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(Zwecke der Selbstkostenberechnung. Bisherige Verfahren in  Schmiedebetrieben, ihre Fehler und Nachteile. Eine neue 
Art der Selbstkostenberechnung unter Zugrundelegung von Sollzeiten. Proportionale Maßgrößen fü r  die Kosten
schlüsselung. Durchrechnung eines praktischen Beispiels: Ermittlung von Betriebskennzahlen unter Anwendung einer 
Bezugsrechnung; die sogenannten Schlüsseleinheitskosten als Grundlage der Beiriebsnachrechnung und Vorrechnung. 
Ermittlung der Preisuntergrenze und Vollkosten. Die Umlegung der festen Kosten. Zwei weitere praktische B ei
spiele von Schmiedebetrieben, verbunden m it angeschlossener Zurichterei und, Materialüberprüfung, sowie eines Preßwerkes

mit getrennt behandeltem Ofenbetrieb.)

A l l g e m e i n e s .

Di e  A r t  d e r  F e r t i g u n g  i n  S c h m i e d e b e t r i e b e n  v e r l a n g t  

i m  G e g e n s a t z  z u  B e t r i e b e n  m i t  a u s g e s p r o c h e n e r  

M a s s e n -  o d e r  R e i h e n f e r t i g u n g  e i n e  s c h w i e r i g e r e  D u r c h 

f ü h r u n g  d e r  S e l b s t k o s t e n r e c h n u n g .  V e r h ä l t n i s m ä ß i g  e i n f a c h  

h e g t  d i e  E r m i t t l u n g  d e r  G e s t e h u n g s k o s t e n  i n  R e c k h a m m e r 

w e r k e n  m i t  n a h e z u  g l e i c h b l e i b e n d e m  F e r t i g u n g s p l a n .  

S c h w i e r i g e r  w i r d  e i n e  g e n a u e  E r f a s s u n g  u n d  V e r t e i l u n g  d e r  

V e r a r b e i t u n g s k o s t e n  i n  F r e i f o r m s c h m i e d e n  o d e r  P r e ß w e r k e n  

m i t  a u s g e s p r o c h e n e r  u n d  s t ä n d i g  w e c h s e l n d e r  S t ü c k f e r t i -  

g u n g .  H i e r  t r e t e n  i n  Z e i t e n  d e s  W i r t s c h a f t s n i e d e r g a n g e s  

a l l e  S c h ä r f e n  d e s  W e t t b e w e r b e s  a m  f r e i e n  M a r k t  e r h ö h t  

i n  E r s c h e i n u n g  u n d  z w i n g e n  z u  s c h ä r f e r e r  U e b e r w a c h u n g  

d e r  B e t r i e b s g e b a r u n g  u n d  d a m i t  v e r b u n d e n e r  K o s t e n s e n k u n g .

D i e  b e t r i e b l i c h e  S e l b s t k o s t e n r e c h n u n g  i n  i n d u s t r i e l l e n  

B e t r i e b e n  h a t  v e r s c h i e d e n e  Z w e c k e  z u  e r f ü l l e n .

E i n e r  d i e s e r  Z w e c k e  i s t  d i e  E r m ö g l i c h u n g  e i n e r  B e t r i e b s 

b e u r t e i l u n g ,  a l s o  d i e  s o g e n a n n t e  B e t r i e b s n a c h r e c h 

n u n g ;  d i e s e  m u ß  d a r a u f  h i n a u s g e h e n ,  B e t r i e b s k e n n z a h l e n  

z u  e r m i t t e l n ,  d i e  u n b e e i n f l u ß t  v o n  z u f ä l l i g e n  S c h w a n 

k u n g e n  i m  m o n a t l i c h e n  B e t r i e b s a b l a u f  s o w i e  v o n  a u ß e r 

b e t r i e b l i c h e n  E i n f l ü s s e n  ( w i e  A e n d e r u n g e n  i m  T a r i f w e s e n ,  

E i n f l u ß  d e s  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d e s ,  A r t  d e r  M a r k t l a g e )  v o n  

e i n e m  R e c h n u n g s a b s c h n i t t  z u m  ä n d e r n  e i n w a n d f r e i e  

B e t r i e b s v e r g l e i c h e  g e s t a t t e n  m ü s s e n .

D i e s e  N a c h r e c h n u n g  m u ß  s o w o h l  e i n e  B e u r t e i l u n g  d e s  

G e s a m t b e t r i e b e s  e r l a u b e n  a l s  a u c h  d i e  N a c h r e c h n u n g  

e i n e s  e i n z e l n e n  A u f t r a g e s  e r m ö g l i c h e n ,  o b g l e i c h ,  w i e  

s p ä t e r  n o c h  a u s g e f ü h r t  w i r d ,  e i n e  N a c h r e c h n u n g  a l l e r  

A u f t r ä g e ,  w i e  d i e s  h e u t e  i n  d e n  m e i s t e n  F ä l l e n  g e s c h i e h t ,  

ü b e r f l ü s s i g  w i r d  u n d  s i c h  n u r  a u f  e i n z e l n e  F ä l l e  z u  b e 

s c h r ä n k e n  b r a u c h t ,  i n  d e n e n  e i n e  N a c h r e c h n u n g  a u s  b e 

s o n d e r e n  G r ü n d e n  n o t w e n d i g  e r s c h e i n t .

D e r  z w e i t e  Z w e c k  d e r  S e l b s t k o s t e n r e c h n u n g  i s t  d i e  

S c h a f f u n g  e i n w a n d f r e i e r  U n t e r l a g e n  f ü r  d i e  P r e i s s t e l l u n g ,

l ) V orgetragen in  d e r  S itzung  des U nterausschusses fü r 
Schmiedebetriebe im  W alzw erksausschuß des V ereins deu tscher 
Eisenhüttenleute am  19. A pril 1932 sowie im  R a h m e n  d er G ast
vorlesungen K . R um m el u n d  E . C zerm ak a n  d er M ont. H och
schule Leoben, Mai 1932. —  S onderabdrucke sind  vom  Verlag 
Stahleisen m. b. H ., D üsseldorf, P ostsch ließ fach  664, zu beziehen.

112 *36..,

a l s o  f ü r  d i e  „ V o r r e c h n u n g “ ,  w o b e i  e i n e  m ö g l i c h s t  s c h a r f e  

E r k e n n t n i s  j e n e r  G r e n z e  i n  d e r  P r e i s s t e l l u n g  m ö g l i c h  s e i n  

m u ß ,  b i s  z u  w e l c h e r  m a n  b e i  d e r  E r r e c h n u n g  ä u ß e r s t e r  

K a m p f p r e i s e  h e r u n t e r g e h e n  k a n n ,  o h n e  d u r c h  U n t e r s c h r e i -  

t u n g  d i e s e r  s o g e n a n n t e n  „ P r e i s u n t e r g r e n z e “  d u r c h  

H e r e i n n a h m e  d e s  A u f t r a g e s  g r ö ß e r e  V e r l u s t e  z u  e r l e i d e n  

a l s  b e i  N i c h t h e r e i n n a h m e .

S c h l i e ß l i c h  m u ß  e i n e  v o l l k o m m e n e  S e l b s t k o s t e n b e r e c h 

n u n g  d i e  D u r c h f ü h r u n g  v o n  W i r t s c h a f t l i c h k e i t s b e r e c h 

n u n g e n  e r m ö g l i c h e n .

D i e  b e t r i e b l i c h e n  S e l b s t k o s t e n b e r e c h n u n g e n  m ü s s e n  

d e m n a c h  i n  a l l e n  B e t r i e b e n  d e r a r t  a u f g e b a u t  s e i n ,  d a ß  s i e  

d e n  g e n a n n t e n  A n f o r d e r u n g e n  m i t  d e n  g l e i c h e n  e r m i t t e l t e n  

Z a h l e n  o d e r  U n t e r l a g e n  g e r e c h t  w e r d e n  k ö n n e n ,  o h n e  d a ß  

f ü r  j e d e n  d e r  a n g e g e b e n e n  Z w e c k e  e i g e n e  A u f s t e l l u n g e n ,  

S t a t i s t i k e n  u n d  U m r e c h n u n g e n  d u r c h g e f ü h r t  w e r d e n  m ü s s e n .

D i e  G r u n d l a g e n  d e r  n a c h f o l g e n d e n  S e l b s t k o s t e n b e r e c h 

n u n g ,  d i e  f ü r  a l l e  i n d u s t r i e l l e n  B e t r i e b e ,  n i c h t  n u r  f ü r  d i e  

d e r  E i s e n h ü t t e n i n d u s t r i e ,  G e l t u n g  h a b e n ,  w u r d e n  v o n  

K .  R u m m e l  u n d  0 .  C r o m b e r g  e n t w i c k e l t  u n d  s i n d  a u f  

i h r e  G e s e t z m ä ß i g k e i t  h i n  a u c h  t h e o r e t i s c h - m a t h e m a t i s c h  

u n t e r s u c h t  w o r d e n 2 ) .

2) Vgl. K . R u m m e l :  A rch. E isenhü ttenw es. 5 (1931/32) 
S. 631/38 (Betriebsw .-A ussch. 58).

In  einer A u s s p r a c h e  h ie rü b er in  d er S itzung  des B e tr ieb s
w irtschaftlichen  A usschusses vom  19. J u l i  1932 fü h rte  K . R u m 
m e l ,  u m  etw aigen M ißverständnissen  vorzubeugen, fo lgendesaus .

I . N ich t kennzeichnend fü r  d ie E in h e itsk a lk u la tio n  is t :
1. ob  m an  m it I s t-  oder Sollschlüsseleinheiten rech n e t. J e  

m ehr m an  allerd ings zu  budgetie rb aren  K o ste n  k om m t, 
u m  so m ehr w ird  d ie  P ra x is  ganz von  se lbst zu Sollw erten 

übergehen.
2. ob m an  n u r  d o r t schlüsselt, wo m an  keine E inzelkosten  

aufstellen  k a n n  oder s tä rk e r von  d er Schlüsselung G ebrauch  
m ach t. D ie das K ennzeichen  d er E in h e itsk a lk u la tio n  
b ildenden  k -W erte  d er K osten ste llen  lassen  sich auch  m it 
E inzelkosten  aufstellen . E s  lieg t jedoch  im  W esen d er zu r 
E rz ie lung  eines einheitlichen  N enners d er E rzeugung  b e 
n u tz te n  verfe in e rten  B ezugsrechnung, d aß  fü r  d ie  K o s te n 
a rtenkennziffern  ein  festes V erhältn is d e r  einzelnen  b e 
zogenen K o ste n  zueinander angenom m en w ird . D ies g ilt

869



870 Stahl und Eisen. E. Czermak: Selbstkostenberechnuru) in Schmiedebetrieben a u f Zeitgrundlage. 52. Jahrg. Nr. 36.

Z a h le n ta fe l 1. B e t r i e b :  R e c k h a m m e r w e r k  m i t  an g e - 
M o n a t l i c h e  B e t r i e b s n a c h r e c h n u n g  a u f

a 1 2 3  | 4  | 5  I 6  | 7 | 8  | 9  | i o

b
K o s t e n t r ä g e r s t e l l e n  

d e s  H a m m e r b e t r i e b e s

S u m m e  d e r  a u f  d e n  
K o s t e n s t e l l e n  i m  

R e c h n u n g s a b s c h n i t t  
a u f g e l a u f e n e n  S o l l -  
f e r t i g u n g s z e i t e n  

( S t ü c k f o l g e z e i t e n )

K o s t e n  d e s  H a m m e r b e t r i e b e s

E r z e u g u n g s p r o p o r t i o n a l e  K o s t e n

I

H a u p t l ö b n e

I I

H i l f s l ö h n e

I I I
A n t r i e b s e n e r g i e

( D a m p f )

I V

B r e n n s t o f f e

f L P
S c h l ü s s e l  e i n h e i -  

t e n ( B e z u g s - M i n . ) f L u
S c h l ü s s e l 
e i n h e i t e n * ü

S c h l ü s s e l 
e i n b e i t e n

f  S c h l ü s s e l -  
B  e i n h e i t e n

c

d

e

f

g

h

j

H am m ergruppe 1/2

H am m ergruppe 3 /4

H am m ergruppe 5 /6

Form zeugham m er 7

Form zeugham m er 8

H am m e rg ru p p e  9/10 
(B ezugsm asch ine) 

H am m e rg ru p p e  11/12

10 035 Akk.-M in. 

10 440 Akk.-M in. 

9 540 Akk.-M in. 

10 620 Akk.-M in. 

5 025 Akk.-M in.

10 680 Akk.-M in.

11 520 Akk.-M in.

2.4 

1,6

1.5 

0,9 

0,9 

1,0

1,2

24 084 

16 704 

14 310 

9 558 

4 523 

10 680

13 824

3.5 

2,2

1.5 

1,2 

1,2 

1,0

1,0

35 123 

22 968 

14 310 

12 744 

6 030 

10 680

11 520

22,5

5.0

5.0 

1,75

1.25

1.0

2.25

225 788 

52 200 

47 700 

18 585 

6 281 

10 680

25 920

2,6

1,0

0,66

0,33

0,5

1,0

0,5

26 091 

10 440

6 354 

3 536 

2 512 

10 680

5 760

k S um m e d e r  a u fg e la u 
fenen  S o lls c h lü s se l
e in h e iten  . . . . 67 860 A kkordvor

gabe-M inuten T Lp =  93 683 T Lu =  113 375 T d  =  3 8 7 1 5 4 T b =  65 373

1 S um m e d er au fg e lau fen en  I s t k o s t e n
in  J M ............................................................... K Lp =  6462,30 K L u =  2170 ,— K d =  5839,55 K b =  8272,—

m B e t r i e b s k e n n z a h l e n :  S ch lü sse le in h e its
k o ste n  =  I s tk o s t e n  e in er S o lls c h lü s se l
e in h e it an  d er Bezugsm aschine in  J M  . ^ Lp =  k L p  =  0,068 

4  L p
k iu  =  0,019 k D =  0,015 kB =  0,127

D i e  D u r c h f ü h r u n g  u n d  w e i t e r e  E n t w i c k l u n g  d e r  M e 

t h o d e n  d u r c h  d e n  V e r f a s s e r  e r f o l g t e  i n  d e n  v e r s c h i e d e n s t e n  

B e t r i e b e n  d e r  E i s e n h ü t t e n i n d u s t r i e .  I n  d e m  v o r l i e g e n d e n  

F a l l e  l ä u f t  d i e  b e s c h r i e b e n e  R e c h n u n g  i m  w e s e n t l i c h e n  a u f  

e i n e  A r t  P l a t z k o s t e n r e c h n u n g  n a c h  S o l l z e i t w e r t e n  h i n a u s .

D i e  b i s h e r i g e n  A r t e n  d e r  A b r e c h n u n g .

F ü r  d i e  S e l b s t k o s t e n r e c h n u n g  i n  S c h m i e d e b e t r i e b e n  

g i b t  e s  b i s h e r  i n  d e r  H a u p t s a c h e  z w e i  u n t e r s c h i e d l i c h e  

W e g e :  E r s t e n s  d i e  s o g e n a n n t e  L o h n z u s c h l a g s k a l -  

k u  l a t  i o n ,  d i e  i h r e m  V e r f a h r e n  d e n  P r o d u k t i v l o h n  z u 

g r u n d e  l e g t  u n d  d i e  ü b r i g e n  K o s t e n  i n  e i n e m  s o g e n a n n t e n  

U n k o s t e n z u s c h l a g ,  b e z o g e n  a u f  d e n  P r o d u k t i v l o h n ,  

e r f a ß t .  D i e  z w e i t e  A r t  d e r  B e r e c h n u n g  g e h t  a u f  d i e  E r m i t t 

l u n g  d e r  K o s t e n  j e  H a m m e r s t u n d e  h i n a u s .

B e t r a c h t e t  m a n  a u f  G r u n d  d i e s e r  b e i d e n  R e c h n u n g s 

v e r f a h r e n  d i e  B e r e c h n u n g  d e r  V e r a r b e i t u n g s k o s t e n  e i n e s

n i c h t  n u r  fü r die „E in h e itsk a lk u la tio n “ , sondern fü r  jede 
Bezugsrechnung.

3. ob m an  Zeitschlüssel verschiedener A rt, oder M engen
oder sonstige Schlüssel w ählt. H ierüber en tscheidet n u r 
das Gesetz der P ro p o rtio n a litä t.

4. ob m an m it A equivalenzfaktoren  oder A bsolutw erten  rech
net. In  beiden F ällen  erg ib t sich die gleiche B edeutung  
und  V erw endung der die E inhe itsk a lk u la tio n  kennzeich
nenden K ennw erte .

5. ob oder in  welcher W eise m an  die festen  K osten  um leg t. 
Sie fallen bei der E rm ittlu n g  der K ennzah len  fü r  sich an .
W ill m an sie auf die K o sten träg er um legen, so k an n  m an
jeden beliebigen Schlüssel anw enden, den  m an fü r geeignet
h ä lt. A us gleichen G ründen is t es auch  kein  K ennzeichen
der E inhe itskalku la tion , ob m an  m it N orm alkosten  rechnet
oder n ich t; m an  k an n  d ie  E in h e itsk a lk u la tio n  auch  m it 
N orm alkosten  durchführen .

I I .  K ennzeichnend fü r die E inhe itsk a lk u la tio n  is t:
1. die A ufstellung von K ennzah len  k. H ierfü r w erden in 

geeigneter W eise G ruppen  von K o s te n a rten  gebildet. 
Bezüglich Z ahl u n d  A rt dieser K o sten arten zu sam m en 
fassung is t  m an frei.

A u f t r a g e s  u n t e r  H i n w e g l a s s u n g  d e r  M a t e r i a l k o s t e n ,  s o  

e r g e b e n  s i c h  f o l g e n d e  b e i d e n  S c h e m a t a :

S c h e m a  1. L o h n z u s c h l a g s r e c h n u n g .
A rbeitsze it: 2 S tu n d en  (A kkordvorgabe; 1 M ann an  einer Ma

schine).
S tunden lohn  im  A kkord  1,—  JIM..
L ohn 2 X 1,—  J M ................................................................. 2,—-JM
U nkostenzusch lag  800 %  ...................................................16,—  JUL

G e s a m tk o s te n ..................................... 18,—  JUL

D e m g e g e n ü b e r  l a u t e t  d i e  B e r e c h n u n g  n a c h  Z e i t e n :

S c h e m a  2. Z e i t e n r e c h n u n g .
A rb eitsze it: 2 S tunden .
S tunden lohn  1,—  J M .

D em nach L o h n ............................................................  2,—  J J i
Sonstige K o ste n  je  S t u n d e  8,—  J M .
D em nach in  2 S t u n d e n ..........................................16,— JM

G e s a m tk o s te n ..................................... 18,— J M

2. Die festen K osten  fallen h ierbei, gew isserm aßen selbsttätig, 
als eine besondere beliebig w eiter u n te rte ilb a re  Gruppe 
von vornhere in  g e tre n n t an .

3. D ie K ennzah len  k  sind  d ie  F estw e rte  d er die P roportionali
t ä t  d e r K osten  K  zu bes tim m ten  M aßgrößen s darstellenden 
K ostengleichungen K  =  k  s. D iese M aßgrößen werden 
auch  als Schlüssel b en u tz t, sow eit d ie  K osten  n icht als 
E inzelkosten  gem essen w erden.

4. D ie K ennzah len  w erden e inm al je  K ostenartengruppe, 
ein  zw eites M al je  B e tr ieb sm itte l (P la tzkosten ) gebildet. 
E s is t  auch  m öglich, diese K ennzah len  fü r  jede Kosten
a rten g ru p p e  einer jed en  U n terk o sten ste lle  anzugeben.

5. K ennze ichnend  is t  fe rn e r d ie einheitliche Verwendung 
dieser K ennzah len  zu V orrechnung, N achrechnung, Be
triebsüberw achung , Z eitvergleich , W erksvergleich, W irt
schaftlichkeitsrechnung , B ew ertung  d er H alb fab rika te  und 
anderen  Zwecken. Alle diese R echnungen  w erden mit 
diesen K ennzah len  d u rch g efü h rt, gleichgültig , ob es sich 
um  A uftrags-, D ivisions-, Sorten-, Serien- oder Verfahrens
ka lk u la tio n  h an d e lt. Alle diese F o rm en  ergeben sich aus 
d er A nw endung d ieser K ennzah len , d ie  fü r alle diese 
F o rm en  g le ichartig  erfo lg t. D ie K ennzah len  w erden dam it 
zum  T räger d er gesam ten  K a lk u la tio n . D ie e rste  Aufgabe der 
K a lk u la tio n  is t  ih re  E rm ittlu n g , die zw eite ih re  Verwendung.



8. September 1932. E. Czermak: Selbstkostenberechnung in  Schmiedebetrieben a u f Zeitgrundlage. Stahl und Eisen. 871

s c h l o s s e n e r  Z u r i c h t e r e i  u n d  M a t e r i a l n a c h p r ü f u n g .  
S o l l z e i t g r u n d l a g e  ( B e t r i e b s k e n n z a h le n ) .

11 12 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0

K o s t e n d e s  E a m m e r b e t r i e b e s K o s t e n  d e r  Z u r i c h t e r e i  
( Z u r i c h t e r e i  u n d  N a c h p r ü f u n g )

E r z e u g u n g s p r o p o r t i o n a l e  K o s t e n K a l e n d e r z e i t p r o p o r t i o n a l e  
( s o g .  f e s t e )  K o s t e n

I I I

V

Instandhaltungen
V I

M a g a z i n m a t e r i a l

V I I

S a m m e l k o s t e n

V I I I  
F e s t e  i n n e r 

b e t r i e b l i c h e  K o s t e n

I X
F e s t e  a u ß e r 

b e t r i e b l i c h e  K o s t e n

F e r t i g u n g s 
p r o p o r t i o n a l e

K o s t e n

A n t e i l  
a n  d e n  f e s t e n  

K o s t e n

b
S c h l i i s s e l -  
e i n h  e i t e n

S c h l ü s s e l -
e i n h e i t e n fS S c h l ü s s e l -

e i n h e i t e n
R e i n e  ( u n b e w e r t e t e )  

S o l l f e r t i g u n g s z e i t e n
B e w e r t e t e s  F e r t i g u n g s g e w i c h t  

( w i r k l i c h e s  G e w i c h t  x  G ü t e f a k t o r )

10,0 100 350 12,0 120 420 3,5 35 122 810 415

3,2 33 408 10,0 104 400 3,0 31 320 247 470

1,8 17 172 5,5 52 470 2,5 23 850 150 724

0,9 9 558 3,5 37 170 1,0 10 620 w ie S p a lte  2 56 738 wie S p a lte  19

0,9 4 523 3,5 17 588 1,0 5 025 6 320

1,0 10 680 1,0 10 680 1,0 10 680 18 750

1,5 17 280 1,0 11 520 1,0 11 520 54 180

T j = 192 971 T l l a t =  354 248 Ts = 128 137 T stf =  67 860 T s t f  =  67 860 1,344597 B -kg 1,344597 B -kg

K j = 4495,70 K ü a t =  1248 ,— K S = 1063 ,— K t f i  =  7260,30 K t f a  =  12374,— K Ap =  8693,70 KAf =  3565,60

k j  = 0,023 k ü a t =  0,004 ks = 0,008

( 0,107 MM 0,182 JIM 1 
„  J je  F e r tig u n g sm in u te  1, 
K tflj 0,168 JIM  | 0,287 JIM I tfa 

V je  K a le n d e rm in u te  )

0,64 JIM je 
100 B-kg

0,25 JIM je  
100 B-kg

D a b e i  i s t  a n g e n o m m e n ,  d a ß  i m  U n k o s t e n z u s c h l a g  s o w i e  

i n  d e n  „ s o n s t i g e n  S t u n d e n k o s t e n “  s ä m t l i c h e  a u ß e r  d e n  

L ö h n e n  a u f l a u f e n d e n  K o s t e n  d e s  B e t r i e b e s  e n t h a l t e n  s i n d ,  

a l s o  s o w o h l  d i e  p r o p o r t i o n a l e n  V e r a r b e i t u n g s k o s t e n  a l s  a u c h  

d i e  s o g e n a n n t e n  f e s t e n  K o s t e n .  E i n e  V e r f e i n e r u n g  d e r  

R e c h n u n g  e r g i b t  s i c h  d u r c h  e i n e  T r e n n u n g  d i e s e r  b e i d e n  

g r o ß e n  K o s t e n g r u p p e n ,  u n d  d i e  R e c h n u n g  w ü r d e  d a n n  

f o l g e n d e r m a ß e n  a u s s e h e n :

S c h e m a  3. N a c h  L o h n z u s c h l a g s r e c h n u n g .
Lohn ................................................................................................................ 2 ,—  J t J l

Zuschlag für p r o p o r t i o n a l e  K o s te n  5 0 0 %  . . . 10,— JIM
Zuschlag für feste K o sten  3 0 0 % ......................................  6,— JIM.

G e s a m tk o s te n ..................................... 18,—  JIM

B e i  d e r  Z e i t k a l k u l a t i o n  i n  A n l e h n u n g  a n  S c h e m a  3  e r 

g i b t  s i c h  b e i  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  f e s t e n  K o s t e n  d a s

S c h e m a  4. N a c h  Z e i t e n r e c h n u n g .
Arbeitszeit: 2 S tunden.
Proportionale K o sten  einschließlich  L ohn  6,—  JIM

je S t u n d e .............................................................................. 12,—  JIM
Feste K osten 3 — JIM  je  S tu n d e  ...........................   . 6 — JIM

G e s a m tk o s te n ..................................... 18,—  JIM

S o w o h l  d i e  B e r e c h n u n g  n a c h  L o h n z u s c h l a g  a l s  a u c h  d i e  

n a c h  Z e i t e n  b a u t  s i c h ,  g a n z  a l l g e m e i n  b e t r a c h t e t ,  a u f  e i n e r  

„ M a ß g r ö ß e “  a u f  ( L o h n  o d e r  Z e i t )  —  d i e  w i r  a l s  

„ S c h l ü s s e l “  b e z e i c h n e n  —  u n d  d e n  K o s t e n  e i n e r  s o l c h e n  

S c h l ü s s e l e i n h e i t ,  d e n  S c h l ü s s e l e i n h e i t s k o s t e n .

D i e  S c h l ü s s e l u n g  v o n  K o s t e n  e r f o l g t  n u r  d a n n  i n  a n 

g e n ä h e r t  r i c h t i g e r  W e i s e ,  w e n n  d i e  z u  s c h l ü s s e l n d e n  K o s t e n  

d e r  M a ß g r ö ß e  v e r h ä l t n i s g l e i c h  s i n d .

D i e  n a c h s t e h e n d e  S e l b s t k o s t e n b e r e c h n u n g  b e r u h t  a u f  

d e r  E r k e n n t n i s ,  d a ß  a l s  r i c h t i g e r ,  d .  h .  k o s t e n p r o p o r t i o n a l e r  

S c h l ü s s e l  i n  d e n  m e i s t e n  B e t r i e b e n  d i e  Z e i t  a n g e n o m m e n  

w e r d e n  k a n n ,  u n d  z w a r  i m  F a l l e  d e s  S c h m i e d e b e t r i e b e s  d i e  

F e r t i g u n g s z e i t ;  d e r  A u f b a u  d e r  S e l b s t k o s t e n b e r e c h n u n g  

e r f o l g t  a u f  d e n  d e r  F e r t i g u n g  v o r g e g e b e n e n  S o  1 1  z e i t e n ;  

d a d u r c h  w e r d e n  b e i  d e r  B e t r i e b s b e u r t e i l u n g  a n  H a n d  d e r

B e t r i e b s k e n n z a h l e n  a l l e  Z u f ä l l i g k e i t e n  a u s g e s c h l o s s e n  u n d  

d i e  j e w e i l i g e  A b w e i c h u n g  d e s  v o r g e g e b e n e n  S o l l -  v o m  

I s t z u s t a n d  a n g e z e i g t .

D i e  L o h n z u s c h l a g s r e c h n u n g  i s t  z w e i f e l l o s  i n  S c h m i e d e 

b e t r i e b e n  z u  v e r w e r f e n  u n d  k a n n  h i e r ,  w i e  a u c h  i n  a n d e r e n  

B e t r i e b e n  d e r  E i s e n i n d u s t r i e ,  i n  d e r  s i e  b i s l a n g  a n g e w e n d e t  

w i r d ,  z u  e r h e b l i c h e n  F e h l e r n  f ü h r e n .  D e r  P r o d u k t i v l o h n  

e r f ü l l t  n i c h t  d i e  w i c h t i g e  A n f o r d e r u n g  a n  e i n e  r i c h t i g e  M a ß 

g r ö ß e ,  n ä m l i c h  d i e  v o r e r w ä h n t e  V e r h ä l t n i s g l e i c h h e i t  z u  d e n  

d a n a c h  z u  s c h l ü s s e l n d e n  K o s t e n a r t e n ,  u n d  e s  w ä r e  m ü ß i g ,  

K o s t e n a r t e n  v o n  H a m m e r b e t r i e b e n  a u f z u z ä h l e n ,  d e r e n  

H ö h e  m i t  d e m  V e r b r a u c h  a n  L o h n k o s t e n  d u r c h a u s  n i c h t s  

z u  t u n  h a t .

D a  s i c h  d i e  H ö h e  d e s  U n k o s t e n z u s c h l a g e s  g e r a d e  i n  

d e r  h e u t i g e n  Z e i t  i n  G r e n z e n  z w i s c h e n  1 0 0 0  u n d  1 6 0 0  %  

b e w e g t ,  f ü h r t  d i e  Z u g r u n d e l e g u n g  e i n e r  n i c h t p r o p o r t i o n a l e n  

M a ß g r ö ß e  z w a n g s l ä u f i g  z u  u n g e h e u r e n  F e h l b e r e c h n u n g e n ,  

a u c h  d a n n ,  w e n n  d i e  Z a h l e n w e r t e  d i e s e r  M a ß g r ö ß e  i n  e i n 

w a n d f r e i e r  W e i s e  e r m i t t e l t  w e r d e n ;  e s  d a r f  a b e r  n i c h t  v e r 

g e s s e n  w e r d e n ,  d a ß  n i c h t  i m m e r  e i n e  s c h a r f e  T r e n n u n g  d e s  

H a u p t l o h n e s  v o m  H i l f s l o h n  m ö g l i c h  i s t  o d e r  i n  v e r s c h i e 

d e n e n  W e r k e n  n a c h  e i n h e i t l i c h e n  G e s i c h t s p u n k t e n  d u r c h 

g e f ü h r t  w i r d .  A u s  d i e s e r  T a t s a c h e  e r g e b e n  s i c h  d i e  m i t 

u n t e r  s e h r  e r h e b l i c h e n  A b w e i c h u n g e n  i n  d e r  P r e i s v o r -  

r e c h n u n g  v e r s c h i e d e n e r  U n t e r n e h m u n g e n .  D u r c h  d i e  

T r e n n u n g  d e s  H a u p t ( P r o d u k t i v ) l o h n e s  v o m  H i l f s l o h n  w i r d  

a u ß e r d e m  d a s  L o h n b ü r o  m i t  e i n e r  M e h r a r b e i t  b e l a s t e t ,  d i e  

e i g e n t l i c h  m i t  d e m  Z w e c k e  d e r  L o h n a b r e c h n u n g  n i c h t s  z u  t u n  

h a t .  W e g e n  d e r  w e i t e r e n  N a c h t e i l e  d e r  S e l b s t k o s t e n b e r e c h 

n u n g  n a c h  d e m  L o h n z u s c h l a g s v e r f a h r e n  s e i  i m  ü b r i g e n  

a u f  d i e  e i n g a n g s  e r w ä h n t e  A r b e i t  v o n  R u m m e l 2 )  v e r w i e s e n .

D i e  F o r m  d e r  N a c h r e c h n u n g .

D e r  A r b e i t s a b l a u f  i n  S c h m i e d e b e t r i e b e n  e r f o l g t  n a c h  

v o r g e g e b e n e n  F e r t i g u n g s z e i t e n ,  d i e  f r ü h e r  m e i s t  a u f  G r u n d  

v o n  E r f a h r u n g s -  o d e r  S c h ä t z u n g s w e r t e n  f e s t g e l e g t  w u r d e n .
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Z a h le n ta fe l 2. B e t r i e b :  R e c k h a m m e r w e r l  u n d  Z u r i c h t e r e i .  M o n a t l i c h e  N a c h r e c h n u n g  n a c h  K o s t e n s t e l l e n  
( P l a t z k o s t e n ) .  E r m i t t l u n g  d e r  P r e i s u n t e r g r e n z e  u n d  V o l l k o s t e n  j e  H a m m e r s t u n d e .

a

b

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 14 1 5 1 6

S c h l ü s s e l e i n h e i t s k o s t e n  

( a u s  Zahlentafel 1, l e t z t e  Q u e r s e i t e )

K o s t e n t r ä g e r s t e l l e n  d e s  H a m m e r b e t r i e b e s

H a m m e r 
g r u p p e

1 /2

H a m m e r 
g r u p p e

3 /4

H a m m e r 
g r u p p e

6 /6

F o r m z e u g -
h a m m e r

7

F o r m z e u g 
h a m m e r

8

B e z u g s -
H a m m e r 

g r u p p e
9 /1 0

H a m m e r 
g r u p p e

1 1 /1 2

c K o s t e n g r u p p e JIM / m i n F a k 
t o r

JIM  
j e  m i n

F a k -
t o r

JtM  
j e  m i n

F a k 
t o r

JtM  
j e  m i n

F a k 
t o r

JIM  
je m i n

F a k 
t o r

JIM  
j e  m i n

F a k 
t o r

JtM  
j e  m i n

F a k -
t o r

JIM  
j e  m i n

d I . H a u p tlö h n e  . . . k L p  =  0,068 2,4 0,163 1,6 0,109 1,5 0,102 0,9 0,061 0,9 0,061 1 0,068 1,2 0,082
e I I .  H ilfslöhne . . . . k ru  =  0,019 3,5 0,067 2,2 0,042 1,5 0,029 1,2 0,023 1,2 0,023 1 0,019 1 0,019
f I I I .  D a m p f .................... k D =  0,015 22,5 0,340 5,0 0,075 5,0 0,075 1,75 0,026 1,25 0,019 1 0,015 2,25 0,034

g IV . B ren n s to ffe  . . . k B =  0,127 2,6 0,330 1,0 0,127 0,66 0,084 0,33 0,042 0,5 0,064 1 0,127 0,5 0,064
h V. I n s ta n d h a l tu n g  . . k j  =  0,023 10,0 0,230 3,2 0,074 1,8 0,041 0,9 0,021 0,9 1,021 1 0,023 1,5 0,035

i V I. M a g az in m ate ria lien kMag =  0,004 12,0 0,060 10,0 0,050 5,5 0,028 3,5 0,018 3,5 0,018 1 0,005 1,0 0,005
k V II. S a m m e lk o ste n  . . k s  =  0,008 3,5 0,028 3,0 0,024 2,5 0,020 1,0 0,008 1,0 0,008 1 0,008 1,0 0,008

1 je  m in 1,218 0,501 0,379 0,199 0,214 0,265 0,247 |

V e ra rb e itu n g s k o s te n ) je  H a m m e r
in  J l J l ........................ s tu n d e 73,08 30,06 22,74 11,94 12,84 15,90 14,82

m F e s te  K o s te n  ( N o r m a l 
k o s t e n )  0,40 J lJ l  je
1 J lJ l  p ro p . K o s te n  . 0,487 0,200 0,152 0,080 0,086 0,106 0,099 |

je  m in 1,705 0,701 0,531 0,279 0,300 0,371 0,346

n V o l l k o s t e n  fü r  V er je  H a m m e r
a rb e itu n g  in  J lJ l .  . . s tu n d e 102,30 42,06 31,90 16,70 18,00 22,30 20,70

H e u t e  i s t  m a n  d a z u  ü b e r g e g a n g e n ,  d i e  G e d i n g e  a u f  G r u n d  

v o n  Z e i t s t u d i e n  a n  H a n d  g e n a u e r  B e t r i e b s d u r c h f o r s c h u n g  

a u f z u s t e l l e n ,  d .  h .  d i e  d e r  F e r t i g u n g  v o r g e g e b e n e  S o l l 

z e i t  i n  e i n w a n d f r e i e r  W e i s e  z u  e r m i t t e l n .  E s  i s t  n u n  

n a h e l i e g e n d ,  d i e s e  S o l l z e i t e n  d e r  g e s a m t e n  S e l b s t k o s t e n 

r e c h n u n g  z u g r u n d e  z u  l e g e n  u n d  s i e  f ü r  d i e  S c h l ü s s e l u n g  

d e r  K o s t e n  z u  b e n u t z e n .

E i n e  K o s t e n z e r l e g u n g  ( s o g .  K o s t e n a n a l y s e )  i n  S c h m i e d e 

b e t r i e b e n  z e i g t ,  d a ß  d i e  w e i t a u s  m e i s t e n  K o s t e n a r t e n ,  s o 

f e r n  s i e  p r o p o r t i o n a l e r  A r t  s i n d ,  d e r  F e r t i g u n g s z e i t ,  a l s o  

d e r  v o r g e g e b e n e n  S o l l z e i t ,  e i n e s  A u f t r a g e s  v e r h ä l t n i s g l e i c h  

g e s e t z t  w e r d e n  k ö n n e n .

E s  i s t  n u n  d u r c h a u s  m ö g l i c h ,  d a ß  s i c h  i n  m a n c h e n  

B e t r i e b e n  a u ß e r  d i e s e r  M a ß g r ö ß e  a u c h  n o c h  a n d e r e  S c h l ü s s e l  

f ü r  d i e  V e r t e i l u n g  v o n  K o s t e n  a l s  n o t w e n d i g  e r g e b e n ,  w i e  

z .  B .  i n  e i n e m  s p ä t e r  z u  b e s p r e c h e n d e n  p r a k t i s c h e n  

F a l l ,  w o  d a s  G e w i c h t  a l s  M a ß g r ö ß e  f ü r  d i e  S c h l ü s s e l u n g  

d e r  K o s t e n  d e r  Z u r i c h t e r e i  u n d  K o n t r o l l e  e i n e s  R e c k 

h a m m e r w e r k e s  g e w ä h l t  w e r d e n  m u ß t e .

S i n d  f ü r  e i n e n  B e t r i e b  d i e  z u  w ä h l e n d e n  M a ß g r ö ß e n  

f e s t g e l e g t ,  d a n n  b e s t e h t  d e r  z w e i t e  T e i l  d e r  K o s t e n a n a l y s e  

i n  d e r  Z u s a m m e n f a s s u n g  a l l e r  K o s t e n a r t e n  z u  K o s t e n 

g r u p p e n ;  h a t  s i c h  a l s o  b e i s p i e l s w e i s e  d i e  N o t w e n d i g k e i t  

e r g e b e n ,  i n  e i n e m  B e t r i e b e  z w e i  M a ß g r ö ß e n  f ü r  d i e  K o s t e n 

s c h l ü s s e l u n g  z u  v e r w e n d e n ,  d a n n  m ü s s e n  v o r e r s t  d i e  K o s t e n 

a r t e n ,  j e  n a c h  i h r e r  P r o p o r t i o n a l i t ä t ,  i n  z w e i  K o s t e n g r u p p e n  

e i n g e t e i l t  w e r d e n .  N u n  e n t h ä l t  j e d e  d i e s e r  G r u p p e n  e i n e  

A n z a h l  v e r s c h i e d e n e r  K o s t e n a r t e n ,  u n d  e i n  w e i t e r e r  S c h r i t t  

l i e g t  d a r i n ,  e i n a n d e r  v e r w a n d t e  K o s t e n a r t e n  z u  e i n z e l n e n  

K o s t e n a r t e n g r u p p e n  z u s a m m e n z u f a s s e n .

D i e s e  K o s t e n a r t e n g r u p p e n  e n t h a l t e n  b e i s p i e l s w e i s e  f o l 

g e n d e  K o s t e n a r t e n .

a) K o steng ruppe L ö h n e :
H au p t-, H ilfs-, U rlauberlöhne, A rbeiterp räm ien , soziale L asten .

b) K o steng ruppe B e t r i e b s e r h a l t u n g  u n d  H i l f s m i t t e l :  
H ilfsstoffe, feuerfeste Stoffe, E rsa tz te ile  u n d  W erkzeuge, I n 
stan d h a ltu n g en .

c) K o stengruppe B e t r i e b s k r a f t :
D am pf u n d  elek trischer S trom .

d) K o steng ruppe B r e n n s t o f f e :
G eneratorgas, K ohle.

F ü r  d i e  p r a k t i s c h e  U n t e r t e i l u n g  l ä ß t  s i c h  k e i n e  V o r 

s c h r i f t  a u f s t e l l e n ;  m a ß g e b e n d  f ü r  d i e  Z w e c k m ä ß i g k e i t  w i r d  

d e r  b e t r i e b l i c h e  G e s i c h t s p u n k t  s e i n :  D a  m a n  f ü r  j e d e  e i n 

z e l n e  K o s t e n a r t e n g r u p p e  e i n e  B e t r i e b s k e n n z a h l  e r r e c h n e t  

( d i e  S c h l ü s s e l e i n h e i t s k o s t e n ) ,  w i r d  d i e  U n t e r t e i l u n g  s o  w e i t  

e r f o l g e n  m ü s s e n ,  d a ß  a u s  d e r  A r t  u n d  Z a h l  d e r  K e n n z a h l e n  

e i n e  e i n w a n d f r e i e  B e t r i e b s b e u r t e i l u n g  e r m ö g l i c h t  w i r d .

P r a k t i s c h e s  B e i s p i e l  e i n e r  B e t r i e b s a b r e c h n u n g .

D i e  Zahlentafeln 1 und 2 g e b e n  e i n  B e i s p i e l  f ü r  d i e  B e 

t r i e b s n a c h r e c h n u n g  e i n e s  R e c k h a m m e r w e r k e s .  Zahlentafel 1 
e n t h ä l t  d e n  R e c h n u n g s g a n g  f ü r  d i e  E r m i t t l u n g  d e r  B e 

t r i e b s k e n n z a h l e n  a n  H a n d  e i n e r  B e z u g s r e c h n u n g  u n t e r  

Z u g r u n d e l e g u n g  d e r  i m  R e c h n u n g s a b s c h n i t t  a n  j e d e r  

K o s t e n s t e l l e  ( H a m m e r  o d e r  H a m m e r g r u p p e )  a u f g e l a u f e n e n  

S o l l f e r t i g u n g s z e i t e n .  D i e  S p a l t e  1  e n t h ä l t  d i e  K o s t e n s t e l l e n ,  

b e s t e h e n d  a u s  f ü n f  H a m m e r g r u p p e n  z u  j e  e i n e m  V o r -  u n d  

F e r t i g h a m m e r  s o w i e  z w e i  F o r m z e u g h ä m m e r n .  I n  d e r  

z w e i t e n  S p a l t e  s i n d  d i e  a n  d e n  e i n z e l n e n  K o s t e n s t e l l e n  i m  

R e c h n u n g s a b s c h n i t t  v o r g e g e b e n e n  S o l l z e i t e n  ( A k k o r d m i -  

n u t e n )  a n g e f ü h r t ,  a l s o  d i e  S u m m e  d e r  a n  d e r  b e t r e f f e n d e n  

K o s t e n s t e l l e  f ü r  d i e  g e s a m t e  F e r t i g u n g  d e s  R e c h n u n g s 

a b s c h n i t t e s  a u f g e l a u f e n e n  A k k o r d v o r g a b e z e i t e n .

I n  d e n  f o l g e n d e n  S p a l t e n  s i n d  u n t e r  I  b i s  I X  d i e  i n  d i e s e m  

B e t r i e b  g e b i l d e t e n  K o s t e n a r t e n g r u p p e n  v e r z e i c h n e t ,  u n d  

z w a r  f ü r :

H a u p t l ö h n e ,  H i l f s l ö h n e ,  A n t r i e b s e n e r g i e ,  B r e n n s t o f f e ,  

I n s t a n d h a l t u n g e n ,  M a g a z i n m a t e r i a l ,  S a m m e l k o s t e n .  

G e t r e n n t  v o n  d i e s e n  p r o p o r t i o n a l e n  K o s t e n  s i n d  d i e  f e s t e n  

K o s t e n ,  u n t e r t e i l t  i n  f e s t e  i n n e r -  u n d  f e s t e  a u ß e r b e t r i e b l i c h e  

K o s t e n  ( K o s t e n a r t e n g r u p p e  V I I I  u n d  I X ) .

D e r  w e i t e r e  G a n g  d e r  R e c h n u n g  e r m i t t e l t :

a )  d i e  Z a h l  d e r  a u f g e l a u f e n e n  S o l l s c h l ü s s e l e i n h e i t e n  ( Z e i l e  k  

d e r  Zahlentafel 1 ) ;

b )  d i e  S u m m e  d e r  a n  j e d e r  d e r  g e n a n n t e n  K o s t e n a r t e n 

g r u p p e n  i m  R e c h n u n g s a b s c h n i t t  t a t s ä c h l i c h  a u f g e l a u f e n e n  

I s t  k o s t e n  i n  R e i c h s m a r k  ( Z e i l e  1 ) .

c )  I n  d e r  l e t z t e n  Z e i l e  m  e r g e b e n  s i c h  d u r c h  T e i l u n g  d i e s e r  

I s t k o s t e n  d u r c h  d i e  S o l l s c h l ü s s e l e i n h e i t e n  d i e  B e t r i e b s 

k e n n z a h l e n ,  d i e  s o g .  S c h l ü s s e l e i n h e i t s k o s t e n ,  a l s  

„ I s t k o s t e n  e i n e r  S o l l s c h l ü s s e l e i n h e i t “ .
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Z u  a ) :  D i e  E r m i t t l u n g  d e r  S o l l s c h l ü s s e l e i n h e i t e n .

B e i  d e r  E r m i t t l u n g  d e r  B e t r i e b s k e n n z a h l e n  k o m m t  e s  

v o r e r s t  n i c h t  d a r a u f  a n ,  w i e  d e r  B e t r i e b  i m  e i n z e l n e n  

w i r k l i c h  g e a r b e i t e t  h a t ;  d i e s  f e s t z u s t e l l e n  m u ß  v o r  a l l e m  

d e r  d a u e r n d e n  B e t r i e b s ü b e r w a c h u n g  d u r c h  d i e  B e t r i e b s 

f ü h r u n g  ü b e r l a s s e n  w e r d e n  u n d  k a n n  u n a b h ä n g i g  v o n  d e n  

Z w e c k e n  d e r  v o r l i e g e n d e n  S e l b s t k o s t e n b e r e c h n u n g  e r f o l g e n .  

F ü r  d i e  G e s a m t b e u r t e i l u n g  d e s  B e t r i e b e s  s i n d  z u l e t z t  

n i c h t  z u f ä l l i g e  S t ö r u n g e n  b e i  i r g e n d e i n e m  e i n z e l n e n  

A u f t r a g  w e s e n t l i c h ,  w i e  j a  a u c h  d e r  E i n z e l a u f t r a g  n i c h t  m i t  

K o s t e n  z u f ä l l i g e r  B e t r i e b s s t ö r u n g e n ,  d i e  b e i  s e i n e r  F e r t i g u n g  

e r f o l g t e n ,  b e l a s t e t  w e r d e n  k a n n .  W i c h t i g  f ü r  d i e  B e t r i e b s 

b e u r t e i l u n g  i s t  d e r  G e s a m t e r f o l g ,  u n d  e s  i s t  d e r  Z w e c k  

d e r  v o r l i e g e n d e n  R e c h n u n g ,  d i e  A b w e i c h u n g  d e s  t a t s ä c h 

l i c h e n  I s t z u s t a n d e s  v o m  v o r g e g e b e n e n  S o l l z u s t a n d  a n  H a n d  

d e r  K e n n z a h l e n  b e u r t e i l e n  z u  k ö n n e n .  E s  w e r d e n  a l s o  d e r  

R e c h n u n g  e i n e r s e i t s  d i e  S o l l s c h l ü s s e l e i n h e i t e n  z u g r u n d e  

g e l e g t ,  d i e  d e r  B e t r i e b  g e b r a u c h t  h a b e n  w ü r d e ,  w e n n  e r  s o  

g e a r b e i t e t  h ä t t e ,  w i e  e r  e s  s o l l t e ;  a n d e r s e i t s  w e r d e n  d i e  

t a t s ä c h l i c h  g e b r a u c h t e n ,  d i e  I s t k o s t e n  e r f a ß t .  D i e  A b 

w e i c h u n g e n  d e s  w i r k l i c h e n  B e t r i e b s a b l a u f e s  g e g e n ü b e r  d e m  

S o l l z u s t a n d  w i r k e n  s i c h  i n  e i n e r  A e n d e r u n g  d e r  S c h l ü s s e l 

e i n h e i t s k o s t e n  a u s .  D e r  V e r g l e i c h  d e r  K e n n z a h l e n  e r m ö g 

l i c h t  d a h e r  e i n e  e i n d e u t i g e  B e u r t e i l u n g  d e r  B e t r i e b s f ü h r u n g  

b z w .  e i n e n  e i n w a n d f r e i e n  V e r g l e i c h  v e r s c h i e d e n e r  R e c h -  

n u n g s a b s c h n i t t e .

D a  n u n  d i e  K o s t e n ,  s e i e n  e s  L ö h n e ,  E n e r g i e v e r b r a u c h ,  

M a t e r i a l  o d e r  I n s t a n d s e t z u n g e n  u s w . ,  a u f  d i e  S o l l z e i t 

e i n h e i t  b e z o g e n  w e r d e n ,  i s t  z u  b e r ü c k s i c h t i g e n ,  d a ß  i n  

d e m  v o r l i e g e n d e n  B e t r i e b e  m i t  v e r s c h i e d e n  g r o ß e n  M a s c h i n e n  

d e r  V e r b r a u c h  d e r  e i n z e l n e n  H ä m m e r  a n  a l l e n  d e n  g e n a n n t e n  

K o s t e n a r t e n  j e  Z e i t e i n h e i t  d e r  F e r t i g u n g  v e r s c h i e d e n  g r o ß  

i s t ;  d i e s e r  U m s t a n d  m u ß  b e i  d e r  E r m i t t l u n g  d e r  B e t r i e b s 

k e n n z a h l e n  b e r ü c k s i c h t i g t  w e r d e n .  Z u  d i e s e m  Z w e c k  d i e n t  

e i n e  B e z u g s r e c h n u n g ;  e s  w i r d  e i n e  g e e i g n e t e  M a s c h i n e  

a l s  B e z u g s m a s c h i n e  g e w ä h l t  u n d  i h r  V e r b r a u c h  a n  

d e n  K o s t e n  d e r  e i n z e l n e n  g e b i l d e t e n  K o s t e n a r t e n g r u p p e n  

j e  Z e i t e i n h e i t  g l e i c h  1  g e s e t z t ;  d e r  K o s t e n v e r b r a u c h  

d e r  a n d e r e n  M a s c h i n e n ,  g l e i c h f a l l s  j e  Z e i t e i n h e i t  b e t r a c h t e t ,  

w i r d  h i e r z u  i n s  V e r h ä l t n i s  g e s e t z t .  D i e  s o  e r m i t t e l t e n  V e r 

h ä l t n i s z a h l e n  s i n d  d i e  i n  d e n  S p a l t e n  3 ,  5 ,  7  u s w .  a n g e f ü h r t e n  

s o g .  „ B e z u g s f a k t o r e n “  ( f L p ,  f L u ,  f p  u s w . ) .

B e is p i e l :
A ngenom m en seien d re i verschieden große H äm m er m it einer 

B elegschaft von  zwölf, sechs u n d  v ier M ann; d er E in fachheit 
wegen w ird  d ie  V oraussetzung gem acht, daß  jeder einzelne M ann 
gleich hohen  A kkord v erd ien st h a t. E s  v e rb ra u ch t som it der 
erste H am m er m it  zwölf M ann je  S o l l f e r t i g u n g s s t u n d e  
doppelt soviel a n  L ohn  wie der zw eite u n d  dreim al soviel wie der 
d r itte  H am m er. W äh lt m an  den  e rsten  H am m er als Bezugs
m aschine u n d  g ib t ihm  d en  B ezugsfak tor 1, d an n  e rh ä lt der 
m ittle re  H am m er in  d e r  K o s t e n g r u p p e  L ö h n e  den  F a k to r  
fLp =  0,5 u n d  d er kleine H am m er den  F a k to r  f i,p = 0 ,3 3 .

D a s  W e s e n  d e r  B e z u g s r e c h n u n g  l i e g t  a l s o  d a r i n ,  

b e i  d e r  E r m i t t l u n g  d e r  S o l l s c h l ü s s e l e i n h e i t e n  z u  b e r e c h n e n ,  

w e l c h e  Z e i t  e i n  b e l i e b i g e r  H a m m e r  g e a r b e i t e t  h a b e n  m ü ß t e ,  

d a m i t  a n  i h m  d i e  g l e i c h e n  K o s t e n  e n t s t e h e n ,  a l s  w e n n  

d e r  b e t r e f f e n d e  A u f t r a g  a n  d e r  B e z u g s s t e l l e  g e f e r t i g t  w o r d e n  

w ä r e .  Z u r  E r m i t t l u n g  d e r  S c h l ü s s e l e i n h e i t e n  f ü r  j e d e  d e r  

p r o p o r t i o n a l e n  K o s t e n a r t e n g r u p p e n  I  b i s  V I I  w i r d  d a h e r  

d i e  a u f g e l a u f e n e  S o l l z e i t  j e d e s  e i n z e l n e n  H a m m e r s  m i t  d e n  

z u g e h ö r i g e n  F a k t o r e n  m a l g e n o m m e n  (Zdhlenlafel 1).
I m  f o l g e n d e n  s e i  d i e  E r m i t t l u n g  d e r  F a k t o r e n  f ü r  d i e  

v o r h i n  g e n a n n t e n  K o s t e n g r u p p e n  d e r  p r o p o r t i o n a l e n  K o 

s t e n a r t e n  I  b i s  V I I  k u r z  g e s t r e i f t ;  e s  s e i  e r w ä h n t ,  d a ß  d i e  

h i e r  a n g e f ü h r t e  U n t e r t e i l u n g  d e r  K o s t e n a r t e n g r u p p e n  d u r c h 

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

v e r r i n g e r t  w e r d e n  k a n n .  E s  w i r d  z u m  B e i s p i e l  e i n  B e t r i e b  

m i t  w e n i g  H i l f s a r b e i t e r n  k e i n e n  W e r t  d a r a u f  l e g e n ,  e i n e  

g e s o n d e r t e  K e n n z a h l  f ü r  H i l f s a r b e i t e r l ö h n e  z u  e r m i t t e l n ;  

e i n  a n d e r e r  B e t r i e b ,  d e r  s e i n e  M a s c h i n e n  m i t  S t r o m  u n d  

D a m p f  b e t r e i b t  u n d  d e s s e n  E n e r g i e k o s t e n  e i n e n  w e s e n t 

l i c h e n  B e t r a g  d e r  G e s t e h u n g s k o s t e n  a u s m a c h e n ,  w i r d  

d a g e g e n  u n t e r  U m s t ä n d e n  s o w o h l  f ü r  D a m p f -  a l s  a u c h  f ü r  

S t r o m k o s t e n  e i n e  e i g e n e  K o s t e n g r u p p e  b i l d e n ,  u m  a n  H a n d  

z w e i e r  g e s o n d e r t e r  K e n n z a h l e n  e i n e  b e s s e r e  B e t r i e b s ü b e r 

w a c h u n g  z u  e r m ö g l i c h e n .

I m  n a c h s t e h e n d e n  s e i  d i e  E r m i t t l u n g  d e r  F a k t o r e n  

f ü r  d i e  e i n z e l n e n  K o s t e n a r t e n g r u p p e n  k u r z  g e s t r e i f t .

1. K o s t e n g r u p p e  H a u p t l ö h n e :
H ier erfo lg t die B estim m ung d er F ak to ren  n ach  dem  eben 

angeführten  Beispiel, n u r  m it dem  U ntersch ied , daß  der V erd ienst 
je S tunde der einzelnen H am m er- oder P ressen leu te  n ic h t gleich
w ertig  ist. Bei einer T rennung  in  H au p t-  u n d  H ilfslöhne m uß 
m an  sich g rundsätzlich  entscheiden , welche L eu te  der B elegschaft 
in  jede dieser beiden G ruppen einzuordnen sind, sofern die V er
hältn isse n ich t von  vornhere in  klarliegen. So k an n  m an  beispiels
weise einen K ran fü h re r  oder O fenm ann, d er n u r  oder h au p tsäch 
lich fü r e in e  Presse a rb e ite t, a ls H a u p ta rb e ite r  zur betreffenden  
P ressem annschaft zählen.

Die e rm itte lten  L ohnfak to ren  bleiben so lange u n v e r ä n d e r t ,  
als in  der E in te ilung  der B elegschaft d e r einzelnen H äm m er 
bzw. im  V erd ienst innerhalb  der B elegschaft keine A enderung 
erfo lg t.
2. K o s t e n g r u p p e  H i l f s l ö h n e :

In  einem  B etrieb  m it vielen H ilfsarbeitern  k an n  sich die 
N otw endigkeit ergeben, fü r  die H ilfslöhne eine eigene K osten- 
g ruppe zwecks E rrechnung  einer eigenen K ennziffer zu  b ilden , 
u n d  zw ar besonders dann , w enn sich d er V erbrauch  an  H ilfslöhnen 
auf die einzelnen K ostenste llen  (H äm m er oder P ressen) an ders 
v e rte ilt als d e r V erbrauch an  H aup tlöhnen .

D a n u n  die einzelnen H ilfsarbeiter in  der R egel n ich t dauernd  
fü r  e in e  b e s t im m t e  M aschine tä tig  sind, sondern  ihre  A rbeits
le istung  sich auf den ganzen B etrieb  e rs treck t (T ran sp o rta rb e ite r, 
H allenk ran führer, O fenbedienung, A ufräum er usw .), sind  sie 
du rch  eine e in m a l ig e  A ufteilung au f G rund  betrieb licher E r 
fahrung  oder S chätzung au f d ie  einzelnen K ostenste llen  au fzu 
teilen.

E rrech n e t m an  n u n  fü r alle H ilfsarbeiter au f G rund  dieser 
A ufteilung den  je  Z eite inheit au f die einzelnen K ostenste llen  
entfallenden  L ohnbetrag  u n d  se tz t die so e rm itte lten  W erte  zu 
den  H ilfslohnkosten  des B ezugsham m ers ins V erhältn is, dan n  
e rh ä lt m an  die B ezugsfaktoren  fü r die K o s tengruppe H ilfslöhne. 
Diese bedeu ten  le tz ten  E ndes n ich ts  anderes als d ie Schlüsselung 
der in  einer G e s a m ts u m m e  im  R e ch nungsabschn itt aufgelau- 
fenen H ilfslöhne auf die einzelnen K ostenste llen  n ach  einem  
e in m a l ig  festgelegten Sollzustand.
3. K o s t e n g r u p p e  A n t r i e b s e n e r g i e :

Bei den  b isher üblichen  Selbstkostenrechnungen  —  sowohl 
nach  dem  L ohnzuschlagsverfahren  als auch  n ach  B erechnung 
d er H am m erstundenkosten  —- w erden d ie E nerg iekosten  n ach  
F austfo rm eln  au f die K ostenstellen  au fg e te ilt; so z. B . d ie D am pf - 
kosten  nach  dem  häufig  üb lichen  Schlüssel: B ärgew ich t m al 
H am m erzeit.

Diese A rt der V erteilung k an n  zu  g roßen F eh le rn  füh ren , da  
der D am pfverb rauch  einzelner H äm m er zum eist von  anderen  
U m ständen  in  s tä rk ere r W eise beein fluß t w ird  als d u rch  den 
erw ähn ten  V erteilungsschlüssel.

D a die F a k to re n  n ich ts  anderes sind  als V erteilungsschlüssel 
n ach  Sollw erten, leg t m an  n ach  M öglichkeit ih re r E rm ittlu n g  
M e s s u n g e n  zugrunde, d ie den  d u rch sch n ittlich en  D am pf v er
b rauch  eines H am m ers in  A bhängigkeit se iner E ig e n a rt j e  Z e i t 
e i n h e i t  be i g e w ö h n l i c h e m  A r b e i t s v e r l a u f  an g eb en ; wo 
aber solche M essungen m it S chw ierigkeiten  oder zu hohen 
K o sten  verb u n d en  sind, w ird  m an  sich au f E rfah ru n g sw erte  
beschränken  m üssen; dabei soll m an  sich  jedoch  w eniger m it 
d er b linden  A nw endung üb erlie fe rte r F au stfo rm e ln  begnügen, 
sondern  die b e trieb liche  E ig e n a rt b erücksich tigen .

4. K o s t e n g r u p p e  B r e n n s t o f f e :
Die B rennsto ffkosten  b ilden  in  m anchen  S ch m iedebetrieben , 

besonders in  P reßw crken , den  H a u p tb e tra g  d er V era rb e itu n g s
k o sten ; solche B etrieb e  w erden noch  w eiter u n te n  b e h an d e lt. 
I n  dem  vorliegenden B eispiel des R eckham m erw erkes b e trag en  
die B rennsto ffkosten  rd . 10 %  d e r  G esam tk o sten  u n d  k ö nnen  
ebenfalls nach  der M a s c h i n e n z e i t  gesch lüsselt w erden.
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Als V erteilungsschlüssel w ird  b isher in  vielen F ällen  die 
M aßgröße v e rw e n d e t: A nw aagegew icht (der A ufträge eines H a m 
m ers) m al Z ahl der W ärm en  (O fenw ärm e des geschm iedeten  
Stückes). D ieser Schlüssel e rg ib t n ich t n u r  eine falsche V er
te ilung , da  e r  dem  B rennstoffaufw and  durchaus n i c h t  p r o p o r 
t i o n a l  is t, sondern  die E rm ittlu n g  der auflaufenden  Schlüssel
e inheiten  v eru rsach t auch  einen rech t erheb lichen  A ufw and an 
A ufschreibungen, von denen  der B e trieb  nach  M öglichkeit e n t
la s te t w erden soll.

Z w eckm äßig w erden auch  h ier der B rennstoffverte ilung  
S o l lw e r te  zugrunde gelegt, d. h. es w ird  jeder Presse bzw. 
jedem  H am m er der g ü n s t i g s t e  Ofen zugete ilt; au f G rund  
von  M essungen w ird der B rennsto ffverb rauch  festgelegt u n d  u n te r  
B ezugnahm e au f d ie gew ählte B ezugsm aschine die F ak to ren  
errechnet.

A ls K ennziffer fü r  die K ostengruppe B rennstoffe  eines R ech
n u ngsabschn ittes ergeben sich d an n  d ie I s t k o s t e n  fü r  B renn
stoffe je  Sollzeiteinheit der F ertig u n g  des H am m ers. W ird  also 
beispielsweise ein  A uftrag , der au f einem  k l e i n e n  H am m er zur 
Schm iedung gelangt, in  einem  ungeeigneten  Ofen von z u  g r o ß e r  
A bm essung vorgew ärm t, d an n  w ird  der anfallende zu  hohe 
B rennsto ffverb rauch  n ich t dem  S tück  b e las te t; die N ich t
e inh a ltu n g  des Sollzustandes zeigt sich jedoch in  einer zw ang
läufigen E rhöhung  d er e rm itte lten  K ennzah len  fü r B rennstoff
kosten.

D ie B rennstoffverte ilung  erfo lg t som it auf G rund  von F a k 
to ren , die so lange festliegen, a ls keine betrieb lichen  A enderungen 
im  O fenbetriebe s ta ttf in d e n ; die B rennstoff kosten  sind  also n u r 
in e i n e r  S u m m e  m onatlich  zu  erfassen. H a t dem nach  ein B e trieb  
fem gasgefeuerte oder elektrische Oefen, die den genauen V er
b rauch  j e d e s  e in z e ln e n  Ofens durch  M eßwerkzeuge u n m itte lb a r  
feststellen  lassen, d an n  w ird m an  auch  in  diesem  F alle  n ich t m o n a t
lich, wie bisher, eine u n m i t t e l b a r e  K o n t i e r u n g  nach  irgend
w elchen M aßgrößen auf die dem  Ofen zugehörigen K ostenstellen  
vornehm en, sondern  e in m a l ig  den Soll verb rauch  u n d  d am it 
die Sollkosten bei norm alem  B e triebszustand  feststellen  u nd  
nach  den  einm al e rm itte lten  Sollw erten (Fak to ren ) die G e s a m t 
s u m m e  der B rennstoffkosten  verteilen . D ie d irek ten  M essungen 
d ienen dan n  lediglich d er E rm ittlu n g  des Is tv erb rau ch es an  
B rennstoff u n d  einer zeitw eiligen U eberprüfung  der V erteilungs
fak to ren .

5. K o s t e n g r u p p e n  I n s t a n d h a l t u n g e n ,  M a g a z i n m a t e r i a l  
u n d  S a m m e lk o s t e n :

U n te r  I n s t a n d h a l t u n g s k o s t e n  seien h ier die K osten  fü r  
l a u f e n d e  In s tan d h a ltu n g en  des B etriebes v erstan d en ; sofern 
m onatlich  gleichbleibende R ü c k la g e n  fü r  g r ö ß e r e  In s ta n d 
haltu n g en  au f ein  eigenes In stan d h a ltu n g sk o n to  geb rach t werden, 
seien diese im  vorliegenden F alle  n ich t berücksich tig t, sondern 
kom m en u n te r  die sp ä te r zu  besprechenden „ festen  in n erb e trieb 
lichen  K o ste n “ .

E s m uß  jedoch der S ta n d p u n k t v e rtre te n  w erden, daß  es 
aus erzieherischen G ründen n ich t rich tig  erschein t, die laufenden 
In s tan d h a ltu n g en  m onatlich  m it einem  festen  K osten b e trag  
anzusetzen , w ie dies m itu n te r  p rak tisch  d er F a ll ist, sondern 
diese K osten  sollen p roportional zu r F ertigun g sstu n d e  sein, 
d. h. also die In s tan d h a ltu n g sk o sten  ebenso wie M aterialkosten  
sind  u n te r  B erücksichtigung des B eschäftigungsgrades zu bud- 
getieren .

U n te r  S a m m e lk o s t e n  sollen die K o s te n a rten  v erstan d en  
sein, die in  so geringen B eträgen  auflaufen , d aß  ihre  einzelne 
A ufführung sich n ich t lo h n t (z. B . K ran stro m , W erksw asser, 
D ruckw asser, A nalysenproben usw .).

Bei d er B estim m ung der B ezugsfaktoren  der in  diesem  A b
sc h n itt behandelten  d re i K osten arten g ru p p en  w ird der s t a t i s t i 
s c h e  W e g  gew ählt und  auf G rund  der in  jedem  B e trieb  v o r
handenen  U n terlagen  fü r  eine R eihe von Z eitabschn itten  die 
K o ste n  fü r In s ta n d h a ltu n g  bzw. M ateria lverbrauch  u n d  Sam m el
kosten  e rm itte lt, die je  Z e i t e i n h e i t  d e r  F e r t i g u n g  a u f  j e d e  
M a s c h in e  en tfallen  (also au f G rund  b isheriger u n m itte lb a re r  
K on tierung). Bei d er p rak tisch en  D urchführung  in  m ehreren  
B e trieben  zeigte es sich, daß  die so e rhaltenen  W erte  von  M onat 
zu M onat n u r  in  geringen G renzen schw anken.

N im m t m an  aus d iesen Z ahlen einen D urchschnittsw ert» 
d a n n  e rh ä lt m an  beispielsweise fü r  die K osteng ruppe I n s t a n d 
h a l t u n g  fü r  jede K ostenste lle  einen B e trag  in  R e ichsm ark  
je  Sollfertigungsstunde an  In s ta n d h a lte n  fü r diese M aschine, 
d er als Sollw ert v e ran k e rt w ird. D ie E rm ittlu n g  der B ezugsfak
to ren  erfo lg t d an n  in  gleicher W eise wie früher u n te r  Z ugrunde
legung einer Bezugsstelle, wobei se lbstverständ lich  f ü r  s ä m t 
l i c h e  K o s t e n g r u p p e n  d ie  g l e i c h e  B e z u g s s t e l l e  (H am m er
gruppe 9/10) angenom m en w ird.

E s  w erden also auch  fü r  diese K o s te n a rte n  Sollw erte zugrunde 
gelegt, u n d  die B etriebskennziffern  zeigen von  M onat zu M onat 
die A bw eichungen des I s tz u s ta n d e s  vom  S o llz u s ta n d  an . An 
H an d  der B etriebskennziffern  is t  ü b ergeo rdneten  S tellen  die 
M öglichkeit gegeben, in  Z eiten  ab sin k en d er B eschäftigung  dem  
B e trieb  diese K o ste n  zu begrenzen, d a  d ie B etriebskennziffer 
eine deu tliche H an d h ab e  b ilde t, d ie K o sten  in  A bhäng igkeit vom  
B eschäftigungsgrad  je  Z eite inhe it zu  budgetieren .

I n  d e m  p r a k t i s c h e n  B e i s p i e l  (Zahlentafel 1) k ö n n e n  

n u n m e h r  d i e  a u f g e l a u f e n e n  S o l l s c h l ü s s e l e i n h e i t e n  e r m i t t e l t  

w e r d e n ,  w e l c h e  b e i  d e r  F e r t i g u n g  e i n e r  M a s c h i n e  i m  R e c h 

n u n g s a b s c h n i t t  a u f g e l a u f e n  s i n d ;  d i e s  g e s c h i e h t  i n  e i n f a c h e r  

W e i s e  d u r c h  M a l n e h m e n  d e r  i n  S p a l t e  2  a n g e g e b e n e n  S o l l 

f e r t i g u n g s z e i t e n  m i t  d e n  B e z u g s f a k t o r e n  d e r  b e t r e f f e n d e n  

M a s c h i n e ,  u n d  z w a r  f ü r  j e d e  K o s t e n a r t e n g r u p p e .  F ü r  a l l e  

H ä m m e r  d u r c h g e f ü h r t ,  e r g e b e n  s i c h  i n  d e r  Z e i l e  k  d i e  

S u m m e n  d e r  a u f g e l a u f e n e n  S o l l s c h l ü s s e l e i n h e i t e n  f ü r  j e d e  

K o s t e n a r t e n g r u p p e ,  d a s  s i n d  m i t  d e n  F a k t o r e n  b e w e r t e t e  

Z e i t e n ,  a l s o  i n  v o r l i e g e n d e m  F a l l e  B e z u g s m i n u t e n .

Z u  b ) :  D i e  E r m i t t l u n g  d e r  I s t k o s t e n .

I n  d e r  Z e i l e  1  d e r  Zahlentafel 1 w e r d e n  d e n  e b e n  b e r e c h 

n e t e n  S o l l s c h l ü s s e l e i n h e i t e n  d i e  t a t s ä c h l i c h  a u f g e l a u 

f e n e n  I s t k o s t e n  d e s  R e c h n u n g s a b s c h n i t t e s  g e g e n ü b e r g e 

s t e l l t ,  u n d  z w a r  f ü r  j e d e  d e r  g e b i l d e t e n  K o s t e n a r t e n g r u p p e n  

i n  e i n e r  S u m m e  f ü r  d i e  i n  d e r  G r u p p e  e n t h a l t e n e n  

K o s t e n a r t e n .

E s  i s t  l e d i g l i c h  d i e  F r a g e  e i n e r  B e t r i e b s o r g a n i s a t i o n  —  

d i e  b i s  z u  e i n e r  a r b e i t s t ä g l i c h e n  E r f a s s u n g  d e r  K o s t e n  

b e t r i e b e n  w e r d e n  k a n n  u n d  a u c h  p r a k t i s c h  i n  e i n e m  g r o ß e n  

W e r k  s o  d u r c h g e f ü h r t  i s t  — ,  d i e s e  I s t k o s t e n  l a u f e n d  ü b e r  

d e n  g a n z e n  R e c h n u n g s a b s c h n i t t  s o  z u  e r f a s s e n ,  d a ß  s i e  z u  

B e g i n n  d e s  n e u e n  M o n a t s  f ü r  d i e  e i n z e l n e n  K o s t e n g r u p p e n  

b e r e i t s  g e s o n d e r t  v o r l i e g e n ;  s o l c h e  K o s t e n ,  d e r e n  H ö h e  

e r s t  n a c h  E i n t r e f f e n  a u s w ä r t i g e r  R e c h n u n g e n  z u  e i n e m  

s p ä t e r e n  Z e i t p u n k t  b e k a n n t  w e r d e n ,  m ü s s e n  v o r e r s t  m i t  

e r f a h r u n g s m ä ß i g e n  D u r c h s c h n i t t s w e r t e n  e i n g e s e t z t  w e r d e n ,  

u m  e i n e n  g e r a d e  i n  d e r  h e u t i g e n  Z e i t  w e r t v o l l e n  r a s c h e n  

U e b e r b l i c k  ü b e r  d e n  B e t r i e b s a b l a u f  z u  g e w i n n e n .  D i e  

p r a k t i s c h e  H a n d h a b u n g  z e i g t ,  d a ß  d a n n  d i e  g e n a u  e r m i t t e l t e n  

S e l b s t k o s t e n  n u r  u m  w e n i g e  P r o z e n t  u m  d i e s e  v o r e r s t  

e r r e c h n e t e n  W e r t e  s c h w a n k e n ,  u n d  d a ß  d i e  g e n a u e  n a c h 

t r ä g l i c h e  R e c h n u n g  d a s  B i l d ,  d a s  d i e  w e r t v o l l e  r a s c h e  

B e t r i e b s b e u r t e i l u n g  b i e t e t ,  n i c h t  m e h r  w e s e n t l i c h  v e r ä n d e r t .

Z u  c ) ;  D i e  E r m i t t l u n g  d e r  B e t r i e b s k e n n z a h l e n  

( S c h l ü s s e l e i n h e i t s k o s t e n ) .

I n  d e r  Z e i l e  m  d e r  Zahlentafel 1 s i n d  d i e  S c h l ü s s e l 

e i n h e i t s k o s t e n  e n t h a l t e n ,  d .  h .  d i e  B e t r i e b s k e n n 

z a h l e n ,  d i e  s i c h  b e i  Z u g r u n d e l e g u n g  v o n  S o l l z e i t e n  a l s  

„ I s t k o s t e n  e i n e r  S o l l s c h l ü s s e l e i n h e i t “  d u r c h  T e i l u n g  

v o n  K o s t e n  d u r c h  S c h l ü s s e l e i n h e i t e n  e r g e b e n .

B e i  g l e i c h b l e i b e n d e r  G ü t e  d e s  B e t r i e b s a b l a u f e s  m ü s s e n  

d i e s e  K e n n z a h l e n  k o n s t a n t e  G r ö ß e n  s e i n ,  u n d  e s  i s t  

n a h e l i e g e n d ,  d i e s e  u n v e r ä n d e r l i c h e n  W e r t e  z u r  G r u n d l a g e  

d e r  g e s a m t e n  N a c h r e c h n u n g  z u  m a c h e n ;  e s  i s t  f ü r  e i n e  

a l l g e m e i n e  B e t r i e b s b e u r t e i l u n g  v o l l a u f  g e n ü g e n d ,  b e i m  V e r 

g l e i c h  v o n  e i n e m  R e c h n u n g s a b s c h n i t t  z u m  ä n d e r n  d i e s e  

K e n n z a h l e n  u n t e r e i n a n d e r  z u  v e r g l e i c h e n ,  d a s  h e i ß t  f e s t 

z u s t e l l e n ,  w i e w e i t  d i e s e  Z a h l e n  v o n  M o n a t  z u  M o n a t  n i c h t ,  

w i e  e s  s e i n  s o l l t e ,  g l e i c h g e b l i e b e n  s i n d ,  s o n d e r n  i n f o l g e  v e r 

s c h i e d e n a r t i g e n  B e t r i e b s a b l a u f s  u n d  z u f ä l l i g e r  E i n f l ü s s e  

v o n e i n a n d e r  a b w e i c h e n .  D a s  b e d e u t e t  n i c h t s  a n d e r e s ,  

d a ß  e i n e  N a c h r e c h n u n g  a l l e r  A u f t r ä g e  f ü r  e i n e  B e 

t r i e b s ü b e r w a c h u n g  ü b e r f l ü s s i g  i s t  u n d  d a m i t  e i n e  

g r o ß e  A r b e i t s b e l a s t u n g  e r s p a r t  w i r d !

T r o t z d e m  i s t  e s  m ö g l i c h  —  w i e  a n  H a n d  d e r  w e i t e r e n  

A u s f ü h r u n g e n  g e z e i g t  w i r d  — ,  b e i  e i n z e l n e n  A u f t r ä g e n
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v o n  F a l l  z u  F a l l  n o t w e n d i g  e r s c h e i n e n d e  N a c h r e c h n u n g e n  

m i t  H i l f e  d i e s e r  B e t r i e b s k e n n z a h l e n  d u r c h z u f ü h r e n .

E s  s e i  a u c h  h i e r  a u s d r ü c k l i c h  v e r m e r k t ,  d a ß  d i e  B e t r i e b s 

k e n n z a h l e n  ü b e r g e o r d n e t e n  S t e l l e n  u n d  a u c h  d e r  B e 

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

e r m ö g l i c h e n ;  d a m i t  i s t  j e d o c h  n i c h t  g e s a g t ,  d a ß  s i c h  d i e  

v e r a n t w o r t l i c h e n  S t e l l e n  d e s  B e t r i e b e s  n u r  m i t  d i e s e n  

K e n n z a h l e n  z u  b e g n ü g e n  b r a u c h e n ,  d a  s i c h  u n t e r  U m 

s t ä n d e n  g u t e  u n d  s c h l e c h t e  E i n f l ü s s e  u n t e r e i n a n d e r  a u f -  

h e b e n  k ö n n e n ,  w o b e i  d i e  K e n n z a h l  t r o t z d e m  v i e l l e i c h t  

u n v e r ä n d e r t  b l e i b e n  k a n n .  M a n  k a n n  z u l e t z t  v o n  d e r  S e l b s t 

k o s t e n b e r e c h n u n g  n i c h t  E i n b l i c k e  b i s  i n  a l l e  k l e i n s t e n  E i n 

z e l h e i t e n  v e r l a n g e n ,  u n d  e s  i s t  A u f g a b e  e i n e r  g e w i s s e n h a f t e n  

B e t r i e b s f ü h r u n g ,  K o s t e n ,  d i e  e i n  b e s o n d e r e s  A u g e n m e r k  

v e r l a n g e n  ( z .  B .  B r e n n s t o f f e  o d e r  I n s t a n d s e t z u n g e n ) ,  d a u 

e r n d  z u  ü b e r w a c h e n  u n d  b e i s p i e l s w e i s e  f ü r  d i e  l e t z t 

g e n a n n t e  K o s t e n a r t ,  u n b e s c h a d e t  i h r e r  S c h l ü s s e l u n g  n a c h  

F a k t o r e n ,  e i n e  g e t r e n n t e  u n m i t t e l b a r e  K o n t i e r u n g  a u f  d i e  

e i n z e l n e n  v e r b r a u c h e n d e n  K o s t e n s t e l l e n  b e i z u b e h a l t e n .

D i e  V e r w e n d u n g  d e r  B e t r i e b s k e n n z a h l e n  f ü r  d i e  

V o r r e c h n u n g .

D i e  S c h l ü s s e l e i n h e i t s k o s t e n  b e d e u t e n  n i c h t s  a n d e r e s  

a l s  d i e  K o s t e n  e i n e r  B e z u g s z e i t e i n h e i t ,  i n  Zahlentafel 1 
a l s o  d i e  K o s t e n  e i n e r  B e z u g s m i n u t e ;  d i e  B e t r i e b s k e n n z a h l  

v o n  0 , 0 6 8  J IM  f ü r  d i e  K o s t e n a r t e n g r u p p e  H a u p t l ö h n e  s a g t  

a u s ,  d a ß  i m  v o r l i e g e n d e n  R e c h n u n g s a b s c h n i t t  e i n e  F e r t i 

g u n g s m i n u t e  a n  H a u p t l ö h n e n  d e n  g e n a n n t e n  B e t r a g  g e 

k o s t e t  h a b e n  w ü r d e ,  w e n n  d i e  G e s a m t f e r t i g u n g  a u f  e i n e r  

M a s c h i n e  e r f o l g t  w ä r e ,  d e r e n  K o s t e n v e r b r a u c h  a n  H a u p t 

l ö h n e n  j e  Z e i t e i n h e i t  g l e i c h  d e m  d e r  B e z u g s m a s c h i n e  i s t .  

I s t  n u n  b e i s p i e l s w e i s e  e i n  A u f t r a g  a u f  d e r  H a m m e r g r u p p e  1 / 2  

g e f e r t i g t  w o r d e n ,  d i e  j e  Z e i t e i n h e i t  d e n  2 , M a c h e n  L o h n 

v e r b r a u c h  g e g e n ü b e r  d e r  B e z u g s h a m m e r g r u p p e  9 / 1 0  h a t  

( v g l .  L o h n f a k t o r  f L p  =  2 , 4 ) ,  d a n n  w ü r d e  e i n e  F e r t i g u n g s -  

m i n u t e  d i e s e s  H a m m e r s  a n  L o h n k o s t e n  0 , 0 6 8  X  2 , 4  JI.M 
v e r b r a u c h e n .

K e n n t  m a n  d a h e r  d i e  S o l l f e r t i g u n g s z e i t  e i n e s  A u f t r a g e s  

u n d  d i e  M a s c h i n e ,  a u f  d e r  d i e  F e r t i g u n g  e r f o l g t ,  s o  s i n d  f ü r  

d i e  V o r r e c h n u n g  d i e s e s  A u f t r a g e s  d i e  S c h l ü s s e l e i n h e i t s 

k o s t e n  d e r  e i n z e l n e n  K o s t e n g r u p p e n  m i t  d e n  F a k t o r e n  d e r  

b e t r e f f e n d e n  M a s c h i n e  m a l z u n e h m e n ,  u m  d i e  p r o p o r t i o n a l e n  

V e r a r b e i t u n g s k o s t e n  d e s  A u f t r a g e s  z u  e r m i t t e l n .  E s  w ü r d e  

z .  B .  e i n  A u f t r a g  a u f  H a m m e r  1 / 2  m i t  e i n e r  v o r 

g e g e b e n e n  S o l l z e i t  v o n  3 0  m i n  f o l g e n d e  V o r r e c h n u n g  e r 

g e b e n  :

3 0  •  [ ( 0 , 0 6 8  •  2 , 4 )  +  ( 0 , 0 1 9  •  3 . 5 )  +  ( 0 , 0 1 5  •  2 2 , 5 )

+ . . . . . . . . . . . . . +  ( 0 , 0 0 8  •  3 , 5 ) ] .

A u f  d i e s e  W e i s e  l i e ß e n  s i c h  d i e  p r o p o r t i o n a l e n  K o s t e n  v o r 

b e r e c h n e n ,  w e n n  d e r  V o r r e c h n u n g  d i e  W e r t e  d e r  N a c h 

r e c h n u n g  d e s  v o r l i e g e n d e n  R e c h n u n g s a b s c h n i t t e s  z u g r u n d e  

g e l e g t  w ü r d e n ;  p r a k t i s c h  w i r d  m a n  j e d o c h  D u r c h 

s c h n i t t s w e r t e  v o n  m e h r e r e n  M o n a t e n  v e r 

w e n d e n .

D i e s e  R e c h n u n g  w ä r e  a b e r  z u  u m s t ä n d l i c h ,  u n d  e s  i s t  

l e d i g l i c h  e i n  S c h r i t t  d e r  V e r e i n f a c h u n g ,  w e n n  m a n  n a c h  

d e r  Zahlentafel 2  d i e  P l a t z k o s t e n  j e  Z e i t e i n h e i t  ( F e r t i 

g u n g s s t u n d e  o d e r  - m i n u t e )  f ü r  d i e  e i n z e l n e n  H ä m m e r  e r 

m i t t e l t .  D i e s  g e s c h i e h t  i n  e i n f a c h e r  W e i s e  d u r c h  M a l 

n e h m e n  d e r  S c h l ü s s e l e i n h e i t s k o s t e n  m i t  d e n  F a k t o r e n  d e r  

e i n z e l n e n  H ä m m e r .  D i e  V o r r e c h n u n g  d e r  p r o p o r t i o n a l e n  

V e r a r b e i t u n g s k o s t e n  e i n e s  A u f t r a g e s  b e s c h r ä n k t  s i c h  d a n n  

a u f  e i n e  e i n z i g e  M u l t i p l i k a t i o n  d e r  d i e s e m  A u f t r a g  v o r 

g e g e b e n e n  F e r t i g u n g s z e i t  m i t  d e n  K o s t e n  d e s  b e t r e f f e n d e n  

H a m m e r s  j e  H a m m e r m i n u t e  b z w .  - s t u n d e .

D i e  P r e i s u n t e r g r e n z e .

I n  d e r  s o e b e n  d u r c h g e f ü h r t e n  V o r r e c h n u n g  e i n e s  A u f 

t r a g e s  w u r d e n  n u r  d i e  p r o p o r t i o n a l e n  V e r a r b e i t u n g s 

k o s t e n  b e r ü c k s i c h t i g t  u n d  d i e  f e s t e n  K o s t e n  a u ß e r  B e t r a c h t  

g e l a s s e n .  Z w i s c h e n  d i e s e n  b e i d e n  g r o ß e n  K o s t e n g r u p p e n  

w i r d  e i n e  e i n d e u t i g  s c h a r f e  T r e n n u n g  e m p f o h l e n ,  v o n  

d e r  e r s t e n  K o s t e n z e r l e g u n g  a n  ü b e r  d e n  g a n z e n  R e c h n u n g s 

g a n g  b i s  z u r  l e t z t e n  A u s w e r t u n g  d e r  g e w o n n e n e n  A n g a b e n .  

E s  h a n d e l t  s i c h  u .  a .  h i e r  u m  d i e  s c h a r f e  E r k e n n t n i s  

d e r  „ P r e i s u n t e r g r e n z e “ ,  d .  h .  j e n e s  G r e n z w e r t e s  

i n  d e r  P r e i s s t e l l u n g ,  u n t e r h a l b  d e r  d i e  N i c h t h e r e i n -  

n a h m e  e i n e s  A u f  t r ä g e s  w e n i g e r  V e r l u s t  b r i n g t  

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

d e r  P r e i s u n t e r g r e n z e  b e d e u t e t  u n m i t t e l b a r e n  V e r l u s t  

a n  W e r k s u b s t a n z .  D i e  d e u t l i c h e  K e n n t l i c h m a c h u n g  d e r  

P r e i s u n t e r g r e n z e  b i l d e t  d a h e r  e i n  e i n d r i n g l i c h e s  W a r n u n g s 

z e i c h e n  f ü r  d i e  V e r k a u f s g e b a r u n g ;  f r e i l i c h  m u ß  m a n  s i c h  

a u c h  d a r ü b e r  e i n d e u t i g  i m  k l a r e n  s e i n ,  d a ß  b e i  e i n e m  

d a u e r n d e n  V e r k a u f  z u r  P r e i s u n t e r g r e n z e  d i e  f e s t e n  K o s t e n  

u n g e d e c k t  b l e i b e n  u n d  d a s  U n t e r n e h m e n  n a c h  A u f z e h r u n g  

s e i n e r  R ü c k l a g e n  z u g r u n d e  g e h e n  m u ß .

D i e  V o l l k o s t e n .

F ü r  d i e  B e r e c h n u n g  d e r  V o l l k o s t e n  s i n d  s o w o h l  d i e  

e r z e u g u n g s p r o p o r t i o n a l e n  a l s  a u c h  d i e  f e s t e n  K o s t e n  z u  

b e r ü c k s i c h t i g e n ;  d i e s e  s o l l t e n  i m  G e g e n s a t z  z u  d e n  e r s t 

g e n a n n t e n  K o s t e n  z w e c k m ä ß i g e r  a l s  „ k a l e n d e r z e i t p r o 

p o r t i o n a l “  b e z e i c h n e t  w e r d e n ,  d a  e s  a n  u n d  f ü r  s i c h  

k e i n e  f e s t e n  K o s t e n  g i b t  u n d  s o l c h e  h ö c h s t e n s  a l s  

f e s t  i n  b e z u g  a u f  e i n e n  R e c h n u n g s a b s c h n i t t  a n g e n o m m e n  

w e r d e n  k ö n n e n .

E s  e r g i b t  s i c h  n u n  d i e  F r a g e ,  w i e  m a n  d i e  k a l e n d e r z e i t 

p r o p o r t i o n a l e n  K o s t e n  i n  d e r  V o r r e c h n u n g  b e r ü c k s i c h t i g t .

D i e  H ö h e  d e s  v o r b e r e c h n e t e n  P r e i s e s  w i r d  i n  e n t s c h e i 

d e n d e m  M a ß e  v o n  d e m  S c h l ü s s e l  b e e i n f l u ß t ,  d e n  m a n  d e r  

V e r t e i l u n g  d e r  k a l e n d e r z e i t p r o p o r t i o n a l e n  K o s t e n  z u g r u n d e  

l e g t ,  u n d  i n  d i e s e m  U m s t a n d  l i e g t  w o h l  m i t  e i n  H a u p t g r u n d  

f ü r  d i e  m i t u n t e r  e r h e b l i c h e n  A b w e i c h u n g e n  i n  d e n  P r e i s 

a n g e b o t e n  v e r s c h i e d e n e r  U n t e r n e h m u n g e n .

B e t r a c h t e t  m a n  w e g e n  i h r e r  S c h l ü s s e l u n g  d i e  f e s t e n  

K o s t e n  n a c h  i h r e r  P r o p o r t i o n a l i t ä t  z u  i r g e n d w e l c h e n  M a ß 

g r ö ß e n ,  s o  s t e h t  n u r  f e s t ,  d a ß  a u f  j e d e  K a l e n d e r s t u n d e  e i n  

g l e i c h e r  B e t r a g  a n  f e s t e n  K o s t e n  e n t f ä l l t ,  g l e i c h g ü l t i g  

o b  v i e l ,  w e n i g  o d e r  g a r  n i c h t s  i n  d i e s e r  S t u n d e  e r z e u g t  w i r d .  

W e l c h e n  A n t e i l  a n  d e n  K a l e n d e r s t u n d e n  m a n  j e d e m  A u f t r a g  

z u m e s s e n  s o l l ,  b l e i b t  a b e r  d a b e i  o f f e n .

C r o m b e r g  g e h t  v o n  d e m  G e d a n k e n  a u s ,  d i e s e n  A n t e i l  

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

w u r d e  i m  V e r h ä l t n i s  z u  d e r  M e n g e ,  d i e  u n t e r  g ü n s t i g s t e n  

B e d i n g u n g e n  h ä t t e  d u r c h g e s e t z t  w e r d e n  k ö n n e n ,  u n d  v e r 

t e i l t  d e s h a l b  d i e  f e s t e n  K o s t e n  n a c h  d e r  „ F o l g e z e i t “  d e r  

A u f t r ä g e ,  d i e  i m  v o r l i e g e n d e n  H a m m e r b e t r i e b  g l e i c h b e d e u 

t e n d  m i t  d e r  F e r t i g u n g s z e i t  i s t ;  m a n  m u ß  s i c h  d a b e i  d a r ü b e r  

i m  k l a r e n  s e i n ,  d a ß  d a n n  e i n  A u f t r a g  v o n  b e i s p i e l s w e i s e  5  t ,  

d e r  m i t  e i n e r  F o l g e z e i t  v o n  1  h  a u f  e i n e r  s c h w e r e n  P r e s s e  g e 

s c h m i e d e t  w i r d ,  m i t  d e m  g l e i c h e n  A n t e i l  a n  f e s t e n  K o s t e n  

b e l a s t e t  w i r d  w i e  e i n  k l e i n e s  S t ü c k  v o n  1 0 0  k g ,  d a s  a u f  e i n e m  

d a n e b e n s t e h e n d e n  k l e i n e n  H a m m e r  m i t  e b e n f a l l s  e i n e r  

A u f t r a g s f o l g e z e i t  v o n  1  h  g e f e r t i g t  w i r d .

R u m m e l  w i r f t ,  g e s t ü t z t  a u f  A e u ß e r u n g e n  v o n  S c h m a l e n -  

b a c h ,  d i e  F r a g e  a u f ,  o b  e i n e  z w i n g e n d e  N o t w e n d i g k e i t  

b e s t e h t ,  d i e  f e s t e n  K o s t e n  a u f  d a s  e i n z e l n e  S t ü c k  

u m z u l e g e n ,  u n d  v e r n e i n t  d i e s .  N a c h  d i e s e r  A n s i c h t  i s t  

d i e  U m l e g u n g  a u f  d a s  S t ü c k  i n s o f e r n  ü b e r f l ü s s i g ,  a l s  d i e  

P r e i s e  s c h l i e ß l i c h  d u r c h  d i e  M a r k t l a g e  v o r g e s c h r i e b e n  

w e r d e n .
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Z a h le n ta fe l 3. B e t r i e b :  Z u r i e h t e r e i  u n d  N a c h p r ü f u n g  im  R e c k h a m m e r w e r k  
P r e i s u n t e r g r e n z e  u n d  V o l l k o s t e n  f ü r  Z u r i c h t e n  u n d  N a c h p r u f e n  j e  100 kg

w i r k l i c h e s  G e w i c h t .  _____________________________

1 2 3 4

S o r t e n 
g r u p p e

G ü t e 
f a k t o r

P r e i s u n t e r g r e n z e V o i l k o s t e n

A 8 0,64 X  8 = 5,12 JFJT/100 kg (0 ,64  +  0,25) X  8 = 7 ,1 2 J ? J ( /1 0 0  kg

B 6 0,64 X  6 = 3,84 (0 ,64  +  0,25) X  6 = 5,34

c 4 0,64 X  4 = 2,56 (0 ,64  +  0,25) X  4 = 3,56

D
(B ezugs

so rte )
1 0,64 X  1 = 0,64 (0 ,64  +  0,25) X 1 = 0,89

W i c h t i g  e r s c h e i n t  e s ,  ü b e r  

d e r  P r e i s u n t e r g r e n z e  z u  

v e r k a u f e n ,  u n d  z w a r  z u  

e i n e m  j e w e i l s  h ö c h s t m ö g l i c h e n  

P r e i s .  I n  Z e i t e n  s c h l e c h t e r  

M a r k t l a g e  w e r d e n  a u c h  d u r c h  

e i n e  U m l e g u n g  d e r  f e s t e n  

K o s t e n  a u f  d e n  e i n z e l n e n  A u f 

t r a g  d i e  f e s t e n  K o s t e n  n i c h t  g e 

d e c k t w e r d e n  k ö n n e n ,  u n d  m a n  

w i r d  M ü h e  h a b e n ,  d a s  E r z e u g 

n i s  z u r  P r e i s u n t e r g r e n z e  z u  

v e r k a u f e n ;  w ä h r e n d  b e i  s t a r k e r  N a c h f r a g e  v i e l l e i c h t  P r e i s e  

e r z i e l t  w e r d e n  k ö n n e n ,  d i e  w e i t  ü b e r  d e n  V o l l k o s t e n  l i e g e n .

S c h l i e ß l i c h  l a s s e n  s i c h  g e g e n  j e d e  S c h l ü s s e l u n g  d e r  f e s t e n  

K o s t e n  a u f  d a s  E r z e u g n i s  E i n w ä n d e  m a c h e n ;  w i l l  m a n  s i e  

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

g a n g b a r  e r s c h e i n e n :  d i e  R e c h n u n g  m i t  N o r m a l k o s t e n  

o d e r  m i t  d e n  K o s t e n  d e s  j e w e i l i g e n  B e s c h ä f t i g u n g s 

g r a d e s .

„ N o r m a l k o s t e n “  h a b e n  d e n  V o r z u g  d e r  E i n f a c h h e i t  

u n d  S t e t i g k e i t ,  a l l e r d i n g s  d e n  N a c h t e i l ,  d a ß  s i c h  j e w e i l s  

m i t  d e r  V e r ä n d e r u n g  d e s  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d e s  u n t e r  o d e r  

ü b e r  d e n  a n g e n o m m e n e n  N o r m a l z u s t a n d  e i n e  U n t e r -  o d e r  

U e b e r d e c k u n g  d e r  f e s t e n  K o s t e n  e r g e b e n  w i r d ,  d i e  z u n ä c h s t  

w e d e r  i n  d e n  v o r -  o d e r  n a c h g e r e c h n e t e n  A u f t r a g s k o s t e n  

a u f t r i t t  u n d  e r s t  i n  d e r  G e w i n n -  u n d  V e r l u s t r e c h n u n g  

e r s i c h t l i c h  i s t .

V e r r e c h n e t  m a n  d i e  f e s t e n  K o s t e n  a u f  G r u n d  d e s  j e 

w e i l i g e n  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d e s ,  d a n n  m ü ß t e  m a n  s i c h  

z u r  V e r e i n h e i t l i c h u n g  d e r  P r e i s g e s t a l t u n g  b e i  v e r s c h i e d e n e n  

W e r k e n  e r s t  ü b e r  d i e s e n  B e g r i f f  n a c h  e i n h e i t l i c h e n  R i c h t 

l i n i e n  e i n i g e n .  O h n e  w e i t e r e s  k l a r  i s t  e s ,  d a ß ,  w e n n  b e i  

V o l l b e s c h ä f t i g u n g  ( ß = 1 )  a u f  e i n e  S c h l ü s s e l e i n h e i t  a  31 J l  f e s t e  

K o s t e n  e n t f a l l e n ,  b e i  d e m  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  ß  a u f  e i n e

S c h l ü s s e l e i n h e i t  —  J lJ l  g e l a n g e n ,  d .  h .  a l s o  m i t  s i n 

k e n d e m  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  d i e  f e s t e n  K o s t e n  j e  E i n h e i t  

a n s t e i g e n .

D a s  e i n f a c h s t e  V e r f a h r e n  f ü r  d i e  U m l e g u n g  d e r  f e s t e n  

K o s t e n  i n  S c h m i e d e b e t r i e b e n  d ü r f t e  b e i  d e r  P r e i s s t e l l u n g  

d i e  Z u g r u n d e l e g u n g  d e r  p r o p o r t i o n a l e n  K o s t e n  a l s  S c h l ü s s e l  

s e i n ,  d .  h .  e s  w i r d  d a s  p r o z e n t u a l e  V e r h ä l t n i s  d e r  G e s a m t 

s u m m e  d e r  f e s t e n  K o s t e n  d e s  B e t r i e b e s  z u  d e r  G e s a m t 

s u m m e  s e i n e r  p r o p o r t i o n a l e n  K o s t e n  e r m i t t e l t ,  m i t  a n d e r e n  

W o r t e n  f e s t g e s t e l l t ,  w i e v i e l  f e s t e  K o s t e n  a u f  1  JU t 
p r o p o r t i o n a l e  K o s t e n  e n t f a l l e n .  J e d e r  A u f t r a g  

t r ä g t  d a n n  s o  v i e l  f e s t e  K o s t e n ,  a l s  a n t e i l i g  a u f  s e i n e  b e 

r e c h n e t e n  p r o p o r t i o n a l e n  K o s t e n  e n t f a l l e n .  W e n n  a u c h  

d i e s e  V o r g a n g s  w e i s e  n a t u r g e m ä ß  e i n  H i l f s m i t t e l  d a r s t e l l t ,  

s o  k o m m t  s i e  d o c h  d e n  p r a k t i s c h e n  A n f o r d e r u n g e n  n ä h e r  

a l s  d i e  U m l e g u n g  n a c h  F o l g e z e i t e n ;  s e l b s t v e r s t ä n d l i c h  

k a n n  m a n  a u c h  b e i  d i e s e r  A r t  d e r  U m l e g u n g  d e r  f e s t e n  

K o s t e n  d i e  R e c h n u n g  m i t  N o r m a l k o s t e n  o d e r  K o s t e n  d e s  

j e w e i l i g e n  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d e s  d u r c h f ü h r e n .

D i e  B e u r t e i l u n g  d e r  f e s t e n  K o s t e n  i m  

R e c h n u n g s a b s c h n i t t .

I n  Zahlentafel 1 s i n d  a n s c h l i e ß e n d  a n  d i e  p r o p o r t i o n a l e n  

K o s t e n a r t e n g r u p p e n  d i e  f e s t e n  K o s t e n  i n  S p a l t e  1 7  u n d  1 8  

a n g e f ü h r t ,  u n d  z w a r  u n t e r t e i l t  i n  „ f e s t e  i n n e r b e t r i e b 

l i c h e “  ( V I I I )  u n d  „ f e s t e  a u ß e r b e t r i e b l i c h e “  ( I X )  

K o s t e n .  D i e s e  T r e n n u n g  e r f o l g t  n a c h  V e r a n t w o r t u n g s 

b e r e i c h e n ,  u n d  e s  s i n d  u n t e r  d e r  e r s t e n  G r u p p e  s i n n g e m ä ß  

j e n e  K o s t e n a r t e n  z u  v e r s t e h e n ,  d i e  f ü r  e i n e n  R e c h n u n g s 

a b s c h n i t t  a l s  f e s t  a n z u n e h m e n  u n d  d u r c h  d e n  B e t r i e b

b e d i n g t  s i n d .  B e i  v ö l l i g e r  S t i l l e g u n g  d e s  b e t r e f f e n d e n  B e 

t r i e b e s  k ö n n e n  s i e  e i n g e s p a r t  w e r d e n .  S i e  u m f a s s e n  K o s t e n 

a r t e n  w i e  B e t r i e b s g e h ä l t e r ,  B e t r i e b s b ü r o k o s t e n ,  M e i s t e r 

g e h ä l t e r ,  K o s t e n  f ü r  B e l e u c h t u n g  u n d  B e h e i z u n g  d e s  B e 

t r i e b e s  u s w .  D e r  B e t r i e b  h a t  a u f  d i e s e  K o s t e n  b i s  z u  e i n e m  

g e w i s s e n  G r a d e  E i n f l u ß ,  u n d  a u c h  s i e  k ö n n e n  i h m  b u d g e t i e r t  

w e r d e n .

D a g e g e n  s i n d  i n  d e r  K o s t e n g r u p p e  f ü r  f e s t e  a u ß e r 

b e t r i e b l i c h e  K o s t e n  f ü r  d e n  A u g e n b l i c k  d e r  B e t r a c h t u n g  

a l l e  j e n e  K o s t e n a r t e n  z u  v e r s t e h e n ,  d i e  d e m  B e t r i e b  a n 

t e i l i g  z u g e w i e s e n  w e r d e n ,  a u f  d i e  e r  a l s o  k e i n e r l e i  E i n f l u ß  

b e s i t z t  u n d  d i e  a u c h  b e i  S t i l l e g u n g  d e s  B e t r i e b e s  n a h e z u  

u n v e r m i n d e r t  w e i t e r l a u f e n  w ü r d e n  u n d  d a n n  a u f  d i e  ü b r i g e n  

n o c h  t ä t i g e n  B e t r i e b e  ü b e r w ä l z t  w e r d e n  m ü ß t e n .

F ü r  d i e  B e u r t e i l u n g  d e r  f e s t e n  K o s t e n  g e n ü g t  e i n  

V e r g l e i c h  d e r  m o n a t l i c h  a n f a l l e n d e n  a b s o l u t e n  S u m m e n ;  

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

b e z o g e n e n  K o s t e n  b e i b e h a l t e n ,  d a n n  k a n n  m a n  z w e c k m ä ß i g  

d i e  f e s t e n  K o s t e n  a u f  d i e  K a l e n d e r s t u n d e  u m r e c h n e n ,  

d .  h .  d i e  a b s o l u t e  S u m m e  d u r c h  d i e  Z a h l  d e r  U h r s t u n 

d e n  d e s  M o n a t s  d i v i d i e r e n .

E i n e  a n d e r e  M ö g l i c h k e i t  —  a l l e r d i n g s  m i t  g e w i s s e n  

E i n s c h r ä n k u n g e n  b e i  d e r  B e u r t e i l u n g ,  u n d  z w a r  n u r  b e i  

g l e i c h b l e i b e n d e m  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  b z w .  R e c h n u n g  m i t  

N o r m a l k o s t e n  z u l ä s s i g  —  w ä r e  d i e  B e r e c h n u n g  d e r  f e s t e n  

K o s t e n  j e  F e r t i g u n g s s t u n d e  d e s  B e t r i e b e s  o h n e  B e r ü c k s i c h 

t i g u n g  d e r  F e r t i g u n g s s t e l l e .

I n  d e r  l e t z t e n  Q u e r z e i l e  m  d e r  Zahlentafel 1,  u n t e r  

S p a l t e  1 7  u n d  1 8 ,  s i n d  f ü r  d i e  B e u r t e i l u n g  d i e  f e s t e n  i n n e r 

u n d  a u ß e r b e t r i e b l i c h e n  K o s t e n  ( b e z e i c h n e t  m i t  k t f i  u n d  

k t f a )  a u f  d i e  F e r t i g u n g s -  b z w .  K a l e n d e r m i n u t e  u m g e r e c h n e t ,  

e n t h a l t e n .

P r a k t i s c h e s  B e i s p i e l  d e r  B e t r i e b s n a c h r e c h n u n g

e i n e r  Z u r i c h t e r e i  e i n e s  R e c k h a m m e r w e r k e s .

U m  z u  z e i g e n ,  d a ß  d a s  v o r g e l e g t e  S c h e m a  d u r c h a u s  

n i c h t  s t a r r  i s t  u n d  a l l e n  A n f o r d e r u n g e n  g e r e c h t  w e r d e n  

k a n n ,  s o l l e n  n o c h  k u r z  z w e i  w e i t e r e  Z u s a t z b e i s p i e l e  h e r a n 

g e z o g e n  w e r d e n ,  u n d  z w a r  a l s  e r s t e s  d e r  F a l l ,  d a ß  d e m  

H a m m e r b e t r i e b  e i n e  Z u r i c h t e r e i ,  v e r b u n d e n  m i t  e i n e r  

W e r k s t o f f ü b e r w a c h u n g  ( R i s s e p r ü f u n g  u n d  A u s s c h l e i f e n ) ,  

a n g e s c h l o s s e n  s e i ,  w i e  z .  B .  i n  R e c k s c h m i e d e n  v o n  E d e l 

s t a h l w e r k e n .

U m  d i e  h i e r  a u f l a u f e n d e n ,  m i t u n t e r  n i c h t  u n e r h e b l i c h e n  

K o s t e n  a u f  d i e  e i n z e l n e n  A u f t r ä g e  z u  v e r t e i l e n ,  k a n n  m a n  

n i c h t  m e h r  d i e  S o l l f e r t i g u n g s z e i t  d e s  A u f t r a g e s  a m  H a m m e r  

a l s  M a ß g r ö ß e  v e r w e n d e n ,  d a  d i e  a u f z u w e n d e n d e n  K o s t e n  

d e r  Z u r i c h t e r e i  u n d  N a c h p r ü f u n g  i n  k e i n e r l e i  V e r h ä l t n i s  

z u  d e r  F e r t i g u n g s z e i t  d e s  A u f t r a g e s  a m  H a m m e r  o d e r  

a u f  d e r  P r e s s e  s t e h e n .  D i e  K o s t e n ,  d i e  d u r c h  Z u r i c h t e r e i  

u n d  N a c h p r ü f u n g  a u f l a u f e n ,  h ä n g e n  a b  v o n  d e r  A r t  d e s  

W e r k s t o f f e s  ( L e g i e r u n g ) ,  v o n  d e r  G ü t e  d e s  v e r g o s s e n e n  

B l o c k e s ,  d e r  B e a r b e i t u n g  s o w i e  v o n  d e r  O b e r f l ä c h e ,  d i e  

n a c h g e p r ü f t  w e r d e n  m u ß .  M i t  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  g r ö ß t e r
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A n n ä h e r u n g  l ä ß t  s i e h  a l s  S c h l ü s s e l  f ü r  d i e  K o s t e n v e r t e i l u n g  

d a s  G e w i c h t  z u g r u n d e  l e g e n ,  d a s  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  

d e r  A r t  d e s  W e r k s t o f f s  m i t  e i n e m  G ü t e f a k t o r  z u  b e w e r t e n  

i s t .  E s  i s t  a u f  d i e s e  W e i s e  p r a k t i s c h  m ö g l i c h  g e w e s e n ,  a n  

H a n d  v o n  B e t r i e b s s t u d i e n  r d .  1 2 0  S t a h l s o r t e n  e i n e s  

E d e l s t a h l w e r k e s  i n  v i e r  m i t  A ,  B ,  C ,  D  b e z e i c h n e t e  G r u p p e n  

e i n z u t e i l e n  (s. Zahlentafel 3),  w o b e i  f e s t g e s t e l l t  w e r d e n  

k o n n t e ,  d a ß  s i c h  d i e  K o s t e n  f ü r  N a c h p r ü f u n g  u n d  Z u r i c h 

t e r e i  j e  1 0 0  k g  d i e s e r  v i e r  G r u p p e n  b e i s p i e l s w e i s e  w i e  

8 : 6 : 4 : 1  v e r h a l t e n .

E s  s i n d  n u n  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  S c h l ü s s e l e i n 

h e i t e n  a m  b e s t e n  a r b e i t s t ä g l i c h  d i e  m i t  d e n  G ü t e f a k 

t o r e n  b e w e r t e t e n  G e w i c h t e  a l l e r  g e f e r t i g t e n  A u f t r ä g e  i n  i h r e r  

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

a b s c h n i t t e s  d i e  S u m m e  d e r  S c h l ü s s e l e i n h e i t e n  i n  F o r m  v o n  

b e w e r t e t e n  G e w i c h t e n  (Zahlentafel 1, S p a l t e  1 9  u n d  2 0 ) .

D i e s e n  S c h l ü s s e l e i n h e i t e n  s e t z t  m a n  w i e d e r  d i e  a u f 

g e l a u f e n e n  I s t k o s t e n  g e g e n ü b e r  u n d  e r h ä l t  s o  d i e  I s t k o s t e n  

j e  1 0 0  B e z u g s k i l o g r a m m  ( S p a l t e  1 9  u n d  2 0 ,  Z e i l e  m ) .

W u r d e  n u n ,  w i e  i n  Zahlentafel 3,  a l s  B e z u g s s o r t e  d i e  

S o r t e  D  g e w ä h l t  u n d  s i n d  b e i s p i e l s w e i s e  d i e  Z u r i e h t e r e i -  

u n d  N a c h p r ü f u n g s k o s t e n  e i n e s  A u f t r a g e s  d e r  G r u p p e  A  

( m i t  d e m  G ü t e f a k t o r  8 )  v o r z u r e c h n e n ,  s o  e r g e b e n  s i c h  d i e s e  

f o l g e n d e r m a ß e n :

Z u r i c h t e r e i k o s t e n  =  G e w i c h t  d e s  A u f t r a g e s  X  8  

( G ü t e f a k t o r )  x  ( 0 , 6 4  +  0 , 2 5 )  i n  JU t.
S e l b s t v e r s t ä n d l i c h  i s t  e s  f ü r  e i n e  g e n a u e  E r m i t t l u n g  

d e r  P r e i s u n t e r g r e n z e  n o t w e n d i g ,  a u c h  d i e  f e s t e n  K o s t e n ,  

d i e  n a c h  i r g e n d e i n e m  V e r t e i l u n g s s c h l ü s s e l  d e r  Z u r i c h t e r e i  

b e l a s t e t  w e r d e n ,  g e s o n d e r t  a u f z u f ü h r e n ,  w i e  d i e s  i n  Zahlen- 
iafell.  S p a l t e  1 9  u n d  2 0 ,  s o w i e  i n  Zahlentafel 3  e r s i c h t l i c h  i s t .

P r a k t i s c h e s  B e i s p i e l  d e r  B e t r i e b s n a c h r e c h n u n g  

e i n e s  g r o ß e n  P r e ß w e r k e s .

D a s  z w e i t e  Z u s a t z b e i s p i e l  b e t r i f f t  d e n  F a l l  e i n e s  P r e ß 

w e r k e s  m i t  s e h r  h o h e n  B r e n n s t o f f k o s t e n ;  e s  z e i g t  s i c h ,  

d a ß  i n  s o l c h e n  B e t r i e b e n  d i e  O f e n k o s t e n  b i s  ü b e r  5 0  %  d e r  

G e s a m t k o s t e n  a u s m a c h e n .  U n t e r  d i e s e n  U m s t ä n d e n  i s t  e s  

n i c h t  a n g ä n g i g ,  d i e  O f e n k o s t e n  n a c h  d e m  S c h l ü s s e l  d e r  F e r t i 

g u n g s z e i t  a n  d e r  M a s c h i n e  ( P r e s s e )  d e m  A u f t r a g  z u  b e r e c h 

n e n .  D e n n  e s  i s t  o h n e  w e i t e r e s  d e n k b a r  u n d  t r i f f t  a u c h  i n  

d e n  w e i t a u s  m e i s t e n  F ä l l e n  z u ,  d a ß  d i e  W ä r m z e i t  e i n e s  

S t ü c k e s  ( a l s o  d i e  O f e n s t u n d e n )  d i e  F e r t i g u n g s z e i t  a n  d e r  

P r e s s e  ( d i e  M a s c h i n e n s t u n d e n )  b e i  w e i t e m  ü b e r r a g t .

I n  d i e s e m  F a l l e  m ü s s e n  d e r  V e r t e i l u n g  d e r  K o s t e n  z w e i  

S c h l ü s s e l  z u g r u n d e  g e l e g t  w e r d e n ,  a n  S t e l l e  d e s  e i n e n  

S c h l ü s s e l s  „ F e r t i g u n g s z e i t “ ,  w i e  i m  B e i s p i e l  d e s  R e c k 

h a m m e r w e r k e s .  D i e  V o r r e c h n u n g  e i n e s  A u f t r a g e s  e r f o r d e r t  

d a n n  z w e i  R e c h e n g ä n g e  f ü r  d i e  B e r e c h n u n g  d e r  V e r a r b e i 

t u n g s k o s t e n .

M a n  u n t e r t e i l t  e i n e n  s o l c h e n  B e t r i e b  i n  e i n e n  M a s c h i n e n -  

(Zahlentafel 4 und 5)  u n d  e i n e n  O f e n b e t r i e b  (Zahlentafel 6 
und 7) u n d  b e h a n d e l t  j e d e n  d i e s e r  T e i l b e t r i e b e  i n  g l e i c h e r  

W e i s e  w i e  i m  B e i s p i e l  d e s  R e c k h a m m e r w e r k e s .

D e r  O f e n b e t r i e b  w i r d  w i e d e r  i n  d i e  e i n z e l n e n  O e f e n  a l s  

K o s t e n s t e l l e n  u n t e r t e i l t  u n d  d i e  S o l l s c h l ü s s e l e i n h e i t e n  f ü r  

j e d e  K o s t e n s t e l l e ,  a l s o  d i e  S o l l o f e n s t u n d e n ,  d u r c h  B e t r i e b s 

a u f s c h r e i b u n g e n  e r m i t t e l t .  D e r  B r e n n s t o f f v e r b r a u c h  s o w i e  

d i e  ü b r i g e n  Ö f e n k o s t e n  w e r d e n  a u f  G r u n d  v o n  M e s s u n g e n  

u n d  B e t r i e b s a u f s c h r e i b u n g e n  f ü r  a l l e  O e f e n  i n  e i n e r  

S u m m e  e r m i t t e l t  u n d  n a c h  S o l l w e r t e n  a u f  d i e  e i n z e l n e n  

O e f e n  g e s c h l ü s s e l t .

D e r  G a n g  d e r  R e c h n u n g  i s t  a u s  d e n  Zahlentafeln 6 
und 7  e r s i c h t l i c h .  M a n  b e s t i m m t  u n t e r  A n n a h m e  e i n e s  

„ B e z u g s o f e n s “  d i e  O f e n f a k t o r e n ,  i n d e m  m a n  d u r c h  

M e s s u n g  f e s t s t e l l t ,  w i e  h o c h  d e r  n o r m a l e  V e r b r a u c h  d e r
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Z a h le n ta fe l 5. N a c h r e c h n u n g  n a c h  K o s t e n s t e l l e n  ( P l a t z k o s t e n ) .  
P r e i s u n t e r g r e n z e  u n d  V o l l k o s t e n  j e  M a s c h i n e n f e r t i g u n g s s t u n d e .

a 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 11 1 2

K o s t e n s t e l l e n  d e s  P r e ß w e r k e s

b
S c h l ü s s e l e i n h e i t s k o s t e n  

( ü b e r t r a g e n  a u s  Zahlentafel 4)
2 5 0 0 - t -

S c h m i e d e -
p r e s s e

1 0 0 0 - t -
S c h m i e d e -

p r e s s e

1 5 0 - Z t r . -
H a m m e r

1200/ 600- t - L o c h -  
b z w .  R o n d i e r -  

p r e s s e
B a n d a g e n w a l z e

c K o s t e n g r u p p e JUl/h F a k t o r ¿/Udh. F a k t o r JH.XI h F a k t o r Jd.X/h F a k t o r flJCI  h F a k t o r j ? j r / h

d I . L ö h n e ............................. k L  =  12,50 1 12,50 1,0 12,50 0,7 8,75 1,0 12,50 1,2 15,00

e I I .  E n e r g i e ........................ k E  =  14,70 1 14,70 0,6 8,80 0,5 7,35 0,8 11,80 7,50
u n m it te lb a r

gem essen

f I I I .  I n s ta n d h a l tu n g .  . . k j  =  11,20 1 11,20 0,8 9,00 0,2 2,20 0,3 3,40 1,0 11,20

ft IV . S am m elk o sten  . . . k s  =  3,60 1 3,60 0,6 2,20 0,2 0,70 0,2 0,70 2,2 7,90

h P r e i s u n t e r g r e n z e  fü r  V e ra rb e itu n g s
k o s te n  in  JIM  / h ....................................... 42,00 32,50 19,00 28,40 41,60

j Sum m e feste  K o s te n
F e s te  K o s te n :  „ ir  i  — Sum m e p ro p . K o s te n

0,50  JIM  fe s te  K o s te n  je  1 JIM  p rop .
K o s t e n .......................................................... 21,00 16,25 9,50 14,20 20,80

k V o l l k o s t e n  fü r  V era rb e itu n g  je  F e r t i 
g u n g ss tu n d e  i n  J I M ¡ h ............................. 63,00 48,75 28,50 42,60 62,40

Z a h le n ta fe l 6. B) O f e n b e t r i e b  d e s  P r e ß w e r k e s .
M o n a t l i c h e  N a c h r e c h n u n g  a u f  S o l l z e i t g r u n d l a g e  ( B e t r i e b s k e n n z i f f e r n ) .

a 1 2 3 4 3

b K o s t e n s t e l l e B r e n n s t o f f S o l l - O f e n s t u n d e n O f e n f a k t o r S c h l ü s s e l e i n h e i t e n

c O fen I  ( B e z u g s o fe n ) ....................................... F erngas 360 1,0 360
d O fen I I ............................................................... F erngas 375 0,9 338
e O fen I I I  .......................................................... G en e ra to rg as 416 0,8 333
f O fen I V ............................................................... K o h le n s ta u b 273 0,75 205

£ G lü h g ru b e  .......................................................... G e n e ra to rg as 24 0,9 22

h S um m e d e r au fg e lau fen en  S ch lü sse le in h e iten  in  h ......................................................................... 1 258 B e z u g ss tu n d e n

.i S um m e d e r  au fg e lau fen en  I s tk o s te n  in  J i M ........................................................................................ 15 725 JIM

k K e n n z a h l e n  des O fen b e tr ie b es: S ch lü sse le in h e itsk o s ten in  JIM  . . . . k 0 =  12,50 J IM /B ez u g ss tu n d e  |

Z a h le n ta fe l 7. K o s t e n  j e  O f e n s t u n d e  ( P l a t z k o s t e n ) .

a l 2 3 4 | 5 6 7 8 9 10 I 11

K o s t e n t r ä g e r s t e l l e n  ( O e f e n )  d e s  O f e n b e t r i e b e s im P r e ß b a u

b S c h l ü s s e l e i n h e i t s k o s t e n  f ü r  B r e n n s t o f f v e r b r a u c h  
( ü b e r t r a g e n  a u s  Zahlentafel 6) F e r n g a s o f e n  I F e r n g a s o f e n  I I

G e n e r a t o r g a s 
o f e n  I I I

K o h l e n s t a u b 
o f e n  I V

G l ü h g r u b e

F a k t o r JlJtl h F a k t o r  | ¿7UC! h F a k t o r j o r / h F a k t o r JlMfh F a k t o r  JlMih

c k 0 — 12,50 J I M .......................................................... 1 12,50 0,9 | 11,25 0,8 10,00 0,75 9,40 0,9  11,25

d K o s te n  fü r  O fe n in s ta n d h a ltu n g  je  O fen
s tu n d e  ( E r f a h r u n g s w e r t ) ............................. _ 1,00 —  0,80 ___ 0,80 _ 0,70 —  0,20

e G lü h k o ste n  je  S o llo fen stu n d e  in  J M / h  . . 13,50 12,05 10,80 10,10 11,45

e i n z e l n e n  O e f e n  a n  B r e n n s t o f f e n  j e  Z e i t e i n h e i t  i s t ,  u n d  

d a n n  d i e s e  Z a h l e n  z u m  V e r b r a u c h  d e s  B e z u g s o f e n s  i n s  V e r 

h ä l t n i s  s e t z t .  D u r c h  M a l n e h m e n  d e r  d u r c h  l a u f e n d e  

B e t r i e b s a u f s c h r e i b u n g  e r f a ß t e n  S o l l o f e n s t u n d e n  ( S p a l t e  3 ,  

Zahlentafel 6) m i t  d e n  O f e n f a k t o r e n  e r g e b e n  s i c h  i n  S p a l t e  5  

( Z e i l e  h )  d i e  S c h l ü s s e l e i n h e i t e n  i n  F o r m  v o n  1 2 5 8  B e z u g s o f e n 

s t u n d e n ,  d e n e n  i n  d e r  v o r l e t z t e n  Z e i l e  i  d i e  a u f g e l a u f e n e n  

I s t k o s t e n  f ü r  B r e n n s t o f f v e r b r a u c h  i n  e i n e r  S u m m e  g e g e n 

ü b e r g e s t e l l t  w e r d e n .  D u r c h  T e i l u n g  e r h ä l t  m a n  d i e  S c h l ü s s e l 

e i n h e i t s k o s t e n  k 0  =  1 2 , 5 0  JIM, d .  h .  d i e  „ I s t k o s t e n  e i n e r  

S o l l o f e n s t u n d e “  a l s  B e t r i e b s k e n n z a h l .

D u r c h  M a l n e h m e n  d i e s e r  S c h l ü s s e l e i n h e i t s k o s t e n  m i t  

d e m  z u g e h ö r i g e n  F a k t o r  d e r  e i n z e l n e n  O e f e n  e r g e b e n  s i c h  

i n  Zahlentafel 7 d i e  K o s t e n  d e r  O f e n s t u n d e n ;  i n  d e r  v o r 

l i e g e n d e n  R e c h n u n g  w u r d e n  b e i  E r m i t t l u n g  d e r  B e t r i e b s 

k e n n z a h l  n u r  d i e  B r e n n s t o f f k o s t e n  b e r ü c k s i c h t i g t  u n d  d i e  

K o s t e n  f ü r  O f e n i n s t a n d h a l t u n g  n a c h  E r f a h r u n g s s ä t z e n  i n  

Zahlentafel 7  m i t  e i n e m  g l e i c h b l e i b e n d e n ,  f ü r  j e d e n  O f e n  

b e s o n d e r s  e r m i t t e l t e n  B e t r a g  d e n  B r e n n s t o f f k o s t e n  j e  O f e n 

s t u n d e  z u g e s c h l a g e n .

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

E s  w i r d  e i n e  A r t  d e r  S e l b s t k o s t e n b e r e c h n u n g  b e s c h r i e 

b e n ,  d i e  a u f  a l l g e m e i n g ü l t i g e n  U n t e r l a g e n  a u f g e b a u t ,  i n  

v e r s c h i e d e n s t e n  B e t r i e b e n  d e r  E i s e n h ü t t e n i n d u s t r i e ,  d a r 

u n t e r  i n  m e h r e r e n  S c h m i e d e b e t r i e b e n ,  z u r  p r a k t i s c h e n  

E i n f ü h r u n g  g e l a n g t e .

E s  h a n d e l t  s i c h  n i c h t  u m  g r u n d l e g e n d e  n e u e  E r k e n n t 

n i s s e ,  s o n d e r n  d i e  U n t e r l a g e n ,  d i e  a u c h  b i s h e r  g e g e b e n  w a r e n ,  

w e r d e n  i n  a n d e r e r  A r t  v e r a r b e i t e t  u n d  e r g e b e n  k l a r e r e  

E i n b l i c k e  s o w o h l  d e m  T e c h n i k e r  a l s  a u c h  d e m  K a u f m a n n .

1 .  A n  H a n d  d e r  U n t e r t e i l u n g  d e r  K o s t e n a r t e n  i n  G r u p p e n  

u n d  E i n f ü h r u n g  e i n e r  B e z u g s r e c h n u n g  w e r d e n  u n t e r  

Z u g r u n d e l e g u n g  d e r  v o r g e g e b e n e n  S o l l f e r t i g u n g s z e i t e n  

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

z a h l e n  f ü r  d i e  B e t r i e b s b e u r t e i l u n g  e r m i t t e l t .

2 .  D e r  K o s t e n r e c h n u n g  u n d  K o s t e n s c h l ü s s e l u n g  w e r d e n  

k o s t e n p r o p o r t i o n a l e  M a ß g r ö ß e n  z u g r u n d e  g e l e g t ,  

d i e  a u f  G r u n d  e i n e r  K o s t e n z e r l e g u n g  z u  e r m i t t e l n  s i n d .

3 .  D i e  B e t r i e b s k e n n z a h l e n  ( S c h l ü s s e l e i n h e i t s k o s t e n )  b i l d e n  

d i e  G r u n d l a g e  d e r  g e s a m t e n  S e l b s t k o s t e n r e c h n u n g ;  s i e
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m a c h e n  e i n e  N a c h r e c h n u n g  a l l e r  E i n z e l a u f t r ä g e  z u r  

B e u r t e i l u n g  d e s  B e t r i e b e s  ü b e r f l ü s s i g ,  d a  s i e  d i e  B e t r i e b s 

n a c h r e c h n u n g  e n t h a l t e n ,  u n d  b i l d e n  g l e i c h z e i t i g  d i e  

U n t e r l a g e n  f ü r  d i e  V o r r e c h n u n g  u n d  f ü r  W i r t s c h a f t l i c h 

k e i t s b e r e c h n u n g e n .  N i c h t s d e s t o w e n i g e r  i s t  d i e  M ö g l i c h 

k e i t  g e g e b e n ,  j e d e n  b e l i e b i g e n  A u f t r a g  f ü r  s i c h  n a c h z u 

r e c h n e n .

4 .  E s  w i r d  e i n e  s c h a r f e  T r e n n u n g  d e r  v e r a r b e i t u n g s p r o -  

p o r t i o n a l e n  v o n  d e n  k a l e n d e r z e i t p r o p o r t i o n a l e n  ( s o g e 

n a n n t e n  f e s t e n )  K o s t e n  i m  g e s a m t e n  R e c h n u n g s g a n g  

d u r c h g e f ü h r t ,  w o d u r c h  s i c h  d i e  w i c h t i g e  E r k e n n t n i s

d e r  „ P r e i s u n t e r g r e n z e “  f ü r  d i e  V o r r e c h n u n g  e r g i b t .

5 .  E s  w e r d e n  z w e i  Z u s a t z b e i s p i e l e  b e h a n d e l t ,  w e l c h e  d i e  

A n w e n d b a r k e i t  d e r  A b r e c h n u n g s a r t  f ü r  s c h w i e r i g e r e  

B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e  d a r t u n .

6 .  D i e  v o r l i e g e n d e  A r t  d e r  B e t r i e b s a b r e c h n u n g  i s t  f ü r  a l l e  

i n d u s t r i e l l e n  B e t r i e b e  n a c h  d e m  g l e i c h e n  S c h e m a  

a n w e n d b a r ;  m a n  k o m m t  d a h e r  i n  g e m i s c h t e n  H ü t t e n 

w e r k e n  m i t  e i n e r  e i n z i g e n  B e r e c h n u n g s f o r m  a u s ,  u n d  e s  

e n t f ä l l t  d a h e r  d i e  V e r s c h i e d e n h e i t  d e r  b i s h e r  n e b e n e i n 

a n d e r  l a u f e n d e n  u n t e r s c h i e d l i c h e n  F o r m e n  d e s  R e c h 

n u n g s w e s e n s .

Einfluß von Durchmesser und Abstand der Biegerollen auf 
die Ergebnisse der Biegeprobe bei geschweißten Proben.

V o n  K a r l  L u d w i g  Z e y e n  i n  E s s e n .

[B erich t N r. 186 des W erkstoffausschusses des V ereins deu tscher E is e n h ü tte n le u te 1).]

(Versuche über die erreichbaren Biegewinkel bei elektrisch geschweißten Proben aus Flußstahl St 37 mit und ohne Schweiß
raupe bei Aenderung des Biegerollendurchmessers von 70 bis au f 130 mm und des Biegeroüenabstandes von 30 bis a u f 70 mm. )

De r  W e r t  d e r  B i e g e p r o b e  a l s  P r ü f v e r f a h r e n  f ü r  S c h w e i 

ß u n g e n  i s t ,  s e l b s t  w e n n  m a n  v o n  a l l e n  g e g e n  d i e s e s  

P r ü f v e r f a h r e n  m ö g l i c h e n  E i n w ä n d e n  a b s i e h t ,  s c h o n  d a d u r c h  

n u r  b e s c h r ä n k t ,  w e i l  d u r c h  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  g e r i n g e  A b 

w e i c h u n g e n  i n  d e r  D u r c h f ü h r u n g  d e r  P r ü f u n g  d e r  e r r e i c h 

b a r e  B i e g e w i n k e l  s t a r k  z u  b e e i n f l u s s e n  i s t .

E s  s e i  a u f  V e r s u c h e  v o n  

S e x a u e r 2 ) ,  n a c h  d e n e n  m i t  

s t e i g e n d e m  B i e g e r o l l e n d u r c h 

m e s s e r  d e r  e r r e i c h b a r e  B i e g e -  

w i n k e l  a n s t e i g t ,  s o w i e  v o n  

M .  M o s e r 3 )  h i n g e w i e s e n ,  d e r  

d u r c h  A e n d e r u n g  d e r  B i e g e 

d o m r u n d u n g  g r ö ß e r e  B i e g e 

w i n k e l  e r h i e l t .  D i e  n a c h s t e 

h e n d  w i e d e r g e g e b e n e n  U n t e r 

s u c h u n g e n ,  d i e  i m  R a h m e n  

d e r  G e m e i n s c h a f t s a r b e i t e n  d e s  

U n t e r a u s s c h u s s e s  f ü r  S c h w e i ß 

b a r k e i t  b e i m  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  d u r c h g e 

f ü h r t  w u r d e n ,  s o l l t e n  w e i t e r e  

A n h a l t s p u n k t e  s o w o h l  f ü r  d e n  

E i n f l u ß  d e s  D u r c h m e s s e r s  a l s  

a u c h  v o r  a l l e m  d e s  A b s t a n 

d e s  d e r  B i e g e r o l l e n  a u f  d i e  E r g e b n i s s e  d e r  B i e g e p r o b e  m i t  

g e s c h w e i ß t e n  P r o b e n  l i e f e r n .

6  m m  s t a r k e  B l e c h e  a u s  u n r u h i g  v e r g o s s e n e m  F l u ß 

s t a h l  S t  3 7  m i t  0 , 1 1  %  C ,  S p u r e n  S i l i z i u m ,  0 , 5 5  %  M n ,  

0 . 0 1  %  P  u n d  0 , 0 2  %  S  w u r d e n  n a c h  V - f ö r m i g e r  A b 

s c h r ä g u n g  d e r  B l e c h k a n t e n  u n t e r  e i n e m  W i n k e l  v o n  6 0 °  i n  

e i n e r  L a g e  m i t  b l a n k e n  F l u ß s t a h l e l e k t r o d e n  v o n  4  m m  D m r .  

s t u m p f  z u s a m m e n g e s c h w e i ß t .  D e r  v e r w e n d e t e  S c h w e i ß 

d r a h t  e n t h i e l t  0 , 0 8  %  C ,  0 , 0 1  %  S i ,  0 , 3 8  %  M n ,  0 , 0 1 9  %  P  

u n d  0 , 0 2  %  S .  G e s c h w e i ß t  w u r d e n  a l l e  P r o b e n  v o n  d e m  

g l e i c h e n  S c h w e i ß e r .  D i e  B r e i t e  d e r  B i e g e p r o b e n ,  d e r e n  

K a n t e n  l e i c h t  a b g e s c h l i f f e n  w u r d e n ,  b e t r u g  5 0  m m .  D e r  

G r a t  a u f  d e r  U n t e r s e i t e  d e r  S c h w e i ß n a h t  w u r d e  a b g e a r b e i t e t .  

E i n  T e i l  d e r  P r o b e n  w u r d e  m i t  S c h w e i ß r a u p e n  g e p r ü f t ,  

w ä h r e n d  b e i  e i n e m  a n d e r e n  T e i l  d i e  S c h w e i ß r a u p e n  a u f  

B l e c h s t ä r k e  a b g e a r b e i t e t  w u r d e n .

*) D em  U n te rau ssch u ß  fü r  S chw eißbarkeit vorgelegt. —  
Sonderabdrucke sind  vom  V erlag  S tah leisen  m . b . H ., D üsseldorf, 
Postschließfach 664, zu  beziehen.

2) E lektroschw eißg. 2 (1931) S. 73/74.
3) S tah l u . E isen  52 (1932) S. 409/11.

D i e  E r g e b n i s s e  d e r  B i e g e v e r s u c h e ,  d i e  m i t  B i e g e r o l l e n -  

d u r e h m e s s e r n  v o n  7 0 ,  1 0 0  u n d  1 3 0  m m  b e i  B i e g e r o l l e n 

a b s t ä n d e n  v o n  3 0 ,  5 0  u n d  7 0  m m  d u r c h g e f ü h r t  w u r d e n ,  

s i n d  i n  Zahlenlafel 1 z u s a m m e n g e s t e l l t .  Z u  d e n  W e r t e n  i s t  

z u  b e m e r k e n ,  d a ß  d a r a u s  k e i n e  R ü c k s c h l ü s s e  a u f  d i e  H ö h e  

d e s  u n t e r  g e n o r m t e n  P r ü f b e d i n g u n g e n  e r r e i c h b a r e n  B i e g e 

w i n k e l s  g e z o g e n  w e r d e n  k ö n n e n .  N a c h  D I N  4 1 0 0  i s t  f ü r  

d i e  B i e g e p r o b e  e i n e  B l e c h s t ä r k e  v o n  1 0  m m  b e i  e i n e m  

R o l l e n d u r c h m e s s e r  v o n  1 0 0  m m  u n d  e i n e m  R o l l e n a b s t a n d  

v o n  5 0  m m  v o r g e s c h r i e b e n .  I n  d e n  z u r  Z e i t  n o c h  g ü l t i g e n  

V o r s c h r i f t e n  d e r  D e u t s c h e n  R e i c h s b a l m  f ü r  L i e f e r u n g  v o n  

S c h w e i ß d r a h t  i s t  b e i  B l e c h s t ä r k e n  b i s  z u  1 2  m m  e i n  B i e g e -  

r o l l e n d u r e h m e s s e r  v o n  5 0  m m  f e s t g e l e g t .

A u s  Zahlentafel 1 g e h t  h e r v o r ,  d a ß  b e i  d e n  u n t e r s u c h t e n  

P r o b e n  d e r B i e g e r o l l e n a b s t a n d  v o n  g r o ß e m  E i n f l u ß  

a u f  d i e  e r r e i c h t e n  B i e g e w i n k e l  i s t .  B e i  e i n e m  B i e g e r o l l e n 

d u r c h m e s s e r  v o n  1 3 0  m m  g e n ü g t e  s c h o n  d i e  E r h ö h u n g  d e s  

A b s t a n d e s  v o n  3 0  ( 5  x  B l e c h s t ä r k e )  a u f  5 0  m m ,  u m  b e i  

a l l e n  P r o b e n  e i n e n  B i e g e w i n k e l  v o n  1 8 0 °  o h n e  A n r i ß  z u  

e r r e i c h e n .  B e i  1 0 0  m m  D m r .  l i e ß e n  s i c h  a l l e  P r o b e n  m i t  

R a u p e  u m  1 8 0 °  o h n e  A n r i ß  b i e g e n ,  w e n n  d e r  R o l l e n a b s t a n d  

v o n  3 0  a u f  5 0  m m  e r h ö h t  w u r d e ,  w ä h r e n d  b e i  d e n  P r o b e n  

m i t  a b g e a r b e i t e t e r  R a u p e  z w a r  k e i n e  1 8 0 °  e r r e i c h t ,  a b e r  

d o c h  a l l e  B i e g e w i n k e l  v e r g r ö ß e r t  w u r d e n .  B e i  d e m  B i e g e -  

r o l l e n d u r e h i n e s s e r  v o n  7 0  m m  k o n n t e n  e b e n f a l l s  d u r c h  V e r 

g r ö ß e r u n g  d e s  A b s t a n d e s  v o n  5  x  B l e c h s t ä r k e  a u f  5 0  m m

Z a h le n ta fe l 1. E r g e b n i s s e  d e r  B i e g e v e r s u c h e  m i t  v e r s c h i e d e n e n  A b s t ä n d e n  u n d  
D u r c h m e s s e r n  d e r  B i e g e r o l l e n .

D u r c h 
m e s s e r

d e r
B i e g e r o U e n

m m

B i e g e p r o b e n  m i t  R a u p e B i e g e p r o b e n  o h n e  R a u p e

B i e g e w i h k e l  i n  O r a d  b e i e i n e m  R o U e n a b s t a n d  v o n

3 0  m m 5 0  m m 7 0  m m 3 0  m m 5 0  m m 7 0  m m

70

108
103

99
93

101

113
180
180
106

145

1801)
180
180
180

■ 180

66
66
66
66

• 66

78
102

94
83

■ 89

180
180
180
180

180

100

92
89
96
97

. 93

180
180
180
180

> 180

180
180
180
180

• 180

70
58
56
61

. 61

124
105
108
120

114

180
180
180
180

■ 180

130

102
92
95
90

95

180
180
180
180

180

180
180
180
180

180

7 7 
72 
82 
82

■ 78

180
180
180
180

180

180
180
180
180

. 180

1) D as h e iß t , d a ß  b e i 180° noch  k e in  A n riß  a u f t r a t .
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a l l e  B i e g e w i n k e l  e r h e b l i c h  v e r g r ö ß e r t  w e r d e n .  D e r  B i e g e 

r o l l e n a b s t a n d  v o n  7 0  m m  e r w i e s  s i c h  b e i  a l l e n  D u r c h m e s s e r n  

a l s  a u s r e i c h e n d ,  u m  s ä m t l i c h e  P r o b e n  o h n e  A n r i s s e  u m  1 8 0 °  

z u  b i e g e n .  D i e  W e r t e  z e i g e n ,  w i e  w i c h t i g  s c h o n  b e i  6  m m  

s t a r k e n  S c h w e i ß p r o b e n  d i e  g e n a u e  E i n h a l t u n g  e i n e s  e i n m a l  

f e s t g e l e g t e n  B i e g e r o l l e n a b s t a n d e s  i s t ,  w e n n  v e r g l e i c h b a r e

A bbildung 1. E influß  d er A uflageren tfernung  
au f die erre ichbaren  Biegewinkel.

E r g e b n i s s e  e r h a l t e n  w e r d e n  s o l l e n .  B e i  s t ä r k e r e n  B l e c h e n  

i s t  n a c h  e i n i g e n  d u r c h g e f ü h r t e n  T a s t v e r s u c h e n  d e r  E i n f l u ß  

n o c h  g r ö ß e r .

D e r  E i n f l u ß  d e s  B i e g e r o l l e n d u r c h m e s s e r s  z e i g t  

s i c h  b e i  d i e s e n  V e r s u c h e n  n i c h t  s o  k l a r ,  j e d o c h  n a h m  d e r  

e r r e i c h t e  B i e g e w i n k e l  m i t  s t e i g e n d e m  B i e g e r o l l e n d u r c h 

m e s s e r  i m  a l l g e m e i n e n  e b e n f a l l s  z u .  D a s  w a r  a u c h  z u  e r 

w a r t e n ,  w e i l  e i n e  E r h ö h u n g  d e s  D u r c h m e s s e r s  j a  g l e i c h 

b e d e u t e n d  m i t  e i n e r  E r h ö h u n g  d e r  A u f l a g e r e n t f e r n u n g  

d e r  P r o b e n  i s t .

V e r s u c h e ,  d i e  m i r  K .  D a e v e s  z u r  V e r f ü g u n g  g e s t e l l t  

h a t ,  b e s t ä t i g e n  i n  v o l l e m  U m f a n g  d i e  g e m a c h t e n  F e s t s t e l 

l u n g e n .  E i n  F l u ß s t a h l b l e c h  w u r d e  e l e k t r i s c h  g e s c h w e i ß t ,  

d a r a u s  a l l s e i t i g  b e a r b e i t e t e  B i e g e p r o b e n  h e r g e s t e l l t  ( s o  d a ß  

d i e  B l e c h s t ä r k e  d e r  P r o b e n  n o c h  5  m m  b e t r u g )  u n d  d i e s e  

b e i  g l e i c h e m  B i e g e r o l l e n d u r c h m e s s e r ,  a b e r  b e i  g e ä n d e r t e n  

A u f l a g e r e n t f e r n u n g e n  g e p r ü f t .  I n  Abb. 1 s i n d  v i e r  d i e s e r  

P r o b e n  w i e d e r g e g e b e n .  M i t  s t e i g e n d e r  A u f l a g e r e n t f e r n u n g  

( b e i  d e r  a m  s t ä r k s t e n  g e b o g e n e n  P r o b e  b e t r u g  d i e  A u f 

l a g e r e n t f e r n u n g  ü b e r  1 5 0  m m )  w u r d e  d e r  b e i m  e r s t e n  A n 

r i ß  g e m e s s e n e  B i e g e w i n k e l  v o n  2 2  a u f  1 4 7 °  e r h ö h t .  E s  k a n n  

a l s o  g e s a g t  w e r d e n ,  d a ß  b e i  B i e g e p r o b e n  d e r  v o r l i e g e n d e n  A r t  

d u r c h  e n t s p r e c h e n d e  A e n d e r u n g  d e r  V e r s u c h s b e d i n g u n g e n  

u n g e f ä h r  j e d e r  g e w ü n s c h t e  B i e g e w i n k e l  e r r e i c h b a r  i s t .

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

6  m m  s t a r k e  B l e c h e  a u s  F l u ß s t a h l  S t  3 7  w u r d e n  s t u m p f  

m i t  b l a n k e n  E l e k t r o d e n  z u s a m m e n g e s c h w e i ß t  u n d  d a r a u s  

5 0  m m  b r e i t e  P r o b e n  g e a r b e i t e t ,  d i e  t e i l s  m i t  S c h w e i ß 

r a u p e ,  t e i l s  n a c h  A b a r b e i t u n g  d e r  R a u p e  b i s  a u f  B l e c h d i c k e  

d e r  B i e g e p r ü f u n g  u n t e r w o r f e n  w u r d e n ,  w o b e i  d e r  D u r c h 

m e s s e r  d e r  B i e g e r o l l e n  7 0 ,  1 0 0  u n d  1 3 0  m m  b e i  A b s t ä n d e n  

v o n  3 0 ,  5 0  u n d  7 0  m m  b e t r u g .  D i e  E r g e b n i s s e  z e i g t e n  e i n e n  

g r o ß e n  E i n f l u ß  v o n  D u r c h m e s s e r  u n d  A b s t a n d  d e r  B i e g e 

r o l l e n  a u f  d i e  e r r e i c h b a r e n  B i e g e w i n k e l ,  u n d  z w a r  n a h m e n  

d i e  B i e g e w i n k e l  m i t  D u r c h m e s s e r  u n d  A u f l a g e r e n t f e r n u n g  z u

Umschau.
Zur Kenntnis der Diffusion des Siliziums in Eisen.

A b b i l d u n g  1 . S t a b  m i t  0 ,3 5  %  O 
n a c b  3 2 s t ü n d i g e m  G - lü h e n  in  

S i l i z i u m  b e i  1 0 2 5 ° .

A b b i l d u n g  2 .  B i l d u n g  v o n  F e r r o -  
s i l i z i u m k r i a t a l l e n  d u r c h  

4 0 s t i i n d i g e s  G l ü h e n  
i n  S i l i z i u m  b e i  1 1 5 0 ° .

um  das Silizium  in  das E isen  auf dem  W ege der D iffusion h in e in 
zu tragen . Zu diesem  Zwecke w urden  E isen stäb e  in K ap se ln  m it 
S ilizium  allse itig  u m p ack t u n d  bei geeigneter T em p era tu r  im  
W assersto ffstrom  genügend lange geglüht. A ls D iffusionspulver 
w urde e in  9 5 -% -Ferrosilizium  verw endet. D ie G lü h tem p era tu ren  
w urden  im  L aufe  d e r  V ersuche zw ischen 600 u n d  1150° v e r 
ä n d e r t, die G lühzeiten  zw ischen 10 u n d  80 h. D ie G lühung im

W assersto ffstrom  bezw eckte, eine film bildende O xydation  des 
Silizium s u n d  d am it eine B eh in d e ru n g  des D iffusionsverm ögens, 
wie sie A. F r y 1) fests te llen  k o n n te , zu  verm eiden . E s gelang auf 
diese W eise, v e rhältn ism äß ig  hohe G ehalte  an  Silizium  —  bis 
zu 33,7 %  —  in  das E isen  in  festem  Z ustande h ineinzubringen. 
Abb. 1 zeig t e inen E isen stab , d e r 0,35 %  C e n th ä lt , nach  der 
G lühung in  Silizium . E s is t  e rsich tlich , daß  große M engen Süizium 
in  das E isen  h ineingew andert sind . A n d e r  A ußensch ich t hat 
sich der hom ogene M ischkristall geb ildet. D er K ohlensto ff ist 
von dem  h ineindringenden  S ilizium  v o r sich herg e trieb en  worden, 
w odurch er sich in  der K ernzone an re icherte  ; d iese wies nach  der 
S ilizium glühung 0,86 %  C auf. D ie R andzone e n th ie lt bei diesem 
V ersuch 10,7 %  Si u n d  keinen K ohlensto ff. A usfällungen haben 
n ich t sta ttg efu n d en , d er du rch  D iffusion eingebrach te  Silizium 
g ehalt m uß  also u n te r  15 %  liegen. T re ib t m an  d ie „S ilizierung" 
über die B ildung des hom ogenen M ischkristalls, d. h . über 
rd . 15 %  Si h inaus, so k o m m t m an  in  das G eb ie t d er Eisen- 
silizid-A usscheidungen u n d  k an n  hierbei besonders schöne reine 
F eS i-K rista lle  züch ten . In  dem  in  Abb. 2 w iedergegebenen S tab  
w ar das Süizium  bis zu 23,9 % , in  diesem  F alle  d u rch  R eak tio n s
diffusion, angere ichert w orden. R o l a n d  W a s m u h t .

Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb2).
325er S t a b e i s e n s t r a ß e  d e r  S o c i é t é  A n o n y m e  d e s  F o r g e s  

d e  l a  P r o v i d e n c e  in  M a r c h i e n n e - a u - P o r t ,  B e lg ie n .
Die A nlage3) nach  Abb. 1 b e s teh t au s 1. zwei S toßöfen  für 

K nüppel von 140 m m 2, 120 m m 2, 90 m m 2 u n d  2200 m m  größte 
L änge; 2. einer kon tinu ierlichen  V orstraße  von  sechs G erüsten  
m it geschm iedeten S tahlw alzen von  450 m m  D m r. u n d  1200 m m  
B allenlänge, die d u rch  einen regelbaren  M otor von  2000 P S  u n d  200 
bis 300 U /m in  m it e inem  Schw ungrad  von  30,5 t  u n d  einem  V or
gelege angetrieben  w ird ; 3. e iner V orstraße  m it fünf D uogerüsten  
in  d re i S trängen , deren  G eschw indigkeit sich v on  S tran g  zu 
S tran g  ste igert, m it W alzen  von  325 u n d  350 m m  D m r. und

')  D isserta tion , B reslau  1919; vgl. a u ch  G. G r u b e :  Z. 
M etallkde. 19 (1927) S. 438.

2) Vgl. S tah l u . E isen  52 (1932) S. 854/55.
3) R ev . M étallurg . 29 (1932) S. 221/27.

D as E isen  is t  b ek ann tlich  in  der Lage, e tw a 15 % Si im  
hom ogenen M ischkristall aufzunehm en. O berhalb 15 %  scheidet 
sich E isensilizid  aus, wobei die Löslichkeitslinie m it der T em 
p e ra tu r  an s te ig t. E inen  E in b lick  in  die Lösungs- u nd  A us
fällungsvorgänge dieses E isensilizides bei gleichzeitiger G egen
w art von K ohlenstoff gaben Versuche, die angeste llt w urden, 

x  1 0 0  x  2 5 0
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800 m m  B allenlänge, u n d  d ie  d u rch  e inen  M otor von  1500 P S  
u nd  180 bis 270 U /m in  m it einem  S chw ungrad  von  17,5 t  u nd  
einem  Vorgelege angetrieben  w ird ; 4. e iner F e rtig s tra ß e  m it, 
zwei G erüsten, deren  G eschw indigkeit sich von  G erüst zu G erüst 
steigert, m it W alzen  v on  325 u n d  360 m m  D m r. u n d  700 m m

7ei/sa/rere
H  11 i I f f l  t &  C

A usbildung u nd  sehr gesteigerte  L eistung  auszeichnet1). B e
kan n tlich  w ird  bei der H olzw arthschen  G astu rb in e8) ein  erheb 
licher Teil d e r zugefüh rten  W ärm e in  d er W asserkühlung  d er 
V erbrennungskam m er u n d  des T urbinengehäuses abgefüh rt. 
D er W ärm eübergang  an  diesen K ühlflächen  is t  infolge des hohen 
D ruckes d er V erbrennungsgase u n d  ih res B ew egungszustandes 
sehr groß. D iese E rk en n tn is  fü h rte  zu  dem  G edanken, diesen 
Teil des W ärm eüberganges zu d er H au p tsach e  zu m achen  u n d  
die K ü h lu n g  zu einem  D am pferzeuger auszubilden . D urch  e in 
gehende U n tersuchungen  w urde festgestellt, daß  sich im  B au  von 
D am pferzeugern  ganz w esentliche V orteile erzielen lassen, w enn 
s ta t t  der b isher gebräuch lichen  geringen H eizgasgeschw indigkeiten

tto o ß /a iz f

70 70 0 0  0 0  J 0  771
! I I teer/Pa/7r0ezre urrr- 

/aafencte Schere
A b b i l d u n g  1 .  S t a b e i s e n s t r a ß e  d e r  S o c i é t é  A n o n y m e  d e s  F o r g e s  d e  l a  P r o v i d e n c e  i n  M a r c b i e n n e - a u - P o r t .

Ballenlänge, u n d  d ie d u rch  einen M otor von  800 P S  u n d  225 bis 
350 U /m in  m it  e inem  S chw ungrad  v on  13,5 t  angetrieben  w ird.
Alle Schw ungräder h ab en  4 m  äußeren  D m r.

Die W alzfolge u m fa ß t:  K und- u n d  V ierkan teisen  von  12 bis 
40 m m  D m r., F lacheisen  von  35 b is 100 m m , gleichschenklige 
W inkeleisen 35 X  35 bis 55 X  55 m m , ungleichschenklige W inkel
eisen, T -E isen  38 X  38 b is 50 X  50 m m , U -E isen  von  40 b is 50 mm 
H öhe u n d  I-E isen  v on  50 b is 60 m m  H öhe.

N ach  dem  A usziehen aus dem  Ofen geh t d e r K n ü p p e l ü b er 
einen R ollgang m it angetriebenen  R ollen  zu  einer D rehscheibe 
m it angetriebenen  R ollen , die zw ischen d en  Oefen u n d  v o r der 
kon tinu ierlichen  V orstraß e  lieg t u n d  du rch  einen M otor gedreh t 
w erden kann .

A n d er V orstraße  sin d  die E in - u n d  A usführungen  so e n t
worfen w orden, d aß  m an , ohne sie irgendw ie zu  ändern , n u r  durch  
E inste llung  en tsp rech en d er W eichen s te ts  folgende V orquer
schn itte  e rh a lten  k a n n : 4  quad ra tisch e  Q uerschn itte  von  34 bis 
72 m m  Seitenlänge, 4  F lach q u ersch n itte  zw ischen 82 X  21 u n d  
91 X  37 m m .

H in te r  d er k o n tinu ierlichen  V orstraße  is t  eine W arm schere 
zum  A bschneiden d er E n d e n  u n d  Teilen der K n ü p p e l m it selbst
tä tig  sich n ach  dem  S ch n itt hebendem  V orstoß  angeordnet.

Alle S tiche zw ischen den  Vor- u n d  F e rtig s tra n g g erü sten  
geschehen se lb sttä tig , u n d  zw ar d u rch  gerade F ü h ru n g e n  zw ischen 
den G erüsten  7 u n d  8 sowie 9 u n d  10, d an n  d u rch  U m führungen  
zwischen den  üb rigen  G erüsten , m it A usnahm e des le tz ten  F e r tig 
gerüstes, bei dem  die E isen  u n te r  25 m m  D m r. von  H a n d  u m 
gesteckt w erden, w eil m an  dies fü r  sicherer a ls m it se lb sttä tig  
arbeitenden  U m führungen  h ielt.

H in te r  dem  8. u n d  v o r dem  10. G erüst befinden  sich H och
läufe m it h eb b arem  V orderte il fü r  den  F a ll, d aß  m an , w ie z. B . 
bei F orm eisen , ohne U m fü h ru n g en  w alzen m uß.

10 m  h in te r  d e r F e r tig s tra ß e  lieg t e in  E x zen te rk ü h lb e tt 
von 80 m  X  8 m ; d ie G eschw indigkeit d e r R ollen  des A uflauf- 
rollganges r ic h te t  sich  n ach  d e r  A ustrittsgeschw ind igkeit des 
le tzten  F ertigge rüstes. H in te r  d e r K altsch ere  is t  e in  R ollgang 
von 18 m  L änge m it e in s te llbaren  V orstößen ; die S täbe  w erden 
durch  elek trisch  b e tä tig te  A bschieber in  H ü rd en  geworfen, aus 
denen ein  P ra tz e n k ra n  d ie B ündel zum  L ager oder V ersand 
bringt.

Zw ischen d em  F e rtig g e rü s t u n d  dem  K ü h lb e tt  s te h t eine 
um laufende Schere m it  v eränderlicher G eschw indigkeit, die die 
in großen L ängen  gew alzten  S täb e  in  m ehrfache u n d  beliebig 
große K ü h lb e ttlän g en  u n te rte ile n  k a n n ; die Schere k a n n  seitlich 
verschoben w erden, w enn  sie n ich t g eb rau ch t w erden  soll. Sie 
kann, au ß e r von  H an d , auch  d u rch  A nstoßen  d er au f dem  Auf- 
laufrollgang lau fen d en  S täb e  gegen eine K lap p e  se lb s ttä tig  ge
steuert w erden.

An W alzm an n sch aft is t  n ö tig : e in  W alzensteller a n  d er 
kontinuierlichen V orstraße , e in  M ann a n  d er W arm schere fü r 
die K nüppelenden  u n d  im  B edarfsfälle  ein  U m w alzer v o r dem  
letzten G erüst.

Bei den  A bnahm eversuchen  k o n n te  d ie gew ährleistete  
Erzeugung v on  3 2 0 1/8 h  le ich t erre ich t u n d  ü b e rsch ritten  w erden, 
wobei z. B . w ährend  40 m in  bei R u nde isen  v on  25 m m  D m r. 
eine E rzeugung  e rre ic h t w urde, d ie einer S tund en le istu n g  v on  
86 t  en tsp rich t. Heinrich Fey.

Neuartige Dampferzeuger.
Aus den  A rb e iten  a n  d er G astu rb ine , d ie d ie  F irm a  B row n,

Boveri & Cie. im  J a h re  1928 m it H o lzw arth  w ieder aufgenom m en 
h a t, i s t  e in  n eu a rtig e r  D am pferzeuger en ts ta n d en , d er sich gegen
über den b isherigen D am pfkesseln  d u rch  seine m aschinenm äßige

*) BBC-Nachr. 19 (1932) Jan.-Febr., S. 3 /6 .
! ) Stahl u. E isen 21 (1911) S. 2017/19.

von  e tw a 15 m /s  solche v on  200 m /s  u n d  d a rü b e r verw endet 
w erden. D ie K am m ern  w u rd en  en tsp rechend  ausgeb ildet. 
D ie V erbrennung  u n te r  D ruck  k an n  u n te r  gleichem  D ru ck  m it 
s te tig  b rennenden  F lam m en , w ie sich  h erausgeste llt h a t  zw eck
m äßig  fü r  schw er b rennende W erkstoffe, w ie R ohöle u n d  K oh len 
stau b , oder u n te r  V erpuffung fü r  verpuffungsfähige B rennstoffe, 
w ie H ochofen- u n d  L euch tgas, Dieselöle u n d  B raunkoh lenstaub , 
erfolgen. B eide V er
fah ren  benö tig ten  eine p q  A b b i l d u n g  1 .

V orverd ich tung  des f * = b  S c h n i t t  d u r c b  e i n e n  k l e i n e n

B rennstoff-L uft- f  ] V e r p u f f u n g s d a m p f e r z e n g e r

G em isches. A u fd e ra n - I iÜT &as-
deren  Seite w äre es u n 
w irtschaftlich , die V er
brennungsgase m it der 
hohen  im  K essel b eab 
sich tig ten  Geschw in
digkeit aus d iesem  e n t
w eichen zu lassen. D er 
E nerg ie inhalt dieser 
Abgase w ird  vielm ehr 
zum  A ntrieb  einer G as
tu rb in e  ausgenu tz t, 
deren  L eistung  zu r 
V orverd ich tung  des 

B rennstoff-L uft- 
Gem isches d ien t. G e
genüber der Holz- 
w arth -T u rb in e  is t  also 
das V erhältn is G as tu r
bine— D am pfan trieb  

v e rtau sch t w orden.
W ährend  bei der H olz- 
w arth -T u rb in e  die 
G astu rb ine  das H au p tag g reg a t ist 
u n d  der D am pfte il H ilfsbetrieb , ist 
bei B row n, B overi & Cie. d er D am pf
erzeuger der H a u p tte il  u n d  d ie  G as
tu rb in e  d er H ilfsbetrieb .

B ei dem  G leichdruckverfahren , 
bei dem  d er D ruck  in  der V erbren
n u ngskam m er ja  n ich t ü b er den 
V erd ich terd ruck  ste ig t, w ird  die T u r
b ine e tw a in  die M itte  des H eizgas
strom es eingeschaltet, so d aß  vor 
u n d  h in te r  d e r  T urb ine  K esselheiz
flächen  v o rhanden  sind , u n d  zw ar um  
die  fü r  d ie V erd ich tung  notw endige 
L e istung  zu  e rhalten . T ro tz  v e rh ä lt
nism äßig  hohem  A rbeitsaufw and  fü r 
die  V erd ich tung  g eh t au ß e r d en  k lei
nen  B e träg en  fü r  L ager- u n d  U n 
d ich tig k e itsv erlu st fü r  das V erfahren  
keine W ärm e verlo ren , d a  sie in  
F o rm  von  V erd ich tungs- u n d  V erlust- 
w ärm e w ieder in  d ie B rennkam m er 
zu rü ck g efü h rt w ird . B eim  V er
p uffungsverfahren  w ird  d ie  B ren n k am m er periodisch , m it H ilfe 
e iner V en tilsteue rung  m it e tw a  40 b is 60 A rbeitssp ielen  je  m in,

a.-ßrem/tarn/ner 
i-M iscfrzeatii 
c  -  ffaszeatit 
d - Heizrohre 
e -  Hm/aufx'asser 

zu/auf 
J" -Speiserrasser- 

zortrarmer
f f -  Da/npfaßsctrei- 

der 
h -i/ßer/rifzer 
i  ■■: Häff oss0/77/770/  

ra/ir zur Gas
turbine
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m it B rennstoff-L uft-G em isch geladen. E in  E n tlad e v en til le ite t 
nach  der V erpuffung die V erbrennungsgase entw eder durch  den 
K essel u n d  die anschließende A bgasturb ine oder, sobald der 
D ruck  sich ausgeglichen h a t, w ährend  der L adezeit u n m itte lb a r  
in  d ie A tm osphäre. Bei dem  V erpuffungsverfahren  lä ß t sich 
den  V erbrennungsgasen in  den H eizrohren  säm tliche füh lbare 
W ärm e entziehen u n d  zur D am pferzeugung verw enden, so daß

------------------------------------------------2SSOO-------------------------------------y

brochene B eaufschlagung d er G astu rb ine  u n d  eine u n u n te r
brochene L uftlieferung  fü r  d ie  V erbrennung  erg ib t. B eim  G leich
d ruckverfah ren  is t  d ie A ufteilung au f m ehrere K am m ern  n u r  du rch  
die G röße d er G esam tleistung  bed ing t. N ach  den  A ngaben  der 
F irm a  erschein t es m öglich, bis zu 10 000 kW  L eistung  in  einer 
e inzelnen K am m er, die fertig  zusam m engebau t versandfäh ig  ist, 
u n terzubringen . D ie R egelung des D am pferzeugers soll genau

 >

SO00

A b b i l d u n g  2 .

A n l a g e  f ü r  1 2  0 0 0  b i s  1 5  0 0 0  k W  L e i s t u n g ,  

b e s t e l l e n d  a u s  e i n e m  v i e r k ö r p e r i g e n  V e r -  

p u f f u n g s d a m p f e r z e u g e r  f ü r  S c h w e r ö l  u n d  

e i n e r  d r e i g e h ä u s i g e n  D a m p f t u r b i n e .

¿z -  Oampferzeuffer 
b -Oampfabscbeider 
c -Samme/ffefäß 
d  = ttmivä/zpumpe 
e -‘Verdichter 
f  -  Gasturbine 
p  -  Zusatzdampffurbine 
h-Steuerunff, ffrennstoßfpumpe 

mit Antriebsmotor 
i  - Speisepumpe

sich die Gase bei der E n tsp an n u n g  in  der G asturb ine  u n te r  die 
A u ßen tem peratu r abkühlen . I n  diesem  F alle  s te h t fü r die D am pf
erzeugung ein  größeres W ärm egefälle zu r V erfügung, als es der 
A ußen tem p era tu r en tsp rich t, so daß  der F euerungsw irkungsgrad  
größer als 100 % w erden kan n , e in  F all, der nach  den Regeln 
der W ärm epum pe zu erk lären  ist.

U m  eine ungefähre V orstellung zu  haben , welche A bm essun
gen diese neuen  D am pferzeuger erhalten , w ird angegeben, 
daß  bei L adedrücken  von  etw a 2 bis 2,5 a t  abs bei g u t v er
puffendem  B rennstoffgem isch 1 m 3 K am m erin h a lt fü r  1000 kW  
L eistung benö tig t w ird. M it M asut soll es im  G leichdruckverfahren 
bei 2,4 a t  L agerdruck  gelungen sein, in  1 m 3 K am m erin h a lt die 
B rennstoff m enge fü r  über 1500 kW  L eistung  rauchlos zu  v e r
brennen . D ie sich h ieraus ergebenden W ärm eübergänge fü r den 
V erdam pferteil sind  200 000 bis 300 000 k ca l/m 2 h  und  darüber, 
so d aß  H eizflächenleistungen von ü ber 300 kg D am pf je  m 2 u. h 
erre ich t w erden. W esentlich is t noch die V erringerung der H eiz
gasquerschn itte ; wegen der verhältn ism äß ig  hohen D ich te  u nd  
der großen G eschw indigkeiten genügen zum  Beispiel etw a 150 cm 2 
je  1000 kW  K esselleistung. U m  auch  w asserseitig die Ueber- 
gangsleistung sicherzustellen, e rhalten  die D am pferzeuger eine 
U m w älzpum pe, die so v iel W asser fö rdert, d aß  die H eizflächen 
ste ts  von einem  V ielfachen d er zu verdam pfenden  W asserm enge 
u m sp ü lt w erden. D as A usscheiden des D am pfes aus dem  U m w älz
w asser soll in  besonderen Z entrifugalabscheidern  erfolgen. Im  
allgem einen b es teh t die D am pferzeugungsanlage aus m ehreren 
K am m ern , von  denen  jede ihren  eigenen D am pfabscheider und  
U eberh itzer e rh ä lt. D ie U m w älzpum pe is t  gem einsam ; auch 
G astu rb ine  u n d  V erd ich ter sind  fü r säm tliche K am m ern  gem ein
sam . D er A rbeitsaufw and  fü r  den  V erd ich ter lieg t zwischen 
ein  Z ehntel u n d  ein V iertel d e r vom  D am pf in  den T urb inen  
erzeugbaren  L eistungen. A rbeiten  die D am pferzeuger nach  dem  
V erpuffungsverfahren , so w erden die A rbeitszeiten  der einzelnen 
K am m ern  so gegeneinander verse tz t, daß  sich eine unun te r-

wie bei V erbrennungsm aschinen erfolgen. D ie L eistung  der Gas
tu rb in e  fü r die V erd ich ter s te llt sich se lb s ttä tig  ein. Praktisch  
w ird  neben  d er G astu rb ine  noch  ein  H ilfsm oto r v o n  etw a ein 
F ü n fte l bis ein  D ritte l  der L eistung  d er G astu rb in e  aufgestellt. 
E r  d ien t neben  d er A llgem einsicherung zum  A nlassen  u n d  zur 
rascheren  R egelung. D er m aschinenm äßige A ufbau  u n d  die 
M öglichkeit der vollständ igen  betriebsbere iten  H erste llung  in der 
U rsp ru n g sw erk sta tt zeigen die völlige L oslösung v on  den  üblichen 
D am pfkesselbauarten . E s k a n n  in  F ra g e  kom m en, u n te r  Ver
m eidung eines se lb sttä tig en  K esselhauses d en  D am pferzeuger 
im  M aschinenhaus se lbst aufzustellen .

Abb. 1 und 2 geben ein  B ild, wie die techn ische  A usführung 
gedach t is t. D ie F irm a  b eabsich tig t zu r Z eit noch n ich t, den 
laufenden V erkauf solcher A nlagen zu  b e tre iben . Im m erh in  ist 
fü r einen Sonderfall eine A nlage fü r H ochofengas, d ie nach  dem 
G leichdruckverfahren  b etrieben  w ird , in  A uftrag  genom m en 
w orden. M an d a rf  jedenfalls au f die w eitere E n tw ick lu n g  gespannt 
sein. D ie w ärm etechnischen U eberlegungen, d ie zu der B a u a rt 
gefü h rt haben, erscheinen du rch au s rich tig . Ob d ie betrieblichen 
V orteile in  dem  erw arte ten  M aße e in tre ten , k an n  n u r  d er Versuch 
zeigen. jp .

Die Hütten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft in Essen und 
ihre Tätigkeit auf dem Gebiete der Unfallverhütung.

D er „ T e c h n i s c h e  B e r i c h t “  d er H ü tte n -  u n d  W alzw erks- 
B erufsgenossenschaft k an n  als das beste  L eh rbuch  des H ü tte n 
m annes fü r U nfallverhü tung  bezeichnet w erden. D ie faßliche 
F orm  der D arstellung , d ie W iedergabe u n m itte lb a re r  B e triebs
vorfälle sollten jeden  B etriebsingen ieu r veran lassen , diese B e
rich te  seinen M eistern u n d  V orarb e ite rn  zugänglich zu  m achen.

Aus dem  s t a t i s t i s c h e n  Teil des B erich ts ü b e r das J a h r  1931 
sind  in  Zahlentafel 1 E inzelheiten  ü b er d ie Z ah l d er V ersicherten , 
die U nfälle u n d  die sich d a rau s  ergebenden  A ufw endungen 
w iedergegeben.
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Z ahlen tafel 1. 1  e b e r b l i c k  ü b e r  \  e r s i c h e r t e ,  U n f ä l l e  u n d  A u f w e n d u n g e n  a u s  U n f ä l l e n

Jahr Zahl der 
Betriebe

Zahl der 
durchschnittlich 

beschäftigten 
Versicherten

Nachgewiesene 
Löhne und Ge

hälter 
JL K

Aufwendungen 
aus Unfällen

J L K

Zahl der Unfälle1) Auf 100 gemeldete Un
fälle entfallen

gemeldete entschädigungs
pflichtige2)

tödliche entschädigungs- tödliche 
pflichtige

1929 200 221 781 661 535 360 10 599 050 34 097 1756 163 1 5,15 1 0,48
1930 185 372 542 616 477 10 606 110 22 498 1570 128 6.98 0,57
1931 174 134 696 374 303 714 9 983 341 12 595 1092 69 8,67 0,55

5) Berufskrankheiten sind in  den Zahlen nicht enthalten. 2) Die tödlichen Unfälle sind unter den entschadigungspflichtigen mitgezählt.

W ie sehr bei fa llen d er E rzeu g u n g  u n d  L ohnzah lung  die 
anteiligen sozialen L asten  (je K opf) ste igen, erg ib t sich besonders 
daraus, daß  d ie nachgew iesenen L öhne u n d  G ehälter u m  31 % , die 
Aufw endungen aus U nfällen  jedoch  n u r  um  rd . 6 %  gesunken sind. 
Die gem eldeten  U nfälle  sind  u m  rd . 45 % , d ie töd lichen  um  48 %  
und  die en tschäd igungspflich tigen  U nfälle  um  32 %  gesunken.

A us dem  a l lg e m e i n e n  
Teil is t  e rw ähnensw ert, daß  
im  B e rich ts ja h r  e rstm alig  in  
fü n f F ä llen  ein vom  G enossen
sch aftsv o rs tan d  g es tifte tes  
E h r e n z e i c h e n  in  S ilber 
(Abb. 1 )  u n d  die dazugehörige 
E h r e n u r k u n d e  (Abb. 2) 
v erliehen  w orden  is t. D ie 
A uszeichnung w ird  n eb en  
d en  b isherigenG eldpräm ien  in  
d en  F ä llen  e r te ilt, in  denen 
sich V ersicherte  u n te r  E insa tz  
ih re r  ganzen  P ersön lichkeit 
um  d ie R e ttu n g  eines M it
a rb e ite rs  v e rd ie n t gem acht 
h aben . D ie e rste  E h re n 
u rk u n d e  erh ie lt e in  A rb e ite r 
der F irm a  H oesch-K ölnX eu- 
essen  A .-G ., D ortm und .

D er u n f a l l t e c h n i s c h e  T eil b rin g t auch  d iesm al w ieder 
zahlreiche V orschläge zu  techn ischem  U nfallschu tz, die p rak tisch  
erp rob t u n d  zum  g rö ß ten  Teil vom  B etrieb sm an n  se lbst e rd ach t 
und  au sg efü h rt w orden  sind.

Abbildung 1. Ehrenzeichen.

stand , so d aß  m an  g laub te , den S chu tzm aßnahm en  keine besondere 
A ufm erksam keit w idm en zu  m üssen. D ie S chu tzvo rrich tungen  
dü rfen  n ic h t fehlen, sobald  oder solange die M aschine a rb e ite t.

D aß  se lbst a n  g l a t t e n  W e l le n  äu ß erste  V orsich t geboten  
is t, beweisen zwei schwere U nfälle aus dem  B erich ts jah r, von  
denen  besonders einer e rw äh n t sei, bei dem  d er un tersuchende 
R ich tm eis te r bei d er E rp ro b u n g  d e r  L a n g fa h rt eines K ran es der 
W elle den  R ü ck en  z u d reh te ; diese e rfaß te  ihn  beim  A uslaufen  am  
R ock, w odurch er m it dem  K opf schw er au f ein  M aschinenteil schlug.

im - * -■

iü r  Rettung dnes JRitatticrtns cuus (Pctanr i]t
HERRN HERMANN KLEIMEYERöas fhTtrycichm herRüttcn-uni)
TDalsrocrts-Bmtfßgmpffcnfdiajt u erlichen io orten

Abbildung 2. Ehrenurkunde.

D er A r b e i t s k l e i d u n g  g ilt s te ts  d ie besondere A ufm erk 
sam keit d e r B erufsgenossenschaft. D ie K le idung  des M aschinen
arbeiters soll m öglichst eng u n d  fe s t anlxegen; Schürzen und  
G am aschen besonders d e r  F eu e ra rb e ite r  sind  so zu  befestigen,

Abbildung 3. Buckverschluß.

daß sie schnell abgew orfen  w erden  können . D er in  Abb. 3 w ieder
gegebene R uckversch lu ß  d er M eta llw aren fab rik  „ S to c k o “ in  
W uppertal-E lberfeld  (eigentlich  fü r  H an d led er g edach t) schein t 
als B efestigung den  g en an n ten  Zweck zu  erfü llen .

D ie U n f ä l l e  d u r c h  e l e k t r i s c h e n  S t r o m  sind  erfreu licher
weise von  107 au f 59 zurückgegangen. Sie w erden  w eiter zu rü ck 
gehen, w enn d ie F o rd e ru n g  gegenseitiger V erständ igung  du rch  
auffallende W am ungssch ilder b e a c h te t w ird.

A ehnlich liegen d ie U rsachen  bei U nfällen  a n  A r b e i t s 
m a s c h in e n  u n d  deren  G e t r i e b e n .  E in  besonders schw erer 
U nfall ereignete sich an  einer M aschine, d ie  k u rz  v o r dem  A bbruch

Abbildung 4.
Aufhängevorrichtungen für schwere Ketten .

E ine w irtschaftlich  wie unfalltechn isch  gleich w ertvolle 
E in rich tu n g  h a t  sich das Sonderblechw erk d er H oesch-K öln 
X euessen A .-G . in  D ortm u n d  geschaffen, indem  es zw eckm äßige 
A u f h ä n g e v o r r i c h t u n g e n  f ü r  s c h w e r e  K e t t e n  (Abb. 4) 
d erg esta lt anb rach te , daß  d er A nhänger d ie  K e tte n  n ic h t von  
H an d  einzuhängen b rau ch t u n d  d ad u rch  Zeit u n d  K ra ft sp a rt sowie 
F ingerquetschungen  verm eidet.

A us dem  A bschn itt „ K o h  
l e n o x y d g e f a h r e n “  sei n u r  die 
M ahnung h ervo rgehoben : Still- 
gesetzte  H ochöfen sind  auch 
d an n  noch gefährlich , w enn sie 
längst als erloschen gelten. D es
ha lb  sind  an  T reppenaufgängen 
un d  Aufzügen en tsprechende 
W arnungssch ilder aufzuhängen.
D ieselbe M ahnung g ilt fü r  die 

V entilkeller stillgese tz t 
gew esener W  ärm öf en .
G ründliches E n tlü ften  
vor dem  B e tre ten  m it 
D ruck lu ft is t unbed in g t 
erforderlich.

D urch  W a l z e n s c h ü s s e  h ab en  
sich 20 —  glücklicherw eise w eni
ger schw ere —  U nfälle e re ignet1).

F ö r d e r v o r r i c h t u n g e n  sind 
s te ts  das Schm erzenskind der
U nfallverhü tung . Beim  W alzen- 

. , . .  ■ , Abbildung 5.
em bau  z. B. sind K e tte n  zu un- Hebezange fü r Walzen,
sicher, te ils  zu sperrig . V ielleicht
fin d e t die bei den M annesm annröhren-W erken, A bte ilung  Grillo- 
F u n k e , in  G elsenkirchen-Schalke neuerd ings gebräuch liche H eb e
zange (Abb. 5) allgem eine V erbre itung .

>) Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 831/32.
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E in rich tu n g , durch  die sich d a s  w a a g e r e c h t e  E i n s t e l l e n  d e r  
W a lz e n  w esentlich vere in fach t u nd , w as h ie r im  V ordergrund  
ste h t, ganz ungefährlich  du rch fü h ren  lä ß t.

E s  is t, zum al in  den  vielfach  dunkeln  HaUen d er S tah lv er
arbeitung , eine ebenso einfache wie augenfällige W arn u n g  vor 
G efahr, den gefährdenden  Teil w e iß  z u  s t r e i c h e n .  Schlepper
nasen sind  u. a. solche U nfallquellen.

D er unfalltechn ische Teil sch ließ t m it e inem  k u rzen  A briß 
d er B erufskrankheiten . D ie häu fig sten  M eldungen im  B e rich ts jah r 
bezogen sich au f B le ierkrankungen . B leierk rankungen  zeigten 
sich w iederholt an  H ochofenbetrieben, d ie  b leihaltige E rze  v er
h ü tte n . E m pfohlen  w ird  zum  Schutz d ie K o llo idm aske der 
Auer- G esellschaft.

In  T hom assch lackenm ühlen  m u ß ten  a c h t E rk ran k u n g en  
du rch  T h o m a s s c h l a c k e n m e h l  e n tsch äd ig t w erden. M an 
g ib t sich allen thalben  große M ühe, den  gefährlichen  S tau b  zu 
bannen ; m an  verbessert d ie S taubsauger, v e rs ieh t alle K ip p 
stellen  usw . m it A bsaugrohren , m an  v e rsu ch t beim  S t a p e l n  
d e r  g e f ü l l t e n  S ä c k e  die H a n d a rb e it zu  verm eiden , d a  gerade 
beim  A ufsätzen  der Säcke eine erhebliche S taubw olke en ts te h t. 
In  der P h o sphatm üh le  d er F irm a  H oesch-K ölnN euessen A .-G ., 
D ortm und , sind  neuartig e  gesetzlich gesch ü tz te  Sackzangen e in 
gefü h rt w orden, d ie schon v o r  dem  A nheben d u rch  ein  G um m i
b an d  zusam m engedrück t w erden ; e in  gesch ick ter K ran fü h re r  
weiß die Säcke so abzulegen, d aß  n u r  vereinzelte  S tücke von 
H an d  in  die rich tige  Lage g eb rach t w erden  m üssen.

Im  le tz ten  A b sc h n itt ,  ü b er „ E r s t e  H i l f e  u n d  B e t t u n g s 
w e s e n “ w ird  u. a. e rw ähn t, daß  die D räger-W erke in  Lübeck 
e in  neues S auersto ffgerät, das K  G -G erät 1931, herausgeb rach t 
haben , dessen E igen tü m lich k e it eine S ignalhupe is t, d ie anzeigt, 
ob v o r B eginn d er A rb e it das V entil d e r Sauerstoffflasche geöffnet 
w urde. Heinrich Bitter.

E ine N euerung, die ebenfalls unfalltechnisch  von großem  
W ert ist, w ird in  Abb. 6 dargestellt. E s h an d e lt sich um  eine von 
d er F irm a  H oesch-K ölnN euessen A.-G. in  D ortm und  eingeführte

Abbildung 6. Waagerechte Einstellung der Walzen.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt N r. 35 vom 1. September 1932.)

K l. 7 a, Gr. 18, H  124 943. W alzw erk m it S tü tz- u n d  A rb e its
walzen. H eraeus-V acuum schm elze A.-G . und  D r. W ilhelm  R ohn, 
D am m str. 8, H an au  a. M.

K l. 7 b, Gr. 12, P  63 134. V erfahren  zum  K altz iehen  oder 
K a lts to ß e n  von R ohren . P reß- u n d  W alzw erk A .-G ., D üsseldorf- 
Reisholz.

K l. 10 a, Gr. 18, 0  304.30. V erfahren  zu r H erste llung  von 
hochw ertigem  K oks aus einem  Gem isch von  K okskohle und  
n ich t kokbaren  B estand te ilen . D r. C. O tto  & Com p., G. m. b. H ., 
B ochum , C hris ts tr. 9.

K l. 10 a, Gr. 36, K  117 745. V erfahren  zu r H erste llung  von 
H albkoks in  H orizontalkam m eröfen . H einrich  K öppers A .-G ., 
E ssen, M oltkestr. 29.

K l. 12 e, Gr. 1, M 118 853. W äscher m it F lüssigkeit sparendem  
B erieselungseinbau zum  A bsorbieren, R einigen u n d  K üh len  von  
G asen. Aug. M üser, F ra n k fu r t a. M .-N iederrad, B ruchfeldstr. 11.

K l. 18 a, Gr. 3, F  4.30. V erfahren  zum  B e trieb  von  Schacht- 
Schm elzöfen. M athias F rä n k l, A ugsburg, U lm er S tr. 234.

K l. 18 b, Gr. 20, M 114 894; Zus. z. P at.-A nm . M 44.30. 
V orlegierung zur H erstellung  von  leg ierten  S tählen . Georg 
M üller, B erlin-Schöneberg, A poste l-P au lus-S tr. 16.

K l. 18 c, Gr. 10, W  83 042; Z us.-Pa t. 482 002. L an g h e rd 
tiefofen . W itkow itzer Bergbau- u n d  E isenhütten-G ew erkschaft 
u n d  Carl S a la t u n d  A lfred R o tte r , W itkow itz.

K l. 49 c, Gr. 13, M 21.30. S teuerung  von  Scheren zum  
Schneiden von  laufendem  W alzgut. M organ C onstruction  Com 
pany , W orcester, M assachusetts (V. S t. A.).

K l. 49 c, Gr. 14, L  78 505. Schere zum  Schneiden von I-fö r
m igem  P ro film ateria l. W a lte r  V ernal Lewis, Scotia, G rafschaft 
Schenectady  (S ta a t New  Y ork).

K l. 81 e, Gr. 129, T  85.30. V orrich tung  zum  A ufstapeln  
von  B lechen. T a ren tu m  Savings and  T ru s t C om pany, M abel 
C onklin V oight, T a ren tu m  (Penns.), C atherine Conklin Cox, 
D e tro it (Mich.), H om er S m ith  H opkins, Jo h n  Mc. Coy H over, 
C rafton  (Penns.), V. S t. A.

D eutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt N r. 35 vom 1. September 1932.)

K l. 10 a, N r. 1 229 309. E in rich tung  zum  V erhüten  des 
Z usam m enbrechens von  gestam pften  K ohlenkuchen. Bamag- 
M eguin A .-G ., B erlin  N W  87, R euch linstr. 10— 17.

*) D ie A nm eldungen liegen von  dem  angegebenen Tage
an  w ährend  zweier M onate fü r  jederm ann  zu r E in s ich t u n d  E in 
sprucherhebung  im  P a te n ta m t zu B erlin  aus.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 24 c, Gr. 7, Nr. 552 778, vom  7. J a n u a r  1930; ausgegeben 

am  16. Ju n i  1932. W i lh e lm  R u p p m a n n ,  H ü t t e n t e c h n i 
s c h e s  B ü r o  in  S t u t t g a r t .  Vorrichtung mit getrennten Durch- 
laßkanälen fü r  Heizgas und Verbrennungsluft zur gleichzeitigen 
Regelung der Heizgas- und Verbrennungsluftzufuhr zu Gasfeuerungs
anlagen und zur Einstellung des Verhältnisses von Heizgas zu

Verbrennungs
luft unter Aen- 
derung der frei
en Durchlaß - 
Öffnungen der 
Kanäle.

D as Gas tr it t  
d u rch  a, die 
L u ft durch  b in

die en tsp rechende, du rch  d ie  T ren n w an d  c gebildete 
K am m er des an  seinen E n d en  offenen, beweglichen 
H ohlzy linders d  ein , d e r  du rch  e inen  H ebel e drehbar 

ist u n d  beiderseits d er T ren n w an d  c je  eine A ussparung  gleicher 
L änge fü r  den  D u rc h tr itt  des G ases u n d  d e r L u ft h a t. Die 
A ussparungen  sind  m indestens do p p e lt so lang  in  d e r  Längs
achse des Z ylinders gem essen w ie die b e iden  u n te r  sich gleich 
langen A ussparungen  f u n d  g des festen  Schiebergehäuses h, 
w obei d er A bstan d  zw ischen d en  e in an d er b en a c h b a rte n  K an ten  i 
u n d  k  d er A ussparungen  des bew eglichen H ohlzy linders d  um  die 
doppelte  Länge einer A ussparung des festen  G ehäuses h  geringer 
is t  als d er A b stan d  zw ischen d en  e in an d er b en a c h b a rte n  K an ten  1 
u n d  m  d er A ussparungen  f u n d  g des G ehäuses h.

Kl. 48 d, Gr. 2, Nr. 553 389, vom  5. Mai 1926; ausgegeben 
am  25. J u n i  1932. J a m e s  H a r v e y  G r a v e l l  in  E l k i n s  P a r k ,  
P e n n s . ,  V. S t. A . Beizbad zum  Beizen von Metallen.

D er w asserunlösliche, a b e r  säurelösliche T eil eines D estillates 
aus p ro te insto ffhaltigen  S toffen is t  in  d em  B eizbade in  Form  
einer Lösung in  s ta rk e r  Schw efelsäure e n th a lte n , u n d  d er G rad 
des Schäum ens des B ades w ird  du rch  en tsp rech en d e  Zugabe des 
säurelöslichen Teiles des P ro te in d e stilla te s  geregelt.

Kl. 7 a, Gr. 27, Nr. 553 525, vom  8. F e b ru a r  1931; ausgegeben 
am  27. Ju n i 1932. M a s c h i n e n b a u - A k t . - G e s .  v o r m a l s  
E h r h a r d t  & S e h m e r  in  S a a r b r ü c k e n .  Einrichtung zum  
Entzundern von Eisen- und Metallbändern.

D as B and  w ird m ehrm als zw ischen m ehreren  angetriebenen  
E n tzunderungsw alzen  h in- u n d  hergebogen, die schräggestellte  
Zähne h a b e n ; dem  B an d  w ird  d u rch  B rem sen  oder Z iehen den 
W alzen gegenüber eine R e la tivgeschw ind igkeit e r te ilt, w odurch 
eine gesteigerte  S chabw irkung erz ie lt w ird.
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Kl. 19 a, Gr. 3, Nr. 537 524, vom  31. O ktober 1929; au s
gegeben am  5. A ugust 1932. D e u t s c h e  R e ic h s b a h n - G e s e l l 
s c h a f t ,  R e i c h s b a h n - Z e n t r a l a m t  i n  B e r l i n  (E rfin d e r:

\  a len tin  H erw ig  in  B erlin). 
Eisenschwelle mit den Fuß  
führenden Querrippen.

I n  den  Q uerrippen , die 
aus d er Schw ellendecke h er
ausgepreß t w erden, sowie in  
den  Q uerrippen  aus den  an  
p e r  U nterfläche der Schwel

lendecke vorgesehenen  V erstärkungsw ulsten  a  s in d  n ach  der 
Schienenseite h in  einseitig  geschlossene H aken sch rau b en 
kam m ern b vorgesehen, d ie  n ach  u n te n  offen s in d ; zw ischen 
den Q uerrippen  befin d e t sich eine gew ölbte A uflagefläche c.

Kl. 19 a, Gr. 3, Nr. 537 525, vom  23. N ovem ber 1930; au s
gegeben am  6. A ugust 1932. D e u t s c h e  R e ic h s b a h n - G e s e l l 
s c h a f t ,  R e i c h s b a h n - Z e n t r a l a m t  i n  B e r l i n  (E rfin d er:

E rn s t M ustin  in  B erlin). Eisen
schwelle mit den Schienenfuß 
beiderseits führenden, über die 
ganze Schwellendecke reichenden 
Hohlrippen.

D ie seitlichen  W ände der 
R ip p en  a  s in d  geschlossen, u n d  

die O effnung b  zum  E insetzen  der K lem m plattensch raube is t  in  
der oberen  A bsch lußw and  jed e r  R ippe ang eo rd n e t. D ie äußeren  
dem Schienenfuß abgew an d ten  R ippenw ände verlaufen  a n  ihren  
E n d en  in  einer flachen  N eigung.

Kl. 58 a, Gr. 6, Nr. 553 672, vom  9. S ep tem ber 1931; a u s 
gegeben am  29. J u n i  1932. W a ld e m a r  L in d e m a n n  in  D ü s s e l 
d o r f .  Schrottpaketierpresse mit klappbarem, durch die Plunger 
von seitlich am Preßkasten angeordneten schwingenden, hydrauli
schen Zylindern betätigtem Deckel.

D ie T auchkolben  d er Z y linder greifen  u n m itte lb a r  an  dem  
Q uerhaupt des k lap p b aren  D eckels an .

Kl. 31 a, Gr. 1, Nr. 553 702, vom  1. J u n i  1926; ausgegeben 
am  29. Ju n i 1932. $ r.*Q ng. E u g e n  P i w o w a r s k y  in  A a c h e n .  
Herstellung kohlenstoffarmer technischer Legierungen im Kupolofen.

D er F ü llkoks im  H erd ra u m  des K upolofens w ird  durch  
stückigen G rap h it e rse tz t, und  der H erd  des K upolofens läu ft 
nach u n ten  in  einem  W inkel von m indestens 20° kegelförm ig zu, 
um  die K oh lung  noch  w esen tlich  zu  verm indern .

Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 554 001, vom  30. J u l i  1930; ausgegeben 
am  4. Ju li  1932. H e r a e u s  V a c u u m s c h m e lz e  A .-G . u n d

D r. W i lh e lm  R o h n  in  H a n a u .  
M  ehrrollenwalzwerk.

D ie zapfenlosen A rb e its
w alzen a w erden zw ischen S tü tz 
w alzen b gelagert, d ie zwischen 
je zwei w eiteren  noch d ickeren  
S tü tzw alzen  c ge lagert w erden, 
so d aß  m indestens eine der 
ä u ß eren  S tü tzw alzen  c gleich
zeitig  zwei d e r Zw ischenw alzen 
a b s tü tz t, u n d  daß  gegebenen
falls die A b s tü tzu n g  d er S tü tz 
w alzen in  d ieser W eise w eite r 
fo rtg ese tz t w ird .

Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 554 002, vom  10. J a n u a r  1931; ausgegeben 
a m 4. Ju li 1932. F r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k  A .-G . in M a g d e -  
b u r g - B u c k a u .  Auflaufrollgang m it mehreren Walzgutführungs

rinnen.
F ü r  d ie  ausgehobenen  W alz- 

s täb e  k ö nnen  eine oder m ehrere 
heb- u n d  senkbare , m u lden 
förm ig g es ta lte te , m it T renn- 
u n d  R ich tle is ten  versehene S am 
m elrinnen  a  zw ischen d en  Z u
fü h ru n g srin n en  b , c, d, e, f, g 
eines oder m eh rere r R ollgänge 
h , i vorgesehen  w erden.

Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 554 089, vom  9. J u l i  1931; ausgegeben 
am  2. Ju li  1932. O t t o  W i n t z l e r  in  K a t t o w i t z .  Rollgang 
mit kugelförmigen, au f 
einer waagerechten Achse 
sitzenden Förderrollen, be
sonders fü r  Rohrwalzwerke.

D ie R ollen  sind  p a a r
w eise angeordnet u n d  als 
K ugeln  ausgeb ildet, die 
um  ih re  A chsen um  90° 
schw enkbar e ingerich te t 
sind, u m  abw echselnd das R o h r vorzuschieben oder u m  seine 
A chse zu  d rehen.

Kl. 18 a, Gr. 6, Nr. 554 239, vom  23. Mai 1931; ausgegeben 
am  6. Ju li  1932. D e m a g  A .-G . in  D u i s b u r g .  Möllerwagep 
fü r  Hochofenbeschickungsanlagen.

D er W agen is t 
m it einem  oder auch 
m ehreren  zum  Oeff- 
n en  u n d  Schließen der 
B unkerverschlüsse a 
d ienenden  heb- und  
senkbaren  M itnehm er 
b versehen, die in 
B ereitschaftsstellung  

des W agens u n m itte l
b a r  die B unkerver
schlüsse angreifen und  
so angeo rdnet sind, 
daß  sie in  F ü llste llung  des B eschickungskübels sich ü b er diesem  
b efin d en ; d er d rehbare  A ufsetzteller c fü r  die B eschickungskübel 
d  is t  innerhalb  b estim m ter G renzen au f d er W agen p la ttfo rm  e 
versch iebbar, so daß  d er B eschiekungskübel von  d er B eschickungs
k a tze  ohne w eiteres nach  oben abgehoben  w erden kann .

Kl. 10 a, Gr. 5, Nr. 554 364,
vom  14. M ärz 1930; ausgege
ben  am  6. Ju li  1932. C o l l in  
& Co. in  D o r tm u n d .  Ver
fahren zur Beheizung von 
Koksöfen.

D ie sen krech ten  Züge 
sind  sow ohl m it oberen  als 
auch  u n te ren  B rennstellen  
versehen, u n d  säm tliche u n 
te re n  oder säm tliche oberen  
B rennstellen  w erden abw ech
selnd  frisch beflam m t, wobei 
zur B eeinflussung d er B e
schaffenheit d e r O fenerzeug
nisse n eben  einer V erände
ru n g  d er den  B rennstellen  
zugefüh rten  B rennstoff m en
gen  die H öhenlage der oberen  
A u s trittss te llen  des H eizgases 
oder der V erbrennungsluft 
oder b e ider A u s trittss te llen  d adurch  v e rän d e rt w ird , daß  z. B. 
d ie A u s tr ittsd ü sen  a  oder b  v erlängert oder v e rk ü rz t w erden.

Kl. 21 h, Gr. 18, Nr. 554 486, vom  7. A ugust 1930; ausgegeben 
am  13. Ju li  1932. A m erikanische P r io r i tä t  vom  14. A ugust 1929. 
W e s t in g h o u s e  E l e c t r i c  & M a n u f a c tu r i n g  C o m p a n y  in  
E a s t  P i t t s b u r g h ,  P a . ,  V. S t. A. Kernloser Induktionsofen.

D as feuerfeste  F u t te r  is t  von  e iner schraubenförm ig  gew un
denen Indu k tio n ssp u le  um geben. D er Ofen h a t  T rennw ände, 
d urch  die m ehrere in  der U m fangsrich tung  des Schm elzraum es 
v e rte ilte  A bteilungen  geb ilde t w erden ; in  die T rennw ände w erden 
m etallische V erstärkungse lem ente e ingebau t, d ie eine W asser
k üh lung  h aben .

Kl. 31 a, Gr. 2, Nr. 554 494, vom  5. A ugust 1931; ausgegeben 
am  11. Ju li  1932. K a r l  S c h m i d t ,  G. m . b. H ., in  N e c k a r 
s u lm  (E rfin d er: H e rb e r t P o n tzen  in  
H eilb ronn). Kippbarer oder wälzbarer 
Flammofen.

D er Ofen is t  in  m ehrere in  ih rem  
u n te re n  Teil m ite in an d er in  V erbindung 
stehende R ä u m e u n te r te ilt , die das 
w echselseitige U e b e rtre te n  der F e u e 
rungsgase u n d  d er Schm elze erm ög
lichen u n d  als se n k rec h t zu r K ippachse 
des Ofens verlaufende S chäch te an g e
o rd n e t sin d ; diese b ilden  bei V erw en
dung  v on  beispielsw eise zwei S ch äch ten  
ein U -förm iges Profil.
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Kl. 31a, Gr. 1, Nr. 554 934, vom
5. Ju li  1930; ausgegeben am  15. Ju li  
1932. C a r l  R e in  in  H a n n o v e r .  
Schlackenscheider fü r  flüssiges Metall, 
besonders Eisen.

D er Schlackenscheider erm öglicht 
das A uftauen  des im  E isenab laufkanal 

j e rs ta rr te n  M etalls durch  überfließen
des E isen , wobei der U eberlaufkanal 

fü r das flüssige M etall durch  einen m it einer Oeffnung versehenen 
D eckel abgeschlossen wird, durch  die beim  E infrieren  des K anals 
flüssiges M etall in  den  U eberlauf fließ t u nd  die e rs ta rr te  M etall
m asse auf löst.

Kl. 19 a, Gr. 3, Nr. 555 060, vom  7. F eb ru a r 1928; ausgegeben 
am  16. Ju li  1932. E m i l  C a h n  in  B e r l i n - C h a r l o t t e n b u r g .

Eiserne Hohlschwelle von kastenför
migem Querschnitt, zusammengesetzt 
aus einer Oberschwelle und einer ein
wärts gewölbten Unterschwelle.

D ie Oberschwelle b ildet die 
D ecke und  die W andungen, die 
U nterschw elle den  Boden. D ie zur 

senkrech ten  Schwellenachse 
schwach nach außen geneigten 
Fußw andungen  der tragförm igen 
Oberschwelle gehen in  w aagerechte 

A ußenflansche über, die in  w aagerechte hakenförm ige A nsätze 
der U nterschw elle s ta rr  eingreifen.

Kl. 10 a, Gr. 35, Nr. 555 164, vom  13. J a n u a r  1929; ausgegeben 
am  22. Ju li  1932. $ r .< jn g . ©. i). G u s ta v  H i lg e r  in  G le iw i tz ,
O .-S . Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung von stückigem, 
dichtem Halb- oder Ganzkoks aus verdichteten, bituminösen Brenn
stoffen, besonders Steinkohle, Braunkohle, Torf usw.

D as durch eine heizbare S trangpresse verd ich te te  Schw eigut 
w ird u n te r  V erm eidung jed er E rsch ü tte ru n g  einem  an  den  V er
dichtungsraum  angeschlossenen heizbaren  Schwel- oder V er
kokungsraum  zugeführt, in dem  das B rik e ttie rg u t durch  eine 
Presse oder eine w eitere V erdichtungsschnecke völlig v erd ich te t 
w ird; es gelangt dann  se lb sttä tig  durch  Oeffnen u n d  Schließen 
einer A bschlußvorrichtung in  den Vorschwel- oder V erkokungs
raum . H ier w ird es auf Schwel- oder V erkokungstem peratu r ge
b rach t u n d  sodann über eine A ustragsvorrich tung  in einen K an a l
ofen geführt, den  es du rchw andert, w obei es zu H albkoks 
durchgeschw elt oder in  G anzkoks um gew andelt w ird, w orauf 

die Preßlinge u n un terb rochen  in  eine u n te r  
einem  unw irksam en Sperrgas, beispiels
weise Schwelgas, stehende A ustragsvor
rich tung  fallen.

Kl. 21 h, Gr. 27, Nr. 555 580, vom
23. F eb ru a r 1929; ausgegeben am  27. Ju li  
1932. F ranzösische P rio r itä t vom  22. März 
1928. S o c ié té  d e s  E l e c t r o d e s  d e  l a  
S a v o ie  in  P a r i s .  Elektrode mit mittlerer 
Bohrung fü r  Elektroofen zu elektrometallur- 
gischen Zwecken.

D urch die Bohrung w ird das Ofen
g u t eingesetzt, und  in  ih r is t  e in  n u r fü r 
den  A bzug d er Gase d ienendes, zw eck
m äßig in seiner H öhe gegenüber d er E lek 
trode  einste llbares A bzugsrohr vorgesehen.

Kl. 42 c, Gr. 42, Nr. 555 686, vom  15. Ju li 
1928; ausgegeben am  29. Ju li 1932. H e in r i c h  
S c h i e f e r s t e i n  in  B e r l i n .  Vorrichtung zum  
Messen mechanischer Schwingungen oder 
W echselkraftvorgänge.

Eine gegen zwei R aum achsen  festgelegte, 
gegen die d r itte  R aum achse aber frei bewegliche 
träg e  Masse is t  zwischen beiderse its ange
b rach ten , m it der B elastung  veränderlichen 
elektrischen W iderständen , deren  V orbelastung 
e inste llbar ist, angeordnet. Als W iderstände 

dienen M ikrophonkontak te , die auf M em branen so angeordnet 
sind, d aß  sie d er träg en  Masse in  R ich tu n g  d er d r itte n  Achse 
zw angsläufig g enähert w erden können, ohne dabei eine drehende 
Bew egung zu  m achen.

Kl. 10 a, Gr. 3, Nr. 555 927, vom  11. J a n u a r  1930; a u s
gegeben am  1. A ugust 1932. $ r . < j t t g .  *)• G u s t a v  H i l g e r  in  
G le iw i t z ,  O .-S. Verbreiterte Verkokungskammer m it innerer 
W ärmezuführung.

In  der M itte  d er K am m ersoh le is t  eine m it H eizkanälen  
versehene, n ich t trag en d e  H eizw and  a  zu r d iskon tinu ierlichen

E n tg a su n g  v on  b itum inösen  B rennsto ffen  bei g e tre n n te r  A bsau
gung  der Schwel- u n d  V erkokungsgase an g eo rd n e t, w obei die 
innere H eizw and a bei festem  E in b a u  n ied rig er als d ie Höhe 
der K am m erbeschickung is t , ab e r  au ch  ein- u n d  au sfah rb ar sowie 
in  diesem  Falle  gleich d er H öhe d er O fenkam m er sein  k a n n  und 
zu r le ich teren  E n tfe rn u n g  aus d er O fenkam m er in  zwei oder m ehrere 
Teile u n te r te i lt  is t.

Kl. 48 d, Gr. 4, Nr. 556 116, vom  13. N ovem ber 1928; aus
gegeben am  5. A ugust 1932. C a r l  L . J .  M e y e r  u n d  F r i e d a  
M e y e r  g e b . S c h n e i d e r  in  L e ip z ig .  Verfahren zur Herstellung 
einer Schutzschicht a u f der Innenseite von Heizrohren unter Ver
wendung von kaliumbichromathaltigen Lösungen.

Die In n en se ite  en tsp rech en d  v o rb eh an d e lte r  R o h re  erhält 
die Schutzschicht bei T em p era tu ren  u n d  D rü ck en , d ie annähernd  
gleich oder höher sin d  als d ie T em p era tu ren  u n d  D rücke bei der 
betriebsm äßigen  V erw endung. Bei geschlossenen R o h ren  wird 
vor ih rem  E in b a u  der den  D am pfraum  b ild en d e  T eil der R o h r
w andung  m it der L ösung  b eh an d e lt.

Kl. 18 C, Gr. 10, Nr. 556 271, vom  26. J a n u a r  1930; aus
gegeben am  5. A ugust 1932. R o l a n d  S c h r e i b e r  in  D u is b u r g -  
M e id e r ic h .  Wärmeisolierende Schutzschicht.

Kl. 18 c, Gr. 8, Nr. 556 373, vom  22. J a n u a r  1926; ausgegeben 
am  6. A ugust 1932. Z usatz  zum  P a te n t  512 391. V e r e in ig t e  
S t a h l w e r k e  A .-G . i n  D ü s s e l d o r f  u n d  K a r l  E m m e l 
in  M a n n h e im - F e u d e n h e im .  Verfahren zur Herstellung von 
Gußstücken fü r  hitzebeanspruchte Gegenstände.

D ie n ach  dem  H a u p tp a te n t  aus E isen  m it verhä ltn ism äß ig  
niedrigem  K ohlensto ffgehalt (e tw a 2,6 %  C) u n d  en tsp rechenden  
Z usätzen  gegossenen G egenstände w erden  zu r E rre ich u n g  der 
V olum enbeständ igkeit bis ü b er d en  P erlitze rfa llp u n k t e rh itz t 
u n d  d a n n  w eite rv era rb e ite t.

D ie S chutzsch ich t zur 
teilw eisen Iso lierung  allseitig  
oder nahezu  allseitig  der 
H itze  ausgesetzter K örper, 
wie G leitrohre od . dg l., w o
bei d ie den  K örper n u r te il
weise um greifende S chu tz
schicht von  dem  zu iso lie
ren d en  K örper se lbst ge
trag en  w ird , b es teh t aus 
einzelnen S te inen  a, die innen  
der F o rm  der zu sch ü tzen 
den K örper an g ep aß t sin d ; 
sie greifen  m it innen  vorgesehenen A usnehm ungen  ü b er W ulste b 
an  T rag leis ten  c, die als T rag v o rric h tu n g e n  fü r  d ie  S teine an  den 
gegen E rw ärm ung  zu sc h ü tzenden  K ö rp ern  in  A b s tä n d en  an
geo rdnet sind .
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Statistisches.
Der Außenhandel der Schweiz im Jahre 1931x).

Einfuhr Ausfuhr

Die Saarkohlenförderung 
im Juli 1932.

N ach d er S ta tis tik  d e r  französischen B ergw erksverw altung 
betrug  die K o h l e n f ö r d e r u n g  des S aargeb ietes im  Ju li  1932 
insgesam t 831 665 t ;  d av o n  en tfa llen  au f d ie s t a a t l i c h e n  
G r u b e n  801 473 t  u n d  auf die G rube F r a n k e n h o l z  30 192 t . 
Die d u rchschn ittliche  T a g e s l e i s t u n g  b e tru g  bei 18,75 A rbeits
tagen 44 346 t .  V on d er K ohlenförderung  w urden 69 009 t  in den 
eigenen W erken v e rb ra u ch t, 39 439 t  an  die B ergarbeiter ge
liefert und  26 519 t  den  K okereien  zugeführt sowie 706 777 t  
zum V erkauf u n d  V ersand  g eb rach t. D ie H a l d e n b e s t ä n d e  
verm inderten sich um  10 079 t . In sgesam t w aren  am  E n d e  des 
B erichtsm onats 500 929 t  K oh le  u n d  8529 t  K oks au f H alde 
gestürzt. I n  den  eigenen angegliederten  B e trieben  w urden  im  
Ju li 1932 18 357 t  K o k s  hergeste llt. D ie B e le g s c h a f t  be trug  
einschließlich der B eam ten  49 611 M ann. D ie d u rchschn ittliche  
Tagesleistung d er A rb e ite r u n te r  u n d  ü b er T age belief sich auf 
1031 k g .

1930 1931 1930 1931
t t t t

K o h le ............................................. 1 985 868 1 955 929 7 340
Braunkoh le .................................. 629 316 1 2
Koks ............................................. 662 476 769 344 990 1 441
B r ik e t t s ....................................... 498 627 564 251 — 198
Eisenei z ....................................... 54 049 42 271 101 925 34 239
Brucheisen, Alteisen, Späne

usw................................................. 2 765 3 366 65 258 70 383
Roheisen, Rohstahl . . . . 149 670 132 828 — 28
Ferro-Silizium, -Chrom usw. 1 683 1 620 4 585 4 005
Halbzeug ....................................... 27 167 27 335 11 47
Stabeisen....................................... 153 977 159 220 1 450 1 139
Schienen, Schwellen, Laschen

u. sonstiges Eisenbahnzeug 52 949 46 296 449 59
Achsen, Radre ifen .................... 6 931 5 658 8 1
Bleche aller A rt .................... 98 074 86 821 2 55
Röhren und Röhrenteile . . 30 785 30 505 2 526 2 598
D r a h t ............................................ 18 684 17 371 2 777 2 038
D ra h ts t if te .................................. 46 30 6 4
Thomasschlacke......................... 100 142 127 375 — 30

l )  Nach Comité des Forges de France, Bu ll. Nr. 4201 (1932).

Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung im Juli 1932.

Pud.lel- Besse- mer-
Gieße-

rei-
rp. Ver- Tno-____ sc hie-mas- ,denes

In s
gesamt

Besse-
mer-

Tho-
mas-

Sie
mens- 

Mart in-
Tiegel

guß Elektro- gesamt Davon
Stahlguß

tRoheisen 1000 t zu 1000 kg Flußstahl 1000 t zu 1000 kg

Januar 1932 ....................................... 15 61 386 28 490 5 321 131 1 11 469 14
Februar.............................................. 16 65 365 12 458 5 319 127 1 11 463 13
M ärz.................................................. 13 71 366 21 471 5 316 131 1 11 464 16

. A pril.................................................. 18 69 355 18 460 5 311 129 1 11 457 13
M a i .................................................. 10 74 359 16 459 4 298 131 — 11 444 13
J u n i ................................................... 12 68 356 16 452 5 311 141 — 11 468 14
J u l i .................................................. 12 56 363 22 453 5 309 139 — 12 465 14

Die Leistung der französischen Walzwerke Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl
im Juli 1932’). in Großbritannien im Juni 1932').

Jun i 19322) Ju li 1932

in 1000 t

Halbzeug zum V e rk a u f ................................................. 73 71
Fertigerzeugnisse aus Fluß- und Schweißstahl 349 327

davon:
R a d re ife n .......................................................................... 3 2
Schm iedestücke ........................................................... 4 3
S c h ie n e n .......................................................................... 20 16
Sch w e llen .......................................................................... 6 4
Laschen und Unterlagsplatten.............................. 4 1
Träger- und U-Eisen von 80 mm und mehr,

Zores- und Spundwandeisen.............................. 49 54
W alzd rah t.......................................................................... 19 20
Gezogener D ra h t ........................................................... 12 11
Warmgewalztes Bandeisen und Röhrenstreifen 16 15
Halbzeug zur Röhrenherstellung......................... 4 4
R ö h r e n ............................................................................... 11 11
Sonderstabstahl................................................................ 9 9
Handelsstabeisen........................................................... 112 104
W eißbleche.......................................................................... 6 6
Andere Bleche unter 5 m m ................................... 49 46
Bleche unter 5 mm und mehr ......................... 21 17
U n iversa le isen ................................................................ 4 4

Erzeugnisse

Mai
1932

Juni
1932

1000 t  zu 1000 kg

F lu ß s ta h l :
S chm ied estücke .................................................................... 7,6 9,4
Kesselb leche .............................................................................. 3,7 2,5
Grobbleche, 3,2 mm und d a rü b e r ............................. 34.2 54.8
Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinnt . . . . 31,0 31,9
Weiß-, Matt- und Sch w arzb lech e ............................. 61,4 57,1
Verzinkte B le ch e ..................................................................... 29,3 31,6
Schienen von 24,8 kg je lfd. m und darüber . . 28,9 20.6
Schienen unter 24,8 kg je lfd . m ............................. 3,9 4.4
Rillenschienen für S traßenbahnen ............................. 3,1 5,2
Schwellen und L a sc h e n ...................................................... 4.7 6,6
Formeisen, Träger, Stabeisen usw................................. 101,52) 104.5
W a lzd ra h t................................................................................... 28,3 28,0
Bandeisen und Röhrenstreifen, warmgewalzt . . 20,5 26,3
Blankgewalzte S tah lstre ifen ............................................ 5,2 5,1
Fed e rstah l................................................................................... 4,6 4,3

S c h w e iß s ta h l :
Stabeisen, Fomieisen usw................................................... 7,5 7.7
Bandeisen und Streifen für R ö h r e n ......................... 1,9 2,4
Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeugnisse

aus Schweißstahl.......................................................... — —

*) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France. *) Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel Manu-
*) Teilweise berichtigte Zahlen. facturers. —  *) Berichtigte ZahL

Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Juli 1932.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende
de« \fonatji Rohblöcke und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg Herstel- '

Häma-
tit- « ¿ h e s  Gie0erei- Puddel-

zusammen
einschl.

sonstiges

in Betrieb 
befind
liche 

Hochöfen

Siemens-Martin
sonstiges zu

sammen
iirvrt-r Schweiß- unter . , ,
Stahl- Stahl |

guß 1000 tsauer basisch

Januar 1932 83,7 126,5 104,6 12,4 335,3 76 103,3 320,7 12,6 436,6 9,4 15,6
Februar. . 76,6 127,5 107,3 10,8 328,8 71 108,4 355,3 24,6 488,3 11,3 14,5
März . . . 66,9 135,1 115,9 14.4 341,0 72 99,4 350,1 20,7 470,2 11,2 14,6
April . . . 62,5 140,0 98,5 13,9 322,0 69 92,3 329,4 18,6 440,2 11,1 13,9
Mai . . 76,6 130,0 94,1 11,5 320,3 69 89,1 313,6 20,9 423,6 10,4 10,5
Juni . . . 76,9 132,2 86,9 13,4 316,4 69 108,0 341,7 17,0 466,7 10,3 13,4
Juli . . 58,4 137,5 82,9 11,6 297,3 56 96,2 322,7 20,0 438,9 12,0
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Großbritanniens Eisenerzförderung im Jahre 1931.
N ach den E rm ittlu n g en  der britischen B ergbauverw altung 

ste llte  sich die E isenerzförderung G roßbritann iens im  Ja h re  
1931 wie fo lg t1).

U e b e r  d ie  Z a h l  d e r  H o c h ö f e n  u n d  d ie  R o h e i s e n e r z e u g u n g ,  g e 
t r e n n t  n a c h  d e n  e in z e ln e n  B e z i r k e n ,  g i b t  f o lg e n d e  Z u s a m m e n -  

S te l lu n g  A u f s c h lu ß .

Durch
schnitt

Wert

Bezeichnung 
der Erze

förderung

in t zu 
1 0 0 0  kg

licher
Eisen
gehalt
in %

ins
gesamt 

in £

je t zu 
1016 kg
sh d

Westküsten-Hämatit . . 720 489 54 571 957 16 2

Jurassischer Eisenstein . 
, ,Blackband“  u. Toneisen

6  936 246 28 1 208 847 3 6

stein ..................................
Andere Eisenerze . . . .

73 820 
17 319

32 \  57 229

Insgesamt 7 747 874 31 1 838 033 4 1 0

*) Iron Coal T rad . Rev. 125 (1932) S. 341.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten im ersten Halbjahr 
1932.

N ach den E rm ittlu n g en  des „A m erican  Iro n  an d  Steel In s ti
tu te “ nahm  die Roheisenerzeugung in  denV ere in ig ten  S taa ten  in 
der B erichtszeit gegenüber der gleichen Zeit des V orjahres u m rd . 
54 %  und  gegenüber dem  zw eiten H a lb jah r 1931 um  rd . 15 % 
ab . Von der gesam ten R oheisenerzeugung w aren 940 415 t  zum  
V erkauf bestim m t, w ährend 4 222 275 t  von den E rzeugern  selbst 
w eiterverarbeitet w urden.

Zahl der Hochöfen 
am 30. Juni 

S 1932

Erzeugung von Roheisen (ausschl. 
Spiegeleisen, Ferromangan, Ferro- 
silizium usw.) in t  zu 1 0 0 0  kg

Staaten
0)

^ t-4 
r-4 10 u • F 1. Halb 2. Halb 1. Halb

W e *E C3 t* 2 * jahr jahr jahr
a tíci

0)
«

— c 6ß 1931 1931 1932

0 0 1 1
578 520 400 632New York . . . 5 3 16 19 \  589 552

New Jersey . . . 
Pennsylvanien

0
14

0

1 2

2

8 6

2

98
J

3 416 645 1 701 629 1 241 911
Maryland, V irgi

nia, West-Vir
ginia, Kentucky, •
Mississippi, Ten-

4 3 2 1 24 805 276 637 431 390 459
6 4 2 1 25 1 033 564 633 542 437 288

1 1 13 45 58 2 390 248 1 796 292 1 305 786
7 6 19 25 1 249 105 747 066 596 885

Indiana, Michigan 8 7 19 26 1 511 106 853 978 673 183
Minnesota, Iowa,

Missouri, Colo
116 546rado, U tah . . 1 1 9 1 0 203 211 97 939

zusammen 56 49 239 288 11 198 707 7 046 397 5 162 690

A uf die einzelnen R oheisensorten  en tfa llen  von  der E rzeugung 
der d re i le tz te n  H a lb jah re  folgende M engen:

A r t

Erzeugung in t  zu 1000 kg
A r t

E r  zeugung in t  zu 1 0 0 0  kg

1. Halbjahr 
1931

2. Halbjahr 
1931

1. Halbjahr 
1932

1. Halbjahr 
1931

2. Halbjahr 
1931

1. Halbjahr 
1932

Roheisen für das basische Ver
fahren ................................................

Bessemer- und phosphorarmes 
Rohe isen ...........................................

6  612 570

2 736 309 
1 265 572 

525 893 
33 635

24 728

3 724 6 6 8

1 973 509 
902 510 
434 902 

3 431

7 377

3 153 669

1 273 489 
484 504 
235 862 

545

14 621

Ferromangan, Spiegeleisen . . .
F e rro s iliz iu m .......................................
Sonstige Eisenlegierungen. . . .

147 044 
109 995 

15 609

91 521 
104 669 

7 234

56 199 
87 600 

6  824

Gießereiroheisen..................................
Roheisen für den Temperguß . .
Puddelroheisen .................................
Sonstiges Roheisen und Gußwaren 

1. Schmelzung .............................

zusammen 272 648 203 425 150 623

Insgesamt Roheisen und Eisen-
11 471 355 7 249 822 5 313 313

zusammen 11 198 707 | 7 046 397 5 162 690

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des französischen Eisenmarktes  
im August 1932.

Im  B erich tsm onat w urde leb h aft über den vollkom m enen 
M angel an  A ufträgen geklagt. Lediglich die W erke M itte lfrank 
reichs befanden sich in  günstigerer Lage dank  den  restlichen A uf
träg en  fü r die na tionale  V erteidigung. In  einzelnen Bezirken, wie 
z. B. im  N orden, herrsch te  völlige Leblosigkeit, wobei nam entlich  
die S onderbetriebe fü r rollendes E isenbahnzeug, G rubenbedarf 
u nd  die T ex tilindustrie  usw. durch  die K rise  betroffen  w aren. Im  
Osten w ar die Schwäche des A usfuhrm ark tes u n v erän d ert der 
G rund  fü r  den  W irtschaftsd ruck . Zu der K rise kam  noch die stille 
Z eit hinzu, so daß  m an  den M ark t ta tsäch lich  als leblos bezeichnen 
kann . E nde A ugust m ach te sich einiger O ptim ism us bem erkbar; 
m an  g laub te, von O ktober an  eine ernstliche W iederbelebung 
erw arten  zu dürfen , besonders w enn die B esprechungen über die 
B ildung der In te rn a tio n a len  R ohstah lgem einschaft zu einem  E r 
gebnis füh ren  sollten.

A ußer einer le ichten  N achfrage nach  Thom asroheisen w ar der 
R o h e i s e n m a r k t  ruhig . Thom asroheisen koste te  180 F r  ab  
W agen W erk, wobei fü r um fangreiche A ufträge ein N achlaß 
von  5 F r  bew illigt w urde. Die Preise fü r  Gießereiroheisen blieben 
sehr unregelm äßig, je  nach  dem  B eschäftigungsgrad der W erke 
un d  der H öhe der A ufträge; sie schw ankten  zwischen 190 u nd  
210 F r  F rach tg rund lage  Longw y. In  H äm atitroheisen  und  in 
Spiegeleisen kam en n u r wenig G eschäfte zustande. N ach E isen 
legierungen w ar die N achfrage gering, u n d  die Preise neig ten  d e u t
lich nach  un ten . A uch im  V erlauf des M onats w urden n u r  A uf
träg e  zur D eckung des dringendsten  B edarfes e rte ilt. D em gegen
über v erm ehrten  sich die P reisnachfragen, w as eine gewisse U n 
sicherheit im  Lager der V erbraucher erkennen ließ, wo m an  bei 
der täg lichen  B edarfsdeckung blieb u nd  es sorgfältig  verm ied, 
auch  n u r die geringsten  V orräte  zu bilden. F ü r  Gießereiroheisen 
N r. 3 fo rderten  die Saarw erke u n d  einige andere W erke n u r 
200 F r ,  wobei dieser le tz tg en an n te  P re is in  bestim m ten  F ällen  
sogar noch u m  20 F r  herabgesetz t w urde. I n  H äm atitroheisen  
u n d  Spiegeleisen k o nn ten  sich die leb h aft u m str itten en  Preise

n ich t b ehaup ten . 76- bis 80prozentiges F e rro m an g an  w inde frei 
W erk  O sten zu 820 F r  angeboten , w ährend  d er belgische W ett
bew erb zu 700 F r  frei Grenze lieferte. E n d e  A ugust d auerte  die 
G eschäftsstille an . Thom asroheisen  koste te  180 F r  ab  Wagen 
W erk, doch nah m en  bei g rößeren  A ufträgen  d ie W erke auch Auf
träg e  zu 170 F r  an .

D er H a l b z e u g m a r k t  w ar A nfang A ugust schw ach, was vor 
allem  fü r die an  den  V erband  gelangenden A ufträge  g ilt. Die den 
W erken u n m itte lb a r  zugehenden A u fträge  w aren  etw as zahl
reicher. A usfuhraufträge k am en  n ich t herein , besonders der eng
lische M ark t w ar so g u t wie verschlossen. E in ige kleine Aufträge 
fü r spä tere  L ieferungen w urden  den  W erken  e rte ilt. Im  Verlauf 
des M onats m ach te  sich keine Besserung b em erkbar. D ie Mehr
zahl der W erke w ar m it der E rled igung  der A ufträge  beschäftigt, 
d ie sie vor B ildung des V erbandes e rh a lten  h a tte n . Die eng
lischen V erbraucher d rü ck ten  fo rtg ese tz t sehr s ta rk  au f die Preise. 
Man n an n te  solche von  £ 2.11.6 P ap ie r, die jedoch  völlig un 
lohnend sind. D ie W erke sahen sich gezw ungen, ihre Erzeugung 
einzuschränken. E n d e  des M onats w urde von  einer leichten  Zu
nahm e der von dem  V erband  den  M itg liedsw erken erte ilten  Auf
träg e  b erich te t. E s  koste ten  in  F r  oder £  je  t :

In la n d 1) :  2 . 8 . 30. 8 .
Vorgewalzte B lö c k e ...........................................................  340 340
Brammen ............................................................................... 3 4 5  3 4 5

Vierkantknlippel ................................................................  3 7 0  370
F lachknüpp e l.......................................................................... 4 0 0  400
P la t in e n .................................................................................... 3 9 0  390

A u s fu h r1) :  Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blöcke, 140 mm und mehr . . 1.18.- 1.18.- bis 1.18.6
2V2- bis 4zöllige K n ü p p e l................................... 1.18.- bis 1.18.6 1.18.6 bis 1.19.-
Platinen, 20 Ibs und m e h r ...........................................  1.18.6 1.19.- bis 1.19.6
Platinen, Durchschnittsgewicht von 15 lbs 2.-.6 bis 2 .1 .- 2.1.6 bis 2.2.-

Die Lage auf dem  M a rk t fü r  F e r t i g e r z e u g n i s s e  w ar zu 
M ona tsbeg inn jeher g ünstig  fü r  den  V erband , dessen P o litik  in 
w eitem  U m fange durch  die K on tingen tie ru n g sm aß n ah m en  der 
Regierung u n te rs tü tz t w urde, die ta tsä ch lic h  den  gesam ten  aus- 
ländischen W ettb ew erb  aussch a lte ten . U n te r  diesem  h a tte n  nur

x) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die
Ausfuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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einige französische W erke bei der L ieferung nach N ordafrika zu  
leiden, w o B eton eisen  zu  6 00  F r  frei H afen  Oran an geb oten  w urde  
oder 40 Fr un ter den  V erb andsgru ndp reisen . Im  In lan d e sch w äch te  
sich der T rägerm arkt zu  M onatsanfan g  z iem lich  stark  ab , da  d ie  
B au tä tigk eit n ach ließ . Im  üb rigen  b eh a u p te te  s ich  d ieser G e
schäftszw eig n och  m it  a m  b esten . M an k on n te  n a m en tlich  im  
Pariser B ezirk fe stste llen , daß  zah lreich e B au firm en  B eton eisen  
zugunsten  der E isen k o n stru k tio n  a b leh n ten . Im  V erlauf des 
M onats besserte sich  d ie  N ach frage  n ich t. D ie  v o m  V erband an  
die W erke vergeb en en  A u fträge  reich ten  n ich t aus, um  diese au s
reichend zu  b esch äftigen . H ieran  änd erte  sich  b is  zu m  E n d e des 
Monats n ich ts, v ie lm eh r  w urde d ie  V erw irrung noch  durch das 
Gerücht vergrößert, daß  d ie  P re ise  n ic h t e in g eh a lten  w ürden. 
Der Trägerm arkt v ersch lech terte  sich , und d ie  V orräte nah m en auf 
den W erken ern eu t zu. In  der ersten  M on atsh ä lfte  w ar der M arkt 
für E isenb ahnzeug sehr w en ig  zu fr ied en ste llen d . D ie  großen  
E isenbahngesellschaften  verh arrten  in  ihrer Z urückhaltung. 
Für Schienen w urde der P re is  v o n  697 F r für das laufen de V iertel
jahr beibehalten . K en n ze ich n en d  is t , daß d ie  L ieferu ngen v on  
schweren S ch ienen  im  J u n i k eine 20  000  t  betrugen . D ie  G e
schäfte w urden au ch  in  der F o lg ez e it  n ich t besser; sow eit ein ige  
Werke über e in en  v erh ä ltn ism äß ig  g u ten  A u ftragsb estan d  v e r 
fügen, is t  das d em  A usfuh rm ark t zuzusch reiben , w o  d ie  fran 
zösischen K o lo n ia leisen b ah n gese llsch a ften  ein ige  A u fträge  er
teilten . A uf dem  In lan d sm ark t h errschte  v ö llig e  L eb losigk eit. E s  
kosteten in F r  oder in  £  je  t :

Inland1): 2. 8. 30. 8.
Betoneisen................................................................  530 530
Böhrenstreifen........................................................ 625 625
Große Winkel ............................................   530 530
Träger, Normalprofüe............................................  550 550
Handelsstabeisen.................................................... 530 530
B an d eisen ................................................................  580 580
Schwere Schienen....................................................  697 697
Schwere S c h w e llen ................................................  640 640
Grubenschienen, 1. W ah l........................................  330 330

Ausfuhr1): Goldpfund Goldpfund
Betoneisen........................................................2.3.6 bis 2.4.- 2.5.6 bis 2.6.-
Handelsstabeisen................................................2.2.6 bis 2.3.- 2.4.6 bis 2.5 —
Große Winkel .....................................................2.1.- bis 2.1.6 2.3.-
Träger, Hormalprofile....................................1.19.6 bis 2 .- .-  2.-.6 bis 2.1.-

A uf dem  B l e c h m a r k t  ere ign ete  s ich  n ich ts  v o n  B ed eu tu n g . 
W eder in  Grob- n och  in  F ein b lech en  k am en  größere G eschäfte  
zustande. D ie  v o m  V erb and  vergeb en en  A ufträge v erm och ten  die  
W erke n ich t au sreichend  zu  b esch äftigen . W ährend im  M ai und  
Juni noch ungefähr 45  0 00  t  m on atlich  verk a u ft w urden, sank  
diese Z ahl im  J u li a u f 35 000  t, darun ter 15 000  t  F ein b lech e. 
Zudem lä ß t s ich  der B ed arf der H erste ller  v o n  v erz in k ten  B lech en  
für den M onat Sep tem b er  n och  n ic h t fe s tste llen . D ie  belg ischen  
W erke bereiteten  e in igen  W ettb ew erb , d och  w urde d ieser  durch  
die K on tin gen tieru n gsm aß n ah m en  besch rän kt, auch  lagen  die  
Preise nur le ich t u n ter  d en en  des V erb andes. E s  k o ste ten  in  F r  
oder in  £  je  t :

In land1): 2. 8. 30. 8.
Grobbleche, 5 mm und mehr:

Weiche Thomasbleche.......................  650 650
Weiche Siemens-Martin-Bleche.......  750 750
Weiche Kesselbleche, Siemens-Martin-Güte 795 795

Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm:
Thomasbleche: 4 bis unter 5 mm . . . 680 680

3 bis unter 4 mm . . . 720 |720
Feinbleche, 1,75 bis 1,99 m m ...........  800 800
Universaleisen, Thomasgüte, Grundpreis . . 550 550
Universaleisen, Siemens-Martin-Güte, Giund- 

preis...............................................................  650 650
Ausfuhr1): Goldpfund Goldpfund

Bleche: 4,76 m m .................................................2.11.6 bis 2.12.- 2 .12 .-bis 2.12.6
3,18 m m ...................................................  2.14.- 2.13 -  bis 2.13.6
2,4 m m ...........................................  3.4.6 3.4.6
1,6 m m .................................................3.6.6 bis 3 .7 -  3.5.6 bis 3.6.-

In  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e n  w ar d ie  L age e in iger
maßen zu fr ied en ste llen d ; der V erb and  sch ien  das G eschäft z iem 
lich fe st in  der H a n d  zu  h ab en . U n erfreu lich  w ar nur, daß e in ige  
M itgliedswerke sich  n ich t stren g  a n  d ie  P reise  h ie lten . D ie  von  
Vorräten en tb lö ß ten  V erb rau ch er d eck ten  ih ren  dr in gen d sten  
Bedarf nur v on  T ag  zu  T ag. E s  k o ste ten  in  F r  je  t :

Blanker D raht...............................1130 Verzinkter D raht............................1380
Allgelassener Draht...................... 1230 Drahtstifte T. L .  Hr. 20, Grund

preis ...........................................1200

D er S c h r o t t m a r k t  lag  w ährend  des gan zen  M onats  
schwach. D ie  K äu fer  erte ilten  k e in e  A ufträge, u n d  d ie  P reise  
standen so tie f, daß d ie  V erkäufer B ed en k en  tru gen , bei größeren  
E ntfernungen d ie  F ra ch tk o sten  zu tragen ; es k am en  deshalb  
m eist nur örtliche V erk äufe zu stan d e .

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die
Ausfuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes  
im August 1932.

E rw artu ngsgem äß b esserte  s ich  d ie  L age im  A u gu st, der 
im m er  e in  g esch äftsstiller  M onat is t , n ich t. D er W iderstand  der  
W erk e w ar jedoch  z iem lich  w irk u n gsvo ll, un d  d ie  V erbraucher  
k o n n ten  ihre W ün sche nur se lten  du rchsetzen . In  S tab- un d  F o rm 
e isen  b efestig ten  sich  d ie  P reise  sogar e tw as. In fo lge  der scharfen  
B etrieb se in sch rän k u n gen  w urden e in ige E rzeugnisse  auf dem  
M ark t knapp, w as d ie  abw artende H a ltu n g  der g röß ten teils  von  
V orräten  en tb lö ß ten  K u n d sch aft erk lärt. D er au slän d isch e  W e tt
bew erb w ar sehr w en ig  leb h a ft; d ie  französischen  W erke kam en  
an g esich ts  der w en ig  verlock en den  P reise  nur im  äuß ersten  N o t
fa ll  auf d en  A usfuh rm ark t. G egen E n d e  des M onats besserte  sich  
die  L age etw as, u n d  es m ach te  sich  eine hoffnungsfreud igere A u f
fassu ng  ge lten d . A u s In d ien  kam en  nur w en ig  um fangreich e A u f
träge, w ogegen  der N a h e  u n d  F e m e  O sten und ebenso  Südam erika  
dem  M arkt leb h afte  A ufm erksam k eit sch en k ten . D ie  B em ühu ngen  
un d V erh andlu ngen  u n ter  d en  b elg ischen  W erken w egen  eines  
Z usam m ensch lusses d au erten  an. Im  ersten  M on atsd rittel w urden  
größere M engen b elg ischen  S ch w eiß stah les n ach  P o len  a u sg efü h rt; 
tro tz  d en  E in fu h rzö llen  lagen  d ie  P reise noch  u n ter  d en  für p o l
n isch en  Sch w eiß stah l.

D ie  N achfrage au f dem  R o h e i s e n m a r k t  b lieb  zu M onats
b eg in n  un b ed eu ten d ; der h o llän d isch e  W ettb ew erb , der angeb lich  
zu  50 F r  un ter d en  b e lg isch en  P reisen  an b ot, m ach te  sich  sehr  
un an gen eh m  fühlbar. M it R ü ck s ich t a u f d ie  w achsend e E rzeu 
gun gseinschränkun g der Stah lw erk e b lieb  d ie G esch äftstä tigk eit  
in  T hom asroheisen  g le ich  N u ll. A uch im  w eiteren  V erlau f des  
M onats w aren A bsch lüsse  sow oh l au f dem  In lan d s- a ls  auch auf  
dem  A usfuh rm ark t selten . G ießereiroheisen  N r. 3 k o ste te  zu  
M onatsschluß 295 F r  ab  W erk, H ä m atitroh e isen  für E isen - u n d  
S tah lg ießereien  370 F r, für S iem ens-M artin -Stah lerzeugung  
360 F r  ab  W erk, phosphorarm es R oh eisen  300 F r.

D ie  N achfrage n ach  H a l b z e u g  w ar eb en fa lls  sehr gering und  
setzte  sich  zum  größ ten  T eil aus A u fträgen  nach I ta lie n  zusam m en. 
D er K n ü p p elm ark t w urde von  d en  u n gü n stigen  V erh ältn issen  am  
stärk sten  betroffen . A uch  der P la tin en m ark t w ar w en ig  b elebt. 
H ier besch rän kte sich  das G eschäft au f verh ä ltn ism äß ig  geringe  
A ufträge aus E n glan d . E n d e A u gu st änd erte  s ich  d ie  L age k au m , 
abgeseh en  v o n  P la tin en , w o  d ie  en g lisch en  K äufer w en iger  
auf d en  P reis  d rük ten . E s  k o ste ten  in  F r  oder in  £  je  t:

In lan d 1): 2. 8. 30. 8.
Vorgewalzte Blöcke, 140 mm und mehr . . 330 335
Knüppel, 60 mm und m e h r ................................  350 355
Platinen, 30 kg und m e h r ....................................  360 365

A usfuhr1): Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blöcke, 140 mm und mehr . . 1.18.- 1.18.6
Knüppel, 63 bis 102 m m ...................................  1.18.6 1.19.-
Knüppel, 51 bis 57 m m .......................................  1.18.- 1.18.6
Platinen, 30 kg und m e h r ................................... 1.19.- 1.19.6
Platinen, unter 30 k g ........................................... 2.1.- 2.2.-
Röhrenstreifen, Grundpreis.......................... 3.2.6 3.3.6

D er In lan d sm ark t in  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  w ar zu M on ats
b eg in n  sehr ruhig . D as A usfuh rgesch äft b lieb  sch lep pend . Im  
w eiteren  V erlauf ze ig te  der Stabeisenp reis s ich  w id erstan d sfäh ig , 
u n d  es herrschte  e ine bessere S tim m u n g  au f d em  M arkte. D ie  
G esch ä ftstä tig k eit in  T rägern war besch rän kt. A u f d em  In la n d s
m ark t m ach te  sich  e in  le ich tes  A n ziehen  der P reise  bem erkbar, 
ohne daß d eshalb  d ie  G eschäfte  a n  U m fa n g  Zunahm en. E n d e  
A u gu st besserte  s ieh  d ie  L age e in  w en ig , besonders in  T rägem . 
A uch der S tab eisen m ark t w ar z iem lich  fest. In  w arm gew alztem  
B an d eisen  b estan d  leb h after  W ettb ew erb . D ie  W iederbeleb ung  
des In lan d sm ark tes se tz te  s ich  gle icherw eise  fort. W en n  s ich  der 
M arkt a m  M onatsende auch  n ic h t durch besondere L eb h a ftig k e it  
auszeich n ete , so w ar der W id erstan d  der W erke d och  v erh ä ltn is 
m äß ig  kräftig . D ie  dadurch u n sicher gew ord en en K äufer befan den  
sich  in  einer u m  so schw ierigeren  L age, a ls s ie  sozu sagen  v ö llig  
ohne V orräte sind . E s  k o s te te n  in  F r  oder in  £  je  t :

In la n d 1): 2. 8. 30. 8.
Handels stabeisen................................................ 410—420 420
Träger, Norm alprofüe.......................................   410 ¡g 410
Breitflanschträger...................................................  420 420
Winkel, Grundpreis................. ' i ................  410—420 420
Warmgewalztes Bandeisen, Grundpreis . . 675 675
Gezogenes R u n d eisen ............................................  875 825
Gezogenes Vierkanteisrn......................................   1025 975
Gezogenes Sechskanteisen ................................... 1125 1075

A usfuhr1): Goldpfund Goldpfund
Handelsstabeisen.......................................................  2.3.- 2.5 —
Träger, Normalprofile...........................................  2 .- .-  2.1.—
Breitflanschträger...................................................  2.2.— 2.3.-
Große Winkel .......................................................  2.1.6 2.3.6
Mittlere W inkel.......................................................  2.3.- 2.5.-

!) D ie Inlandspreise verstehen sich ab W erk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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Goldpfund Goldpfund
2.3.6 2.5.6
2.9.- 2.9.-
3.2.6 3.5.-
6.5.- 6.2.6 bis 6.5.
5 .- .- 4 .10-
5.17.6 5.10.-
6 .10- 6.2.6

A u s fu h r 1):
Kleine W in k e l .......................................
Rund- und V ierkanteisen....................
Warmgewalztes Bandeisen...................
Kaltgewalztes Bandeisen, 22 B .  G. . .
Gezogenes R und eisen ...........................
Gezogenes Vierkanteisen.......................
Gezogenes Sechskanteisen...................

D er S c h w e i ß s t a h l m a r k t  b lieb  nach  w ie  vor u n gü n stig ; 
die A b sch lu ß tä tigk eit sow ohl für das In land als auch für die A usfuhr  
w ar gering, und d ie  P reise w aren kaum  lohnend. E s k osteten  in F r  
oder in  £  je t:

In lan d 1): 2. 8. 30. 8.
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche Güte . . . 500
Schweißstahl Nr. 4 ........................................  1050 1050
Schweißstahl Nr. 5 ........................................  1250 1250

A usfuhr1): Goldpfund Goldpfund
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche Güte . . . 2 .i0 .- 2.11.—

O bgleich sich  die Preise im  a llgem einen festig ten , ken n zeich 
n ete  den  B le c h m a r k t  eine gew isse Schw äche, so daß es für die  
W erke schw ierig war, ihre P reise zu behau pten . E s  w urden w enig  
A ufträge vergeben. D ie  F einblechpreise, d ie  sich  zu n äch st noch  
ein igerm aßen h a lten  ließen , sch w an kten  später ziem lich  fühlbar  
v on  W erk zu W erk, je  nach dem  B eschäftigungsgrad und der be 
ste llten  M enge. Im  V erlauf des M onats b lieb  der B lech m arkt trotz  
einer le ich ten  W iederbelebung ziem lich  bedeutungslos. Trotz  
schw acher N achfrage behau pteten  sich d ie G robblechpreise. M itte l
bleche w aren w enig gesu ch t; nach F ein b lech en  b estand  größere  
N achfrage. In  Sonderblechen war die L age w enig  gün stig . E nde  
A ugust war der M arkt w iderstandsfähiger; M ittel- und F e in 
bleche w urden am  m eisten  gefragt. E s  k osteten  in  F r oder
in  £  je  t:

In lan d 1): 2. 8. 30. 8.
Gewöhnliche Thomasbleche:

5 mm und m e h r ...................................  510—520 525
3 und 4 m m ................................................... 530 535
A usfuhr1): Goldpfund Goldpfund

Gewöhnliche Thomasbleche:
4,76 mm und m e h r ...................................... 2.12.- 2.13.-
3,18 m m .........................................................  2 .14- 2.15.-
2,4 m m .....................................................  3.4.- bis 3.5.- 3.4.-
1,6 m m .....................................................  3.6.— bis 3.7.- 3.5.-

Belgas Beigas
1,0 mm (g e g lü h t) ....................................... 175 150
0,5 mm (geglüht) .......................................  195 185

belg. Fr belg. Fr
Verzinkte Bleche, 0,63 mm ............................... 1200 1140
Verzinkte Bleche, 0,5 mm ............................... 1350 1260

D ie W erke für D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  arbeiten  
im m er noch  stark  eingeschränk t; d ie  N achfrage aus dem  In- und  
A uslande war w enig bedeuten d , trotzd em  b lieb en  die P reise  z iem 
lich  fest. E s  k o ste ten  in  F r  je t:

Verzinkter D ra h t ........................... 1950
Stacheldraht..................................  2000
Verzinnter D ra h t ........................  2950

Drahtstifte .....................................1600
Blanker D r a h t ................................ 1500
Angelassener D ra h t .......................1600

Auf dem  S c h r o t t m a r k t  w urden bei d er ersten  A us
schreibung zu M onatsbeginn um  10 %  höhere P re ise  erzielt; 
die A bsch luß tätigkeit nahm  tro tzd em  n ich t zu. Polen frag te  nach 
Siem ens-M artin-Schrott. H offnungen auf Besserung im  V erlauf 
des M onats verw irk lich ten  sich n ich t, so daß  der S ch ro ttm ark t 
E nde A ugust fast leblos w ar. D ie L agerha lter w eigerten sich zu 
verkaufen , d a  sie sich bei den gegenw ärtigen niedrigen Preisen 
n ich t w ieder neu eindecken können. E s koste ten  in F r  je  t :

Sonderschrott...................
Hochofenschrott . . . .  
Siemens-Martin-Schrott
D re h sp ä n e ........................
Gußbruch, 1. Wahl . . 
Brandguß ........................

2. 8. 
160 

150—155 
140—150 
90—100 

260—280 
160—170

8. 30. 
160 

150—155 
140—150 
90—100 

260—280 
165—175

A m  8. A ugust 1932 schlossen sich in  Brüssel die F irm en  
Jo h n  Cockerill, O ugree-M arihaye, A ngleur-A thus, U sines G ustave 
Boel & L a  Brugeoise sowie Nicaise & D elcuve zu einer V erkaufs
vereinigung der belgischen H erste lle r von R adre ifen  und  Achsen 
fü r S traßen- und  E isenbahnen zusam m en. Die V ereinigung h a t 
eine G eltungsdauer von 30 Ja h ren .

Die Lage des englischen Eisenmarktes  
im August 1932.

G ewöhnlich h errsch t im  A ugust au f dem  Eisen- u nd  S tah l
m a rk t g röß te  R uhe ; aber in diesem  J a h r  w ar der M ark t infolge 
der B erich te  ü b er die O ttaw a-K onferenz in  erw artungsvoller 
Spannung. Dies h a tte  zw ar wenig ta tsäch lichen  E influß  auf die 
Lage, gab  aber dem  sonst to ten  M ark t einen Schein von  Leben 
insofern, als die N achfrage etw as anstieg  u n d  auch  K äufe s t a t t 

') D ie Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

fanden  in der A nnahm e, d aß  eine w om ögliche W iedereinführung 
von  Zöllen sich gegen d ie E in fu h r von  ausländ ischem  S tah l auf 
den  M ärk ten  des b ritischen  W eltreiches ausw irken  w ürde. Die 
B eendigung der K onferenz ließ die H än d le r  ein igerm aßen  d arüber 
im  Zweifel, was erre ich t w orden w ar; es w urde allgem ein be
r ic h te t, daß  die V ertre te r  d er N a tio n a l F ed e ra tio n  of I ro n  and 
Steel M anufactu rers in  U n k en n tn is  d er endgültigen  Beschlüsse 
zu rückgekehrt seien, da  aus po litischen  G ründen  E inzelheiten  
bis zur B ekanntgabe d u rch  d ie versch iedenen  P a r la m e n te  geheim
gehalten  w erden sollen. D em  V ernehm en nach  sollen jedoch die 
b ritischen  S tah lw erke b e träch tlich e  V orteile in  K a n a d a  auf 
K osten  der A m erikaner e rh a lten  haben . M eldungen, daß  S tahl
au fträge  im  W erte  von  60 bis 100 Mill. £  jäh rlic h  von  den  Ver
ein ig ten  S taa ten  an  G roß b ritan n ien  übergehen  w ürden , werden 
allgem ein als übertrieben  angesehen; doch g lau b t m an  im m erhin, 
daß  eine b e träch tliche  M enge neuer B estellungen jäh rlich  an  die 
britischen  S tahlw erke fallen  w ird . Im  allgem einen w ar die 
heim ische N achfrage im  B erich tsm o n a t träg e . Gegen Ende 
A ugust wies das A usfuhrgeschäft A nzeichen einer langsam en E r
holung auf, u n d  die Pre ise  fü r  W eiß- u n d  v erz ink te  Bleche zogen 
deu tlich  an . A uch die F estlandsp re ise  e rh ö h ten  sich, da  die 
W erke offensichtlich übereingekom m en w aren , den  seit M onaten 
rücksichtslosen  W ettbew erb  zu  u n te rb in d en . A nderseits waren 
die vorgenom m enen Pre isaufbesserungen  geringer, als m an  er
w a rte t h a tte .

Im  A usland k o n n ten  auch  w eiterh in  keine um fangreichen 
G eschäfte abgeschlossen w erden. B esonders e rw äh n t zu werden 
v erd ien t ein A uftrag  au f 600 t  S traßenbahnsch ienen  fü r Toronto, 
das erstem al nach vierzig Ja h re n , d aß  d ie  b ritisch en  Schienen
h ersteller m it dieser K örp ersch aft G eschäfte tä tig te n . Von der 
IR M A  w urde ein A uftrag  aus C hina ü b er 10 000 t  Stahlschienen 
verte ilt, und  die U n ited  Steel C om panies L td . e rh ielten  eine be
deu tendere  B estellung au f K leineisenbahnzeug fü r  die südafrika
nischen E isenbahnen . E in e  m itte leng lische F irm a  schloß einen 
V ertrag  m it P ersien  über d ie L ieferung von  Oelm aschinen ab.

Die Lage auf dem  E r z m a r k t  w ill u n d  w ill sich n ich t hessem. 
Die G eschäftstä tigkeit im  A ugust w ar beinahe gleich Null. 
B estes R ubio  koste te  14/9 sh cif fü r sofortige L ieferung, bei einer 
F ra c h t B ilbao-M iddlesbrough von  4 /6  sh. N ordafrikanischer R o t
eisenstein lag  gleicherweise au f 14/9 sh bei e iner F ra ch t von 
5/9  sh  frei T ees-H äfen. I n  d er le tz te n  H ä lf te  des M onats wird 
n u r  von  einem  gelegentlichen k leinen A bschluß berichtet.

Auf dem  R o h e i s e n m a r k t  ere ignete  sich n ich ts  von Be
d eu tung . Zu M onatsbeginn v erfüg ten  sowohl V erbraucher als 
auch  H erste ller infolge der F e rien  ü b e r b edeu tende Vorräte. 
Gegen M onatsende w urden  die B elieferungen jedoch  wieder auf
genom m en, so daß  m it einer A bnahm e d er L ag erv o rrä te  bei den 
W erken zu rechnen ist. D ie Pre ise  von  b ritischem  basischem  und 
G ießereiroheisen blieben u n v e rän d e rt. D ie N ordostküstenpreise 
s tanden  auf 58/6  sh  fob u n d  fre i E isenbahnw agen ; m itteleng
lisches D erbyshire-G ießereiroheisen  N r. 3 k o ste te  66/—  sh und 
N ortham ptonsh ire-G ießereiroheisen  N r. 3 62 /6  sh, beide frei 
B lack -C oun try -S ta tionen ; außerdem  w urde ein  R a b a t t  je  nach 
der v erk au ften  Menge g ew ährt. E in iges N ortham ptonshire- 
G ießereiroheisen k o n n te  zu ungefäh r 50/—  sh fob  fü r  die Ausfuhr 
abgesetz t w erden, doch hand e lte  es sich n u r  um  geringe Mengen. 
Die E in fu h r an  festländischem  E isen  sch e in t nachgelassen zu 
haben, doch w erden einige K äufe in  basischem  R oheisen  durch 
Südw aliser W erke zu n iedrigen P re isen  gem eld e t; m an sprach 
in  einem  Falle  von 50/—  sh frei W erk. M itte  A ugust zog der Preis 
fü r indisches E isen  au f 55/-—- sh cif an , jedoch  w aren  w enig K äufer 
h ierfü r vo rhanden . D ie b ritischen  W erke h a t te n  d an n  den  M arkt 
ta tsäch lich  allein in H än d en  u n d  senk ten  bei G elegenheit ihren 
Pre is auf 54/—  sh, um  G eschäfte zu  e rh a lten . D ie schottischen 
E rzeuger h ielten  ihren  P re is auf 69/6  sh frei E isenbahnw agen, 
w ährend frei W erk L ancash ire  zu un g efäh r 84 /—  sh abgeschlossen 
w urde. In  H äm atitro h e isen  w ar die N achfrage gering, so daß  die 
Preise infolgedessen v on  61/—  sh zu  B eginn au f 6 0 /—  sh zu 
M onatsschluß zurückgingen. N u r d re i H ochöfen erzeug ten  im 
A ugust H äm atitroheisen , tro tz d em  sollen d ie L ag erv o rrä te  zu
genom m en haben.

D as H a l b z e u g g e s c h ä f t  w ar se lb st fü r  die flaue Z eit des 
Ja h re s  ungew öhnlich kärglich . E s is t schw ierig, das zu erklären, 
aber zweifellos w ar eine A nzahl V erb rau ch er noch überreichlich  
eingedeckt, d a  sie zu Som m ersanfang, v o r E rh ö h u n g  der Zölle 
im  Mai, ihren  zukünftigen  B edarf o ffensichtlich  w eit ü b ersch ä tz t 
h a tten . E in  an d ere r G rund  lag d arin , daß  se it E in fü h ru n g  der 
Zölle m ehr britische E rzeugnisse g ek au ft w urden , u n d  da  diese 
Abschlüsse häufig zw ischen W erken im  gleichen B ezirk  zu stan d e
kam en, erschienen diese n u r  am  M ark t, w enn sie festländisches 
H albzeug benö tig ten . Die b ritisch en  W erkspreise änderten  sich 
w ährend des A ugust n ich t. K n ü p p e l k o ste te n  £  4.17.6 bis 5.2.6



8. September 1932. Wirtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 891

D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  im  A u g u s t  19 3 2 .

5. August 12. August 19. August 26. August 31. August
Britischer Festlands Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands Britischer Festlands-

Preis preis Pre is preis Pre is preis Preis preis Pre is preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d

Gießereiroheise nNr. 3 2 18 6 2 4 0 2 18 6 2 4 0 2 18 6 2 4 0 2 18 G 2 4 0 2 18 6 2 4 0
Basisches Roheisen 2 1*1 0 1 19 0 2 14 0 1 19 0 2 14 0 1 19 0 2 14 0 1 19 0 2 14 0 1 19 0
K n ü p p e l.................... 4 11 6 2 12 6 4 17 6 2 12 6 4 17 G 2 12 0 4 17 G 2 12 fi 4 17 6 2 13 G
P la t in e n .................... 4 10 0 2 12 0 4 10 0 2 12 G 4 10 0 2 11 6 4 10 0 2 12 G 4 10 0 2 13 G
Walzdraht . . . . 7 10 0 7 10 0 7 10 0 7 10 0 7 10 0
Stabeisen . . . . 6 2 6 2 19 tí tí 2 G 2 19 0 G 2 6 3 0 6 6 2 G 3 1 6 6 2 6 3 3 0

frei W erk, je  nach  dem  A uftrag su m fan g ; in  M itte leng land  u nd  
an der N ordostküste  b e tru g  d er P re is  allgem ein £  4.15.—•. Die 
Platinenpreise schw ankten  zw ischen £  4.10.—  an  der N o rd o st
küste und  £  4.12.6 bis 4.15.—  in  den  üb rig en  B ezirken. Gegen 
diese Preise k am  der festländ ische  W ettb ew erb  häu fig  n ich t an, 
so daß er h in  u n d  w ieder d ie P re ise  in  geradezu  lächerlicher W eise 
kürzte, um  A ufträge zu erlangen. Zu M onatsbeginn koste ten  fe s t
ländische ach t- und  m ehrzöllige vorgew alzte Blöcke P ap ier-£  2.8.6 
und sechs- bis siebenzöllige £  2.9.6. T a tsäch lich  k am  jedoch 
mehrere W ochen lang  kein  A bsch luß  zustande. Zwei- u n d  zw ei
einviertelzöllige K n ü p p e l s te llten  sich au f £  2.12.—  bis 2.12.6, 
zweieinhalb- bis vierzöllige au f £  2.11.—  bis 2.11.6 u n d  P la tin en  
auf £  2.11.—  bis 2.12.— . Im  A ugust w ar das G eschäft in  fe s t
ländischen K nüppeln  e tw as besser als in  P la tin en , weil sich in  den 
le tz tgenann ten  E rzeugnissen  d er b ritische  W ettb ew erb  besser 
durchsetzen k o n n te . M itte  des M onats b röckelten  d ie Pre ise  
ein wenig ab , aber gegen E nde bem ü h ten  sich die F estlandsw erke 
gemeinsam um  eine P re isfestigung , d ie zu n äch s t fruch tlo s w ar, in 
den le tz ten  A ugusttagen  jedoch  zu  e iner P re isste igerung  um  u n 
gefähr 1/—  sh  füh rte .

E rs t in  d en  le tz te n  T agen  des B erich tsm o n a ts  bekam  der 
M arkt fü r F e r t i g e r z e u g n i s s e  in  einigen F ällen  ein  etw as 
besseres Aussehen. Die b ritischen  S tah lerzeuger gew annen aus 
den E rgebnissen d er O ttaw a-K onferenz neuen  M ut, so daß  sie 
vielleicht aus diesem  G runde n ic h t geneig t w aren, w eitere Z u
geständnisse zu  m achen. D ie offiziellen P re ise  b lieben u n v e r
ändert. D ie F ob-P reise  la u te te n  (Londoner P re is  in  K lam m ern): 
T räger £  7.7.6 (8.17.6), U -E isen  £ 7.12.6 (8.15.— ), W inkel £  7.7.6 
(8.10.— ), F lacheisen  ü b er 5 b is 8 "  £  7.17.6 (9.— .— ), F lacheisen 
über 8 "  £  7.12.6 (8.15.—-), F lacheisen  u n te r  5 "  £  6.2.6 (7.5.— ), 
Rundeisen ü b e r 3 "  £  8.7.6 (9.10.— ), R unde isen  u n te r  3 "  £  6.2.6 
(6.15.— ), s/8zölliges G robblech G rundpreis £  7.15.—- (9.— .— ), 
'/gZÖlliges £  8.5.—  (9.7.6). D er G eschäftsum fang w ar gering, und  
es w ar eine E rle ich te ru n g  fü r  viele S tahlw erke, ih re  B e triebe  in 
den Ferien  schließen u n d  m it A usbesserungen u n d  E rn euerungen  
der Anlagen beginnen zu können. T a tsäch lich  w urden  in  einigen 
Fällen die F erien  ü b er die gew öhnliche Z eit h inaus verlängert.

F ü r  den  größeren  Teil des M onats li t te n  festländ ische F e r tig 
erzeugnisse au f dem  b ritischen  M ark t u n te r  ged rück ten  V erh ä lt
nissen. H andelsstabeisen  w urde zu M onatsbeginn zu  £  2.18.6 
bis 2.19.6 angeboten , b ritische N orm alprofilträger zu £  2.17.— , 
N orm alprofile zu £  2.15.—- bis 2.16.— , s/16- bis ^ z ö llig e s  R u n d - 
u n d  V ierkan teisen  zu £ 3.9.— , 3/le- bis 7/ 18zölliges zu £  3.7.— , 
l / 8zölliges G robblech zu £  3.12.6, 3/16zölliges zu  £  3.11.— . G rob
blech aus S iem ens-M artin-S tahl koste te  £  4.5.— . M it w enigen 
A usnahm en se tz te  sich das G eschäft im  A ugust aus kleinen 
M engen zusam m en. In  der d r itte n  M onatsw oche t r a t  eine schwer 
zu begründende A enderung ein. G erüchte ü b er eine E rneuerung  
d er In te rn a tio n a len  R ohstah lgem einschaft fü h rten  zu  spekula
tiv en  K äufen  d u rch  festländ ische V erbraucher u n d  H ändler, 
denen sich einige U eberseekäufer, h au p tsäch lich  von  den  M ittel
m eerm ärk ten  u n d  China, anschlossen. Infolgedessen zogen die 
P re ise an , besonders in  H andelsstabeisen , das E nde A ugust auf 
£  3.2.6 bis 3.3.—• stieg. B ritische  N o rm alp ro filträger k oste ten  
£  2.17.6 bis 2.18.6, N orm alprofile £  2.16.—  bis 2.16.6, 3/le- bis 
pjzölliges R und- u n d  V ierkanteisen  £  3.10.—  bis 3 .11.—, 3/16- bis 
’/16zölliges £  3.8.—  bis 3.9.— . D as G robblechgeschäft zeigte n ich t 
die gleiche L eb h aftig k e it; 1/8zölliges G robblech k o ste te  £  3.12.—  
u n d  3/ lezölliges £  3.10.—  bis 3.11.— .

D er W e i ß b l e c h m a r k t  zeigte im  A ugust deu tliche  M erk
m ale einer B esserung. W ie schon frü h er e rw ähn t, schlossen die 
W erke lieber ihre  B e triebe  und  strichen  die im  U ebereinkom m en 
bew illigte E n tschäd igung  ein, als zu den  gegenw ärtigen n iedrigen  
P re isen  zu a rbeiten . Zu B eginn des M onats b e tru g  d er allgem eine 
P re is 15/—- sh fob fü r  die N orm alk iste  20X 14, doch k o n n te  m an 
um  3 d billiger ankom m en. E ine A nzahl W erke nah m  nach  den 
A ugustferien  die A rb e it n ich t w ieder auf, w odurch der P re is 
zu M onatsende auf 15/6 sh fob stieg. D as G eschäft in  v e r 
z i n k t e n  Blechen lag  w eiter d an ieder; tro tz d em  b eh au p te ten  die 
b ritischen  E rzeuger ih ren  P re is au f £  9.— .—  bis 9.2.6 fob fü r 
24-G-W ellbleche in  B ündeln . I n  den le tz te n  M onatstagen  nahm  
die N achfrage aus dem  A uslande zu, fü h rte  aber n u r  zu u n 
bedeu tenden  A bschlüssen; d ie  P re ise  zogen ungefäh r um  
2 /6  sh an.

D er Bergbau und die E isenindustrie der Tschechoslow akei im Jahre 1931.

Die B eschäftigung des tschechoslow akischen B ergbaues u n d  
der E isen industrie  w ar im  Ja h re  1931 w eiter rückläufig . S t e i n 
k o h le n f ö r d e r u n g  u n d  S te inkoh lenverb rauch  nah m en  gegen
über 1930 um  e tw a 9 % , der S teinkohlen-A ußenhandel um  etw a 
3 % ab. D ie H ald en v o rrä te  stiegen  gegenüber dem  V orjahre um  
73000 t  (s. Zahlentafel 1).
Im  B erich tsjah re  blieb die 
Steinkohlenförderung u m  7 % 
hinter derjenigen des le tz ten  
Vorkriegsjahres zurück . W eitaus 
ungünstiger g es ta lte ten  sich die 
Verhältnisse hei der S teinkohlen- 
K o k s e r z e u g u n g  und  dem  
K oksaußenhandel. D ie E rz e u 
gung ging im  Ja h re  1931 um  n a h e 
zu 25 % zurück, sie u n te rsc h r itt  
dadurch die K okserzeugung des 
letzten V orkriegsjahres um  2 0 % .
Der E igenverbrauch zeigte d a 
gegen im  Ja h re  1931 n u r einen 
Abfall von 9 % . Im  B r a u n 
k o h le n b e r g b a u  ging die F ö rd e 
rung im  Ja h re  1931 u m  etw a 
7%  im Vergleich zu 1930 zurück , 
der E igenverbrauch an  B ra u n 
kohle nahm  dagegen n u r  um  
3,6 % ab . Die H a ld en v o rrä te

stiegen um  14001 an . A n S te in k o h len b rik e tts  w urden rd . 286 0 0 0 1, 
an  B rau n k o h len b rik e tts  rd . 209000 t  u n d  an  B raunkohlenkoks 
n u r  rd . 1000 t  hergestellt.

U eber d ieE n tw ick lung  der tschechoslow akischen E i s e n i n d u 
s t r i e  im  Ja h re  1931 is t  an  dieser Stelle w iederholt b e rich te t

Z ah lentafel 1. E in -  u n d  A u s f u h r ,  F ö r d e r u n g  u n d  V e r b r a u c h  a n  S t e i n - ,  
B r a u n k o h l e  u n d  K o k s .

Gegenstand

Steinkohle Braunkohle Koks

1930 

1000 t

1931

1930 

1000 t

1931

1930 

1000 t

1931

1000 t

im
Ver

gleich
zu

1930
°//o 1000 t

im
Ver

gleich
zu

1930
o//o 1000 t

im
Ver

gleich
zu

1930
°//o

Ausfuhr........................................................... 1 705,5 1 652,8 97,5 2 377,7 2 045,7 86,0 584,3 402,4 68,9
E i n f u h r ...................................................... 1 882,7 1 830,9 97,7 123,3 151,7 123,0 215,4 234,3 108,7

Ausfuhrüberschuß.................................. — 177,2 — 178,1 100,1 2 254,4 1 894,0 84,0 368,9 168.1 45,4
F ö rd e ru n g ................................................. 14 572,3 13 243,4 90,89 19 316,3 17 960,9 92,9 2712,4 2045,5 75,4
Im  Vergleich zu 1913 =  100 . . . 102,4 93,2 — 83,5 77,6 — 106,3 80,1 —
H aldenzuw achs........................................ +  120,9 +  73,3 — -1- 405,9 +  1,4 — + 256,8 — 23,8 —

Ver- /  G e w ich t................................... 14 628,6 13 348,2 91,2 16 657,0 16 065,5 96,4 2086,7 1901,2 91,1
brauch \ im Vergleich zu 1913 =  100 79,5 72,1 — 103,4 99,7 — 104,6 95,3 —

Außenhandel mit Deutschland:
E i n f u h r .................................................. 1 128,5 1 075,3 95,2 3,8 39,7 — 214,1 233,3 109,0
Ausfuhr...................................................... 162,6 128,0 79,0 2 203,1 1 879,8 85,4 1,2 1,4 —

Außenhandel m it anderen Staaten:
E i n f u h r .................................................. 754,2 755,6 100,2 119,5 112,0 93,0 1,3 1,0 —
A u s f u h r ......................... .... 1 542,9 1 524,8 100,0 174,6 165,9 94,8 583,1 401,0 68,8
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w orden1). Ganz allgem ein is t zu  sagen, daß  das A bgleiten von E r 
zeugung und  A ußenhandel, das im  Ja h re  1930 eingesetzt ha t, sich 
im  B erich tsjahre  v erschärft fortgesetzt h a t. U eber die B ohstoff- 
versorgung der tschechoslow akischen W erke u n te rric h te t Zahle n- 
tajel 2. D ie E ntw ick lung  der Boheisen-, F luß- u nd  Schw eißstahl-

Zahlentafel 3. B o h e is e n - ,  F l u ß - ,  S c h w e iß s t a h l -  u n d  
T e m p e r g u ß e r z e u g u n g .

Gegenstand

1930 1931

1000 t

Anteil 
an der 

Gesamt- 
erzepgung

% 1000 t

Anteil 
an der 

Gesamt
erzeugung

°//o

Roh
eisen

G ie ß e re i................... ....  .
Stahl ..................................
Spiegeleisen........................
Ferrom angan...................

188,9
1233,8

4,0
10,0

13,14
85,88

j  0,98

123
1017

6
19

10,56
87,30

\  2,14

Summe

1000 t  . . . . 
im Vergleich zu 

1929 1001) 
im Vergleich zu 

1913 = 100

1436,7

86,7

116,1

-

1165

70.7

94.7

-

F lu ß 
stahl

(Blöcke
u.

Stahl
guß)

Thom asstah l...................
Bessemerstahl . . . .  

Siemens-Mar tin-Stahl
b a s is c h ........................
sauer .............................

E le k tro s ta h l...................
T iege lstah l........................

214,7
0,34

1523,0
31,4
50,1

11,8
0,02

83,62
1,73
2,79

178

1267
22
47

11,76

84,45
1,66
3,12

Summe

1000 t  . . . . 
im Vergleich zu 

1929 =  100 
im Vergleich zu 

1913 .=; 100 .

1819,54

85,1

147,0

-

1514

70,85

122,43
Im Ver

gleich zu 
1930

Sch w e ißstah l.......................................
Tem perguß............................................

7,13
8,77

— 7,0 
9,0

98,2
102,7

*) Bisher höchste Jahreserzeugung.

Z ahlentafel 4. E in -  u n d  A u s f u h r  a n  B o h e is e n ,  W a lz -  u n d  
S c h m ie d e w a r e n  (1000 t).

Gegenstand
E infuhr Ausfuhr Ausfuhr Überschuß

1930 1931 1930 1931 1930 1931

G ießere i................... 12,1 10,1 22,6 7,5 10,5 — 4,6
w S t a h l ........................ 26,9 20,6 — ■ 1,8 — 26,9 — 18,8
'5> Spiegeleisen . . . — — 0,89 0,4 0,89 0,4
o Eisenlegierungen . 12,7 5,8 2,28 9,0 — 10,42 3,2

Summe 51,7 36,5 25,77 17,7 — 25,93 — 19,8
a<ü Halbzeug . . . . 0,43 0,2 8,7 11,0 8,27 10,8
cß
£O)

Stabstahl . . . . 5,6 7,6 123,9 104,5 118,3 96,9
Formeisen . . . . 2,2 3,6 52,5 41,2 50,3 37,6

Ci Bleche ( fein u. grob) 8,9 9,2 170,2 160,3 161,3 151,1
s Draht ......................... 4,4 4,3 75,4 108,6 71,0 104,3

&
Röhren, Walzen . 
Schienen, Ruder,

5,8 4,5 107,6 79,6 101,8 75,1

e Achsen . . . .  
Sonstige Walz- und

0,7 0,4 12,9 36,7 12,2 36,3

« Schmiedewaren . 4,9 3,1 28,9 18,2 19,0 15,1

iS Summe 32,93 32,9 575,1 560,1 542,17 527,2

sowie T em pergußerzeugung g eh t aus / ahlenta/el 3 hervor. Sie 
lä ß t erkennen, daß  die Boheisen- u n d  F lu ß stah lerzeugung  gegen
ü ber 1930 um  w eitere 20 % zurückgegangen  is t . D er B ückgang 
is t d am it e tw as größer als im  V orjahre . Die Boheisenerzeugung 
fiel im  Ja h re  1931 w ieder u n te r  d ie H öhe der le tz ten  V orkriegser

zeugung, sie e rre ich te  n u r 94,7 % 
derselben . D ie F lu ß stah le rzeu 
gung des Ja h re s  1931 w ar tro tz  
des s ta rk en  B ückganges noch 
im m er u m  22 %  größer als jene 
des le tz te n  V orkriegsjahres. Die 
noch im m er v erhältn ism äß ig  g ün
stige E rzeugung  an  F luß stah l 
k o n n te  n u r  d a d u rch  erre ich t w er
den, d aß  es m öglich w ar, den  A u
ßenhandel a n  W alz- u n d  Schm ie
dew are au f un g efäh r der Höhe 
des V orjahres zu  h a lten . Zahlen- 
tajel 4 g ib t die E in- u n d  A usfuhr 
sowie den  A usfuhrüberschuß  an 
B oheisen, W alz- u n d  Schm iede
w are fü r 1930 u n d  1931 wieder. 
W äh ren d  bei B oheisen  sowohl 
in  der E in - als au ch  in  der Aus
fu h r und  im  E in fuh rüberschuß  ein 
B ückgang  von  e tw a  20 %  gegen
ü b er 1930 festzustellen  ist, h a t 

sich die A usfuhr u n d  der A usfuhrüberschuß  an  W alz- u n d  Schmie
dew are n u r um  3 % verm in d ert. Im  V ergleich zu  1930 w ar die 
A usfuhr an  D rah t, Schienen, B ä d ern , A chsen u n d  H albzeug im 
Ja h re  1931 größer.

D ie geringere A usnutzung  der B e triebsan lagen  h a tte  zur 
Folge, daß  die E rträg n isse  der U n te rnehm ungen  d er E isenindu
strie  im  Ja h re  1931 s ta rk e  B ückgänge aufw eisen. Einzelne der
selben sahen dah er von  der A uszahlung einer D ividende ab, sie 
k o nn ten  jedoch das G eschäftsjahr 1931 ohne V erlust äbschließen. 
In  den in- u n d  ausländ ischen  B indungen  d er tschechoslowakischen 
E isen industrie  tr a te n  keine V eränderungen  auf.

Buchbesprechungen1).
Tammann, G ustav , G ö ttingen : L e h r b u c h  d e r  M e ta l lk u n d e .

Chemie und  P h y sik  der M etalle u n d  ih re r  Legierungen. 4., erw.
Aufl. M it 385 A bb. im  T ex t. L eipzig : Leopold Voss 1932.
(XV, 536 S.) 8°. 48 JU l, geb. 49,50 JU t.

D ie ersten  drei A uflagen dieses B uches sind  u n te r  dem  Titel 
„L ehrbuch  der M etallographie“ erschienen. D er T itel wurde 
geändert, weil u n te r  M etallographio zu r Z eit n u r  ein  Teil der 
M etallkunde, der das m ikroskopische Gefüge m etallischer Werk
stoffe beschreib t, verstan d en  w ird.

Die aus der d r i tte n  A uflage übernom m enen  A bschnitte  sind 
zum  Teil u n te r  B erücksich tigung  d er Forschungsergebnisse 
w ährend  der seitdem  verstrichenen  n eu n  J a h re  um gearbeitet 
u n d  erw eitert w orden. D abei is t  in  den  allgem einen Grundlagen 
eine schärfere B eschränkung  auf das fü r  d ie M etalle Wichtige 
zu erkennen. D er d a m it gew onnene B a u m  is t  in  d er Begel einer 
v e rstä rk ten  B ehandlung der p rak tisch  w ichtigen F ragen  zugute 
gekom m en. Viel neuer B eobach tungssto ff is t  zusam m engetragen 
und  besonders zur D eu tung  der Vorgänge bei d e r K altbearbeitung, 
d er B ekris ta llisa tion  u n d  d er K rista lle rh o lu n g  herangezogen 
w orden. In  b re item  M aße is t  dabei auch  den  aus d er röntgeno
graphischen S tru k tu ran a ly se  gew onnenen E rk en n tn issen  Bech- 
nung  getragen  w orden. Im  A nschluß an  d ie Zustandsdiagram m e 
der Zw eistoffsystem e w ird  d ie techn isch  w ichtige F rag e  der 
V ergütung (A usscheidungshärtung) eingehend  behandelt.

W ieder w ird  bei d iesen E rgänzungen  d ie D arstellung in 
w esentlichen Teilen auf eigene Forschungsergebnisse des Ver
fassers gegründet, so daß  das kennzeichnende M erkm al des Buches 
durchaus e rh a lten  geblieben, d. h. das große G ebiet der M etall
kunde vornehm lich  au f G rund  eigener E rfah ru n g en  u n d  Vor
stellungen dargeste llt w orden ist. Viel L ehrreiches u n d  A nregen
des b ie te t das B uch dem  Leser.

B esonders v e rd ien t noch hervorgehoben  zu w erden, daß 
die Verzeichnisse der bek an n ten  Z u standsd iag ram m e u nd  die 
Z usam m enstellungen ü b er die V erb indungsb ildung  und  die 
M ischbarkeit im  festen  u n d  flüssigen Z ustande, die eine so aus
gezeichnete u n d  schnelle U ebersich t ü b er das w eite G ebiet der 
m annigfaltigen  M etallegierungen g e s ta tte n , au f den  heutigen 
S tan d  unseres W issens e rg än z t w orden sind . F. Körber.

Z ahlentafel 2. B o h s t o f f v e r s o r g u n g  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  
( E is e n e r z ,  K i e s a b b r a n d ,  A l te i s e n ) .

Gegenstand

Eisenerz Kiesabbrand Alteisen

1930 

1000 t

1931
1930 

1000 t.

1931
1930 

1000 t

1931

1000 t

im Ver
gleich 

zu 1930 
0//o 1000 t

im Ver
gleich 

zu 1930 
0//o 1000 t

im Ver
gleich 

zu 1930
%

E i n f u h r ....................................... 1474,8
254,1

1310,9
153,0

88,8
60,0

177,7
1,2

165,5
0,9

93.0
75.0

67,2
1,9

29,5
0,9

43,8
47,5

Ein fuhrüberschuß...................
Förderung bzw. Eigenanfall .

1220,7
1652,9

1157,9
1235,0

94.8
74.8

176,5
125,0

164.6
148.7

94,8
118,9

65,3
550,0

(168,0)

28,6
440,0

(138,1)

44.0
80.0

V e rb ra u c h ..................................

Außenhandel mit Deutschland:
Einfuhr ..................................
Ausfuhr......................................

Außenhandel mit anderen 
Staaten:

E infuhr ..................................
A u s f u h r ..................................

2873,6

0,5
1,1

1474,3
253,0

2392,9

0,6

1310,3
153,0

83,3

88,8
60,0

301.5 

47,2

130.5 
1,2

313,3

52,9

112,6
0,9

103,7

102,0

86,0
75,0

615,3
(233,3)

45,7

21,5
1,9

468,6
(193,2)

24,6

4,9
0,9

76,2

53.7

22.8 
47,5

1) Vgl. S tah l u. E isen  51 (1931) S. 728 u. 1612; 52 (1932) i) W er die B ücher zu kaufen  w ünsch t, w ende sich an  den
4* * ^ e r l a g  S t a h l e i s e n  m . b. H ., D üsseldorf, P ostsch ließfach  664.


