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D ie Sinterung von M inette-Gichtstaub und -Feinerz.
Von Reinhold B aake in Völklingen a. d. Saar.

[ B e r i c h t  N r .  1 22  d e s  H o c h o f e n a u s s c h u s s e s  d e s  V e r e in s  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 * ) . ]

(Allgemeines über die Sinterung. Versuche zur Bestimmung der Oasdurchlässigkeit und zur Ermittlung der Sinterbarkeit 
der Rohstoffe. Ermittlung der bei der Sinterung erzielbaren Leistungen. Ergebnisse der Dwight-Lloyd-Großsinteranlage. 

Wirkung des Agglomerats auf den Hochofengang. Erörterung.)

D ie wirtschaftlich schwierige Lage der deutschen Eisen­
industrie in der Nachkriegszeit zwang zur Verwertung 

vieler Stoffe, die bisher Abfall waren. Einer dieser noch ver­
wertbaren Abfallstoffe war der Gichtstaub der Lothringer 
Hütten, dessen Stückigmachung und Verhüttung man bis 
dahin keine große Aufmerksamkeit geschenkt hatte. Das erste 
deutsche Hüttenwerk, das sein Augenmerk auf die Nutzbar­
machung der Lothringer Gichtstaubhalden richtete, waren 
die Röchlingschen Eisen- und Stahlwerke, A.-G., an der 
Saar. Daß diese Bestrebungen im Saargebiet ihren Anfang 
nahmen, hat seinen Grund in der besonders schwierigen 
wirtschaftlichen Lage dieses Eisenwirtschaftsgebietes, be­
sonders in der Nachkriegszeit, weil die meisten Werke ihre 
eigene Erz- und Kohlengrundlage nicht mehr haben. Die 
Minette, die man von den neuen Besitzern der früher eigenen 
Gruben kaufen muß, kostet in der Nachkriegszeit ab Grube 
rd. 5 J?Jf/t gegenüber 2,50 Jf/t vor dem Kriege. Die Ge­
stehungskosten des Kokses liegen an der Saar etwa 5 fRJl/1 
höher als in Westfalen; daraus ergibt sich die lebenswichtige 
Forderung, mit möglichst we­
nig Brennstoff die Erzeugung 
aufrecht zu erhalten. Aus 
den angeführten Gründen ließ 
Herr Kommerzienrat Dr. H e r - 
mann Röchling in Völk­
lingen umfangreiche Unter­
suchungen durchführen, um 
die zweckmäßigste Verhüttung der zur Verfügung stehenden 
Rohstoffe zu ermitteln.

Die V o rte ile , die man von einer S in terung des 
M in ette-G ichtstaubes erhoffte, waren folgende:

1. Geringe Ersparnis an Manganerz, da der Gichtstaub 
manganreicher als die Minette ist (vgl. Zahlentafel 1).

2. Der bekannte günstige Einfluß des Agglomerates auf 
den Hochofengang, besonders Ersparnis an Koks, gleich­
mäßigere Roheisenzusammensetzung und geringere Betriebs­
schwierigkeiten durch Ofenstörungen.

3. Die Minette kann abgesiebt und das Feinerz mit dem 
Gichtstaub gesintert werden, wodurch man einen rein

*) A u s z u g  a u s  d e r  v o n  d e r  B e r g a k a d e m i e  z u  C la u s t h a l  g e ­
n e h m ig te n  g le ic h n a m ig e n  ® r .= ^ n g . - D is s e r ta t io n  (1 9 3 0 ) . —  V o r g e ­
t r a g e n  in  d e r  3 3 . V o l l s i t z u n g  d e s  H o c h o f e n a u s s c h u s s e s  a m
6. M ä rz  19 3 1 . —  S o n d e r a b d r u c k e  s in d  v o m  V e r la g  S ta h l e i s e n  
m . b . H . ,  D ü s s e ld o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 , z u  b e z ie h e n .

stückigen Möller erhält und als Folge davon wieder besseren 
Ofengang, höhere Leistung, geringeren Gichtstaubentfall.

4. Man kann die Minette bis auf die für die Verhüttung 
bestgeeignete Stückgröße brechen, ohne Rücksicht auf den 
vermehrten Feinerzentfall nehmen zu müssen. Dieses 
Brechen aber bringt eine wesentliche Koksersparnis, die nach 
A. W agner 4) in Völklingen über 9%  beträgt; E. B ertram 2) 
nennt für Brebach 2 bis 5% , A. W agen er3) für Düdelingen 
7,5%. Bei diesen Zahlen handelt es sich um ein Brechen 
auf rd. 80 mm Stückgröße. Es war zu erwarten, daß ein Zer­
kleinern auf geringere Stückgrößen bei Absiebung des Feinen 
noch größere Ersparnis bringen würde.

Man entschloß sich vornherein, von die S tü ck ig ­
m achung nach dem D w ig h t-L lo yd -V e rfa h ren 4) zu 
versuchen, und zwar aus folgenden Gründen:

1. Ein Sinterverfahren mußte es sein, weil man mit der 
bisherigen Brikettierung des eigenen Gichtstaubes schlechte 
Erfahrungen gemacht hatte. Ein größerer Anteil Briketts 
—  noch dazu aus altem abgelagerten Staub —  im Möller

hätte zu starken Störungen geführt. Durch das Sintern wird 
das Ausbringen aus dem Möller um etwa 8 %  gehoben, was 
eine hohe Leistung und eine sehr erwünschte Entlastung der 
Fördereinrichtungen bedeutet.

2. Das Drehofen-Verfahren ergab erfahrungsgemäß5) zu 
hohe Anlage- und Betriebskosten und hatte außerdem im

' )  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  2  ( 1 9 2 8 /2 9 )  S . 4 7 1  ( H o c h o f e n -  
a u s s c h .  9 8 ) .

2) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  2  ( 1 9 2 8 /2 9 )  S . 4 6 9  (H o c h o f e n -  
a u s s e h .  9 8 ) .

3) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  2  ( 1 9 2 8 /2 9 )  S . 4 7 1  ( H o c h o f e n -  
a u s s c h .  9 8 ) .

4) D a s  i n  d ie s e r  A r b e i t  ü b e r  d a s  D w i g h t - L l o y d - V e r f a h r e n
G e s a g te  g i l t  im  w e s e n t l i c h e n  a u c h  f ü r  d a s  G r e e n a w a l t - V e r f a h r e n .  
Z u r  Z e i t  d e r  E n t s t e h u n g  d ie s e r  A r b e i t  w a r  d e r  B a u  v o n  G re e n a -  
w a l t - A n la g e n  i n  D e u t s c h l a n d  p a t e n t r e c h t l i c h  n o c h  n i c h t  m ö g l ic h .

6) V g l. B e r .  H o c h o f e n a u s s c h .  V . d .  E i s e n h .  N r .  7 2  ( 1 9 2 4 ) . —  
S t .  u .  E .  4 7  (1 9 2 7 )  S . 6 1 3 /2 6  u .  6 5 9 /6 2 .

Z a h l e n t a f e l  1 . Z u s a m m e n s e t z u n g  v o n  E r z  u n d  G i c h t s t a u b  ( t r o c k e n ) .
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K a l k i g e  M i n e t t e  . . 3 2 ,5 0 ,2 2 0 ,5 2 5 ,1 4 ,7 18 ,1 __ 1 4 ,1 8 ,6
K ie s e l ig e  M i n e t t e  . . 3 3 ,4 0 ,2 2 0 ,5 1 1 5 ,0 5 ,9 1 0 ,2 — 6 ,2 1 1 ,1
M i n e t t e -  G i c h t s t a u b  . 3 6 ,0 1 ,4 0 0 ,6 1 1 0 ,7 5 ,0 1 3 ,8 4 ,0 2 ,0 1 ,2

173 42.51 1277
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j p r  S i n t e r r o h s t o f f e  u n d  d e s  S i n t e r g u t e s .  Z a h le n ta fe l  2. C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  a i n r e n u _______________________________ e -----------

Fe Mn P S i0 2 CaO MgO A120 3 fr. C s
G lüh­

v e r lu s t
H 20  ge­
bunden

Feuch­
tigkeit

N r.
% % % % % % % % % % % %

1 K a lk i g e s  M in e t te - F e i n e r z  . . 2 9 ,2 1 0 ,2 0 0 ,6 0 5 .6 6  
1 2 ,5 2  
10 ,2 1  
1 0 ,4 6  
1 4 ,4 3

9 ,3 0
8 .6 7  

1 1 ,5 1

1 6 ,5 0
9 ,1 1

1 2 ,8 6
1 3 ,6 2
1 2 ,3 8

0 ,4 1
2 5 ,3 4
1 4 ,7 7

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

4 ,2 5
4 ,9 3

— 0 ,0 6
0 ,0 6

2 0 ,8
1 5 ,3

7 ,7 8
9 ,9 0

9 ,5
15 ,0

2
3
4
5
6
7
8

K ie s e l ig e s  M in e t te - F e i n e r z
G ic h t s t a u b  1 .................................
G i c h t s t a u b  2 .................................
F i l t e r s t a u b  : .................................
K i e s a b b r ä n d e .................................
K o n v e r t e r a u s w u r f ......................
R ü c k g u t ............................................

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

0 ,1 9
0 ,9 9
1 ,1 3
1 ,6 9
0 ,1 0
2 ,7 1
0 ,9 9

0 ,5 9
0 ,6 6
0 ,6 5
0 ,6 3
0 ,0 6
2 ,8 3
0 ,7 0

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

4 ,7 0
4 ,2 0
2 ,3 7

0 ,4 0

0 ,2 7
0 ,3 5
0 ,4 1
1 ,5 4
0 ,3 0
0 ,0 9

1 4 ,4
1 4 ,8

9 .7
3 .8  
5 ,0  
3 ,5

2 ,5 2
4 ,2 9
5 ,5 0

1 ,3 2
1 ,83
1 ,27
0 ,5 0

9 S in t e r  a u s  k a l k ig e m  F e in e r z 4 2 ,2 4 0 ,3 1 0 ,8 5 8 ,9 5 2 3 ,1 0 2 ,1 8 6 ,6 0 — 0 ,0 2 5 ---- —

10 R ü c k g u t  a u s  k a l k ig e m  F e in -
3 9 ,9 8 0 ,2 5 0 ,8 5 9 ,1 0 2 2 ,3 2 2 ,1 3 6 ,0 4 — 0 ,0 4 2 ,6 — —

11 S i n t e r  a u s  k ie s e l ig e m  F e in e r z 4 0 ,4 0 0 ,2 9 0 ,8 4 1 9 ,6 0 1 2 ,2 0 1 ,9 0 7 ,5 0 — 0 ,0 2 ---- —

12 R ü c k g u t  a u s  k ie s e l ig e m  F e in -
3 8 ,8 4 0 ,2 5 0 ,8 0 1 9 ,1 2 1 2 ,3 5 1 ,7 5 7 ,3 7 — 0 ,0 3 2 ,1 — —

13 S in te r  a u s  G i c h t s t a u b  1 . . 4 4 ,2 7 1 ,1 7 0 ,7 5 1 2 ,5 0 1 5 ,1 0 1 ,7 6 5 ,9 6 — 0 ,0 2 — — —

14 R ü c k g u t  a u s  G ic h t s t a u b  1 . 4 3 ,4 5 1 ,1 5 0 ,6 9 1 2 ,8 5 1 4 ,4 2 1 ,5 6 5 ,6 5 0 ,3 0 0 ,0 8 1 ,8 -— —

15 S in te r  a u s  G i c h t s t a u b  2 . . 4 3 ,5 2 1 ,2 5 0 ,7 4 1 3 ,4 2 1 6 ,2 4 1 ,8 2 5 ,4 2 — 0 ,0 2 — — —

16 R ü c k g u t  a u s  G i c h t s t a u b  2  . 4 0 ,4 1 1 ,1 6 0 ,6 8 1 3 ,0 4 1 5 ,0 4 1 ,6 8 4 ,8 3 3 ,9 2 0 ,2 5 7 ,2 0 ,6 3 —

17 P r o b e  a u s  n i c h t g e s i n t e r t e m
1 ,5 8 4 ,5 3 9 ,4 0 0 ,3 0 1 4 ,3 7 2 ,2 0N e s t  v o n  G i c h t s t a u b  2 3 7 ,1 9 1 ,0 8 0 ,6 1 1 1 ,3 1 1 3 ,6 4 —

18 W ie  N r .  17 , u m g e r e c h n e t
1 ,8 5 5 ,3 0o h n e  G lü h v e r l u s t  . . . . 4 3 ,5 0 1 ,2 6 0 ,7 1 1 3 ,2 2 1 5 ,9 5 — — — — —

19 S in te r  a u s  F i l t e r s t a u b  . . . 3 1 ,8 0 1 ,9 2 0 ,7 7 1 7 ,4 5 1 4 ,2 0 2 ,4 8 7 ,4 2 — 0 ,0 3 — — —

2 0 A s c h e  d e r  K o k s l ö s c h e 1) . . . 6 ,8 1 0 ,2 3 0 ,0 8 5 2 ,8 2 0 ,6 8 4 ,4 2 3 1 ,0 5 — 0 ,2 0 —

1) K o k s lö s c h e  m i t  2 0 ,5 6  %  A s c h e  u n d  1 8 ,6  %  H 20 .

Minette-Gebiet schon Mißerfolge von der Vorkriegszeit her 
zu verzeichnen (Hagendingen, Auboue).

3. Das Dwight-Lloyd-Agglomerat ist leicht reduzierbar. 
J. E. Johnson6) und B. G. K lu g h 7) betonenseine besseren 
Eigenschaften gegenüber dem Drehofensinter ;M .Paschkes8) 
ausführliche Untersuchungen kommen zu dem gleichen Ziel.

Man entschloß sich also zu sorgfältigen Versuchen nach 
dem Dwight-Lloyd-Verfahren, unbekümmert um die bis 
dahin weit verbreiteten Vorurteile, daß Gichtstaub —  vor 
allem Minette-Gichtstaub —  allein nach diesem Verfahren 
nicht stückig zu machen sei. Es sei bemerkt, daß auch 
G. H artm ann9) und H. Blom e10) diesem Vorurteil 
schon widersprochen haben. Der Erweichungsbereich er­
streckt sich bei Minette und Minette-Gichtstaub von etwa 
1000 bis 1150°. Es war nicht einzusehen, warum ein Stoff 
mit einem so niedrigen und ausgedehnten Sinterungsbereich 
nach dem Dwight-Lloyd-Verfahren nicht erfolgreich zu 
sintern sei. Außerdem läßt sich das Dwight-Lloyd-Verfallen 
recht gut in kleinem Maßstabe erproben, so daß man zu 
einer klaren Entscheidung kommen kann, ob die erforder­
liche Betriebssicherheit vorhanden ist oder nicht.

Ueber die Sinterung im allgemeinen.
Die Vereinigung kleiner Korneinheiten zu größeren ist 

an sich ein Vorgang, der ohne Energiezufuhr verläuft, da die 
Massenanziehung und Oberflächenspannung in diesem Sinne 
wirken. Dies gilt für alle Körper, die sich im flüssigen oder 
festen Aggregatzustand befinden.

Bei Flüssigkeiten vollzieht sich die Annäherung mit 
großer Geschwindigkeit, denn in ihnen sind die Teilchen 
leicht beweglich und folgen daher den anziehenden Kräften 
leicht. So sieht man die Vereinigung vieler Nebelteilchen zu 
einem Tropfen und vieler Tropfen zu einer großen Flüssig­
keitsmasse sich mit verhältnismäßig großer Geschwindigkeit 
abspielen.

6) I r o n  A g e  92  (1 9 1 3 ) S . 905 .
7) T r a n s .  A m . I n s t .  M in . E n g s .  4 5  (1 9 1 3 ) S. 3 3 0 /4 5 .
9) A rc h . E i s e n h ü t te n w e s .  1 (1 9 2 7 /2 8 )  S . 3 8 9 /9 1  (H o c h -  

o fe n a u s s c h .  8 8 ).

9) B e r .  H o c h o fe n a u s s c h .  V . d .  E i s e n h .  N r .  72  (1 9 2 4 )  S . 26 .
10) B e r . H o c h o f e n a u s s c h .  V . d .  E i s e n h . N r .  72  (1 9 2 4 ) S . 10

Die Vereinigung verläuft aber bei trockenen kalten Staub­
teilchen mit sehr geringer Geschwindigkeit. Nach 
W. N ern st11) ist die innere Reibung zu groß und die Be­
weglichkeit der Teilchen zu gering, als daß die Zusammen­
ballung mit merklicher Geschwindigkeit sich vollziehen 
könnte. Eine Maßnahme zur Beschleunigung des Zusam­
menbackens solcher Staubteilchen ist das Sintern. Nernst 
sagt hierzu:

„Erst bei Temperatursteigerung wird die innere Rei­
bung abnehmen, so daß das Sintern mit merklicher, und 
zwar bei wachsender Temperatur mit immer zunehmender 
Geschwindigkeit erfolgen kann.“

Die zahlreichen Forschungen über diesen Gegenstand haben 
ergeben, daß bereits unterhalb der Temperaturen, bei denen 
flüssige Phase vorhanden ist, das Zusammenbacken mit 
großer Geschwindigkeit stattfindet. Dabei wird überein­
stimmend von allen Forschern12) eine besondere Beschleuni­
gung des Zusammenbackens durch chemische Reaktionen 
innerhalb der gemischten Stoffe festgestellt. Auch die Gegen­
wart von Wasserdampf in der Gasphase begünstigt den Ein­
tritt chemischer Umsetzungen und erleichtert damit das Zu­
sammenbacken in der Hitze13).

Diese Erscheinung des Zusammenbackens ohne die Ent­
stehung flüssiger Phase liefert aber für den Hochofenbetrieb 
gänzlich ungenügende Festigkeiten. Beim Erhitzen bis in 
den Erweichungsbereich, also bis zur Entstehung flüssiger 
Phase, findet das Zusammenbacken mit ungleich größerer 
Geschwindigkeit statt, wobei Erzeugnisse von genügender 
Festigkeit entstehen. Man versteht daher im eisenhütten­
männischen Sprachgebrauch unter Sintern schlechthin die 
Sinterung bei Entstehung flüssiger Phase. Daß auch hier 
das rechtzeitige und genügende Zustandekommen der flüs­
sigen Phase von chemischen Faktoren und dem Eintritt ge- 
wisser chemischer Reaktionen abhängig ist, besagen die

11) Z . p h y s .  C h e m . 5 2  (1 9 0 5 )  S . 3 2 7 .
12) S . J .  A . H e d v a l l :  Z . p h y s .  C h e m . 1 23  (1 9 2 6 )  S . 3 3 /8 5 ;

G . T a m m a n n :  Z . a n g e w . C h e m . 3 9  (1 9 2 6 )  S . 8 6 9 /7 5 ;  K .  E n d e i l :  
M it t .  K . - W .- I n s t .  E i s e n f o r s c h .  3  (1 9 2 1 )  S . 3 7 /4 3 ;  v g l .  S t .  u .  E .  42 
(1 9 2 2 )  S . 9 7 6 /7 8 .

D' Balarew: Z . a n g e w . C h e m . 1 3 4  (1 9 2 4 )  S . 1 1 7 /2 4 ; 
136  (1 9 2 4 )  S . 2 1 6 /2 0 ;  1 3 8  (1 9 2 4 )  S . 3 4 9 /5 6 .
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Aeußerungen von K. Endeil12), Wagner11) und Hart­
mann9). Einzelheiten aus dem recht verwickelten System 
der sehr vielen Bestandteile sind aber noch völlig unbekannt. 
Wenn wiederholt festgestellt worden ist, daß sich ein Ge­
misch aus vielen Bestandteilen leichter sintern läßt als ein 
einheitlicher Stoff, so hat man heute nur die Erklärung da­
für, daß mit der Anzahl der Bestandteile die Wahrschein­
lichkeit einer niedrigen Soliduslinie und die Wahrscheinlich­
keit von Reaktionen bei niedrigen Temperaturen größer wird.

Wissenswert ist zunächst in diesem Zusammenhänge die 
Lage der Schm elz- und S in tertem p eratu ren  von 
Minette und G ichtstaub. Diese wurden durch einfache 
Versuche festgestellt, indem man mit dem Versuchsstoff ge­
füllte Schiffchen für je 10 min der Versuchstemperatur in 
einem elektrischen Röhrenofen aussetzte. Man wählte die 
Zeitdauer von 10 min, weil diese etwa der Glühdauer des 
Gutes bei der Sinterung nach Dwight-Lloyd entspricht. Als 
Rohstoffe dienten:
1. kalkiges Minette-Feinerz;
2. kieseliges Minette-Feinerz;
3. Minette-Gichtstaub, grob, aus dem ersten Staubsack, im 

folgenden Gichtstaub 1 genannt;
4. Minette-Gichtstaub, fein, aus dem zweiten Staubsack, im 

folgenden Gichtstaub 2 genannt;
5. Gichtstaub aus der Trockengasreinigung, im folgenden 

Filterstaub genannt;
6. Kiesabbrände zu Vergleichszwecken;
7. abgesiebter Konverterauswurf, dessen Sinterung mit dem 

Gichtstaub und dem Feinerz in Aussicht genommen war;
8. Rückgut, d. h. also im wesentlichen der Abrieb von 

Agglomérat und das bei dem Sintervorgang nicht Ge­
sinterte.
Die Zusammensetzung der Rohstoffe geben Zahlentajel 2 

und 3 wieder.

Z a h le n t a f e l  3 . K o r n z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  
S i n t e r r o h s t o f f e .

Anteil in % der Korngröße in mm

>  1 0,6—1 0,3—0,6 0,1—0,3 <0,1

K a lk i g e s  F e i n e r z . . 1 0 ,0 5 ,0 2 3 ,5 2 0 ,6 4 0 ,9
K ie s e l ig e s  F e in e r z  . 8 ,5 7 ,0 4 1 ,7 1 8 ,5 2 4 ,3
K i e s a b b r ä n d e  . . . 3 5 ,0 2 0 ,0 2 1 ,2 1 1 ,2 1 2 ,6
G i c h t s t a u b  1 . . . 2 ,0 4 ,0 1 7 ,0 4 3 ,0 3 4 ,0
G i c h t s t a u b  2 . . . 0 ,5 1 ,0 6 ,0 2 6 ,5 6 6 ,0
F i l t e r s t a u b  . . . . n i c h t  a b s ie b b a r
R ü c k g u t ...................... 3 0 ,7 8 ,7 5 1 5 ,2 2 1 ,7 2 4 ,2 5
K o n v e r t e r a u s w u r f  . 2 2 ,5 1 9 ,0 2 2 ,8 1 4 ,0 2 0 ,7
K o k s lö s c h e  . . . . 4 5 ,0 2 2 ,0 1 5 ,5 6 ,5 1 1 ,0

Die physikalische Veränderung des Minette-Feinerzes
mit steigender Temperatur ist in A ll .  1 dargestellt und ist
folgendermaßen gekennzeichnet.
a) 0°: Unverändert.
b) 810°: Sehr geringe Veränderung, kleine Kornvergröbe­

rung; beim Neigen des Schiffchens rieselt der Inhalt 
heraus.

c) 920°: Geringes Backen, ein leichtes Aneinanderhaften der 
einzelnen Körner; das Schiffchen läßt sich umkehren, 
ohiie daß der Inhalt herausfällt.

d) 950°: Stärkeres Backen, der Schiffcheninhalt ist aber 
noch mit dem Finger eindrückbar. Das Gut läßt sich in 
der Hand ohne Mühe zu Staub zerreiben.

e) 975°: Starkes Backen, Korneinheiten sind noch erkenn­
bar. Beginn starker Schrumpfung, Schrumpfrisse. Der 
Inhalt ist mit dem Finger nicht mehr eindrückbar. Das

l4) Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 72 (1924) S. 5.

Gut läßt sich in der Hand nur mit Mühe zerreiben. 
Uebergang zur Sinterung.

f) 1000°: Sinterung. Die Korneinheiten sind verschwunden. 
Homogene Masse. Gegenüber Zustand e weitere starke 
Schrumpfung.

g) 1080°: Fortgeschrittene Sinterung. Die Masse ist in der 
Hitze in breiartigem Zustande.

h) 1140°: Schmelzung. Die Masse ist in der Hitze tropfbar 
flüssig.
Diese Aenderungen des physikalischen Zustandes treten 

in ähnlicher Weise auch bei der Erhitzung der anderen Roh­
stoffe auf. A ll .  2 zeigt die entsprechenden Temperaturen.

S in te rtem pe­
ra tu r

A b b i ld u n g  1. P h y s ik a l i s c h e  Z u s tä n d e  v o n  M in e t te f e in e r z  b e i 
10  m in  la n g e m  E r h i t z e n  a u f  d ie  a n g e g e b e n e n  T e m p e r a t u r e n .

Es ist erkenntlich, daß kalkige und kieselige Minette, Gicht­
staub 1 und 2 und der Filterstaub sehr niedrige Schmelz- 
und Sintertemperaturen haben, ebenso das von ihrer Sinte­
rung stammende Rückgut und Agglomérat. Ueberraschend 
ist, daß kalkige und kieselige Minetten gleiche Sinter- und 
Schmelztemperaturen haben; die entsprechenden Werte 
liegen für Kiesabbrände, also einen bekanntlich gut sinter­
baren Stoff, um 200° und mehr höher. Der Erweichungs­
bereich (f bis h, nach Äbl. 1) hat bei Kiesabbränden eine 
Ausdehnung von 50°, bei Gichtstaub 1 und 2 von 120°, bei 
Minette von 140°. Ein Stoff wie Minette oder Gichtstaub
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mit einem großen Erweichungsbereich bei verhältnismäßig 
niedriger Temperatur hat demnach in chemischer Beziehung 
hervorragende Sinterungseigenschaften, die noch weit besser 
sind als die der Kiesabbrände.

Die ermittelten Sintertemperaturen stimmen überein mit 
den von Endell12) angegebenen, der in seine Untersuchung 
auch Minette einschließt; er stellt die Temperatur der be­
ginnenden Sinterung auf Grund der Schwindung bei etwa 
1000° fest.

Es bedarf hier noch des Hinweises, daß der in Abb. 1 und 2 
gezeigte Zusammenhang von physikalischem Zustand und 
Glühtemperatur bei 10 min Glühdauer ermittelt ist, und daß 
sich dieser Zusammenhang bei anderer Glühdauer ändert. 
Gerade beim Dwight-Lloyd-Verfahren kann man oft be­
obachten, daß der Rohstoff nur etwa 1 bis 2 min glüht und 
dennoch gesintert ist. Bei Einwirkung der gewöhnlichen 
Sintertemperatur ist die Sinterung nach so kurzer Zeit noch 
nicht erreicht; hierzu ist die Einwirkung höherer Tempera­
turen, also z. B. der Schmelztemperatur, notwendig. Es
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A b b ild u n g  2 . S c h m e lz -  u n d  S in te r t e m p e r a tu r e n  v e r s c h ie d e n e r  
R o h s to f f e .

ist dabei nur wichtig, daß die Erhitzung abgebrochen wird, 
bevor die Schmelzung eintritt. Das Sintern im Betriebe ist 
oft nichts anderes als eine derartige Einwirkung von 
Schmelztemperatur oder noch höheren Temperaturen, die 
jedoch abgebrochen wird, wenn der Rohstoff zusammen­
gesintert ist. Dies veranschaulicht folgender Versuch: In 
einer Sinterpfanne wurden mit Thermoelementen Tempera­
turen von 1160 bis 1200° gemessen, die nur etwa y 2 min 
an der betreffenden Stelle einwirkten und zur Sinterung 
führten. Derselbe Rohstoff war bei 1160° im Röhrenofen 
nach 2y2 min völlig geschmolzen. Die Temperatur kann 
also stellenweise während des Sintervorganges bis über den 
Schmelzpunkt hinaus steigen.

Auch die Korngröße hat einen Einfluß auf das Zu­
sammensintern. Geringe Korngröße bedeutet große Re­
aktionsgeschwindigkeit. Es wurde durch Versuche mit 
klassiertem Minette-Feinerz, das in Schiffchen in einem 
Röhrenofen erhitzt wurde, festgestellt, daß die Abhängigkeit 
der Sinterdauer von der Korngröße etwa linear ist.

Die Sinterung nach dem D w ight-Lloyd-Verfahren.

Die allgemeinen Sinterungsbedingungen sind für die 
Minette-Staubarten also günstig: Der Erweichungsbereich 
liegt niedrig, ist außerdem sehr ausgedehnt, schließlich läßt 
die verhältnismäßig große Kornfeinheit große Reaktions­
geschwindigkeit erwarten. Beim Dwight-Lloyd-Verfahren 
ist jedoch als weitere Eigenschaft die Gasdurchlässigkeit 
von großer Bedeutung. Denn ohne ein gewisses Maß der 
Durchlässigkeit wird der Verbrennungsvorgang nicht lebhaft 
genug und daher die Verbrennungstemperatur nicht hoch
genug sein. Die hier besprochenen Minette-Staubarten haben
zum Teil eine recht geringe Gasdurchlässigkeit, die bei der 
Dwight-Lloyd-Sinterung zu Schwierigkeiten fülirt und daher

besondere Beachtung verdient. Die Eigenschaft der Gas- 
durclilässigkeit wurde des öfteren im Schrifttum besprochen, 
mehr noch auf dem Gebiete der metallhüttenmännischen 
Sintening als auf dem der eisenhüttenmännischen. Die lang­
jährigen und vielseitigen Erfahrungen der metallhütten­
männischen Sinterung sind zwar nicht ohne weiteres auf die 
hier besprochenen Verhältnisse zu übertragen, es sind aber 
stets von einem verwandten Gebiete Anregungen zu er­
warten.

So berichten Biernbaum  und T a fe l15), daß sulfidische 
Bleierze, die wegen ihrer Feinheit zu dicht auf dem Sinter­
rost liegen, einer Vorröstung in einem Rundofen unterworfen 
werden. Die dadurch bewirkte bessere Luftdurchlässigkeit 
auf dem Rost sieht Biernbaum in einer Aufrauhung der 
Kornoberfläche, Tafel in einem leichten Zusammenbacken 
der feinsten Teile zu größeren Körnern. Biernbaum gibt 
ferner als Mittel zur Hebung der Gasdurchlässigkeit die Zu­
mischung grobkörniger Erze an und weist auf die sehr wich­
tige Eigenschaft des Wassergehaltes der Rohmischung hin, 
der den Durchgang der Verbrennungsluft erleichtere.
G. C. R id d e ll16) berichtet von einer Anlage, in der Blei­
schlamm und Zinkkonzentrate vor der Sinterung in einer 
Trommel mit Wasser gemischt werden. Dabei ballt sich das 
Erz zu Kugeln, so daß es porös und fast körnig zu nennen ist.

Auf dem Gebiete der Eisenerzsinterung wird von Hart­
mann9) und Blome10) die Wichtigkeit der Gasdurchlässigkeit 
betont, besonders für die Sinterung von Gichtstaub. Mit 
Rücksicht auf die Gasdurchlässigkeit empfehlen sie vor 
allem die Entfernung des Abstreifers, der eine Verdichtung 
und damit eine ungenügende Durchlässigkeit der Mischung 
hervorruft. Nach Paschke8) ist es wichtig, die Wirkung des 
Unterdruckes auf die lockere Lage des Sinterrohstoffes zu 
beachten. Durch die p lötzlich e Einwirkung eines hohen 
Unterdruckes kann die Mischung zusammengedrückt wer­
den; hierdurch wird die Schicht schlechter durchlässig und 
der Sintererfolg stark beeinträchtigt. Man beginnt daher 
zweckmäßig die Sinterung mit einem geringen Unterdrück, 
den man dann während des Verfahrens steigert. Diese Er­
kenntnis hat auf dem Gebiete der metallhüttenmännischen 
Sinterung schon dazu geführt, daß man das Dwight-Lloyd- 
oder Schlippenbach-Band in einzelne Abteilungen unterteilt 
und jede Abteilung ihren eigenen Saugzug erhält. Auch 
L. v. R eich e17) erwähnt die große Bedeutung der Durch­
lässigkeit, und A. W agn er18) hebt bei Besprechung des 
Greenawalt-Verfahre ns als Vorzug dieser Arbeitsweise die 
Möglichkeit der sorgfältigen Beschickung hervor, wodurch 
die Gasdurchlässigkeit gehoben wird.

Die Gasdurchlässigkeit von Schüttstoffen, besonders 
ihre Abhängigkeit von Schichthöhe und Korngröße, ist aus­
führlich untersucht worden von L. K. R am sin 19). Die in 
dieser Arbeit gefundenen Ergebnisse mit Sinterrohstoffen 
stimmen in der Größenordnung mit den Ramsinschen Zah­
len für Kohlenklein, Schrottkugeln, Getreidekörner überein. 
Sie lassen sich darstellen durch die Formel:

Q - v ' — •V A • h ’
Q =  Luftmenge auf 1 m2 Querschnitt in m3/m2 • s, 
P =  Unterdrück in mm WS, 
h =  Schichthöhe in mm.

A und n sind Festwerte, die stark von der Korngestall 
vom Wassergehalt, und vor allem von der Korngröße ab

15) M e ta l l  E r z  19  (1 9 2 2 )  S . 1 /1 9 . 
ie) E n g g . M in . J .  1 0 6  (1 9 1 8 )  S . 1 1 5 /2 2 .
” ■) B e r .  H o c h o f e n a u s s c h .  V . d .  E i s e n h .  N r  7 2  (1 9 2 4 )  S. 21 
1S) S t .  u .  E .  47  (1 9 2 7 )  S . 6 2 3 . 
l9) W ä r m e  51  (1 9 2 8 )  S . 3 0 1 /0 3 .
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hängig sind. Bei trockenem Korn gelang es nicht, diese Ab­
hängigkeit von A und n zahlenmäßig auszudrücken, dagegen 
ergab die Untersuchung des feuchten (20% H20) klassierten, 
sehr locker geschütteten Rückgutes die folgenden Werte:

Korngröße mm 3d-5 1-^3 0,5 - f - 1 0,3-^0,5 0,1-^0,3

A . . .  ■ 0 ,3 0 0 ,6 6 1 ,4 3 3 ,4 0 6 ,5 0

n . . .  . 1 ,7 7 1 ,51 1 ,3 9 1 ,3 0 1 ,1 6

Hier ist die Konstante A etwa umgekehrt proportional dem

Korndurchmesser: A =  , wobei K  =  1,2 bis 1,3 ist. Die
d

_ iVd • P
oben angegebene Formel schreibt sich dann: Q =  1/ ^r-^-

Auch n ist abhängig von der Korngröße; doch ist nur erkennt­
lich, daß n mit wachsender Korngröße größer wird, aber 
immer kleiner ist als 2.

Da die zu den Versuchen verwendeten Sinterrohstoffe 
verhältnismäßig feinkörnig waren, war von vornherein mit 
Schwierigkeiten wegen der Gasdurchlässigkeit zu rechnen. 
Das bewiesen auch die ersten Sinterversuche, die teilweise 
Mißerfolge brachten. Es wurde daher die Eigenschaft der 
Gasdurchlässigkeit eingehend untersucht.

Versuche zur Bestim m ung der G asdurch­
lässigkeit.

Zunächst wurde die zur Zündung nötige G asdurch­
lässigkeit bestimmt. Als Versuchsstoff wählte man das 
Rückgut einer Sinteranlage, da es in allen Korngrößen bei 
ziemlich gleicher chemischer Zusammensetzung vorlag. Es
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wurde in die Kornklassen unter 0,1 mm, von 0,1 bis 0,3, 
0,3 bis 0,5, 0,5 bis 1, 1 bis 3 und 3 bis 5 mm getrennt 
und die einzelnen Kornklassen mit 7 und mit 12%  Lösche

A b b ild u n g  4 . E i n f lu ß  d e r  K o r n g r ö ß e  a u f  G a s d u r c b lä s s ig k e i t  v o n  
R ü c k g u t  b e i  2 0  c m  S c h ic h th ö h e  ( U n t e r d r ü c k  4 0 0  m m  W .- S .) .

von gleicher Korngröße versetzt; die Mischung wurde in das 
Versuchsgefäß (vgl. A l l .  3) vorsichtig und locker einge­
schüttet. Die durchgesaugte Luftmenge wurde durch 
Drosselung der Saugleitung geregelt. Es wurde dann ver­
sucht, durch 1 min langes Bestreichen der Oberfläche mit 
einer Leuchtgasflamme eine Zündung der obersten Schicht 
hervorzurufen.

Die Ergebnisse der Versuche lassen sich folgendermaßen 
zusammenfassen: Das Gelingen einer guten Zündung der 
Oberfläche ist in hohem Maße abhängig von der durch­

gesaugten Luftmenge, in geringerem Maße vom Brennstoff­
gehalt, von der Korngröße und vom Wassergehalt. Eine 
wirklich gute Zündung, d. h. die ganz gleichmäßige Ent­
stehung heller Weißglut, bedarf einer Mindestmenge von 
1000 m3/m2 h. Hoher Brennstoffzusatz, geringe Korngröße 
und mäßiger Wassergehalt (10 bis 20%) haben eine be­
schleunigende Wirkung für die Entzündung der Oberfläche.

Die G asd u rch lässigkeit des trockenen Rückgutes 
in A b h än gigk eit von der Korngröße ist in A ll . 4 
dargestellt. Der Unterdrück wurde auf 400 mm WS ge­
halten. Die Gasdurchlässig-
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A b b i ld u n g  3 . 

G e r ä t  z u r  
SfauraaS vs?  P r ü f u n g  d e r  

G a s d u r c h -  

_ P  lä s s ig k e i t .

keit wächst mit der Korn­
größe. Erst das Gut >  0,5 
mm hat die nötige Durch- 
lässigkeit von über 1000 % 
m3/m2-h. Die Siebanalysen gooo 
(Zahlentafel 3) zeigen aber, 
daß die Versuchsstoffe, be­
sonders der Gichtstaub 2, 
zum größten Teil aus die­
sem feinen Korn bestehen, 
das für eine gute Zündung 
im trockenen Zustand also 
nicht die nötige Gasdurch- 
lässigkeit hat.

Der E in flu ß  des 
W assergehaltes auf die 

G asd u rch lässigkeit 
wurde folgendermaßen un­
tersucht. Jede der Korn­
klassen des abgesiebten 
Rückgutes prüfte man für 
sich auf Gasdurchlässigkeit, und zwar mit wachsendem 
Wassergehalt. Es wurden 6 kg der betreffenden Staub­
klassen (gleich 61, dem Inhalt des Probegefäßes) mit Wasser 
versetzt, gemischt und vorsichtig durch ein Sieb von 15 mm 
Maschenweite in das Probegefäß geschüttet. Nach Ab­
lesung der durchgesaugten Luftmenge am Staurand wurde 
der Inhalt wieder ausgeschüttet, mit weiterem Wasser ver­
setzt, gemischt und wieder eingefüllt. Dies setzte man 
bis über 50% Wassergehalt fort. Die gefundenen Werte

A b b i ld u n g  6 .
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sind in A ll .  5 für 20 cm Schichthöhe dargestellt; die Kurven 
lassen erkennen, wie sehr die Durchlässigkeit durch den Zn- 
satz einer geeigneten Wassermenge gesteigert werden kann.

A ll .  6 zeigt den Rauminhalt des Staubes bei verschie­
denem Wassergehalt und lockerer Schüttung. Aus A ll .  5 
und 6 ist folgendes zu ersehen: Wenn man zu 1 kg Staub 
vom Rauminhalt 1 die Wassermenge x zusetzt, dann Staub 
und Wasser mischt und locker schüttet, so ist der Raum­
inhalt der Mischung nicht (1 4- x). Wäre es das, müßte sich 
das Volumen im Sinne der Geraden a (A l l .  6) verändern.
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Der wirkliche Rauminhalt ist bis zu einem Wassergehalt von 
20 bis 30% größer, bei weiterem Wasserzusatz wird das Ge­
misch schlammiger. Das Volumen sinkt dann wieder, bis 
das Gemisch zu Schlamm geworden ist; der Rauminhalt des 
Schlammes nimmt dann um die Menge des zugesetzten 
AVassers, also linear, zu. Man erkennt einen deutlichen Zu­
sammenhang von Volumenvergrößerung und Gasdurch­
lässigkeit. Der Höchstwert des Rauminhalts fällt an­
nähernd zusammen mit dem Bestwert der Durchlässigkeit. 
Nur das feinste Korn <  0,1 mm zeigt eine gewisse Ver­
schiebung, da hier die Durchlässigkeit bei 40% H20, der 
Rauminhalt bei 22% H20 am größten ist; der Versuch ver­
sagt hier, da bei den geringen Korngrößen von 0,1 mm ab­
wärts eine Zusammenballung stattfindet, so daß die wirk­
samen Korngrößen verändert werden.

Die Durchlässigkeit des Schlammes ist Null. Von einem 
Schlamm kann man aber nur bei den feinen Stoffen bis zu 
1 mm Korngröße sprechen; diese bilden bei der entsprechen­
den Befeuchtung einen dicken Brei, der vollständig un­
durchlässig für Luft ist. Bei den gröberen Kornklassen gibt 
es einen derartigen Zustand nicht; das Wasser, das bei 
diesen Körnern nicht an der Oberfläche haftet, läuft sofort 
ab, wodurch die gute Durchlässigkeit wiederhergestellt ist.

Bis zum Höchstwert des Volumens, also bis etwa 25 % 
H20, haftet das Wasser an der Stauboberfläche; noch weiter 
zugesetztes Wasser ist nicht mehr Bestandteil der Wasser­
haut, die jedes Korn umschließt, sondern setzt sich auf die 
Dauer ab. Dadurch ist der Punkt der zweckmäßigen Be­
feuchtung, also des größten Volumens und der besten Durch­
lässigkeit, leicht zu erkennen und einzuhalten; denn unter­
halb dieses Punktes gibt der Staub kein AVasser ab, aber 
die geringste Wassermenge über den Bestwert hinaus tropft 
ab und benetzt die Unterlage. Das Berühren eines über­
feuchteten und eines nicht überfeuchteten Staubes mit 
der Hand läßt einen ganz bezeichnenden Unterschied er­
kennen.

Das Wachsen des Rauminhalts, wie es A ll .  6 darstellt, 
findet aber nur statt bei lockerem Aufschütten; je lockerer 
und vorsichtiger man aufschüttet, um so größeres Volumen 
und um so größere Durchlässigkeit kann man erreichen. 
Schüttet man unvorsichtig oder beansprucht man gar das 
Gut durch Stoßen und Drücken, so wirkt das an den Korn- 
oberfläclien haftende Wasser wie ein Gleitmittel, der be­
feuchtete Staub ist plastisch, so daß er bei Beanspruchung 
leicht ein geringeres Volumen einnimmt, wodurch natur­
gemäß die Gasdurchlässigkeit sehr gering wird.

Aus A ll .  5 ist zu ersehen, wie die Durchlässigkeit durch 
den Zutritt des nicht melir haftenden Wassers sinkt. Das ist 
so zu erklären, daß das überschüssige Wasser die Hohlräume 
und Kanäle der Mischung ausfüllt und verstopft. Es ver­
stopfen sich dabei die engen, vielgekrümmten Kanäle eines 
feinen Staubes leichter als die des verhältnismäßig weiten 
und weniger gekrümmten eines groben. Dadurch wird der 
feine Staub bei überschüssigem Wasserzusatz schneller gas­
undurchlässig als der grobe. Auch der Rauminhalt des feinen 
Staubes nimmt bei übermäßigem Wasserzusatz schneller ab 
als der des groben. Bei den feinen Kornklassen genügt nach 
A ll .  5 eine Zu- oder Abnahme von wenigen Prozent Feuch­
tigkeit zur Herabsetzung der Durchlässigkeit unter die 
Grenze von 1000 m3/m2 • h. Dies gilt besonders für die Korn­
klasse 0,1 bis 0,3 mm. Der feine Staub erreicht also im 
günstigsten Falle durchaus die zum Sintern notwendige 
Durchlässigkeit, ist aber gegen Ueberfeuchtung und Aus­
trocknung weit empfindlicher als der grobe, indem bei der­
artigen Unregelmäßigkeiten die Durchlässigkeit des Staubes 
leicht unter das notwendige Maß sinkt.

Aehnliche Unterschiede in der Durchlässigkeit, wie man 
sie in A ll .  6 bei den einzelnen Kornklassen sieht, zeigt 
A ll .  7 für die einzelnen Sinterstoffe. Die zugehörigen Sieb­
analysen (Zahlentafel 3) lassen erkennen, daß entsprechend 
dem Anteil an feinem Korn die Durchlässigkeit geringer und 
die Empfindlichkeit gegen Ueberfeuchtung und Austrock­
nung größer ist.

Die Durchlässigkeit sinkt also mit der Korngröße. Für 
feuchte Staubarten muß hier jedoch eine Einschränkung 
gemacht werden, da bei der Anfeuchtung sehr feiner Pulver, 
wie z. B. Gasfilterstaub, eine Zusammenballung stattfindet, 
d. h. die wirksame Korngröße des Staubes bei der Anfeuch­
tung erheblich größer wird. Man kann das verschiedene Ver­
halten des Wassers gegenüber einem sandartigen Staub und 
einem sehr feinen Pulver mit bloßem Auge und besser noch 
unter dem Mikroskop beobachten. Bringt man einen 
Wassertropfen mit dem groben Staub in Berührung, so ver­
schwindet sofort der Tropfen, das Wasser überzieht die 
nächsten Körner mit einer Wasserhaut. Das Ergebnis ist 
plastischer Sand nach Art des Formsandes. Bei Berührung 
eines Tropfens mit trockenem Pulverstaub behält der 
Tropfen seine Gestalt.
Staubteilchen auf die 
Oberfläche und ins In­
nere des Tropfens, bis 
der ganze Tropfen ein 
Gemisch von Staub und 
Wasser ist. Das Ergeb­
nis ist ein knetbarer 
Klumpen von Tropfen­
größe. So entsteht in 
der Mischtrommel bei 
der Befeuchtung dieser 
feinen Pulver ein Ge­
menge dieser Knoten, 
die selten mehr als 
Haselnußgröße haben.
Die Klumpen selbst sind 
durchaus gasundurch­
lässig, ein Haufen von 
ihnen aber hat infolge 
der weiten Zwischenräume eine hohe Gasdurchlässigkeit 
(A ll .  7). Die Zusammenballungen sind, wenn man sie nicht 
gewaltsam zerteilt oder zerdrückt, in ihrer Form ziemlich 
beständig und stellen gewissermaßen ein recht grobes Korn 
dar. Die Bildung dieser Klumpen beginnt schon bei dem 
Staub von ungefähr 0,1 mm Korngröße, doch sind sie bei 
diesem Korn wenig fest. Immerhin beobachtet man auch in 
A ll .  4, daß der Staub <  0,1 mm im feuchten Zustande 
bessere Durchlässigkeit hat als die nächsthöhere Klasse von 
0,1 bis 0,3 mm, was wahrscheinlich auf die beginnende 
Zusammenballung zurückzuführen ist. Je feiner der Staub, 
um so ausgeprägter ist die Klumpenbildung, und um so be­
ständiger sind diese.

Die steil abfallende Durchlässigkeitskurve des Filter­
staubes in A ll .  7 zeigt, wie ein Haufen von knetbaren Klum­
pen bei übermäßigem Wasserzusatz sehr leicht und plötzlich 
zu Schlamm wird. Gegen Austrocknung ist dagegen der 
Filterstaub so gut wie unempfindlich. Das Geröll, das sich 
einmal gebildet hat, ist auch bei Austrocknung beständig, 
und daher bleibt die gute Durchlässigkeit trotz Austrocknung 
bestehen.

Die Zusammenballung bei Befeuchtung ist nicht etwa 
eine besondere Eigenschaft des Filterstaubes, sondern 
tritt bei der Anfeuchtung sehr vieler feiner Pulver ein 
z. B. bei Zement, Thomasmehl, Kohlenstaub, Ton, nach

Allmählich wandern die nächsten

7779777?
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Riddell16) auch bei Bleischlamm und Zinkkonzentraten; 
man denke auch an das Anrühren von Mehl mit Wasser. Es 
scheint sich also um eine Eigenschaft zu handeln, die vor 
allem von der Korngröße abhängig ist und erst in zweiter 
Linie von anderen Umständen, z. B. chemischer Zusammen­
setzung und Korngestalt.

Der E influ ß  von E rschütterun gen  auf die D urch­
lässigkeit wurde festgestellt, indem durch Rütteln der In­
halt des Versuchsgefäßes verdichtet wurde (in jedem Falle 
zehn Hammerschläge gegen das Gefäß). Alb. 8 zeigt die 
Schichthöhe und die zugehörige Gasdurchlässigkeit vor und 
nach der Erschütterung. Es zeigt sich, daß das feinkörnige 

70000.— — — — — — — — ___ Gut durch Erschüt­
terung leicht un­
durchlässig wird, 
während die Durch­
lässigkeit des groben 
zwar auch zurück-X
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derartige geringe 
Werte wie das feine 
Korn. Trotz des 
Rüttelns bleiben der 
Filterstaub, der koa­
guliert als grobkör­
nig anzusprechen 
ist, die Kokslösche 
und der Konverter- 
auswurf gut durch-

ziehung ergibt sich am deutlichsten bei der Vermischung der 
feinen Kornklasse <  0,1 mm mit der größten von 3 bis 5 mm 
(A ll .  10). Die Gasdurchlässigkeit steigt danach nicht im 
Verhältnis zu dem Anteil des groben Kornes, sondern ist
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lässig. DerGichtstaub dagegen ist sehr empfindlich, die Durch­
lässigkeit des groben Staubes sinkt bis auf 400 m3/m2 • h, 
die des feinen auf Null.

Der E in flu ß  der Schichthöhe auf die D urch­
lässigkeit ist in A ll .  9 zu erkennen. Die Kurven der fein­
körnigen Stoffe verlaufen sehr flach, und man muß schon 
auf sehr geringe Schichthöhen zurückgehen, um die durch­
gesaugte Gasmenge wesentlich zu heben.

Ueber die W irkung des U nterdruckes ist zu sagen, 
daß man bei feinkörnigem Gut recht hohe Unterdrücke an­
wenden muß, wenn man die gleichen Gasmengen durchsaugen 
will, die durch die groben gewöhnlich hindurchgesaugt 
werden: wenn man z. B. die Gasmenge, die die verhältnis­
mäßig grobe Kokslösche bei 400 mm WS durchläßt, durch 
den feinen Gichtstaub 2 fördern will, muß man einen Unter­
drück von 2000 mm WS anwenden. Der Ausgleich der ge­
ringen Durchlässigkeit durch einen unverhältnismäßig hohen 
Unterdrück ist also möglich. Dabei ist zu bedenken, daß der 
Stromverbrauch der Saugzüge verhältnisgleich mit dem 
Unterdrück steigt, daß also das Durchsaugen der Luft sich 
proportional mit dem Unterdrück verteuert.

Ein weiterer Weg, die Durchlässigkeit der feinen Sinter­
rohstoffe zu heben, ist eine Verm ischung mit grobkörnigen 
Kornklassen. Zu Feststellungen hierüber wurden einige 
Kornklassen in verschiedenen Mengenverhältnissen mitein­
ander vermischt und untersucht. Die hier herrschende Be-
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geringer; der Einfluß des feinen Kornes überwiegt. Es ge­
hört schon ein großer Anteil des groben Kornes dazu, um die 
Durchlässigkeit des feinen wesentlich zu heben; umgekehrt 
wird durch einen geringen Anteil des feinen die Durchlässig­
keit des groben stark herabgesetzt.

Ferner geht aus 
A ll .  10 hervor, daß 
grundsätzlich eine 

Klassierung der 
Stoffe eineErhöhung 
der durchgesaugten 
Gasmenge bei sonst 

gleichbleibenden 
Verhältnissen zur 
Folge hat. Dies gilt, 
wie Versuche zeig­
ten, nicht nur für die 
Durchlässigkeit 
sich, sondern auch 
für die Empfindlich­
keit gegen Erschüt­
terungen. Sohatz.B. 
das Korn von 3 bis 
5 mm nach der Er­
schütterung noch 
eine Durchlässigkeit 
von 8000 m3/m2 h, das Korn <  0,1 mm eine Durchlässigkeit 
von 150 m3/m2h. Die Mischung, die aus 51,5% des Kornes 
von 3 bis 5 mm und 48,5% <  0,1 mm, also aus beiden 
Klassen etwa zur Hälfte bestand, hatte nicht etwa eine 
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Durchlässigkeit von =  4075 m3/m2 h, sondern

nur eine solche von 2100 m3/m2 h. In klassiertem Zustande 
sind also die Stoffe in der Durchlässigkeit unempfindlicher 
als im vermischten Zustande. ( S c h lu ß  f o lg t . )

Neuerungen an Feinblech-W alzwerken.
Von Oberingenieur Carl H offm ann in Magdeburg-Sudenburg.

(Walzenslraßen zur Herstellung von Mittel- und Feinblechen hoher Festigkeit. Walzwerk für gewöhnliche Handels­
und Sonderfeinbleche. Kontinuierliches Kaltnachwalzwerk. Vierwalzen-Walzwerk.)

D ie hohen Anforderungen, die an neuzeitliche Feinblech- 
Walzwerke für die Erzeugung einwandfreier Stahl­

bleche mit glatter Oberfläche und guter Ziehfähigkeit sowie 
zur Verminderung der Walzmannschaft gestellt werden, 
haben sich in den letzten Jahren so gesteigert, daß arbeits­

sparende Neuerungen an den gebräuchlichen Walzwerken 
sich als notwendig erwiesen.

Im folgenden werden einige von der Firma Fried. Krupp 
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg, nach obigen Gesichtspunkten 
in den letzten Jahren ausgeführte Anlagen beschrieben.
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Zunächst sei hier eine Feinblechstraße 
zur Erzeugung von Feinblechen aus Stahl 
von hoher Festigkeit, Blechen aus nicht­
rostendem Stahl und Kraftwagenblechen 
erwähnt. Ihre Warmstrecke besteht aus 
einem Lauthschen Triogerüst mit Walzen 
von 680/450/680 mm Dmr. bei 1350 mm 
Ballenlänge und zwei Duofertiggerüsten 
von 650 mm Dmr. bei 1200 mm Ballen­
länge, an die später noch 
ein drittes Fertiggerüst von 
700 mm Dmr. bei 1300 mm 
Ballenlänge angehängt 
wurde. Die Straße wird von 
einem Motor von 500 PS 
Normalleistung über ein 

Hochleistungs-Räder­
getriebe mit einer Ueber- 
setzung von 800 auf 30 
U/min angetrieben. Das be­
sonders gelagerte Schwung­

einzeln anzustellen vermag. Die Oberwalzen werden 
durch ein Reibungsstirnradgetriebe, bei dem das 
Getriebegehäuse federnd in einem besonderen Stuhl 
gelagert ist, angetrieben. Von besonderer Wich­
tigkeit sind die an jedem Gerüst angeordneten

A b b i ld u n g  1. L a u th s e h e s  T r io - A r b e i t s g e r ü s t  e in e r  F e in b l e c h s t r a ß e .

rad ist durch eine Brechkupplung mit der Ritzelwelle ver­
bunden (A ll .  1). Eine Ortmann-Kupplung überträgt die 
Bewegung auf das mit selbsttätiger Oelumlaufschmierung 
versehene Kammwalzengerüst. Von diesem werden die 
Ober- und Unterwalze des anschließenden Lauthschen 
Triogerüstes durch Gelenkspindeln (Bauart Krupp) ange­
trieben. Diese Gelenkspindeln zeichnen sich durch ruhigen 
Lauf und geringen Verschleiß aus 
und können leicht entfernt werden, 
was beim Ausbau der Walzen von 
großem Vorteil ist.

Die Druckschrauben für die durch 
Federn ausgeglichene Oberwalze 
werden über ein Schnecken- und 
Stimradvorgelege von einem Motor 
aus gemeinsam und auch einzeln A b b i ld u n g  2

angestellt.
Bemerkenswert ist die Hebe- und Senkvorrichtung der 

Mittelwalze, die zwangläufig mit derjenigen der Hebetische 
nach einer gesetzlich geschützten Bauart gekuppelt und 
dadurch gekennzeichnet ist, daß durch Ein- oder Ausschalten 
eines besonderen Zusatzgewichtes, das mit dem Hebelwerk 
der Tischhubvorrichtung verbunden ist, der jeweilig er­
forderliche Ueberdruck gegenüber dem Walzengewicht 
und durch eine besondere Federung eine sanfte stoßfreie 
Bewegung der Mittelwalze entsteht. Die Hubbewegung für 
die Tische wird bei durchlaufendem Motor durch eine im 
Antrieb eingebaute elektromagnetische Kupplung gesteuert, 
die der Walzer durch Druckknopfsteuerung mit einer von 
ihm betätigten Fußleiste ein- und ausrückt und die so ein­
gerichtet ist, daß die Tische sowohl in der höchsten als auch 
in der tiefsten Lage selbsttätig zum Stillstand kommen.

Die an das Vorgerüst anschließenden Duofertiggerüste 
(A ll .  2 und 3) zeichnen sich durch eine eigene Bauart für 
die Einstellung der Walzen aus. Besondere Keileinstellungen 
zwischen Ständer und Einbaustücken ermöglichen leicht und 
schnell eine genaue axiale Einstellung der Walzen. Diese 
Keilstellvorrichtung wird auf der Stirnseite der Ständer 
bedient, also an leicht zugänglicher und übersichtlicher 
Stelle. Dem Verschleiß in den Einbaulagerschalen kann 
man ebenfalls durch eine Keilanstellvorrichtung begegnen.

Die durch Federn ausgeglichenen oberen Walzen 
werden mit einem Handrad über ein Kegelradvorgelege 
angestellt. Auch hier ist die Anordnung so getroffen, daß 
man die Druckschrauben sowohl zusammen als auch

D u o - F e r t i g g e r ü s t e  d e r  F e in b l e c b s t r a ß e .

Abbildung 3. Ansicht des Duo-Fertiggerüstes
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Ueberhebetische, die Walzer hinter den 
Gerüsten entbehrlich machen. Diese gesetz­
lich geschützte Bauart ist so ausgebildet, daß 
der Tisch hinter der Walze das Blech über 
die Oberwalze hebt und es unmittelbar auf 
den vorderen Tisch ablegt, ohne daß das 
Blech die Oberwalze berührt. Die Tische 
werden in der gleichen Weise wie bei dem

Zzz/zZer d er SZraße yor der S’Zrcrße 
<-

//¿/ZZe/zZvar
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Triogerüst durch eine vom Walzer be­
tätigte Fußtrittleiste mittels Druckknopf 
gesteuert, wobei sich die Tische in der 
tiefsten Lage selbsttätig ausschalten.
In dem Hubwerksantriebsvorgelege ist 
auch hier eine elektromagnetische Kupp­
lung eingebaut, so daß der Motor ständig

/r/rrer c/er S/rcrße ro r c/er SYra/Je 
<---------

Z u  A b b i ld u n g  2 . F e r t i g g e r ü s t e  d e r  F e in b l e c h s t r a ß e .

durchlaufen kann. Diese Bauart 
der Ueberhebetische hat sich bei 
den vielfach ausgeführten An­
lagen aufs beste bewährt.

Bei der Warmstrecke ist 
außer dem für leichte Bleche aus 
Flußstahl erforderlichen Hebel­
doppler üblicher Bauart noch ein 
besonderer selbsttätiger Doppler 
für Stahlbleche aufgestellt, der 
hier schon früher beschrieben 
wurde1). Dieser gesetzlich ge­
schützte Doppler wird durch eine 
Druckknopfsteuerung vollständig 
selbsttätig gesteuert.

Die Warmstrecke hat einen 
Doppelplatinenofen und zwei 
Doppelblechwärmöfen; die Lei­
stung der Straße beträgt bei 1 mm 
starken Stahlblechen von über 
60 kg Festigkeit etwa 6 t/Schicht.

Die auf dieser Straße warm ausge­
walzten Sonderbleche werden geglüht 
und gebeizt und dann auf einer in 
einem besonderen Raum untergebrach­
ten Kaltstrecke, bestehend aus einem 
Kalttriogerüst mit Walzen von 650/ 
320/650 mm Dmr. und 1200 mm Bal­
lenlänge, kalt fertiggewalzt. Nach dem 
Kaltnachwalzstich werden die Bleche 
auf Maß geschnitten, fertiggeglüht, 
geputzt und gerichtet und nach dem 
Laufen durch eine Bürstmaschine ein­
gefettet.

Auf der Sonder-, Mittel- und Fein­
blechstraße nach A bi. 4 werden Mittel­
und Feinbleche in Flußstahl- und 
Stahlgüten von hoher Festigkeit sowie

*) V g l. S t .  u .  E .  4 8  (1 9 2 8 )  S . 4 4 4 /4 6 .
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Abbildung 4. Straße für Sonder-, Mittel- und Feinbleche.
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Kraftwagenbleche hergestellt, wodurch es nötig wurde, die verschiedenen Walz­
gerüste zu verbinden. Der Antrieb sämtlicher Gerüste sollte durch ein Riemen­
vorgelege von einem vorhandenen Antrieb einer Knüppelstraße abgeleitet werden. 
Die Straße besteht aus einem Lauthschen Triogerüst mit Walzen von 
700/520/700 mm Dmr. und 1750 mm Ballenlänge, einem Duo-Fertiggerüst mit 
Walzen von 700 mm Dmr. und 1350 mm Ballenlänge und einem Kalt-Triofertiggerüst

ß u o ro n sfi/n zg en iist ß u o h a /fy e rffs f

ßunha/tncrchieo/zffencis/

Schnitt ß -ß

ttu tten f/un

A b b i ld u n g  6 . F e in b le c h - W a lz w e r k  f ü r  6 0  0 0 0  t  J a h r e s e r z e u g u n g .

Schnitt /i-ß

A b b i ld u n g  5 . F e in b le c h - W a lz w e r k  f ü r  H a n d e l s -  u n d  S o n d e r b le c h e .

mit Walzen von 700/325/700 
mm Dmr. und 1350 mm Ballen­
länge. Wegen des zu bewälti­
genden Walzplanes mußten 
die Drehzahlen der drei Ge­
rüste verschieden sein. Durch 
Verwendung entsprechender 
Zahnradvorgelege läuft das 
Lauthsche Triogerüst mit 70, 
das Duogerüst mit 40 und 

das Kalttriogerüst mit 18,5 U/min. Außerdem ist 
das Vorgelege so eingerichtet, daß sich das Duogerüst 
durch Ein- oder Ausrücken von Kupplungen mit 18,5 
und das Kalttriogerüst mit 40 U/min betreiben läßt. 
Ferner ist es möglich, jedes Gerüst durch Ausschaltung 
der übrigen Gerüste allein zu betreiben. Die ent­
sprechenden Kupplungen werden zwangläufig derart 
ein- und ausgerückt, daß keine Betriebsstörungen 
durch falsches Einkuppeln entstehen können. Die 
Bauart des Lauthschen Triogerüstes und des Duo- 
Fertiggerüstes ist dieselbe wie bei der zuerst beschrie­
benen Anlage. Bei dem Kalttriogerüst wird die Ober­
walze durch Keile mittels Handrades und Schnecken­
getriebe angestellt. Die Tische sind genau so wie bei 
der im Anfang beschriebenen Anlage ausgebildet.

Auf dem Fein­
blech-Walzwerk 
nach Abb. 5 wer­
den gewöhnliche 
Handels- und 
Sonderbleche in 
allen Härtegra­
den und Güten, 

Hochglanz-, 
Kraftwagen- und 

Dynamobleche 
von 0,26 bis 2,9 
mm Stärke von 
500 bis 1250 nun 
Breite und 4000
mm Länge her-

Abbildung 7. Kontinuierliches Kaltnachwalzwerk.

gestellt. Die An­
lage besteht aus 
einem Duo-Vor- 

sturzgerüst 
(zweites Gerüst) 
mit Walzen von 
150 mm Dmr. 
und 1500 nun
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Balienlänge mit elektrischer Anstellung der durch Federn 
ausgeglichenen Oberwalze, einem Duokaltgerüst (erstes 
Gerüst) mit Walzen von 750 mm Dmr. und 1500 mm 
Ballenlänge und Handradanstellung sowie einem Duo­
warmgerüst (drittes Gerüst) von 750 mm Walzendurch­
messer bei 1250 mm Ballenlänge und einem Duokalt- 
nachwalzgerüst (viertes Gerüst) von 750 mm Dmr. und 
1500 mm Ballenlänge. Die letzten beiden Gerüste haben je 
zwei Druckschrauben in jedem Ständer mit Schlüsselanstel­
lung. Das Duokaltgerüst ist mit einem Ueberhebetisch hinter 
der Walze nach der gesetzlich geschützten Bauart ausge­
rüstet, die bereits vorher beschrieben wurde. Beide Fertig­
gerüste werden abwechselnd von dem Vorgerüst bedient. 
Die Straße wird über ein Zahnradvorgelege von der an­
schließenden Mittelbleelistraße aus angetrieben. In der 
Hauptantriebswelle ist eine mechanische ausrückbare 
Sicherheitskupplung mit Abscherbolzen eingebaut, die bei 
Ueberlastung der Straße in Wirksamkeit tritt. Bedient 
wird das Vorgerüst von einem Platinenofen mit einer Herd­
länge von 9100 mm bei 1650 mm Herdbreite, für einen 
Durchsatz von 241 in 8 h. Für das Kaltgerüst ist ein Doppel­
blechglühofen von je 4500 mm Herdlänge und 1800 mm 
Herdbreite und für das Warmgerüst ein gleicher von 3500mm 
Herdlänge und 1800 mm Herdbreite vorgesehen. Sämtliche 
Oefen werden durch Generatorgas von einer Gaserzeuger­
anlage aus beheizt.

Die Höchstleistung je Gerüst und Stunde beträgt in 
üblicher Lagerlänge bei einer Stärke von 1,75 mm 1,7 t; 
bei 1,25 mm 1,25 t; bei 1 mm 1,15 t; bei 0,75 mm 1 , 1 1; 
bei 0,5 mm 0,8 t; bei Dynamoblechen von 0,5 mm 1 t; 
bei 0,37 mm 0,5 t. Der Kraftbedarf beträgt etwa 115 kWh 
je t.

Das Feinblech-Walzwerk nach Abb. 6 für 600001 Jahres­
erzeugung gewöhnlicher Handelsbleche besteht aus vier 
Straßen mit je einem Vorgerüst und zwei Fertiggerüsten 
von 762 mm Walzendurchmesser und 1115 mm Ballenlänge. 
Je zwei Straßen werden durch einen Motor von 1020 kW 
Leistung über ein Rädervorgelege mit einer Uebersetzung 
von 1 :1 0  angetrieben. Sämtliche Gerüste haben Stahl­
gußständer. Das zwischen den beiden Fertiggerüsten 
liegende Vorgerüst wird mit Handrad und die Fertiggerüste 
durch Kronenrad mit Handhebel angestellt. Um den Schlag 
in den Zwischenspindeln aufzuheben, ist am Ende eines 
jeden Stranges eine Bremsvorrichtung eingebaut.

Das kontinuierliche Kaltnachwalzwerk nach Abb. 7 
besteht aus zwei Gruppen mit je drei hintereinander an­
geordneten Duogerüsten mit Walzen von 500 mm Dmr. 
und 780 mm Ballenlänge. Es wird von einem 500-PS-Motor

A b b i ld u n g  8 . V ie r w a lz e n - W a lz w e r k  f ü r  K r a f tw a g e n -  u n d  
S o n d e r b le c h e .

über entsprechende Zahnradvorgelege angetrieben. Zwischen 
den Gerüsten ist eine Fördervorrichtung für die Bleche 
eingebaut und von dem Vorgelege so angetrieben, daß 
die Bleche von selbst durch die einzelnen Gerüste gehen. 
Sämtliche Gerüste sind in Gußeisen mit Stahlschrottzusatz 
ausgeführt und haben vier Druckschrauben. Die Lager­
schalen der Einbaustücke sind mit einer besonderen Kühl­
vorrichtung ausgerüstet.

Für die Herstellung von kalt zu walzenden Kraftwagen- 
und Sonderblechen dienen Vierwalzen-Walzwerke nach 
Abb. 8; diese haben als Mantelwalzen ausgebildete Stütz­
walzen, die in Rollenlagern laufen. Die Arbeitswalzen aus 
Chromstahl oder Elektrohartguß sind sauber geschliffen 
und werden unmittelbar von einem Kammwalzgerüst 
mit Gelenkspindeln angetrieben. Die auf diesen Gerüsten 
hergestellten Bleche zeichnen sich durch besonders glatte 
Oberfläche, genaue Blechstärke und gute Tiefziehfähigkeit 
aus. Infolge der erforderlichen geringen Stichzahl gegen­
über den Triogerüsten ist die Erzeugung wesentlich höher 
bei geringerem Kraftbedarf.

Zusam m enfassung.

Es werden einige in den letzten Jahren erbaute Fein- 
und Mittelblech-Walzwerke sowie ein kontinuierliches Kalt­
nachwalzwerk, ein Vierwalzen-Walzwerk und die an ihnen 
angebrachten Neuerungen beschrieben.

V orgeschichtliche E isenschm elzen im Siegerland.
Von O tto K rasa in Gosenbach.

(Früheste Eisenerz-Verhüttung im Siegerlande. Die Ergebnisse neuerer Ausgrabungen gewähren Einblick in die Bau-
und Arbeitsweise der alten Herde.)

i*

D as Siegerland, das gegenwärtig noch das bedeutendste 
Eisenerzgebiet Deutschlands bildet, hat neben einem 

alten Bergbau auch eine uralte Eisenverhüttung aufzuweisen 
und stand in seiner Bedeutung unzweifelhaft neben den 
klassischen europäischen Eisengewinnungsstätten in Etru­
rien, im Noricum und Baskenlande der Hallstatt- und 
La-Tene-Zeit.

Nur spärliche und sagenhafte Ueberlieferungen einer 
frühen Eisenverhüttung im Siegerland sind auf uns gekom­
men. In „Wieland dem Schmied“ findet das Siegerland 
seine vornehmste Verkörperung als bedeutendes Eisen- und 
Erzgebiet der Germanenzeit. Die in der Wiener Schatzkammer

aufbewahrte sagenhafte Lanze des hl. Mauritius, die zu 
den deutschen Reichskleinodien gehörte und bereits bei 
Karl dem Großen erwähnt wird, ist nach den Untersuchun­
gen von Müllner aus Siegerländer Stahleisen hergestellt 
worden.

Einwandfreie Beweise einer sehr frühen Eisenverhüttung 
und -Verarbeitung im Siegerland, schon zur Keltenzeit (1000 
bis 400 v. Chr.), liefern uns die kulturgeschichtlich sehr 
bedeutsamen Ausgrabungen der Keltenringburg von Ritters­
hausen1) an der Ostflanke des Siegerlandes, die als Glied

1) D r .  F .  K u t s c h :  D e r  K in g w a l l  a u f  d e r  „ B u r g “  b e i 
R i t t e r s h a u s e n  [ N a s s a u is c h e  A n n a le n  4 7  (1 9 2 6 )  S . 1 /3 7 .]
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eines wohl ausgebauten Verteidigungssystems zum Schutze 
des wichtigen Erzgebietes gedient haben mag. Sie wurde 
im Jahre 400 v. Chr. von den Germanen zerstört. Neben 
einer Waldschmiede mit Amboß und Hämmern sind zahl­
reiche Bronze-, Eisen- und Tongefäßfunde gemacht worden, 
die meist dem Früh-La-Tene (500 bis 400 v. Chr.) angehören.

Durch die von mir unternommenen planmäßigen Aus­
grabungen in zahlreichen alten Schlackenhalden konnten 
bemerkenswerte bisher unbekannte Tatsachen über die 
älteste Eisenverhüttung im Siegerland beigebracht werden, 
die im folgenden kurz geschildert werden sollen.

Den zahlreichen Spuren der alten Hüttenleute begegnet 
man an allen günstig gelegenen Berghängen, an den oberen 
Quellbächen oder Seifen, zuweilen auch auf Bergesgipfeln, 
wo die Bedingungen für die primitive Eisenverhüttung, also 
Eisenerze, Holz und Wasser gegeben waren. Die Erze 
waren ja auch mühelos zu finden, wo der Verwitterungs­
schutt der umgewandelten mächtigen zutage ausgehenden 
Spateisensteingänge sie weit und breit als sogenannte „Moll­
stücke“  an die geneigte Oberfläche verfrachtet hatte.

Durch die Grabun­
gen konntenzweigrund- 
verschiedene Arten des 
Haldeninhaltes und so­
mit auch der einstigen 
Eisenverhüttung fest­
gestellt werden: Einmal 
setzen sich die Schlak- 
kenhalden zusammen 
aus flach geflossenen, 
blasigen, porösen, zelli- 
gen und kristallinen 
Schlacken mit einem 

durchschnittlichen 
Eisengehalt von 40 bis 
45%; zum ändern aber 
gibt es Haldenanschüt­

tungen, welche meist aus gebrannten und verschlackten 
Lehmstücken bestehen, die oft, äußerlich betrachtet, den 
Eindruck von Schlacken machen, zwischen denen aber, 
ziemlich gleichmäßig verteilt, unförmige, klumpige, zäh 
gesinterte sehr schwere Schlacken sich befinden mit 
einem Eisengehalt von 50% und darüber. Zahlreiche 
Bruchstücke der in den Lehmmantel eingestochenen run­
den Düsenöffnungen von 5 bis 7 cm Dmr. sind ge­
funden worden, die, wie auch die übrigen Mantelstücke des 
Ofens, an der Innenseite schwarz gesintert und nach außen 
hin rot gebrannt sind ( Abb. 1 ). Es konnte ferner festgestellt 
werden, daß diese Düsenöffnungen als „Windlöcher“ für den 
natürlichen Hangwind dienten. Der etwas schräge Einstich 
folgte der Neigung des Hanges. Sie befanden sich im unter­
sten Teil des durchschnittlich 20 cm starken, mit kleinen 
Steinen durchsetzten Lehmmantels, etwa 30 cm hoch vom 
Fuße desselben. Nach der Gichtöffnung zu verjüngte sich 
der Lehmmantel auf etwa 5 cm. Größere flache Steine 
dienten zur Befestigung und Abdeckung des Feuerloches 
(Abb. 2). Nach den bisherigen Untersuchungen steht die Zahl 
der älteren Schmelzanlagen zu der der späteren mittelalter­
lichen hierselbst im Verhältnis von 1: 4. Eine genaue Alters­
bestimmung der ersten war bis jetzt noch nicht möglich.

Die in den Halden mit der „geflossenen Schlacke“ zahl­
reich gefundenen Scherben gehören nach den Untersuchun­
gen von Dr. S t i e r e n , Münster i. W., dem 11. bis 14. Jahr­
hundert an. In den alten „Schutthalden“ mit den schweren, 
zäh gesinterten Eisenschlacken konnten —  abgesehen von 
einem kleinen Bronzehenkel und einem trensenartigen

Eisenstück —  bis jetzt Scherbenfunde, die zur genauen 
Altersbestimmung dienen konnten, trotz sorgfältigen Su- 
chens nicht gemacht werden. Jedenfalls haben wir es mit 
einer vormittelalterlichen Eisenverhüttung zu tun, die aller 
Wahrscheinlichkeit nach, wie schon erwähnt, bis ins La-Tene 
zurückreicht.

Es konnte weiterhin festgestellt werden, daß die älteste 
Eisenverhüttung eine gewisse Entwicklung durchgemacht 
hatte, wenn sie auch in ihren Grundzügen ziemlich gleich­
blieb.

Aus der Form des Brandherdes, der Mantelstücke usw. 
konnte mit ziemlicher Sicherheit die Bauweise des Schmelz­
ofens ermittelt werden. Es war ein kegel- oder meilerförmiger 
geschlossener Lehmofen mit einer kleinen runden Gicht­
öffnung zum Rauchabzug und zur Beschickung mit Eisenerz 
und Brennstoff. Die primitivsten Anlagen weisen ziemlich 
flache, muldenförmige oder kegelförmige Brandherde auf 
mit einem größten Durchmesser von 0,70 bis 1 m, die aus 
dem Haldenschutt der zerstörten Schmelzöfen, Kohlen­
lösche und Lehm gebildet worden sind.

Auf der letzten Entwicklungsstufe stehen wohl —  nach 
der Aufdeckung von zwei größeren alten Halden am Roten­
berg bei Gosenbach und Niederscheiden von etwa 400 und 
600 m2 Ausdehnung und bis 1,20 m Mächtigkeit —  Brand­
herde von 3 X 4 m Fläche am sanft geneigten Hange, die

aus einer flach gewölbten Anschüttung bestehen, mit einer 
Scheitelhöhe von 0,75 m. Die lehmige Oberfläche ist bis 
20 cm tief rot gebrannt. Auf denselben ist also längere Zeit 
gehüttet worden.

In unmittelbarer Nähe der Schmelzanlagen mir de der 
Böschungslehm zum Bau des Ofens gegraben und mit 
kleinen Steinen —  Quarz, Grauwacke, Tonschiefer —  innig 
vermengt, um dem Mantel eine größere Festigkeit zu geben 
und ein Reißen desselben möglichst zu verhindern. Ueber 
dem Brandherd wurde der so zubereitete Lehm um ein Ast­
gerüst gelegt, das die kegelförmige Gestalt des Ofens auf­
wies. Die Düsenlöcher wurden durch runde Hölzer einge­
stochen und der Ofen für den eigentlichen Schmelzvorgang 
vorher „festgebrannt“ .

Die kleingeschlagenen, etwas angerösteten Eisenerze —  
meist Brauneisenerz und Eisenspat —  wurden zusammen 
mit reichlichen Mengen von lufttrockenem Holz und Holz­
kohlen durch die Gichtöffnung aufgegeben. Der Verbrauch 
dieser Brennstoffe, deren Strukturen sich zahlreich und 
deutlich in den Schlacken ausgeprägt haben, muß sehr groß 
gewesen sein, schätzungsweise das Vier- bis Fünffache des 
Gewichtes der Eisenerze. Als natürliche Zuschläge dienten 
die kieseligen und tonigen Bestandteile der „Mollstücke“ , 
zu ihnen gesellten sich noch einige derbe Stücke Quarz.

Die Düsenlöcher, die Gichtöffnung und vielleicht auch 
noch ein besonderer Windkanal in der Verlängerung des 
Feuerloches bewirkten einen genügenden Luftzug, um die 
lemperaturen innerhalb des ziemlich geschlossenen Ofens 
( vgl Abb. 3 )  so zu steigern, daß das Erz reduziert werden

A b b i ld u n g  1. I n  d e n  L e h m m a n te l  
e in g e s to c h e n e  D ü s e n ö f fn u n g .

K  7200------- >1

A b b i ld u n g  2 . S c h n i t t  d u r c h  d e n  M e ile ro f e n .
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Z a h l e n t a f e l  1 . E i n i g e  A n a l y s e n  v o n  S c h l a c k e n  u n d  E i s e n l u p p e n  a u s  a l t e n  H a l d e n
d e s  S i e g e r l a n d e s .

Sch lackenproben  
von  M eileröien 

(Chem. L a bo ra to rium  von 
K . Becker, E iserfeld)

H u b a c h  a m  R o t e n ­
b e r g  b .  G o s e n b a c h  

H u b a c h  a m  R o t e n ­
b e r g  b . G o s e n b a c h  

S ü lz  b .  O b e r s c h e ld e n  
A u s  e in e r  a l t e n  H a ld e  

in  d e r  N ä h e  d e r  
C h a r l o t t e n h ü t t e  b . 
N i e d e r s c h e i d e n  
v e r s c h l a c k te s  L u p ­
p e n s t ü c k  . . . .

L uppenproben  
aus R ennfeuern  

(Chem. L ab o ra to riu m  der 
B irlenbacber H ü tte )

N r .  1, U e b a c h  b e i  
N i e d e r n d o r f  . . . 

N r .  2 , T i e f e r  S e i f e n  
b e i  G o s e n b a c h . . 

N r .  3 , S c h in d e w e ih e r  
b .  N i e d e r s c h e i d e n

Fe

°//O

Mn

% %

2 ,8 3

6,10
8 ,0 3

4 ,0 9

°//O

0 ,0 4 0

0 ,3 2 0

0 ,4 4 7

A b b ild u n g  3 . W ie d e r h e r g e s t e l l ­
te r  „ M e i le ro fe n “ . I m  V o r d e r ­

g ru n d  d e r  a u s g e g r a b e n e  a l t e  
B r a n d h e r d .

(H ulacb am  R otenberg  b .G osenbach .)

konnte. Ein eigentlicher 
Schmelzvorgang fand nicht 
statt, sondern nur eine Ab­
sonderung des metallischen 
Eisens in Form von kleinen Körnchen und Plättchen, 
die von der zähflüssigen schweren Schlacke eingeschlossen 
wurden; solche schlackenreichen Eisenluppen sind auch 
gefunden worden. Durch öfteres Rühren mit Eisenstangen 
wurde eine innige Verbindung der glühenden Holzkohlen­
teilchen mit den zu reduzierenden Eisenerzen bewirkt. Bei 
den verhältnismäßig niedrigen Temperaturen, welche den 
dauernden „Rohgang“ bewirkten, ging das nicht genügend 
reduzierte Eisen eine chemische Verbindung ein mit der 
Kieselsäure und den basischen Bestandteilen der zähflüssigen 
Zuschläge wie Tonerde, Manganoxy dul, Magnesia und anderen, 
soweit es nicht von Natur aus in solchen Formen vorlag.

Nach beendigtem Schmelzen, das etwa zwei Tage 
in Anspruch genommen hatte, wurden die verschlackten 
Luppenstücke, die sich an den tiefsten Stellen des Herdes 
gesammelt hatten, herausgezängt. Der Ofen wurde vorher 
aufgebrochen und die zerschlagenen Lehmstücke des Mantels 
mit den wertlosen, schweren, klumpigen Schlackenstücken 
zusammen in die Haldenanschüttung geworfen. Schon 
vorher suchte man eine Scheidung von Schlacken und Lup­
pen herbeizuführen, indem man erstere durch Einstiche mit 
der Eisenstange vom Feuerloch aus entfernte, wie solche 
„Schlackeneinstiche“ auch gefunden worden sind (Abb. 4).

Die aus dem Ofen gezogenen verschlackten Luppenstücke 
wurden sofort durch Abschrecken der Schlacken mit Wasser 
und vieles Hämmern zunächst zu dichteren Eisenbarren aus- 
geschmiedet. Eine Weiterverarbeitung an Ort und Stelle 
konnte noch nicht festgestellt werden. Das Ausbringen des 
Eisens war sehr gering und wird nicht viel über 10%  hinaus­
gekommen sein. Der Kohlenstoffgehalt des Eisens war 
gering, schwankte aber nach der Analyse von drei Proben 
zwischen 0,04 und 0,4%. Es entfiel also harter und weicher 
Stahl, wobei man wohl mehr oder weniger vom Zufall ab­
hängig war (Zahlentafel 1). Im ganzen zeigen die Analysen 
der Eisenfunde aus den „Rennfeuern“ des Siegerlandes, daß 
dieselben ein ganz vorzügliches Schmiede- und Stahleisen 
erzeugten, das im hohen Grade zur Herstellung von vor­
trefflichen Werkzeugen und Waffen der damaligen Zeit 
geeignet war und wohl auch ein sehr begehrtes Handels­
erzeugnis des Landes bildete.

Die geringe Eisenmenge, die in jenen weit zurückliegen­
den Zeiten gewonnen wurde, genügte den damaligen
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0 ,0 8
0 ,2 9

0 ,1 8

0 ,1 6

0 , 1 2

0 ,0 8

0 ,0 8

0 ,0 3

0 ,0 5

0 ,1 5

0 ,1 8

0 ,1 8

s

%

4 9 ,6 8

5 2 ,0 9
4 9 ,9 9

6 0 ,0 3

Cu

%

0,22

0 ,0 8
0 ,0 5

0 ,1 2 5

0,202

0 ,1 5 2

0 ,1 3 2

%

0 ,0 1 7

0 ,0 0 7

0 ,0 0 6

SiOj A120 3

%  i %

0 ,3 1

0 ,4 1

0,18

0 ,2 4

CaO

%

4 ,8 3

1 ,6 0
4 ,3 3

MgO

%

18,60

1 3 ,6 0
1 1 ,2 5

1 4 ,2 4

Mn p s Ansprüchen vollkommen.
Vielleicht ist das Ausblei­
ben von Eisenfunden in 
den ältesten Halden, ab­
gesehen von der Zerstör­
barkeit des Eisens in solch 
langen Zeiträumen, darauf 
zurückzuführen, daß jedes 

Stückchen Eisen infolge seines damaligen hohen Wertes 
wieder sorgfältig gesammelt wurde.

Zum vorübergehenden Aufenthalt diente den aus den 
Ansiedelungen der Talgründe zu ihren Hüttenplätzen am 
Berghang heraufgestiegenen Hüttenleuten eine an günstiger 
Stelle gelegene Schutzhütte in der Nähe der Schmelzanlage.

Die erste primitive Art der Eisenverhüttung im Sieger­
land wird’ abgelöst durch den mittelalterlichen kleinen 
Schachtofen mit Hand- oder Tretgebläse, der etwa bis 1 m 
lichten Durchmesser hatte und 1 bis 1,5 m hoch war. Die

A b b i ld u n g  4 . S tü c k e  d e r  E i s e n lu p p e  m i t  d e n  E in s t i c h ö f f n u n g e n  
d e r  E i s e n s t a n g e  a u s  e in e m  m i t t e l a l t e r l i c h e n  S c h a c h to f e n  d e s  

12 . J a h r h u n d e r t s .  (T iefer Seifen b. G osenbach.)

Blütezeit desselben fällt in das 11. bis 14. Jahrhundert. In 
dieser Zeit glich das ganze Siegerland bis weit über seine 
Grenzen hinaus einer einzigen ungeheuren Waldschmiede. 
Ueberall in den Gründchen und Talmulden, am Berghange 
und auf Bergesgipfeln rauchten die Kohlenmeiler, glühten 
und loderten die Schmelzöfen, erdröhnten die Hammer­
schläge der Waldschmiede.

Bereits um 1300 werden urkundlich die ersten Hochöfen 
im Siegerland mit Gebläseantrieb durch obersohlächtige 
Wasserräder erwähnt.
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Umschau.
Das spezifische Volumen von flüssigem Eisen.

I n  F o r t s e t z u n g  f r ü h e r e r  A r b e i t e n 1) ü b e r  d a s  s p e z if is c h e  
V o lu m e n  v o n  E i s e n  im  f e s te n  u n d  f lü s s ig e n  Z u s ta n d  w u r d e  v o n  
E .  W i d a w s k i  u n d  F .  S a u e r w a l d 2) e in e  n e u e  V o r r ic h tu n g  f ü r  
D ic h t e m e s s u n g e n  a n  f lü s s ig e n  M e ta l le n  a u c h  b e i h ö c h s te n  T e m ­
p e r a t u r e n  e n tw ic k e l t .  Abb. 1 z e ig t  d ie  M e ß v o r r ic h tu n g ,  d ie  n a c h  
d e m  G r u n d s a tz  d e s  u n m i t t e lb a r e n  A u f t r i e b s v e r f a h r e n s  a r b e i t e t ,  
d .  h .  d u r c h  M e s su n g  d e s  A u f t r i e b s  e in e s  in  d ie  f lü s s ig e  M e ta l l ­
s c h m e lz e  e i n g e ta u c h te n  f e u e r f e s t e n  S e n k k ö r p e r s 3). D e r  S e n k -  
k ö r p e r  B  w a r  s t a r r  a m  A lu m in iu m r a h m e n  C  e in g e s p a n n t ,  d e s s e n

u n d  w u r d e  b e i d e n  g e m e s s e n e n  A u f t r i e b s w e r t e n  m i t  b e r ü c k s i c h t ig t .  
D ie  S e n k k ö r p e r  b e s t a n d e n  a u s  „ K - M a s s e “  d e r  B e r l i n e r  P o r z e l la n ­
m a n u f a k tu r .  D ie  B e s t im m u n g  d e r  V o lu m e n ä n d e r u n g  d e r  K -M a s s e  
m i t  s t e ig e n d e r  T e m p e r a t u r  e r f o lg te  d u r c h  A u f t r ie b s m e s s u n g  in  
Z in n ,  d e s s e n  D ic h t e  b is  1 3 0 0 °  s e h r  g e n a u  b e k a n n t  i s t  u n d  d a r ü b e r  
h in a u s  d u r c h  E x t r a p o l a t i o n  e r m i t t e l t  w u r d e .

I n  Zahlentafel 1 s in d  d ie  e r m i t t e l t e n  W e r t e  f ü r  d a s  s p e z i f is c h e  
V o lu m e n  v o n  E i s e n - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n  a m  S c h m e lz p u n k t

Z a h le n t a f e l  1. S p e z i f i s c h e s  V o l u m e n  v o n  E i s e n - K o h l e n ­
s t o f f - L e g i e r u n g e n  a m  S c h m e l z p u n k t  u n d  b e i  1 6 0 0 ° .

Kohlen­
stoff

°//o

Schmelz­
tem pe­
ra tu r

° 0

Spezifisches Volumen Tem peratur­
koeffizient

dv ;d T

Spezifisches Gewicht

bei
Schmelz-

temp.

bei
1600°

beim
Schmelz­

punk t

bei
1600°

0,0 1533 0,14021) 0,140s1) 0,05 • 10"4 7,130 7,120
0,5 1480 0,140s1) 0,1411l) 0,06 • 10“4 7,100 7,080
1,0 1458 0,1412 0,1417 0,06 • 10-4 7,08 7,05
1,5 1422 0,1416 0,1425 0,07 • 10“ * 7,065 7,02
2,0 1382 0,1418 0,1432 0,07 • 10“ * 7,05 6,98
2,5 1341 0,1419 0,1438 0,08- 10-4 7,05 6,95
3,0 1290 0,1419 0,1445 0,08 • 10“4 7,05 6,92
3,5 1232 0,1418 0,1452 0,09* 10“4 7,05 6,88
4,0 1170 0,1415 0,1459 0,10* 10“ 4 7,06 6,86
4,2 1150 0,1414 0,1462 0,10 • 10-4 7,07 6,84

0  E xtrapoliert.

u n d  b e i  1 6 0 0 °  z u s a m m e n g e s te l l t .  Abb. 2 g i b t  e in e  D a r s te l lu n g  
d e r  V o lu m e n is o th e r m e n  v o n  f lü s s ig e n  E is e n - K o h le n s to f f - L e g ie ­
r u n g e n .  D ie  L in ie  a — b  v e r b i n d e t  d e n  W e r t  f ü r  d a s  s p e z if is c h e  
V o lu m e n  d e s  r e in e n  E i s e n s  m i t  d e m  d e s  r e i n e n  K o h le n s to f f e s  
( G r a p h i t )  f ü r  1 6 0 0 ° . F ü r  d e n  F a l l ,  d a ß  d a s  V o lu m e n  d e r  f lü s s ig e n  
E i s e n - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n  d e r  e i n f a c h e n  M is c h u n g s re g e l 
fo lg t ,  m ü ß t e n  d ie  g e f u n d e n e n  W e r t e  a u f  d ie s e r  G e r a d e n  lieg en . 
S t r e n g  g e n o m m e n ,  m ü ß t e  z u r  B e r e c h n u n g  n a c h  d e r  M isc h u n g s -

A bbildung 1. 

M eßvorrichtung.

A-Ateta/tbod 
ß - Feuerfester Senl= 

tförper 
0 =A/u/niniu/nrabmeo 
ß  = Ausg/eicbsgemchte 
E - Wo/framtaster zur 

Erm/tt/ung der Taucb“ 
tiefe ron ß  

E - Ebermoe/ement 
ß  - ßicbtungskappe

U ob/ensfoff in °/o

G e w ic h t  ( R a h m e n  -f- S e n k k ö r p e r )  e tw a s  g r ö ß e r  a ls  d ie  a m  S e n k ­
k ö r p e r  a n g r e i f e n d e  A u f t r i e b s k r a f t  i s t .  D ie  T a u c h t i e f e  d e s  S e n k ­
k ö r p e r s  w u r d e  d u r c h  d e n  W o l f r a m ta s t e r  E  b e s t i m m t .  S c h m e lz e  
u n d  H e iz o fe n  w a r e n  a l ls e i t ig  v o n  e in e m  w a s s e r g e k ü h l te n ,  d o p p e l ­
w a n d ig e n  B le c h m a n te l  l u f t d i c h t  u m s c h lo s s e n .  D a d u r c h  k o n n te n  
a m  S e n k k ö r p e r  a n h a f t e n d e  G a s b la s e n  d u r c h  E v a k u ie r e n  e n t f e r n t  
w e rd e n .  D a b e i  w u r d e  d e r  S e n k k ö r p e r  a u s  d e m  R a h m e n  C

001000
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A bbildung 2. 

Volumen- 

iso therm en  

von Eisen- 

K ohlenstoff-

0.7V30 Legierungen.

g e s p a n n t  u n d  d ie  K a p p e  G  ü b e r  d e n  a u s  d e m  O fe n  h e r a u s ­
r a g e n d e n  S e n k k ö r p e r s t i e l  g e s tü l p t .  D ie  E n t f e r n u n g  d e r  a m  
S e n k k ö r p e r  a n h a f t e n d e n  G a s b la s e n  i s t  v o n  g r u n d le g e n d e r  B e ­
d e u t u n g  f ü r  g e n a u e  u n d  u n v e r f ä l s c h te  M e s s u n g e n . D ie  a m  S t ie l  
d e s  S e n k k ö r p e r s  a n g r e i f e n d e  O b e r f lä c h e n s p a n n u n g  w a r  b e k a n n t4)

4) Z . a n o r g .  C h e m . 153 (1 9 2 6 )  S . 3 1 9 ;  155  (1 9 2 6 ) S . 1 /1 2 ;  
181 (1 9 2 9 )  S . 3 4 7 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 7  (1 9 2 7 )  S . 2 7 /2 8 .

2) Z . a n o r g .  C h e m . 1 92  (1 9 3 0 )  S . 1 4 5 /6 0 .
3) S t .  u .  E .  5 0  (1 9 3 0 )  S . 3 3 3 /3 4 .
4) Z . a n o r g .  C h e m . 1 54  (1 9 2 6 )  S . 7 9 ; 162  (1 9 2 7 ) S . 3 0 ; 181 

(1 9 2 9 )  S . 3 5 3 .

A bbildung 4. Spezifisches V olum en einer E isen-K ohlenstoff-L egierung.
Probe 6: 3 ,5 %  C; 2 ,6 %  S i; 0 ,2 3 %  M n; 0,047 %  P ; 0,018 %  S.

r e g e l  d a s  s p e z i f is c h e  V o lu m e n  v o n  u n t e r k ü h l t e m ,  f lü s s ig e m  
K o h le n s to f f  e i n g e s e t z t  w e r d e n ;  d o c h  k ö n n e n  s e lb s t  g r ö ß e r e  
U n te r s c h i e d e  d e s  s p e z i f is c h e n  V o lu m e n s  b e i d e r  K o h le n s to f f a r t e n  
d ie  L a g e  u n d  N e ig u n g  d e r  G e r a d e n  a — b  n i c h t  a u s s c h la g g e b e n d  
v e r ä n d e r n .  N a c h  Abb. 2 i s t  d a s  s p e z i f is c h e  V o lu m e n  v o n  f lü s s ig e n  
E i s e n - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n  w e s e n t l i c h  k le in e r ,  a l s  n a c h  d e r  
M is c h u n g s re g e l  z u  e r w a r t e n  i s t .  F ü r  d e n  m o l e k u la r e n  A u f b a u  
d e r  S c h m e lz e  f o lg t  h ie r a u s ,  d a ß  d e r  K o h le n s to f f  a n  E i s e n  a l s  
E i s e n k a r b id  g e b u n d e n  s e in  m u ß .  E i n e  a l lm ä h l ic h e  E i n s t e l l u n g  
e in e s  G le ic h g e w ic h te s  z w is c h e n  E i s e n  u n d  K o h le n s to f f  o d e r  e in  
A u f t r e t e n  d e s  G le ic h g e w ic h te s  e r s t  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  
k o n n te  w e d e r  b e i  s i l i z iu m f r e ie n  n o c h  b e i  s i l i z iu m h a l t i g e n  E is e n -  
K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n  b e o b a c h t e t  w e r d e n ,  d a  d a s  s p e z i f is c h e  
V o lu m e n  d e r  u n t e r s u c h t e n  L e g ie r u n g e n  u n m i t t e l b a r  n a c h  e r ­
fo lg te m  N ie d e rs c h m e lz e n  u n d  n a c h  lä n g e r e r  H a l t e z e i t  k u r z  ü b e r  
d e m  S c h m e lz p u n k t  k e in e  V e r ä n d e r u n g  a u f w ie s ,  u n d  d ie  b e i  d e r  
E r h i t z u n g  d e r  S c h m e lz e  a u f  h ö c h s t e  T e m p e r a t u r  (1 6 0 0 ° )  g e ­
m e s s e n e n  W e r t e  e b e n s o ,  w ie  d ie  b e i  d e r  A b k ü h lu n g  d e r  S c h m e lz e  
g e m e s s e n e n , a u f  e i n e r  G e r a d e n  l i e g e n  (vgl. Abb. 3 und 4). A lle  
S c im e lz e n ,  d ie  b a l d  n a c h  e r f o l g te m  N ie d e r s c h m e lz e n  i n  k a l t e m  
W a s s e r  a b g e s c h r e c k t  w u r d e n ,  w a r e n  g r a p h i t f r e i .  D ie  S c h m e lz e n  
d u r f t e n  a lso  d u r c h w e g  m e t a s t a b i l  e r s t a r r t  s e in ,  u n d  d ie  k a r b id -  
z e r s e tz e n d e  W i r k u n g  d e s  S i l i z iu m s  i s t  e r s t  u n t e r h a l b  d e r  L iq u i-  
d u s h m e  e i n g e t r e t e n .
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A bbildung 3. Spezifisches V olum en zw eier E isen-K ohlenstoff-Legierungen. 
P robe J :  3,71 % C; 0,11 % Si; 0,11 %  M n; 0,031 %  P ; 0,020 %  S. 
P ro b e  2: 1,3 %  C; 0,04 % Si; 0,25 % M n; 0,034 %  P ;  0,040 % S.

7300 7V00 7V00 7000 7000
fem peratur in  °C

0.7V70

07V00



15. Oktober 1931. U m schau . Stahl und Eisen. 1291

U e b e r  d e n  E i n f lu ß  d e s  S i l i z iu m s  a u f  d a s  s p e z i f is c h e  V o lu m e n  
von flüssigen E is e n - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n  g i b t  -466. 5 e in ig e n  
Aufschluß. H iernach  w ir d  d a s  s p e z i f is c h e  V o lu m e n  v o n  f lü s s ig e n  
E is e n -K o h le n s to f f -L e g ie ru n g e n  b e i 1 %  S i l i z iu m z u s a tz  u m  
0,001 c m 3/g  e r h ö h t .

U ngefäh r z u r  g le ic h e n  Z e i t ,  a l s  d ie s e  M e s s u n g e n  d u r c h ­
geführt w urden , e r s c h i e n  e in e  A r b e i t  v o n  C . B e n e d i c k s ,  N . 
E r ic s s o n  u n d  G . E r i c s o n 1), d e r e n  E r g e b n is s e  v o n  d e n  h ie r

0,7780

0,7770
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§  07700

It 07770
K% 0.77377
X
§77,77377 

07770 

07700

K o/i/ensfoff in %

m itg e te il te n  b e i h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  s t a r k  a b w e ic h e n .  E s  i s t  
m ög lich , d a ß  b e i d e m  v o n  d e n  s c h w e d is c h e n  V e r f a s s e r n  a n g e ­
w a n d te n  V e r fa h re n  b e i h o h e n  T e m p e r a t u r e n  d a s  A u f t r e t e n  v o n  
G asen  u n d  e in  V e rs a g e n  d e r  K o n t a k t e  d ie  W e r t e  f ü r  d a s  s p e z i f is c h e  
V o lu m e n  z u  g ro ß  e r s c h e in e n  l ä ß t .  ® r .sQ n g. E .  W i d a w s k i .

Leistungssteigerung in einer Kokillenformerei durch 
Organisationsmaßnahmen.

I n  B e tr ie b e n , in  d e n e n  b e i  d e r  F e r t i g u n g  i n  s t a r k e m  M a ß e  
F ö r d e r m i t te l  b e n u tz t  w e r d e n ,  t r e t e n  a n  d e n  A r b e i t s p l ä t z e n  o f t  
V e r lu s tz e ite n  d u rc h  W a r t e n  a u f  d ie  F ö r d e r m i t t e l  a u f .  D ie  U r ­
sa c h e  d ie se r  W a r t e z e i te n  i s t  v ie l f a c h  n i c h t  d ie  m a n g e ln d e  L e i ­
s tu n g s fä h ig k e i t  d e r  F ö r d e r m i t t e l ,  s o n d e r n  d e r  g le ic h z e i t ig e  B e ­
d a r f  m e h re re r  A r b e i t s p l ä tz e  u n d  d ie  g e g e n s e i t ig e  B e h in d e r u n g  
d e r  F ö r d e r m i t te l .  V e r b e s s e r u n g s m a ß n a h m e n  h a b e n  s ic h  d a h e r  
in  so lch en  F ä l le n  w e n ig e r  a u f  d ie  F ö r d e r m i t t e l ,  a l s  a u f  d ie  A r b e i t s ­
w eise u n d  A r b e i t s v e r t e i l u n g  a n  d e n  e in z e ln e n  B e t r i e b s p u n k te n  
zu  e r s tr e c k e n .

Tn e in e r  K o k i l l e n f o r m e r e i  w u r d e  d u r c h  Z e i t s tu d i e n  f e s t-  
g es te llt, d a ß  a n  d e n  d r e i  R ü t t e l f o r m m a s c h in e n ,  d ie  z u r  H e r s t e l ­
lung  d e r F o r m e n  d ie n te n ,  e r h e b l ic h e  K r a n w a r t e z e i t e n  a u f t r a t e n .  
D ie drei F o r m m a s c h in e n  w a r e n  m i t  j e  z w e i A r b e i t e r n  b e s e t z t ,  d ie  
fo lgende A r b e i t e n  a u s f ü h r t e n  (d ie  A r b e i t e n ,  z u  d e n e n  e in  K r a n  
b en ö tig t w u rd e , s in d  g e s p e r r t ) :

1. F o r m k a s te n  a u s  d e m  K a s t e n s t a p e l  h e r a u s n e h m e n ;
2. K asten verschrauben ;
3. M o d e ll a u f  d ie  R ü t t e l m a s c h i n e  s e t z e n ;
4. F o r m k a s te n  a u f  d ie  R ü t t e l  m a s c h in e  s e t z e n ;
5. G ießtrichter s te llen , S and aufgeben , Sockel v o rs tam p fen ;
(1. Sand aus B unker au fgeben  und  rü tte ln ;
7. K asten fertig  m achen  (S an d  aufgeben , f la ch s tam p fen , ve rp u tzen );
8. Kernmarken und  T ric h te r  au fse tzen ;
it. O b e r k a s te n  a u f  F o r m k a s t e n  s e t z e n ;

10. Sand aufgeben, s tam p fen  und  fe rtig m ac h en ;
11. O b e r k a s te n  a b h e b e n  u n d  a b s e t z e n ;
12. K a s te n  h o c h z i e h e n ,  M o d e ll  h e r a u s s c h l a g e n ;
13. K a s te n  a u f  d ie  S c h w ä r z b ö c k e  a b s e t z e n .

Z u r  V e r fü g u n g  s t a n d e n  f ü r  d ie  d r e i  M a s c h in e n  f a s t  d u r c h ­
weg zw ei K r ä n e .  A u s  d e r  A u f s t e l l u n g  g e h t  h e r v o r ,  d a ß  d ie  A r ­
b eiter b e i b e s t im m te n  G r i f f e n  d e n  K r a n  b r a u c h t e n ,  u n d  f a l l s  d ie s e r  
n ic h t z u r  V e r fü g u n g  s t a n d ,  n i c h t  m e h r  w e i t e r  a r b e i t e n  k o n n te n .  
B e n ö tig te n  n u n  m e h r e r e  A r b e i t s p l ä t z e  d e n  K r a n  g le ic h z e i t ig ,  so  
e n t s ta n d e n  W a r t e z e i te n .  A u c h  b e h i n d e r t e n  s ic h  d ie  K r ä n e  g e g e n ­
se itig , d a  s ie  b e im  A n -  u n d  A b t r a n s p o r t  d e r  K a s t e n  e i n a n d e r  
a u s w e ic h e n  m u ß te n .

D a s  Z ie l d e r  V e r b e s s e r u n g s m a ß n a h m e n  w a r  n a c h  d ie s e n  F e s t ­
s te l lu n g e n  g e g e b e n .

D ie  D u r c h f ü h r u n g  g e s c h a h  f o lg e n d e r m a ß e n :

1. A e n d e r u n g  d e r  A r b e i t s w e i s e .

D ie  d r e i  R ü t t e l f o r m m a s c h in e n  w u r d e n  n e b e n e in a n d e r g e s t e l l t  
u n d  s t a t t  b is h e r  m i t  s e c h s  j e t z t  n u r  m i t  z w e i M a n n  b e s e t z t ,  d ie  
g e m e in s a m  a n  j e d e r  d e r  d r e i  F o r m m a s c h in e n  d ie  A r b e i t e n  5  b is  7 
a u s f ü h r e n .  Z w e i w e i te r e  A r b e i t e r  e r l e d ig e n  m i t  d e m  e in e n  
K r a n  d ie  A r b e i t e n  1 b is  4 .

U m  d ie  g e s te ig e r te  L e i s tu n g  b e w ä l t ig e n  z u  k ö n n e n ,  w u r d e n  
d ie  K a s t e n  n a c h  d e m  F e r t i g m a c h e n  ( A r b e i t  7 ) m i t  d e m  K r a n  
in  e in e  n e u  a n g e le g te  S t a m p f g r u b e  g e h o b e n ,  in  d e r  d ie  A r b e i t e n

l ) Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 473/86 (Werkstoff -
aussch. 160).
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bei 1550».

8  b is  13 , d ie  f r ü h e r  a n  d e n  M a s c h in e n  e r l e d ig t  w u r d e n ,  v o r g e ­
n o m m e n  w e r d e n .  D a s  U e b e r h e b e n  b e s o r g e n  d ie  A r b e i t e r ,  d ie  d ie  
K a s t e n  v e r s c h r a u b e n ,  s o  d a ß  d ie  A r b e i t  d e r  R ü t t e l f o r m e r  m i t  d e m  
K r a n  ü b e r h a u p t  n i c h t  m e h r  i n  V e r b in d u n g  s t e h t .  N a c h  F e r t i g ­
s te l l e n  e in e s  K a s t e n s  b r a u c h e n  d ie  F o r m e r  a n  d e n  R ü t t e l m a s c h i ­
n e n  n i c h t  m e h r  a u f  d e n  K r a n  z u  w a r t e n ,  s o n d e r n  g e h e n  z u r  n ä c h ­
s t e n  R ü t t e lm a s c h in e ,  d ie  in z w is c h e n  v o n  d e n  K a s t e n l e u t e n  v o r ­
b e r e i t e t  i s t .  D ie  K a s t e n l e u t e  h e b e n  d a n n  m i t  d e m  K r a n  d e n  
f e r t i g g e r ü t t e l t e n  K a s t e n  in  d ie  S ta m p f g r u b e  ü b e r  u n d  s e tz e n  e in  
M o d e ll  u n d  e in e n  n e u e n  K a s t e n  a u f  d ie  f r e i  g e w o r d e n e  R ü t t e l ­
m a s c h in e .

D ie  S ta m p f g r u b e  w u r d e  e b e n fa l ls  m i t  z w e i L e u t e n  b e s e t z t ,  d ie  
d ie  A r b e i t e n  8 b is  13  a u s f ü h r e n  u n d  d e n  a n d e r e n  K r a n  g e m e in s a m  
m i t  d e n  S c h w ä r z e r n  b e n u tz e n .  H ie r  w a r  e in e  T r e n n u n g  d e r  K r a n ­
a r b e i t e n  v o n  d e n  a n d e r e n  A r b e i t e n  n i c h t  e r f o r d e r l ic h ,  d a  in  d e r  
S ta m p f g r u b e  u n d  a u f  d e n  S c h w ä r z b ö c k e n  s t e t s  m e h r e r e  K a s t e n  
s te h e n ,  s o  d a ß  d ie  A r b e i t e r ,  a u c h  w e n n  d e r  K r a n  b e s e t z t  i s t ,  
W e i te r a r b e i t e n  k ö n n e n .

2 . L e i s tu n g s a b s t im m u n g .

D u r c h  d ie  H i n t e r e in a n d e r s c h a l t u n g  d e r  v o r h e r  n e b e n e in a n d e r  
a u s g e f ü h r t e n  A r b e i t e n  w u r d e  e in e  L e i s tu n g s a b s t im m u n g  d e r  d r e i  
A r b e i t e r g r u p p e n  n o tw e n d ig .  D ie  d u r c h  d ie  D r e i t e i l u n g  e n t s t a n ­
d e n e n  Z e i te n  s c h w a n k te n  b e i d e n  v e r s c h i e d e n e n  S o r te n  s e h r .  E s  
w a r  d a h e r  n ö t ig ,  d ie  d r e i  A r b e i t s p l ä t z e  lo s e  m i t e i n a n d e r  z u  v e r ­
b in d e n .  Z w is c h e n  K a s t e n l e u t e n  u n d  R ü t t e l f o r m e r n  b e s t a n d  s c h o n  
e in e  s o lc h e  V e r b in d u n g  ( P u f f e r u n g ) ,  d a  d r e i  R ü t t e lm a s c h in e n  z u r  
V e r f ü g u n g  s te h e n ,  d ie  K a s t e n l e u t e  a l s o  e in  o d e r  z w e i M a s c h in e n  
v o r b e r e i t e n  u n d  a m  K a s t e n s t a p e l p l a t z  b is  z u  z e h n  K a s t e n  z u ­
s a m m e n s c h r a u b e n  k ö n n e n .  D ie  V e r b in d u n g  z w is c h e n  R ü t t e l ­
f o r m e r n  u n d  O b e r k a s te n f o r m e r n  w u r d e  d a d u r c h  e r r e i c h t ,  d a ß  d ie  
S t a m p f g r u b e  so  g r o ß  g e m a c h t  w u r d e ,  d a ß  s ie  z e h n  b is  z w ö lf  
K a s t e n  a u f n e h m e n  k a n n .  H ie r i n  l i e g t  g le ic h z e i t ig  e in e  P u f f e r u n g  
z w is c h e n  d e n  O b e r k a s te n f o r m e r n  u n d  d e n  S c h w a r z e m , d ie  n o c h  
d a d u r c h  v e r g r ö ß e r t  w i r d ,  d a ß  a u c h  d ie  S c h w ä r z b ö c k e  e in e  g r o ß e  
A n z a h l  K a s t e n  a u f n e h m e n  k ö n n e n .

U m  z u  v e r h i n d e r n ,  d a ß  d ie  A r b e i t e r  e in e  L e i s tu n g s a b s t im ­
m u n g  d u r c h  A e n d e r u n g  d e r  A r b e i t s g e s c h w in d ig k e i t  h e r b e i f ü h r t e n ,  
w u r d e n  d ie  b e s te h e n d e n  G ru p p e n g e d in g e  i n  E in z e lg e d in g e  a u f ­
g e lö s t .

D u r c h  d ie  g e s c h i ld e r te n  M a ß n a h m e n  w a r  e s  m ö g l ic h ,  e in e  u m  
e t w a  2 0  %  g e s te ig e r te  L e is tu n g  s tö r u n g s f r e i  d u r c h z u s e t z e n .

W . E c k e n b e r g .

Metallographische Untersuchungen der Eisen-Kohlenstoff-Silizium- 
Legierungen.

T . S a t ö 1) u n t e r s u c h te  z u n ä c h s t  d ie  U m w a n d l u n g e n  d e r  
S i l i z i u m s t ä h l e  im  f e s te n  Z u s ta n d .  D e r  L e g ie r u n g s b e r e ic h  e r ­
s t r e c k t  s ic h  b is  8 %  S i u n d  1 ,5  %  C . D a  d ie  s i l i z iu m h a l t ig e n  S tä h l e ,  
b e s o n d e r s  b e i  h ö h e r e m  S il iz iu m -  u n d  K o h le n s to f f g e h a l t ,  ^ z u r

A bbildung  1. V erlauf der den a -  u nd  y -Z u stan d srau m  bestim m enden  
G leichgew ichtskurven, 

a  Y Sch M N V ierphasenfläche  im  m e tas tab ilen  System .
Y E  Die m it den  Schm elzen Sch 0  u nd  F e3C im  G leichgew icht

b efind lichen  y -M ischkrista lle  (L e d eb u rit-E u tek tik u m ).
J  y Die m it d en  a-M ischk rista llen  H a  und  den Schm elzen B Sch 

im  G leichgew icht befind lichen  y -M ischkrista lle  (6 /Y -T Im - 
w andlung).

Y S D ie m it den  a-M ischk rista llen  a  P  und  Z e m en tit im  G leich­
gew icht befind lichen  y-M ischkrista lle  (P erlit-U m se tzung ).
Die gestrich e lten  L in ien  u nd  die m it In d ex  versehenen  B uch­
s tab e n  beziehen sich au f das s tab ile  S ystem , bei dem  a n s ta t t  
des Z em en tits  G rap h it an  dem  G leichgew icht te iln im m t.

G r a p h i t b i l d u n g  n e ig e n ,  w a r  d ie  g e n a u e  L a g e  d e r  m e t a s t a b i l e n  
G le ic h g e w ic h te  i n  e b e n  d ie s e n  B e r e ic h e n  n u r  a n n ä h e r u n g s w e i s e  
z u  e r m i t t e ln .  D e r  V e r f a s s e r  h a t  a u f  G r u n d  d e r  E r g e b n is s e  s e in e r  
d i l a to m e t r i s c h e n ,  m a g n e t i s c h e n  u n d  m ik r o s k o p i s c h e n  B e o b a c h ­
tu n g e n  s ie b e n  S c h n i t t e  g le ic h e n  S i l iz iu m -  u n d  v i e r  S c h n i t t e  
g le ic h e n  K o h le n s to f f g e h a l te s  e n tw o r f e n ,  i n  d e n e n  s o w o h l d a s
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s ta b i le  G r a p h i t -  w ie  d a s  m e ta s ta b i le  Z e m e n t i t s y s te m  b e r ü c k ­
s i c h t ig t  w e rd e n . D ie  P e r l i t u m s e t z u n g : y = a  +  C  ( F e 3C ) u n d  
d a s  e u t e k t i s c h e  D r e ip h a s e n - G le ic h g e w ic h t :  S c h m e lz e  ^  y  +  C 
( F e 3C) s te ig e n  m i t  Z u s a t z  v o n  S il iz iu m  z u  h ö h e r e n  T e m p e r a tu r e n  
u n d  e n d e n  a n  e in e r  V ie rp h a s e n e b e n e  b e i  1 1 9 5 ° , b e i  d e r  d ie  U m ­
s e tz u n g :  a - M is c h k r i s t a l l  - f  S c h m e l z e ^ y - M i s c h k r i s t a l l  +  C  ( F e 3C) 
s t a t t f i n d e t .  D ie  p e r i t e k t i s c h e  U m s e tz u n g :  a  ( 8 ) -M is c h k r is ta l l  
+  S c h m e lz e  ^  y - M is c h k r is ta l l  n im m t  v o n  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  
k o m m e n d  a n  d ie s e m  G le ic h g e w ic h t  t e i l .  Abb. 1 v e r a n s c h a u l ic h t  
d e n  V e r la u f  d e r  G le ic h g e w ic h ts k u rv e n .  D a s  y -Z u s ta n d s f e ld  
w i r d  d a n a c h  m i t  s te ig e n d e m  S i l i z iu m g e h a l t  a b g e s c h n ü r t .  S e in e  
S p i tz e  B  l i e g t  im  s ta b i le n  S y s t e m  b e i  0 ,3  %  C  u n d  6 ,5  %  S i u n d  
im  in s ta b i le n  b e i  e t w a  0 ,3 7  %  C u n d  9  %  S i. D e r  K o h le n s to f f ­
g e h a l t  d e r  e u t e k to i d e n  L e g ie ru n g e n  n im m t  m i t  s te ig e n d e m
S il iz iu m g e h a l t  b e t r ä c h t l i c h  a b  ( S  () u n d  d e r je n ig e  d e r  b e i  d e r
T e m p e r a t u r  d e r  P e r l i tu m s e t z u n g  g e s ä t t i g t e n  a -M is c h k r i s ta l l e  
e tw a s  z u  ( P  —  a ) .  D ie  v e r s u c h s m ä ß ig e  A u s a r b e i tu n g  d e s  R a u m ­
s c h a u b i ld e s  d e r  E i s e n -K o h le n s to f f -S i l i z iu m -L e g ie r u n g e n  h a t  s o m it  
d e n  a u f  G r u n d  th e o r e t i s c h e r  U e b e r le g u n g e n  a u f g e s t e l l t e n  E n t w u r f  
d e s s e lb e n  v o n  E .  S c h e i l 1) a u f s  b e s te  b e s tä t ig t .  W. Köster.

Internationale Vereinigung für Brückenbau und Hochbau.
A u f  d e m  in  d e n  T a g e n  v o m  19. b is  2 4 . M a i 1 932  in  P a r i s  

v o r g e s e h e n e n  K o n g r e ß  d e r  I n t e r n a t io n a l e n  V e re in ig u n g  f ü r  
B r ü c k e n -  u n d  H o c h b a u  s in d  f ü r  d a s  G e b ie t  d e s  E i s e n b a u e s  f o l ­
g e n d e  V o r t r a g s g r u p p e n  in  A u s s ic h t  g e n o m m e n :

S t a b i l i t ä t  u n d  F e s t ig k e i t  v o n  a u f  D r u c k  u n d  B ie g u n g  b e ­
a n s p r u c h t e n  B a u te i le n .

S c h w e iß e n  im  S ta h l b a u .
B r ü c k e n d y n a m ik .
V e r b in d u n g  v o n  e i s e rn e n  T r ä g e r n  m i t  B e to n .

N ä h e r e  A u s k u n f t ,  a u c h  ü b e r  M i tg l ie d s c h a f t ,  e r t e i l t  d a s  
S e k r e t a r i a t  d e r  I n t e r n a t io n a l e n  V e re in ig u n g  f ü r  B r ü c k e n b a u  u n d  
H o c h b a u ,  E id g .  T e c h n is c h e  H o c h s c h u le ,  Z ü r ic h .

Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Die rechnerische Behandlung der Abkühlungs- und Erstarrungs­

vorgänge bei flüssigem Metall. II. Teil.
A n  H a n d  v e r f e in e r te r  B e r e c h n u n g s v e r f a h r e n  u n t e r s u c h t  C a r l  

S c h w a r z 2) d ie  E r s t a r r u n g s v e r h ä l tn i s s e  r ä u m l ic h  b e g r e n z te r  
B lö c k e . V o r  a l le m  w e r d e n  d ie  E in f lü s s e  e in e s  K o k i l l e n a n s t r i c h e s  
u n d  d ie  W i r k u n g e n  d e s  n a c h  d e r  A b h e b u n g  d e s  B lo c k e s  v o n  d e r  
K o k i l l e n w a n d  e n t s t e h e n d e n  ¡ S p a l t e s  so  w e i t  g e k l ä r t ,  w ie  e s  d ie  
K e n n tn i s  d e r  h ie r z u  e r f o r d e r l ic h e n  S to f f w e r te  e r m ö g l ic h t .  E in e  
v e rg le ic h s w e is e  D u r c h r e c h n u n g  d e r  A b k ü h lu n g s v e r h ä l tn i s s e  f ü r  
e in e n  u n t e r  g e w ö h n lic h e n  B e d in g u n g e n  g e g o s s e n e n  u n d  e in e n  
H a r m e t b lo c k  z e ig t  d ie  w e s e n t l ic h s te n  U n te r s c h i e d e  b e id e r  i n  d e n  
E r s ta r ru n g s g e s c h w in d ig k e i t e n  u n d  d e r  T e m p e r a t u r v e r te i lu n g  in  
B lo c k  u n d  K o k il le .

Entwicklungsfragen des Ofenbaues und -betriebes unter 
besonderer Berücksichtigung der Wärmöfen.

A l f r e d  S c h a c k  g i b t  in  d e r  v o r l i e g e n d e n  A r b e i t 3) e in e  g e ­
m e in f a ß l ic h e  Z u s a m m e n s te l lu n g  d e r  A r b e i t s b e d in g u n g e n  h ü t t e n ­
m ä n n is c h e r  O e fe n . D e r  W i r k u n g s g r a d  d e r  O e fe n  k a n n  v o r  a l le m  
d u r c h  V e r m in d e r u n g  d e r  b e id e n  g r o ß e n  V e r lu s tq u e l le n :  W a n d ­
v e r l u s t  ( S t r a h l u n g  u n d  L e i tu n g ,  S p e ic h e ru n g )  u n d  A b g a s v e r lu s t  
v e r b e s s e r t  w e r d e n .  D ie  W a n d v e r lu s te  h a b e n  j e  k c a l  e t w a  d e n  
d r e i f a c h e n  W e r t  d e r  B r e n n s to f f w ä r m e .  W i r k s a m e r  W ä rm e s c h u tz  
i s t  n u r  b e i g e n ü g e n d  h o h e m  D a u e r d r u c k e r w e i c h u n g s p u n k t  d e s  
f e u e r f e s t e n  B a u s to f f e s  m ö g l ic h ,  d e r  1 00  b is  2 0 0 °  t i e f e r  a l s  d e r  
L a b o r a to r iu m s - D r u c k e r w e ic h u n g s p u n k t  l i e g t .  D ie  W a n d v e r lu s te  
d u r c h  S p e ic h e r u n g  u n d  L e i tu n g  b e i  u n te r b r o c h e n  b e t r ie b e n e n  
O e fe n  k ö n n e n  n i c h t  d u r c h  d ü n n e r e  A u s f ü h r u n g  d e s  M a u e rw e rk s

*) M i t t .  F o r s c h . - I n s t .  V e r . S ta h lw . 1 (1928 ) S . 1 /1 2 .
2) A rc h .  E is e n h ü t te n w e s .  5  (1 9 3 1 /3 2 )  S . 1 7 7 /9 1  (S ta h lw .-  

A u s s c h .  2 1 7 ).
3) A rc h .  E i s e n h ü t te n w e s .  5  (1 9 3 1 /3 2 )  S . 1 9 3 /2 0 8  ( W ä r m e ­

s te l le  15 5 ).

v e r r i n g e r t  w e r d e n ,  s o n d e r n  n u r  d u r c h  V e r r i n g e r u n g  d e s  
R a u  m g e  w i c h t e s .  D ie  W ä r m e ü b e r t r a g u n g  w i r d  a u ß e r  d u r c h  
V e r m e h r u n g  d e r  H e iz f l ä c h e  d a d u r c h  a u f  e in e n  H ö c h s t w e r t  g e ­
b r a c h t ,  d a ß  m a n  g r o ß e  F e u e r r ä u m e  m i t  e n t s p r e c h e n d  la n g s a m  
s t r ö m e n d e m  F e u e r g a s  v e r w e n d e t ,  a b e r  m i t  a l l e n  M i t t e ln  d a f ü r  
s o r g t  d a ß  s ic h  ü b e r  d e r  H e iz f l ä c h e  k e in e  a b g e k ü h l t e n  G a s s c h ic h t e n  
b i ld e n  ( d a z u  W i r b e l s te in e ,  H i l f s b r e n n e r ,  Z w e i t l u f t ) .  U m  V e r lu s te  
d u r c h  A u s f la m m e n  o d e r  Z u t r i t t  v o n  F a l s c h l u f t  z u  v e r m e id e n ,  i s t  
A b d i c h t u n g  a l l e r  O e f f n u n g e n  ( d i c h t e r e  T ü r e n  a l s  b is h e r ,  v o r  
a l le m  a m  S ie m e n s -M a r t in -O f e n ) ,  f e r n e r  d ie  R e g e lu n g  d e s  K a m i n ­
z u g e s  a u f  g le ic h b le ib e n d e n  D r u c k  im  O fe n  v o r t e i l h a f t .  I m  a l l ­
g e m e in e n  s in d  d ie  g r ö ß e r e n  E r s p a r n i s s e  a m  A b g a s v e r lu s t  d u r c h  
m ö g l ic h s te  V e r m e id u n g  v o n  U n v e r b r a n n t e m  i m  A b g a s  z u  e r z ie le n ;  
d e n n  1 %  C O  b e d e u t e t  d e n s e lb e n  V e r lu s t  w ie  e in e  S t e ig e r u n g  d e r  
A b g a s t e m p e r a tu r  u m  9 0 ° . L u f t v o r w ä r m u n g  s t e l l t  e in e  W ä rm e  
v o n  a u ß e r o r d e n t l i c h  h o h e m  W e r t  d a r  u n d  i s t  im  a l lg e m e in e n  je  
k c a l  a u f  d e n  d r e i f a c h e n  P r e i s  g e g e n ü b e r  d e m  P r e i s  d e r  B r e n n s to f f ­
w ä r m e  z u  b e z if f e rn .  I n  e in e r  G le i c h u n g  (1 8 )  w i r d  a l lg e m e in  d e r  
B r e n n s to f f  b e d a r f  e in e r  F e u e r u n g  a n g e g e b e n ;  d a b e i  w i r d  g e z e ig t ,  
o b  d e r  g e w ü n s c h te  V o r g a n g  m i t  d e m  g e w ä h l te n  B r e n n s to f f  m ö g lic h  
i s t  o d e r  n i c h t .  E i n e  g u t e  „ D u r c h w ä r m u n g “  d e s  E in s a tz e s  
t r i t t  e in ,  w e n n  d e r  E i n s a t z  ( o d e r  d a s  B a d )  i n  m ö g l ic h s t  
d ü n n e r  S c h ic h t ,  d a f ü r  a b e r  e n t s p r e c h e n d  k u r z e r  Z e i t  d u r c h g e s e t z t  
w i r d .  D ie  V e r w e n d u n g  v o n  Z w e i t l u f t  g e s t a t t e t ,  j e d e  g e w ü n s c h te  
W ä r m e v e r t e i l u n g  b e i  b e l ie b ig  s t a r k  r e d u z i e r e n d e r  A tm o s p h ä r e  a n  
d e n  P u n k t e n ,  w o  e s  e r f o r d e r l i c h  i s t ,  z u  e r z w in g e n .

Untersuchungen über das System Eisen-Sauerstoff.
D ie  th e r m is c h e  A n a ly s e  m i t t e l s  d e r  S a l a d in - A p p a r a tu r ,  

m e ta l lo g r a p h is c h e  U n te r s u c h u n g e n  s o w ie  D i f f u s io n s v e r s u c h e  e r ­
g e b e n  n a c h  U n te r s u c h u n g e n  v o n  H e r m a n n  S c h e n c k  u n d  E r i c h  
H e n g l e r 1) ü b e r e i n s t im m e n d  b e i  e in e r  K o n z e n t r a t i o n  v o n  e tw a  
0 ,2  %  O  e in e n  k r i t i s c h e n  W e r t ,  d e r  a l s  S ä t t ig u n g s g r e n z e  des 
f e s te n  E i s e n s  f ü r  S a u e r s to f f  z w is c h e n  A 3 u n d  A 4 g e d e u t e t  w ird . 
D a n a c h  w i r d  A 3 w a h r s c h e in l ic h  b i s  z u m  G e h a l t  v o n  0 ,2  %  O  u m  
e in ig e  G r a d  e r h ö h t ,  w ä h r e n d  A 4 s c h w a c h ,  h ö c h s t e n s  u m  3 °  e r ­
n i e d r i g t  w i r d .  F e r n e r  w i r d  d u r c h  S c h m e lz p u n k tb e s t im m u n g e n  
v e r s u c h t ,  d ie  L a g e  d e r  L i q u id u s -  u n d  S o l id u s l in ie n  im  T e ils y s te m  
E i s e n o x y d u l - E i s e n o x y d u lo x y d  f e s tz u s t e l l e n .  D ie  U m w a n d lu n g e n  
im  f e s te n  Z u s t a n d  z w is c h e n  E i s e n o x y d u l  u n d  E is e n o x y d u lo x y d  
s in d  m e ta l lo g r a p h is c h  u n t e r s u c h t  w o r d e n .

A u f  G r u n d  d e r  V e r s u c h s e r g e b n is s e  u n d  d e r  a u s  d e m  S ch rift­
t u m  b e k a n n te n  W e r t e  i s t  d e r  V e r s u c h  u n t e r n o m m e n  w o rd e n , das 
Z u s t a n d s s c h a u b i ld  E i s e n - S a u e r s t o f f  i n  d e n  T e i lg e b ie te n  E isen- 
E i s e n o x y d u l  u n d  E i s e n o x y d u l - E i s e n o x y d u lo x y d  n e u  a u fz u s te lle n .

Ueber ein Verfahren zum Nachweis innerer Spannungen.
V o n  F r a n z  W e v e r  u n d  H e r m a n n  M ö l l e r 2) w e r d e n  d ie 

p h y s ik a l i s c h e n  u n d  e l a s t i z i t ä t s t h e o r e t i s c h e n  G r u n d la g e n  f ü r  ein  
e in f a c h e s  V e r f a h r e n  b e s c h r ie b e n ,  d a s  a u f  r ö n tg e n o g r a p h is c h e m  
W e g e  d e n  N a c h w e is  v e r b o r g e n e r  e l a s t i s c h e r  S p a n n u n g e n  m i t  e in e r 
G e n a u ig k e i t  v o n  e t w a  ¡L  5  k g / m m 2 g e s t a t t e t .  D ie  B r a u c h b a r k e i t  
d ie s e s  V e r f a h r e n s  k o n n te  d u r c h  e in e  R e i h e  v o n  V e r s u c h e n  b e ­
w ie s e n  w e r d e n .

Das Rechnen mit gleitenden Unkostensätzen in Gießereibetrieben.
N a c h  e in e r  A r b e i t  v o n  H e r m a n n  J o r d a n 3) e r m ö g l ic h t  d a s  

R e c h n e n  m i t  N o r m a lz u s c h lä g e n  u n t e r  V e r w e n d u n g  e in e s  g le i te n ­
d e n  U n k o s t e n s a tz e s  u n d  u n t e r  A u f te i lu n g  d e r  U n k o s t e n  i n  fe s te , 
lo h n -  u n d  g e w ic h ts a b h ä n g ig e  K o s t e n  e in e n  g u t e n  E i n b l i c k  in  d ie  
U n k o s t e n z u s a m m e n s e tz u n g  e in e s  B e t r i e b e s .  D a s  V e r f a h r e n  lä ß t  
s ic h  in  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  e i n f a c h e r  W e is e  a u s  d e r  b i s h e r  ü b l ic h e n  
B e r e c h n u n g  e n tw ic k e ln  u n d  l i e f e r t  e in e  s ic h e r e  G r u n d la g e  f ü r  d ie  
V o r-  u n d  N a c h r e c h n u n g  d e r  v e r s c h i e d e n a r t i g e n  E r z e u g n is s e ,  i n s ­
b e s o n d e re  e in e  z u v e r l ä s s ig e  B e s t i m m u n g  d e r  P r e i s u n te r g r e n z e ,  
a u c h  b e i s c h w a n k e n d e m  B e s c h ä f t ig u n g s g r a d .

')  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  5  ( 1 9 3 1 /3 2 )  S . 2 0 9 /1 4 .
2) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  5  (1 9 3 1 /3 2 )  S . 2 1 5 /1 8 .
3) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  5  ( 1 9 3 1 /3 2 )  S . 2 1 9 /2 2  (B e t r ie b s w .-  

A u s s c h .  5 2 ).

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
(P a te n tb la tt  N r. 38 vom  24. Septem ber 1931.)

K l .  2 4 c ,  G r .  5 . M  109  7 4 7 . G i t t e r w e r k  f ü r  R e g e n e r a to r e n .  
D r .  E r i c h  R a h m e r ,  D ü s s e ld o r f .

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

(P a te n tb la t t  N r. 40 vom  8. O ktober 1931.)

K l-  " a > Crr - 3 ,* N  2 9  9 4 1 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  
U - fö rm ig e n  P r o f i l e n  m i t  h o h e n  F l a n s c h e n .  W a l d e m a r  N e u h a u s ,  
B e r l in - Z e h le n d o r f ,  M i ln o w s k is t r .  15 .

K l .  7 a ,  G r .  7 , M  2 3 .3 0 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  W a lz ­
g u t ,  d e s s e n  s ä m t l ic h e  Q u e r s c h n i t t s b e g r e n z u n g s f l ä c h e n  im  W a lz ­
p r o z e ß  b e a r b e i t e t  s in d .  G e o r g  M ü lle r ,  B e r l in - S c h ö n e b e r g ,  A p o s te l-  
P a u l u s - S t r .  16 . 6  F

K l .  18  b ,  G r .  2 0 , B  1 4 2  2 9 8 . H e r s t e l l u n g  v o n  R a d r e i f e n .  
B o r s ig w e r k ,  A .- G . ,  B o r s ig w e r k ,  O .-S .
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K l. 18 b , G r . 2 0 , D  57 8 6 0 . S ta h l le g i e r u n g  f ü r  F e i le n .  D e u t ­
sche E d e ls ta h lw e rk e  A .- G . ,  B o c h u m , A l le e s t r .  69 .

K l. 18 b , G r . 2 0 . E  39  178 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  
Eisen-Chrom -Legierungen. E m il E d w in ,  E s s e n .  L im b e c k e r  

P la tz  10.
K l. 18 b , G r. 2 0 , J  3 5  5 1 0 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  

M etallformstücken, in s b e s o n d e r e  a u s  E i s e n ,  o h n e  S c h m e lz u n g .
I .-G . Farbenindustrie, A .-G .,  F r a n k f u r t  a .  M .

K l. 18 b , G r . 2 0 , P  1 3 8 .3 0 . L a u g e n b e s tä n d i g e s  G u ß e is e n .  
X t.= 3 tig . E u g e n  P iw o w a r s k y ,  A a c h e n ,  I n t z e s t r .  1.

K l. 18 b , G r . 2 0 , R  76  5 5 0 . V e r s c h le iß f e s te  S y s t e m e ,  b e i 
d en e n  zw ei o d e r  m e h r e r e  G e g e n s tä n d e  e in e  R e i b u n g s w ir k u n g  a u f ­
e in a n d e r  a u s ü b e n . D r .  H e r m a n  J o h a n  v a n  R o y e n .  H ö r d e  i. W .

K l. 21 h , G r . 18, H  1 16  8 9 0 . A n o r d n u n g  z u m  B e t r ie b e  k e r n ­
loser I n d u k t io n s s c h m e lz ö fe n .  H i r s c h ,  K u p f e r -  u n d  M e s s in g w e rk e ,  
A .-G ., B e r l in  N W  7 , N e u e  W i lh e l m s t r .  9— 11.

K l. 21 h , G r . 18, H  1 22  3 8 6 . V e r f a h r e n  z u r  V e r m in d e r u n g  
d e r W irb e lu n g  d e s  S c h m e lz b a d e s  in  e is e n lo s e n  I n d u k t i o n s ö f e n .  
H e ra e u s -V a c u u m sc h m e lz e , A .-G .,  H a n a u  a .  M ., u n d  D r .  W ilh e lm  
R o h n , H a n a u  a . M ., D a m m s t r .  8.

K l. 21 h , G r . 18 , H  3 7 3 .3 0 . E l e k t r i s c h e r  I n d u k t i o n s o f e n .  
H irsch , K u p fe r -  u n d  M e s s in g w e rk e ,  A .- G . ,  F in o w  i. d . M a r k .

K l. 24  e , G r. 3, C 3 4  9 3 6 . V e r f a h r e n  z u r  R e g e lu n g  d e s  B e ­
tr ie b e s  v o n  A b s t ic h g e n e r a to r e n .  L o u i s  C h a v a n n e ,  P a r i s .

K l. 31 c, G r . 18, M 3 3 8 .3 0 . S c h le u d e r g u ß m a s c h in e  z u m  H e r ­
s te lle n  v o n  H o h lk ö r p e rn .  M a n n e s m a n n rö h r e n - W e r k e ,  D ü s s e ld o r f .

K l. 42  k , G r. 2 3 , C 1 4 1 .3 0 . H y d r a u l i s c h  w i r k e n d e r  K u g e l ­
d ru c k h ä r te p r ü f e r .  P a u l  C r a e m e r ,  H e r z e b r o c k  i. W e s t f .

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 40 vom 8. Oktober 1931.)

K l. 7 a , N r .  1 189 2 8 3 . V o r r i c h t u n g  z u m  V e r s te l le n  d e r  
W a lzen  v o n  W a lz w e rk e n . F r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k  A .-G ., 
M a g d e b u rg -B u c k a u .

K l. 7 b , N r . 1 189 3 4 5 . Z i e h d o r n .  A d o lf  K r e u s e r ,  G . m . b . H . ,  
H a m m  i. W ., S ü d r in g  8.

K l. 7 c , N r . 1 189  2 8 4 . B le c h b ie g e m a s c h in e .  M a s c h in e n -  
F a b r ik  F r o r ie p ,  G . m . b . H . ,  R h e y d t .

K l. 18 a , N r .  1 188  7 6 4 . E i n r i c h t u n g  z u r  N u tz b a r m a c h u n g  
tro c k e n  g e w o rd e n e n  G ic h t s t a u b e s .  B a m a g - M e g u in  A .-G .,  B e r l in  
N W  87, R e u c h l in s t r .  10— 17.

K l. 18 c, N r .  1 1 89  6 3 2 . M it G a s  o . d g l .  b e t r i e b e n e r  Ö fe n  
zum  A n w ä rm e n  v o n  R o h r e n d e n  o . d g l .  H e n s e h e l  & S o h n , A .-G .,  
K assel, H e n s c h e ls t r .  2.

K l. 18 c, N r .  1 189  6 3 4 . V o r r i c h t u n g  z u m  K ü h le n  v o n  G lü h -  
gu t. H e rm a n n  P r ü f e r t ,  H o h e n l im b u r g .

K l. 24 e , N r .  1 189 4 9 0 . D a m p f k e s s e lg a s e r z e u g e r .  H u m b o lc l t-  
D eu tz m o to ren  A .-G ., K ö ln - D e u tz ,  D e u tz -M ü lh e im e r  S t r .  149— 155 .

K l. 42 k , N r .  1 189  117 . D a u e r s c h la g w e r k .  M e ie r  & W e ic h e l t ,  
L e ip z ig -L in d en a u , G ie ß e r s t r .  8— 10.

K l. 42 1, N r .  1 1 88  8 0 0 . A b s o r p t i o n s a p p a r a t  z u r  B e s t i m m u n g  
des K o h le n s to f fg e h a lte s  i n  E is e n ,  S t a h l  u n d  R o h e is e n .  E m i l  
G reiner, D ü ss e ld o rf ,  H ü t t e n s t r .  144.

K l. 58 b , N r .  1 1 89  2 9 8 . S c h r o t t p a k e t i e r p r e s s e  m i t  s e lb s t ­
tä t ig e m  P a k e ta u s s to ß .  W a ld e m a r  L i n d e m a n n ,  D ü s s e ld o r f ,  O s t -  
s t r .  150.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 7 f, Gr. 10, Nr. 529 210, v o m  2 5 . J u n i  1 9 2 9 ; a u s g e g e b e n  

am  9. J u l i  1931. T h e o d o r  W e y m e r s k i r c h  i n  D i f f e r d i n g e n ,  
L u x e m b u rg . Verfahren zur Herstellung eiserner Schwellen und 
Unterlagsplatten mit aufgewalzten Rippen.

Z u r  B ild u n g  d e r  O e s e n ,  d ie  d e n  S c h ie n e n f u ß  b e g r e n z e n  u n d  
die B e fe s t ig u n g s b o lz e n  a u f n e h m e n ,  w i r d  z u e r s t  e in  S c h w e lle n -  
v o rp ro fil e r z e u g t ,  d a s  ü b e r  d ie  g a n z e  L ä n g e  h o c h g e w a lz te  R ip p e n  
h a t . D u rc h  F o r tw a lz e n  d e r  R ip p e n  u n t e r  V e r d r ä n g u n g  d e s  
W e rk s to ffe s  in  d ie  a n l ie g e n d e n  S c h w e l l e n te i le  w e r d e n  d ie  O e s e n ­
te ile  in  e in e m  W a lz s t i c h  h e r g e s t e l l t .

KI. 18 a, Gr. 4, Nr. 529 408, v o m  6 . F e b r u a r  1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  
am  13. J u l i  1931. E d u a r d  S c h i e g r i e s  i n  D u i s b u r g - M e i d e -  
r i c h .  Stichloch-Stopfmaschine.

B e im  Z u rü c k g e h e n  d e s  S to p f k o lb e n s  a  w i r d  d a s  M u n d s t ü c k  b  
g e s ch lo ssen  u n d  b e im  V o rg e h e n  e r s t  b e i  E r r e i c h u n g  e in e s  e i n s t e l l ­

b a r e n  G e g e n ­
d r u c k s  g e ö f f n e t .  
D e r  d e n  A b s c h lu ß  
b e w ir k e n d e  S c h ie ­
b e r  c  s t e h t  m i t  
e in e m  S t e u e r k o l ­
b e n d ,  d e r i n  e in e m  
D r u c k lu f t z y l in d e r  

e g le i te t ,  in  V e r b in d u n g ,  d a d u r c h  i s t  e s  m ö g l ic h ,  d ie  B e w e g u n g  d e s  
D ro sse lsc h ie b e rs  c  d u r c h  D r u c k le i t u n g e n  v o n  d e r  D r u c k lu f t q u e l l e  
o d e r  v o n  d e m  A r b e i t s z y l in d e r  f  d e r  S to p f m a s c h in e  a u s  z u  s t e u e r n .

4 2 .«

Kl. 10 a, Gr. 22, Nr. 529 213, v o m  17. D e z e m b e r  1 9 2 9 ; a u s ­
g e g e b e n  a m  9 . J u l i  1931 . D r .  C . O t t o  & C o m p . ,  G . m . b . H . ,  
i n  B o c h u m .  Verfahren zum Verkoken gasreicher Kohle im unter­
brochenen Betriebe.

D ie  W ä n d e  ( L ä u fe r )  z w is c h e n  d e n  V e rb r e n n u n g s -  u n d  d e n  
V e r k o k u n g s k a m m e r n  h a b e n  K a n ä l e ,  d u r c h  d ie  e in  K ü h lm i t t e l ,  
z . B . L u f t ,  d u r c h g e l e i t e t  w e rd e n  k a n n .  D a d u r c h  k a n n  in  d e n  O f e n ­
k a m m e r n  d ie  T e m p e r a t u r  in  b e l ie b ig e r  H ö h e  e in g e s te l l t  w e r d e n .

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 529 621, v o m  2 3 . A u g u s t  1 9 2 9 ; a u s ­
g e g e b e n  a m  15. J u l i  19 3 1 . D r .  C . O t t o  & C o m p . ,  G . m . b . H .,  
i n  B o c h u m .  Kokslösch- und Verladeeinrichtung.

L ö s c h w a g e n  u n d  S c h r ä g r a m p e  s in d  d u r c h  e in e n  a ls  S ta b r o s t  
o d e r  d e rg le ic h e n  a u s g e b i ld e t e n  Z w is c h e n b o d e n  m i t  z w e i g le ic h ­
la u f e n d e n ,  ü b e r e in a n d e r l i e g e n d e n  a n n ä h e r n d  im  R u ts c h w in k e l  
d e s  K o k s e s  g e n e ig te n  S c h r ä g f lä c h e n  v e r s e h e n .  Z u  j e d e r  S c h r ä g ­
f lä c h e  g e h ö r t  e in  b e s o n d e re s  F ö r d e r m i t t e l . D ie  Z w is c h e n b ö d e n  s in d  
so  a u s g e b i ld e t ,  d a ß  s ie  g a n z  o d e r  te i lw e is e  e n t f e r n t  w e r d e n  k ö n n e n .

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 529 714, v o m  12. A p r i l  1 9 2 7 ; a u s g e g e b e n  
a m  16. J u l i  19 3 1 . D r .  C . O t t o  & C o m p . ,  G . m . b . H . ,  i n  B o ­
c h u m .  Anlage zur Kühlung von glühendem Koks durch Wasser­
dampf oder Wasser unter Gewinnung von Wassergas.

D a s  K ü h l m i t t e l  w i r d  im  G e g e n s t r o m  g e f ü h r t ,  u n d  e in  T e il  
d e s  e n t s t e h e n d e n  W a s s e r d a m p f - W a s s e r g a s - G e m is c h e s  w i r d  im  
K r e i s la u f  d u r c h  m e h r e r e ,  b e is p ie ls w e is e  s e c h s  h i n t e r e i n a n d e r ­
g e s c h a l t e t e  f a h r b a r e  K ü h lg e f ä ß e  g e l e i t e t .  D a s  e r s t e  d ie s e r  G e fä ß e  
i s t  m i t  d e m  a n  e in e  D a m p f l e i t u n g  a n g e s c h lo s s e n e n  E n d e  d e r  
R in g l e i t u n g ,  i n  d e r  e in  G e b lä s e  z u r  F ö r d e r u n g  d e r  K ü h ld ä m p f e  
e i n g e s c h a l t e t  i s t ,  v e r b u n d e n ,  w ä h r e n d  d a s  a n d e r e  E n d e  d e r  L e i ­
t u n g  a n  g e e ig n e te r  S te l le  i n  d ie  V e r b in d u n g s le i tu n g  z w is c h e n  
z w e i K ü h lg e f ä ß e n ,  z . B . z w is c h e n  d e m  v ie r t e n  u n d  f ü n f t e n  G e fä ß , 
e i n g e s c h a l t e t  w i r d .  D ie  K ü h ld a m p f a b le i t u n g  d e s  l e t z t e n  K ü h l ­
g e f ä ß e s  i s t  a n  e in e  o r t s f e s t e  A b le i tu n g  a n g e s c h lo s s e n .

Kl. 31 c, Gr. 16, Nr. 529 838,
v o m  14. M a i 1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  
a m  17. J u l i  1 9 3 1 . V e r e i n i g 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 .  ( E r f i n d e r :  F e r d i n a n d  R o t t ­
m a n n  in  D u is b u r g  - M e id e r ic h .)
Verfahren zur Herstellung von 
Verbundgußstücken, besonders von 
Walzen, mit Kern und Mantel 
aus verschiedenen Werkstoffen.

U n t e r  V e r w e n d u n g  e in e r  r o h r ­
fö r m ig e n  T r e n n w a n d  a  w e r d e n  
d ie  v e r s c h i e d e n e n  W  e r k s to f f  e 
i n  e i n a n d e r  e n tg e g e n g e r i c h te te m  
t a n g e n t i a l e m  S t r o m  z u  g le ic h e r  
Z e i t d u r c h d i e b e i d e n E i n g ü s s e b ,  c 
v o n  u n t e n  s t e i g e n d  i n  d ie  F o r m  
e i n g e b r a c h t .

Kl. 7 a, Gr. 1, Nr. 529 872,
v o m  10. D e z e m b e r  1 9 2 9 ; a u s ­
g e g e b e n  a m  18 . J u l i  1931 . J .  M . V o i t h ,  M a s c h i n e n f a b r i k  i n  
H e i d e n h e i m ,  B r e n z ,  W ü r t t b g .  Umsteuerbare Antriebs­
vorrichtung, besonders für Umkehrwalzwerke, bei der für jede 
Drehrichtung ein besonderer hydraulischer Motor vorgesehen ist.

Z w e i T u r b i n e n la u f r ä d e r  l a u f e n  d a u e r n d  i n  ih r e m  D r e h s in n  
u n d  w e r d e n  m i t  H i l f e  v o n  S c h a l tk u p p lu n g e n  w e c h s e lw e is e  m i t  
d e r  W a lz w e r k s w e l le  g e k u p p e l t .  D ie s e  A n t r i e b s v o r r i c h t u n g  h a t  
g e r in g e  u m z u k e h r e n d e  S c h w u n g m a s s e n ,  s o  d a ß  d ie  S t ic h z e i te n  
g e r i n g e r  w e r d e n .

1 75

Kl. 24 c, Gr. 10, Nr.
529 343, v o m  2 3 . F e b r u a r  
1 9 2 8 ; a u s g e g e b e n  a m
11. J u l i  1931 . E i s e n -  
u n d  S t a h l w e r k  H o e s c h
A . - G .  i n  D o r t m u n d .
( E r f i n d e r :  A lb e r t  H e r b e r ­
h o lz  u n d  5 ) i |) l .= ^ n g . K a r l  
K lö p p e r  in  D o r tm u n d . )
Gasbrenner für Schwach­
gas und für den Betrieb 
im Freien.

D u r c h  d e n  D r u c k  d e s  
G a s e s  w i r d  d ie  V e r b r e n ­
n u n g s lu f t  m i t t e l s  D ü s e n ­
w i r k u n g  i n  e in e n  g r o ß e n  s ic h  e r w e i t e r n d e n  M is c h r a u m  a  a n g e ­
s a u g t .  A u s  d ie s e m  w i r d  d a s  G e m is c h  in s  F r e ie  z u r  V e r b r e n n u n g  
m i t  e i n e r  G e s c h w in d ig k e i t  g e f ü h r t ,  d ie  u n g e f ä h r  d e r  R ü c k ­
z ü n d u n g s g e s c h w in d i g k e i t  g le ic h  i s t .
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Kl. 31 C, Gr. 10, Nr. 529 899, v o m  8 . M ä rz  1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  
a m  18. J u l i  19 3 1 . W e r n e r  S t u d t e  i n  D ü s s e l d o r f .  Kanal­
stein mit einem für sich hergestellten Mantel- und Seelenrohr.

M a n te l-  u n d  S e e le n ro h r  s in d  g e t r e n n t  u n d  g e g e n e in a n d e r  
v e r s c h ie b b a r .

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 530 030, v o m  29 . M ä rz  1 9 2 8 ; a u s g e g e b e n  
a m  2 0 . J u l i  1931 . S c h w e d is c h e  P r i o r i t ä t  v o m  17. N o v e m b e r  1927 . 
H e n n i n g  G u s t a v  F l o d i n  i n  S t o c k h o l m .  Verfahren zur 
Herstellung von Chromeisen-Metallschwamm und Chromschwamm.

E i n  G e m is c h  v o n  f e in z e r k le in e r t e m  E is e n -  u n d  C h r o m e rz  m i t  
K o h le  u n d  F e r r o s i l i z iu m  o d e r  d e rg le ic h e n  w i r d  d u r c h  e in  g e e ig ­
n e te s  B in d e m i t te l  s tü c k ig  g e m a c h t ,  z . B . b r i k e t t i e r t ,  w o b e i d ie  
M en g e  d e r  K o h le  a n n ä h e r n d  d e m  S a u e r s to f f g e h a l t  d e s  E is e n s  
e n t s p r i c h t .  D ie  g e t r o c k n e te n  S tü c k l in g e  w e r d e n  z u n ä c h s t  a u f  
e in e  T e m p e r a t u r  v o n  e tw a  8 0 0 °  u n d  d a n n - a l lm ä h l ic h  a u f  1 1 0 0 °  
e r h i t z t ,  b is  d a s  E is e n  r e d u z i e r t  i s t ,  w ä h r e n d  d a s  F e r r o s i l i z iu m  
a u f  d ie  E is e n -  u n d  C h ro m o x y d e  n ic h t  e in w i r k e n  k o n n te .  H ie r a u f  
w e rd e n  d ie  S tü c k e  in  e in e n  T e m p e r a tu r b e r e i c h  v o n  1 1 5 0  b is  1 3 0 0 °  
g e b r a c h t  u n d  d a s  C h ro m  d u r c h  d a s  F e r r o s i l i z iu m  r e d u z i e r t .

Kl. 7 a, Gr. 13, Nr. 530 040, v o m  2 2 . M a i 1 9 3 0 ; a u s g e g e b e n  
a m  20 . J u l i  1931 . V e r e i n i g t e  O b e r s c h l e s i s c h e  H ü t t e n ­
w e r k e  A .- G .  i n  G l e i w i t z ,  O . - S .  ( E r f i n d e r :  E r n s t  S c h o e n a w a

i n  L a b a n d ,  O .-S .)  Umfüh­
rungsrinne für Walzenstraßen 
mit Bodenklappe.

D ie  B o d e n k la p p e  a  w ir d  
in  ih r e r  S c h lie ß la g e  d u r c h  
e in e n  E l e k t r o m a g n e te n  b  g e ­
h a l t e n  u n d  ö f f n e t  s ic h  b e i 
S t r o m u n te r b r e c h u n g .  D e r  
S t r o m  d e s  E l e k t r o m a g n e te n  
i s t  d e r  S t ä r k e  d e s  W a lz g u te s  
so  a n g e p a ß t ,  d a ß  s c h o n  b e im  

U e b e r s c h r e i te n  e in e s  b e s t im m te n  D ru c k e s  d e s  W a lz g u te s  a u f  d ie  
B o d e n k la p p e  d ie se  d e n  D r u c k  d e s  A n k e r s  d e s  E l e k t r o m a g n e te n  
ü b e r w in d e t  u n d  a u s w e ic h t .

Kl. 80 b, Gr. 22, Nr. 530 099, v o m  12. D e z e m b e r  1 9 2 9 ; a u s ­
g e g e b e n  a m  21 . J u l i  1931 . T)r.«3irtg. H e i n z  S t r a d t m a n n  i n  
M ü l h e i m ,  R u h r .  Verfahren zur Herstellung von Formsteinen, 
besonders von Pflastersteinen aus Schlacke.

M it d e r  g e s c h m o lz e n e n  S c h la c k e  w e rd e n  e r h i t z t e ,  a b e r  n ic h t  
g e s c h m o lz e n e  G e s te in s te i le  in  e in e r  F o r m  z u s a m m e n g e b r a c h t .

Kl. 12 e, Gr. 5, Nr. 530 218, v o m  15. J u n i  1 9 2 8 ; a u s g e g e b e n  
a m  2 4 . J u l i  1931 . M e t a l l g e s e l l s c h a f t  A . - G .  i n  F r a n k f u r t  
a. M. (Erfinder: Jakobus Raphael Gies in Frankfurt a. M.)
Verfahren [zur zweistufigen elektrischen Reinigung von Hochofen­
gichtgas mit zwischengeschalteter Naßkühlung.

V o r  d e r  e r s te n  e l e k t r i s c h e n  R e in ig u n g s s tu f e  w ir d  d a s  G a s  
d u r c h  e in e n  V e rd a m p f u n g s k ü h le r  u n t e r  V e rm e id u n g  d e s  T a u ­

p u n k t s  z B . a u f  8 0  b is  1 2 0 °  a b g e k ü h l t .  I m  A n s c h lu ß  d a r a n  
w ird  e s  u n t e r  B e i b e h a l tu n g  d e r  d u r c h  d ie s e  A b k ü h lu n g  e r z ie l t e n  
T e m p e r a t u r e n  in  d e r  e r s t e n  e l e k t r i s c h e n  R e i n ig u n g s s t u f e  v o n  d e n  
a u s  d e m  V e r d a m p f u n g s k ü h le r  m i tg e r i s s e n e n  f lü s s ig e n  T e ilc h e n  
u n d  d e m  t r o c k n e n  S t a u b  b e f r e i t .  A u s  d e m  d ie s e r  e r s t e n  R e i n i ­
g u n g s s tu f e  f o lg e n d e n  N a ß k ü h le r  g e l a n g t  d a s  G a s  s o d a n n  u n m i t t e l ­
b a r .  d .  h . o h n e  W i e d e r a u f w ä r m u n g ,  in  d ie  z w e i te  e le k t r i s c h e  
R e in ig u n g s s tu f e ,  d ie  d ie  g e r in g e n  im  G a s  v e r b l ie b e n e n  S ta u b r e s t e  
z u s a m m e n  m i t  d e r  F e u c h t i g k e i t  n a ß  a b s c h e i d e t .

Kl. 31 e, Gr. 18, Nr. 531 839, v o m  1. N o v e m b e r  1 9 2 9 ; a u s g e ­
g e b e n  a m  18. A u g u s t  19 3 1 . V e r e i n i g 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 .  [ E r f i n d e r :  D i r .  J u l i u s  G r o ß w e is c h e d e  i n  M ü lh e im  
(R u h r) -S t y r u m  u n d  M a r t i n  R o e c k n e r  i n  M ü lh e im  ( R u h r ) . ]  Ver­
fahren und Vorrichtung zur Herstellung von Schleudergußhohl. 
körpern.

D ie  g e s a m te  z u r  H e r s t e l l u n g  d e s  H o h lk ö r p e r s  e r f o r d e r l i c h e  
M e ta l lm e n g e  w i r d  v o r  B e g in n  d e s  G ie ß v o r g a n g e s  in  d e n  V e r te i le r  
a u fg e g e b e n .  D u r c h  U m la u f e n  d e s  V e r te i l e r s  u n t e r  s t e t ig e r  
a x i a l e r  V e r s c h ie b u n g  w i r d  d a n n  d a s  M e ta l l  a n  d ie  e b e n fa l l s  u m ­
la u f e n d e  S c h le u d e r f o r m  a b g e g e b e n .

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 531 944, v o m  10 . F e b r u a r  1 9 2 5 ; a u s g e ­
g e b e n  a m  2 0 . A u g u s t  19 3 1 . A r t u r  K a t z  i n  R e c k l i n g h a u s e n .  
Trockenkühlung von Koks.

D ie  R i c h t u n g  d e s  G a s e s ,  d a s  d ie  e in z e ln e n  K ü h lk a m m e r n  
d u r c h s t r ö m t ,  w i r d  m e h r f a c h  g e ä n d e r t .  E i n e  d u r c h g r e i f e n d e  A b ­
k ü h lu n g  d e s  K a m m e r i n h a l t s  u n d  e in e  m ö g l ic h s t  v o l lk o m m e n e  
A u s n u t z u n g  d e r  K o k s w ä r m e  w i r d  d a d u r c h  e r r e i c h t ,  d a ß  d ie  K ü h l ­
g a s e  im m e r  z u n ä c h s t  d u r c h  e in e  s t a r k  g e k ü h l t e  K a m m e r  u n d  d a n n  
d u r c h  w e n ig e r  s t a r k  g e k ü h l t e  K a m m e r n  g e l e i t e t  w e r d e n .

KI. 10 a, Gr. 18, Nr. 531 9 6 5 , v o m  2 1 . A p r i l  1 9 2 9 ; a u s g e g e b e n  
a m  18 . A u g u s t  1931 . D r .  A n t o n  L i s s n e r  i n  B r ü n n ,  T s c h e c h o -  
s l o w a k i s c h e  R e p u b l i k .  Verfahren zur Erzeugung von Hütten­
koks.

D e r  B r e n n s to f f  w i r d  n a c h  d e m  V e r k o k e n  b e i  T e m p e r a t m e n  
ü b e r  1 2 5 0 °  m i t  s c h w e f e l f r e ie n ,  k o h le n s t o f f h a l t i g e n  R e d u k t io n s ­
g a s e n  b e h a n d e l t ,  d ie  b e i  d ie s e n  T e m p e r a t u r e n  K o h le n s to f f  a b ­
s c h e id e n .  D e r  K o k s s c h w e fe l  w i r d  h a u p t s ä c h l i c h  z u  S ch w efe l­
w a s s e r s to f f  r e d u z i e r t  u n d  k a n n  a u s  d e n  G a s e n  e n t f e r n t ,  u n d  ge­
w o n n e n  w e r d e n .

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 532 008, v o m  13. A p r i l  1 9 2 8 ; au sg eg eb en  
a m  18. A u g u s t  1931 . 3 ) r .« 3 n g . W e r n e r  H e i l i g e n s t a e d t  in  
S a a r b r ü c k e n .  Verfahren zur Beheizung von Siemens-Martin- 
Oefen mit Koksofengas.

D e m  K o k s o f e n g a s  w i r d  s o  v ie l  W a s s e r d a m p f  z u g e s e t z t  und  
d ie  M is c h u n g  s o  h o c h  e r h i t z t ,  d a ß  d e r  b e i  d e r  S p a l t u n g  d e r  K o h le n ­
w a s s e r s to f f e ,  b e s o n d e r s  d e s  M e th a n s  f r e i  w e r d e n d e  K o h le n s to f f  
te i lw e is e  w ie d e r  v e r g a s t  w ir d .  D a s  M a ß  d e s  K o h le n s to f f r e s te s  
w ird  h ie r b e i  d u r c h  d ie  L e u c h t k r a f t  d e r  F l a m m e ,  d .  h .  d u r c h  d ie  
n o tw e n d ig e  W ä r m e a b g a b e  a n  d a s  B a d  b e s t i m m t .

Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im September 1931l ). I n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

Stahleisen Puddel-
----------------------------------

B ez irk e H äm atit­
eisen

Gießerei-
Roheisen

Guß waren 
erster 

Schmel­

Bessemer-
Roheisen
(saures

Thomas-
Roheisen

(basisches

Spiegel - 
eisen, 
Ferro- 

raangan

Roheisen
(ohne

Spiegel­
eisen)

Insgesam t

zung Verfahren)

•

Verfahren) und
Ferro­

silizium

und
sonstiges

Eisen
1931 1930

S e p te m b e r  1931: 30 Arbeitstage, 1930: 30 A rbeitstage

R heinland-W estfalen..................................
Sieg-, Lahü-, Dillgebiet u. Oberhessen
S ch le sien ......................................................
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland . . . 
SU ddeutschland..........................................

Insgesam t: September 1931 
Insgesam t: September 1930

25 023

14 688

39 711 
41 127

1 777 
8 195

4 331

14 303 
66 695

Rheinland-W estfalen.................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen
S ch le s ien ......................................................
Nora-, Ost- u. M itteldeutschland . . . 
S U ddeu tsch land ..........................................

Inssresamt: Januar bis September 1931 
Insgesam t: Januar bis September 1930

240 826 
i 7 566 

90 761

339 163 
635 421

110 398 
86 372

} 106 869

302 639 
717 231

430 _

253 798

|  26 710

88 024 
6 786

|  7 822

}■ 1564 368 622 
16 975 

5 585 
34 649 
12 323

524 743 
25 054 
4 614

78 996 
19 456

430
550

279 514 
422 276

102 632 
122 215

1 564 438 154
652 863

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung | 14 605 
A rbeitstage, 1930: 273 A rbeitstage

21 762

4 682 I-
2 993 956 

j 287 996

741 312 
77 167

|  92 270

)  7 749 

|  3 445

4 086 492 
175 959 

49 993 
369 726 
168 189

6 259 161 
343 218 

70 397 
847 087 
235 741

4 682
5 236 21

3 281 952
4 847 976

910 739 
1 644 756

11194
4 964

4 850 359
7 755 604

')  Nach den Erm ittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.
D urchschnittliche arbeits tägliche Gewinnung j 17 767 | 28 409
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Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im September 1931l ).
I n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

B ez irk e

Rohblöcke Stahlguß Insgesam t

Thom as­
stah l

Besse­
m er­
stahl

Basische
Siemens-
Martin-
Stahl-

Saure 
Siemens- 

1 M arti n- 
Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
stahl-

Schweiß-
stahl-

(Schweiß-
eisen-)

basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

1931 1930

S e p t e m b e r  1931: 26 A rbeitstage, 1930: 26 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen . . . . 177 804 267 234 7 354 6 561 6 677 2 506 380 468 555 652 143
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

Oberhessen............................. — 15 691 — 127 — 16 844 19 289
Schlesien..................................... — 18 698 — 229 19 203 20 299
Nord-, Ost- u. M itteldeutsch­ I 6 2 178

land ......................................... 37 408 — 2 049 203 52 299 79 858
Land S a c h s e n ......................... \  23 049 22 540 — 633 \ 23 836 23 054
SUddeutschland u. Bayrische > 226

R heinpfalz............................. J 60 — — 174 ) ) 12 583 19 236

Insgesamt: Septem ber 1931 200 853 6 361 631 7 354 7 022 2178 9 889 3 212 1175 593 320 __
davon g e s c h ä tz t ................. — — 5 500 — 800 — 250 250 70 6 870 —

Insgesamt: Septem ber 1930 358 666 — 424 484 4 385 7 880 1662 10 746 4 582 1474 — 813 879
davon g e s c h ä t z t ................. — — 5 500 — 30 — — — — — 6 530

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 22 820 31303

J a n u a r  b is  S e p t e m b e r 2) 1931: 229 A rbeitstage, 1930: 229 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen . . . . 2 307 734 2 906 888 63 247 71 843 59 629 27 335 3 321 5 440 316 7 391 645
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

Oljerhessen............................. — 148 544 — 1853 — 159 821 197 619
j S c h le s ie n ................................. — 254 312 — 2 136 1 260 048 282 602

Nord-, Ost- u. M itteldeutsch- 1 6 16 932
328 623 — 16 194 3 027 475 736 868 136

Land Sachsen ..................... > 254 984 201 217 — ) 4 843 j 7 803 212 169 265 630
Süddeutschland u. Bayrische > 2 513

R h e in p fa lz ......................... i 8 855 — — 2 080 / ) 156 441 202 774

Insgesamt: Jan./Sept. 1931 2 562 718 6 3 848 439 63 247 79 523 16 932 86 735 35 797 11124 6 704 521 —
davon g e s c h ä tz t ................. — — 48 000 — 1830 20 325 390 165 50 730 —

Insgesamt: Jan ./S ep t. 1930 4 079 353 — 4 744 321 86 372 80 538 21 616 117 555 52 551 16 100 — 9 198 406
davon g e s c h ä tz t ................. — — 58 500 — 680 — — — — — 59 180

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 29 277 40 168

’) Nach den Erm ittlungen des Vereins D eutscher Eisen- und S tabl-Industrieller. — 21 U nter Berücksichtigung der Berichtigungen fü r Jan u ar bis A ugust 1931 
einschließlich.

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1). Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im August 1931.

H ochöfen

vor­
handene

in B etrieb  
b e fin d ­

liche
ge­

däm pfte

in A us­
besserung 

befindliche

zum
A nblasen

fe rtig ­
stehende

Ende 1929 182 95 24 44 19
1930 165 63 37 43 22

Januar 1931 163 61 39 42 21
Februar 1931 160 53 45 36 26
März 1931 160 56 42 37 25
April 1931 160 58 41 35 26
Mai 1931 160 59 44 33 24
Juni 1931 160 61 41 34 24
Juli 1931 157 59 39 34 25
August 1931 159 56 44 34 25
September 1931 159 49 51 33 26

Juli
1931

August
1931

Kohlenförderung .......................................... t, 2 306 180 2 187 250
K o k se rz e u g u n g .............................................. t 427 100 434 950
B rik e tth e rste llu m :.......................................... t, 182 070 147 280
Hochöfen im Betrieb Ende des M onats . 45 46
Erzeugung an:

R o h e ise n ....................................................... t 288 900 299 080
F lu ß s ta h l....................................................... . t 278 310 284 170
S ta h lg u ß ....................................................... t. 5 820 5 680
F ertigerzeugnissen ...................................... t 212 240 203 250
Schweißstahl-Fertigerzeugnissen . . . . . t 5 400 5 350

Frankreichs Eisenerzförderung im Juni 1931.

0  Nach den E rm ittlu n g e n  des V ereins D eu tscher E isen- und  S tahl- 
Industrieller.

Der Außenhandel der Schweiz im Jahre 19301).

E infuhr Ausfuhr

1929

t

1930
t

1929

t

1930

t

K o h l e ................ 2 065 596 1 985 868 49 7
Braunkohle . . 396 629 1 1
Koks . . . . 799 817 662 476 1 200 990
Briketts . . . . 596 657 498 627 24 —
Eisenerz . . . 49 553 54 049 88 445 101 925
Brucheisen, Alteisen, Späne 

usw................ 826 2 765 87 115 65 258
Roheisen, Rohstahl . 174 277 149 670 — —
Ferro-Silizium, -Chrom usw. 1 727 1 683 6 504 4 585
Halbzeug . . 26 572 27 167 27 11
Stabeisen . . . 129 309 153 977 1 621 1 450
Schienen, Schwellen, Laschen 

u. sonstiges Eisenbahnzeug 40 569 52 949 421 449
Achsen, Radreifen . . 4 486 6 931 9 8
Bleche aller A rt 95 927 98 074 2 2
Röhren und Röhrenteile . . 33 469 30 785 3 905 2 526
D raht . . . 24 166 18 684 3 534 2 777
Drabtst ifte . . 39 46 8 6
Thomasschlacke . 103 395 100 142 — —

Förderung

Bezirk
Monats­
durch­
schn itt

1913
t

Juni
1931

Vorräte 
am Ende 

des 
Monats 

Juni 
1931 

t

Beschäftigte
Arbeiter

1913 Juni
1931

L oth­
ringen

Metz, Dieden- 
hofen . . . .  

Briey e t  Meuse \  
Longwy . . . /
Nanzig . . . .
Minières . . .

Normandie .....................
Anjou, Bretagne . . . .
P y r e n ä e n ..........................
Andere Bezirke . . . .

1 761 250 1 346 922 
(1412 9671 505 168 

159 743

63 896 
32 079 
32 821 

I 26 745

204 775 
92 635 
24 619 

173 622 
34 025 

7 689 
3 686

1 583 576 
1 595 791 

230 538 
252 910 

10 430 
180 815 
135 062 

5 186 
13 675

zusam men 3 581 70213 300 940, 4 007 983

17 700 12 070

Ï“ 537 12
1

638
606

2 103 1 331
219

2 808 2 627
1 471 1 010
2 168 410
1 250 195

43 037 32 106

l) Nach Comité des Forges de F rance, BulL N r. 4163 (1931).

Die polnisch-oberschlesischen Berg- und Hüttenwerke 
im Jahre 1 9 3 0 .

N a c h  d e r  S t a t i s t i k  d e s  O b e r s c h le s is c h e n  B e rg -  u n d  H ü t t e n ­
m ä n n is c h e n  V e re in s ,  Z . z ., K a to w ic e ,  w a r  im  J a h r e  1 9 3 0  a u f  
f a s t  a l le n  G e b ie te n  e in  E r z e u g u n g s r ü c k g a n g  z u  v e r z e ic h n e n  
(s. Zahlentafel 1). L e d ig l ic h  d ie  R o h s t a h l h e r s t e l l u n g  u n d  d ie  
L e is tu n g  d e r  W a lz w e r k e  a n  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  k o n n te  g e s t e ig e r t  
w e r d e n .  —  D e r  K o k s e r z e u g u n g  d i e n t e n  1 2 9 8  z u r  G e w in n u n g  
v o n  N e b e n e r z e u g n is s e n  e i n g e r ic h t e te  K o k s ö f e n .  —  I m  H o c h o f e n ­
b e t r i e b  w a r e n  v o n  14  v o r h a n d e n e n  K o k s h o c h ö f e n  9  w ä h r e n d  
3 3 4 3/ ,  W o c h e n  im  B e t r ie b .  A n  S c h m e lz m i t t e ln  w u r d e n  4 1 0  4 4 7  t
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Z a h le n ta f e l  1. P o l n i s c h - O b e r s e h l e s i e n s  B e r g -  u n d  H ü t t e n w e r k e  i m  J a h r e  1 9 3 0 1).

Zahl der Betriebe
A rt des Betriebes

1930

Steinkohlen gruben . 
Eisenerzgruben . ,

K oksanstalten .....................

B r ik e ttfa b r ik e n .....................
H o ch o fen b e trieb e .................
Eisen- u. Stahl-Metallgieße­

reien .....................................

Stahl- und Walzwerke . . .

| Verfeinerungsbetriebe. . . .

Zahl der A rbeiter

49 44 86 5292) 81 498
3 3 67 41

9 9 2 613 2 308

4 4 256 267

5 5 2 171 1 791

12 12 2 307 2 184

9 9 14 686 14 160

40 41 13 789 11 540

1930
Gegenstand

S te inkoh len ...............................................................
Eisenerze ....................................................................

(Koks ........................................................................
Zinder und Lösche...................................................

T e e r ............................................................................
Schwefelsaures A m m o n ia k ..................................
B e n z o l ........................................................................
S te in k o h le n b r ik e tts ...............................................

/R o h e is e n ....................................................................
\  O f e n b r u c h ................................................................
/G ußw aren  I I .  S c h m e lz u n g ..................................
/S t a h lg u ß ....................................................................
IR ohstah l .  ...........................................................

)  S ta h lg u ß ....................................................................
/H albzeug  zum V e r k a u f ......................................
[Fertigerzeugnisse der W a lz w e rk e .....................
Erzeugnisse aller A rt der Verfeinerungsbetriebe

1929 1930
t t

34 127 5502) 28 158 379
11 927 8 285

1 740 503 1 477 416
117 513 104 506

86 832 79 852
25 864 24 561
23 082 25 090

352 096 234 123
476 059 323 674

983 459
28 178 19 964

7 898 8 975
899 4593) 903 0973)

10 755 3 022
99 881 70 572

621 389 671 585
201 701 161 375

*) Vgl. St. u . E. 51 (1931) S. 55. — 2) Berichtigte Zahlen.

E is e n e rz e ,  3 0  9 1 3  t  M a n g a n e rz e ,  41  4 2 0  t  K ie s a b b r ä n d e  u s w ., 
2 4  5 0 8  t  S c h r o t t  u n d  e i s e n h a l t ig e  Z u s a tz s to f f e ,  182 2 9 9  t  S c h la c k e n  
u n d  S in te r ,  179  775  t  K a lk s te in  u n d  D o lo m i t ,  3 8 4  7 96  t  S te i n ­
k o h le n k o k s  u n d  88  4 5 7  t  S te in k o h le  v e r b r a u c h t .  —  B e i d e n  
E i s e n - ,  S t a h l -  u n d  M e t a l l g i e ß e r e i e n  w a re n  2 4  K u p o lö f e n ,  
3  F la m m ö f e n ,  5 S ie m e n s -M a r t in -O e fe n  m i t  b a s is c h e r  Z u s te l lu n g  
v o r h a n d e n ;  a u ß e r d e m  w a re n  5 T ie g e lö fe n , 1 T ie fg lü h o fe n ,  2  K le in -  
b e s s e m e ra n la g e n  u n d  15 M e ta l ls c h m e lz ö fe n  im  B e t r ie b e .  I n  d e n  
S t a h l  - u n d  W a l z w e r k e n  w a r e n  fo lg e n d e  B e t r ie b s v o r r ic h tu n g e n  
v o r h a n d e n :  2  R o h e is e n m is c h e r ,  3 4  S ie m e n s -M a r t in -O e fe n  m i t  
b a s is c h e r  Z u s te l lu n g ,  6 E l e k t r o o f e n ,  355  T ie f - ,  R o ll - ,  S c h w e iß -  
u n d  s o n s t ig e  O e fe n  u n d  6 V e rz in k w a n n e n . —  I n  d e n  S ta h lw e r k e n

3) Einschließlich Stahlguß 'der Stahlgießereien und Stahlwerke.

w u r d e  a n  F l u ß s t a h l  e r z e u g t :  8 7 7  3 8 7  t  B lö c k e  a u s  S ie m e n s -  
M a r t in -O e fe n ,  13  2 5 8  t  B lö c k e  a u s  E l e k t r o o f e n ,  4 5 5  t  k le in e  F l u ß ­
s ta h lb lö c k e  u n d  11 9 9 7  t  S ta h l g u ß .  I n  d e n  W a lz w e r k e n  w u rd e n  
70  5 7 2  t  H a l b z e u g  u n d  671  5 8 5  t  F e r t i g e r z e u g n i s s e  h e r ­
g e s t e l l t ;  d a r u n t e r  6 6  5 7 2  t  E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g ,  9 8  3 3 4  t  
T r ä g e r  ( F o r m e i s e n  v o n  8 0  m m  H ö h e  u n d  d a r ü b e r ) ,  2 5 8  0 7 9  t  S t a b ­
e is e n  u n d  s o n s t ig e s  F o r m e i s e n  u n t e r  8 0  m m  H ö h e ,  U n iv e r s a le is e n ,  
19 8 6 3  t  B a n d e is e n ,  2 2  4 1 3  t  W a l z d r a h t ,  14  8 3 7  t  U n iv e r s a le is e n ,  
7 2  1 88  t  G r o b b le c h e ,  21  9 0 0  t  M it t e lb l e c h e ,  21  4 5 4  t  F e in b le c h e ,  
61 361 t  f e i n s t e  B le c h e .  I n , d e r  g e s a m t e n  p o ln i s c h - o b e r s c h le ­
s is c h e n  M o n ta n i n d u s t r i e  w u r d e n  im  B e r i c h t s j a h r e  1 3 4  8 5 0  [1 9 2 9 : 
1 44  8 2 7  2)] A r b e i t e r  b e s c h ä f t ig t .

Uebersicht über die in den Steinkohlen- und Braunkohlenbezirken Preußens im Jahre 1930 
auf einen Arbeiter und auf eine Schicht erzielte Förderung1).

A . S t e i n k o h l e n b e r g b a u .

Zahl der Voll­
arbeiter

Verfahrene Schichten V e r w e r tb a r e  F ö rd e r u n g

Jah r
(einschl. U eber- und 

Nebenschichten)
auf einen auf eine verfahrene Schicht der

insgesamt im ganzen A rbeiter 
un te r Tage 

t

A rbeiter
insgesam t

t

A rbeiter 
u n te r Tage

t

Arbeiter
insgesamt

t  f

(ohne Neben­
betriebe) der A rbeiter 

insgesam t
auf einen 
Arbeiter t

H äuer

t

H äuer

t

1. O b e rs c h le s is c h e r  S te in k o h le n b e rg b a u .
1929
1930

50 434 
40 649

15 972 781 
12 529 094

317
308

21 995 822 
17 960 854

2630
2588

559
578

436
442

8,496
8,537

1,775
1,888

1,377
1,434

2. N ie d e rs c h le s is c h e r  S te in k o h le n b e r g b a u .
1929
1930

22 881 
21 284

7 215 056 
6 646 392

315
312

6 091 516 
5 743 762

629
639

343
349

266
270

2,043
2,085

1,093
1,122

0,844
0,864

3. S te in k o h le n b e r g b a u  im  O b e rb e rg a m ts b e z i rk  D o r tm u n d .
1929
1930

300 301 
244 676

93 320 284 
75 690 191

311
309

118 444 518
102 224 601

807
851

479
514

394
418

2,656
2,780

1,552
1,672

1,269
1,351

4. S te in k o h le n b e rg b a u  am  lin k e n  N ie d e rrh e in .
1929
1930

14 896 
13 686

4 632 647 
4 243 525

311
310

5 926 174
5 743 175

900
947

505
532

398
420

2,922
3,081

1,636
1,728

1,279
1,353

5. N ie d e r rh e in is c h -w e s tf ä l is c h e r  S te in k o h le n b e rg b a u .
1929
1930

312 961 
256 011

97 254 333 
79 209’676

311
309

123 589 764
107 173 178

811
856

480
515

395
419

2,638
2,795

1,557
1,676

1,271
1,353

6. S te in k o h le n b e rg b a u  b e i A achen .
1929
1930

20 398
21 939

6 349 758 
6 838 295

311
312

6 040 314 
6 720 647

566
597

355
371

296
306

1,841
1,937

1,148
1,198

0,951
0,983

B . B r a u n k o h l e n b e r g b a u .

Zahl der Voll­
arbeiter 

insgesam t 
(ohne Neben­

betriebe) 
auf Werken

©  o> ÖD-S 
öS H

H  ©

Verfahrene Schichten (einschl. 
Ueber- und Nebenschichten)

der A rbeiter insgesam t 
auf Werken

m it u n te r­
irdischem 

Betrieb

m it Tage­
bau­

betrieb

je Arbeiter 
insgesamt 

auf Werken

E .3
• s i

V e r w e r tb a r e  F ö r d e r u n g

im ganzen

aus u n te r­
irdischen 
Betrieben

aus
Tagebauen

auf einen

tH ÖD 

©-Q t-f
- i l l

A rbeiter 
insgesam t 

auf W erken

I I «

•■£ -3 pq 
f l *

19291
1930

2739
2547

9 572 
7 694

877 916 
807 855

3 137 746 
2 459 747

1. O b e rb e rg a m ts b e z i rk  H a lle :  a) O e s tlic b  d e r  E

auf eine verfahrene 
S chicht der

U CO
S Ö©,a m

m a

£ «>

Arbeiter 
insgesamt 

auf Werken

© 8 ja

§ »i
.'S 'S pq

© © 
ÄSH ©

321
317

328
320

31be.
2 784 905 
2 417 641

31 029 495 
25 996 982

1218
1160

4367
4788

1929|
1930!

3678 I 14 864 
2993 10 687

1 166 616 
937 474

4 868 804 
3 404 636

O b e rb e rg a m ta b e z i rk  H a lle :  b) W e s tlic h  d e r  E lb e . 
317

I 1017 3242 3,817 13,3121 3,1721 9,889
949 3379 3,672 14,9681 2,993 10,669

313

2.
1929
1930

6 837 
6 208

2 195 832 
1 947 638

328 I 5 405 823 I 42 284 927 I 1929 
i 319 |l 4 461 916 | 32 368 842 ( 1937

L in k s rh e in is c h e r  B ra u n k o h le n b e r g b a u
321 "

I 314

4618
5049

I 1470 2845 6,144 14,158) 4,6341 8,685
| 1491 3028 6,229 15,897 4,7601 9,504

x) Z. Bergwes. Preuß. 79 (1931) S. St 136/39.
52 703 584 
46 400 858

7825
7674

7709
7474

24,356
24,140

— , 24,002
— | 23,824



15. Oktober 1931. Wirtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 1297

W irtschaftliche Rundschau.
Deutsch-französische Aussprache über die Lage der deutschen Industrie.

\  o n  D r .  J .  W . R e i c h e r t  in  B e r l in .

D ie„U sine“ h a t  in ihrem  H eft 39 Tom 25. S ep tem ber 1931 
einer D arstellung  des V erfassers R aum  gegeben u nd  in ihren  
H eften  40 u nd  41 ro m  2. u n d  9. O ktober 1931 g ean tw o rte t.

I. Eine Zuschrift an die Zeitschrift „L’Usine“ in Paris.
D ie s s e its  u n d  j e n s e i t s  d e r  d e u t s c h - f r a n z ö s i s c h e n  G re n z e  g ib t  

es w o h l v ie l  m e h r  L e u te ,  d ie  d e n  w i r k l i c h e n  T a t b e s t a n d  k e n n e n  
le rn e n  w o lle n , a ls  s o lc h e , d e n e n  n u r  a n  d e r  T r ü b u n g  d e r  V e r h ä l t ­
n isse  g e le g e n  i s t .  W i r  h o f f te n  d e s h a lb  b e i  d e r  L e i tu n g  d e r  „ U s in e “  
V e r s tä n d n is  z u  f in d e n ,  w e n n  w i r  s ie  a u f  g e w is s e  U n g e n a u i g k e i te n  
u n d  I r r t ü m e r  in  i h r e n  V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  ü b e r  d e u t s c h e  I n d u s t r i e ­
v e rh ä l tn is s e  a u f m e r k s a m  m a c h te n .  A u s  d e r  Z u s c h r i f t  d e s  V e r ­
fa s se rs  a n  d ie  „ U s in e “  se i h i e r  f o lg e n d e s  w ie d e rg e g e b e n :

S e it  J u l i l 9 3 1  w ie d e rh o le n  s ic h  d i e g e g e n  d a s  a n g e b l ic h e  d e u t s c h e  
D u m p i n g  g e r i c h te t e n  V o r w ü r f e .  I n  v e r s c h i e d e n e n  F ä l l e n  s o lle n  
d ie  d e u ts c h e  R e g ie r u n g  o d e r  g e w is s e  G e m e in d e n  a u s  d e n  G e ld e rn  
fü r  d ie  A rb e i t s lo s e n fü r s o rg e  m a n c h e n  A r b e i t g e b e r n  Z u w e n d u n g e n  
m a c h e n , u m  n e u e  B e t r ie b s s t i l l e g u n g e n  u n d  n e u e  A r b e i t s lo s ig k e i t  
zu  v e rh in d e r n .

H ie rb e i h a n d e l t  e s  s ic h  i n  W a h r h e i t  u m  a u ß e r o r d e n t l i c h  s e l­
te n e  A u s n a h m e fä l le  d e r  U n t e r s t ü t z u n g  s c h w a c h e r  B e t r i e h e  in  d e r  
V e rg a n g e n h e it .  D ie  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  u n d  a n d e r e  g r o ß e  
A u s fu h r in d u s t r ie n  w a r e n  a n  d ie s e m  U n te r n e h m e n ,  d a s  in z w is c h e n  
lä n g s t  au fg e g e b e n  i s t .  v ö l l ig  u n b e t e i l i g t .

D ie  „ U s in e “  h a t  j e d o c h  g e g l a u b t ,  e in  w a h r e s  S y s t e m  s t a a t ­
lic h e r  d e u ts c h e r  A u s f u h r f ö r d e r u n g  e n t d e c k t  z u  h a b e n .  S o n s t  h ä t t e  
s ie  w o h l k e in e n  g r o ß e n  A u f s a tz  d a r ü b e r  v e r ö f f e n t l i c h t ,  w ie  
D e u ts c h la n d  „ d u rc h  V e r g ü tu n g  e in e s  s t a r k e n  A n te i ls ,  w e n n  n ic h t  
d e s  G e s a m tb e tra g s  d e r  A r b e i t e r lö h n e  s e in e  A u s f u h r  b e g ü n s t i g t “ . 
A u c h  d ie  S c h lu ß fo lg e ru n g e n , d ie  S e n a t o r  G a s t o n  J a p y  in  d e r  
„ U s in e “  u n d  in  e in e m  a n  d e n  f r a n z ö s i s c h e n  M in is t e r p r ä s id e n t e n  
g e r ic h te te n  B r ie f  z i e h e n  z u  k ö n n e n  g l a u b t ,  s i n d  u n z u t r e f f e n d .  
W ä re  d ie  f r a n z ö s is c h e  A u f f a s s u n g  r i c h t i g ,  d a ß  in f o lg e  u n g e h e u r e r  
ö ffe n t lic h e r  Z u w e n d u n g e n  „ d i e  d e u t s c h e  I n d u s t r i e  n ic h t  im  m i n ­
d e s te n  z u  le id e n  h a b e “ , s o  w ä r e  n u n  e in  n e u e s  G e h e im n is  a u f z u ­
k lä re n . W ä re  d a n n  n i c h t  z u  e r w a r t e n ,  d a ß  b e i  d e n  v e r m u t e t e n  
g ro ß en  Z u w e n d u n g e n  g e r a d e z u  e in e  n e u e  B lü t e  d e r  d e u t s c h e n  
In d u s tr ie  a n b r ä c h e  u n d  ih r e  B ö r s e n k u r s e  e in e n  n e u e n  H ö c h s t ­
s ta n d  s t a t t  e in e s  b i s h e r  u n g e k a n n t e n  T i e f s t a n d s  e r r e i c h e n  m ü s s e n  ?

K ü rz lic h  h a t  d ie  „ U s in e “  e in e n  A u f s a tz  m i t  d e r  U e b e r s c h r i f t  
„ F a i lh te  ,d i r i g é e ‘ “  v e r ö f f e n t l i c h t ,  w o n a c h  e s  e ig e n t l i c h  d ie  M i t t e l  
d e r  e n g lisch en  u n d  f r a n z ö s i s c h e n  B a n k e n  g e w e s e n  s e ie n , d ie  u n ­
m itte lb a r  o d e r  m i t t e l b a r  z u  e in e r  V e r s t ä r k u n g  d e s  d e u t s c h e n  
in d u s tr ie lle n  W e t tb e w e r b s  b e i g e t r a g e n  h ä t t e n .  E s  w i r d  h in z u ­
g e fü g t, m a n  h ä t t e  e i g e n t l i c h  n i c h t  e r l a u b e n  d ü r f e n ,  d a ß  d ie  
D e u ts c h la n d  g e w ä h r te  H i l f e  e in e  d e r a r t i g e  s e i ,  d a ß  s e in e  A u s d e h ­
n u n g s k ra f t  a n w a c h s e n  k o n n te .

D ie  z e itw e il ig e  b e l e b e n d e  W i r k u n g  d e r  K r e d i t e  a u f  d ie  d e u t ­
sche  W ir ts c h a f t  h a t t e  je d o c h  n u r  s o la n g e  B e s t a n d ,  b is  d ie  R ü c k ­
n a h m e  d e r  a u s lä n d is c h e n  K r e d i t e  n e b e n  d e m  u n e r m e ß l i c h e n  
K a p ita le n tz u g  d u r c h  R e p a r a t i o n e n  d ie  z e i tw e i l ig  r e i c h l i c h e r e  \  e r -  
so rg u n g  d e s  d e u t s c h e n  K a p i t a l -  u n d  G e ld m a r k te s  in  e in e  s c h w e re  
K a p i t a lk n a p p h e i t  h a t  U m s c h lä g e n  la s s e n .

W e n n  e s  t a t s ä c h l i c h  D e u t s c h l a n d s  A b s i c h t  g e w e s e n  w ä r e ,  d e n  
B a n k e ro t t  v o n  s e i t e n  d e r  d e u t s c h e n  R e g i e r u n g  o d e r  v o n  s e i t e n  
f ü h re n d e r  d e u t s c h e r  W i r t s c h a f t s k r e i s e  p l a n m ä ß i g  z u  le n k e n ,  d a n n  
h ä t te  e s  d ie s  d u r c h  v ö ll ig e  A b s p e r r u n g  v o n  a u s lä n d is c h e n  K r e d i t e n  
u n d  A n le ih e n  le ic h t e r  u n d  v ie l  f r ü h e r  e r r e i c h e n  k ö n n e n  a l s  d u r c h  
A b sc h lu ß  so  z a h l r e ic h e r  g r o ß e r  K r e d i t v e r t r ä g e .

D ie  H a u p tu r s a c h e n  d e r  d e u t s c h e n  K r i s e  s ie h t  S e n a t o r  
G a s t o n  J a p y  ( „ L ’U s i n e “  v o m  14 . A u g u s t )  n i c h t  i n  d e r  R e p a r a ­
t io n s la s t ,  d ie  d e n  d e u t s c h e n  H a u s h a l t  n o c h  n i c h t  z u  1 0 %  b e ­
la s te , s o n d e rn  1. i n  v e r s c h w e n d e r i s c h e n  ö f f e n t l i c h e n  A u s g a b e n ,  
au c h  in  d e n  „ w a h n s in n i g e n “  M i l i t ä r a u s g a b e n  D e u ts c h l a n d s ,  2 . in  
d e n  In v e s t i e r u n g e n  d e r  d e u t s c h e n  I n d u s t r i e ,  d ie  a n g e b l ic h  in  d e n  
le tz te n  J a h r e n  m e h r  a l s  4 0  M i l l ia r d e n  G o ld m a r k  =  2 4 0  M il l ia r d e n  
F r a n k e n  e r r e i c h te n ,  3 . in  d e m  b e r e i t s  b e s c h r i e b e n e n  a n g e b l ic h e n  
D u m p in g  d e r  d e u t s c h e n  I n d u s t r i e .

D ie  d e u t s c h e n  M i l i t ä r a u s g a b e n  m a c h e n  n u r  e t w a  e in  D r i t t e l  
d e r  b is h e r ig e n  R e p a r a t i o n s l a s t e n  a u s .  W e r d e n  a l s o  d ie  M il i f ä r -  
a u s g a b e n  a ls  „ w a h n s in n i g “  b e z e ic h n e t ,  d a n n  g ib t  e s  s c h w e r l i c h  
e in e n  t r e f f e n d e n  A u s d r u c k  f ü r  d ie  K e n n z e i c h n u n g  d e r  R e p a r a t i o ­
n e n , w e lc h e  d ie  d r e i f a c h e n  L a s t e n  d a r s t e l l e n ,  g a n z  z u  s c h w e ig e n  
d a v o n , d a ß  in n e r d e u ts c h e  A u s g a b e n ,  a u c h  d ie  M il i tä r a u s g a b e D , 
d e r  d e u ts c h e n  W i r t s c h a f t  u n d  B e v ö l k e r u n g  g e w is s e  V o r te i le  
b r in g e n , w ä h r e n d  d e r  A b z u g  d e r  R e p a r a t io n s z a h lu n g e n  n u r  
S c h ä d e n  u n d  N o t  h i n t e r l ä ß t .

W a s  d a g e g e n  d ie  A u s g a b e n w ir t s c h a f t  d e r  ö f f e n t l ic h e n  H a n d  
in  D e u t s c h l a n d  a n l a n g t ,  s o  h a b e n  d ie  in d u s t r i e l l e n  K r e i s e  a l le n  
i h r e n  p o l i t i s c h e n  E i n f lu ß ,  d e r  le id e r  b e i w e i t e m  n i c h t  g r o ß  g e n u g  
i s t ,  s e i t  v ie le n  J a h r e n  e in g e s e tz t ,  u m  D e u t s c h l a n d  v o r  F e h le r n  z u  
b e w a h r e n .  L e id e r  o f t  v e r g e b e n s !

H e r r  J a p y  h e b t  s e lb s t  i n  d e r  „ U s in e “  d ie  W i r k u n g e n  d e s  
S o z ia l is m u s  h e r v o r ,  d a ß  z . B . d e r  A c h t s tu n d e n ta g  z u  u n n ü tz e r  
S c h a f f u n g  n e u e r  B e t r i e b e  g e f ü h r t  h a b e .

A u c h  D e u t s c h l a n d  h a t  d a r u n t e r  z u  le id e n .  N u r  e in  B e i s p i e l : 
A ls  m a n  im  J a h r e  1 9 1 9  im  R u h r b e r g b a u  in fo lg e  d e r  V e r k ü r z u n g  
d e r  f r ü h e r e n  A r b e i t s z e i t  v o n  8 %  a u f  7 S tu n d e n  u n d  in fo lg e  d e r  
Z w a n g s k o h le n l ie f e r u n g e n  f ü r  d ie  S ie g e r m ä c h te  1 00  0 0 0  b is  1 2 0  0 0 0  
n e u e  A r b e i t e r ,  d ie  H u n d e r t t a u s e n d e  v o n  A n g e h ö r ig e n  m i t b r a c h ­
t e n ,  h e r a n z ie h e n  m u ß t e ,  d a  b e d e u te t e  d ie s  g a n z  u n e r h ö r t e  n e u e  
A u fg a b e n .  D ie  n ö t i g e n  W o h n u n g e n  w a r e n  f ü r  e in e  n e u e  B e v ö lk e ­
r u n g  v o n  e tw a  3 0 0  0 0 0  b is  4 0 0  0 0 0  M e n s c h e n  z u  s c h a f f e n .  S c h u l-  
h ä u s e r ,  K r a n k e n h ä u s e r ,  G a s - , W a s s e r -  u n d  S t r o m l e i t u n g e n ,  V e r ­
k e h r s e i n r i c h tu n g e n  u n d  a l le  a n d e r e n  ö f f e n t l ic h e n  A n s t a l t e n  m u ß ­
t e n  g e b a u t  w e r d e n .  D ie  B e r g w e r k s u n te m e h m u n g e n  m u ß t e n  v ie le  
n e u e  B e t r i e b s s t ä t t e n  s c h a f f e n ,  d a m i t  d ie  u m  2 5 %  v e r m e h r t e  B e ­
le g s c h a f t  a n  d ie  A r b e i t  g e b r a c h t  w e r d e n /k o n n te .  S o lc h e r ,  a u c h [a n  
a n d e r e n  S te l le n  v o m  S o z ia l is m u s  e r z w u n g e n e  u n g e h e u re  A u fw a n d  
i s t  g r ö ß te n t e i l s  n u t z lo s  v e r t a n .  D ie  R ü c k k e h r  z u m  A c h t s tu n d e n ­
t a g ,  d ie  V e r ä n d e r u n g  d e s  K o h le n w e l tm a r k t e s ,  d ie  E i n s c h r ä n k u n g  
d e r  R e p a r a t io n s s a c h l ie f e r u n g e n  so w ie  d ie  M a s c h in i s ie r u n g  d e s  
B e r g b a u b e t r i e b e s  h a b e n  a l lm ä h l ic h  z u  e in e r  s t a r k e n  V e r r in g e r u n g  
d e r  B e le g s c h a f t  g e f ü h r t ,  s o  d a ß  j e t z t  a u s g e d e h n t e  A n la g e n  o h n e  
m e n s c h l ic h e  B e n u t z u n g  s in d .

E i n e  ä h n l ic h e ,  v o r ü b e r g e h e n d e  A u f b lä h u n g  in d u s t r i e l l e r  B e ­
t r i e b e  w a r  a u c h  im  S c h if f - ,  L o k o m o t iv - ,  E i s e n b a h n w a g e n b a u  u s w . 
z u  b e o b a c h te n .  D a s  h in g  m i t  d e r  A u s f ü h r u n g  d e s  V e r s a i l le r  V e r ­
t r a g e s  z u s a m m e n ,  w e il  in fo lg e  d e r  W e g n a h m e  d e u t s c h e r  V e r k e h r s ­
m i t t e l  n a c h  1 9 1 8  j a h r e l a n g  e r h ö h t e  A u f t r ä g e  z u  b e w ä l t ig e n  w a re n ,  
u m  d ie  d r in g e n d  b e n ö t ig t e n  F a h r z e u g e  w ie d e r  z u  b e s c h a f f e n .

D ie  n e u e  I d e e n w e l t  d e r  M a s s e n d e m o k r a t ie  h a t  i n  D e u t s c h ­
la n d  a l le  m e n s c h l ic h e n  B e z ie h u n g e n  z u m  S t a a t  u n d  z u r  W i r t ­
s c h a f t  u m g e s t a l t e t .  S o  k a m  e s  a u c h  i n  D e u t s c h l a n d  z u  F ä l l e n ,  
w ie  s ie  H e r r  J a p y  s e lb s t  b e i  d e r  V e r g r ö ß e r u n g  u n d  V e r v o l lk o m m ­
n u n g  d e r  f r a n z ö s is c h e n  A u to m o b i l in d u s t r i e  u n d  S t r u m p f w a r e n ­
i n d u s t r i e  e r w ä h n t ,  w o  n a c h  s e in e r  A n g a b e  „ f ü r c h t e r l i c h e  I m ­
m o b i l i s i e r u n g e n “  s t a t t g e f u n d e n  h a b e n  so lle n .

D ie  in d u s t r i e l l e n  N e u a n la g e n  D e u ts c h l a n d s  h a b e n  im  Z e i t ­
r a u m  d e r  l e t z t e n  J a h r e  n a t ü r l i c h  b e i  w e i t e m  n i c h t  d ie  m ä r c h e n ­
h a f t e n  K o s t e n  v o n  4 0  M il l ia r d e n  G o ld m a r k  v e r u r s a c h t .  U e b e r  d ie  
i n d u s t r i e l l e n  I n v e s t i e r u n g e n  i s t  a n  d ie s e r  S te l l e 1) e r s t  k ü r z l ic h  a u s ­
f ü h r l i c h  b e r i c h t e t  w o r d e n .  D a n a c h  i s t  d ie  v o n  H e r r n  J a p y  g e ­
m a c h te  A n g a b e  ü b e r  d ie  i n d u s t r i e l l e n  I m m o b i l i s a t io n e n  z e h n -  b is  
e l f m a l  s o  g r o ß ,  w ie  d ie  a n  s ic h  s c h o n  ü b e r t r i e b e n e  S c h ä t z u n g  d e s  
I n s t i t u t s  f ü r  K o n ju n k tu r f o r s c h u n g .

H e r r  J a p y  v e r k e n n t  v ö l l ig  d ie  U r s a c h e n  d e r  d e u t s c h e n  
F in a n z k r i s e ,  w e n n  e r  m e in t ,  e in  in d u s t r i e l l e s  D u m p in g  d a n k  
s t a a t l i c h e r  U n t e r s t ü t z u n g  s e i d ie  m a ß g e b e n d e  U r s a c h e .  I n  W i r k ­
l i c h k e i t  s i n d  e s  d ie  R e p a r a t io n s l e i s tu n g e n ,  d ie  e in e n  u n e r m e ß ­
l i c h e n  G e s a m t b e t r a g  e r r e i c h t  u n d  z u  e in e r  s c h w e r e n  U e b e r -  
l a s t u n g  d e r  d e u t s c h e n ’ S te u e r z a h le r  u n d  z u  e in e r  v ö l l ig e n  Z e r ­
r ü t t u n g  d e s  d e u t s c h e n ' G e ld -  u n d  K a p i t a l m a r k t e s  g e f ü h r t  h a b e n .

D ie  W e l t  h a t ,  w ie  d e r  L a y t o n - B e r i c h t  ü b e r  d ie  n e u e n  
B a s e le r  A b m a c h u n g e n  z e ig t ,  e r k a n n t ,  d a ß  s ic h  d ie  le b e n s g e f ä h r ­
l i c h e n  S tö r u n g e n ,  d ie  v o n  d e n  R e p a r a t io n e n  a u s g e h e n ,  a u f  d ie  g a n z e  
W e l t  e r s t r e c k e n .  J e t z t  w ä r e  e s  a n  d e r  Z e i t ,  d ie  r i c h t ig e  E r k e n n t n i s  
d e r  U r s a c h e n  d e r  d e u t s c h e n  u n d  d e r  e u r o p ä i s c h e n  N o t  d a z u  z u  
b e n u t z e n ,  a u f  d e m  b i s h e r  b e s c h r i t t e n e n  W e g e  u m z u k e h r e n ,  u m  
w ie d e r  z u  g e o r d n e t e n  W i r t s c h a f t s v e r h ä l tn i s s e n  z u  k o m m e n .  D a v o n  
h ä n g t  e s  u n s e r e s  E r a c h t e n s  a b ,  o b  d ie  V ö lk e r  s ic h  i n  Z u k u n f t  
w ie d e r  e in e r  z u n e h m e n d e n  W o h l f a h r t  e r f r e u e n  k ö n n e n  o d e r  o b  
s ie  im  S t r u d e l  b o ls c h e w is t is c h e r  E x p e r im e n t e  v e r s in k e n  w e r d e n .

H. Die Antwort der „Usine“ .
U n t e r  d e n U e b e r s c h r i f t e n  „ S t a n d p u n k t  e i n e s  d e u t s c h e n  

I n d u s t r i e l l e n “  u n d  „ D e r  d e u t s c h e  W e t t b e w e r b  u n d  d i e  
E r m u t i g u n g  d e r  I n d u s t r i e “  h a t  d ie  „ U s i n e “  i n  i h r e n  N u m ­
m e r n  4 0  u n d  41 v o m  2 .  u n d  9 . O k to b e r  1 931  g e a n t w o r t e t .  D ie  
E n tg e g n u n g e n  s in d  i n  e in e m  r u h ig e n  T o n  g e h a l t e n .  M a n c h e  d e r  
f r ü h e r e n  A n s c h u ld ig u n g e n  s in d  f a l l e n  g e la s s e n  w o r d e n .  A b e r  z u ­
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g le ic h  w e rd e n  n e u e  B e h a u p tu n g e n  a u f g e s t e l l t ,  d ie  a l s  i r r i g  b e ­
z e ic h n e t  w e r d e n  m ü s s e n . H ie r b e i  b e r ü h r t  d ie  „ U s in e “  im  w e s e n t ­
l i c h e n  s ie b e n  v e r s c h ie d e n e  F r a g e n .

1. D ie  „ U s in e “  u n t e r l ä ß t  e s , d e n  V o r w u r f  „ d e u ts c h e n  D u m ­
p i n g s  a u f  S t a a t s k o s t e n “  z u  e r n e u e r n .  S ie  b l e ib t  je d o c h  b e i  ih r e r  
M e in u n g , d a ß  e s  s ic h  b e i ih r e m  B e r i c h t  n i c h t  n u r  u m  v e rg a n g e n e  
u n d  u m  a u ß e rg e w ö h n l ic h e  Z u w e n d u n g e n ,  s o n d e r n  a u c h  u m  
la u f e n d e  B e ih i lf e n  g e h a n d e l t  h a b e ,  d ie  e in e  U n te r s tü t z u n g  
d e u t s c h e r  A u s f u h r in d u s t r i e n  b e d e u te te n .  N a c h  d e r  N o tv e r o r d n u n g  
d e s  R e i c h s k a b in e t t s  v o m  5 . J u n i  1931 e r h a l t e  d o c h  d e r  d e u t s c h e  
K o h le n b e rg b a u  e in e  w a h r h a f te  P r ä m i e ,  u n d  z w a r  e in m a l  d a d u r c h ,  
d a ß  d ie  A r b e i tg e b e r b e i t r ä g e  f ü r  d ie  A r b e i t s lo s e n v e r s ic h e r u n g  e r ­
la s s e n  s e ie n  u n d  f e r n e r  d a d u r c h ,  d a ß  d ie  A m ts s te l l e n  f o r t f a h r e n  
m ü ß te n ,  d e n  a r b e i t s lo s e n  B e r g a r b e i te r n  d ie  V e r g ü tu n g e n  d e s  
g e m e in e n  R e c h ts ,  d .  h . w o h l d e r  W o h l f a h r t s u n te r s tü t z u n g ,  w e i te r  
z u  g e w ä h r e n .

D ie  „ U s in e “  i r r t  s ic h  m i t  ih r e m  H in w e is  a u f  d ie  N o tv e r o r d ­
n u n g  v o m  5 . J u n i .  D e n n  d e r  B e r g b a u  h a t  s e in e r z e i t  d a r a u f  v e r ­
z i c h te t ,  v o n  d e r  Z a h lu n g  d e r  A r b e i t s l o s e n - V e r s i c h e r u n g s ­
b e i t r ä g e  b e f r e i t  z u  w e rd e n ,  d a  d ie  a m t l i c h e r s e i t s  d a r a n  g e k n ü p f t e n  
B e d in g u n g e n  d e m  B e r g b a u  u n e r f ü l lb a r  z u  s e in  s c h ie n e n . S e lb s t  
n a c h  d e r  j ü n g s te n  H e r a b s e tz u n g  d e r  L ö h n e  u n d  d e r  E n t l a s t u n g  
v o n  s o z ia le n  A b g a b e n  im  R u h r b e r g b a u  s in d  d ie  S e lb s tk o s te n  
n o c h  so  h o c h , d a ß  d e r  W e t tb e w e r b  m i t  d e r  d u r c h  d ie  P f u n d e n t ­
w e r tu n g  b e g ü n s t ig te n  e n g l is c h e n  K o h le  s c h w e re r  i s t  a ls  v o r h e r .  
W e n n  f e r n e r  d ie  a r b e i ts lo s e n  B e r g a r b e i te r  n a c h  w ie  v o r  U n t e r ­
s tü t z u n g e n  b e z ie h e n , so  f l i e ß t  v o n  d ie s e n  U n t e r s tü t z u n g s b e t r ä g e n  
d e n  U n te r n e h m u n g e n  d e r  K o h le n i n d u s t r i e  n i c h t  d a s  m i n d e s te  z u .

K u r z ,  d ie s e r  G e g e n b e w e is  d e r  „ U s in e “  i s t  m iß lu n g e n .  D a r a n  
ä n d e r t  a u c h  n ic h t s  d ie  T a t s a c h e ,  d a ß  a u s  d e r  V e r g a n g e n h e i t  e in ig e  
F ä l le  a n g e f ü h r t  w e rd e n ,  in  d e n e n  d ie s e r  o d e r  je n e r  B e t r i e b  e in e  
ö f f e n t l ic h e  H ilf e  e r h a l t e n  h a t .  S o lc h e  F ä l l e  ö f f e n t l ic h e r  Z u w e n ­
d u n g e n  s o ll e s  a u c h  in  F r a n k r e i c h  u n d  a n d e re n  L ä n d e r n  g e b e n . 
E in e  g r u n d le g e n d e  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  A u s f u h r  k a n n  m a n  ih n e n  
je d o c h  n ic h t  z u s p re c h e n .

E r f r e u l ic h e rw e is e  i s t  d ie  f r ü h e r e  f a ls c h e  A u f f a s s u n g  d e r  
„ U s in e “  a u fg e g e b e n , d a ß  z u r  B e g ü n s t ig u n g  d e r  d e u t s c h e n  
A u s f u h r  „ e in  T e i lb e t r a g  o d e r  g a r  d e r  G e s a m t b e t r a g  d e r  d e u t ­
s c h e n  A r b e i te r lö h n e  s t a a t l i c h e r s e i t s  e r s e t z t “  w e rd e .

2 . D ie  „ U s in e “  b e t o n t ,  d a ß  in  d e m  S y s t e m  d e r  d e u t s c h e n  
A u s f u h r k r e d i t v e r s i c h e r u n g  e in e  w e i tg e h e n d e  U n t e r s t ü t z u n g  
d e r  d e u t s c h e n  A u s f u h r in d u s t r ie  e r b l ic k t  w e rd e n  m ü s s e , d e n n  d a ­
d u r c h  w e rd e  d e r  g r ö ß te  T e i l  d e r  R is ik e n  v o n  d e r  I n d u s t r i e  d e m  
R e ic h  a u f g e b ü r d e t .  S o  k ö n n te n  d ie  d e u t s c h e n  A u s f u h r f i r m e n  
ih r e n  a u s lä n d is c h e n  K u n d e n  K r e d i t b e d in g u n g e n  e in r ä u m e n ,  
w e lc h e  d ie  f r a n z ö s is c h e n  W e t tb e w e r b e r  a b l e h n e n  m ü ß te n .  D a v o n  
z ie h e  a u c h  d ie  d e u t s c h e  E is e n -  u n d  S ta h l in d u s t r i e  N u tz e n .

A lle s  d a s  i s t  u n r ic h t ig .  V o r  e in e r  R e ih e  v o n  J a h r e n  h a t  d a s  
D e u ts c h e  R e ic h  f ü r  Z w e c k e  d e r  A u s f u h r k r e d i tv e r s ic h e r u n g  e in e n  
B e t r a g  v o n  10 M ill. JIM z u r  V e r fü g u n g  g e s te l l t  in  d e r  U e b e r -  
z e u g u n g , d a ß ,  w e n n  d ie  A u s f u h r  n ic h t  w a c h s e n  w ü r d e ,  d ie  A r ­
b e i ts lo s e n h il f e  u m  so  s t ä r k e r  in  A n s p r u c h  g e n o m m e n  w e r d e n  
m ü ß te .  A b e r  d ie  e r w ä h n te n  10  M ill. JIM s in d  v o n  d e r  in  B e t r a c h t  
k o m m e n d e n  P r iv a t v e r s i c h e r u n g  ü b e r h a u p t  n i c h t  in  A n s p r u c h  
g e n o m m e n  w o rd e n . I m  G e g e n te i l  s i n d  d e m  R e ic h  e in  T e i l  d e r  
P r ä m ie n ü b e r s c h ü s s e  g e z a h l t  w o rd e n .  D ie  P r ä m i e n ,  w e lc h e  d e r  
d e u t s c h e  A u s f ü h r e r  z a h le n  m u ß , s in d  ü b r ig e n s  g e n a u  so  h o c h  w ie  
d ie  S ä tz e ,  w e lc h e  f ra n z ö s is c h e  u n d  e n g l is c h e  A u s f u h r k r e d i tv e r ­
s ic h e r u n g e n  f o r d e r n .  W e g e n  d e r  v ö l l ig e n  U e b e r e in s t im m u n g  d e r  
P r ä m i e n s ä tz e  in  D e u ts c h l a n d ,  F r a n k r e i c h  u n d  E n g l a n d  w ir d  s o g a r  
z w is c h e n  d e n  d e u t s c h e n ,  f r a n z ö s is c h e n  u n d  e n g l is c h e n  V e r ­
s ic h e ru n g s g e s e l ls c h a f te n  e in  A u s t a u s c h  v o n  R is ik e n  v o rg e n o m m e n . 
A u c h  h ie r  b le ib t  n i c h t  e in  S c h a t t e n  e in e r  ir g e n d w ie  g e a r t e t e n  
ö f f e n t l ic h e n  U n te r s tü t z u n g  d e r  A u s f u h r in d u s t r ie  ü b r ig .

3 . I n  ih r e r  N r .  41  v o m  9 . O k to b e r  1931 v e r ö f f e n t l ic h t  d ie  
„ U s in e “  e in e  Z u s c h r i f t ,  w o n a c h  f ü r  d ie  L ie f e r u n g e n  n a c h  R u ß la n d  
d ie  d e u t s c h e n  I n d u s t r i e l l e n  a n g e b l ic h  v o n  ih r e r  R e g ie r u n g  65  %  
d e s  R e c h n u n g s b e tr a g e s ,  f e r n e r  v o n  d e n  S t ä d t e n ,  in  d e n e n  d ie  
I n d u s t r ie l l e n  w o h n e n , g le ic h f a l ls  25  % ,  z u s a m m e n  a lso  9 0  %  d e s  
R e c h n u n g s b e t r a g e s  g e z a h l t  e r h a l te n ,  so  d a ß  k e in  V e r lu s tw a g n is  
f ü r  s ie  b e s te h e .  H ie r a u s  e n t s t e h e  a u f  d ie  D a u e r  v o n  d r e i ,  v ie r  u n d  
f ü n f  J a h r e n  e in e  s c h w e re  B e la s tu n g  f ü r  d ie  d e u t s c h e  F in a n z v e r ­
w a l tu n g .  S o  e r k l ä r e  s ic h  e in e r s e i ts  d e r  F e h lb e t r a g  d e s  R e ic h s ­
h a u s h a l te s ,  a n d e r s e i t s  a u c h  d e r  V e r k a u f  d e r  d e u ts c h e n  I n d u s t r i e  
w e i t  u n t e r  S e lb s tk o s te n .

I n  W a h r h e i t  g e w ä h r t  d ie  d e u t s c h e  R e g ie ru n g  k e in e r le i  
Z a h lu n g e n  a n  d ie  d e u t s c h e  I n d u s t r i e  f ü r  R u s s e n a u f t r ä g e ,  s o n d e rn  
s ie  ü b e r n i m m t  n u r  f ü r  e in e n  T e il  (7 0  % )  d e r  R e c h n u n g s b e tr ä g e  
e in e  A u s f a l lb ü r g s c h a f t .  B is h e r  h a t  d a s  R e ic h  n ic h t  e in e  M a rk  
v e r lo r e n ;  R u ß la n d  h a t  s e in e  W e c h s e lv e rp f l ic h tu n g e n  e in g e lö s t .  
D e r  I n d u s t r i e l l e  i s t  m i t  e in e m  V e r lu s tw a g n is  v o n  30  %  b e l a s te t  • 
a u ß e r d e m  t r e f f e n  ih n  a l le  d ie  U n k o s t e n ,  d ie  m i t  d e r  F in a n z ie r u n g

d e r  G e s c h ä f te ,  m i t  d e r  E r l a n g u n g  v o n  W e c h s e lk r e d i t e n  u s w . Zu­
s a m m e n h ä n g e n .  D ie  m e is te n  R u s s e n a u f t r ä g e  e r r e i c h e n  in n e r h a lb  
v o n  z w e i J a h r e n  ih r  E n d e ;  l ä n g e r  la u f e n d e  A u f t r ä g e  s in d  A u s ­
n a h m e fä l le .  D ie  R e g ie r u n g  h a t  f e r n e r  d e n  S t ä d t e n ,  d ie  im  e in e n  
o d e r  a n d e re n  F a l l e  z u s ä t z l i c h e  B ü r g s c h a f t e n  ü b e r n e h m e n  w o llte n , 
v e r b o te n ,  e s  z u  t u n .  D ie  F e h lb e t r ä g e  b e im  R e i c h s h a u s h a l t  u n d  
b e i d e n  s t ä d t i s c h e n  H a u s h a l t e n  h a b e n  g a n z  a n d e r e  U r s a c h e n ,  a ls  
d ie  U s in e “  v e r m u te t .  D ie  P r e i s s t e l l u n g  a u f  d e m  A u s la n d s m a r k t  
is t  n ic h t  v o n  d e u t s c h e r  S e i t e  d i k t i e r t ,  s o n d e r n  d a s  b e d a u e r l ic h e  
E r g e b n is  d e s  d u r c h  d ie  W e l tk r i s e  a u f s  ä u ß e r s t e  v e r s c h ä r f t e n  
in t e r n a t io n a l e n  W e t tb e w e r b s .

4 . D ie  Z e i t s c h r i f t  „ L ’U s i n e “  u n t e r s t r e i c h t  u n s e r e  U e b e r e in ­
s t im m u n g ,  w o n a c h  d i e  ö f f e n t l i c h e  H a n d  in  D e u t s c h l a n d  ü b e r ­
t r i e b e n e  A u s g a b e n  g e m a c h t  h a t .  E r f r e u l ic h e r w e is e  k ö n n e n  w ir  
f e s ts te l le n ,  d a ß  d e r  V o r w u r f  d e s  „ F a i l l i t e  d i r i g é e “ , a l s o  d e s  v o r ­
s ä tz l i c h  h e r b e i g e f ü h r te n  B a n k e r o t t s  f a l le n g e l a s s e n  i s t .

5 . W a s  d e n  W e r t  d e r  i n d u s t r i e l l e n  N e u a n l a g e n  a n l a n g t ,  so 
w a r  d e r  Z e i t s c h r i f t  „ L ’U s i n e “  u n d  ih r e m  M i t a r b e i t e r  S e n a to r  
J a p y  v o n  u n s  n a c h g e w ie s e n ,  d a ß  v o n  f r a n z ö s i s c h e r  S e i te  d ie  in  
d ie  i n d u s t r i e l l e n  A n la g e n  g e s t e c k t e n  B e t r ä g e  z e h n -  b is  e lf fa c h  
ü b e r t r i e b e n  w o r d e n  s in d .  D ie  „ U s i n e “  u n t e r l ä ß t  e s  d e s h a lb  a u c h , 
d ie  f r ü h e r e  B e h a u p tu n g  z u  w ie d e rh o le n ,  d a ß  in  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  
„ ü b e r  4 0  M i l l ia r d e n  G o ld m a r k  in  d e r  d e u t s c h e n  I n d u s t r i e  im m o ­
b i l i s i e r t “  w o r d e n  s e ie n . S ie  m a c h t  n u n  a b e r  e in e  n e u e  R e c h n u n g  
a u f .  W ä h r e n d  b i s h e r  a u s d r ü c k l i c h  v o n  I m m o b i l i s i e r u n g e n  
( im m o b i l i s a t i o n s )  d e r  I n d u s t r i e  d ie  R e d e  w a r ,  w e is t  j e t z t  d ie  
„ U s in e “  a u f  d e u t s c h e  V e r ö f f e n t l i c h u n g  h in ,  w o n a c h  d e r  I n d u s t r i e

a )  4 ,6  M il l ia r d e n  M a r k  f ü r  i n d u s t r i e l l e  V o r r a t s v e r m e h r u n g  z u ­
g e r e c h n e t  w e r d e n  m ü ß t e n ,  f e r n e r

b )  2 ,6  M il l ia r d e n  M a r k ,  d ie  d ie  G a s - ,  W a s s e r -  u n d  E l e k t r i z i t ä t s ­
v e r s o r g u n g  v e r b r a u c h t  h a t ,  u n d

c) 6  M il l ia r d e n  A u s g a b e n  f ü r  A n la g e n  d e r  ö f f e n t l i c h e n  V e r­
w a l t u n g s w i r t s c h a f t  e in s c h l ie ß l ic h  W o h l f a h r t s -  u n d  S o z ia l­
v e r s ic h e r u n g .

M a n  v e r s t e h t  e s  w i r k l i c h  n i c h t ,  w e n n  m a n  d ie se  
l e b h a f t e n  f r a n z ö s i s c h e n  B e m ü h u n g e n  s i e h t ,  d ie  d e u ts c h e n  
I n d u s t r i e l l e n  f ü r  e in e  A u s g a b e n w i r t s c h a f t  v e r a n t w o r t l i c h  zu 
m a c h e n ,  d ie  ü b e r w ie g e n d  v o n  G e m e in d e n ,  P r o v in z e n ,  L ä n d e rn ,  
v o m  R e ic h  u n d  v o n  d e n  T r ä g e r n  d e r  ö f f e n t l i c h e n  S o z ia lv e r s ic h e ­
r u n g  b e t r i e b e n  w o r d e n  i s t .  W e n n  ü b r ig e n s  —  n a c h  d e r  „ U s in e “  —  
d ie  f r a n z ö s is c h e  O e f f e n t l i c h k e i t  ü b e r  d ie s e  D in g e  s c h le c h t  u n te r­
r i c h t e t  i s t  (a s s e z  m a l  r e n s e ig n é s ) ,  d a n n  m u ß  m a n  s ic h  u m  so m ehr 
w u n d e r n ,  d a ß  m a n  t r o t z  s c h le c h te r  U n t e r r i c h t u n g  g lau b t. 
S c h lu ß f o lg e r u n g e n  z ie h e n  z u  k ö n n e n ,  d ie  u n h a l t b a r  s in d .

6 . D ie  Z e i t s c h r i f t  „ L ’U s in e “  k o m m t  d a n n  a u f  d ie  F o l g e n  
d e s  V e r s a i l l e r  V e r t r a g e s  z u  s p r e c h e n  u n d  b e h a u p t e t ,  es  sei 
fa l s c h ,  d e u t s c h e r s e i t s  im  F r i e d e n s v e r t r a g  d ie  Q u e lle  a l l e r  S ch w ie­
r ig k e i te n  D e u ts c h l a n d s  e r b l ic k e n  z u  w o lle n . D ie  U e b e r in d u s t r i a l i -  
s ie r u n g  se i n i c h t  d ie  F o lg e  d e r  Z w a n g s l i e f e r u n g e n  i n  S a c h le is tu n ­
g e n . E b e n s o w e n ig  se i d ie  K r i s e  d e s  R e ic h s  a u f  d ie  R e p a r a t io n s ­
z a h lu n g e n  z u r ü c k z u f ü h r e n .  D e u t s c h l a n d  h ä t t e  z . B .  d ie  M ö g lic h ­
k e i t  g e h a b t ,  o h n e  n e u e  W e r f t e n  z u  e r ö f f n e n ,  s e in e  H a n d e l s f lo t te  
w ie d e r  a u f z u b a u e n .  A n  L o k o m o t iv e n  u n d  E i s e n b a h n w a g e n  h a b e  
D e u ts c h l a n d  d e n  A l l i i e r t e n  n u r  e in e  b e s c h r ä n k t e  A n z a h l  n e u e r  
F a h r z e u g e  z u  l i e f e r n  g e h a b t .  D e r  H a u p t t e i l  d e r  w e g g e n o m m e n e n  
h a h r z e u g e  se i n u r  e in  E r s a t z  d e r  w ä h r e n d  d e s  K r ie g e s  g e r a u b te n  
W a g e n  u n d  L o k o m o t iv e n  g e w e s e n . H i e r m i t  h ä n g e  d ie  g r o ß e  K r is e  
n i c h t  z u s a m m e n .

D ie  f r a n z ö s is c h e  Z e i t s c h r i f t  m a c h t  s ic h  i h r e  „ W id e r le g u n g “  
r e c h t  le ic h t .  Z u n ä c h s t  w a r  u n s e r e r s e i t s  n i c h t  d a v o n  d ie  R e d e , 
d a ß  a l l e  U r s a c h e n  d e r  h e u t ig e n  K r i s e  d e m  V e r s a i l l e r  V e r t r a g  z u ­
z u s c h r e ib e n  s e ie n . W i r  s in d  a b e r  ü b e r z e u g t ,  d a ß  d e r  F r i e d e n s ­
v e r t r a g  d ie  H a u p t u r s a c h e n  h e r b e i g e f ü h r t  h a t .  D a s  i s t  e in  
k le in e r  U n te r s c h i e d ,  d e r  z e ig t ,  d a ß  m a n  s ic h  b e i  d ie s e n  A u s e in ­
a n d e r s e t z u n g e n  a u f  d e u t s c h e r  S e i t e  v o n  U e b e r t r e i b u n g e n  f e r n ­
h a l t e n  w ill .

F e r n e r  i s t  f e s tz u s t e l l e n ,  d a ß  d ie  „ U s i n e “  ü b e r  d ie  im  B e r g b a u  
in fo lg e  d e r  K o h le n z w a n g s l i e f e r u n g e n  u n d  d e r  s o z ia l i s t i s c h e n  
A r b e i t s z e i tv e r k ü r z u n g  1 9 1 9  u n d  192 0  g e m a c h te n  g r o ß e n  A u f ­
w e n d u n g e n  k e in  W o r t  v e r l i e r t .  S ie  n i m m t  a l s o  s c h w e ig e n d  h in , 
w a s  s ie  n i c h t  w id e r l e g e n  k a n n ,  n ä m l i c h  d a ß  e in  g r o ß e r  T e i l  n e u e r  
I n v e s t i e r u n g e n  p r i v a t w i r t s c h a f t l i c h e r  u n d  ö f f e n t l i c h e r  A r t  m i t  
d e n  f r ü h e r e n  r ie s ig e n  F o r d e r u n g e n  n a c h  R e p a r a t io n s k o h l e n l i e f e ­
ru n g e n  ( \  e r s a i l l e r  V e r t r a g )  u n d  m i t  d e r  H e r r s c h a f t  d e s  S o z ia l is m u s  
in  D e u t s c h l a n d  z u s a m m e n h ä n g t .

W a s  d ie  ü b r ig e n  e r w ä h n t e n  P u n k t e  b e t r i f f t ,  s o  w ä r e  e s  k lü g e r  
g e w e s e n , d ie  S ie g e r m ä c h te  h ä t t e n  s e in e r z e i t  D e u t s c h l a n d  in  d e n  
B e s i tz  s e in e r  H a n d e l s f l o t t e  g e la s s e n .  D a n n  w ä r e  D e u ts c h l a n d  
n ic h t  z u  u n n ö t i g e n  A u s g a b e n  g e z w u n g e n  w o r d e n ,  u n d  a u ß e rd e m  
w i iu le  d e r  W e l t f r a c h t e n m a r k t  n i c h t  d ie  s c h w e r e  K r i s e  e r l i t t e n  
h a b e n .  W a h r s c h e in l i c h  w ä r e  e s  d a n n  in  d e r  Z w is c h e n z e i t  a u c h
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m ö g lich  gewesen, den  R ü c k s c h la g  in  d e r  E n t w i c k lu n g  d e s  d e u t s c h e n  
Schiffbaues früher zu überw inden . D a s  g i l t  im  w e s e n t l ic h e n  a u c h  f ü r  
die L a g e  des deu tschen  L o k o m o t iv -  u n d  E i s e n b a h n w a g e n b a u e s .

7. A u c h  g e g e n ü b e r  d e n  R e p a r a t i o n s z a h l u n g e n  b e s t r e i t e t  
d ie  „ U s in e “ , d a ß  h ie r  d ie  e n t s c h e id e n d e  U r s a c h e  d e r  je tz ig e n  
d e u ts c h e n  K r is e  lä g e .  D ie  R s p a r a t  io n s la s t e n ,  d ie  n u r  10  %  d e s  
d e u ts c h e n  H a u s h a l t s  a u s m a c h te n ,  s e ie n  b e g r ü n d e t ,  a b e r  d ie  
d e u ts c h e n  M i l i tä r a u s g a b e n  m i ß b r ä u c h l i c h e r  N a t u r .  V o n  18 M ill i­
a rd e n  G o ld m a rk  a u s l ä n d i s c h e r  K r e d i t e  h ä t t e  m a n  n u r  10  M ill i­
a rd e n  f ü r  R e p a r a t io n s z a h lu n g e n  v e r w e n d e t ,  w ä h r e n d  8  M il l ia r d e n  
d e r  E n tw ic k lu n g  d e r  S t ä d t e  u n d  d e r  I n d u s t r i e  g e o p f e r t  w o r d e n  
se ien . D ie  v o n  a u ß e n  k o m m e n d e n  U r s a c h e n  d e r  d e u t s c h e n  K r i s e  
se ie n  n u r  v o n  u n te r g e o r d n e t e r  B e d e u tu n g ,  w ä h r e n d  d ie  H a u p t ­
u r s a c h e n  b e i g u te m  YVillen u n d  d e r  n ö t i g e n  A n s t r e n g u n g  a b g e s t e l l t  
w e rd e n  k ö n n te n  ( d é p e n d  d e  l e u r  b o n n e  v o lo n t é  e t  d e  le u r s  e f f o r t s  
d e  f a ire  d i s p a r a î t r e  le s  c a u s e s  e s s e n t i e l l e s  d e s  d i f f i c u l t é s  d u  R e ic h ) .

I n  d ie s e n  W o r t e n  s p ie g e l t  s ic h  d e r  b is h e r ig e  f r a n z ö s is c h e  
S ta n d p u n k t  in  d e r  R e p a r a t io n s f r a g e  d e u t l i c h  w ie d e r .  W a s  w ü r d e n  
d ie  F ra n z o s e n  d a z u  s a g e n , w e n n  w i r  d e u t s c h e r s e i t s  d a r a u f  e r ­
w id e r te n :  F r a n k r e i c h ,  d a s  d a n k  j a h r e l a n g e r  r ie s ig e r  K a p i t a l ­
z u f lü sse  ( R e p a r a t io n e n ! )  d e n  s t ä r k s t e n  G o ld s c h a t z  E u r o p a s  
a n g e s a m m e l t  h a t .  i s t  in f o lg e  d ie s e r  G o ld r ü s tu n g  u n a n g r e i f b a r .  
D em  E i n t r i t t  d e r  W i r t s c h a f t s k r i s e  in  F r a n k r e i c h  k ö n n e n  
le ic h t  d ie  T o re  v e r s c h lo s s e n  w e r d e n .  B e i  e in ig e r m a ß e n  
g u te m  W ille n  u n d  b e i e n t s p r e c h e n d e r  A n s t r e n g u n g  w e rd e n  
e s  d ie  F r a n z o s e n  e r r e i c h e n ,  d a ß  s ie  v o n  j e d e r  K r i s e n w ir k u n g  
v e r s c h o n t  b le ib e n . V ie l le ic h t  z e ig t  e s  u n s  F r a n k r e i c h  b a ld ,  
a u f  w elche  W e ise  m a n  s ic h  d e n  S c h ä d e n  d e r  e n g l is c h e n  P f u n d k r i s e  
e n tz ie h e n  k a n n , f e r n e r ,  w ie  m a n  s e in  K r e d i t -  u n d  s e in  B a n k s y s te m  
v ö llig  u n b e rü h r t  e r h a l t e n  k a n n ,  w ie  m a n  t r o t z  a l l e r  K r i s e n  j e d e n  
n a t io n a le n  V e rlu s t a n  G e ld  u n d  a n  E r z e u g u n g s w e r t e n  v e r m e id e n  
k a n n . W e n n  F r a n k r e i c h  d ie s e s  K u n s t s t ü c k  f e r t i g  b r in g e n  s o l l t e ,  
in d e m  es z u g le ich  D e u t s c h l a n d  s o v ie l  R e p a r a t i o n e n  z u r ü c k z a h l t ,  
w ie  es b is h e r  v o n  u n s  e r h a l t e n  h a t ,  d a n n  w o lle n  w i r  i h m  g e r n  d a s  
R e c h t  z u s p re c h e n , z u m  Z w e c k  d e r  K r i s e n ü b e r w in d u n g  a n  u n s e r n  
g u te n  W ille n  u n d  a n  d ie  e n t s p r e c h e n d e  K r a f t e n t f a l t u n g  D e u t s c h ­
la n d s  zu  a p p e llie re n .

V o n  d ie se m  h o h e n  G e s i c h t s p u n k t  a u s  b e t r a c h t e t  h a l t e n  w i r  
e in e  A u s e in a n d e r s e tz u n g  d a r ü b e r ,  o b  d ie  R e p a r a t i o n s l a s t e n  b is h e r

1 0  %  d e r  g e s a m te n  ö f f e n t l ic h e n  L a s t e n  d e s  R e ic h s ,  d e r  L ä n d e r ,  
P r o v in z e n ,  G e m e in d e n  e in s c h lie ß l ic h  d e r  S o z ia l la s t e n  a u s g e m a c h t  
h a b e n ,  o d e r  o b  d ie  J a h r e s z a h l u n g e n  im  V e rg le ic h  z u m  R e i c h s ­
h a u s h a l t  a l l e in  2 0  o d e r  25  %  e r r e i c h t  h a b e n ,  f ü r  n e b e n s ä c h l ic h .  
E s  l ä ß t  s ic h  m i t  d e n  v e r s c h i e d e n e n  S t a t i s t i k e n  d ie s e r  o d e r  j e n e r  
P r o z e n t s a t z  b e w e is e n .  F ü r  d ie  d e u t s c h e  B e v ö lk e r u n g  k o m m t  e s  
a b e r  d a r a u f  a n ,  o b  s ie  d ie  i h r  v o n  d e r  R e i c h s r e g ie r u n g  a u f e r l e g te  
S te u e r -  u n d  d ie  R e p a r a t io n s l a s t e n  t r a g e n  k a n n ,  o d e r  o b  s ie  
d a r u n t e r  z u s a m m e n b r ic h t .  F ü r  a l le  d e u t s c h e n  S t a a t s b ü r g e r  i s t  
e s  f e r n e r  v o n  d e r  g r ö ß te n  W i c h t i g k e i t ,  o b  in  d ie s e n  Z u s a m m e n ­
b r u c h  d a s  d e u t s c h e  B a n k -  u n d  K r e d i t s y s t e m  m i t  h in e in g e r i s s e n  
w i r d  u n d  o b  in fo lg e d e s s e n  a u c h  d a s  h e r r s c h e n d e  S y s t e m  d e s  
P r i v a t k a p i t a l i s m u s  v e r s c h w in d e t  u n d  o b  s ic h  a n  s e in e r  S te l le  d ie  
s o z ia l i s t i s c h e n  u n d  k o m m u n is t i s c h e n  E x p e r im e n t e  b r e i tm a c h e n .  
E s  g i b t  k e in  z w e i te s  L a n d  a u f  d e r  g a n z e n  E r d e ,  w o  ö f f e n t l ic h e  
F in a n z e n ,  P r i v a t f i n a n z e n  u n d  d ie  T r ä g e r  d e r  F in a n z i e r u n g s ­
s y s t e m e ,  n ä m l ic h  d ie  ö f f e n t l ic h e n  u n d  d ie  P r i v a t b a n k e n ,  d e r a r t i g  
u n g e h e u r e n  B e la s tu n g s p r o b e n  s c h o n  s e i t  ü b e r  e in e m  J a h r z e h n t  
a u s g e s e t z t  s in d ,  w ie  D e u t s c h l a n d  in fo lg e  d e r  R e p a r a t io n e n .  W e n n  
h ie r  d e r  „ g u t e  W i l le “  e tw a s  ä n d e r n  s o ll, d a n n  i s t  e s  a n  d e n  S ie g e r ­
m ä c h te n ,  d ie s e r  E i n s i c h t  g e m ä ß  z u  h a n d e ln  u n d  D e u ts c h l a n d  
e n d g ü l t i g  v o n  u n t r a g b a r e n  L a s t e n  z u  b e f re ie n .

S c h lie ß l ic h  m u ß  m a n  s ic h  d a r ü b e r  w u n d e r n ,  d a ß  f r a n z ö s is c h e r  - 
s e i t s  d ie  d e u t s c h e n  M i l i t ä r a u s g a b e n ,  d ie  n u r  e t w a  d e n  d r i t t e n  
T e i l  d e r  e n t s p r e c h e n d e n  f r a n z ö s i s c h e n  A u s g a b e n  a u s m a c h e n ,  a ls  
„ m iß b r ä u c h l i c h “  ( a b u s if )  h in g e s t e l l t  w e r d e n .  W i r  u n te r l a s s e n  e s  
a b s ic h t l i c h  a n  d ie s e r  S te l le ,  m i t  e in e r  e n t s p r e c h e n d e n  K e n n z e i c h ­
n u n g  d e r  r ie s ig e n  f r a n z ö s i s c h e n  M i l i t ä r a u s g a b e n  z u  e r w id e r n .  
W e n n  F r a n k r e i c h ,  n a c h d e m  D e u t s c h l a n d  s c h o n  l ä n g s t  a b g e r ü s t e t  
h a t ,  s ic h  n u n m e h r  a u c h  a n  s e in e  im  V e r s a i l le r  V e r t r a g  ü b e r ­
n o m m e n e  V e r p f l i c h tu n g  e r i n n e r n  u n d  d ie  A b r ü s t u n g  im  g le ic h e n  
M a ß e  w ie  D e u t s c h l a n d  d u r c h f ü h r e n  w ü r d e ,  d a n n  k ö n n te  m a n  
ü b e r  d ie  F r a g e  d e r  w e i t e r e n  E r s p a r n i s s e  a n  M i l i t ä r a u s g a b e n  
d ie s s e i t s  u n d  je n s e i t s  d e r  G r e n z e n  V e r h a n d lu n g e n  b e g in n e n .

* **

Z u m  S c h lu ß  w o lle n  w i r  u n s  g e r n  b e r e i t  e r k l ä r e n ,  d ie s e  d e r  
K lä r u n g  w ic h t ig e r  F r a g e n  d ie n e n d e  d e u t s c h - f r a n z ö s i s c h e  A u s ­
s p r a c h e  w e i t e r z u f ü h r e n ,  f a l l s  d ie  „ U s in e “  W e r t  d a r a u f  le g t .

Die Lage des französischen Eisenmarktes  
im Septem ber 1931.

Zu M o n a ts a n fa n g  la g e n  I n l a n d s -  u n d  A u s l a n d s m a r k t  g le ic h  
schw ach. T r o t z  e in e r  b e t r ä c h t l i c h e n  E r z e u g u n g s e in s c h r ä n k u n g  
t r a t  kein  A u sg le ic h  z w is c h e n  A n g e b o t  u n d  N a c h f r a g e  e in .  D ie  
P re ise  b lieb en  g e d r ü c k t .  D ie  W e rk e  h a t t e n  z w a r  g e h o f f t ,  d a ß  s ic h  
E n d e  S e p te m b e r  o d e r  A n f a n g  O k to b e r  e in e  W i e d e r b e l e b u n g  b e ­
m e rk b a r  m a c h e n  w ü r d e  w e g e n  d e s  d r in g e n d e n  B e d a r f s  d e r  V e r ­
b ra u c h e r  u n d  d e r  u m  d ie s e  Z e i t  g e w ö h n l ic h  e i n t r e t e n d e  B e s s e r u n g , 
s ah en  s ich  je d o c h  h ie r in  d u r c h  d ie  e n g l is c h e  G e ld k r i s e  u n a n g e n e h m  
e n t tä u s c h t .  I m  V e r la u f  d e s  M o n a ts  n a h m e n  d ie  S t i l l e g u n g e n  z u , 
h a u p tsä c h lic h  b e i d e n  E i s e n g ie ß e r e ie n ,  d e n  S c h r a u b e n f a b r ik e n  u n d  
d e n  W e rk e n  f ü r  r o l l e n d e s  E i s e n b a h n z e u g .  W e i te r e  H o c h ö f e n  
w u rd en  a u ß e r  B e t r i e b  g e s e t z t ,  u n d  d ie  W a lz e n s t r a ß e n  f e i e r te n  
w ö ch en tlich  e in e n  T a g . A u f  d e m  A u s l a n d s m a r k t  h i e l t  d e r  P r e i s ­
rü c k g a n g  a n . D a s  S in k e n  d e s  P f u n d e s  S te r l in g  b r a c h t e  z u  M o n a ts ­
e n d e  g ro ß e  V e r w ir r u n g  in  d ie  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t .  D ie  V e r b r a u c h e r  
h ie lte n  s ic h  t r o t z  g r o ß e n  B e d a r f s  z u r ü c k ,  d a  s ie  ü b e r h a u p t  n i c h t  
m e h r w u ß te n ,  w o  ih n e n  d e r  K o p f  s t a n d .  T r o t z  z u n e h m e n d e r  
E r z e u g u n g s e in s c h rä n k u n g e n  m a c h te  s ic h  f ü r  d ie  f r a n z ö s i s c h e n  
W erk e  d e r  e n g l is c h e  W e t tb e w e r b  im  A u s l a n d e  u n d  a u f  d e m  
h e im isc h e n  M a r k te  im m e r  d r o h e n d e r  b e m e r k b a r ,  w ä h r e n d  g le ic h ­
z e itig  d ie  A u s s ic h te n ,  a u f  d e m  e n g l is c h e n  M a r k te  G e s c h ä f te  a b ­
z u s c h lie ß e n , s e h r  s t a r k  z u r ü c k g in g e n .

A u f d e m  R o h e i s e n m a r k t  wra r  d ie  L a g e  z u  M o n a ts a n f a n g  
u n g ü n s t ig .  I m  I n l a n d e  h e r r s c h t e  f ü h lb a r e  S c h w ä c h e .  E s  w a r  
n ic h t  m e h r  m ö g l ic h , f ü r  G ie ß e re i r o h e i s e n  N r .  3 P .  L . 2 7 5  F r  z u  
e rh a l te n ,  e in  P r e is ,  d e n  d ie  W e r k e  n o c h  in  d e n  v o r h e r g e h e n d e n  
W o c h e n  g e f o r d e r t  h a t t e n .  R o h e i s e n  m i t  e in e m  G e h a l t  v o n  
1 b is  1 ,5  %  S i w u rd e  z u m  T e il  z u  2 5 2 ,5 0  F r  a n g e b o te n .

A u f d e m  e n g l is c h e n  M a r k t  k a m e n  n o c h  e in ig e  A b s c h lü s s e  z u  
s e lb s tv e r s tä n d l ic h  w e i t e r  n a c h g e b e n d e n  P r e i s e n  z u s t a n d e .  D e r  
h ö c h s te  A u s f u h r p r e is ,  d e r  im  V e r la u f  d e s  M o n a ts  e r r e i c h t  w u r d e ,  
b e t r u g  47  /—  s h  fo b  A n tw e r p e n .  D ie  S c h w ä c h e  a u f  d e m  I n l a n d s ­
m a r k t  h ie l t  a n ,  u n d  d a s  A n g e b o t  d e r  W e rk e  w a r  v ie l  z u  g r o ß .  I n  
H ä m a t i t r o h e is e n  v e r k a u f t e  m a n  z u  4 2 0  b is  4 2 5  F r  a b  W e r k  
N o rd e n ;  h ie r  m a c h te  s ic h  h o l l ä n d i s c h e r  W e t t b e w e r b  b e m e r k b a r .  
I n  v e r s c h ie d e n e n  B e z ir k e n ,  b e s o n d e r s  in  d e n e n  M i t t e l f r a n k r e i c h s ,  
so llen  d ie  P r e is e  e in  w e n ig  f e s t e r  g e w e s e n  s e in ,  so  4 5 5  b is  4 6 0  F r  
f ü r  H ä m a t i t r o h e i s e n  f ü r  G ie ß e re ie n .  D ie  P f u n d k r i s e  b e g ü n s t i g t e  
E n d e  S e p te m b e r  d e n  e n g l is c h e n  W e t tb e w e r b .  D e r  A u s f u h r m a r k t  
la g  v o llk o m m e n  d a n i e d e r .  I m  I n l a n d  w a r e n  b e i  d e m  s c h le c h te n

G e s c h ä f ts g a n g  d e r  w e i t e r v e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e  z u  v ie l  A n ­
g e b o te  a m  M a r k te .  D ie  U n s i c h e r h e i t  o d e r  v ie lm e h r  d a s  M iß t r a u e n  
i n  d ie  e tw a ig e  E r n e u e r u n g  d e r  O . S . P .  M . t r u g  n o c h  z u r  Z u r ü c k ­
h a l t u n g  u n d  g le ic h z e i t ig  z u  ü b e r t r i e b e n e n  F o r d e r u n g e n  d e r  
K u n d s c h a f t  b e i .  I n  F e r r o m a n g a n  w u r d e n  e in ig e  G e s c h ä f te  z u  
1 175  b is  1 2 0 0  F r  f r e i  B e s t i m m u n g s o r t  O s te n  a b g e s c h lo s s e n .

D e r  H a l b z e u g m a r k t  b e f a n d  s ic h  in  s c h w ie r ig e r  V e r f a s s u n g . 
P l a t i n e n  w u r d e n  u n t e r  £  3 .— .—  v e r k a u f t ;  a u f  d e m  e n g l is c h e n  
M a r k t  k a m e n  s o g a r  V e r k ä u f e  d e r  f r a n z ö s is c h e n  W e rk e  u n t e r  d e n  
K n ü p p e lp r e i s e n  z u s t a n d e .  A u f  d e m  I n l a i i d s m a r k t  w u r d e n  n u r  
w e n ig e  G e s c h ä f ts a b s c h lü s s e  g e t ä t i g t .  H a l b h a r t e  S ie m e n s - M a r t in -  
K n ü p p e l  f ü r  S c h m ie d e z w e c k e  w u r d e n  z u  6 5 7 ,5 0  F r  a b  W e r k  a n ­
g e b o te n .  D e r  V e r b a n d  g a b  s e in e n  M itg l ie d e r n  d ie  n a c h s t e h e n d e n  
P r e i s e  v o n  H a lb z e u g  f ü r  S c h m ie d e z w e c k e  b e k a n n t :  R o h b lö c k e  
3 6 5  F r ,  B r a m m e n  4 1 0  F r  je  t  a b  D ie d e n h o fe n . V o r g e w a lz te  B lö c k e  
la g e n  a u f  d e m  A u s f u h r m a r k t  s e h r  s c h w a c h , u n d  d ie  P r e i s e  g in g e n  
n i c h t  ü b e r  3 2 0  F r  j e  t  a b  W e rk .  D a s  S c h ie d s g e r ic h t  b e im  H a l b ­
z e u g v e r b a n d  b e s c h lo ß ,  d ie  a m  1. A p r i l  v o r lä u f ig  f e s tg e s e t z te n  
A n te i le  o h n e  A e n d e r u n g  in  e n d g ü l t ig e  u m z u w a n d e ln .  D e r  R ü c k ­
g a n g  d e r  P r e i s e  s e t z t e  s ic h  im  V e r la u f  d e s  M o n a ts  l e b h a f t  f o r t .  
A u f  d e m  b e lg is c h e n  M a r k t  w u r d e n  f r a n z ö s is c h e  P l a t i n e n  s e h r  
r e i c h l i c h  a n g e b o te n .  V e r s c h ie d e n e  f r a n z ö s is c h e  W e r k e  v e r f ü g t e n  
ü b e r  u m f a n g r e ic h e  B e s t ä n d e  in  H a lb z e u g .  E n d e  S e p te m b e r  g e ­
s t a l t e t e  d ie  e n g l is c h e  W ä h r u n g s k r i s e  d ie  L a g e  d e r  H a lb z e u g  h e r ­
s te l l e n d e n  W e r k e  s e h r  h e ik e l ,  f ü r  d ie  E n g l a n d  e in e n  w ic h t ig e n  
M a r k t  d a r s t e l l t ;  a n d e r s e i t s  r e c h n e t  m a n  m i t  e in e m  V o r d r in g e n  d e r  
e n g l is c h e n  W e rk e ,  b e g ü n s t i g t  d u r c h  d e n  W e c h s e lk u r s .  E s  k o s t e t e n  
i n  F r  o d e r  i n  G o ld p f u n d  (1 2 4  F r )  j e  t  :

I n l a n d 1): 1- 9*
Vorgewalzte B lö c k e ............................................... 460
Bram m en ................................................................  470
V ierkantknüppel ...................................................  490
F la c h k n ü p p e l............................................................ 600
P l a t i n e n ....................................................................  530

A u s f u h r 1):
Vorgewalzte Blöcke, 140 mm und m ehr . . 2 .1 8 .-bis 2.18.6
Vorgewalzte Blöcke, 120 bis 140 m m  . . . 3 .1 .-
Vorgewalzte Blöcke, 100 bis 120 m m  . . . 3.1.6 bis 3.2.-
2 1/ 2 -  bis 4zöllige K n ü p p e l ...................................3.2.6 b is  3.3.-
2- bis 2%zöllige K n ü p p e l ...................................2.19.- bis 2.19.6
Platinen, 20 lbs und m e h r ...................................3 .- .-  b is  3.-.6
P latinen , D urchschnittsgew icht von 15 lbs . 3.1.6 bis 3.2.6

*

i) Die Inlandspreise verstehen sich in F r je t  ab Werk Osten,
die Ausfuhrpreise in Goldpfund (124 Fr) fob Antwerpen für die
Tonne zu 1016 kg.

29. 9. 
460 
470 
490 
500 
520

2.14.- bis 2.14.6
2.16.6 b is  2.17.-
2.17.6 bis 2.18.- 

2.16.6
2.14.6 bis 2.15.- 
2 .18.- bis 2.18.6
2.19.6 bis 3 .-6
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D ie e ifrig en  B em ü h u n g en  d e r  be lg ischen  W erk e  u m  A u fträ g e  
a u f  d e m  W e l tm a rk t v e ru rs a c h te n  in  d e n  e rs te n  S e p te m b e rta g en  
e in en  n e u en  fü h lb a re n  P re is rü c k g a n g  in  W a l z  z e u g .  A uf dem  
fran zö s isch en  In la n d s m a rk t  w a ren  G esch ä ftsab sch lü sse  ä u ß e rs t 
s e lte n ; d ie  M eh rzah l d e r  V e rb ra u c h e r  h a t t e  s ich  v o r  d e r  B ild u n g  
des  V e rb an d es  a u sre ic h e n d  e in g ed eck t, so d a ß  es gän z lich  an  
K ä u fe rn  feh lte . A u ch  d ie  g ro ß e n  E isen b a h n g ese llsc h a fte n  e r te il te n  
k e in e  A u fträ g e  a u f E isen b a h n ze u g . K le in e s  E ise n b a h n ze u g  fü r  
d ie  A u sfu h r s a n k  u n te r  £  3 .15.— . S ch ienen  zw e ite r W ah l k o s te te n  
u n g e fä h r  £  3 .10 .— , w ä h re n d  d e r  Preis* a u f  d e m  fran zö sisch en  
M a rk t u m  440 F r  sch w a n k te . D as  G esch äft in  T rä g e rn  w a r au f 
d e m  In la n d s m a rk t z iem lich  z u fried en ste lle n d . A uf d e m  A u sfu h r­
m a rk t  ä u ß e r te  s ich  d e r  sch a rfe  W e ttb e w e rb  zw ischen  d en  f r a n ­
zösischen  u n d  lu x e m b u rg isc h en  W erk en  in  e rh e b lic h en  P re is ­
z u g es tän d n issen . U m  d ie  M o n a ts m itte  w a ren  d ie  W erk e  u n te r ­
sch ied lich  b e sc h ä ftig t : e in ige v e rfü g te n  ü b e r  A u fträg e  fü r  14 T age, 
a n d e re  n o ch  fü r  fü n f  b is sechs W ochen . D ie V e rb ra u c h e r  b e saß e n  
im  a llg em ein en  ke ine  V o rrä te  m eh r, w ä h re n d  be i d en  W erk en  noch  
u m fan g re ic h e  B e s tä n d e  la g e rte n . D ie  W erk e  des N o rd e n s  lagen  
d u rc h s c h n it t l ic h  e in en  T a g  in  d e r  W oche  s till .  E n d e  S e p te m b e r 
g ingen  d ie  T räg e rp re ise  z u rü ck . D er gan ze  M a rk t w u rd e  d u rc h  d ie  
E n tw e r tu n g  des  P fu n d e s  S te r l in g  in  V e rw irru n g  g e b ra c h t. M an  
re c h n e t a u f d e r n o m in e llen  G ru n d la g e  des P fu n d e s  S te r l in g  zu 
124 fr . F r  je  P fu n d , o d e r in  fran zö sisch en  o d e r b e lg ischen  F ra n k e n . 
E s  k o s te te n  in  F r  o d e r in  G o ld p fu n d  (124 F r )  je  t :

In la n d 1): 1* 9. 29. 9.
B etoneisen ..........................................................  *t00—410 390 400
R ö hrenstre ifen ................................................... 580—590 570 580
Große Winkel ..................................................  415—425 425—435
Träger, G ru n d p re is .................................................  550 550
Handelsstabeisen.........................................................  500 500
B a n d e is e n ..........................................................  600—620 560—595
Schwere Schienen, übliche Abnahmebedingungen 750 750
Schwere Schienen, Sonderabnahmebedingungen 787,50 787,50
Schwere S ch w ellen .................................................. 700 700
Schienen von 20 bis 30 kg, ohne Abnahmebe­

dingungen..........................................................  720—730 720—730
Grubenschienen, 1. W ah l.......................................... 450 450
Grubenscbienen, 2. W ah l..........................................  380 380

A u sfu h r1):
B etoneisen  3.5.— bis 3.6.- 3.3.— bis 3.4.—
Handelsstabeisen 3.4.6 bis 3.5 -  3.2.6 bis 3.3.6
Große Winkel ........................................................  3.3.6 3.2.-
Träger, N orm alprofile..........................................3.2.6 bis 3.3.6 3.-.6 bis 3.1.6

W ie im  V o rm o n a t h e rrs c h te  a u f d e m  B l e c h  m a r k t  s ta r k e r  
b e lg ische r W e ttb ew e rb , in sb eso n d ere  fü r  G ro b b lech e , d ie  £  3 .16.—  
k o s te te n . A us d em  A u slan d e  k a m e n  ein ige  A u fträg e  a u f  v e rz in k te  
B leche, doch  b o te n  d ie  P re ise  k e in en  A nre iz . A uf dem  In la n d s m a rk t  
w u rd e n  M itte lb lech e  zu  u n g e fä h r  780 F r  G ru n d p re is  a b  W erk  
O sten  u n d  F e in b lech e  zu  800 F r  g e h an d e lt. V e rz in k te  B leche  
k o s te te n  bei g ro ß en  A u fträ g e n  1300 F r  a b  W erk  N o rd e n . D ie  
P re ise  fü r  d ie  m e is ten  E rzeu g n isse  g a b en  im  V erlau f des  M o n ats  
n ach . D er B a n d e is e n m a rk t w u rd e  v o n  d e n  be lg isch -fran zö sisch en  
W erk en  s ta r k  b e a rb e i te t.  Z u  M o n atssch lu ß , a ls  s ich  d e r  be lg ische  
W e ttb e w e rb  im m er s tä r k e r  b e m e rk b a r  m a c h te , g e rie t d e r  M ark t 
d u rc h  d ie  S ch w an k u n g en  des  W ech se lk u rses  in  v o lls tä n d ig e  V e r­
w irru n g . In fo lg ed essen  k a m e n  se h r  w en ig  G esch äfte  z u s ta n d e . 
E s  k o s te te n  in  F r  o d e r  in  G o ld p fu n d  (124 F r )  je  t :

In la n d 1): 1. 9. 29. 9.
Grobbleche, 5 mm und mehr:

Weiche Thomasbleche ......................................  700 * 700
Weiche Siemens-Martin-Bleche..........................  800 800
Weiche Kesselbleche. Siemens-Martin-Güte 875 875

Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm:
Thomasbleche: 4 bis unter 5 mm . . . .  775 775

3 bis unter 4 mm . . . .  797,50 797,50
Feinbleche, 1,75 bis 1.99 m m ........................ 780—800 810
Universaleisen, Thomasgüte, Grundpreis . . 535 535
Universaleisen, Siemens-Martin-Güte, Grund­

preis ...................................................................... 650 650
A u sfu h r1)

Bleche: 4,76 m m ...............................................3 .17.-bis 3.17.6 3.14.-bis 3.14.6
3,18 m m .............................................4.2.6 bis 4.4.6 3.18.- bis 3.19.-
2,4 m m ................................................. 4.11.- bis 4.12.6 4.10.6
1,6 m m .............................................. 4 .16.-bis 4.17.6 4.15.-bis 4.16.-
0,5 m m ...............................................7.18.6 bis 7.19.6 7 .1 8 -bis 7.18.6

A bsch lüsse  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 a ren  s p ä r ­
lich , a u ß e r  in  v e rz in k te m  D ra h t.  I n  S ta c h e ld ra h t u n d  D r a h t ­
g e fle ch t b e s ta n d  le b h a f te r  W e ttb ew e rb . A m  S ch luß  des M o n ats  
t ru g  d ie  U n s ic h e rh e it d e r  W echselku rse  noch  z u r V erw irru n g  des 
M ark te s  be i. E s  k o s te te n  in  F r  o d e r in  G o ld p fu n d  (124 F r )  je  t :

I n la n d 1): l  9 29 g>
Weicher blanker Flußstahldraht Nr. 20 ....................................... *935 935
Angelassener Draht Nr. 20 ..................................................  * 1035 jq3&

!) Die Inlandspreise verstehen sich in Fr je t  ab Werk Osten
die Ausfuhrpreise in Goldpfund (124 Fr) fob Antwerpen für die
Tonne zu 1016 kg. *

1. 9. 29. 9.

V erzinkter D rah t N r. 20 . . . .   ...............................................  Ujjjj
D rahtstifte T. L. N r. 20, ( iru n d p re js ...............................................  1050 108o
Bunder Thom asw alzdraht ................................................................  6=5 685
Bunder S ie m e n s -M a rtm -D ra h t.......................................................  <»» <85
Viereckiger Thom aswalzdraht ...................................................  »¿5 815
Viereckiger S iem ens-M artm -D raht...................................................  885 885
B e to n d r a h t ................................................................................................... 665 66&

A u s fu h r1):
3/läzölliger runder D r a h t .....................................................................

A u f  d e m  S c h r o t t m a r k t  z e ig te  s ic h  e in e  le ic h t e  E r h o lu n g ,  
d a  d ie  K ä u f e r  d u r c h  d e n  M a n g e l  a n  v e r f ü g b a r e n  M e n g e n  ü b e r ­
r a s c h t  w u r d e n .  W ä h r e n d  D r e h s p ä n e  g u t  g e k a u f t  w u r d e n ,  b e s ta n d  
n a c h  G u ß b r u c h  k e in e  N a c h f r a g e .

Die Lage des belgischen Eisenmarktes  
im Septem ber 1931.

D ie  V e r f a s s u n g  d e s  E i s e n m a r k t e s  im  B e r i c h t s m o n a t  ü b e r t r a f  
d ie  s c h l im m s te n  B e f ü r c h t u n g e n .  D ie  w e n ig e n  in  d e r  e r s te n  
M o n a ts h ä l f te  a b g e s c h lo s s e n e n  G e s c h ä f te  k a m e n  n u r  u n t e r  n e u e n  
P r e i s z u g e s t ä n d n is s e n  v e r s c h i e d e n e r  W e r k e  z u s t a n d e ,  d ie  s ich  
u n t e r  a l le n  U m s tä n d e n  A r b e i t  v e r s c h a f f e n  w o l l t e n .  D ie s e s  V e r­
h a l t e n  b r a c h t e  d ie  P r e i s e  a u f  e in e n  so  n i e d r ig e n  S t a n d ,  d a ß  d ie  
L a g e  d e r  W e rk e  m e h r  u n d  m e h r  k r i t i s c h  w u r d e .  N a c h  A n s ic h t 
d e r  b e t e i l ig te n  K r e is e  k ö n n e n  d ie  D in g e  n i c h t  so  b le ib e n ;  es  is t  
e in e  V e r s tä n d i g u n g  z w is c h e n  d e n  U n t e r n e h m e r n  ü b e r  e in e  s c h a rfe  
E r z e u g u n g s e in s c h r ä n k u n g  n ö t i g ,  w e n n  n i c h t  v e r s c h i e d e n e  W e rk e  
e in g e h e n  s o lle n . D e r  g le ic h e  G e s c h ä f t s m a n g e l  w a r  i n  d e r  z w e ite n  
S e p te m b e r h ä l f t e  f e s tz u s t e l l e n .  D ie  W e r k e  b e t r a c h t e t e n  e s  sch o n  
a ls  e in e n  E r f o lg ,  w e n n  s ie  d ie  w e n ig e n  A u f t r ä g e  z u  n ic h t  a l lz u s e h r  
g e d r ü c k t e n  P r e i s e n  ü b e r n e h m e n  k o n n te n .  E n d e  S e p te m b e r  w a r  d e r  
M a r k t  g ä n z l ic h  u n ü b e r s i c h t l i c h ; A u f t r ä g e  la g e n  in fo lg e  d e s  S c h w a n ­
k e n s  d e r  W e c h s e lk u r s e  n i c h t  v o r .  P r e i s s t e l l u n g e n  in  e n g lis c h e r  
W ä h r u n g  w u r d e n  n ic h t  m e h r  v o r g e n o m m e n ;  d ie  W e rk e  r e c h n e te n  
v ie lm e h r  le d ig l ic h  a u f  d e r  G r u n d la g e  d e s  G o ld p f u n d e s  z u  35  B eigas . 
D a  d ie  ü b e r s e e i s c h e n  A b n e h m e r  a n  d ie  P r e i s s t e l l u n g  i n  e n g lis c h e r  
W ä h r u n g  g e w ö h n t  s in d ,  w a r e n  G e s c h ä f t s a b s c h lü s s e  n a tü r l ic h  
n i c h t  e in f a c h .  A b g e s e h e n  v o n  e i n ig e n  k le in e n  A u f t r ä g e n  nach  
E n g l a n d ,  d e r e n  B e z a h lu n g  in  B e ig a s  d u r c h  d ie  K ä u f e r  z u g e s ta n d e n  
w a r ,  k a m e n  E n d e  S e p te m b e r  t a t s ä c h l i c h  k e in e  A u s f u h r a u f tr ä g e  
h e r e in .  D ie  R ü c k w ir k u n g  d e r  e n g l is c h e n  K r i s e  a u f  d e n  belg ischen  
M a r k t  d a r f  n i c h t  u n t e r s c h ä t z t  w e r d e n .  D a s  S in k e n  d e s  P fundes 
k a n n  z w is c h e n  d e n  b e lg is c h e n  W e r k e n  u n d  i h r e n  K u n d e n ,  d ie  A uf­
t r ä g e  l a u f e n  h a b e n ,  M e in u n g s v e r s c h i e d e n h e i te n  h e r v o r r u f e n ,  zu ­
m a l  d a  v e r s c h ie d e n e  W e rk e  e s  f ü r  d ie  i n  d e r  A u s f ü h r u n g  b eg rif­
f e n e n  A u f t r ä g e  v e r s u c h e n  w e r d e n ,  b e i  i h r e r  K u n d s c h a f t  d ie  U m ­
r e c h n u n g  d e s  e n g l is c h e n  P f u n d e s  z u m  K u r s e  v o n  2 5  V o rk rie g s -  
G o ld f r a n k e n  d u r c h z u s e t z e n .  I n  d e r  l e t z t e n  S e p te m b e rw o c h e  
w u r d e n  a u f  d e n  lu x e m b u r g is c h e n  W e r k e n  m e h r e r e  h u n d e r t  
A r b e i t e r  e n t la s s e n .  D ie  f ü r  d e n  1. O k to b e r  v o r g e s e h e n e  K ü rz u n g  
d e r  L ö h n e  u m  5 %  b e g e g n e t  e in e m  z i e m l ic h  l e b h a f t e n  W id e r s ta n d  
a u f  d e r  A r b e i t e r s e i t e .

E n d e  S e p te m b e r  w a r  e in  A n z ie h e n  d e r  P r e i s e  f ü r  K o k s ­
g r u s  f e s t z u s t e l l e n ; d ie  h o h e n  P r e i s e  w e r d e n  s ie h  a b e r  n i c h t  h a l te n  
k ö n n e n ,  u n d  z w a r  e in m a l  w e g e n  d e r  b e v o r s t e h e n d e n  E in f ü h r u n g  
v o n  E in f u h r s c h e in e n  u n d  z u m  ä n d e r n  m i t  R ü c k s i c h t  a u f  d a s  b a l ­
d ig e  I n k r a f t t r e t e n  d e s  b e l g i s c h - d e u ts c h e n  K o h le n a b k o m m e n s .  
K o k s g r u s  k o s t e t e  1 6 /—  s h ,  w ä h r e n d  m a n  v o r  n i c h t  a l lz u  la n g e r  
Z e i t  n o c h  l e ic h t  z u  1 4 /—  s h  k a u f e n  k o n n te .

S c h w ä c h e  w a r  im  S e p te m b e r  d a s  k e n n z e ic h n e n d e  M e rk m a l 
d e s  R o h e i s e n m a r k t e s .  D ie  K ä u f e r  v e r s t ä r k t e n  i h r e n  D ru c k  
a u f  d ie  P r e is e  u n d  v e r l a n g te n  v o r  a l le n  D in g e n  a u f  d e m  A u s f u h r ­
m a r k t  g a n z  b e t r ä c h t l i c h e  Z u g e s t ä n d n is s e .  I n  T h o m a s ro h e is e n  
w u r d e n  n u r  s e h r  w e n ig  G e s c h ä f te  a b g e s c h lo s s e n .  D e r  e n g l is c h e  
\Y e t tb e w e r b  b o t  z u  M o n a ts s c h lu ß  z u  e r h e b l ic h  n i e d r ig e r e n  P r e is e n  
a ls  d ie  b e lg is c h e n  W e rk e  a n .  G ie ß e r e i r o h e i s e n  N r .  3  k o s te te  
4 1 0  F r  a b  W e rk ,  g e w ö h n lic h e s  T h o m a s r o h e i s e n  3 9 0  F r .  i n l ä n d i ­
sches^  H ä m a t i t r o h e i s e n  5 0 0  F r  u n d  p h o s p h o r a r m e s  in lä n d is c h e s  
R o h e is e n  4 3 0  F r .  A u f  d e m  A u s f u h r m a r k t  n o t i e r t e  G ie ß e re i­
r o h e i s e n  N r .  3 47/■—  b is  4 8 /—  s h  u n d  g e w ö h n l ic h e s  T h o ­
m a s r o h e is e n  4 4 /—  b is  4 5 /—  s h  ( u n t e r  Z u g r u n d e le g u n g  d e s  
G o ld p fu n d e s ) .

Z u  B e g in n  d e s  M o n a ts  w a r  ü b e r  d e n  H a l b z e u g m a r k t  
w e g e n  d e r  ä u ß e r s t  g e r in g e n  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  k e i n  k la r e s  B ild  
z u  g e w in n e n . E i n e r s e i t s  f e h l t e n  d ie  K ä u f e r ,  a n d e r s e i t s  b l ie b e n  
a b e r  a u c h  d ie  m e is te n  W e r k e  d e m  M a r k te  f e r n .  U n t e r  d ie s e n  U m ­
s t a n d e n  s t a n d e n  d ie  P r e i s e  n u r  a u f  d e m  P a p i e r .  G e g e n  M i t t e  d e s  
M o n a ts  s c h ie n  s ic h  d e r  M a r k t  e t w a s  z u  e r h o le n .  M a n  b e m e r k te  
e in e n  s t ä r k e r e n  W i d e r s t a n d  d e r  W e r k e  in  b e z u g  a u f  d ie  P r e i s ­
b i ld u n g ;  a n d e r s e i t s  f ü h r t e  d ie  M ö g l ic h k e i t  e in e s  e n g l is c h e n  E i n ­
fu h rz o l le s  S p e k u la t i o n s k ä u f e  h e r b e i ,  o h n e  d a ß  m a n  d e n  E i n d r u c k
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gewinnen k o n n te , d a ß  d ie  e n g lisch en  H ä n d le r  s ich  e in zu d eck e n  
w ünschten. H ie G e s c h ä f ts tä t ig k e i t  in  v o rg e w a lz te n  B lö c k en  w a r 
unbedeu tend , d ag eg e n  d ie je n ig e  in  P la t in e n  u m fa n g re ic h e r . 
E inige g roße  A u fträg e  w u rd e n  v o n  d e u tsc h e n  W erk e n  ü b e r ­
nom m en. E n d e  S e p te m b e r  h a t t e  d e r  N ie d e rg a n g  d e s  P fu n d e s  
Sterling gänzliche  G e sc h ä fts s til le  z u r  F o lge . D ie  In d u s tr ie l le n  
blicken d a h e r  m it B eso rg n is  in  d ie  Z u k u n f t  d ieses M ark te s , d e r  in  
so s ta rk em  M aße v o n  d e r  e n g lisch e n  K u n d s c h a f t  a b h ä n g t .  E s  
genügt, in  d iesem  Z u s a m m e n h a n g  d a ra u f  h in zu w eisen , d a ß  von  
J a n u a r  bis J u l i  1931 —  a lso  in  e in e r  Z e it w a c h se n d e r  K r is e  —
Belgien nach  G ro ß b r i ta n n ie n  194 228 t  K n ü p p e l u n d  P la t in e n  im
W erte v on  m eh r a ls  160 M ill. F r  g e lie fe rt h a t .  E s  k o s te te n  in  F r  
oder in  G o ld p fu n d  (35 B eig as) je  t :

In lan d 1); 1. 9. 29. 9.
Vorgewalzte Blöcke, 140 mm und mehr . . 540 486—495
Vorgewalzte Blöcke, 120 bis 140 mm . . .  5fi0 505—515
Vorgewalzte Blöcke, 100 bis 120 mm . . .  575 520—530
Knüppel, 60 mm und m e h r ..................  565 530—535
Knüppel, 50 bis 60 m m ......................  575 540—545
Knüppel, unter 50 m m ..........................  600 565
Platinen, 30 kg und m e h r ..................  625 550—560
Platinen, unter 30 k g ..........................  650 575—585
Platinen, 10 bis 12 mm .......................................  600 585

A usfuhr1):
Vorgewalzte Blöcke, 140 mm und mehr . . 2.18.- 2.14.-
Vorgewalzte Blöcke, 120 bis 140 mm . . . 3.-.6 2.16.6
Vorgewalzte Blöcke, 100 bis 120 mm . . . 3.1.6 2.17.6
Knüppel, 63 bis 102 m m ...................................... 3 .-.- 2.16.- bis 2.17.-
Knüppel, 51 bis 57 m m .....................  2.19.- 2.15.-
Platinen. 30 kg und m e h r ............. 3 .- .-bis 3.1.- 2.18.-
Platinen, unter 30 k g ......................3.2.- bis 3.3.- 3 .-.- bis 3.1.-
Böhrenstreifen, G rundpre is ............. 4 .-.- bis 4.2.0 3.17.6

D er W a l z z e u g m a r k t  w a r  in  d e r  e r s te n  S e p te m b e rh ä lf te  
durch  großen M angel a n  A u ftr ä g e n  u n d  s e h r  le b h a f te n  W e t t ­
bewerb gekennzeichnet, w o ra u s  s ich  w ie d e ru m  e in  s ta r k e r  P r e is ­
rückgang ergab. D er M a rk t  b lieb  a u c h  s p ä te rh in  u n re g e lm ä ß ig ; 
besonders R u n d - u n d  V ie rk a n te ise n  sow ie B a n d e ise n  la g e n  g e ­
d rü ck t. Die K u n d s c h a f t  b e h ie lt b is  E n d e  des  M o n a ts  ih re  a b ­
w artende H a ltu n g  bei. D ie  W e rk e  s e tz te n  d ie  P re is e  im  a l l ­
gem einen in  G o ld p fu n d  fe s t .  D e r  sch o n  a n  u n d  fü r  s ich  w en ig  
belebte In la n d s m a rk t sc h w ä c h te  s ich  in  d e n  le tz te n  M o n a ts ta g e n  
s ta rk  ab. S tab e isen  k o s te te  545 belg . F r  je  t  fo b  A n tw e rp e n , 
und  zw ar d ie  T onne  zu  1000 k g  u n d  n ic h t m e h r zu  1016 kg . E in e  
französisch-luxem burg ische  V e rk a u fso rg a n isa tio n  b o t zu  392 fran z . 
F r je t  fob  fü r  1016 k g  a n . E s  k o s te te n  in  F r  o d e r  in  G o ld p fu n d  
(35 Beigas) je  t :

Belgien (In lan d )1); 1. 9. 29. 9.
Handelsstabeisen................................................ 600 560
Träger, Normalprofile........................................ 590 555
Breitflanschträger............................................ 600 565
Winkel, Grundpreis ........................................  600 560
Gezogenes Bandeisen..............................................  1150 1110
Gezogenes V ierkan te ieen ......................................  1176 1150
Gezogenes Sechskanteisen......................................  1250 1250
Walzdraht................................................................... 850 850
Federstabl..............................................................  1300—1400 1250—1350

Belgien (A usfuhr)1):
Handelsstabeisen................................................3.4.- bis 3.5.- 3.2.- bis 3.3.-
Eippeneisen....................................................... 3.6.- bis 3.6.6 3.3.6 bis 3.4.-
Träger, Normalprofile........................................3.2.- bis 3.3.- 3.1.- bis 3.2.-
B reitflanschträger............................................3.4.- bis 3.5.- 3.2.- bis 3.3.-
Große W inkel....................................................3.3.- bis 3.3.6 3 .1 - bis 3 .2 -
Mittlere W in k e l................................................3.4.- bis 3.4.6 3.2.6 bis 3.3.-
Kleine W inkel....................................................3.5.- bis 3.6.- 3.3.6 bis 3.4.-
Vizöiliges Bund- und Vierkanteisen................3.11.- bis 3.12.- 3.9.-

zölliges Bund- und Vierkanteisen . . . .  3.15.- bis 3.16.- 3.13.- bis 3.13.6
Warmgewalztes Bandeisen, 1,5 m m .....................  4.2.6 4 .-.- bis 4.2.6
Kaltgewalztes Bandeisen, 22 B..G..................7.2.6 bis 7.5.- 7 .-.- bis 7.2.6
Kaltgewalztes Bandeisen, 24 B..G.................. 7.7.6 bis 7.10.- 7.5.- bis 7.7.6
Kaltgewalztes Bandeisen, 26 B..G.................. 7.12.6 bis 7.15.- 7.10.- bis 7.12.6
Gezogenes Bundeisen..............................................  6.7.6 6.5.-
Gezogenes V ie rk an te isen ...................................... 6.12.6 6.10.-
Gezogenes Sechskanteisen......................................  7 .-.- 7.-.—
S c h ie n e n .................................................................  6.10.- 6.10.-
Laschen..................................................................... 8.10.- 8.10.-

Luxem burg (A usfuhr)1):
Handelsstabeisen................................................3.4.6 bis 3.5.- 3.2.6 bis 3.3.6
Träger, Normalprofile........................................3.2.6 bis 3.3.6 3.1.6 bis 3.2.6
B reitflansehträger............................................3.4.6 bis 3.5.- 3.2.6 bis 3.3.-
■/izölliges Bund- und Vierkanteisen................3 .11 .-bis 3.12.- 3.9.- bis 3.9.6

A uf d em  S c h w e i ß s t a h l m a r k t  h e r r s c h te  im  B e r ie h ts m o n a t  
sehr w enig T ä tig k e it ,  w as  sow oh l fü r  d a s  I n la n d  a ls  a u c h  fü r  d ie  
A usfuhr g ilt.  E n d e  S e p te m b e r  s ta n d e n  d ie  P re is e  a u f  d e m  P a p ie r ,  
u nd  d ie  K ä u fe r h ie lte n  s ich  v o lls tä n d ig  z u rü c k . E s  k o s te te n  in F r  
oder in  G o ld p fu n d  (35 B e ig as) je  t :

l) Die Inlandspreise verstehen sich in F r je t ab Werk, die
Ausfuhrpreise in Goldpfund (35 Beigas) fob Antwerpen für die
Tonne zu 1016 kg.

1. 9. 
626—635 

575 
1225 
1400

3.8.- bis 3.8.6 
3.5.- bis 3.5.G

29. 9. 
600—610 
560—560 

1225 
1400

I n la n d 1):
Schweißstahl Nr. 3, beste Güte . . . .
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche Güte .
Schweißstahl Nr. 4 ....................................
Schweißstahl Nr. 5 ...................................

A u sfu h r1):
Schweißstahl Nr. 3, beste G ü t e ....................3.8.- bis 3.8.6 3.6 -  bis 3.7.-
Schweißstahl Nr. 3, gewöhnliche Güte . . . 3.5.- bis 3.5.G 3.3.- bis 3.4.-

W ä h re n d  des  g an zen  M o n ats  lag  d e r  B l e c h  m a r k t  d a ­
n ie d e r. A u fträg e  w u rd e n  n u r  bei n e n n e n sw e rte n  P re is z u g e s tä n d ­
n issen  e r te il t .  M itte l-  u n d  G ro b b lech e  l i t te n  b e so n d e rs  u n te r  d e r  
K rise . A m  S c h lu ß  des  M o n ats  w a r d e r  M a rk t n a tü r l ic h  in  V e r­
w irru n g  g e ra te n , u n d  m a n  sp ra c h  v on  u m fa n g re ic h e n  e n g lisch e n  
A n g eb o ten  in  v e rz in k te n  B lechen . E s  k o s te te n  in  F r  o d e r  in  
G o ld p fu n d  (3 5  B eigas) je  t :

I n la n d 1): 1. 9.
Gewöhnliche Thomasbleche:

5 mm und m e h r ...........................................  700—710
3 und 4 mm ...............................................  720—730

Sonder-Thomasbleche, geglüht und gerichtet:
0,5 mm (erste W a h l) .......................................... 1650
0,7 m m .................................................................. 1555
0,9 m m .................................................................. 1450
1,2 m m .................................................................. 1350
1.5 m m .................................................................. 1300
2.0 m m .................................................................. 1250

Polierte Thomasbleche, 0,5 mm und mehr . 2700
A u sfu h r1):

Gewöhnliche Thomasbleche:
4,76 mm und m e h r ...................................3.16.- bis 3.17.-
3,18 m m .......................................................  4.4.-
2,4 m m .......................................................4.10.- bis 4.12.6
1.6 m m .......................................................4.15.-bis 4.17.6
1.0 mm (g eg lü h t).............................................  6 .15-
0,5 mm (g eg lü h t).............................. f . . 7.17.6 bis 8 .-.-

Verzinkte Wellbleche, 0,63 m m ........................... 9.15.-
Verzinkte Wellbleche, 0.5 m m .............................  10.17.6

A uch a u f  d em  D r a h t  m a r k t  e r re ic h te  d e r  A u f trag se in g an g  
im  I n la n d  bei w e ite m  n ic h t  d e n  ü b lic h e n  U m fa n g  u n d  w a r au ch  
fü r  d ie  A u sfu h r d u rc h a u s  m itte lm ä ß ig , b e so n d e rs  in  v e rz in k te m  
D ra h t  u n d  D ra h ts t i f te n .  A b  1. O k to b e r  t r i t t  e in  N a c h la ß  v on  
100  F r  a u f  D ra h ts t i f te ,  b la n k e n  u n d  a n g e lassen en  D ra h t ,  von  
150  F r  a u f v e rz in k te n  u n d  S ta c h e ld ra h t  in  K r a f t ,  u n d  v o n  15 F r  
je  m 2 a u f  D ra h tg e f le c h t m i t  e in fa c h e r  u n d  d re ifa c h e r  V e rw in d u n g . 
E s  k o s te te n  in  F r  je  t :
D rahtstifte ..........................  1700 Verzinkter D r a h t .....................2100
Blanker D raht .................  1600 S ta c h e ld ra h t..............................2150
Angelassener D raht . . . .  1700 Verzinnter D r a h t .....................3100

I n  d e r  e r s te n  M o n a ts h ä lf te  ü b te n  d ie  K ä u fe r  von  S c h r o t t  
w e ite rh in  e in e n  s ta r k e n  D ru c k  a u f  d ie  P re ise  a u s. D ie  v e rfü g b a re n  
M engen  w a re n  s e h r  b e d e u te n d  m i t  H in s ic h t a u f  d ie  Z u w eisungen  
d e r  S ta a ts b a h n e n  u n d  d ie  d e u tsc h e  A u sfu h r . Im  w e ite re n  V erlau f 
b e to n te  s ich  d e r  N ie d e rg an g  n o ch  d u rc h  d ie  sch le c h te n  G e sc h ä fts ­
b e d in g u n g e n  be i F e rtig e rz e u g n is se n , so d a ß  E n d e  S e p te m b e r 
vö llige  U n o rd n u n g  a u f  d e m  M ark te  h e rrs c h te . E s  k o s te te n  in  E r  
je  t :

1. 9.
Sonderschrott.......................................................................  280—285
Hochofenschi o t t ........................................• .......................  270—275
Siem ens-M artin-Schrott...................................................  250—260
Drehspäne ...........................................................................  200—210
Schrott für Schweißstahlpakete ...................................  270—280
Schrott für Schweißstahlpakete (Seiten- und Deck­

stücke) ...............................................................................  280—290
Maschinenguß, 1. Wahl ...................................................  370—380
Maschinenguß, 2. Wahl ...................................................  340—350
Brandguß ........................................................................... 315—320

29. D.

680—690
690—700

1650
1555
1450
1350
1300
1250
2700

3.13.6 bis 3.14- 
3.17.- bis 3.18.- 

4.10.- 
4.14.- bis 4.15.- 

6.12.6
7.17.6
9.7.6 10.1 0 -

29. 9. 
260—260 
240—250 
240—250 
190—200 
250—260

260—270
350—360
320—330
270—280

Die Lage des englischen Eisenmarktes  
im September 1931.

D e r  v e r g a n g e n e  M o n a t  w i r d  i n  d e r  e n g l is c h e n  W i r t s c h a f t s ­
g e s c h ic h te  w e g e n  d e r  A u f h e b u n g  d e r  G o ld w ä h r u n g  b e d e u t s a m  
b le ib e n . D a b e i  s t e h e n  d ie  E r e ig n is s e  d e r  e r s t e n  d r e i  W o c h e n , 
s o w e i t  d e r  S t a h l m a r k t  in  F r a g e  k o m m t ,  in  k e in e r le i  Z u s a m m e n ­
h a n g  m i t  d e n je n ig e n  d e r  l e t z t e n  W o c h e . B is  z u m  2 1 . S e p te m b e r  
w a r  d ie  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  g e h e m m t  d u r c h  d ie  U n g e w iß h e i t  ü b e r  
d ie  H a u s h a l t s v o r s c h l ä g e  d e r  R e g ie r u n g  u n d  V e r m u t u n g e n  ü b e r  
a l lg e m e in e  N e u w a h le n  u n d  ü b e r  d e n  S c h u tz z o l l .  G le ic h z e i t ig  
s a n k e n  d ie  P r e i s e  f ü r  v e r b a n d s f r e i e n  b r i t i s c h e n  u n d  F e s t l a n d s ­
w e r k s to f f  so  s e h r ,  d a ß  e s  e in e  G re n z e  f ü r  d e n  P r e i s s tu r z  ü b e r h a u p t  
n i c h t  z u  g e b e n  s c h ie n .  A m  M o n ta g ,  d e m  2 1 . S e p te m b e r ,  f a n d  s ic h  
d a n n  d ie  B e v ö lk e r u n g  e in e r  L a g e  g e g e n ü b e r ,  d ie  s ic h  w ä h r e n d  d e s  
W o c h e n e n d e s  e n t w i c k e l t  h a t t e .  D a s  L a n d  g a b  d ie  G o ld w ä h r u n g  
a u f .  D a s  P f u n d  S te r l in g  f ie l ,  d ie  B ö r s e  w u r d e  g e s c h lo s s e n ,  u n d  d ie  
G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  m i t  f r e m d e n  S t a a t e n  w a r  in fo lg e  d e s  F e h le n s  
e in e s  i r g e n d w ie  f e s te n  W e c h s e lm a r k te s  n a h e z u  u n m ö g l ic h .  N e u n ­
z ig  P r o z e n t  d e r  G e s c h ä f ts w e l t  b e g r i f f e n  n i c h t ,  w ie  a l l  d ie s e s  h a t t e  
g e s c h e h e n  k ö n n e n .  S ie  w u ß te n ,  d a ß  a n  d e n  B ö r s e n  e in  p lö t z h e h e r  
K u r s s t u r z  e i n g e s e tz t  h a t t e ,  d a ß  d a s  V e r t r a u e n  d e s  A u s l a n d e s  in  
d ie  F e s t i g k e i t  d e r  b r i t i s c h e n  V e r h ä l tn i s s e  e r s c h ü t t e r t  w a r ,  u n d  d a ß
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a u f  d e r  F l o t t e  e in e  t ö r i c h t e  L o h n b e w e g u n g  s ta t t g e f u n d e n  h a t t e .  
B is  h e u te  k ö n n e n  d ie  E n g l ä n d e r  n ic h t  d ie  W ic h t ig k e i t  b e g re i fe n , 
d ie  d a s  A u s la n d  d ie s e m  E r e ig n is  b e im iß t .  B e i s e in e m  E i n t r e t e n  
g in g  d ie  a l lg e m e in e  A n s i c h t  d a h in ,  d a ß  e s  v o n  d e r  R e g ie r u n g  
u n k lu g  g e w e s e n  se i, d ie  L o h n k ü r z u n g e n  n ic h t  m i t  g r ö ß e r e m  T a k t  
z u  b e h a n d e ln ;  d ie  g a n z e  A u f r e g u n g  g in g  i n  e in e m  T a g  v o r ü b e r  
u n d  w a r  d a m i t  f ü r  d ie  A llg e m e in h e it  e r le d ig t .  I n  d e r  le tz t e n  
S e p te m b e rw o c h e  s to c k te  d ie  G e s c h ä f t s tä t ig k e i t  v ö ll ig , d o c h  fa n d  
in z w is c h e n  e in e  s tä n d i g  z u n e h m e n d e  A n p a s s u n g  a n  d ie  n e u e n  
V e r h ä l tn is s e  s t a t t .  W ie  im m e r  d ie  W i r k u n g  im  A u s la n d  g e w e se n  
s e in  m a g , so  f e h l te  e s  im  I n l a n d e  n i c h t  a n  V e r t r a u e n ,  u n d  d ie se  
H a l t u n g  s c h e in t  in  d e n  l e t z t e n  M o n a ts ta g e n  ih r e n  E i n d r u c k  a u f  
d ie  a u s lä n d is c h e n  M ä r k te  n i c h t  v e r f e h l t  z u  h a b e n .  E n d e  d e s  
B e r i c h ts m o n a ts  d r o h te n  S t r e i t ig k e i te n  ü b e r  d ie  v o r  A u f h e b u n g  
d e r  G o ld w ä h ru n g  a b g e s c h lo s s e n e n  G e s c h ä f te .  E in ig e  a u s lä n d is c h e  
F i r m e n  v e r l a n g te n  Z a h lu n g  a u f  d e r  G o ld g r u n d la g e ;  a b e r  d ie se  
B e u n ru h ig u n g  zo g  a n s c h e in e n d  k e in e  w e ite n  K r e is e ,  u n d  d ie  
m e is te n  F e s t l a n d s v e r k ä u f e r  h ie l te n  s ic h  a n  d ie  v e r t r a g l ic h e n  A b ­
m a c h u n g e n .

D a s  A u s f u h r g e s c h ä f t  w a r  im  S e p te m b e r  r e c h t  g e r in g .  Z u  
M o n a ts b e g in n  w u r d e n  v o n  d e r  I .  R .  M . A . d e n  e n g l is c h e n  W e rk e n  
A u f t r ä g e  a u f  S c h ie n e n  e r t e i l t ,  d a r u n t e r  9 0 0 0  t  f ü r  S ü d a f r ik a  u n d  
3 5  0 0 0  t  S c h ie n e n , L a s c h e n  u s w . f ü r  C h in a . D ie  N o r d k ü s t e n w e r k e  
e r h i e l t e n  A u f t r ä g e  z u m  B a u  v o n  z w e i S c h if fe n  v o n  5 0 0 0  t  f ü r  
f e s t l ä n d is c h e  R e e d e r  u n d  e in e n  A u f t r a g  a u f  M o to r e n  f ü r  G r ie c h e n ­
la n d .  N a c h  d e m  19. S e p te m b e r  je d o c h  w u r d e n  a l le  A u s f u h r v e r ­
h a n d lu n g e n  a b g e b ro c h e n  u n d  e r s t  E n d e  d e s  M o n a ts  w ie d e r  
a u f  g e n o m m e n .

D ie  L a g e  a u f  d e m  E r z m a r k t  b lie b  a u c h  im  B e r i c h t s m o n a t  
u n v e r ä n d e r t .  D ie  v o r h a n d e n e n  M e n g e n  g in g e n  w e i t  ü b e r  d e n  B e ­
d a r f  d e r  I n d u s t r i e  h in a u s .  G e k a u f t  w u r d e n  le d ig l ic h  e in ig e  w e n ig e  
S c h if f s la d u n g e n  E r z  f ü r  a l lg e m e in e  Z w e c k e . M e is t  b a t e n  je d o c h  
d ie  V e r b r a u c h e r  ih r e  V e rs o rg e r , d ie  L ie f e r u n g e n  a u f z u s c h ie b e n .  
In fo lg e d e s s e n  m a c h te  s ic h  d ie  A u f h e b u n g  d e r  G o ld w ä h r u n g  a u f  
d e m  E r z m a r k t  b e m e r k b a r ,  u n d  d ie  P r e is e  b l i e b e n  u n v e r ä n d e r t  
a u f  1 4 /6  sh  c if  f ü r  b e s te s  B i lb a o  R u b io ,  m i t  e in e r  F r a c h t  v o n  
4 /3  s h  B i lb a o -M id d le s b ro u g h . N o r d a f r ik a n i s c h e r  R o te is e n s te in  
h ie l t  s ic h  a u f  1 5 /—  s h  c if , u n d  d ie  F r a c h t  k o s te t e  5 /9  s h . A m  
M o n a ts s c h lu ß  b i ld e te n  s ic h  K eine P r e is e  m e h r .  W e g e n  d e r  Z a h lu n g  
in  e n tw e r t e te n  P f u n d e n  a u f  a l t e  V e r t r ä g e  s c h ie n e n  s ic h  U n ­
s t im m ig k e i te n  z u  e rg e b e n .

A m  M o n a ts a n fa n g  e rw ie s  s ic h  d e r  R o h e i s e n m a r k t  n o c h  
g e d r ü c k te r  a ls  im  A u g u s t .  M a n  h a t t e  d a s  G e fü h l, d a ß  d ie  W i r t ­
s c h a f t s p lä n e  d e r  R e g ie ru n g  e in  S in k e n  d e r  N a c h f r a g e  n a c h  
R o h e is e n  im  T n l a n d e  n a c h  s ic h  z ie h e n  w ü r d e n ,  u n d  d ie s  v e r -  
a n l a ß te  d ie  V e r b r a u c h e r ,  ih r e  a n  s ic h  s c h o n  k le in e n  L a g e r  a u f  e in  
M in d e s tm a ß  z u  b e s c h rä n k e n .  N a c h  d e r  B e k a n n tg a b e  d e s  H a u s ­
h a l ts p la n e s  t r a t  e tw a s  g r ö ß e r e  K a u f t ä t i g k e i t  e in ,  d o c h  b l ie b  d ie  
L a g e  u n g ü n s t ig .  D ie  W e rk e  in  N o r th a m p to n s h i r e  s e n k te n  ih r e  
P r e is e ,  u m  A u f t r ä g e  in  S c h o t t l a n d  u n d  im  C le v e la n d b e z i rk  in  
W e t tb e w e r b  m i t  d e n  C le v e la n d -H e r s te l le r n  z u  e r la n g e n . S ie  
s ic h e r te n  s ic h  d a d u r c h  a u c h  e in ig e  A b s c h lü s s e  n a c h  S c h o t t l a n d ,  
a l le r d in g s  z u  P r e is e n ,  d ie  9 / —  s h  u n t e r  d e n  o f f iz ie lle n  N o t ie r u n g e n  
v o n  6 6 /—  s h  f ü r  D e rb y s h ir e -G ie ß e r e i r o h e i s e n  N r .  3 u n d  6 2 /6  sh  
f ü r  N o r th a m p to n s h ir e - G ie ß e r e i r o h e i s e n  N r .  3 la g e n . H ä m a t i t ­
ro h e is e n  w u r d e  z ie m lic h  g u t  a b g e n o m m e n , a b e r  d ie  N a c h f r a g e  
b e z o g  s ic h  f a s t  g ä n z l ic h  a u f  s o fo r t  l i e f e r b a r e  M e n g e n . A u c h  
g e r in g e  A u s fu h ra b s c h lü s s e  k a m e n  z u s ta n d e .  A lle r d in g s  g in g  d e r  
P r e i s  v o n  6 0 /6  b is  6 1 /—  s h  f ü r  g e m is c h te  S o r te n  a u f  5 9 /—  sh  
z u r ü c k .  D ie  A b s c h a f fu n g  d e r  G o ld w ä h r u n g  u n d  d ie  d a r a u s  
fo lg e n d e n  E re ig n is s e  ä n d e r t e n  d a s  A u s s e h e n  d ie se s  M a rk te s  v o l l ­
k o m m e n . D ie  U e b e r z e u g u n g . d a ß  d e r  n ie d r ig e r e  W e c h s e lk u rs  
in  V e r b in d u n g  m i t  e in e m , a l lg e m e in  a ls  u n v e rm e id l ic h  a n g e ­
s e h e n e n , S c h u tz z o ll  d ie  E i n f u h r  f e s t l ä n d is c h e n  E is e n s  u n m ö g ­
lic h  'm a c h e n  "w ü rd e , b r a c h t e  d ie  G ie ß e r  a u f  d e n  M a r k t ,  u n d  
G e s c h ä f te  w u r d e n  zu  d e n  a l te n  S ä tz e n  b is ' E n d e  d e s  J a h r e s  
a b g e s c h lo s s e n ;  in  e in ig e n  F ä l l e n  w a re n  d ie  K ä u f e r  b e r e i t ,  in  
V e r t r ä g e 'b i s  M ä r z ' 1 932  zu  w ill ig e n . D ie  E rz e u g e r  l e h n te n  es 
je d o c h  a b ,  s ic h  ü b e r  d a s  E n d e  d e s  J a h r e s  h in a u s  z u  v e r p f l ic h te n .  
A ll d ie s  so w ie  A n f r a g e n  'v o m  n a h e n  F e s t l a n d e  u n d  e in ig e n  U e b e r -  
s e e p lä tz e n  t r u g  zu  e in e r  h o f fn u n g s v o lle re n  S t im m u n g  d e s  M a rk te s

b e i. u n d  e s  i s t  d e n  E r z e u g e r n  s e h r  a n z u r e c h n e n ,  d a ß  s ie  k e in e  
P r e is e r h ö h u n g e n  b e s c h lo s s e n ,  w e n n  m a n  v o n  d e m  e in e n  o d e r  
a n d e re n  u n a b h ä n g ig e n  k le in e n  H o c h o f e n w e r k  a b s i e h t .  B e i H ä ­
m a t i t r o h e i s e n  w a r  d ie  L a g e  u n te r s c h ie d l i c h .  W ä h r e n d  d ie  P re is e  
e in e  Z e i t l a n g  f o r tg e s e t z t  g e f a l le n  w a r e n ,  g in g e n  s ie  z u  E n d e  d es  
M o n a ts  in fo lg e  e in ig e r  u m f a n g r e ic h e r  A u s f u h r a u f t r ä g e  a u f  6 5 /— sh 
in  d ie  H ö h e . W e n n  s ic h  a u c h  in  d e n  l e t z t e n  S e p te m b e r t a g e n  A n ­
z e ic h e n  e in e s  S in k e n s  d e r  N a c h f r a g e  b e m e r k b a r  m a c h te n ,  so 
b e s s e r te  s ic h  d o c h  d ie  H a l t u n g  d e s  M a r k te s  u n v e r k e n n b a r ,  u n d  
o f f e n s ic h t l i c h  s in d  s c h o n  V o r b e r e i t u n g e n  g e t r o f f e n ,  u m  n e u e  
H o c h ö fe n  u n t e r  F e u e r  z u  s e tz e n .  T a t s ä c h l i c h  h a b e n  a l le  K ä u fe  
v o n  F e s t l a n d r o h e is e n  s e i t  d e m  R ü c k g a n g  d e s  P f u n d e s  a u f  g e h ö r t .  
D ie  E i n f u h r  v o n  in d i s c h e m  R o h e i s e n  w u r d e  h ie r v o n  n ic h t  in  
g le ic h e m  M a ß e  b e t r o f f e n ,  s e i t  d ie  R u p ie  e n g  m i t  d e m  P f u n d  v e r ­
b u n d e n  i s t .  E i n  b e a c h te n s w e r te s  G e s c h ä f t  s o ll  v o n  e in e m  b e ­
k a n n t e n  b r i t i s c h e n  S ta h l w e r k  a u f  d e r  G r u n d la g e  a b g e s c h lo s s e n  
w o rd e n  s e in , d a ß  m e h r e r e  t a u s e n d  T o n n e n  H ä m a t i t r o h e i s e n  gegen  
e in e  e n t s p r e c h e n d e  M e n g e  F e s t l a n d s p l a t i n e n  u n d  - k n ü p p e l  a u s ­
g e t a u s c h t  w e rd e n .

D e r  M a r k t  f ü r  H a l b z e u g  g e r ie t  n a c h  d e n  E r e ig n is s e n  des  
2 1 . S e p te m b e r s  in  v ö l l ig e  U n o r d n u n g .  I n  d e n  d r e i  v o rh e rg e h e n d e n  
W o c h e n  w a r  d ie  L a g e  s e h r  g e d r ü c k t .  Z u  M o n a ts b e g in n  k o s te te n  
b r i t i s c h e  K n ü p p e l  £  4 .1 5 .— , P l a t i n e n  £  4 .1 2 .6 ,  F e s t l a n d s k n ü p p e l  
u n d  - p la t in e n  £  3 .1 .— , so  d a ß  e s  s c h ie n ,  a l s  w e n n  d ie  P r e is e  n ic h t 
n o c h  w e i t e r  s in k e n  k ö n n te n .  T r o t z d e m  w a r e n  s ie  a m  17. S e p ­
t e m b e r  n o c h  n ie d r ig e r .  Z w a r  b l i e b e n  d ie  P r e i s e  f ü r  b r i t i s c h e  E r ­
z e u g n is s e  u n v e r ä n d e r t ,  a b e r  d ie  F e s t l a n d s p r e i s e  s a n k e n  f ü r  a c h t-  
u n d  m e h r z ö ll ig e  v o r g e w a lz te  B lö c k e  a u f  £  2 .1 4 .— , f ü r  s e c h s -  b is  
s ie b e n z ö ll ig e  a u f  £  2 .1 5 .— , f ü r  z w e i-  u n d  z w e ie in v ie r te lz ö ll ig e  
K n ü p p e l  a u f  £  2 .1 7 .— , f ü r  z w e ie in h a lb -  b is  v ie r z ö l l ig e  a u f  £  2 .1 6 .— , 
f ü r  le ic h t e  P l a t i n e n  a u f  £  2 .1 7 .6  u n d  f ü r  s c h w e re  a u f  £  2 .1 7 .— . 
D a n n  k a m  d e r  K r a c h ,  u n d  j e d e  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  h ö r t e  n a tü r l ic h  
a u f .  D ie  U n s i c h e r h e i t  ü b e r  d e n  P f u n d k u r s  m a c h te  P r e is s te l lu n g e n  
f ü r  F e s t l a n d s w a r e  u n m ö g l ic h ,  s o  d a ß  e tw a ig e  A u f t r ä g e  a n  b r it is c h e  
W e rk e  f ie le n , d e r e n  P r e i s e  f ü r  K n ü p p e l  a u f  £  5 .2 .6  b i s  5 .5 .—  u n d  
f ü r  P l a t i n e n  a u f  £  5 .— .—  b is  5 .2 .6  h e r a u f g in g e n .  V o n  d e n  F e s t ­
la n d s w e r k e n  w u r d e n  g r o ß e  A n s t r e n g u n g e n  g e m a c h t ,  u m  eine 
V e r k a u f s m ö g l ic h k e i t  a u f  d e m  b r i t i s c h e n  M a r k t  z u  e n td e c k e n .  Sie 
e r k l ä r t e n  s ic h  b e r e i t ,  A n g e b o te  in  D o l la r  o d e r  in  F r a n k e n  zu 
m a c h e n ,  o d e r  z u  d e n  P r e i s e n ,  d ie  v o r  d e m  19 . S e p te m b e r  in  K raft 
w a r e n  u n t e r  B e r ü c k s i c h t ig u n g  d e r  in z w is c h e n  e in g e tre te n e n  
P f u n d e n tw e r t u n g ;  a b e r  a b g e s e h e n  v o n  e in ig e n  w e n ig e n  A u fträgen  
im  G e s a m tu m f a n g e  v o n  e in e r  o d e r  z w e i T o n n e n  k a m  k e in  G eschäft 
z u s ta n d e .  D ie  b r i t i s c h e n  K ä u f e r ,  u n d  z w a r  H ä n d l e r  w ie  V er­
b r a u c h e r ,  w o ll t e n  n u r  in  P f u n d w ä h r u n g  z u  f e s te n  P r e i s e n  kau fen . 
D a s  V e r t r a u e n  a u f  d a s  P f u n d  t r o t z  s e in e r  E n t w e r t u n g ,  d ie  G e­
w o h n h e i t  v o n  J a h r h u n d e r t e n  u n d  d ie  g e s a m te  n a t io n a l e  E in ­
s te l lu n g  b e e in f lu ß te  s ie  in  ih r e r  H a l t u n g ,  u n d  in fo lg e d e sse n  
s u c h te n  d ie  F e s t l a n d s h ä n d le r  n o c h  v o r  A b la u f  d e r  W o c h e  eifrig  
n a c h  e in e r  M ö g lic h k e i t ,  u m  f e s te  P r e i s e  in  P f u n d  s te l l e n  z u  k ö n n e n . 
E n d e  d e s  M o n a ts  r e c h n e te  m a n  m i t  e in e r  g ü n s t ig e n  L ö s u n g  in  
k ü r z e s t e r  Z e i t .

D a s  f ü r  d e n  H a lb z e u g m a r k t  G e s a g te  g i l t  a u c h  f ü r  F e r t i g ­
e r z e u g n i s s e .  I m  e r s te n  T e il  d e s  B e r i c h t s m o n a t s  k o s te te n  
H a n d e l s s ta b e is e n  £  3 .5 .— , s c h w e re  b r i t i s c h e  N o r m a lp r o f i l t r ä g e r  
£  3 .3 .6 . 3/u - b is  l /4z ö l lig e s  R u n d -  u n d  V ie r k a n t e i s e n  £  3 .1 4 .— , 
3/te - b is  7 /j„z ö llig e s  £  3 .1 1 .— . '/„ z ö l l ig e s  G r o b b le c h  £  4 .— .—  u n d  
3/iez ö llig e s  £  3 .1 6 .— . B is  z u m  17 . S e p te m b e r  w a r e n  d ie  P re is e  
a b g e b r ö c k e l t  a u f  £  3 .2 .—  f ü r  H a n d e l s s t a b e i s e n ,  £  3 .2 .—  fü r  
b r i t i s c h e  N o r m a l p r o f i l t r ä g e r  u n d  £  3 .1 .—  f ü r  N o r m a lp r o f i l e ,  a u f  
£  3 .1 2 .6  f ü r  3/16- b is  ' / 4z ö l lig e s  R u n d -  u n d  V ie r k a n t e i s e n ,  £  3 .1 0 .—  
f ü r  s / , 6- b is  7/1flz ö l lig e s , £  3 .1 9 .—  f ü r  '/„ z ö l l ig e s  T h o m a s - G r o b b le c h  
u n d  £  3 .1 4 .—  b is  3 .1 5 .—  f ü r  3/,„ z ö ll ig e s . 'Z u  d ie s e r  Z e i t  k a u f t e  
K a n a d a  b e t r ä c h t l i c h e  M e n g e n  B a u e is e n  u n d  G r o b b le c h e  v o n  
f e s t l ä n d is c h e n  W e rk e n . I n  d e r  f o lg e n d e n  W o c h e ’h ö r t e  je d o c h  d a s  
G e s c h ä f t  in  F e s t l a n d s w e r k s to f f  a u f .  Z u n ä c h s t  w a r e n  d ie  f e s t ­
l ä n d is c h e n  V e r k ä u f e r  n ic h t  g e n e ig t .  G e s c h ä f te  z u  t ä t i g e n  ;~ als  s ie  
s ic h  s p ä t e r  h ie r z u  e n t s c h lo s s e n ,  b e g e g n e te n  s ie  e in e m  s ta r k e n  
W i d e r s ta n d  b e i d e n  b r i t i s c h e n  K ä u f e r n ,  d ie  n i c h t  a n d e r s  a ls  in  
P f u n d  k a u f e n  w o l l t e n .  N a c h f o r s c h u n g e n  n a c h  i r g e n d w e lc h e n  a b ­
g e s c h lo s s e n e n  G e s c h ä f te n  h a t t e n  l e d ig l i c h  d a s  E r g e b n i s ,  d a ß  v o n
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einem  H ä n d le r ,  d e r  z u m  K a u f  g e z w u n g e n  w a r ,  e in  A u f t r a g  ü b e r  
15 t  e r t e i l t  w o rd e n  w a r .  D ie  L a g e  d e r  b r i t i s c h e n  W e rk e  ä n d e r t e  
sich  n ic h t  w e s e n tl ic h .  S ie  e r h i e l t e n  u m f a n g r e ic h e  A n f r a g e n  u n ­
m it te lb a r  n a c h  d e r  A u f g a b e  d e r  G o ld w ä h r u n g ,  a b e r  n u r  e in  k le in e r  
Teil h ie rv o n  s e tz te  s ic h  in  t a t s ä c h l i c h e  A u f t r ä g e  u m . D ie  b is  
D ezem ber n e u  f e s tg e le g te n  P r e i s e  s in d  b e ib e h a l t e n  w o r d e n  u n d  
k ö n n en  n u r  a u f  e in e r  a u ß e r o r d e n t l i c h e n  S i tz u n g  d e s  V e r b a n d e s ,  
d ie  a b e r  b is  j e t z t  n o c h  n i c h t  a n b e r a u m t  i s t ,  g e ä n d e r t  w e r d e n .  B e i 
d en  in t e r n a t io n a le n  K a r t e l l e n  h a b e n  in s o f e r n  S c h w ie r ig k e i te n  
e in g e se tz t, a ls  z . B . d ie  I .  R .  M . A . u n d  ih r e  a u s lä n d is c h e n  M i t ­
g lied er w ü n s c h e n , d a ß  d ie  b r i t i s c h e n  W e rk e  a u f  D o l la r -  o d e r  
F r a n k e n g r u n d la g e  r e c h n e n .  I n z w is c h e n  h a t  d ie  I .  R .  M . A . b e ­
sch lo ssen , d ie  S c h ie n e n p re is e  u m  1 2 %  s h  a u f  £  5 .1 7 .5  h e r a b z u ­
se tz en . I n  Z u k u n f t  w i r d  d a s  G o ld p f u n d  a l s  V e r r e c h n u n g s e in h e i t  
d ie n en , a u f  d e s s e n  G r u n d la g e  d ie  P r e is e  f ü r  d ie  v e r s c h ie d e n e n  
V e rb ra u c h e r  u m g e r e c h n e t  w e r d e n .

D ie  W e i ß b l e c h  w e r k e  e r l e b t e n  n a c h  d e m  2 1 . S e p te m b e r  e in e n  
A u f tra g s a n d ra n g , d o c h  k o n n te n  w e g e n  d e r  W ä h ru n g s s c h w ie r ig ­
k e ite n  n ic h t  a l le  B e s te l lu n g e n  a n g e n o m m e n  w e r d e n .  N ic h t s d e s t o ­
w en iger w u rd e n  z a h lr e ic h e  G e s c h ä f te  a b g e s c h lo s s e n ,  u n d  d e r  P r e i s  
k am  v o n  s e in e m  n ie d r ig e n  S t a n d e  v o n  1 2 /9  s h  fo b  a u f  1 4 /6  sh  
fü r  d ie  N o rm a lk is te  2 0  X  14. E i n e  ä h n l ic h e  L a g e  h e r r s c h t e  a u f  
d em  M a rk t  f ü r  v e r z i n k t e  B l e c h e .  D e r  b e lg is c h e  W e t tb e w e r b  
fiel a u s , u n d  d ie  P r e i s e  f ü r  b r i t i s c h e s  E r z e u g n is  s t i e g e n  v o n  
£  8 .15 .—  b is  9 .— .—  a u f  £  9 .1 5 .—  b is  1 0 .— .—  fo b  f ü r  2 4 -G - 
W ellb lech e  in  B ü n d e ln .  N a c h  S ü d a m e r ik a  u n d  a n d e r e n  M ä r k te n  
w ar e in e  s ta r k e  Z u n a h m e  d e r  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  z u  v e r z e ic h n e n ,  
w ogegen  I n d ie n ,  d e r  h a u p t s ä c h l i c h s t e  A b n e h m e r ,  p r a k t i s c h  n ic h t  
in  E rs c h e in u n g  t r a t .

A m  1. O k to b e r  g a b  e in  b e lg is c h e s  W e r k  e in ig e  A n g e b o te  a u f  
S ta b e is e n  zu  £  3 .1 7 .6  b is  3 .1 8 .—  f o b  u n d  a u f  b r i t i s c h e  N o r m a l ­
p ro f il trä g e r  zu  £  3 .1 5 .—  b is  3 .1 6 .—  f o b  a b .  D ie s e  P r e is e  w u r d e n  
fe s t  in  en g lisc h e r  W ä h ru n g  a b g e g e b e n ,  w o b e i  d ie  V e r k ä u f e r  s o g a r  
d a s  W ä h ru n g s r is ik o  ü b e r n a h m e n .

U e b e r  d ie  P r e i s e n tw ic k lu n g  im  e in z e ln e n  u n t e r r i c h t e t  v o r ­
s te h e n d e  Zahlenta/el 1.

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Düsseldorf. —
N a c h  d e m  B e r ic h t  ü b e r  d a s  4 . G e s c h ä f t s v i e r t e l j a h r  1 9 3 0 /3 1  
( J u l i  b is  S e p te m b e r  1 9 3 1 ) u n d  ü b e r  d a s  6 . G e s c h ä f t s ja h r  1 9 3 0 /3 1  
(O k to b e r  1930 b is  S e p te m b e r  1 9 3 1 ) w u r d e n  im  V e rg le ic h  z u  d e m  
v o rh e rg e h e n d e n  V ie r t e l j a h r  g e f ö r d e r t  o d e r  e r z e u g t :

-t. Geschäfts Vierteljahr 3. Geschäfts-Vierteljahr 
1930/31 1930/31

(Ju li bis Sept. 1931) (A prüb is  J u n i 1931)
K o h le .........................................  4 211 425 t  4 223 745 t
K o k s ......................................... 1 234 636 t  1 252 001 t
Roheisen............................................... 749 857 t  778 010 t
R ohstahl............................................... 824 451 t  906 607 t

Insgesam t b e t r u g  d ie  E r z e u g u n g :
im 6. G eschäftsjahr im 5. G eschäftsjahr 

1930/31 1929/30
(O kt. 30 bis Sept. 31) (O kt. 29 b is  Sept. 30)

K o h le .........................................  18 363 210 t  25 722 500 t
Koks .........................................  5 669 962 t  9 338 172 t
R oheisen.....................................  3 283 300 t  5 296 970 t
R o h s tah l.....................................  3 694 034 t  5 538 395 t

D ie Z ah l d e r  A r b e i t e r  u n d  A n g e s t e l l t e n  h a t  s ic h  w ie  fo lg t  
e n tw ic k e lt:

am 30. Sept. am 30. Ju n i am 30. Sept.
A rb e ite r: 1931 1931 1930

Ver. Stahlwerke insgesam t . . .  97 090 102 924 134 708
davon Steinkohlenbergbau . . .  44 808 47 755 65 244

A n geste llte :
Ver. Stahlwerke insgesam t . . .  13 648 14 042 16 359
davon Steinkohlenbergbau . . .  4 196 4 331 4 916

D er U m s a t z  m i t  F r e m d e n  b e l ie f  s i c h :
im 4. G eschäftsvierteljahr im 3. G eschäftsvierteljabr 

1930/31 1930/31
(Ju li b is  Sept. 1931) (A pril bis Juni 1931)
(vorläufige Zahlen) (endgültige Zahlen)

M M  # M

a u f   188 268 000 213 239 327
Davon entfallen auf 

Abnehmer im In la n d e . 100 506 000 119 478 660
Abnehmer im Auslande 87 762 000 93 760 667

In s g e s a m t b e t r u g  d e r  U m s a tz  m i t  F r e m d e n :
im 6. G eschäftsjahr im 5. G eschäftsjahr

1930/31 ' 1929/30
(O kt. 30 bis Sept. 31) (O kt. 29 bis Sept. 30) 

(vorläufige Zahlen) (endgültige Zahlen)
J IM

a u f  S42 644 000 1 261 131 759
Davon entfallen auf

Abnehmer im I n l a n d e   472 735 000 776 619 775
Abnehmer im A uslande  369 909 000 484 511 984

I n  d e n  o b ig e n  Z a h le n  i s t  d e r  U m s a tz  z w is c h e n  d e n  e in z e ln e n  
A b te i lu n g e n  d e r  V e r e in ig te n  S ta h l w e r k e  u n d  d e r  U m s a t z  d e r  z u m

K o n z e r n  d e r  V e r e in ig te n  S ta h lw e r k e  g e h ö r e n d e n  B e te i l ig u n g e n  
n i c h t  e n t h a l t e n .

D ie  s p e z i f iz ie r te n  A u f t r a g s b e s t ä n d e  d e r  H ü t t e n w e r k e  
u n d  V e r f e in e r u n g s b e tr ie b e  a n  E is e n -  u n d  S ta h l e r z e u g n i s s e n ,  d ie  
a m  3 0 . S e p te m b e r  1931 in  d e n  B ü c h e r n  d e r  V e r e in ig te n  S t a h l ­
w e rk e  s t a n d e n ,  m a c h te n  e t w a  4 0 ,8 %  d e s  e n t s p r e c h e n d e n  A u f ­
t r a g s b e s t a n d e s  im  M o n a t s d u r c h s c h n i t t  d e s  G e s c h ä f t s ja h r e s  
1 9 2 9 /3 0  a u s .

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im September 1931. —
D ie  I n l a n d s k u n d s c h a f t  v e r g a b  a u c h  im  S e p te m b e r ^ A u f t r ä g e m u r  
in  g a n z  g e r in g e m  U m f a n g e ;  d ie  A n f r a g e t ä t i g k e i t  g in g  g le ic h fa l ls  
ü b e r  d e n  e n g e n  R a h m e n  d e s  A u g u s tg e s c h ä f te s  k a u m  h in a u s .  V o m  
A u s l a n d  h e r  b l ie b  d ie  A n f r a g e t ä t i g k e i t  e b e n fa l l s  u n v e r ä n d e r t  
g e r in g ;  d ie  A u s l a n d s a u f t r ä g e  e r r e i c h t e n  e in s c h lie ß l ic h  d e r  R u s s e n ­
a u f t r ä g e  im  S e p te m b e r  n i c h t  • e in m a l  d e n  g e g e n ü b e r  d e m  J u l i  
s t a r k  v e r r i n g e r t e n  A u g u s te in g a n g .  D e r  B e s c h ä f t ig u n g s g r a d  g in g  
a u f  3 9 ,7  %  d e r  S o l lb e s c h ä f t ig u n g  z u r ü c k .  D ie  d u r c h s c h n i t t l i c h e  
W o c h e n a r b e i t s z e i t  s a n k  a u f  4 0 ,8  S tu n d e n .  I n  d e m  m i t  d e m  
S e p te m b e r  a b g e s c h lo s s e n e n  d r i t t e n  V i e r t e l j a h r  1931 h a t  s ic h  
d ie  L a g e  d e r  d e u t s c h e n  M a s c h in e n in d u s t r ie  v e r s c h l e c h te r t .  D e r  
a m  E n d e  d e s | z w e i te n  V ie r t e l j a h r e s  n i c h t  u n e r h e b l ic h  g e s t ie g e n e  
E in g a n g  v o n  A u s l a n d s a u f t r ä g e n  ( d ie  in  l e t z t e r  Z e i t  f a s t  zw e i 
D r i t t e l  a l l e r  A u f t r ä g e  a u s m a c h e n )  s a n k  b is  z u m  E n d e  d e s  d r i t t e n  
V ie r t e l j a h r e s  w ie d e r  u n g e f ä h r  a u f  d e n  T i e f s t a n d  v o m  M ä rz  1931 . 
A u c h  d e r  I n l a n d s a u f t r a g s e i n g a n g  n a h m  s e i t  J u l i  f o r tg e s e t z t  a b .  
D e r  G e s a m ta u f t r a g s e in g a n g  d e r  d e u t s c h e n  M a s c h in e n in d u s t r i e  
la g  im  d r i t t e n  V ie r t e l j a h r  1931 n o c h  u m  r d .  10  %  u n t e r  d e m  
z w e i te n  V ie r t e l j a h r  1 9 3 1 . G e g e n ü b e r  d e m  d r i t t e n  V ie r t e l j a h r  193 0  
w a r  e in e  A b n a h m e  v o n  3 0  %  u n d  g e g e n ü b e r  d e m  d r i t t e n  V ie r t e l ­
j a h r  1 929  e in e  s o lc h e  v o n  5 0  %  z u  v e r z e ic h n e n .

D e r  B e s c h ä f t ig u n g s g r a d ,  d e r  s ic h  im  d r i t t e n  V ie r t e l j a h r  192 9  
a u f  6 9  %  u n d  im  d r i t t e n  V ie r t e l j a h r  1 9 3 0  a u f  53  %  d e r  S o llz a h l  
b e la u f e n  h a t t e ,  s a n k  im  d r i t t e n  V ie r t e l j a h r  1931 a u f  d u r c h s c h n i t t ­
l i c h  41  % .  D ie  A r b e i t s z e i t  g in g  i n  d e r  g le ic h e n  Z e i t  v o n  48  ü b e r  
4 4  a u f  41  S tu n d e n  im  W o c h e n d u r c h s c h n i t t  z u r ü c k .

Preise für Metalle im dritten Vierteljahr 1931.

In  Reichsm ark fü r 100 kg 
D urchschnittskurse Berlin

Juli August September

21,37
71,51
21,93

231,06
350.00
170.00
174.00

W e ic h b le i...................................................
E le k tro ly tk u p fe r ......................................
Zink (Freihandel) ..................................
H üttenzinn (H a m b u r g ) .........................
Nickel .......................................................
Aluminium ( H ü t t e n ) .............................
A l n m i n n m  (Walz- und DrahtbarreD)

25,88
82,06
25,69

233,94
350,47
170.00
174.00

22,77
74,73
22,23

233.00 
350,14
170.00
174.00

Esehweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid. —  I m  G e s c h ä f t s ­
j a h r  1 9 3 0 /3 1  w u id e  d ie  G e s e l l s c h a f t  v o n  z w e i s c h w e re n  U n f ä l l e n  
b e t r o f f e n .  A m  2 1 . O k to b e r  1 9 3 0  e r f o lg te  a u f  d e r  G r u b e  A n n a  I I  
e in e  h e f t ig e  E x p lo s io n ,  b e i  d e r  271  B e r g l e u te  u n d  B e a m te  d e s  
W e rk e s  u m  i h r  L e b e n  k a m e n .  D a s  z w e i te  U n g lü c k  —  e in e  K o h le n ­
s t a u b e x p lo s io n  —  e r e ig n e te  s ic h  a m  2 1 . F e b r u a r  1931 a u f  d e r  
G r u b e  E s e h w e i le r  R e s e r v e ;  e s  f o r d e r t e  w ie d e r  32  O p fe r  a n  
M e n s c h e n le b e n .

W ä h r e n d  d e s  g a n z e n  J a h r e s  w a r  in  a l le n  B r e n n s to f f s o r te n  
m i t  u n g e w ö h n l ic h e n  A b s a tz s c h w ie r ig k e i t e n  z u  k ä m p f e n ,  so  d a ß  
b is  g e g e n  E n d e  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  2 9 9  541  t  B r e n n s to f f  ( g e g e n ü b e r  
151 6 3 0  t  im  V o r ja h r e )  a u f  H a ld e  g e le g t  w e r d e n  m u ß t e n .  D ie s e  
M e n g e n  s t e l l t e n  e in s c h lie ß l ic h  d e r  V o r r ä t e  a n  N e b e n e r z e u g n is s e n  
e in e n  W e r t  v o n  ü b e r  3  M ill . JIJH d a r .  D e r  A u s f a l l  in fo lg e  F e i e r ­
s c h ic h te n  u n d  A u ß e r b e t r i e b s e t z u n g  d e r  S c h a c h ta n la g e  A n n a  I I  
b e l ie f  s ic h  a u f  e t w a  5 0 0  0 0 0  t ;  a u c h  a u f  d e n  K o k e r e i -  u n d  B r i k e t t - 
a n l a g e n  m u ß t e  d ie  E r z e u g u n g  s t a r k  g e d r o s s e l t  w e r d e n .

B e i  d e r  H ü t t e n a b t e i l u n g  m a c h te  s ic h  d ie  s t e t e  A b w ä r t s ­
b e w e g u n g  in  d e r  E i s e n w i r t s c h a f t  a u f  d a s  s c h w e r s te  b e m e r k b a r .  
D e r  B e t r i e b  d e r  W e r k e  m u ß t e  z e i tw e is e  s t i l lg e l e g t  o d e r  m e h r  o d e r  
w e n ig e r  e in g e s c h r ä n k t  w e r d e n .  D e r  R o h e i s e n a b s a tz  b l i e b  w ä h r e n d  
d e s  g a n z e n  J a h r e s  o h n e  d a s  m i n d e s te  A n z e ic h e n  i r g e n d w e lc h e r  B e ­
le b u n g . W e g e n  d e s  b e t r ä c h t l i c h e n  R o h e i s e n b e s ta n d e s  w u r d e  d e r  
H o c h o fe n  v o n  A n f a n g  J u l i  b is  E n d e  O k to b e r  1 930  g e d ä m p f t  u n d  
r u h t  e r n e u t  s e i t  M i t t e  F e b r u a r  19 3 1 . D e r  I n l a n d s b e d a r f  a n  B a n d ­
e i s e n  u n d  R ö h r e n  b e w e g te  s ic h  in  r u h ig e n  B a h n e n .  D ie  B e s c h ä f ­
t i g u n g  i n  K le in e is e n z e u g  w a r  u n r e g e lm ä ß ig ,  w e il  d ie  R e i c h s b a h n  
e r s t  in  d e n  l e t z t e n  M o n a te n  g r ö ß e r e  M e n g e n  in  A u f t r a g  g a b .  I n  
E i s e n k o n s t r u k t io n e n  la g  la u f e n d  A r b e i t  v o r ,  d ie  a b e r  n i c h t  im m e r  
a u s r e i c h e n d  w a r ,  so  d a ß  d ie  B e le g s c h a f t  a u c h  in  d ie s e r  A b te i lu n g  
z e i tw e il ig  v e r m i n d e r t  w e r d e n  m u ß t e .  D a s  A u s l a n d s g e s c h ä f t  b l i e b  
g le ic h f a l ls  in  b e s c h e id e n e n  G r e n z e n .  D ie  H ü t t e n a b t e i l u n g  w a r  
w ä h r e n d  d e r  g a n z e n  B e r i c h t s z e i t  im  a l lg e m e in e n  m i t  n u r  5 0 %  
ih r e r  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  b e s c h ä f t ig t .

F ü r  B e t r ie b s v e r b e s s e r u n g e n  w u r d e n  im  B e r i c h t s j a h r e  
6  6 4 8  1 10  J'RM v e r a u s g a b t .  G e f ö r d e r t  o d e r  e r z e u g t  w u r d e n  im  
e i n z e ln e n :
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1929/30 1930/31
4 596 318 4 669 349
1 054 336 1 003 864

221 421 205 210
40 611 14 705
4 005 —

2 007 250 499 000
7 472 7 144

20 587 18 512
7 860 6 943_ 215
6 663 4 776
4 538 3 704
2 210 2 171

b e lie f  s ic h a u f  17

K o h len ......................................................................1
Koks ......................................................................t
B r i k e t t s ..................................................................t
G ießereiroheisen..................................................
S tah lro h e isen .....................................................   t
Sch lackenste ine ............................................ Stück 2 Üth 250
R o h b lö c k e ..............................................................t
Stab- und Bandeisen............................................. t
Geschweißte R ö h re n ............................................. t
F i t t i n g s ..................................................................1
Nahtlose Röhren  ........................ t
Kleineisenzeug und Schmiedestücke . . . . t  
E isenkonstruk tionen ............................................. t

D ie  Z a h l  d e r  b e s c h ä f t ig te n  A r b e i t e r  b e lie f  s ic h  a u f  17 717 
g e g e n  17 661  im  V o r ja h r e .  D ie  g e z a h l te n  L o h n s u m m e n  e in s c h lie ß ­
l ic h  H ü t t e n a b te i l u n g  b e t r u g e n  41 051  339  JIM- D e r  G e s a m t u m ­
s a tz  e in s c h lie ß l ic h  H ü t te n a b te i l u n g  b e l ie f  s ic h  a u f  75 100  4 49  :RJ( • 
D ie  s te u e r l ic h e  u n d  s o z ia le  B e la s tu n g  h a t  g e g e n ü b e r  d e m  V o r ­
j a h r e  w ie d e r  e in e  S te ig e r u n g  e r f a h r e n  u n d  d ie  u n t r a g b a r e  H ö h e  
v o n  10  159  3 9 5  JlJt e r r e i c h t  g e g e n  8 9 89  0 3 4  JMl im  V o r ja h r e  
u n d  2 8 26  0 7 5  JUt im  J a h r e  1 9 1 3 /1 4 . D a v o n  e n t f ie le n  a u f  R e ic h s - ,  
S ta a t s - ,  G e m e in d e s te u e rn  u n d  A u f b r in g u n g s s c h u ld  (a u s s c h lie ß lic h  
U m s a tz s t e u e r )  2 8 16  3 49  3U H , a u f  W e rk s b e i t r ä g e  z u r  I n v a l id i t ä t s -

Oscar
A m  12. S e p te m b e r  1931 v e r s c h ie d  a u f  S c h lo ß  P a u l i n u m  b e i 

H ir s c h b e r g  in  S c h le s ie n  d e r  G e h e im e  K o m m e r z ie n r a t  O s c a r  C a r o ,  
e in  la n g jä h r ig e s  M itg l ie d  d e s  V e re in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t te n le u te .

O sc a r  C a ro  w u rd e  im  J a h r e  1852  in  B re s la u  g e b o re n .  S e in  
V a te r  R o b e r t  C a ro , T e i lh a b e r  d e r  F i r m a  „ H a n d e l s g e s e l l s c h a f t  
M . J .  C a ro  & S o h n “  i n  B re s la u ,  h a t t e  b e r e i ts  im  J a h r e  1848  d ie  
H e r m in e n h ü t t e  in  L a b a n d  g e g r ü n d e t  u n d  b e te i l ig te  s ic h  E n d e  1866  
a n  d e n  v o n  d e m  n a c h m a l ig e n  K o m m e r z ie n r a t  H e in r ic h  K e r n  in  
G le iw itz  u n t e r  d e r  F i r m a  H e in r ic h  K e r n  & C o. g e g r ü n d e te n  D r a h t ­
w e rk e n , d e m  je tz ig e n  O b e rw e rk  d e r  z u  d e n  V e r e in ig te n  O b e r ­
s c h le s isc h e n  H ü t te n w e r k e n  g e h ö r ig e n  D r a h tw e r k e . I n  G e m e in s c h a f t  
m i t  s e in e m  B r u d e r  G e o rg  e r w a r b  O s c a r  C a ro  im  J a h r e  1 883  d ie  
J u l i e n h ü t t e  in  B o b re k ,  d ie  a l s d a n n  d ie  F i r m e n b e z e i c h n u n g  G e o rg  
u n d  O sc a r  C a ro , H o c h o fe n w e r k  J u l i e n h ü t t e ,  in  B o b r e k  f ü h r te .  
D ie se  F i r m a  u n d  d ie  F i r m a  H e in r ic h  K e r n  & C o . w u r d e n  z u ­
s a m m e n  m i t  d e r  H e r m i n e n h ü t t e  i n  L a b a n d  
u n d  d e r  B a i ld o n h ü t t e  b e i K a t t o w i t z  im  
J a h r e  1887 u n te r  d e r  F i r m a  O b e rs c h le s isc h e  
E i s e n - I n d u s t r i e ,  A c tie n -G e s e l ls c h a f t  f ü r  
B e r g b a u  u n d  H ü t t e n b e t r i e b ,  m i te in a n d e r  
v e r s c h m o lz e n , u n d  O sc a r  C a ro  w u rd e  G e ­
n e r a l d i r e k t o r  u n d  a l le in ig e s  V o r s t a n d s ­
m i tg l ie d  d ie s e r  G e s e lls c h a f t .  N e b e n  d e n  
D ra h tw e r k e n  d e r  F i r m a  H e in r ic h  K e r n  &
C o. b e s ta n d  in  G le iw itz  s e i t  d e m  J a h r e  
1 852  e in e  A n la g e  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  g e ­
z o g e n e n  D r ä h te n  u n d  D r a h t s t i f t e n  (d a s  
j e tz ig e  U n te r w e r k  d e r  D r a h tw e r k e  O b e r ­
h ü t t e n  G le iw itz ) , d ie  d e m  s p ä te r e n  K o m ­
m e r z ie n r a t  W . H e g e n s c h e id t  g e h ö r t e .  I m  
J a h r e  1889 w u rd e  a u c h  d ie s e r  B e t r ie b  m i t  
d e r  O b e rs c h le s is c h e n  E is e n  - I n d u s t r ie ,
A c tie n - G e s e l ls c h a f t  f ü r  B e r g b a u  u n d  H ü t ­
te n b e t r i e b ,  u n t e r  d e r  g le ic h e n  F i r m a  v e r ­
e in ig t ,  u n d  O sc a r  C a ro  b lie b  n e b e n  R u d o lf  
H e g e n s c h e id t ,  d e m  S o h n e  d e s  K o m m e r ­
z i e n r a te s  W .H e g e n s c h e id t ,  G e n e r a ld i r e k to r  
u n d  V o r s t a n d s m i tg h e d  d e r  v e r g r ö ß e r t e n  
G e s e l ls c h a f t .  U n te r  d e r  L e i tu n g  b e id e r
M ä n n e r  w u rd e n  d ie  W e rk e  d e r  O b e rs c h le s is o h e n  E i s e n - I n d u ­
s t r ie ,  b e s o n d e r s  d ie  J u l i e n h ü t t e  in  B o b re k ,  d ie  B a i ld o n h ü t t e  in  
K a t t o w i t z  u n d  d ie  G le iw i tz e r  D r a h tw e r k e ,  b e d e u te n d  a u s ­
g e b a u t  u n d  ih n e n  w e ite r e  U n te r n e h m u n g e n  a n g e g h e d e r t .  I m  
L a u fe  d e r  Z e i t  t r a t e n  in  d e n  K o n z e r n  d ie s e r  G e s e lls c h a f t  u . a . d a s  
B le c h w a lz w e rk ,  S ta n z -  u n d  E m a i lh e r w e r k  S ile s ia  in  P a ru s c h o w itz  
u n d  d ie  im  J a h r e  1785  v o n  F r ie d r i c h  d e m  G ro ß e n  g e g r ü n d e te  
S ta h l -  u n d  E i s e n w a re n f a b r ik  in  K ö n ig s h u ld .  F e r n e r  w u rd e n  
E is e n e r z g r u b e n  u n d  D o lo m i tb r ü c h e  g e p a c h te t  o d e r  e rw o rb e n .

O s c a r  C a ro  t r a t  im  J a h r e  1905  a u s  d e m  V o r s ta n d e  d e r  O b e r ­
s c h le s is c h e n  E i s e n - I n d u s t r i e  a u s  u n d  ü b e r n a h m  d e n  V o rs i tz  im  
A u f s i c h ts r a t e .  G le ic h z e i tig  v e r le g te  e r  s e in e n  W o h n s i tz  v o n  G le i­
w itz  n a c h  S c h lo ß  P a u l i n u m  b e i H ir s c h b e rg .  I n  d ie s e r  S te l lu n g  
b e e in f lu ß te  e r  d ie  G e s c h ic k e  d e r  G e s e l ls c h a f t  w e ite rh in  a u s ­
s c h la g g e b e n d . I m  J a h r e  1909  w u rd e  u n te r  s e in e r  F ü h r u n g  d ie  
M e h r h e i t  d e r  K u x e  d e r  C o n s . G le iw i tz e r  S te in k o h le n g ru b e  e r ­
w o r b e n  u n d  im  F r ü h j a h r  1 910  m i t  d e m  A u s b a u  e in e r  D o p p e l-  
s o h a c h ta n la g e  b e g o n n e n . D e r  F ö r d e r b e t r i e b  d e r  G ru b e  w u rd e  1912 
a u f g e n o m m e n , d ie  G e s e l ls c h a f t  v e r k a u f t e  a b e r  d ie  G ru b e  im  
J a h r e  1914  a n  d ie  O b e rs c h le s is c h e n  K o k s w e r k e  u n d  C h e m is c h e n  
F a b r ik e n ,  A k t ie n -G e s e l ls c h a f t ,  in  B e r l in .

und A ltersversicherung, K n ap p sch a ft u n d  I n f a l lb e r u f s g e n o s s e n -  
schaft 6 8 9 4  3 37  JIM, auf d e n  V e r e in  d e r  S te in k o h le n w e r k e  d es  
Aachener B ezirks (Bergschule) 88  7 7 8  JIM  u n d  auf B e i t r ä g e  zu  
gem einnützigen u n d  w oh ltä tigen  Z w e c k e n , B e a m te n r u h e g e h a l t s ­
kasse und  A rb e ite ru n te rs tü tzu n g sb es ta n d  usw . 3 5 9  9 3 0  JtM.
'  D ie  G e w i n n -  u n d  V e r l u s t r e c h n u n g  w e is t  e in e n  A n te i l  

a n  d e r  I n te r e s s e n g e m e i n s c h a f t  m i t  d e n  V e r e in ig te n  H ü t te n w e r k e n  
B u r b a c h -E ic h - D ü d e l in g e n  v o n  5 9 6 9  2 0 5 ,4 0  JtM  a u s .  H ie r ­
v o n  so lle n  2 6 6 6  1 3 3 ,3 0  JIM  z u  A b s c h r e ib u n g e n  v e r w e n d e t ,  
111 0 7 2 ,1 0  JIM  G e w in n a n te i le  a n  d e n  A u f s i c h t s r a t  g e z a h l t  u n d  
3  192 0 0 0  JIM  G e w in n  ( 1 4 %  w ie  im  V o r j a h r e )  a u s g e t e i l t  w e rd e n .

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

Von unseren Hochschulen.
S i p l . ^ t i g .  H e r m a n n  B l e i b t r e u ,  C h ic a g o , i s t  z u m  1. O k ­

to b e r  1931 a ls  o r d e n t l i c h e r  P r o f e s s o r  a u f  d e n  L e h r s t u h l  f ü r  
M a s c h in e n e le m e n te ,  G e t r i e b e le h r e  u n d  I n d u s t r i e b e t r i e b s l e h r e  a n  
d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  z u  D a r m s t a d t  b e r u f e n  w o rd e n .

Caro *J*.
N a c h d e m  im  J a h r e  192 6  d ie  O b e r s c h le s is c h e  E i s e n - I n d u s t r i e  

in  d e n  V e r e in ig te n  O b e r s c h le s is c h e n  H ü t t e n w e r k e n  a u fg e g a n g e n  
w a r ,  v e r b l ie b  O s c a r  C a ro  in  d e m  A u f s i c h t s r a t  d ie s e r  G e s e lls c h a f t  
u n d  g e h ö r t e  ih m  b is  z u  s e in e m  T o d e  a n .  S e in e  e in g e h e n d e  u n d  
g e n a u e  K e n n tn i s  d e r  o b e r s c h le s i s c h e n  V e r h ä l t n i s s e  w a r  a u c h  fü r  
d ie  n e u e  G e s e l l s c h a f t  v o n  g r o ß e m  W e r t e .

O s c a r  C a ro s  L e b e n s a r b e i t  w a r  d e r  o b e r s c h le s i s c h e n  E is e n ­
in d u s t r i e  g e w id m e t .  E r  e r k a n n t e  m i t  S c h a r f b l ic k  f r ü h z e i t ig ,  d a ß  
ih r e  Z u k u n f t  m i t  R ü c k s i c h t  a u f  ih r e  w e i t  n a c h  S ü d o s t e n  v o r ­
g e s c h o b e n e  L a g e  in  d e r  H e r s te l lu n g  s t a r k  v e r f e i n e r t e r  E i s e n ­
e r z e u g n is s e  lie g e , u n d  a u f  G r u n d  d ie s e r  E r k e n n t n i s  r i c h t e t e  e r  sein  
A u g e n m e rk  b e s o n d e r s  a u f  d ie  A u s g e s t a l t u n g  d e r  A n la g e n  f ü r  d ie 
D r a h tv e r f e in e r u n g ,  o h n e  je d o c h  d a b e i  d ie  S ic h e r u n g  d e r  R o h s to f f ­
g r u n d la g e  d e s  U n te r n e h m e n s  a u s  d e m  A u g e  z u  l a s s e n .  E r  f ö rd e r te  
d e n  A u s b a u  d e r  H o c h o f e n - ,  S ta h lw e r k s -  u n d  W a lz w e rk s a n la g e n  

u n d  s ic h e r te  d e r  G e s e l l s c h a f t  a u c h  eine 
E r z g r u n d l a g e  d u r c h  P a c h t u n g  v o n  E rz ­
v o r k o m m e n  im  T a r n o w i t z e r  R e v ie r  von 
d e r  G rä f l i c h  H e n c k e l s c h e n  V e rw a ltu n g  
u n d  d u r c h  E r w e r b  v o n  E is e n e rz v o rk o m ­
m e n  in  U n g a r n .  W e n n  d ie s e  M a ß n a h m e n  
s c h l ie ß l ic h  n i c h t  d a z u  f ü h r t e n ,  d ie  E r z ­
v e r s o r g u n g  f ü r  a l le  Z e i t e n  s ic h e rz u s te l le n ,  
so  la g  d a s  a n  d e r  a l lg e m e in e n  E n tw ic k lu n g  
d e s  E r z m a r k t e s  u n d  a n  d e m  s t a r k  a n ­
s te ig e n d e n  B e d a r f  d e s  H o c h o fe n w e rk e s  
J u l i e n h ü t t e .

A u c h  a n  d e r  V e r b a n d s b i l d u n g  fü r  
d ie  E r z e u g n is s e  d e r  E i s e n in d u s t r i e  n a h m  
O s c a r  C a ro  v o n  A n f a n g  a n  r e g e n  A n te i l .  
B e r e i ts  im  J a h r e  1 8 8 7  s e h e n  w ir  ih n  
u n t e r  d e n  G r ü n d e r n  d e s  V e r b a n d e s  O b e r­
s c h le s i s c h e r  W a lz w e r k e  u n d  d e s  D e u t ­
s c h e n  W a lz w e r k s  - V e r b a n d e s ,  d e m  d ie  
r h e in is c h  - w e s t f ä l i s c h e n ,  d ie  o b e r s c h le s i ­
s c h e n ,  d ie  m i t t e l d e u t s c h e n  u n d  e tw a s  
s p ä t e r  a u c h  d ie  s ü d d e u t s c h e n  W a lz ­
w e rk e  a n g e h ö r t e n .  E b e n s o  w a r  d ie  
O b e r s c h le s is c h e  E i s e n - I n d u s t r i e ,  A c tie n -  

G e s e l ls c h a f t ,  a n  a l le n  s p ä t e r e n  V e r b a n d s g r ü n d u n g e n  u n t e r  s e in e r  
F ü h r u n g  b e t e i l ig t .

C a ro  w a r  e in e  a l l s e i t ig  a n e r k a n n t e  F ü h r e r p e r s ö n l i c h k e i t  in  
d e r  o b e r s c h le s i s c h e n  I n d u s t r i e  u n d  n a h m  a u c h  in  d e r  O e ffe n t-  
l i c h k e i t  e in e  h o c h g e a c h te te  S te l lu n g  e in .  V o n  s e in e r  S o rg e  
f ü r  d a s  W o h l  s e in e r  A n g e s te l l t e n  u n d  A r b e i t e r  g e b e n  v e r ­
s c h ie d e n e ,  n o c h  j e t z t  v o r h a n d e n e  W o h l f a h r t s e in r i c h tu n g e n  
K u n d e .  M it  ih m  i s t  w ie d e r  e in  M a n n  d a h in g e g a n g e n ,  d e r  
d ie  in d u s t r i e l l e  E n t w i c k lu n g  u n d  d e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  A u fs t ie g  
D e u ts c h l a n d s  a n  m a ß g e b e n d e r  S te l le  ¡ m i tg e m a c h t  u n d  b e e in ­
f lu ß t  h a t  u n d  d e m  es  n o c h  v e r g ö n n t  w a r  z u  s e h e n ,  d a ß  d ie  
v o n  ih m  m i tg e s c h a f f e n e n  U n t e r n e h m e n  in  d e n  f ü r  O b e r ­
s c h le s ie n  a u ß e rg e w ö h n l ic h  s c h w ie r ig e n  J a h r e n  d e r  N a c h k r ie g s ­
z e i t  e r h a l t e n  b l i e b e n .

D e m  V e re in  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  g e h ö r t e  C a ro  s e i t  
M ärz  1 894  a ls  M itg l ie d  a n .  V ie le  J a h r e  h i n d u r c h  w a r  e r  z u d e m  
im  V o r s ta n d e  u n d  s p ä t e r  im  V o r s t a n d s r a t e  s e in e s  Z w e ig v e re in s , 
d e r  „ E i s e n h ü t t e  O b e r s c h le s ie n “ , t ä t i g  u n d  n a h m  a n  d e re n  
A r b e i te n  r e g e n  A n te i l .  D ie  w i r t s c h a f t l i c h e n  V e r h ä l t n i s s e  d e r  
le tz t e n  J a h r e  b r a c h t e n  le id e r  a u c h  ih m  a n  s e in e m  L e b e n s a b e n d  
m a n c h e r le i  s c h w e r e  S o r g e n .


