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Festlgkeltselgenschaften von Kesselblechen bei erhdhten Temperaturen.

(Bestimmung der 0,05-,
350, 400, 450 und 500

fin zwolf Kesselblechen der Blechsorte | bis 1V .

o et

pr 0,1- und der 0,2-Grenze sowie der Zugfestigkeit,

Dehnung und Einschniurung bei 20, 300,

Beziehung zwischen der Warmstreckgrenze und

der Zugfestigkeit bei Baumtemperatur.)

F Ur die Untersuchungen, die auf Anregung und mit

Unterstiitzung der Technischen Kommission des Grob-
blech-Verbandes durchgefiihrt worden sind, standen je drei
Bleche von 20 mm Dicke der Blechsorte I, I, 111 und IV
zur Verfligung, die von drei Walzwerken?) geliefert worden
waren. Abb. 1 zeigt die Lage des Versuchsstiickes im Blech.

Die Entnahmestelle liegt in der Néhe des Blechrandes und
entspricht dem Ful des Blockes. Hierdurch wird eine hohe
Gleichméligkeit des Versuchsstiickes gewahrleistet. Die
Blocke, aus denen die Bleche hergestellt worden sind, be-
sal¥en ein Gewicht von 3 bis 5 t.

Die Bezeichnung der Bleche und ihre chemische Zu-
sammensetzung ist aus Zahlentafel 1 zu ersehen. Der Koh-
lenstoffgehalt bewegt sich innerhalb der Grenzen von 0,08
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bis 0,24 % Die Bleche sind zum Teil siliziert. Die Mangan-
gehalte schwanken zwischen 0,36 und 0,66 %. Die Schwefel-
und Phosphorgehalte liegen durchweg niedrig.
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nicht so fein wie das der Ubrigen Bleche der Blechsorte |
und Il. Die Bleche A3 und A 4 weisen im Gegensatz zu den
Ubrigen Blechen deutliche Zeilenstruktur auf.
Die Abmessungen der Zerreil3probe gehen aus Abb. 2
hervor. Samtliche Zerrelﬁproben Ilegen quer zur Walz—
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spanabhebender Werkzeuge aus den Versuchsstiicken
heratisgearbeitet. Die Versuche erstrecken sich auf folgende
Temperaturen: Raumtemperatur (20°), 300, 350, 400, 450
und 500°. Bestimmt wurden
1. die 0,05-Grenze, d. h.diejenige Spannung, beider eine
bleibende Dehnung von0,05 Yder MeRlangeeintritt;
2. die 0,1-Grenze, d. h. diejenige Spannung, bei der eine
bleibende Dehnung von 0,1 % der Mefll&nge eintritt;
3. die0,2-Grenze (Streckgrenze), d. h. diejenige Spannung,
bei der eine bleibende Dehnung von 0,2 % der MeR-
lange eintritt;
4. die Zugfestigkeit;
5. die Dehnung;
6. die Einschniirung.
D|e fur die Durchfuhrung der V\/arrrwersuche benutzte
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beschrieben worden4). Bei der Bestimmung der Dehngrenzen
wurde die Last in den einzelnen Belastungsstufen jeweils
nur kurze Zeit (etwa 10 s) konstant gehalten.
je drei Parallelbestimmungen vorgenommen.

Die Mittelwerte der 0,2-Grenze, Zugfestigkeit, Dehnung
und Elnschnurung fur die elnzelnen Bleche sind in Abb. 3

Es wurden
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Weiterhin sind in Zahlentafel 2 die Tiefst-, Héchst- und
Mittelwerte der obengenannten Eigenschaften sowie des Ver-
héltnisses der Warmstreckgrenze zur Zugfestigkeit bei
Raumtemperatur fir jede der vier Blechsorten zusammen-
gestellt und in Abb. 4 schaubildlich ausgewertet.

a) Dehngrenzen. Die Unterschiede zwischen der
0,05-Grenze, der 0,1-Grenze und der 0,2-Grenze (Streck-
grenze) bei Raumtemperatur sind nur verschwindend gering.

Die drei Dehngrenzen nehmen in dem untersuchten Tempe-
raturbereich von 300 bis 500° standig ab, und zwar liegen
die Werte der 0,1-Grenze im allgemeinen 1 bis 2 kg/nun2
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niedriger als die der 0,2-Grenze, und die der 0,05-Grenze
weitere 1 bis 2 kg/mm?2 niedriger als die der 0,1-Grenze.

Wie Abb. 3 zeigt, ist der Verlauf der 0,2-Grenze in Ab-
hangigkeit von der Priftemperatur fir die drei Bleche
der vier Blechsorten sehr &hnlich. Auch die Unterschiede
zwischen den Tiefst- und Hochstwerten der 0,2-Grenze
innerhalb der vier Gruppen sind verh&ltnismaRig gering
(Abb. 4).

b) Zugfestigkeit. Wesentlich starker als bei der
Streckgrenze ist der Abfall der Zugfestigkeit zwischen 300
und 500°. Die Zugfestigkeitsschaulinien der
von den drei Walzwerken gelieferten Bleche
weisen einen befriedigend Ubereinstimmenden
Verlauf auf. Nur Blech A 4 besitzt bei 300
und 350° wesentlich niedrigere Zugfestigkeits-
werte als die Bleche B 4 und C 4 (Abb. 3).
Das Streugebiet der Einzelwerte flr die Zug-
festigkeit der drei Bleche in den vier verschie-
denen Gruppen ist, abgesehen von den oben
erwahnten Ausnahmen, nicht bedeutend
(Abb. 4).

c¢) Dehnung und Einschnirung. Et-
was unregelmaBig ist der Verlauf der Deh-
nungs- und Einschnirungsschaulinien.  Ln
allgemeinen steigen die betreffenden Schau-
linien in dem untersuchten Temperaturbe-
reich von 300 bis 500° an (Abb. 3). Die Un-
terschiede zwischen den Tiefst- und Hoéchst-
werten fur die Dehnung und Einschniirung
innerhalb der vier Gruppen sind wesentlich
groRer, als das bei den Dehngrenzen und der
Zugfestigkeit der Fall ist (Abb. 4). Die star-
ken Streuungen -der Dehnungswerte dirften
darauf zuruckzufiihren sein, daB ein verhélt-
nismékig grolRer Teil der Proben in der N&he
der Einspannkdpfe zu Bruch gegangen ist,
wodurch die Dehnung trotz Berichtigung ge-
maf Din 1605 zu niedrig ausfallt. Die Ab-
weichungen in den Einschnirungswerten han-
gen mit der Unsicherheit der Ermittlung
des Bruchquerschnittes bei ZerreiBproben aus
Vierkantstdben zusammen.

Verhéltnis der Warmstreckgrenze zur Zugfestigkeit
bei Raumtemperatur.

F. Kérber5 hat aus den seinerzeit im
Schrifttum sich findenden Untersuchungen
Uber Festigkeitseigenschaften von Kessel-
blechen und StahlguR in der Warme die
Folgerung abgeleitet, dal bei gleicher Art
der Bestimmung der Streckgrenze deren Lage
zur Zugfestigkeit bei Kaumtemperatur auch
fir die hdheren Warmegrade fiir bestimmte
Werkstoffklassen nahezu gleich ist. Er knlpfte daran die
SchluBfolgerung, daB, wenn sich diese Beziehung der Warm-
streckgrenze zur Zugfestigkeit bei Raumtemperatur in
groBeren Versuchsreihen bestatigen sollte, die Feststellung
der Warmstreckgrenze mit allen ihren Schwierigkeiten der
Werkstofforschung Vorbehalten bleiben koénne. Fir die
laufende Werkstoffprufung, far d|e 5|e eine auf&erorden}llche
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wendig. Diese kdnnte sich auf eine sorgfaltige Ueberwa-
chung des Werkstoffes durch Prifung seiner mechanischen
Eigenschaften bei Raumtemperatur beschranken.

Die bei den vorstehenden Untersuchungen erhaltenen
Zahlen bieten die Mdglichkeit, die von Kérber vermutete
GesetzmaRigkeit zwischen der Warmstreckgrenze und der
Zugfestigkeit bei Raumtemperatur nachzuprifen.

Aus Abb. 4 ist zu ersehen, dal die Streuung zwischen den
Tiefst- und Hochstwerten fir die Verhéaltniszahl innerhalb
der einzelnen Blechsortengruppen nicht besonders grof3 ist.
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In Abb. 5 sind die bei den funf untersuchten Pruftem-
peraturen gefundenen Verhaltniswerte der Warmstreck-
grenze zur Zugfestigkeit bei Raumtemperatur, ferner die
Werte fiir das Streckgrenzenverhéltnis bei Raumtemperatur
aufgetragen. Jeder Punkt entspricht dem Mittel aus drei
Einzelwerten. Die neben jedem Punkt angeschriebenen
Zahlen bedeuten die Blechsorte. Die unterstrichenen Zahlen
gollen andeuten, dal? das betreffende Blech siliziert ist oder
inen 0,5 % Ubersteigenden Mangangehalt besitzt.
Bertcksichtigt man, daf es sich um Bleche der verschie-
densten Festigkeit und Zusammensetzung handelt, teils
mit, teils ohne Silizium, teils mit niedrigem, teils mit ho-
herem Mangangehalt, so sind die Streuungen in den Ver-
suchsergebnissen nicht als Uberméfig grof? zu bezeichnen.
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Auf keinen Fall sind die Streuungen groRer
als bei dem Streckgrenzenverhéltnis bei
Raumtemperatur.

Aus Abb. 5 ist weiterhin zu ersehen, dal
das Verhaltnis der Warmstreckgrenze zur
Zugfestigkeit bei Raumtemperatur mit stei-
gender Versuchstemperatur standig abnimmt,
und zwar zwischen 300 und 450° weniger rasch
als zwischen 450 und 500°. Der gunstige
EinfluR eines Mangan- und Siliziumgehaltes
zeigt sich besonders deutlich bei der Prif-
temperatur von 500°; die unterstrichenen
Zahlen liegen meist hdéher als die nicht un-
terstrichenen.

Das Bild wird jedoch viel klarer, wenn
man die Versuchswerte nach ihrer Haufig-
keit auftrégt, wie das in Abb. 6 in den
voll ausgezogenen Schaulinien geschehen ist.
Die den einzelnen Versuchstemperaturen
entsprechenden Haufigkeitsschaulinien weisen
einen deutlich ausgepragten Hochstwert auf,
der fur 300° bei 0,38, fur 350° bei 0,36,
fur 400° bei 0,35, fur 450° bei 0,33 und
fir 500° bei 0,25 liegt. Auch aus dieser
Darstellung geht hervor, dalR der Riuck-
gang der Verhaltniszahl zwischen 300 und
450° verhaltnism&Rig gering ist, daR da-
gegen zwischen 450 und 500° ein rasches Ab-
sinken eintritt.

Den gestrichelten Schaulinien in Abb. 6
sind die Ergebnisse einer friiheren Unter-
suchung von F. Korber und A. Pomp)
zugrunde gelegt, und zwar handelt es sich um
zehn Bleche der Blechsorte | bis IlI, die
groBtenteils unsiliziert waren. Die aus den
Haufigkeitsschaulinien sich ergebenden Ver-
héltniszahlen stimmen fir die Priftemperatur
von 400° praktisch Uberein, bei 300° liegen
sie rd. 10 % und bei 500° rd. 16 % niedriger
als die bei den vorliegenden Versuchen gefun-
denen Zahlenwerte.

Die Versuchsergebnisse bestatigen daher
die von Korber ausgesprochene Vermutung,
dall zwischen der Warmstreckgrenze und der
Zugfestigkeit bei Raumtemperatur eine be-
stimmte Beziehung besteht. Es besteht somit
die von Korber gezogene SchluRRfolgerung
zu Recht, daB auf die Ermittlung der Warm-
streckgrenze bei Kohlenstoffstahlen fir Ab-
nahmezwecke verzichtet werden kann, da sich
aus der Zugfestigkeit bei Raumtemperatur mit
genligender Genauigkeit die Streckgrenze bei
erhohten Temperaturen errechnen laRt. Fir
die Werkstofforschung ergibt sich die Auf-
gabe, weitere Unterlagen Uber das Verhalt-
nis der Warmstreckgrenze zur Zugfestigkeit
bei Raumtemperatur beizubringen, besonders
auch den EinfluB der in Kohlenstoffstéhlen in
mehr oder weniger groRen Mengen vorhan-
denen Begleitelemente, wie Silizium, Mangan,
Phosphor und Schwefel, sowie von Legie-
rungszusatzen, wie Nickel, Chrom, Molybdan,
Vanadin u. dgl., zu untersuchen.’

Eine andere Frage ist die: Was rgibt
uns die im Kurzversuch ermittelte Warm-
streckgrenze? Vermag sie ein zuverlassiges
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Mal? fur die zulassige Beanspruchung des Werkstoffes
bei Dauerbelastungen darzustellen? Soweit sich bis jetzt
die Verhéltnisse dberblicken lassen, ist eine Beurtei-
lung des Verhaltens eines Werkstoffes hinsichtlich Dauer-
belastung auf der Grundlage der Streckgrenzenbestimmung
bis zu Temperaturen von etwa 350° mdglich. Bei hoheren
Temperaturen ist fir die Kennzeichnung des Verhaltens
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Anstrichmittel fir GuRformen.
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des Werkstoffes bei Dauerbelastung die Dauerstandfestig-
keit mafligebend6).
Zusammenfassung.

Es wurden an zwolf Kesselblechen die 0,05-, 0,1- und
0,2-Grenze sowie die Zugfestigkeit, Dehnung und Ein-
schnirung bei Raumtemperatur, 300, 350, 400, 450 und
500° ermittelt. In Bestatigung friherer Untersuchungen
wurde festgestellt, da zwischen der Warmstreckgrenze und
der Zugfestigkeit bei Raumtemperatur ein Zusammenhang
besteht, so dalR es mdglich ist, aus den Ergebnissen des
Zugversuchs bei Raumtemperatur angenahert die Streck-
gre f
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(Zweck der Anstrichmittel: Schutz der Kokillenoberflache,

fluB der GieRverhé&ltnisse und der Stahlsorte auf die Blockoberflache.

Verbesserung der Oberflachenbeschaffenheit der GuBblécke.

Ein -

Entwicklung der Anstrichm ittel; feuerfeste, warme-

abgebende und gasende Anstrichmittel.)

D er Zweck der Anstrichmittel besteht in der Schonung
der Kokillenoberflache und in der Verbesserung der
Oberflachenbeschaffenheit der GufRblécke. Wéhrend man
in friheren Zeiten bei der Verwendung von Anstrichmitteln
in erster Linie den Schutz der Kokillenoberflache im Auge
hatte, ist man durch die in den letzten Jahren standig ge-
steigerten Anforderungen an die Oberflachenbeschaffenheit
der GuBblécke gezwungen worden, die Anstrichmittel den
Forderungen dieses Gesichtspunktes anzupassen.

Beobachtet man das VergieBen von beruhigtem Stahl in
Gespannen verschieden starker Besetzung, so kann man, sofern
das Gielen in Kokillen ohne Anstrichmittel erfolgt, die ver-
schiedensten Abarten der Oberflachenbeschaffenheit der GuR-
blocke wéhrend des Giel3ens feststellen. Wahrend z. B. bei
einer vierkandligen Platte mit acht Kokillen Bldcke, die
unmittelbar am Giel3trichter stehen, im unteren Teil der
Kokille zunéchst wallen und erst spater zu verhaltnismagig
geringer Krustenbildung an der Oberflache neigen, kommen
die Eckbldcke hinter diesen ruhig hoch, und die Deckel-
bildung setzt bei diesen gewdhnlich sofort ein.

Diese Erscheinung der Krustenbildung kann sich in
ihrer Wirkung auf die Beschaffenheit des Stahlblockes ver-
schieden stark auswirken. Sie ist dem Stahlwerker im
Grunde unerwiinscht und stellt leider beim Giel3en schwerer

*) Erstattet
24. Oktober

in der Sitzung des Arbeitsausschusses am
1930. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahl-

Rundblocke ein notwendiges Uebel dar, da solche Bldcke
zur Vermeidung von Langrissen matt zu vergief3en sind. Je
nach der Stahlsorte tritt die Deckelbildung starker oder
schwacher auf. Stdhle mit hoherem Kohlenstoffgehalt
gestatten ein verhéltnismaRig flissiges Giefen, wahrenjd
weiche Stahle, insbesondere solche, die mit Chrom oder
Wolfram legiert sind, zu starker Deckelbildung neigen.
Solange die sich bildende Kruste auf der Oberflache frei
schwimmt, ist kein nachteiliger EinfluR auf die Block-
beschaffenheit zu befurchten. Bleibt dagegen der Deckel
an der rauhen Kokillenwand haften, so verursacht dies
Blasenbildung und Sandeinschliisse, da die auf der Stahl-
oberflache schwimmende Kruste aus Oxyden besteht. Bleibt
der Deckel wéhrend des GieRens vollkommen héangen, so
tritt ein Ueberspillen durch den nachflieBenden Stahl ein, und
es bildet sich eine Mattschweile, die sich bei der Bearbeitung
im Walzwerk oder der Schmiede als Querbruch zeigt. Es
liegt auf der Hand, daf} je nach Starke der MattschweiRe
entsprechende Sandeinschlisse im Werkstoff auftreten.
Es kann sogar der Fall eintreten, dal unter ganz schweren,
héngengebliebenen Krusten sich Lunker bilden, die man
irrtimlich oft als sekundéare Lunker bezeichnet hat. Bei
steigendeip GuRR muf der sich bildende Deckel unter allen
Umstanden auf der Blockoberflache schwimmen, d. h. von
einem flussigen Rand umgeben sein. Diese Forderung laRt
sich jedoch nur erfillen, wenn man die Gespannstarke ver-
ringert und jeder Guf3form im Gespann einen eigenen gleich-
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artigen Zulauf vom Giel3trichter her gibt. Die sternférmige
Platte stellt in dieser Hinsicht die vollkommenste Ldsung
dar, da auf ihr die GielRgeschwindigkeit, entsprechend der
vorliegenden Giel3temperatur, in weitesten Grenzen regelbar
ist. Die hohe Warmeleitféliigkeit des Kokillenwerkstoffes
sowie die in die GuRform wéhrend des GielRens einfallende
kalte Luft bewirken bei beruhigten Stahlen in erster Linie
die Deckelbildung. Hieraus ergibt sich die Forderung, die
Warmeleitfahigkeit der GufRform herabzusetzen und den
EinfluR der einfallenden kalten Luft auszuschalten.

Beim fallenden GuR tritt die Erscheinung der Bildung
oxydischer Krusten in gleicher Weise auf. Mit zunehmendem
Blockdurchmesser nehmen auch hier die gieBtechnischen

Schwierigkeiten zur Vermeidung der Krustenbildung zu.
Beim GieRen ganz schwerer Blocke tritt beim Angielen im
Kimpel der Giel3platte eine auferordentlich starke Ab-
kuhlung des Stahles ein. Die zuerst in der Kokille einfallen-
den Stahlmassen zerstduben und oxydieren. Infolgedessen
finden sich im Blockfull fallend gegossener Blécke meist
mehr oxydische Verunreinigungen als in anderen Block-
teilen. Ln Gegensatz zum steigenden Guf3 wird beim fallenden
Guf der Blockoberflache wahrend des GieRens stets der heifRe-
ste Stahl zugefiihrt. Daher ist der Krustenbildung durch Rege-
lung der GieRBgeschwindigkeit entgegengewirkt. Blocke,
bei denen die Kruste vom einlaufenden Stahl Uberspilt

wird, kénnen meist als Sclirott betrachtet werden, da sie
in der Weiterverarbeitung Querbriche und Schlacken-
einschlisse sowie Blasenhohlrdume aufweisen. Fur die
Oberglisse bestenen mithin die gleichen Forderungen zur
Vermeidung der Oberflachenfehler, wie sie weiter oben fir
den steigenden Guf aufgestellt sind.

Das néachstliegende Mittel, der Krustenbildung infolge
der Kihlwirkung der GuBform entgegenzuarbeiten, ware
die Verwendung von GuRformen aus feuerfestem, die Wérme
schlecht leitendem Werkstoff. Dieser Weg kommt nicht in
Frage, da er einerseits eine bedeutende Erhéhung der Selbst-
kosten, anderseits aber alle Uebelstande der Verwendung
feuerfesten Werkstoffs hinsichtlich Einschlisse, Feuchtigkeit

Anstrichmittel f Gr GuBformen.
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usw. mit sich bringt. Ueberdies wiirden die auf diese Weise
hergestellten Blocke infolge ihrer sehr groBen Kristallbildung
und starken Seigerungen zu groRBen Schwierigkeiten in der
Verarbeitung fuhren.

Die Verwendung feuerfester Anstrichmassen, wie
sie zeitweise zur Schonung der GuRformen benutzt werden,

fihrt ebensowenig zu einem befriedigenden Ergebnis.
Immerhin gestattet die Verwendung derartiger Kokillen-
glasuren schon die Herstellung brauchbarer GufR3blécke, die
durch leichte Oberflachenfehler gekennzeichnet sind. Es
bedarf aber zur Vermeidung der sich bildenden erstarrten
Kruste eines sorgfaltigen GielRens bei stetem Umrihren
der Blockoberflache.

Die Werke, die haupt-
sdchlich den fallenden Guf3
anwendeten, bedienten sich
des Graphits als Kokillen-
anstrich. Dem Graphitan-
strich haftet jedoch der
Nachteil an, da er bei
groRen Blockquerschnitten
nicht imstande ist, die
Krustenbildung zu vermei-
den. Er ist also uberall da
am Platze, wo Blécke klei-
nen Querschnitts mit ver-
haltnismaRig grolRer GieR-

. geschwindigkeit gegossen

werden kdnnen. Eine dhn-

Hche Wirkung erzielt man

durch Einruen von Kokillen mit Bitumen. Dieses Verfah-

ren ist nicht anwendbar bei steigendem Guf? mit geringer

GielRgeschwindigkeit oder bei fallendem GufR bei grof3en
Blockquerschnitten.

An Stelle der Isolierung der Kokillenwand ist es nahe-
liegend, solche Anstrichmittel zu verwenden, die bei der
Berihrung mit dem flussigen Stahl einer exothermen Re-
aktion unterliegen. Von dieser Gruppe von Anstrichmitteln
konnten sich in der Praxis fir besondere Zwecke Alumi-
niumanstriche behaupten. Sie haben jedoch den Nach-
teil, daB sie auflerordentlich teuer sind, und daR sie wohl
den Blockrand flussig halten, nicht aber die Oberflache der
Blocke vor der Bildung oxydreicher Krusten zu schiitzen
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vermogen. Die Aluminiumanstriche bestehen in der Haupt-
sache aus Gemengen von Aluminiumpulver und Helasse
oder Gummiarabikum.

Den bisher erwahnten Anstrichmitteln fehlt die Eigen-
schaft der Vergasung bei der Beriihrung mit dem flUssigen
Stahl, wodurch ein die Oxydation verhindernder Gas-

schleier auf der Blockoberflache erzeugt wird. Man hat
diese fehlende Eigenschaft in verschiedenen Betrieben da-
durch zu ersetzen versucht, daR man auf die Blockoberflache
zu Beginn des GieRRens Scheiben aus Birkenholz oder mine-
ralische Schutzstoffe aufgab. Je nach den Anforderungen,
die man an die Beschaffenheit der Blécke stellt, erscheinen
solche MaBnahmen bedingt zul&ssig.

Die den entwickelten Forderungen am besten entspre-
chenden Anstrichmittel sind diejenigen, welche wahrend des
GielRens reduzierende oder neutrale Gase entwickeln, die
einerseits das Einfallen der kalten Luft verhindern und
anderseits eine die Warmeableitung verhindernde Gas-
schicht zwischen Blockoberflache und Kokillenwand bilden.
Durch das Zwischenschalten der Gasphase zwischen Ko-
killenwand und Blockoberflache wird die an sich schon
starke Wirkung der Oberflachenspannung noch wesentlich
unterstitzt und im Falle einer Deckelbildung eine 1 bis 2 cm
breite flissige Zone zwischen Kokillenwand und Deckel
gewahrleistet.

Als wirtschaftlich glnstigste Anstrichmittel haben sich
bisher Anstriche aus wasserfreiem Teer, schnelltrock-
nende Asphaltlacke und vor allen Dingen Mischungen
von gasenden Anstrichen mit Aluminiumpulver be-

Die Gute des Lackes hangt in erster Linie von der Be-
schaffenheit des Asphaltes ab. Die Venvendung billigerer
Ersatzstoffe, wie Braunkohlenbitumen usw., haben vielfach
zu MiRerfolgen gefiihrt.

Bedingung fir die Verwendbarkeit der Anstrichmittel
ist, daB sie ungefahr bei 100° hitzebestandig sind, damit ein

Anstrichmittel fur GruRformen.
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Auftragen auf gut warme GuRformen ohne zu starke Destil-
lations- oder Verkokungserscheinungen erfolgen kann.

Das Auftragen der Anstrichmittel kann durch Streichen,
Spritzen oder Tauchen erfolgen. Die Art der Auftragungen
ist aus den Abb. 1 bis 4 zu ersehen.

Je schneller der Lack antrocknet, um so besser erfillt
er seinen Zweck. Der in der Praxis meist benutzte Teer-
anstrich 1aBt beziglich der oben erwadhnten Forderungen
viel zu wiinschen Ubrig. Infolge des starken Verkokens wird
oft gerade das Gegenteil des Gewlinschten erreicht, indem
die durch anhaftende Verkokungsriickstande sehr rauhe
Innenoberflache der GuRform ein Festhangen der erstarrten
Kruste noch in erhéhtem Male begiinstigt. Die Anwendung
von Teeranstrichen kommt infolge dieser Eigenschaft fiir das
steigende GieRen von Kundblécken nicht in Frage. Fur
fallenden GuR lassen sich jedoch mit Teeranstrichen be-
friedigende Ergebnisse erzielen, vorausgesetzt, da beim
Auftragen des Teeranstriches keine zu starke Verkokung
eintritt. Der Teeranstrich bedingt eine geringere Kokillen-
temperatur.

Bei der Verwendung gasender Anstrichmittel ist es rat-
sam, die Wirkung der reduzierenden Atmosphére dadurch
zu sichern, dal? man die GuRformen abdeckelt und flr das
Entweichen der sich bildenden Gase eine entsprechende
Oeffnung in der Abdeckung vorsieht. In diesem Falle laRt
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sich der Zustand der Blockoberflache durch Einfuhren eines
dinnen Eisenstabes wahrend des GieRens verfolgen.

Je nach dem Blockquerschnitt, der Giel3geschwindigkeit,
der Gielstemperatur und dem Flissigkeitsgrad des Lackes ist
eineinmaliges oder mehrmaliges Auftragen des Anstrichmittels
erforderlich. Je groRer der Blockquerschnitt und je geringer
die GieRBgeschwindigkeit ist, um so dicker muR3 das Anstrich-
mittel aufgetragen werden. Setzt wahrend des GieRens die
Gasentwicklung in der GuRform aus, so wird in den meisten
Fallen der GuRblock infolge der dann einsetzenden Krusten-
bildung bei der Weiterverarbeitung Mattschweiflen, Quer-
briche und Sandstellen aufweisen. Zu starkes Lackieren
von Kokillen hat Gasblasenbildung zur Folge. Die sich aus
dem Lack entwickelnden Gase kdnnen dann, besonders
wenn die GielRgeschwindigkeit verh&ltnism&Rig grofl ist,
nicht mehr entweichen und bilden im GuRblock tiefgehende
Blasen (vgl. Abb. 5 und 6). Wenn auch diese Randblasen die
Verwendbarkeit eines Schmiedestlickes nicht beeinflussen, so
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erfordern sie in den meisten Fallen eingréReres Schnittmal und
damit einen hoheren Spaneentfall bei der Fertigbearbeitung.
Kohlenstoffhaltige Anstrichmittel kdnnen eine Auf-

kohlung der Randzone der Guf3blécke verursachen. Unter-
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beispielsweise Stahle mit einem Kohlenstoffgehalt von
0,90%, in lackierten Kokillen gegossen, durchschnittlich
0,015% C mehr aufwiesen als die Schmelze, wahrend
bei den in unlackierten Kokillen gegossenen Bldcken
sich in der Randzone ein durchschnittlicher Minderbetrag
von 0,017 % C ergab.
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Die Leistungsfahigkeit der deutschen Stahlindustrie.

Von Dr. J. W. Reichert in Berlin.

(Das neue Schlagwort ,,Ueberkapazitat” .

aufbau. Die Ausnutzung der Anlagen.

sprunghafte Nachfrage.

Die Leistungsfahigkeit einst und jetzt.
Die Notwendigkeit von Kapazitatsreserven.

Die Erschwerung der Wettbewerbsfahigkeit kommt nicht von einer etwaigen Oeberkapazitat,

Leitende Gesichtspunkte fur den Wieder-
Wechselnder Auftragsbestand und

sondern

vonfehlerhafter Politik. Eine Entlastung vonoffentlichen Steuern, Abgaben, Tributenusw . wird zur Besserung der Lage fihren.)

A Is der Wirtschaftspolitische Ausschul des Reichswirt-

schaftsrates kirzlich sein Gutachten uber die Eisen-
preisfrage abgegeben hatte, wollten einige Zeitungen wissen,
dal? der Reichswirtschaftsrat ,,die Ursachen der Schwierig-
keiten der Eisenindustrie zu einem Teil in der Ueberkapa-
zitat“ sahe. Seitdem vergeht kein Tag, ohne daR diese
Behauptung in verschiedenartiger Darstellung in der Presse
wiederkehrt. Es gilt, zu diesen Behauptungen Stellung zu
nehmen und zu untersuchen, ob und inwieweit sie begriindet
sind.

Eine wissenschaftliche Begriffsbestimmung fur das Wort
»Ueberkapazitat“ gibt es noch nicht. Wenn man neue
Schlagwdrter wie ,,Ueberkapazitat®, ,,Ueberdimen-
sionierung®, neuerdings auch ,Ueberrationalisierung*
usw. im Hinblick auf die Schwerindustrie gebraucht, so
wird leicht der Eindruck erweckt, als ob in der deutschen
Eisenindustrie alles mdgliche im Uebermall geschehe. Es
wird wohl nicht lange dauern und man wird statt ,,Fehl-
investierung“ oder ,,Fehlleitung des Kapitals“ auch von
,Ueberinvestierung“ etwa im Sinne von ,Ueberkapitali-
sierung“ sprechen.

Nirgends in den Veroffentlichungen wird eine genaue
Grenze zwischen der volkswirtschaftlich er-
forderlichen Kapazitat und Ueberkapazitat ge-
zogen. Man fragt nicht danach: Wo fangt die Ueber-
kapazitat an? Soll nun etwa jedes Prozent ungenutzter
Leistungsfahigkeit als ,,Ueberkapazitat” gelten ? Will man
eine solche Ueberkapazitdt etwa danach bemessen, was
eine Industrie bloR fir den Inlandsbedarf zu leisten
hat und die Ausfuhrmoglichkeiten dabei ausschalten?
Oder will man die erforderliche Kapazitat danach berech-
nen, was eine Industrie in der Krise absetzen kann, oder
will man auch an die Nachfrage in der Zeit guter Wirtschafts-
lage denken? Noch weniger pflegt man sich danach
zu erkundigen, welche Leistungsfahigkeit eine alte und
bedeutende Industrie vom Range der deutschen Eisen
schaffenden Industrie in Vorkriegszeiten aufgebaut hat und
nach welchen Grundsatzen sie erfahrungsgemaR damals
die Leistungsféhigkeit im Vergleich zum Inlands- und
Weltabsatz bemessen hat. Wir meinen, das sind alles
Punkte, die bei der Betrachtung der Leistungsfahigkeit
einer Industrie nicht auBer acht gelassen werden und
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die davor bewahren sollten, in leichtsinniger Weise von
,»Ueberkapazitat” und ,,Ueberkapitalisierung* zu sprechen.

Beim Vergleich der Leistungsféhigkeit der deutschen
Eisen- und Stahlindustrie in der Vor- und Nachkriegszeit
darf man nicht vergessen, daf friher die Leistungsfahigkeit
mit Recht vorwiegend nach den Hochofenanlagen
bemessen worden ist. Denn damals war Erzeugung und
Bedarf an Roheisen groRer als an Stahl. Mit. Beginn des
Jahres 1914 ist es anders geworden; heute spielt der Stahl
eine Uberragende Rolle. Deshalb brauchen wir uns bei der
Betrachtung der weit hinter dem friheren Mal3 zuriick-
bleibenden Leistungsfahigkeit der Hochofenindustrie nicht
aufzuhalten. Die entscheidende Frage nach der Leistungs-
fahigkeit betrifft die Anlagen fur die Stahlgewinnung und
-Verarbeitung. Hierbei spielen die Stahlwerke die ent-
scheidende Rolle; denn von ihrer Leistung hangt das Mafl}
der Beschaftigungsmoglichkeit der StahlgieRereien und
namentlich der Walzwerke ab. Die Leistungsféhigkeit der
Walzwerke laft sich nicht eindeutig bestimmen. Selbst
auf einer und derselben WalzenstralRe lassen sich je nach
dem WalzgerUst in derselben Betriebszeit und derselben
Walzgeschwindigkeit ganz verschiedene Gewichtsmengen
verwalzen, je nachdem es sich um die Herstellung groberen
oder feineren Walzeisens handelt. Da der Absatz von Walz-
eisen in seinen verschiedenen Erzeugnissen und Sorten
stark konjunktur- und saisonbedingt ist, mussen die Unter-
nehmungen in ihren Walzwerkseinrichtungen den gréf3ten
Spielraum haben. Hier stecken, z. B. bei den Ro&hren-
werken, vergleichsweise grolRe Kapazitatsreserven, wahrend
andere Betriebe zeitweilig infolge der Aenderung der Arbeits-
zeit nicht schnell genug die volle Stahlerzeugung haben
verarbeiten kénnen. Entscheidend fiur die Gesamt-
leistungsfahigkeit der Walzwerke bleiben also
die Stahlwerksanlagen.

Wer Uber die frihere Leistungsfahigkeit der
deutschen Stahlwerke zu sprechen pflegt, halt sich meist
an die bekannten Erzeugungszahlen, die fir das Jahr 1913
im alten deutschen Zollgebiet, einschlieBlich Luxemburg,
fir FluBRstahl 18,9 Mill. t ergeben haben. Von der genannten
Hillionenmenge werden dann die Leistungen der verlorenen
Gebiete Lothringen und Luxemburg sowie des zeit-
weilig abgetrennten Saargebietes in Hohe von zusammen
57 Mill. t FluBstahl in Abzug gebracht, um auf diese Weise
auf die Vorkriegsleistungen innerhalb des deutschen Zoll-
gebietes heutiger Grofe zu kommen.

In diesem Verfahren sind zwei groRBe Fehler enthalten.
Erstens kann der Verlust von Ostoberschlesien mit
den zahlreichen leistungsfahigen Betrieben nicht auller
acht gelassen werden. Bei der Zerreiung von Oberschlesien
ging der Uberwiegende Teil der dortigen Stahlindustrie
verloren, und zwar mit einer tatsachlichen Erzeugung von
1116 000 t im Jahre 1913. Z&hlt man diese Zahl zu den
obigen 5,7 Mill. t hinzu, dann kommt man zu einer Menge
von Uber 6,8 Mill. t. Infolge des Versailler Vertrages,
des Austritts Luxemburgs aus dem Deutschen
Zollverein und der ZerreiBung Oberschlesiens
sind von der friheren deutschen FluRBstahlgewin-
nung nicht weniger als 36% eingebtURt worden.

Zweitens darf man bei dem Vergleich von Vorkriegs- und
Nachkriegsstatistik nicht ubersehen, daR die letztere nach
den Erhebungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-
Industrieller in der Rohstahlerzeugung auch die Schweil3-
stahlerzeugung hinzurechnet, wahrend sie in der Vor-
kriegszeit nicht mitenthalten war. Im Jahre 1913 betrug
die Gesamtgewinnung an SchweiRstahl 213 000 t, wovon in
Ostoberscien, Luxemburg, Lothringen und im Saargebiet
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zusammen etwa 100 000 t hergestellt worden sein durften.
Es ist also ein Erzeugungsteil von insgesamt 6,9 Mill. t
Rohstahl verlorengegangen. Danach ist die vorstehende Rech-
nung Uber d|e deutsche Vorkrlegs Stahlgewinnung
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Die Deutschland nach dem Versailler Vertrag verblie-
benen Anlagen waren zunéchst leider keineswegs in einem
solchen Zustand oder derart miteinander verbunden, daf
man ohne weiteres jene 12,2 Mill. t Rohstahl wirtschaftlich
hatte herstellen kdénnen. Am deutlichsten hat sich bei
Oberschlesien gezeigt, was die ZerreiBung der friheren
Betriebseinheiten der Oberschlesischen Eisenbahnbedarfs-
A.-G., der Oberschlesischen Eisenindustrie-A.-G. usw. in-
folge der willkiirlichen Grenzziehung mit sich gebracht hat.
Da gab es auf der einen Seite mehr Walzwerke als Stahlwerke
und auf der anderen Seite leistungsfahigere Stahlwerke als
Walzwerke. Es mufite in dem deutsch gebliebenen West-
oberschlesien eine vollig neue Verbindung der Restbetriebe
geschaffen und manche Anlage um- oder neugebaut werden.
In viel umfangreicherem MaRe strebten rheinisch-west-
falische Konzerne, die ihre lothringischen und luxemburgi-
schen Betriebe verloren hatten, auf dem Wege der Ver-
schmelzung oder der Um- und Neubauten nach Abrundung
und VergroRerung der Leistungsfahigkeit.

Welche leitenden Gesichtspunkte haben nun
die Firmen bei dem Ausbau ihrer Leistungs-
fahigkeit befolgt? In erster Linie das Verlangen der
Reichsregierung, daB die fur die enteigneten Lothringer
Huttenwerke gezahlten deutschen Entschadigungen fir
den Aufbau neuer Werke Verwendung finden, und daR
die Eisenindustrie sich darauf einrichten sollte, die Ver-
sorgung der deutschen Eisenverarbeitung sicherzustellen.
Dazu kam die Ueberzeugung, daf der Nachkriegsbedarf
an Eisen in Deutschland wie in der Welt steigen werde.
Hatte sich doch auch in friheren Friedenszeiten die Roh-
eisengewinnung der Erde von Jahrzehnt zu Jahrzehnt
um etwa 50 % erhdhen kénnen und war in jenen Zeiten die
Rohstahlgewinnung sogar noch schneller gewachsen, nam-
lich von Jahrzehnt zu Jahrzehnt um mehr als 100 %.
Fur das deutsche Inland kam dazu, dal der Wiederaufbau
der fast vollig geraubten Handelsflotte und der Ersatz der
weggenommenen 5000 Lokomotiven und 150 000 Eisen-
bahnwagen sowie ferner die Erneuerung aller Verkehrs-
mittel der Eisenbahnen sowie der maschinellen Einrichtungen
der deutschen Volkswirtschaft unserer Eisenindustrie auf
Jahre hinaus besonders groRe Auftrage verschaffen mufiten.
AuBerdem brachte die von den Siegerméchten verlangte
Wiederherstellung ihrer im Krieg zerstorten industriellen
Anlagen zusatzliche Absatzmdglichkeiten.

Wahrend nun einerseits mit Ostoberschlesien, Lothringen,
Luxemburg und der Saar der deutschen Eisen und Stahl schaf-
fenden Industrie 36% der friilheren Gesamterzeugung verloren-
gegangen sind, macht anderseits der Verlust an Absatzmdglich-
keiten fir die Eisenbahn und die Werke der in den verlorenen
Gebieten ansassigen Eisenverbraucher nur einen Bruchteil von
etwa 10% desfruheren Inlandsabsatzes aus. Dieser Verlust hat-
te angesichts der oben gezeigten starken Absatzmdglichkeit zu-
nachst keine groRe Bedeutung. Schon in der erste%hkriegs-
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zeit wuchs die Nachfrage nach Eisen und Stahl in Deutsch-
land um so mehr, als die Markzerrittung in den Jahren 1921
und 1922 sowie 1923 eine Flucht in die Sachwerte und eine
gesteigerte Ausfuhrfahigkeit fir deutsche Erzeugnisse mit
sich brachte. Diese Erscheinung trug dazu bei, daR der
sogenannte Selbstverwaltungskorper der Eisenwirtschaft,
der ,,Eisenwirtschaftsbund“ und die AuRenhandelsstellen
darauf hielten, dal3 die Versorgung der inlandischen Ab-
nehmer derjenigen der auslandischen Kunden vorging.
Wollte nun die Eisenindustrie ihre ausldndischen Kunden
nicht dauernd dem fremden Wettbewerb Uberlassen, wollte
sie ferner dem immer lauter erhobenen Ruf nach Steigerung
der Ausfuhr sich nicht versagen, dann durfte sie ihre Anlagen
nicht bloRR auf den Inlandsbedarf zuschneiden.

Die hauptsachlichsten Neubauten, die die deutsche
Eisen- und Stahlindustrie in der Nachkriegszeit begonnen
hat, sind in den Jahren 1924 und 1925 beendet worden;
was seitdem durch Neubauten an Leistungsfahigkeit dazu-
gekommen ist, macht nicht viel aus, selbst wenn man die
Rationalisierung der vorhandenen Betriebe mit in Rechnung
zieht. Waéahrend 1919 bis 1925 einerseits Um- und
Neubauten eine VergréRerung der Leistungs-
fahigkeit herbeigefihrt haben, sind anderseits
infolge von Stillegungen Dutzende alter Stahl-
werksbetriebe ausgefallen. Jedenfalls ist seit der
Neugrindung der deutschen Eisensyndikate und Stahl-
kartelle im Jahre 1925 sowie seit der Grindung der Inter-
nationalen Rohstahlgemeinschaft 1926 die Leistungsfahig-
keit unserer Stahlindustrie nur in ganz geringem Malie
erhéht worden.

Wenn man die gegenwartige Leistungsfahigkeit
der Stahlindustrie abschatzen will, muR man einen Blick
in die Statistik der Stahlgewinnung 1927, 1928 und 1929
tun. Denn in diesen Jahren guter Beschéftigung ist die
Leistungsfahigkeit der deutschen Stahlwerke viele Monate
lang nahezu vollig, d. h. annahernd I0Oprozentig, aus-
genutzt worden. Die héchsten Leistungen der verschiedenen
Industriegebiete fielen dabei nicht auf ein und denselben
Monat. Stellt man die besten Monatsleistungen der
verschiedenen Gebiete in den Jahren 1927 bis 1929
zusammen, dann ergibt sich folgendes Bild der groften
Rohstahlgewinnung (einschlieBlich Schweifl3stahl):

Hochste Hochste 3

e, tiglichg

Die

Leistungsféahigkeit der Stahlwerke ent-
spricht gegenwartig den vorstehenden Ziffern
tatsachlicher Hochstleistung. Mit anderen Worten,
die arbeitstagliche Leistungsfahigkeit im heutigen
Deutschen Zollgebiet liegt nahe bei 58 000 t. Nimmt man
flr das Jahr 306 Arbeitstage an, dann erhélt man fur die
Gegenwart eine jahrliche Leistungsfahigkeit von
rd. 17 800 000 t.

Nach derselben Art wie fur die Gegenwart sei auch die
Leistungsfahigkeit flir die Vergangenheit ermittelt,
namlich nach dem Monat der héchsten Vorkriegserzeugung.
Nach den vom Verein Deutscher Eisen- und Stahl-Indu-
strieller vorgenommenen Ermittlungen lag die hdchste
Vorkriegserzeugung innerhalb der sieben Monate Januar
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bis Juli 1914; sie betrug fur FluRstahl (ausschlieRlich

Schweistahl) in den einzelnen Industriegebieten:
Héchste Hochste arbeits-
M 0n gutalodstid 180 | i galle a2

Sicherlich ist in den letzten sieben Monaten vor dem
Krieg keine Hochkonjunktur gewesen, die etwa zu einer
vollenAusnutzung  der Leistungsfahigkeit geflhrt hatte.
Esbliebendamals nach  sachverstédndiger Schatzung wohl
mindestens 15 bis 20 % der ErzeugungsmogGchkeiten
ungenutzt. Schlagt man den obigen Zahlen 15 % zu, dann
kommt man zu einer arbeitstéglichen Leistungsfahigkeit
von 73127 t. Bei 306 Arbeitstagen wiirde danach die
Vorkriegsleistungsfahigkeit der FluRRstahlwerke
sich auf 22377000 t gestellt haben.

Nun fehlt noch in dieser Zahl die damalige Leistungs-
fahigkeit der SchtveilRstahlwerke, die man auf etwa
400000 t annehmen darf. Danach lag die Vorkriegs-
leistungsfahigkeit der gesamten deutschen Stahl-
industrie bei 22770000 t. Vergleicht man hiermit die
heutige Leistungsfahigkeit von 17 800000 t, dann kann
man feststellen, daB die Vorkriegs-Leistungsfahigkeit
um nahezu 5 Mill. t groRer gewesen ist als die
heutige Leistungsfahigkeit der deutschen Stahl-
werke. Arbeitstaglich bleibt die gegenwartige Leistungs-
fahigkeit um etwa 15000 t hinter der friheren zurtick.

Wie hat sich nun die Ausnutzung der Leistungs-
fahigkeit nach 1925, also nach dem AbschluB der groRen
Neubauten, gestaltet? Inwieweit sind namentlich die
Erwartungen der Eisenindustriellen im Laufe der Zeit
eingetroffen oder Enttduschungen eingetreten?

Abi. 1 zeigt die ,,Erzeugung und Versorgung des Deut-
schen Zollgebiets (1926 bis 1930) in Rohstahl sowie GieRerei-
roheisen und Hamatit“, und zwar im Vergleich zu 1914.
Wegen der veranderten Rolle, die das Roheisen in Erzeugung
und Versorgung spielt, sind fur diesen Vergleich die er-
wahnten Huttenerzeugnisse zusammengefat worden.
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In unserem 1914 gréfReren Zollgebiet hatte die monatliche
Versorgungsmenge sich zwischen 1,3 und 1,5 Mill. t gehalten,
wéhrend sie von 1925 auf 1926, in der Zeit der sogenannten
Dawes-Krise, bis auf nahezu 700 0001gefallen ist. Im Laufe
der nachsten Jahre ist die Versorgung dann wieder bis auf
1,5 und voribergehend auf 1,7 Mill. t (Januar 1928) ge-
stiegen. Vom November 1928, dem Monat der Aussperrung
von ,Arbeitnordwest” abgesehen, ist inzwischen die In-
landsversorgung bis auf etwa denselben Tiefstand, wie zu
Beginn des Jahres 1926, zuriickgegangen. Innerhalb der Zeit-
spanne von 1926 bis 1930 betrugen die Schwankungen in der
Inlandsversorgung mehr als 100%. Das sind Schwan-
kungen, die sowohl in der Vorkriegszeit als auch in der
Inflationszeit unbekannt gewesen sind. Uebrigens steht
Deutschland in dieser Hinsicht nicht vereinzelt da. Auch
MilionenTomen
60
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die neue Zollunion Belgien-Luxemburg hat in den letzten
Jahren 100prozentige Schwankungen im inlandischen

Absatz erlebt, und in den Vereinigten Staaten von Nord-
amerika hat man Riesenschwankungen bis zu 2% Mill. t
monatlich beobachten koénnen.
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Kurzlichhat Gbrigens das ,,Berliner Tageblatt* der Meinung
Ausdruck gegeben, die Steigerung der Welt-Rohstahlgewin-
nung beruhe in erster Linie auf der Entwicklung in Amerika,
und deswegen durfe man die Steigerung der deutschen Lei-
stungsféhigkeit nicht mit der Weltentwicklung begrunden.
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Abb. 2 zeigt nun in einer Gegenuberstellung der ,,Ge-
winnung an Rohstahl, GieRereiroheisen und Hamatit in den
Vereinigten Staaten, Europa und dem Deutschen Zoll-
gebiet von 1924 bis 1930“, dalR die Behauptung des ,,Ber-
liner Tageblatts“ nicht aufrechtzuerhalten ist. Vergleicht
man die Vorkriegsleistungen mit den Gegenwartsleistungen,
dann steht zwar einer europdischen Zunahme der Eisen-
und Stahlgewinnung von fast 40 % eine amerikanische mit
80 % gegenliber. Aber Deutschlands Erzeugung ist monats-
durchschnittlich von etwa 1 Mill. t (1924) unter Schwan-
kungen bis auf 1 700 000 t im Januar 1928 und 1929 ange-
wachsen. Hierin hegt eine Steigerung von 70 %. In der
gleichen Zeit stieg die Gewinnung der europdischen Eisen-
lander von durchschnittlich 3,6 Mill. bis auf 5,7 Mdl. t
also um etwa 60 %.

Doch scheiden wir die fir unsere Betrachtung
der Leistungsféhigkeit der Stahlwerke etwas
storende Verbindung mit Giel3ereiroheisen und
Hamatit aus! ZweckmaRigerweise merzen wir
auch die bei der Verwalzung entstehenden Stahl-
abfélle aus und untersuchen die Inlandsversor-
gung mit Stahl in Form von Walz-Er-
zeugnissen und Stahlguf3. Abb. 3 gibt Gber
die ,,Erzeugung und Inlandsversorgung mit Walz-
werkserzeugnissen und Stahlgul? des Deutschen
Zollgebietes* 1925 bis 1930 Auskunft.

Die Linien der Erzeugung und Inlandsversor-
gung entfernen sich zeitweilig voneinander, wie
in der Dawes-Krise (1925/26) und in der Gegen-
wartskrise 1929/30, anderseits néhern sie sich in
der Zeit guter Beschaftigung, namentlich im Jahre
1927. Damals blieb infolge der riesigen deutschen
Nachfrage zwischen Erzeugung und Inlandsver-
sorgung viele Monate lang nur ein kleiner Spielraum
von 26 000 bis 60000 t dbrig. Im Jahre 1927
héatte deshalb die Ausfuhr der deutschen Stahlin-
dustrie bis auf 6 oder gar nur 3 % zusammen-
schrumpfen mussen, wenn nicht — infolge der Ein-
fuhr aus den westlichen Nachbarlandern— gréf3ere
Stahlmengen zur Ausfuhr bereitgestanden hétten.

AuBerdem ist aus Abb. 3 zu entnehmen, dal’ die Schwan-
kungen in der Inlandsversorgung viel groer sind
als die der Erzeugung. Zwischen dem tiefsten Punkt
(500000 t) und dem hochsten Punkt (1100 000 t) der
Inlandsversorgung der letzten fiinf Jahre findet man Unter-
schiede von etwa 600 000 t oder von 120 %, wahrend in
der Gewinnung zwischen 650 000 und 1150 000 t Unter-
schiede von etwa 500 000 t, d. h. von etwa 77 %, vorhanden
waren. In der Ausfuhr sind 1929 zeitweilig bis zu 300 000 t
monatlich untergebracht worden. Ohne Ausfuhrgeschéft
waére es also zu noch groReren Beschéaftigungsschwankungen
gekommen, als es in Wirklichkeit war.

Am wichtigsten flir unsere Betrachtung ist die Abb. 4,
welche die Entwicklung des Auftragsbestandes,
der Leistungsfahigkeit und der Rohstahlgewin-
nung im Deutschen Zollgebiet in den Jahren 1926 bis 1930
zeigt. Die beiden verschiedenen MaRstibe fur die arbeits-
tagliche Leistungsfahigkeit und Stahlgewinnung wie fir
den monatlichen Auftragsbestand sind véllig vergleichbar
eingerichtet.

Die Spitzenerzeugung an Rohstahl ist in einer Anzahl
von Monaten der arbeitstaglich 58 000 t betragenden Lei-
stungsfahigkeit fast bis auf 100% nahegekommen. Die
hohe Ausnutzung der Kapazitat lieR in den
Jahren 1927 und 1929 nichts zu wunschen Uubrig.
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Wohl niemand kann heim Anblick eines solch ausgezeich-
neten Verhéltnisses von Leistungsfahigkeit und Leistung
von ,,Ueberkapazitat® sprechen.

Ein anderes Bild zeigt das Jahr 1928, in dem die Aus-
nutzung, namentlich infolge der Aussperrung von ,,Arbeit-
nordwest” im November, nicht so glinstig war. Immerhin
1aRt sich auch fur 1928 eine Ausnutzung der Anlagen zu
81 bis 82 % nachweisen. Als im gleichen Jahre die Ameri-
kaner in der Ausnutzung ihrer Leistungsfahigkeit auch auf
81 % gekommen sind, erklarte James Farrel eine 85pro-
zentige Ausnutzung als ,recht gut“.

Fur dieselbe Zeit hoher Ausnutzung der Leistungsfahig-
keit der Stahlindustrie hat Wilhelm Vdgele in der
~Frankfyrter Zeitung“ vom 6. Juni 1929 fir die Aus-
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in den Jahren
1927 und 1928 die Ziffern 64 bzw. 72 % bekanntgegeben,
die 20 % und mehr unter denen der Stahlindustrie gelegen
haben. Wo waére es also angebrachter, von ,,Ueberkapazitat*
zu sprechen, wenn man Uberhaupt ein solches Wort fir

nutzung der Maschinenbauanlagen

richtig hielte? Besser ware es wohl, hierfur das Wort
~Kapazitatsreserve“ zu wahlen. Selbstverstandlich
treten diese Kapazitatsreserven in der Krise deutlicher in
Erscheinung als in Zeiten guter Marktlage. Dieserhalb
kurzerhand Vorwirfe wegen Kapitalfehlleitung usw. zu
machen, erscheint unangebracht.

Alle Industrien bendtigen solche ,,Kapazitatsreser-
ven® aus technischen Grinden und um dem mit
der Konjunktur stoBweise kommenden Bedarf
wenigstens einigermaflen gewachsen zu sein und um nicht
grof3e Auftrage an die fremden Lénder zu verlieren. Es liegt
uns jedenfalls fern, gewissen Zweigen der Eisenverarbeitung

Die Leistungsfahigkeit der deutschen Stahlindustrie.
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wegen ihres Ausbaues Vorwirfe zu machen, wenn jetzt in
der scharfsten Krise, z. B. der Maschinenbau leider zu etwa
50%, die Eisen- und Stahlwarenindustrie zu etwa 44%
und der Eisenbahnwagenbau nur zu 40 % Beschaftigung hat,
von noch schlechter beschaftigten Zweigen wie dem Schiff-
bau, dem Lokomotivbau und dem Kraftwagenbau gar
nicht zu reden.

Bei der Beurteilung der Kapazitat einer Industrie kann
man die Bericksichtigung des wechselnden Auf-
tragsbestandes nicht ausschalten. Einen guten Ueber-
blick gibt hiertiber die Abb. 4, und zwar fir die syndizierten
Walzerzeugnisse. In den dort wiedergegebenen Auftrags-
bestand sind in den Jahren 1925 bis 1929 Halbzeug, Eisen-
bahnoberbaustoffe, Formeisen (Trager), Stabeisen, Band-
eisen,  Grobbleche, Mittelbleche,
Walzdraht und Réhren eingerechnet.
Im Jahre 1930 kamen auch Uni-
versaleisen und Feinbleche dazu;
Stahlgufl ist dUberall fortgelassen.
Der Auftragsbestand in Walzerzeug-
nissen ist zwecks besseren Vergleichs
mit der Stahlwerkskapazitat und
der Rohstahlgewinnung, durch Zu-
schlag von je 15 % auf die Rohstahl-
menge, umgerechnet.

Es ergibt sich, dal — auch ohne
Stahlguf3-, Universaleisen- und Fein-
blechbestellungen — der tiefste
Punkt des Auftragsbestandes im
Jahre 1926 bei 1100000 t gelegen
hat, der héchste Punkt dagegen im
gleichen Jahre bei 3400000 t. Das
ist eine sprunghafte Auftrags-
steigerung im Laufe eines hal-
ben Jahres auf etwa das Drei-
fache! Darauf folgte im Laufe von
vier Jahren ein Rickgang bis auf
nahezu den alten Tiefstand im Jahre
1926. Auch vom Standpunkt
der Auftragsentwicklung der
Jahre 1926 bis 1929 I14Rt sich
wahrlich keine ,,Ueberkapazi-
tat“ behaupten.

Wer allerdings die Krise als dau-
ernd oder uniberwindlich ansieht,
der mag vielleicht der Meinung sein,
daf? eine geringere Leistungsfahigkeit
vorzuziehen wére, weil man dann die
Anlagen besser beschéftigen und einen
héheren Ausnutzungsgrad erreichen kdnnte. Li dieser Bezie-
hung unterscheidet sich die Lage der deutschen Stahlindu-
strie grundsatzlich keinesfalls von derjenigen fast aller Zweige
der Eisenverarbeitung und vieler anderer deutschen Indu-
striezweige. Wer dagegen an die Ueberwindbarkeitder
Krise glaubt, kann unmadglich der Stahlindustrie
vorwerfen, sie besitze eine zu groBe Kapazitat.

Wer heutzutage in der Krise mit Urteilen, wie z. B.
Ueberkapazitat, Ueberkapitalisierung, Ueberrationalisierung
und dergleichen, schnell bei der Hand ist, dem muf ins
Gedéachtnis zurickgerufen werden, was alles seit der In-
flation und Markstabilisierung an fehlerhafter Regierungs-
politik geleistet worden ist und was alles in der Welt gegen
uns vor sich gegangen ist. Die deutschen Stahlindu-
striellen haben es sicherlich nicht zu verantworten, wenn
ihre im Jahre 1919 und 1920 entworfenen Plane in den
Jahren 1924 bis 1926 durch eine Frankenzerrittung gestort
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wurden, welche die WettbewerbsVerhaltnisse zuungunsten
der deutschen Stahlindustrie tiefgreifend und langdauernd
verschlechtert hat. Ebensowenig konnten die deutschen
Eisenindustriellen im Jahre 1920 voraussehen, da 1924
der Dawes-Plan der Deutschen Reichsbahn eine Tribut-
belastung auferlegen werde, welche sie dauernd in ihrer
ganzen Beschaffungspolitik stéren wirde, dal ferner von
1924 bis 1930 fast jedes Jahr neue Belastungen an Lo6hnen,
Gehaltern, sozialen Abgaben, Steuern und Eisenbahn-
frachten dazukommen wiirden, und zwar derart, dal} selbst
die Friichte der friher auch von Gewerkschaftsseite dringend
verlangten Rationalisierung weggenommen worden sind.

Es erscheint ungewdhnlich viel, wenn nicht
Uebermenscliliches verlangt, von den deutschen
Stahlindustriellen zu erwarten, daB sie— entgegen
allen politischen MalRnahmen, die den Nachbar-

landern eine Selbstkostenentlastung, aber dem
Inland eine unerhdrte Selbstkostenbelastung
herbeigefihrt haben — ihre friher gunstigere

Stellung unverdandert héatten behaupten kdnnen.
Man braucht nur an die erdrickenden Lasten der Tribute
und an die von der Tributpolitik ausgehenden Wirtschafts-
stbrungen zu erinnern, um es jedem deutlich zu machen,
dal? hierunter notwendigerweise auch die Eisen- und Stahl-
industrie leiden muBB. An Warnungen vor der fehlerhaften
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Abbildung 1. Siemens-Martin-Ofenkopf,

Bauart Temi.

Anzahl der
Schmelzungen

einer Offenreise

2j Metallurgia 2 (1930) S. 188.

Umnchau.
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deutschen Innen- und AuBenpolitik, namentlich vor der
Lohn-, Sozial-, Steuer- und Tributpolitik, hat es wahrlich
nicht gefehlt. Am wenigsten haben sich an solche War-
nungen diejenigen Kreise gekehrt, die jetzt am leichtfertig-
sten Uber industrielle Malnahmen zetern. Wenn sich die
Eisen- und Stahlindustrie nach solchen Meinungen richten
wirde, dann ware sie schlecht beraten. Man braucht nur
daran zu erinnern, wie notwendig es nach aller Meinung ist,
dall Deutschland im Ausfuhr- und Weltgeschaft bleibt, und
daB trotzdem heute vereinzelt Meinungen vertreten werden,
dal es fur die deutsche Eisen- und Stahlindustrie besser
ware, sie wirde auf das Ausfuhrgeschéft verzichten.

Wenn die Wettbewerbsfahigkeit der deutschen
Eisen- und Stahlindustrie in der Welt erschwert ist, und
wenn zeitweilig die Ausnutzung ihrer Leistungsfahigkeit
gestort ist, dann kann man die Schuld hierfur nicht den
Eisen- und Stahlindustriellen, namentlich nicht dem Ausbau
ihrer Anlagen zuschreiben, sondern man muf3 die Ursachen
in der Ueberspannung der inneren und &ufleren
Belastung suchen. Sobald der Weg zu einer
betrachtlichen Entlastung eingeschlagen wird,
wird eine Entspannung der ganzen Lage kommen,
und die Leistungsfahigkeit der Eisenindustrie
wird sich im vorhandenen MaRe wieder als not-
wendig erweisen.
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Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches

Statistisches.

Statistisches.

im November 1930

Stahleisen. Puddel-
GuBwaren Bessemer- Thomas- sepilseegne'- Ro(gﬁlnseen
Bezirke Hamalil» GieBerei- erster Roheisen  Roheisen Ferro- Spiegel-
eisen Roheisen ~ Schmel-  (saures  (basisches mangan eisen)
zung  Verfahren) Verfahren) Fi?rdo- sonusnt?ges
silizium Eisen
November 1930: 30 Arbeitstage. 1929: 30 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen. ... 26 003 23 332 393 824 83 147
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen 8465 15 329
SCRIESIEN coovvvvvrerreecesenier e 4999 j 650 | }
Nord-, *Ost- n. M itteldeutschland 44 458 11071
Siddeutschland... 7759 | 17525 | ! !
Insgesamt: November 1930 33 762 54 321 652 438 282 109 547
Insgesamt: November 1929 110 729 109 437 1477 — 670 456 198 530 709

bis

Januar

November

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung

1930: 334 Arbeitstage, 1929: 334 Arbeitstage

Rheinland-W estfalen 526 319 362 068 5094 968 1365 786
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u. Oberhessen } 11569 169 660 211 624 } 4964
SCRIESIEN coovvvrrierierisierinns 20049 i 6622 \
Nord-. Ost- u. M itteldeutschland. 169 705 \ 275 374 | 665580 195 355
Siddeutschland 1 11
Insgesamt: Januar bis November 1930 707 593 827 151 6 622 21 5760548 1772765 4964
Insgesamt: Januar bis November 1929 992 240 1055077 25220 16 101 7753032 2 448 272 10 447

J) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen

Stand der Hochdfen

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung
- und Stahl-Industrieller.

im Deutschen Reichel).

Hochofen Hochdfen

in [} in Aus- zum Leistungs- in 5 in Aus-

Betrieb besserung Anblasen fahigkeit Betrieb ©5besserung

befind- a f befind- fertig- in 24 h3) befind- - befind-
liche liche stehende in t liche liche
Ende 1913 330 313 — — Ende 1925 211 83 30 65
1920 237s) 127 16 66 28 35997 1926 206 109 18 52
1921 239s) 146 8 59 26 37 465 1927 191 116 8 45
1922 219 147 4 55 13 37 617 1928 184 101 11 47
1923 218 66 52 62 38 40 860 1929 182 95 24 44
1924 215 106 22 61 26 43 748 November 1930 166 64 37 43

*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen-

Ausbesserung beiindlichen Hochdfen ist ab Januar 1929 nich

Frankreichs Rohei

GieBe-
Puddel- . rei-

Roheisen 1000
Januar 1930 .o 36 151
Februar .. 35 144
Marz. 31 156
April. 31 137
M ai 36 131
Juni 27 134
Juli 24 144
August 32 132
Septemberl) 23 127
Oktober.... 27 127

2 Teilweise berichtigte Zahlen.

und Stahl-Industrieller. — 2) EinschlieBlich Ost-Oberschlesien.
t mit eingerechnet.

sen- und FluBstahlerzeugung im Oktober 1930.

) omeg

Ver- Sie- .
Tho- schie- Ins- Besse-  Tbo mens- ng;" Elektro- Ins—t
mas- denes  desamt mer- mas- \attin- - gesam
t zu 1000 kg FinBstahl 1000 t zu 1000 kg
661 21 875 9 543 233 1 14 800
615 21 815 9 537 212 1 13 772
685 26 898 9 587 237 1 14 848
652 34 854 9 553 212 1 12 787
699 36 901 9 593 239 1 13 855
641 39 841 9 527 205 1 11 753
660 33 861 9 565 203 1 12 790
654 27 845 9 543 209 1 13 775
624 26 800 9 528 214 1 12 764
644 32 830 10 543 229 1 13 796
Grofbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Oktober 1930.
. Am Ende
Roheisen 1000 t zu 1000 kg des Monats FluBstahl und StahlguB 1000 t zu 1000 kdgar
R zas~"mmea InIerEl\tl{le.b Siemens-Martin- zu- unter-
Hama ha- GieRerei- Puddel-  einschl. Uche ) Besssemer- ganlTnpll  StaW .
tit sisches sonstiges  HochMen basisch guB
49.8 783.4 14.4
Januar 1930.. 201,2 268.3 141.7 660.4 159 187.9 545.7
192,1 247.4 131.8 616.7 162 210.9 532.3 45,6 788.8 14,1
207:5 270,7 142.0 28, 676.5 157 219.8 572.2 47.3 839.3 %41&;
197.4 2461 136.9 27.2 629.5 151 1781 487.2 42,0 77%;3 17
190,7 252t3 1 24,0 624.3 141 1727 484.4 458 . . .
174‘4 2315 ! 22.3 5722 133 149,0 418.8 41.9 609.7 ;
135‘6 200.3 1 24.6 4939 105 153.9 440.6 36,8 631.3 ;
11517 161..4 30.7 423.4 104 115,6 322.6 ggg ézgg
September.. 123,1 166,0 109,0 21.3 4318 104 1355 é%é% e 2207
Oktober 1242 156,3 108,7 21,5 421.6 96 121.9 . ) .

*) Berichtigte Zahl.

Stahl und Eisen. 1757
1
Insgesamt
1930 1929
526 306 884 336
24 446 53610 i
4999 13514
63000 113 291
17 813 26 587 1
636 564
1091 338
21219 36378
7349 141 10098 454
392 *67 604 920
80 300 166 191
984 907 1145048
272 449 285776
9079 664
12 300 389
27 185 36 828
zum Leistungs-
Anblasen  fahigkeit
fertig- in 24 L*)
stehende in t
33 47 820
27 52 325
22 50 965
25 53 990
19 53 210
22 51 120

- 3) Leistungsfahigkeit der in

Herstel-
lung an

Schweif-
stahl

1000 t

29.3
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Frankreichs Hochéfen am 1. November 1930. Belgiens Bergwerks- und Hittenindustrie im Oktober 1930.
| m Imd Bau | September Oktober
m ube oder In ns-
Feuer Betrieb Aushesse-  gesamt 1930 1930
rung Kohlenforderung 2293360 2485520
1. Januar 1930 154 66 220 Kokserzeugung. 415 650 417 150
1. Februar 155 61 216 Brikettherstellung ) 172 080 154 790
1 N 154 62 216 Hochofen im Betrieb Ende des Monats . . . 46 43
: Erzeugung an:
T e o o Roheisen.. 250 630 248 550
1. 154 62 216 FluBstahl. 246 110 243 850
1 17 69 518 Stahlgub.. 8170 8 490
1 Augus 147 70 217 Fertigerzeugnissen 202 970 220 810
1. September 143 74 217 Schweifstahlfertigerzeugnissen 11440 9810
1. Oktober.. 140 7 217
1. November. 139 78 217

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB- und SchweiBstahl
in GroBbritannien im September 19301).

Die Leistung der franzdsischen Walzwerke im Oktober 19301). A 1930 Sept. 1930
ug. ept.

September Oktober Erzeugnisse
19302) 1930 1000 t zu 1000 kg
in 1000 t FluBstahl:
Halbzeug zum V erkaufo s 129 132 Schmiedesticke.. 1438 18,8
! - - Kesselbleche 4.8 33
Fertigerzeugnisse aus FluB- und SchweiRstahl 529 546 Grobbleche 3.2 mm und dariber. 73.6 82.3
Raddarve?fne'n 6 ; Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinkt 29,5 36,7
Schmiedesticke 7 7 WelB_»‘ Matt- und Schwarzbleche.
Sehienen B 45 46 Verzinkte B leche.... . 40,6 415
Schwellen 17 19 Schienen von 24,8 kg je Ifd. m und dariber 20,3 30,8
Laschen und U 9% 4 1 Schienen unter 24,8 kg je Ifd. m . . 2,8 39
Trager und U-Eisen von 80 mm un Rillenschienen fir StraBenbahnen. 0.7 1,7
d Soundwandeisen 60 60 Schwellen und Laschen ... 19 76
W“” p Formeisen, Trdger, Stabeisen usw 1217 139,8
alzdraht.... 23 28
Gezogener D raft. 1 16 évarsdlezigernahulnd Robrenstreifen, warmgewa 2t %gg igg
Warmgewalztes Bandeisen und Rohrenstreifen . 20 18 Blank gewalzte Stahlstreifen 9 31 40
Halbzeug zur Rohrenherstellung . 4 7 Fed g nl ' " AYA 4'9
Rohren.. 16 16 edersta , '
Sonderstabslahl 15 16 Schweifstahl:
Handelsstabeisen.. 198 200 Stabeisen, FOrmeisen USW .......ocooviiiiiiiiins 11,0 12,1
WeiBbleche.... 6 6 Bandeisen und Streifen fir Rohren . . . . 4,0 4,3
Andere Bleche unter 5 mm 55 57 Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeug-
Bleche von 5 mm und mehr 33 33 nisse aus SchweiBstahl.....coiiiiinn 0,1 —
Universaleisen 5 6
X) Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel Manu-
*) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France. facturers. — Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1626.
2) Teilweise berichtigte Zahlen. 2) Teilweise berichtigte Zahlen.

1923/24 bis  1928/29 bis

1927/28 1932/33 |

a) Industrie (einschl. eigenen Wohnungshaues) 4.4 16,4
b) Elektrifizierung (ohne Betriebskraftwerke) . 0,8 31
¢) Verkehrswesen.. . 2.7 10,0
d) Landwirtschaft 15,0 23,2
e) Sonstiges 3,6 11,9
unsgfsamt Milliarden Rubel 26,5 64,6

W irtschafts-  Investiertes  Abschrei-

jahre Kapital bungen

in MillLRbl. in Mill.Rbl.

i)
) 1922123 120 145
AR 1923124 209 170
AL 1924125 385 277
YR 1925/26 811 360
L) 1926/27 1090 398
-.'.4 1927/28 1335 440
»o 1928/29 1659 500
1 1929/30 2331 580

1930/31
1931/32

2879

v w -

- agm Ay .

5
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1929/30

1932/33
v

PRI NI Roh- Walz- Roh- Walz-
) 'j;)rl“r: ! deen Sl erzeuge RO stahl ereug-
Koy nisse nisse

Dsersh_inski-w erk G05 577 495 1559 1355 1137
Tomski-W erk . 423 289 296 1293 1038 842
W oroschilow-W erk 341 206 146 938 700 590

Petrowski- und

JIjitsch-W erk . 693 614 512 925 955 698
Stalino-Werk . . 438 320 288 624 387 326
Rykow-Werk . . 592 473 375 805 672 416
Frunse-Werk . . 80 125 88 90 130 100
Mariupol-Werk . 204 375 249 290 543 312
Komintern-W erk. - _ 145 -
Kadiewka-Werk . 23 237 -
Taganrog-Werk . - 70 49 200 160
Andere Werke _ 16 _ _

Insgesamt 3399 3065 2498 6906 5980 4581
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Normalprofile
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M Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten

fuhrpreise fob Antwerpen fiur die Tonne zu 1016 kg.
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Inlandl)
Kobblocke .o,
Ausfuhrl)
Vorgewalzte B l6cke
Inlandl)
Handelsstabeisen........
Ausfuhrl):
Handelsstabeisen.........
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Vorgewalzte B lécke
Knippel
Trager (Frachtgrandlage

Platinen
Tréger,




-

—ay

ar—

Inland]l): 31. 10.
Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr 575
Vorgewalzte Blocke, 120 bis 140 mm 590
Vorgewalzte Blocke, 100 his 120 mm 605
Knippel, 60 mm und mehr........ 600
Knippel, 50 bis unter 60 mm Lo 620
Knippel, unter 50 m m .. 640

Platinen, 30 kg und mehr.. 625

Platinen, unter 30 k g .. 645

Platinen, 10 bis 12 m m ... 655
Ausfuhri):

Vorgewalzte Blocke, 140 mm und mehr 3.3.- bis 3.4.-

Vorgewalzte Blocke, 120 bis 140 mm 3.6.

Vorgewalzte Bldcke, 3

100 bis 120 mm
Knippel, 63 bis 102 m m . .- i

Knippel, 51 bis 57
2

O

e U

Mo e, ma-" o =

Belgien (Inland)): 31. 10.
Handelsstabeisen 710— 720
Tréager, Normalprofile 700— 710
Breitflanschtrager. . .¢ .. 715— 1725
Winkel, 60 mm und m ehr . 700— 720
Rund- und Vierkanteisen, 5 und 6 mm 750— 760

Gezogenes Rundeisen.. 1550

Gezogenes Vierkantei 1600
Gezogenes Sechskanteisen 1650
W alzdraht.. . 897,50
Federstahl 1400— 1500

775
775—800
1576
1625
1675
897,60
1400— 1500

Jirisghaftliche Rundschau.

50. Jahrg. Nr. 50.

Belgien (Ausfuhr)l:

Handelsstabeisen.. 3.18.6 bis 3.19.6 4.6.- bis 4.7.6
Rippeneisen...... 4.2.- bis 426 4.9.- bis 4.9.6
Trager, Normalprofile 3.12.6 bis3.13.- 3.15.-
Breitflanschtrager.. 3.14.- bis3.15.- 3.17.-
GroRe W inkel... 3.14.- bis 3.15.- 4.2.6 bis 4.3.6
Mittlere W inkel.. 3.17.- bis3.18.- 4.5.-
Kleine W inkel.. 3.19.- bis4.-.- 4.7.-
Rund- und Vierkanteisen.. 4.2.- bis 4.2.6 4.12.6 bis 4.14.-
Bandeisen 4.7.6 bis 4.10.— 4.12.6 bis 4.15.—
Kaltgewalztes Bandeisen, 26 B. G. 8.15.- 9.-.- bis 9.2.6
Kaltgewalztes Bandeisen, 28 B. G. 9.5.- 9.10.—
Gezogenes Rundeisen 8.7.6 8.7.6
Gezogenes Vierkanteisen.. 8.12.3 8.12.3
Gezogenes Sechskanteisen.. 9.1.6 9.1.6
Schienen... 6.10.- 6.10.-
Laschen.. 8.10.— 8.10.—
Luxemburg (Ausfuhr))
Handelsstabeisen... 3.18.- bis 3.19.- 456 bis 4.7.-
Trager, Normalprof 3.12.- bis 3.12.6 3.14.6 bis 3.15.-
Breitflanschtréger.......... 3.14.- bis 3.14.6 3.17.-
Rund- und Vierkanteisen ..4.2.- bis 4.2.6 4.12.6 bis 4.13.6

Zu Monatsbeginn nahm der Geschaftsumfang in Schweil -
stahl im In- und Auslande leicht zu. Die Preise blieben jedoch
sehr gedrickt. Auch im weiteren Verlauf des November folgte
der Schweilstahlmarkt der allgemeinen Geschéaftsbelebung nur
Die getatigten Abschlisse waren wenig
in Fr oder in £ je t;

in geringem Umfange.
umfangreich. Es kosteten

Inlandl): 31. 10. 29. 11.
SchweiBstahl Nr. 3, besteQualitat. . . . 750—760 750
Schweifstahl Nr. 3, gewdéhnlicheQualitat 710—730 725
Schweillstahl Nr. 4o 1300 1350
SchweiBstahl Nr. 5. 1450 1500

Ausfuhrl):

Schweif3stahl Nr. 3, gewdhnliche Qualitat. 4.-.- bis4.1.- 4.2.6

Der Blechmarkt hatte Anfang des Monats ein besseres
Aussehen als die anderen Eisenzweige. Die Preise behaupteten
sich gut, und die Werke konnten zufriedenstellende Auftrage
buchen. Lediglich die Preise fir Feinbleche blieben gedrickt.
Im Verlauf des Monats entwickelte sich der Blechmarkt stark
bei deutlich anziehenden Preisen. In Grobblechen wurden zahl-
reiche Auftrage gebucht, und die Werke zogen sich vom Markt
zurlick. Feinbleche blieben dagegen umstritten bei sehr schwan-
kenden Preisen, je nach dem Beschéaftigungsgrad der Werke.
Der Blechmarkt blieb bis Ende November fest, jedoch ging die
Geschaftstatigkeit etwas zuruck. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
Bleche: 31.10. 29. 11.
5 mm und mehr.. 850 865
3 mm 885905
3 mm .. 900 925
1)4 mm . 1000 1025
S311E MM 1090 1125
%1 8mbis 3.14.- 1320 1350
Riffelbleche 1100 1100
Polierte Bleche, 6/10 mm und mehr, gegliht 2850 2850
Kesselbleche, S.-M .-G Ute ..o 1200 1225
Ausfuhri:
Thomasblecbe:
476 mm und mehr.. 4.13.- bis 4.13.6 4.17.6
318 m m .. ..4.13.6 bis 4.14. 6.-.-
24 mm ..4.15.6 bis 4.16.6 5.5.-
16 mm . .4.18.- bis 4.19.6 5.10.-
1 mm, gegliht . 7.5.- 7.5.-
y2 mm, gegluht.. .8.7.6 bis 8.10.- 8.12.6
Riffelbleche.. 4.17.- 5.-.-
Kesselbleche, 8.-M .-G U . 5.17.6 6.-.-
Universaleisen, gewdhnliche Thomasgite . . 4.12.6 4.17.6
Universaleisen, S.-M.-GUte.......cccoeeriveriveiveriinrennens 5.1.- 5.6.-
In Draht und Drahterzeugnissen war die Geschéafts-

tatigkeit fur das In- und Ausland wenig umfangreich. Die Werke
vermochten nicht, ihre samtlichen Betriebe in Gang zu halten.
Es kosteten in Fr je t:

Drahtstifte. ... 1800 Verzinkter Draht . 2150
Blanker Draht . . . . 1650 Stacheldraht.............. 2350
Angelassener Draht 1750

Anfang November war die Nachfrage nach Schrott wenig
umfangreich, doch tbten die geringen zur Verfigung stehenden
Mengen einen ginstigen EinfluBR auf den Markt aus. Der allge-
meinen Wiederbelebung folgte er im Verlauf des Monats jedoch
nur wenig, vielmehr blieb die Nachfrage im In- und Auslande

schwach. Nur in den allerletzten Novembertagen nahm der
Schrottmarkt an der Aufwéartsbewegung teil. Es kosteten in
ie t: 31. 10. 29. 11.
Sonderschrott 320—325 345—355
Hochofenschrott 316—320 320—325
S.-M .-Schrott 310—320 320—326
Drehspéne . 230—240 260—270
Schrott fir SchweiBstahlpakete .320—325 350— 360
Schrott fur Schweistahlpakete (Seiten- uud Deck-
stiicke) . 335—345 360—370
Maschinenguf3 ersterW ahl... 500—520 600—520
MaschinenguB zweiterW ah 80 500 470 490
Brandgufl 335—340 360—365

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.
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1768 Stahl und Eisen. Vereins-Nachrichten. 50. Jahrg. Nr. 50.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.
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