g e  d e r  A u s s p e r r u n g  i n  S a c h s e n  w u r d e n  j e d o c h  fiir 

e in e  R e i h e  y o n  A u f t r a g e n  d ie  Y e r s a n d y e r f u g u n g e n  z u r i ic k g e h a l t e n ,

so  d a B  d e r  M o n a t  A p r i l  e in e  Y e r m i n d e r u n g  d e s  A b s a t z e s  br a c h te . 

D i e  a n  y ie l e n  O r t e n  d r o h e n d e n  S c h w i e r i g k e i t e n  m i t  d e n  A r b e it e r n  

t r u g e n  U n s ic h e r h e it  i n  d e n  M a r k t .  D a s  A u s l a n d s g e s c h a f t  

w ie s  k e in e  B e l e b u n g  a u f .  D i e  P r e is e  w a r e n  s c h w a n k e n d .

D a s  I n l a n d s g e s c h a f t  i n  H a l b z e u g  ze ig te  g e g e n  d e n  V o r m o n a t  

k e in e  V e r a n d e r u n g .  I m  A u s l a n d s g e s c h a f t  w a r  d e r  A u f t r a g s e in g a n g  

w i e d e r  besser , d a  s ich  d ie  f r a n z ó s is c h e n  u n d  b e l g is c h e n  W e r k e  y o m  

M a r k t e  m e h r  z u r u c k h ie l t e n .  D i e  P r e is e  h a b e n  s ic h  e t w a s  b e ­

festig t .

D a s  F o r m e i s e n g e s c h a f t  m i t  d e m  I n l a n d e  la g  i n  d e r  ersten 

M o n a t s h a l f t e  r u h ig . I n  d e r  z w e i t e n  H a l f t e  d e s  M o n a t s  gestaltete 

sich  d a s  G e s c h a f t  le b h a ft e r , w e i l  d e r  H a n d e l  w o h l  a n n i m m t ,  d a B  

d ie  V e r t e u e r u n g  d e r  K o h l e n s e l b s t k o s t e n  u n d  e in e  e t w a i g e  Herauf-  

s e t z u n g  d e r  E i s e n b a h n f r a c h t e n  a u c h  e in e  P r e i s e r h ó h u n g  fu r  E is e n  

z u r  F o l g ę  h a b e n  k o n n t e .  D e r  A b r u f  a u f  a lte re  A b s ch liis se  w a r  

b e fr ie d ig e n d . D a s  A u s l a n d s g e s c h a f t  b e w e g t e  s ich  b e i  u n v e r a n d e r t e r  

P re is la g e  i n  n o r m a l e n  G r e n z e n .

I n  O b e r b a u s t o f f e n  ist a u c h  i m  B e r i c h t s m o n a t  keine 

B e s s e r u n g  d e r  L a g e  e in g e t r e t e n . A n g e s i c h t s  d e r  Z u r iic k h a lt u n g  

d e s  R e ic h s b a h n - Z e n t r a l a m t e s  k o n n e n  d ie  W e r k e  ih r e  A n l a g e n  bei 

w e i t e m  n ic h t  i n  y o l l e m  U m f a n g e  a u s n u t z e n .  A n  d e r  L a g e  des 

A u s l a n d s m a r k t e s  h a t  s ic h  n ic h t s  g e a n d e r t .

N a c h d e m  d ie  K a u f t a t i g k e i t  d e s  I n l a n d e s  i n  S t a b e i s e n  sich 

i n  d e n  b is h e r ig e n  G r e n z e n  b e w e g t  h a t t e ,  n a h m  sie g e g e n  E n d e  des 

M o n a t s  w i e d e r  z u .  D e r  S p e z i f ik a t i o n s e i n g a n g  w a r  g u t .  D i e  ge g e n  

E n d e  M a r z  e in g e tr e te n e  A b s c h w a c h u n g  a m  A u s f u h r g e s e h a f t  ist 

i n z w i s c h e n  e in e r  fe s t e re n  H a l t u n g  g e w i c h e n .  G e g e n  M o n a t s e n d e  

w a r  d a s  G e s c h a f t  le b h a f t e r . D i e  P r e is e  w a r e n  stetig , b z w .  sie 

z e ig t e n  s t e ig e n d e  R i c h t u n g .

A u f  B a n d e i s e n  g i n g e n  d ie  A b r u f e  a u s  d e m  I n l a n d e  im  

A p r i l  y e r h a l t n is m a B i g  l a n g s a m  e in . D a g e g e n  ist e in  T e il  de r  Ab- 

n e h m e r  d a z u  u b e r g e g a n g e n ,  s e i n e n  B e d a r f  fiir d ie  n a c h s t e n  zw ei 

M o n a t e  d u r c h  T a t i g u n g  v o n  A b s c h l i is s e n  sich erzustellen . D ie  

a b g e s c h l o s s e n e n  M e n g e n  s i n d  n i c h t  u n b e t r a c h t l i c h .  D a s  Ausfuhr- 

g e s c h a f t  w a r  a u c h  i m  B e r i c h t s m o n a t  g u t  b e i  u n y e r a n d e r t e n  Preisen.

A u f  d e m  G e b i e t e  d e s  r o l l e n d e n  E i s e n b a h n z e u g s  traten 

g e g e n u b e r  d e m  V o r m o n a t  k e in e  w e s e n t l ic h e n  V e r a n d e r u n g e n  ein. 

D i e  B e s c h a f t i g u n g  w a r  n a c h  w i e  v o r  h o c h s t  u n b e fr ie d ig e n d . 

I r g e n d w e l c h e  A n z e i c h e n ,  d ie  a u f  e in e  b a l d ig e  B e s s e r u n g  h in d e u t e n , 

k ó n n t e n  b is h e r  n ic h t  w a h r g e n o m m e n  w e r d e n .

A u f  d e m  G r o b b l e c h m a r k t  w u r d e  d e r  E i n g a n g  a n  A u f ­

t r a g e n  i n  d e n  l e t zt e n  A p r i l t a g e n  g r o B e r . A u c h  d ie  A b r u f e  w a re n  

b e f r ie d ig e n d . A u s  d e m  In-  u n d  A u s ł a n d e  k ó n n t e n  e in ige  Schiffs- 

b le c h g e s c h a ft e  g e b u e h t  w e r d e n .

In t o l g e  d e r  F e ie r t a g e  h ie lt  s ic h  d a s  I n l a n d s g e s c h a f t  in 

M i t t e l b l e c h e n  i n  m a B i g e n  G r e n z e n .  E r s t  i n  d e n  le tzte n  T a g e n  

s c h ie n  s ic h  e t w a s  m e h r  K a u f l u s t  z u  z e ig e n .  D e r  A u ft r a g s e in g a n g  

a u s  d e m  A u s ł a n d e  w a r  n a c h  w i e  v o r  n i c h t  g r o B . D i e  Auslands-  

p reise  s i n d  i m m e r  n o c h  so  n ie d r i g , d a B  s ic h  d ie  W e r k e  n ic h t  b e ­

s o n d e r s  u m  so lch e  A u f t r a g e  b e m i i h e n .

D i e  V e r h a lt n i s s e  a u f  d e m  F e i n b l e c h m a r k t  h a b e n  sich 

g e g e n u b e r  d e m  V o r m o n a t  w e n i g  y e r a n d e r t .  D i e  P r e is r ic h t u n g  bei 

H a n d e l s b l e c h e n  w a r  n a c h  w i e  v o r  fest . W a h r e n d  z u  B e g in n  

d e s  M o n a t s  d ie  S p e z i f i k a t i o n e n  e t w a s  s p a r l ic h  e in g in g e n , w u r d e n  

g e g e n  d e n  S c h l u B  d e s  M o n a t s  e r fr e u l ic h e r w e is e  d ie  A b r u f e  zahl- 

re ich er. D i e  W e r k e  y e r f iig e n  n o c h  iib e r  a u s r e i c h e n d e n  Auftrags- 

b e s t a n d ,  u m  fiir l a n g e r e  Z e it  b e s c h a f t ig t  z u  se in . I n  Q u a l i t a t s -  

m a t e r i a l  s i n d  d ie  M a r k t v e r h a l t n is s e  d ie  g l e ic h e n  g e b l ie b e n  w ie  

i m  M a r z ,  w a h r e n d  i n  y e r z i n k t e n  u n d  y e r b l e i t e n  B l e c h e n  

d ie  G e s c h a ft s la g e  a u g e n b l ic k l ic h  e t w a s  stiller g e w o r d e n  ist.

A u f  d e m  I n l a n d s m a r k t e  fiir s c h m i e d e i s e r n e  R o h r e n  

h a t  d ie  e r w a r t e t e  F r i i h j a h r s b e l e b u n g  n o e h  n ic h t  e ing esetzt . I n  

H a n d e l s r ó h r e n  u n d  n a m e n t l i c h  a u c h  i n  (Ju a l ita ts r ó h r e n  w a r  der 

A u f t r a g s e i n g a n g  n o c h  u n b e f r i e d i g e n d .  B e s o n d e r s  m a c h t  sich in 

l e t z t e r w a h n t e n  R o h r e n  d ie  B e s c h a f f u n g s p a u s e  d e r  R e ic h s b a h n , 

je  l a n g e r  sie anh iilt , u m  so  e i n s c h n e i d e n d e r  b e m e r k b a r .  I n  Stahl- 

m u f f e n r o h r e n  w a r  e in e  g e w is s e  B e l e b u n g  z u  y e r z e i c h n e n , je d o ch  

b lie b  u n t e r  B e r u c k s i c h t i g u n g  d e r  J a h r e s z e it  d a s  G e s c h a f t  yer­

h a l t n is m a B ig  r u h ig .  D i e  U r s a c h e  h ierfiir liegt  z u m  T e il  in  der 

K a p i t a l v e r k n a p p u n g ,  a b e r  a u c h  i n  d e r  n o c h  n ic h t  endgiiltig 

e r fo lg t e n  K l a r u n g  d e r  g r o B e n  G a s f e r n y e r s o r g u n g s p l a n e .  D ie  

P r e is e  a n d e r t e n  sich  n ic h t .  A u f  d e m  A u s l a n d s m a r k t  h a t  sich 

d ie  L a g e  g e g e n u b e r  d e m  V o r m o n a t  n i c h t  g e a n d e r t .

N a c h f r a g e  u n d  A u f t r a g s e i n g a n g  n a c h  g u B e i s e r n e n  R o h r e n  

h a b e n  z u g e n o m m e n ,  o h n e  j e d o c h  d i e  H o h e  d e s  g le ic h e n  M o n a t s  

i m  Y o r j a h r e  z u  e r r e ic h e n .

I n  G i e B e r e i e r z e u g n i s s e n  e n t s p r a c h  d ie  M a r k t l a g e  der 

d e s  V o r m o n a t s .

D a s  I n l a n d s g e s c h a f t  i n  D r a h t v e r f e i n e r u n g s e r z e u g -  

n i s s e n  b e w e g t e  s ich  b e i  g l e i c h b l e ib e n d e n  P r e is e n  n a c h  w ie  y o r  in 

r u h i g e n  B a h n e n .  D e r  A u f t r a g s e i n g a n g  a u s  d e m  A u s ł a n d e  w a r  

w e i t e r h i n  n o c h  z u f r ie d e n s t e l l e n d , b e s o n d e r s  d a s  G e s c h a f t  in 

D r a h t s t i f t e n  w a r  r e c h t  l e b h a f t .  D i e  P r e is e  i m  A u s ł a n d e  finderten 

s ich  i m  a l lg e m e in e n  n ic h t .
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I I .  M I T T E L D E U T S C H L A N D .  -— - D i e  R o h k o h l e n f ó r d e r u n g  

im  G e b i e t  d e s  m it t e l d e u t s c h e n  B r a u n k o h l e n b e r g b a u e s  b e t r u g  i m  

M o n a t  M a r z  9  8 6 2  0 0 8  ( V o r m o n a t :  9  2 7 8  4 7 9 )  t  u n d  d ie  B rikett-  

herstellung  2  5 3 5  7 3 4  ( 2  3 6 4  5 7 2 )  t . G e g e n i i b e r  d e m  Y o r m o n a t  

zeigte sich  d e m n a c h  e in e  S t e i g e r u n g  v o n  6 , 3  %  b e i  R o h k o h l e  u n d  

7 ,2  %  b e i  B r ik e t t s . D e r  M o n a t  M a r z  h a t t e  3 1  K a le n d e r -  u n d  

2 7  A r b e it s t a g e , d e r  M o n a t  F e b r u a r  2 9  K a l e n d e r -  u n d  2 5  A r b e i t s ­

tage . D i e  a r b e it s t a g lic h e  L e i s t u n g  b e t r u g  d e m n a c h  a n  R o h k o h l e  

3 6 5  2 6 0  ( 3 7 1  1 3 9 )  t  u n d  a n  B r ik e t t s  9 3  9 1 6  ( 9 4  5 8 3 )  t . D i e  a r b e it s ­

tagliche  L e i s t u n g  ze ig t e  d e m n a c h  g e g e n iib e r  d e m  Y o r m o n a t  e in e n  

R i i c k g a n g  v o n  1 ,6  %  b e i  R o h k o h l e  u n d  0 , 7  %  b e i  B r ik e t t s .

I m  G e b i e t  d e s  M i t t e l d e u t s c h e n  B r a u n k o h l e n - S y n d i k a t s  hielt  

sich d a s  B r ik e t t g e s c h a f t  w a h r e n d  d e s  g a n z e n  M o n a t s  M a r z  i n  d e m  

u b l ic h e n  R a h m e n .  D e r  A b r u f  d e r  I n d u s t r i e  lieB  a lle r d in g s  e t w a s  

n a c h , d o c h  w u r d e  d ie s e r  R i i c k g a n g  d u r c h  re g e r e  N a c h f r a g e  i m  

H a u s b r a n d  in fo lg e  d e s  M i t t e  F e b r u a r  e i n s e t z e n d e n  N a c h w i n t e r s ,  

der  s ich  a u c h  a u f  d i e  b e i d e n  e r s t e n  D r it t e l  d e s  M o n a t s  M a r z  

erstreckte , n ic h t  b e s o n d e r s  f iih lb a r . D i e  a n h a l t e n d e  K a l t e  i m  

B e r ic h t s m o n a t  b e l e b t e  a u c h  e t w a s  d e n  R o h k o h l e n a b s a t z .  I m  

G e b ie t  d e s  O s t e l b is c h e n  B r a u n k o h l e n - S y n d i k a t s  w a r  d ie  N a c h f r a g e  

n a c h  H a u s b r a n d b r i k e t t s  w e i t e r h i n  s e h r  l e b h a f t .  D a s  In d u str ie -  

ge sch aft  z e ig t e  e in e  w e it e r e  B e l e b u n g  g e g e n iib e r  d e m  V o r m o n a t .  

D i e  W a g e n g e s t e l l u n g  w a r  i n  b e i d e n  S y n d i k a t s b e z i r k e n  be- 

frie d ig e n d . D i e  L o h n -  u n d  G e h a l t s y e r h a l t n i s s e  e r f u h r e n  

im  M a r z  k e in e  V e r a n d e r u n g .

A u f  d e m  R o h s t o f f m a r k t  s e t z t e n  s ic h  d i e  s c h o n  i n  d e n  Vor-  

m o n a t e n  fiir d ie  a l l g e m e in e  L a g e  b e z e i c h n e t e n  P r e is s t e ig e r u n g e n  

a u c h  i m  A p r i l  a u f  y e r s c h i e d e n e n  W a r e n m a r k t e n  fo r t . Beispiels-  

w eise  s in d  d ie  P r e is e  fiir B e n z i n  u m  1 8  % ,  fiir O e l  u m  7  %  g e ­

stiegen. D i e  S c h r o t t  p re ise  e r f u h r e n  e in e  E r m a f l i g u n g  u m

3  JłM  je  t . D e r  g e g e n w a r t i g e  R i c h t p r e i s  d e r  D e u t s c h e n  Schrott-  

V e r e in ig u n g  b e t r a g t  5 8  JłM  je  t , F r a c h t g r u n d l a g e  E s s e n .  D i e  

Z u f u h r e n  e r fo lg t e n  s e h r  r e ic h lic h . A u c h  d ie  G u B b r u c h p r e i s e  

h a b e n  w e it e r  n a c h g e g e b e n .  F i i r  l a  M a s e h i n e n g u B b r u c h  fiir 

K u p p e l ó f e n  w i r d  z u r  Z e i t  e in  P r e is  y o n  e t w a  8 0  JłM  je  t  frei

D ie Krise des

D a s  G u t a c h t e n  iib e r  d ie  g e g e n w a r t i g e  L a g e  d e s  rheinisch-  

w estfa lisc h e n  S t e i n k o h l e n b e r g b a u e s ,  d e m  R e ic h s w ir t s c h a ft s m in i-  

sterium  erstattet  d u r c h  P r o fe s s o r  D r .  S c h m a l e n b a c h ,  D r .  

B a a d e ,  D r .  L u f f t ,  S r . ^ n g .  S p r i n g o r u m  u n d  B e r g a s s e s s o r  

S t e i n ,  h a t  i n  d e r  g e s a m t e n  d e u t s c h e n  O e f f e n t l ic h k e it  s t a r k st e  

B e a c h t u n g  g e f u n d e n  u n d  n a c h  g e n a u e r  D u r c h s i c h t  selb st  i n  

K r e is e n , d ie  s o n s t  d e n  S o r g e n  u n d  N o t e n  d e r  S c h liis se lin d u st r ie n  

geringeres V e r s t a n d n i s  e n t g e g e n b r i n g e n ,  B e s t i i r z u n g  hervor-  

gerufen . W a h r e n d  z .  B .  d ie  F r a n k f u r t e r  Z e i t u n g  a m  2 1 .  A p r i l  

in  ih r e m  L e it a u f s a t z  u n g l a u b i g  s c h r ie b , m a n  m iis se  s ich  a n g e s ic h t s  

der  U n t e r s u c h u n g s e r g e b n i s s e  m i t  E r s t a u n e n  f r a g e n ,  „ w a r u m ,  

w e n n  d ie  V e r h a l t n i s s e  d e r a r t ig  b e s o r g n is e r r e g e n d  s in d , d e r  B e r g ­

b a u  selbst n ic h t  s c h o n  l a n g s t  m i t  e n t s p r e c h e n d e n  K l a r s t e l l u n g e n  

h er v o r g e tre te n “  sei, u n d  e s  w e r d e  n u n  n o t w e n d i g  s e in , „ a l l e  d ie se  

P r o b l e m e  w i e d e r  e i n m a l  g a n z  v o n  n e u e m  d u r c h d e n k e n  z u  m u s s e n “ , 

h ieB  es in  d e r  F r a n k f u r t e r  Z e i t u n g  e in ig e  T a g e  s p a t e r  ( a m  2 4 .  A p r i l ) ,  

also n a c h  d e r  V e r b i n d l ic h k e it s e r k l a r u n g  d e s  S c h ie d s s p r u c h e s  u .  a . : 

„ D e r  R e i c h s a r b e i t s m i n i s t e r  a b e r  f a l l t  i n  d i e s e m  F a l l e , 

n o c h  yiel m e h r  a is  s o n s t , e i n e  p o l i t i s c h e  E n t s c h e i d u n g .  

D e n n  w i r  s t e h e n  T o r  d e n  W a h l e n . . . “  I n  d ie se r  E r k e n n t n i s  

liegt i n  d e r  T a t  d e r  Sch liissel z u  d e m  w ir t s c h a f t l ic h  y ollig  unver-  

s tan d lic h e n  S c h ie d s s p r u c h  u n d  d e r  s p a t e r h in  v o m  R e ic h s a r b e it s ­

m inister  y o r g e n o m m e n e n  V e r b i n d l i c h k e i t s e r k l a r u n g  „ i m  offent- 

h c h e n  I n t e r e s s e " .  I n w i e w e i t  h ie r  e in  „ o f fe n t l ic h e s  I n t e r e s s e “  

g e g e b e n  ist, d a r a u f  h a t  d e r  R e ic h s a r b e it s m in i s t e r  b is h e r  e in e  

A n w o r t  n ic h t  g e g e b e n .  E r  w i r d  s c h o n  w i s s e n ,  w a r u m  e r  e in e  

B e g r u n d u n g  z u  d i e s e m  S c h i e d s s p r u c h ,  d e r  d e n  g e s a m t e n  R u h r -  

b e r g b a u  v o r  e in e  v ollig  n e u e  u n d  h o f f n u n g s l o s e  L a g e  stellt, n ic h t  

g e g e b e n  h a t ,  d e n n  d a s  S c h m a l e n b a c h - G u t a c h t e n ,  w i e  a u c h  d a s  

S o n d e r g u t a c h t e n  D r .  B a a d e s ,  h a b e n  k l ip p  u n d  k l a r  e r w ie s e n , 

d a B  u n t e r  B e r u c k s i c h t i g u n g  d e s  n e u e n  S c h i e d s s p r u c h e s  

d e r  R u h r k o h l e n b e r g b a u  i n  j e d e m  F a l l e  m i t  V e r l u s t  

z u  a r b e i t e n  g e z w u n g e n  i s t .

D e r  A u f g a b e n k r e i s  w a r  d e m  E n d e  F e b r u a r  y o m  R e ic h s w irt -  

sc ha ftsm in ister  e in g e s e t z t e n  A u s s c h u B  w i e  fo lg t  u m r i s s e n :  „ D i e  

g e g e n w a rt ig e  L a g e  d e s  r h e in is c h - w e s t fa l is c h e n  S t e i n k o h l e n b e r g ­

b a u e s  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r u c k s i c h t i g u n g  d e r  W e t t b e w e r b s v e r h a l t -  

nisse u n d  d e r  R e n t a b i l i t a t .“  D e r  A u s s c h u B  h a t  s ic h  z u n a c h s t  

m it  d e r  w i c h t i g e r e n  F r a g e ,  d e r  U n t e r s u c h u n g  d e r  R e n t a -  

b i l i t a t ,  b e f a B t ,  d a  e r  b e fi irc h t e te , b is  z u m  f e s t g e s e t z t e n  Z e i t ­

p u n k t  —  E n d e  M a r z  —  m i t  d e r  B e a r b e i t u n g  b e i d e r  F r a g e n ,  

so w o h l  d e r  W e t t b e w e r b s v e r h a l t n i s s e  a is  a u c h  d e r  R e n t a b i l i t a t ,  

nicht fertig  z u  w e r d e n .  E s  w u r d e  d e n n  a u c h  s p a t e r h i n  i m  Be- 

n e h m e n  m i t  d e m  R e i c h s w i r t s c h a f t s m i n i s t e r i u m  d a y o n  A b s t a n d

-------  jm! ttt ■ i----- j —  z u  u n ter-

:t. . .. . '.- ..  m  a u f  d ie

E m p f a n g s w e r k  v e r l a n g t . O f e n g u B b r u c h  w i r d  m i t  r d .  5 8  JIM . je  t  

fre i  V e r b r a u c h s w e r k  a n g e b o t e n .  D i e  P r e is e  fiir K o h l e n  u n d  

K o k s ,  R o h e i s e n ,  F e r r o m a n g a n  u n d  F e r r o s i l i z i u m  b l i e b e n  

u n y e r a n d e r t .  D i e  M e t a l l p r e i s e  s i n d  i n  d e n  le t z t e n  W o c h e n  n a c h  

y o r i ib e r g e h e n d e r  A b s c h w a c h u n g  w i e d e r  g e s t ie g e n . F i i r  W e i B -  

s t i i c k k a l k  s i n d  P r e i s e r h o h u n g e n ,  d ie  z w i s c h e n  4 ,  5  u n d  7  %  

s c h w a n k e n ,e i n g e t r e t e n .  F i i r  S i n t e r d o l o m i t ,  S i n t e r m a g n e s i t  

u n d  f e u e r f e s t e  S t e i n e  e r g a b e n  s ic h  k e in e  V e r a n d e r u n g e n .

I n  W a l z e i s e n  ist d a s  G e s c h a f t  a u f  d e r  g a n z e n  L i n i e  r e c h t  

still g e w o r d e n ,  w a s  einesteils a u f  d ie  G e l d k n a p p h e i t ,  d a n n  a b e r  

a u c h  —  w e n i g s t e n s  i n  S a c h s e n  — - a u f  d ie  d u r c h  d ie  A u s s p e r r u n g  

i n  d e r  M e t a l l in d u s t r ie  h e r v o r g e r u f e n e  U n g e w i B h e i t  zuriick zu-  

f iih r e n  ist. I n  d e n  e i n z e l n e n  E r z e u g n i s s e n  s i n d  d a h e r  a u c h  d ie  

A u f t r a g s b e s t a n d e  w e i t e r h i n  z u r i ic k g e g a n g e n .

A u f  d e m  M a r k t  fiir G i e B e r e i e r z e u g n i s s e  b l ie b  d e r  E i n g a n g  

v o n  n e u e n  A u f t r a g e n  u n d  v o n  A b r u f e n  i m  A p r i l  n o c h  w e s e n t l ic h  

h in t e r  d e n  s c h l e c h t e n  E i n g a n g e n  d e r  M o n a t e  F e b r u a r  u n d  M a r z  

zu r i ic k . E s  w a r  e in e  a u B e r o r d e n t l ic h e  Z u r i i c k h a l t u n g  a u f  d e r  

g a n z e n  L i n i e  z u  b e o b a c h t e n ,  d ie  in fo lg e  d e r  Y o r g e r iic k t e n  J a h r e s ­

ze it  e ig e n tlic h  u n y e r s t a n d l i c h  ist. E s  s i n d  v o r d e r h a n d  a u c h  n o c h  

k e i n e  A u s s i c h t e n  a u f  e in e  B e s s e r u n g  y o r h a n d e n .  D a s  G e s c h a f t  

i n  E r z e u g n i s s e n  d e r  T e m p e r g i e B e r e i e n  b l ie b  i m  a l l g e m e in e n  

u n y e r a n d e r t .  D e r  A u f t r a g s e i n g a n g ,  s o w o h l  a u s  d e m  I n l a n d e  ais 

a u s  d e m  A u s l a n d e ,  w a r  i m  a l l g e m e in e n  b e f r ie d i g e n d . F iir  S t a h l ­

g u B  u n d  G r u b e n w a g e n r a d e r  m a c h t e  s ic h  in fo lg e  d e s  S tr e ik s  

i n  d e r  m it t e l d e u t s c h e n  M e t a l l in d u s t r ie  e i n  N a c h l a s s e n  d e r  N a c h ­

f r a g e  b e m e r k b a r .  D i e  w e it e r e  E n t w i c k l u n g  d e r  M a r k t l a g e  w i r d  

i n  e r h e b l i c h e m  M a B e  y o n  d e r  D a u e r  u n d  d e m  A u s g a n g  d e s  A rbeits-  

streik s  a b h a n g e n .

A u f  d e m  M a r k t  fiir R a d s a t z e  ist d i e  L a g e  w e n i g  y e r a n d e r t .  

D i e  R e i e h s b a h n  h a l t  m i t  N e u a n s c h a f f u n g e n  n a c h  w i e  v o r  z u r i ic k . 

I n  S c h m i e d e s t u c k e n  w a r  e in e  g e w is s e  Z u r i i c k h a l t u n g  z u  

b e o b a c h t e n .  A u f  d e m  M a r k t  fiir E i s e n b a u  ist z w a r  d ie  N a c h ­

fr a g e  z ie m l ic h  r e g e , d o c h  w e r d e n  n u r  d ie  w e n i g s t e n  P r o j e k t e  

y e r w ir k l ic h t . A u c h  i m  M a s c h i n e n b a u  la B t  d e r  E i n g a n g  a n  

B e s t e l l u n g e n  z u  w i i n s c h e n  iibrig .

Ruhrbergbaues.

S e l b s t k o s t e n u n t e r s u c h u n g e n  d e s  R e ic h s w i r t s c h a f t s m in is t e r i u m s . 

E r  b e fr a g t e  z a h lr e ic h e  S a c h v e r s t a n d ig e  a u s  A rb e itg e b e r -  u n d  

A r b e i t n e h m e r k r e i s e n ,  v e r s a n d t e  F r a g e b o g e n  a n  d ie  y e r s c h ie d e n s t e n  

Z e c h e n ;  e s  w u r d e n  fe r n e r  V e r t r e t e r  z a h lr e ic h e r  L i e f e r f ir m e n , d ie  

A n l a g e g e g e n s t a n d e  fiir B e r g w e r k e  h er ste lle n , b e fr a g t  u n d  a u c h  

d ie  v o n  d e n  W e r k e n ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t e n  u n d  G e w e r k s c h a f t e n  

y e r o ffe n t l ic h t e n  B i l a n z e n  e in e r  s e h r  g e n a u e n  u n d  k r it is c h e n  

D u r c h s i c h t  u n t e r z o g e n .  N i c h t  ero rte rt  w u r d e n  d ie  M o g l i c h k e i t e n  

v o n  E r s p a r n i s s e n  i n  d e r  K o h l e n w i r t s c h a f t ,  d a  d ie s  iibe r  d e n  R a h ­

m e n  d e r  g e s te llte n  A u f g a b e n  h i n a u s g e g a n g e n  w a r e ,  u n d  a u s  d e m  

g l e i c h e n  G r u n d e  a u c h  e in e  B e s p r e c h u n g  d e r  F o l g e n  d e r  e r k a n n t e n  

Z u s t a n d e  a u f  d ie  s c h w e b e n d e n  S tr e it f r a g e n  b e t r e f f e n d  L o h n e  u n d  

K o s t e n p r e i s  n i c h t  y o r g e n o m m e n .  E s  h e i B t  i n  d e m  S c h l u B s a t z  

d e s  M e h r h e i t s g u t a c h t e n s  a u s d r u c k l i c h : „ M a n  m o g ę  es  n i c h t  ais 

d e n  le ise ste n  V e r s u c h  e in e r  E i n f l u B n a h m e  a u f  d ie se  S t r e it fr a g e n  

b e t r a c h t e n ,  w e n n  sie (d ie  K o m m i s s i o n )  z u m  A u s d r u e k  b r in g t , d a B  

d a s  E r g e b n i s  d e r  U n t e r s u c h u n g  d i e  K o m m i s s i o n  m i t  s c h w e r e r  

S o r g e  erfu llt  h a t . “  E i n e  g e n a u e  B e s c h a f t i g u n g  m i t  d e m  G u t ­

a c h t e n  l a B t  e r k e n n e n ,  m i t  w e l c h  a u B e r o r d e n t l ic h c r  S o r g fa l t  u n d  

G e w i s s e n h a f t ig k e i t  d ie  U n t e r s u c h u n g e n  n a c h  je d e r  R i c h t u n g  ge- 

fiih r t  u n d  i n  w i e  h o h e m  M a B e  A n r e g u n g e n  a u f g e n o m m e n  u n d  

Z w e i f e l  n a c h g e p r i i f t  w u r d e n .  D e r  w is s e n s c h a ft l ic h e  E r n s t ,  d e r  

a u s  d e n  D a r l e g u n g e n  s p r ic h t , u n d  d ie  G r i in d l ic h k e it , m i t  d e r  z u  

W e r k e  g e g a n g e n  w u r d e ,  m u B  a u c h  a u f  d e n  v o r e i n g e n o m m e n s t e n  

L e s e r  d e s  G u t a c h t e n s  t ie f e n  E i n d r u c k  m a c h e n .

D a s  M e h r h e i t s g u t a c h t e n  d e r  H e r r e n  S c h m a l e n b a c h ,  

L u f f t ,  S p r i n g o r u m  u n d  S t e i n  zerfallt  i n  d r e i  H a u p t a b s c h n i t t e .  

D e r  erste  A b s c h n i t t  e n t h a l t  d ie  R e n t a b i l i t a t s b e r e c h n u n g  a u f  

G r u n d  d e r  S e l b s t k o s t e n b e r e c h n u n g  i m  N o y e m b e r  1 9 2 7  u n d  b e ­

h a n d e l t  i m  e in z e l n e n  d e n  G r u b e n b e t r i e b  ( L o h n e ,  G e h a l t e r ,  H o l z ,  

E i s e n  u n d  M e t a l l e , B e r g s c h a d e n ,  A b s c h r e i b u n g e n ,  E r l o s e  u s w . ) ,  

d ie  K o k s e r z e u g u n g ,  d ie  B r i k e t t e r z e u g u n g  s o w ie  d ie  G e s a m t k a l -  

k u l a t i o n .  D e r  z w e it e  A b s c h n i t t  b e f a B t  s ic h  m i t  d e r  R e n t a b i l i t a t s ­

b e r e c h n u n g  a u f  G r u n d  d e r  B i l a n z e n  u n d  G e w i n n -  u n d  Verlust-  

r e c h n u n g e n  fiir 1 9 2 6 ,  u n d  d e r  dr itte  A b s c h n i t t  g i b t  d a s  G e s a m t -  

e r g e b n i s  d e r  U n t e r s u c h u n g e n  w i e d e r .  E i n  k u r z e s  „ S o n d e r -  

y o t u m  S p r i n g o r u m  u n d  S t e i n “  b e a n s t a n d e t  d e n  f e s t g e s e t z t e n  

A b s c h r e i b u n g s s a t z  y o n  1 ,1 9  JIM  je  t  K o k s ;  e s  e r a c h t e t  e i n e n  A b -  

s c h r e ib u n g s s a t z  v o n  2  JłM  je  t K o k s  fiir e rfo rd e r lic h . D a s S o n d e r -  

g u t a e h t e n  D r .  B a a d e s  h a l t  z w a r  i n  U e b e r e i n s t i m m u n g  m i t  d e n  

i ib r ig e n  A u s s c h u B m i t g l i e d e r n  d ie  A u s w a h l  d e r  y o m  R e i c h s w i r t ­

s c h a f t s m i n is t e r iu m  u n t e r s u c h t e n  B e t r i e b e  fiir r ic h t ig  u n d  g l a u b t ,  

d a B  d a s  i n  d i e s e n  B e t r i e b e n  g e f u n d e n e  B i l d  d e r  d u r c h sc h n itt -  

l ic h e n  L a g e  d e s  R u h r b e r g b a u e s  r e c h t  g u t  e n t s p r ic h t . D r .  B a a d e  

s c h lie B t  s ic h  a u c h  d e n  e i n z e l n e n  T e i l e n  d e r  S e l b s t k o s t e n p r i i f u n g e n  

a n ,  m i t  A u s n a h m e  d e r  D a r l e g u n g e n  iib e r  d i e  H o l z k o s t e n ,  i ib e r  d ie
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B e r g s c h a d e n  u n d  d ie  A b s c h r e i b u n g e n .  E r  s t i m m t  fe rn e r  d e r  

B e r e c h n u n g  d e r  d u r c h s c h n it t l ic h e n  E r l ó s e  z u ,  n ic h t  d a g e g e n  d e n  

a u s  d e r  G e g e n i ib e r s t e l lu n g  v o n  S e l b s t k o s t e n  u n d  E r l ó s e n  ge- 

z o g e n e n  S c h liis se n  iiber  d ie  R e n t a b il it a t s la g e  d e s  R u h r b e r g b a u e s .

D a s  M e h r h e i t s g u t a c h t e n k o m m t  h in s ic h tlic h  d e r  Z u s a m m e n ­

s t e l l u n g  d e r  K o s t e n  z u  f o l g e n d e n  E r g e b n i s s e n :

D i e  K o s t e n  d e r  K o h l e n f ó r d e r u n g  h a b e n  i n  d e n  v o m  R e ic h s-  

w ir t s e h a f t s m in i s t e r m m  ge p r iift e n  B e t r i e b e n  i m  g e w o g e n e n  D u r c h -  

s c h n itt  e r g e b e n :

J IM

fiir N o v e m b e r  1 9 2 7  .................................................................  1 3 ,6 4

d a z u  V e r m ó g e n s s t e u e r ............................................................ 0 , 0 9

d a z u  d ie  E r h o h u n g  d e s  a n g e s e t z t e n  B e t r a g e s  fiir

B e r g s c h a d e n ............................................................................  0 , 1 5

d a z u  d ie  A b s c h r e i b u n g e n .................................................  L 7 4 __________

K o s t e n  fiir d ie  t  a b s a t z fa h ig e r  F ó r d e r u n g ............................ 1 5 ,6 2

d e m g e g e n u b e r  d e r  E r l ó s  selbst  u n t e r  E m r e c h n u n g  d e r  

G e w i n n e  d e r  K o k s g e w i n n u n g  u n d  a u s  H an de lsg e se ll-  

s c h a f t e n ................................................................................. ..... • • • 15> 35

m i t h i n  V e r lu s t  fiir d ie  t  a b s a t z f a h ig e r  P r o d u k t i o n  v o n  0 ,2 7

I n  d e m  G e s a m t e r g e b n i s  d e s  M e h r h e it s g u t a c h t e n s  h e iB t  es 

d a n n  w e i t e r :

„ D i e  a u f  d a s  J a h r  1 9 2 6  abgestellte  B i l a n z u n t e r s u c h u n g  

e r g a b  d a g e g e n  e in  g iinstigeres  E r g e b n i s .  W e n n  m a n  a u f  d ie  

t  K o h l e n  e i n e n  t a ts a c h lic h  in y e st ie rt e n  K a p i t a l b e t r a g  v o n

3 2 , 7 5  M  r e c h n e t , so  e rg ib t  s ich  f u r  1 9 2 6  e in e  V e r z i n s u n g  v o n

3 , 0 5  % .  H in s ic h t l ic h  d e r  A u s w a h l  d e s  J a h r e s  1 9 2 6  ist a b e r  z u  

b e m e r k e n ,  d a B  i n  d i e s e m  J a h r e  d ie  g r o B e n  H a l d e n b e s t a n d e  m it  

g r o B e m  G e w i n n  g e r a u m t  w u r d e n  u n d  d a B  seit J u n i  1 9 2 6  e in  

flotter Y e r s a n d  d e r  g e s a m t e n  E r z e u g u n g  z u  h o h e n  P r e is e n  statt- 

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

g r ó B e r e n  Y e r s a n d ,  a b e r  in fo lg e  d e r  b illige re n  L i e f e r u n g e n  i m  

b e s tr it te n e n  G e b i e t e  w e n i g e r  l o h n e n d e  P r e is e . D e r  A b f a l l  d e r  

P r e is e  d r u c k t  s ich  i n  d e r  g e s t ie g e n e n  S y n d i k a t s u m l a g e  a u s .

D i e  K o m m i s s i o n  ist d e r  M e i n u n g ,  d a B  d ie  J a h r e  1 9 2 6  u n d

1 9 2 7  z u s a m m e n g e n o m m e n  fiir d ie  S t e in k o h l e n in d u s t r ie  h i n ­

s ich tlich  d e r  A b s a t z m ó g l i c h k e i t e n  iiber d e m  D u r c h s c h n i t t  ge- 

l e g e n  h a b e n .  A u f  g le ich  g u t e  J a h r e  a is  D a u e r z u s t a n d  z u  r e c h n e n , 

w a r e  leichtfertig  . . .  “

I n  s e i n e m  S o n d e r g u t a c h t e n  b eurteilt  D r .  B a a d e  n a m e n t l ic h  

d ie  F r a g e  d e r  A b s c h r e i b u n g  d e r  B e r g s c h a d e n  u n d  d e r  Berg-  

sc h a d e n r iic k s te llu n g  a n d e r s  ais d ie  iib r ig e n  A u s s c h u B m it g l i e d e r .  

D a s  R e ic h s w i r t s c h a ft s m in is t e r i u m  h a t t e  i n  s e in e n  B e r e c h n u n g e n  

fiir d e n  M o n a t  N o v e m b e r  1 9 2 7  B e r g s c h a d e n  i n H ó h e  v o n  0 , 1 5  J łM  
je  t  i n  A n s a t z  g e b r a c h t ,  e i n  B e t r a g ,  d e r  a u f  G r u n d  e i n g e h e n d e r  

U n t e r s u c h u n g e n  u n d  B e r e c h n u n g e n  v o n  d e r  M e h r h e i t  d e s  A u s ­

sc h u s s e s  m i t  R e c h t  a is  z u  n ie d r ig  e ra c h te t  u n d  u m  1 5  P f .  e r h o h t  

w o r d e n  w a r .  D r .  B a a d e  h a t  a b e r  g e g la u b t , d e n  S a t z  v o n  1 5  P f .  

je  t  a is  a u s r e ic h e n d  a n s e h e n  z u  k o n n e n .  E r  e n t s c h ie d  s ich  fe rn e r  

f u r  e i n e n  d u r c h s c h n it t l ic h e n  A b s c h r e ib u n g s s a t z  v o n  1 ,0 4  J IM  je  t , 

so  d a B  se in e  Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  K o s t e n  i n s g e s a m t  u m  8 5  P f .  

n ie d r ig e r  a n g e s e t z t  u n d  d a d u r c h  fiir d ie  t  a b s a t z f a h i g e  P r o d u k t i o n  

e in  G e w i n n  v o n  5 8  P f .  e r r e c h n e t  w u r d e .

E s  ist h ie r  n ic h t  m o g l i c h ,  M e i n u n g  u n d  G e g e n m e i n u n g  d e r  

G u t a c h t e r  z u r  F r a g e  d e r  B e r g s c h a d e n  u n d  A b s c h r e i b u n g  ein- 

g e h e n d  z u  e r la u te r n  u n d  z u  w i ir d ig e n . W i r  y e r w e is e n  h ie r z u  a u f  

d ie  G u t a c h t e n  selbst , d ie  i n  gróflter A u s f i ih r lic h k e it  g e r a d e  d ie se  

P u n k t e  b e h a n d e l n .  J e d e n fa l l s  s ie ht  s ic h  selbst  D r .  B a a d e  z u  d e r  

F e s t s t e llu n g  g e z w u n g e n ,  a u s  d e r  S e l b s t k o s t e n p r u f  u n g  g e h e  

h e r v o r ,  „ d a B  d e r  D u r c h s c h n i t t  d e r  B e t r i e b e  n u r  e b e n  

a u s  d e n  l a u f e n d e n  U n k o s t e n  d i e  n ó t i g e n  A b s c h r e i ­

b u n g e n  u n d  e i n e  m a f i i g e  K a p i t a l y e r z i n s u n g  a u f -  

b r i n g e n  k a n n ,  u n d  d a B  i n f o l g e d e s s e n  l o g i s c h e r w e i s e  

e i n e  g r o B e r e  A n z a h l  y o n  G r e n z b e t r i e b e n  w e d e r  K a p i -  

t a l z i n s e n  n o c h  A b s c h r e i b u n g e n  h e r a u s w i r t s c h a f t e n  

k o n n e n " .  U n d  w e it e r  „ w e n n  fiir d e n  D u r c h s c h n i t t  d e r  B e t r ie b e  

n u r  e in  m a B i g e r  A u s g l e i c h  z w i s c h e n  S e l b s t k o s t e n  u n d  E r l ó s  

g e g e b e n  ist, so  m u B  f i i r  e i n e n  g e w i s s e n  A n t e i l  y o n  G r e n z ­

b e t r i e b e n  e i n e  h o f f n u n g s l o s e  U n r e n t a b i l i t a t  v o r l i e -  

g e n “ . M i t  d e m  A b s t e r b e n  e in e r  g e w is s e n  Z a h l  v o n  G r e n z b e t r ie b e n  

h a t  s ich  also  a n s c h e i n e n d  D r .  B a a d e  a is  n ic h t  m e h r  a u f h a l t b a r  

a b g e f u n d e n .  E r  g l a u b t  s ic h  d a m i t  t r ó s te n  z u  k o n n e n ,  d a B  seiner  

A u f f a s s u n g  n a c h  d ie  n a c h d r i i c k l ic h e n  A n s t r e n g u n g e n  d e s  K o h le n -  

b e r g b a u e s ,  e in e  ilu Bers te K o s t e n s e n k u n g  h e r y o r z u r u f e n ,  „ d u r c h ­

a u s  n o c h  n ic h t  z u m  A b s c h l u B  g e k o m m e n 11 s i n d  u n d  d e r  P r o z e B  

d e r  R a t io n a l is ie r u n g  d u r c h  K o n z e n t r a t i o n  d e r  B e t r i e b s p u n k t e  

u n d  d u r c h  st a r k er e  U n t e r s t i i t z u n g  d e r  m e n s c h l i c h e n  A r b e it s k r a f t  

d u r c h  m e c h a n i s c h e  H il f s m it t e l  „ n o c h  i n  y o l l e m  G a n g e “  ist —  e in e  

A u f f a s s u n g ,  d ie  i n  d i e s e m  U m f a n g e  le id e r  a u f  G r u n d  d e r  y o r ­

l ie g e n d e n  U n t e r l a g e n  i n  b e r g b a u l ic h e n  K r e i s e n  n ic h t  geteilt 

w e r d e n  k a n n .  M a n  ist d o r t  y i e l m e h r  d e r  w o h l b e g r u n d e t e n  M e i ­

n u n g ,  d a B  d i e  R a t i o n a l i s i e r u n g  d e s  S t e i n k o h l e n b e r g b a u e s  im  

G e g e ń s a t z  z u  d e r  n o c h  a m  A n f a n g  s t e h e n d e n  R a t io n a l is ie r u n g  der  

e n g l is c h e n  G r u b e n  y o r l a u f i g  a n  d e r  G r e n z e  d e s  M o g ­

li  c h e  n  a n g e l a n g t  ist. W i c h t i g  ist f e s t z u h a l t e n , d a B  d ie  A usw ir-  

kun<r d e s  a c h t p r o z e n t ig e n  S c h ie d s s p r u c h e s  n ic h t  n u r  d ie  Grenz-  

b e t r ie b e , d i e  b is h e r  s c h o n  n a c h  A u f f a s s u n g  D r .  B a a d e s  hoffnungs-  

los u n w ir t s c h a f t l ic h  w a r e n ,  t ó d l ic h  t r e f fe n  m u B ,  s o n d e r n  a u e h  d e m  

D u r c h s c h n i t t  d e r  B e t r ie b e  es  n i c h t  m e h r  e r l a u b e n  w i r d ,  d ie  la u fe n ­

d e n  U n k o s t e n ,  d ie  e r fo r d e r l ie h e n  A b s c h r e i b u n g e n  u n d  e in e  m a B ig e  

K a p i t a l v e r z i n s u n g  a u f z u b r i n g e n .  D i e  s o  n o t w e n d i g e  K a p i -  

t a l n e u b i l d u n g  u n d  s e l b s t  e i n e  R e n t a b i l i t a t  w i r d  s o g a r  

d e n  B e t r i e b e n  m i t  d e n  g i i n s t i g s t e n  A r b e i t s v e r h a l t -  

n i s s e n  n u n  n i c h t  m e h r  m o g l i c h  s e i n ,  u n d  m a n  fragt 

w i e d e r u m  y e r g e b l ic h , w i e  e s  m o g l i c h  g e w e s e n  ist, d a B  d e r  R e ic h s ­

ar b e it s m in is t e r  e i n e n  w ir t s c h a ft l ic h  so  u n s i n n i g e n  u n d  in  seinen 

A u s w i r k u n g e n  a u e h  so  u n s o z ia l e n  S c h i e d s s p r u c h  h a t  fiir y e r b in d h c h  

e r k l a r e n  k ó n n e n .  D i e  A r b e i t s k o s t e n  je  t  a b s a t z f a h i g e r  F ó r d e r u n g  

b e l ie fe n  s ich  i m  N o v e m b e r  1 9 2 7  n a c h  d e n  B e r e c h n u n g e n  des 

R e ic h s w i r t s c h a f t s m in is t e r i u m s , d ie  v o n  d e m  A u s s c h u B  e in s t im m ig  

a is  z u t r e f f e n d  a n e r k a n n t  w u r d e n ,  i m  D u r c h s c h n i t t  fiir L o h n e  auf

7 , 6 5  J łM  ( 5 6 , 0 9  %  d e r  S e l b s t k o s t e n ) , fiir G e h a l t e r  a u f  0 , 9 3  JłM, 
( 6 ,8 1  %  d e r  S e lb s t k o s t e n )  u n d  fiir d i e  S o z ia l v e r s ic h e r u n g  auf 

1 ,1 8  J łM  ( 8 , 6 5  %  d e r  S e l b s t k o s t e n ) , z u s a m m e n  also  a u f  9 , 7 6  JłM,. 
D i e  g e s a m t e n  A r b e i t s k o s t e n  w i i r d e n  s ic h  d e m n a c h ,  y o n  d e r  e b e n ­

falls fe st g e s e tz t e n  A r b e it s z e it v e r k i i r z u n g  fiir w ic h t i g e  G r u p p e n  

iiber  T a g e  g a n z  a b g e s e h e n ,  a lle in  u m  0 , 7 8  J łM  e r h ó h e n . Z u  

b e r iic k s ic h t ig e n  ist h ie r b e i  n o c h ,  d a B  d ie  A n g e s t e llt e n y e r b a n d e  

d ie  G e h a l t e r  g e k i in d ig t  h a b e n ,  u n d  d a B  n a c h  L a g e  d e r  D i n g e  y o m  

R e ic h s a r b e it s m in i s t e r iu m  y o r a u s s ic h t l ic h  e b e n fa lls  e in e r  E r h o h u n g , 

w e n n  a u e h  in  e i n e m  w e s e n t l ic h  b e s c h e i d e n e r e n  A u s m a B  ais 8  % ,  

z u g e s t i m m t  w e r d e n  w i r d .  O h n e  d i e  G e h a l t s e r h ó h u n g e n  

u n d  o h n e  d i e  B e r i i c k s i c h t i g u n g  d e r  A r b e i t s z e i t y e r -  

k i i r z u n g  e r g i b t  s i c h  d e m n a c h  a u f  d e r  G r u n d l a g e  d e s  

M e h r h e i t s g u t a c h t e n s  e i n  V e r l u s t  j e  t  a b s a t z f a h i g e r  

F ó r d e r u n g  y o n  1 , 0 5  J łM  u n d  a u f  d e r  G r u n d l a g e  d e s  

S o n d e r g u t a c h t e n s  D r .  B a a d e s  e i n  V e r l u s t  v o n  0 ,2 0  J łJ l.

D i e  R i i c k w i r k u n g  a u f  d i e  i i b r i g e n  I n d u s t r i e z w e i g e  

k a n n  u n t e r  s o lc h e n  U m s t a n d e n  n a t u r g e m a B  n i c h t  ausbleib en . 

B e s o n d e r s  s c h w e r  w i r d  d ie  E i s e n  s c h a f f e n d e  I n d u s t r i e  

g e t r o ffe n , d e r e ń  S e l b s t k o s t e n  d u r c h  d e n  y e r t e u e r t e n  K o h le n e in s a tz  

a u B e r o r d e n t l ic h  st e ig e n . F i i r  d ie  E i s e n  s c h a f f e n d e  Industrie  

b e d e u t e n  d ie  L o h n e r h ó h u n g  u n d  d i e  A r b e it s z e it v e r k iir z u n g  im  

B e r g b a u  u n t e r  B e r i ic k s ic h t ig u n g  d e s  S c h ie d s s p r u c h e s  e ine  Ver- 

t e u e r u n g  ih re r  S e l b s t k o s t e n  v o n  m i n d e s t e n s  1 , 5 0  J łM  b e i  S ch ie n e n  

u n d  F o r m e i s e n ,  2  J łM  b e i  S t a b e i s e n  u n d  3  J łM  b e i  B l e c h e n  —  

e in e  E r h o h u n g  d e r  S e lb s t k o s t e n , d i e  a u e h  o h n e  Kohlenpreis-  

e r h ó h u n g  d e n  g r o B t e n  T e i l  d e r  H i i t t e n w e r k e  a is  Kohlenselbst-  

y e r b r a u c h e r  in  j e d e m  F a l l e  trifft.

W i e  d ie  D i n g e  s ic h  w e i t e r  e n t w i c k e l n  w e r d e n ,  laB t  sich im  

A u g e n b l i c k  n o c h  n ic h t  i ib e r s e h e n . M a n  m u B  sich  i m  klaren 

d a r iib e r  se in , d a B  e t w a  e i n  D r i t t e l  d e r  F ó r d e r u n g  i n  d e m  so­

g e n a n n t e n  b e s tr it te n e n  G e b i e t  ( d .  h .  ó stlic h  d e r  E l b e ,  Kiisten- 

b e z ir k e  u n d  A u s l a n d )  a b g e s e t z t  w i r d  u n d  sich  h ie r  s c h o n  jetzt ein 

V e r l u s t  v o n  d u r c h s c h n it t l ic h  e t w a  3 , 5 0  J łM  je  t  e rg ib t , de r  durch  

d ie  S y n d i k a t s u m l a g e  y o n  1 ,3 8  J łM  n i c h t  e i n m a l  ausgeglich en  

w e r d e n  k a n n .  F iir  d a s  b e s tr it te n e  G e b i e t  k a n n  d a h e r  e ine  Preis- 

e r h ó h u n g  u b e r h a u p t  n ic h t  i n  F r a g e  k o m m e n .  S c h a lt e t  m a n  weiter 

d e n  K o h l e n s e l b s t y e r b r a u c h  d e r  H i i t t e n  a u s ,  so  b le i b e n  n u r  noch  

e in ig e  M il l i o n e n  t K o h l e  iibrig , d i e  v o n  e in e r  P r e is e r h ó h u n g  a n  sich 

e r fa B t  w e r d e n  k o n n t e n .  E s  ist n u n  le ic h t  a u s z u r e c h n e n ,  d a B ,  w e n n  

e in e  V e r l u s t w ir t s c h a f t  yoll  a u s g e g l i c h e n  w e r d e n  sollte, sich fiir 

d ie  i i b r ig b le ib e n d e n  M i l l i o n e n  t e in e  K o h l e n p r e i s e r h ó h u n g  v o n  

e t w a  6  b is  7  J łM  e r fo rd e r lic h  e r w e is e n  m iiB t e  —  e in  B e t r a g , der 

n a t u r g e m a B  n ic h t  i n  F r a g e  k o m m e n  k a n n .  E i n e  K o h l e n p r e i s ­

e r h ó h u n g  w i r d  also  d i e  V e r l u s t w i r t s c h a f t  d e s  B e r g b a u e s  

n u r  z u  e i n e m  g e r i n g e r e n  T e i l  a u s z u g l e i c h e n  y e r m ó g e n . 

M a n  w i r d  a u s  d ie s e n  G r i i n d e n  n i c h t  u m h i n  k ó n n e n ,  a u e h  d i e  

A u s l a n d s y e r k a u f e ,  d i e  j a  s e h r  y e r l u s t b r in g e n d  sin d , z u  

d r o s s e l n ,  d .  h .  e in e  E i n s c h r a n k u n g  d e r  F ó r d e r u n g  y o r z u n e h m e n  

u n d  T e i le  d e r  A r b e it e r s c h a ft  z u  e n t la s s e n . A u f  d ie  F o l g e n  dieser 

n o t w e n d i g  w e r d e n d e n  M a B n a h m e n  h a b e n  w i r  b ereits  h in g e w ie se n . 

S ie  b e d e u t e n  S t i l l e g u n g  v o n  B e t r i e b e n ,  d a m i t  V e r lu s t  groBer 

K a p i t a l i e n ,  u n g e h e u r e  S c h a d i g u n g  d e s  B e r g b a u e s ,  Brotlosigkeit  

z a h lr e ic h e r  A r b e it e r  u n d  A n g e s t e l l t e n  m i t  ih r e n  F a m i l i e n ,  weiteres 

V o r d r i n g e n  d e r  e n g l is c h e n  K o h l e  u n d  d a m i t  w i e d e r u m  eine 

S c h w a c h u n g  d e r  L a g e  d e s  B e r g b a u e s  u n d  d e r  g e s a m t e n  d e u t s c h e n  

W i r t s c h a f t .  S o  stellt s ic h  d i e  k o m m e n d e  E n t w i c k l u n g  d a r . M it  

R e c h t  h a t  d ie  K ó l n i s c h e  Z e i t u n g  u n t e r  B e z u g n a h m e  a u f  d a s  y o r ­

l ie g e n d e , d e m  S c h l ic h t e r  v o r  d e r  F a l i  u n g  d e s  S ch ie d s sp r u c h e s  

b e k a n n t e  S c h m a l e n b a c h - G u t a c h t e n  u n d  d i e  Verbindlichkeits-  

e r k l a r u n g  d e s  R e ic h s a r b e it s m in i s t e r s  b e m e r k t :  „ D i e  V e r n u n f t  

h a t  g e s p r o c h e n ,  d ie  U n y e r n u n f t  g e s ie g t .11
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Aus der saarlandischen Eisenindustrie. —  D i e  G r i i n d u n g  d e s  

A - P r o d u k t e v e r b a n d e s  ( C o m p t o i r  d e s  P r o d u i t s  A ,  P a r i s )  fiihrte  

eine B e l e b u n g  d e s  G e s c h a f t s  s o w o h l  i n  F r a n k r e i c h  a is  a u c h  a n  

der  S a a r  h e r b e i ;  d e n n  b e y o r  d ie  O r g a n i s a t i o n  i n  K r a f t  t rat , s u c h t e  

sich je d e r  H a n d l e r  m i t  V o r y e r b a n d s g e s c h a f t e n  e i n z u d e c k e n ,  z u m a l  

d a  d ie  H a n d l e r l a g e r  z ie m l ic h  leer  w a r e n .  E i n z e l n e  f r a n z ó s is c h e  

E i s e n h a n d l u n g e n  g i n g e n  s o g a r  d a z u  iibe r , i h r e n  B e d a r f  b is  fast  

E n d e  d e s  J a h r e s  z u  k a u f e n .  N a c h d e m  n u n m e h r  d a s  C o m p t o i r  

des P r o d u it s  A  s e in e  T a t i g k e i t  a u f g e n o m m e n  h a t ,  ist e in e  g e w is s e  

Stille i m  G e s c h a f t  e in g e t r e t e n  u n d  d i e  P r e is e , s o w e it  es  s ic h  n ic h t  

u m  V e r b a n d s w a r e  h a n d e l t ,  s i n d  r iic k la u f ig . D i e  G e s c h a f t e  b e i m  

C o m p t o ir  s i n d  s o m i t  s e h r  g e r in g . I m  u b r i g e n  h a t  d e r  f r a n z ó s is c h e  

A - P r o d u k t e y e r b a n d  n o c h  A u f ie n s e it e r  i n  F r a n k r e i c h ,  so  u .  a .  

„ L a  S ociete  N o r m a n d e  M e t a l l u r g i ą u e  C a e n “ . D i e  S a a r w e r k e  s in d  

ebenfalls n o c h  n i c h t  a n g e s c h l o s s e n . E s  s i n d  a b e r  z u r  Z e it  V e r h a n d -  

l u n g e n  i m  G a n g e ,  d i e  S a a r w e r k e  i n  d e n  V e r b a n d  h i n e i n z u n e h m e n .  

D a s  L ie fe r re c h t  d e r  S a a r w e r k e  n a c h  F r a n k r e i c h  ist b e i  d e r  Griin-  

d u n g  d e r  I n t e r n a t i o n a l e n  R o h s t a h l g e m e i n s c h a f t  m i t  5 0 0  0 0 0  t  

R o h s t a h l  fe stge le g t  w o r d e n .  E s  ist d a h e r  s e h r  s c h w e r ,  d i e  Liefer-  

m e n g e  z u  u n t e r t e ile n , so  d a B  s ic h  d e r  E in t r i t t  d e r  S a a r w e r k e  

in  d e n  f r a n z o s is c h e n  A - P r o d u k t e v e r b a n d  n i c h t  so  s c h n e ll  voll- 

zie h e n  diirfte. I n  d e r  Z w i s c h e n z e i t  s u c h e n  d ie  f r a n z o s is c h e n  

H a n d l e r ,  d ie  iib r ig e n s  a u c h  n o c h  n i c h t  i n  fe ste  H a n d l e r v e r b a n d e  

z u s a m m e n g e s c h l o s s e n  s i n d ,  i h r e n  B e d a r f  t e ilw e ise  a n  d e r  S a a r  

z u  d e c k e n .

D i e  S a a r w e r k e  h a t t e n  i m  M a r z  e in e  R e k o r d e r z e u g u n g  v o n  

174  2 7 5  t  R o h s t a h l .  I m  e r s t e n  V i e r t e l ja h r  1 9 2 8  w u r d e n  4 9 5  7 9 6  t 

R o h s t a h l  h ergestellt .

I n fo lg e  d e r  f e h l e n d e n  A u f t r a g e  d e s  E i s e n b a h n - Z e n t r a l a m t e s  

m a c h t  sich  e in e  s t a r k ę  A r b e i t s v e r m i n d e r u n g  fiir d ie  G r o b s t r a B e n  

b e m e r k b a r . D i e  S a a r w e r k e  s u c h e n  s ic h  d u r c h  d i e  W a l z u n g  y o n  

H a l b z e u g  u n d  F o r m e i s e n  z u  h e l f e n . U n g l i ic k l i c h e r w e i s e  ist a b e r  

au c h  d ie  B a u t a t i g k e i t  g e r in g , so  d a B  F o r m e i s e n a u f t r a g e  n ic h t  i n  

g en iigen der M e n g e  z u  h a b e n  s i n d .  V e r s c h i e d e n e  W e r k e  m u B t e n  

deshalb  g r o B e r e  M e n g e n  F o r m e i s e n  a u f  L a g e r  w a l z e n ,  fiir d ie  d e r  

n o t w e n d ig e  A b s a t z  fe h lt . D e n  W e r k e n  B u r b a c h  u n d  N e u n k i r c h e n  

k o m m t  je tzt  e in  R e p a r a t i o n s a u f t r a g  i n  O b e r b a u ,  d e n  d ie  F i r m a  

O tto  W o l f f ,  K o l n ,  m i t  d e m  f r a n z o s is c h e n  K o l o n i a l m i n i s t e r i u m  

abgeschlossen  h a t t e , z u g u t e .  D i e  H a l b e r g e r h i i t t e  soli S c h w i e r i g ­

k eiten  b e i  d e m  A b s a t z  ih r e r  R o h r e n  h a b e n .  S ie  h a t  e in e  m ehr-

m o n a t ig e  R ó h r e n h e r s t e l l u n g  a u f  L a g e r  l ie g e n ;  d a g e g e n  ist d a s  

friihere M a n n e s m a n n w e r k  ( S o c ie t e  d e s  T u b e s  d e  la  S a r r e , B o u s )  

n o c h  g u t  fiir L i e f e r u n g e n  n a c h  R u B l a n d  b e s c h a ft ig t . D i e  P r e is e  

h a b e n  sich  i n  d e r  le t z t e n  Z e it  a n  d e r  S a a r  k a u m  g e a n d e r t .  D a ­

ge g e n  s in d , w i e  b ereits  e r w a h n t ,  d i e  P r e is e  fiir n ic h t s y n d iz ie r t e  

E r ze u g n is se  i n  F r a n k r e i c h  r i ic k la u f ig , so  d a B  m a n  a u c h  e in e n  

R i ic k g a n g  d e r  S a a r p r e is e  b e fi irc h t e t . D i e  d e r z e it ig e n  P r e is e  

stellen sich  w i e  f o l g t :

in Fr. je t
S t a b e i s e n ..........................  7 0 0 , —  b is  7 2 5 , — -

F o r m e i s e n ..........................  6 5 0 , —  „  6 7 5 , —

in Fr. je t
B a n d e i s e n ......................  7 7 5 , —  bis  7 8 0 , —

G r o b b l e c h e  . . . .  7 9 0 , —  „  8 0 0 , —  (je  n a c h  D i c k e )

M it t e l b l e c h e  . . . .  8 7 0 ,—  „  8 8 0 , —  „  „  „

W a l z d r a h t ......................  7 7 5 , —

S c h i e n e n ............................  8 2 0 ,—

D i e  Z u f u h r  a n  E r  z  u n d  K o h l e  w a r  n o r m a l ;  P r e i s a n d e r u n g e n  

s i n d  n ic h t  e in g e t r e t e n . D u r c h  d ie  a m  1 . A p r i l  1 9 2 8  e rfo lgte  E n t-  

l a s s u n g  v o n  m e h r e r e n  t a u s e n d  B e r g l e u t e n  s c h w a n k t e  d ie  F ó r d e ­

r u n g  d e r  S a a r g r u b e n  e t w a s .  D i e  A p r i l f ó r d e r u n g  diirfte b e i  r d .  

1 M il l io n  t l ie g e n . D i e  H a l d e n b e s t a n d e ,  d ie  e t w a  6 0 0  0 0 0  t  

b e t r a g e n ,  s i n d  n ic h t  z u r i ic k g e g a n g e n .  D i e  fr a n z ó s is c h e  B e r g w e r k s -  

y e r w a l t u n g  g e h t  v o n  ih r e n  h o h e n  P r e is e n  n ic h t  h e r u n t e r . D a b e i  

n u t z t  sie n ic h t  e i n m a l  ih r  L i e f e r k o n t i n g e n t  n a c h  D e u t s c h l a n d ,  

w e l c h e s  u n g e f a h r  1 2 0  0 0 0  t  je  M o n a t  b e t r a g t , a u s .

I n  S c h r o t t  h a t  d u r c h  d ie  b e sse re  G e s c h a ft s t a t ig k e it  in  

F r a n k r e i c h  e in e  s t a r k ę  P r e i s e r h ó h u n g  e in g e s e t zt . F r a n k r e i c h  

s c h ic k t  e t w a  2 5 0  0 0 0  b is  3 0 0  0 0 0  t  S c h r o t t  n a c h  I t a l i e n  u n d  P o l e n ,  

w o v o n  a u c h  e in  g u t  T e i l  m it t e l b a r  n a c h  D e u t s c h l a n d  g e h t .  W i d e r -  

s in n ig  w a r  es  z .  B . ,  dafi z u  e in e r  Z e it , a is  i n  B riissel  d ie  P r e is e  fiir 

F e r t ig e r z e u g n is s e  f ie le n , S c h r o t t  i n  d ie  H ó h e  g i n g .  D i e  h e u t i g e n  

P r e is e  stellen  s ich  w i e  fo lg t :

in Fr. je t
K e r n s c h r o t t ............................ 3 3 0 , —  b is  3 3 5 , —

S t a h l s c h r o t t ......................  3 7 0 , —  „  4 0 0 , —

S p a n e .......................................3 1 5 , —  „  3 2 5 , — .

D i e  H a lb e r g e r h iit t e  h a t  k iirzlich  e in e n  n e u e n  O f e n  a n g e b l a s e n ,  

j e d o c h  ist d ie  n e u e  K o k e r e i  ( 1 5  H o c h k a m m e r ó f e n )  n o c h  n ic h t  i n  

B e t r ie b ,  d a  d ie  K o h l e n w a s c h e  n o c h  n ic h t  fe rt ig  ist. E s  s i n d  5  H o c h ­

ó f e n  i m  F e u e r .  F iir  d e n  n e u e n  O f e n ,  d e r  e t w a  1 2 0  b is  1 3 0  t  R o h ­

e is e n  e r z e u g t , h a t  sie e in e n  a l t e n  s e c h s t e n  O f e n  a u s g e b l a s e n .  D i e  

gr o fie n  U m b a u t e n  d e r  B u r b a c h e r h i i t t e  d iir ft e n  b is  E n d e  d e s  J a h r e s  

b e e n d e t  se in . D a s  N e u k i r c h e r  E i s e n w e r k  h a t  d e r  F i r m a  Still, 

R e c k l i n g h a u s e n ,  d e n  B a u  y o n  4 0  K o k s ó f e n  i n  d i e s e m  J a h r  u n d  

3 5  i m  n a c h s t e n  J a h r  iib e r t r a g e n . D e n  R ó c h l i n g s c h e n  E isen-  u n d

S t a h l w e r k e n ,  A .- G . ,  V ó l k l i n g e n ,  ist i n  d e r  le t zt e n  S i t z u n g  d e s

S t a h l w e r k s - Y e r b a n d e s  d e r  S t a b e is e n a n t e il  d e r  D e u t s c h e n  Stahl-  

u n d  W a l z w e r k e ,  S i e g b u r g ,  m i t  1 6  8 0 0  t  fiir ih r  K o n z e m w e r k  

S ie g b u r g e r  W a l z w e r k  i ib e r t r a g e n  w o r d e n .  D i e  F i r m a  Ę h r h a r d t  

&  S e h m e r ,  S a a r b r u c k e n ,  h a t  ih r  A k t i e n k a p i t a l  v o n  6  M il l i o n e n  

a u f  1 M il l io n  F r a n k e n  h e r a b g e s e t z t  u n d  es  d a n n  w i e d e r  a u f  1 9  M i l ­

l io n e n  F r .  e r h o h t . E s  ist b e d a u e r l i c h ,  dafi e s  n i c h t  g e l u n g e n  ist, 

d ie se  alte  g u t e  M a s c h i n e n f a b r i k  i n  d e u t s c h e  H a n d e  iiberzu-  

fiih r e n . B e k a n n t l i c h  ist d i e  friihere  E ls a s s is c h e  M a s c h i n e n b a u -  

ge se llsc haft  i n  M i i l h a u s e n  I n h a b e r  d e s  H a u p t a k t i e n p a k e t e s .

E s  ist fe r n e r  b e m e r k e n s w e r t ,  da fi a m  1 6 .  A p r i l  D e u t s c h l a n d  

fiir se in e  A u s f u h r w a r e n  i n  d e n  G e n u f i  d e r  M e is t b e g i i n s t ig u n g  

tritt. D i e s  h a t  a u c h  fiir d ie  S a a r  in s o f e r n  e in e  E r l e ic h t e r u n g  ge- 

b r a c h t ,  ais fiir d i e je n ig e n  W a r e n ,  d ie  n o c h  d e m  G e n e r a lt a r if  u n t e r  - 

la g e n , e in e  E i n f u h r m ó g l i c h k e i t  g e g e b e n  ist.

V ereins-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.
S o n n a b e n d ,  d e n  1 2 .  M a i  1 9 2 8 ,  1 0 . 3 0  U h r ,  f in d e t  i m  g r o B e n  

S itzun gssaal  d e s  E i s e n h i i t t e n h a u s e s ,  D u s s e l d o r f ,  B r e it e  S tr . 2 7 ,  d ie  

29. Vollsitzung des Hochofenausschusses
statt.

T a g e s o r d n u n g :

1. D i e  V o r g a n g e  i m  H o c h o f e n  i m  L i c h t e  d e r  S i n t e -  

r u n g  u n d  d e r  K o h l e n s t o f f  a u s s c h e i d u n g .  ( B e ­

rich terstatter : G e h .  B e r g r a t  P r o f .  S ) t .* ^ n g .  (£. tj- B .  O s a n n ,  

C la u s th a l .)

2 . L e h r e n  a u s  d e n  l e t z t e n  E x p l o s i o n e n  a u f  H o c h -  

o f e n w e r k e n .  (B e r i c h t e r s t a t t e r : $ r . < $ n g .  A .  W a g n e r ,  

V ó l k l in g e n .)

3 . V e r s c h ie d e n e s .

D i e  E i n l a d u n g e n  z u  d e r  S i t z u n g  s i n d  a m  3 0 .  A p r i l  a n  d ie  

beteiligten W e r k e  e r g a n g e n .

S o n n a b e n d ,  d e n  1 2 .  M a i  1 9 2 8 ,  1 5 . 3 0  U h r ,  f in d e t  i n  D u s s e l d o r f ,  

E is e n h iit te n h a u s , B r e it e  S t r a B e  2 7 ,  d ie

13. VolIversammIung des Maschinenausschusses
statt.

T a g e s o r d n u n g :

1. R o s t  u n d  E i s e n s e h u t z  d u r c h  A n s t r i c h .  5 ( B e r i c h t ­

erstatter: O b e r i n g e n i e u r  E .  S c h u m a c h e r ,  D o r t m u n d . )

2 .  D a m p f w i r t s c h a f t  u n d  D a m p f k e s s e l w e s e n .  ( B e r i c h t ­

e r s ta tt e r : $ i p I .s Q n g .  O .  K o s t e r ,  H ó s e l . )

3 .  E i n l e i t u n g  d e r  E r ó r t e r u n g  d e s  o b i g e n  B e r ic h t e s  d u r c h  e i n  

R e f e r a t  v o n  O b e r i n g e n i e u r  H .  B l e i b t r e u ,  V ó l k l i n g e n ,  iib e r  

K o h l e n s t a u b f e u e r u n g e n  f i i r  D a m p f k e s s e l .

4 .  Y e r s c h ie d e n e s .

D i e  E i n l a d u n g e n  z u  d e r  S i t z u n g  s i n d  a m  2 5 .  A p r i l  a n  d ie

b e t e ilig te n  W e r k e  e r g a n g e n .

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Ammon, Richard, O b e r i n g .  u .  D i r e k t io n s a s s is t e n t  d e r

K l o c k n e r - W e r k e ,  A .- G . ,  A b t .  M a n l i s t a e d t w e r k e ,  T r o is d o r f .

Becker, M ax ,  F a b r i k d i r e k t o r ,  E u e n h e i m ,  P o s t  E u s k i r c h e n .

Beetz, Erhard Rudolf, C h e m i k e r - I n g .,  F a .  R o b e r t  Z a p p ,  D iisseldorf-  

G e r r e s h e i m , K e l d e n i c h s t r .  6 1 .

Berthold, Artur,  2 /t p I .= Q n g ., M e r k e r s  i. R h ó n g e b .

Brandenberg, Heinrich, O b e r i n g e n i e u r ,  T e r n i ,  I t a l i e n ,  V i a l e  

B e n e d e t t o - B r iu  2 8 .

Elsner, Gerhard, ® r . ^ t t g . ,  O s n a b r i ic k e r  K u p f e r -  u .  D r a h t w e r k ,  

O s n a b r i i c k ,  R i e d e n s t r .  6  a .

Felsenstein, Otto, O b e r i n g . ,  i. F a .  L e o b e r s d o r f e r  M a s c h i n e n f . ,  

A .- G . ,  L e o b e r s d o r f ,  N .- O e s t e r r .

Goebel, Wilhelm, $ ip l .=3 ;t ig ., M i t i n h .  v o m  G o e b e l - W e r k  G ro B -  

a l m e r o d e ,  F a b r i k  f e u e r f . S t e in e  u .  S c h m e l z t ie g e l ,  G r o B a l m e r o d e ,  

B e z .  K a s s e l ,  H a u s  G o e b e l .

Helbig, A lfred,  I n g e n i e u r ,  A l t o n a - O t h m a r s c h e n ,  G ie s e s t r . 1 0 .
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Hild inger, Georg, I n g e n i e u r  d e r  K l o c k n e r - W e r k e ,  A .- G . ,  A b t .

M a n n s t a e d t w e r k e ,  T r o is d o r f .

Huhsćhen, Ludwig, M a s c h in e n d ir e k t o r ,  B o r s i g w e r k  A .- U . ,  isorsig- 

w e r k ,  O .- S . ,  H i n d e n b u r g s t r .  9 2 .  ,  a n
Krus, Adolf, O b e r i n g e n i e u r  d e r  G e w e r k s c h a f t  S a c h t l e b e n ,  A .- u .

f u r  B e r g b a u -  u .  c h e m .  I n d u s t r ie ,  S tiirzelberg , P o s t  / o n s .  

Kurda, Hans,  O b e r i n g e n i e u r ,  B e u t h e n ,  O .- S . ,  R e ic h s p ra s id e n te n -

Lyche, Le if,  ® r .= Q n g . ,  B e t r ie b s d ir e k t o r  d e s  E d e l s t a h l w . B a il d o n s t a l , 

S p .- A k c . ,  K a t o w i c e  I Y .  ( K a t t o w i t z ) ,  P o l n .  O .- S . ,  u l . Ż e l a z n a  1 . 

M ark, Fritz,  M e t a l l o g r a p h , F o r sc h .- In st it u t  d e r  V e r e m .  S t a h l w . ,  

A .- G . ,  D o r t m u n d ,  A a c h e n e r  S t r . 2 2 .

Merz, Aloys, D r .  t e c h n . ,  D o z e n t  u .  V o r s t a n d  de s  I n s t .  f u r  Metallo-  

g r a p h ie  d e r  P r e u B .  B e r g a k a d e m i e ,  C lausthal- Zellerfeld . 

Michels, Xaver, S i p L ^ n g -  N i e d e r m e n d i g ,  B e z .  K ° b l e n z - 

Munten, Alfons, i. F a .  A r n o l d  M i i n t e n  &  S o h n ,  E le k tr o s ch w e i-  

B u n g e n ,  D u i s b u r g - W a n h e i m ,  N u m b e r g e r  S t r . 2 7 .

N e u e  M i t g l i e d e r .

Engel, Walter, D r .  p h il ., D o z e n t  d e s  E is e n h iit t e n w . u .  d e r  M e t a l ik ,  

a n  d e r  T e c h n .  H o c h s c h u l e ,  K o p e n h a g e n  ( D a n e m a r k ) ,  Solv-

g a d e  8 3 .  ..

H ira i,  Kaname, I n g e n i e u r  d e r  K a is e r l . S t a h l w e r k e ,  \  a w a t a  ( M o j i ) ,

J a p a n .

Kohler, Karl,  B e t r ie b s fu h r e r  i m  B o h r w a l z w .  d e r  V e r e m .  

S t a h l w . ,  A .- G . ,  A u g u s t - T h y s s e n - H u t t e , D i n s l a k e n  a .  N i e d e r r h . ,  

K. r̂lstT 41
Kuttner, Carl, S i p t .^ T i g . ,  C a r n e g ie  In s t it u t e  o f  T e c h n o l o g y , 

P i t t s b u r g h  ( P a . ) ,  U .  S .  A . ,  S c h e n l e y  P a r k .

Lavalle, Hubert, O b e r i n g e n i e u r , M a a s t r ic h t  ( H o l l a n d ) ,  L a g e  

B a r a k k e n  7 .  .

Nettlenbusch, Louis, ® t . ^ n g . ,  C o n c o r d ia  B e r g b a u - A .- G .,  K o k e r e i ,  

O b e r h a u s e n  i. R h e i n l . ,  K a t h a r in e n s t r .  2 9 .

Rademacher, August, S t y l . ^ n g . ,  H a l b e r g e r h iit t e , G .  m .  b .  H . ,  

B r e b a c h  a .  d .  S a a r ,  P r o v in z ia ls t r . 8 .

Steinschlager, M ichael, S i p l . ^ n g . ,  Z e c h e  N e u m i i h l ,  H a m b o r n -  

N e u m i i h l ,  G a r t e n s t r .  5 0 .

Swientek, Rudolf, S i p l . ^ n g . ,  B u d e r s w a l d ,  P o s t  A n n a b e r g ,  K r e is  

R a t i b o r ,  O .- S .

W ill, K a rl,  S ń p l . ^ n g . ,  E isen-  u .  S t a h l w e r k  H o e s c h ,  A .- G . ,  A b t .

B e t r i e b s w i r t s c h a f t ,  D o r t m u n d ,  W e r d e r s t r .  1 1 .

Zotos, Georg, Z a r k h  6 ’ S c h w e i z ,  S c h e u c h z e r  S tr . 2 7 .

Zwetsch, Artur, D r .  p h il .,  R a t i n g e n ,  D ii s s e ld o r fe r  S t r . 5 2 .

G e s t o r b e n .

Michael, Wilhelm, $ił>l.=3ttg ., H e n n i g s d o r f .  1 5 .  4 .  1 9 2 8 .  

Muller, Em il,  O b e r i n g e n i e u r ,  W i l h c h .  2 5 .  4 .  1 9 2 8 .

Eisenhutte Oberschlesien,
Z weigverein des V ereins deutsch er E isenhiittenleute.

D o n n e r s t a g ,  d e n  1 0 .  M a i  1 9 2 8 ,  1 8  U h r ,  f in d e t  i n  d e r  A u l a  der 

S t a a t l . M a s c h i n e n b a u -  u n d  H u t t e n s c h u l e  z u  G l e iw it z ,  M ark grafen-  

st r a B e , e in

Vortragsabend
statt , b e i  d e m  s t u d .  i n g .  W i l h e l m  G .  D i e n e s ,  B a r m e n ,  einen  

F i l m v o r t r a g  iiber  d i e  E i s e n h t i t t e n w e r k e  u n d  d e n  T r a k -  

t o r e n b a u  d e r  F o r d  M o t o r  C o m p a n y  i n  D e t r o i t  halten

w i r d .  .

M it g l ie d e r  d e s  O b e r s c h l e s is c h e n  B e z ir k s v e r e in s  d e s  Y e r e m s  

d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  s i n d  h e r z l ic h  w i l l k o m m e n .

Eisenhutte Oesterreich.
Einladung zur Hauptversammlung am 2. bis 4. Juni 1928 in Leoben.
S a m s t a g ,  d e n  2 .  J u n i :  B e g r i i B u n g s a b e n d .

S o n n t a g ,  d e n  3 .  J u n i :  H a u p t v e r s a m m l u n g .  _

M o n t a g ,  d e n  4 .  J u n i :  B e s i c h t i g u n g  d e r  S te ir is c h e n  GuBstahl-  

w e r k e  u n d  S t e i e r m a r k i s c h e n  S e n s e n w e r k e  i n  J u d e n b u r g .  

E i n z e l h e i t e n  w e r d e n  n o c h  b e k a n n t g e g e b e n .

G e m e i n s c h a f t s s i t z u n g  der F a c h a u s s c h i i s s e  
d e s  Y e r e i n s  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 .

Sonntag, den 13. Mai 1928, IOY2 Uhr in Dusseldorf
Stadtische Tonhalle, Rittersaal, Schadowstr. 89/93.

T a g e s o r d n u n g :
1 . E in le it e n d e  A u s f u h r u n g e n  d e s  H e r r n  V o r s it z e n d e n  iib e r : Theorie und Praxis der Betriebswirtschaft.
2 .  Kaufmann und Betriebswirtschaft. Y o r t r a g  v o n  P r o fe s so r  D r .  E r w i n  G e l d m a c h e r ,  K o l n .

Zusammenąrbeit zwischen Kaufm ann und Techniker im  S inn  einer Gemeinschaftsarbeit. Innere Zusammenhange im 
Gegensatz zur geschichtlichen und beruflichen Schichtung. Praktische Beweggriinde und Neugestaltung der Wissenschaft 
fuhren zu klar umrissenen A u f  gaben. Losung dieser Aufgaben an der technischen und kaufmdnnischen Hochschule. Auf- 
gabenkreis des Reichskuratoriums und anderer Stellen. Fragenkreise, Kernpunkte, Lósungen, Arbeitsweisen, Notwendigkeiten.

3. Beispiele aus der Praxis der Betriebswirtschaft.
a )  I n g e n i e u r  L e h m a n n ,  D o r t m u n d :  D a s  L o c h k a r t e n v e r f a h r e n .

a) D i e  T e c h n i k  d e s  V e r f a h r e n s  (m i t  F i l m ) .

P )  D i e  A u s w e r t u n g .

Gemeinfapiiche Darstellung des Yerfahrens und der verschiedenen Formen der Karten. E in  F i lm  gibt die Arbeitsweise beim 
Sortierenund Aufaddieren der Karten wieder. Vielseitige Anwendbarkeit in  der Buchhaltung, der Roh-, H ilfs- und Werk­
stoff bewegung, der Lohnverrechnung, der Abrechnung der Werkstattenhilfsbełriebe bei der Auswertung von Zeitstudien und tn 
der Gropzahlforschung.

b )  B e t r i e b s s t u d i e n .

a) ®r.=Qng. F .  J. H o f m a n n ,  D o r t m u n d :  B e i s p i e l  e i n e r  B e t r i e b s s t u d i e  ( m i t  F i l m ) .

In  einem F ilm  werden die Zustande beim Bilndeln von Rundeisen vor Einsetzen der betriebswirtschaftlichen Verbesserungen 
geschildert. A n  Hand der Beobachtung werden verschiedene neue Zangenformen e rp ro b t sowie o rg a n isa to ris ch e  Aenderungen 
getroffen. Das Einuben au f Grund des gefundenen besten Weges und die Neugestaltung der Arbeit.

(3) D i p l .- K a u f m a n n  H .  S t e i n h a u s ,  W i l l i c h :  B e i s p i e l  d e r  A u s w e r t u n g  e i n e r  Z e i t s t u d i e .

Technik der Aufnahme einer Zeitstudie und ihre Verwendung fu r  Akkordwesen und betriebliche Verbesserung werden ais 
bekannt vorausgesetzt. Auswertung fu r  die Zwecke der Beurteilung des Betriebes durch Vergleich der wirklichen Leistung mit 
der Soll-Leistung. Kennzeichnung der Faktoren, welche die Leistung des Betriebes bedingen, und Berucksichtigung ihres 
zahlenmaliig festgestellten Einflusses bei der Auswertung.

4 .  Y e r s c h ie d e n e s .

A n s c h l i e B e n d  g e g e n  1 4  U h r  g e m e i n s a m e s  M i t t a g e s s e n  i m  K a is e r s a a l e  d e r  S t a d t i s c h e n T o n h a l l e .  —  D i e  E i n l a d u n g  z u  d e r  S it zu n g  

ist d e n  W e r k e n  in z w i s c h e n  z u g e g a n g e n .  A n m e l d u n g e n  z u r  T e i l n a h m e  s i n d  n u r  d u r c h  d ie  W e r k e  m o g l ic h .


