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Betriebswirtschaft auf Eisenhüttenwerken.
Von Direktor F r ie d r ic h  v o n  H o lt  in Georgsmarienhütte.

[Bericht Nr. 38 des Ausschusses für Betriebswirtschaft des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

Beispiele von Fragen betriebswirtschaftlicher allgemeiner Bedeutung, z. B . Abstimmung der Betriebe, Lagerbestandswirt
schaft, Absatzwirtschaft u. dgl. Sonderbeispiele verschiedenster A rt über Durchführung von Aufgaben der Wirtschafts
abteilung. Vorgehen und Erfolg der technischen Rationalisierung. Organisation einer Wirtschaftsabteilung. Schaffung 
von Unterlagen zur Verbesserung der Betriebsorganisation und fü r  Wirtschaftlichkeitsberechnungen. Feststellen der Soll
leistungen des Betriebes. Rationalisierung im  kleinen durch Zeitstudien, Ermittlung der bestmöglichen Arbeitsweise und 
Festlegen der Bestleistung durch Zeitgedinge a u f Grund planvoller Betriebsauf Schreibung unter gleichzeitiger Ordnung des 
Selbstkostenwesens. E insatz der Wirtschaftsabteilung zur Untersuchung von Sonderfragen, d. h. Stellung von Aufgaben 

von Fall zu Fall. Gliederung des Betriebsablaufs (Arbtfjfoorbereitung).

Unsere Betriebsleiter stehen täglich vor einer Fülle von 
Aufgaben, die eine Erhöhung der Wirtschaftlichkeit 

der Betriebe als Zielpunkt haben. Die wirtschaftlichste 
Rohstoffausnutzung, die vielen Fragen der technischen Be
arbeitungsmöglichkeiten und schließlich die Absatzwirt
schaft, Marktlage und Preisgestaltung sind Einflüsse, die 
den Ablauf des Betriebes bestimmen. Aus dem Zusam
menspiel aller Einflüsse folgt die W irtschaftlichkeit des 
Unternehmens.

Aus jedem Betriebe läßt sich eine große Reihe von 
Beispielen anführen, die nachweisen, daß durch Unter
suchungen und Versuche Verbesserungen und Ersparnisse

anBetriebskosten er
reicht wurden, die 
alle zur Senkung der 
Selbstkosten und da
m it zur Hebung der 
W irtschaftlichkeit 

des Betriebes ge
führt haben.

Um eine gewisse 
Stetigkeit in diesem 
Suchen nach Ver
besserungsmöglich
keiten zu haben,wur
den in den Jahren 
1924 bis 1927 beson
dere Zeitstudienab- 
teilungen eingerich
tet, welche die Auf
gabe hatten, Verlust
quellen zu ermitteln.

Es wurden gleich zu Anfang beachtenswerte Erfolge 
erzielt, die zu einem planmäßigen Ausbau der Zeitstudien
büros führten. Die bestehenden Wärmestellen wurden mit 
der Zeitstudienabteilung zu einer W ir t s c h a f t s s t e l le  
vereinigt.

b Vorgetragen in der Gemeinschaftssitzung am 29. No
vember 1929 zu Düsseldorf. —  Sonderabdrucke sind vom Ver
lag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Schließfach 664, zu beziehen.
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Abbildung 1. 

Energiekosten in JIM /t Dampf.

Der Arbeitsplan dieser Wirtschaftsstelle wickelt sich in 
der Weise ab, daß auf Veranlassung der Werksleitung die 
Beamten dieser Stelle in d ie  Abteilungen geschickt werden, 
in denen offenbar Ersparnismöglichkeiten zu erwarten sind, 
dort ihre Messungen machen und sie hinterher auswerten. 
Anfangs wurde die Arbeit leider durch die falsche Ein
stellung der Betriebsleiter beeinträchtigt. Sehr bald spielte 
sich aber die Zusammenarbeit zwischen Betrieb und Wirt
schaftsbüro ein, und ich kann heute mit Genugtuung fest
stellen, daß es die Betriebsleiter sind, welche die Unter
stützung des Wirtschaftsbüros bei der Untersuchung aller 
möglichen Fragen selbst herbeiführen.
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Abbildung 2. Stromverbrauch und Förderung der 

Kompressoren im Walzwerk.

Nachfolgend seien einige Beispiele von Erfolgen m it
geteilt, die auf die Tätigkeit der Wirtschaftsbüros in Zu
sammenarbeit mit den Betriebsabteilungen zurückzu
führen sind:

In A lb. 1 sind die Brennstoffkosten je t  Stochdampf 
während der einzelnen Monate aufgetragen. Mit der Ueber- 
nahme des Kesselbetriebes durch die Wärmestelle trat 
eine merkliche Senkung der Kosten ein. Sie beträgt heute 
rd. 25 % der früheren Kosten.

In A ll .  2 ist die Entwicklung des Stromverbrauchs und 
der Preßluftleistung der Kompressoren im Walzwerk dar-
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gestellt. Durch Ueberholen der Kompressoren und des 
Preßluftleitungsnetzes wurde der früher bestehende Preß
luftmangel nicht nur behoben, es können jetzt sogar zeit
weise die Kompressoren stillgesetzt und in Bereitschaft 
gehalten werden. Die Ersparnis zeigt sich im Stromver
brauch der Kompressoren und beträgt je 1000 m3 rd. 40 % 
der früheren Kosten. Dargestellt ist die Entwicklung in 
den einzelnen Monaten. Die Kurven geben den Gesamt
verbrauch, den Stromverbrauch je 1000 m3 und den Aus
nutzungsgrad der Gesamtanlage wieder.

Abb. 3 zeigt den Ersatzwasserverbrauch eines Hochofens. 
Die einzelnen Verlustquellen wurden gesucht und gefunden. 
Nach Legen einer neuen Leitung wurde der Verbrauch um 
75 % vermindert. Die Kurve zeigt die Messung desselben
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Abbildung 3. Ersatzwasserverbrauch 

eines Hochofens.
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In ähnlicher Weise konnte 
durch Feststellen eines Rohr
bruches in der Schlacken
mühle der Verbrauch auf die 
nötige Menge zurückgeführt 
werden.

Die Erfolge der Ueberwa- 
chung des Ausbringens einer 
Stabeisenstraße werden in 
Abb. 4  veranschaulicht. Die 
Wirtschaftsstelle sorgte dafür, 
daß für jeden Walzauftrag der 
im Gewicht richtige Einsatz 
verwendet wurde, und hier
durch konnte erreicht wer

den, daß an den Scheren keine Ueberlängen entstanden, 
die den Schrottentfall erhöhten. Das Ausbringen, also 
das Verhältnis zwischen Einsatz und Erzeugnis des Walz
werkes, stieg

bei K n ü p p e ln  von 91,8 auf 95,2%
bei R o h b lö c k e n  von 85,0 auf 92,1% .

Die Abbildung bringt in anschaulicher Weise die bemerkens
werte Tatsache zum Ausdruck, daß im Monat August das 
Ausbringen zurückging, als nach dem guten Ergebnis im 
Juli die Wirtschaftsstelle die Beobachtung der Walzen
straße aufgegeben hatte. Als im September daraufhin 
die Wirtschaftsstelle von neuem eingriff, verbesserte 
sich das Ergebnis noch über das Ergebnis des Monats 
Juli hinaus.
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Abbildung 4. Ausbringen 
einer Stabeisenstraße.

Der Lagerverbrauch im Blechwalzwerk konnte durch 
Ueberwachung beim Einbau und Betrieb von 3000 kg Rotguß 
auf 1000 kg verringert werden.

Abb. 5  zeigt, daß in der Schlackenmühle die Erzeugung 
je Arbeiterschichtstunde von 721 kg zunächst auf 831 kg 
stieg. Die Belegschaft konnte von 54 auf 44 Mann ver
ringert werden. Als man dazu überging, den Feinmehl
gehalt zu verbessern, was mit den vorhandenen Einrichtun
gen nur durch sorgfältigeres Vermahlen möglich war, ging 
zwar die Schichtleistung von 831 kg auf 787 kg zurück, dafür 
wurde aber der Feinmehlgehalt von 75 bis 76 % auf 87 % 
im jetzigen Monatsdurchschnitt heraufgedrückt und als 
unmittelbare Folge hiervon eine höhere Zitratlöslichkeit und 
bessere Absatzmöglichkeit erreicht.

Abbildung 5. Arbeitsverbesserung in der Thomas- 
sohlackenmüble.
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Bei der Inbetriebnahme einer neuen Begichtungsanlage 
im Jahre 1924 zeigte sich, daß die Krane des Erzlagers nicht 
genügten. Es konnten nur Erze für 550 t Roheisen statt für 
800 t/T ag bewältigt werden. Dies wurde erst besser, als 
mit der Stoppuhr festgestellt wurde, daß die Kranführer zu 
ungeschickt waren, um die Krane richtig auszunutzen. 
Es wurden daraufhin begabte Leute m it der Kranführung 
beauftragt, die nach erfolgter Unterrichtung nach Ablauf 
von 3 Wochen die verlangte Leistung erreichten. Es wurde 
dann später ein Arbeitsplan aufgestellt, nach dem nach 
Durchführung einer geringfügigen Betricbsumstellung mit 
der Krananlage Erz für 1300 t Roheisen je Tag umgeschlagen 
werden kann. Also Arbeitserfolg der Wirtschaftsstelle 
1300
—  =  etwa 235 %.

Aehnlich verhielt es sich m it der Ausnutzung der Hebe
zeuge und Fördermittel im Siemens-Martin-Weik. Durch 
planmäßige Ermittlung der Verlustzeiten konnte die 
Leistung des Siemens-Martin-Weiks um 30%  gesteigert 
werden. Im letzten Falle sowie in ähnlichen, besonders 
schwierigen Fällen wurde dem beauftragten Wirtschafts
ingenieur der zu untersuchende Teilbetrieb, z. B. Schrott- 
umschlag und Beförderung, m it allen erforderlichen Befug
nissen für die Zeitdauer der Untersuchung übertragen. Der 
Betriebsleiter hatte sich aller Eingriffe zu enthalten, bis 
ihm nach Ablauf der Versuchszeit dieser Betrieb von dem 
Wirtschaftsingenieur m it den erreichten Leistungen vor
geführt und wieder übergeben werden konnte.

Bei allen aufgeführten Beispielen handelt es sich um 
Einzelfälle und um Eifolge, die durch die Eiforschung der 
Ursachen von offen zutage tretenden Mängeln des Betriebs-



2. Januar 1930. B e triebsw irtscha ft a u f  Eisenhüttenwerken. Stahl und Eisen. 3

ablaufs erreicht wurden. Bei derartigen Einzeluntersuchun
gen stößt der Wirtschaftsingenieur aber immer wieder auf 
den Zusammenhang mit anderen, den Betrieb beeinflussen
den Umständen, und er muß seine Aufgabe scharf begrenzen, 
wenn er sich nicht ins Uferlose verlieren w ill. Hat man die 
Ursache einer Verlustquelle erkannt, kann man auch meist 
rein technisch die Verlustquelle verstopfen. Hier beginnt 
dann die erste Schwierigkeit. Die Frage nach der W irt
schaftlichkeit der Betriebsumstellung zwingt zur Rechnung: 
Lohnt es sich, den Aufwand zu machen? W irkt sich die 
geplante Aenderung kostenmäßig in günstiger Weise aus? 
Welche Wirtschaftlichkeit ist gegeben? Nicht immer ist die 
Rechnung einfach und immer dann nicht richtig, wenn nicht 
alle Einflüsse genügend berücksichtigt werden. Maßstab 
aller Wirtschaftlichkeitsberechnungen sind die Selbstkosten. 
Je zuverlässiger und einwandfreier die Selbstkostenrechnung 
ist, je mehr sich in der Selbstkostenrechnung die veränder
lichen Verhältnisse des Betriebes, bedingt durch die 
wechselnde zeitliche Ausnutzung (Beschäftigungsgrad) und 
die wechselnden Verfahren bei den einzelnen Erzeug
nissen, widerspiegeln, um so brauchbarer wird die Rech
nung. Dafür ein Beispiel:

Durch die Untersuchung an einer Drahtstraße wurde 
festgestellt, daß durch den benutzten Einsatzquerschnitt

Die letzte Frage nach den zu erwartenden Ersparnissen 
an der Drahtstraße durch die Mehrleistung konnte durch die 
voraufgegangene Zeitstudienuntersuchung beantwortet 
werden. Nicht so einfach lag die Antwort auf die Mehr
kosten des 100 mm [J]-Knüppels gegenüber dem 140 mm [p- 
Knüppel.

Die übliche Selbstkostenrechnung, die als Teilungs
rechnung den Einfluß der längeren Bearbeitungsdauer und 
des höheren Kraftverbrauches beim Auswalzen eines Roh
blocks von z. B. 4 t  an der Blockstraße einmal auf den 
140 mm [J>, das andere Mal auf einen 100 mm [p-Knüppel 
n ic h t ,  oder nur nach unvollkommenem Schlüssel berück
sichtigt, reicht schon nicht mehr aus, um mit Sicherheit 
die Mehrkosten zu bestimmen. Das kann nur eine Sorten- 
atrechnung entscheiden, bei der die Endquerschnitte als 
Sortenmerkmale auftreten.

Es wurden daher auf Grund von Zeitstudien die Unter
lagen für eine genaue Selbstkostenabrechnung geschaffen; 
das Ergebnis dieser Rechnung war, daß, wie zu erwarten 
stand, der 100 mm [p-Knüppel auf der Blockstraße, die z. Z. 
die von der Drahtstraße verarbeiteten 140 mm [J]-Knüppel 
erzeugt, Mehrkosten verursacht, die die Ersparnis an Ver
arbeitungskosten an der Drahtstraße übersteigen. Die 
Ursache für die Mehrkosten liegt in der längeren Tonnen-

von 140 mm p  der engste Querschnitt der Straße bei den 
überwiegenden Sorten in der'.Vorstraße, also in dem ersten 
Gerüst dieser Straße, liegt. Eine Leistungssteigerung wäre 
möglich, wenn die Stichzahl in diesem Gerüst vermindert 
würde. Da ein Umkalibrieren, also ein Verlegen der Stiche 
auf die nächsten Gerüste, zur Folge hätte, daß der 
engste Querschnitt in das nächste Gerüst abwandert, wo
durch sogar eine Leistungsverminderung eintreten würde, 
konnte nur durch Sparen der Stiche, also Verkleinerung 
des Einsatzquerschnittes von 140 auf 100 mm Cp eine Ab
stimmung der einzelnen Querschnitte der Straße erreicht 
werden. Die Frage lautete nun: Welche Einsatzmehrkosten 
entstehen der Drahtstraße, wenn statt des Knüppels m it 
140 mm p  ein solcher von 100 mm p  benutzt wird? Bleiben 
diese Einsatzmehrkosten hinter den zu erwartenden Erspar
nissen, die durch Leistungssteigerung an der Drahtstraße er
reicht werden, zurück? Welche Leistungssteigerung und 
welche Ersparnis ergibt sich an der Drahtstraße durch den 
Knüppel von 100 mm p  als Einsatz ? Diese Fragestellung 
bedingt ein tiefes Eindringen in die Zusammenhänge des Be- 
triebsablaufes. Das Fingerspitzengefühl des Praktikers reicht 
in solchen Fällen allein nicht aus. Hier helfen nur ganz 
gründliche Untersuchungen, die den Einfluß veränderter 
Betriebsbedingungen zahlenmäßig bestimmen lassen. Dieses 
Hilfsmittel ist in den meisten Fällen wiederum die Zeitstudie.

folgezeit, die der 100 mm [p-Knüppel gegenüber dem 140 
mm [p-Knüppel an der Blockstraße bedingt, so daß die der 
Tonnenfolgezeit an der Blockstraße v e r h ä lt n is g le ic h e n  
Verarbeitungskosten u n v e r h ä ltn is m ä ß ig  ansteigen. 
Wir überlegten nun, wie es möglich zu machen sei, den 
100 mm [p-Knüppel in gleicher oder sogar noch kürzerer 
Tonnenfolgezeit als heute den 140 mm [p-Knüppel zu 
erzeugen.

Für bestimmte Sorten muß heute die Blockstraße mit 
der danebenliegenden Schienenstraße gleichzeitig laufen. 
A ll .  6 zeigt die örtlichen Verhältnisse: Bei bestimmten 
Sorten wird auf der Schienenstraße nur in einem Gerüst 
gewalzt. Gelingt es, unter Hinzuschalten des zweiten un
benutzten Gerüstes den 100 mm [p-Knüppel in die Walzung 
hineinzuschieben, ohne dadurch die heute geltende Folgezeit 
zu beeinflussen, so wäre es möglich, daß die Erzeugung je 
Zeiteinheit steigt, was gleichbedeutend ist mit einer Senkung 
der Verarbeitungskosten beider Straßen, bezogen auf die 
Erzeugung je t. Die nachfolgenden Abbildungen ver
anschaulichen, was gemeint ist.

A ll .  7 a zeigt den Walzvorgang an der Blockstraße, 
so aufgeteilt, daß die Zeitbalken die Folgezeit in den Ab
schnitten der Walzung wiedergeben. Man eikennt, daß die 
Folgezeit bei 180 mm [p Endquerschnitt 3,2 min je Block 
zu 4 t  ist. Diese Folgezeit steigt m it kleiner werdendem
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Endquerschnitt, bei 140 mm [p ist sie 4,1 min, bei 100 mm Cp 
6,4 min. Die K o s te n  des 100 mm [p-Knüppels verglichen 
mit dem 140 mm [p-Knüppel liegen etwa wie 6,4 : 4,1, 
d. h. der 100 mm [p-Knüppel ist 56 % teurer.

Abb. 7 b zeigt den Ablauf der Walzung bei Zusammen
arbeit der Blockstraße mit der Schienenstraße. Gewalzt 
wird das Profil A auf der Schienenstraße aus zwei Teilblöcken, 
die vor dem Uebergang zur Schienenstraße aus einem  
140 mm [p-Vorblock der Blockstraße auf der Schere zer
schnitten wurden. Die Zeitbalken geben ebenfalls die Folge
zeit in den einzelnen Abschnitten der Walzung wieder. 
Man erkennt die gute Abstimmung zwischen Blockstraße 
mit 4,1 min Folgezeit gegenüber der Schienenstraße von 
rd. 4 min Folgezeit. Bei diesem Profil A wird nur ein Gerüst 
der Schienenstraße benutzt. Würde man hier das zweite 
Gerüst hinzunehmen, auf diesem Gerüst einen 100 mm 
[p-Knüppel walzen und gleichzeitig die Kalibrierung in der 
Weise ändern, daß der Vorblock statt mit 140 mm [p schon
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Abbildung 7. Blockfertigungsschaubilder.

mit 180 mm [p die Blockstraße verläßt, so ergibt sich eine 
Walzweise nach Abb. 7 c; die Folgezeit der Blockstraße 
sinkt auf 3,2 min. Der 180 mm [p-Block wird auf der Schere 
geteilt und die erste Hälfte zu Knüppeln 100 mm [p auf 
Gerüst I in 2,8 min Folgezeit, die zweite Hälfte auf Gerüst II 
zu Profil A in jetzt 3,2 min statt vorher je Blockhälfte =  
2 min ausgewalzt. Dann ist wieder eine gute Ueberein- 
stimmung zwischen Blockstraße und Schienenstraße erreicht, 
aber die Gesamtfolgezeit auf 3,2 min gesenkt. Die Leistung 
beider Straßen ist um 28%  gestiegen. Es ergibt sich 
folgendes:

Bei der heutigen Walzweise, bei der der 140 mm [p- 
Knüppel für die Drahtstraße auf der Blockstraße allein 
erzeugt wird, ist die Walzzeit für einen Block von 4 t =  4,1 
min. Für das Profil A werden 4,1 min Walzzeit der Block- 
u n d  Schienenstraße gebraucht.

Nach Abb. 7 e werden zwei Blöcke je zur Hälfte zu Profil A 
und zu einem 100 mm [p-Knüppel in 2 • 3,2 =  6,4 min 
ausgewalzt, wobei zwei Straßen d au ern d  betrieben werden. 
Diese Betriebsweise setzt natürlich voraus, daß das Profil A 
oder andere Profile mit den gleichen Betriebsverhältnissen

wie das Profil A, zusammen mindestens in gleicher Menge 
erzeugt werden wie der 100 mm [p-Knüppel für die Draht
straße, denn sonst würde die Walzweise nicht eingehalten 
werden können. Der Einwand wäre natürlich berechtigt, 
daß das Profil A a l le in  in entsprechend kürzerer Block
folgezeit als heute ausgewalzt werden kann, wenn die Kali
brierung geändert wird, etwa so, daß es zwei Gerüste statt 
heute ein Gerüst durchläuft. Das würde auch geschehen, 
wenn die Auftragsmenge genügend groß wäre, um die da
durch bedingten längeren Umbauzeiten und erhöhten 
Walzenkosten zu rechtfertigen.

Wir haben diese Erwägungen, wie sie in Abb. 7 czum Aus
druck kommen, nicht in die Tat umgesetzt, da die Voraus
setzung des genügend großen Auftragsbestandes der maß
gebenden Sorte nicht immer gegeben ist. Die Abbildung 
zeigt aber, wie man auf Grund von Fertigungsschaubildem 
unschwer derartige Fragen, wie sie hier auftreten, beant
worten kann, und daß man in jedem Walzwerk vor Auf

stellung des Arbeits
planes auf Grund der 
vorliegenden Aufträge 
die günstigste Ar
beitsweise jederzeit prü
fen kann. Es empfiehlt 
sich, eine derartige 
Prüfung in einem be
sonderen Arbeitsvor
bereitungsbüro vorzu
nehmen, oder — wenn 
man so weit nicht 
gehen will — diese 
Arbeiten dem Walz
werks- oder dem Ver
sandbüro zuzuteilen, i 

In gleicher Weise, 
wie oben geschildert, 
wurden nun die Ver
hältnisse bei den Kosten 
des 100 mm [p-Knüp
pels auf einem anderen 
Konzernwerk unter
sucht und dabei festge
stellt, daß die Verarbei
tungskosten des 100 mm 
[p-Knüppels höher la

gen. Die Sachlage änderte sich aber, als man die Fracht
kosten in die Rechnung einbezog. Der Frachtkostenunter
schied war so erheblich, daß sogar trotz der wesentlich 
höheren Verarbeitungskosten der Einsatzpreis für den 
100 mm [p-Knüppel um 50 P f./t  gegenüber dem 140 mm [p- 
Knüppel gesenkt werden konnte, wenn der 100 mm [p -Knüppel 
von dem der Drahtstraße näher liegenden Konzernwerk 
mit den höheren Veraibeitungskosten bezogen wird. Da
durch war grundsätzlich die geplante Leistungssteigerung 
der Drahtstraße möglich. Der Plan wurde jedoch nicht 
durchgeführt, da inzwischen neue Gesichtspunkte völlig 
neue Pläne in den Vordergrund drängten.

A lle  B e r e c h n u n g e n  u n d  a lle  B em ühungen  
um  d ie  H e b u n g  der W ir t s c h a f t l ic h k e i t  der B e
tr ie b e  b le ib e n  w e r t lo s ,  so la n g e  es n ic h t  ge- 
l in g t ,  in  den  B e tr ie b e n  d ie  e r k a n n te n  Ver
b e sse r u n g e n  au ch  d u r c h z u fü h r e n . Macht man sich 
klar, daß schließlich der Mensch, auch der einzelne Arbeiter, 
trotz der fortschreitenden Mechanisierung der Betriebe 
die belebende Seele bleibt, daß immer erst die bestmögliche 
Ausnutzung der dem Arbeiter anvertrauten Betriebsein-
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richtungen die erwartete Bestleistung des Gesamtbetriebes 
ergibt, °so folgt daraus der Wert des Studiums der Arbeits- 
Verrichtungen und der Arbeitsbedingungen des einzelnen 
Arbeiters. Es ist bekannt, daß die lohnstarken Betriebe, 
wie die Maschinenindustrie und der überwiegende Teil der 
weiterverarbeitenden Industrie, diese wichtige Frage bereits 
seit langem tatkräftig untersucht haben. Das kommt am 
deutlichsten durch die scharfe Gedingeüberwachung in 
diesen Betrieben als F o lg e r u n g  au s d ie se n  U n te r 
suchungen zum Ausdruck. Es ist ohne Zweifel ein Ver
dienst des Reichsausschusses für Arbeitszeitermittlung 
(Refa), daß er als erster folgerichtig diese Fragen untersuchte. 
Erst langsam wird die Brücke zur Hüttenindustrie ge
schlagen, und doch ist nach meiner Erfahrung die Frage 
der Arbeitszeitvorgabe und die Ermittlung des gerechten 
Lohnes auf Grund einwandfreier Zeitmessungen in den 
Betrieben der Hüttenindustrie von mindestens der gleichen 
Bedeutung wie in jeder anderen Industrie. Die Möglichkeit, 
mit vorausbestimmten Gedingeleistungen den Betrieb in 
seinem Ablauf und in seiner Kostenentwicklung ständig zu 
überwachen, und der Anreiz, den die Belegschaft zur Mehr
leistung findet, sind die hervorragenden Eigenschaften des 
Zeitgedinges auch in den Hütten
betrieben. Jede Mehrleistung der 
Betriebe bei gleichzeitiger Ver
minderung des Aufwandes bedeu
tet eine Senkung der Gestehungs
kosten. Erreichen wir es, durch 
freiwillige Mehrarbeit der Beleg
schaft die Erzeugung der Betriebs
abteilungen zu steigern, so kön
nen wir entsprechend höhere 
Löhne zahlen. Der Anreiz zur 
Mehrleistung des Arbeiters liegt 
immer vor, wenn ein e in w a n d 
freies Leistungsgedinge besteht.
Die Wechselbeziehung zwischen 
Leistungssteigerung und höherem 
Stundenverdienst des Arbeiters 
ist zur Genüge bekannt; wir 
haben in den Betrieben, in denen Zeitstudien durch
geführt wurden, gleichzeitig auch die Lohnfrage, d. h. die 
Gedingestellung, mit berücksichtigt, und ich muß aus
drücklich darauf hinweisen, daß es uns nur so möglich war, 
die Kopfleistung fühlbar zu steigern.

Abb. 8 zeigt das Ergebnis. Die Rohstahlerzeugung, 
bezogen auf die insgesamt verfahrenen Arbeiterschicht
stunden, also einschließlich Nebenbetriebe, Werkstätten und 
weiterverarbeitende Betriebe, zeigt ein langsames Steigen.

Die Art, wie wir die günstigsten Arbeitsverfahren in den 
Betrieben ermitteln, das stete Suchen nach Verlustquellen, 
unsere Beobachtung, daß mit gerechter Gedingevorgabe 
eine Steigerung der Leistung des einzelnen Arbeiters und 
damit des Gesamtbetriebes verbunden ist, und die Er
kenntnis, daß die Grundlagen der heutigen Selbstkosten
rechnung nicht in allen Fällen für die Beurteilung des 
günstigsten Betriebsablaufs ausreicht, hat uns veranlaßt, 
darüber nachzudenken, in welcher Weise der Betrieb geführt 
werden muß, damit Gewähr besteht, daß die Rationali
sierung wirksam und stetig fortschreitet.

Wir sind zu folgendem Ergebnis gekommen :
1. Z uerst m ü ssen  d ie  b e s t e h e n d e n  V e r h ä lt 

nisse jedes B e tr ie b e s  in  der W e ise  u n te r s u c h t  
""erden, daß für a lle  v o r k o m m e n d e n  B e tr ie b s fä l le  
die g ü n stig sten  A r b e its b e d in g u n g e n  z a h le n m ä ß ig  
festge leg t w erden k ö n n en .

Ich denke mir das in der Weise, daß z. B. in Walzwerken 
beim Durcheinanderwalzen der verschiedensten Sorten zu
nächst die mögliche Höchstleistung beim ausschließlichen 
Walzen jeder einzelnen Sorte ermittelt wird, und zwar 
nicht nur nach Ueberschlagswerten auf Grund von Stati
stiken über die Erzeugung. Das reicht nicht aus, da die 
Ursachen einer Leistungsbeschränkung darin meist nicht 
zum Ausdruck kommen. Erst die Untersuchung der Ver
hältnisse an Ort und Stelle durch geschulte Ingenieure, die 
prüfend die Verlustzeit von der Fertigungszeit trennen, die 
ihre Zeitaufnahmen auswerten und daraufhin Anregungen 
zur Verbesserung des Betriebsablaufs geben können, gewähr
leistet eine stetige Verbesserung des Betriebsablaufs. Es 
versteht sich von selbst, daß der erfahrene Praktiker bei der 
Auswertung der Untersuchung hinzugezogen wird und mit 
ihm die letzten Möglichkeiten einer Betriebsverbesserung 
besprochen werden. Sind die Bedingungen für die günstigste 
Arbeitsweise der einzelnen Sorten bekannt, so läßt sich 
unschwer die günstigste Art des Auswalzens der verschie
denen Sorten durcheinander bestimmen. In fast gleicher 
Form läßt sich im Stahlwerk und im Hochofenbetrieb durch 
die Auflösung des unübersichtlichen Gesamtarbeitsvor-
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Abbildung 8 . Steigerung der Kopfleistung im Gesamtwerk.

ganges in seine einzelnen Bestandteile der für die verschie
densten Betriebsbedingungen geltende Bestwert bestimmen.

Natürlich setzen diese Untersuchungen eine gewisse 
Zeit und eine gewisse Geistesarbeit voraus. Der Erfolg 
hängt schließlich von der Persönlichkeit ab, die mit den 
Untersuchungen betraut wird. Denn nicht die Zeitstudie 
allein, nicht die schaubildliche Wiedergabe der Verhältnisse 
im Betriebe geben den Ausschlag für eine höhere Wirtschaft
lichkeit. Diese Wirtschaftlichkeit schafft erst derjenige, der 
aus den Schaubildem zu lesen und die W id e r s tä n d e  zu 
meistern versteht, die sich der erkannt besten Leistung des 
Betriebes verlustbringend entgegenstellen. Die Aufdeckung 
der Verlustquellen gibt dem Betriebsleiter die Handhabe, 
wirksam einzugreifen. Das Gewährenlassen der Dinge, die 
Abstumpfung, die häufig dem vergeblichen Bemühen des 
Betriebsmannes im Kampf gegen die vielen Schwierigkeiten 
und Hemmungen folgen, bringen den Betrieb zurück. Der 
zähe W ille dagegen, angestachelt durch die täglich in Zahlen 
ausgedrückten Verluste, bringt den Betrieb voran und 
schafft den Erfolg.

2. D ie  V era n k eru n g  der b e s t m ö g lic h e n , d u rch  
Z e it s tu d ie n  e r m it t e l t e n  L e is tu n g e n  in  F o rm  v o n  
Z e itg e d in g e n  u n d  d ie  E in r ic h tu n g  e in er  p la n 
v o lle n  B e tr ie b s a u fs c h r e ib u n g  zur w irk sa m en  
la u fe n d e n  B e tr ie b s ü b e r w a c h u n g  lä ß t  s ic h  in  a lle n  
F ä lle n  erre ich en .
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Das Zeitgedinge schreibt den einzelnen Arbeitern oder 
einer Belegschaftsgruppe vor, mit welchem Aufwand eine 
bestimmte Leistung erreicht werden muß, gleichzeitig aber 
legt sich die Betriebsleitung selbst die größte Verpflichtung 
auf, die Voraussetzungen für die Erreichbarkeit dieser 
Leistung —  der Bestleistung —  zu schaffen. Vielleicht ist es 
diesem Umstande zuzuschreiben, daß das Zeitgedinge in den 
Hüttenbetrieben so schwer Eingang findet. Die Betriebs
verhältnisse sind häufig sehr undurchsichtig, und Einflüsse 
der verschiedensten Art bestimmen den zeitlichen Ablauf, 
so daß die Leistung häufig nur s c h ä tz u n g sw e ise  voraus
bestimmt werden kann. Mit diesen rohen Schätzungswerten 
als Grundlage von Zeitgedingen ist keine Einwirkung auf die 
Leistung der Belegschaft zu erreichen. Entweder führt eine 
Mehrleistung der Belegschaft zu untragbaren Verdiensten, 
weil der Ueberverdienst unverdient ist und in keinem Ver
hältnis zur persönlichen Leistung der Arbeiter steht, oder 
die verlangten Leistungen sind so groß, daß man bei E in
spruch der Belegschaft Zugeständnisse machen muß. Das 
führt in beiden Fällen dazu, daß die Belegschaft keinen 
sonderlichen Anreiz zur Mehrleistung hat. Ist aber die 
Leistung einwandfrei bestimmt, und ist die Betriebsleitung 
in der Lage, anzugeben, durch welche Voraussetzungen die 
verlangten Leistungen erreicht werden können, dann fühlt 
sich der Arbeiter gerecht behandelt und ist bereit, im Hin
blick auf einen möglichen Ueberverdienst mehr zu leisten.

Die Betriebsaufschreibung zur Ueberwachung der Ge
dingeleistungen läßt sich in allen Fällen so ausbauen, daß 
sämtliche Unterlagen für eine folgerichtige Betriebsüber
wachung vorliegen, und gleichzeitig lassen sich diese Unter
lagen zu einer Sortenabrechnung oder einer Selbstkosten
nachrechnung bis in Einzelheiten ausbauen.

3. D ie  U m g e s ta ltu n g  der S e lb s tk o s te n r e c h n u n g  
n ach  S c h lü s s e ln , w e lc h e  d ie B e tr ie b s v e r h ä lt n is s e  
b e r ü c k s ic h t ig e n , i s t  der w e ite r e  S c h r it t  zur p la n 
v o lle n  B e tr ie b s fü h r u n g .

Die Selbstkostenrechnung als Teilungsrechnung genügt 
nicht, wie bereits in obigem Beispiel der Ermittlung der 
Kosten des 100 mm [j]-Knüppels gegenüber dem 140 mm 
Ctl-Knüppel nachgewiesen ist. Der Selbstkostenausschuß 
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute hat in dankens
werter Weise die Arbeiten zur Klärung der schwierigen 
Frage der Selbstkosten aufgegriffen. Die Organisation der 
Selbstkostenrechnung kann gleichzeitig mit den Unter
suchungen des Betriebes vorgenommen werden. Die Belange 
des Ingenieurs und die Belange des Kaufmanns gehen hier 
stark ineinander über, und nur die Zusammenarbeit zwischen 
beiden schafft die Grundlage, daß aus der Selbstkosten
rechnung ein Spiegel für den Betrieb wird. Der Betriebs
mann muß heute über die Beherrschung der rein technischen 
Fragen hinaus mindestens mit den Grundlagen der Kosten
rechnung vertraut sein ; die Kostenrechnung öffnet ihm die 
Augen und gibt Fingerzeige, wo der Hebel angesetzt werden 
muß.

Die Entwicklung der Selbstkostenrechnung geht den 
gleichen Weg, den der Betrieb einschlägt. Wie nämlich der 
Betrieb sich durch ein einwandfreies Zeitgedinge bemüht, 
die Solleistung in die Tat umzusetzen, oder sich wenigstens 
aus den täglichen Leistungsberichten einen Vergleich der 
Solleistung mit der erreichten Istleistung schafft und sich 
so über den Betriebsablauf klar wird, so wird sich die Selbst
kostenrechnung künftig nicht damit begnügen, den Istzu- 
stand in Form der heute üblichen Selbstkostennachrechnung 
aufzudecken; man wird sich vielmehr durch die Plankosten
rechnung vor  Ablauf des Betriebes klar werden über die 
Kostenentwicklung, und die Selbstkostenrechnung be

schränkt sich dann nur noch darauf, den Abweichungen vom 
verlangten Sollwert, also den Gründen für die Ueber- 
schreitung der einzelnen vorausberechneten Kosten nach
zuspüren. Bis dahin ist allerdings noch ein weiter Weg, aber 
das Ziel liegt vor, und das Streben nach diesem Ziel wird 
sicher zum Erfolg führen.

Solange ein Betrieb läuft, so lange wird auch an der Ver
besserung des Betriebes gearbeitet. Die Betriebswirtschaft 
hört daher niemals auf. Daraus folgt, daß nach der ersten 
grundlegenden Untersuchung der Betriebe, nach der gründ
lichen Umgestaltung der Betriebsorganisation, dem Fest
legen der erreichbaren Bestleistungen in Form von Zeit
gedingen und dem Ausbau der Selbstkostenrechnung 
laufend an S o n d e r a u fg a b e n  zur Bessergestaltung des 
Betriebes gearbeitet werden muß. Die erste gründliche 
Durcharbeit sämtlicher Betriebe deckte bereits die schwachen 
Stellen auf. Den Wegweiser für die Richtung, in der die 
weiteren Untersuchungen zu erfolgen haben, gibt die Selbst
kostenrechnung.

Die E in s a t z w ir t s c h a f t  wird laufend überwacht nach 
Güte, Menge und Preis, die V e r a r b e itu n g  nach Hilfs
stoffen, Energie, Lohn und Sonstigem, wozu die Liefer
fristenüberwachung, der Förderdienst usw. zu rechnen ist. 
Zur Durchführung dieser planvollen Betriebswirtschaft 
stehen dem Betriebsleiter die verschiedenen Hilfskräfte zur 
Verfügung: F o r s c h u n g s s te l le  oder V e rsu ch sa n sta lt  
zur Untersuchung der Stoffwirtschaft, das W ir tsc h a fts 
büro mit der Zeitstudien- und Wärmestelle zur Ueber
wachung des wirtschaftlichsten Verfahrens.

Natürlich wird auch heute schon in ganz demselben 
Sinne gearbeitet, aber die Art des Vorgehens ist nicht oder 
doch nur teilweise folgerichtig; es wird beeinflußt durch 
die Vielheit der Aufgaben. Das Ziel der neuzeitlichen 
Betriebsführung ist die g r ü n d lic h e , lü c k e n lo s e  D urch
fo r sch u n g  a lle r  B e tr ie b e .

Die Geistesarbeit, die in den Betrieben geleistet wird, 
muß herausgesondert werden von der handwerklichen, rein 
körperlichen Arbeit. Es ist eine Verschwendung an mensch
lichem Geist, wenn der Betriebsleiter, seine Assistenten, 
der Meister und gar noch der Vorarbeiter jeder für sich die 
gleiche Gedankenarbeit leistet; das ist der Fall, wenn bei
spielsweise je d e r  sich um den Rohstoffnachschub kümmern 
muß, wenn jed er  aufs neue sich klarzumachen sucht, wie 
von Fall zu Fall die günstigste Reihenfolge der Fertigung vor 
sich gehen soll. Es gibt in den Hüttenbetrieben bei einer 
bestimmten Betriebsfolge immer nur e in e  günstigste 
Arbeitsfolge, die zwar bei dauernd sich ändernden Betriebs
bedingungen von Fall zu Fall verschieden ist. Deshalb ist 
eine einmalige gründliche Untersuchung der Verhältnisse 
ausreichend. Es müssen diese Untersuchungen nur so durch
geführt werden, daß die Arbeitselemente und der Einfluß 
der wechselnden Betriebsverhältnisse herausgesondert 
werden können, so daß, wenn diese sich ändern, sofort der 
günstigste Weg neu gezeichnet werden kann. Hier setzt die 
p la n v o lle  B e tr ie b s fü h r u n g  ein. Jeder im Betrieb hat 
nur noch einen bestimmten Aufgabenkreis, und es be
schäftigen sich nicht alle, wie heute noch vielfach üblich, 
mit den gleichen Dingen, wTas erfahrungsmäßig zum Neben
einander- oder gar Gegeneinanderarbeiten führt. Die Fähig
keit der Meister, richtige Anordnungen zu treffen, oder die 
des Vorarbeiters bei kleineren Arbeiten, mag außer Zweifel 
stehen. Aber nur derjenige ist berufen, den Betriebsablauf 
zu bestimmen, der den großen U e b e r b lic k  hat, und das ist 
der Betriebsleiter selbst. Er kann unmöglich alle Feinheiten 
selbst anordnen, aber er kann doch die Arbeitsleistungen 
so einteilen, daß in einem Arbeitsvorbereitungsbüro alle
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Gedankenarbeit geleistet, alle Anordnungen für den Betrieb 
einheitlich getroffen werden, und der Betrieb, die Meister 
und die ausführenden Hilfskräfte nur noch für die technisch 
beste Durchführung, für die Güte der Erzeugnisse verant
wortlich sind. Diese Arbeitsteilung ist schon aus dem Grunde 
nötD, um bei plötzlichen Umstellungen im Betrieb, die eine 
neue''Grundlage für den besten Betriebsablauf schaffen, 
sicher zu gehen, daß diese Grundlagen auch eingehalten 
werden. Der Meister mag das Beste wollen, er kann aber 
nicht in allen Fällen alle Zusammenhänge vollkommen 
übersehen. Dazu fehlt ihm trotz seiner großen praktischen 
Erfahrungen der Ueberblick und vor allem das Denken in 
Kosten. Er ist immer zunächst Techniker und erst dann
Betriebswirtschafter.

Nur durch die scharfe Abgrenzung der Aufgaben des 
einzelnen läßt sich diejenige Organisation durchführen, die 
bis in die tiefsten Feinheiten hineinleuchtet und lückenlos 
durch eine geeignete Betriebsaufschreibung jederzeit den 
Istzustand mit dem Sollzustand vergleichen läßt.

Wird an jedem Arbeitsplatz zur rechten Zeit der Werk
stoff bereitgestellt, ist an jeder Arbeitsstelle auf Grund von 
nachprüfbaren Gedingezeiten der Aufwand und die Arbeits
leistung bekannt, dann gibt es keinen Aufenthalt im Betrieb, 
der auf mangelnde Disposition zurückzuführen ist. Der 
vorbildliche Zustand ist erreicht, wenn a l l e  B e tr ie b s 
abteilungen a u fe in a n d er  a b g e s t im m t und der Werk
stoff in einem Fluß durch die Betriebe hindurchgeleitet 
wird. Die Zeit- und Betriebsuntersuchungen ^aben bereits 
diese mangelnde Abstimmung erkennen lassen. Das Streben 
nach verlustlosem Arbeiten führt dann zwangsläufig dazu, 
daß die aufgedeckten Mängel auch abgestellt werden, also 
nicht die Untersuchung allein, sondern erst das B e m ü h e n , 
eine Betricbsumstellung im Sinne der Fließarbeit vorzu
nehmen, auf jedes einzelne Glied des Betriebes, also auch 
auf den Arbeiter in diesem Sinne einzuwirken, führt zur 
Hebung der 'Wirtschaftlichkeit der Betriebe.

Es ist eine immer wieder beobachtete, aber auch selbst
verständliche Erscheinung, daß nach Beseitigung einer 
schwachen Stelle im Betriebe alsbald eine neue schwächste 
Stelle festgestellt wird. Der Betriebsleiter ist 
geneigt, diesen neuen engsten Querschnitt zu 
beseitigen, wenn die Bedürfnisse des Betriebes 
— die auf Grund von Aufträgen vorgeschrie
bene Erzeugung — dieses erfordert. Ist da
gegen ein augenblickliches Bedürfnis nicht 
vorhanden, dann berührt den Betriebsleiter 
dieser engste Querschnitt nicht; er sieht ihn 
auch wohl nicht oder kommt nicht auf den 
Gedanken, daß er wegen eines künftigen größe
ren Bedarfes eine Bereitschaft des Betriebes 
für eine größere Leistung anstreben muß. Der 
vom obersten Werksleiter beauftragte Wirt
schaftsingenieur hat aber die Aufgabe, die 
Leistungsfähigkeit des Betriebes in seinen ein
zelnen Teilen im voraus zu ermitteln. Er soll 
nicht nur den e n g s te n  Querschnitt fest
stellen, sondern auch den zweitengsten, dritt- 
engsten usw., so daß im voraus ein Plan aus
gearbeitet wird, der gleich eine größere Lücke 
auf einmal schließt und im gegebenen Falle 
eine bessere Ausnutzung der Marktlage zuläßt.

Der Stahlwerker wird seine Gaserzeugeran
lage um einige Einheiten vergrößern oder die 
Gießeinrichtung erweitern, wenn seine Siemens- 
Martin-Oefen durch verbesserte Kammeranord
nung oder Kühleinrichtungen auf eine höhere

Leistungsfähigkeit gebracht sind und die Anforderungen 
des Walzwerkes oder des Marktes eine Steigerung der Er
zeugung erfordern. Der Walzwerker verbessert seine Ivühl- 
bettanlage oder stellt einige Richtmaschinen auf, wenn hier 
der engste Querschnitt ermittelt ist. Die Entwicklung ist 
nahezu selbsttätig. Die Bereitstellung der Zusatzanlage 
erfolgt rechtzeitig und reibungslos, wenn die Wirtschafts
stelle und die Neubauabteilung vorgearbeitet haben. Das 
ist die A b stim m u n g  im k le in e n  —  im  E in z e lb e tr ie b .

Die bereits in  s ich  abgestimmten Einzelbetriebe eines 
Hüttenwerkes sind leider g e g e n e in a n d e r  oft sehr schlecht 
abgestimmt. Es gibt Werke, bei denen die Rohstahl
erzeugung gerade der Beschäftigung angeglichen ist, während 
das zugehörige Hocbofenwerk eine diese Beschäftigung um 
100 % übersteigende Leistungsfähigkeit hat. Die Walz
werke weichen wieder von der Leistungsfähigkeit der beiden 
Vorbetriebe ab. Bei anderen Werken ist vielleicht das Walz
werk der schwächste Teil. Die Höchstleistungsfähigkeit 
eines jeden W eikes entspricht jeweils der Höchstleistung 
des schwächsten Teiles.

Abb. 9 zeigt theoretisch die Leistungsfähigkeit zweier Hüt
tenwerke eines Konzerns im ganzen und in ihren Einzelbetrie
ben. Hüttenwerk I hat eine hohe Leistungsfähigkeit des Hoch
ofenwerkes, eine mittlere des Stahlwerkes und die schwächste 
im Walzwerk. Bei Hüttenwerk II ist gleichfalls die Hoch
ofenleistungsfähigkeit groß. Die geringste Leistung liegt 
hier aber im Stahlwerk. Die Höchstleistungsfähigkeit würde 
im ersten Falle (Werk I) der Höchstleistung des Walzwerkes 
entsprechen, im zweiten Falle (Werk II) der höchsten 
Stahlwerksleistung. Die Summe der Leistungen beider 
Werke läßt sich jedoch erhöhen, wenn die Werke Zusammen
arbeiten, und zwar durch Lieferung von Rohstahl von Werk I 
an Werk II, das über eine größere Walzwerksleistung ver
fügt. Dieser Ausgleich erfordert aber mehr oder weniger 
Frachtausgaben, je nach der Entfernung der beiden Werke 
voneinander. Das Bestreben muß sein, auf Werk I die 
Walzwerksleistung der Stahlwerksleistung und auf Werk II 
die Stahlwerksleistung der Walzwerksleistung allmählich 
anzupassen.

Werk JT

/tn /a ff e /r o s te o  777 SAM. j e  l  

Abbildung 9. Leistungsfähigkeit zweier Hüttenwerke.
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Es erhebt sich bei Betrachtung des Schaubildes die 
Frage, ob es nötig ist, die überschießenden Leistungen, in 
diesem Falle die Hochofenleistungen, in ihrem vollen Um
fange bestehen zu lassen. Die Beantwortung dieser Frage 
hängt von den jeweiligen Plänen der Werksverwaltung ab. 
Wenn grundsätzlich beabsichtigt ist, die Leistungen der

einzelnen Betriebe dem jährlichen Zuwachs des Bedarfes 
anzupassen, dann wird eines Tages die Leistung der 
schwächeren Betriebe der des stärksten Betriebes voll
ständig angeglichen sein. Es fragt sich nur, ob bis zum 
Eintritt dieses Zeitpunktes die stäikere Anlage nicht in
zwischen überaltert und abbruchsreif geworden ist. Der 
jährliche Zuwachs des Rohstahlbedarfes kann mit 2 3 %

im Jahr bemessen werden. Nach 10 Jahren würde also die 
Leistung der Stahl- und Walzwerke um 25 %, nach 20 Jahren 
um etwa 50 % gestiegen sein.

20 Jahre sind das äußerst zulässige Durchschnittsalter 
für alle Hüttenwerksanlagen, und man sollte restlos alles  
a b b a u en , w as h e u te  an  L e is t u n g s fä h ig k e it  über

den s c h w ä c h s te n  Q u e r s c h n it t  um  m eh r a ls 50%  
h in a u s g e h t. Selbstverständlich muß jede Anlage eine 
kleine, aber ausreichende Bereitschaft in allen ihren Einzel
betrieben behalten. Diese Bereitschaft wird in der Regel 
schon dadurch gesichert sein, daß die Beschäftigung geringer 
ist als die Leistungsfähigkeit. Das Beseitigen der über
schießenden Betriebsanlagen macht festgelegte Kapitalien
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zum Teil wieder frei und spart an I n s ta n d h a ltu n g s 
kosten.

Die Instandhaltungskosten sind ein wichtiger, viel zu 
wenig beachteter Wert. In den Selbstkosten stecken, auf 
Rohstahl umgelegt, je nach dem Grad der Weiterver
arbeitung 8 bis 10 JIM  je t  Ausgaben für Instand
haltung. Diese Kosten wachsen je nach der Ausnutzung 
der Anlage, also mit steigender Erzeugung. Aber auch der 
ungenutzte Teil der Anlagen erfordert Unterhaltungskosten, 
wenn er betriebsfähig erhalten bleiben soll, und deshalb 
kann es nur der Wunsch jedes Werksleiters sein, die ge
samten Einrichtungen einfach und leistungsfähig, das 
Instandhaltungskonto so gering als möglich zu halten, also 
überschießende Anlagen abzustoßen.
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%

MonoBesctigul
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Abbildung 1 1 .  Beschäftigung der Stabeisenstraßen 

nach Inlandsbedarf.

Ich darf bei dieser Gelegenheit einige Zahlen aus der 
amerikanischen Industrie nennen. Die Vereinigten Staaten 
geben für ihre Hüttenwerke jährlich 1,2 Milliarden JIM  für 
Instand haltun g und E r n e u e r u n g  aus, also bei 57 Mill. t 
Rohstahl im Jahr 21 JUL je t. Diese Zahl erscheint gegen
über 8—10 JIM in Deutschland recht hoch, erklärt sich 
aber z. T. durch die wesentlich höheren Löhne in den Ver
einigten Staaten. Nun ist wohl manches Werk bestrebt, 
bei der ungünstigen Wirtschaftslage die Erneuerungs
kosten so niedrig als möglich zu halten. Auf die 
Dauer läßt sich aber eine solche Sparpolitik nicht durch
halten. Was an Erneuerungskosten eingespart wird, muß 
später als erhöhte Instandhaltungskosten ausgegeben 
werden. Wenn man sparen will, muß man an der 
richtigen Stelle sparen und d ie  E in r ic h tu n g e n , d ie  in 
stand g e h a lte n  w erd en  m ü s se n , b e i h ö c h ste r  
L eis tu n g sfä h ig k e it  so k le in  u n d  e in fa c h  a ls m ö g 
lich halten .

Es ist nun keineswegs immer erforderlich, die Betriebs
teile mit überschießender Leistung zu verschrotten. Man 
findet sehr oft eine Verwendungsmöglichkeit für andere Be
triebe. Beispielsweise besteht auf einem Werk die Absicht, 
überzählige Winderhitzer als Vorratsbehälter für eine Ze- 
mentfabrik zu benutzen, die durch so gewonnene erhöhte 
Lagermöglichkeit bei eintretendem Höchstbedarf leistungs
fähiger wird. Weniger gut ausgenutzte Walzwerke halten 
oft Krane in unnötiger Bereitschaft, die besser an Betriebs
stellen gebraucht würden, wo höhere Leistungen zu be
wältigen sind. Maschinen und Vorrichtungen, die im eigenen

B triebe keine Verwendung finden können, müssen verkauft, 
nötigenfalls verschrottet werden.

Auf vielen Hüttenwerken läßt sich feststellen, daß die 
bestehenden Anlagen viel zu sehr nach rein technischen und 
zu wenig nach kaufmännischen Richtlinien erbaut worden 
sind. Es steht auf den Walzwerken eine große Anzahl von 
Walzenstraßen die meiste Zeit des Jahres still, während 
andere Straßen das ganze Jahr hindurch mit 100 % aus
genutzt werden. Dies ist wohl zum Teil eine Folge bereits 
durchgeführter Rationalisierungsmaßnahmen und erklärt 
sich dann aus der Zusammenlegung der Erzeugung mehrerer 
gleichartiger Straßen, besonders bei unseren großen Kon
zernen, die ja durchweg über mehrere Straßen mit gleichem  
Walzplan verfügen. Es läßt sich aber nicht bestreiten, daß, 
von diesen Fällen abgesehen, die schweren Straßen in der 
Regel viel weniger ausgenutzt werden als die Straßen für 
leichtere Profile.

Abb. 10 gibt ein verhältnismäßig altes Walzwerk wieder, 
bestehend aus Knüppelstraße, Trägerstraße und vier Stab
eisenstraßen. Die Trägerstraße muß Knüppel für die vier 
Stabeisenstraßen mitliefern, weil die Knüppelstraße wegen 
Lieferung an andere Walzwerksbetriebe hierzu allein nicht in 
der Lage ist. Diese Anlage hat einen Fehler, und dieser Fehler 
besteht darin, daß die Anlage durchaus nicht dem Absatz an
gepaßt ist (Abb. 11). Die mit I b e z e ic h n e te  S tr a ß e  hat 
eine Leistungsfähigkeit von:

6000 t je Monat
Straße II . . .  . 4500 t „ „
Straße III . . . . 8000 t „ „
Straße IV . . .  . 4500 t „ „

Die B e s c h ä ft ig u n g  is t  aber g a n z  a n d e r s , nämlich 
im  Jahresdurchschnitt:

Straße I ............................. 1300 t
Straße I I .............................  2900 t
Straße I I I ......................... 7400 t
Straße I V ............................. 4500 t

Die Ursache für diese verschiedene Beschäftigung liegt 
einfach darin, daß, wie jeder Kaufmann weiß, und wie jeder 
Walzwerker wissen müßte, auf dem Markte viel größere 
Mengen in den kleineren Abmessungen zu haben sind als in 
den größeren. Das Verhältnis der einzelnen Abmessungen 
in Stabeisen zueinander, wie es sich nach dem Inlands
bedarf, aufgeteilt auf diese vier Straßen, ergibt, ist 
8 : 18 : 46 : 28.

Die Straße I ist nur zu 21 %, Straße II zu 65 %, Straße 
III zu 93 % und Straße IV zu 100 % ausgenutzt. Es leuchtet 
ein, daß die Selbstkosten auf Straße I sehr schlecht sind! 
Man schritt deshalb, und weil die Anlage veraltet war, zu 
einem Neubau.

Abb. 12 gibt die neue Anordnung wieder. Straße I ist 
als völlig unlohnend und entbehrlich verschwunden, die 
Straßen II und III werden nach Beseitigung der Vor
straßen von einer gemeinsamen kontinuierlichen Vorstraße 
bedient, sind also zu e in e r  S tr a ß e  m it  2 S tr ä n g e n  
geworden. Die Trägerstraße übernimmt den oberen Teil 
des Walzplans der ehemaligen Straße I und wird in den 
Knüppellieferungen für die Stabeisenstraßen durch eine 
hinter dem 2. Gerüst aufgestellte kontinuierliche Knüppel
straße entlastet. Die Leistung der verbliebenen Straßen 
ist dem Absatz angepaßt. Die Selbstkosten werden der
art verbilligt, daß sich die Anlage in zwei Jahren bezahlt 
macht. Bei dem Entwurf des Umbaues standen weitgehend 
vorhandene Betriebsmittel (Krane) aus anderen Betrieben 
mit überschießender Leistung zur Verfügung.
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Dieses Beispiel soll zeigen, daß beim Neu- und Umbau 
von Anlagen weitgehend auf die Verhältnisse des Marktes 
eingegangen werden muß, damit nicht nachher Anlagen 
unbenutzt dastehen und nur Zinsen fressen.

Dieser Fall ist keineswegs vereinzelt. Abb. 13 zeigt eine 
vor dem Kriege erbaute Walzwerksanlage, die seinerzeit 
in den Kreisen der Techniker berechtigtes Aufsehen erregte. 
In dieser Anlage findet man in der üblichen Weise die 
Straßen der Größe nach in einer Reihe angeordnet. Vom 
Standpunkt des Technikers ist nicht das geringste gegen 
diese Anordnung einzuwenden, sehr wohl aber vom Stand
punkt des Kaufmannes, denn die schweren Straßen waren 
in ihrer Leistungsfähigkeit weit über den Bedarf des Marktes 
hinaus eingerichtet und daher immer schlecht beschäftigt, 
während die leichteren Straßen dem Bedarf nicht nach- 
kommen konnten. Man kann heute mit Recht fordern, daß 
nicht nur die Erzeugung, sondern auch der Absatz ratio
nalisiert werden muß. Solange aber noch jedes Werk nahezu 
alle Erzeugnisse herstellen will oder muß — vielleicht wird

Steigerungen glich bisher sehr bedenklich jenem Wettlauf 
in Buxtehude zwischen dem Hasen und dem Igel. Wenn 
der Rationalisierungshase glaubte, der Erste am Ziel zu 
sein, fand er am Ende der Bahn immer den Igel in 
Gestalt einer Lohnforderung vor. Man möchte fast den 
Mut verlieren, wenn man sieht, daß alle zur Auf
rechterhaltung der Betriebe, nicht zuletzt zum Wohle der 
Arbeitnehmer aufgewendete Mühe durch eine törichte Lohn
politik zunichte gemacht wird. Man d arf aber den Mut 
nicht sinken lassen, solange man noch Hoffnung hat, daß 
auf eine Zeit der Torheiten einmal eine bessere Zeit folgen 
wird, in der Vernunft die W elt regiert. Und aus dieser 
Hoffnung heraus müssen wir unsere Anstrengungen ver
doppeln, die Schnelligkeit unserer Rationalisierungsmaß
nahmen erhöhen, damit wir den Lohnbelastungen den 
unbedingt erforderlichen Vorsprung abgewinnen. Wenn 
wir so unser wirtschaftliches Rüstzeug verstärken, be
steht Aussicht, daß der schwere Wirtschaftskampf er
folgreich geführt werden kann. Unsere Aufmerksamkeit 
muß aus gleichem Grunde aber unserem jungen Nach
wuchs, unseren jungen Wirtschaftsingenieuren gelten, denn 
das sind unsere Wirtschaftssoldaten, die den Kampf 
heute noclp in mühevoller Kleinarbeit, später aber an

auch das einmal anders — , 
darf man sich der Erkenntnis 
nicht verschließen, daß bei 
der Entwicklung von Neu
anlagen mehr als bisher den 
Bedürfnissen des Marktes ent
sprochen werden muß. j r

Nun noch ein Schlußwort: Sie haben die Leistungs
fähigkeit Ihrer Hochöfen gesteigert, Sie haben den Kohlen
verbrauch Ihrer Siemens-Martin-Oefen heruntergedrückt, 
Sie haben veraltete Walzenstraßen durch solche mit höchster 
Stundenleistung und erheblich verringerter Belegschaft 
ersetzt. Sie haben auch ganze Werksanlagen stillgelegt, 
um wirtschaftlicher arbeitende Anlagen stärker beschäftigen 
zu können. Diese Maßnahmen waren wohl auch, wie ich 
annehme, in den meisten Fällen folgerichtig. Es hätte aber 
doch wohl manches sehr viel schneller, sehr viel gründlicher 
und nicht erst durch die Not des Augenblickes verursacht 
vor sich gehen können. Betrachten wir noch einmal Abb. 8. 
Innerhalb des dargestellten Zeitraumes wurde die Kopf
leistung der Belegschaft auf etwa 160 % erhöht. Im gleichen 
Zeitraum stieg der durchschnittliche Stundenverdienst aber 
auf 150 %, d. h. die mühsam erkämpfte Verbesserung ist 
bis auf einen Bruchteil durch Lohnerhöhung wieder auf
gezehrt. Dieser Rest wird aber gleichfalls aufgezehrt durch 
weitere Belastungen, nämlich erhöhte Brennstoffkosten, 
Frachtkosten (also Belastungen, die durch Lohnerhöhung 
bei den Kohlenzechen und bei der Eisenbahn entstanden 
sind) und Kapitaldienst für die zur Durchführung der 
Leistungssteigerung aufgewendeten Mittel. Das W ett
rennen zwischen Rationalisierungserfolgen und Lohn-

Abbildung 13.

Anordnung der Wal
zenstraßen eines 

großen Hüttenwerkes.

verantwortlicher Stelle auszufechten haben. Eine stattliche 
Anzahl unserer Sekundenjäger und Kalorienfänger hat jetzt 
bereits die erste Ausbildung hinter sich. Es ist Zeit, sie zu 
wichtigerer Arbeit heranzuziehen. Lassen wir sie als Assi
stenten in die Betriebe ziehen, dann werden sie dort dem 
Betriebsleiter wertvolle Hilfe bei der Ordnung und Unkosten- 
ramiinderung leisten. Sei es in ihrem bisherigen Wirkungs
kreis in der W irtschaftsstelle zur Verfügung des Betriebs
direktors, sei es im Konzernbüro in engster Zusammenarbeit 
mit den Kollegen, welche die Neubauentwürfe bearbeiten, 
um d ie A b stim m u n g  der B e tr ie b e  u nd  H ü tte n 
w erke v o r z u b e r e ite n  —  immer muß es heißen: „Wirt- 
schaftssoldatcn an die Front 1“

Die Wirtschaftsingenieure aber, die sich in harter, oft 
viel zu wenig gewürdigter Arbeit bemühen, die versteck
testen Verlustquellen zu erspähen, müssen unbekümmert 
ihren Weg weitergehen, und die Tücke des Objekts darf sie 
nicht abschrecken. Lassen Sie sich anspornen durch ein 
paar treffliche Worte, die unser verehrter Vorsitzender 
Dr. Vogler schon vor 25 Jahren seinen jüngeren Mit
arbeitern auf der Georgs-Marien-Hütte bei passender Ge
legenheit vorzuhalten pflegte:

„Man darf niemals sagen: Es geht nicht. —
Wenn man ernstlich w ill, geht letzten Endes alles!“
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An den Vortrag schloß sich folgende E r ö r t e r u n g  an.
Der Vorsitzende, Generaldirektor Dr. A. V o g le r , Dortmund, 

unterstrich in warmen Worten die Bedeutung der Betriebswirt
schaft die das planmäßige Zusammenarbeiten der Betriebe unter
e i n a n d e r ,  der kaufmännischen und der technischen Seite, herbei
führen und beiden Teilen die notwendigen zahlenmäßigen Unter
lagen liefern will, und sprach die Hoffnung aus, daß sich aus der 
Förderung und Zusammenfassung dieser Arbeiten durch 'den 
Verein Nutzen für die Allgemeinheit ergeben werde.

G. Th e le n , Düs3sldorf-Rath: Einige kurze Ausführungen 
und Beispiele aus dem Gebiete der Betriebswirtschaft in einem 
gemischten Hüttenbetriehe mögen den Beweis dafür bringen, daß 
eine sinnvolle Betriebswirtschaft unabhängig von der A rt des Be
triebes ist u n i zu großem Erfolge führt. Im  vorliegenden Falle  
handelt e3 sieh um ein Röhrenwalzwerk mit einer Belegschaft von 
etwa 4099 Arbeitern und einem jährlichen Ausbringen von etwa 
140 0991. Die Weiterverarbeitung ist verhältnismäßig ausgedehnt, 
so daß der Begriff des gemischten Hüttenbetriebes hier als ein 
Mittelding zwischen reinem Hüttenbetrieb und Maschinenfabrik
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Allein für die Instandsetzungsbetriebe liegen heute rd. 
25 000 Einzelgedinge fest. Als Erfolgsbeweis diene folgendes: Bei 
einer Reihe immer wiederkehrend er Arbeiten in den Erhaltungs
werkstätten wurden im Jahre 1924 rd. 63 300 Arbeitsstunden be
nötigt. Nach Durchführung der Zeitgedinge wurde diese Zahl 
lediglich durch gute Arbeitsvorbereitung, genaue Zeitermittlung 
usw. auf etwa 29 100 h verringert. Bei einem durchschnittlichen 
Stundenverdienst von 1 JIM  ergibt sich eine Ersparnis an reinen 
Löhnen von 34 100 JIM.

In  den Fertigbetrieben wurden im Laufe der Zeit etwa 
47 000 Einzelgedinge festgelegt. E in  Beispiel aus der Abteilung 
Schiffbauartikel möge den Erfolg zeigen (Abb. 15): Die planmäßige 
Durchführung der Zeitgedinge gegenüber den sogenannten E r 
fahrungsgedingen des Betriebes erzielte eine reine Lohnersparnis 
von rd. 4430 JIM  je Monat oder 53 180 JIM. jährlich, und das in 
einem Betriebe, der monatlich nur 15  000 Arbeitsstunden zur 
Verfügung hatte. In  diesem Betriebe liegen etwa 4900 Einzel
gedinge fest. Derartige Beispiele gibt es viele.

Als zweites Arbeitsgebiet der Betriebswirtschaftsstelle sei 
kurz die B e tr ie b s ü b e rw a c h u n g  gestreift. Auf Grund der Ge
dinge und Lohnbelege haben wir eine Statistik geschaffen und das 
Soll der Arbeitsstunden festgelegt und dem Istverbrauch gegen
übergestellt. Abb. 16 zeigt eine Uebersicht. Diese Werte sind für
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Abbildung 14. Vergleich der Begriffe Kopfleistung 
und Stundenleistung.
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erscheint. Demgemäß wurde, den a lt
bewährten Verfahren der Maschinenin
dustrie folgend, mit dem Aufbau der 
Betriebswirtschaft in den Erhaltungsbe
trieben begonnen und dann zwangläufig 
in die Betriebe der Verarbeitung vor
getragen.

Abb. 14 zeigt, daß der „Kopfleistungs
begriff“ ein statistisches Unding ist, und 
dagegen die tatsächlich verfahrenen A r
beitsstunden, also die Zeit als Grundlage 
undMaßstabgewählt werdenmuß. Heute 
ist für die Wirtschaftsstelle (für Betriebs
leiter, Meister bis hinab zum Arbeiter) 
nach langen Kämpfen der Zeit begriff zum 
Grundbegriff für die Arbeitsbewertung 
geworden. Die Keimzelle der Betriebs
wirtschaft ist eine gute Kostenvorrech- 
nung, die, aufbauend auf eingehend' n 
Zeitstudien, für jedes Arbeitsstück d e 
sogenannte Vorgabezeit festlegt. U nab
hängig von jeder Beeinflussung der Be
triebe ist die Kostenvorrechnung in  
einem Punkte zusammengefaßt ur:d 
steht unter Leitung der W irtschafts
stelle. Damit ist jede Beeinflussung der 
Betriebe oder Arbeiter, wie es früher t< i 
den sogenannten Meistergedingen so cft 
der Fall war, ausgeschaltet. Neben die
sen Arbeiten der Gedingebestimmung 
werden laufend Zeitstudien in  den ein-
zslnsn Betrieben bei den einzelnen Maschinen und bei der H and
arbeit durchgeführt. E s  sei eingeschaltet, daß die gesamte Arbeit 
der obengenannten Zeitstudien und Kostenberechnung in d er\ or- 
rechnung mit rd. zehn Beamten geleistet worden ist und noch 
geleistet wird.

Abbildung 15. Ersparnis durch Arbeitsvorbereitung 
und Richtigstellung der Stückzeiten.
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Abbildung 16. Verteilung der Betriebsstunden, j

die Berechnung der Selbstkosten bei Konjunkturschwankungen, 
für Neuanlagen usw. von großem Nutzen.^ Aufbauend auf diesen 
Grundlagen erfassen wir aus den gleichen Belegen die Uebersicht 
über gedingefähige Arbeiten, über Arbeiten im sogenannten E r 
fahrungsleistungsgedinge und über reine Lohnarbeiten.
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Gleichzeitig erhält man eine klares B ild  über die Verdienst
höhe der einzelnen Arbeitergruppen und eine Erläuterung der 
allgemeinen Lohnstatistik. In  Abh. 17 ist schematisch die Aus
nutzung der Apparate wiedergegeben.

Ferner ist zu ersehen, wie sich die Gedingearbeit und der 
reine Lohn anteilmäßig verhalten. Der Streifen der re in e n  
L ö h n e  muß allmählich immer mehr verschwinden und der 
Streifen des Erfahrungsleistungsgedinges allmählich in den Ge
dingestreifen übergehen. E s dürfte zu weit führen, auf Einzelheiten 
hier näher einzugehen. Alle diese Werte werden monatlich ver
glichen, geprüft und mit der Betriebsleitung besprochen.

Diese Beispiele geben nur ein ganz kleines Bild von der 
Arbeit der Wirtschaftsstelle, aber die Darstellungen sollen darauf 
hinweisen, daß die Ausführungen des Herrn Vorredners und die 
Arbeiten des Vereins deutscher Eisenhüttenleute auf betriebswirt
schaftlichem Gebiete nicht etwa theoretische Erörterungen sind.
Monat: MtaPpn 7329 ßetr/ep: BohretrscPm/ede

S to ff
Bohsfoff Merkstoff Hi/flstoff

an die bestehenden Tarifverträge.

Energie

La borat.
\__

W erkstoff- Lager

(Jnfersuc/runok $  ^
analytisch physikalisch mechanisdt

< * -Lager-und Bestands Wirtschaft

V////A At/snu/zi/agsgrad

Abbildung 17. Ausnutzungsgrad und Anteil der Gedinge-( Akkord-) und Lohnstunden.

Schon an anderer Stelle ist betont worden, daß hier unendlich 
viel Kleinarbeit verrichtet werden muß, ehe sich praktische E r 
folge zeigen. Die Arbeiten der Betriebswirtschaftsstellen lassen 
sich nicht so bald in großen Tonnenzahlen, wie sie der Hütten
mann gewohnt ist, ausdrücken, ja  manchmal wird erst nach 
monatelangem Arbeiten die Daseinsberechtigung dieser Stellen 
anerkannt werden. Ist aber erst einmal der 
Anfang gemacht und ein Betrieb bis in  den 
letzten Winkel durchleuchtet, dann wird mit 
Sicherheit die Wirtschaftsstelle zum notwen
digen Handwerkszeug der Betriebsleitung.

Zum Schluß möchte ich noch auf einen 
wichtigen Punkt hinweisen. W ir haben es von 
Anfang an für notwendig erachtet, daß die 
gesamten Lohnfragen eines großen Werkes 
durch e in e Hand gehen müssen, und zwar 
durch die Stelle, die sich mit den Betriebs
untersuchungen und mit der Arbeitszeit zu 
befassen hat. Wenn auch der Zeitbegriff die 
Grundlage aller Arbeiten sein muß, so ist doch 
der gerechte Verdienst, d. h. die innere A b 
stimmung der einzelnen Arbeiten und Ver
dienstgruppen unabänderlich mit dem Zeitbe
griff verbunden. Ich möchte daher empfeh
len, die Auslegung und Ueberwachung der 
tariflichen Bestimmungen den Wirtschafts
stellen zur Pf licht zu machen und diese Stellen 
als Sachberater bei lohntechnischen Fragen 
hinzuzuziehen.

Zusammenfassend möchte ich mich auf Grund der gemachten 
Erfahrungen durchaus den Ausführungen von Herrn von Holt 
anschließen und als besonders bemerkenswert betonen, daß die 
Organisationsarbeiten auf der Georgsmarienhütte sich im großen 
und ganzen mit unseren Erfahrungen decken, obwohl bis zum 
heutigen Tage ein Meinungsaustausch noch nicht stattgefunden 
hat. Daß der Gedanke in beiden Betrieben große Erfolge ge
zeitigt hat, dürfte der beste Beweis sein für die Notwendigkeit 
und den erfolgreichen Nutzen neuzeitlicher Betriebswirtschaft.
E s wäre zu wünschen, daß die Gemeinschaftsarbeit auf diesem

mehr ausgedehnt und aus den Kreisen der Hüttenbetriebe diesen 
Arbeiten rege Anteilnahme entgegengebracht wird.

0 . K a s p e r ,  Riesa: Grundsätzlich hat die Betriebswirtschaft 
die Aufgabe, die gesetzmäßigen Zusammenhänge zwischen Auf
wand und Ertrag zu erforschen und aus der gewonnenen Erkennt
nis heraus neue Mittel und Wege zur Erreichung des wirtschaftlich 
günstigsten Erfolges festzulegen. Die sogenannten Wirtschafts
stellen dürfen sich naturgemäß nicht nur als statistische Ueber- 
wachungsstellen fühlen, sondern sie müssen sich für bestimmte 
Gebiete einheitlich in  den Betriebsablauf einschalten. Hieraus 
ergibt sich dann von selbst, daß diese Stellen neben der Betriebs
leitung mit verantwortlich sind für ein wirtschaftliches Arbeiten 
des gesamten Werkes.

Bei einem Hüttenwerk ergibt sich ganz allgemein betrachtet 
für die organisatorische Gliederung der Betriebswirtschaft ein 
Aufbau nach Abb. 18. Die Dreiteilung Stoff, Energie und 

Arbeit ergibt den Grundaufbau, dem 
sich die weitere Gliederung der einzelnen 
Bearbeitungsgebiete anschließt. Für je
des dieser Gebiete sind Sonderstellen 
eingerichtet.

Den S to ff zergliedern wir für unsere 
Betrachtung in Rohstoff, Werkstoff und 
Hilfsstoff. Als Untersuchungsstellen 
kommen in Frage Laboratorium und 
Werkstoff stelle, bis zu einem gewissen 
Umfange das Magazin. DieUntersuchung 
selbst gliedert sich in die analytische, 
in die physikalische und in die mecha
nische. F ü r das gesamte Gebiet ist be
sonders wichtig die sogenannte Lager
und Bestandswirtschaft, schon mit Rück
sicht auf die hohe Kapitalaufwendung, 
also Zinsendienst usw.

Unter E n e r g ie  fallen Kohle, Strom, 
Dampf, Preßluft, Wasser. Die Untersu
chung erfolgt nach Menge und Güte an der 
Erzeugungs- und an der Verbrauchsstelle. 
Die Untersuchung selbst können wir hier 
trennen in die laufende Untersuchung, 
in die Sonderuntersuchung und in die 
Nutzbarmachung der Untersuchungs
ergebnisse bei Neuanlagen.

Die A r b e it  trennen wir hier in  maschinelle und menschliche. 
Bei weiterem Eindringen in das Gebiet stoßen wir auf die Begriffe 
Mensch, Zeit und Lohn. Den Menschen als solchen untersuchen 
wir durch die Eignungsprüfung, die Zeit durch die Arbeitsstudie, 
der Lohn entwickelt sich durch das Gedingewesen in Anlehnung

y
Erzeugungs-uW erbreuchsste/ie 

M enge u- Güte

1 Laufende Untersuchung
2. Sonder Untersuchung
3. Neu an lagen

Arbeit
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>»| ßefriebsaufechre/bungen

r
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3- W erkzeug 3-M assenfertig 'y  3  Be/regungs-
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Gebiete im Verein deutscher Eisenhüttenleute in Zukunft noch weit

Abbildung 18. Betriebswirtschaft bei den Mitteldeutschen Stahlwerken.

Bei dem Hauptgebiet der Arbeitsstudie stoßen wir auf 
die drei Begriffe Anlage, Fertigungsart und Untersuchungs
verfahren.

Bei der Anlage unterscheiden wir zwischen Maschine, Arbeits
platz und Werkzeug.

Die Fertigung gliedern wir für unsere Zwecke in Einzel-, 
Reihen- und Massenfertigung, und von der A rt der Fertigung 
hängt es dann ab, ob wir eine Leistungsstudie oder eine Zeit
studie oder eine Bewegungsstudie vornehmen. Ergebnis dieser 
Arbeit sind die Grundlagen für die Rationalisierung und für die 
Festsetzung richtiger Gedinge.
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Für alle drei Gebiete zusammengenommen ergibt sich die 
Notwendigkeit sogenannter Betriebsaufschreibungen. An die 
Betriebsaufschreibungen lehnt sich das Meldewesen (täglich, 
wöchentlich, monatlich) an. Alle Meldungen finden zum Schluß 
ihre Verarbeitung in den Selbstkosten und in der Statistik, und 
au* beiden zusammengenommen entwickelt sich dann das Be
triebsergebnis.

Nach diesem Grundsatz der Gliederung wurden sämtliche 
Betriebe unseres Werkes durchgearbeitet.

Das Ergebnis dieser .Arbeit zeigt sich darin, daß als Folge 
dauernder Rationalisierungen die Kopfleistung in den Jahren 
1923/24 bis 1928/29 in fast allen Betrieben um 100 %  gestiegen ist.

V. P o la k , Gleiwitz: Die vorausgegangenen Ausführungen 
haben die Grundzüge neuzeitlicher Betriebswirtschaft in der 
Eisenindustrie erschöpfend dargelegt. Wenn nun trotzdem noch
mals auf diesen Gegenstand kurz eingegangen werden soll, und 
zwar unter dem Leitwort „ O r g a n is a t io n  u n d  A u s w ir k u n g  
des b e tr ie b s w irts c h a ft lic h e n  G e d a n k e n s  a u f e in em  
oberschlesischen H ü t t e n k o n z e r n “ , so möge dies nur be
weisen, daß die geschilderten Gedankengänge heute mehr und 
mehr Allgemeingut werden.

Da bei den Vereinigten Oberschlesischen Hüttenwerken die 
Abteilungen zahlreich sind und weit auseinander liegen, so über
nahmen es die einzelnen Werke selbst, die betriebswirtschaftlichen 
Grundsätze fortzuführen und sie in die Praxis zu übertragen. 
Lediglich die Zusammenfassung der Werksunterlagen und ihre 
Auswertung nach bestimmten übergeordneten Gesichtspunkten 
erfolgt durch eine Sammelstelle bei der Hauptverwaltung. Ihrem  
Wesen nach wird die betriebswirtschaftliche Arbeit —  ent
sprechend auch der Eigenart oberschlesischer Verhältnisse —  
vor allem durch e r z ie h e r is c h e  und p s y c h o lo g is c h e  Gründe 
bestimmt. Die Betonung dieser Einflüsse ist notwendig, denn ein 
Erfolg der Arbeit ist nur durch grundsätzliche innere Umstellung 
der gesamten Betriebsbelegschaft zu gewährleisten. Am schärfsten 
wird diese Neueinstellung wohl gekennzeichnet durch die beiden 
Hauptforderungen: A r b e it s t e ilu n g  und A r b e it s v o r b e r e i-  
tung.

Entsprechend dem starken Anteil der Verfeinerungsbetriebe 
in der oberschlesischen Industrie war der Ausgangspunkt die ge
naue Arbeitszeitermittlung durch Zeitstudien einmal für einwand
freie Zeitvorgabe und weiterhin für Betriebsverbesserungen. Die  
zwangläufige Weiterentwicklung dieses Gedankens führte nun 
bei einzelnen Werken zur Gründung von sogenannten Arbeits
büros; diese stellen eine Zusammenfassung von Aufgaben dar, die 
bisher den einzelnen Betrieben überlassen waren. E s  sind dies — 
um nur einige Beispiele zu nennen — : technische Selbstkosten- 
vorrechnung, Lieferfrist wesen, Werkzeug- und Vorrichtungsbau, 
Arbeitszeitermittlung usw., m it einem W ort: A r b e it s v o r b e 
reitung. Die Uebertragung dieser Grundsätze auf Eisen schaf
fende Betriebe, zunächst die Walzwerke, folgte nach. Vor allem 
kamen hier die Zurichtereien in  Frage, die grundlegend keinen 
Unterschied gegenüber anderen Verfeinerunasbetrieben aufweisen.

Ein wesentlicher Träger des betriebswirtschaftlichen Ge
dankens auf den in  fortschreitender Mechanisierung befindlichen 
Hüttenwerken sind die Maschinenabteilungen der einzelnen Werke. 
Ihr Arbeitsgebiet ist heute gewachsen, die ihnen obliegende Auf
gabe der Werterhaltung der Anlagen sowie sämtlicher Betriebs
mittel kann nur gelöst werdeD durch eine scharfe Zusammen
fassung der gesamten Instandsetzungsbetriebe in einer Hand. 
Die Zusammenlegung von kleinen verstreuten Instan dsetzungs- 
werkstätten ist heute zur Selbstverständlichkeit geworden und 
auch auf den hier genannten Werken fast völlig durchgeführt. 
Die dadurch erreichte Senkung der Instandhaltungskosten weist 
aber auf einen weit wichtigeren Punkt hin: Das Ziel muß sein, 
nicht nur S tö ru n g en  — wenn auch verbilligt — zu b e s e it ig e n , 
sondern durch eine p la n v o lle  U e b e rw a c h u n g  abzufangen und 
zu verhind ern . Die einfachen Hilfsm ittel hierzu, wie Ma
schinen-, Werkzeugkarteien und dergleichen, geben gleichzeitig 
technisch einwandfreie Unterlagen zur Festsetzung der wichtigen 
Verschleiß- und Instandhaltungssätze, durchschnittlicher Ver
branchszahlen von Ersatzteilen, Hilfsstoffen usw., mit einem 
Wort: Unterlagen zur Schaffung von P la n k o s t e n . Selbst wenn 
sich dieses Ziel nicht unmittelbar verwirklichen läßt, so kann doch 
auf Grund dieser Unterlagen durch technisch richtige \  errech- 
nung eine gewisse Stetigkeit der Selbstkosten erreicht werden, d. h. 
eine Befreiung der Selbstkosten von zufälligen Schwankungen.

Alle diese Maßnahmen konnten von den Werken nur durch- 
gefuhrt werdendurch eine Aenderung der B e t r ie b s a u f s c h r e i
b u n g e n . Es ist von Bedeutung, daß diese Belege nicht nur für 
irgendwelche Rechnungsvorgänge als Unterlagen dienen, sondern

es geht darum, aus diesen Aufschreibungen heraus in k ü rz e s te r  
Z e it  nach Mengen werten ein Bild des Betriebes zu schaffen. 
Dam it ist die Möglichkeit eines rascheren Eingreifens geboten, 
als es die später erscheinenden Selbstkosten und Betriebsergeb
nisse erlauben.

Die planmäßige Sammlung der wesentlichsten Zahlenangaben 
auf den Werken und ihre Weiterleitung nach einer SammelsteUe, 
der te c h n is c h e n  W ir t s c h a f t s s t e lle  des Konzerns bilden den 
Abschluß. H ier werden die Unterlagen einerseits zu einer K o n 
z e r n s t a t is t ik  verarbeitet und weiterhin in Verbindung mit 
Kostenwerten zu einer S e lb s t k o s t e n -A u f t e ilu n g  auf tech
nischer Grundlage. E s  soll damit erreicht werden, Selbstkosten 
n ic h t  nur z e it l ic h  zu vergleichen, sondern G e s e tz m ä ß ig 
k e ite n  zu erkennen, wie Abhängigkeit der Kosten von Beschäf
tigung, technischer Einrichtung usw.

Hinter aU diesen Dingen steht natürlich die Präge: Wie wirkt 
sich nun die praktische Durchführung solcher betriebswirtschaft
licher Gedanken zahlenmäßig aus ? Dazu wäre zu sagen: E s ist 
schwierig, eine im Fluß befindliche Bewegung in ihrem E n d 
ergebnis nach Alark und Pfennigen zu bewerten. Wohl lassen sich 
aber eine Reihe von Auswirkungen erkennen, die die Richtigkeit 
und Notwendigkeit der geschilderten Maßnahmen beweisen. 
Hierzu nur ganz kurz einige Zahlen: Als Ergebnis der genauen 
Arbeitszeitermittlung bei Werken mit vorwiegender Verfeinerung 
erhöhte sich vom Jahre 1928 bis heute der Gedingeanteil um 
ungefähr 40 % ,  mit der Auswirkung, daß sich die Lohnkosten 
für wesentliche Erzeugnisse um durchschnittlich 27 %  senkten. 
D ie Zusammenfassung der vorbereitenden Arbeiten in den 
Arbeitsbüros führte zu einer Verringerung der dortigen Ange- 
steUtenzahl von ungefähr 20 % .  Als Folge der scharfen Zusam
menfassung der Instandsetzungsbetriebe war bei vier Werken mit 
einer Gesamtarbeiterzahl von ungefähr 5000 bis 6000 Arbeitern 
in  den Jahren 1927 bis 1929 eine Ersparnis von rd. 400 Leuten 
festzusteUen.

E s sind selbstverständlich nur einzelne Zahlen, mit denen hier 
ein Wirtschaftlichkeitsnachweis geführt werden kann. Wichtiger 
aber dürfte die Erkenntnis sein, daß man es hier nicht mit Augen
blickserfolgen zu tun hat, sondern mit Ergebnissen, die der an
fangs erwähnten neuen EinsteHung zum betriebswirtschaftlichen 
Gedanken entsprechen.

K . R a a b e , Düsseldorf: Ich  möchte nur gauz kurz erläutern, 
warum die vorhin in  den Vorträgen geschilderte planmäßige B e
triebsdurchleuchtung auch für das T a rifw e s e n  von besonderer 
Bedeutung ist. Sie wissen aUe, daß im vergangenen Jahre Minister 
Severing uns eigentlich nur drei Gründe übriggelassen hat, aus 
denen wir ein bestehendes Gedinge überhaupt noch ändern 
können. Das ist erstens, wenn es ganz grob falsch angesetzt ist 
und dies erkannt wird, zweitens, wenn eine Organisationsände
rung vor sich gegangen ist, die von erheblichem Umfange ist, und 
drittens, wenn wir durch U m - oder Neubauten — meist kommen 
Umbauten in Frage —- nachweisen können, daß eine grundlegende 
Aenderung eingetreten ist.

Wenn Sie diese drei Gründe betrachten, werden Sie leicht Z u 
sammenhänge mit der vorhin geschilderten Betriebsdurchleuch- 
tung erkennen. Sie müssen der Richtigkeit der Gieciinge eine ganz 
besondere Bedeutung beimessen, d. h. sie müssen sie auf Grund  
besonderer Studien bestimmen. Sie müssen sich hüten, ungenaue 
Gedinge zu setzen, und davor kann Sie die Betriebswirtschaft be
wahren. Auch bei Umbauten können wir es nicht mehr so machen, 
daß wir die umgebaute Anlage in Betrieb bringen, ein Gedinge 
ansetzen, um alsdann abzuwarten, was sich ergibt. W ir müssen 
mit Hilfe der Betriebsdurchdringung schon vor dem Umbau ganz 
klipp und klar erkennen, was wir aus der umgebauten Anlage 
herausholen können, inwieweit sich diese umgebauten Teile auf 
das Ganze auswirken. Darüber müssen wir uns vorher klar 
werden und dem Arbeiter sagen können: Das muß erreicht werden, 
und so muß das Gedinge angesetzt wrerden.

Bei den Neubauten können wir nicht mit beliebigen Ge
dingen anfangen. W ir müssen uns überlegen, wann wir mit der 
Anlage voraussichtlich auf der Höhe sein können. Sofort bei In 
betriebnahme müssen wir der Belegschaft das Gedinge bekannt
geben, dann haben wir den Vorteil, wenn wir für die Uebergangs- 
zeit Zwischengedinge setzen, daß der Mann, wenn er von vorn
herein sein Gedinge in  Händen hat, auch möglichst schnell ein 
gutes Ergebnis zu erreichen trachten wird.

Sie ersehen daraus, wie uns eine rationelle Betriebswirtschaft 
nutzen kann, und ich hoffe, daß, wenn die Arbeiten auf diesem 
Gebiete noch weiter ausgedehnt werden, wir dann nicht mehr 
falsche Gedinge, auch keine schweren und leichten Gedinge mehr 
haben werden, sondern r ic h t ig e  Gedinge.
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Ueber das System Eisen-Phosphor-Kohlenstoff.
Von R u d o lf V o g el in Göttingen1).

Ueber das Zustandsschaubild des Systems Eisen- 
Phosphor herrschte bisher auf Grund von mehreren 

Untersuchungen im allgemeinen Klarheit. Es war jedoch 
erforderlich, in einigen Punkten noch Zweifel zu beheben. 
Es galt dabei zu untersuchen:
1. die Bedingungen der Kristallisation im Gebiete der Le

gierungen von 10 bis 21 % P,
2. den Verlauf der Sättigungsgrenze der Mischkristalle des 

Eisens mit Phosphor und
3. den Einfluß des Phosphors auf den Verlauf der a —> y- 

Umwandlung des Eisens bei 1400° und der y-Umwandlung 
bei 900°.
Die Untersuchungen hatten folgendes Ergebnis. Bei den 

Legierungen mit einem Phosphorgehalt von 0 bis 21 % 
konnte bei schneller Abkühlung das stabile Kristallisations
gleichgewicht mit der Verbindung Fe3P, bei langsamer 
Abkühlung das instabile mit der Verbindung Fe2P erhalten 
werden. Diese auffallende Erscheinung wurde 
mit Hilfe des Verhältnisses des spontanen 
Kristallisationsvermögens der beiden Verbin
dungen erklärt. Die untersuchte a —> y-Um- 
wandlung in Mischkristallen des Eisens mit 
Phosphor ist rückläufig. Dadurch tritt in dem 
Zustandsschaubild Eisen - Phosphor ein ge
schlossenes y -F eld  und ein ebenfalls ge
schlossenes a —» y-Umwandlungsfeld auf. Der 
größte Phosphorgehalt des y-Mischkristalles 
wurde zu 0,25 % ermittelt, und der eisen
ärmste a-Misclikristall zeigte einen Phosphor
gehalt von 0,6 %. Obwohl 
in dem vorliegenden Falle 
ein außerordentlich gerin
ger Konzentrationsunter
schied zwischen dem y- 
und a-Mischkristall vor
handen ist, der im Höchst
fälle 0,35 % enthält, so 
läßt sich doch bei einer 
Wärmebehandlung von Le
gierungen, deren Zusam
mensetzung in dieses Um
wandlungsgebiet fällt, ein 
mikroskopisch deutlich er
kennbares heterogenes Ge
füge feststellen. Dieses ist 
dasselbe, welches man er
hält, wenn phosphorhaltiges Schweißeisen einer langsamen 
Abkühlung unterworfen wird.

Auf Grund der bisher über das System Eisen-Phosphor- 
Kohlenstoff vorliegenden Untersuchungsergebnisse hat es 
sich gezeigt, daß

1. Eisen mit Phosphor und Kohlenstoff ternäre Misch
kristalle bildet,

2. die Löslichkeit des Kohlenstoffs in Eisen durch Phosphor 
erniedrigt wird,

3. bei Legierungen bestimmter Zusammensetzung die 
Kristallisation beendet wird durch die Ausscheidung 
eines ternären Eutektikums, das aus dem ternären

L  Auszug aus Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S 369/81 
(Gr. E :  N r. 93). ’

Mischkristall Eisen-Karbid und Eisen-Phosphid besteht 
und

4. die Temperatur des Perlitpunktes durch Phosphorzusatz 
keine Veränderung erfährt und bei 712° liegt.

Ueber die näheren Einzelheiten des ternären Zustands
schaubildes, besonders über die sehr wichtigen Umwand
lungen im festen Zustande, war jedoch noch nichts bekannt. 
Das Ergebnis der Untersuchungen (Abb. 1) war die Fest
stellung von fünf primären Sättigungsflächen, bei deren 
Temperaturen sich aus den Schmelzen beim Abkühlen 
ternäre a- (S-) Mischkristalle, ternäre y-Mischkristalle, 
Zementit und die Verbindungen F e2P und Fe3P auszu
scheiden beginnen; ferner die darin sich anschließenden 
sekundären Flächen des Gleichgewichtes der Schmelze mit 
je zwei der eben genannten Kristallarten und schließlich 
zwei Ebenen des Gleichgewichtes zwischen je einer Schmelze 
und dreier Kristallarten, nämlich einer Uebergangsebene 

bei 1005° m it folgenden Phasen:
1. a-Mischkristall J 'm it 0,3% C und 2,2% P,
2. y-Mischkristall K' mit 0,5 % C und

2 % P,
3. Schmelze U'j mit 0,8 % C und 

9,2 % P,
4. Phosphid Fe3P

Abbildung 1. Schaubild des 

Systems Eisen-Eisenkarbid- 

Eisenphosphid (Fe2P).

und die Ebenen des ternären Eutektikums bei 950° mit den 
Phasen

1. y-Mischkristall D' mit 1,2 % C und 1,1 % P,
2. Phosphid Fe3P,
3. Fe3C,

4. Schmelze E' m it 2,4 % C und 6,89 % P.

Infolge von Umwandlungen im festen Zustand, die ihren 
Grund in dem Polymorphismus des Eisens haben, erleidet 
das bei der Entstehung auftretende Gefüge der Eisen- 
Phosphor-Kohlenstoff-Legierungen bei einer weiteren Ab
kühlung weitgehende Veränderungen, die durch Ermittlung 
der Flächen der Zwei-, Drei- und Vierkristallgleichgewichte 
klargestellt wurden. Es zeigte sich ferner, daß die Sättigungs
fläche der phosphor- und kohlenstoffhaltigen ternären a-
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und y-Mischkristalle des Eisens, die im  Dreistoffsystem den 
Umwandlunssraum dieser beiden Kristallarten begrenzen, 
eine ungewöhnliche Form aufweisen und demgemäß ganz 
eigenartige Umwandlungserscheinungen zur Folge haben 
{ \u=scheidun£ und Wiederauflösung einer Kristallart bei 
fortschreitender Abkühlung). Diese neuartigen Verhältnisse 
finden einerseits ihre Erklärung durch die Abschnürung des 
•¡•-Gebietes im System Eisen-Phosphor und anderseits in 
seiner Ausbreitung im System Eisen-Kohlenstoff.

Bei der Temperatur von 745°, bei der zwei Dreikristall
deichgewichte einerseits aus dem a-Mischkristall M' (0,1 % C 
und 1,5 % P), dem y-Mischkristall U '2 (0,8 % C und 1 % P) 
und dem Phosphid Fe3P und anderseits aus dem y-Miseh- 
kristall U'2 (0,8 % C und 1 % P), Zementit und dem Phos
phid Fe3P auftreten, spielt sich eine Reaktion ab zwischen

den vier Phasen y-Mischkristall U 'g (0,8 % C und 1 % P), 
a-Mischkristall M' (0,1 % C und 1,5 % P), Fe3P und Fe3C. 
bei welcher der a-Mischkristall M' und die Verbindung Fe3P 
aufgezehrt werden und verschwinden. Es verschwindet also 
bei dieser Temperatur der Gefügebestandteil Fe3P, wenn die 
Phosphorgehalte der Legierungen unterhalb einer gewissen 
Grenze liegen. In diesen phosphorarmen Legierungen tritt 
zwischen den Temperaturen 745 und 720° der Temperatur 
der Perlitbildung in phosphorfreien Stählen ein Zerfall der 
ternären y-Misehkristalle der Reihe U'2G in einen Perlit ein. 
der aus Zementit und einem Ferrit mit höchstens 0,1 % C 
und 1,5 % P (MQ besteht. Es tritt also eine geringe Er
höhung der Temperatur der Perlitbildung durch einen Phos
phorgehalt des Stahles ein, und zwar liegt diese Temperatur 
im Höchstfälle bei 745°.

Ein unbekannter Hüttenmann um 1850.
Joseph M eyer und die D eutsche  E isenbahnschienen-C om pagnie.

Von H e r b e r t  D ic k m a n n  in Düsseldorf.

(Leben des Buchhändlers Joseph Meyer. Seine Eisenbahnbaupläne. Meyers Bergwerksbesitz. Gründung der Deutschen 
Eisenbahnschienen-Compagnie. Beschreibung des Hüttenwerks bei Neuhaus. Mißlicher A usjang des Unternehmens.)

Es ist wenig oder gar nicht bekannt, daß der Gründer des 
Bibliographischen Institutes, C arl J o se p h  M ever, 

dem heutigen Geschlecht dem Namen nach am besten be
kannt durch Meyers Konversations-Lexikon, um die Mitte 
des vorigen Jahrhunderts in Mitteldeutschland ein Hoch
ofen-, Puddel- und Walzwerk erbaut hat, das durch die Groß
artigkeit seiner Anlage berechtigtes Aufsehen erregte. Wenn 
es dem Begründer auch nicht gelungen ist, den Betrieb des 
Werkes für längere Zeit aufrechtzuerhalten, so ist es doch 
immerhin reizvoll, die Beweggründe zu untersuchen, die 
Joseph Meyer veranlaßt haben, ein solches Unternehmen 
ins Leben zu rufen1).

Zunächst ein paar Angaben über die Persönlichkeit 
Joseph Meyers, der seinem Ausbildungsgange nach durchaus 
nicht dazu berufen erschien, sich hüttenmännischen Aufgaben 
zu widmen. Er wurde am 9. Mai 1796 zu Gotha als Sohn eines 
Hofschuhmachers geboren und kam nach seiner Einsegnung 
zu einem Kolonialwarenhändler in Frankfurt a. M. in die 
Lehre. 1813 kehrte er auf Wunsch seines Vaters nach Gotha 
zurück, doch sagten ihm die engen Verhältnisse im  väter
lichen Geschäfte nur wenig zu, und er ging deshalb nach 
London in ein großes Handelshaus. Die Zeit in London 
(1817 bis 1820) benutzte er auch zu eigenen gewagten Unter
nehmungen, die für ihn ein schlimmes Ende nahmen. Ebenso 
unglücklich verlief ein Versuch, in Weiler eine große Barchent
fabrik ins Leben zu rufen. 1824 sehen wir ihn wieder in 
Gotha, und zwar als Uebersetzer. Er gab Shakespeares 
Werke in deutscher Sprache heraus und plante überdies 
eine Uebersetzung von Walter Scotts Romanen. Die ersten 
vier Bände der Meyerschen Shakespeare-Ausgabe erreichten 
bereits im Jahre 1825 eine Auflagenhöhe von je 21 000 Stück. 
Für damalige Zeiten ungeheure Zahlen! Meyer verlegte 
diese Veröffentlichung noch nicht selbst, sondern die Hen- 
ningsche Buchhandlung in Gotha vertrieb diese Ausgaben 
und gab auch ein von Meyer geleitetes „Correspondenzblatt 
für Kaufleute“, d. i. ein Wochenbericht über den Geld-, 
Wertpapier- und Warenhandel an den Haupthandelsplätzen,

Das B ib lio g ra p h is c h e  I n s t i t u t ,  A .-G ., in Leipzig 
hat mich in liebenswürdiger Weise durch Ueberlassung der be
treffenden Akten unterstützt. Daneben wurde auch die von 
Johannes  H o h lfe ld  verfaßte Festschrift zum hundertjährigen 
Bestehen des Bibliographischen Institutes (Leipzig 1926) mit- 
benutzt.

heraus. Mehr als zweieinhalb Jahre begnügte sich Meyer 
mit der Arbeit im fremden Sold. Am 1. August 1826 aber 
begründete er das „Bibliographische Institut“ , dessen erstes 
Verlagswerk die „Bibliothek der deutschen Classiker“ war, 
die in 150 Bändchen herausgegeben werden sollte. Damals 
lag die Herausgabe von Klassikern in billigen Ausgaben in 
der Luft; der organisierte Buchhandel aber fürchtete den 
büligen Preis, an dem nichts zu verdienen war. Meyer ging 
seine eigenen Wege, indem er da, wo der Buchhandel ver
sagte, Nichtbuchhändler (Kaufleute) zum Einsammeln der 
BesteUungen heranzog. Von der Klassikerbibliothek er
schienen verschieden ausgestattete Ausgaben gleichzeitig. 
Es folgten bald eine Bibliothek der Kanzelberedsamkeit, 
griechischer und lateinischer Klassiker, französischer Schrift
steller und Bibelausgaben. Nicht vergessen werden darf 
das „ U n iv e r su m , ein belehrendes Bilderwerk für alle 
Stände“. Es erschien in monatlichenHeften mit je drei bis vier 
Stahlstichen, die den Leser durch alle Länder und Zeiten 
führten, und zu denen Joseph Meyer selbst in einer unnach
ahmlichen Sprache die Deutungen und Erläuterungen gab. 
Welchen Anklang eine solche Veröffentlichung damals hatte, 
zeigt der Umstand, daß im Jahre 1834 bereits 24 Pressen 
TagundNacht ausschließlich für das „Universum“ arbeiteten 
oder neun Jahre später die Zahl der ständigen Bezieher 
rd. 32 000 betrug; außerdem wurde das „Universum“ im  
ganzen in 12 Sprachen übersetzt.

Zu erwähnen ist noch das „ K o n v e r s a t io n s le x ik o n “ , 
das von Meyer in großzügigster Weise aufgebaut wurde, und 
von dem die erste Lieferung am 25. August 1839 erschien.

Es wäre noch manches von erfolgreichen Verlagsunter
nehmungen Joseph Meyers zu sagen, doch verbietet es der 
Raum, hier weiter darauf einzugehen. Nachzutragen wäre 
lediglich, daß Meyer sein Geschäft im Jahre 1828 nach H ild
burghausen verlegte und von diesem Zeitpunkte an auch 
die Herstellung seiner Verlagswerke in eigener Druckerei 
ausführte. Soviel über den Buchhändler Meyer.

Es ist wohl einleuchtend, daß an einem so rastlos schaf
fenden Geist wie Joseph Meyer der große Freiheitsdrang, 
der die dreißiger und vierziger Jahre des 19. Jahrhunderts 
durchzog, und der durch eine kurzsichtige und die jeweilige 
Lage verkennende Politik der Fürstentümer kleiner und 
kleinster Größe nur noch genährt wurde, nicht spurlos
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Vorbeigehen konnte. Meyer gehörte der radikalen Partei an. 
Er mußte aber Schiffbruch leiden, weil er bei seinen Zeit
genossen die gleiche Stärke des Willens und Weite des 
Blickes voraussetzte, die ihn selbst auszeichneten. Zwei
malige Gefängnisstrafe, kleinliche Verfolgung seiner Ver
lagswerke durch Zensurmaßnahmen und vor allem bittere 
Enttäuschung über die Schwäche und Zerrissenheit des 
deutschen Volkes, das war die traurige Ernte, die ihm die 
politische Betätigung einbrachte.

Neben der politischen lag Meyer auch die w ir t s c h a f t 
l ic h e  Zerrissenheit der Deutschen am Herzen. Er erkannte 
die Vorteile eines einheitlichen deutschen Wirtschaftsstaates, 
von dem er übrigens auch eine günstige Rückwirkung auf die 
Denkart des Volkes in der Behandlung öffentlicher Dinge er
hoffte, und schloß sich mit Begeisterung den wirtschafts
politischen Zielen seines Zeitgenossen F r ie d r ic h L is ta n ,d e n  
er mit zu seinen Freunden zählte. So wurde er, wie ein gutes 
Jahrzehnt vorher F r itz  H a r k o r t , ein Bahnbrecher und 
Wegebner des deutschen Eisenbahnbaues und später auch 
der deutschen Eisenindustrie. Beide, Meyer und Harkort, 
waren aus innerer Notwendigkeit heraus Propheten eines 
neuen Wirtschaftsabschnittes geworden; eigene Vorteile 
hat beiden ihre Betätigung nicht gebracht. Im Gegenteil: 
Enttäuschungen, Beschimpfungen und große geldliche E in
buße waren ihr Lohn. Wenn es Harkort wenigstens noch 
vergönnt war, die Früchte seiner Aufklärungsarbeit zu 
sehen, so hat ein unglückliches Schicksal im Leben Meyers 
ihm nicht gestattet, die wirtschaftliche Einigung Deutsch
lands und seine verkehrspolitische Erschließung durch die 
Eisenbahnen zu erleben.

Die erste Anregung zur Beschäftigung mit der Eisen
bahnfrage erhielt Joseph Meyer von der Regierung, die ihn 
beauftragte, eine Werbeschrift zu verfassen, durch die die 
Oeffentlichkeit gewonnen werden sollte. Meyers Einstellung 
zum Staate machte aber das Erscheinen der Schrift schließ
lich unmöglich. Dessen ungeachtet arbeitete Meyer, einmal 
angeregt, auf diesem Gebiete unentwegt weiter. Was ihm 
vorschwebte, war eine „Hanseatisch-süddeutsche Central- 
Eisenbahn“, durch die eine möglichst kurze Verbindung 
zwischen Nord- und Süddeutschland geschaffen werden 
sollte; die Strecke sollte von Nürnberg über Gotha, Münden 
a. d. Weser nach Hamburg, Lübeck und Bremen verlaufen, 
und in fünf Abschnitten gebaut werden.

Meyer wollte zuerst den zweiten Abschnitt, bayrische 
Grenze bis Koburg, Hildburghausen bis Vacha, dessen Bau
kosten sich auf etwa 6,1 Mill. Gulden beliefen, in Angriff 
nehmen. Er legte von dieser Summe 3,1 Mill. Gulden zur 
öffentlichen Zeichnung in verschiedenen Städten auf, wobei 
ausdrücklich gesagt wurde, daß die gezeichneten Beträge 
zurückgezahlt würden, wenn nicht binnen Jahresfrist auch 
die übrigen vier Bauabschnitte in Angriff genommen sein 
würden. Tatsächlich trat dieser Fall ein, da die hannoversche 
Regierung dem Unternehmen die Bauerlaubnis versagte. 
Welchen Anklang Meyers Pläne jedoch fanden, geht aus 
der Ueberzeichnung der Anteile hervor; so wurden in Augs
burg allein über 3 Mill. Gulden gezeichnet.

Durch den Fehlschlag seines Planes ließ sich Meyer 
keineswegs entmutigen. Nach zehnjähriger, zäher Weiter
arbeit trat er im Jahre 1846 mit dem Plane eines „Deutschen 
Central-Eisenbahn-Netzes“ hervor2), das sieben Strecken 
umfaßte, deren Bau in einer Hand liegen sollte. Die Bau
kosten wurden auf 48,5 Mill. Taler veranschlagt. Das ge
samte Netz umfaßte folgende Linien: Die Thüringische Süd- 
Nord-Bahn, die Thüringer W akLahn, die Werra-Bahn, die

2) M eyer, J .,  und A. R o s t :  Das Deutsche Central-Eisen- 
bahn-Netz. Eine Abhandlung. (Hildburghausen 1846.)

Thüringer Saalbahn, die Thiiringisch-Voigtländische Bahn, 
die Thüringische Unstrut-Bahn und die Thüringische Harz
bahn. Einschließlich einiger notwendig werdender Zweig
bahnen betrug die Gesamtstrecke etwa 129 Meilen. Da alle 
thüringischen Staaten die erforderlichen Bauerlaubnisse 
erteilten, schien der Gedanke die besten Aussichten für eine 
Verwirklichung zu haben. Leider vereitelte die Revolution 
von 1848 seine Ausführung. 1853 griff Meyer den Plan der 
Süd-Nord-Bahn erneut auf. Geldlich schien das Unterneh
men gesichert, als wiederum die Regierung in Hannover die 
Bauerlaubnis verweigerte. 1855/56 wurde die Werra-Bahn 
von einer anderen Unternehmergruppe gebaut. So endeten 
Meyers Bemühungen um den Ausbau des Eisenbahnnetzes 
in Mitteldeutschland m it einer für ihn furchtbaren Ent
täuschung.

Die Eisenbahnpläne Meyers bildeten nur den Teil eines 
umfangreichen Wirtschaftsplans, dessen Durchführung selbst 
für heutige Begriffe eine Großtat bedeuten würde, wieviel mehr 
noch für die Zeit der dreißiger und vierziger Jahre, der eine 
großzügige Industrialisierung überhaupt noch fremd war. 
Denn die Wechselbeziehungen zwischen dem Eisenbahn
wesen einerseits und dem Hüttenwesen anderseits wurden 
von Meyer sehr bald erkannt, und diese Erkenntnis offen
barte ihm die Notwendigkeit der Förderung der Schienen
herstellung in Deutschland, um von der Einfuhr aus Belgien 
und England unabhängig zu werden. Meyer berechnete den 
deutschen Schienenbedarf Mitte der vierziger Jahre auf 
etwa 50 000 t jährlich, dem aber nur eine Erzeugung auf 
deutschen Hütten von 5500 t  gegenüberstand. Die Folge 
war also eine starke Schieneneinfuhr. Im Jahre 1844 wurden 
für insgesamt 100 000 t eingeführtes Eisen, zum größeren 
Teil Schienen, 6 Mill. Taler bezahlt. Dabei stiegen die Preise 
noch ständig, weil die Entwicklung des Eisenbahnbaues in 
allen europäischen Ländern die Nachfrage nach Schienen 
vergrößerte. So großartig auch für die damalige Zeit die 
Werke der Belgier und Engländer ausgerüstet wraren, so 
reichte deren Erzeugung doch bei weitem nicht aus, alle 
Schienenbestellungen auszuführen. Gerade England baute 
zur damaligen Zeit selbst eine große Anzahl Eisenbahn
strecken aus, die insgesamt 900 000 t Schienen benötigten. 
Das war die gesamte Erzeugung Englands während vier 
Jahren!

Um die Eisenerzeugung in Deutschland zu schützen und 
zu beleben, hatte der Deutsche Zollverein die Eisenzölle 
am 1. September 1844 auf 30 Taler je t für Stabeisen und 
Schienen erhöht. Aber diese Erhöhung kam reichlich zehn 
Jahre zu spät. Viele Millionen deutschen Geldes waren ins 
Ausland gegangen in einer Zeit, in welcher der Arbeits
mangel Hunderttausende von Deutschen übers Meer trieb. 
Aber mit der Zollerhöhung allein war es ja auch nicht getan. 
Die Erzeugung im Lande mußte steigen: kein Mittel durfte 
unversucht bleiben, um diese zu heben. Meyer hatte seit 
Jahren in diesem Sinne gearbeitet. Seit 1837 hatte er sich 
in den Besitz reicher Lagerstätten von Steinkohlen und 
Eisenerzen gebracht. Er erlangte von der Meiningischen 
Regierung eine Gerechtsame zur Aufsuchung und zum Ab
bau nützlicher Gesteine und Erze in den Aemtern Eisfeld, 
Römhild, Hildburghausen, Heldburg, Sonneberg und Sal
zungen, er erwarb mehrere Eisenstein- und Kupfergruben im 
Saalfeldischen und Schwarzburgischen und entdeckte die 
Steinkohlenlager bei Neuhaus. 1843 und 1846 gründete er 
zur bergmännischen Verwertung seines Felderbesitzes drei 
Steinkohlenvereine m it je 240 000, 300 000 und 400 000 
Talern Grundkapital.

Meyers Bergwerksbesitz war der größte Mitteldeutsch
lands; er bedeckte einen Flächenraum von mehr als fünf
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Quadratmeilen, und sein Wert wurde im Jahre 1857 nach 
dem Tode Meyers auf über 6 000 000 Gulden geschätzt. 
Vereinzelte Lagerstätten wurden von zeitgenössischen Fach
leuten für außerordentlich reich angesehen. So urteilte 
beispielsweise das Fürstl. Schwarzburg-Rudolstädtische 
Bergamt in Könitz am 18. November 1843 über einige Eisen- 
und Metallerz-Lagerstätten im Rudolstädtischen: „Daß 
dies weite und mit so reichen Erzlagerstätten ausgestattete 
Montan-Besitzthum des Herrn J. Meyer vollkommen genüge,

Abbildung 1 . Ansicht des Werkes.

Das Werk wurde bei Neuhaus (südlich Meiningen) auf einer 
künstlich hergestellten Geländestufe gebaut (Abb. 1 und 2). 
Die H o c h o fe n a n la g e  bestand aus vier Hochöfen schotti
scher Bauart von je 13 m Höhe, 4,80 m W eite im Kohlensack 
und 2,70 m an der Gicht. Die Oefen hatten je drei Wind
formen, der Winddruck betrug 1,25 kg auf den Quadratzoll. 
Das Ausbringen betrug etwa 38 %. Man schätzte die höchst 
erreichbare Erzeugung der Oefen auf wöchentlich 75 t. Ein 
60-PS-Zylindergebläse versorgte den ersten in Betrieb ge

nommenen Hochofen mit 
Wind. Ein weiteres Ge
bläse von 250 PS, das alle 
vier Oefen bedienen sollte, 
wurde später fertiggestellt. 
Der Wind wurde vorge
wärmt. Die Gichtgase wur
den in der Hauptsache zur 
Beheizung der Dampf
kessel benutzt. Der Gicht
aufzug wurde von einer 
Dampfmaschine von 8 PS  
betrieben. Eine geplante 
Hochofenanlage bei Könitz 
kam nicht zur Ausführung. 
Die G ieß ere i hatte drei 

Kuppelöfen, in denen englisches und schwedisches Roheisen 
für Maschinenguß niedergeschmolzen wurde. Einfache und 
wenig beanspruchte Teile wurden unmittelbar aus dem 
Hochofen gegossen.
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um den großartigsten Bergbau in Verbindung m it aller mög
lichen Ausdehnung fähigen Hüttenanlagen auf viele Jahr
hunderte gangbar zu erhalten, kann nicht bezweifelt werden.“

So ausgerüstet, wollte Meyer das verbindende Glied 
zwischen dem großen Schienenbedarf und seinem Bergbau
besitz in Gestalt eines Eisenhüttenwerkes schaffen, das in 
der Lage war, jährlich 15 000 t  Schienen herzustellen. Am 
15. März 1845 veröffentlichte er eine Bekanntmachung über 
die beabsichtigte Gründung der „Deutschen Eisenbahn- 
schienen-Compagnie“. Diese Aktiengesellschaft sollte ein 
Kapital von 2 Millionen Talern besitzen, das in 10 000 An
teilen zu je 200 Talern geteilt war. Die Anlagen dieses 
Unternehmens sollten in  Anlehnung an die schon Meyer 
gehörigen Eisenstein- und Steinkohlenbergwerke bei Neu
haus und Könitz aufgeführt werden. Meyer versprach den 
Aktionären eine Dividende von 7,5 % nebst einer festen 
Verzinsung des Kapitals von 5 %. Er versuchte seinen Ver
sprechungen besonderen Nachdruck m it einer Ertragsrech
nung zu verleihen, die die Gestehungskosten der Schienen 
unter Zugrundelegung der Eigenerzeugung von Erz, Koks, 
Roheisen und Schweißstahl m it 67 Talern annahm, wo
gegen der damalige Marktpreis etwa 90 Taler betrug. Der 
Anteil der Aktionäre am Reingewinn belief sich auf rd. 
150 000 Taler, oder je A nteil von 200 Talern auf 15 Taler.

Meyers Hoffnung, für seine Pläne zahlreiche Teilnehmer 
zu finden, ging nicht in Erfüllung. Obgleich von den 
10 000 Aktien nur etwas über 2000 Stück gezeichnet wurden, 
Meß Meyer dennoch im Herbst 1845 durch eine General
versammlung die Gesellschaft errichten und begann den 
Bau des Eisenhüttenwerkes. In einer späteren Bekannt
machung vom 25. November 1847 berichtete Meyer, daß die 
Anlagen so weit vollendet seien, daß noch vor Schluß des 
Jahres mit der Schienenherstellung begonnen werden könnte.

Die Hüttenanlage muß tatsächlich für damalige Verhält
nisse außergewöhnlich ausgestattet gewesen sein. Der be
kannte Technologe Professor Dr. H eer en  aus Hannover 
urteilte auf Grund eines zweimaligen Besuches, den er dem 
Werke abstattete, sehr günstig über die technische Einrich
tung des Unternehmens3).

3) Deutsche Gewerbezeitung 1847, Beilage zu N r. 91.

a  =  j e  4  g e p l a n t e  H o c h ö f e n ,  a '  =  4  H o c h ö f e n ,  b  =  M ö l l e r h a n s .  
c  =  K e s s e l h a u s .  d =  K u g e l r e g l e r .  e  =  K a l k o f e n .  f  =  H ü t t e ,  
g  =  Z i e g e l d a r r e ,  h  =  K o k s l a g e r ,  i  =  Z i e g e l ö f e n ,  k  =  j e  1 2  K o k s ö f e n .

Die sieben W a 1 z w er k s h a 11 e n bedeckten eine Fläche von 
8 ha und wurden von gußeisernen Säulen getragen. 60 
Puddel- und 30 Schweißöfen lieferten den beiden Walzen- 
straßen den notwendigen Werkstoff. Zum Ausschmieden 
der Luppen und Schweißpakete diente ein Dampfhammer
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von Nasmyth, der von diesem selbst bezogen wurde. Das 
Bärgewicht des Hammers, sicherlich einer der ersten Nas- 
myth-Hämmer, die in Deutschland aufgestellt wurden, betrug 
3 t. Zum Betriebe der Walzenstraßen dienten zwei Dampf
maschinen von je 100 PS. Der dafür notwendige Dampf 
wurde in Abhitzekesseln hinter den Puddelöfen erzeugt. Die 
Walzenstraßen konnten Stab- und Formeisen bis zu 4 Zoll 
und außerdem Schienen in den damalig gebräuchlichen Ab
messungen walzen. Scheren, Zangen und Luppenquetschen 
vervollständigten die Einrichtungen der Hallen. Das Ab
drehen der Walzen besorgte die mit dem Unternehmen 
verbundene M a sc h in e n fa b r ik , die mit den besten Werk
zeugmaschinen ausgerüstet war. Hier sollten nicht nur 
Dampfkessel und Dampfmaschinen gebaut werden, sondern 
es lag in der Absicht Joseph Meyers, auch Lokomotiven her
zustellen, so daß er in der Lage war, fast die gesamten Bau- 
und Betriebsmittel für Eisenbahnen zu liefern. Für die Ma
schinenfabrik zog Meyer Arbeiter aus dem Rheinland und aus 
Belgien nach Neuhaus.

Technisch waren also die Anlagen sicherlich auf der Höhe, 
aber geldlich war das Unternehmen sehr schwach. Trotzdem 
schien sich noch alles zum Guten wenden zu wollen, da zu 
Anfang des Jahres 1848 mehrere Eisenbahnbauten in An
griff genommen wurden und fast gleichzeitig auch die Eisen
preise anzogen, so daß Aussicht auf einen lohnenden Absatz 
vorhanden war. Da brach im Februar 1848 die Revolution 
aus, die Eisenpreise sanken, die Geldgeber zogen sich von 
Meyer zurück. Dieser wurde von der Revolution an der 
Spitze von 2200 Arbeitern überrascht, die er in seinen Berg- 
und Hüttenunternehmungen beschäftigte. 1500 Arbeiter 
wurden alsbald entlassen und der größte Teil der Unter
nehmungen stillgelegt. Mit vieler Mühe gelang es, die zum 
Teil noch unvollendeten Anlagen in Neuhaus vor dem gänz
lichen Verfall zu schützen. Wegen des Stillstandes konnte 
Meyer seinen Aktionären die versprochenen hohen Dividen

den nicht zahlen; die Folge war eine Kette von Prozessen, 
die sämtlich ungünstig für Meyer ausliefen. Eine letzte 
Hoffnung, sich geldlich durch Gründung einer Bank zu 
retten, wurde zerschlagen, da die Regierung die Genehmi
gung versagte.

Am 27. Juni 1856 starb Joseph Meyer. Die Versuche 
seines Sohnes Hermann, den reichen Bergwerks- und Hütten
besitz durch Inbetriebsetzung der Anlagen auszuwerten, 
schlugen fehl. Am 18. Januar 1858 wurde die Zahlungs
einstellung für den Nachlaß Joseph Meyers erklärt. Jahre
lang dauerten die Verhandlungen m it den Gläubigern. 
Ende 1863 wurde der gesamte Besitz für 100 000 Taler 
verkauft. Das war das Ende der Deutschen Eisenbahn- 
schienen-Compagnie. Ueber Versuche aller Art war man 
nicht hinausgekommen. Keine fertige Schiene hat je die 
Walzwerkshallen in Neuhaus verlassen. Wie so oft in seinem 
Leben mußte Meyer auch hier die Ernte anderen überlassen. 
Er war eine Kämpfernatur, die unbedingt Neues schaffen 
wollte. Deshalb mußte er m it seiner Zeit in Widerspruch 
geraten. Wohl kaum ist Meyer besser als von seinem Freunde, 
dem Dichter Ludwig Storch, gekennzeichnet worden, der 
von ihm sagt: „ . . .  in Deutschland wollten ihn die Kauf
leute nicht, und doch war er ein großer Kaufmann; dann 
wollten ihn die Buchhändler nicht, und doch wurde er ein 
großer Buchhändler; ferner wollten ihn die Industriellen 
nicht, und doch wurde er einer der größten Industriellen . . . “

Z u sa m m e n fa ssu n g .

Der Buchhändler Joseph Meyer gründete in richtiger 
Erkenntnis des großen Schienenbedarfs in Deutschland 
um die Mitte des vorigen Jahrhunderts im Meiningischen 
ein Hüttenwerk, das aus Hochofenanlage, Puddel- und Walz
werk bestand, dem neck eine Maschinenfabrik angegliedert 
war. Die Gründe für das Mißlingen des Unternehmens 
waren geldlicher Art.

Umschau.
Löslichkeit des Sauerstoffs in festem Eisen.

Die Reihe der Arbeiten über Reduktions-, Oxydations- und 
Kohlungsvorgänge beim Eisen fortsetzend, veröffentlicht R . 
S cb e n c k  zusammen mit Tb. D in g m a n n , P. H . K ir s c h t  und
H . W e sse lk o c k  in einem achten Aufsatz1) weitere Untersu
chungen über das System Eisen-Sauerstoff. Die von Schenck 
in früheren Veröffentlichungen2) aus den Knickpunkten der Ab
baukurven, die aus den Sauerstoffgehalten des Bodenkörpers und 
den Gaszusammensetzungen bei dem allmählichen Sauerstoff
abbau durch statische Einwirkung von Kohlenoxyd erhalten 
wurden, festgestellten Werte von 2 bis 3 %  für die Sauerstofflös
lichkeit des reinen Eisens ließen sich mit den bisherigen Angaben 
des Schrifttums nicht in Einklang bringen. C. B e n e d ick s  und
H . L ö fq u is t3) suchten diese Abweichungen durch einen Einfluß  
des Schiffchenbaustoffes zu erklären, obwohl Schenck diesem 
Punkte besondere Aufmerksamkeit gewidmet hatte. Während 
in der Entgegnung zu diesen Einwänden4) die hohen Sauerstoff
werte durch weitere Versuche noch bestätigt wurden, stellten die 
Verfasser in der vorliegenden Arbeit nunmehr die Möglichkeit des 
Auftretens von metastabilem Wüstit fest, der eine zu großo Sauer
stofflöslichkeit vortäuschen soll.

Bei der Einwirkung geringer Mengen von Kohlendioxyd auf 
reines Eisen gibt das Gas nach Angaben der Verfasser zunächst 
mehr Sauerstoff an den Bodenkörper ab, als dessen Zusammen
setzung an der Wüstit-Oxoferrit-Grenze entspricht, d. h. es bildet 
sich bereits im Beständigkeitsbereich des Oxoferrits Wüstit. 
Nach einem geringsten Wert des Kohlendioxydgehaltes verläuft 
dann die Reaktion allmählich unter Zunahme des Kohlendioxyd-

x) Z. anorg. Chem. 182 (1929) S. 9 7/117 .
2) Z . anorg. Chem. 166 (1927) S. 113 /5 4 ; s. a. St. u. E  48 

(1928) S. 17.
3) Z . anorg. Chem. 17 1  (1928) S. 23 1/8 ; s. a. St. u E  48

(1928) S. 1335.
4) Z. anorg. Chem. 17 1 (1928) S. 239/57.

gehaltes bis zum tatsächlichen Gleichgewicht. Auch beim Abbau 
von Eisen-Sauerstoff-Verbindungen sollen diese metastabilen 
Wüstite bei nicht genügend langer Einwirkungsdauer der Gasphase 
noch bei Gaszusammensetzungen vorhanden sein, bei denen man 
nur Oxoferrit vermuten sollte. In  beiden Fällen enthält der Boden
körper im Oxoferritgebiet also mehr Sauerstoff, als der tatsäch
lichen Löslichkeit für Eisen entspricht.

Unter Berücksichtigung dieser Feststellungen wurden von 
den Verfassern Aufbauversuche bei 700, 800 und 1000°, und zwar 
mit kürzerer oder längerer Einwirkungsdauer der Gasphase vor
genommen. Bei 800° wurden Schiffchen aus Aloskamasse oder 
Silber, für die höheren Temperaturen solche aus Palladium oder 
Palladium-Silber-Legierungen verwendet. Als Bodenkörper diente 
reinstes im Wasserstoffstrom erhaltenes Eisen, das durch langes 
Erhitzen im Hochvakuum vom Wasserstoff befreit war, und als 
Reaktionsgas für die Oxydation des Eisens reines Kohlendioxyd 
unter vermindertem Druck, um Kohlung des Bodenkörpers zu 
vermeiden, oder Kohlenoxyd-Kohlendioxyd-Gemisehe. Zunächst 
wurde durch die Versuche festgestellt, daß die Kohlendioxyd
gehalte der Gasphase, die der Waagerechten der stabilen Wüstit- 
Oxoferrit-Gleichgewichte entsprechen, in den Aufbauschaubildern 
bis 0,5 °/0 höher liegen als in den Abbauschaubildern, und daß bei 
den letzten die Waagerechten von den höheren Sauerstoffgehalten 
aus mit schwacher Neigung innerhalb des Gebietes des metasta
bilen Wüstits verlaufen. Als Mindestsauerstoffgehalte des Boden
körpers, mit denen man die nach den Abbauversuchen wahr
scheinlichste Waagerechte erreichte, also als Sauerstofflöslichkeit 
des reinen Eisens, wurde bei 800 und 1000°  0,4  bis 0,5  %  und bei 
700° 0,8 %  gefunden, wobei der letzte Wert als nicht ganz sicher 
bezeichnet wird.

Demnach hat Schenck seine Ansicht, Eisen vermöge bei 
höheren Temperaturen mehrere Prozent Sauerstoff zu lösen, auf
gegeben, und das nunmehr von ihm aufgestellte Eisen-Sauerstoff- 
Schau bild zeigt nur ein schmales Oxoferritgebiet, dessen Grenze 
bei 0,4 °/0 Sauerstoff als senkrechte Gerade gezeichnet ist. Ob
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tatsächlich die Sauerstofflö3lichkeit von der Temperatur nur 
weni° abhängig ist» müßte noch bewiesen werden. Auch dürften 
nach" Ansicht des Berichterstatters infolge der Modifikations
änderung des Eisens noch weitere Aenderungen der Löslichkeits
werte zu erwarten sein. Das Wüstitgebiet läßt Schenck gegenüber 
seiner früheren Darstellung unverändert, doch soll das Gebiet 
des metastabilen Wüstits bis zu der Geraden für die Zusammen
setzung des Eisenoxyduls und bis unter 560°, die Entmischungs
temperatur des stabilen Wüstits, reichen. Wenn das Eisenoxydul 
aber die Grenze des metastabilen W üstits bildet, so wäre es nach 
Schenck nicht ausgeschlossen, reines Eisenoxydul herzustellen, 
doch sei die Wahrscheinlichkeit, daß man Mischungen mit Oxo- 
ferrit erhalte, sehr groß.

Im Anschluß an diese Nachprüfungen des Eisen-Sauerstoff- 
Systems bringen die Verfasser eine Mitteilung über den Einfluß von 
Verunreinigungen des Eisens durch kleinere Kupfer- und N ickel
mengen auf die Einstellung der stabilen Gleichgewichte. Es  
wurden Zusätze von 0,5 bis 4 %  Cu und 4 %  N i in  der Weise mit 
dem Eisen legiert, daß reines Ferrinitrat mit den entsprechenden 
Mengen der Nitrate der anderen Metalle zusammen geglüht und 
durch Wasserstoff reduziert wurde. Das Kohlendioxyd ließ man 
bei 700, 800 und 850° auf diese Legierungen einwirken. E s zeigte 
sich, daß das Eisen durch die Kupfer- oder Nickelzusätze edler und 
die Wüstit-Oxoferrit-Grenze zu etwas höheren Kohlendioxyd
gehalten hin verschoben wurde, und zwar beim Nickel in stärkerem 
Maße als beim Kupfer. Metastabile Phasen konnten nicht be
obachtet werden, und die Gleichgewichtseinstellung erfolgte in 
kürzerer Zeit als bei reinem Eisen. Die Löslichkeit des Sauerstoffs 
in Eisen wurde durch die Zusätze wesentlich verringert, zum Teil 
auf weniger als die Hälfte der Sauerstofflöslichkeit bei reinem 
Eisen. Eine Wiederholung dieser Versuche dürfte auch mit 
anderen im technischen Eisen auftretenden Stoffen für die Frage 
der Löslichkeit des Sauerstoffs von Bedeutung sein, zumal da die 
bisherigen Zahlenangaben über die Sauerstofflöslichkeit sich in  
der Hauptsache auf technisch reines Eisen beziehen und die nun
mehr von Schenck angegebenen Zahlen noch immer sehr hoch 
erscheinen.

Eine geringere Sauerstofflöslichkeit finden W . K r in g s  und 
J. Kempgens1) in einer zu gleicher Zeit wie die oben besprochene 
Arbeit ausgeführten Untersuchung. Um  Fehlerquellen, die etwa 
in der Möglichkeit von Karbidbildungen bei Verwendung kohlen
stoffhaltiger Gase oder in  zu langsamer Gleichgewichtseinstellung 
bei Anwendung ruhender Gasgemische liegen, zu vermeiden, ließen 
die Verfasser bestimmte Gemische von Wasserstoff und Wasser
dampf in strömendem Zustande bei gleichbleibender Temperatur 
auf Eisenoxyd oder reines Eisen bis zur Gewichtskonstanz des 
Bodenkörpers einwirken. Aus Anfangs- und Endgewicht des 
Bodenkörpers ergab sich dessen Sauerstoffmenge.

Für die Versuche diente ein Chrom-Nickel-Widerstandsofen, 
dessen Temperatur auf ± 3 °  gleichgehalten werden konnte. Der 
erforderliche Wasserstoff wurde nach dem Oberhofferschen Ver
fahren, das zur Erzielung eines höheren Wasserstoffdruckes etwas 
abgeändert war, durch elektrolytische Zersetzung von 40pro- 
zentiger reinster Kalilauge erzeugt. Durch eine Reihe von Wasch
flaschen wurde dann der Wasserstoff dem Ofen zugeführt. Zur 
HerstellungvonWasserstoff-Wasserdampf-Gemischenließ man den 
Wasserstoff durch eine Sättigungsapparatur aus Spiralwasch
flaschen strömen, deren Temperatur auf mindestens 0 ,1 °  gleich
gehalten werden konnte und mit denen ein Sättigungsgrad von 
mindestens 96 %  erzielt wurde.

Besondere Sorgfalt wurde dem Einfluß des Schiffchenbau- 
stoffes gewidmet. Glühungen von Schiffchen aus verschiedenem 
Werkstoff bei 700 bis800° in Wasserdampf-Wasserstoff-Gemisehen 
ergaben nur bei glasierten Schiffchen aus Meißner Porzellan und 
bei Aluminiumoxydschiffchen der Deutschen Gasglühlicht-Auer- 
Gesellschaft einen genügend geringen Gewichtsverlust. E s  ist 
bemerkenswert, daß auch Schiffchen aus Aloskamasse selbst 
nach Tränken mit Aluminiumnitratlösung nach Schenck an Ge
wicht verloren und sich als unbrauchbar erwiesen. Bei Schiffchen 
aus reinem Silber konnte ebenfalls gleichbleibendes Gewicht nicht 
erzielt werden. Pythagorasmasse wurde trotz gleichbleibenden 
Gewichtes beim Glühen verworfen, weil sie sich im Aussehen 
infolge des Glühens sehr änderte.

Um die Beeinflussungen der Gleichgewichte durch Misch
kristallbildung zwischen dem Aluminiumoxyd des Tiegelbau- 
stoffea und dem Eisenoxyd des Bodenkörpers, die Schenck in' 
seinen Untersuchungen*) ausführlich besprochen hat, zu ver
meiden, wurden in Aluminiumoxydschiffchen nur Proben aus 
Eisen mit wenig Sauerstoff behandelt, während eisenoxydhaltige 
Präparate zunächst in glasierten Schiffchen aus Meißner Porzellan

x) Z. anorg. Chem. 183 (1929) S. 225/50.
*) Z. anorg. Chem. 166 (1927) S. 146.

und, nachdem ihr Sauerstoffgehalt genügend weit reduziert war, 
im Aluminiumoxydschiffchen behandelt wurden.

Die FehlerqueUen durch Diffusion von Eisenoxydul in  den 
Schiffchenbaustoff und durch Oxydation des Bodenkörpers durch 
Wasserdampf, dessen Diffusion aus dem Thermostaten beim 
Durchleiten des Stickstoffs zu Beginn und Ende des Versuches 
nicht vöUig zu vermeiden war, ergaben eine Unsicherheit von 
etwa 0,023 %  Sauerstoff.

Durch theoretische Berechnungen und planmäßige Vorver
suche wurde das Verhältnis von Wasserdampf zu Wasserstoff fest
gestellt, bei dem Eisenoxydul als selbständige Phase auftritt oder 
nach Schenck die Wüstit-Oxoferrit-Grenze erreicht ist, und zwar 
bei 705° zu 30 %  Wasserdampf und bei 7 15 °  zu 31 %  Wasser
dampf. Diese Zahlen stimmen mit denen von S a in te  C la ir e  
D e v il le 1) und C h a u d r o n 3) gut überein, während sie von denAn- 
gaben von W ö h le r  und G ü n th e r 3), S c h re in e r  und G rim n es*)  
u. a. zum Teil erheblich abweichen. Die Aufbauversuche mit den 
angegebenen Wasserdampf-Wasserstoff-Gemischen gelangten ohne 
Schwierigkeit nach mehreren hundert Stunden zum Gleichgewicht, 
während Versuche, den Gleichgewichtszustand von reinem Eisen
oxyd oder von einem mehrere Prozent Sauerstoff enthaltenen 
Bodenkörper aus zu erreichen, fehlschlugen. Nicht nur mit Gas
gemischen einer der Wüstit-Oxoferrit-Grenze naheliegenden Zu 
sammensetzung, sondern selbst durch wochenlange Behandlung 
des Bodenkörpers mit trocknem Wasserstoff erfolgte nur eine ver
hältnismäßig geringe Sauerstoffabnahme. Die Aufbauversuche 
ergaben eine Sauerstofflöslichkeit für reines Eisen von weniger 
als 0,1 %  bei 7 15 °. In  einer weiteren Versuchsreihe wurde ein 
reines Eisenpräparat mit verschiedenen Wasserstoff-Wasserdampf- 
Gemischen nacheinander von 2 8 %  Wasserdampf bis zu reinem 
Wasserstoff und danach in umgekehrter Reihenfolge jedesmal 
bis zur Gewichtskonstanz behandelt, so daß für jedes Gas
gemisch das Gleichgewicht von unten und von oben eingeengt 
wurde. E s  ergab sich eine Kurve, die, bis zur Wüstit-Oxoferrit- 
Grenze verlängert, durch ihren Schnittpunkt mit dieser Grenze 
eine Sauerstofflösliehkeit von rd. 0 ,11  %  angibt.

Die Verfasser nehmen schließlich zu einigen früheren, durch 
Gleichgewichtsmessungen gefundenen Angaben aus dem Schrift
tum SteUung, besonders zu den Arbeiten von Schenck. Der Grund  
für die hohe Sauerstofflöslichkeit bei den Untersuchungen Schencks 
sei darin zu suchen, daß in ruhenden Gasgemischen der Reaktions
verlauf in der Nähe des Gleichgewichts sehr träge sei und deshalb 
irrtümlicherweise Einstellungen der Gasphase vor Erreichen des 
Gleichgewichts als tatsächliche Gleichgewichte angesehen würden. 
D ie  Versuche von Schenck, gesättigte Lösungen von Sauerstoff 
und Eisen durch Einwirkenlassen von Kohlendioxyd oder von 
Kohlenoxyd-Kohlendioxyd-Mischungen herzusteUen, sollen nach 
den Verfassern unrichtige Einstellungen ergeben haben, weil der 
stets zu hohe oberhalb der Wüstit-Oxoferrit-Grenze liegende 
Kohlendioxydgehalt der Gasphase notwendigerweise zuerst 
Oxyd als selbständige Phase an der Oberfläche des Bodenkörpers 
bilden müsse und das Eisenoxyd wegen seiner geringen Diffusions
geschwindigkeit nur unvollkommen in  das Eisen hineindiffundiere.

Wenn auch in  den beiden Arbeiten, besonders durch die 
Untersuchung von Krings und Kempgens, bei einigen Tempera
turen für die Löslichkeit des Sauerstoffs Werte gefunden sind, die 
mit der allgemeinen Auffassung schon bedeutend besser über
einstimmen, so dürfte die Frage doch noch nicht geklärt sein. 
Die Unsicherheit der Versuche, die Krings und Kempgens zu 
etwa 0,03 %  Sauerstoff angeben, ist für die Größenordnung der 
Sauerstofflöslichkeit ganz erheblich, und es erscheint deshalb fast 
aussichtslos, durch Gleichgewichtsuntersuchungen zu noch besse
ren Werten gelangen zu wollen. W. Bischof.

Verfahren zur chemischen Aufbereitung der Eisenmanganerze von 
Minnesota.

In  auffallendem Gegensatz zu seinem Reichtum an sonstigen 
Bodenschätzen ist Nordamerika arm an hochwertigen Mangan
erzen. Seine Stahlindustrie ist daher gezwungen, zur Deckung 
ihres Bedarfes große Mengen ausländischer Erze einzuführen6). 
Die Gefahren, die vor aUen Dingen in Kriegszeiten aus dieser A b
hängigkeit von fremden Quellen drohen, haben zu Bestrebungen 
mannigfacher A rt geführt, die zwar ausgedehnten, aber gering
wertigen eigenen Eisenmanganerzlager, vor allem im Staate 
M in n e so ta  mehr als bisher an der Manganerzversorgung des 
Landes zu beteiligen. Einen gewissen Zwang übte außerdem die

1 ) Comptes rendus 70 (1870) S. 1105 u. 12 0 1; 7 1  (1871) S. 30.
2) Comptes rendus 159 (1914) S. 238.
3) Z. Elektrochem. 29 (1923) S. 278.
*) Z. anorg. Chem. HO (1919) S. 3 11/3 4 .
5) Trans. Am . Inst. Min. Met. Engs. 75 (1927) S. 346/71; 

vgl. St. u. E . 47 (1927) S. 17 13 .
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amerikanische Regierung aus, indem sie nach Kriegsschluß die 
Manganeinfuhr mit einem Zoll belegte.

Auf aufbereitungstechnischem Gebiete haben diese Be
mühungen zu einem Verfahren geführt, das auf chemischem und 
mechanischem Wege eine gesonderte Abscheidung von Eisen und 
Mangan gestattet. Da die Manganerzfrage in Deutschland ganz 
ähnlicher A rt ist, dürfte dieses Verfahren, das von B r a d le y  zur 
Nutzbarmachung der Eisenmanganerze von C u y a n a  im Staate 
Minnesota ausgearbeitet worden ist, und über das C. Z a p ffe 1) letzt
hin berichtete, besondere Beachtung verdienen.

E s handelt sich hierbei um ein Auslaugungsverfahren, das 
darauf beruht, daß MnO in  wäßriger Ammoniumsulfatlösung 
leicht löslich, dagegen die Eisenverbindung Ee30 4 unlöslich ist. 
Das im Roherz enthaltene Mangan liegt als M n02 vor und muß 
zunächst durch reduzierende Röstung in MnO übergeführt werden. 
Bei diesem Röstvorgang wird gleichzeitig das Fe20 3 zu Fe30 4 
abgebaut; die Reduktion ist zweckmäßig so zu leiten, daß ein 
weiterer Abbau des Eisenoxyduloxyds zu Eisenoxydul vermieden 
wird, da dieses ebenfalls in wäßrigem Ammoniumsulfat gelöst 
wird. Die Voraussetzung für das Auslaugen des Mangans ist also 
eine selektive reduzierende Röstung, die aber insofern technisch 
leicht zu erzielen ist, als im Bereich niedriger Temperaturen sich 
MnO und Fe30 4 so lange zwangläufig bilden, bis alles M n02 zu 
MnO abgebaut ist. Erst dann setzt die weitere Reduktion des 
Fe30 4 zu FeO ein.

Das Auslaugen des gerösteten Erzes mit Ammoniumsulfat 
spielt sich nach folgender Gleichung ab:

MnO +  (N H 4)2 S 0 4 =  M nS04 +  2 N H 3 +  H 20.
Der nächste Schritt besteht in dem Einleiten des bei dem Lösungs
vorgang entweichenden Ammoniakgases in die wäßrige Mangan- 
sulfatlösung, um das Mangan als Manganohydroxyd auszufällen:

M nS04 +  2 N H 3 +  2 H 20  =  (N H 4)2 S 0 4 +  Mn(OH)2.
Die letzte Stufe ist die Umwandlung des schlecht filtrierbaren 
Manganohydroxydes in die beständigere Form des Mangani- 
hydroxyds, die durch einfaches Einblasen von Luft bewirkt wird. 
In  dieser letzten Form läßt sich dann der erhaltene Niederschlag 
waschen, trocknen und sintern.

Infolge der Umkehrbarkeit des zugrunde liegenden Vorganges 
läßt sich also das verwendete Lösungsmittel, die wäßrige Am 
moniumsulfatlösung, kreisförmig immer wieder verwenden und 
ist nur zum Ausgleich der unvermeidlichen Verluste durch ge
ringe Mengen frischer Lösung zu ergänzen. Die im Erz enthaltene 
Eisenverbindung und die Gangart bleiben bei diesen Vorgängen 
unversehrt im Rückstand. Da hier das Eisen in der Form des 
ferromagnetischen Eisenoxyduloxyds vorliegt, ergibt sich die 
Möglichkeit, den Rückstand magnetisch zu trennen.

Die b e trie b sm ä ß ig e  D u r c h b ild u n g  des beschriebenen 
Verfahrens ist bereits in einer kleinen Versuchsanlage so weit vor
geschritten, daß für einen geplanten Großbetrieb größere tech
nische Schwierigkeiten nicht mehr zu befürchten sind, und zwar 
um so weniger, als weitgehend genormte Apparate bewährter 
Bauart verwendet werden können. In  der erwähnten Versuchs
anlage, die von der Bradley-Fitch-Company mit einer Tages
leistung von 4 t errichtet worden ist, wird das Fördererz erst 
stufenweise auf etwa 0,2  mm zerkleinert. Die Feinmahlung, die 
in einer Hardinge-Kugelmühle vorgenommen wird, arbeitet mit 
einem Dorr-Klassierer in  geschlossenem Kreislauf. Der Ueber- 
lauf des Klassierers gelangt nach vorhergehender Eindickung 
auf ein Vakuumfilter, auf dem die Feuchtigkeit bis auf etwa 10 %  
vermindert wird. E in  Förderband bringt dann die Filterkuchen 
in einen Bunker, von dem das Gut in eine rotierende Trocken
trommel gelangt. Bei dieser Vortrocknung, die mit den heißen 
Gasen der anschließenden Röstung durchgeführt wird, ist bereits 
40 %  des Erzes reduziert. Aus dem Trockenofen wandert das Gut 
in einen Röstofen und wird hier durch reduzierende Gase, Wasser
gas, Gichtgas oder Generatorgas bei teilweiser Verbrennung des 
zugeführten Gases reduziert. Die Temperatur beträgt etwa 400° 
und die Dauer für den Durchgang von 1 t  etwa 45 min.

Darauf folgt der Lösungsprozeß, für dessen einfache Durch
führung die Tatsache kennzeichnend ist, daß sich die Auslaugun" 
von 1 t Röstgut in 30 min bewerkstelligen läßt. Gemäß den oben 
angeführten Gleichungen vollziehen sich Lösung und Ausfüllung 
auf Grund eines umkehrbaren Vorganges. Für die Richtung, in 
der diese Reaktionen verlaufen, sind die Konzentrationsverhält
nisse maßgebend. Bei der Auslaugung ist ein Ueberschuß an 
Ammoniumsulfat notwendig, während der Prozeß des Ausfällens 
davon abhängt, daß Mangansulfat überwiegt und nur noch sehr 
wenig Ammoniumsulfat in der Lösung vorhanden ist. Diesen Ver
hältnissen trägt die Betriebsanlage durch folgende Maßnahmen 
Rechnung. Zwei Behälter, die mit mechanischer Rührvorrichtung

versehen sind, dienen der Auslaugung und arbeiten nach dem 
Gegenstromprinzip. In  einem dritten Behälter wird das Mangan 
als Manganhydroxyd aus der Mangansulfatlösung ausgefällt. Die 
beim Ausfällen wieder zurückgewonnene Ammoniumsulfatlösung 
geht in den zweiten Lösungsbehälter und wirkt hier auf ein Erz 
ein, das schon zu etwa 60 %  im  ersten Behälter ausgelaugt ist. 
Nachdem nun diese Lösung die letzten Manganreste des Erzes als 
Mangansulfat aufgenommen hat, gelangt sie in den ersten Lösungs
behälter und wird hier nun durch Einwirkung auf das frisch ein
geführte Roherz weitgehend mit Mangansulfat gesättigt. Auf 
diese Weise wird eine stark konzentrierte Lösung erhalten, die 
nur noch wenig Ammoniumsulfat enthält und im Abscheidungs
behälter unter Einleiten des in  den Lösungsbehältern frei werden
den Ammoniakgases ausgefällt wird. Somit ergibt sich ein ge
schlossener Kreislauf, bei dem durch zweckmäßige Anwendung des 
Gegenstromprinzips die für den gewünschten Ablauf der chemi
schen Reaktionen notwendigen KonzsntrationsVerhältnisse ein
gehalten werden.

Die Zeit, die für die Verarbeitung von 1 t notwendig ist, be
trägt etwa 105 min von der Trocknung bis zum ausgefällten End
erzeugnis. Der ausgelaugte Rückstand besteht im wesentlichen 
aus Eisenoxyduloxyd und der Gangart und wird auf einem 
magnetischen Log-Wascher zu einem Eisenkonzentrat zugute 
gemacht. Das magnetische Konzentrat und die vorher noch durch 
Luft oxydierten und durch Filterung vorgetrockneten Mangan- 
hydroxyd-Niederschläge werden alsdann gesintert, wobei vor 
allem das letzte Erzeugnis sich außerordentlich gutmütig er
weisen soll.

Das in  der Versuchsanlage behandelte Roherz enthält in 
bergfeuchtem Zustande 13,50 %  Mn, 24,75 %  Fe, 22,10 %  Si02, 
2,25 %  A120 3, 0,90 %  CaO, 8,00 %  gebundenes Wasser und 
10,00 %  Feuchtigkeit. Daraus wurde ein Mangansinter herge
stellt mit 67,31 %  Mn, 4,83 %  Fe, 2,67 %  S i0 2, 0,012 %  P, 
0,35 %  A120 3, 0,16 %  MgO und 0,235 %  C. Bei einem erzielten 
Manganausbringen von 92 %  sind daher 5,199 t Roherz zur Er
zeugung von 1 t Mangansinter notwendig. Gleichzeitig fällt als 
Nebenerzeugnis 1,525 t Eisenkonzentrat m it 58 %  Fe und 
2,57 % Mn.

Andere geringwertige Eisenmanganerze haben sich in ähn
licher Weise verarbeiten lassen, und es ist sogar gelungen, aus 
Schlacke mit einem Gehalt von 8 bis 9 %  Mn etwa 85 %  dieses 
Metalls in hochwertiger Form zurückzugewinnen. Die Anwend
barkeit des Bradley-Verfahrens ist bei allen Erzen gegeben, die 
das Mangan als Pyrolusit (M n02), Psilomelan (Mn02) und Man- 
ganit (Mn20 3 ■ H 20), ferner als Manganspat enthalten, also bei 
allen Manganmineralien, die sich bei verhältnismäßig niedrigen 
Temperaturen reduzieren lassen. Das Mangansilikat Rhodonit 
sowie Braunit (Mn20 3) sind dagegen ungeeignet, da diese Ver
bindungen sich erst bei so hohen Temperaturen reduzieren lassen, 
bei denen die selektive Röstung praktisch nicht mehr möglich ist.

E. Bierbrauer.

Einrichtung zum elektrischen Vorwärmen von Feinblechwalzen.

Bei der Herstellung von dünnen Feinblechen ist es erforder
lich, die Warmwalzen zunächst auf eine bestimmte Temperatur 
vorzuwärmen, bevor Bleche von größerer Breite und geringer 
Stärke gewalzt werden können. Zu diesem Zweck werden zuerst 
dicke Bleche gewalzt, wobei die Walzen erwärmt und nach und 
nach auf eine Temperatur gebracht werden, die es ermöglicht, 
breite und dünne Bleche zu walzen. Das Anwärmen der Walzen 
beansprucht eine ziemlich lange Zeit; auch können die Walzen 
wegen der bei plötzlicher und teilweiser Erhitzung auftretenden 
Gußspannungen brechen und die Oberflächen der geschliffenen 
Walzen leicht beschädigt werden.

Die Abteilung Westfälische Lhiion, Nachrodt, der Vereinigten 
Stahlwerke A .-G ., hat daher eine Einrichtung geschaffen, die es 
ermöglicht, die Walzen elektrisch auf die erforderliche Temperatur 
vorzuwärmen. Das neue Verfahren vermeidet auf überraschend 
einfache Weise die Nachteile der bei einigen Werken eingeführten 
VV iderstandsbeheizung, deren Einrichtungen überdies dem rauhen 
Walzwerksbetrieb vielfach nicht gewachsen sind1). Die gewünschte 
Erhitzung der Walzen wird in verhältnismäßig kurzer Zeit und 
mit verhältnismäßig geringem Stromaufwand vo n  in n e n  heraus 
erreicht. Dabei werden die ganzen Walzen gleichmäßig erwärmt 
und jede gefährliche Gußspannung in ihnen sicher vermieden. 
E in  weiterer Vorzug vor anderen Wärmeverfahren besteht darin, 
daß auch die polierte Walzenoberfläche in keiner Weise Schaden 
leiden kann.

Nach Abb. 1 werden zwei ortsbewegliche Wechselstrom
magnete so an das zu erwärmende Walzenpaar gebracht, daß je

')  Engg. Min. J . 127 (1929) S. 1039/41; 128 (1929) S. 14/9.
J) Vgl. St. u. E .  49 (1929) S. 80.
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l i l  LLj
A b b i ld u n g  1 . E l e k t r i s c h e  W a l z e n -  

W ä r m v o r r i c h t u n g .

zwei Pole eine Walze 
einschließen.Derdureh 

die Weehselstrom- 
wicklung (a) erzeugte 
Induktionsstrom ruft 
in den Walzen W irbel
ströme hervor, die we
gen desZurückbleibens 
der Induktion hinter 
der magnetisierenden 
K raft (Hysteresis) eine 
Erwärmung der W al
zen herbeiführen. Die  
Magnetkerne werden 
in  einzelne Blechpa
kete (b) unterteilt. 
Ein e  unzulässige E r 
wärmung der Magnete 
selbst wird dadurch 
unmöglich gemacht. 
Die durch Strahlung 
an die Außenluft über
gehende Wärme kann  
durch einen Asbest - 
mantel auf das ge- 
ringsteMa ß beschränkt 
werden.

Sobald die Walzen 
diegewünschteTempe- 
ratur erreicht haben, 
wird die Schutzhaube 
hochgezogen und das 
Magnetpaar mit einem 
Laufkran beiseite ge
stellt. Man kann jetzt 
sofort mit dem Walzen

bedingt durch die umkehrbare Zustandsänderung des Quarzes bei 
575°. Dabei findet eine mehr oder weniger starke Auflockerung 
des Gefüges und entsprechende Abnahme der mechanischen 
Festigkeit statt. Eine weitere starke Wärmeausdehnung tritt 
oberhalb 900° ein infolge der Abgabe von Gasen aus Quarz- und 
Feldspatkristallen sowie infolge Austretens des chemisch ge
bundenen Wassers aus Glimmer und Sericit. Der quarzhaltige 
Ziegelbruch schwindet oberhalb 110 0 ° erheblich infolge starker 
Zusammensinterung und beginnender Schmelzung.

2. Kalkhaltige Gesteine zeigen bis zur Zerfallstemperatur 
von 900° eine ziemlich starke gleichmäßige Dehnung, die bei den 
grobkristallinen größer ist als bei den feinkörnigen dichten K a lk 
steinen. Infolge Abgabe von Kohlensäure oberhalb dieser Tem
peratur schwinden die Kalksteine mehr oder weniger stark und 
zerfallen meist nach f\ 0  * firoMor/.7/iyer Gr am?

3 - ßasa/7 
v - ff/aias 
S  - Saadsfe/n 
3 -  G ddersdorfir da//rsfe/77 
70 -  ffOC/70/fr/7S/i7C0SC/7/(7C/re 
77 = ZZaas/eZder /Zafr/fcrsc/r/oa/re 

-70 * Z/ege/6rac/7
73 = fe/der er/rdr/e/er Z’arZ/aad-ZeTn.

-v

 (Zns/cZrerer Zer/aaf/a/o/ge
/!6ffa6e rar Gasen

breiter und dünner Bleche beginnen. Wo verbilligter Sonntags
oder Nachtstrom zur Verfügung steht, wird man zweckmäßig für 
den Arbeitsbeginn am Montag die W alzen in  der Nacht vom Sonn
tag zum Montag an wärmen.

Versuche über Längen- und Gefügeänderung von Betonzuschlag
stoffen und Zementmörteln unter Einwirkung von Temperaturen 

bis 1200°.
Da bei Schadenfeuern und Bränden von Häusern in letzter 

Zeit wiederholt Temperaturen bis annähernd 1200° festgestellt 
wurden, schien es wünschenswert, die Veränderung des Grob- 
und Kleingefüges, insbesondere die Wärmeausdehnung ver
schiedener Zuschlagstoffe, bei reinem erhärteten Portlandzement 
sowie daraus hergestellter Portlandzementmörtel beim Erhitzen 
bis 1200° und Abkühlen zu verfolgen. Eine derartige Unter
suchung wurde auf Veranlassung und m it Unterstützung des 
Deutschen Ausschusses für Eisenbeton von K .  E n d e ll  in den 
Jahren 1928/29 ausgeführt1). Neben den hauptsächlichsten 
Naturgesteinen wurden an Kunststeinen beständige Hochofen- 
stückschlaeke, Mansfelder Kupferschlacke, Ziegelbruch und 
Zementmörtel als Ausgangsstoffe verwandt.

Die Veränderungen der Wärmeausdehnung durch Erhitzung 
bis 1200° sind bedingt durch eine Umwandlung des Grob- und 
Kleingefüges der Zuschlagstoffe und der Portlandzementmörtel. 
Die Gefügeveränderung äußert sich in :

a) Abnahme der mechanischen Festigkeit;
b) Zunahme der Porosität infolge von Aufblähen;
c) Zusammensintem, Schmelzung und Umkristallisierung 

besonders in der Nähe der erreichten Höchsttemperaturen.
Infolge der vielen verschiedenen Gefügebestandteile der 

untersuchten Stoffe treten die genannten Erscheinungen teils 
allein, teils gleichzeitig auf. Die Wirkungen sind verwickelter 
Art und bei dem heutigen Stand unserer Kenntnisse der V ie l
stoffsysteme keineswegs restlos aufzuklären. Immerhin scheint 
es für die Praxis von Bedeutung, die wesentlichen Veränderungen 
Jes Grob- und Kleingefüges unter der Einw irkung hoher Tem 
peraturen zu kennen.

Den Verlauf der Wärmeausdehnung der Zuschlagstoffe zeigt 
Jöü 1. Die wesentlichen Ergebnisse der Untersuchung lassen 
sich folgendermaßen zusammenfassen:

1. Quarzhaltige Gesteine (Quarzkiesel, Sandstein, Granit, 
Grauwacke, quarzhaltiger Ziegelbruch) zeigen eine sprunghafte 
Zunahme der Wärmedehnung bei etwa 600° von etwa /]> bis 1 % ,

*) Heft 60 des Deutschen Ausschusses für Eisenbeton (Berlin: 
Wilhelm Em st & Sohn 1929) 32 S.

dem Abkühlen infolge 
Hydratation des durch 
Erhitzen gebildeten 
Kalzium oxyds.

3. Vulkanische Ge
steine wie Basalt und 
Diabas dehnen sich 
bis 900 bzw. 700° 
gleichmäßig und ver
hältnismäßig gering, 
zeigen aber oberhalb 
dieserTemperatur eine 
sehr starke, sprung
hafte Dehnung infolge 
Abgabe von Gasen 

unter Aufblähen.
Aehnlich verhält sich 
auch die Mansfelder 
Kupferschlacke. L e 
diglich die untersuchte 
beständige Hochofen
stückschlacke zeigt bis 
1200 °  eine gleichmä
ßige und ziemlich 
geringe Wärmeaus
dehnung von etwa 1% .

4. Der reine erhär
tete Portlandzement 
dehnt sich wenig bis 
rd . 3000; o berhalb 3000 
schwindet er infolge 
Abgabe des chemisch 
bzw. physikalisch ge
bundenen Wassers. Bei 
der Endtemperatur 
der Erhitzung von 
etwa 1200 ° scheinen 
die beimAbbinden ent
standenen und durch 
Erhitzung aufgespal
tenen Kalkhydrosili- 
kate und Kalkhydro- 
aluminate teilweise in 
freies Kalzium oxyd
zerfallen zu sein. E in  bis 1200° erhitzter einwandfreier Portland
zement zeigt daher nach dem Abkühlen nach einigen Wochen 
Lagerung Treiberscheinungen und neigt zum Zerfall.

5. In  den Portlandzementmörteln ( 1 : 3 )  wirkt sich die 
Dehnung der Zuschlagstoffe aus, gemildert durch die Schwin
dung des Portlandzementes. Besonders bei den kieselsäurereichen 
Zuschlagstoffen treten infolge chemischer Wechselwirkungen 
bereits oberhalb 110 0 ° Schmelzerscheinungen auf.

6 . Aus diesen Versuchen werden fü r  d ie  P r a x is  nach
stehende F o lg e ru n g e n  gezogen:

a) Bei der Herstellung von temperaturbeanspruchten Beton
bauten, wie Schornsteinen, Abhitzekesseln, Kokslöschtürmen, bei 
denen örtliche Erhitzungen bis etwa 700° Vorkommen können, 
sollte die Verwendung quarzhaltiger Zuschlagstoffe wegen der 
sprunghaften Dehnung der Quarzumwandlung bei 575° möglichst 
vermieden werden. Solche Zuschlagstoffe sind: Quarzkiesel,
Sandstein, Granit, Grauwacke oder auch quarzhaltiger Ziegel
bruch. Statt dessen wären Zuschlagstoffe von geringer und gleich
mäßiger Wärmeausdehnung zu verwenden, wie Basalt, Diabas, 
dichte Kalksteine (grobkristalline Kalksteine dagegen nicht wegen 
ihrer starken Dehnung), sowie Mansfelder Kupferschlacke und 
Hochofenstückschlacke.

re/77/7era/i/r /n t>C
A b b i l d u n g  1 .  L i n e a r e  W ä r m e a u s d e h n u n g  
b e i m  E r h i t z e n  b i s  1 2 0 0 °  v o n  v e r s c h i e 
d e n e n  Z u s c h l a g s t o f f e n  u n d  r e i n e m  e r 

h ä r t e t e n  P o r t l a n d z e m e n t .
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b) Bei höheren Temperaturen als 700° zeigen s ä m tlic h e  
Z u s c h la g s to ffe  m it  A u sn a h m e  der H o c h o fe n s t ü c k 
s c h la c k e  namentlich zwischen 900 und 1200° starke Raum 
änderung, und zwar entweder:

starke Dehnung unter Aufblähen infolge Abgabe von Gasen, 
oder

starke Schwindung infolge Zerfalls des Kalziumkarbonates 
bzw. oberhalb 110 0 ° einsetzender starker Versinterung 
(Ziegelbruch).

Von allen untersuchten Zuschlagstoffen zeigt nur die Hoch
ofenstückschlacke sowie der daraus hergestellte Portlandzement
mörtel bis 1200°  eine völlig gleichbleibende und verhältnismäßig 
geringe Dehnung. Gase treten praktisch nicht aus. Das Grob- 
und Kleingefüge wird durch die Erhitzung fast nicht verändert.

c) Wenn auch alle untersuchten Zuschlagstoffe, mit Aus
nahme der Hochofenstückschlacke, bei den höchsten, bei Bränden 
und Schadenfeuern vorkommenden Temperaturen von 1100 bis 
1200° versagen, so ist doch zu berücksichtigen, daß infolge der 
schlechten Wärmeleitfähigkeit des Betons durch Brände meist 
nur die Oberfläche der Bauten angegriffen wird. Die hinter der 
Feuereinwirkung liegenden Teile sind meist nur geringeren Tem. 
peraturen ausgesetzt. Allseitige Erhitzung, wie bei den hier be- 
S'hriebenen Versuchen, wird nur ganz vereinzelt auf treten. Es 
dürften daher die unter 6a als geeignet bis 700° bezeichnten Zu
schlagstoffe sich wohl auch noch bei höheren Temperaturbe
anspruchungen bewähren. D ie  a b s o lu te  U eberlegenheit 
der H o c h o fe n s t ü c k s c h la c k e  a ls  B e to n z u sc h la g  für 
hohe T e m p e ra tu rb e a n s p r u c h u n g e n  w ird  f r e ilic h  duroh 
d iese E in s c h r ä n k u n g  n ic h t  b e tro ffen . K . Endell.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  5 2  v o m  2 6 .  D e z e m b e r  1 9 2 9 . )

K l. 7 a, Gr. 16, D  53 109. W alzkaliber für Pilgerschrittwalz
werke. Samuel Endres Diescher, Pittsburgh (V. St. A.).

K l. 7 a, Gr. 24, S 91 166. Förderrollenanlage für Walzwerks
betriebe. Siegener M aschinenbau-A.-G., Siegen i. W .

K l. 10 a, Gr. 1, K  84 473. Koksofenbatterie mit stehenden 
Kammern. The Köppers Company, Pittsburgh (Pennsylvanien, 
V. St. A.).

K l.  10 a, Gr. 17, W  77 585; Zus. z. Pat. 445 873. Verfahren 
zur trockenen Kokskühlung mittels umlaufenden Dampfstromes. 
Reinhard Wussow, Berlin-Charlottenburg 4, Pestalozzistr. 25.

K l. 10 a, Gr. 31, M 108 254. Vorrichtung zur Wärmebehand
lung von Kohle und sonstigem Material. Maxwell McGuinness, 
London.

K l.  12 e, Gr. 2, F  66 519 ; Zus. z. Pat. 482 867. Gaswascher 
mit umlaufenden Schleuderrohren. Walther Feld & Co., G. m. 
b. H ., Essen, Moltkestr. 30.

K l. 12 e, Gr. 5, M 109 490; Zus. z. Pat. 469 780. Verfahren 
und Vorrichtung zur elektrischen Abscbeidung von Schwebe
körpern aus während der elektrischen Behandlung kreisend be
wegten Gasen. Metallgesellschaft A .-G ., Frankfurt a. M., Bocken- 
heimer Anlage 45.

K l. 12 e, Gr. 5, S 81 825. Verfahren zur elektrischen R eini
gung von Gasen. Siemens-Schuckertwerke A .-G ., Berlin-Siemens
stadt.

K l. 18 a, Gr. 14, A  47 517. Gitterwerk für Cowper, W ind
erhitzer, Regeneratoren und andere Wärmeübertrager. Actien- 
gesellschaft Charlottenhütte, Niederscheiden (K r. Siegen).

K l.  24 e, Gr. 13, K  103 134. Sicherheitsvorrichtung in der 
Saugleitung eines Gaserzeugers. Aug. Klönne, Dortmund.

K l. 80 b, Gr. 22, M 100 915. Verfahren zur Verbesserung 
der Festigkeits- und Beständigkeitseigenschaften eisenoxydul
armer Hochofenschlacken. Robert Milden, Duisburg-Ruhrort, 
Benkenbergstr. 41.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  5 2  v o m  2 6 .  D e z e m b e r  1 9 2 9 . )

K l. 10 a, Nr. 1 101 284. Koksofentürdichtung. Paul Hoff- 
mann, Essen-Rüttenscheid, Rüttenscheider Str. 307.

K l. 12 e, N r. 1 101042. Niederschlag-Elektrode mit A b 
reinigungsvorrichtung. Maschinenfabrik Beth, A .-G ., Lübeck.

K l.  31 c, Nr. 1 101 352. Vorrichtung zum steigenden Gießen 
von Blöcken, Brammen und ähnlichen Gußstücken. Theodor 
Brinkmann, Haspe i. W.

K l. 31 c, Nr. 1 101 355. Kanalstein mit Steigöffnungen zum 
steigenden Gießen von Blöcken, Brammen und ähnlichen Guß
stücken. Theodor Brinkmann, Haspe i. W.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 485 835, vom 19. September 1926; aus

gegeben am 8 . November 1929. Französische Priorität vom 13. Juli 
1926. P ie rr e  Jo se p h  P e y ra c h o n  in  L a  F e lg u e ra ,  
A s t u r ia s , S p a n ie n . Drehrohr- und Schmelzofenanlage zur u n 
mittelbaren Erzeugung von Gußeisen oder Stahl aus Eisenerzen.

Das tiefer liegende Ende des Drehrohrofens a mündet in 
eine den Schmelzofen c überragende Gaskammer b; in ihren W an
dungen sind senkrechte Kanäle angeordnet, welche die im Schmelz-

J) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und E in 
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

ofen sich bildenden Gase in  den oberen Teil der Kammer leiten und 
die Oeffnung d für den D urchtritt des reduzierten Gutes aus dem 
Drehrohrofen in den Schmelzofen freilassen. Das in die Kammer 
mündende Ende des Drehrohrofens ist durch eine Schutzwand e 
aus Mauerwerk m it Innenkühlung geschützt.

Kl. 18 a, Gr. 4, Nr. 485 834, vom 22. Sep
tember 1926; ausgegeben am 5. November 1929.
Japanische Priorität vom 28. September 1925.
Y o s h im ic h i  M u ra k a m i in  T o g o s h i, J a 
pan. Hochofen mit unten im  Schacht vorgesehe
nen Abschlußmitteln.

Oberhalb des Herdes a sind am Schacht 
Schieber b, und zwar vorteilhaft Schwingschie
ber so eingebaut, daß das Nachsinken der im  
Schachte befindlichen Beschickung geregelt 
oder auch vollständig abgesperrt werden kann.
Außerdem kann im unteren Schachtteil ein 
innerer Einbau c vorgesehen werden, der 
glockenartig hohl ausgebildet und an seinen 
Wandungen von Oeffnungen durchbrochen ist.

Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 485 987, vom 3. Ju li 1924; ausgegeben 
am 7. November 1929. Zusatz zum Patent 452 544. Schloem ann, 
A. - G .,in  D ü sse ld o rf. Lagerkörper fü r  Rollenlager beiJf'alzgerüsten.

Der Lagerkörper besteht aus drei 
Teilen und ist zweimal rechtwinklig 
zur Walzenachse geschnitten. Der m itt
lere Teil, der die Laufbahn für die 
Rollen b bildet, ist durch einen Ring a 
ersetzt, der von den beiden Seitenteilen 
eingeschlossen oder umgriffen und so 
sicher gehalten wird. Dadurch wird 
eine große Bauhöhe für die Rollen er
möglicht und der Rollendruck auch auf 
die beiden Seitenteile gut übertragen.

Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 485 999, vom 22. Februar 1928; ausge
geben am 7. November 1929. Zusatz zum Patent 470 535. Fried. 
K r u p p  G ru so n w e rk , A . -G . ,  in  M a g d e b u rg -B u c k a u . Poll-
gang mit zwei oder mehreren neben
einander angeordneten Walzgutzn- 
führungsrinnen.

Die an der Rinnentrennwand 
oder den Rinnentrennwänden c an
gelenkten Gleitführungen b mün
den mit ihrem freien Ende so dicht 
über oder auf dem Kühlbett a, 
daß dieses praktisch die Verlänge
rung der Gleitführungen bildet.
Beim Anheben der Kühlbettquer
fördervorrichtung d weichen die Gleitführungen dann nach 
oben aus. Das auf der Gleitfläche abrutschende Walzgut ge
langt auf diese Weise ohne F all unmittelbar auf das Küblbett.
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Kl. 31 •>» Gr-11» Nr. ^85 735, vom 17. April 1928; ausgegeben 
am 4 . November 1929. F r a n z  K .  A x m a n n  in  K ö ln -E h r e n -  

feld. Schleuderformmaschine mit einem 
innerhalb eines Gehäuses gelagerten Schau
felrad, bei dem Zufuhr- und A usw urf Öff
nung fü r  den Sand etwa tangential liegen.

Zufuhr- und Aus wurf Öffnung d, e 
sind genau übereinander am Rande des 
Schaufelkreises angeordnet, so daß der 
Sandstrom beim Durchlauf durch den 
Schleuderkopf seine geradlinige Bewe
gung beibehält. A n der Gehäusewand 
c, die den Sandstrom nach außen be
grenzt, ist eine federnde Platte a ange
bracht, die den äußeren Schaufelkrei3 
in der Ruhelage gerade eben tangential 

b e r ü h r t .  Diese Platte schwingt, wenn die Schaufel b sich dreht, 
dauernd derart, daß sie sich bei Annäherung der Schaufel b nach 
außen, und sobald die Schaufel vorbei ist, nach innen bewegt.

Kl. 31c, Gr. 18, Nr. 486 025, vom 17. Dezember 1927; aus
gegeben am 9. November 1929. B  lgische Priorität vom 10. De
zember 1927. C o m p ag n ie  G é n é ra le  des C o n d u ite s  d’E a u  
in Lü ttich . Längsverschiebliche, m it einem Schlitz versehene 
Gießrinne fü r um eine waagerechte Achse umlaufende Schleuderguß
formen zur Herstellung von Rohren o. dgl.

Der Querschnitt der Gieß
rinne a nimmt nach dem Auslaß 
im Sinne der Fließriohtnng a ll
mählich zu. Die Gießrinne ist 
dabei derart gestaltet, daß der 
ausfließende Metallstrom aus 
zwei Teilen besteht, von denen 

der eine schmalere, im Sinne der Bewegungsrichtung zwischen 
Rinne und Form sich vor dem anderen Teil befindet. Zu  die-

sem Zweck weist der Querschnitt der Ausflußöffnung T-Form  
auf, wobei die Symmetrieachse des T-förmigen Auslasses mit 
der Bewegungsrichtung zwischen Rinne und Form  zusammenfällt.

Kl. 10 a, Gr. 4, Nr. 485 269, vom 
5. Februar 1929; ausgegeben am 28. Okto
ber 1929. Dr. C. O tto  & Com p., G. m. b.
H ., in  B o ch u m . Zwillingszugofenanlage 
zur Erzeugung von Gas und Koks mit liegen
den Kammern und Rekuperatorräumen fü r  
Heizgas und Luft.

Zwischen je zwei Stützmauern a ist 
eine Doppelreihe von Rekuperatorräumen 
angeordnet. Dabei ist die eine, aus H eiz
gasrekuperatoren bestehende Einzelreihe 
von der ändern, aus Luftrekuperatoren 
bestehenden Einzelreihe durch eine gleich
falls durchlaufende Längswand b (Stütz
wand) getrennt, in deren Verlängerung je 
ein Ankerständer an beiden Stirnseiten des 
Ofenä angeordnet ist. Die Längswände 
bilden dadurch mit den Ankerst ändern zu
sammen, die wieder durch starke Queranker starr miteinander ver
bunden sind, ein äußerst standfestes Traggerüst für den Oberbau.

Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 486 000, vom 14. September 1928; aus
geben am 7. November 1929. Amerikanische Priorität vom 
23. September 1927. S ie m e n s -S c h u c k e rt w e rk e , A .-G .,  in 
B e r lin -S ie m e n s s t a d t . Steuerung fü r  den Antrieb von M a  
schinen, die im  Umkehrbetrieb arbeiten.

Die Antriebe des Rollganges werden bei jedesmaliger U m 
kehr der Arbeitsriehtung gebremst, und die Bremsung des einen 
Rollganges und die Einschaltung des ändern wird zwangläufig 
voneinander abhängig gemacht. Hierdurch wird die Beförderung 
des Walzgutes in falscher Richtung verhindert und seine Laufzeit 
verkürzt, was eine Erhöhung derLeistungen der Straße ermöglicht.

Statistisches.
Kohlenförderung des Deutschen Reiches im  Monat November 19291).
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g u n g e n  a u s  d e m  V o r m o n a t .
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Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im November 1929,

D i e  i n  K l a m m e r n  s t e h e n d e n  Z a h l e n  g e b e n  d i e  P o s i t i o n s - N u m m e r n  
d e r  „ M o n a t l i c h e n  N a c h w e i s e  ü b e r  d e n  a u s w ä r t i g e n  H a n d e l  

D e u t s c h l a n d s “  a n .

E i s e n e r z e  ( 2 3 7   . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
M a n g a n e r z e  ( 2 3 7  h ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .   ■
E i s e n -  o d e r  m a n g a n h a l t i g e  G a s r e i n i g u n g s m a s s e ;  S c h l a c k e n ,  K i e s -

a b b r ä n d e  ( 2 3 7  r ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S c h w e f e l k i e s  u n d  S c h w e f e l e r z e  ( 2 3 7  1 ) ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S t e i n k o h l e n ,  A n t h r a z i t ,  u n b e a r b e i t e t e  K e n n e l k o h l e  ( 2 3 8  a ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . .
B r a u n k o h l e n  ( 2 3 8  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
K o k s  ( 2 3 8  d ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S t e i n k o h l e n b r i k e t t s  ( 2 3 8  e ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
B r a u n k o h l e n b r i k e t t s ,  a u c h  N a ß p r e ß s t e i n e  ( 2 3 8  f ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n  a l l e r  A r t  ( 7 7 7  a  b i s  8 4 3  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
D a r u n t e r :

R o h e i s e n  ( 7 7 7  a )  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
F e r r o s i l i z i u m ,  - m a n g a n ,  - a l u m i n i u m ,  - c h r o m ,  - n i c k e l ,  - w o l f r a m  u n d

a n d e r e  n i c h t  s c h m i e d b a r e  E i s e n l e g i e r u n g e n  ( 7 7 7  b ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
B r u c h e i s e n ,  A l t e i s e n ,  E i s e n f e i l s p ä n e  u s w .  ( 8 4 2 ;  8 4 3 ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
R ö h r e n  u n d  R ö h r e n f o r m s t ü c k e  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß ,  r o h  u n d

b e a r b e i t e t  ( 7 7 8  a ,  b ;  7 7 9  a ,  b )  . . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
W a l z e n  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß ,  d e s g l e i c h e n  [ 7 8 0  A ,  A 1, A 2]  . 
M a s c h i n e n t e i l e ,  r o h  u n d  b e a r b e i t e t ,  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß

[ 7 8 2  a ;  7 8 3  a 1) ,  b 1) ,  c l ) ,  d 1) ] .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . . . . .. . .. . . .. . .. . .. . .. .
S o n s t i g e  E i s e n w a r e n ,  r o h  u n d  b e a r b e i t e t ,  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß

( 7 8 0  B ;  7 8 1 ;  7 8 2  b ;  7 8 3  e ,  f ,  g ,  h ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
R o h l u p p e n ;  R o h s c h i e n e n ;  R o h b l ö c k e ;  B r a m m e n ;  v o r g e w a l z t e  B l ö c k e ;

P l a t i n e n ;  K n ü p p e l ;  T i e g e l s t a h l  i n  B l ö c k e n  ( 7 8 4 ) .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S t a b e i s e n ;  F o r m e i s e n ;  B a n d e i s e n  [ 7 8 5  A 1, A 2, B ] . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
B l e c h :  r o h ,  e n t z u n d e r t ,  g e r i c h t e t  u s w .  ( 7 8 6  a ,  b ,  c ) ..... .. .. .. . .. .. .. .. .. .. .. . .. .. .
B l e c h :  a b g e s c h l i f f e n ,  l a c k i e r t ,  p o l i e r t ,  g e b r ä u n t  u s w .  ( 7 8 7 )  . . . .
V e r z i n n t e  B l e c h e  ( W e i ß b l e c h )  ( 7 8 8  a ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
V e r z i n k t e  B l e c h e  ( 7 8 8  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
W e l l - ,  D e h n - ,  R i f f e l - ,  W a f f e l - ,  W a r z e n b l e c h  ( 7 8 9  a ,  b ) .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A n d e r e  B l e c h e  ( 7 8 8  c ;  7 9 0 ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
D r a h t ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ,  v e r z i n k t  u s w .  ( 7 9 1 a ,  b ;  7 9 2  a ,  b )  . . 
S c h l a n g e n r ö h r e n ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ;  R ö h r e n f o r m s t ü c k e  ( 7 9 3  a ,  b )
A n d e r e  R ö h r e n ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n  ( 7 9 4  a ,  b ;  7 9 5  a ,  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . .
E i s e n b a h n s c h i e n e n  u s w . ;  S t r a ß e n b a h n s c h i e n e n ;  E i s e n b a h n s c h w e l l e n ;

E i s e n b a h n l a s c h e n ;  - u n t e r l a g s p l a t t e n  ( 7 9 6 ) ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
E i s e n b a h n a c h s e n ,  - r a d e i s e n ,  - r ä d e r ,  - r a d s ä t z e  ( 7 9 7 ) ..... .. .. .. . .. .. .. .. .. .. .. . .. .. .
S c h m i e d b a r e r  G u ß ;  S c h m i e d e s t ü c k e  u s w . ;  M a s c h i n e n t e i l e ,  r o h  u n d  

b e a r b e i t e t ,  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  [ 7 9 8  a ,  b ,  c ,  d ,  e ;  7 9 9  a 1) ,  b 1) ,
c 1) ,  d l ) ,  e ,  f ] . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

B r ü c k e n -  u n d  E i s e n b a u t e i l e  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  ( 8 0 0  a ,  b )  . . 
D a m p f k e s s e l  u n d  D a m p f f ä s s e r  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  s o w i e  z u s a m 

m e n g e s e t z t e  T e i l e  v o n  s o l c h e n ,  A n k e r t o n n e n ,  G a s -  u n d  a n d e r e  
B e h ä l t e r ,  R ö h r e n v e r b i n d u n g s s t ü c k e ,  H ä h n e ,  V e n t i l e  u s w .  ( 8 0 1  a ,
b ,  c ,  d ;  8 0 2 ;  8 0 3 ;  8 0 4 ;  8 0 5 )  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

A n k e r ,  S c h r a u b s t ö c k e ,  A m b o s s e ,  S p e r r h ö r n e r ,  B r e c h e i s e n ;  H ä m m e r ;  
K l o b e n  u n d  R o l l e n  z u  F l a s c h e n z ü g e n ;  W i n d e n  u s w .  ( 8 0 6  a ,  b ;  8 0 7 )

L a n d w i r t s c h a f t l i c h e  G e r ä t e  ( 8 0 8  a ,  b ;  8 0 9 ;  8 1 0 ;  8 1 6  a ,  b ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
W e r k z e u g e ,  M e s s e r ,  S c h e r e n ,  W a a g e n  ( W i e g e  V o r r i c h t u n g e n )  u s w .  

( 8 1 1  a ,  b ;  8 1 2 ;  8 1 3  a ,  b ,  c ,  d ,  e ;  8 1 4  a ,  b ;  8 1 5  a ,  b ,  c ;  8 1 6  c ,  d ;  8 1 7 ;
8 1 8 ;  8 1 9 )  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g  ( 8 2 0  a )  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S o n s t i g e s  E i s e n b a h n z e u g  ( 8 2 1  a ,  b ) ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S c h r a u b e n ,  N i e t e n ,  S c h r a u b e n m u t t e r n ,  H u f e i s e n  u s w .  ( 8 2 0  b ,  c ;  8 2 5  e )  
A c h s e n  ( o h n e  E i s e n b a h n a c h s e n ) ,  A c h s e n t e i l e  u s w .  ( 8 2 2 ;  8 2 3 )  . . .
E i s e n b a h n w a g e n f e d e r n ,  a n d e r e  W a g e n f e d e r n  ( 8 2 4  a ,  b ) ................ .......
D r a h t s e i l e ,  D r a h t l i t z e n  ( 8 2 5  a ) ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A n d e r e  D r a h t w a r e n  ( 8 2 5  b ,  c ,  d ;  8 2 6  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
D r a h t s t i f t e  ( H u f -  u n d  s o n s t i g e  N ä g e l )  ( 8 2 5  f ,  g ;  8 2 6  a ;  8 2 7 )  . . . .
H a u s -  u n d  K ü c h e n g e r ä t e  ( 8 2 8  d ,  e ,  f ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
K e t t e n  u s w .  ( 8 2 9  a ,  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A l l e  ü b r i g e n  E i s e n w a r e n  ( 8 2 8  a ,  b ,  c ;  8 3 0 ;  8 3 1 ;  8 3 2 ;  8 3 3 ;  8 3 4 ;  8 3 5 ;  

8 3 6 ;  8 3 7 ;  8 3 8 ;  8 3 9 ;  8 4 0 ;  8 4 1 )  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

M a s c h i n e n  ( 8 9 2  b i s  9 0 6 )

J )  D i e  A u s f u h r  i s t  u n t e r  M a s c h i n e n  n a c h g e w i e s e n .

Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung im November 1929

E i n f u h r A u s f u h r

N o v e m b e r J a n u a r - N o v e m b e r N o v e m b e r J  a n u a r - N o v e m b e r
1 9 2 9 1 9 2 9 1 9 2 9 19 2 9

t t t t

1 4 1 7  0 4 7 1 5  6 3 6  4 9 9 1 0  2 4 4 1 0 8  282
4 5  9 5 8 3 3 9  3 4 8 7 7 1 3 3 7

1 1 6  9 9 3 1  1 2 5  8 0 9 3 8  1 1 0 3 7 7  576
7 9  7 9 2 1  0 7 3  6 8 8 2  9 8 8 4 0  547

6 4 0  5 3 9 7  3 1 4  5 4 1 2  1 0 6  1 3 8 2 4  1 5 7  800
2 5 0  7 4 3 2  5 3 6  4 5 1 2  3 1 5 2 6  809

4 6  2 9 4 4 0 7  0 6 6 9 7 1  8 7 8 9  7 5 9  271
3 6 2 1 2 0  5 9 3 9 2  7 6 5 6 9 3  0 9 2

1 2  7 4 2 1 3 5  1 5 0 1 6 1  9 7 8 1 7 7 1  893

1 3 4  3 0 2 1 6 9 9  2 9 1 4 6 3  0 8 2 5 3 3 9  943

1 7  6 1 9 1 5 6  2 2 9 3 7  8 7 0 3 5 9  4 5 7

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

4 1 6 8 5 4  8 7 1 1 0  8 1 2 1 1 0  9 9 6
3 6 4 3 0 1  5 8 3 1 4  806

3 3 0 4  7 4 7 4 4 0 4  669

1 0 5 0 8 9 0 9 1 7  1 6 6 1 5 4  1 7 5

7  6 4 4 1 2 8  3 2 8 3 8  1 3 9 4 2 6  2 6 4
5 1  3 6 8 6 2 8  5 3 4 1 0 9  4 9 4 1  2 4 6  8 2 4

5  6 6 7 6 5  3 4 2 5 4  9 5 5 5 7 6  2 2 6  ,
9 2 1 9 5 9 9 2 3

2  1 6 3 2 3  0 4 9 2  9 3 4 2 6  146
2 1 2 3 8 1 2  6 6 6 2 4  699

1 9 0 3  6 4 2 1 0 0 1 1 2  5 6 5
4 3 6 2 8 7 4 7 8 3 1 0

6 7 0 7 8 9  5 5 2 2 3  8 6 1 4 3 0  8 2 0
H 2 4 0 6 8 5 8  511

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

8  4 9 1 1 0 4  7 8 9 2 6  9 4 7 3 5 8  6 6 0
6 2 1 0 4 1 3  7 1 0 5 7  4 3 7

2 0 9 2 2 9  7 0 2 2 4  5 4 6 2 3 3  3 4 5
2 8 4 4  2 6 2 1 3  2 3 2 9 5  1 9 6

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

1 0 3 7 2 6 6 4 6 7  373
2 7 3 1 8 6 4 2  4 5 6 4 3  4 9 4

1 6 5 2  0 7 5 3  6 5 2 4 3  336
8 8 3 7  2 8 8 1  4 6 1 1 7  749

9 1 0 9 6 8 7 1 1  0 5 9
3 7 4 3 1 7 6 3  9 6 3 4 2  6 7 1

2 5 2 6 1 1 8 2 2  0 9 0
4 0 5 5  4 6 5 7 3 5 7  0 1 2

6 5 8 7 3 1 6 8 7 17  2 9 8
1 0 6 2  6 7 4 8  6 3 5 9 0  9 2 1

4 5 5 5 1 5  0 7 5 6 2  0 4 2
2 8 3 5 7 2  6 5 7 3 0  8 1 9
7 0 7 1 2 1  2 3 8 9  8 0 0

2 8 0 3  6 9 3 1 0  2 1 3 1 1 3  3 0 3

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

P u d d e l - B e s 6 e -
m e r -

1 G ie ß e -  
r e i -

T h o 
m a s -

V e r 
s c h i e 
d e n e s

I n s 
g e s a m t

B e s s e -
m e r -

T h o -
m a s -

S i e -
m e n s -

M a r t i n -
T i e g e l -

g u ß - E l e k t r o - I n s 
g e s a m t D a v o n

S ta h lg u ß

t
R o h e i s e n  1 0 0 0  t  z u  1 0 0 0  k g F l u ß s t a h l  1 0 0 0  t  z u  1 0 0 0  k g

J a n u a r  1 9 2 9  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
F e b r u a r ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
M ä r z .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

1 . V i e r t e l j a h r  1 9 2 9

4 0
2 6
2 9

11 8
1 1 4
1 4 2

7 0 9  | 3 7  9 0 4  
6 1 6  2 7  | 7 8 2  
6 8 2  , 2 7  8 8 0

8
6 ,3
7 ,5

6 7 9
5 0 2
5 5 3

2 4 0
2 2 1
2 3 0

1 .4  
1 ,7
1 .5

1 3 ,6
1 1 ,0
1 3 ,0

8 4 2
7 4 2
8 0 5

39
1 6
19

9 5 3 7 4 2 0 0 6 9 1 2 5 6 6 2 1 ,8 1 6 3 4 6 9 1 4 ,6 3 7 ,6 2 3 8 9 54
A p r i l  1 9 2 9  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
M a i ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
J u n i . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

2 .  V i e r t e l j a h r  1 9 2 9

24
42
28

1 3 5
1 4 7
1 3 8

6 7 1  
6 8 1
6 7 2

4 1
2 7
2 7

8 7 1
8 9 7
8 6 5

7
7 ,3
7 ,0

6 6 0
6 6 0
5 6 9

2 2 8
2 3 7
2 1 4

1 .7
1 .7  
1 ,5

1 3 ,3
1 4 ,0
1 3 ,5

8 1 0
8 2 0
7 9 5

18
18
18

9 4 4 2 0 2 0 2 4 9 5 2 6 3 3 2 1 ,3 1 6 7 9 6 7 9 4 ,9 4 0 , 8 2 4 2 5 54
1 . H a l b j a h r  1 9 2 9 1 8 9 7 9 4 4 0 3 0 1 8 6 5 1 9 9 4 3 ,1 3 3 1 3 1 3 7 0 9 ,5 7 8 ,4 4 8 1 4 108

J u l i  1 9 2 9  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A u g u s t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S e p t e m b e r .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

3 3
2 2
3 9

1 3 5
1 3 1
1 2 2

6 7 0
7 0 3
6 5 6

40
3 7
3 5

8 7 8
8 9 3
8 5 1

7 .0  
7 ,5
7 .0

5 7 0
6 8 3
6 3 5

2 2 6
2 2 5
2 1 0

1 .5
1 .5
1 ,0

1 0 ,5
1 0 ,0
1 0 ,0

8 1 5
8 2 7
7 6 3

19
19
18

3 .  V i e r t e l j a h r  1 9 2 9 9 4 3 8 8 2 0 2 8 1 1 2 2 6 2 2 2 1 ,5 1 6 8 8 6 6 1 4 ,0 3 0 ,5 2 4 0 5 56
O k t o b e r  1 9 2 9  .................................
N o v e m b e r .........................

2 5
3 0

1 4 1 » )
1 3 6

7 0 2
6 6 6

2 6 1)
3 3

8 9 4
8 0 5

9 . 0 1)
7 ,0

5 8 7
6 4 0

2 3 8
2 2 6

1 .2
1 ,8

1 1 ,8
1 1 ,2

8 4 7 1)
7 8 6

2 1 1)
19

*) B e r i c h t i g t e  Z a h l e n .  --------- - -------------------



2. Januar 1930. Statistisches. Stahl und Eisen. 25

Frankreichs Hochöfen am 1. Dezember 1929.

1. J a n u a r  1 9 2 9 .

] .  F e b r u a r  „  • 
1. M ä rz  •
1 . A p r i l  »  •
1. M a i  , i  •
1. J u n i  »  •
1. J u l i  »» •
1. A u g u s t  „  •
1 . S e p t .  »  •
1. O k t .  „  •
1. N o v . , i  •
1 . D e z .  »  .

I m
F e u e r

A u ß e r
B e t r i e b

I m  B a u  
o d e r  i n  

A u s b e s s e 
r u n g

1 5 5 2 1  4 5 2 2 1

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

I n s 
g e s a m t

Die Leistung der französischen W alzwerke im November 1929 
in 1000 t 1).

j O k t o b e r N o v e m b e r

H a lb z e u g  z u m  V e r k a u l .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 4 2 1 4 3
F e r t ig e rz e u g n is s e  a u s  F l u ß -  u n d  S c h w e i ß s t a h l 5 9 7 5 5 5

d a v o n :
R a d r e i i e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 7
S c h m i e d e s t ü c k e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 5
S c h i e n e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 1 52
S c h w e l l e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 2 12
L a s c h e n  u n d  U n t e r l a g s p l a t t e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 5

1 T rä g e r  u n d  U - E i s e n  v o n  8 0  m m  u n d  m e h r ,
Z o re s -  u n d  S p u n d w a n d e i s e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . 81 7 2

W a l z d r a h t .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 1 3 7
G ezo g en e r D r a h t .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 6 1 6
W a rm g e w a lz te s  B a n d e i s e n  u .  R ö h r e n s t r e i f e n 2 5 2 1
H a lb z e u g  z u r  R ö h r e n h e r s t e l l u n g  . . . . 1 0 7
R ö h r e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 2 2 0
S o n d e r e t a b s t a h l ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 19 1 7
H a n d e l s s t a b e i s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 9 5 1 8 5
W e i ß b l e c h e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 7
A n d e re  B le c h e  u n t e r  6 m m ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 5 5 4

! B le c h e  v o n  5 m m  u n d  m e h r ...................... 3 8 3 1
( U n i v e r e a l e i s e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 7

J)  N a c h  E r m i t t l u n g e n  d e s  C o m i t é  d e s  F o r g e s  d e  F r a n c e .

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung 
im Januar bis November 1929.

1929

R o h e i s e n e r z e u g u n g S t a h l e r z e u g u n g
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J a n u a r  . . 2 3 8  3 9 7 3 2 7 2 2 0 2 4 1  6 8 9 2 2 2  9 5 5 9 9 0 6 7 2 2 2 4  6 1 7
F e b m a r . . 2 0 6  2 5 2 2 9 6 5 __ 2 0 9  2 0 7 1 9 3  0 7 0 1 7 8 4 64 9 1 9 5  4 0 3
M ärz . . . 231  8 3 9 4 4 7 5 7 2 5 2 3 7  0 3 9 2 1 7  1 5 6 2 9 0 1 1 3 1 3 2 2 1  3 7 0
A p ril . . . 2 2 8  8 8 7 4 5 2 5 1 6 6 5 2 3 5  0 7 7 2 2 3  0 7 1 2 3 5 6 6 7 1 2 2 6  0 9 8
M ai . . . 2 44  4 7 5 3 1 0 8 2 8 0 2-17 8 6 3 2 2 7  9 9 9 1 5 1 7 104 2 2 9  6 2 0
J u n i  . . . 2 3 9  064 2 9 5 6 _ _ 2 4 2  0 2 0 2 1 5  9 1 5 2 1 8 6 5 3 3 2 1 8  6 3 4
J u l i  . . . 2 4 7  2 9 5 2 9 5 0 1 5 2 5 0  2 6 0 2 3 2  8U7 2 3 4 4 9 0 2 3 5  2 4 1
A u g u s t . . 2 4 8  2 86 2 3 5 0 8 6 0 2 6 1  4 9 6 2 3 6  1 7 2 1 4 0 4 6 3 4 2 3 8  2 1 0
S e p te m b e r 237  169 2 7 9 0 3 1 0 2 4 0  2 6 9 2 2 0  5 0 0 1 9 8 6 10 1 9 2 2 3  5 1 1
O k to b e r  . 2 5 5  7 1 5 28X 0 _ _ 2 5 8  5 9 5 2 3 8  3 8 8 2 2 9 6 1 6 6 7 2 4 2  241
N o v e m b e r 2 4 2  5 3 9 4 5 2 7 3 3 0 2 4 7  3 9 6 2 2 7  6 7 3 1 8 9 9 1 1 4 8 2 3 0  7 2 0

Polens Außenhandel im Jahre 19281).

E i n f u h r A u s f u h r

1 9 2 7
t

1 9 2 8
t

1 9 2 7
t

1 9 2 8
t

K o h le  . . . 5 0  1 4 3 4 9  4 3 7 11  0 9 4  5 0 7 1 2  5 4 9  2 5 2
K o k s  . . 1 6 8  9 0 6 1 8 0  7 3 8 1 2 0  6 7 9 1 6 2  7 0 8
B ra u n k o h le  . 11 2 6 — 3 8
B r ik e t t s  . . 1 8  0 5 3 1 7  9 2 7 1 0  9 5 8 9  0 1 5
E is e n e rz  . 5 8 8  1 6 4 4 1 7  0 4 0 9 1  5 0 0 1 1 6  6 9 1

B o h e ls e n  . . 8  5 1 6 4  8 8 1 1 1  2 7 5 3 2 4
E is e n le g ie r u n g e n 9 1 6 8 2  3 7 8 5  4 9 3 5  4 1 1
V o rg e w a lz te  B l ö c k e ,  L u p p e n

1 6usw . . 1 5 6 0 2 9 3 5 5
S c h ie n e n  . 6  6 5 1 4 1 6 3 1 2  7 8 1 2 6  3 7 1
S ta b -  u n d  F o r m e i s e n 8  4 8 7 1 1 0 5 6 3 8  7 6 2 3 1  7 7 2
E is e n -  u .  S t a h l b l e c h e ,  d a r 

u n t e r  W e i ß b l e c h e ,  v e r 
3 5  9 2 7z in k te  B le c h e  u s w . 1 0  1 2 8 1 5  4 2 9 5 2  8 0 6

E is e n -  u n d  S t a h l d r a h t  . . 7 1 5 2  0 9 2 2  8 3 5 3  3 4 2
B ö h r e n  a u s  E l s e n  u n d  S t a h l 2  2 7 8 2  0 3 9 3 9  1 2 3 5 7  5 1 2

1) N a c h  C o m i t é  d e s  F o r g e s  d e  F r a n c e ,  B u l l .  4 1 0 7  ( 1 9 2 9 ) .  

l . « n

Der Außenhandel Oesterreichs im 3. Vierteljahr 19291).

G e g e n s t a n d

S t e i n k o h l e n .... . . . . . . . . . . . . . . .
B r a u n k o h l e n  . . . .
K o k s . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
B r i k e t t s . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S c h w e f e l k i e s  .  . .  . 
S c h w e f e l k i e s a b b r ä n d e .
E i s e n e r z e .......................
M a n g a n e r z e ... . . . . . . . . . . . . . . . .

R o h e i s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
F e r r o 8 Ü i z i u m  u n d  a n d e r e  E i s e n l e g i e r u n g e n
A l t e i s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
R o h b l ö c k e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1
V o r g e w a l z t e  B l ö c k e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . j
E i s e n  u n d  S t a h l  i n  S t ä b e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
B l e c h e  u n d  P l a t t e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
W e i ß b l e c h ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A n d e r e  B l e c h e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
D r a h t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
R ö h r e n . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S c h i e n e n  u n d  E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g .  . .
N ä g e l  u n d  D r a h t s t i f t e . ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
M a s c h i n e n t e i l e  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß

u n d  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . .
W a r e n  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß  u n d  a u s

s c h m i e d b a r e m  E i s e n ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S o n s t i g e  E r z e u g n i s s e  a u s  E i s e n  u n d  E i s e n 

w a r e n  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

3 .  V i e r t e l j a h r  1 9 2 9

E i n f u h r
t

1  3 0 1  1 5 7 3 2 4 3
1 2 6  6 5 5 1 7 8 1
1 9 6  8 2 3 7  2 3 0

1 7  9 7 1 4 4
1 7  5 3 4 —

6 3 5 1 0  3 9 1
7 8 0 6 9  6 1 3

9 5 —

8 4 0 8
1 4 0 5  

1 9 1
8 3 4

4  2 9 3  
7  9 0 4  

4 2 7
2  1 8 2  

3 3 7
1 4  0 7 4  

4 1 7  
1 9 9

1  1 9 1

2  5 0 6

3  2 9 6

A u s f u h r
t

6  8 7 1  
2  1 2 5  
5  4 9 3
4  2 1 3

1 4  1 4 0
2  7 5 8

4 5
9 7

3  1 0 0  
5 6 1

3  1 4 8  
9 2

8 1 5

1  1 7 1

7  6 2 0

I n s g e s a m t  E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n 4 7  6 6 4 5 2  2 4 9

*) S t a t i s t i k  d e s  a u s w ä r t i g e n  H a n d e l s  O e s t e r r e i c h s ;  h e r a u s g e g e b e n  v o m  
B u n d e s m i n i s t e r i u m  f ü r  H a n d e l  u n d  V e r k e h r  ( h a n d e l s t a t i s t i s c h e r  D i e n s t ) .  
—  V g l .  S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  S .  1 5 3 7 .

Die W eltgewinnung an Roheisen und Rohstahl (einschl. Schweiß
stahl) im Jahre 1929 im Vergleich zu 1928

in  1000 metrischen Tonnen1).

L a n d
B o h e i s e n B o h s t a h l

1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 1 9 2 9

1. Deutsches Zollgebiet 1 1  804 13 200 14 517 16 300
2. Saargebiet . 1 936 2 100 2 073 2 200
3. Frankreich . 9 981 10 300 9 630 9 600
4. England 6 717 7 700 8 985 10 250
5. Belgien . . 3 885 4 000 4 108 4 000
6 . Luxemburg . . .
7. Rußland (Kalender

2 770 2 800 2 567 2 700

jahr) . . . . 3 364 4 200 4 371 4 700
8 . Italien . . . 507 700 1 963 2 200
9. Tschechoslowakei . 1 569 1 600 19 7 2 2 200

10. Polen . . . 684 700 1 437 1 400
1 1 .  Spanien . . 565 500 734 700
12. Deutsch-Oesterreich 458 450 636 700
13. Ungarn . . 286 350 486 500
14. Schweden . 396 500 595 700
15. Holland . .
16. Norwegen

256 250 200 250

17. Rumänien
18. Finnland
19. Jugoslawien

, 250 250 250 250

Europa, gen. Länder 45 428 49 800 54 524 58 650

20. Vereinigte Staaten 38 766 42 000 52 369 59 200
21. Kanada . . 1  054 1 230 1 259 1 400
22. Mexiko . . 60 70 70 80
23. Brasilien . . 70 80 50 70

Amerika, gen. Länder 39 950 43 380 53 748 60 750

24. Japan einschl. Korea 1 508 1 750 1 928 2 100
25. China . . . 300 250 50 50
26. Britisch-Indien . • 1 000 1 000 600 600

Asien, genannte Länder 2 808 3 000 2 578 2 750

27. Australien . 4 11 450 343 350
28. Südafrika . 20 20 50 50

Summe gen. Länder . 88 617 96 650 1 1 1  243 122 550

Weltgewinnung 88 700 97 000 1 1 1  500 123 000

r) Nach Schätzungen 
Stahl-Industrieller, Berlin.

des Vereins Deutscher Eisen- und
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Spaniens Außenhandel im Jahre 19281).

E i n f u h r A u s f u h r

G e g e n s t a n d 1 9 2 7

t

1 9 2 8

t

1 9 2 7

t

1 9 2 8

t

M i n e r a l i s c h e  B r e n n s t o f f e  . . 2  0 0 4  7 9 9 1 6 3 3  6 9 9 2 1  6 3 7 5 8  5 0 8
K o k s  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 0 8  0 4 9 2 0 6  5 6 3 9 5 1 0
B r i k e t t s .... .. .. .. ... .. .. .. .. ... .. .. .. .. . 5 9  4 7 1 4 7  4 6 1 7 5 1 6 0
E i s e n e r z ................................. 1 8 0 5 — 4  7 5 7  5 4 9 5  4 2 1  2 2 3
M a n g a n e r z ...... .. .. .. .. ... .. .. .. .. .. .. 3  2 6 8 1 3  4 7 6 8 0  2 0 4 4 2  4 5 3

E i s e n  u .  E i s e n w a r e n  a l l e r  A r t  
d a r u n t e r :

2 )2 2 0  7 9 3 2 4 9  7 6 7 4 8 1 1 7 5 3

R o h e i s e n  u .  E i s e n l e g i e r u n g e n 2 0  4 7 4 2 0  3 9 2 9 1 5 2 4
A l t e i s e n .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 1  6 6 4 1 2 5  7 4 1 2 9 7 3 8
R o b s t a h l  u n d  H a l b z e u g  . . 1 7  3 4 0 1 4  9 8 6 9 —
S t a b e i s e n  . .. . . . . . . . . . .. . . . . . . . . . . . . 2 4  0 0 5 2 4  9 9 5 12 1 8
S c h i e n e n  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 5 6 8 7 4 1 8 1 —
B l e c h e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 6  3 5 8 2 0  1 2 8 15 1 6

1 W e i ß b l e c h  ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7  3 6 3 7  5 0 5 4 4 8
D r a h t .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 8 2 4 3  3 5 9 3 27
R ö h r e n  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 6 2 1 6  4 5 3 3 1 4
B a n d e i s e n  ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 7 7 4 1  2 8 0 1 2  !
A c h s e n  u n d  R ä d e r  . . . . 3 6 2 5 5 3 9 7 6 3  1

Von der Eisenerzausfuhr gingen u. a. nach: den Niederlanden 
2 060 248 t, die höchstwahrscheinlich zum größten Teil für 
Deutschland bestimmt sind, Großbritannien 2 182 018 t, Deutsch
land 799 740 t, Frankreich 264 007 t, den Vereinigten Staaten 
50 548 t und Belgien 42 656 t.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im 
November 19293).

Die R o h e ise n e rze u g u n g  der Vereinigten Staaten hatte 
im Monat November 1929 gegenüber dem Vormonat eine Abnahme 
um 405 869 t und arbeitstäglich um 9609 t zu verzeichnen; sie 
sank damit auf den niedrigsten Stand seit September 1928. Die  
Zahl der im Betrieb befindlichen Hochöfen nahm im Berichts
monat um 28 ab; insgesamt waren 176 Hochöfen im Betrieb. Im  
einzelnen stellte sich die Roheisenerzeugung, verglichen mit der 
des Vormonats, wie folgt:

* )  N a c h  O o m itf c  d e s  F o r g e s  d e  F r a n c e ,  B u l l .  4 1 1 1  ( 1 9 2 9 ) .  
a)  B e r i c h t i g t e  Z a h l .
8)  N a c h  I r o n  T r a d e  B e v .  8 5  ( 1 9 2 9 )  S .  1 4 8 0  u .  1 5 4 4 .

O k t .  1 9 2 9  N o v .  1929 
( i n  t  z u  1 0 0 0  k g )

1. Gesamterzeugung................................... 3 645 556 3 239 687
darunter Ferromangan u. Spiegeleisen 40 274 37 925
arbeitstägliche E rze u g u n g ......................  1 17  599 107 990

2. Anteil der Stahlwerksgesellschaften . 2 894 671 2 484 867
3. Zahl der H o ch ö fe n   317 317

davon im F e u e r   204 176
Auch die S t a h le rz e u g u n g  nahm gegenüber dem Vormonat 

sehr erheblich ab, und zwar um 1 014 403 t oder 22 % .  Der Rück
gang der im allgemeinen gleichmäßigeren Stahlerzeugung ist 
um so bemerkenswerter, als die Roheisenerzeugung arbeitstäglich 
nur eine Einbuße um rd. 8 %  zu verzeichnen hatte. Nach den 
Berichten der dem „American Iron and Steel Institute“ ange. 
schlossenen Gesellschaften, die 94,51 %  der gesamten ameri
kanischen Rohstahlerzeugung vertreten, wurden im November 
von diesen Gesellschaften 3 373 283 t Flußstahl hergestellt gegeD 
4  332 183 t im Vormonat. Die Gesamterzeugung der Vereinigten 
Staaten ist auf 3 569 233 t zu schätzen, gegen 4 583 836 t im Vor
monat und beträgt damit etwa 68,90 %  der geschätzten Leistungs
fähigkeit der Stahlwerke. Die arbeitstägliche Leistung sank bei 
26 (27) Arbeitstagen auf 137 278 t gegen 169 772 t im Vormonat 
und'erreichte damit den niedrigsten Stand seit Dezember 1927.

Im  November, verglichen mit dem vorhergehenden Monat und 
den einzelnen Monaten des Jahres 1928, wurden folgende Mengen 
stahl erzeugt: D e m  „ A m e r i c a n  I r o n  a n d

S t e e l  I n s t i t u t e “  a n g e -  G e s c h ä t z t e  L e i s t u n g  
8 c h l o s 8 e n e G e s e I I s c h a f t e n  s ä m t l i c h e r  S t a h l w e r k s -  
( 9 4 ,6 1  %  d e r  R o h s t a h l -  g e s e l l s c h a f t e n

e r z e u g u n g )
1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 2 8 1929

(in t zu 1 0 0 0  kg)
Januar . . 3 832 337 4 3 11  735 4 054 756 4 562 200
Februar . . 3 882 804 4 1 5 3  919 4 108 152 4 395 216
März . . . 4 328 137 4 857 049 4 579 332 5 139 190
April . . . 4 134 321 4 741 598 4 374 268 5 017 033
Mai . . . . 4 040 052 5 063 409 4 274 527 5 357 538
Ju n i . . . . 3 595 15 1 4 687 197 3 803 805 4 959 472
Ju li . . . . 3 654 395 4 645 642 3 866 488 4 915 502
August . . 4 012 586 4 7 3 1 260 4 245 468 5 006 094
September . 3 983 090 4 331 444 4 214 259 4 583 053
Oktober . . 4 465 216 4 332 183 4 724 367 4 583 836
November 4 097 305 ł  3 373 283 4 335 104 3 569 233
Dezember 3 858 558 — 4 082 499 —

Wirtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes im D ezem ber 1929.

I .  R H E IN L A N D -W E S T F A L E N . — Mit dem Ablauf des 
Kalenderjahres 1929 endet ein Wirtschaftsjahr, das Deutschland, 
insbesondere auch seiner Eisenindustrie, viele und außerordent
liche Schwierigkeiten bereitet hat. Der zwischen den Werken des 
Arbeitgeberverbandes Nordwest und ihren Arbeitnehmern im 
November 1928 ausgebrochene Lohnstreit hatte zu mehrwöchigen 
Stillegungen der Betriebe geführt, deren nachteilige Auswirkungen 
auf die Werke und die Gesamtwirtschaft in Verbindung mit der 
Neuordnung der Arbeitszeit noch in den ersten Wochen des Jahres 
1929 empfindlich fühlbar waren. Sodann begann dies Jahr mit 
einem strengen Winter von ungewöhnlicher Länge, der allen 
Verkehr störte, manchen Verbrauch an Rohstoffen und Erzeug
nissen ganz unmöglich machte und eine noch nie gekannte A r
beitslosigkeit zur Folge hatte. Allein schon dadurch waren die 
Aussichten für eine Geschäftsbelebung recht ungünstig; es wurde 
April, bis der Verkehr wieder in Gang kam. So brachte der 
F e b r u a r  den H ö c h s ts t a n d  der Hauptunterstützungs
empfänger in der Erw erbslosenversicherung mit 2 460 760; 
dazu in  der Krisenunterstützung noch 161 493, oder insgesamt 
2 622 253. Die Zahl der Krisenunterstützten stieg  sogar noch 
bis J u n i  auf den Höchststand von 206 631. Hingegen brachte 
erst* der J u l i  den tie fste n  Stand der Zahl der Hauptunter
stützungsempfänger mit 710 499 in der Versicherung und 153 095 
in der Krisenunterstützung, zusammen 863 594. Von A u g u s t an 
stie g e n  alle diese Zahlen aber schon wieder, bis sie gegenwärtig, 
soweit amtliche Angaben und Zeitungsmeldungen vorliegen, nach 
und nach bereits auf folgendem Gesamtstande anlangten: '

1 9 2 9  m e h r  
g e g e n  1 9 2 8

1  0 6 1  1 3 4  g e g e n  3 1 .  O k t .  1 9 2 8  7 6 3  9 5 9  2 9 7  175
1 1 9 4  0 8 9  „  1 5 .  N o v .  1 9 2 8  9 0 4  0 4 9  2 9 0  0 4 0
1  3 8 7  0 0 0  „  3 0 .  N o v .  1 9 2 8  1  1 3 7  7 7 2  2 4 9  2 2 8

E in  noch bedenklicheres B ild zeigt jedoch folgende Gegen
überstellung :

3 1 .  O k t .  1 9 2 9  
1 5 .  N o v .  1 9 2 9  
3 0 .  N o v .  1 9 2 9

E n d e  J a n .  u . F e b r .  1 9 2 9 E n d e  J u l i E n d e  O k t.
V e r i ü g b a r e  A r b e i t - 1 9 2 9 192 9

s u c h e n d e . . . . 3  0 0 3  0 6 9 3  2 2 9  8 7 1 1  4 6 6  8 8 6 1 7 6 0  653
( H ö c h s t s t a n d )  ( T i e f s t s t a n d )

O f f e n e  S t e l l e n . . . . 6 4 8  3 8 1 6 5 7  6 4 7 7 1 8  4 5 3 6 4 4  975
M i t h i n  m e h r A r b e i t -

s u c h e n d e 2  5 7 2  2 2 4 7 4 8  4 3 3 1 1 1 5  678

E n d e  J a n .  u . F e b r .  1 9 2 8 E n d e  J u l i E n d e  O k t.
1 9 2 8 19 2 8

V e r f ü g b a r e A r b e i t -
s u c h e n d e  . . . . .  2  0 1 2  2 1 2 1 9 3 3  3 2 0 1 1 5 4  6 3 5 1 3 0 7  690

( H ö c h s t s t a n d T i e f s t s t a n d )
O f f e n e  S t e l l e n . . . . 6 7 3  0 6 3 6 7 2  6 6 5 7 7 6  2 4 3 7 2 9  503
M i t h i n  m e h r A r b e i t -

s u c h e n d e  . . . . . 1  3 3 9 ( 1 4 9 1 2 6 0  6 6 5 3 7 8  3 9 2 5 7 8  187

Die Zahl der Arbeitsuchenden betrug also z. B. Ende Oktobe: 
1929 452 963 m ehr als zur gleichen Zeit 1928. Diese Erwerbs 
losenstatistiken schildern sprechend die Notlage der Wirtschaf 
wie der Arbeitsuchenden, lassen aber auch gleichzeitig auf di< 
Hunderte von Millionen JIM  schließen, die es kostete und weite: 
laufend kostet, das Heer der Erwerbslosen mit dem notwendigste! 
Lebensunterhalt zu versorgen. Alles das geht auf Kosten de: 
Wirtschaft, der Allgemeinheit, die letztlich auch die Versicherungs 
beitrage aufbringen muß, deren Aufkommen die Kosten aber be 
weitem nicht deckt.

Der Leerlauf der W irtschaft kann nur aus der amtlicherseit 
vorzeitig erdrückten Marktlage begründet werden. Seine tiefstei 
Ursachen hat er in der von Monat zu Monat gestiegenen öffent 
liehen Mißwirtschaft, die seit Jahren ohne Rücksicht auf di 
Warnungen der W irtschaft unentwegt fortgeführt worden um 
heute bis zu dem Punkt gediehen ist, in dem eine allgemeine Vei 
trauenskrise von größtem Maß und höchster Schärfe den drohen 
den Zusammenbruch ankündigt. Jeden Tag werden neue Zu 
sammenbrüche großer wie kleiner Betriebe aus fast allen Zweige: 
der Wirtschaft gemeldet. Ganze Industriezweige sind jetzt scho: 
in ihrem Dasein bedroht. Man braucht z. B . nur einen Blick au
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den Einschrumpfungsvorgang bei der Kleineisenindustrie zu 
werfen - hier ist ganz augenscheinlich der kritische Punkt bereits 
erreicht, wo die Erzeugung durch die fortgesetzte Belastungs- 
Steigerung von allen Seiten her mit ihrer immer weiter fort
schreitenden Zerstörung der Kapitalkraft zum Erliegen kommen 
muß Ein gToßer Teil der deutschen Industrie kann sein Dasein 
nur noch durch Besitzhergabe an das Ausland wahren. In  seinem 
Vordringen wird das Ausland vielfach planmäßig unterstützt durch 
die Gemeinden, die auf Kosten der deutschen Industrie ausländi
sche Unternehmungen durch Steuerbefreiungen und andere Unter
stützungen heranzuziehen suchen. Man macht sich viel zu wenig 
klar, daß das Ausland heute schon etwa vier Fünftel der deutschen 
Margarineindustrie, 90 %  der Schallplattenindustrie, den größten 
Teil der Zündholz-, Automobil- und Kugellagerindustrie, einen 
cwoßen Teil der Glas- und Papierwarenindustrie, der Kabelwerke, 
der Radio- und Glühlampenindustrie usw. beherrscht. Allein 
den Wert des ausländischen Hausbesitzes in Deutschland schätzt 
das Statistische Reichsamt auf vier M illiarden Mark.

Da Zahlen beweisen, so sei zur Kennzeichnung der W irt
schaftslage noch erwähnt, daß v o n  J a n u a r  b is  e in s c h l ie ß 
lich Oktober 1929 die Zahl der Konkurse 8152, die der Wechsel
proteste 86 822 betrug (840 und 8829 im O k to b e r, gegen 657 und 
7275 im September 1929), während sich die Zahlen für die ersten 
zehn Monate 1928 auf 6686 und 7 1 403. aus dem ganzen Jahre
1928 auf 7984 und 85 835 stellten. Die Großhandelsmeßzahl 
senkte sich vom Oktoberdurchschnitt =  1,372 im November 
weiter auf durchschnittlich 1,355, die Meßzahl für die Lebens
haltung von 1,535 im Oktober auf 1,530 im November. E in  
Rückblick auf das Jahr 1929 und vorher zeigt, daß sich die Meß
zahl für den Großhandel von 1,416 im Ju li 1928 (Höchststand) 
mit Schwankungen senkte auf 1,396 im  Januar 1929, 1,3 5 1 im 
Juni und dann wieder anstieg auf 1,355 im November. Die Lebens
haltungsmeßzahl verhielt sich etwas anders, hatte 1928 ihren 
höchsten Stand im August mit 1,535, stieg bis zu 1,565 im März
1929 und senkte sich ab A pril (1,536) mit Schwankungen auf 
1,530 im November. Daß Teuerung und namentlich Lohnforde
rungen aber von diesen allerdings nicht tiefgreifenden Bewegungen 
der Meßzahlen keinen Vermerk nahmen, sondern ihre Richtung 
nach oben beibehielten, findet seine Erklärung wohl in  den unauf
haltsam steigenden Steuern und Lasten. Diese wenigen Angaben 
kennzeichnen schon, welch schwierige Aufgaben das Jahr 1929 
der Gesamtwirtschaft, insbesondere aber der Industrie und der 
Landwirtschaft stellte. Dabei herrschte stärkster Kapitalmangel, 
und die Zinssätze behaupteten einen bedauerlichen Höchststand. 
Dazu kommt, daß nicht nur die Kassen des Reiches leer sind, 
sondern auch die'Ausgaben ungedeckt weit über die Einnahmen 
hinausgehen. Nach der Erklärung des Reichskanzlers im Reichs
tage schließt das Jahr 1929 für das Reich mit einem Fehlbeträge 
von mehr als 300 M ill. ab. Dabei nimmt die reorganisierte, aber 
noch'nicht genügend verbesserte* Erwerbslosenversicherung das 
Reich laufend stark in Anspruch, und die diesjährigen Erspar
nisse des Youngplans werden schon vorweg ausgegeben. Die Lage 
und den ganzen Jammer der deutschen Finanzwirtschaft deutete 
die Deutsche Volkspartei gegen Mitte Dezember in ihrem Blatte 
an, woraus hier einige bezeichnende Sätze folgen: „Wahrheit ist, 
daß die schwebenden Schulden des Reiches, der Länder und Ge
meinden insgesamt rd. 5 M illiarden JIM  betragen. Trotz einem 
erdrückenden Steueraufkommen, unter dem Volk und Wirtschaft 
seufzen, steht dem Reich das Wasser an der Kehle. Seine schwe
bende Schuld allein beträgt 1850 M ill. JIM . Gelingt es nicht, 330 
Mill. JIM jetzt aufzubringen, so können am 1. Januar 1930 die 
Ueberweisungen an die Länder und die Zahlungen der Beamten
gehälter und andere Leistungen nicht in vollem Umfange erfolgen. 
Das ist die Wahrheit. Wahrheit ist ferner, daß die Finanzlage 
mancher Gemeinwesen sich ebenfalls in fast katastrophalem Zu 
stande befindet. . . . Steuersenkung u n d  Verminderung der 
öffentlichen Ausgaben sind eine untrennbare Einheit, weil eine 
Steuersenkung ohne Reform der Ausgabenwirtschaft allein nicht 
die Gesundung bringen kann.“ Wenn man will, liegt gegenüber 
dieser ungeheuren öffentlichen Schuldenlast einiger Trost in  dem 
Gedanken, daß das V o lk  in  seiner Ausgabenwirtschaft es der 
Regierung und den Behörden nicht gleichtut, sondern wenigstens 
zum Teil spart. Die Einlagen bei den deutschen Sparkassen be
tragen Ende Oktober 1929 8722,6 M ill. JIM  gegen 8595,7 M ill. 
Ende September; die Scheck-, Giro-, Kontokorrent- und Depositen
einlagen 1355,2 Mill. JIM  gegen 1353,7 M ill. JIM  Ende September.

'Daß die Verwaltungsreform nicht vorwärtskommt , nicht einmal 
ein Anfang gemacht wird, noch nicht Erleichterung in den Steuern 
und Soziallasten eingetreten ist — mindestens einen Teil der 
Schuld daran trägt die Reichsregierung, die mit einem Steuer
programm erst am 12. Dezember vor den Reichstag trat, über das 
dann mit Uebereilung Beschluß gefaßt werden mußte, da von der 
Annahme der als „Sofort-Programm“ bezeichneten Vorlage das

Zustandekommen eines Auslandskredits von 400 Mill. JIM  abhing. 
Zu diesem Sofort-Programm gehört (neben Erhöhung der Tabak
steuer) die trotz aller dringenden Einsprüche'von der Reichs
regierung durchgesetzte Erhöhung der Beiträge zur Arbeitslosen
versicherung um 0,5 % ,  die aber zum Glück auf ein halbes Jahr, 
also bis zum 30. Juni 1930, befristet ist. Eine Durchprüfung und 
Umgestaltung der Arbeitslosenversicherung ist dadurch erst recht 
dringlich geworden.

Die Auswirkung des andauernden Geldmangels auch auf die 
G e m e in d e n , die sich in  der Stillegung und Beschränkung von 
Bauten zeigt, ist schon ’im  Oktoberbericht gestreift worden. 
Inzwischen wurden die Beschlüsse des Vorstandes des Deutschen 
Städtetages vom 3 1. Oktober bekannt, Bauvorhaben einzu
schränken, Wohnungsbaupläne hinauszuschieben und den Z u 
wachs an Spargeldern bei den Sparkassen teilweise zur Umwandlung 
der kurzfristigen in  langfristige Anleihen zu verwenden. Die Ober
bürgermeister aller deutschen Städte mit mehr als 50000Einwohnern 
und andere Stellen haben sich damit einverstanden erklärt. Z u 
sätzlich ist gesagt, die Deckung des Spitzenkapitalbedarfs habe 
zu einer Entwicklung der Z in s s ä t z e  geführt, die volkswirt
schaftlich zu einer großen Gefahr geworden sei. E ine wohl nicht 
minder große Gefahr bilden aber auch die fraglichen Beschlüsse, 
namentlich die Verhängung einer Bausperre und die beabsichtigte 
Verwendung der neuen Spargelder. Die Bausperre führt zu einem 
neuen oder weiteren Rückschlag in  der Wirtschaftslage, die 
Arbeitslosigkeit nimmt noch mehr zu, und sowohl das Reich 
als auch die Gemeinden haben noch vermehrt für Erwerbslose zu 
sorgen. Die Beschlaglegung auf die ganzen Spareinlagen aber ent
zieht diese restlos z. B . der hypothekarischen Verwendung für 
Privatbauten, die entweder gar keine oder nur sehr teure B au
darlehen erhalten. Mit Recht hat der Elberfelder Eisen- und 
Stahlwaren-Industriebund bereits darauf aufmerksam gemacht, 
welche verhängnisvollen Rückwirkungen das auf den Baumarkt 
und die für diesen arbeitenden mancherlei Industriezweige, dar
unter auch auf die Baubeschläge, Schlösser, Schrauben, Herde 
usw. herstellende Kleineisenindustrie haben muß. Diese Liste ist 
natürlich noch durch die ganze lange Kette der Schwerindustrie 
zu ergänzen, die ebenfalls mit leidet.

Wenig erfreulich ist auch das B ild  unserer Handelsbilanz. 
D a die Ausfuhrüberschüsse, welche die deutsche Handelsbilanz 
kürzlich in  verschiedenen Monaten gebracht hatte, nicht groß 
waren, so genügte schon eine verhältnismäßig unbedeutende Ver
schiebung, sie in  Einfuhrüberschüsse zu wandeln. Das ist im 
November durch etwas vermehrte Einfuhr und etwas verringerte 
Ausfuhr geschehen, wie nachstehende Liste zeigt:

D e u t s c h l a n d s
G e s a m t - G e s a m t - G e s a m t - W a r e n -
W a r e n - W a r e n a u s f u h r E i n f u h r ü b e r s c h u ß
e i n f u h r o h n e e i n s c h l . o h n e e i n s c h l .

R e p a r a t i o n s s a c h l i e f e r u n g e n
( a l l e s  i n  M i l l i o n e n JiJt)

J a n .  b i s  D e z .  1 9 2 5 1 1  7 4 4 , 0 8  9 3 0 , 5 9  4 5 0 , 9 2 8 1 3 , 6 2 2 9 3 ,1
M o n a t s d u r c h s c h n i t t 9 7 8 , 7 7 4 4 , 2 7 8 7 , 6 2 3 4 , 6 1 9 1 , 1
J a n .  b i s  D e z .  1 9 2 6 . 9  7 0 1 , 5 9  9 2 9 , 9 1 0  5 6 0 , 7 *) x)
M o n a t s d u r c h s c h n i t t 8 0 8 , 5 8 2 7 , 5 8 8 0 ,1 * ) x)
J a n .  b i s  D e z .  1 9 2 7 . 1 3  8 0 1 , 3 1 0  3 7 5 , 7 1 0  9 5 3 , 3 3 4 2 5 , 6 2 8 4 8 , 0
M o n a t s d u r c h s c h n i t t . 1  1 5 0 ,1 8 6 4 , 6 9 1 2 , 8 2 8 5 , 5 2 3 7 , 3
J a n .  b i s  D e z .  1 9 2 8 . 1 3  6 4 3 , 7 1 1  7 8 5 , 7 1 2  4 4 4 , 0 1 8 5 8 , 0 1 1 9 9 , 7
M o n a t s d u r c h s c h n i t t . 1  1 3 7 , 0 9 8 2 , 1 1  0 3 7 , 0 1 5 4 , 9 1 0 0 , 0
D e z e m b e r  1 9 2 8  . . . 1  1 0 0 , 8 9 7 8 , 6 1  0 2 8 , 9 1 2 2 , 2 7 1 , 9
J a n u a r  1 9 2 9  . . . . 1  3 1 9 , 1 1 0 3 6 , 1 1 1 0 5 , 0 2 8 3 , 0 2 1 4 , 1
F e b r u a r  .................. 1  0 1 6 , 8 9 2 1 ,1 9 7 3 , 3 9 5 , 7 4 3 , 5
M ä r z  ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  0 2 1 , 9 9 3 1 , 0 9 8 3 , 5 9 0 , 9 3 8 ,4
A p r i l  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  2 5 4 , 9 1  1 6 4 , 2 1  2 3 1 , 0 9 0 ,7 2 3 ,9
M a i ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  1 3 2 , 4 1  0 9 8 , 8 1 1 7 5 , 8 3 3 , 6 ')
J n n i .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  0 7 7 , 6 1  0 1 6 , 2 1  0 7 9 , 3 6 1 , 4 x)
J u l i .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  2 3 0 , 0 1  0 3 1 , 1 1 1 0 0 , 1 1 9 8 , 9 1 2 9 , 9
A u g u s t ....................... 1  0 7 2 , 6 1  1 2 3 , 8 1  1 9 0 , 8 x) l )
S e p t e m b e r  . . . . 1  0 3 8 , 3 1  1 3 6 , 7 1  2 0 4 , 4 x) X)
O k t o b e r .. . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  1 0 6 , 7 1  1 6 4 , 9 1  2 5 3 , 9 x) x)
N o v e m b e r  .  .  .  . . 1 1 6 1 , 2 1 0 9 4 , 0 1  1 5 3 ,6 6 7 ,2 7 ,6

1)  A u s f u h r ü b e r s c h ü s s e :  1 9 2 6 ... . . . . . . . . . . . . . . . . 2 2 8 , 4 8 5 9 , 2
M o n a t s d u r c h s c h n i t t  . . 1 9 , 0 7 1 , 6
M a i 1 9 2 9 4 3 , 4
J u n i  .  . . . 1 , 7
A u g u s t  .  . . 5 1 ,2 1 1 8 , 2
S e p t e m b e r  . . 9 8 , 4 1 6 6 , 1
O k t o b e r  . . . 5 8 ,2 1 4 7 , 2

Die Zahlen für 1929 erweisen mehr und mehr, daß auch dies 
Jahr leider wieder mit einem nicht unerheblichen E in fu h r ü b e r 
schuß abschließen wird.

Alles in  allem ist am Jahresende leider in  gleicher Weise wie 
im Vorjahre festzustellen: Die Aufgaben, die seit Jahren schwer 
auf unserer wirtschaftlichen Zukunft lasten, wie die Frage der 
Kapitalbildung und damit im Zusammenhang die Frage einer 
gesunden steuerlichen und sozialpolitischen Entlastung der W irt
schaft, die Krise der Landwirtschaft, die Reparationsfrage, die 
Handelsbilanz und die Frage der Verwaltungsreform, sind im ver
gangenen Jahre ihrer Lösung so gut wie keinen Schritt näher
gekommen, sie haben im  Gegensatz infolge der amtlichen Politik
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Zahlentafel 1. D ie  P re is e n tw ic k lu n g  in  den M o n aten  O k to b e r bis D e ze m b e r 19 2 9 .

1 9 2 9

O k t o b e r  N o v e m b e r  D e z e m b e r

K o h l e n  u n d  K o k s :
F l a m m f ö r d e r k o h l e n . . . 
K o k s k o h l e n  . . . . . .
H o c h o f e n k o k s ..................
G i e ß e r e i k o k s .......................

Erze:
R o h s p a t  ( t e l  q u e l )  . . . 
G e r ö s t e t e r  S p a t e i s e n s t e i n  
V o g e l s b e r g e r  B r a u n e i s e n 

s t e i n  ( m a n g a n a r m )  a b  
G r u b e  ( G r u n d p r e i s  a u f  
B a s i s  4 5  %  F e ,  
1 0 %  S i 0 2 u n d  1 0 %
N ä s s e ) ...........................

M a n g a n h a l t i g e r  B r a u n 
e i s e n s t e i n  :
1 .  S o r t e  a b  G r u b e  . .
2 .  S o r t e  a b  G r u b e  . .
3 .  S o r t e  a b  G r u b e  . . 

N a s s a u e r  R o t e i s e n s t e i n
( G r u n d p r e i s  a u f  B a s i s  
v o n  4 2  %  F e  u .  2 8  %  
S i O j )  a b  G r u b e  . . . 

L o t h r i n g e r  M i n e t t e ,  B a s i s  
3 2  %  F e  a b  G r u b e

B r i e y - M i n e t t e  ( 3 7  b i s  
3 8  %  F e ) ,  B a s i s  3 5  %  
F e  a b  G r u b e  . . . .

B i l b a o - R u b i o - E r z e :
B a s i s  5 0  %  F e  c i f  R o t t e r 
d a m  . ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

B i l b a o - R o s t s p a t :
B a s i s  5 0 % F e  c i f  R o t t e r 
d a m  . +.......................

A l g i e r - E r z e :
B a s i s  5 0  %  F e  c i f  R o t t e r 
d a m  ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

M a r o k k o - R i f - E r z e :
B a s i s  6 0  %  F e  c i f  R o t t e r 
d a m  ................................

S c h w e d i s c h e  p h o s p h o r -  
a r m e  E r z e :
B a s i s  6 0  %  F e  f o b
N a r v i k .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

I a  g e w a s c h e n e s  k a u k a s i 
s c h e s  M a n g a n - E r z  m i t  
m i n d .  5 2  %  M n  j e  E i n 
h e i t  M a n g a n  u n d  t  f r e i  
K a h n  A n t w e r p e n  o d e r  
R o t t e r d a m ...... . . . . . . . . . . . . . . . .

S c h r o t t ,  F r a c h t g r u n d l a g e  
E s s e n :

S p ä n e  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S t a h l s c h r o t t ..................

R o h e i s e n :
G i e ß e r e i r o h e i s e n  

N r .  I  
N r .  I I I  
H ä m a t i t  

C u - a r m e s  S t a h l e i s e n ,  a b  
S i e g e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

a b  O b e r 
h a u s e n

J2M j e  
1 6 ,7 0  
1 8 ,1 0
2 3 . 5 0
2 4 .5 0

1 4 , 7 0
20,—

1 3 , 7 0

1 2 , 8 0
1 1 , 3 0

7 ,8 0

9 ,8 0  
f r .  F r  

2 7  b i s  2 9

; 3 4  b i s  3 6

s h
20 / —

1 8 / 6

2 0 / —  b . 2 0 / 6

2 4 / 9

K r
1 7 , 5 0

d
121 /2

JIM
5 3 ,4 0
6 6 ,4 7

8 8 , 5 0  
8 5 , —  
9 1  —

JIM j e  t  
1 6 , 7 0  
1 8 , 1 0
2 3 . 5 0
2 4 . 5 0

JIM j e  
1 6 , 7 0  
1 8 , 1 0
2 3 . 5 0
2 4 . 5 0

1 4 , 7 0  ; 1 4 , 7 0
2 0 , —  2 0 , —

1 3 , 7 0

1 2 , 8 0
1 1 , 3 0

7 , 8 0

9 , 8 0  
f r .  F r  

2 7  b i s  2 9  
S k a l a  1 , 5 0  F r

1 3 ,7 0

1 2 , 8 0
1 1 , 3 0

7 ,8 0

9 ,8 0  
f r .  F r

2 7  b i s  2 9

I 3 4  b i s  3 6  I 3 4  b i s  3 6  
S k a l a  1 , 5 0  F r

I I
s h  j s h

2 0 / —  2 0 / — 7)

1 8 / 6  

2 0 / — b . 2 0 / 6  

2 4 / 9

K r
1 7 , 5 0

d
1 2 / 2

JIM
5 0 ,7 1
6 2 ,5 7

8 8 , 5 0
8 5 , —
9 1 , —

1 8 / 6 D  

2 0 / - b . 2 0 / 6 7)  

2 4 / 9 ’ )

K r
1 7 ,5 0 7 )

d
1 2 1/2 7)

JIM1)
5 1 .3 0
6 9 ,8 0

8 8 , 5 0
8 5 , —
9 1 , —

1 9 2 9

O k t o b e r N o v e m b e r Dezember

S t a h l e i s e n ,  S i e g e r l ä n d e r  Q u a 
l i t ä t ,  a b  S i e g e n ..... . . . . . . . . . . . . . .

S i e g e r l ä n d e r  Z u s a t z e i s e n ,  a b  
S i e g e n :

w e i ß ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
m e l i e r t  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
g r a u ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

K a l t  e r b l a s e n e s  Z u s a t z e i s e n  
d e r  k l e i n e n  S i e g e r l ä n d e r  
H ü t t e n ,  a b  W e r k :

w e i ß ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
m e l i e r t  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
g r a u .....................................

S p i e g e l e i s e n ,  a b  S i e g e n :
6 —  8  %  M n ..... . . . . . . . . . . . . . .
8 — 1 0  %  M n  . .. . . . . . . . . . . . . . . . .

1 0 — 1 2  %  M n ... . . . . . . . . . . . . . . . .
T e m p e r r o h e i s e n ,  g r a u ,  g r o ß e s  

F o r m a t ,  a b  W e r k  . . . .  
G i e ß e r e i r o h e i s e n  I I I ,  L u x e m 

b u r g e r  Q u a l i t ä t ,  a b  A p a c h  
F e r r o m a n g a n  8 0  % ,  S t a f f e l  

2 , 5 0  JIM j e  t / %  M n ,  f r e i  
E m p f a n g s s t a t i o n  . . . .  

F e r r o s i l i z i u m  7 5  % 2)  ( S k a l a  
7 , —  JIM), f r e i  V e r b r a u c h s 
s t a t i o n  .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

F e r r o s i l i z i u m  4 5  % 2)  ( S k a l a  
6 , —  JIM), f r e i  V e r b r a u c h s 
s t a t i o n  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

F e r r o s i l i z i u m  1 0  % ,  a b  W e r k

Vorgewalztes und gewalztes 
E isen :

G r u n d p r e i s e ,  s o w e i t  n i c h t  
a n d e r s  b e m e r k t ,  i n  T h o 
m a s - H a n d e l s g ü t e  

R o h b l ö c k e 3) ,  . ' j  a b  S c h n i t t -  
V o r g e w . B l ö c k e 3 I p u n k t  
K n ü p p e l 3)  . . |  D o r t m u n d  
P l a t i n e n 3)  . .) o d . R u h r o r t

S t a b e i s e n
F o r m e i s e n
B a n d e i s e n

a b
O b e r 

h a u s e n

K e s s e l b l e c h e  S . - M . 6)^  
D s g l . 4 , 7 6  m m  u . d a r 

ü b e r ,  3 4  b i s  4 1  k g  
F e s t i g k e i t ,  2 5  %  
D e h n u n g  . . . .  

B e h ä l t e r b l e c h e  . ._

M i t t e l b l e c h e  \
3  b i s  u n t e r  5  m m  /

a b
E s s e n

a b
E s s e n

F e i n b l e c h e  
1 b i s  u .  3  m m  
u n t e r  1  m m

n J . F i  
■ ) grv

n a c h  
F r a c h t 

g r u n d l a g e

G e z o g e n e r  b l a n k e r  H a n  -
d e l s d r a h t  ... . . . . . . . . . . . . . . . .

V e r z i n k t e r  H a n d e l s d r a h t  
S c h r a u b e n -  u .  N i e t e n 

d r a h t ,  S . - M .... . . . . . . . . . . . . . . . .
D r a h t s t i f t e  .  . . . .

SM j e  t  

88,—

9 9 , —
101,—
1 0 3 , —

1 0 5 , —
1 0 7 , —
1 0 9 , —

102,—
1 0 7 , —
1 12,—
9 6 , 5 0

7 5 , —

2 6 0 — 2 7 0

4 1 3 — 4 1 8

2 5 0 — 2 6 0
121,—

SM  j e  t

101,—
1 0 3 , —

1 0 5 , —
1 0 7 , —
1 0 9 , —

1 02 ,—
1 0 7 , —
112,—

9 6 , 5 0

7 5 , —

2 6 0 — 2 7 0

4 1 3 — 4 1 8

2 5 0 — 2 6 0
121,—

1 0 4 , — 1 0 4 , — 1 0 4 , —
1 1 1 , 5 0 1 1 1 , 5 0 1 1 1 ,5 0
1 1 9 , — 1 1 9 , — 1 1 9 ,—
1 2 4 , — 1 2 4 , — 1 2 4 ,—

1 4 1 / 1 3 5 4) 1 4 1 / 1 3 5 4) 1 4 1 / 1 3 5 4)
1 3 8 / 1 3 2 4) 1 3 8 / 1 3 2 4) 1 3 8 / 1 3 2 4)
1 6 4 / 1 6 0 5) 1 6 4 / 1 6 0 8) 1 6 4 / 1 6 0 5)

1 8 8 , — 1 8 8 , — 1 8 8 , —

1 6 0 , — 1 6 0 , — 1 6 0 , —
1 5 8 , — 1 5 8 , — 1 5 8 , —

1 6 5 , — 1 6 5 , — 1 6 5 , —

8 ,—  b .  1 6 2 , 5 0 1 5 8 , — b .  1 6 2 , 5 0 1 5 8 ,— b .  1 6 2 ,

2 2 5 , — 2 2 5 , — 2 2 5 , —
2 6 0 , — 2 6 0 , — 2 6 0 , —

2 3 2 , 5 0 2 3 2 , 5 0 2 3 2 ,5 0
2 3 0 , — 2 3 0 , — 2 3 0 , —

SM  j e  t

101,—
1 0 3 , —

1 0 5 , —
1 0 7 , —
1 0 9 , —

102,—
1 0 7 , —
112,-

9 6 ,5 0

7 5 , —

2 6 0 — 2 7 0

4 1 3 — 4 1 8

2 5 0 — 2 6 0
121,—

* )  E r s t e  H ä l f t e  D e z e m b e r .  —  2)  D e r  n i e d r i g e r e  P r e i s  g i l t  f ü r  m e h r e r e  L a d u n g e n ,  d e r  h ö h e r e  b e i  B e z u g  n u r  e i n e r  e i n z i g e n  L a d u n g .  5 SM j e  t  
w e r d e n  d e n  B e z i e h e r n  i n  F o r m  e i n e s  T r e u r a b a t t e s  z u r ü c k g e z a h l t ,  w e n n  d i e s e  e i n  J a h r  l a n g  n a c h w e i s l i c h  i h r e n  B e d a r f  n u r  b e i m  S y n d i k a t  d e c k e n .  —  
3)  P r e i s e  f ü r  L i e f e r u n g e n  ü b e r  2 0 0  t .  B e i  L i e f e r u n g e n  v o n  1  b i s  1 0 0  t  e r h ö h t  s i c h  d e r  P r e i s  u m  2 , —  SM, v o n  1 0 0  b i s  2 0 0  t  u m  1 ,— SM . —  *) F r a c h t g r n n d -  
l a g e  N e u n k i r c h e n - S a a r .  —  6)  F r a c h t g r u n d l a g e  H o m b u r g - S a a r .  —  6)  F ü r  K e s s e l b l e c h e  n a c h  d e n  n e u e n  V o r s c h r i f t e n  f ü r  L a n d d a m p f k e s s e l  b e t r ä g t  d e r  
P r e i s  1 9 8 , —  SM. —  0  N o m i n e l l ,  w e i l  G e s c h ä f t e  v o n  i r g e n d w e l c h e r  B e d e u t u n g  i m  B e r i c h t s m o n a t  n i c h t  a b g e s c h l o s s e n  w o r d e n  s i n d .

einer planmäßigen Zerstörung unserer K apital- und Wettbe
werbskraft an Schwere noch zugenommen. Die Grundfragen 
unserer wirtschaftlichen und politischen Zukunft werden nicht 
zu lösen sein, solange nicht unsere gesamte amtliche Wirtschafts-, 
Finanz- und Sozialpolitik tatsächlich nach der Erkenntnis ge
leitet wird, daß in unserer Lage — mit kurzen Worten gesagt — 
alles darauf ankommt, unsere Erzeugung möglichst unabhängig 
und stark zu machen, und daß wir die lebensnotwendige K ap ital
bildung von innen her immer wieder von neuem hemmen und uns 
an unserer wirtschaftlichen und politischen Zukunft schwer ver
sündigen, wenn wir als kapitalschwaches und mit Schulden stark 
belastetes Volk den bisherigen Ueberverbrauch in jeder Form und 
auf allen Gebieten, die bisherige Politik des „weniger arbeiten, 
mehr verzehren“ weiter treiben.

Ueber die Entwicklung bei Kohle und Eisen ist folgendes 
zu bemerken: Die Rückläufigkeit des A b sa tz e s  des Rheinisch- 
Westfälischen Kohlen-Syndikats in den letzten Monaten hatte 
sich im November in einen Mehrabsatz gewandelt; es wurden 
arbeitstäglich 286 000 t, gegen 254 000  und 262 000 im Oktober 
und September abgesetzt. An der Steigerung ist auch das un

bestrittene Gebiet beteiligt: 13400 01, gegen 120000 und 1260001 
in den beiden Vormonaten. Auch die arbeitstägliche Förderung  
stieg im November weiter auf 436 367 t, gegen 414 1 3 1 1 im Okto
ber. Noch größer war das Mehr gegen die 365 949 t im November 
1928. Im  ganzen betrug die Förderung an verwertbarer Rukr- 
kohle in den 24,42 Arbeitstagen des November 1929 10 656 0611, 
gegen 1 1  181 539 t in den 27 Arbeitstagen des Oktober 1929 und 
8 920 016 t an den 24 3/ 8 Arbeitstagen des November 1928. Die 
Kokserzeugung im November 1929 betrug 2 919 025 t, gegen 
3 019 154 t im Oktober 1929. Die Vorräte stiegen im November 
von 2,65 auf 2,81 M ill. t. Die Gesamtzahl der beschäftigten 
Arbeiter senkte sich im November von 384 371 auf 383 044. Die 
Zahl der Feierschichten (wegen Absatzmangels) betrug im No
vember 43 000, 184 000 im Oktober und 45 000 im September. 
Im  Dezember zeigt dagegen die arbeitstägliche Kohlenförderung 
einen kleinen Rückschlag. Auch die Absatzlage hat sich ver
schlechtert. Das sonst in diesem Monat stärker werdende Winter
kohlengeschäft ist infolge des milden Wetters hinausgeschoben 
worden. Zudem hat die bisherige günstige Beschäftigung des Berg
baues den künftigen Bedarf teilweise vorweggenommen. Daß sich
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das Kohlengeschäft trotz der geringen Aufnahmefähigkeit des 
Inlandsmarktes auf einem verhältnismäßig hohen Stand ge
halten hat, war nur durch eine verstärkte Kohlenausfuhr möglich.

In der Großeisenindu9trie hat sich die Gesamtlage während 
der Berichtszeit weiter ungünstig entwickelt. Auf dem Inlands
markt verschärfte sich die Geschäftslage infolge der Unsicherheit 
über den Ausgang der Eisenverbandsverhandlungen1). Handel und 
Verbrauch hielten mit Abschlüssen zurück; verschiedene Werke 
waren gezwungen, Feierschichten einzulegen und Stillegungen 
vorzunehmen. Durchweg müssen die Werke zu einer kostspieligen 
Lagerhaltung übergehen, was deutlich der Unterschied zwischen 
Erzeugung und Versand zeigt. E s  betrug die

N o v e m b e r  O k t o b e r  S e p t e m b e r  
1 9 2 9  1 9 2 9  1 9 2 9

t  t  t
( i n s g e s a m t  . . 1  0 9 0  9 0 8  1  1 5 6  9 7 0  1  1 0 8  9 2 5

B o h e i s e n e r z e u g u n g  \  a r b e i t s t ä g l i c h  3 6  3 6 6  3 7  3 2 2  3 6  9 6 4
( i n s g e s a m t  . . 1  2 8 6  3 5 7  1  3 7 6  8 5 6  1  2 3 0  7 9 6

B o h s t a b l e r z e n g u n g  \ a r b e i t s t ä g L i c b  5 1  4 5 4  5 0  9 9 5  4 9  2 3 2
( i n s g e s a m t  .  .  8 6 7  8 0 2  9 6 9  5 4 9  9 0 6  0 4 9

W a l z w e r k B e r z e u g u n g ^ a t b e i t s t ä g l i c h  34712  3 5  9 0 9  3 6  2 4 2

So erfreulich es ist, daß sich die Herstellung immerhin noch 
auf dieser Höhe hält, haben die Herstellungsmengen doch nicht 
immer Beweiskraft auch nur für den mengenmäßigen Grad des 
Geschäftsganges.

Die Eisenausfuhr konnte sich durch die Quoteneinschränkung 
der Internationalen Rohstahlgemeinschaft2) bei leicht anziehenden 
Preisen vorübergehend bessern, aber die erhoffte durchgreifende 
Erholung vermochte sich nicht durchzusetzen. Der deutsche 
Außenhandel in Eisen und Stahl (die Ausfuhr einschl. der Repa
rationslieferungen) entwickelte sich bis Ende November wie folgt:

D e u t s c h l a n d s  

E i n f u h r  A u s f u h r  ^ rs c t u ß  
( a l l e s  i n  1 0 0 0  t )

J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 2 5  . . 1 4 4 8  3 5 4 8  2 1 0 0
M o n a t s d u r c h s c h n i t t .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 2 0  2 9 5  1 7 5
J a n u a r  b is  D e z e m b e r  1 9 2 6  . . 1 2 6 1  5 3 4 8  4 0 8 7
M o n a t s d u r c h s c h n i t t   1 0 5  4 4 5  3 4 0
J a n u a r  b is  D e z e m b e r  1 9 2 7  .  .  2 8 9 7  4 5 3 1  1 6 3 4
M o n a t s d u r c h s c h n i t t .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2 4 1  3 7 8  1 3 7
J a n u a r  b is  D e z e m b e r  1 9 2 8  . . 2 3 9 7  5 0 3 0  2 6 3 3
M o n a t s d u r c h s c h n i t t .......................  2 0 0  4 1 9  2 1 9
D e z e m b e r 1 9 2 8  ................................  1 8 2  2 9 9  1 1 7
J a n u a r  1 9 2 9  ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 7 7  4 2 0  2 4 3
F e b r u a r ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 1 2  3 4 1  2 2 9
M ä r z .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 2 5  3 4 6  2 2 1
A p r i l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 5 5  6 1 9  4 6 4
M a i ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 7 0  5 8 7  4 1 7
J u n i .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 7 7  5 2 2  3 4 5
J u l i .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 7 8  5 4 6  3 6 8
A u g u s t .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 6 5  5 2 0  3 5 5
S e p t e m b e r .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 4 8  4 7 0  3 2 2
O k t o b e r .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 5 8  5 0 6  3 4 8
N o v e m b e r ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 3 4  4 6 3  3 2 9

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

Der Gesamtgüterverkehr auf der R e ic h s b a h n  zeigte nur 
geringe Belebung; insgesamt wurden im arbeitstäglichen Durch
schnitt gestellt:
November 1929: 165 256 Wagen
Oktober 1929: 164 964
November 1928: 158 264 „ (Lohnkampf Eisenindustrie).

Der Brennstoffverkehr war im  ganzen stark. In  den großen 
Kohlengebieten wurden gestellt:

_  . _  . ,  M i t t e l -  N i e d e r r h .
E “ k r -  D e u t s c h -  d e u t s c l l .  S a c h s e n  B r a u n 
g e b i e t  O b e r s c h i .  ( a n d  k o h l e n g e b i e t
W a g e n  W a g e n  W a g e n  W a g e n  W a g e n

N o v . 1 9 2 9  .  .  .  7 6 3  2 0 7  1 6 9  9 4 1  2 9 5  2 7 6  1 1 0  2 8 7  1 0 9  9 8 7
O k t .  1 9 2 9  . . .  7 9 3  7 4 7  1 8 5  0 6 8  2 8 5  3 5 4  1 1 3  9 9 8  1 1 7  9 9 6
N o v . 1 9 2 8  . . . 621 905 1 5 9  6 9 5  2 7 1  5 3 4  100 8 6 7  1 0 4  6 1 9

Der arbeitstägliche Durchschnitt im November 1929 betrug 
insgesamt 54 672 Wagen (Ruhrgebiet: 29 624 Wagen).

Der Koksverkehr aus dem Ruhrgebiet nach Steiermark stieg 
von 10 000 auf 12  000 t, der Kohlenverkehr nach Italien von 
134 000 auf 142 000 t. Der Versand an künstlichen Düngemitteln, 
besonders der Absatz nach dem Ausland, war lebhaft. E s  wurden 
hierfür gestellt: November 1929: 39 118  Wagen, Oktober 1929: 
36 932 Wagen.

Die Kohlenverladungen zum O b e rrh e in  und nach H o lla n d  
waren sehr lebhaft. Sendungen zum Oberrhein wurden ausschließ
lich in Tagesmiete abgeschlossen, und zwar zu 8 Pfg. je Tag und 
Tonne. Die Fracht nach Holland betrug während des größten 
Teils der Berichtszeit 2 ,15  bis 2,20 J lJ t  je t einschließlich Schleppen 
(Grundlage Ruhrort— Rotterdam).

1) Ueber die Erneuerung der Verbände vgl. St. u. E . 49
(1929) S. 1892.

*) Vgl. St. u. E . 49 (1929) S. 1850.

Das B erg schleppg eschäft hat sich gegenüber den Vor
monaten etwas erholt. Der Schlepplohn nach M a n n h e i m  betrug 
bis zum 19. 1,50 bis 2,20 J lJ l  je t. Am 19. kam jedoch so viel 
Schleppgut auf, daß die Abfuhr von den vorhandenen Booten 
nicht bewältigt werden konnte. Infolgedessen wurde der Schlepp
lohn auf 1,75 bis 2,50 JIM. je t erhöht.

In  den Arbeitsverhältnissen d e rA rb e ite r  und A n g e s te llte n  
hat sich im Berichtsmonat nichts geändert.

Die starke Aufwärtsbewegung, welche der K o h le n m a r k t  
in der zweiten Hälfte November erfahren hatte, hielt auch im 
Dezember an. Nachdem in den letzten Monaten der Wasserstand 
sehr schlecht war, trat Anfang dieses Monats darin eine Besserung 
ein, die von den an den Wasserstraßen liegenden Verbrauchern 
ausgenutzt wurde, um ihre erschöpften Lager wieder aufzufüllen. 
Auch aus dem bestrittenen Gebiete gingen im Hinblick auf eine 
bevorstehende Preiserhöhung noch zahlreiche Aufträge ein. 
Ueber die einzelnen Sorten ist folgendes zu berichten:

Bei G a s - u n d  G a s f la m m k o h le n  war die Nachfrage in den 
kleinen Nüssen besser geworden, dagegen bestand in groben 
Nüssen, Stücken und Gasflammförderkohlen noch Absatznot. In  
Bunkerkohlen zog das Geschäft, das Anfang dieses Monats ruhiger 
war, später wieder an. In  F e t t k o h le n  wurden infolge des 
günstigen Wasserstandes größere Posten Nuß 3 und 4 abgerufen. 
In  Stücken war die Nachfrage sehr gering; hier sammelten sich 
ziemlich Wagenbestände an. —  In  K o k s k o h le n  trat gegenüber 
dem Vormonat keine nennenswerte Besserung ein. Während sich 
sonst vor den- Feiertagen eine gewisse Knappheit geltend machte, 
war dieses Ja h r ein reichliches Angebot zu verspüren. Die an
fallenden Mengen konnten nur mit Mühe untergebracht werden; 
teilweise war sogar eine Auflagemahme nicht zu vermeiden. In  
E ß k o h le n  war in  allen Sorten gute Beschäftigung vorhanden. 
In  V o llb r ik e t t s  war ein kleiner Rückgang zu verzeichnen, da
gegen wurden E if o r m b r ik e t t s  infolge Belebung des Hausbrand
geschäftes stärker abgerufen.

In  K o k s  war ein kleines Abflauen des Geschäftes zu ver
zeichnen. Die Abrufe in Hochofenkoks ließen infolge der zurück
gegangenen Beschäftigung der Hütten etwas nach. Die Hoffnung, 
diesen Ausfall durch entsprechend größere Brechkoksaufträge 
wieder hereinzuholen, erfüllte sich leider nicht. Die Abrufe im  
Brechkoks blieben zurück, was auf die sehr reichliche Bevor
ratung in den Sommermonaten und die bisherige milde Witterung 
zurückzuführen ist.

Auf dem E r z m a r k t  haben die Preise für S ie g e r lä n d e r  
R o h - u n d  R o s t s p a t  sowie für D i l l -  u n d  L a h n -E r z e  keine 
Veränderung erfahren. Der Absatz dieser Erze ging in  dem bis
herigen Umfange vonstatten. Die Gesamtbelegschaft der Sieger
länder Gruben betrug am Jahresschluß über 8700 Mann, hat sich 
also seit Ende 1928 um 2700 Mann erhöht. Die Reichs- und 
Staatsbeihilfe sowie die dankenswerten Erleichterungen der 
Reichsbahn haben sich also als wirkliche wertschaffende Arbeits
losenfürsorge in  sehr erfreulicher Weise ausgewirkt.

Die Abnahme der A u s la n d s e rz e  ging ohne Schwierig
keiten vonstatten. Mit Rücksicht auf die bevorstehenden Feier
tage ist mit einer Zunahme der Bestände gegenüber November 
1929 zu rechnen. Infolge des bis jetzt sehr milden Winters erfolgte 
die Erzzufuhr auf den Binnenwasserstraßen ohne Störungen. Der 
Wasserstand auf dem Rhein besserte sich außerordentlich, so daß 
die M inettelieferungen ab Straßburg in  vollem Umfange 
wieder einsetzen konnten.

Die Schw edenerzverschiffungen im Monat November 
1929 nach Deutschland betrugen: ab N arvik 375 575 t, ab Lulea 
55 000 t. Wie bereits im vormonatigen Bericht erwähnt, ist die 
Luleaschiffahrt seit Mitte November geschlossen.

Auf dem Markt sowohl in  s p a n is c h e n , a f r ik a n is c h e n ,  
n o r d fr a n z ö s is c h e n  Erzen als auch in M in e tte  hat sich gegen
über dem Vormonat nichts Neues ereignet. D a bekanntlich die 
Werke für 1930 so gut wie restlos eingedeckt sind, kamen keinerlei 
Neukäufe zustande, obwohl beträchtliche Mengen gangbarer 
spanischer Sorten, die von den Grubenbesitzern offensichtlich bis 
jetzt zurückgehalten waren, für nächstjährige Lieferung ange- 
boten wurden. Die Unterbringung dieser Mengen in Deutschland 
wird schwierig, wenn nicht sogar unmöglich sein, eben mit R ück
sicht auf die vollzogene Erzeindeckung der Werke für 1930; es 
dürfte ein Zurückgehen der Preise für diese Posten mit Sicherheit 
demnächst eintreten, falls sie nicht in  England untergebracht 
werden können, wofür aber auch wenig Wahrscheinlichkeit vor
liegt.

Die Marktlage für hochhaltige M a n g a n e rze  erfuhr keine 
Veränderung. Die bestehenden Verträge wurden abgewickelt, 
und die Werke zeigten keine Neigung, auf die in  den letzten 
Wochen stärker eingehenden Angebote indischer oder brasilia
nischer Erze einzugehen. Sie sind, wie schon mehrfach betont,
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für das Jahr 1930 gedeckt und können der Entwicklung des 
Marktes in Ruhe entgegensehen.

In  W a lz e n -,  P u d d e l-,  S ch w e iß -u n d  S ie m e n s -M a rt in -  
S c h la c k e n  sind in den letzten 14 Tagen eine Reihe der üblichen 
Vierteljahrsabschlüsse zustande gekommen zu unveränderten 
Preisen.

Der im letzten Bericht gemeldete Tiefstand der S e e fra c h te n  
für N arvik und Oxelösund hielt an; es wurden bezahlt

für Narvik—Rotterdam/Emden 3,20 bis 3,25 s. K r. 
für Oxelösund—Rotterdam/Emden 2,90 bis 2,95 s. K r.

Bei den Bay-Häfen hielten sich Angebot und Nachfrage, jedoch 
gaben die Frachten auch hier etwas nach. Mit einer weiteren Ab- 
schwächung dieser Raten kann gerechnet werden. E s besteht 
schon jetzt die Möglichkeit, größere Mengen zwischen 5/6 und 
5/9 sh je t unterzubringen. Die Frachten von den Mittelmeerhäfen 
fielen Anfang November 1929 weiter ab, wurden aber bis Ende des 
Monats etwas fester, was darauf zurückzuführen ist, daß die 
Aussichten für den Getreideversand vom Schwarzen Meer, mit 
dem dieser Markt unmittelbar zusammenhängt, günstig beurteilt 
werden. Auch Poti steht unter dem gleichen Einfluß; die Fracht 
hier stieg unter größeren Schwankungen von 12/6  auf 1 2 /9 s h je t .  
Notiert wurden folgende Sätze:

j e  t  j e  t
B i l b a o / R o t t e r d a m  . . 5 / 7 % — 5 / 9  s h  P o r t  H a r g h e r a  u n d  
A l m e r i a / R o t t e r d a m  . 5 / 7  %  s h  V e n e d i g / R o t t e r d a m  5 / 4  %  s h
C a r t a g e n a / R o t t e r d a m  5 / 9  s h  A l g i e r / R o t t e r d a m  . 5 / 1  %  s h
A l i c a n t e / R o t t e r d a m  . 6 / 9  s h  B o n a / R o t t e r d a m  . 5 / 1 %  s h
H o r n i l l o / R o t t e r d a m  . 6 / —  s h  B o u g i e / R o t t e r d a m  . 7 / 3  s h
H u e l v a / R o t t e r d a m  5 / 1 0 — 6 / 3  s h  M e l i l l a / R o t t e r d a m  . 5 / 3  s h
L ’E s t a q u e / R o t t e r d a m  9 / 6  s h  P o r t  B r e i r a / R o t t e r d .  5 / 3  s h

P o t i . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 2 / 6 — 1 2 / 9  s h

Der S c h ro t tm a rk t  zeigte weiterhin das gleiche Bild  wie in 
den Vormonaten. Die Unsicherheit über die zukünftige Ge
staltung des Eisenmarktes und über die Entwicklung der Roh
stahlerzeugung ließ genügend Mengen auf den Markt kommen, 
so daß die Werke sich zu sinkenden Preisen eindecken konnten. 
In  der zweiten Hälfte des Monats gingen infolge der Feiertage mit 
dem Geschäft auch die Preise zurück; es wurde für Stahlschrott 
gegen Ende des Monats bereits ein Preis von 58 JIM  genannt.

Die Roheisenabrufe aus dem In la n d e  zeigten erneut eine 
Abschwächung, was in erster Linie auf die wenig befriedigende 
Beschäftigung der Eisengießereien und Maschinenfabriken und 
in zweiter Linie auf die vielen Sonn- und Feiertage des Berichts
monates zurückzuführen ist. Auf den A u slan d sm ärk ten  ist 
gegenüber dem Vormonat keine Aenderung eingetreten; die 
Haltung war schwach bei weiter abbröckelnden Preisen.

In  H a lb z e u g  verlief das Inlandsgeschäft ruhig. Vom Aus
lande gingen in befriedigendem Umfange weitere Bestellungen zur 
Lieferung in den Monaten Januar und Februar ein. In  Verbindung 
mit den Bestrebungen der Erzeuger, zu festeren Vereinbarungen 
hinsichtlich des Ausfuhrgeschäftes zu kommen, zeigten die Preise 
eine leichte Besserung.

Die Nachfrage nach F o rm e ise n  aus dem Inlande blieb im 
allgemeinen gering. Erst nach der am 20. Dezember erfolgten 
Verlängerung der Verbände zeigte sich eine kleine Belebung, die 
sich im Januar verstärken dürfte. Die Geschäftstätigkeit mit dem 
Auslande bewegte sich entsprechend der Jahreszeit in mäßigen 
Grenzen.

In  O b e rb a u sto ffe n  wird die Beschäftigung der Werke mit 
Rücksicht auf die vom Reichsbahn-Zentralamt vorgenommenen 
ganz erheblichen Kürzungen der Monatsabrufe voraussichtlich 
für das erste Vierteljahr 1930 weiter zurückgehen. Auch das Aus
landsgeschäft in leichten Schienen ist zur Zeit matt.

In  S ta b e is e n  waren die Verbands Verlängerung sowie das 
Jahresende von Einfluß auf das Geschäft. In  den letzten Tagen 
war die Kauftätigkeit etwas besser. Im  Spezifikationseingang ist 
eine Aenderung nicht eingetreten. Der Auslandsmarkt lag in der 
Berichtszeit verhältnismäßig ruhig bei einem Preise von £  5 .5 .— . 
Die Abrufe auf die getätigten Geschäfte erfolgten vereinbarungs
gemäß.

Der abgelaufene Monat brachte im B a n d e ise n -In lan d s- 
geschäft keine Besserung. Auch der Auslandsmarkt war ruhig.

Auf dem Markt für ro lle n d e s  E is e n b a h n z e u g  traten 
keine wesentliche Veränderungen ein; der Beschäftigungsgrad ist 
fortdauernd mangelhaft.

In  G ro b b le c h e n  konnten aus dem Inlande und dem Aus
lande nur wenig neue Geschäfte hereingenommen werden, da 
allgemein eine starke Zurückhaltung beobachtet wurde. Die 
Preise blieben unverändert.

Das M ittelblechg esch äft war im In la n d e  ausgesprochen 
still. Die Verbraucherkundschaft lebte sozusagen von der Hand

in den Mund, was auch vielfach in verzettelten Sorteneinteilungen 
zum Ausdruck kam. Lagerbestellungen der Händler waren eben
falls recht spärlich. Immerhin genügte die hereingekommene 
Arbeitsmenge zur Aufrechterhaltung des Betriebes. DasAuslands- 
geschäft hielt sich bei unveränderter Preislage in engen Grenzen.

Der F e in b le c h m a r k t  zeigte die vor Feiertagen übliche 
Geschäftsstille. Bei Neuabschlüssen hielten sich die Preise auf 
der bisherigen Höhe. Infolge der verminderten Nachfrage konnten 
die Lieferzeiten kürzer gestellt werden.

Eine wesentliche Aenderung des Inlandsgeschäftes für 
s c h m ie d e ise rn e  R ö h re n  ist im Berichtsmonat nicht ein
getreten. Der Auftragseingang war in  allen Rohrsorten weiterhin 
unzureichend; besonders still verlief das Stahlmuffenrohrge
schäft, da die Städte und Gemeinden wegen der Geldknappheit 
mit der Erteilung von Aufträgen stark zurückhalten. Auf dem 
Auslandsmarkt ließ das Geschäft ebenfalls zu wünschen übrig.

Bei g u ß e ise rn e n  R o h re n  ließen Nachfrage und Auf. 
tragseingang erheblich nach. E s  ist dies an sich eine in den 
Wintermonaten übliche Erscheinung, doch haben auch hier die 
Geldschwierigkeiten der Städte, die als Hauptabnehmer in Frage 
kommen, das Ergebnis besonders stark beeinflußt.

Der G ie ß e r e im a r k t  hat sich weiter verschlechtert.
Das In la n d s g e s c h ä f t  in  D r a h t  und D rah terzeug 

n isse n  ist gegenüber dem Vormonat unverändert geblieben. Im 
A u s la n d s g e s c h ä ft  war der Eingang an Aufträgen und Spezi
fikationen etwas geringer als in  den Vormonaten. Der ausländische 
Wettbewerb nahm abermals Preisermäßigungen vor, denen in 
gewissem Maße gefolgt werden mußte, um die Beschäftigung der 
Werke zu sichern.

I I .  M IT T E L D E U T S C H L A N D . —  Im  Gebiete des mittel
deutschen Braunkohlenbergbaues betrug im Monat November 
1929 die R o h k o h le n f ö r d e ru n g  10 432 564 (Vormonat: 
10 688 818) t, die B r ik e t t h e r s t e l lu n g  2 536 201 (2 707 979) t. 
Der Rückgang belief sich m ithin auf 2,4 %  bei Rohkohle und 
6,3 %  bei Briketts. Arbeitstäglich wurden 417 302 (395 882) t 
Rohkohle gefördert und 10 1 448 (100 296) t Briketts hergestellt, 
oder 5,4 bzw. 1 ,1  %  mehr als im Vormonat.

Im  Gebiete des Mitteldeutschen Braunkohlen-Syndikates war 
das Hausbrandgeschäft auch im Monat November ruhig. Die 
Brikettbestände auf den Werken sind weiterhin gestiegen. Die 
Ruhe, die im Industriegeschäft schon lange zu beobachten ist, 
und die auch in der ersten Hälfte des Berichtsmonats anhielt, 
wich infolge der vermuteten Streikgefahr einer etwas besseren 
Nachfrage.

Im  Gebiete des Osteibischen Braunkohlen-Syndikates war 
im Monat November das Hausbrandgeschäft im allgemeinen noch 
befriedigend. Im  Industriegeschäft stieg der Absatz gegenüber 
Oktober in geringem Umfange an, war aber noch immer unzu
reichend. Die Nachfrage nach Rohkohle war etwas lebhafter.

Die W a g e n g e ste llu n g  war in  beiden Syndikatsbezirken 
befriedigend.

Der Monat November stand im Zeichen einer Lohnbewe
gung. Der Durchschnittstariflohn wurde im Kernbezirk I  vom
2. Dezember 1929 an von 6 ,— JIM auf 6,25 JIM und vom 1. De
zember 1930 an von 6,25 JIM auf 6,40 JIM erhöht. Die Durch
schnittstariflöhne in den übrigen Kerngebieten sowie in den Rand
bezirken erhöhten sich entsprechend. Ferner wurden die Löhne 
der jugendlichen Arbeiter und Arbeiterinnen wesentlich herauf
gesetzt. Der Schiedsspruch wurde vom Reichsarbeitsminister 
am 3. Dezember von Amts wegen für verbindlich erklärt.

Auf dem S c h r o t t  markt sind wesentliche Preisverände
rungen gegenüber dem Vormonat nicht eingetreten. Die Richt
preise der Deutschen Schrottvereinigung sind gegenüber Ende 
November inzwischen um 1,50 JIM je t ermäßigt worden, so daß 
sich Kernschrott zur Zeit auf 60,—  JiM  je t Frachtgrundlage 
Essen stellt. Die Schrottlieferungen erfolgten ausreichend. Die 
G uß b ru ch p reise  sind fast unverändert geblieben. Maschinen
gußbruch für Siemens-Martin-Oefen kostet etwa 60,— JIM  je t 
frei Empfangswerk. Unverändert blieben auch die Preise für 
K o h le n , K o k s ,  R o h e is e n , F e r r o m a n g a n  und Ferro- 
s i l iz  iu m . Lieferungsschwierigkeiten in diesen Rohstoffen sind 
nicht eingetreten. Am  M e ta llm a rk t blieben die Preise nahezu 
unverändert auf der bisherigen Höhe. F ü r W e iß stü c k k a lk ,  
S in t e r d o lo m it ,  S in t e r m a g n e s it  und M a g n e sitste in e  sind 
Preisänderungen nicht eingetreten. Die Beschaffung bot im all
gemeinen keine Schwierigkeiten. Die Preise für feuerfeste 
S te in e  sind ebenfalls unverändert geblieben.

Das W  a lz  ei sengeschäft litt in der ersten Hälfte des Monats 
noch sehr unter der Unsicherheit wegen der Erneueiung der Ver
bände. Erst als in den letzten Tagen alle Zweifel behoten waren,
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wurde die Lage etwas freundlicher. E s  trat auch Kaufneigung 
auf Die Auftragsbestände haben allenthalben einen ungewöhnlich 
niedrigen Stand erreicht. Die Beschäftigung der Walzenstraßen 
ließ sich teilweise nur durch Lagerwalzungen aufrecht erhalten.

Auf dem Markt für T e m p e r g u ß e rz e u g n is s e  war im In 
lande die Stimmung, der Zeit entsprechend, flau. Das Auslands
geschäft war lebhafter. Die F o r m s t ü c k g ie ß e r e ie n  sind noch 
einigermaßen befriedigend beschäftigt. In  S t a h lg u ß  ist die 
Marktlage immer noch gedrückt. F ü r ro lle n d e s  E is e n b a h n 
z e u g  hat sich der Beschäftigungsstand der Werke etwas gebessert, 
bleibt aber immer noch unbefriedigend. Die Absatz Verhältnisse 
für Sch m iedestücke sind etwas günstiger geworden. Auf dem 
Markt für G ie ß e re ie rz e u g n isse  macht sich, der vorgerückten 
Jahreszeit entsprechend, eine allgemeine Zurückhaltung be
merkbar. Der Beschäftigungsstand der E is e n b a u  Werkstätten 
¡st nach wie vor gedrückt. Hier sowohl als auch auf dem Markt 
für Maschinenbauten macht sich immer noch die allgemeine 
Geldknappheit hemmend bemerkbar.

Aus der saarländischen Eisenindustrie. — Der Monat Dezem
ber stand unter dem Eindruck der Verlängerung der Stahlverbände. 
Die Werke Burbach, Dillingen und Neunkirchen sind bekanntlich 
Mitglieder des Stahlwerksverbandes für ihre Lieferungen nach 
Deutschland und für die Ausfuhr, während Röchling mit seiner 
Gesamterzeugung dem Stahlwerksverband angehört. Nunmehr 
ist auch Röchling im neuen Verband mit seinen Lieferungen in  das 
französische Zollgebiet ausgetreten gegen entsprechende Kürzung  
der deutschen Quote. Sonstige Aenderungen des Verhältnisses 
der Saarwerke zum Stahlwerksverband sind nicht eingetreten. 
Die Verbände sind bekanntlich auf zehn Jahre verlängert worden, 
doch haben die Saarwerke für den F a ll der Rückgliederung der 
Saar einen Vorbehalt dahingehend gemacht, daß sie kündigen 
können, wenn sich die politischen Verhältnisse an der Saar ändern 
und eine Verständigung m it den Verbänden nicht erzielt werden 
kann.

Das Geschäft war sehr schleppend, obwohl verschiedene 
Werke noch gut zu tun haben. Der Saareisenmarkt richtet sich 
in der Hauptsache nach dem deutschen und dem französischen 
Absatzgebiet. AusDeutschland war der Spezifikationseingang wegen 
Geldmangels und der Ungewißheit über die Verlängerung der Ver
bände gering, während von Frankreich noch lebhaft gekauft wurde.

Trotz der Lieferungen von Gießereiroheisen von Völklingen 
nach Frankreich hat der französische Roheisenverband den Preis 
für phosphorhaltiges Gießereiroheisen vom 1. Januar 1930 an um  
15,— Fr je t auf 490,— F r  je t Frachtgrundlage Longwy erhöht, 
mit Gültigkeit bis 30. Ju n i 1930. Die Ausfuhr an Gießereiroheisen 
von Röchling nach Frankreich scheint also nicht sehr groß zu 
sein und hat den französischen Markt anscheinend nicht gestört. 
Der Preis für Hämatit bleibt unverändert. Der Preis für Spiegel
eisen ist um 30,— F r  auf 740,—  F r  herabgesetzt worden. Der 
französische Halbzeug- und Trägerverband sowie der W alzdraht
verband haben ihre bisherigen Preise unverändert aufrecht er
halten. Es kosten:

F r  j e  t F r a c h t g r u n d l a g e  D i e d e n h o f e n

Rchblöcke............  550,—
Vorgewalzte Blöcke . . 590,—
Knüppel................  620,—
Platinen................  655,—
Träger....................  700,—
W alzdraht. 825,—  für Verbraucher
Walzdraht. 850,—  mit 3 %  Vergütung für Händler.

Bei Stabeisen ist ein weiteres Nachlassen der Preise festzu
stellen, obwohl das Inlandsgeschäft noch verhältnismäßig gut 
ist. Hier wirkt sich die unvermindert andauernde Schwäche am 
Ausfuhrmarkt aus, die bei der großen französischen Ausfuhr auf 
die Dauer nicht ohne Rückwirkungen auf den Inlandsmarkt 
bleiben kann. Die Werke suchen die ihnen fehlende Beschäftigung 
im Inland hereinzuholen, und dieses verstärkte Angebot drückt 
natürlich auf die Preise. Auch der Eisengroßhandel sah sich 
bereits zur Herabsetzung des Lagerpreises gezwungen. Diese 
Ermäßigung soU bis zu 45,— F r  je t betragen.

Die Preise an der Saar bewegen sich entsprechend den vor
genannten Preisen mit einem Unterschied von vieOeicht 10 bis 20 F r  
nach oben entsprechend der Frachtlage. Der lothringische 
Wettbewerb ist sehr stark auf dem Saarmarkt erschienen, da ja  
bisher die Saarpreise immer noch etwas besser waren als die 
französischen Verbandspreise. Auch an der Saar rechnet man damit, 
daß, nachdem die Stahlverbände wieder geschlossen sind, das Ge
schäft neuen Antrieb erhält. Die Kohlen- und Erzzufuhr war aus
reichend. Die Schrottpreise sind um weitere 10,— F r  je t gesunken.

Buchbesprechungen.
Berg, Georg, Prof. D r., Landesgeologe: V o rk o m m e n  un d  G e o 

ch e m ie  d er m in e r a lis c h e n  R o h sto ffe . Einführung in die 
Geochemie und Lagerstättenlehre besonders für Chemiker und 
Studierende der allgemeinen Naturwissenschaften. Leipzig: 
Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H . 1929. (X , 414 S.) 8°. 
26 MM, geb. 28 JIM .

E in  ganz ausgezeichnetes Buch, das wirklich nötig w ar! Die 
moderne Lagerstättenkunde, die uns so sehr viel neue VorsteUungen 
gebracht hat und viele noch vor ganz wenigen Jahren vöUig unver
ständliche Dinge mit Leichtigkeit erklärt hat, und besonders ihre 
Grundlage, die Geochemie, sind in einer Legion von Einzelarbeiten 
behandelt. E s  bestehen auch eine Reihe sehr guter, jedoch meist 
sehr kurzer Zusammenfassungen über einzelne Teile, aber aHe 
Einzelarbeiten und Uebersichten sind in  Zeitschriften, die ent
weder schwer zugänglich sind oder in  denen man sie kaum sucht, 
zerstreut, so daß sie gerade denjenigen, die sie in erster Linie  
kennen soUten, den Bergingenieuren, den anorganischen Chemikern 
der Technik, den Eisen- und Metallhüttenleuten und sogar der 
Hauptmenge der Geologen praktisch unbekannt bleiben müssen. 
Diese Lücke versucht das lehrhaft ausgezeichnet zusammen
gestellte, auch den bei vielen deutschen Büchern so abschreckenden 
Riesenumfang mit Geschick vermeidende Buch auszufüllen.

Der Verfasser, der eigentUch auch der alten Freiberger Schule 
entstammt, hat sich von der früher dort herrschenden und manch
mal durch ihre Dogmatik stark hemmenden Ueberschätzung der 
F o r m  der Lagerstätten ganz frei gemacht. Diese F o r m  ist zwar 
für den, der eine Lagerstätte abzubauen hat, wichtig und ent
scheidend, die weltweiten Zusammenhänge gibt aber nur die E r 
kennung der g e n e tisc h e n  S t e llu n g , die mit der Form  unter 
Umständen nur in recht loser Beziehung steht.

Berg hat mit großem Geschick das neueste Schrifttum gelesen 
und verarbeitet. E r  folgt in vieler Hinsicht den Grundgedanken 
von V . M. G o ld s c h m id t , der die Atomphysik mit der Lager
stättenkunde in so glänzender Weise in  Beziehung gebracht hat, 
und den Ausführungen von P. N ig g l i,  der uns gelehrt hat, daß 
Lagerstättenkunde und Gesteinskunde eigentlich dasselbe sind, 
und ihre Trennung nur wirtschaftlich sich rechtfertigen läßt.

Das Buch, das mit einer Reihe sehr anschaulicher Profile, 
Skizzen und TabeHen ausgestattet ist, gibt zunächst im ersten 
Teil, „Allgemeine Betrachtungen“, eine Uebersicht über V er
breitung der Elemente in ErdbaU und Erdrinde, sodann eine 
DarsteUung der „Elementwanderungen“ und ihrer in  den 
Beziehungen von Atombau und Gitterbau liegenden Ursachen 
und schHeßlich über die Vorgänge, die dann zur Bildung der bau
würdigen Anreicherungen führen.

Der zweite T e il: „Das Vorkommen der einzelnen Elemente“, 
geht dann in  einer bestimmten Reihenfolge, die einmal chemisch 
ähnUche Elemente, dann aber auch technisch sich nahestehende 
Elemente zusammenfaßt, auf die lagerstättenkundliche Stellung 
des einzelnen Elementes und seine augenblicklich wirtschaftlich 
wichtigsten Vorkommen ein, wobei in den meisten FäUen die besten 
und neuesten Angaben verarbeitet sind. MetaUe und NichtmetaUe 
sind in ganz gleicher Weise behandelt, wie das heute, wo die 
chemische Technik eigentlich aUe Elemente benötigt, selbstver- 
stäncUich ist. Man findet über die technologische Verwendung 
aller Stoffe und über ihre Herkunft wertvolle Aufschlüsse.

E in  recht vollständiges Inhaltsverzeichnis erleichtert das Auffin- 
den von Einzelheiten, wenn man nicht das ganze Buch durcharbeiten 
möchte —- was aber jedem Benutzer zuerst einmal zu empfehlen ist.

E s  darf nicht verschwiegen werden, daß bei so vielem Lich t  
sich auch einmal ein Schatten findet. In  einzelnen FäHen sind 
manche Lagerstätten recht zweifelhafter Deutung eingeordnet, 
wo sie später sicher nicht bleiben werden, und die man besser 
überhaupt außer Betracht gelassen hätte — das ist aber Anschau
ungssache. E s  gibt indes auch eine Anzahl recht störender irrtüm
licher Angaben, wo wohl Schreib- oder Gedächtnisfehler vorliegen, 
und eine Reihe weiterer, die nicht so stören, oder sich durch den 
Z i i a a . m m p n h a . n g  richtigsteUen. Im  ganzen betrachtet sind dies aber 
nur unwesentliche Schönheitsmängel. D r. P. Ramdohr.

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

Ernennung.
Der Minister für Wohlfahrt, Kunst und Volksbildung hat den 

Direktor des Kaiser-W ilhelm -Instituts zu Düsseldorf, Professor 
®I.*^Tig.(5.i).Dr.phil.F. K ö r b e r ,z u m  Honorar-Professor derTech- 
nischen HochschuleAachen ernannt. Prof essor Körber gehörte dieser 
Hochschule bereits früher als Dozent und zuletzt als Privatdozent 
für Metallhüttenkunde und physikalische MetaHurgie an.
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Aus den Fachausschüssen.
Mittwoch, den 15. Januar 1930, 15 .15  Uhr, findet in Düssel

dorf, Eisenhüttenhaus, Breite Str. 27, die
29. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses

statt.
T a g e so rd n u n g  :

1. U n te rsu c h u n g  der B a d zu sa m m e n se tzu n g  vo n  S ie -  
m e n s -M a rtin -S c h m e lz u n g e n  in  v e rsc h ie d e n e n  B a d 
höhen. Berichterstatter: 2)l.s3ing. S. S c h le ic h e r, Geisweid.

2. D ie  B e tr ie b s fü h ru n g  im  S ie m e n s -M a rt in -W e r k  m it  
Hilfe von Zeitgedingen. Berichterstatter: ©ipUQttg. 0 . C ro m -  
b e rg , Düsseldorf.

3. D ie  E rz e u g u n g  h o ch w ertig e r S tä h le  im  k e rn lo se n  
In d u k t io n s o fe n . Berichterstatter: $rX 3n g . 0 . D ö rre n b erg
und $ r.»3 ltg. N . B ro g lio , Ründeroth.

4. Verschiedenes.
Die Einladungen zu der Sitzung sind am 30. Dezember 1929

an die deutschen Stahlwerke ergangen.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
N eue M itg lie d e r.

Böhne, Erich, Dr. phil., Bargassessor a. D., Kruppsche Berg
verwaltung, Betzdorf (Sieg).

Bondarenko, Iwan, Ing.-Technologe, Stahlwerks chef der Loko- 
motivfabrik Charkow, Charkow (Ukraine), U . d. S. S. R .

Bruns, Wilhelm, Oberingenieur der Fa. Demag, A .-G ., Duisburg, 
Düsseldorfer Str. 291.

Carmann, Josef, Ing., Oesterr.-Amerikan. Magnesit-A.-G., R a 
denthein (Kärnten).

Clasen, Bernard, Generalkonsul, London W 14 (England), 
77 Addison Road.

Dammann, Ernst, 3>ipI.=Qrtg., Hochofening. der Société Métallur
gique des Terres Rouges, Esch a. d. Alz. (Luxbg.).

Derenbach, Heinz, Ingenieur der Fa. Schloemann, A .-G ., Düssel
dorf, Charlottenstr. 55.

Ebel, Friedrich, ® r.»3n8-> Direktor der Ges. zur Ueberwachung von 
Dampfkesseln, M.Gladbach, Gartenstr. 12.

Fastje, Dietrich, ®ipl.=3ng., Oberhausen i. Rheinl., Schillerstr. 28.
Finster, Werner, (BipUQng., c/o John Deere Tractor Co., Waterloo 

(Iowa), U . S. A ., 717 West Third Ave.
Fisel, Bruno, Konsul, Administrateur-Délégué der Fa. Somimet, 

S. A. Minièreet Métallurgique, Brüssel(Belgien), 75, rue Joseph I I .
Fizia, Roland,®tpl.«Qng., Schoeller-Bleckmann-Stahlwerke, A .-G ., 

Ternitz a. d. Südb., N.-Oesterr.
Fucke, Herbert, $ipl.»£jng., Assistent des ehem. Hauptlabor, der 

Fa. Fried. Krupp A .-G ., Essen, Hohenzollernstr. 24.
Oeorgescu, Vintila, 2)ip(..£jng., Obering. u. Prokurist der Resitaer 

Eisenwerke u. Domänen, A .-G ., Resita (Banat), Rumänien, 
Bul. Regina Maria 15.

Oraham, H. W., General Metallurgist, Jones & Laughlin Steel 
Corporation, Pittsburgh (Pa.), U . S. A.

Orützner, Walter, Ing., Leiter des Bureau Veritas, Paris, Bezirk 
Schlesien, Oppeln, O.-S.

Günther, Philipp, ®t.=Qng., Betriebsleiter, Metallwerk Preyß &Co., 
A .-G ., Euenheim Post Euskirchen.

Hein, Ewald, Konstrukteur der F a. Schloemann, A .-G ., Düssel
dorf, Südstr. 6 .

Herning, Fritz, 2)ipt=Qng., Fa. Fried. Krupp A .-G ., Wärme
wirtschaft, Essen-Bergeborbeck, I .  Fließstr. 2 .

Hirose, Masaji, Ingenieur, c/o Tokyo Kozai Kaisha, Ltd., Oshima- 
machi bei Tokyo (Japan), 6 chôme N r. 50.

Hirzenberger, Anton, S ip l.^ n g ., Schoeller-Bleckmann-Stahlwerke, 
A .-G ., Ternitz a. d. Südb., N.-Oesterr.

Huberty, Frantz, Berging., Leiter der Großherzogi. Luxemb. 
Bergbau Verwaltung, Luxemburg.
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Johnston, John, D r., United States Steel Corporation, New York 
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Kleff, Josef, Betriebsingenieur des Blechwalzw. des Stahlwerk 
Becker, A .-G ., W illich, K r . Krefeld, Anrather Str. 25.

Klein, Hermann, D r. phil., Ing ., Oesterr. Alpine Montan-Ges., 
Donawitz bei Leoben, Steiermark.

Klinger, Gustav, (Ktpl.^ng., Ing. der Oesterr. Alpine Montan-Ges., 
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Klougt, Wilhelm, Ingenieur, Waggonfabrik, A .-G ., Uerdingen 
a. Rhein, Rheinstr. 5.

Krutwig, Federico, Bilbao (Spanien), R . Arias 1.
Kunze, Ernst, $ipl.»Qng., Gevelsberg i. W ., Brüderstr. 30.
Lezama, Antonio, 1ipl.*3>ng., Generaldirektor der Fa. Lezama y 

Cia., Walzwerksbetrieb, Bilbao (Spanien), Rampas Uribitarte 1.
Matsubara, Masayoshi, Ingenieur der Kaiserl. Stahlwerke, 

Yaw ata-Shi (Japan), Kosaku-Bu, Seitetsu-Jo.
M eyer zu Düttingdorf, Heinz, Ingenieur, Eisen- u. Stahlwerk 

Hoesch, A .-G ., Dortmund, Gutenbergstr. 62.
Modder, Otto, Ingenieur der F a . Schloemann, A .-G ., Düssei 

dorf, Steinstr. 35.
Molok, George Thomas, Research Engineer des Metallurgica 

Advisory Board und Carnegie Institute of Technology, Pitts 
burgh (Pa.), U . S. A ., Box 330.

Müller, Hans, Or.sQng., Verein. Stahlwerke, A .-G ., Röhrenwerke 
Düsseldorf, Pionierstr. 12.

Plankensteiner, Siegfried, Ingenieur der Schoeller-Bleckmann 
Stahlwerke, A .-G ., Ternitz a. d. Südb., N.-Oesterr.

Reishaus, M ax, (Stpl.^ng., Frankfurt a. M. 1, Unterlindau 58
Reuter, Alfred, Direktor, F a. Demag, A .-G ., Duisburg, Stock 

holm (Schweden), Karlavägen 80.
Riedewald, Alfred, Hütteningenieur, Verein. Stahlwerke, A.-G, 

Röhrenwerke, Düsseldorf, Flügelstr. 2.
Rödel, Hans, > Rheinisch-Westf. Stahl- u. Walzwerke

A .-G ., Abt. Hagener Gußstahlwerke, Hagen i. W .
Rosenkranz, Ju lius, Chefkonstrukteur u. Leiter des techn. Büros 

der Woroschilow-Werke, Altschewsk (Donbass), U . d. S. S. R.
Salzmann, Clemens, ®ip!.=Qng., Annener Gußstahlwerk, A.-G, 

Witten-Annen, Friedrich-Ebert-Str. 22.
Schallbroch, Heinz, S)ipt.«Qng., Obering., Techn. Hochschule 

Aachen, An der Schanz 12.
Schütte, Ernst, (StpI.sQng., Preß- u. Walzwerk, A .-G ., Düsseldorl 

Reisholz.
Shimura, Seijiro, Professor der Eisenhüttenkunde an der Staat 

Bergakademie, A kita (Japan), zur Zeit Aachen, An der Junkers 
mühle 23.

Silier, Heinrich, Fabrikant, Barmen, Hohenstaufenstr. 24.
Spenle, E rw in ,S ip l.^ n g ., F a. Fried. Krupp A .-G ., Essen, Lessing 

str. 9.
Steffes, Marcel, $t.*g n g ., Esch a. d. Alz. (Luxbg.), Viktor-Hugo 

Str. 152.
Tau, Andreas, Betriebsleiter der Walzwerke A .-G . vorm. E 

Böcking & Co., Köln-M ülheim, Markgrafenstr. 2.
Tiefenbach, Adalbert, Ingenieur, Prager Eisen-Ind.-Ges., Eisen

werk Königshof bei Beraun, C. S. R .
Wampach, Joseph, Ingenieur, Stahlwerksassistent, Differdingen, 

(Luxbg.), M ax-Meier-Str. 40.
G e sto rb e n .

Fischer, M ax, Ingenieur, Breslau. 1 1 .  12. 1929.
Heidemann, Fritz, Ingenieur, Dortmund. 14. 12. 1929.
Nieweling, Carl, $>i))I.«gng., Gemünd. 14. 12. 1929.
Thein, Hubert, Direktor. Zweibrücken. 19. 12 . 1929.
Vossloh, Eduard, Fabrikant, Werdohl. Jan. 1929.
Weinlig, August, Kommerzienrat, Siegen. 17. 12. 1929.

Eisenhütte Südwest.
Die nächste H a u p t v e r s a m m l u n g  findet in Verbindung m it der Feier des 25jährigen 

Bestehens des Zweigvereins am 19. Januar 1930 in S a a r b r ü c k e n  statt.
=  E in ze lh e iten  w erden  n o ch  b e k a n n tg e g e b e n . =

Das I n h a l t s v e r z e i c h n i s  zum 2. Halbjahresbande 1929 wird voraussichtlich 
einem der Januarhefte beigegeben w erden.


