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55. JAHRGANG

Die Entstehungsbedingungen der Flocken im Stahl.

Von Eduard Houdremont und Heinz Korschan in Essen.

(Mitteilung der Firma Fried. Krupp A.-G., Essen.)

[Bericht Nr. 296 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]

(Kennzeichen der Flockenrisse. Bisherige Ansichten uber die Flockenentstehung. Betriebsbeobachtungen uber den Einfluf der
Legierung, der Erschmelzungsart, der GieRtemperatur und -geschwindigkeit, der Blockform, von Blockanstrichmassen, der
Erwarmungs- und Abkihlungsbedingungen beim Schmieden sowie des Verformungsgrades auf die Flockenbildung. Schluf-
folgerungen tber das Temperaturgebiet und die Bedingungen der Flockenentstehung. Ursache von Priméarkorngrenzenrissen.)

[Hierzu Tafel 1.]

evor man die Frage der Flockenbildung im Stahl er-
B Ortert, ist es unbedingt erforderlich, eine klare Be-
griffsbestimmung vorauszuschicken. Mit dem Namen
Flocken werden namlich vielfach alle méglichen Arten von
Innenrissen bezeichnet, die sowohl im GuBblock als auch
im verschmiedeten Stahlstiick auftreten und deren Ursache
doch verschiedener Natur ist. Die Unklarheit der Auf-
fassung kommt schon in den oftmals in gleichem Sinne ange-
wendeten Bezeichnungen — Flocken, Haarrisse, inter-
kristalline Risse, muscheliger Bruch — zum Ausdruck. Der
Grund fur diese Vielheit von Ausdrucken liegt darin, daf
eine Anzahl auf verschiedene Ursachen zuriickzufihrender
Fehler in Stahlstiicken auflerordentlich &hnliche Erschei-
nungsformen aufweist. Abgesehen davon, daR es sich durch-
weg um Innenrisse handelt, ist das gemeinsame Kennzeichen
dieser Fehlererscheinungen ihre oft annéhernd kreisformige
Gestalt und ihre im Verhaltnis zum Querschnitt des be-
treffenden Stickes geringe Flachenausdehnung sowie die
deutliche Verschiedenheit im Brachkorn vom (brigen
Bruchgefiige eines vergiliteten und gewaltsam gebrochenen
Stiickes. Diese Merkmale unterscheiden die genannten
Fehler von gewdhnlichen Spannungsrissen (H&arterissen,
Langs- und Kantenrissen im Guf3block, gewdhnlichen Warm-
zerreiBungen usw.).

Erst E. Maurer und H. Korschanl) fuhren die bei der
Firma Fried. Krupp A.-G., Essen, seit langerem ubliche
Unterscheidung zwischen schon im GuRblock vorhandenen
und erst nach der Warmformgebung entstandenen Innen-
rissen der beschriebenen Art klar ausgedrickt in das Schrift-
tum ein. Imfolgenden sollen bezeichnetwerden als ,,Flocken*
solche unabhéngig von den Korngrenzen verlaufenden Risse,
die erst nach der Warmverformung entstanden sind
(Alb. 1 und 2, siehe Tafel 1); als ,,Priméarkorngrenzenrisse*
die bisweilen flocken&hnliches Aussehen aufweisenden, meist
aber viel groBeren, in den Grenzen der Primarkdrner ver-
laufenden Innenrisseimunverarbeiteten GuBblock (Abb. 3
und4). Diese Fehlererscheinungen treten mitunter auch noch

*) Erstattet von E. Houdremont auf der 30. Vollsitzung
des Werkstoffausschusses am 12. Dezember 1934. — Sonder-
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, Post-
schlieBfach 664, zu beziehen.
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in schwach verformten Schmiedestiicken als glatte, struktur-
lose Bruchflachen auf (Abb. 5). Bei stéarkerer Verformung
nehmen sie bisweilen mehr oder weniger faseriges Aussehen
an (Abb. 6 und 7). Maurer und Korschanl) bezeichnen den
Primarkorngrenzenri@ im unverarbeiteten Gufiblock als
»interkristalline Trennung“ und die entsprechenden Fehler-
erscheinungen im warmverformten Werkstoff als ,,musche-
ligen Bruch*; da diese Ausdrucke auf anderen Gebieten
in ganz anderem Sinne angewandt werden und zu MiR-
verstandnissen fihren koénnen — man denke an inter-
kristalline Risse bei Korrosion —, wird die obige Bezeich-
nungsweise vorgeschlagen.

1. Die bisherigen Ansichten Uber die Flockenentstehung.

Nachdem Flocken als nach der Formgebung in Schmie-
destiicken entstandene Risse erkannt worden sind, ist es
verstandlich, dal3 jede Art der Spannungserzeugung zur Er-
klarung der Flockenbildung herangezogen worden ist.
Daneben werden auch Fehler in der Stahlherstellung, wie
besonders Seigerungen, nichtmetallische Einschlisse usw.,
fur ihr Auftreten mitverantwortlich gemacht. Daher findet
man im Schrifttum als Ursache der Flocken folgende
M églichkeiten, einzeln oder zusammen wirkend, genannt:
1. Spannungen, verursacht durch

a) ungleichméaflige Abkuhlung,

b) Formgebung (verbleibende Verformungsspannungen),

¢) Umwandlungen;

2. metallurgische Einfllisse

a) Seigerungen,

b) Verunreinigungen,

c) Gase.

Die Ansicht, daR Flocken Spannungsrisse sind, die
beim Abkihlen der Werkstiicke nach dem Schmieden aus-
schlieBlich durch Abkuhlungs- und Umwandlungsspan-
nungen hervorgerufen werden, wurde schon von E. Mau-
rer? und B. Strauf33) geduBert und von Maurer2) auch
durch Berechnungen wahrscheinlich gemacht. Sie findet

Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 275 (Werkstoffaussch. 206).

2 Unverdffentlichte Untersuchungen vom 8 Juli -1911 und

29. September 1917; vgl. Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 1323/27.
3) Unveroéffentlichter Bericht vom 25. November 1911.
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sich in gleicher oder &hnlicher Art in zahlreichen Arbeiten
wiederd56). W. Eilender und H. KielRler5 nehmen an,
dal Schmiedespannungen zu den genannten Spannungen
hinzutreten mussen.

Meist wird im Schrifttum die Entstehung von Flocken
aufgleichzeitige Einwirkung von Spannungen und
Seigerungen sowie Verunreinigungen zurickgefihrt. W.
Aichholzer?) erklart die Flockenbildung in Chromstéhlen
mit Kohlenstoff- und Chromseigerungen und entsprechenden
Umwandlungsspannungen infolge ortlich verschiedener Vo-
lumenénderung; P. Bardenheuer8) fand in Chromnickel-
stédhlen Flocken in geseigerten Stellen, die noch marten-
sitisches Geflige aufwiesen, und sieht daher ebenfalls die
Ursache fiir die Flockenbildung in ortlich begrenzter Mar-
tensitbildung an geseigerten Stellen. Ebenso werden Phos-
phor- und Schwefelseigerungen als besonders schwache
Stellen angesehen, bei denen sich entsprechende Span-
nungen zu Rissen auswirken kdnnen. Es ist nicht méglich,
hier die zahlreichen Arbeiten auf diesem Gebiete auch nur
annahernd vollstandig aufzufuhren.

Nur vereinzelt910)11) wird angenommen, dal die An-
wesenheit nichtmetallischer Einschlisse, besonders
von Oxyden, zur Entstehung von Flocken notwendig ist,
wahrend das von anderen Stellen6)6) abgelehnt wird mit
dem Hinweis, dal’ reine, z. B. sehr sorgféltig im basischen
Elektroofen hergestellte Stéhle besonders stark zur Flocken-
bildung neigen.

Bisweilen wird auch vermutet, dal die im Stahl vor-
handenen Gase eine Rolle bei der Flockenbildung spielen
kénnen. W. Oertell?) glaubt in den Gasblasenseigerungen
die Ausgangspunkte der Flockenbildung zu sehen. Diese
Anschauung unterscheidet sich also nicht grundséatzlich
von den bereits erwahnten. Eine wesentlich andere Erkla-
rung gibt J. H. W hiteley13); er fand in unlegierten Schie-
nenstdhlen Haarrisse, die teilweise flockendhnliches Aus-
sehen hatten, teilweise aber ausgesprochene Priméarkorn-
grenzenrisse waren. Als Ursache dieser Fehler sieht er vor
allem Ueberfrischung des Stahles an. Er vermutete, dal
bei der Verwalzung die Oxyde mit Kohlenstoff in Reaktion
treten und Kohlenoxyd bilden; das in Hohlrdumen einge-
schlossene Kohlenoxyd soll infolge der schnellen Abkihlung
an der Diffusion gehindert werden und infolgedessen sehr
hohe Driicke annehmen, die zur Sprengung der Korngrenzen
fuhren. Dieser Anschauung schlieBt sich W. Tyshnoff 14)an.

Il. Nachprufung der Bedingungen der Flockenbildung.

Die vorliegenden Arbeiten Uber Flocken erschienen nicht
planmaRig und vollstdndig genug, um eine endgiltige klare
Stellungnahme zu den verschiedenen Theorien zu er-
mdoglichen. Es war daher notwendig, gréfRere Versuchsreihen
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durchzufuhren, die einen genauen Einblick in die Ent-
stehungsbedingungen der Flocken gewdahrten. Dabei war
gleichzeitig zu erwarten, dal dann auch zu den einzelnen
Theorien Stellung genommen werden konnte.

Man findet vielfach im Schrifttum die Ansicht vertreten,
daB Flocken nur in legierten Stéhlen, besonders in Chrom-
nickel- und Chromstéahlen auftreten. Beiunserenlangjéhrigen
Untersuchungen konnte festgestellt werden, dall Flocken in
den verschiedenst zusammengesetzten Stahlen
gefunden werden koénnen. Auch in unlegierten Stahlen,
mit einem Kohlenstoffgehalt bis zu 0,2 % herab, wurden
Flocken beobachtet. Besonders empfindlich scheinen wol-
framhaltige Stahllegierungen zu sein. Keine Flocken-
bildung wurde bisher beobachtet bei sehr hoch legierten
lufthartenden Stéhlen, deren Lufthartbarkeit durch karbid-
bildende Legierungselemente verursacht wird, wie z. B.
bei Schnellarbeitsstahlen, Stahlen mit 12 bis 13 % Cr, sowie
in austenitischen Legierungen. Die Ansicht, da besonders
Chromnickelstahle zur Flockenbildung neigen, dirfte darauf
zuruckzufuhren sein, daR bei Einfihrung der legierten
Stahle fur die Herstellung hochwertiger Bauteile gerade
diese Art von Stahlen sehr schnell entwickelt und in gréBerem
MaRe verwendet worden ist. Da gleichzeitig bei der Her-
stellung hochbeanspruchter Maschinenbauteile auf eine immer
scharfere Ueberwachung der zu liefernden Stahlstiicke ge-
achtet wurde, fiel bei diesen Stahlen die FlockenriBempfind-
lichkeit am ehesten auf. Hinzu kommt, daR Flocken sich
besonders scharf vom feinkdérnigen Vergutungsgeflige der
Chromnickelstahle abheben, wahrend bei Kohlenstoffstdhlen
dies nicht der Fall ist.

EinfluR der Schmelz-

Bei den Stahlherstellungsverfahren kann eine ge-
wisse Reihenfolge nach der Neigung zur Flockenbildung
aufgestellt werden in dem Sinne, daR Tiegelstahl, saurer
Siemens-Martin-Stahl und saurer Hochfrequenzstahl weniger
flockenempfindlich sind als basischer Siemens-Martin-Stahl
und basischer Lichtbogenofen-Stahl. Gerade der letzt-
genannte Stahl durfte stdrker zur Flockenbildung neigen,
aber auch bei den erstgenannten Verfahren konnte in
mehreren Féllen das Auftreten von Flocken beobachtet
werden. Die grofRere Unempfindlichkeit der sauer erschmol-
zenen Stéhle ist nicht nur dadurch gekennzeichnet, dal} es
oftmals gelingt, ohne besondere VorsichtsmafRregeln flocken-
freien Stahl herzustellen, sondern dal3 auch beim Auftreten
von Flocken diese in Kkleinerer Anzahl und geringerer Aus-
dehnung anzutreffen sind. Abb. 8 und 9 zeigen z. B. die schwé-
chere Ausbildung von Flocken in saurem Hochfrequenzstahl
im Vergleich zur gewdhnlichen Flockenausbildung beim
selben Stahl aus dem basischen Lichtbogenofen.

und GielRbedingungen.

Allgemein kann gesagt werden, dafl mit zunehmender

4 A. Hultgren: J. Iron Steel Inst. 111 (1925) S. 113/6BlockgréRe eine gewisse Neigung zur Erhéhung der

vgl. Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1441/42.
6) Z. VDI 76 (1932) S. 729/35.
9) H. H. Ashdown: Met. Progr. 24 (1933) Nr. 5, S. 13/17
. 62; 25 (1934) Nr. 2, S. 38/39; Nr. 5, S. 36/40; 26 (1934) Nr. 1,
. 46/47; Nr. 2, S. 26/29.
7) Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1332/34 (Werkstoffausseh. 105).
8) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Dusseid., 7 (1925)
S. 1/15; vgl. Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1782/83.
9 F. Sommer und F. Rapatz: Stahl u. Eisen 42 (1922)
S. 1708/12.
10) A. Schleicher: Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 1449/52.
n) F. Giolitti: Chem. metallurg. Engng. 20 (1919) S. 271/73;
vgl. Stahl u. Eisen 41 (1921) S. 161/62. Met. Progr. 25 (1934)
Nr. 2, S. 38/39.
12) Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1334 (Werkstoffaussoh. 105).
13) Trans. Amer. Soo. Steel Treat. 12 (1927) S. 208/20
u. 234.
14) Metallurg (Leningrad) 1934, S. 3.
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Flockenempfindlichkeit vorliegt. Es muR aber darauf hin-
gewiesen werden, dal3 auch bei den kleinsten Blécken, die
fur gewodhnlich im Stahlwerk verwendet werden— bei-
spielsweise von 15 cm Dmr. und 800 mm Héhe —, nach dem
Verschmieden oder Auswalzen Flocken auftreten koénnen.

Fir den Zusammenhang zwischen Flocken und GieR-
bedingungen finden sich im Schrifttum nur wenige Hinweise.
Es wurde daher der EinfluR der GielStemperatur, der GieR-
geschwindigkeit und der Beschaffenheit der GuR3form unter-
sucht.

Im allgemeinen zeigte sich mit fallender GieRtempe-
ratur eine etwas geringere Neigung zur Flockenbildung.
Eine wesentliche Verdndening der Gielltemperatur ist aber
aus metallurgischen Griinden nicht ohne weiteres allgemein
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anwendbar, so daB dieses Hilfsmittel nur eine beschrankte
Bedeutung hat.

Die Versuche ergaben weiter, dafl die Neigung zur
Flockenbildung mit fallender GieRgeschwindigkeit ab-
nimmt. Es mdge hierzu folgendes Beispiel angefihrt werden:
Blocke von 32 cm [}] eines Stahles mit etwa 0,25 % C,
4% Ni, 1,5 % Cr, 1 % W wurden auf3erst schnell und sehr
langsam vergossen; die GieRzeit bis zum Massekopf betrug
in dem einen Fall 33 s, in dem anderen Fall 80 s. Die
Schmiedestiicke aus dem schnell gegossenen Block zeigten
eine groBere Neigung zur Flockenbildung; sie waren alle
flockenhaltig, wahrend die aus dem langsam gegossenen
Block nur vereinzelt Flocken aufwiesen, Die Verringerung
der GieRgeschwindigkeit wirkt also auch im Sinne der
Flockenverminderung, ohne eine Sicherheit fir Flocken-
freiheit zu gewdhrleisten. Dieser als Beispiel genannte Ver-
such hat eine vielfache Bestatigung im gleichen Sinne auch
bei anders legierten St&hlen gefunden.

Bei der Kokillenbeschaffenheit wurde zunéachst die
Frage der &uBeren Form (Bund-, Vier-, Sechs- oder Zwdglfkant-
form) geprift. Hierbei zeigte sich die Flockenempfindlich-
keit des Stahles im wesentlichen unabh&ngig von der ge-
wéhlten Blockform. Von etwas groRerer Bedeutung waren
die Versuche, die die Beschaffenheit der Kokillenwandung
betrafen. Einen Ueberblick tber eine derartige Versuchsreihe,
die aus verschiedenen, mit gleichem Ergebnis durchgefuhr-
ten Untersuchungen herausgegriffen sei, gibt Zahlentafel 1 16).

Zahlentafel 1. EinfluR des Kokillenanstriches auf die
Flockenem pfindlichkeit.
(Abkihlung nach dem Schmieden in Asche.)

Zahl der
Flockenrisse im

Block- . . Schmiedestiick
bezeich- Anstrich GieRbedingungen bei einer Ver-
nung schmiedung von
1:3 1:8
la Kokille mit fallend gegossen groR
b Lack 1 N #f grof

angestrichen  im Gespann gegossen mittel

2a Kokille mit fallend gegossen groR
b Lack 2 t ft gro®  klein
c angestrichen  im Gespann gegossen Kklein

3a Kokille mit fallend gegossen groB

b Teer it grok  klein

ft
angestrichen  im Gespann gegossen Kklein

4a Kokille nicht fallend gegossen
b angestrichen > > mittel
e im Gespann gegossen klein

Nach der Anzahl der aufgetretenen Flocken erweist sich
der Stahl aus der nicht angestrichenen Blockform als am
unempfindlichsten. Eine Nachprifung an dem friher er-
wéhnten Chrom-Nickel-Wolfram-Stahl bestéatigte ebenfalls
die groRere Flockenunempfindlichkeit des in der nicht ange-
strichenen Kokille gegossenen Stahles und zeigte, dafl ein
Graphitanstrich eine &hnlich gunstige Wirkung ausubt.
Zahlentafel 1 belegt auch nochmals den EinfluR der GieRart
und GieRRgeschwindigkeit in dem Sinne, daR die im Gespann,
also steigend und langsamer, gegossenen Blécke eine ge-
ringere Flockenempfindlichkeit aufweisen als die von oben
gegossenen.

Bei allen Versuchen wurde dafiir Sorge getragen, daf
Zufalligkeiten, wie Lage der Sticke im Block usw.,
keine ortliche Flockenfreiheit oder Flockenbildung Vor-
tduschen konnten. Bei den verschiedenen Behandlungen
achtete man immer darauf, dall Stiicke aus Blockful3, -mitte

16) Die ersten Versuche dieser Art wurden \ 928 von F. Baden-

heuer angeregt und gemeinsam mit H. Muller und H. Schweiger
durchgefiihrt.
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und -képf zur Untersuchung kamen, und die grundséatz-
lichen Versuche wurden nur dann ausgewertet, wenn bei
allen Teilen des Blockes gleiche Ergebnisse Vorlagen. Her-
vorgehoben kann werden, daR der Blockful etwas weniger
zur Flockenbildung neigt als Blockmitte oder Blockkopf.
Hieraus kénnte der Schluf? gezogen werden, dal die in einem
GuBblock stets vorhandenen Verunreinigungen und Seige-
rungen hauptséchlich an der Flockenbildung beteiligt sind.
Die weiteren Untersuchungen werden zeigen, daB dies jedocli
nicht grundsatzlich zutrifft.

Zeitpunkt der Flockenentstehung.

Da auch in neuester Zeit12)16) Zweifel dariber gedufert
wurden, in welchem Zeitpunkt bei der Herstellung der
Schmiedesticke die Flocken entstehen, ist es angebracht,
auch auf diesen Punkt einzugehen.

DaR die Flocken im fertiggeschmiedeten Stick
erst bei der Abkihlung entstehen, geht schon aus
dem Aussehen der Bruchflache einer Flocke eindeutig her-
vor. Eine Betrachtung der Flockenbruchflache unter etwas
starkerer VergroRerung zeigt, dal innerhalb der Flocke das
Kristallkorn unverrieben ist und die Kennzeichen eines ver-
formungslosen Bruches aufweist. Wahrend des Schmiedens
aus irgendwelchen Griinden entstandene Innenrisse muRten
dagegen bei einigermalen weitgehender Verschmiedung
deutlich verriebene Kristallkdrner zeigen (s. Abb. 5). Kenn-
zeichnend ist des weiteren, daB die Flachen der Flocken-
risse fur gewdhnlich im abgekihlten Zustand so dicht auf-
einandergepreft sind, da die Auffindung der Flocken ohne
langeres Beizen Ofters sehr schwierig ist und einer ober-
flachlichen metallographischen Untersuchung entgehen
kann. Erleichtert wird die Auffindung durch langes Beizen
und nachtrégliches Erwarmen, wobei die Beizflussigkeits-
reste aus den Rissen hervortreten. Im Bruchgefiige kommen
Flocken am deutlichsten heraus, wenn eine vorhergehende
Vergltung das umliegende Geflige weitgehend verfeinert
hat. Die Flocke behéalt ihr glitzerndes, unverformtes
Schmiedekorn gegenuber dem sehnigen des Vergitungs-
gefliges. Schmiederisse zeigen dagegen, abgesehen von der
bereits erwédhnten Glattung der RiRoberflache (Abb. 5), in
vielen Fallen ein gewisses Klaffen des Risses. Auch die
Ansicht von F. Giolittill), dal Flocken erst in einem Zer-
reiBstab bei der Zugpriufung selbst entstehen, ist irrig.
Stellen in ZerreiBstében, die flockendhnliches Aussehen auf-
weisen und deren AufreiBen man oft wahrend des Zug-
versuches nicht nur an der Bruchstelle, sondern langs des
ganzen Stabes beobachten kann, sind keine Flocken, sondern
Folgen von Primérkorngrenzenrissen, Seigerungen, Verun-
reinigungen usw. und lassen sich bei genauer Prifung auch
stets als solche nachweisen. Véllig eindeutig geht der Zeit-
punkt der Flockenbildung aber aus den spéter angefiihrten
Versuchsreihen hervor.

In Uebereinstimmung mit verschiedenen spéteren Ver-
offentlichungen4)6)6) hatte F. Rittershausen bereits vor
etwas mehr als zwei Jahrzehnten festgestellt, daB langsame
Abklihlung zur Vermeidung der Flockenbildung
fuhrt, und entsprechende betriebliche MalRnahmen zur Ver-
hitung von Flocken in Schmiedestiicken getroffen. Ueber-
haupt ist ein grolRer Teil der Erkenntnisse Uber das Wesen
der Flocken bei der Firma Fried. Krupp A.-G. den Arbeiten
von F. Rittershausen und A. Rys zu verdanken. Bei den
meisten Chrom-, Chrom-Nickel- und Chrom-Nickel-Wolfram-
Stahlen genigt eine langsame Abkuhlung im Ofen oder unter
warmer Asche, um Flocken zu vermeiden; aus den weiteren

16) F. Rapatz :
aussch. 206).

Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 279 (Werkstoff-
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Versuchsergebnissen folgt hierfir eine erneute Bestéti-
gung. Aus der Tatsache, dal’ derartig flockenfrei abgekuhlte
Schmiedestiicke bei erneutem Erwdrmen undschnellem
Abkuhlen bei allen unseren Versuchen keine Flocken-
bildung mehr aufweisen, konnte schon der SchluR ge-
zogen werden, daR die meisten der genannten Theorien nicht
in der Lage sein wiirden, eine einwandfreie Erklarung fir
die Flockenbildung zu geben. Durch eine erstmalige lang-
same Abkuhlung kénnen in den Abkihlungsspannungen,
Umwandlungsspannungen, Seigerungen und Verunreini-
gungen bei einer zweiten Abkuhlung keine Aenderungen
eintreten, die das Fehlen der Flocken nach der zweiten
Abkuhlung erklaren wirden.

Stahls
I 1
g Stahl3
I 1
6

Von900°m  SQC 600° ¢,00° m ° 300° 200° i00°PaurF
ClenabgekiUltbis cemLufisbkiihiung tenmperatur
Abbildung 10 und 11. Auftreten von Flocken bei

Entnahme der Schmiedestiicke aus dem Ofen von ver-
schiedenen Temperaturen.

Die weiteren Untersuchungen wurden durchgefihrt an
Chrom-Nickel- und Kugellager-Stahlen, deren Zusammen-
setzung die Richtanalysen in Zahlentafel 2 zeigen. Die ent-

Zahlentafel 2.

Zusammensetzung der untersuchten

Stahle.
(3 Si Mn Ni or
Stahlart
% % % % %
Basischer Siemens-
Martin-Stahl . . . 0,30 0,25 0,45 3,50 0,70
Basischer Elektro-
stah . 0,45 0,25 0,65 3,50 0,50
Basischer Siemens-
Martin-Stahl . . . 10 0,25 0,35 0,10 1,4

sprechenden Schmelzungen wurden jeweils daraufhin vor-
geprift, ob bei der betreffenden Schmelzweise das fir eine
einwandfreie Untersuchung erforderliche MindestmalR an
Flocken erreicht worden war. Der hauptsachlichste Unter-
schied zwischen dem Abkulden eines Stuickes unmittelbar
nach dem Schmieden und einer Abkuhlung nach erneuter
Erwadrmung kann nur eine andere Art der Spannungsver-
teilung sein. Es ist anzunehmen, daB bei sofortiger Luft-
abkuhlung nach dem Schmieden die Spannungen groRer
werden, weil unter Umstanden in dem betreffenden Schmiede-
stick noch Verformungsspannungen infolge unterschied-
lichen FlieBens der verschiedenen Querschnitte vorhanden
sind, die noch bei gréBeren Schmiedesticken eine Erhéhung
infolge der Temperaturunterschiede zwischen Kern und
Oberflache erfahren konnen. Dieser Zuwachs an Span-
nungen sollte nach Eilender und KieRler6) ja auch eine not-
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wendige Bedingung fur das Auftreten von Hocken sein.
Um diese Frage nachzuprufen, wurden von gewalztem und
geschmiedetem Chrom-Nickel- und Kugellager-Stahl Stiicke
nach 312facher Verschmiedung unmittelbar nach dem
Walzen oder Schmieden in einen Ofen von 900 bzw. 1000°
gebracht und dort 1, 2 und 3 h auf Temperatur gehalten,
um einen vollkommenen Spannungsausgleich zu erzielen.
Die nach dem Gluhen aus dem Ofen gezogenen und an Luft
abgekuhlten Sticke wiesen ebenso Flocken auf wie die

sofort nach dem Schmieden und Walzen erkalteten. Dieser
Stahl 2
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Abbildung 12 und 13. Auftreten von Flocken bei
Schmiedestiicken, die zunéchst an Luft und von ver-
schiedenen Temperaturen an im Ofen abkihlten.

Versuch zeigte also eindeutig, dal sowohl die Spannungen
infolge von Temperaturunterschieden nach dem Verformen
als auch Verformungsspannungen selbst maRgeblich an
der Flockenbildung nicht beteiligt sein kdnnen, da
nach dreistuindigem Verweilen in einem gleichmé&Rig be-
heizten Ofen diese Spannungen restlos entfernt sein mussen.
Dieser Versuch war wieder ein starker Beweis fir die Un-
moglichkeit der Erklarung der Flocken als alleinige Folge
von Spannungen.

Der néachste Versuch sollte die eindeutige Festlegung
erbringen, dalR auch Umwandlungsspannungen, selbst an
geseigerten Stellen, nicht die Flockenbildung verursachen
kdnnen. AuRerdem sollte er vor allem die genaueren Tem-
peraturen der Entstehung der Flockenrisse fest-
legen. Ueber den letzten Punkt finden sich im Schrifttum
wenig Angaben. W. Eilender und H. KieRler5 sprechen die
Vermutung aus, daR die Flocken bei etwa 600° entstehen,
da sie bei dieser Temperatur eine verminderte Zahigkeit des
Werkstoffes festgestellt haben. E. Sclieill?) nimmt an,
daR die Flocken sich nach der letzten Umkehrung der Eigen-
spannungen bei der Abkuhlung, bei den Ublichen niedrig-
legierten Chrom-Nickel-Stahlen, also unter 300°, bilden.
Versuche, die RiBbildung auf elektrisch-akustischem Wege
festzustellen, miBlangen. Es wurde daher folgender Weg
beschritten.

Da es sich gezeigt hatte, dal ein Temperaturausgleich
nach dem Schmieden bei 900° in einem Ofen mit nachfolgen-

17) Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934/35) S. 309/14.
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Mittlere Verformung.

Abbildung 1 und 2.

Flockenrisse in Beiz
scheibe und Bruch.

Starke Verformung.

Abbildung 6 und 7. Priméarkorngrenzenrisse bei starker
verarbeitetem Stahl.

Abbildung 3 und 4. Primarkorngrenzenrisse in Beizscheibe
und Bruch.

Abbildung 8und 9. Flockenausbildung bei sauremHochfrequenz-
stahl (Abb. 8) im Vergleich zu basischem Lichtbogenofenstahl
Abbildung 5. Primarkomgrenzenrisse bei schwacher Verformung. bei Legierung mit 0,3% C, 3,5% Ni und 0,7 % Cr.



Lackanstrich, Teeranstrich, Blockform nicht angestrichen,
fallend gegossen. fallend gegossen. fallend gegossen.
Abbildungen 23 bis 25. EinfluB des Blockformanstriches auf die Bildung von Primérkomgrenzenrissen bei Blocken von
32 cm Dmr. aus Stahl 1.

Lackaustrich, Lackanstrich,
fallend gegossen. steigend gegossen.
Abbildung 26 und 27. Wirkung einer verlangsamten GieR3-
geschwindigkeit auf das Auftreten von Primé&rkomgrenzenrissen
bei Blocken von 32 cm Dmr. aus Stahl 1.

In der Blockform erkaltet. Bei 850° gezogen, In einen Ofen von 1050°
ubergefihrt und im Ofen abgekihlt.

Abbildung 28 und 29. Unterdrickung von Primérkomgrenzenrissen durch langsame
Blockabkuhlung bei Blécken von 35 cm Dmr. aus Stahl ECN 45.
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der Abklihlung an Luft nicht in der Lage war, eine \ er-
meidung der FlockenriBbildung herbeizufihren, wurden
wiederum Abschnitte der in Zahlentafel 2 genannten Stéhle
nach der Wannformgebung sofort in einen Ofen von Sehmie-
deendtemperatur (900®) eingelegt. Xac-h 1 h wurde ein
Stiick aus dem Ofen herausgezogen, an Luft abgekthlt und
die Beheizung des Ofens sodann abgestellt. Beim Erreichen
der Temperatur von 700° wurde wiederum ein Stick aus
dem Ofen herausgezogen und an Luft abgekiihlt, desgleichen
jeweils bei um 100® tiefer liegenden Temperaturen. Die
Ergebnisse dieser Versuche zeigen Abb. 10 und 11. Wie aus
ihnen hervorgeht, enthielten alle Sticke Flocken, die bei
Temperaturen oberhalb 300® beim Chromstahl und ober-
halb 200® beim Chrom-Xic-kel-Stahl aus dem Ofen heraus-
gezogen worden waren; die von 100® bis Baumtemperatur
heransgezogenen Stiicke waren frei von Flocken. Dies war
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unter denselben Bedingungen vorgenommen wurden, waren
die gleichen.

Diese Versuchsreihe gestattet es nun auch bereits, zu der
Frage, ob Umwandlungsspannungen die Ursache
der Flockenbildung sind, Stellung zu nehmen. Es
waren mit Absicht zwei Stadhle gewé&hlt worden, die ihren
Umwandlungspunkt bei Luftabkihlung in verschiedenen
Temperaturgebieten haben. Fur den Chromstahl konnte
der Umwandlungspunkt bei Luftabkihlung an kleinen
Proben zu etwa 680° bestimmt werden, wéhrend er beim
Chrom-Nickel-Stahl bei etwa 400° lag. In beiden Féllen
sind auch bei Luftabkihlung die Temperaturen der Um-
wandlung weit héher als die Temperatur der Flocken-
bildung. Unter den Bedingungen, unter denen die erste
Versuchsreihe durchgefuhrt wurde, bei der die Stiicke bis
zu bestimmten Temperaturen, also beispielsweise bis 400®.

Schmiedestiicke bei 900* in einem Ofen eingelegt, dort abgekihlt bis

400*

300* 00,

von dieser Temperatur weiter an Luft erkaltet.

Abbildungen 14 bis 17.

der erste Hinweis daflir, daR die Temperatur der Flocken-
bildung etwa im Temperaturbereich um 200® liegen muf.
Zur genaueren Nachprufung wurden weitere Versuche unter
etwas veranderten Bedingungen vorgenommen. Es wurden
wiederum Stilicke aus den genannten Versuchsstahlen mit
gleichem Versehmiedungsgrad abgeschmiedet. Nach dem
Schmieden kuhlten die Stucke an Luft ab. Das Fort-
schreiten der Abkihlung wurde mit Metallegierungen ver-
schiedener Schmelzpunkte an der Oberflache Uberwacht.
Bei Erreichen bestimmter Temperaturen wurden die be-
treffenden Stucke wiederum in einen Ofen von 600® Uber-
gefuhrt und dort langsam abgekihlt. Die Abkuhltempe-
raturen der einzelnen Sticke an Luft, bevor sie wieder in
den Ofen gelegt wurden, betrugen 500, 400, 300. 200, 100®.
Die Versuchsergebnisse zeigen Abb. 12 und 13. Alle Stucke,
die bei der Abkihlung an Luft oberhalb 200® in der Luftab-
kihlung unterbrochen und in den Ofen ubergefihrt winden,
waren flockenfrei, wéhrend die unter 100® an Luft abge-
kuhlten Sticke Flocken enthielten. Diese Versuchsreihe
bestatigt, bei Bertcksichtigung der bei dieser Art der Tem-
peraturmessung auftretenden Fehler und der starkeren
Abkihlung der Oberflache, das Ergebnis der eisten Ver-
suchsreihe, ndmlich, daB die Temperatur der Flockenbildung
in der Nachbarschaft von etwa 200® bis 1000 liegen muf.
Wegen der Wichtigkeit der Feststellung wurden weitere Ver-
suchsreihen mit anderen Schmelzen durchgefiihrt. Die Er-
gebnisse der Gegenversuche, die ein halbes Jahr spater

Veranderung der Menge der Flockenrisse mit der Anfangstemperatur der Luftabkiihlung bei Stahl 2.

im Ofen abkihlen konnten, liefen bei beiden St&hlen die
Umwandlungen vollkommen ab. ehe die Luftabkihlung
begann und die Flockenbildung eintrat. Die Theorie, dal
Umwandlungsspannungen die Flockenbildung verursachen,
konnte damit auch endgultig verlassen werden.
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Abbildung 18. Abkuhlungsverlauf der an Luft und im
Ofen abgekihlten Schmiedestiicke.

Weiterhin zeigen diese Versuche, dal der Begriff ,lang-
same Abkuhlung“ oder ,,Ofenabkuhlung” im Hinblick auf
die Flockenbildung sehr unsicher ist, da ja hier auch bis zu
tiefen Temperaturen im Ofen abgekuhlte Sticke durch
Herausziehen aus dem Ofen bei sehr tiefen Temperaturen
noch Flocken erhielten. Fir die Flockenbildung ist also
nicht maRgeblich die Abkihlungsgesehwindigkeit von hohen
Temperaturen, sondern augenscheinlich vielmehr diejenige
Geschwindigkeit, mit der die Stahlsticke durch
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den kritischen Bereich von etwa
200°, der fur die Flockenbildung
maRgebend ist, abkihlen.

Fur die Gesamtdeutung der Flocken-
frage waren noch folgende Ergebnisse
bei diesen Versuchsreihen wesentlich.
Bei der Untersuchung der bei verschie-
denen Temperaturen im Ofen abgekiihl-
ten Stiucke auf Flocken ergab sich, daR
zwar die Stédhle mitder DauerdesVer-
weilens im Ofen oberhalb der
kritischen Temperatur nicht grund-
satzlich flockenfrei wurden, aber doch
immerhin eine deutliche Abnahme in
der Anzahl der Flocken auftrat. Belegt
werden diese Ergebnisse durch Abi. 14
lis 17. Man ersieht daraus deutlich, daR
z. B. Stucke, die nur bis 400° im Ofen
abgekuhlt wurden, noch eine erheblich
groBere Anzahl von Flocken aufweisen
als die bis 300° im Ofen abgekuhlten
Stéhle. Es mufl also wéhrend der Ab-
kdhlung zwischen 400° bis 300° bereits
eine Beeinflussung der Flockenempfind-
lichkeit stattgefunden haben.

EinfluB der Verschmiedung.

DaR auch bei Ofenabkiihlung noch
Flocken entstehen kdnnen, geht aus
den nun folgenden Versuchen Uber den
EinfluR des Verschmiedungsgrades her-
vor. Auch hiertber finden sichim Schrift-
tum bereits einzelne Angaben, wobei
die Auffassung dahin geht, dal mit
steigendem  Verschmiedungsgrad die
Neigung zur Flockenbildung abnimmt.

Aus der Tatsache, daB in Wolfram-
Magnetstahlen Flocken noch bei Quer-
schnitten von 20 X 10 mm2 beob-
achtet werden konnten, ergibt sich,
daB auch sehr starke Verschmiedung wie
etwa 1 :100 nicht Flockenfreiheit ver-
blirgen kann. Immerhin zeigen aber
auch unsere Versuche durchweg eine Ab -
ndhme der Flockenempfindlich-
keitm it zunehmendem Verschmie-
dungsgrad, wie dies bereits aus Zah-
lentafel 1 ersichtlich ist. Die starker ver-
schmiedeten Proben (1 : 8) ergaben be-
reits eine weitgehende Flockenfreiheit ge-
gentiber dem schwéacher verschmiedeten
Stahl (1:3). Auch bei Versuchen, durch
Ofenabkihlung Flockenfreiheit zu er-
zielen, zeigte sich bei einer Abkiihlungs-
geschwindigkeit gemall Abb. 18 Kurve d
ein Ergebnis, wie es in Abb. 19 bis 22
gekennzeichnet ist. Fir die schwécher
verschmiedeten Stucke war die Abklhlungsgeschwindigkeit
noch groR genug, um zu Flockenbildung zu fiihren, wahrend
die starker verschmiedeten flockenfrei blieben. Bei gleichem
Verschmiedungsgrad, aber langsamerer Abkihlungsgeschwin-
digkeit, entsprechend Kurve e in Abb. 18, ergab sich dagegen
auch in den schwacher verschmiedeten Stiicken Flocken-
freiheit. Diese Versuche bestdtigen also einen gewissen
EinfluR des Verformungsgrades.

Es ist bereits darauf hingewiesen worden, dafl Stiicke,
die durch schnelle Abkihlung einmal flockenhaltig geworden
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Verschmiedung 1: 3,5 Stahl 3

Verschmiedung 1:10

Abbildungen 19 bis 22. Auftreten von Flockenrissen in wenig verschmiedeten Stiicken
bei Ofenabkihlung, die bei stdrkerem Verschmiedungsgrad zur Unterdriickung von
Flockenbildung ausreicht.

(Abkuhlung nach Kurve d der Abb. 18.)

sind, durch nochmalige Verschmiedung wieder in einen
flockenfreien Zustand Ubergefihrt werden kénnen. Diese
von F. Rittershausen ebenfalls bereits vor langen Jahren
gemachten Versuche werden auch im Schrifttum von
Eilender und lvieBler5) bestatigt. Bei der Prufung, welcher
Verformungsgrad erforderlich ist, um Flocken bei
einem nachtraglichen Verschmieden wieder zu
verschweiRen, zeigte es sich, dall diese Frage nicht ein-
deutig beantwortet werden kann. In vielen Fallen konnte
nach einer Verschmiedung von 1 :1,2 bereits ein vdlliges
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Verschwinden der Flocken festgestellt werden. Hier wird
die Frage von ausschlaggebender Bedeutung sein, ob alle Teile
des Querschnittes eines Schmiedestiickes Druckspannungen,
also einer Art von PreBRschweiBung, unterworfen werden,
oder ob einzelne Teile infolge der Verformungsbedingungen
diesen Vorgang nicht erleiden. Bei den Versuchen konnte
festgestellt werden, dal3 Stlicke, die durch eine erneute Ver-
schmiedung wieder flockenfrei geworden sind, jetzt bei
einer Luftabkuhlung auch flockenfrei bleiben, d. h. sie sind
flockenunempfindlich geworden. In etwa bestatigen diese
Ergebnisse die schon erwéhnte Tatsache, daR durch lang-
sames Abkuhlen einmal flockenfrei gewordene Stucke bei
einer spateren Abkuhlung an Luft von einer Temperatur, die
der friheren Schmiedeendtemperatur entspricht, flockenfrei
bleiben. Bei unseren Versuchen ist es uns wenigstens
niemals gelungen, in derartig behandelten Stiucken noch-
mals Flocken zu erzeugen.

111, SchluRfolgerungen uber die Flockenentslehung.

Durch all diese Versuche dirfte die Unhaltbarkeit der
reinen Spannungstheorien bewiesen sein. Durch sie
verliert aber auch die Theorie der Seigerungen im ub-
lichen metallographischen Sinne an Wahrscheinlichkeit.
Starkere Seigerungen werden bestimmt nicht durch lang-
same Abkuhlung im Bereich von etwa 200° einen Ausgleich
erfahren. Falls namlich vorhandene Seigerungen infolge
der durch sie bewirkten Spannungserhéhung die Ursache
fur die Flockenbildung wéren, muf3ten sie bei einer erneuten
Abkuhlung auch den gleichen Einflul ausiiben und wiederum
zu Flockenbildung fihren. Dall Seigerungen nicht maR-
geblich an der Flockenbildung beteiligt sein kdnnen, geht
auch daraus hervor, daB bei den unzahligen Untersuchungen
metallographischer Art Uber Flockenbildung im Stahl nur
in Einzelféllen ein értlicher Zusammenhang zwischen Flocken-
bildung und Seigerungen gefunden werden konnte. Man
kann zwar sagen, dal} bei starkeren Seigerungen in manchen
Féllen die Lage der Flocken der Lage der Seigerungen im
Gufiblock entspricht. Dies ist an sich versténdlich, weil
Risse in Stahlstiicken selbstverstandlich an den schwéchsten
Stellen auftreten werden. In Hunderten von Féllen konnten
wir aber nachweisen, daR flockenhaltige Stéhle Kkeinerlei
ausgesprochene Seigerungen hatten. Seigerungen im tblichen
Sinne des Sprachgebrauches kénnen also nicht fir die
Flockenbildung verantwortlich gemacht werden. Auch die
mikroskopische Kristallseigerung kann nicht als verant-
wortliche Ursache herangezogen werden, da diese Art von
Seigerung in allen Stéhlen auftritt. Noch weniger, als dies
bei den Seigerungen der Fall war, konnte ein ursach-
licher Zusammenhang zwischen nichtmetallischen Ein-
schlissen und Flockenbildung beobachtet werden. Auch
hier ware es unerklarlich, dal auch bei nachtréaglicher
schneller Abkuhlung flockenfrei behandelter Stahle keine
Flocken entstehen, obgleich ja an den Einschlissen durch
mehrfaches Erwarmen nichts gedndert wird.

Zusammenfassend kann aus den ganzen Versuchen fest-
gestellt werden, dalR Flocken Risse sind, die nach der
Warmformgebung in einem Temperaturbereich
von etwa 200° auftreten. Zur Erklarung der Flocken-
risse genligt keine der angefiihrten Annahmen von Span-
nungen, Seigerungen und Einschlissen. Es deutet vielmehr
alles darauf hin, daR metallurgische Vorgange anderer Art
bei der Stahlherstellung die Ursache der Flocken sind. Die
bereits erwahnte Ansicht von J. H. W hiteley13) kann aber
auch nicht das Richtige treffen. ErfahrungsgemaR neigen
Stéhle, bei denen jede Ueberfrischung sorgféltigst vermieden
und dariber hinaus eine vollstdndige Desoxydation mit
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stark wirkenden Desoxydationsmitteln vorgenommen wurde,
h&ufig genau so zur Flockenbildung wie weniger vorsichtig
hergestellte Schmelzen. Anderseits gelang es nie, Flocken
durch beabsichtigte Ueberfrischung und mangelhafte Des-
oxydation zwangslaufig zu erzeugen. Letzten Endes weist
die Anschauung von Whiteley einen bedenklichen Fehl-
schlul auf. Das bei Walztemperatur etwa durch Reaktion
von Oxyden mit Kohlenstoff gebildete Kohlenoxyd erfahrt
bei der Abkuhlung eine Volumenverminderung, die wesent-
lich groRer ist als die Verkleinerung der Hohlrdume im Stahl.
Eine RiRbildung kénnte auf diesem Wege also niemals
wahrend der Abkuhlung eintreten, sondern allenfalls bei
Reaktionstemperatur, wenn die Reaktionsdriicke die Festig-
keit des Stahles Ubersteigen. DaR Flocken jedoch nicht bei
diesen Temperaturen auftreten, ist durch die angefihrten
Versuche eindeutig bewiesen.

Da in der letzten Zeit viele Erscheinungen in der Stahl-
technik auf Awusscheidungsvorgange zuriickgefiihrt
werden, lag anderseits der Gedanke nahe, an Ausschei-
dungen und die hierdurch bewirkte Versprédung zu denken.
Es wurde z. B. an den EinfluR von Stickstoffausscheidungen
gedacht, die ja in diesen Temperaturgebieten erfolgen und
die, wie W. Kdster18) gezeigt hat, zu auBerordentlichen
Versprodungen fiihren kénnen. Ein gewisser Anhalt fur eine
Mitwirkung von Stickstoff wére darin zu erblicken gewesen,
daB die Empfindlichkeit der verschiedenen metallurgischen
Herstellungsverfahren —e saurer Tiegelstahl, saurer Siemens-
Martin- und saurer Hochfrequenzofen-Stahl gegenuber
basischem Siemens-Martin- und basischem Lichtbogenofen-
Stahl— in einem gewissen Sinne in der Reihenfolge steigen-
der Stickstoffgehalte liegt. Wie aber aus dem Bericht von
H. Bennek, H. Schenck und H. Miller19) uber die
Ursache der Flocken hervorgeht, spielt ein bisher bei der
Stahlherstellung wenig beachtetes Element, ndmlich Wasser-
stoff, die Hauptrolle.

Zu Beginn ist mit Absicht eine strenge Unterscheidung
zwischen Primarkorngrenzenrissen und Flocken durch-
gefihrt worden. Diese strenge Unterscheidung war not-
wendig, um eine genaue Klarung auf dem Gebiete der
Flockenbildung zu erbringen. Es erhebt sich aber die Frage,
ob der Primarkorngrenzenbruch, der ja als RiR im GuRBblock
gekennzeichnet ist, nicht auf &hnliche Ursachen zurick-
zufihren ist wie die Flocken im Schmiedestiick. Auch
hiertber liegen eine Anzahl Untersuchungen vor, von denen
einige noch mit angefihrt werden sollen.

Es konnten viele Beobachtungen gemacht werden, die
darauf hindeuten, dall das Auftreten der Primérkorngrenzen-
risse groBe Aehnlichkeit hat mit der Flockenbildung in
Schmiedestiicken. Bei Versuchen mit verschiedenen Ko-
killenanstrichen zeigte es sich, daR nicht angestrichene
Kokillen oder mit Graphit angestrichene Kokillen ebenfalls
weniger zu Korngrenzenbrichen neigen als mit Lack ge-
strichene Blockformen, wie es z. B. Abb. 23 bis 25 zeigen.
Auch hier ist aber hervorzuheben, dafl zwar die Anzahl der
Risse abnahm, daR aber ein vélliges Verschwinden nicht
sicher erreichbar war. Auch die Versuche mit verschiedener
GielRgeschwindigkeit zeigten deutlich einen Unterschied
in der Neigung zur Korngrenzenribildung in dem Sinne,
dall mit verlangsamter GieRgeschwindigkeit die RiBbildung
verringert wird, wie dies aus Abb. 26 und 27 hervorgeht.
AuBerdem konnte auch durch langsame Abkuhlung von
GuBblécken das Auftreten von Primarkorngrenzenrissen
weitgehend unterdriickt werden (Abb. 28 und 29). SchlieR3-
lich zeigten verschmiedete Gisse, die starke Korngrenzenrisse

18) Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) S. 553/58.
19) Stahl u. Eisen demnachst.
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im GuRzustand aufgewiesen hatten, eine geringere Neigung
zur Flockenbildung nach dem Verschmieden. Sie verhielten
sich also etwa so wie Schmiedestlicke, die beim Abkuhlen
Flockenbildung aufgewiesen hatten und nochmals ver-
schmiedet wurden.

Alle diese Untersuchungen weisen darauf hin, daR die
Ursache der Priméarkorngrenzenrisse sehr wahr-
scheinlich dieselbe ist wie diejenige der Flocken-
bildung, und da man unter Umstanden Priméarkorngren-
zenrisse als Flockenrisse im GuRblock bezeichnen kénnte.
Es muR allerdings hervorgehoben werden, dalR oxydische
Zwischenhdutchen im GuR bei empfindlichen Stahlen die
RiBbildung in den Korngrenzen bedeutend erleichtern
kénnen. Anderseits wurden auch in solchen Stéhlen an den
Korngrenzen Oxyde aufgefunden, die im Block keine Korn-
grenzenrisse aufwiesen, und umgekehrt fanden sich viele
Blocke mit Priméarkorngrenzenrissen, die vollig frei von
Oxydhé&utchen waren.

* *

Wir mochten hiermit allen Werksangehorigen, die an
den Versuchen beteiligt waren, besonders Herrn Dr.-Ing.
Schréader, der mit den meisten Untersuchungsarbeiten be-
traut war, unseren Dank fur ihre Mitarbeit aussprechen.

Zusammenfassung.

Flocken werden als nach der Warmverformung ent-
standene, unabh&ngig von den Korngrenzen verlaufende
Risse gekennzeichnet. Im Schrifttum werden fur sie Span-
nungen infolge ungleichmaBiger Abkuhlung, infolge der
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Formgebung oder infolge von Umwandlungen oder aber
metallurgische Einfllisse, wie Seigernngen, Verunreinigungen
und Gase, oder auch Spannungen mit Fehlerstellen gemein-
sam als Ursache der Flocken angegeben. Zur Klarstellung
wurden die Bedingungen der Flockenbildung nachgepruft.
Danach treten Flockenrisse in den verschieden zusammen-
gesetzten Stéhlen auf. Das Schmelzverfahren hat auf die
Neigung zur Flockenbildung insofern EinfluB, als Tiegel-
stahl, saurer Siemens-Martin-Stahl und saurer Hoch-
frequenzstahl weniger flockenempfindlich sind als basischer
Siemens-Martin- und Lichtbogenofenstahl. Mit der Block-
groRe, der Gielltemperatur und GielRgeschwindigkeit nimmt
die Flockenneigung zu; ebenso fordern wasserstoffhaltige
Blockanstriche sie. Der BlockfuB neigt weniger als der
Blockkopf zu Flocken. Langsame Abkuhlung und zuneh-
mende Verschmiedung tragen zur Vermeidung der Flocken
bei. Die Versuche zeigten, dalR die Flocken im fertig-
geschmiedeten Stiick bei der Abkuhlung entstehen, und
zwar in Abhéangigkeit von der Geschwindigkeit, mit der
der Temperaturbereich von rd. 200° durchschritten wird.
Entstandene Flocken sind durch Verschmieden wieder
zum Verschwinden zu bringen.

Aus den gesamten Versuchen geht hervor, dal Verfor-
mungs- und Umwandlungsspannungen sowie Seigerungen,
Gaseinschlisse usw. allein nicht als Ursache der Flocken
ausreichen.

Die Erdrterung, die sich an den Vortrag anschlof, wird
zusammen mit dem Bericht von H. Bennek, H. Sehenck
und H. Mller19 demnéchst veréffentlicht werden.

Die russische Eisenindustrie in ihrer wirtschaftlichen Entwicklung.

Von Dr. Hans Hartig in Berlin.

ie Haupttriebkrafte in der russischen Eisenindustrie
D haben sich seit dem Weltkrieg vollig gedndert. Wah-
rend unter der zaristischen Herrschaft der Eisenbedarf flr
den Ausbau des russischen Bahnwesens die Entwicklung
der Eisenindustrie ausschlaggebend bestimmte und sich erst
dann der Bedarf der Erzeugungsgiterindustrien und der
Rustungsindustrie geltend machte, liegen die Verhéltnisse
in der Nachkriegszeit umgekehrt. Nachdem in der
russischen Eisenerzeugung in den Jahren 1929 und 1930
ungefahr der Vorkriegsstand wieder erreicht war, zeigte
sich in den folgenden Jahren immer deutlicher, dal3 der
Kriegsmittelbedarf und die Anforderungen der in Angriff ge-
nommenen allgemeinen Industrialisierung bei dem weiteren
Ausbau der Eisenindustrie Ruf3lands im Vordergrund stehen.

Die naturlichen Grundlagen.

RuBland ist eine europaisch-asiatische Macht mit Uber
140 Millionen Menschen verschiedener Rassen, Sprachen
und Kulturstufen. In einem Gebiet von uber sechs Millionen
Quadratkilometern, das von dem ndérdlichen Eismeer bis
in die heiRe subtropische Zone, von der Ostsee und dem
Schwarzen Meer bis zum Stillen Ozean reicht, liegt ein
unermelilicher Waldbestand. Sowohl das européische Ruf3-
land, von dem die eisenindustrielle Entwicklung ausging,
als auch der riesige asiatische Teil des Landes war friher
zu grolBen Teilen mit Wald bedeckt, der uberall reichlich
die fur die Erzverhiuttung notwendige Holzkohle lieferte.

Das Land verfugt ferner tUber Kohlen und Eisenerze
aller Art. Die bekannten Kohlen Vorréte werden heute in
RuRBland auf nahezu 700 Milliarden t geschéatztl).

Die reichsten Kohlenvor kommen liegen in West- und
Ostsibirien sowie im Donezbecken. Nicht so umfangreich

sind die Kohlenschétze in Kasakstan, im Moskauer und im
Uralgebiet. In den beiden letzten Gebieten sind zudem die
vorkommenden Magerkohlen und Anthrazite zur Erzver-
huttung wenig geeignet. GroéRBere Bedeutung erreichte
bisher das Donezgebiet, das als einziger Bezirk des euro-
paischen RuBlands Uber genugende Mengen metallurgisch
verwertbarer Kohlen verfugt, und das Kusnezk-Becken in
Westsibirien, dessen auf uUber 400 Milliarden t geschatzte
Kohlenvorrdate in machtigen Fldézen in geringen Tiefen
liegen und infolge ihres niedrigen Gehaltes an Asche und
Schwefel einen fir die Erzverhittung besonders geeigneten
Koks liefern. Auf das Donezgebiet entfielen in den letzten
Jahren etwa 60 % der gesamtrussischen Kohlenférderung.

Auch an Eisenerzvorkommen ist Ruf3land sehr reich.
Die innerhalb des russischen Machtbereichs liegenden Vor-
kommen sollen nach neueren Feststellungen die Eisenerzvor-
kommen aller anderen Lander ubertreffen (s. Zahlentafel 1).

Von diesen Erzvorkommen sollen rd. 1500 Mill. t hoch-
wertige Erze verhéaltnismafRig leicht abzubauen sein. Die
Vereinigten Staaten verfigen nach Schéatzungen vergleichs-
weise Uber 5000 Mill. t hochwertiger, leicht abbauféhiger Erze.

Am wichtigsten fur die Entwicklung der russischen Eisen-
industrie waren bisher die Erzvorkommen von Kriwoj-Rog
in der Ukraine, die Erzlagerstatten des Ural, wo im Norden
die Kutimschen und Jubruschkinschen Vorkommen, im
mittleren Ural die Berge Wissokaje Gora und Gora Blago-
daty und im Siden das Bakalsche Lager im Bezirk von
Slatousk und das Lager von Magnitnaja mit tber 60prozen-

0 Siehe Sowjetwirtseh, u. AuBenh. 13 (1934) Nr. 4, S. 25.
Nach der gleichen Quelle werden die Kohlenvorrate der Vereinig-

ten Staaten auf 3700 Milliarden t, diejenigen Kanadas auf
1230 Milliarden t geschatzt.
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Zahlentafel 1.

Erz-
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Die russischen Erzvorkommen?2).
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40 % der russischen Roheisenerzeugung.
Bereits 1895 war die Roheisenerzeugung

h hend Eisen- . N .
Bezirk ?:Smld ver Z'JSCEﬁQef Art gehalt in des Uralgebiets Uberholt worden. Bis
t % zum letzten Jahre vor dem Kriege hatte
KrIWOJh-RE)Sg h(Ukra\me)........). ....................... 1200 ll;ote Héamatiterze ~ 60—70 sich die siidrussische Eisenindustrie so
Kertsc chwarzes Meer 2700 raune ; 30—40 — :
Tula, Lipezk (stdl. von Moskau) 1400 braune 30—40 gunstig entwickelt, daB von der gesamten
Kursk (ZentralruBland).............. 3)300 rote " 55—67 russischen Roheisenerzeugung in Hohe
Versprengte Bezirke im Ural 700 gemischte ,, 30—60 von 4,63 Mill. t (1913) 67 % auf den
Bakal (M |tiel(uradl) i 100 braune " 45—52 Suiden entfielen, wiahrend die Erzeu-
Magnitogorsk (Sudura 500 Magnetiterze 30—60 f f f f
Ursk-Kalilowo (Sddural).... 400 braune und rote 40 gung des Uralgeble_ts in der gle.IChen Zeit
Kusnezk (Mittelsibirien) 400 Magnetiterze 40 nur 19 % der russischen Roheisenerzeu-
Fernost, Kaukasus und versch. 1500 gemischte 35—60 gung lieferte. Dementsprechend hatte
9200 auch an der russischen FluRstahlerzeu-

2) Westeuropdische Wirtschaftskorrespondenz Nr. 997, S. 703.

3) Hier sind angeblich auBerdem sichere Vorrate 30- bis 50prozentiger Eisenerze
mit einem Eisengehalt von 15 Milliarden t und wahrscheinliche Vorrate mit einem

Eisengehalt von 25 Milliarden t festgestellt worden.

tigen Erzen liegen. Eine gewisse Bedeutung hatten auch
der sogenannte Transmoskauer Eisenerzbezirk in Zentral-
ruflland bei Tula und Lipetzk und die Erzlagerstatten von
Kertsch auf der Krim. Neuerdings gewinnen die Erzvor-
kommen von Telbes-Termirtau im Hochland von Schorija
in Sibirien starke Beachtung. Erwé&hnt seien endlich noch
die bei Tschiaturi im Kaukasus und bei Nikopol am Dnjepr
in Sudruflland liegenden Manganerzvorkommen, die nicht
nur in Ruf3land, sondern auch auf dem Weltmarkt eine groR3e
Rolle spielen.

Die wirtschaftliche Entwicklung.

Als gegen Ende des 19. Jahrhunderts die VergroRerung
und Beschleunigung des Verkehrs, ferner das Wachstum
neuer Staddte und die einsetzende Industrialisierung des
Landes eine groBe Steigerung des russischen Eisenbedarfs
zur Folge hatten, da mufdten, wie schon friher in den west-
lichen Landern, jetzt auch in Ruflland die alten, auf der
Holzkohle beruhenden Verfahren versagen.

Der rasche Aufstieg der russischen Industrie gegen Ende
des 19. Jahrhunderts war allerdings nur mit Hilfe aus-
landischen, zuerst in der Hauptsache englischen Kapitals
mdoglich. Nach 1890 beteiligte sich auch franzésisches,
belgisches und deutsches Kapital an der siidrussischen Eisen-
industrie. Die Erbauung der sibirischen Bahn und der zur
westlichen Grenze fihrenden strategischen Eisenbahnlinien
erforderte in der Folgezeit solche Mengen Eisenbahnzeug,
daB weitere VergroRerungen und Neugrindungen erfolgten,
die der zaristische Staat, der schon friher die Grindung
von Eisenwerken unterstiitzte, durch Gewahrung soge-
nannter ,,Operationskredite” begunstigte.

In Sibirien bestanden 1893 vier Eisenwerke, von denen
zwei, namlich je ein Werk in Gurjewski im Altaigebiet und
in Petrowski im Transbaikalgebiet, in Staatsbesitz waren.
In Abakowski im Gouvernement Jennesseisk und in
Nikolajewski im Gouvernement Irkutsk arbeiteten zwei
Privatwerke.

Des weiteren war noch an der Asowschen Meeres-
klste im letzten Jahrzehnt des vorigen Jahrhunderts eine
auf den Brauneisenerzlagern bei Kertsch und mit den Stein-
kohlen des Donezgebiets arbeitende Eisenindustrie ent-
standen. In Taganrog arbeitete eine Hitte, bei Mariupol
ein Rohren- und Blechwerk. 1896 bis 1897 wurde nach
damals neuzeitlichsten Grundsatzen das Petrowskiwerk
und 1899 von der belgischen Hittengesellschaft Providence
ein Eisenwerk bei Kertsch gebaut.

Hauptsachlich mit Hilfe dieser neuen Bauten stieg die
Roheisenerzeugung SidruBlands von 1890 bis 1899 von
rd. 220 000 t auf 1 260 000 t. Sie erreichte damit ungefahr

gung in Hoéhe von 4,44 Mill. t SidruB-
land mit 63,4 % den Hauptanteil.
Es folgte das Uralgebiet mit 20,4 %,
das Moskauer Gebiet mit 10,2 % und das
Leningrader Gebiet mit 6 % der gesamten russischen Roh-
stahlerzeugung.

In den Kriegsjahren ging die russische Roheisen- und
FluBstahlerzeugung infolge Mangels an Kohle und sonstigen
Rohstoffen, der vor allem auf der Zerrittung des Verkehrs-
wesens beruhte, zuriick. Nach dem Umsturz im Jahre 1917
lag der groRte Teil der russischen Eisenindustrie lange Zeit
still. Schon wahrend der Kriegshandlungen hatte Rufl3land
ungefahr ein Sechstel seiner Vorkriegseisenindustrie ein-
gebURt, und dieser Teil ging durch die Abtrennung Polens
und der Randstaaten fur RuBland dauernd verloren.

Als Folge der Revolution sind in RuRlland alle Boden-
schéatze und die industriellen Unternehmungen in den Be-
sitz des Staates Ubergegangen, der damit auch die Leitung
und Verantwortung in der russischen Eisenwirtschaft uber-
nommen hat. Die mit Kkriegerischen Verwicklungen und
Wirren erfullten Jahre 1918 bis 1920 brachten fir die Eisen-
industrie mehrere Aufbau- und Organisationsversuche, die
aber erst im Jahre 1921 ernstere Formen annahmen. Die
Sowjets versuchten zuerst, die Industrien nach einzelnen
Erzeugungsarten (z. B. Erz, Kohle, FluBstahl, Maschinen)
zusammenzufassen und bezirklich zu gliedern. Entgegen
diesen Versuchen einer Zusammenfassung gleichartiger
Wirtschaftszweige, die einen tbergroRen Verwaltungsbetrieb
erforderte und zu dauernden Streitigkeiten zwischen den
Verwaltungen der einzelnen Industrien fihrte, verfolgte
die Regierung spater mit der Verkindigung der 6konomischen
Politik (Nep) einen ,,organischen Zusammenschluf3* einzelner
aufeinander angewiesener Unternehmungen und Wirtschafts-
zweige. Auf diese Weise wurden z. B. die verschiedenen
russischen Erz- und Kohlenvorkommen auf eine Reihe von
»1rusts“und ,,Kombinaten* verteilt, die, durch gewisse Lie-
fervertrdge miteinander verbunden, zusammenarbeiteten.

Noch im Jahre 1923 hatten die Russen von den in den
Staatsbesitz Ubergefuhrten Erzeugungsstiatten so wenig
wiederhergestellt, daR die Steinkohlenférderung knapp
40 %, die Eisenerzférderung nur 4 %, die Roheisenerzeu-
gung 6,5 % und die FluBstahlerzeugung 13 % der Erzeu-
gung von 1913 erreichte. In ihrer Erzeugung war die russi-
sche Eisenindustrie 1923 auf den Stand von 1870 (!) zuruck-
gefallen. Nach den bitteren Erfahrungen der Birgerkriegs-
wirren und vieler fehlgeschlagener Organisationsversuche
waren sich die Russen endlich Uber die Wichtigkeit einer
gut geleiteten, leistungsfahigen Eisenindustrie fir den wirt-
schaftlichen Wiederaufbau klar geworden. Sie setzten des-
halb seit 1923 alles daran, zuerst die fur die Landesvertei-
digung, die Verbesserung des Verkehrswesens und den all-
gemeinen wirtschaftlichen Wiederaufbau unbedingt not-
wendige Eisenindustrie wieder in Gang zu bringen, indem
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sie die alten noch stilliegenden Werke ausbesserten, mit
den wichtigsten Erzeugungsmitteln ausristeten und in Be-
trieb setzten. Der Anspannung aller Kréafte gelang es
schliefRlich, von 1923 an die Erzeugung der Montanindustrie
wenn auch langsam, so doch stetig zu steigern. Seit 1925/26
wurden einige, nach russischen Begriffen besonders giinstig
arbeitende, in MittelruBland gelegene Werke erweitert.
Diese MalRnahmen brachten es zuwege, daB in den Jahren
1928 bis 1930 die russische Erzeugung wieder den Vor-
kriegsstand erreichte. Das war natlrlich auch im Lande
der Planwirtschaft fiir alle Erzeugnisse, wie Kohle, Eisen-
erz, Roheisen und Fluf3stahl, nicht auf einen Schlag moglich.

Zahlentafel 2. RuBlands Bergbau und Eisenindustrie
von 1870 bis 19344). (In Millionen t.)

Stein- Koks-  Eisenerz- . FluBstahl- i;ze\;l\/ga‘i;-g
Jahr kohlen- gewin- forde- Roheisen- erzeugung werks-
forderung nung rung erzeugung  (einschi. fertiger-
StahlguB) zeugnissen
1870 0,69 0,80 0,36 0,009 0,58
1880 3,29 1,02 0,45 0,30 0,58
1890 6,14 1,83 0,93 0,38 0,79
1900 16,2 6,11 2,89 222 220
1910 231 5,76 3,04 3,48 3,48
1913 29,98 4,4 9,53 4,63 4,44 4,01
1923 10,57 0,4 0,40 0,30 0,59 0,555)
1924 14,65 0,7 0,87 0,65 0,99 0,68
1925 14,97 1,4 2,10 2,20 1,88 1,38
1926 23,46 28 343 2,35 2,91 2,68
1927 29,85 3,4 4,81 3,05 3,59 2,73
1928 23,87 4,0 592 m 3,20 4,15 3,29
1929 36,86 4.7 7,65 4,02 4,72 3,87
1930 48,46 62 10,43 4,98 5,55 4,60
1931 55,60 68 10,61 4,86 5,42 4,05
1932 60,00 82 1220 6,20 5,90 4,2
1933 70,70 10,2 15,10 7,11 6,85 4,8
1934 92,00 14,2 21,70 10,44 9,57 7,0

4) Zusammengestellt nach der ,,Geschichte des Eisens in
technischer und kulturgeschichtlicher Beziehung“ von Dr.
Ludwig Beck (Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn 1903)
und Statistics of the Iron and Steel Industries, London 1932,

5 Von 1923 an bis 1929 einschlieflich Wirtschaftsjahre

endigend mit dem 30. September.
Wie Zahlentafel 2 zeigt, wurde 1927, also erst ein Jahrzehnt
nach der Machtergreifung durch die Sowjets, der Vorkriegs-
stand der Kohlenférderung wieder erreicht. In der Zeit
des zweiten, seit 1933 laufenden Funfjahresplans soll neben
dem Ausbau der Leistungssteigerung der bereits vorhan-
denen Gruben die Entwicklung neuer Kohlenbezirke weiter
vorwérts getrieben werden. Besonderen Wert wollen die
Russen dabei auf den Ausbau der sibirischen Kohlenvor-
kommen legen. Nachdem die Grundlagen zur Entwicklung
weniger grofer Industriegebiete den Russen gesichert er-
scheinen, versuchen sie, die Industrialisierung uber ihren
ganzen Lé&nderbesitz zu verteilen. Da der hierzu not-
wendige Kohlenversand auf weite Strecken unwirtschaft-
lich, ja hinderlich ist, sucht man uberall nach neuen Kohlen-
vorkommen, auf deren Grundlage neue Industrien aufgebaut
werden sollen. Hand in Hand damit soll angeblich der
Ausbau des Verkehrswesens vor sich gehen; hier haufen
sich aber noch die Schwierigkeiten.

Aehnliche Entwicklungsabsichten sind neuerdings auch
im Eisenerzbergbau und in der Eisenindustrie festzustellen.
Die russische Eisenerzforderung erreichte allerdings
erst 1930 wieder die Vorkriegshdhe. Von da an stieg sie
stetig und hat 1934 mit 21,7 Mill. t 227,7 % des Vorkriegs-
standes von 1913 erreicht. Ueber die Verteilung der Forde-
rung auf die einzelnen Gebiete liegen Zahlen nur bis 1928 vor.
An der Gesamtforderung des Jahres 1913 war der Ural mit
18 % beteiligt und die Ukraine mit 65 %. Die entsprechen-
den Zahlen fir 1928 lauten 19 und 75 %.
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Der von den Russen in Angriff genommene Aufbau
eines neuen Industriegebietes in Westsibirien erfolgte zu-
nachst auf der Grundlage der reichen, leicht zugénglichen
Kohlenvorkommen; die Kusnezker Huttenwerke mussen
vorerst allerdings im Tausch gegen ihre Kohlen Uralerze
aus dem nicht weniger als 2400 km (!) entfernten Magnito-
gorsk beziehen. Infolgedessen hélt man nach naher ge-
legenen Erzvorkommen Ausschau. Schon vor dem Kriege
waren die Vorkommen von Telbes bekannt. Im Sommer
1930 begann man in der Nahe von Kusnezk mit Schirfungs-
arbeiten, die zu dem Ergebnis fihrten, daR im Hochland
von Schorija groBe Titan-Magnetiterz-Vorkommen festge-
stellt wurden. Diese neuen Erzvorkommen sollen die Mog-
lichkeit zu einer Verbreiterung der Erzversorgung der Kus-
nezker Huttenwerke bieten. Wahrend der Laufzeit des
zweiten Funfjahresplans ist Gbrigens im Kusnezker Gebiet
der Bau eines zweiten Hlttenwerkes geplant, das, wie das
erste Werk (das Stalinwerk), 60 % seines Erzbedarfs aus
Magnitogorsk, 40 % aus Telbes-Termirtau beziehen soll.

Besondere Erwé&hnung verdient schlieBlich noch der
russische Manganerzbergbau, der im Kaukasus bei
Tschiaturi und im Bezirk von Nikopol am Dnjepr betrieben
wird. Ueber die Entwicklung der russischen Manganerz-
forderang geben folgende Zahlen Aufschluf3:

Nikopol u. tibriges

Insgesamt Tschiaturi

Jahr RuBland
t t t
1913 1 245 300 970 000 275 300
1929 . 1183 900 584 900 599 000
1930 1 444 200 880 600 563 600
1931 885 000 308 900 576 100
1932 826 000 297 500 528 500
1933 898 000 534 000 364 000

Da im ubrigen RuRland nur geringe Manganerzmengen
gefordert werden, entsprechen wohl die Zahlen der letzten
Reihe den Forderergebnissen des Nikopoler Bezirks, dessen
Bedeutung gegentiber dem Tschiaturibezirk im Vergleich
zur Vorkriegszeit gestiegen ist.

Der Hauptteil der Manganerzférderang des kaukasischen
Bezirks ging vor und nach dem Kriege ins Ausland. Der
Nikopoler Bezirk fuhrte dagegen nur ungefédhr den vierten
Teil seiner Forderung aus; der grofRere Teil der Erze wird von
den naheliegenden russischen Hochofenwerken verarbeitet.
In der jungsten Zeit ist bei den Tschiaturierzen ein gewisser
Ruckgang in der Ausfuhr festzustellen, der vielleicht auf
eine Steigerung des Eigenbedarfs der russischen Werke
zurlickzufuhren ist. Gegen Ende 1932 sollen erstmalig
groBere Mengen Tschiaturierze nach den Kusnezker Hutten-
werken versandt worden sein. Im folgenden Jahre erfolgte
eine weitere Bedarfssteigerung durch das Ingangsetzen des
Ferromanganwerkes in Sestafoni. Es ist zu erwarten, dal
das Streben der Russen, ihre Edelstahlerzeugung zu ver-
mehren, zu einer weiteren Steigerung des Selbstverbrauchs
an Manganerzen fuhren wird.

Im Ubrigen stand RuRland unter den Eisenerz férdernden
L&ndern 1933 nach den Vereinigten Staaten und Frankreich
an dritter Stelle in der Welt. Es hat England schon 1931
in der Erzforderung hinter sich gelassen.

Die Roheisen- und Rohstahlerzeugung.

Wenn auch die Erweiterung bestehender und die Er-
schlieBung neuer Rohstoffquellen und Verarbeitungsstatten
im Osten in der Hauptsache zur Versorgung des dortigen
Bedarfs bei der Durchfihrung des Industrieaufbaus gedacht
sind, so sind zweifellos fur den starken Ausbau der 6stlichen
Schwerindustrie auch militarische Gesichtspunkte maR-
gebend. Leider liegen auch fur die Roheisen- und Rohstahl-
erzeugung der einzelnen Gebiete nur bis 1928 Zahlen vor,
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aus denen man noch keine wesentlichen Erzeugungsverlage-
rangen feststellen kann. Es gewinnt fast den Anschein, als
ob die Russen, um diesen mit dem Wirksamwerden des
ersten Fiinfjahresplans beginnenden Ausbau der 0Ostlichen
schwerindustriellen Grundlage zu verschleiern, 1929 die
Veroffentlichung der Erzeugungsergebnisse nach Gebieten
eingestellt haben. Innerhalb des ersten Fiinfjahresplans und
in den Jahren 1933 und 1934 hat sich die Erzeugung von

Kohle, Roheisen, FluBstahl und Walzwerks-Fertigerzeug-
nissen in RuBland in Mill. t folgendermaRen entwickelt:
In Mill. t
1913 1929 1930 1931 1932 1933 1934
Kohle . 29,97 36,86 48,56 55,60 60,00 70,70 92,00
Roheisen . . . . 4,63 4,02 4,98 4,86 6,20 711 10,44
FluBstahl . . . . 4,44 4,72 6,55 5,42 5,90 6,85 9,57
Walzwerksfertig-
erzeugnisse . . 4,01 3,87 4,99 4,05 4,20 4,80 7,0
1934 in % 1937
zu 1913 zu 1929 Planzahlen
Kohle 307,6 250,7 152,00
Roheisen . .. 226,8 261,2 18,00
FluBstahl . . . . 216,2 203,4 19,00
WalzWerksfertigerzeugnisse 166,8 172,9 14,00

Demnach kam die russische Fluf3stahlerzeugung 1929
und die Roheisenerzeugung 1930 auf den Stand des Jahres
1913. Dabei ist bemerkenswert, daB in diesen beiden Jahren
und im Jahre 1931 die FluBstahlerzeugung Uber der Roh-
eisenerzeugung lag, wahrend sowohl 1913 als auch in den
Jahren 1932, 1933 und 1934 das Verhaltnis umgekehrt ist.
Seit 1930 hat sich die Erzeugung von Roheisen und Fluf3-
stahl stetig weiter aufwarts entwickelt. Im Gegensatz zur
Roheisen- und FluB3stahlerzeugung zeigt dagegen die Her-
stellung von Walzwerks-Fertigerzeugnissen eine nicht so
gunstige Entwicklung. 1929 wurde mit 3,87 Mill. t zwar
ungeféhr der Stand der Erzeugung von 1913 wieder erreicht.
In den né&chsten vier Jahren konnte aber die Walzwerks-
erzeugung um kaum 1 Mill. t, d. h. noch nicht einmal um
25 % gesteigert werden. 1931 sank die Erzeugung sogar
wieder auf den ungeféhren Stand von 1929, und erst im Jahre
1934 lag sie um 67 % Uber der Erzeugung des Jahres 1913,
wahrend im gleichen Zeitraum die Zunahme der Flu3stahl-
erzeugung 116 % und der Roheisenerzeugung 127 % be-
trag. Erst im verflossenen Wirtschaftsjahr ist demnach in
FluBstahl und Walzwerkserzeugnissen eine wesentliche
Mengensteigerung erreicht worden. Das AusmaR dieser
Steigerung erreichte jedoch bei weitem nicht den durch die
hohe Roheisenerzeugung maglichen Stand. Auf dieses
MiBverhéltnis zwischen Roheisen- und FluBstahlerzeugung
hat kirzlich Stalin 6ffentlich hingewiesen und gefordert,
dal dieser MiRstand schleunigst beseitigt werden musse.

Im ganzen ist dabei die Feststellung beachtenswert,
daR der starke Ausbau der Werke im Sudural und in West-
sibirien, vor allem von Magnitogorsk und der Kusnezker
Huttenwerke in der Zeit des zweiten Funfjahresplans wohl
auch in der Eisenindustrie eine dhnliche Erzeugungssteige-
rung der ostlichen Werke zur Folge haben wird wie im
Kohlenbergbau, im ganzen also eine Verlagerung der Er-
zeugung vom Suden auf den Ural und Sibirien.

Die Bestrebungen der Russen nach einer starkeren
Industrialisierung besonders Westsibiriens werden ubrigens
durch die Voranschlage fur die im zweiten Funfjahresplan
vorgesehenen Ausgaben fur das Ural-Kusnezker ,,Kom-
binat“ bestatigt. Zum Ausbau der Industrien sind diesem
Gebiete in der Zeit des zweiten Jahrfunfts etwa ein Viertel
der in der gesamten rassischen Volkswirtschaft in diesem
Zeitraum anzulegenden Mittel Uberwiesen6) und etwa ein
Drittel der Mittel der Schwerindustrie. Nach Ablauf des
zweiten Finfjahresplans soll das Gebiet ein Drittel der ge-
samten Schwarzmetallerzeugung, ein Viertel der Koblen-

6) Sowjetwirtseh. u. AuRenh .13 (1934) Nr. 3 S. 18.

H. Hartig: Die russische Eisenindustrie in ihrer wirtschaftlichen Entwicklung.

Stahl und Eisen. 307

forderang, ein Sechstel der elektrischen Kraftquellen und
ein Zehntel des russischen Maschinenbaues umfassen.

Wahrend schon im ersten Fiinfjahrespian der Hauptteil
der fur den Industrieaufbau bestimmten Mittel auf die
Erzeugungsguterindustrien entfiel, sollen auch im zweiten
Jahrfinft von den 69,5 Milliarden Rubel, die fiir industrielle
Zwecke vorgesehen sind, 53,4 Milliarden Rubel oder 76,8 %
flr die Forderung der Erzeugungsguterindustrie verwendet
werden. Davon durfte ein beachtlicher Teil auf die west-
sibirische Eisen schaffende Industrie entfallen.

Nach Angaben von Molotow und Kuibishew hat die
Sowjetunion fiur den ersten und zweiten Finfjahresplan
folgende Ausgaben veranschlagt:

Erster Zweiter
FunfjahreRplan  Funfjahresplan Insgesamt
(1928 bis 1932) (1933 bis 1937)
in Milliarden Rubel
Wirtschaft......coeee 50,5 133,4 183,9
Es entfallen davon
auf die Industrie . 25,0 69,5 94,5
auf die Landwirtschaft 9,7 15,2 24,9
auf das Verkehrswesen 8,9 26,3 35,2
Soziale Dienste . . . . 26,0 80,0 106,0
Verwaltung, Riustungs-
WESEN USW..ccverrrreenene, 41,5 116,6 158,1

Aus diesen Angaben ist zu ersehen, welche Anstren-
gungen die Russen machen, um maglichst schnell in den
entlegenen, vor feindlichen Fliegerangriffen sicheren Gegen-
den des riesigen Ld&nderbesitzes eine Industriewirtschaft
aufzubauen.

Im dbrigen stand RuBland mit seiner Erzeugung von
1934 neben Deutschland (10,6 Mill. t) in Roheisen an der
Spitze der europdischen Erzeuger und in FluBstahl hinter
Deutschland an zweiter Stelle. In der Welt ist RuRland
nach den Vereinigten Staaten und Deutschland zum dritt-
grofRten Roheisen- und FluRstahlerzeuger geworden. Unter
den Herstellern von Walzwerkserzeugnissen nimmt es eben-
falls die dritte Stelle ein.

Schlieflich ist noch bemerkenswert, dal es den Russen
bei ihren Bestrebungen, sich immer mehr von Auslands-
bezligen unabhéngig zu machen, auch gelungen ist, die
Edelstahlerzeugung beachtlich zu steigern. Diese hat sich
folgendermalien entwickelt:

t t t t
1931 420 000 300 8900 9
1933 890 000 16 400 17 500 750
1934 1250 000 49 000 30 000 1500

Im Jahre 1934 entfielen anndhernd 19 % der gesamten
Walzwerkserzeugung auf Edelstahl. Nach sowjetrussischen
Mitteilungen soll auch im Jahre 1935 das Hauptgewicht
auf den weiteren Ausbau der Schwerindustrie gelegt werden.
lhre Erzeugung soll gegen 1934 um 19,4 % gesteigert werden,
wahrend in der leichten Industrie nur eine Erhéhung der
Erzeugung von 11,7 % vorgesehen ist.

Besonderheiten der Nachkriegsentwicklung.

Im ganzen ist also in der russischen Montanindustrie im
Vergleich zur Vorkriegszeit eine starke Aufwartsent-
wicklung festzustellen. RuRland hat seinen Anteil an der
Weltférderung oder Erzeugung in Kohle, Eisenerz, Roh-
eisen und FluBstahl gegenliber der Vorkriegszeit erheblich
steigern koénnen. Wenn man die Weltférderung und -er-
zeugung von Kohle, Eisenerz, Roheisen und FluBR3stahl

1913 = 100 setzt, so machte der russische Anteil an der
1913 1223 1933
Kohlenférderung 2,24 0,78 6,09
Eisenerzforderung 5,35 0,29 16,96
Roheisenerzeugung 5,86 0,43 14,69
FluRRstahlerzeugung 5,29 0,76 10,07
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Zahlentafel3. Vergleich von Férderung und Erzeugung in den Vereinigten Staaten, Deutschland und RufRland.

Vereinigte Staaten

1929 1931 1932 1933 1934 1929

in Mill. t
Steinkohlen-

forderung 552,3 400,7 326,2 3423
Eisenerzférderung 742 316 100 178 25,3 6,4
Roheisenerzeugung 43,3 18,7 8,9 13,6 16,5
FluBstahl-

gewinnung 573 264 139 236 258
Herstellung an

Walzzeug. 41,2 194 105 16,9 19,4

aus. Der Anteil der russischen Kohlen- und Eisenerzforde-
rung an der entsprechenden Weltférderung hat sich demnach
in der Zeit von 1913 bis 1933 ungefahr verdreifacht, der
Anteil an der Weltroheisenerzeugung stark und der Anteil
an der WeltfluBstahlerzeugung knapp verdoppelt. Im Jahre
1934 durfte der russische Anteil weiter gestiegen sein.

Beachtlich ist in diesem Zusammenhang auch ein Ver-
gleich der Forder- und Erzeugungszahlen in denVereinigten
Staaten, Deutschland und RuBland, wie er in Zahlentajel 3
wiedergegeben ist.

Bei der Beurteilung dieser Zahlen ist allerdings zu be-
ricksichtigen, daR alle heutigen Wirtschaftslander bei
ihrem Uebergang vom Landwirtschafts- zum Industriestaat
ein schnelles industrielles Wachstum zu verzeichnen hatten
und daB die Russen fast ein Jahrzehnt lang im Krieg und
in der ersten Nachkriegszeit fast nichts zur VergréRerung
ihrer Industrie getan haben.

Wenn man das Wachstum der russischen Montanindu-
strie in einem grofReren Zeitraum betrachtet, dann kann man
in ihrer jlngsten Entwicklung gewissermalen die Fort-
setzung des schon in der Vorkriegszeit mit Erfolg begon-
nenen industriellen Aufbaus sehen. Man kann beim Ver-
gleich der jungsten Entwicklung mit der Vorkriegsentwick-
lung sogar feststellen, daB z. B. die Aufwartsbewegung im
letzten Jahrzehnt des 19. Jahrhunderts, also unter der
zaristischen Vorkriegsherrschaft, verhéaltnismaRig stérker
war als in der jlingsten Zeit der vielgepriesenen sowjetisti-
schen Wirtschaft.

Wahrend sich in der Vorkriegszeit die russische Eisen-
industrie nach wirtschaftlichen Gesichtspunkten, vor allem
nach dem Ertragsgrundsatz richten mufte, sich also nur
dort entwickeln und halten konnte, wo die naturlichen
Voraussetzungen einer organischen Entwicklung wegen der
Rohstoffe, der Arbeitskrafte, der Verkehrs- und Absatz-
mdoglichkeiten gegeben waren, wurden von den Sowjets die
neuen Anlagen meist aus politischen Griunden ohne Rick-
sicht auf Wirtschaftlichkeit aufgebaut. Teilweise wurden
sie in entlegenen unerschlossenen Gegenden unter Auf-
wendung riesiger Mittel, die anderen Zwecken entzogen
wurden, errichtet, um durch die Schaffung einer schwer-
industriellen Grundlage in diesen Gebieten Uberhaupt erst
eine Verwertung der vorhandenen Rohstoffe zu erméglichen,
also eine allgemeine Industrialisierung durchzufuhren.

W estsibirien ist dafiir das beste Beispiel. DaR dabei
Wirtschaftlichkeitserwégungen keine ausschlaggebende Rolle
spielen, beweisen z. B. die gegenseitigen Lieferungen von
Kohle und Erz zwischen Kusnezk im Altaibezirk und
Magnitogorsk im Ural, die eine Eisenbahnstrecke von
2400 km zu durchlaufen haben, also eine Strecke, die unge-
fahr der Entfernung zwischen der Halbinsel Krim und dem
Ruhrgebiet entspricht. Selbst in den Vereinigten Staaten
von Amerika betrégt die langste Strecke, auf der auf dem
Landweg Kohlen- oder Erzversand zur Eisenerzeugung
ausgefuhrt wird, rd. 1100 km, d. h. noch nicht die Halfte
der Strecke zwischen Kusnezk und Magnitogorsk.

163,4

13,4

Deutschland RuBland

1931 1932 1933 1934 1929 1931 1932 1933 1934

in Mill. t in Mill. t
118,6 104,7 109,9 1250 41,7 53,5 642 767 96,0
26 13 26 76 106 122 151 217
6,1 3,9 53 87 40 49 62 72 105

82 5,6 76 119 47 54 58 69 96

59 4,2 55 84 39 40 42 48 67

Aber die grofRen Entfernungen sind es nicht allein, die
zu Verlusten in der russischen Eisenwirtschaft fuhren.
GroRe Schwierigkeiten entstehen vielfach auch durch die
besonderen klimatischen Verhaltnisse der bisher wenig er-
schlossenen Gebiete. In Sibirien z. B. macht der lange, kalte
Winter die Wasserbeschaffung und Wasserkiihlung in den
Huatten- und Walzwerken zu einer oft schwer zu I8senden
Aufgabe, wie auch die Wasserbeschaffung fir derartige
Zwecke in den Steppengegenden SudruBlands nur unter
Aufwendung grofler Mittel — es muissen oft fur ein Hutten-
werk mehrere Staubecken angelegt werden — sicherzu-
stellen ist.

Des weiteren erlaubt auch der unzuléngliche Zustand
der Verkehrswege und der Verkehrsmittel vielfach nur eine
ungeniigende und unregelméaRige Versorgung mit Roh-
stoffen und einen entsprechend langsamen Versand der
Erzeugnisse. Es soll ferner verhaltnismafRig oft Vorkommen,
dall ganze Werke langere Zeit stilliegen miussen, weil die
infolge der schlechten Behandlung oder der (bermaRigen
Beanspruchung notwendigen Ausbesserungen betriebswich-
tiger Maschinen wegen Mangels an Ersatzteilen oder Richt-
meistern (Monteuren) nicht ausgefiihrt werden konnen.
Das alles sind Hemmnisse, die man in diesem Umfang in
der westeuropdischen oder nordamerikanischen Eisen-
industrie nicht kennt.

Im Ubrigen konnte die Industrialisierung bisher uner-
schlossener Gebiete natiirlich nur durch Leistungen anderer
Wirtschaftsgebiete und vielfach auf Kosten anderer Wirt-
schaftszweige, z. B. der Landwirtschaft, letztlich aber nur
unter unséglichen Opfern der Bevdlkerung, durchgefihrt
werden. Madglich ist dieser wilde Aufbau von Industrien
aber nur, weil der Sowjetstaat, der Uber Grund und Boden
und alle Erzeugungsmittel verfiigt, sowohl den Binnen-
markt vollstandig beherrscht als auch mittels des AuBen-
handelsmonopols nur diejenigen Waren einfuhrt, die am
dringendsten, vor allem also fur die Durchfihrung der
Industrialisierung, bendtigt werden.

Fir den Aufbau neuer Industrien besteht ein grofl3er
Eisen- und Stahlbedarf nicht nur in Form von Maschinen,
sondern auch von Baustoffen fiir die erforderlichen Ver-
kehrswege und -mittel, die Fabrik- und Wohnbauten. Da die
russische Eisenindustrie zu Beginn des ersten Finfjahres-
plans, mit dem die Industrialisierung unerschlossener Ge-
biete begann, noch nicht den Vorkriegsstand erreicht hatte,
muf3ten, wie Zahlentafel 4 zeigt, seit 1929 ungeheure Mengen
Eisen und Eisenwaren nach RuBland eingefiihrt werden.

Im Jahre 1931 erreichte die Eiseneinfuhr tber 1)4 Mill. t,
eine Menge also, die grofRer war als die gesamte Rohstahl-
erzeugung des Saargebiets oder der Tschechoslowakei oder
Italiens im Jahre 1931. In den Jahren 1932 und 1933 ist
die Einfuhr von Eisen- und Stahlwaren nach Rufland
wieder zurickgegangen. Durch die Verengung des Welt-
marktes und durch den ungeheuren Preissturz der Welt-
handelsgiiter war eben in diesen Jahren der planmaRige
russische AuBenhandel véllig durchkreuzt und damit die
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Zahlentafel 4. Einfuhr von Eisen und Eisenwaren nach RuBland

nach Sorten in t.
Eisen- und
bruch,  Ersenlegis-  Form- und Rhren
; ! ° N Eisen- und
Wrogeenin e el il
Pulver, Halbzeug aller Art
Barren usw.
1909 - - 39 554 2 403 4011
1910 — — 40 455 2771 5 360
1911 — — 44 197 2 370 7 302
1912 — 103 289 74 751 5 205 10 705
1925/26 - 6846 46 926 8018 14 525
1926/27 — 33 389 43 907 7629 29 333
1927/28 — 7598 105 587 6303 73 227
192829 - 12 624 236 716 9 870 32 693
1929 4 841 12 714 271 090 10 801 17 328
1930 6125 17 812 640 003 15 751 39 636
1931 15 539 99 180 1184 263 37 471 114 265
1932 2 095 12 645 852 740 19 689 59 673
1933 7776 31 254 437 433 437 433 6537
1.10. 25 bis
31.12.33 36 376 234 062 3818 665 552 965 387 217
Durch-
schnitt 7275 26 007 424 296 61 440 43 024

Durchfiihrung des ersten Finfjahresplans gefahrdet worden.
Die russische Ausfuhr sank von 1757 Mill. fRJl 1931 auf
1230 Mill. fRJII 1932 und 992 Mill. MJH 1933. Wenn auch
das Sinken der russischen Ausfuhr in den Jahren 1932 und
1933 zweifellos stark zu einer Drosselung der Eiseneinfuhr
beigetragen hat, so durfte doch anderseits hierbei die Er-
zeugungssteigerung der russischen Eisenindustrie eine ge-
wisse Rolle gespielt haben.

Bei der Betrachtung der Zahlen fur die einzelnen einge-
fihrten Erzeugnisse fallt im Vergleich mit der Vorkriegszeit
die geringe Einfuhr von Roheisen, Eisenlegierungen und
Halbzeug auf. Bei dieser im Vergleich zu 1913 stark ge-
fallenen Einfuhr handelt es sich seit dem Jahre 1929 in der
Hauptsache um Eisenlegierungen; Roheisen und Halbzeug
werden seit diesem Jahre in kaum nennenswerten Mengen
eingefihrt. Hierin kénnen die Russen im groRen und ganzen
ihren Bedarf selbst decken. Die in den letzten Jahren stark
gestiegene Erzeugung von Edelstahl wird wahrscheinlich
auch die Einfuhr von Eisenlegierungen in Zukunft weiter
herabdrucken. Aufféllig ist auch, daR sich in den Jahren
1932 und 1933 die Einfuhr von hochwertigen Erzeugnissen,
z. B. von gewissen Rohrensorten, besser gehalten hat als die
der groBen Massenerzeugnisse. 1933 ist die Einfuhr von
nahtlos gezogenen Ro&hren wieder betréchtlich gestiegen.
Dies sind weitere Beweise fiir das Streben der Russen,
sich zuerst in den grofen Massenerzeugnissen
aus Eisen und Stahl selbst zu versorgen, wahrend
sie die schwierig herzustellenden Sondererzeugnisse noch
einfihren mussen.

In der sowjetrussischen Eisenindustrie spielen die
Arbeiterfrage, die Selbstkosten-, Preis- und Ab-
satzfragen eine ganz andere Rolle als in den westlichen
Eisenldndern oder in der amerikanischen Eisenindustrie.
Im allgemeinen stehen die russischen H Gitten- und W alz-
werksarbeiter, die vor wenigen Jahren zum Teil noch
in anderen Berufen tatig waren, in ihrer Leistungsfahigkeit
und ihrer Arbeitsauffassung hinter den Arbeitern der west-
europdischen oder amerikanischen Eisenindustrie weit
zurick. Diese Rickstandigkeit ist zum Teil im Volks-
charakter begrindet und wird auch durch dauernde Er-
mahnungen und Verordnungen des Staates und der kom-
munistischen Partei sicherlich nicht so schnell beseitigt
werden. RuBland konnte sich eben unter ungeheuren
Opfern innerhalb verhéaltnismaRig kurzer Zeit mit aus-
landischer Hilfe wohl neue Erzeugungsstatten schaffen;
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den Vorsprung aber der alten Eisen-
lander an leistungsfahigen Facharbeitern

und Ingenieuren, an denen es sehr
E(;Eeer;gznn Insgesamt mangelt, wird es nicht so leicht ein-
stoffe holen kdnnen. Daher ist es nicht ver-
wunderlich, daf in der russischen
Eisenindustrie bei der schlechten Be-
185 46 153 handlung und Wartung der maschinellen
365 48 951 .
308 54 177 Ausristung sehr oft Betriebsstdrungen
3556 197 506 auftreten, dall Uber einen unverhéltnis-
331 76 646 mé&Rig hohen Anfall von AusschufR ge-
156 114 414 klagt wird und daR die Anlagen im all-
797 193 512 gemeinen sehr schnell erneuerungsbe-
1;;1 ;?; g;g durftig oder gar voéllig unbrauchbar
3393 662 749 werden. So sollen z. B. die russischen
125 968 1566 636 Siemens-Martin-Oefen, ohne instand
26 016 972 858 gesetzt zu werden, meist nur 60 bis 100
90191 603 044 Schmelzungen liefern, wéahrend bei den
249 507 4801241 er_ltsprechenden Oefen in Deutschlaryd
die Zahl der Schmelzungen um ein
27 723 533 471 Vielfaches hoher liegt. Des weiteren
konnten, wie Ordshonikidse, der

Volkskommissar der Schwerindustrie, Anfang Dezember
1934 auf einem Empfang einer Abordnung von Trustleitern,
Direktoren, Meistern und ,,Sturmarbeitern“ betonte, wegen
Fehlens der geeigneten Arbeitskrafte die Anlagen technisch
im allgemeinen nicht so gunstig ausgenutzt werden wie die
entsprechenden Anlagen der westeuropdischen oder ameri-
kanischen Eisenindustrie, deren Arbeitsleistung viel hoher
ist als in Rufland. Bei mit Koks beschickten Hochdfen
betrug z. B. im Jahre 1933 die Ausnutzungszahl 1,67, die
gegeben ist durch die t Tagesleistung je m3 Ofeninhalt. 1934
stellte sie sich zwar auf 1,26; sie erreichte damit aber noch
nicht annéhernd die entsprechenden Ausnutzungszahlen
westeuropdischer Hochofenanlagen.

Aber nicht nur der Facharbeiter-, sondern Uiberhaupt der
Arbeitermangel ist in RuBland so grof, daR man sogar in
der Schwerindustrie, in der in den westlichen Lé&ndern
kaum Frauen beschaftigt werden, in Ruland unverhaltnis-
magRig viele Frauen eingestellt hat. So waren z. B. 1926
11,2 %, 1933 aber bereits 26,9 % aller in der Schwer-
industrie Beschéaftigten Frauen. Im Ubrigen liegt auch die
Lebenshaltung der russischen Hutten- und Walzwerks-
arbeiter weit unter derjenigen der Arbeiter der westeuro-
paischen oder nordamerikanischen Eisenindustrie. Be-
sonders dirftig sind vielfach noch die Wohnverhaltnisse der
bei den neuen groRBen Huttenwerken beschéftigten Arbeiter,
von denen eine groBe Zahl in Erdhdhlen haust. Es ist aus
diesen Grinden nicht verwunderlich, daR auch bei der
russischen Eisenindustrie eine starke Zu- und Abwanderung
der Arbeiter festzustellen ist, eine Tatsache, die sich beim
Erzeugungsablauf naturgemaR stérend bemerkbar macht.

Noch weniger als die Arbeitskrafte kdnnen die Selbst-
kosten- und Preisverhaltnisse der sowjetrussischen
und der westeuropdaischen Eisenindustrien miteinander ver-
glichen werden. Wahrend in Westeuropa die Eisenindustrie
nach wirtschaftlichen Grundsdtzen arbeitet und hervor-
ragende Verkehrsgelegenheiten den Bezug bester und billig-
ster Rohstoffe aus der ganzen Welt meist auf leistungs-
fahigsten Wasserwegen und mit neuzeitlichen Beférderungs-
mitteln ermdglichen, werden in SowjetruBland vielfach
die Rohstoffe dber unendlich lange Landstrecken mit
groRenteils sehr ruckstdndigen oder zerritteten Verkehrs-
mitteln zu den Werken herangebracht. Daher liegen die
Selbstkosten bei der russischen Eisenindustrie wesentlich
héher als bei den Eisenindustrien Westeuropas oder Nord-
amerikas.
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Die von den Werken zu zahlenden W erkstoffpreise
und Frachtkosten wie auch die im Vergleich zu West-
europa niedrigen Léhne werden an einer Stelle festgelegt.
Dal} bei dieser Preisfestsetzung keineswegs nach wirtschaft-
lichen Gesichtspunkten vorgegangen wird, liegt auf der
Hand. Dazu kommt noch, daR der Rubel, seit Beginn des
ersten Funfjahresplans, mit dem die Russen ihre Statistik
in den Dienst einer sehr groRzigigen Werbung stellten,
keineswegs wertbestdndig war. Wenn auch z. B. wahrend
der Laufzeit der Finfjahresplane die Léhne erhdht wurden,
so sind anderseits die Preise fir die wichtigsten lebens-
notwendigen Guter, wie fur Brot— Roggenbrot 75prozen-
tiger Ausmahlung kostet heute im Durchschnitt etwa
1,10 Rubel= 2,30JUI je kg —, unverhdltnismaRig hoch.
Da die Landwirtschaft ihrer Getreideablieferungspflicht
noch zu den alten Preisen, z. B. zu 4,15 bis 6,25 Rubel je dz
Roggen nachkam, erzielte der sowjetrussische Staat bei der
Getreideverwertung riesige Zwischengewinne, mit denen
u. a. industrielle Neubaupléne durchgefiihrt werden konnten.
Die in der sowjetrussischen Wirtschaft durch willkirliche
Preisfestsetzung erzielten Gewinne haben indessen zur
Finanzierung der industriellen Aufbauplane nicht ausge-
reicht. Trotz den besonders im Vergleich zu den hohen
Preisen fur lebensnotwendige Guter niedrigen Einkommen —
die durchschnittlichen Léhne und Gehalter liegen in RuB-
land heute bei annéhernd 150 Rubel im Monat — sah sich
die Sowjetunion gezwungen, zur Durchfihrung des indu-
striellen Aufbauplans zu dem Mittel der Zwangsanleihen
zu greifen, die natirlich die Lebenshaltung der breiten
Masse weiter herabdrucken.

Die bisherigen Ergebnisse der russischen Wirtschafts-
entwicklung in Verbindung mit den Selbstversorgungs-
bestrebungen deuten darauf hin, dalR das russische Wirt-
schaftsexperiment ganz anders enden wird, als seine Ur-
heber es sich vorgestellt haben. Es sind zwar méchtige
Industrieanlagen aufgebaut worden, und die Herstellung
besonders von Erzeugungsgutern mit ausldndischer Hilfe
wurde stark gesteigert, aber der bisherige Aufbau konnte
nur unter unsaglichen Opfern der Bevdlkerung durch-
gefuhrt werden. Nachdem die anarchischen wirtschaft-
lichen Verhaltnisse der ersten Zeit der Sowjetherrschaft,
in der man auf einen GeldmaRstab iberhaupt verzichten zu
kdénnen glaubte, Uberwunden sind, kommt man allmé&hlich
in der Sowjetunion zu Wirtschaftsverfahren, die zwar fir
europdische Verhaltnisse vollig undenkbar sind, mit den
von den kommunistischen Schulmeistern urspringlich ge-
planten Verfahren aber nur sehr wenig mehr zu tun haben.
In der russischen Eisenindustrie werden diese Verfahren
zur Zeit erprobt.

Die neuesten sowjetrussischen Plane sehen vor, auch
Ostsibirien, vor allem das Gebiet nérdlich von Mandschukuo,
durch den Aufbau von Industrien von den Beziigen aus West-
sibirien und aus Altruffland unabhé&ngig zu machen. Hierbei
steht, wie bei der industriellen ErschlieBung Westsibiriens,
naturgemaR der Aufbau der Schwerindustrie im Vordergrund.

Dieses neue ferndstliche Industriegebiet soll durch eine
Eisenbahnlinie, die vom Baikalsee ab bis zum Stillen Ozean
mehrere hundert Kilometer nérdlich der transsibirischen
Bahn angelegt wird, mit Mittelasien verbunden werden.
Sie soll durch die Quellgebiete der Flusse Zeia und Bureia
bis zur neugegriindeten Stadt Konsomolsk am Amur in den
Seeprovinzen 100 km ndrdlich von Chabarowsk fihren.
Im Osten soll durch eine Linie zwischen den erwéhnten
Staddten die Verbindung mit der sibirischen Bahn her-
gestellt werden, wahrend die einzelnen Industriestadte
durch Stichbahnen an die Linie Baikalsee— Konsomolsk an-
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geschlossen werden sollen. DaR das Vordringen Japans in
der Mandschurei die Durchfuhrung dieser neuesten Plane
beschleunigen wird, ist wohl anzunehmen.

Die Lage der wichtigsten Steinkohlen- und Eisenerzvorkommen
in Sowjetruf3land.

Es ist moglich, daR durch diese groRte Kolonisations-
arbeit der neuesten Zeit die sowjetrussischen Wirtschafts-
verfahren weiter beeinfluBt werden. Nachdem in dem
weiten Lande, das im Vergleich zu Westeuropa immer
rickstédndig war, und in dem sich schon seit der Zeit Peters
des GroRen die Hand des Staates in der Wirtschaft stark
bemerkbar machte, neue Wirtschaftsgebiete aus politischen
ZweckmaBigkeitsgrinden heraus und nicht nach Wirt-
schaftlichkeitsgriinden aufgebaut werden, mu man anneh-
men, daB, ganz gleichglltig unter welcher politischen
Staatsordnung, die Wirtschaft in diesen riesigen Gebieten
wahrscheinlich auch in Zukunft in der Form der Staats-
wirtschaft betrieben werden wird.

Aller Wahrscheinlichkeit nach wird Ruflland fir die
néchste Zeit mit der ErschlieBung Sibiriens so beschaftigt
sein, dal3 hierbei seine ganze Kraft in Anspruch genommen
wird und dal} die ,,europaische Front“ vorlaufig ,,in Ruhe*
bleibt. Nach wie vor wird daher Ruflland vornehmlich
Abnehmer von Sondermaschinen und hochwertigem Eisen-
bahnzeug sein; denn bei der allgemeinen Industrialisierung
ist eine Verbesserung und eine Erweiterung des vollig un-
zulanglichen russischen Verkehrswesens unbedingt er-
forderlich. Als grofRerer Eisenausfihrer wird es bei dem
riesigen Selbstverbrauch fur industrielle und verkehrs-
technische Zwecke wohl in den nédchsten Jahren kaum auf-
treten. Die im Jahre 1934 abgeschlossenen grofReren Roh-
eisenlieferungen nach Japan und Belgien sind kein Gegen-
beispiel. Sie waren durch den Umstand bedingt, dal die
russischen Walzwerke nicht imstande waren, die rasch
gestiegene Roheisenerzeugung zu verarbeiten.

Auf lange Sicht gesehen muR man jedoch befurchten,
dal RuBland einmal Uber die Hafen des Schwarzen Meeres
z. B. in Kertsch hergestelltes Roheisen oder in Mariupol
gewalzten Stabstahl laufend zu Preisen auf den Weltmarkt
bringen kann, gegen welche die alten Eisenlander schwer
zu kadmpfen haben werden. Da zu erwarten ist, dal die
Russen die bei der Industrialisierung auftretenden Schwie-
rigkeiten, die sich vor allem aus dem Facharbeitermangel
und der Unzulanglichkeit des Verkehrswesens erklaren, und
die auch bei den alten Eisenlandern bei der Durchfihrung
ihres Industrieaufbaus auftraten, allmahlich Uberwinden
werden, und da die Russen ferner durch véllige Beherrschung
des Inlandsmarktes und des Aufenhandels ihre Waren
Uberall zu beliebigen Preisen anbieten kénnen, missen die
alten Industrielander mit einem mit den Waffen billiger
Preise gefuhrten Angriff aus dem Osten ernsthaft rechnen.
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Betrachtungen eines amerikanischen Chemikers
zur Roheisen- und Stahlerzeugung.

In einer kritischen Abhandlung befat sich C. F. Eam-
seyerl) vom Standpunkte der chemischen Industrie mit den
Fortschritten in der Eisen- und Stahlerzeugung. Nach seiner Auf-
fassung haben im Gegensatz zu anderen viel spéter entstandenen
groBen Industrien die grundlegenden Verfahren der Eisen- und
Stahlerzeugung seit rd. 75 Jahren sowohl theoretisch als auch
baulich keine wesentlichen Aenderungen erfahren. Mit der
steigenden Nachfrage nach Stahlerzeugnissen wuchs lediglich
die GroRe der Anlagen, der elektrische Strom trat an Stelle der
Dampfkraft, und schlieRlich wurden durch die weitgehende
Mechanisierung der Wirkungsgrad und die Wirtschaftlichkeit der
Betriebe immer weiter erhdht.

In seinen weiteren Ausfiihrungen weist der Verfasser darauf
hin, dal Hochofenbetrieb und Walzwerk noch am meisten fort-
geschritten sind, daB sich aber auch hier die Entwicklung in aus-
gefahrenen Bahnen bewegt hat; es handelt sich mehr um Ver-
besserungen im kleinen als um bahnbrechende Aenderungen.
Sein Urteil richtet sich hauptsachlich gegen die Stahlherstellungs-
verfahren, aber auch Uber den Hochofen entwickelt er einige
bemerkenswerte Gedankengénge.

Die fir jeden technischen Betrieb grundlegende Forderung
nach einem ununterbrochenen FluB der Massen und einem
Austausch von Wérme und Stoff im Gegenstrom wird im
Hochofenbetrieb verhaltnismaRig weitgehend erfillt. Dies be-
grindet die wirtschaftliche Ueberlegenheit des Hochofenbetriebes
gegenuber allen anderen metallurgischen Verfahren. Der Grund-
gedanke des ununterbrochenen Flusses wird aber noch nicht rest-
los verwirklicht; denn Roheisen und Schlacke werden noch
absatzweise abgestochen und stéren dadurch merkbar die
gleichméfige Bewegung im Hochofen und damit die GleichméaRig-
keit der Roheisen-Zusammensetzung. Es steht aber nichts im
Wege, auch Roheisen und Schlacke ununterbrochen abzuziehen.

Aber auch sonst sind noch Fortschritte im Hochofenbetrieb
denkbar. Die Winderhitzer werden gewdhnlich so gro be-
messen, daB zur Regelung der Gestelltemperaturen eine gewisse
zusatzliche Warmemenge zur Verfiigung steht. Ramseyer halt
es aber fur vorteilhafter, die Winderhitzer kleiner zu bauen, so
daB sie voll ausgenutzt werden. Die Regelung der Gestelltem-
peraturen konnte durch unmittelbares Einblasen von Brenn-
stoff im Gestell erfolgen.

Ein weiteres und viel gréBeres Entwicklungsgebiet im Hoch-
ofenbetrieb ist die Verwendung von Sauerstoff statt Luft,
die eine wesentliche Leistungssteigerung des Ofens bedingen soll.
Fir den Betrieb mit Sauerstoff kénnen auch die bestehenden
Oefen ohne Aenderungen verwendet werden, wenn man einen
Kreislauf fur einen Teil der Gichtgase vorsieht. Dieses Kreislauf-
Gichtgas soll mit Sauerstoff in Gasmaschinen fur Strom und Ge-
blése verbrannt werden. Die Gasmaschinen sollen dann unmittel-
bar in die Windleitung auspuffen, wahrend der Sauerstoff fir den
Hochofenbetrieb selbst entweder vor oder hinter den Gasmaschinen
zugesetzt wird. Der Vorschlag lauft also darauf hinaus, dem
Hochofen ein Gemisch von Kohlensdure und Sauerstoff
zuzusetzen. Das Gichtgas hatte dann etwa den doppelten Heizwert
des heute anfallenden Hochofengases, wenn man das gleiche Ver-
haltnis von Kohlenoxyd zu Kohlensdure voraussetzt. Die Wind-
erhitzer kdnnten mit Vollast betrieben werden, da ja eine Rege-
lung der Gestelltemperaturen durch Aenderung des Sauerstoff-
Kohlensaure-Gemisches leicht moglich ist. Weiterhin ermdglicht
der Sauerstoffbetrieb ein Erschmelzen von kalkreichen Schlacken
von der Zusammensetzung des Portlandzementes. Eine
solche Schlacke wiirde die ganze Schlackenwirtschaft wesentlich
gunstiger gestalten.

Die meisten Vorschldge von Ramseyer sind in Deutschland
bereits erdrtert und zum Teil sogar auf die Mdglichkeit einer Ver-
wirklichung untersucht worden. Beispielsweise stellte E. Ber-
tram2) fest, dall das Einblasen von Brennstoffen die Gestell-
temperaturen entgegen der Annahme von Ramseyer bei gleichem
Kokssatz sogar erniedrigte. Auch ist durch Einfihrung des Stahl-
rekuperators zur Winderhitzung auf diesem Gebiet schon ein
neuer Weg angedeutet worden3). Ferner ist die Mdglichkeit und
Wirtschaftlichkeit von Sauerstoffzusatz zum Hochofenwind unter
gleichzeitiger Gewinnung von Schlacken mit der Zusammen-
setzung des Portlandzements von W. Lennings4) durch GroR-
versuche am Hochofen eingehend gepruft worden, so daf hier

4) Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 582,
1934. — Metals Technol. 1 (1934) Heft 7.
2) Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 1204.

nicht darauf eingegangen zu werden braucht. Neu ist dagegen
wohl der Gedanke, die Verwendung stickstofffreien Sauer-
stoffs in den vorhandenen Hochofenanlagen ohne wesentliche
bauliche Aenderungen dadurch zu ermdglichen, daB man den
Stickstoff im Geblasewind durch Kohlensaure ersetzt, wobei ein
Teil des Gichtgases einen Kreislauf beschreibt und unter Sauer-
stoffzusatz in Gasmaschinen verbrannt wird.

Eine Berechnung des Koks- und Sauerstoffverbrauchs
fur die vorgeschlagenen Verhaltnisse ergibt folgendes Bild. Be-
kanntlich vermag Kohlensdure bei Temperaturen Gber 1000°
neben freiem Kohlenstoff nicht zu bestehen und wird im Ofen
rasch nach der Gleichung

C02-f C-s- 2 CO — 39 kcal 1)
zu Kohlenoxyd reduziert. Die Gase wiirden also beim Einblasen
von Sauerstoff und Kohlensdure im unteren Teil des Ofens aus
reinem Kohlenoxyd bestehen. Die Rolle, die der Stickstoff im
Ublichen Hochofenbetrieb spielt, besteht nun darin, daf’ er einen
seinem Warmefassungsvermégen entsprechenden Teil der ent-
wickelten Wéarme im Verbrennungsraum aufnimmt und auf seinem
Wege durch die Beschickungssaule allméhlich wieder an diese ab-
gibt. Er verringert somit die Temperatur im Herd und erhéht
dafir die im Oberofen verfugbare Wé&rme. Da nun Stickstoff
und Kohlenoxyd das gleiche Raumgewicht und die gleiche
spezifische Warme haben, so kann also die Verteilung der Warme
und Temperatur im Ofen bei Ersatz des Stickstoffs durch Koh-
lenoxyd keine Aenderung erfahren. Die Reduktion der einge-
blasenen Kohlenséure zu Kohlenoxyd nach Gleichung (1) bedingt
jedoch an sich schon einen Mehrbedarf an Kohlenstoff,
ferner muBl zur Deckung des durch diese Reduktion verursachten
Warmebedarfs eine weitere Menge Kohlenstoff mit Sauerstoff
verbrannt werden nach der Gleichung

C+ O-» CO -f 29 kcal. (2)
Fur je 44 kg C02sind also 12 kg C zur Reduktion, auRerdem

aber zur Deckung des Warmebedarfs noch 39 «12= 16,1 kg C

39
— insgesamt 28,1 kg C — sowie % +16= 21,5 kg 0 2erforder-

lieh, und es werden insgesamt 94 kg CO dem Ofen zugefihrt.
Beim gewodhnlichen Betrieb werden auf 100 kg erzeugtes Roheisen
durchschnittlich 88 kg 02und 294 kg N2in den Hochofen ein-
geblasen. Soll dieser Stickstoff nach dem Vorschldge von Ram-
seyer durch Kohlensdure ersetzt werden, so muRte man also

294
— e44= 141 kg CO2

und

8+~ «215= 157 kg 02

einblasen. AuBerdem waren fiir den Betrieb der in die Windlei-
tungen auspuffenden Gasmaschinen noch rd. 47 kg 0 2erforder-
lich. Der Gesamtbedarf an Sauerstoff wiirde also 204 kg je 100 kg
Roheisen betragen gegeniiber héchstens 83 kg beim Betrieb des
Hochofens mit reinem Sauerstoff ohne Kohlensaurezusatz. Ferner
wirde sich ein Mehrverbrauch an Kohlenstoff in Hohe von

294
on -281= 88 k% C

ergeben. Der Koksverbrauch wiirde also reichlich doppelt so hoch
sein wie beim heutigen Hochofenbetrieb.

Diesem bedeutenden Mehrverbrauch an Sauerstoff und Koks
stdnde nach Ramseyer der Vorteil einer Regelung der Gestell-
temperaturen durch Aenderung des Verhéltnisses von Kohlen-
sdure zu Sauerstoff gegeniiber. Diese Mdglichkeit ist aber bei der
Verwendung reinen Sauerstoffs Uberhaupt gegeben und 1aRt sich
durch Aenderung des Verhaltnisses von Stickstoff und Sauerstoff
genau so gut erreichen wie durch Aenderung des Verhaltnisses
von Kohlensaure und Sauerstoff, rechtfertigt also keinesfalls den
sehr kostspieligen Ersatz des Stickstoffs durch Kohlensaure oder
Kohlenoxyd.

DaR die thermischen Vorgénge im Ofen selbst durch diesen
Ersatz des Stickstoffs durch Kohlenoxyd keine grundlegende
Aenderung, also auch keine Verbesserung erfahren, wurde von
Ramseyer selbst vorausgesetzt. In chemischer Hinsicht wird der
sehr hohe Kohlenoxydgehalt des Gasstroms die indirekte Re-
duktion begilnstigen; die hiervon zu erwartende Kokserspar-
nis durfte aber gegentiber der durch die Kohlensédurereduktion be-

3) Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 827.
4) Stahl u. Eisen demnachst.
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dingten Steigerung des Koksverbrauchs auf reichlich die doppelte
Héhe kaum ins Gewicht fallen. So bleibt also als Vorteil in der
Hauptsache nur die bedeutende Erh6hung des Heizwertes
des Gichtgases ubrig. Ramseyer nimmt bei gleichbleibendem
Verhaltnis von Kohlenoxyd zu Kohlensdure den doppelten Heiz-
wert des Ublichen Hochofengases an. Hie Aufrechterhaltung
des Ublichen Verhaltnisses von Kohlenoxyd zu Kohlensaure
im Gichtgas ist aber nicht moglich, da die eingeblasene Kohlen-
séure restlos zu Kohlenoxyd reduziert wird und hiervon héchstens
ein kleiner Teil durch erhdhte indirekte Reduktion oder Spaltung
wieder in Kohlensdure umgewandelt werden kann. Der Kohlen-
sauregehalt des Gichtgases wird also nur eine geringfligige Er-
héhung erfahren, wahrend der ibliche Gehalt von 58% N 2fast
ganz durch Kohlenoxyd ersetzt wird. Bei unverénderter Gas-
menge wird sich also der Kohlenoxydgehalt und damit der Heiz-
wert ungefahr verdreifachen.

Bei dem hohen Heizwert von etwa 2800 kcal/m3bieten sich
flir das Gichtgas natirlich wesentlich bessere Verwendungs-
moglichkeiten. Es wird aber nicht leicht sein, die dreifache
Menge an Warmeeinheiten zu verwerten, da doch heute schon
trotz weitgehender Verwendung auf deutschen Werken oft erheb-
liche Ueberschiisse an Gichtgas vorhanden sind. Aber selbst bei
ausreichender Verwendung muR berucksichtigt werden, dal der
Mehrgewinn an Gas nur dem Mehrverbrauch an Koks entspricht,
und dal3 zu dessen allerdings theoretisch verlustfreier Vergasung
ein Aufwand von 2,3 kg 0 2kg C erforderlich ist. Ob eine solche
Gaserzeugung wirtschaftlich sein kann, hangt von den Kosten
der Gewinnung des Sauerstoffs ab. Aber auch wenn sie es ist,
wirde sehr zu Uberlegen sein, ob man sie nicht besser in einem
dafiir geeigneten gewodhnlichen Gaserzeuger vomimmt, statt den
Hochofen damit zu belasten, dessen Schmelzleistung stark herab-
gedrickt wird, wenn je Tonne Eisen die doppelte Koksmenge
durchgesetzt werden muR.

Ramseyer findet, daB ein Vorschlag, der so viele Vorteile
bietet, wohl eine griindliche und eingehende Untersuchung ver-
dient. Es ware aber wohl besser gewesen, diese vor der Ver-
offentlichung anzustellen, denn das Ergebnis ist nicht gerade ge-
eignet, den Verfasser zu seinem scharfen Urteil Uber die Eisen-
und Stahlindustrie berufen erscheinen zu lassen.

In dem Abschnitt Gber das Siemens-M artin-Verfahren,
dem sich Ramseyer mit besonders scharfem Urteil zuwendet,
meint der Verfasser, daR der Siemens-Martin-Ofen, wie er heute
betrieben wird, fur den Unkundigen genau so aussieht wie der
vor 75 Jahren eingefiihrte Ofen von Siemens.

Diesem Ofen fallen bei der Stahlerzeugung drei Haupt-
aufgaben zu: Erstens das Schmelzen von Stahlschrott und Roh-
eisen, falls dies nicht flussig eingesetzt wird, zweitens Behandlung
der flussigen Masse mit einem Reinigungsmittel, der Schlacke,
und drittens das Trennen der beiden voneinander. Die Aufgaben
werden erfillt, indem man eine Flamme auf die Oberflache des
zu schmelzenden Metalls und der Schlacke richtet und die Schlacke
auf das Metallbad einwirken laRt. Der Umstand, daB Stahl und
Schlacke ohne gute Durchmischung nur an der Grenzflache
aufeinander einwirken, fihrt dazu, daR selbst der beste Siemens-
Martin-Ofen taglich nicht mehr als 300 t bei einem thermischen
Wirkungsgrad von nur 10 bis 15% erschmelzen kann. Im Ver-
gleich zum Hochofen mit seinem vier- bis finffach hoheren Wir-
kungsgrad, der sowohl thermisch als auch chemisch nach dem
Gegenstromverfahren arbeitet, stellt der Siemens-Martin-Ofen
eigentlich nur einen Kessel dar, der &uferst unwirtschaftlich
arbeitet. Es besteht kein einleuchtender Grund gegen den Vor-
schlag, Stahlschrott in einem mit Oel oder Kohlenstaub ge-
feuerten oxydierend betriebenen Schachtofen zu schmelzen,
um so bei der Erflllung der ersten Aufgabe beim Stahlschmelzen
den Vorteil des Schachtofens auszunutzen.

Fur die zweite wichtige Aufgabe, die Verunreinigungen
des Einsatzes zu oxydieren und in die Schlacke zu uberfiihren,
ist der Siemens-Martin-Ofen ebenfalls nur schlecht geeignet,
einmal wegen der schlechten Warmeubertragung, dann aber auch,
weil die beiden reagierenden Stoffe nicht wirksam und innig
miteinander vermischt werden, wie es eigentlich notwendig sei,
weil an sich alle Reinigungsreaktionen zwischen Stahl und
Schlacke fast plétzlich vor sich gehen. Ramseyer verweist in
diesem Zusammenhang auf das W indfrischen und fragt, warum
im Siemens-Martin-Ofen das Frischen nicht in gleicher Weise
durchgefiihrt werden kénne, ferner warum das Bessemerverfahren
nicht kontinuierlich durchgefihrt werden kénne, und welche
Grinde dagegen sprachen, beim Siemens-Martin-Verfahren nicht
auch die Schlacke, &hnlich wie den Schrott, in einem
Schachtofen zu schmelzen und flissig zuzugeben. So
kommt er zu dem Vorschlag, den geschmolzenen Stahlschrott,
flussiges Roheisen und flissige oxydierende basische Schlacke fort-
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laufend herzustellen, zu mischen und nach der Reaktion wieder
zu trennen, was durch die groBen Unterschiede im spezifischen
Gewicht nicht schwierig sein sollte. Man kdénne auch den Stahl
in fein verteiltem Zustande durch einen Schlackenturm rieseln
lassen und ihn unten wieder auffangen. In diesem Zusammenhang
verweist der Verfasser auf das Aston-Verfahren, bei dem ein Teil
dieses Gedankens schon in die Tat umgesetzt sei, und das er als
hervorragendes und umwalzendes Verfahren anspricht.

Als ein Mittel zur Ausscheidung der Verunreinigungen aus
dem Stahl empfiehlt Ramseyer eine Trennung bei den groRen
Unterschieden in den spezifischen Gewichten durch ein Schleu-
derverfahren. Einen anderen Weg erblickt er darin, den Stahl
durch eine reduzierende Schlacke zu schicken und ihn zur Ent-
fernung der gelésten Gase im Vakuum zu behandeln.

Die meisten von Ramseyer gemachten Vorschlage zur Stahl-
erzeugung enthalten sicherlich viel Reizvolles, bringen aber fur
den fortschrittlichen Stahlwerker nicht gerade viel Neues, da
derartige Vorschlage schon im Schrifttum, namentlich in der
Patentliteratur, des In- und Auslandes mehrfach gemacht und
erdrtert worden sind. Man merkt den Vorschlagen an, dal sie von
einem Chemiker stammen, der gewohnt ist, in seinem Erzeugungs-
betrieb immer von denselben Rohstoffen gleicher Art auszugehen
und dann aus seinen Einrichtungen einen Stoff von immer der-
selben Zusammensetzung und den gleichen Eigenschaften fort-
laufend zu gewinnen. Er Ubersieht eben, daR der Stahlerzeuger
von seinen Rohstoffen abhéngig ist, daB er durch die Zusammen-
setzung seines Roheisens usw. an ein bestimmtes Verfahren ge-
bunden ist, und daB vor allen Dingen Stahl nicht gleich Stahl ist,
sondern den Verbrauchern je nach den von ihnen gestellten
Anforderungen die verschiedensten Werkstoffe geliefert werden
miussen, die nicht in einem einfach mechanischen Betriebe her-
gestellt werden kdnnen. Dabei geht er auch an den Fortschritten
vorbei, die auf dem Gebiete der Qualitatsstahle, besonders der
legierten Stahle, gemacht worden sind.

Die W alzwerke halt Ramseyer in ihrer mechanischen Aus-
bildung fir den am weitesten fortgeschrittenen Teil der Hutten-
werke, gegen den an sich wenig einzuwenden ist. Seine Kritik
setzt aber in dem Punkte ein, daB der flissige Stahl in riesigen
Blocken zum Erstarren gebracht wird, unter Hervorrufung der
damit verbundenen Fehlererscheinungen, die man sich dann unter
groBem Abfall im Walzwerk wieder zu beseitigen bemihe.

Aehnlich wie bei der Herstellung von Glasplatten stellt er
als Ziel das fortlaufende VergieBen des Stahles auf nicht
nur zu Blechen, sondern auch zu sonstigen Halbzeugen und Vor-
profilen bis etwa 25 mm Stérke, so da dann nur noch Fertig-
walzwerke fir die letzte malRgerechte Formgebung Ubrigblieben.
Ramseyer rechnet selbst mit einer Entwicklungsdauer von zehn
Jahren, sieht aber darin im Hinblick auf die zu erwartenden
groBen Ersparnisse (Fortfall des Abfalls und Ersparnis des gré3ten
Teiles der Umformungsarbeit) kein Hindernis. Er verkennt auch
nicht die Schwierigkeiten, die der Durchfihrung seiner An-
regungen entgegenstehen. Sie seien jedoch durch festen Willen
und Geld zu Uberwinden. Dazu halt er Aufwendungen von nicht
weniger als 5 Mill. S jéhrlich erforderlich, denen nach seiner Auf-
fassung jedoch auf die Dauer Ersparnisse in mehrfacher Hohe
gegeniiberstehen, vor allem, weil es sich hier um die Verbilligung
der Verfahren fir die Massenerzeugung handelt.

Der EinfluR von Arsen auf den VerschleiR von GuBeisen.
(Mitteilung aus dem GieBerei-Institut der Technischen Hochschule Aachen.)

Ueber den giinstigen EinfluB von Arsen auf die Eigenschaften
von GuBeisen berichteten E. Piwowarsky, J. Vladescu und
H. Nipperl). Besonders auffallend in diesem Bericht war das
Ergebnis, dal zwischen 0,3 und 1% As der Spindelverschleil auf
etwa den dritten Teil des Verschleilles von GuReisen ohne Arsen-
zusatz sank. Eine Nachprifung schien ratsam, da die unter-
suchten Schmelzen teilweise recht unterschiedliche Zusammen-
setzungen aufwiesen, die unter Umstanden von EinfluB auf das
Endergebnis sein konnten2). Wie Zahlentafel 1 zeigt, ist die Grund-
zusammensetzung der neu untersuchten Gufeisensorten sehr
gleichméRig. Festgestellt wurde der Verschlei3 bei rollender und

Zahlentafel 1. Zusammensetzung der Proben.

Probe C Graphit Si Mn P 9 A
Nr. % % % % % % %
1 3,66 3,15 2,23 0,61 0,114 0,044 1
2 3,63 2,96 2,23 0,59 0,110 0,044 0,555
3 3,62 2,89 2,32 0,61 0112 0,048 0.97
4 3,59 2,82 2,29 0,61 0,114 0,050 1 1,31

1) Arch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S. 323/27.
2 E. S6hnchen und E. Piwowarsky: Arch. Eisen-
hittenwes. 7 (1933/34) S. 371/72.
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gleitender Reibung sowie der Spindelverschleif} unter den friher
mitgeteilten Bedingungenl).

Bei rollender Reibung wird der VerschleiR bis 0,5 % As nicht
wesentlich beeinfluBt, steigt dariiber hinaus aber an (s. Abb. 1).
Bei gleitender Reibung und beim Spindelverschlei fallen die
Werte stdndig bis zu einem Gehalt von 1,3% As, wobei der
Spindelversehleif in der Hauptsache schon unterhalb 0,5% As
verringert wird. Im letzten Falle betrégt die Verbesserung 40 bis
50 % gegenuber 60 bis 70 % bei den Untersuchungen von Piwo-
warsky, Vladescu und Nipper. Diese arbeiteten mit einem An-
preldruck von 5 kg und einer Umdrehungsgeschwindigkeit von
25 je min, wahrend der Spindelverschleif? in Abb. 1 zwar auch bei

5kgDruck,aberwesent-

’ -/ Nfermisoat /) b lieh hoherer Umlaufgeschwin-
digkeit (700 je min) fest-
gestellt wurde.

Harte

0J 70
% As

Abb. 1.

Abbildungen 1 bis 3.
dem AnpreBdruck und der Umdrehungszahl der Spindel.

70 750 000
Anpressdrtic/rin/rg

Abb. 2.

Der Verschlei? steigt geradlinig mit dem AnprelRdruck
(Abb. 2). Ob &hnlich wie bei Stahl2) ein Hdochstwert bei noch
héheren Driicken durchlaufen wird, wurde nicht weiter unter-
sucht, da bei der verhéltnismafig diinnen Scheibe von 1 mm Dicke
eine Erhohung des Druckes nicht ratsam war. In Abb. 3 ist der
EinfluB der Umlaufgeschwindigkeit aufgetragen. Bei einer Um-
drehungszahl von 165 je min scheint der sonst in den Kurven
gefundene Hdochstwert schon Uberschritten zu sein. Proben, die
bei sehr hohen Geschwindigkeiten kaum einen Unterschied im
Verschlei aufweisen, zeichneten sich bei abnehmender Ge-
schwindigkeit durch einen immer groBer werdenden Unter-
schied aus.

Es zeigt sich auch hier wieder, dal der Verschlei von den
verschiedensten GroRen einschneidend beeinfluRt wird. Man
kann daher sagen, daR Zusatze unter 0,5% As die Verschleif3-
eigenschaften bei gleitender Reibung verbessern, ohne den Ver-
schlei bei rollender Reibung zu verschlechtern. Die GroRe der
Verbesserung héngt jedoch von den jeweiligen Betriebsbedin-
gungen ab. E. Piwowarsky und E. Séhnchen.

Die Zusammenarbeit zwischen Betriebsingenieur, Warmeingenieur
und BetriebsWirtschafter.

In fruheren Zeiten konnte der Betriebsleiter selbst seinen
ganzen Betrieb Uibersehen, alle damit zusammenhangenden Fragen
entscheiden und erledigen. Heute sind die Anforderungen an die
Erzeugnisse nach Menge, Gite, GleichmaRigkeit und Preiswiirdig-
keit derart gewachsen, daR der Betriebsleiter die vielen Sonder-
aufgaben der Technik und der Verwaltung, die sich hier im Laufe
der Zeit herausgebildet haben, unméglich noch so beherrschen
kann wie friher. Zu diesen mehr sachlichen Anforderungen tritt
in erhdhtem MaRe die nicht minder wichtige Frage der Fihrung
und der Firsorge fur die Gefolgschaft. So sind heute die Auf-
gaben des Betriebsleiters nach der menschlichen wie nach der
technischen, wissenschaftlichen und organisatorischen Seite hin
gewaltig gewachsen. Diese Erschwerung und Verschiebung der
Verhéltnisse haben es ganz von selbst mit sich gebracht, dal der
Betriebsleiter fiir einen Teil seiner Aufgaben Hilfskréafte und
Sachbearbeiter heranziehen muf3. Heute ist also die Aufgabe
des Betriebsleiters die Arbeitsfihrung, die Fertigung,
und die Aufgabe seiner Hilfskrafte und Sachbear-
beiter, vor allem des Warmeingenieurs und Betriebswirtschafters,
ist die Beratung des Betriebsleiters bei der Arbeits-
fihrung. Dabei ist die Warmewirtschaft entsprechend ihrer
Entwicklung als ein Teilgebiet der Betriebswirtschaft und die
Betriebswirtschaftsstelle als der ,,Werksgeneralstab* anzusehen.

X) F. Heimes und E. Piwowarsky: Arch. Eisenhitten-
wes. 6 (1932/33) S. 501/05.

2)
Eisenhuttenwes. 8 (1934/35) S. 61/65.

1™
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Der richtige Betriebsleiter fuhlt auch, daf ihm in seinem
Arbeitsbereich immer mehr Grenzgebiete erwachsen sind, fur die
er Rat von auswarts holen muB und den ihm der Betriebswirt,
der Warmeingenieur, der Stoffwirtschafter, der Kostenmann und
wie sie alle heilen, jederzeit gern zur Verfugung stellen. In aufer-
deutschen Landern, z. B. in Amerika, ist dieses Einholen von Rat-
schlagen ublicher als in Deutschland. Dort gibt es den sehr ver-
breiteten Beruf des ,,Consulting Engineers®. Auch wir in Deutsch-
land sollten dieser Beratung, z. B. durch korporative Sachver-
stdndige, noch mehr als bisher unsere Aufmerksamkeit schenken.

Aber das eine ist, damals wie heute, gleichgeblieben: Die
EntschluBkraft und die Befehlsgewalt liegen nach wie
vor beim Betriebsleiter; denn er tragt die Verant-
wortung.

Aus dieser Entscheidungsgewalt des Betriebsleiters und der
Untersuchungs- und Beratungsbefugnis der Sachbearbeiter er-
wachst fur alle Beteiligten die grundséatzliche Verpflichtung zu
kameradschaftlicher Zusammenarbeit.

Ueber die

Zusammenarbeit zwischen Stahl-
werker und Warmeingenieur

IS

7,0% perichtet das folgende Beispiel.

Nachdem in den vergangenen Jahren
die Bemihungen des Stahlwerkers in Ver-
bindung mit dem Warmeingenieur in der
Richtung der Leistungssteigerung beacht-
liche Erfolge gebracht haben, gingen die
Anstrengungen in letzter Zeit dahin, den
Siemens-Martin-Ofen mehr und mehr zu
einer Warmemaschine auszubauen, um durch
gleichmaRige Betriebsweise eine gleich-
bleibende Stahlglte, lange Haltbarkeit des
Ofens und billige Selbstkosten zu erzielen. Als ein aussichtsreiches
Hilfsmittel hierzu erschien dem Stahlwerker die Regelung.

Planmé&Rige Untersuchungen Uber die grundsatzliche Frage
der Regelungl) brachten die Erkenntnis, dal der Siemens-Martin-
Ofen, regeltechnisch gesehen, eine der schlechtesten und undank-
barsten Einrichtungen fir die Regelung tberhaupt ist. Vor allem
ist die wiederholt geplante Regelung der Luftzufuhr, z. B. durch
den Sauerstoffgehalt der Abgase in Siemens-Martin-Betrieben, als
aussichtslos anzusehen, weil oder solange hier eine derart groRe
Impulsverzégerung an der Regelvorrichtung eintritt, so dafl das
ganze Regeln nicht nur nichts nutzt, sondern sogar schadlich
wirken kann. Ohne auf die regeltechnischen Gesetze, die diese
Erkenntnis zwingend herbeifiihren, naher einzugehen2), sei hier
nur gesagt, dafl Impulsverzégerung und Abweichung vom Soll-
Zustand in gewissen Grenzen voneinander abhéngig sind, und
zwar derart, dafl bei starker Impulsverzégerung (Nacheilung)
auch starke Abweichung vom Soll-Zustand eintreten muR.

Diese zuné&chst theoretische Erkenntnis auf Grund der Regel-
gesetze ist fur den Betriebsmann von praktischer Bedeutung;
denn sie erspart ihm unnitze Versuche, Fehlschlage und Geld-
ausgaben. Die Untersuchungen haben daruber hinaus noch er-
wiesen, daB andere Méglichkeiten, z.B. die Regelung des Druckes
im Oberofen oder eine noch genauere Gasvordruckregelung, prak-
tisch mdglich sind und gewisse betriebliche Verbesserungen hieraus
zu erwarten sein werden. Das Beispiel zeigt, wie die Zusammen-
arbeit zwischen Warmeingenieur und Stahlwerker den Betrieb vor
falschen MaBnahmen bewahrt und die gemeinsamen Anstren-
gungen auf Gebiete lenkt, die mit besserer Aussicht auf Erfolg
bearbeitet werden konnen. Hans Euler.

7000 7600

Abb. 3.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen3.
(Patentblatt Nr. 10 vom 7. Marz 1935.)

KIl. 7a, Gr. 7, A 71293; Zus. z. Pat. 541 384. Universal-
walzwerk. Dr.-Ing. e. h. Gustav Asbeck, Dusseldorf-Rath.

KI. 7 b, Gr. 10/10, G 85 261. Verfahren zum Strangpressen
von nahtlosen Rohren. Oskar Gerwin, Disseldorf-Oberkassel.

KI. 7f, Gr. 10, K 123 803. Verfahren zur Herstellung von
eisernen Schwellen. Wilhelm Koblitz, Duisburg-Hamborn.

J) Vgl. Arch. Eisenhiittenwes. 6(1932/33) S. 137/44 (Wé&rme-
stelle 168), S. 183/88 (Warmestelle 171); 7 (1933/34) S. 237/46
(Waéarmestelle 188), S. 389/402 (Warmestelle 193), S. 499/503
(Wéarmestelle 194); 8 (1934/35) S. 371/77 (Warmestelle 212).

2) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 165/66.

3) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an

W. Eilender, W. Oertel und H. Schmalz: Arclwihrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-

sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.
40
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KI. 18 b, Gr. 20, M 93.30. Verfahren zum Behandeln von
siliziumhaltigen Metallphosphorverbindungen, insbesondere Eisen-
phosphor. Metallgesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M.

Kl. 18 d, Gr. 2/20, K 118 810. Die Verwendung von vergute-
tem austenitisch-martensitischem Uebergangsstahl fur Kon-
struktionsteile. Fried. Krupp A.-G., GuBstahlfabrik, Essen.

KI. 21 h, Gr. 16/01, A 63 943. Einrichtung zum Betrieb von
elektrischen Flammenbogendéfen mit von Gegenlaufturbinen an-
getriebenen Gleichstromerzeugern.  Aktiengesellschaft Brown,
Boveri & Cie., Baden (Schweiz).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 10 vom 7. Marz 1935.)

KI. 18 ¢, Nr. 1327 774. Ofen, insbesondere gasdicht ausge-
bildeter Glihofen. Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-
Siemensstadt.

KI. 24 e, Nr. 1327 926. Beschickungsvorrichtung fur eine
Gruppe von Gaserzeugern od. dgl. Humboldt-Deutzmotoren
A.-G., Koln-Deutz.

Deutsche Reichspatente.

KIl. 7 a, Gr. 3, Nr. 607 322, vom 5. Juli 1929; ausgegeben

am 21. Dezember 1934. Vereinigte Stahlwerke A.-G. in

Disseldorf. Ver-

fahren zum IValzen

von parallelflan-

schigen U- und

1-Trégern mittels

Kaliberwalzwerke.

Ein Vorprofil,

dessen Flanschen

mit ublicher Nei-

gung der Flansch-

innenseiten nahe-

zu rechtwinklig

zum Steg verlaufen, wird in einem allseitig geschlossenen Ueber-

gangskahber a auf die endgultige Flanschbreite ausgewalzt, worauf

die endgultige Tragerhdhe, Stegstédrke sowie Parallelitdét und

Endstérke der Flanschen in einem Fertigkaliber ausgewalzt wird,

das aus dem Walzenbund und zu dessen beiden Seiten gelagerten,

gegen andere Walzenbunde b und o abgestiutzten Schlepprollen d
besteht.

KI. 18 c, Gr. 760, Nr. 607 332, vom 17. August 1932; aus-
gegeben am 21. Dezember 1934. Allgemeine Elektricitats-
Gesellschaft in Berlin. (Erfinder: Gerhard Schumann in Berlin-
Frohnau.) Verfahren und Einrichtung zum Gliihen von Blechpaketen.

Um in Oefen ohne kinstlich erzwungenen Gasumlauf, z. B.
elektrisch beheizten Oefen, Blechpakete gleichméRig zu glihen

Patentbericht. — Statistisches.

55. Jahrg. Nr. 11.

und ihre Aufhei-

zung zu beschleu-

nigen, wird eine

naturliche starke

Luftumwalzung

dadurch geschaf-

fen, daB die Pa-

kete nebeneinan-

der durch Abstandshalter, z. B. Rippen a mit oder ohne Nasen b,
derart geneigt zum Ofenboden ¢ gelagert werden, daB sie in der
Mitte des Ofens hoher liegen als an seinen Randern und zwischen
den Paketen sowie zwischen diesen und den Ofenwandungen ein
freier Raum fur den Luftumlauf vorgesehen wird. Auch kénnen
die Pakete unter Freilassen eines Zwischenraumes durch Abstands-
halter in verschiedenen Héhenlagen geneigt zum Ofenboden uber-
einander gelagert werden.

KIl. 18 a, Gr. 401, Nr. 607 364, vom
7. Februar 1933; ausgegeben am 22. De-
zember 1934. Gutehoffnungshutte
Oberhausen A.-G. in Oberhausen
(Rhld.). Schachtofenpanzerung.

Die Panzerung im oberen Schacht-
teil besteht darin, daf’ in Verlangerung
der Ofenschachtausmauerung in senk-
rechter Richtung auswechselbare Schie-
nen oder Formeisen a nebeneinander-
gereiht und in waagerechter Ebene
gegen Verschiebung gesichert werden.
An ihrem unteren Ende greifen sie
Uber einen durchgehenden oder mit an
ihnen befestigten Flanschen hinter einen
fur die Stege unterbrochenen Ring-
ansatz b, und oben werden sie durch
einen lésbaren, aus einzelnen Segmenten
bestehenden Flanschring c Uber- oder
hinterfal3t.

KI. 18 b, Gr. 16@ Nr. 607 514, vom 23. September 1932;
ausgegeben am 29. Dezember 1934. Kaiser-W ilhelm-Institut
fur Eisenforschung, e. V. in Diusseldorf. (Erfinder:
Dr. Gerhard Tromel in Dusseldorf.) Verfahren zum Erhohen des
Phosphorsauregehaltes der bei basischen Stahlerzeugungsverfahren
anfallenden Schlacken.

Zur Erhéhung des zitronensaureldslichen Anteils der Phos-
phorsdure werden zur flissigen Schlacke auBer den Roh- oder
ahnlichen Kalkphosphaten noch Alkalisalze, wie Karbonate,
Sulfate, Chloride oder Mischungen dieser, und unter Umsténden
Kieselséure, z. B. als Sand, zugegeben.

Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches Im Februar 19351). — In Tonnen zu 1000 kg.
Stahleisen,  Puddel-
Spiegel-  Roheisen Insgesamt
GuBwaren Bessemer- Thomas- eisen, (ohne
Bezirke Héamatit-  GieRerei- erster Roheisen  Roheisen Ferro- Spiegel-
! eisen Roheisen  Schmel- (saures  (basisches mangan eisen)
zung Verfahren) Verfahren) und und Februar Januar
Ferro- sonstiges 1935 1935
siiizium Eisen
Februar 1935: 28 Arbeitstage, Januar 1935: 31 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 26 912 28 183 464 085 148 170 667 350 738 368
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen.............. 15 377 11 170 27 397 30908 1
Schlesien | 850
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland. ... I 19299 J. 12752 | 68832 | 23129 }oo92941 | 88157
SUddeutschland 1 - 21071 23 066
Insgesamt: Februar 1935 46 211 56 312 _ 522 917 182 469 850 808 759
Insgesamt: Januar 1936 58 229 73 576 —_ 561 849 186 285 560 880 499
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 28 884 28 403
- s
. . Jan. und Jan. und
Januar und Februar 1935: 59 Arbeitstage, 1934: 59 Arbeitstage Febr. 1935 Febr. 1934
Rheinland-W estfalen 79 870 53 678 969 168 303 002 1405 718 903 900
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen............. 32 775 24 120 58 305 42 434
Schlesien | 1410
Nord-, Ost- und M itteldeutschland .. | 24570 | 43435 | 115598 | 41632 } 181098 } 106 872
SUddeutschland 44 137 40 086
Insgesamt: Januar und Februar 1935 104 440 129 888 Z 1084 766 368 754 1410 1689 268
Insgesamt: Januar und Februar 1934 72 328 82 323 Z 691 340 237 898 9403 1093 292
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 28 631 18 530

*) Nacb den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.



14. Mérz 1935.

Stand der Hochdéfen im Deutschen Reichel).

Hochofen
. . s zum in Ausbesserung @
\;]Oarr;» mbsfeiﬁl:il?b ‘T Anblasen und Eg
. s fertig Neuzustellung 4 o
dene liche ¢ stehende befindliche 2
Ende 1931 155 47 42 30 12 24
1932 154 42 44 27 14 27
1933 148 65 20 20 14 29
1934 148 73 16 14 15 30
Januar 1935 148 76 12 16 16 29
Februar 1935 147 75 13 16 14 29

*) Nach den Ermittlungen des 'Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-

Industrieller.

Roheisen-, FluBstahl- und Walzwerkserzeugung Oesterreichs
im Jahre 19341).

Von sechs in Oesterreich vorhandenen Hochdfen waren
im ersten und zweiten Vierteljahr 1934 je einer, im dritten und
vierten Vierteljahr je zwei in Betrieb. Verschmolzen wurden
366 091 (1933: 223 000) t inlandische Erze und 999 t ausléandische
Erze. An Koks wurden 104 903 (69 991) t und an Holzkohle
2469 t bendtigt. Die Anzahl der Arbeiter belief sich am Jahres-
schlufl auf 206. In den Stahlwerken waren 30 Siemens-Martin-
Oefen, 19 Elektroofen, 7 Tiegeldfen und 2 Mischeréfen vorhanden,
von denen am Jahresschluf? 11,12 und je einer in Betrieb standen.
Eingesetzt wurden 136 617 (85 821) t Roheisen und 188153
(154 492) t Schrott. An Arbeitern wurden Ende Dezember 1934
in den Stahlwerken 908 und in den Walzwerken usw. 3737 be-

schaftigt. Ueber die Erzeugung unterrichtet nachfolgende
Zahlentafel.
1932 1933 1934
t t t
I. Erzeugung an Roheisen:
Erzeugung
Stahlroheisen. 75013 76 961 130 533
GieRereiroheisen 19 453 10 988 3034
Zusammen 94 466 87 949 133 567
0. Erzeugung an FluBstahl:
Siemens-Mart 164 936 177 116 246 343
Edelstahl.. 39 717 48 680 62 864
Zusammen 204 653 225 796 309 207
M. Herstellung an Fertigerzeugnissen:
Stabeisen und Stabstahl 76 340 81 298 107 921
Trager, U-Eisen usw 15 944 10 278 14 190
Eisenbahnschiene 3648 11 259 26 146
Grobbleche 1503 10 173 20 860
Feinbleche 30 146 25 394 24 406
Walzdraht......... 26 484 28 660 22719
Sonstige Walzerzeugnisse . . . . 5500 10 034 19 297
Geformte Schmiedestiicke und
PreBRteile s 3123 3978 3051
Zusammen 162 688 181 074 238 590
Erzeugung an StahlguB 3219 3315 3 363

>) Montan. Rdsch. 27 (1935) Nr. 5.

Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.
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Der Auflenhandel der belgisch-luxemburgischen Zollvereinigung
im Jahre 1934.

Einfuhr Ausfuhr
19331 1934 19331) 1934
t t t t
Kohlen.. 5232 613 4480884 3587 585 3810 502
Koks 1756 317 2337720 914 198 960 191
Briketts. 210 806 189 812 473 225 406 018
Manganerz 172 641 203 046 1375 10 262
Eisenerz. 9836 205 10 260 457 498 826 748 253
Eisen- und Stahlwaren zus. 404 891 450 701 3454 801 3 719 907
davon

A lteisen. 96 227 142 313 274 154 337 268
Roheisen. . 215 907 215 139 37 618 42 794
Rohluppen und Masseln . . 101 62 39 617 27 689
Rohstahl in Blécken . . . 192 559 7005 6 243
Vorgew. Blocke, Brammen,

Knippel und Platinen . 18 339 21 014 305 108 387 281
Sonderstahle 1781 1394 337 504
Formeisen... . 4 867 1082 501 273 594 024
Stabeisen, warm gewalzt . 6 113 6 000 924 962 1017 166
Stabeisen, kalt gew. od. gez. 304 344 3835 2 407
Schienen . 2908 4623 48 290 80 924
Radreifen . 136 211 1895 4 065
Eisenbahnschwellen . . . . 14 581 28 623 27 823
Grob- und Feinbleche 3278 3703 704 810 607 744
W eiBbleche 15 205 18 401 171 97
Bandeisen 1268 1318 168 143 151 492
Draht... . 7 965 7616 265 138 282 175
Ro6hren u. Verbindungsstiicke 8 367 6 457 11 864 13 957
Nagel 956 1445 31 250 27 747
GuBstiicke aus nicht schmied-

barem E isen .. 3757 3 205 18 355 16 059
Eisenbahnlasche . 754 730 6 042 8718
Andere Waren aus Eisen und

Stahl 16 452 14 504 76 311 83 730

I) Teilweise berichtigte Zahlen.
Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Februar 1935.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

3 S 8 o8 3
1935 A Iy
)% o 3 Q! © 1 ) fig
H 5 £ [ {-l Ul « s &
t t t t t t t
Januar . 168 455 586 169 041 165 064 369 553 1165 986
Februar. 153 164 153 164 150 779 822 594 1152 195

Frankreichs Eisenerzforderung im November 1934.

Vorrate
Forderung am Ende Beschaftigte
) November des Arbeiter
Bezirk 1934 Monats November
November 1934
t t
( Metz, Diedenhofen 1170 095 1329 015 9423
T ,, 1Briey et Meuse 1166 241 1859 758 9 462
« | Longwy.. 133 923 292 403 1020
rmgen ! Nanzig 60 188 168 658 746
[ Miniéres. 19 609 4 490 147
Normandie... 133 511 104 596 1477
Anjou, Bretagn 17 398 110 943 442
Pyrenéen..... 2 605 5967 131
Andere Bezirke.. 126 8 940 13
Zusammen 2703 696 3884 770 22 861

Wirtschaftliche Rundschau.

Abschluf3 der Zinssenkungsmafnahmen.

Der mit der Fihrung des Reichswirtschaftsministeriums be-
auftragte Reichsbankpréasident Dr. Schacht hat in seiner An-
sprache auf der Leipziger Friuhjahrsmesse nicht nur einen grofR-
angelegten Ueberblick tber die wirtschaftspolitischen Not-
wendigkeiten gegeben, sondern bei der Behandlung der Aus-
fuhrfrage u. a. betont, daB die auf einer gesunden und frei-
willigen Grundlage durchgefiihrten ZinssenkungsmaRRnahmen
mit der Umwandlung der &ffentlichen Renten und der Herab-
setzung der Bank- und Sparkassensdtze nunmehr abge-
schlossen sind. Er hat auBerdem keinen Zweifel dariber ge-
lassen, daRR endlich die seit 1914 so bitter entbehrte nattrliche
Uebereinstimmung von Zinslasten und Ertragsmog-
lichkeiten geschaffen worden ist.

Dank der Spartéatigkeit des deutschen Volkes und einer auf
dieser Grundlage folgerichtig und entschlossen durchgefiihrten
Politik, nicht zuletzt aber auch dank dem vorbildlichen Verhalten
der Wertpapierglaubiger ist es in der Tat wé&hrend der beiden
letzten Monate gelungen, den Kapitalzins fur mehr als 10 Milli,
arden JU | Wertpapiere um ein rundes Viertel und die Zinskosten
fur kurzfristige Kredite gleichfalls um einen ansehnlichen Satz zu
senken. Als die wichtigsten Abschnitte auf diesem Wege sind von
Dr. Schacht die Einsetzung einer Kabinettskommission zur

Ueberwachung von Neuanlagen am Kapitalmarkt vom 30. Mai
1933, ferner die offene Marktpolitik der Reichsbank, die Beseiti-
gung der Neubesitzanleihe, das Anleihestockgesetz und schlieBlich
das Gesetz Uber das Kreditwesen bezeichnet worden.

Die Wirkungen des Gesetzes uber die Durchfuhrung einer
ZinserméaRigung bei Kreditanstalten vom 24. Januar 1935, auf
Grund dessen fur etwa 8,3 Milliarden JIM. Pfandbriefe und Ge-
meindeschuldverschreibungen eine freiwillige Zinsherabsetzung
von 6und mehr Prozent auf 4% % festgelegt wurde, sind bereits
an dieser Stelle eingehend behandelt wordenl). Es wurde gleich-
zeitig darauf hingewiesen, dalR damit der Ausgangspunkt fir eine
ertragliche Lésung der Zinsfrage gewonnen sei.

Durch die Restkonversion und die Zinssenkung fir
kurzfristige Gelder sind die Plane der Reichsregierung und
Reichsbank in Zusammenarbeit mit den Spitzenverbénden der
deutschen Kreditwirtschaft zur Durchfiihrung gelangt. Unter den
neuerdings getroffenen MaRnahmen ist zunéchst die ErmaRi-
gung des Spareinlagenzinsfu Res (fur die bei Sparkassen und
Banken gefiihrten Sparkonten) um 0,5 auf 3 % hervorzuheben.
Zwischen SpareinlagenzinsfuB und Rentenzinsen besteht also in
Zukunft eine Spanne von 1,5 %, die aus allgemeinen wirtschaft-

i) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 260/61.
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liehen Erwéagungen notwendig ist; denn nur dadurch ist ein aus-
reichender Anreiz fur eine Beteiligung der Allgemeinheit am An-
leihemarkt gegeben. Bei der Senkung der Bankenzinsen ist

man in unterschiedlicher Weise vorgegangen. Wahrend die

ohnehin niedrigen Satze fir téglich fahige Gelder unverandert

geblieben sind, wurden die Haben-Zinsen fir Kundigungsgelder

bei denjenigen Krediten, die auf einen Monat bis weniger als drei

Monate ausgeliehen werden, um 0,75 auf augenblicklich 2,5 %

erméBigt. Lé&ngerfristige Bankeinlagen haben eine durchschnitt-

liche Senkung der Haben-Zinssatze um 0,5 % erfahren, und zwar

die Dreimonatsgelder auf 3 % und die Sechsmonatsgelder auf

3,5 %. Starker ermaRigt wurden wiederum die Zinsen der Uber
ein Jahr und langer fest gegebenen Gelder. Die Neuordnung der

Zinsvertrage kann natirlich nicht von heute auf morgen erfolgen,

sondern sie wird erst mit den verschiedenartig gelagerten Fallig-

keiten der Gelder in Kraft treten. In etwa einem Jahre werden

auch die letzten Zinsherabsetzungen durchgeftihrt sein.

Durch die Senkung der Haben-Zinsen und die Verringerung
der Kreditprovisionen wurde eine ErmaBigung der Soll-
Zinssdtze um mehr als 0,5 % durchgefihrt. Da die von monat-
lich ein Sechstel auf ein Achtel Prozent ermaRigte Kredit-
Provision, deren wirtschaftliche Berechtigung ausdriicklich
anerkannt worden ist, jeweils vom hdchsten Debetsaldo berechnet
wird, 1aRt sich ganz genau nur in jedem Einzelfall der Hundertsatz
errechnen, um den eine Senkung der Debetzinsen erfolgt ist.

Am Rentenmarkt hat sich schon seit Monaten die Durch-
fuhrung der Zinsherabsetzung bemerkbar gemacht, und zwar
auBerte sich die bevorstehende Umwandlung besonders in dem
Kursauftrieb der wenigen Anleihen mit niedrigem Zinsfu? und der
Anleihen ohne laufende Verzinsung. Allerdings ist es nicht so,
daR die Zinssenkung nur die Schluf3folgerung aus der Entwicklung
des Marktes, d. h. aus der Anndherung der einzelnen Werte an
den Stand der Umwandlungsreife gezogen hat, sondern die fur die
Zinssenkung getroffenen VorbereitungsmalRnahmen haben viel-
mehr die Kursentwicklung entscheidend beeinfluBt. Ein Ueber-
blick tber die unter Beriicksichtigung des Kursstandes erzielbare
Verzinsung ergibt, daB sich selbstverstandlich auch nach der
Zinssenkung noch keine vollkommene, wenn auch eine sehr weit-
gehende Angleichung herausgebildet hat. Dariber vermittelt
die nachstehende, von einer Bank nach der Restkonversion ver-
6ffentlichte Zusammenstellung, die einige Wertpapiere der ein-
zelnen Gruppen enthélt, ein sehr anschauliches Bild.

Tatséch-
Zu Kurs vom liche
tilgen 1.-Marz1935  yerzin.
bis in sung in
% %
41/2% Reichsschuldbuchforderungen . . 1.4.48 971/21) 5,00
Altbesitzanleihe des Reiches............ 1956 112% 5,05
41/*% Badische Staatsanleihe von 1927 . 1951 96* 8i) 5,05
41/2% Miunchner Stadtanleihe von 1928 . 1953 93i/01) 5,35
4% % Deutsche Centralbodencredit-
Bank-Pfandbriefe........... 1971 961) 4,85
41/2% Berliner Stadt. Elektr.-Werke
(Bewag) Schuldverschreibungen . 1955 93 5,10
41/*% Sachs. Bodenkreditanstalt Komm.-
Obligationen s 1998 94*[*1) 4,85
6 % Mitteldeutsche Stahlwerke Schuld-
verschreibungen ... 1951 zu 99V 8 6,25
102 %

*) Kurs einschl. 2 % Konversionspramie.

Bemerkenswerterweise fallt die tatséchliche Verzinsung der
an letzter Stelle aufgefiihrten Gprozentigen Industrieanleihe
aus dem Rahmen. Da bei diesen Werten eine Zinsumwandlung
nicht erfolgt ist, erklart sich der Unterschied ganz von selbst. Man
kann aber, zumal wenn man mit einer fortschreitenden Besserung
des deutschen Kapitalmarktes rechnet, die Rendite der wenigen
Oprozentigen Industrieanleihen nicht als Norm annehmen.

Der franzosische Eisenmarkt im Februar 1935.

Der Inlandsmarkt befand sich zu Monatsanfang in be-
sonders schwieriger Lage. Die Kundschaft hielt sich planmaRig
zuruck und deckte nur den dringendsten Bedarf. In der Weiter-
verarbeitung waren die Verhaltnisse ausgesprochen schlecht, so
daB selbst in den bestbeschaftigten Betrieben nur vier Tage in
der Woche gearbeitet wurde. Gliicklicherweise erteilten die Be-
hérden und die Eisenbahnverwaltungen einige Auftrédge. Die Be-
schaftigung, die gewohnterweise beim Herannahen des Fruhjahrs
eine kraftige Wiederbelebung zeigen mufRte, wird ohne Zweifel
unter dem beispiellosen Tiefstand der weiterverarbeitenden
Industrie leiden. Unter diesen Umstdnden dirfte der Handel
kaum fahig sein, auf Lager zu kaufen, es sei denn, daB ihm auBer-
gewdhnlich gilnstige Bedingungen gestellt werden. Auf dem
Ausfuhrmarkt herrschte fortgesetzt Ruhe. Dank einigen be-
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Soweit die industriellen Unternehmungen dazu in der Lage sind,
sich am Kapitalmarkt Kredite zu glinstigeren Bedingungen zu
beschaffen, werden sie Uberdies ohne Zweifel in den nachsten
Jahren zu den vorgesehenen Fristen und Ruickzahlungskursen
Kindigungen vornehmen. In der Vorkriegszeit hatten Industrie-
anleihen regelmé&Rig eine héhere Verzinsung als die meisten an-
deren Rentenwerte. Dafl im Laufe der Zeit der Staat und vor
allem auch die Gemeinden zu immer grdBeren Zugestandnissen
an die Anleihezeichner Gibergehen muBten, war nureines der vielen
Kennzeichen fur die Bewertung, die die immer hemmungs-
loser werdende Geldwirtschaft der offentlichen Hand
erfuhr. Der in langen Jahrzehnten aufgebaute Staatskredit,
der auch die Kriegsjahre hindurch trotz allen Belastungen im
wesentlichen unangetastet blieb, wurde in den Nachkriegsjahren
vollig verwirtschaftet. Die Geldkiunste eines Erzberger und
Hilferding sind nur besonders kennzeichnende Meilensteine auf
dem immer starker abwarts fihrenden Weg. Das Ansehen des
neuen Reiches, das die o6ffentliche Geldwirtschaft wieder auf
eine gesunde Grundlage gestellt und die Finanzpolitik vollig um-
gestaltet hat, ist auch fir den Kapitalmarkt und besonders fur die
offentliche Anleihewirtschaft zu einer starken und sicheren Stutze
geworden. Steuer- und Zinssenkungen haben das Vertrauen in
einem seit langen Jahren nicht gekannten MaRe gefestigt, da sie
neben zahlreichen anderen wirtschaftspolitischen Entscheidungen
deutlich erkennen lieRen, daB die Reichsregierung fest entschlossen
ist, auch nach dieser Richtung unbeirrbar den als notwendig er-
kannten Weg zu beschreiten.

Die bei den Sparkassen zu Beginn des Jahres 1935 unter-
gebrachte Reichsanleihe hat ebenso wie die kirzlich veroffent-
lichte weitere Anleihe-Erméachtigung den Beweis erbracht, daf}
das Reich auf eine langfristige Festlegung der zum Besten
der Arbeitsbeschaffung Ubernommenen kurz- und mittelfristigen
Verpflichtungen unbedingten Wert legt. Schon aus diesem Grunde
ist amtlicherseits unter entscheidender Mitwirkung der Reichs-
bank stets eine vorsichtige Kapitalmarktpolitik betrieben
worden. Wie der Vorsitzende des Deutschen Gemeindetages,
Oberburgermeister Fiehler, kurzlich erklart hat, sind daruber
hinaus durch die Zinssenkung auch die Gemeinden, Kreise und
Provinzen in den Stand gesetzt worden, ,,in kommenden Jahren
ihren groRBen Aufgaben auf sozialem, kulturellem und wirtschaft-
lichem Gebiete mit erhohter Leistungsfahigkeit gegeniberzu-
treten“. Infolgedessen wiirde das Ziel des ausgeglichenen Haus-
haltes auch da zu erreichen sein, wo es bisher trotz aller An-
strengungen noch nicht moglich gewesen sei.

So lassen sich die Auswirkungen der mit glucklicher Hand
durchgefihrten Anleiheumwandlung und Zinssenkung
heute noch nicht ann&hernd tbersehen. Das gelungene Werk einer
Festigung des deutschen Kapital- und Geldmarktes und einer
Rickkehr zu ertréaglichen Zinsbedingungen darf nicht allein bank-
technisch oder nur fiir einen Teilausschnitt der Wirtschaft be-
trachtet werden, sondern muf} vielmehr eine Gesamtwirdigung
erfahren. Madgen im einzelnen auch die Verhaltnisse verschieden-
artig liegen, und mag der Kaufmann wie der Handwerks- und
Gewerbetreibende oder das gewerbliche Unternehmen bei den
Banken nicht nur Schuldner, sondern auch Glaubiger sein, so ist
doch an der ZweckmaRigkeit und Notwendigkeit einer Zinsver-
minderung keinen Augenblick zu zweifeln. Wir sind heute nach
den eingangs bereits kurz erwahnten Worten Dr. Schachts wieder
bei Satzen angelangt, die eine gutgeleitete Wirtschaft aus ihren
Ertragnissen herauswirtschaften kann, ohne daB ihre Fortent-
wicklung gehemmt oder gar ihr Dasein in Gefahr gebracht wird.
Zweifelsohne dient die Senkung der Zinsen auch der Aufrecht-
erhaltung und Forderung der Ausfuhr, da die Zinsh6he bei
der Preisgestaltung eine wichtige Rolle gegeniiber dem durch
besonders niedrige Sdatze begunstigten auslandischen Wett-
bewerb spielt.

achtenswerten Abrufen, besonders in Stabstahl, blieben die
Werke fur die Ausfuhr jedoch ziemlich gut beschéftigt. Nach
England lieB die Verkaufstatigkeit nach, da sich der dortige
Handel umfangreiche Vorréate zugelegt hatte. Der Wettbewerb
im Fernen Osten blieb lebhaft. Die Abschliisse mit Japan ver-
loren an Wichtigkeit. Unter den Grunden fur die schlechte Markt-
lage spielen auch die Beflirchtungen eine Rolle, die in den be-
teiligten Kreisen Uber die Zukunft der Internationalen Rohstahl-
gemeinschaft bestehen. Der bei der Mehrheit der Mitglieder vor-
handene Wunsch, zusammenzubleiben, und die offensichtlichen
Vorteile gemeinsamen Handelns lassen Ubrigens eine allzu tribe
Beurteilung der Verbandserneuerung nicht zu. Die Frage der
Zollerhéhung auf die nach GroBbritannien eingefiihrten Eisen-
mengen stellte sich inzwischen ebenfalls als eine Quelle der Be-
unruhigung heraus.
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Die Nachfrage der GielRereien nach Roheisen war zu Monats-
beginn recht beschrénkt. Trotz dem Anziehen der Roheisen-
preise. und obwohl die Grundpreise bereits angewandt wurden,
zbgerte eine groBe Anzahl der GieBereien, von ihrer Kundschaft
hohere Preise zu fordern. Das Ausfuhrgeschaft war gleich Null.
In Nordfrankreich bemerkte man ein stdrkeres Anwachsen des
hollandischen Wettbewerbs. Jedenfalls waren die von Ymuiden
gemachten Angebote beachtlicher als noch vor vierzehn Tagen.
Im Verlauf des Monats blieb das Ausfi hrgeschaft schwierig. Auch
im Inlande hielt sich die AbschlufRtatigkeit in engen Grenzen,
obwohl es infolge der Verbandsbildung mdéglich war, die Preise
etwas heraufzusetzen. Die Vertrdge gelten nur noch bis Ende
Mai, doch sind die beteiligten Kreise von ihrer Verlangerung
Uberzeugt. Die Vorrate an Hamatitroheisen driicken fortgesetzt
auf den Markt. Man hatte mit einer Wiederbelebung des Ver-
brauches gerechnet und glaubt eine solche auch jetzt noch er-
warten zu durfen. Die vorgesehene Erzeugungseinschrankung
dirfte in gewissem Umfange zur Besserung der Marktlage bei-
tragen. Fir die Monate Marz-April wurden die fiir das Inland be-
stimmten Mengen phosphorreichen GielRereiroheisens auf 35 000 t
festgesetzt gegeniiber 42 000 t im Januar-Februar. An dem Preise
fur GieRereiroheisen Nr. 3 P. L. von 260 Fr, Frachtgrundlage
Longwy, &nderte sich nichts. Die franzdsischen Roheisenverbénde
haben Mengenvergitungen festgesetzt, die zunachst bis zum
30. Juni Geltung haben sollen. Fir regelmaBige Monatslieferung
von 100 bis 199 t betrégt die Vergutung 1,50 Fr je t, bei 200 bis
4591 3 Fr, bei 500 bis 999 t 4,50 Fr und bei 1000 t und mehr 6 Fr.
In Hamatitroheisen waren Ende Februar die Auftrdge nach wie
vor unbedeutend, da groRe Bestellungen vor Bildung des Ver-
bandes aufgegeben worden waren. Die Lieferungen blieben jedoch
zufriedenstellend und betragen etwa 250001 monatlich. Die Preise
ziehen leicht an und betragen je t frei Bezirk Mittelfrankreich:
Roheisen fur die Stahlerzeugung mit einem Siliziumgehalt von
2,5 bis 3 %, GieRereiroheisen 390 Fr, Spiegeleisen mit 10 bis
12% Mn 410 Fr; Nordfrankreich: Roheisen fur die Stahlerzeu-
gung 345 Fr, GieRereiroheisen 370 Fr, Spiegeleisen 390 Fr; Sud-
osten und Sudwesten: Roheisen fur die Stahlerzeugung 360 Fr,
GieRereiroheisen 400 Fr, Spiegeleisen 420 Fr; Pariser Bezirk:
Roheisen fir die Stahlerzeugung 355 Fr, GielRereiroheisen 390 Fr,
Spiegeleisen 400 Fr; Ostfrankreich: Roheisen fir die Stahl-
erzeugung 350 Fr, GieBereiroheisen 390 Fr, Spiegeleisen 410 Fr.

Auf dem Halbzeugmarkt schwéchte sich die Geschafts-
tatigkeit fortgesetzt ab. In GroRbritannien wirkte die Frage
nach einer Zollerhéhung beunruhigend. Der von der Regierung
fur diesen Zweck eingesetzte Ausschuf} prufte die Forderung,
die Zolle auf eingefiihrtes Halbzeug zu erhéhen. Im Inland blieb
die Nachfrage begrenzt. Bis Ende Februar verharrte der Markt
in der angstlichen Erwartung, welche MaBnahmen GrofBbritannien
ergreifen wirde. Auch der Inlandsmarkt blieb schwach. Der
Verband &nderte seine Verkaufsbedingungen nicht. Es kosteten
in Fr oder in £ je t:

Inland’): Ausfuhri): Goldpfund
Vorgewalzte Blocke . 400 Vorgewalzte Blocke, 140 mm
Brammen ... 405 und M eh 1o 2.6.-
Vierkantkniippe 4S80 2'l,- bis 4zdlllge Knuppel . 2.7.-
Flachknuppel 460  Platinen, 20 Ibs und mehr . . 2.8.-
Platinen..... . 450 Platinen, Purchschnittsgewicht

von 15 1b s i 2.9.6

Auf dem inlandischen Walzzeug markt gab es zu Anfang
Februar nur einige beachtenswerte Verdingungen, besonders in
Betonstahl. Ferner bestand eine ziemlich gute Nachfrage nach
Einfriedigungspféhlen fir Weinberge. Die groBen Walzenstraen
lagen h&ufig still. Die Mehrzahl der Werke war schatzungsweise
zu 50 bis 60 % ihrer Leistungsfahigkeit beschéaftigt. Im Verlauf
des Monats schwachte sich der Ausfuhrmarkt ernstlich ab, be-
sonders nach dem Fernen Osten. Die Inlandsnachfrage war gleich-
falls schwach. Die Werke sahen sich gezwungen, umfangreiche
Mengen auf Lager zu nehmen, um den Auftragen folgen zu kénnen,
eine Wirkung der sehr zerstuckelten Zuteilungen des Verbandes.
Ende Februar machte Stabstahl die Héalfte der fur die Ausfuhr
abgeschlossenen Geschéfte aus. Einige Zusatzbestellungen kamen
aus England; die dortigen Kaufer fangen wieder an, die vertrags-
magigen Mengen abzunehmen, bevor die Zollfrage geldst ist. Mit
Japan bestand Ende des Monats kaum noch eine Geschéftstatig-
keit, und auch mit China wurden kaum Abschlusse getétigt. Trotz
den betrachtlichen Preisnachlédssen ging die festlandische Ausfuhr
nach Englisch-Indien ernstlich zuruck. Auf dem Inlandsmarkt
herrschte vollstandige Verwirrung. Die Geschaftsabschlisse
waren sehr beschrénkt, und auf den Markt wurden verbandsfreie
Sonderprofile geworfen unter den zuletzt gultigen Preisen. Es
kostete in Fr oder in £ je t:

') Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.
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Inland1):
Betonstahl......... 560 Handelsstabstahl.
Rohrenstreifen . . . 620 Bandstahl...
GroRe Winkel . . . . 560 Schwere Schienen..
Trager, Normalprofile 550  Schwere Laschen..

Ausfuhri):

Goldpfund Goldpfund

Winkel, Grundpreis . . . . 3.2.6 Trager, Normalprofile . 316

Auf dem Blech markt hatten die Auftrédge auf Dampfkessel
fir die Marine einige Grobblechbestellungen der Kesselfabriken
zur Folge. In M ittel- und Feinblechen bestand einige Nachfrage
nach Sondergiiten. Seit dem 1. Februar uberwacht der Verband
die Geschafte. Die Lieferfristen schwankten bis zu 20 Tagen und
einem Monat je nach den Abrufen. Die Nachfrage nach ver-
zinkten Blechen war ziemlich zufriedenstellend. Im Verlauf des
Monats verschlechterte sich die Lage ernstlich und die Still-
legungen nahmen zu. Die Aussichten fiir eine Besserung waren auf
dem Inlandsmarkt recht gering, da hier der Wettbewerb nament-
lich in Feinblechen &uBerst lebhaft blieb. Der indische Markt
war auch weiterhin stark umkampft; es lieBen sich nur sehr
niedrige Preise erzielen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland): Ausfuhrl):

Grobbleche, 5 mm und mehr: Goldpfund
Weiche Thomasbleche . . . . 700 .. 426
Weiche Siemens-Martin-Bleche 800 476
Weiche Kesselbleche, Siemens- 4.10.-

Martin-G ite ... 875 . 4.15.-

Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm: 1,0 mm (gegluht) . . . . 4.18.-

Thomasbleche: 4 bisunter 5mm 700 0,5 mm (gegliht) . . . . 5.15-
3 bisunter4 mm 750 Riffelbleche ..., . 4.15.-
Feinbleche, 1,75 bis 1,99 mm. . 850 Universalstahl, Thomasgiite . 3.18.6

Universalstahl, Thomasgite,
GrundpreiS ... 600

Universaleisen, Siemens-Martin-
Giute, Grundpreis.....c.c.. 700

Der Markt fur Draht und Drahterzeugnisse war wenig
lebhaft. Das Ausfuhrgeschaft war auf3erst schwierig. Im Inlande
konnten einige Bestellungen auf Drahtstifte hereingenommen
werden. Auch in Stacheldraht kamen verschiedentlich gute Ge-
schéafte zustande. Es kosteten in Frjet:

Verzinkter Draht 1380
Stifte T.L.Nr. 20 1280

Blanker Draht . . 1130
Angelassener Draht 1200

Abgesehen von Siemens-Martin-Schrott, der dem Preis-
rickgang zu Monatsanfang nicht folgte, war der Markt fir alle
Schrottsorten schwach. Zur Ausfuhr nach Belgien wurden
12 000 t mit Ricksicht auf die friher abgeschlossenen Vertréage
zugelassen. Die Preise blieben schwach, doch waren Anzeichen
einer Besserung vorhanden. Im Pariser Bezirk schloR man zu
135 Fr frei Kahn ab. Zwischen Erzeugern und Verbrauchern
wurde eine Verstandigung ins Auge gefal3t.

Der belgische Eisenmarkt im Februar 1935.

Angesichts des Tiefstandes der Geschéfte waren die Werke
in groRer Besorgnis, wie die gegenwartige Beschéftigung aufrecht-
erhalten werden kénne. Von den Ausfuhrméarkten war der
chinesische lustlos; die Abschlisse mit Japan und Argentinien
schwachten sich bedenklich ab. Am besten behauptete sich noch
Handelsstabstahl, wogegen Formstahl und Halbzeug zurick-
gingen. Am 1. Februar blieben noch 85 000 t abzurufen. Einige
Preisverdnderungen kamen zustande. Um dem amerikanischen
Wettbewerb begegnen zu kénnen, wurden die Preise fir Handels-
stabstahl nach Kuba von Goldpfund 3.-.- auf 2.17.6 und die fur
Formstahl von Goldpfund 3.2.9 auf 2.17.6 herabgesetzt. Im
Verlauf des Monats blieb die Geschéaftslage fortgesetzt sehr still.
Das Ausfuhrgeschaft beschrénkte sich auf dringendsten Bedarf.
Lediglich Argentinien schenkte dem Markt Aufmerksamkeit. Aus
RuBland kam ein Auftrag auf 10 000 t Universalstahl. Ende
Februar machte sich eine leichte Besserung bemerkbar. Die Ver-
kéufevon ,,Cosibel* im Februar betrugen ungefahr 95 000 t, davon
die Halfte Handelsstahl.

Am 13. Februar trat der unparteiische Ausschul der Eisen-
industrie zusammen. Die Vertreter wiederholten ihren Vorschlag,
die Lohne herabzusetzen, allerdings mit der Aenderung, daB sie
statt 10 % nur noch eine Kirzung um 5 % mit Wirkung vom
5. Mérz an beantragten. Auch sollen nur Léhne Gber 25 Fr taglich
in Frage kommen. Die Arbeitnehmervertreter lehnten ihre Zu-
stimmung ab.

Auf dem Roheisenmarkt war die Geschéaftstatigkeit sehr
beschrankt. Der Preis fir GielRereiroheisen behauptete sich auf
310 bis 315 Fr je t ab Wagen Grenze. H&matitroheisen kostete
360 Fr, phosphorarmes Roheisen 310 Fr ab Werk. Fiir Thomas-
roheisen wurden 225 Fr je t frei Werk bezahlt. Russische An-
gebote wurden wegen des hohen Schwefelgehaltes kaum ange-
nommen. Die Nachfrage™Japans nach Thomasroheisen war um-
fangreich.
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Die Ungunst der Verhaltnisse machte sich auch auf dem
Halb zeug markt stark fuhlbar. Sowohl im Inlande als auch im
Auslande war die Zahl der Abschlisse ricklaufig. Das Geschaft
nach England war beschréankt. Die offiziellen Grundpreise blieben
unverandert. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland1):
Rohblécke . . . . 365 KnUppel.
Vorgewalzte Blocke .. . 410 Platinen..

Ausfuhri):

Goldpfund Goldpfund

Rohbldcke.. 2— Platinen... 2.8.—
Vorgewalzte ... 25.- Rohrenstr 3.15.-
Kniippel.. 2.7.-

Das Geschaft in Stabstahl und warmgewalztem Bandstahl
blieb zu Monatsanfang bestédndig, dagegen war es in Formstahl
und kaltgewalztem Bandstahl wenig umfangreich. Das gleiche
gilt fur kaltgezogenen Draht. Im Verlauf des Monats wurde die
Ruhe betonter, und die Zuriickhaltung der K&ufer nahm noch zu.
Das Ausfuhrgeschéft reichte nicht aus, um die Erzeugung auf der
alten Hohe zu halten. Unter den abgeschlossenen Geschéaften
befindet sich ein Auftrag auf 200 Eisenbahnwagen fiir Brasilien.
Obwohl sich Ende Februar eine leichte Besserung bemerkbar
machte, war der Geschaftsumfang doch ausgesprochen unbe-
friedigend. Aus dem Auslande kam eine ausreichende Nachfrage
nach Stabstahl, dagegen blieb der Markt fir Formstahl schwach,
und die Bestellungen auf warmgewalztes Bandeisen verminderten
sich ernstlich. Der Inlandsmarkt blieb gedruckt. Es kosteten
in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
Handelsstabstabl . 550 Warmgewalzter Bandstahl . . 700
Trager, Normalprofile. . 550 Gezogener Rundstahl . . . . 965
Breitflanschtrager. . 565 Gezogener Vierkantstahl . . . 1125
Mittlere W inkel. 550 Gezogener Sechskantstahl .. 1300
Ausfuhri):
Goldpfund Goldpfund
Handelsstabstahl. .. 3.2.6 bis 3.5.- Kaltgew. Bandstahl,
Trager, Normalprofile 3.1.6 22 B. G. 15,5 bis
Breitflanschtrager . . 3.3.- 25,4 mm breit. . . 5.17.6 bis6.-.-
Mittlere Winkel . . . 3.2.6 Gezogener Rundstahl 4.15.-
Warmgewalzter Band- Gezogener Vierkant-
stab o, 4. — stah s 5.15.—
Gezogener Sechskant-
stahl s 6.10.-

Der SchweiRstahlmarkt litt nach wie vor unter voll-
standigem Geschaftsmangel. Aussichten flr eine Besserung be-
stehen nicht. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland):

Schweif3stahl Nr. 3, gew6hnliche G lte 525
SchweiBstahl Nr. 4 1100
SchweiRstahl Nr. 5 1300

Ausfuhril): Goldpfund

SchweiBstahl Nr. 3, gewéhnliche G Ute ... v 3.-.- bis 3.1.-

In den ersten Februartagen war auf dem Grobblech markt
eine leichte Besserung festzustellen, wéhrend in den anderen
Sorten einschl. verzinkter Bleche die Geschéaftstatigkeit ruhig
blieb. Ein Auftrag auf 10 000 t Universalstahl fir Ruffland wurde
mit 6000 t an Ougree-Marihaye und mit 4000 t an Cockerill ver-
geben. Im Verlauf des Monats war das Geschaft still. In ver-
zinkten Blechen blieb der Wettbewerb lebhaft. Aus RuBland
kam eine zusatzliche Bestellung auf 2000 t Universalstahl. Es
kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland1):

Bleche:
2 bis 2,99 mm

(gewdhnliche Thomasbleche
Grundpreis, frei Bestimmungsort:

4,76 mm uud mehr 700 1,50 bis 1,99 m
4 mm . . 750 1,40 bis 1,49 m
3 mm . . 775 1,25 bis 1,39 m

Riffelbleche: 1 bis 1,24 mm
5mm . . 750
4 mm . . 800
3 mm . . 900

Ausfuhr:
Goldpfuud Goldpfund

Universalstahl 3.18.6 Bleche:

Bleche: 2 bis 299 mm . . . . . 3.17.6
6,35 mm und mehr 4.-.- 1,50 bis 1,99 mm P
4,76 mm und mehr 4.2.6 1,40 bis 1,49 mm . 4.5.-
4 rnm . . .. 4.5.- 1,25 bis 1,39 mm . . . 4.10.-
3,18 mm und weniger. 4.7.6 1 bis 1,24 mm . . . . . 4.15.-

Riffelbleche: 1,0 mm (gegluht) 4.17.6
6,35 mm und mehr 4.5.- 0,5 mm (gegliht) 5.16.-
4,76 mm uud mehr 4.7.6
4 mm . . . 4.12.6
3,18 mm und weniger. 6.10.-

Auf dem Markt fur Draht und Drahterzeugnisse war der
Eingang von Bestellungen aus dem In- und Auslande wenig um-
fangreich. Die Gesamtlage lieR im Verlauf des Monats stark zu

') Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.
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winschen Ubrig, und Ende Februar herrschte allgemeine Ge-
schéftsstille. Es kosteten in Fr je t:
Blanker Draht

Angelassener Drah
Verzinkter Draht

Stacheldraht
Verzinnter Draht
Stifte

Die Geschéaftstatigkeit auf dem Schrottmarkt war be-
schrankt, da die Verbraucher nur ihren dringendsten Bedarf

deckten. Aus dem Auslande kam Nachfrage aus Itaiien und
Spanien, aber zu sehr wenig lohnenden Preisen. Es kosteten in
Fr je t:

1 2 27. 2.
Sonderschrott 205—210 195—200
Hochofenschrott 195—200 185—190
Siemens-Martin-Schrott. ... 195—200 . 200—205
Drehspane 195—200 170—175
MaschinenguB, erste W ahl.... 300—310 300—310
Brandgud 215—220 210—215

Der englische Eisenmarkt im Februar 1935.

Im Berichtsmonat war die Marktlage ungewif3. Das Inlands-
geschéaft litt unter der Mdglichkeit einer Zollerhéhung auf Eisen
und Stahl und unter der Erwartung, dafl der Beratende Zollaus-
schuB vor Ende des Monats eine Entscheidung treffen wirde.
Dies lahmte nicht allein das Geschaft in festlandischem Eisen
und Stahl, sondern beeinfluf3te auch den britischen Markt; denn
die Kaufer waren der Ansicht, daB die britischen Preise mdog-
licherweise aus Wettbewerbsgriinden herabgesetzt wirden,
wahrend eine Zollerhéhung den Verkauf ausléandischen Stahls in
GroBbritannien verhindere. Im Verlauf des Monats schwand
jedoch die Aussicht immer mehr, dal die Zdlle erhdht werden
wurden, und gegen Monatsende war es offensichtiich, daR die
Regierung es ablehnt, dem Eisenmarkt zusétzlichen Schutz zu-
zubilligen, wenigstens bis eine Verstdndigung mit den festlandi-
schen Werken uber die fiur den britischen Markt bestimmten
Mengen erfolgt ist. Im Zusammenhang damit stehen die Mel-
dungen Uber eine Besprechung in Cannes in der ersten Marzwoche
und ferner Uber Besprechungen zur gleichen Zeit, die wahr-
scheinlich das Schicksal der IRMA entscheiden werden. Die
Meinungen in der britischen Stahlindustrie Uber die Aussichten
einer Verstandigung mit den festlandischen Werken scheinen ge-
teilt; doch weist man darauf hin, daR sich die Mengenforderungen
der beiden Gruppen auf 200 000 bis 300 000 t gendhert haben,
indem das Festland 900 000 t fordert und die britischen Werke
bereit sind, 600 000 t zuzugestehen. Um die Mitte des Berichts-
monats veranstalteten die britischen Stahlerzeuger ihre Viertel-
jahreszusammenkunft; die Ansicht war zunachst vorherr-
schend, daB die Preise fir Baustahl um 2/6 sh je t erhoht
werden, daB aber die Aufschldge von 5/- sh fir kaltgewalzten
Werkstoff wegfallen sollten. Man war jedoch anscheinend der
Meinung, daR die Zeit vom politischen Standpunkt aus fir eine
Preiserhéhung nicht glinstig sei; die Preise wurden daher unver-
andert gelassen, wahrend die Aufschlage beseitigt wurden. In der
letzten Februarwoche erregte die Auflosung des festlandischen
Réhrenkartells betréchtliche Aufmerksamkeit; jedoch war man
allgemein der Ueberzeugung, daB der internationale Verband
erneuert werden wirde, da er sich fir alle Teile als nutzlich er-
wiesen habe. Der Geschéftsverlauf im Februar wurde naturlich
durch diese verschiedenen Verhandlungen in Mitleidenschaft
gezogen. Die meisten britischen Stahlwerke verfligten Uber gute
Auftrage und sind fur die nachste Zeit zu einem betréchtlichen
Teil ihrer Leistungsféahigkeit beschéaftigt. In Schottland arbeiteten
die Werke voll in der Herstellung von Schiffbaustahl.

Der Erz markt war wahrend des ganzen Monats fest. Die
Verbraucher kauften im letzten Februardrittel betréchtliche
Mengen, und die Preise cif Tees-Hafen fir bestes Bilbao-Rubio
stiegen von 17/- auf 17/6 sh. Die Einfuhr erreichte im Verlauf
des Februars einen betrachtlichen Umfang.

Der Roheisenmarkt zeigte sich nur wenig verédndert. Das
Geschaft in GielRereiroheisen beschrankte sich gréBtenteils auf
wenig umfangreiche Bestellungen fir baldige Lieferung, da die
GrofRverbraucher ihren Bedarf bis Ende Méarz gedeckt hatten. In
einigen Fallen kamen umfangreiche Vertrége zustande, aber die
meisten Verbraucher neigten dazu, die Vertragserneuerungen
zurickzustellen, bis sich die Geschaftslage klarer ibersehen liefe.
Etwas enttauschte in der ersten Monatshélfte die fehlende Nach-
frage der GielRereien fur leichten GuB, die als Sondererzeugnis
BaugulR herstellen. Spéterhin zeigten sie jedoch mehr Aufmerk-
samkeit flr den Markt, als sich die ersten Einwirkungen der Fruh-
jahrsnachfrage bemerkbar machten. An der Nordostkiste gaben
sich die Werke die gréfRte Muhe, den Absatz fir ihre finf Hoch-
ofen, die GielRereiroheisen erblasen, zu sichern. Das Ausfuhr-
geschéaft, das im Laufe des Januar anzuziehen schien, war im
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Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im Februar 1935.

1. Februar 8. Februar
Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis
£ sh d sh d £ sh d sh d
GieBereiroheisenNr.3 3 1 6 2 17 0 3 1 6 2 17 0
Basisches Roheisen 2 16 6 2 13 0 2 16 6 2 13 0
Kntuppel w510 0 5 5 0 5 10 0 6 50
Platinen 5 0 0 4 15 0 5 0 0 4 15 0
Stabstahl 7 0 0 4 10 0 7 0 0 4 10 0
g, # und mehrzolli-
ges Grobblech . . 8 10 O 3 10 0G 8 10 0 3 10 0G
8 3P 5 8 3P
G = Gold, P = Papier. — Festlandische Knlippel- und Platinenpreise frei

britischen Markt. Britische Preise fob.
Februar weniger umfangreich; dies hing zum Teil mit der Ab-
neigung der Hochofenwerke zusammen, niedrigere Ausfuhrpreise
anzunehmen, da sie den groRten Teil ihrer Erzeugung zu einem
Grundpreise von 67/6 sh fir Cleveland-GieRereiroheisen Nr. 3
verkaufen konnten. Die Nachfrage nach mittelenglischem
GielRereiroheisen besserte sich gegen Monatsende erheblich, als die
Kéufe der GieRereien fur leichten GuB dem Markt neuen Antrieb
gaben. Es kamen einige beachtliche Vertrage fur Lieferung bis
in den Juni hinein zustande; gréRtenteils wurde allerdings fur
sofortige Lieferung gekauft. Zwar erdrterte die Pig Iron Producers’
Association die Preisfrage, doch wurden keine Aenderungen der
seit langem bestehenden Preise vorgenommen; es kosteten
Northamptonshire-GieBereiroheisen Nr. 3 67/6 sh und Derbyshire-
GieRereiroheisen Nr. 3 71/- sh frei Black-Country-Stationen mit
einem NachlaB je nach Hohe der gekauften Menge. Die Nach-
frage nach Hamatit war erheblich, obwohl in der zweiten Monats-
hélfte das Neugeschéaft verhaltnism&Rig gering blieb. Die Werke
verfugten jedoch Uber gute Auftrége, und die Lieferungen be-
haupteten einen erheblichen Umfang. Auch das Ausfuhrgeschéft
war ansehnlich; allerdings schied Italien im letzten Monatsdrittel
als Kéufer aus, wahrscheinlich im Zusammenhang mit den neuen
Einfuhrbeschréankungen. Die Stahlwerke verbrauchten reichliche
Mengen basischen Roheisens; der indische Wettbewerb in dieser
Eisensorte war verhaltnisméaRig gering.

Auf dem Halbzeugmarkt ereignete sich wiederum nichts
von Bedeutung. Die mégliche Zollerhdhung beeinfluBte das Ge-
schaft in Festlandswaren betrachtlich, doch wurde eine Anzahl
Auftrage erteilt, wenn unmittelbare Lieferung gewdahrleistet
werden konnte. Zu Anfang Februar blieb der Kauf britischer
Ware auf den unmittelbaren Bedarf beschrankt. Spéater wurde
die Lage flussiger. Der Auftragsbestand reicht bis zum Ende des
Jahres. Die Preise fur inlandische Erzeugnisse blieben unver-
andert mit £ 5.10.- fur weiche Knippel in Mengen von 500 t bis
£ 6.2.6 fur Mengen unter 100 t. Nach Knippeln aus saurem
Siemens-Martin-Stahl nahm die Nachfrage, die lange Zeit geruht
hatte, plotzlich zu, und die Preise behaupteten sich fest wie folgt:
biszu 0,25 % C£ 7.10.-, 0,25 bis 0,35 % C£ 8.5.-, 0,35 bis 0,85 % C
£ 9.7.6, 0,85 bis 0,99 % C £ 9.17.6, 0,99 bis 1,5 % C £ 10.17.6,
15 bis 2% C £ 11.7.6. Die Nachfrage nach Platinen besserte
sich in den ersten Februartagen etwas, doch war dies nicht von
langer Dauer, und Ende des Monats sank der Markt wieder in
seine Lustlosigkeit zurtick. Es war dies eine natlrliche Folge
des seit einiger Zeit bestehenden geringen Bedarfes der Blech-
walzwerke. Britische Platinen behaupteten sich auf £ 5.-.- bis
5.2.6 frei Verbraucherwerk; einige Werke forderten bis zu £ 5.10.-.
Die Preise fur Festlandsplatinen, in denen nur ein verhéltnis-
maRig geringes Geschéft zustande kam, betrugen £ 4.15.- bis
4.17.6 frei Verbraucherwerk und einschlieBlich Zoll.

Die Lage auf dem Markt fur Fertigerzeugnisse war im
Berichtsmonat zufriedenstellend, obwohl der Eingang von Neu-
geschaft von Woche zu Woche schwankte. In besonders glinstigen
Verhaltnissen befanden sich die schottischen Werke, die fast
samtlich mit Auftragen fur Schiffbauzeug voll beschéaftigt waren.
Teilweise gingen diese Vertrage im Februar zu Ende, aber die
Clyde- und Belfast-Werften erhielten neue Bestellungen auf
Schiffe, was an Stelle der ausgefiihrten Auftrdge genug Arbeit
schaffte. Die Lage in den Ubrigen Bezirken war nicht ganz so
gut, doch waren die Werke an der Nordostkuste, die Baustahl
herstellten, reichlich beschéaftigt. In der letzten Monatshalfte
erfolgten groRRe Lieferungen von Schienen, so dal sich die Werke
lebhaft um neue Bestellungen in Schienen und Eisenbahnzeug
bemiihten. Die heimische Nachfrage war die Hauptstitze des
Marktes fur Fertigerzeugnisse, doch erreichte das Ausfuhrgeschaft,
insbesondere nach den britischen Besitzungen, ungefahr denselben
Umfang wie im Januar. Das Versagen in der Entwicklung des
Ausfuhrgeschéftes verursachte einige Unruhe, aber das héngt

15. Februar 22. Februar 28. Februar
Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis

£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d sh
3 1 6 2 18 6 3 16 2 18 6 3 16 2 17 6
2 16 6 2 14 6 2 16 6 2 15 0 2 16 6 2 14 6
5 10 0 6 50 5 10 0 5 5 0 5 10 0 5 5 0
5 0 0 4 15 0 5 0 0 4 15 0 5 0 0 4 15 0
7 0 0 4 10 0 7 0 0 4 10 0 6 17 6 4 10 0
8 10 0 3 10 0G 8 10 0 3 10 0G 8 10 0 3 10 0G
5 8 3P 5 8 3P 5 8 3P

Verbrauehswerk einschlieBlich Zoll. Uebrige Festlandspreise fob filr den

Knuppel- und Plutinenpreise frei Werk.

zum Teil mit dem lebhaften Wettbewerb des Festlandes aui den
Ueberseeméarkten zusammen. Das Geschéaft in Festlandserzeug-
nissen auf dem englischen Markte war verhéltnismafRig gering,
wogegen den britischen Werken betrachtliche Bestellungen zu-
fielen, namentlich in Stabstahl, Tragern und Formstahl. Die
reinen Walzwerke hatten trotz dem beschrankten auslandischen
Wettbewerb keine besonderen Erfolge im Laufe des Februars auf-
zuweisen; sie klagten darlber, da® Handler mit Vorrédten von
festlandischer Ware ernstlichen Wettbewerb bereiteten. Die
Inlandspreise fir diinnen Stabstahl behaupteten sich auf £ 8.12.-
frei Werk, abziglich eines Nachlasses von 2/6 bis 5/- sh; aber
verbandsfreie Werke zogen den groRten Teil des Geschéaftes an
sich zu Preisen von £ 7.10.- bis 7.12.6 frei Werk. lhre Ausfuhr-
preise stellten sich auf £ 6.17.- bis 7.-.- fob. Festlandsware wurde
zu £ 7.1.- bis 7.2.6 verkauft; der Preis bot aber keinen grof3en An-
reiz mit Ricksicht auf eine mdgliche Zollerh6hung vor Lieferung.
Die Preise der britischen Werke blieben unveréndert wie folgt (alles
fob, die Preise frei London in Klammern): Trager £ 7.7.6 (8.17.6),
U-Eisen £ 7.12.6 (8.15.-), Winkel £ 7.7.6 (8.10.-), Flachstahl
iber 5 bis 8' £ 7.17.6 (9.-.-), Flachstahl tiber 8" £ 7.12.6 (8.15.-),
Flachstahl unter 5" £ 7.-.- (8.14.6), Rundstahl Uber 3" £ 8.7.6
(9.10.-), Rundstahl unter 3" £ 7.-.- (8.14.6), kastengegliihte
Schwarzbleche 24 G Grundpreis £ 9.5.- (10.10.-), 8/szblliges
Grobblech £ 7.15.- (9.-.-). Das Geschéaft in Grob- und Fein-
blechen war gering. Ende Februar machte sich voribergehend
einige Besserung bemerkbar. 3/g- und mehrzélliges Grobblech
kostete £ 8.15.- im Inlande und £ 7.15.- fob fir die Ausfuhr,
Kesselbleche £ 9.5.- und £ 8.5.-. Feinbleche stellten sich auf
(Ausfuhrpreise in Klammern): £ 10.5.- (9.-.-) fur 14 bis 20 G,
£ 10.10.- (9.5.-) fur 21 bis 24 G, £ 11.2.6 (9.17.6) fur 25 bis 27 G.

Die Werke fir verzinkte Bleche hatten wahrend des
Februars mit Schwierigkeiten zu kampfen, doch blieb die hei-
mische Nachfrage fest. Die Ausfuhrpreise behaupteten sich nach
den meisten Landern unveréndert auf £ 11.5.- fob fur 24-G-Well-
bleche in Bundeln. Nach Indien kosteten sie £ 12.15.- cif. Der
WeiBblechmarkt lag ruhig. Da die Walliser Werke die ihnen
im Rahmen des Internationalen WeilRblechverbandes zugeteilten
Mengen betrachtlich Gberschritten hatten, erhéhten sie ihre Preise
flr fast alle Markte, mit Ausnahme der britischen Besitzungen
und Hollands, um es den franzdsischen, deutschen, amerikani-
schen und italienischen Werken zu ermdglichen, den Ruckstand
in ihren Anteilen aufzuholen. Die von den britischen Werken
geforderten Preise stellten sich im Februar auf 18/2 sh fob fir
die Normalkiste 20 X 14. Der inlandische Preis belief sich auf
17/9 sh frei Eisenbahnwagen.

Der Eisensteinbergbau an Lahn, Dill und in Oberhessen im
Monat Februar 1935. — Fo6rderung und Absatz haben arbeits-
taglich im Februar (24 Arbeitstage) die Leistung des Januar
(26 Arbeitstage) gehalten. Die Fdrderung betrug 59 872 t (Januar
64 412 t), der Absatz 63 960 t (69 913 t). Die Belegschaft betrug
Ende Februar rd. 2700 Mann. Zu beachten ist, daR in den vor-
liegenden Zahlen zum ersten Male die Betriebszahlen der Gewerk-
schaft Dr. Geier, die ihren Anschluf an die Bezirksgruppe Wetzlar
genommen hat, mit enthalten sind.

Die AufschluRarbeiten, im besonderen die Bohrungen, gehen
ristig voran. Waren bis Ende Dezember in 16 Bohrléchern
1682 Bohrmeter geleistet worden, so sind in den beiden ersten
Monaten des Jahres 1935 hinzugekommen in 9 Bohrléchern
weitere 980 m. Auch die AufschluRarbeiten in den Gruben-
betrieben einschlieBlich der Neuaufschliisse werden kréftig weiter-
getrieben.

Die Marktbeobachtung zeigt eine weitere Belebung der
manganhaltigen Erze, die allgemein mit der Devisenlage und im
besonderen mit der geringen Liefermdglichkeit russischer Erze
zu erklaren ist.
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Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Am 1. Februar tagte der Erzausschuf3. Zun&chst wurde in
einer Sitzung des Arbeitsausschusses ein Bericht Giber magnetische
Messungen an Eisenerzen entgegengenommen. In der nachfolgen-
den Vollsitzung wurden Berichte zur Bewertung von Eisenerzen,
Uber die Erzvorkommen der Eisenwerk-Gesellschaft Maximilians-
hitte in Bayern und Thiringen, Giber die neuere Entwicklung des
Siegerlander Eisensteinbezirks und uber die Leistungsféhigkeit
des Bergbaues im Lahngebiet erstattet.

Am 6. Februar fand eine Sitzung des Unterausschusses
fur Terminwesen statt, in der Uber vier praktische Beispiele
der Organisation des Terminwesens in Walzwerken berichtet
und Entwirfe verschiedener Vordrucke fir Terminwesen be-
sprochen wurden.

Der ChemikerausschuR konnte in der Sitzung seines
Arbeitsausschusses vom 6. Februar einige seiner laufenden Ver-
suchsarbeiten abschlieBen. Die Untersuchungen Uber die Be-
stimmung des Arsens im Stahl wurden zu Ende gefiihrt, und die
Bestimmung des Arsens in Roheisen und Erzen wurde in Angriff
genommen. Ebenso wurde bei der Bestimmung des Aluminiums im
Stahl als Tonerde die Untersuchung des Einflusses der Begleit-
elemente begonnen. Die Arbeit Uber die Untersuchung des Stahl-
werksteers wurde zum Abschluf3 gebracht.

In einer Sitzung des Unterausschusses fir die Unter-
suchung von Sonderstédhlen am gleichen Tage wurden die
Versuche Uber den EinfluB von Wolfram auf die Molybdén-
bestimmung im Stahl besprochen und ein Arbeitsplan fur die
Untersuchung des Einflusses des Vanadins aufgestellt.

Mit Beratungen Uber die einheitliche Bezeichnung von
Fachausdriicken befaBte sich eine Sitzung vom 8 Februar.

Der UnterausschuB fir Zementationsprobe lieR sich
am 11. Februar Uber den EinfluB der Legierungselemente auf die
Einsatzhartung, uber die Guteprifung von unlegierten Werk-
zeugstahlen, Uber die bisherigen Ergebnisse einer gemeinschaft-
lichen Priifung von Einsatzhartemitteln berichten und besprach
den zuklnftigen Arbeitsplan.

Am 12. Februar trat zum erstenmal der Beirat fur die
Lehrschau im Eisenforschungs-Institut zusammen, um
sich grundlegend Uber die zukiinftige Gestaltung der Lehrschau
auszusprechen. Diese soll nach den gefalten Beschlissen eine im
wesentlichen fur den Fachmann bestimmte Sammlung von kenn-
zeichnenden Beispielen fir die Werkstoffeigenschaften, von Feh-
lern, von Sondererscheinungen, von Beispielen falscher und
richtiger Verarbeitung und Verwendung sein, wobei in einzelnen
Fallen natdrlich auch der Verarbeitungsgang darzustellen ist.
Die Schau soll fir den Verbraucher auch Hinweise auf die Ver-
wendung des wirtschaftlichsten Werkstoffes, auf Ubertriebene
Anforderungen, auf mdgliche oder notwendige Zugaben und Ab-
male sowie auf Fehler im Prif- und Abnahmewesen bringen.

Der Unterausschufl fur Statistik tagte am 14. Februar.
Es wurden die von sechs Werken eingesandten Tagesberichte der
Hochofen-, Stahlwerks-, Walzwerks- und weiterverarbeitenden
Betriebe besprochen.

Am 19. Februar fand eine Sitzung des W alzwerksaus-
schusses statt, in der Uber allgemeine Grundlagen fir Bau und
Ausfihrung von Walzlagern und tber Ausfiihrung und Bewahrung
von Walzlagern im Walzwerksbau berichtet wurde.

Mit vorlaufigen Richtlinien fir die Bestimmung der
Dauerstandfestigkeit befalte sich eine Besprechung vom
20. Februar.

Auler den erwahnten Sitzungen fanden einige kleinere Be-
sprechungen statt, die sich mit verschiedenen technischen und
technisch-wirtschaftlichen Fragen befafl3ten.

Von den Fachausschiissen unseres Zweigvereins Eisen-
hutte Oberschlesien tagte am 1. Februar der Stahl- und Walz-
werksausschuR. Es wurde das Ergebnis einer Umfrage auf den
oberschlesischen Stahlwerken tber die Frage der Frischwirkung
von Siemens-Martin-Oefen vorgelegt und ferner Giber die AuBen-
warmeverluste von Siemens-Martin-Oefen und uber das Anwérmen
von Feinblechwalzen und die damit zusammenh&ngenden be-
trieblichen und qualitativen Gesichtspunkte berichtet.

Im Zweigverein Eisenhitte Studwest fand am 20. Fe-
bruar eine Sitzung der Fachgruppe Kokerei und Hochofen statt.
Es wurde Uber Betriebsfragen im Hochofenbetrieb des Neun-
kircher Eisenwerks und uber Verkokungsversuche an Saar-
kohlen mit und ohne Zuséatze berichtet.

Die Eisenhutte Oesterreich veranstaltete am 9. Februar
in Leoben einen Vortragsabend, dessen Thema das Eisenbahngleis
in Gegenwart und Zukunft war.
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Eisenhiitte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Samstag, den 23. Marz 1935, 16 Uhr, findet im Hérsaal 1
der Montanistischen Hochschule zu Leoben ein

Vortragsabend

statt. Ingenieur Otto Andrieu, Krieglach, wird tGber die sta-
tistische Untersuchung des Feinblechklebens sprechen.
Dozent Dr. mont. Roland M itsche, Leoben, erstattet einen
zusammenfassenden Bericht Uber die amerikanischen
Untersuchungen zur Frage der KorngrdBe in Stahlen.

Im AnschluB an die Vortrage findet eine zwanglose Zu-
sammenkunft im GroRgasthof Baumann statt.



