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Das Huttenwerk der South African Iron and Steel Industrial Corporation
in Pretoria.

Von Wilhelm Krebs in Pretoria.

(Geschichtlicher Ruckblick.
Walzwerk.

ansvaal, die nordlichste Provinz der Sudafrikanischen
TUnion, ist reich an Bodenschdtzen aller Art, von denen
die Goldvorkommen am bekanntesten sind. Kohle kommt
am VaalfluB und in Mitteltransvaal vor. Kupfererze werden
in Kordtransvaal gefunden und verhittet. Kleinere Zinn-
vorkommen sind aufgeschlossen. Chromerze sowie Asbest
und Korund werden ausgefihrt. Auf Arsen, Wolfram,
Molybdéan und Platin ist man findig und fordert sie zum Teil
schon. Eisenerze bester Beschaffenheit werden in der
Nahe der Landeshauptstadt Pretoria gefunden; ihre Ausfuhr
kommt wegen der hohen Bahnfracht zur Kuste nicht in
Frage. Die Schaffung einer eigenen Eisenindustrie
lag daher nahel). Schon vor dem Kriege lieR die Provinzial-
verwaltung Gutachten ausarbeiten, die aber zu keinem
positiven Ergebnis fiihrten. Dank der unermidlichen
Tatigkeit einiger einsichtsvoller Wirtschaftsfiihrer, an ihrer
Spitze Cornelius Frederik Delfos, wurde im Jahre 1917
die Angelegenheit wieder aufgegriffen. Delfos griindete eine
Studiengesellschaft, die Pretoria Iron Mines Ltd., pachtete
von der Stadt Geldnde und erwarb das Recht zur Ausbeu-
tung des in einem Hdéhenzug sidlich der Stadt befindlichen
Eisenerzvorkommens. Die glnstigen Ergebnisse eines
in der Nahe des heutigen Werkes gelegenen Versuchshoch-
ofens von 10 t Tageserzeugung, der im ganzen etwa 4000 t
einwandfreies GieRereiroheisen und Stahleisen lieferte, ver-
anlaBten Johannesburger Finanzkreise zur Beteiligung. Ein
eingehendes Gutachten englischer Fachleute bestétigte die
technische und wirtschaftliche Md&glichkeit der Errichtung
eines gemischten Hittenwerkes; trotzdem machte die rest-
liche Kapitalbeschaffung in England Schwierigkeiten. Die
Regierung der Stdafrikanischen Union griff ein und suchte
Fihlung mit anderen industriellen Kreisen in Europa.

i) Vgl. auch Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 748/49.
136 40.%

Standortsfragen und Rohstoffversorgung. Beschreibung von Kokerei, Hochofen, Stahl- und
Betriebsbedingungen und -ergebnisse.)

Unter Fiihrung der Gutehoffnungshiitte, Oberhausen, bildete
sich im Jahre 1923 eine Gemeinschaft, die Finanzierung,
Aufbau und Inbetriebsetzung tbernehmen wollte. Leider
verhinderte die politische und wirtschaftliche Entwicklung
in jenen Jahren die Ausfiihrung dieser Plane. Davon privater
Seite das Kapital nicht beschafft werden konnte, wurde durch
Gesetz im Jahre 1928 die unmittelbare Beteiligung des
Sta at es genehmigt. Die Gesellschaft wurde als South African
Iron and Steel Industrial Corporation, Ltd. (Iscor), Pretoria,
mit einem Kapital von £ 5000 000 eingetragen. Dr. H. J.
van der Bijl wurde zum Vorsitzenden des Aufsichtsrates
ernannt; Delfos erhielt Sitz im Aufsichtsrat mit der Aufgabe,
stdndig in der Werksleitung tatig zu sein, doch starb er
kurz vor der Inbetriebsetzung des Werkes.

Die Standortsfrage spielte bei den Voruntersuchungen
natlrlich eine grofle Rolle. Die Lage des Werkes in Pretoria
ist besonders ginstig, da ein Erzvorkommen unmittelbar
neben dem Hittengeldnde liegt. Alle anderen Rohstoffe
befinden sich in nicht zu groRer Entfernung. Die Fertig-
erzeugnisse werden zum Uberwiegenden Teil in dem etwa
60 km sudlich gelegenen Johannesburger Goldbergbaubezirk
abgesetzt. Die Kohle kommt zu 75 % von den 130 km ent-
fernten Witbankzechen. 25% Natalkohlen werden bei-
gemischt; sie haben etwa 400 km Bahnweg zuriickzulegen.
Man beabsichtigt, kiinftig ganz auf Witbankkohle tber-
zugehen. Beide Sorten haben nach dem Waschen etwa
10 % Asche und 30 bis 33 % flichtige Bestandteile. Das
in Pretoria im Tagebau gewonnene Eisenerz hat 48 bis
50% Fe, 18 bis 20% Si02 etwa 4,5% A1203 und rd.
0,6% P205 Da es fur alleinige Verhittung zu kieselig ist,
wird ein hochwertiges Hamatiterz aus dem etwa 200 km
entfernten Thabazimbi hinzugenommen. Dieses Erz hat
etwa 66 % Fe, 2 bis 6 % SiO2und 0,03 % P20&4 In einem
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Abbildung 1. Lageplan.

6 km entfernten Bruch wird Dolomit gefunden mit folgender
Zusammensetzung: 30% CaO, 20% MgO, etwa 1% Fe,
2% Si02 und etwa 1% MnO. Kalkstein kommt aus
Marble Hall, 190 km norddstlich von Pretoria, mit etwa
50 % CaO, 5% MgO, 0,5 % Si02. Wasser liefert die Stadt
Pretoria aus einer Talsperre, die genligend Speicherung hat,
um Uber die trockene Jah-

reszeit  hinwegzukommen.

Die Lage des Erz- und des

Dolomitbruches zur Hiutte

ist aus Abb. 1 ersichtlich.

A. Kokerei.
Die fur die Kokerei be-
stimmte Kohle wird in

Selbstentladewagen angelie-
fert und gelangt ber Vor-
rats- und Mischbunker mit-
tels Férderbander zum Koh-
lenturm (Abb. 2)2). Zur Er-
zielung eines festen Kokses
wird die Kohle in einer ver-
einigten Stampf-, Einfill-
und Ausdriickmaschine ge-
stampft; eine zweite gleiche
Maschine steht in Bereit-
Schaft. Eine Gruppe von
57 Beckerofen istvorhanden;
Platz fir Verdoppelung ist vorgesehen. Die Kammern sind
11 m lang, 2,9 m hoch, 460 mm breit und fassen etwa 13 t
Kohle (bei 8 % Feuchtigkeit). Der Durchsatz wird dem
Gasbedarf der Hitte angepaBt; er schwankt zwischen
455 und 885t Kohle tdglich. Die Oefen werden wahlweise
mit Koksofen- oder Hochofengas-Umschaltfeuerung beheizt.
Um Wasser zu sparen, hat man sich zum Trockenldsch-
verfahren nach Collin entschlossen. Das zur Kiihlung

Abbildung 2.

dienende Abgas wird stdndig umgewalzt und zur Dampf-
erzeugung in Abhitzekesseln ausgenitzt; bei normaler
Kokserzeugung werden etwa 500 kg Dampf/t Koks gewon-
nen, die zur Versorgung der ganzen Kokerei ausreichen.
Der Koks bleibt 6 bis 8 h in der Kithlkammer und wird dann
Uber ein Gummiférderband zum Koksturm gebracht, in

Kohlenturm und Kokerei.

dem das Koksklein unter 25 mm abgesiebt wird. Bander
fordern den Koks zu den Koksbunkern vor dem Hochofen;
das Koksklein geht zum Hauptkesselhaus. Der Hochofen-
koks hat etwa 15 % Asche und 0,7 % Schwefel.

Die Nebenerzeugnisse werden in der bei mittelbarer
Ammoniakherstellung Gblichen Betriebsweise gewonnen.
Das Rohgas wird von Dampfturbogassaugern durch drei
Kihltirme gesaugt, den Teerabscheidern und den Zweit-

?) Journal of the South African Institution of Engineeréfumem zugefihrtund in den Ammoniaktiirmen durch Wasser

33 (1934/35) S. 127/38.

im Gegenstrom vom Ammoniak befreit. In den dahinter
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geschalteten Benzoltirmen wird das Benzol durch Oel aus-
gewaschen. Das nunmehr gereinigte Gas gelangt zu einem
Scheibengasbehélter, Bauart Kldnne, von 30 ooom3 Inhalt.

Durch Einblasen von Dampf werden Schwefeldioxyd,
Kohlensdure und andere Verunreinigungen aus dem Am-

Abbildung 3.

moniakwasser entfernt. Nach Zusatz von Kalkmilch wird
destilliert und auf ein 25-%-Destillat gearbeitet, das zur
Herstellung von Salpetersaure verkauft wird. Das Waschdl
aus den Benzoltirmen wird in der Ublichen Weise auf
Motorenbenzol und Solventnaphtha verarbeitet. Eine
weitere Anlage zur Gewinnung von Reinbenzol, Toluol und
Xylol ist im Bau. In der Teerdestillation werden Naphthalin,
Leicht-, Mittel-, Schwer-, Anthrazendl und Pech gewonnen.
Dieganze Anlage wurdeim Februar 1934 in Betrieb genommen
und hat bisher ohne ernsthafte Storungen gearbeitet.

B. Hochofenwerk.

Zur Zeit ist nur ein Hochofen vorhanden; es sind aber
alle Hilfseinrichtungen so bemessen und angeordnet, daf
ein weiterer Hochofen ohne Schwierigkeiten hinzugefligt
werden kann. Der Ofen hat eine Nennleistung von 4501/24 h,
er geht meistens auf Stahleisen, das flissig ins Stahlwerk
geschickt wird. Zur Verarbeitung des Sonntagseisens und
des in geringerer Menge gelegentlich erblasenen GieRerei-
roheisens ist eine MasselgieRmaschine mit einem Gie3band
vorhanden; eine Erweiterung durch ein zweites GielRband
ist moglich. Aus All. 3 ist die Lage von Hochofenwerk
und Krafthaus ersichtlich. Die Rohstoffe werden durch
Staatsbahn und Werksbahn in Selbstentladern angefahren.
Erze, Dolomit und Kalkstein werden zunéchst in zwei
schweren Kreiselbrechern vorzerkleinert und gehen (ber
Forderbénder zu zwei leichteren Kreiselbrechern; bei beiden
ist die KorngroBe regelbar, das kleinste Korn aus den
zweiten Brechern mit etwa 25 mm. Bunker und Sieban-
lagen sind zwischengeschaltet. Die Leistung der Anlage
betrdgt im Durchschnitt 225t/h. Verteilerwagen mit Boden-
entladung bringen die Rohstoffe zu den Bunkern oder zum
Freilager. Gleichlaufend mit der Ofenachse sind zwdlf
Bunker angeordnet, davon einer fir Koks und einer fir
Schrott. Es konnen 320t Erz oder 2201 Dolomit oder 150 t
Koks je Bunker gelagert werden. Das Freilager hat 3500 m2
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nutzbare Flache und wird von einer Ladebriicke bestrichen,
die etwa 200 t/h bewegen kann.

Der Ofen ist nach amerikanischem Vorbild als
Blechmantelofen ohne besonderes Gichtgeriist gebaut. Die
Hauptabmessungen zeigt All. 4.

Der Bodensteinpan-
zer besteht aus zehn
schweren guBeisernen
Ringteilen mit einge-
gossenen Kihlschlan-
gen. Er ist 1200 mm
Uber dem Bodenstein
hochgezogen, in  sich
verschraubt und auBer-
dem durch drei schwere
Bénder gehalten. Ein
weiter  Eisenbetonring
umgibt ihn; der Zwi-
schenraum von 1200 mm
ist mit Schamottestei-
nen ausgemauert. Im
Blechmantel, der das
Gestell umschlief3t, sind
zehn Windformen und die
Schlackenlécher in der
Giblichen Weise angeord-
net. Die Rast wird ge-
kihlt durch geschlossene,
flache, kupferne Kuhlka-
sten, die in gufeisernen
Rahmen sitzen. Im Gegensatz zur dblichen amerikanischen
Ausfiihrung wird der Schacht bis zu 7,5 m H6he tber dem
Kohlensack durch neun Reihen Kihlk&sten der gleichen
Bauart gekhlt.

Bodenstein, Gestell
und Rast sind aufge-
mauert aus Steinen mit

50% Si02 und 42 %
A1203 Das Schacht- 1 —320fffr\
mauerwerk enthalt et- -VV200-

was weniger Tonerde
(37 % A0 3, doch
wurde auf besonders
gute Festigkeit gegen
Abrieb gesehen.

Die Stichlochstopf-
maschine  amerikani-
scher Bauart wird elek-
trisch angetrieben. Ein
10-t-Kran bestreicht die

GieRhalle. In einem
MeRhauschen auf der
GieBbihne sind vor-

handen: ein Befehlsge-
ber fir die Geblasema-
schinen, Schalter fur
die Stichlochstopfma-
schine, Mengen-, Druck-
und Temperaturanzei-
ger fur den Wind,
Schreibgeréat der selbst-
tatig arbeitenden Son-
de, Druckanzeiger fir |
Kihlwasser, Gasdruck-
anzeiger an der Gicht.
Neben den Winderhit-

F/senabstich
Abbildung 4. Hochofenprofil.
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Abbildung 5.

zern befinden sich in einem besonderen Raum folgendeGeréte:
Schreibgerate fur HeiBwind-, Gicht-, Kuppel- und Abgas-
temperatur, Druckschreiber fiir Gasdruck an der Gicht,
Kohlenséureschreiber fir Abgas, Mengenanzeiger fir das
Winderhitzerheizgas, Mengenanzeiger fiir Rohgas, gemessen
am Eintritt in die Reinigung. Im Aufzughaus ist auRerdem
ein Schreibgerét fir die Sonde angebracht.

Schnitt ft-B

87m
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Siemens-Martin-Stahlwerk, GrundriB.

Bauart McKee, werden entweder durch PrelRluft oder
durch kalten Geblasewind betétigt. Die ganze Beschickung
arbeitet selbsttdtig und wird vom Zubringerwagenfih-
rer in Gang gesetzt.

Es sind drei Win-

derhitzer vorhan-

den, ausgemauert

-22250

Abbildung 6. Siemens-Martin-Stahlwerk, Querschnitt.

Die Bunkerverschliusse, Bauart Freyn, werden durch
Druckluft betatigt. Der Koks wird beim Austritt aus dem
Bunker noch einmal abgesiebt und nach Gewicht beschickt.
Die mit Wiegeeinrichtung versehenen Zubringerwagen
werden selbsttatig gesperrt, wenn sie sich nicht genau in
Lade- oder Entladestellung befinden. Die Einzelwdgungen
werden selbsttidtig aufgeschrieben. Ein amerikanischer
Steilaufzug mit zwei Kippkibeln fordert die Beschickung
zur Gicht. Die Glocken des drehbaren Gichtverschlusses,

nach Schiffer-Strack, Hohe 31,5 m, Durchmesser 6,3 m;
in Tatigkeit sind jeweils nur zwei, der dritte steht in Bereit-
schaft. Die Heizflache betragt im Durchschnitt 32 m2/m3
Gitterwerk. Fir den Luftdurchgang sind 44,5 % des Quer-
schnittes frei. Das Steinvolumen betrdgt 0,018 m3/m2 Heiz-
flache und 55,5% vom Gitterwerk. Fir gute Isolierung
zwischen Mantel und Gitterwerk ist gesorgt. Die Beheizung
erfolgt durch Freyn-PreBgasbrenner mit selbsttatiger vom
Gasdruck abhéngiger Luftregelung.
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Das Gichtgas wird an vier Stellen abgezogen und durch
zwei Leitungen dem Staubsack zugefuhrt, der gegeniber
dem Schragaufzug auf der anderen Seite des Ofens steht.
Der Staub wird unter Anfeuchten durch eine Schnecke
aus dem Staubsack entfernt. In einem 20 m hohen Horden-
wascher von 5 m Dmr. wird das Gas auf 90° gekiihlt. Diese
Temperatur wird dauernd eingehalten durch selbsttéatige
Regelung der aus 36 Disen herabrieselnden Wassermenge.

Abbildung 7.

Da man mit Wasser moglichst sparsam sein mufite, ent-
schloB man sich zu einer zweistufigen elektrischen Gas-
reinigung, Bauart Lurgi. Es sind drei nebeneinander arbei-
tende Vorkammern vorgesehen (je 15,5 m lang, 4,6 m breit
und 9 m hoch), deren Elek-
troden unter 40000 bis
60000 V stehen. Jede Ein-
heit hat eine elektrisch an-
getriebene Ritteleinrichtung.
Der Staub wird am Boden
durch Kratzband ausgetragen.
Das Gas geht dann durch
einen weiteren Hordenkihler,
der es moglichst nahe an die
AuBentemperatur bringt, und
weiter durch die Feinreini-
gungskammern (von &hnlicher
Bauart wie die Vorkammern),
deren Elektroden von Zeit
zu Zeit durch Abspritzen
mit Wasser gereinigt werden.
Das gereinigte Gas geht
durch den Sauger zu einem
Scheibengasbehdlter, Bauart
Kldnne, von 60 000 m3 Inhalt
und weiter zu den Verbrauchern unter einem Druck von
250 mm WS. Die Anlage kann 125 000 m3h reinigen und
reicht fur zwei Hochdfen aus. Der durchschnittliche Rein-
heitsgrad betrdgt 0,01 g/m3 Dabei werden fir 1000 m3 Gas
verbraucht: 4,4 kWh, 37 1 Wasser und 13,5 kg Dampf.

Das Abwasser vom Vorkihler und von der Feinreini-
gung wird im Kreislauf durch Klarbecken tber Filter und
Kuhlturme als Vorkihlwasser wieder verwendet.

Das Hochofenwerk wurde im Mé&rz 1934 ohne besondere
Schwierigkeiten in Betrieb genommen. Die Selbstkosten
konnten im Laufe des ersten Betriebsjahres erheblich ge-
senkt werden und halten heute jedem Vergleich mit euro-
paischen Werken stand. Durch Beriucksichtigung der Erz-
beschaffenheit und der Frachtkosten fiir Erz und Zuschlage
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ist man dazu gekommen, den Méller aus etwa 4/5 Thabazimbi-
erzen und x/5 Pretoriaerz zu bilden. Die Zuschlage be-
stehen je zur Hélfte aus Kalkstein und Dolomit; man hat
aber auch schon monatelang nur mit Dolomit einen einwand-
freien Betrieb gefiihrt. Das Mollerausbringen betragt
etwa 50 %. Die Durchschnittsanalyse des Stahleisens ist:
45 % C,08% Si, 1,5% Mn, 0,15% P, 0,03 % S. Ohne
den Ofen UbermdRig scharf zu treiben, wurden als Monats-
bestleistung bisher 15250t in
31 Arbeitstagen erreicht mit
einem durchschnittlichen Koks-
verbrauch von 750 kg je t
Roheisen. Die Windtempera-
tur wird auf 500° gehalten.
Das Gichtgas enthalt etwa

16 % CO2und 28 % CO.
Die Strom- und Wind-
versorgung geschieht mit
Dampf. Es sind drei Steilrohr-
kessel vorhanden von je 622m2
Heizflache, 172 m2 Ueberhitzer-
flache und 138 m2 Vorwérmer-
flaiche, Dampfdruck 22 at,
Dampftemperatur 370°, Lei-
stung je Kessel 22,7 t/h. Geheizt
wird mit gereinigtem Hochofen-
gas, je Kessel sind drei Brenner
von 14 000 m3h Gesamtleistung vorhanden bei Zufiihrung
der Verbrennungsluft durch Gebldse. Wahlweise konnen die
Kessel mit festen Brennstoffen jeder Art beheizt werden,
die auf Wanderrosten verbrannt werden bei 14 m2 Rost-

Abbildung 8. GieBhalle im Siemens-Martin-Stahlwerk.

flache je Kessel. Zwei Ruths-Dampfspeicher von je 7,3 t
Inhalt arbeiten im Bereich von 17,5 bis 5,6 at. Die Kessel
werden mit unmittelbarem Saugzug betrieben. Zwei Turbo-
geblése, davon eines in Bereitschaft, haben je 6100 PS und
saugen 110 000 m3h Luft an. Die Drehzahl ist zwischen
2400 und 3400 U/min regelbar. Der Strom wird erzeugt in
drei Turbogeneratoren von je 4000 kVA Nennleistung und
6670 kVA Spitzenleistung. Die Spannung betrégt 11 500 V
bei cos 9= 0,75. Mit dieser Spannung werden die Unter-
werke versorgt, die den Strom auf 380 V fiir den Betrieb
der Motoren abspannen. Gesondert davon wird das Licht-
netz unmittelbar vom Krafthaus mit 380/220 V gespeist.
Das Stromnetz der Hitte ist parallel geschaltet zu dem
Dampfkraftwerk der Stadt Pretoria, so daB gegenseitige
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Abbildung 9. Grob-
a = Schrotthaspel e = Walzendrehbanke i = zukunftiges Ilgnerhaus n = Schopfschere s = Richtpressen
b = Schere f = Walzenlager k = zukinftiges Blockgerust o = Nachwarmofen t = vereinigte Schienen-Fras-
¢ = umlaufende Scheren g = Knuppelschere | = zukinftige Schopfschere p = Schwellenschere und -Bohrmaschinen.
d = Probensage h = Instandsetzungswerkstatt m = fahrbarer Blockkipper r = Rollenrichtmaschine
Belieferung mdoglich ist3. Zwei parabolische Betonkiihl- GroBer Ofen: Kleine Oefen:
tirme verarbeiten das Abwasser der ganzen Hitte. 40 m  Gaszug-Neigung............ ;g: ;g:
Uber dem Hittenflur des Hochofenwerkes sind in der Berg- m cam
lehne zwei Wasserbehélter von zusammen 4500 m3 Fassung m 2:2 m
eingebaut und mit den Kithlern und dem Hauptpumpenhaus \ Lange. . . . . . 53m 53m
verbunden. Inhalt..... 88,4 m3 88,4 m3
. . " Gitterwerk 68,8m3 68,8 m3
C. Siemens-Martin-Stahlwerk. Luftkammer, H & h e m 5.8m
Im Stahlwerk (Abb. 5,6 u. 7j sind einFlachherdmischer " Breite.. 33 m 33m
von 400 t und zwei kippbare Siemens-Martin-Oefen " Ifr?ﬂgft“ r?s 13?12 23
von je 1001 Fassungsvermdgen vorhanden. Ein Kollmischer Gitterwé'r'l'('.m'.m. . 102,3m3 102:3 m3

von 500 t Inhalt ist zur Zeit im Bau. Die Erweiterung der
Anlage in westlicher Richtung ist moglich. Der Schrott-
platz hat 3800 m2 nutzbare Flache und wird durch zwei
15-t-Krane mit Magneteinrichtung bestrichen. Unter der
gleichen Kranbahn befinden sich drei Gaserzeuger mit
einem stundlichen Durchsatz von je 2,51 Kohle. Die Mulden
werden auf Wagen in die Ofenhalle gefordert.

Oefen und Mischer haben Friedrich-Kopfe; Vorder-
und Riickwand sind in Magnesit hochgezogen und werden
mit Wasser gekihlt. Gewdlbe und Kopfe bestehen wie
Ublich aus Silikasteinen. Der Mischer wurde wéhrend der
ersten sechs Monate in der angelieferten Ausfihrung zum
Vorfrischen benutzt. Die Eigenart der ortlichen Verhélt-
nisse lieB es geraten erscheinen, ihn in einen Talbot-
Ofen von 250 t Fassung umzubauen. AnlaRlich einer
grofRen Ausbesserung legte man den Herd entsprechend
hoher. Die Speicherung des Roheisens tUbernimmt kiinftig
der Rollmischer; augenblicklich verarbeitet man das Roh-
eisen unmittelbar aus den Hochofenpfannen.

Die Oefen haben folgende Hauptabmessungen:

GroRer Ofen: Kleine Oefen:

Badinhalt....coooveennne 250 t 125t
Herdflache. 55,1 m2 48,2 m2
Badtiefe ..o 1 250 mm 800 mm
Badlénge 143 m 122 m
Lichte Weite zwischen den Kopfen 171 m 14,8 m
Herdbreite in Schaffplattenhdhe 49 m 43 m
Gasaustritt 3 645cm2 3645 cm2
Luftaustritto 21 400 cm2 21 400 cm2
3 Eine ausfuhrliche Beschreibung aller elektrischen Ein

richtungen der Hitte wurde von T. P. Stratten in The Trans-
actions of the South African Institute of Electrical Engineers
25 (1934) S. 228/50 veroffentlicht.

Der Rollmischer hat 4,4 m lichte Weite zwischen den
Stirnflachen, 4,8 m inneren Durchmesser und ist fir Dauer-
beheizung mit kaltem Koksofengas eingerichtet. Der 110-t-
Kran in der Ofenhalle bedient den Mischer und die Oefen
mit dem flissigen Einsatz. Schrott und Zuschlage werden
eingesetzt durch zwei auf Flur laufende Beschickungs-
maschinen mit schwenkbarem Arm. Ein 3-t-Ferromangan-
ofen mit Koksofengasfeuerung ist im Bau. Vor den Oefen
entlang lauft eine Dolomitschleudermaschine, Bauart Blaw-
Knox, zum Flicken der Vorder- und Rickwande. Die
Maschine arbeitet zufriedenstellend; bei gleichbleibendem
Dolomitverbrauch haben sich die Ausbesserungszeiten gegen-
lber dem Handbetrieb sehr verringert.

In der GieBhalle (Abb. 8) laufen zwei GieRkrane von je
1101 Tragkraft mit zwei Hilfshiiben zu 201und 5t; der In-
halt der Pfannen betrdgt 701. Gewdhnlich werden 2-und 3-t-
Blocke steigend gegossen in Gespannen von je acht Blocken;
die Gespannplatten sind auf Wagen gebaut und werden mit
Blocken und Kokillen zu der etwa 400 m entfernten Tief-
ofenhalle gefahren. Nach dem Abstreifen und dem Ein-
setzen der Blocke in die Tieféfen werden die Gespannplatten
innerhalb der Tiefofenhalle gereinigt und neu zugestellt,
die Kokillen werden gekiihlt, gereinigt und wieder aufgesetzt.
Die gielRfertigen Gespannplatten werden dann zum Siemens-
Martin-Werk zurlickgefahren, erhalten aber den neuen
Trichter erst in der GieRhalle kurz vor dem neuen GuR.

Die Oefen sollten urspriinglich mit einem Gemisch von
Koksofen- und Hochofengas betrieben werden. Bei dem
niedrigen Koksverbrauch im Hochofen féllt nun ein so armes
Gas an, daB ein unverhdltnismédRig hoher Koksofengasanteil
erforderlich wurde. Die daraus herriihrende Verschiebung
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in den Verbrennungsverhéltnissen lieR es geraten erscheinen,
Generatorgas an Stelle des Hochofengases zu verwenden.
Fir die Gaswirtschaft der Hitte entstand daraus kein Nach-
teil. Die ursprunglich eingebaute Gasabsaugung nach Isley,
die bekanntlich eine Vorkammer fir die Lufterhitzung vor-
sieht und mit zwei Kaminen betrieben werden muR, hat
sich unter gegebenen Betriebsbedingungen nicht bewahrt
und muflte wieder entfernt werden.

Fur den Stahlwerksbetrieb kennzeichnend ist der
Mangel an Fremdschrott, da wegen der hohen Bahnfrachten
nur der engste Umkreis von Pretoria zur Lieferung in Frage
kommt. Daher wird der Werkschrott— etwa 25001/Monat
— flr die Erzeugung von Schienen, Platinen und Rohr-
blocken herangezogen und im Ubrigen in den beiden kleinen
Oefen nach dem Roheisen-Erz-Verfahren, in dem groRen
Ofen nach dem Talbot-Verfahren gearbeitet. Das Roheisen
zeichnet sich aus durch sehr niedrigen Gehalt an Schwefel,
Phosphor und Silizium; der Kohlenstoffgehalt ist verhéltnis-
maRig hoch und bedingt bis zu 17 % Erzzusatz. Die Be-
strebungen, den Kohlenstoffgehalt im Roheisen zu erniedri-
gen, sind in der letzten Zeit erfolgreich gewesen und werden
fortgesetzt.

Die Monatsbestleistung wurde im Marz dieses Jahres in
23 Arbeitstagen mit 15500 t erreicht; in Betrieb waren nur
die beiden kleinen Oefen. Der Wérmeverbrauch betrug
15106 kcal/t, die Leistung je Mann und Schicht war
45 t, die Ofenleistung 14,3 t/h. Die beste Gewdlbehaltbar-
keit betrug 40 000 t Erzeugung.

Das Stahlwerk wurde im April 1934 in Betrieb genommen
und hat im ersten Betriebsjahr 132 000 t Stahl erzeugt.
Nennenswerte Stérungen sind nicht aufgetreten. Die Stahl-
beschaffenheit entsprach von Anfang an den hohen An-
forderungen der stdafrikanischen Kaufer.

D. Walzwerk.

Mit Ricksicht auf den vielseitigen Bedarf des sld-
afrikanischen Marktes waren urspriinglich BlockstralRe,
Grob-, Mittel- und Feinwalzwerk sowie Mittel- und Fein-
blechstrae vorgesehen. Um die Ausgaben fiir die Anlage
und die Herstellungskosten bei den zundchst zu erwartenden
Absatzmengen niedrig zu halten, wurden nur drei Ab-
teilungen ausgebaut: 1. eine Grobstrale mit drei Geristen,
von denen das erste als Blockgerlst ausgebildet ist; 2. ein
Feinstahlwalzwerk zur Herstellung von Stabstahl und Draht;
3. ein Feinblechwalzwerk, in dem hauptsachlich verzinkte
Wellbleche hergestellt werden.

w. Krebs: pas Huttenwerk der South African Iron and Steel Industrial Co., Pretoria.
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Zahlentafel 1. Angaben tber das Feinwalzwerk.
Walzen- Ballen-
Gerust Dmr. lange Motoren PS U/min
mm mm
vV 1—3 380 850
vV 47 300 800 J Ml 1300/2200 300/512/600
0 1—8 300 650 M2 1300/2200 300/512/600
D1 280 500 M3 170/250 300/450/750
D 2—3 280 500 M4 300/450 333/500/1000
D 4—5 280 500 M5 300/450 333/500/1000

Die GrobstraBe (Abb. 9 u. 10) hat einen sehr ausgedehn-
ten Walzplan ; esmuBte ein Teil der MittelstraBenprofile Giber-
nommen werden: Tréger von 125 bis 300 mm Hdéhe; U-Stahl
von 100bis 300 mm Hdoéhe; Winkelstahl von 75 bis 150 mm;
Schienen von 15 bis 50 kg/m; Schwellen fiir die stdafrika-
nische Staatsbahn; Rund- und Quadratstahl von 45 bis
120 mm; Flachstahl von 100 bis 450 mm Breite; Knippel
von 50 bis 100 mm [p; Platinen von 200 bis 300 mm breit;
Rohrvorblécke von 100 bis 200 mm [j].

Zwei GroRraumtiefofen (All. 11) fassen zusammen
144 Blécke von 2 oder 3t und werden mit Koksofengas
beheizt, das in Niederdruckbrennern mit kalter Luft ver-
brannt wird. In der Tiefofenhalle laufen zwei 8-t-Abstreif-
krane und ein 15-t-Hilfskran. Ein auf Flur fahrender Block-
wagen mit Kippeinrichtung vorwarts und rickwarts bringt
die Blocke zur StraRe.

Das erste der drei Umkehrduogeriiste wird vorwie-
gend zum Blocken benutzt; es hat Walzen von 840 mm Dmr.
und 2100 mm Ballenlénge. Die Oberwalze ist elektrisch an-
stellbar, ihr Hub 560 mm. Vor und hinter dem Gerust sind
Kanterund Verschiebelineale eingebaut. Einige Vorstiche fir
schwere Trager und U-Stahl liegen ebenfalls auf dem ersten
Gerdist; dafir mussen besondere Walzen eingelegt werden.
Das zweite und dritte Gerust haben 780 mm Walzendurch-
messer und 2000 mm Ballenldange. Eine Schere, 36 m vor-
dem ersten Gerust, mit 320 mm [j] Schneidhéchstleistung,
dient zum Schopfen und zum Zerteilen der Blécke. Beim
Auswalzen auf kleine Profile werden die Vorblocke nach-
gewarmt in einem Nachwarmofen mit finf Kammern von je
12 m2 nutzbarer Flache, Beheizung durch Koksofengas mit
vorgewérmter Luft. Ein Auslegerzangenkran von 1,5 bis
3 t Tragféhigkeit bedient den Ofen. Schlepper sind vor
und hinter den Geriisten angeordnet. Hinter dem zweiten
und dritten Gerist befindet sich ein Hochlauf. Zum Kanten
und Einflihren ist vor und hinter der StralRe je ein elektrisch
betriebener Holtus-Kanter eingebaut; beide sind quer
verfahrbar und kénnen wahlweise das zweite oder das dritte
Gerust bedienen. Die Arbeitsrollgdnge vor und hinter den
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Gerlisten werden in der Ublichen Weise von Langswellen
aus mittels Kegelrédder angetrieben. Alle anderen Roll-
gange haben Demag-Elektrorollen. Die StraBe wird von
einem Umkehrmotor von 5600 PS Dauerleistung ange-
trieben; die Spitzenleistung betragt 18 000 PS, die Hochst-
drehzahl ist 180 U/min. Ein llgner-Umformer mit einem
33 t schweren Schwungrad versorgt den Motor mit Strom.

Abbildung 10. Grobwalzwerk.

Der Antrieb des Umformers besteht aus einem Drehstrom-
motor von 3100 kW; die drei Gleichstrommaschinen haben
zusammen 4400 kW, die Hochstdrehzahl betragt 600 U/min.

Knuppelund Platinen verlassen das Walzwerk {iber einen
Rollgang vor dem dritten Gerist; in 72 m Entfernung von
der StraBe befindet sich die Halbzeugschere von 100 mm [J
Hdochstschnittleistung.  Ueber eine Abschiebevorrichtung
und ein Klinkenkihlbett gelangt das Halbzeug zum Verlade-
platz; der Einsatz fur die FeinstraBe wird vom Kran uber
eine Rutsche unmittelbar dem tiefer liegenden Knippel-
lager dieser StraBe zugefiihrt.

Im Auslaufrollgang hinter dem dritten Gerdiist befinden
sich in 65und 87 m Abstand von der Stralle zwei HeiReisen-
schlittenségen, daran anschlieRend drei Schlepperkihlbetten
mit je 18 m nutzbarer Lange und 19 m nutzbarer Breite.
Ein Ablaufrollgang fiihrt von den Kiihlbetten zu zwei ein-
und ausfahrbaren Rollenrichtmaschinen4) und weiter zu den
mit Schleppernversehenen Kaltlagern. In der Zurichtung sind
zwei Richtpressen, vier paarweise angeordnete, vereinigte
Schienenbohr- und Fradsmaschinen und funf Kalts&gen aufge-
stellt. Hinter dem ersten Kihlbett sind zwei Kaltsdgen und
eine Laschenstanze angeordnet. Schwellenstdbe laufen vom
dritten Gerlst aus an den Kihlbetten vorbei zur Schwellen-
schere, werden auf die gewiinschte Lénge geschnitten und

von einem Klinkenschlepper der Kappmaschine zugeleitet..

Die anschlieRende Schwellenférdervorrichtung fuhrt unter
dem Rollgang vor den Richtmaschinen hindurch aus dem
Gebdude heraus zu der 115 m entfernten Schwellenstanze.
Ein Seilrollgang bringt die Schwellen zum Kaltlager, an das
sich ein Schwellenwarmofen mit Teerbad und Abtropfbehélter
anschlieBt. Die GrobstraBe begann mitder Erzeugung im
April 1934 und hatte vom 1. Mai 1934 bis 30.April1935
ein Ausbringen von 102 000 t bei dreischichtigem Betrieb.

Das Feinwalzwerk wurde vor kurzem in dieser Zeit-
schrift ausfihrlich beschrieben6), so dall nur noch die Walzen-

4) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 177/83.
5) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 206/11.
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abmessungen und die Starke der Antriebsmotoren (Zahlen-
tafel 1) nachzutragen sind. Ein Umformersatz, der von einem
4100-kW-Drehstrommotor angetrieben wird, liefert den
Gleichstrom durch zwei unabhéngige Erzeuger von 3200 und
1000 kW. Die Anlage wurde am 27. Juli 1934 in Betrieb ge-
nommen; vom 1. August 1934 an wurde mit der Abwalzung
von Auftrdgen begonnen. Stérungen sind nicht aufgetreten.
In den ersten neun Betriebs-
monaten wurden 18000 t bei
einschichtigem Betrieb ausge-
bracht. Aus Einzelleistungen
ist ersichtlich, daB die Anlage
kinftig etwa 36000 t/Jahr
bei einschichtigem Betrieb er-
zeugen kann.

Grob- und Feinstrale haben
eine gemeinsame Walzendre-
herei mit zwei schweren und
zwei  leichten  Drehbéanken.
AuBerdem ist eine Hunde-
schmiede, eine kleine Werkstatt
und eine Schablonenschlosserei
vorhanden.

Das Feinblechwalzwerk
(Abb. 12) erzeugt hauptséach-
lich verzinktes Wellblech, da-
neben glattes verzinktes Blech
und Schwarzblech, gegliht
oder ungegliht. Die Blech-

dicken bewegen sich zwischen 3 und 0,26 mm, die grofte
Lénge ist 3,6 m, die groRte Breite 1,2 m. Die Platinen
kommen in mehrfachen L&ngen von der GrobstraBe mit

Abbildung 11. Tiefoéfen im Grobwalzwerk.

Werksbahn zum Platinenlager und werden hier auf Lange
geschnitten. Es sind sechs Gruppen von je drei Oefen vor-
handen: je ein Costello-Platinenofen und zwei Blechwéarm-
ofen, beheizt mit Gas aus einem Morgan-Gaserzeuger. Der
Dampf fur den Gaserzeuger und die Ubrigen Dampfver-
braucher im Feinblechwalzwerk wird in zwei kohlegefeuerten
Lancashire-Kesseln erzeugt. Sechs Warmwalzgeriiste und
zwei Kaltwalzgeriiste von 760 mm Walzendurchmesser und
1400 mm Ballenlange werden angetrieben durch zwei Dreh-
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strommotoren von je 1200 PS und 440 U/min. Beide haben
auf ihrer Achse zwei Schwungrader und arbeiten Gber ein
geschlossenes Stirnradvorgelege auf den Walzenstrang, der
28 U/min macht. Jeder Motor kann Belastungsspitzen bis
zu 2750 PS aufnehmen. Zu je zwei Geriisten gehort ein
mechanischer Doppler und eine Schere. An einem Gerdist
ist ein Ueberheberollentisch vorhanden zur Verarbeitung
von dicken Blechen. Alle ubrigen Fordervorgdnge an den
Oefen, Walzen, Dopplern und Scheren erfolgen von Hand.
Vier Gluhkammern mit ausfahrbarem Herd sind einzeln
mit Generatorgas beheizbar und nehmen je eine Glihkiste
auf. Die Anlage kann in 24 h 30 t Bleche gliihen.

Eine Schleifenbahnbeize mit vier Bottichen kann in
24 h 3001 verarbeiten. Die Beizkdrbe werden durch Dampf-
antrieb gehoben und gesenkt. Gebeizt wird mit Schwefel-
saure. In einer Anlage wird aus der verbrauchten Séaure
das Eisensulfat durch Unterkiihlen nach dem Verfahren von
Zahn auskristallisiert. Die Mutterlauge wird der frischen
Séure wieder zugesetzt. Nach dem Beizen gelangen die
Bleche in die vom Kran versetzbaren Wasserbottiche, aus
denen sie von Hand unmittelbar in das Treibrollenpaar
vor dem Zinkbad gebracht werden. Die Bleche tauchen
durch das Zinkbad, durchlaufen einen Wasserbottich,
werden Uber einem offenen Koksofengasfeuer getrocknet,
in einer Rollenrichtmaschine gerichtet und mit der Fabrik-

marke versehen. Es sind drei derartige Verzinkungs-
maschinen vorhanden mit einer Gesamtleistung von
150 t/24 h. Eine Wellblechpresse wird hauptsachlich

fir starke Wellung verwendet, aufRerdem ist eine Wellblech-
walze fir flachgewellte Bleche vorgesehen. Eine durch
Druckwasser betatigte Streckmaschine richtet Flachbleche,
an die besonders hohe Anforderungen gestellt werden. Als
Hilfsvorrichtung sind vorhanden: eine Walzendrehbank,
eine Walzenschleifmaschine, eine Scherenmesserscharfma-

Der deutsche AufRenhandel
Von Dr. August K

m 24. September 1935 war ein Jahr seit dem Inkraft-

treten des ,Neuen Planes“ vergangen. Die aufler-
ordentliche Anspannung der deutschen Devisenlage im
Herbst 1934 war der Anlal zur Durchfiihrung dieses Planes,
der die deutsche AuBenhandelsbilanz wieder ins Gleich-
gewicht bringen sollte, um von dieser Seite her Erschitte-
rungen unserer Zahlungsbilanz und damit unserer Wahrung
abzuwehren. Man kann die Grundsdtze des Neuen

Feinblechwalzwerk.

schine, eine Sonderblechschere, eine kleine Schrottpaketier-
presse und ein Umschmelztiegel fur Zinkrickstdande. Das
Feinblechwalzwerk hat Mitte Mérz 1935 den Betrieb auf-
genommen. Die bisher erzielten Ergebnisse lassen erkennen,
daB die verlangte Jahreserzeugung von 35000 t ohne
Schwierigkeiten erreicht werden wird.

Fir die nachste Zeit ist als Ergdnzung der bestehenden
Walzwerksanlagen eine selbstindige Blockwalze sowie ein
Mittelblech- und Streifenwalzwerk geplant. AuBerdem ist
eine Erweiterung des Feinstahlwalzwerkes in Aussicht
genommen zur Herstellung von Bandstahl und schmalen
Réhrenstreifen.

Der Entwurf und die Bauausfiihrung der Iscor-Werke
wurde von englischen, amerikanischen, schwedischen und
deutschen Werken bearbeitet. Am deutschen Anteil war
vorwiegend die Demag, Aktiengesellschaft, Duisburg, betei-
ligt, der die Ausfiihrung der gesamten Stahl- und Walz-
werkseinrichtungen sowie sémtlicher Krane fir diese Werks-
anlagen ubertragen wurde. Ferner wurden aus Deutschland
geliefert: Stampf- und Ausdriickmaschinen fir die Koke-
rei, geliefert von der Westfalia-Dinnendahl-Groeppel-A.-G.,
Bochum; Scheibengasbehélter von einer englischen Eisen-
bauanstalt gebaut nach der Lizenz von A. Klénne, Dortmund;
elektrische Gasreinigungsanlagen nach den Planen der Lurgi-
Apparatebau-G. m. b. H., Frankfurt a. M.; Turbogeblédse von
Brown, Boveri & Cie., A.-G., Mannheim; Turbogeneratoren
von den Siemens-Schuckertwerken, A.-G., Berlin; Roll-
mischer von der Jinkerather Gewerkschaft, Junkerath.

Zusammenfassung.

Nach einem Rickblick auf die Entstehungsgeschichte
der -sudafrikanischen Eisenindustrie und Erorterung der
Standortsfragen wird das bei Pretoria errichtete gemischte
Hittenwerk beschrieben. Die Betriebsbedingungen und
die bisherigen Ergebnisse werden besprochen.

unter dem ,,Neuen Plan*.

Gster in Dusseldorf.

Planes auf die Formel bringen: ,Nicht mehr kaufen,
als wir bezahlen konnen; vor allem das kaufen,
was wir notig haben; dort kaufen, wohin wir auch
verkaufen kdnnen.“ Unsere Regierung schuf sich das
entscheidende Mittel zur Verwirklichung dieser Ziele durch
eine lickenlose Ueberwachung aller Einfuhrgiter.

Im Laufe des ersten Jahres des Neuen Planes hat diese
Ueberwachung eine fortschreitende Verscharfung und gleich-

137
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zeitig eine immer gréRere Verfeinerung erfahren. Dabei
wurde an den Grundsdtzen des Neuen Planes mit eiserner
Folgerichtigkeit festgehalten, obwohl naturgemall vom Aus-
land her manche Schwierigkeiten gemacht wurden. Eine
Falle von Verhandlungen mit auslandischen
Staaten war notwendig, um die vielfach widerstrebenden
Auffassungen des Auslandes mit der neuen deutschen Formel
in Einklang zu bringen. Das Ausland, das zwar theoretisch
schon oft den Grundsatz anerkannt hatte, dal Deutschland
seine alten und auch die durch die Einfuhr entstehenden
neuen Schulden nur durch seine Ausfuhr bezahlen konne,
wehrte sich immer wieder von neuem dagegen, diesen Grund-
satz — auf nichts anderes lief der Neue Plan hinaus — auch
in die Wirklichkeit zu Gibersetzen. Die Verrechnungsvertrage,
die wir auf Druck der auslédndischen Méchte eingefiihrt
hatten und die auch in der Hauptsache heute noch fort-
bestehen, wurden vielfach vom Ausland dazu verwendet,
die Einfuhren nach Deutschland zu steigern, ohne daR
Deutschland durch Erhéhung seiner Lieferungen in die
betreffenden Lander die Bezahlung sicherstellen konnte.
Erst nachdem es sich zeigte, daB infolge dieses Verfahrens
neue, schwer aufzutauende Warenschulden Deutschlands
entstanden, und nachdem uberdies die Abwicklung der alten
deutschen Verpflichtungen immer schwieriger wurde, wuchs
langsam im Ausland das Verstdndnis fir die Aufgaben des
Neuen Planes, der letztlich nicht nur unserem Land, sondern
auch den Glaubiger- und Lieferlandern dienen sollte. Im
grofRen und ganzen kann man feststellen, daR—trotz einzelner
schwerwiegender Ausnahmefédlle — die unter dem Druck
dieser langsam sich durchsetzenden Erkenntnisse durch-
gefuhrten Aenderungen der Verrechnungsvertrage ihre Wirk-
samkeit im Sinne des Neuen Planes in etwa gebessert haben.
Nur in zwei Féllen liegt eine eindeutige Anwendung des
Neuen Planes in Vertrdgen mit anderen Landern vor, und
zwar in dem deutsch-englischen Zahlungsabkommen vom
1. November 1934 und dem deutsch-belgischen Zahlungs-
abkommen vom 1. August 1935. In diesen Vertrdgen wurde
festgelegt, dal Deutschland einen bestimmten Teil seiner
Einnahmen aus der Ausfuhr nach England und Belgien
wiederum zur Einfuhr aus diesen La&ndern zu verwenden hat.

Angesichts der einjahrigen Laufdauer des Neuen Planes
dréngt sich vor allem die Frage in den Vordergrund, ob er
den Anforderungen gerecht geworden ist, die vom Stand-
punkt der gesamten deutschen Volkswirtschaft aus an ihn
zu stellen waren. Drei Gesichtspunkte sind fir die Beant-
wortung dieser Frage besonders wichtig: Ist der Ausgleich
der deutschen Handelsbilanz gelungen? Konnte die
deutsche Rohstoffversorgung gesichert werden? Ist der
Neue Plan der deutschen Ausfuhr forderlich oder nach-
teilig gewesen?

Der Ausgleich der deutschen Handelsbilanz.

Die ersten acht Monate des Jahres 1934 haben
Deutschland einen Aufenhandelsunterschu3 von
265 Mill. J1J1 gebracht. Dem steht fur die gleiche Zeit
des laufenden Jahres einUnterschufR von ge Mill. J1JI
gegenuber. Dieses vergleichsweise ginstige Ergebnis im
Jahre 1935 konnte erzielt werden, obwohl das Jahr zunachst
mit ganz betrdchtlichen Einfuhruberschissen einsetzte, die
erheblich Uber denjenigen des Vorjahres lagen. Damals
befand sich der Neue Plan noch im Anlauf, kam dann aber
im weiteren Fortgang des Jahres immer deutlicher zur Wirk-
samkeit. Gerade in den letzten Monaten ist es gelungen,
den UnterschuB kréftig herabzudriicken. Allein der Monat
August brachte eine Verbesserung um 50 Mill. JIJI. Es ist
schwer, flr die weiteren Monate eine Voraussage zu treffen.
Gewisse Hoffnungen auf einen ungefdhren Ausgleich der
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Handelsbilanz scheinen jedoch am Platze zu sein. Man wird
im Ubrigen dem EinfluR des Neuen Planes auf die Gestaltung
der Bilanz nicht véllig gerecht, wenn man nur die genannten
Zahlen fir sich betrachtet. Man mufB vielmehr auch daran
denken, wie die deutsche Handelsbilanz im Zeichen des
deutschen Wirtschaftsanstieges aussehen wirde, wenn die
Regierung sich nicht bemiht hatte, Einfuhr und Ausfuhr
nach Maoglichkeit auszugleichen.  Eigentlich hatte die
Einfuhr im laufenden Jahr ganz aufRerordentlich steigen
mussen, wahrend auf Grund der friheren Erfahrungen die
Ausfuhr vermutlich nur sehr langsam gefolgt ware. Ins-
gesamt kann man also dem Neuen Plan die Wirksamkeit
gegeniiber der Handelsbilanz nur bestatigen.
Zu dieser Verbesserung des Bilanzbildes hat vor allem
auch die
deutsche Eisenindustrie

in recht beachtlichem Umfange beigetragen, wobei sich
auch die Rickgliederung des Saargebietes in giinstigem
Sinne ausgewirkt hat. Zahlentafel 1 zeigt, dal der Aus-
fuhriberschufR der eisenschaffenden und eisenverarbei-
tenden Industrie vom ersten Halbjahr 1934 zum ersten
Halbjahr 1935 um 52,4 Mill. JI1JI gestiegen ist.

Zahlentafel 1. AuBenhandelsbilanz der eisenschaffen-

den und eisenverarbeitenden Industrie
in Mill. J1J1

(— EinfuhriberschuB; + Ausfuhriberscnuf)

1934 1 1935
Erstes Halbjahr
EiSENETIZe e __ 388 __ 629
Manganerze — 36 — 37
Roh-, Bruch-, Alteisen usw. . . . — 85 — 34
Eisenhalbzeug, Rohluppen . . . — 01 + 01
EiSENWAIEN vt + 2225 + 2875
davon:
Réhren und W alzen ... + 115 + 232
Stab- und Formstahl........... + 23 + 181
Bleche und D raht... + 251 + 379
Eisenbahnoberbaustoffe — 05 + 8,8
Kessel; Teile und Zubehor von
Maschinen ..., + 394 4+ 365
Sonstige Fertigwaren............ + 1447 + 163,0
Bis hierher zusammen. + 1715 + 2176
Maschinen ... + 189,2 + 1744
Elektrotechnische Erzeugnisse . . + 786 + 821
Fahrzeuge ... + 329 4+ 505
GesamtiberschuB + 4722 + 524,6

Das Schwergewicht der Steigerung lag bei den Eisen-
waren, unter denen vor allem auch die Walzwerkserzeugnisse
ihre Stellung erheblich verbessern konnten. Die starke Stei-
gerung der Erzeinfuhr wurde durch die Verbesserung bei an-
deren Eiseneinfuhrgruppen, vor allem aber durch die bemer-
kenswerte Steigerung der Eisenausfuhr, mehrals wettgemacht.

Sicherung der deutschen Rohstoffversorgung.

Der Ausgleich der deutschen Handelsbilanz ist zwar im
Sinne des Neuen Planes wichtig, stellt aber selbstverstand-
lich fur sich genommen keinen Selbstzweck, sondern nur ein
wichtiges Mittel zur Erreichung anderer Ziele dar. Es kommt
letzten Endes darauf an, uns durch die Gestaltung des Aufien-
handels in die Lage zu versetzen, diejenigen Ergénzungs-
einfuhren vorzunehmen, die wir fur die Erndhrung unseres
Volkes und besonders fiir die Rohstoffversorgung unserer
Wirtschaft brauchen. Wenn es uns nicht geldnge, vor allem
die notwendigen Rohstoffe einzufihren, so wére der
Wiederaufbau der deutschen Wirtschaft von einer ent-
scheidenden Stelle aus bedroht. Wie sich im Zeichen des
Neuen Planes die Einfuhr in Deutschland und damit die
Versorgung mit lebensnotwendigen Bedarfsgiitern gestaltet
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hat, zeigt ein Vergleich (Zahlentafel 2) der Einfuhr im
ersten Halbjahr 1935 mit derjenigen im ersten Halbjahr 1934:

Zahlentafel 2. Einfuhr im ersten Halbjahr 1934 u. 1935.

Werte in Millionen JIJI

1935
Werte
nach
demvor-
jahrigen
Preis-
stand

Mengen in 1000 dz

1934 1935 1934 1935

Lebende Tiere. 304 349 19 19 16
Lebensmittel und
Getréanke .
Rohstoffe u. halb-
fertige Waren .

22 426 22339 494 499 497

175518 203 902 1424 1297 1353

Fertige Waren. 8302 5452 363 312 323
Reiner Waren-
verkehr 206 550 232 041 2300 2127 2189

Die Aufstellung zeigt zunéchst, daf sich die Entwick-
lung der Einfuhrmengen zu derjenigen der Ein-
fuhrwerte in einem gewissen Gegensatz befindet.
Wéhrend die Mengeneinfuhr um 25*4 Mill. dz gestiegen ist,
ist der Wert der Gesamteinfuhr vom ersten Halbjahr 1934
zum ersten Halbjahr 1935 um 173 Mill. J1JI gesunken. Bei
dem Mengenvergleich ist aber zu beachten, dafl ihm nur eine
begrenzte Bedeutung zukommen kann. Es werden jeweils
sehr unterschiedliche Waren rein gewichtsmaRig zusammen-
gezahlt, so daR die Endsummen nichts darliber aussagen,
welche Verschiebungen in ihrer Zusammensetzung vorge-
kommen sind, ob teilweise weniger wertvolle Waren an Stelle
wertvollerer getreten sind und umgekehrt. Ein verfeinerter
Mengenvergleich ist méglich, wenn man sich der vom Stati-
stischen Reichsamt errechneten ,,Volumenzahlen“ bedient,
welche die einzelnen Erzeugnisse in den Vergleichsjahren
mit dem gleichen Preis ansetzen (siehe letzte Spalte Zahlen-
tafel 2). Der Vergleich fur die ersten Halbjahre 1934 und
1935 auf dieser Grundlage zeigt, daB auch mengenmaRig ein
gewisser Einfuhrabstieg vorliegt, der aber nicht so weit geht
wie die Minderung des tatséchlichen Wertergebnisses.

Die Unterschiede in der Wert- und Mengenentwicklung
erklaren sich aus einem gewissen Sinken der Einfuhr-
preise, noch starker aber aus VerSchiebungen zwischen
den einzelnen Gruppen der Einfuhr. Ziemlich gleich-
maRig ist die Mengen- und Wertentwicklung bei Lebens-
mitteln und Getrdnken geblieben. Die fertigen Waren zeigen
mengen- und wertmaRig einen erheblichen Rickgang ent-
sprechend dem Ziel des Neuen Planes, die Einfuhr der
Erzeugnisse herabzusetzen, mit denen wir uns selbst zu
versorgen in der Lage sind. Gewichtsmé&Rig ist die Einfuhr-
steigerung ausschlieBlich auf die Gruppe der Rohstoffe und
halbfertigen Waren zurtickzufuhren. Daf im Gegensatz dazu
die Volumenzahlen auch einen Abstieg der Rohstoffeinfuhr-
mengen anzeigen, 1aRt darauf schliefen, daf innerhalb
der Gruppe Rohstoffe und halbfertiger Waren
ebenfalls starke Verschiebungen stattgefunden haben.
Offenbar sind der Preis- und Verarbeitungsstufe nach wert-
vollere Einfuhrgiiter durch weniger wertvolle verdréangt
worden. Diese Vermutung bestétigt sich beispielsweise ohne
weiteres fur die Einfuhrguter der Eisenindustrie. Die
Eisenerzeinfuhr hat erheblich zugenommen, wahrend andere
unter der Gruppe ,,Rohstoffe und halbfertige Waren* auf-
gefiihrte Erzeugnisse, wie Roheisen, Halbzeug usw., in der
Einfuhr abgenommen haben. Die gleiche Entwicklung laft
sich beispielsweise flirK upferundK upfererze feststellen.
Diese Gesamtentwicklungsrichtung wird dadurch nicht auf-
gehoben, daR in anderen Féllen, wie z. B. Riickgang der
Einfuhr von Oelfriichten und Oelsaaten und Zunahme der

A. Kuster: Der deutsche AufRenhandel unter dem ,,Neuen Plan*.
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Einfuhr von Oelkuchen, die umgekehrte Entwicklung zu
verzeichnen ist. Fir die Zukunft werden weitere Ver-
schiebungen und Verbesserungen in der gleichen Richtung
anzustreben sein, damit die schon heute festzustellende
Tatsache, dal der Neue Plan der Einfuhr von mog-
lichst unverarbeiteten Rohstoffen den Vorzug
gibt und diese sichert, noch eindeutiger in Erscheinung
tritt.
Der Schutz der deutschen Ausfuhr.

Der Neue Plan mufite nach der bei seiner Einfihrung
vorliegenden Sachlage erklérlicherweise zunéchst auf der
Einfuhrseite der deutschen Handelsbilanz ansetzen. Der
Schopfer des Plans, Dr. Schacht, hat aber von vornherein
keinen Zweifel darliber gelassen, daR es ihm nicht darauf
ankommt, die Einfuhr um jeden Preis zu drosseln — die
tatséchliche Entwicklung spricht ja auch gegen eine der-
artige Absicht —, sondern dall er jederzeit bereit ist, die
Einfuhr wieder auszuweiten, wenn das die Ge-
staltung der deutschen Ausfuhr ermdéglicht. Der
Kampf um die deutsche Ausfuhr, um ihre Ausweitung oder
zum mindesten ihre Sicherung auf dem bisherigen Stand
gehort daher wesentlich zu den neuen handels- und devisen-
politischen MaBnahmen. Gerade die Beeinflussung der
Einfuhr nach Menge und Herkunft soll mit dazu dienen, der
Ausfuhr neue und festere Grundlagen zu verschaffen.

Zahlentafel3. Ausfuhr im ersten Halbjahr 1934 u. 1935.

Werte in Millionen JtJC
1935
Werte
nach

dem vor-

jahrigen
Preis-
stand

Mengen in 1000 dz

1934 1935 1934 1935

Lebende Tiere. . 14 2 3 1 2
Lebensmittel und
Getranke .
Rohstoffe u. halb-

9 560 4192 71 33 33

fertige Waren . 184 096 201 189 407 364 396
Fertige Waren. 21 497 25250 1605 1564 1696
Reiner Warenver-

kehr s 215 167 230 634 2086 1962 2126

Es ist erfreulich, festzustellen, daR die Ausfuhr im
ersten Halbjahr 1935 (s. Zahlentafel 3), was die Wertzahlen
betrifft, in geringerem AusmaR zurickgegangen ist
als die Einfuhr. Der Riickgang belief sich auf 6 % gegen-
liber 7,5% bei der Einfuhr. Der wirkliche Abstieg der Aus-
fuhr betrédgt 125 Mill. JtJI. Wie auf der Einfuhrseite, so ist
auch bei der Ausfuhr ein Gegensatz zwischen der
Mengen- und der Wertentwicklung zu verzeich-
nen. GewichtsmaRig ist die Ausfuhr um 15% Mill. dz
gestiegen. Auch die Heranziehung der Volumenzahlen des
Statistischen Reichsamtes zeigt einen Anstieg der Ausfuhr.
Wenn trotzdem das Wertergebnis im ersten Halbjahr 1935
geringer war als in der Vergleichszeit des Vorjahres, so liegt
das zunachst daran, dafl die Ausfuhrpreise unter einem
erheblich stdrkeren Druck gestanden haben als die
Einfuhrpreise. Auf diesen Preisabstieg la4B8t sich fast
vollig der Rickgang der Ausfuhrerlose zuriickfiihren. Aber
auch auf der Ausfuhrseite verdienen die Verschiebungen
Beachtung, die zwischen den Ausfuhrgitern vorgegangen
sind. Nur bei den Fertigwaren liegt der auf der Vorjahrs-
preisgrundlage errechnete Gesamtwert (ber dem tatsdch-
lichen Wertergebnis des vorigen Jahres, ein Beweis dafir,
dal sich gerade die Fertigwarenausfuhr besonders gut ge-
halten und ihre Stellung sogar verbessert hat.

Wiederum kann hervorgehoben werden, daf die Er-
zeugnisse der Eisenindustrie innerhalb der Fer-
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tigwarenausfuhr ihren Platz gewahrt und vielfach ver-
bessert haben. Das geht schon aus den eingangs mitgeteilten
Zahlen Uber die Hebung der Ausfuhriberschiusse der Eisen-
industrie hervor. Hier mag noch erganzend hinzugefiigt
werden, daf allein die Gruppe ,,Eisenwaren* mit 17,3% an
der Gesamtausfuhr Deutschlands im ersten Halbjahr 1935
beteiligt war gegen 15,4% im ganzen Jahre 1934 und gegen
weniger als 15% in den davorliegenden Jahren.

Umschichtungen in den Lé&nderbeziehungen.

Der Neue Plan hat die Aufgaben des Bilanzausgleiches,
der Rohstoffsicherung und des Ausfuhrschutzes erfullt,
obwohl von ihm starke, teils geradezu revolutiondre Um -
schichtungen in den Beziehungen der deutschen
AuBenhandelswirtschaft zu den einzelnen Landern
ausgegangen sind. Er rechnete mit der Tatsache, dafl die
Krise des Welthandels und vor allem des Weltkreditwesens
den uberlieferten dreieckigen oder vieleckigen Handels-
verkehr mehr und mehr unméglich gemacht hat und infolge-
dessen der zweiseitige Austauschverkehr stark im
Vordergrund steht. In diesem sieht der Neue Plan keines-
wegs ein Ideal, aber er sucht ihn unter den nun einmal
gegebenen Verhdltnissen fiir Deutschland méglichst frucht-
bar zu machen. Deutschland mufR grundséatzlich dort kaufen,
wo man auch bereit ist, unsere Ware als Gegenleistung in
Empfang zu nehmen. Dal wir gezwungen und bereit
sind, uns streng an diesen Grundsatz zu halten, ist besonders
augenféllig geworden in der weitgehenden Drosselung der
Einfuhr aus gewissen Landern, die uns gegeniber den Ge-
danken der Gegenseitigkeit besonders kral} verletzten. So
ist die Einfuhr aus den Vereinigten Staaten vom ersten
Halbjahr 1934 zum ersten Halbjahr 1935 von 244, 2 Mill. Ji.il
um 135 auf 109,2, diejenige aus Kanada von 41,9 Mill. JIL.M
um 354 auf 6,5 und diejenige aus Awustralien von
90,5 Mill.JIJI um 71 auf 19,5 herabgedriickt worden. Im
ersten Fall hatte im ersten Halbjahr 1934 fur uns ein Auflen-
handelsunterschuf? von 159,6, im zweiten von 32,2 und im
dritten von 80,4 Mill. JIJ1 Vorgelegen. Anderseits hat der
Neue Plan z. B. Einfuhrsteigerungen aus dem landwirtschaft-
lichen Ost- und Sudosteuropa, aus der Tilirkei und Tei-
len Stidamerikas nicht nur geduldet, sondern auch gefor-
dert, weil in diesen Landern auch die deutsche Ware auf Auf-
nahmebereitschaft stieR, die teilweise durch Austausch-
abmachungen ausdricklich gewahrleistet wurde.

Kennzeichnend fur die Wandlungen, die sich in der tber-

lieferten gebietlichen Verteilung des deutschen AuRenhandels
schon seit einigen Jahren vollziehen, war auch im ersten
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Halbjahr 1935, verglichen mit dem ersten Halbjahr 1934,
wiederum eine Verschlechterung unseres europdi-
schen Handelsverkehrs und gleichzeitig eine Ver-
besserung unserer Austauschbilanz mit den Uber-
seeischen Léandern. Der UeberschuR unseres Europa-
verkehrs ging erneut von 425,4 Mill. JIM. auf 146,7 Mill. JIM
zuriick, wahrend sich der Unterschu unseres Ueberseever-
kehrs von 635,4 Mill. JIM auf 308,1 Mill. JIM. verminderte.
In Europa hatten wir im ersten Vierteljahr 1935 sogar zum
erstenmal einen UnterschuB zu verzeichnen, und zwar in
Hohe von 28 Mill. JIM. Ob sich an die Tatsache, daR er
durch den Ueberschull des zweiten Vierteljahres wieder mehr
als ausgeglichen wurde, Hoffnungen knipfen lassen, lait
sich nur schwer sagen.

Der Abstieg des deutschen Austausch-Ueberschusses in
Europa im ersten Halbjahr 1935 ist von beiden Seiten der
Bilanz verursacht worden: Die Einfuhr steigerte sich
um 8%, die Ausfuhr fiel um 12%. An der Einfuhrzu-
nahme war die Mehrzahl der européischen Lander beteiligt,
an der Ausfuhrsenkung ausschlaggebend vor allem die west-
lichen Industrieldnder; auf den Goldblock allein entfallt
ein Ausfuhrriickgang von 143 Mill. J1JI.

Auch die Senkung des UeberseeUnterschusses stammt
von beiden Seiten der Bilanz: Einfuhrsenkung um 24%,
Ausfuhrsteigerung um 13%. Einige kennzeichnende
Einfuhrsenkungsfélle wurden bereits erwahnt. Die Ausfuhr-
gewinne verteilen sich auf eine groRere Anzahl von Landern,
hauptsachlich in Asien und Siidamerika.

Die Handhabung der Grundsatze des Neuen Planes
gegeniliber den einzelnen L&ndern ist nicht so burokratisch,
dal etwa versucht wirde, Einfuhr- und Ausfuhrleistung
moglichst in einen Zeitpunkt zusammenzudréangen. Im
Gegenteil, auch der Neue Plan rechnet damit, daB im all-
gemeinen die Rohstofflieferung eine Vorleistung ist,
der die Gegenlieferung an Fertigwaren in mehr oder
weniger groBem Abstand folgt, zumal da meist das
Rohstoffgeschaft zwischen wenigen Partnern, das Fertig-
warengeschaft aber mit einer ungleich gréReren Zahl von
Beteiligten in viel mihevollerer Arbeit auszumachen ist.
So kommt es, dal wir heute gegeniiber manchen L&ndern
in der Abnahme von Gitern vorausliegen, wahrend die
Gegenlieferung noch in langsamer Abwicklung begriffen ist.
Es ist dem Neuen Plan zu danken, daB die tatséchliche
Einhaltung der Gegenverpflichtung durch die anderen
Léander viel besser gesichert ist als frither, und dal wir so
mit nicht unbeachtlichen Ausfuhrricklagen in die
nachste Zukunft hineingehen.

Umschau.

Ueber das Gleichgewicht zwischen Sauerstoff und Phosphor in
flussigen Eisenschmelzen.

Obgleich die Umsetzungen zwischen Sauerstoff und Phosphor
in flussigen Eisenschmelzen schon wiederholt Gegenstand von
Untersuchungen gewesen sind, ist es bisher nicht gelungen, die
Feststellungen der einzelnen Forscher miteinander in Einklang
zu bringen. Der Grund der Abweichungen durfte darin liegen,
dal die Bedingungen, unter denen die Versuche durchgefihrt
wurden, sehr unterschiedlich waren und vielfach auch nicht allen
in solchen Fallen notwendigen Vorsichtsmanahmen entsprachen.
Zu diesen Vorsichtsmalnahmen sind nach den vorliegenden Er-
fahrungen zu rechnen: neutrale Ofenatmosphére, einwandfreie
Tiegelbaustoffe, genaue Temperaturmessung, zur Einstellung des
Gleichgewichts ausreichende Schmelzzeit, schnelles Abschrecken
der Schmelze von der Gleichgewichtstemperatur (Wasser ist als
Abschreckmittel fir Eisen-Phosphatschlacken ungeeignet, da
diese Wasser aufnehmen), reine Ausgangsstoffe und Analyse
von Schlacke und Metallschmelze nach dem Versuch. Die letzt-
genannte Malnahme verdient besonders betont zu werden, da

Ferrophosphate bei den in Frage kommenden Temperaturen
schon merklich verdampfen.

Unter Beriicksichtigung dieser Gesichtspunkte untersuchten
H. Wentrup, K. Schwindt und G. Hieberl) das Gleich-
gewicht zwischen Sauerstoff und Phosphor in flussigen Eisen-
schmelzen nochmals bei 1400°. Die Schmelzen wurden im Kohle-
rohr-Widerstandsofen im vom Sauerstoff sorgfdltig gereinigten
Stickstoffstrom durchgefiihrt. Als Tiegelbaustoff diente Sinter-
korund. Die Temperatur wurde mit einem optischen Pyrometer
gemessen, das jedoch dauernd gegen ein Normal-Platin/Platin-
rhodium-Thermoelement geeicht wurde. Die Reaktionszeiten
betrugen 10 bis23 min. Abgeschreckt wurde in einer dickwandigen
Kupferkokille. Die Verunreinigung der Schlacken durch Tonerde
aus dem Tiegelbaustoff betrug 2,2 bis 14,6%, im Mittel 8,7%.

Die Ergebnisse sind in Abb. 1 zusammen mit denen von
W. Krings und H. Schackmann?2), H. O. v. Samson-Him -

>) Druckschrift der Gesellschaft von Freunden der Tech-
nischen Hochschule Berlin tiber das Geschaftsjahr 1934, S. 53/63.
2) Z. anorg. allg. Chem. 213 (1933) S. 161.
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melstjernal)und W. Bischof und E. M aurer2) wiedergegeben.
Die Arbeiten von C. H. Herty jr.3) sowie von E. Diep-
schlag und H. Schirmann4) wurden nicht berticksichtigt, da
im ersten Falle jegliche nédheren Angaben (iber die Versuchsaus-
fuhrung fehlen und im zweiten Fall der metallische Einsatz erheb-
liche Mengen von Kohlenstoff enthielt. Ein Vergleich der Kurven
zeigt, daB die Werte von Wentrup und Mitarbeitern im Bereich
niedrigerer Phosphorgehalte mit den Werten von Krings und
Schackmann fur 1450°, den Werten von Maurer und Bischof
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Abbildung 1. Ergebnisse der Versuchsschmelzen.

fir 1500° und den Werten von Samson-Himmelstjerna fir 1550°
zusammenhegen. Dies deutet darauf hin, daB die unterschied-
lichen Ergebnisse bei den verschiedenen Arbeiten in der Tem-
peraturbestimmung zu suchen sind. Bei den Versuchen von
Samson-Himmelstjerna ist sicherlich die Temperaturangabe zu
hoch, da die Messung aulRerhalb des Tiegels vorgenommen wurde.
Ein weiterer Grund fir die verschiedenen Temperaturangaben
kann nur darin hegen, daB bei den genannten Arbeiten Wasser-
abschreckung verwendet wurde. Es bestdande immerhin die Még-
lichkeit, daR sie in dem vorliegenden FaUe nicht kréftig genug
wirkte und deshalb die Konzentrationen von Metall und Schlacke
noch eine Verschiebung im Sinne niedrigerer Temperaturen
durchmachen konnten. Eine andere Erklarungsmaglichkeit ware
sonst nur die Annahme einer geringen Temperaturabhdngigkeit
der Reaktion; das widersprache aber den praktischen Erfahrungen.

So, wie sich bei der Festlegung der Gleichgewichtsiso-
thermen noch Unklarheiten ergeben, zeigen sich auch Schwierig-
keiten bei der Berechnung der Gleichgewichtskonstanten. Die
bisher vorgeschlagenen Gleichungen hierzu sind die folgenden:

1. Herty: 8FeO + 2P ~ 3FeO P25+ 5Fe
(FeO)8[PP
K /-Fey5 (3 FeO *P25)
M aurer und Bischof: 5FeO+2P;-5Fe + P20s
(FeO)5[Fp

K= IFeys(P205) (= 0,36 bei 1500°)

1) Arch. Eisenhiittenwes. 6 (1932/33) S. 471/75.
2) Arch. Eisenhuttenwes. 6 (1932/33) S. 415/21.

3) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr. 73 (1926) S. 1103.
4) Angew. Chem. 46 (1933) S. 61.

(=1,8 bei 1510°)
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v. Samson-Himmelstjerna: 8FeO + 2Fe3® ~ 11 Fe
+ 3FeO «PN5

(FeO)8/Fe3P 72
[Fe]ll (3 FeO -P205)
Krings und Schackmann: 5FeO + 2P ~ 5Fe -f P05
= (FeO)5[ZF] (0,056 bei 1450°)
/Fey5(P205) (0,091 bei 1525°)

(=5-10 6bei 1550°)

SchlieBlich besteht noch die Méglichkeit:

5FeO + 2Fe® i 11Fe + P20s
_ (FeO)5/FePy2
T [Fe]llL (P25

Um die Mdglichkeit eines Vergleichs fir die Brauchbarkeit
der einzelnen Ansétze zu haben, wurden die von Wentrup und
Mitarbeitern erhaltenen Versuchsergebnisse nach jeder der mdg-
lichen Formeln durchgerechnet. Die nach der Formel 2, 3 und 5
errechneten Konstanten werden mit dem Phosphorgehalt im
Metall groBer, nach der Formel 1 verkleinern sie sich, wéhrend
sie nach der Formel 4 stark schwanken und bei etwa 8% P
einen Mindestwert aufweisen. Ein endgultiges Urteil Gber den
Wert der verschiedenen Gleichungen fiir die Konstante 14Bt sich
jedoch erst féallen, wenn die Konzentrationen als Molprozente
(im Liter) der Berechnung zugrunde gelegt werden. Die Werte
der genannten Arbeit wurden deshalb entsprechend umgerechnet.

Das Ergebnis ist in .466. 2a und 2b wiedergegeben. Abb. 2a
Abb. 3h /
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Abbildung 2a und b. Die Abhangigkeitvon [P] und (P20 5 in Mol-%
a) unter Berlcksichtigung der Veranderung des spezifischen
Gewichts von Metall und Schlacke,

b) ohne Ricksicht hierauf.

zeigt die Lage der Versuchspunkte, wenn hei der Umrechnung
die Veranderung des spezifischen Gewichts von Eisen und
Schlacke beriicksichtigt wurde. Da keine genauen Unterlagen
hierfur Vorlagen, wurde die Verdnderung des spezifischen Ge-
wichtes bei Raumtemperatur der Rechnung zugrunde gelegt. Fir
das Eisen betrégt diese Aenderung 7,86 (100% Fe) bis 6,9 g/cm3
(Fe3P)4). Fur die Schlacke wurde eine Aenderung von 5,99 (FeO)
bis etwa 3,5 g/cm3 (Ferrophosphat) angenommen. Abb. 2b zeigt
die Lage der Versuchspunkte ohne Ricksicht auf das spezifische
Gewicht.

Die Werte der Abb. 2a sind gegeniiber denen der Abb. 2b
etwas zu niedrigeren Phosphor- und hdéheren Phosphorsaure-
gehalten hin verschoben. Bis etwa 10 Mol-% P lassen sich die
Punkte auf einer Hyperbel vereinigen, deren Gleichung entweder
[P] und (P208) oder /Fe3®y und (3FeO «P205) als Verénder-
liche enthdlt. Oberhalb 10% P streuen die Werte sehr stark.
Es scheint aber, daR sie sich im Mittel besser durch die Hyperbel,
die auf /Fe®] und (3 FeO *P205) aufgebaut ist, wiedergeben
lassen. Dies ware eine Bestdtigung fir die Annahme, dafl der
Phosphor im Metall als Eisenphosphid, das Phosphorpentoxyd
in der Schlacke als dreibasisches Ferrophosphat gebunden vorliegt.
Diese Feststellung wiirde sich auch gut der Gleichung anschlieBen,
die C. Schwarz2) auf Grund seiner praktischen Versuche fir die
Entphosphorungsreaktion in Gegenwart von Kalk fand.

Immerhin bedirfen diese Feststellungen noch weiterer Be-
statigung, bevor Endgiiltiges tGber die Gleichung des Phosphor-
sauerstoff-Gleichgewichts im flissigen Eisen gesagt werden kann.

Hanns Wentrup.

*) Nach C. Benedicks und H. Lo6fquist: Slagginneslut-
ningar i jam och stal (Stockholm: A.-B. Nordiska Bokhandeln
1929).

2 Arch. Eisenhiuttenwes. 7 (1933/34) S. 165/74 (Stahlw.-

Aussch. 260).
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Zerspanung des Stahles mit 18% Chrom und 8% Nickel
mit Werkzeugen aus Silberstahl.
(Mitteilung aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut fur physikalische Chemie
und Elektrochemie in Berlin-Dahlem.)

Der austenitische nichtrostende Chrom-Nickel-Stahl erfordert
zu seiner Zerspanung nach den bisherigen Anschauungen Werk-
zeuge aus besonderen Schnellstahl- oder Hartmetallegierungen.
Werkstoff und Herstellung dieser Werkzeuge erhdhen die Kosten
von  Arbeitsstucken
aus nichtrostendem
austenitischen  Stahl
bedeutend. Es wur-
den daher Versuche
angestellt, Stahl mit
18% Cr und 8% Ni
mit Werkzeugen aus
Silberstahlmit1,2% C
und 1% W zu zer-
spanen. Dabei ergab
sich, daB dies unter
Anwendung eines bis-
her nicht blichen
Schnittwinkels  gut
moglich  ist  (vgl.
Abb.I), was durch den
Betrieb unterdessen
bestédtigt wurde. Bei
einerSchnittgeschwin-
digkeit von 10 bis
12 m/min und einem
Vorschub von 1 bis
1,2 mm betrug die
Standzeit 300 min; eine stdndige gute Kihlung mit Bohrol ist
dabei unbedingt erforderlich.

Aus Abb. 2 sind die einzelnen Winkel an der Schneide von
Drehstahlen zu ersehen. Diese Schneidenwinkel mussen bei
jeder anderen Art von Schneidwerkzeugen sinngemaB angewandt
werden. Anndhernd betragen der Schnittwinkel 95°, der Keil-

SW» - Winkel 87° und
geltgnsmh/ 5N der Freiwinkel

M T'T 8- Die sPan-
flache ist au-
Rerdem zur
Arbeitsflache
um 5° geneigt,
wenn es sich
nichtdurchden
Schnittwinkel
eribrigt.  Bei
der  Anferti-
gung der Werk-
zeuge ist nach
dem Harten
der Stahl nicht

anzulassen,
sondern es ist
nur eine gerin-
ge Erwarmung
notig, um die

Spannungen
desWerkzeuges
auszugleichen;
beiden eigenen

Versuchen

¢ wurde von 800°

Abbild};bng 2. ﬁlchneidenauﬁbildung bei Werkzelﬁgen in Wasser ab-
aus Silberstahl zum Drehen von austenitischem

Ohrom-Nickel-Stahl. geschreckt und

im Sandbad auf

135° erwérmt. Die Gefahr, dal die Schneide bei der Bearbeitung
abbrechen konnte, ist des stumpfen Schnittwinkels wegen gering.

Die Anwendung von Werkzeugen aus Silberstahl zur Be-
arbeitung des nichtrostenden Stahles bietet erhebliche Vorteile.
So ist man z. B. beim Drehen verwickelter Teile oftmals darauf
angewiesen, den Drehstédhlen eine besondere Form zu geben,
was bei Verwendung von einfachem Werkzeugstahl leicht durch-
fuhrbar ist. Ferner ist dann noch der bedeutend niedrigere Preis
des Silberstahles gegeniuber Hartmetall oder hochlegiertem
Schnellarbeitsstahl zu beriicksichtigen.

*

Abbildung 1. Zerspanung einer Welle aus
austenitischem nichtrostendem Stahl mit
einem Werkzeug aus Silberstahl.
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Herrn Professor Dr. Thiessen bin ich fir die verschiedenen
Anregungen und die Forderung, die er meiner Arbeit entgegen-
braehte, zu groBem Dank verpflichtet. Wilhelm U lfert.
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55. Jahrg. Nr. 40.

Walzendruck-Prufgerat Pasopos.

Das Gerat nach Abb. 1 und 2 ubertragt durch eine Rolle am
Ende eines in der Mitte der Unterwalze angebrachten Hebels deren
Durchbiegung auf eine Membran, die durch zusammengedriickte
Luft oder durch eine Flissigkeit den angeschlossenen schreibenden
Druckmesser betatigt. Dabei wird das Gerat auf eine bestimmte
Durchbiegung der Walzen entsprechend dem Walzspalt mit
gleichgerichteten Begrenzungslinien und damit auf einen be-
stimmten Walzdruck eingestellt. Das Gerat zeigt jede Abwei-
chung von diesem Biegungs- und Druckzustand an, so daR die
Walzen auf den richtigen Walzdruck eingestellt werden kénnen.
Die vorschriftsméaBige, d. h. genaue Druckstellung der Walzen
beim Fertigstich wird dann erreicht, wenn sich die Walzen um
den Betrag ihres jeweiligen Ballenschliffes durchbiegen, d. h. sie
durfen nicht mehr und nicht weniger unter Druck gesetzt werden,
um Unterschiede in der Stdrke der zu walzenden Bénder auf der
ganzen Breite sowie Walzenbriche, Schaden der Antriebsvor-
richtung, Heiflaufen und vorzeitigen Verschleil der Lager zu
vermeiden.

Abbildung 1. Walzendruck-Prifgerat Pasopos am Walzgerust.

Ist das Gerat auf den vorschriftsméRigen Druck eingestellt
worden, so muB dieser Zustand fiir die Dauer des Walzens bei-
behalten werden, wobei die Harte des Walzgutes bedeutungslos
ist; denn die Abwalzmaéglichkeit ergibt sich von allein. Die
Bénder kommen dann eben und Uber die Breite des Bandes
gleichméRig mit ganz geringer Stdrkenabweichung heraus, so
dal bei solchen, die nachher gesplissen und weiter durch Walzen
verarbeitet werden, kein sabelférmiger Verlauf mehr vorkommt,
demnach zahlreiche Arbeitsgdnge und kostspielige W erkstatt-
abfédlle vermieden werden.

Der dem bestimmten Walzdruck entsprechende Normal-
punkt auf dem MeRgerat kann in irgendeiner beliebigen Weise
festgelegt werden, beispielsweise dadurch, daR man ein Stick
Walzgut einsticht und die Walzenstellung regelt, bis sich durch
Messung am Gut zeigt, dal es auf seiner ganzen Breite eine gleich-
maRige Starke aufweist. Die Walzen haben dann die fur die
Herstellung eines einwandfreien und gleichmaRig dicken Walzgutes
richtige und stets beizubehaltende Durchbiegung. In diesem
Zustand werden auch die Lager so eingepalt, daB sie die Zapfen
richtig tragen, wodurch ein HeiBlaufen der Lager oder ihr un-
gleichméRiger VerschleiB vermieden wird. Diese Einstellung der
Lager ist naturlich nicht erforderlich, wenn die Lagerschalen
so gebaut sind, daB sie den Verlagerungen der Lagerzapfen bei
der Durchbiegung der Walzen nachgeben kdnnen.

Verlassen die Walzen durch falsch eingestellten Druck die
vorschriftsmaRige Stellung, so zeigt der MeRstreifen (Abb. 3)
des Anzeigegerates dieses sofort an, und der Walzer muB dem
Ausschlag des Zeigers entsprechend zu ihr zurickkehren. Der
Streifen gibt dem Betriebsfuhrer eine genaue Arbeits- und Ma-
schineniberwachung. Nach der Inbetriebsetzung ist es nicht
mehr moglieh, daB Walzer Walzgut anstatt in sechs Stichen in
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vier durch die Maschine pressen, auf Kosten der Maschine, der
Gite des Walzgutes und des Walzwerksbesitzers. Umgekehrt
schiitzt es den gewissenhaften Arbeiter gegeniiber betrieblichen
Anordnungen, die, ohne gegen die Druckstellung zu sundigen,
nicht durchfuhrbar sind. Wer konnte bisher beweisen, daR die

Abbildung 2. Walzendruck-Prifgerat Pasopos.

entstandenen Schdden durch fahrldssigen oder unwissentlichen
Ueberdruck hervorgerufen wurden? Lagerbruch, wenn nicht
Walzenbruch und andere Schéden konnten bis dahin in den
wenigsten Fallen auf ihre genaue Ursache hin mit Sicherheit
gepriuft werden. Stunde um Stunde zeigt der MeBstreifen jede
Tatigkeit der Walze an, jeden Stich, wie er gewalzt wurde, ob mit
dem vorschriftsmaBigen Druck, ob mit zu starkem oder zu
schwachem Druck, er zeigt die Pausen zwischen den Walzungen,
den Leerlauf der Walzen, Stehen unter Druck usw. genau an.

Der MeRstreifen liefert einwandfreie saubere Aufzeichnungen.
Durch Unabhdngigmachen des Einzelschreibers vom ausschla-
genden Zeiger werden nicht aufzuschreibende Bewegungen der
Walzen wie Pendeln, Schleudern usw. nicht aufgezeichnet und
Kleckse vermieden.

Beim Lesen des MeRstreifens sieht man, daB sich beim Aus-
schlag des Zeigers kleine Abweichungen innerhalb der erforder-
lichen Stichzahl ohne weiteres ergeben kdénnen, da die Aufzeich-
nungstatigkeit des Anzeigegerates die Druckunterschiede auf dem
Papier festhdlt. Der Ausschlag des Zeigers darf jedoch nicht
ber die festgelegte Grenze hinausgehen, sonst ist schon zu starker
Druck eingestellt und die Maschine Uberlastet worden. Machen
sich Temperatureinflisse bemerkbar oder tritt beim ldngeren
Walzen eine Erwdrmung der Walze ein, so fallt der Zeiger des
Manometers durch die Erwarmung der Walze naturgemafR nicht
mehr auf Null zuriick. Der dadurch entstehende Unterschied im
Anschlag ist dann jeweils zum Ublichen Stand des Zeigers hinzu-
zuzahlen. Durch Temperaturschwankungen kommt es vor, dal
die Ansatz- (Stillstands- oder Leerlauf-) Linie etwas seitlich rickt.
Fur den Betrieb ist dieser Vorgang jedoch ohne Bedeutung, da
ja die Breite der Gblichen Ausschlaglinie festliegt. Durch Zuriick-
oder Beidrehen der Stellschraube eines in der Druckleitung zum
Anzeigegerdt angebrachten Reglers kann der eingetretene Unter-
schied behoben werden, was aber nicht unbedingt erforderlich
ist. Der zurlickgelegte Weg des Zeigers ist fiir immer maRgebend.
Aber auch bei einer Walze mit anderem Ballenschliff ist das
Einstellen des Prifgerdtes so verbluffend einfach, dal es in
wenigen Minuten wieder geregelt ist. Jeder Walzer kann es so-
wohl einstellen als auch bedienen. Im ubrigen kann man ja nach
kurzem Gebrauch Walznormen fiir das Walzgut aufstellen. Mit
einer MeRdose, die voriubergehend zwischen Druckschraube und
Oberwalzenlager eingebaut wird, 1&4Rt sich das Prifgerdt eichen,
um absolute Driicke zu ermitteln.

Fir Vierergeriste kommt ein Prifgerdt nicht in Frage, da
die Durchbiegung der Arbeitswalzen durch die eingebauten Stutz-
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walzen vermieden wird. Hier zeigt das Schreibgerdt nur das

Nachgeben der Rollenlager oder Walzenzapfen und die Dehnung
des gesamten Gerlstes an.

In der metallverarbeitenden Industrie kénnen Stickwalzen

(Kalttrios) und alle Walzen, bei denen die Stiche kurz sind und

schnell aufeinanderfolgen, mit einem

Prifgerdt mit einfachem Mano-

meter zum Einhalten des vorschrifts-

maRigen Druckes versehen werden;

Abbildung 3. Melstreifen des
Walzendruck-Prufgerates.

doch ist auch hierfiir eine Aufzeichnungsmaglichkeit in Zukunft
vorgesehen worden.

Das beschriebene Priifgerdt ist gegen rauhe Behandlung
unempfindlich und &Rt sich leicht anbringen; es wird von der
Firma Philipp Beretz, Stolberg (Rhld.), ausgefihrt.

Betriebswirtschaft im Dienst der Gefolgschaft.

Es ware falsch, wenn man in der Betriebswirtschaft ein Hilfs-
mittel sehen wollte, das lediglich die wirtschaftlichen Belange
des betreffenden Werkes zu vertreten und an Hand betriebs-
wirtschaftlicher Untersuchungen durchzufuhren héatte. Als eine
gluckliche Verquickung der Aufgaben einer Betriebswirtschafts-
stelle ist es vielmehr anzusehen, wenn deren Heranziehung auch
von der Gefolgschaft gewunscht wird in Fallen, in denen be-
stehende Arbeitsbedingungen als ungerecht empfunden werden.
Haufig ist eine einwandfreie Beurteilung solcher Beschwerden
lediglich durch eine Augenscheinnahme nicht mdoglich; die Be-
triebswirtschaftsstelle wird jedoch vermdége der ihr in grofRer Zahl
zur Verfigung stehenden Untersuchungsverfahren ein sachliches
Urteil abgeben kénnen.

vaAA

S5
Steinbrecher
's 1/A
° orr
Steinbrecher A

5 147A V1

fi 70

3 70 70 20 2v. 20 32 30
Gesam/zahtderge/adenenWagen

Abbildung 1. Anteil der Erdewagen an der Gesamtzahl der geladenen Wagen.

Im folgenden ist ein kleines Beispiel aus der Praxis gegeben,
an Hand dessen eine kurze betriebswirtschaftliche Untersuchung
im Dienst der Gefolgschaft gezeigt wird.

Im Kalksteinbruch eines Hittenwerkes ziehen sich durch den
Kalkstein Erdelagen hindurch. Erde und Kalkstein missen ge-
trennt in gleich groRe Wagen verladen werden. Die Steinbrecher
bekommen fur den beladenen Erdewagen denselben Akkordsatz
wie fur den beladenen Kalksteinwagen. Beim Betriebsfihrer
wurde von der Gefolgschaft vorgebracht, daB in einer Schicht, in
der besonders viele Erdewagen verladen werden missen, die
Leistung stets geringer sei, daB also das Beladen eines Erdewagens
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langere Zeit beanspruche als das eines Kalksteinwagens; gleich-
zeitig wurde um Zeitaufnahmen ersucht.

Weil einwandfreie Zeitaufnahmen zu lange Zeit beansprucht
hatten, wurde, um schneller zu einem Ergebnis zu gelangen, ein
anderes Untersuchungsverfahren gewahlt:

Aus dem Schichtenbuch wurden die Verladeleistungen je
Schicht einzelner Steinbrecher getrennt nach Erde- und Kalk-
wagen entnommen.

Es wurden ermittelt fir eine groRere Zahl von Schichten:

1. die Gesamtzahl der geladenen Wagen je Schicht (gesamte Lade-
leistung),

2. die zugehdrige Anzahl der Erdewagen,

Patentbericht.
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3. aus 1 und 2 unter Beriicksichtigung der Haufigkeit von 2
der Anteil der Erdewagen an der gesamten Ladeleistung.

Dieser Anteil (3) ist in Abb. 1 fiir zwei Arbeiter aufgetragen.

Fir andere Arbeiter ergab sich ein ahnliches Bild. Aus dem
Verlauf der beiden Schaulinien ist, ohne Riicksicht auf die Anzahl
der in der Schicht verfahrenen Stunden, einwandfrei zu ersehen,
dal mit kleiner werdender Gesamtleistung ein stetiges Ansteigen
des Anteils der Erdewagen an der Gesamtwagenleistung fest-
zustellen ist. Die Beschwerde wurde als berechtigt anerkannt und
durch eine entsprechende Staffelung der Akkordsatze fir Erde-
wagen aus der Welt geschafft.

Eugen Beck, Volklingen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 39 vom 26. September 1935.)

Kl. 7 a, Gr. 27/02, S 114 400. Walztisch mit Fiihrungsleisten.
Sundwiger Eisenhiitte, Maschinenbau-A.-G., Sundwig, Kr.
Iserlohn.

KI. 10a, Gr. 12/01, O 20 381 und 21 778. Selbstdichtende
Koksofentiir. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 10 a, Gr. 17/06, H 75.30. Verfahren zum Abkihlen des
Fertigkokses zur wirtschaftlichen Ausnutzung der Verkokungs-
waéarme. Dr.-Ing. E. h. Gustav Hilger, Gleiwitz O.-S.

KI. 18 a, Gr. 3, M 127 454, Verfahren zum Erzeugen von Roh-
eisen im Schachtofen. Messer & Co., G. m. b. H., Frankfurt a. M.

KI. 18a, Gr. 3, P 69 193. Verfahren zur Herstellung von
Roheisen aus einem, insbesondere kieseisdaure- oder schwefel-
reichen Méller. Dr.-Ing. Max Paschke und Dr.-Ing. Eugen Peetz,
Clausthal-Zellerfeld 1.

KI. 18 b, Gr. 1/02, Sch 105 666. Verfahren zum Herstellen
von GuReisen und Temperrohguf unter Verwendung von briket-
tierten Ferrolegierungen. Dr. Schumacher & Co., Dortmund, und
Erich Schumacher, Unna-Ké&nigsborn.

KI. 18 b, Gr. 22/10, B 163 365. Verfahren zum Herstellen
von Stahl. Canio Bochicchio, Genua (Italien).

Kl. 18¢c, Gr. 8/90, S 112 016, Zus. z. Pat. 600 148. Gliihofen
mit Kihlkammern. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-
Siemensstadt.

KI. 18¢c, Gr. 9/01, R 88 714. Glihofen zum elektrischen
Beheizen von Glihtépfen mit beheizbarem Mittelrohr. Luise
RuB, geb. Delmhorst, Kdln-Marienburg.

KIl. 18 ¢, Gr. 10/01, K 134 654. Herdschienenverbindung.
Fried. Krupp A.-G., Essen.

KI. 18¢c, Gr. 14, R 91 028, Zus. z. Pat. 606 707. Verfahren
zum Verfestigen von Hohlwellen. Ringfeder G. m. b. H., Uer-
dingen (Ndrh.).

KI. 24 ¢, Gr. 5/01, R 79 669. Steingitterwerk fiir Regene-
ratoren, Winderhitzer, Wéarmespeicher u. dgl. Rhenania, Fabrik
feuerfester Produkte, G. m. b. H., Neuwied a. Rh.

KI. 31 a, Gr. 2/40, St 51 122. Induktionsschmelzofen. Victor
Stobie, Rytonon-Tyne, England.

KI. 31 c, Gr. 31, D 67 156. Block- oder Stripperzange. Demag
A.-G., Duisburg.

KIl. 48 d, Gr. 2/02, P 69 200. Verfahren zur Herstellung
von Beizbéddern fir Eisen-, Stahl- und Eisenlegierungen. James
Harvey Gravell, Elkins-Park, V. St. A.

KIl. 80 b, Gr. 5/01, F 77 016. Verfahren zur Umwandlung
von flussiger Hochofenschlacke in Portland-Schmelzzement-
schlacke. Mathias Frankl, Augsburg.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 39 vom 26. September 1935.)

KI. 7 a, Nr. 1348 707. Elektrorolle mit eingebautem Motor.
Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 7a, Nr. 1348 954. Prazisionswalze zum Warmwalzen
von samtlichen Metallen und Profilen. Walter Broker, Bad
Salzuflen.

KI. 7a, Nr. 1349 171
burg.

KI. 18 a, Nr. 1349 147. Vorrichtung zur Ermittlung der
Fillhéhe in Schachtéfen. Badische Maschinenfabrik u. Eisen-
gieBerei, vormals G. Sebold und Sebold & Neff, Durlach.

KI. 18 c, Nr. 1349 174, Zur Durchfihrung zunderfreier
Glihungen geeignete Haube. Allgemeine Elektricitats-Gesell-
schaft, Berlin NW 40.

KI. 18 ¢, Nr. 1349 183. SchweilRverbindung. Aktiengesell-
schaft Kiihnle, Kopp & Kausch, Frankenthal (Pfalz).

Blechdoppler. Demag, A.-G., Duis-

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7 a, Gr. 1601, Nr. 614 665, vom 5. April 1932; ausgegeben
am 21. Juni 1935. The American Brass Company in W ater-
bury, Conn. (V. St. A.). Verfahren zum schrittweisen vollstandigen
Auswalzen von Rohren.

Der auf einem Grundrahmen hin und her bewegliche Schlit-
ten a enthalt die Pendelwalzen b, c mit einander gegeniiberstehen-
den Kalibern. Um die beim Auswalzen sonst auftretende Ver-
dickung am Ende des ausgewalzten Rohres, den sogenannten

a

Pilgerkopf, zu vermeiden, wird der Dorn e beim Einfihren eines
neuen Werkstliickes d nach Stillsetzen der Walzen und Fest-
klemmen des vorhergehenden teilweise fertiggestellten Werk-
stlickes aus diesem herausgezogen, hierauf das neue Werkstiick
zwischen den Dorn und das vorhergehende Werkstiick gebracht
und nunmehr der Dorn in das neue Werkstiick hinein und dieses
gegen das teilweise fertiggestellte Werkstiick geschoben. Das Aus-
walzen findet dann Uber die StoRstelle der beiden gegeneinander
geschobenen Werkstiicke hinweg statt. Der Dorn wird wéhrend
des Walzens nicht axial verschoben, so daR bei jedem Arbeits-
gang das Werkstiick auf dem Dorn ein gewisses MaR fortbewegt
und so fortwéhrend vom Dorn geldst wird.

KIl. 18 a, Gr. 1501, Nr. 614 819, vom 11. Januar 1933; aus-
gegeben am 20. Juni 1935. [Vgl. auch Nr. 598 671; Stahl u. Eisen
54 (1934) S. 1167.] Dingler’sche Maschinenfabrik A.-G.
in Zweibricken (Pfalz). (Erfinder: Wilhelm Spieth in Zwei-
bricken.) Vorrichtung zur selbsttatigen Steuerung der Absperr-
organe von Winderhitzern.

Die Absperrvorrichtungen a, b, ¢, d, e werden in der durch
den Betrieb geforderten Reihenfolge durch Zylinder f gesteuert,

mittel (nrucKiuii ouer -wasser; iugciuiiri, wiru. niese .'Ultriel):
Zylinder werden an die Druckmittelzuleitung g parallel unte
Einschaltung je einer Umschaltvorrichtung h, i, k angeschlossei
von denen nach Umstellen des einen von Hand, die folgende
durch die Bewegung der vorangehenden Absperrvorrichtun
selbsttdtig umgesteuert werden. Diese Umsteuerung geschieh
durch je einen Steuerzylinder 1, m, n, der an die von der Leitung
absperrbare Druckmittelzulcitung o durch eine zusétzliche Schall
Vorrichtung p, g, r angeschlossen wird; diese wird durch die Bf
wegung der vorangehenden Absperrvorrichtung a. b, c, d, e un:
gesteuert.
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Statistisches.
Der AuRenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im August 1935.
Einfuhr
Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern Ausfuhr
der ,Monatlichen Nachweise Uber den auswartigen Handel August .Tanuar-August August Januar-August
Deutschlands* an. 1935 1935 1935
t t t t

Eisenerze (237 €) . . s 1102 439 9 177 700 1729 14 498
Manganerze (237 h) 61 424 257 664 196 1129
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kies-

abbrande (237 r). . 101 383 1072 554 27 803 240 820
Schwefelkies und Schwefelerze (2371) 101 544 702 206 2041 14 168
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a).. 316 958 2910 179 2 161 056 16 405 748
Braunkohle (238 b) . . 137 205 1 144 966 393 1549
Koks (238 d ) 70 176 523 667 582 953 4171 829
Steinkohlenbriketts (238 e ) 8 842 55 364 69 235 529 632
Braunkohlenbriketts, auch NaBpreBsteine (238 f) ..ccovvvenvcncrinnninnns 5 156 51193 93 788 795 743
Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 d ) ..ccccocovvvrvnccnns 64 395 610 713 283 166 2 042 499

Darunter :

Roheisen (777 a ) 1612 21 477 20 122 125 983
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, -wolfram und

andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b ) v 157 987 450 2797
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspdne usw. (842; 843 a, b, c, d) . . 23 201 165 864 8 130 50 705
Rohren und Rohrenformsticke aus nicht schmiedbarem Guf, roh und

bearbeitet (778 a, b; 779 a, b ) 72 3821 8 055 58 588
Walzen aus nicht schmiedbarem GuR, desgleichen [780 A, Al AZ . 14 113 500 5 655
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR [782 a;

783 al), bl), c1), d1) ] 72 536 42 529
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GufR

(780 B; 781; 782 b; 783 ¢, f, g, h ) 67 1421 5089 37 662
Rohluppen; Rohschienen; Rohblécke; Brammen; vorgewalzte Bldcke;

Platinen; Knuppel; Tiegelstahl in Blocken (784) 2683 44 887 13 324 101 648
Stabstahl; Formstahl, Bandstahl [785 Al, A2, B]... 29 360 256 977 72 961 558 953
Blech: roh entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, ¢ ) . 2 441 32 907 30 254 213 196
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (7 . 13 34 34 323
Verzinnte Bleche (WeiRbleche) (788 a) 429 7 498 11 140 81 272
Verzinkte Bleche (788 b) 114 803 1926 8 814
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b ) .o 44 965 L375 4072
Andere Bleche (788 c; 790) 60 173 292 2312
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. (791; 792 a, b)... 745 21 950 14 338 120 751
Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Rdéhrenformsticke (7 5 61 439 2431
Andere Roéhren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795a, b ) .o 347 3705 28 011 133 272
Eisenbahnschienen wusw.; StraBenbahnschienen; Eisenbahnschwellen;

Eisenbahnlaschen; -unterlagsplatten (796) 1980 31819 15 732 165 813
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsétze (797)....ccovvninniicinnciiciinnns — 153 3324 25 220
Schmiedbarer GufR; Schmiedestiicke usw.; Maschinenteile, roh und

bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen [798 a, b, ¢, d, e; 799 al), bl),

cl), d1), e, f] 487 5491 8 707 76 937
Brucken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800 a, b) . . 151 3003 2 336 15 876
Dampfkessel und Dampffésser aus schmiedbarem Eisen sowie zusam-

mengesetzte Teile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere

Behalter, Rﬁhrenverbindungsstﬂcke, Hahne, Ventile usw. (801 a,

b, ¢, d; 802; 803; 804; 805) 41 182 3762 25 057
Anker, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhérner, Brecheisen; Hammer;

Kloben und Rollen zu Flascbenziigen; Winden usw. (806 a, b; 807) 15 128 233 1749
Landwirtschaftliche Gerate (808 a, b; 809; 810; 816 a, b ) .ccccevvrivrcenn 68 690 2219 14 511
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiegevorrichtungen) usw.

(811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b; 815 a, b, c; 816 c, d; 817;

818; 819) 90 619 2314 16 993
Eisenbahnoberbauzeug (820 a ) — 829 542 4 509
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) — 143 201 1743
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b, c; 825 e) 9 786 3141 22 619
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. (822; 823) . . . . — 13 92 657
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern (824 a, b ) .cooovviviviinnne 4 981 746 4 648
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a) 6 112 1468 8 254
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b ) 4 358 7628 52 508
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nagel) (825 f, g; 826 @; 827).cccvccereerrcenrrnns 2 104 3338 23 863
Haus- und Kiichengerate (828 d, e, f) 8 86 1548 11175
Ketten usw. (829 a, b) 10 161 651 3840
Alle Ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 833; 834; 835;

836; 837; 838; 839; 840; 841) 84 876 8702 57 534
Maschinen (892 bis 906) 580 6812 23 414 157 377

x) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

Die Kohlenforderung des Deutschen Reiches im August 1935M

August 1935 Januar bis August 1935
PreR- PreR- PreR- PreB-
. . kohl
Erhebungsbezirko Stein- Braun- kohlen kohlen Stein- Braun- ohlen kohlen
kohlen kohl Koks aus aus kohlen kohlen Koks aus aus
onlen Stein- Braun- Stein- Braun-
kohlen kohlen kohlen kohlen
t t t t t t t t t t
Preufen insgesam t.......... 11 804 538 10239 173 2445770 358 864 2351 876 89 002 296 76 624 116 18 389 183 2754 218 17 253 928
davon:
Breslau, Niederschlesien . 419 294 855 088 79 573 4 845 152 148 3100 833 6 498 954 610 595 44 819 1131777
Breslau, Oberschlesien . . 1635 296 — 91 172 22 517 — 12 086 264 — 739 694 159 598 —
Halle . — 2)5 355 958 — — 1329 290 — 39 543 631 — — 9 357 450
138 544 196 527 35 700 31 350 25 372 1034 616 1371653 284 224 242 284 189 351
Dortmund. 8049 670 — 1928 765 275 442 — 62 703 963 — 14802 573 2152 127 —
Bonn3) 1561 734 3 831 600 310 560 24 710 845 066 10 076 620 29 209 878 1952 097 155390 6 575 350
Bayern.... 1079 177 613 8 647 5674 9 577 1286 518 — 4)62 087 46 596
Sachsen 280 649 1000 766 20 635 7073 264 230 2 250 818 7 784 765 159 410 56 364 2031 655
Baden — — — 38 951 — — — — 272 247 —
Thiringen — 402 539 — — 160 258 - 3 445 599 - — 1384 060
Hessen... — 85 398 — 6 169 - - 674 882 — 49 152 —
Braunschweig.. — 225 579 - — 54 160 — 1667 237 — — 419 180
Anhalt . — 212 381 — — 3165 — 1697 395 — — 28 110
Uebriges Deutschland . . . 11 925 — 46 971 — — 92 357 — 368 918 — —
Deutsches R eich ..o 12 098 191 12343 449 2513376 419 704 2839 363 91 355 048 93 180 512 18 917 511  4)3 194 068 21 163 529
1) Nach ,,Reichsanzeiger* Nr. 222 vom 23. September 1935. —  Davon aus Gruben links <ier Elbe 2894 595 t. — 3) Ab 1. Marz einschlieflich Saarland. —

4) Berichtigte Zahl.
40.J5 138
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Die Metallgewinnung der Welt im Jahre 1934.

In dem neuesten (36.) Jahrgang ihrer statistischen Zusam-
menstellungen Gber Nichteisenmetalle kommt die M etallgesell-
schaft, A.-G., Frankfurt a. M., zu dem Ergebnis, daR im Jahre
1934 sowohl die Verbrauchs- als auch die Erzeugungsmengen
weiter angestiegen sind. Noch sind allerdings die Hdchstzahlen
des Jahres 1929 nicht wieder erreicht worden. Anderseits aber
war es moglich, die tief abgesunkenen Erzeugungs- und Ver-
brauchsmengen der Niedergangsjahre teilweise weit zu iberholen.
Die Bewegung, die sich aus der Welt-Metallstatistik der letzten
beiden Jahre ergibt, ist entschieden nach oben gerichtet, und es
besteht zu der Hoffnung Veranlassung, daR sich diese Entwick-
lung weiter fortsetzen wird. 'Wéhrend in der Zeit des wirtschaft-
lichen Abstiegs der Jahre 1929 bis 1932 bei allen Metallen der
Verbrauch starker zuriickging als die Erzeugung, &nderte sich
dieses Bild seit dem Wiederanstieg. Sowohl im Jahre 1933 als
auch im abgelaufenen Jahr 1934 zeigen die Verbrauchszahlen
im Vergleich mit 1929 eine wesentlich stdrkere Erhéhung als die
Erzeugungszahlen, wie folgende Uebersicht zeigt:

Metallerzeugung (= E) und Metallverbrauch (= V) der Welt

(1929 = 100)
Aluminium Blei Kupfer Zink Zinn
Jahr E. V. E. V. E. Y. E* V. E. V.
1930 96 76 95 89 83 82 96 85 92 87
1931 79 64 78 76 73 71 69 71 80 73
1932 56 61 66 65 49 51 54 58 55 63
1933 51 58 66 70 55 61 68 71 52 79
1934 62 83 76 80 67 72 80 81 64 76

Ganz besonders gunstig war die Mengenentwicklung bei Alu-
minium. Gemessen an den Zahlen fiir das Jahr 1929 hat Alu-
minium im abgelaufenen Jahr die glinstigste Verbrauchsentwick-
lung unter den funf hier ndher behandelten Metallen aufzuweisen.
Es folgen der Reihe nach die Metalle Zink, Blei, Zinn und Kupfer.
Anderseits war die Erhohung der Metallerzeugung, ebenfalls ge-
messen an den Zahlen fur das Jahr 1929, bei Zink am groften,
dagegen bei Aluminium am geringsten. Bemerkenswert ist das
besonders guinstige Verhaltnis zwischen Verbrauch und Erzeugung
bei Aluminium und Zinn. Diese Zusammenhdange sind nicht zu-
fallig und durften auch nicht ohne Beziehung zu den marktregeln-
den MaRnahmen der bei diesen beiden Metallen bestehenden
internationalen Kartelle sein, wobei zu beachten ist, daR die
KartellmaBnahmen bei Zinn zu Preiserh6hungen, dagegen bei
Aluminium zu PreisermdaBigungen gefiihrt haben. Sowohl bei
Kupfer als auch bei Blei war es nicht mdglich, die erzeugungs-
regelnden zwischenstaatlichen Vereinbarungen wahrend der letzten
Tiefstandsjahre arbeitsfahig zu erhalten. Auch fur Zink gilt dies,
obwohl das internationale Zinkkartell bis Ende 1934 bestanden
hat. Dagegen haben es die Aluminium- und die Zinnerzeuger der
Welt verstanden, ihre Gemeinschaftsarbeit auch in den schwierigen
Jahren des Niedergangs voll aufrechtzuerhalten. In allerjingster
Zeit machen sich indessen wieder Bestrebungen bemerkbar, die
darauf schlieRen lassen, daBR auch fur die drei andern Metalle
Kupfer, Blei und Zink Wege fiir eine Zusammenarbeit gefunden
werden. Bei Kupfer haben die Dinge bereits eine feste Form in
der ab Juni 1935 in Wirksamkeit getretenen internationalen
Vereinbarung Uber Erzeugungsbeschrankungen angenommen,
deren Auswirkung jedoch noch abgewartet werden muB.

Was nun die Entwicklung der Metallerzeugung in den ein-
zelnen Wirtschaftsgebieten im Verlauf der letzten Jahre betrifft,
so sei auf die obige Aufstellung verwiesen, in der die Erzeu-
gungszahlen fur 1934 in Prozent der entsprechenden Zahlen fir
das letzte Hochkonjunkturjahr 1929 dargestellt sind.

Zahlentafel 1.

Metallgewinnung und Verbrauch

Ver. Staaten

L Pestl. : RuBland,
Britisches von Amerika,
Welt Weltreich ~ Europa und “mistel- und ugii‘]gig ngn
Kolonien  gjgamerika
1934 in % von 1929
Aluminium 62 51 78 33
Blei. . . 76 104 96 52 212
Kupfer . . 67 278 103 40 112
Zink . . . 80 124 78 62 209
Zinn . . . 64 47 181

Bemerkenswert an dieser Gegeniberstellung ist zunéchst
das starke Zuriickbleiben der amerikanischen Metallerzeugung
hinter dem Durchschnitt fir die ganze Welt. Ganz besonders
fallt die einheitlich recht ginstige Entwicklung der festlandischen
européischen Metallerzeugung auf. Die Uberdurchschnittliche Er-
héhung der européischen Zinnerzeugung erkléart sich durch den
Aufbau der hollandischen und der belgischen Zinnhutten-Indu-
strie auf der Grundlage eigner kolonialer Erze im Verlauf der
letzten Jahre. Ferner ist hier der weitere Ausbau der sudslawi-
schen Kupfererzeugung, die Erhéhung der Aluminium- und Blei-
gewinnung in Deutschland und Italien zu erwdhnen. Diese
gunstige Entwicklung durfte wenigstens teilweise in engem Zu-
sammenhang mit den wirtschaftspolitischen MaRnahmen stehen,
deren Durchfiihrung sich zum Schutze nationalwirtschaftlicher
Belange in einer Reihe von Staaten als notwendig erwies. Ander-
seits aber spielt hier auch die groBe Verbrauchskraft der euro-
paischen Volkswirtschaften eine Rolle.

Auch im Britischen Reich hat sich mit Ausnahme von
Aluminium und Zinn die Metallerzeugung uberdurchschnittlich
glinstig entwickelt. Insbesondere gilt dies fiir Kupfer, infolge des
Ausbaues der Gewinnungsstatten in Rhodesien und in Kanada.
Rhodesien erhdhte seine Kupfererzeugung von 1929 bis 1934 von
rd. 6000 t auf rd. 140 000 t, wahrend Kanada im selben Zeitraum
eine Erzeugungserweiterung von rd. 75000 t auf rd. 152 000 t
vornahm. Waéhrend der letzten Jahre war es in einer Reihe von
britischen Léndern mdéglich, neue Erzvorkommen aufzuschlieRen.
Obwohl die absoluten Zahlen der russischen Metallerzeugung
noch verhéltnismaRig gering sind, ergibt sich doch auch hier eine
gewaltige Aufwértshewegung.

Wenn sich so in den verschiedenen Teilen der Welt neue Me-
tallerzeugungsgebiete herausbilden, so sind natdrlich die alten
Erzeugungsstatten noch immer von ganz uberragender und ent-
scheidender Bedeutung fiir die Versorgung des gesamten Metall-
bedarfs der Welt.

Bei Aluminium und Zink lag im letzten Jahr das Schwer-
gewicht der Metallerzeugung auf dem europdischen Festland.
Rund 55 % der Gesamterzeugung von Aluminium und rd. 43 %
der Gesamterzeugung von Zink entfielen im abgelaufenen Jahr
auf das européische Festland. Bei Kupfer und Blei sind die
amerikanischen Erzeugungsgebiete mit einem Anteil von 45 %
und 36 % der Gesamterzeugung in erster Linie zu nennen, und bei
Zinn ist es das Britische Reich, das mit rd. 63 % der Gesamt-
erzeugung den ersten Platz einnimmt.

Die Statistik der Huttenerzeugung weist bekanntlich nicht
nur in ihrer Hohe, sondern auch was ihre geographische Verteilung
betrifft, mehr oder weniger starke Unterschiede gegenlber der
Erzeugung der Bergwerke auf (s. Zahlentafel 1). Die Erzgewin-
nung ist standortlich eindeutig an das Erzvorkommen gebunden,
ebenso fast ausnahmslos die Aufbereitung und Anreicherung der
Erze auf ein hochwertigeres und damit versandféhigeres Erzeugnis.
Dagegen erfolgte die Verhittung der Erzkonzentrate oft weit
entfernt vom Ort der bergménnischen Gewinnung. Zur Kléarung
dieser standortlichen Fragen hat die Metallgesellschaft eine Unter-
suchung dariiber angestellt, inwieweit die geforderten Erze jeweils
im Lande der bergmé&nnischen Gewinnung selbst oder in fremden

in der Welt, Europa und Amerika.

in 1000 t 1930 1931 1932 1933 1934
Welt  Europa Amerika Welt Europa Amerika Welt Europa Amerika Welt Europa |Amerika Welt Europa Amerika
Bergw erksgewirinung
15983  299,9 9389  1337,3 2798 7642 11861 2864 5649 11446 2857 5274 12984  302,1 639,4
15955 1735 11403 13893 1610  953,8 900,8 1580 4979 10416 1824 5494 12873  184,8 722,0
15109 4504 8309  1163,7 3405 6609 9292 2785 4741 11442 3143 6105 13564  362,9 744,3
177,4 34 39,2 152,6 12 32,5 99,8 18 21,7 91,1 21 15,2 1239 2,8 23,6
Hlittenerzeugung
1646,5 4057 950,6 13630 3674 7225 1 1151,7 | 3411 5096 11524 3414 4950 13230 3736 6138
15780 1840 11398 13770  189,9 950,6 9291 1774 5270 10362 1985 567,0 12732 2072 7211
14001 7039 5914 10005 4986  407,7 7830 3961 2963 9877 4838 3889 11718 5656 4820
179,6 57,1 — 156,2 44,7 _ 107,4 38,3 — 101,3 33,6 — 124,2 51,0 -
2670 128,22 138,8 219,6 1081 1115 153,8 88,2 65,6 1419 87,1 54,8 1704 1206 49,1
Verbrauch
15201 8481 5735 12931 7967 4042 10998 7148 2828 11993 7715 3171 13639  877,6 340,2
11107 7199 6348 12421 6394 517,9 902,8 5594 2701 10683 666,38 3026 12729  814,7 3235
12207 7350 4139 10208 6523 2985 8362 5532 2028 10244 6105 3155 11611 7213 3369
160,6 70,8 76,0 133,6 61,1 59,8 1154 57,7 437 1449 66,4 66,1 1404 718 557
Aluminium . . 210,7 104,2 95,0 176,7 101,4 70,0 140,4 79,1 55,0 161,0 98,1 58,0 229,3 138,4 84,0
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Landern verhittet werden. Sie kam dabei zu folgendem Ergebnis.
Von der gesamten Bergwerksgewinnung in der Welt wurden im

Jahre 1934 verhittet:

im eigenen ITand in fremden Landern
o o)

Ku pfererz 91

Blelerz 84 16
Zinkerz 63 37
Zinnerz 51 49
BauXit. s 20 80

Die starken Unterschiede zwischen den einzelnen MetalleD,
die sich aus dieser Aufstellung ergeben, erklédren sieh daraus, daf
die Umsténde, die den Standort der Huttenindustrie maBgeblich
beeinflussen, bei Kupfer und Blei geographisch ausgedehnter sind.
Bei Aluminium, Zinn und Zink sind sie dagegen ortlich enger
begrenzt, wie die Verfligung Uber billigen elektrischen Strom,
geeignete Kohle und besondere Hilfsstoffe. Ferner spielt die
Arbeitsweise eine Rolle.

Nach &hnlichen Gesichtspunkten wurden auch die stand-
ortlichen Unterschiede zwischen Verhittung und Raffination
flr Kupfer und Blei ermittelt mit dem Ergebnis, dal rd. 72 %
des in der Welt hittenménnisch gewonnenen Kupfers innerhalb
der nationalen Grenzen raffiniert wurden. Bei Bleisind esrd. 96 %.

Von der gesamten Fertig-Metall-Erzeugung wurden 1934 der

Weiterverarbeitung zugeleitet: ‘im éigenen Land " in' fremden Landern

Alum®um 7%’ %
Zink 64 36
Blei 52 48
KUPTer s 51 49
Zinn 17 83

Wenn auch die Mengenentwicklung im letzten Jahr als be-
friedigend bezeichnet werden kann, so gilt dasselbe nicht fir die
Preisbewegung. Die Metallpreise zeigen, in Goldwéhrung ge-
rechnet, 1934 eine weiter stark ricklaufige Bewegung. Eine Aus-
nahme macht nur das Zinn. Auch im ersten Halbjahr 1935 setzte
sich die Abwaértshewegung mit Ausnahme von Blei weiter fort.

Frankreichs Eisenerzforderung im Mai und Juni 1935.
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Erst die LOsung der ganzen Weltwirtschaftsfragen wird die
Voraussetzung schaffen, daB auch die Bemihungen um die
W iederherstellung geordneter Marktverhéltnisse bei den einzelnen
Metallen erfolgreich sein kénnen.

Ueber Deutschlands Erzeugung, AuBenhandel und Ver-
brauch an Nichteisenmetallen unterrichtet ZaUentafel 2.

Zahlentafel 2. Deutschlands Erzeugung, Aufenhandel
und Verbrauch an Metallen.
In 1000 t 1930 1931 1932 1933 1934
Blei
Bergwerksgewinnung . 61,0 50,3 47,8 52,0 57,0 !
Huttenerzeugung 110,8 101,3 95,2 116,6 120,0
Einfuhr. 86,1 64,6 50,7 48,7 48,6
Ausfuhr 31,7 30,0 23,1 27,0 8,8
Verbrauch 165,2 1359 1113 146.3 165,3
Kupfer
Bergwerksgewinnung . 27.2 30,1 30,9 315 28,0
Hattenerzeugung 59,2 55,5 50,9 49,8 53,0
Einfuhr. 169,7 151,0 1311 154,6 180,2
Ausfuhr..... 43,1 46,4 44,8 345 11,8
Verbrauch 185,8 160,1 137,2 169,9 2214
Zink
Bergwerksgewinnung . . 159,1 1147 87.7 107,0 124,0
Huttenerzeugung 97,3 45,3 42,0 50,9 72,9
Einfuhr 109,6 118,5 101,5 100,4 107,2
Ausfuhr. 235 12,5 10,9 17,4 10,2
Verbrauc 171,0 145,0 127,0 148,0 182,0
Zinn T
Hittenerzeugung 5,0 4,5 4,5 6,0 7,0
Einfuhr. 14,6 135 121 14,9 135
5,0 50 31 36 2,5
Verbrauch 14,6 13,0 13,7 17,1 17,0
Aluminium
30,2 27,2 193 18,9 37,2
97 4,7 18 28 6,4
5,6 4,5 25 32 0,7
Verbrauch 343 374 18,6 18,5 42,9

Die Leistung der franzdsischen Walzwerke im August 19351
Juli 19352) August 1935

Vorrate -
-- : Beschaftigte in 1000 t
Fordenuig am Ende des Arbeiter Halbzeug zum Verkauf........n 90 86
Monats Fertigerzeugnisse aus FlufR-und Schwei3stahl 382 381
Bezirk davon:
i f Mai  Juni . Radreifen 3 3
Mai Juni 1035 1935 Mai  Juni Schmiedestiicke 5 4
1935 1935 1935 1935 Schienen 23 20
. Schwellen 1n 12
t t in 1000 t Laschen und Unterlagsplatten............... 3 3
"Metz, Diedenhofen 1104 486 1119 087 1252 1251 9491 9 526 T’;%ig;_“gﬁd”ﬁ}jﬂ'dyfa"ngﬂtg‘hﬁi und mehr, - "
Loth Briey et Meuse 1218 261 1159 930 1804 1803 9501 9544 W alzdraht . 26 23
oth- (| ongwv.. 129 656 117438 161 163 975 970 Gezogener Draht - : 12 H
N . Warmgewalzter Bandstahl und Réhrenstreifen 19 19
anzig.. 62576 52530 258 257 719 716 Halbzeug zur Réhrenherstellung..................... 7 6
Minieres. 20 051 18 538 4 4 154 136 Rohren 16 16
Normandie 151562 138 866 103 Sonderstabstahl © u
. 99 1481 1488 Handelsstabstahl 110 115
Anjou, Bretagne 20 376 21 506 76 79 519 515 WeiRbleche 10 9
PYrenaen. ... 1543 1722 6 112 117 Bleche von 5 mm und mehr. 22 22
Andere Bezirke.......... 150 163 9 9 2 1 Andere Bleche unter 5 mm 61 60
Universalstahl 4 5
Zusammen 2798 661 2629 780 3673 3671 22964 23024 1) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.
9 Teilweise berichtigte Zahlen.
Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerzeugung im August 19351)
B;:Zie' Ver Hochofen am 1. des Monats
| GieRe- Ins- auRer Be- Besse- _ Siemens- Tiegel- _ Ins- Davon
und rei- Thomas- schie gesamt ) trish. im ) mer- Thomas Martin-  guR- Elektro gesamt  Stahl-
1935 Pud- denes im Bau od ins- qui
del- Feuer ir?quuse-r gesamt
Roheisen 1000 t zu 1000 kg besserung FluBstahl 1000 t zu 1000 kg 1000 t
Januar.. 25 71 392 24 512 85 126 211 4 323 148 1 19 495 10
15 64 351 20 450 82 129 211 4 295 141 1 17 458 10
15 63 390 21 489 80 131 211 4 328 151 1 21 505 12
8 65 387 18 478 82 129 211 4 331 162 1 19 517 12
14 65 396 27 502 81 130 211 4 346 181 1 23 555 13
13 55 380 17 465 82 129 211 4 328 150 1 20 503 13
9 542 4042 19 4862) 80 131 211 4 345 1732 1 212 5442 13
11 56 400 14 481 80 131 211 4 344 167 1 21 537 12

b Mach den Ermittlungen des Comité des Forges de France. — 2 Berichtigte Zahl.

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im August 1935.

Juli August
1935 1935
Kohlenférderung.. .t 2242 840 2244860 !
Kokserzeugung... .t 413 300 409 640
Brikettherstellung.. .t 99 680 109590 i
Hochéfen in Betrieb Ende des Monats L 41 40 !
Erzeugung an:
Roheisen t 262 615 258 867
FluBstahl t 250 298 251319 1
StahlguB...... . t 5798 5739
Fertigerzeugnissen t 180 732 191383 1
Schweif3stahl-Fertigerzeugnissen.. t 4 383 5114 !

Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten
im August 19351).

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten nahm
im August gegeniiber dem Vormonat um 243 274 t oder 15,7 % zu.
Insgesamt belief sich die Roheisenerzeugung auf 1 787 939
(Juli 1544 665) t. Die arbeitstagliche Gewinnung stieg von
49 828 t auf 57 675 t. Gemessen an der tatsdchlichen Leistungs-
fahigkeit betrug die August-Erzeugung 40,7 (Juli 35,2) %.
Von 265 vorhandenen Hochdéfen waren insgesamt 98 oder 37 %
in Betrieb. Insgesamt wurden Januar bis August 13 319 817 t
Roheisen (arbeitstaglich im Durchschnitt rd. 54 800 t) gewonnen.

® Steel 97 (1935) Nr. 11, S. 21/22.
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Die Stahlerzeugung nahm im August gegeniiber dem Vor-
monat um 659 487 t oder 28,6 % zu. Nach den Berichten der dem
»~American Iron and Steel Institute* angeschlossenen Gesell-
schaften, die 97,91 % der gesamten amerikanischen Rohstahl-
erzeugung vertreten, wurden im August von diesen Gesellschaften
2966 035 t FluBstahl (davon 2 728 940 t Siemens-Martin- und
237 095 t Bessemerstahl) hergestellt gegen 2 306 548 (2 078 500

Wirtschaftliche Rundschau.

55. Jahrg. Nr. 40.

und 228 048 t) im Vormonat. Die Erzeugung betrug damit im
August 48,84 (Juli 39,44) % der geschétzten Leistungsféahigkeit
der Stahlwerke. Die arbeitstdgliche Leistung betrug bei 27 (26)
Arbeitstagen 109 853 gegen 88 713 t im Vormonat. In den Monaten
Januar bis August wurden 21553 669 t Stahl (davon 19 674 049 t
Siemens-Martin- und 1879 620 t Bessemerstahl) oder arbeits-
taglich im Durchschnitt rd. 103 700 t hergestellt.

Wirtschaftliche Rundschau.

Der deutsche Eisenmarkt im September 1935.

I. RHEINLAND-WESTFALEN. — Die befriedigende Ent-
wicklung der deutschen Wirtschaftslage hat im Berichtsmonat
angehalten. Obwohlim August die Aufnahmeféhigkeit der AuRen-
berufe fir Arbeitskrafte geringer zu werden pflegt und schon
mit Entlassungen aus einigen Zweigen gerechnet werden mug,
ist — dank dem starken Auftriebsdrang der deutschen Wirt-
schaft —

die Arbeitslosenzahl

im diesjahrigen August wieder erfreulich zurickgegangen,
47 912 arbeitslose Volksgenossen konnten auch in diesem Monat
wieder in Arbeit und Brot gebracht werden, so daB sich der Be-
stand an Arbeitslosen nach den Z&hlungen der Arbeitsémter von
1754 117 am 31. Juli auf 1706 205 am 31. August senkte; die
Zahl der Arbeitslosen ist damit seit dem diesjédhrigen Hdchststand
um fast 1,3 Mill. zurliickgegangen.

Bei der Beurteilung des Augustriickgangs ist zu berucksich-
tigen, daB infolge der ginstigen Wetterlage die Getreideernte in
weiten Teilen des Reichs schon in diesem Monat im wesentlichen
beendet werden konnte und deshalb Erntehilfskrafte von der
Landwirtschaft wieder freigegeben wurden. Auch die Zahl der
Notstandsarbeiter verringerte sich im Zuge der planmaRigen
Einschrankung der Notstandsarbeiten weiterhin um 13 000.
Trotzdem gelang es, nicht nur diese Zugénge anderweitig wieder
in Beschaftigung zu bringen, sondern dariiber hinaus die weitere
Senkung des Arbeitslosenstandes zu erzielen. Am aufnahme-
féhigsten zeigten sich dabei die Gruppen des Metall- und Bau-
gewerbes.

Unter den am 31. August gezéhlten Arbeitslosen befanden
sich 1242 000 Unterstiitzungsempfanger, von denen 362 000
anerkannte Wohlfahrtsunterstiitzungsempfénger waren. Die Zahl
der Notstandsarbeiter in der werteschaffenden Arbeitslosenhilfe
ist um 13 175 auf 155 300 zurlickgegangen. Weitere Einzelheiten
zeigt die nachstehende Uebersicht.

Es waren vorhanden: Unterstiitzungsempfanger

aus der

Arbeit- a) Ver- b) ur:<tgtlfen VSOl;m;ne

suchende sicherung Stitzung und b
Ende Januar 1934 4 397 950 549 194 1162 304 1711 498
Ende April 1934.......ccccccvvnrs 3394 327 218 712 841 309 1060 021
Ende Juli 1934 2955 204 290174 798 872 1089 046
Ende Oktober 1934 . . . . 2707 563 327 753 736 289 1064 042
Ende Dezember 1934 3065 942 535 296 764 540 1299 836
Ende Januar 1935 3410 103 807 576 813 885 1621 461
Ende Februar 1935 . . . . 3 250 464 719 057 *)851 947 1571 004
Ende Marz 1935 2 954 815 457 995 2)815 436 1273 431
Ende April 1935.. 2751 239 336 434 3)787 797 1124 231
Ende Mai 1935 .. 2472 191 276 673 “11SS 990 1015 663
Ende Juni 1935 2284 407 250 843 5)716 002 966 845
Ende Juli 1935 ... 2 124 701 233 022 ®)670 764 903 786
Ende August 1935 2 060 627 232 061 7647 510 879 571

1) EinschlieRlich 31270 — 2 31314 — 3) 28478 — *) 23800 — 6) 20 201
— 6) 14 840 — 7) 13951 Erwerbslosenunterstitzungsempfaiiger im Saarlande.

Die Beschaftigung der Industrie

hat sich im August auf hohem Stand gehalten. Nach der Industrie-
berichterstattung des Statistischen Reichsamts ist die Zahl der
beschaftigten Arbeiter und der geleisteten Arbeitsstunden etwas,
namlich um 0,2% gestiegen. Die durchschnittliche tégliche
Arbeitszeit ist gleichgeblieben; sie betrdgt 7% Stunden. In den
Erzeugungsglterindustrien hat sich der Arbeitsumfang im
ganzen nicht verdndert; im Vorjahr war er um rd. 1% gestiegen.
Diese unterschiedliche Entwicklung ist darauf zuriickzufihren,
daR sich in der Bauwirtschaft die zeitbedingte Zunahme stark ver-
langsamt hat. In den letzten Wochen sind zwar neue Bauten
in grofBer Zahl begonnen worden; sie reichten indes zuné&chst
nur aus, um die Beschédftigung des Baugewerbes zu halten.
In den Baustoffindustrien hat sich der Arbeitsumfang dagegen
vermindert, ebenso in allen Teilen des Fahrzeugbaues. Hier ent-
spricht der Riickgang jedoch der Jahreszeit; hinzu kommt, daB
in einigen gréReren Werken Arbeitsstunden durch Urlaub der
gesamten Gefolgschaft in betrachtlichem Umfang ausgefallen
sind. Demgegeniuber hat sich in den Anlagegiterindustrien

ohne ausgepragte zeitliche Bewegung der Auftrieb noch verstarkt.
So ist die Zahl der geleisteten Stunden in der GroBeisenindustrie,
in den EisengieRereien, im Maschinenbau, im Schiffbau, im Dampf-
kesselbau, in der Kabelindustrie und in der feinmechanischen
Industrie starker als im Vormonat gestiegen. Etwas schwacher
war die Zunahme in der Herstellung von elektrischen Maschinen,
Stark- und Schwachstromgeraten sowie in den Nichteisenmetall-
hitten und -Walzwerken. Daruber hinaus ist die Beschaftigung
in einer Reihe von Erzeugungsguterindustrien gestiegen, in denen
sie im Juli zurickgegangen war. In den Verbrauchsgiter-
industrien hat sich die Beschaftigung nach der Sommerflaute
im ganzen wieder erhoht. Hier hat zunédchst die Zahl der
geleisteten Stunden in Industriezweigen zugenommen, in denen
sie im Vormonat noch zuriickgegangen war. In anderen Ver-
brauchsguterindustrien hat die Beschéftigung starker als im Vor-
monat zugenommen, wahrend sich in wieder anderen der jahres-
zeitlich bedingte Rickgang fortgesetzt hat.  SchlieBlich ist
die Beschaftigung in einer Reihe von Industriezweigen, in denen
sie im Juli zugenommen hatte, im August zurlickgegangen.

Der deutsche Aufenhandel

schliet im August mit einem Ausfuhriberschuf von 50 Mill. JLM
gegen 29,9 Mill. JtJI im Juli ab. Die Steigerung gegeniiber dem
Vormonat ist zum gréReren Teil durch eine weitere Einschrankung
der Einfuhr hervorgerufen, wie nachstehende Uebersicht ausweist.
Es betrug:

Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren-

Waren- Waren- ausfuhr-

einfuhr ausfuhr UeberschuB

(alles in Mill. J&#)

Monatsdurchschnitt 1931 . . . 799,9 + 239,1
Monatsdurchschnitt 1932 . . . . . . 3883 4783 -f 90,0
Monatsdurchschnitt 1933 . . . . . . 3503 405,9 + 556
Monatsdurchschnitt 1931 . . . 3472 — 238
Januar 1935 +404,3 299,5 — 104,8
Februar 1935 359,2 302,3 — 56,9
Marz 1935 365,1 + 12,3
April 1935 340,3 — 191
Mai 1935 337,0 + 45
Juni 1935 317,9 318,0 1 01
Juli 1935 ... 359,0 - 28,5
August 1935 367,6 + 50,0

Die Einfuhr ist somit wieder auf den Stand von Juni zurick-
gegangen. An dieser Abnahme sind alle Hauptgruppen, mit
Ausnahme von lebenden Tieren, beteiligt. Am starksten ist die
Einfuhr von Fertigwaren und von Lebensmitteln zurlickgegangen.
In beiden Fallen wurde im August ein neuer Tiefstand erreicht,
wéhrend die wertméRige Abnahme der Rohstoffeinfuhr nur
1,3% betrug. Mengenmé&RBig ergibt sich jedoch hier eine etwas
starkere Abnahme, da das Wertergebnis durch héhere Durch-
schnittswerte beeinfluBt wurde. An dem Riickgang der Einfuhr
waren vor allem europdische L&nder beteiligt. Gestiegen ist die
Einfuhr u. a. aus Brasilien, Argentinien und Ungarn.

Die Ausfuhr war um etwas mehr als 2% hdéher als im Juli.
Diese Steigerung ist ausschlieBlich jahreszeitlich bedingt. Die
Zunahme war nicht ganz so gro wie in den beiden Vorjahren.
Dabei ist allerdings zu beriticksichtigen, daB die Ausfuhr im Juli
dieses Jahres verhéltnismaRig stark zugenommen hatte. Die Er-
héhung der Gesamtausfuhr entféllt im wesentlichen auf Fertig-
waren. Die Ausfuhr von Rohstoffen war gegentber dem Vormonat
nur wenig verdndert. Die Lebensmittelausfuhr, die im Juli etwas
zugenommen hatte, ist im August wieder zurlickgegangen. Die
Steigerung der Fertigwarenausfuhr ergibt sich in der Hauptsache
aus einer Zunahme des Webwarenabsatzes, der im August regel-
maRig zu steigen pflegt. Die Entwicklung der Ausfuhr nach
Landern war im einzelnen verschieden. Nennenswert zuge-
nommen hat die Ausfuhr nach den Niederlanden, nach Nor-
wegen, Sow jetruRland, GroRbritannien, Schweden, Rumanien
und Britisch-Stidafrika. Abgenommen hat der Absatz nach
Belgien-Luxemburg, Frankreich, der Schweiz, Ungarn und der
Trkei.
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Die Preisentwicklung im Monat September 19351).
September 1935 September 1935 September 1935
Kohlen und Koks: MM je t Schrott, frei Wagen rhein.- MM je t Vorgewalztes u. gewalztes Eisen: MM je t
Fettforderkohlen ... 14,— westf. Verbrauchswerk: Grundpreise, soweitnicht an-
Gasflammférderkohlen 14,75 Stahlschrott.. 41 ders bemerkt, in Thomas-
Kokskohlen 15— Kernschrott. 39 Handelsgute. -- Von den
Hochofenkoks 19,— Walzwerks-Feinblechpakete 39 Grundpreisen sind die vom
GieRereikoks 20,— hydr. geprefte Blechpakete 39 Stahlwerksverband unter
Erz: Siemens-Martin-Spéane . 30 den bekannten Bedingun-
Rohspat (tel quel) 13,60 gen [vgl. Stahl u. Eisen 52
Gerosteter Spateisenstein 16— Roheisen: (1932) S. 1311 gewahrten
Roteisenstein (Grundlage Auf die nachstehenden Preise gewahrt Sondervergiutungenjet
46 % Fe im Feuchten, 20 % der Roheisen-Verband bis auf wei- von 3 MM bei Halbzeug,
Si02, Skala + 0,28 MM je teres einen Rabatt von 6 MM je t 6 MM bei Bandstahl und
% Fe, 0,14 MM je % . - . 5 MM fur die ubrigen Er-
ISEiOZ) ab Grub? i 10,50 GieBereiroheisen 7450 zeugnisse bereits abgezogen.
FluReisenstein Grundlage s )
34% Fe imFeuchten, 12 % Yai!a*r;;tm\)fra%hgtegrﬁéﬂgs'ﬁge 69— ) Fracht-
SiOo, Skala = 0,33 MM je 75,50 Rohblockes_)_. grundlage 83,40
% Fe, T 0,16 MM je % Kupferarmes Stahleisen, Vorgew. Blocke3) Dortmund, 90,15
Si02) ab Grube . ... 9,20 Frachtgrundlage Siegen 72,— Knu_ppel3). Ruhrortod. 96,45
Oberhessischer (Vogelsberger) Siegerlander Stahleisen, Platinen3) . Neun- 100,95
Brauneisenstein  (Grund- Frachtgrundlage Siegen 72,— kirchen
lage 45 % Metall im Feuch- Siegerldnder Zusatzeisen,
1991 10% Si02, Skala * Frachtgrundlage Siegen: Stabstahl .4, £4  oder 110/1044)
) je 9 i Formstahl 15 23/ Neun-  107,50/101,504
0,29 MM je % Metall, weil 82,— Kkirchen
. . Bandstahl > &'gJaJ 127/1235)
+0,15 MM je % Si02 84,— ! o
_ Universal- 1£ £2\ od.Dillin
ab Grube .. 10,— 86, stahl ) %0 / gen-Saar 11560
Lothringer Minette (Grund- fr. Fr Kalt erblasenes Zusatzeise ! '
lage 32% Fe) ab Grube 17,50 der kleinen Siegerlander Kesselbleche S.-M.1
Skala 1,50 Fr Hutten, ab Werk: 4,76 mmu.dartber :
Briey-Minette (37 bis 38 % WEIB o 88,— Grundpreis 129,10
Fe, Grundlage 35 % Fe) meliert.. 90,— Kesselbleche nach d.
ab Grube ... 22 92,— Bedingungen des
) ) Skala 1,50 Fr Spiegeleisen, Frachtgrund- Landdampfkessel- Fracht-
Bilbao-Rubio-Erzc: lage Siegen: Gesetzes von 1908, grund-
Grundlage 50 % Fe cif sh 6— 8 % Mn 84, — 34 bis 41 kg Festig-  lage
Rotterdam ..o 16/— 8—10 % Mn 89,— keit, 25% Dehnung - Essen 152,50
Bilbao-Rostspat: 10—12 % Mn . 93,— Kesselbleche nach d.  oder
Grundlage 50 % Fe cif Luxemburger  GieBereiroh- Werkstoff- u. Bau- Dillin-
Rotterdam ... 13/6 eisen 111, Frachtgrundlage vorschrift. f. Land-  gen-
Algier-Erze: APACH oo 61,— dampfkessel, 35 bis ~ Saar
Grundlage 50 % Fe cif 44 kg Festigkeit . 161,50
Rotterdam ... 15/1/4 Temperroheisen, grau, grofRes Grobbleche 127,30
Marokko-Rif-Erze: Format, ab Werk . . . . 2) 81,50 Mittelbleche
Grundlage 60 % Fe cif Ferrosilizium (der niedrigere 3bisunter 4,76 mm 130,90
Rotterdam ... 16/10>/2 Preis gilt frei Verbrauchs- Eeinblech
Schwedische phosphorarme station fur volle 15-t- el')’? eche )
Erze: Wagenladungen, der héhere is unter 3 mm im Flamm-
A E » ; fen gegliiht, Frachtgrund-
Grundlage 60 % Fe fob Kr Preis fur Kleinverkaufe bei |°.. Si \) 144 —
Narvik ... 14,75 Stickgutladungen ab Werk age slegen '
la gewaschenes kaukasisches oder Lager): Gezogener  blanker Fracht-
Manganerz mit mindestens 90 % (Staffel 10,— MM) 410—430 Handelsdraht grund- 173,50
52 % Mn je Einheit Mangan 75 % (Staffel 7,— MM) 320—340 Verzinkter Handels- > lage
und t frei Kahn Antwer- d 45 % (Staffel 6,— MM) 205—230 draht . . . . Ober- 203,50
pen oder Rotterdam U 3« Ferrosilizium 10% Si ab Werk 81,— Drahtstifte lhausen 173,50

*) Fett gedruckte Zahlen weisen auf Preisanderungen gegentber dem Vormonat [vgl. Stahl u. Bisen 55 (1935) S. 973] hin. —
wird seit dem 1. November 1932 ein Rabatt von QjQJt je t gewéhrt. — 3) Preise fur Lieferungen tber 200 t.

2 Auf diesen Preis
Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhdht

sich der Preis um 2 .MM, von 101 bis 200 t um 1 .MM. — 4) Frachtgrundlage Neunkirchen-Saar. — 5 Frachtgrundlage Homburg-Saar. — ® Abziglich

Sondervergitung je t vom Endpreis.

Die MeRzahl der GroRhandelspreise hat im August aber-
mals leicht zugenommen von 1,018 auf 1,024.

Die Zahl der Konkurse belief sich im August auf 209 gegen
234 im Juli, die der Vergleichsverfahren auf 82 gegen 71.

Die Lage auf dem Inlands-Eisenmarkt

hat sich im September gegentber dem August nicht wesentlich
verdndert. Die Héandler und Verbraucher stellten weiterhin sehr
kurze Lieferfristen. Diese konnten aber in den meisten Féllen
von den Werken wegen der noch vorhegenden Bestellungen und
der Bevorzugung der Ausfuhrauftrdge nicht angenommen werden.
Der Auftragseingang hielt sich bei fast allen Erzeugnissen im
Rahmen des Vormonats. Bemerkenswert ist noch, daB die Reichs-
bahn auf Grund der Verhandlungen mit dem Stahlwerks-Verband
ihre Beziige in schwerem Oberbauzeug fur die Monate September
bis Dezember 1935 von insgesamt 106 000 t auf 66 000 t herab-
setzte. Den hierdurch hervorgerufenen Ausfall in der Beschaf-
tigung der schweren WalzenstraBen hofft man, bis zu einem ge-
wissen Teil durch andere Auftrage wettzumachen. Die Roheisen-
und Rohstahlerzeugung entsprach arbeitstaglich etwa der des
Vormonats; insgesamt gesehen lag sie jedoch etwas unter dem
Stand des Monats August, da der September einen bzw. zwei
Arbeitstage weniger hatte. Die Entwicklung bis Ende August
geht aus nachstehender Zusammenstellung hervor. Es betrug
die Erzeugung an:

Juli 1935 August 1935

Roheisen: t t

insgesamt 1 144 855

arbeitstaglic 36 931
Rohstahl:

insgesamt 1495915

arbeitstaglich 55 404
Walzzeug:

insgesamt 1014 560 1027 055

arbeitstaglich.....cce.. 38 039

Im August waren von 176 (Juli 177) vorhandenen Hochdéfen
100 (Juli 98) in Betrieb und 9 (11) gedampft.

Das Auslandsgeschéaft

war auch weiterhin ruhig. Die Nachfrage Ostasiens hat sich bisher
noch nicht den Erwartungen entsprechend entwickelt, zumal da
Japan und Amerika dem festldndischen Eisen ernsthaften W ett-
bewerb machten. Die zukiunftige Entwicklung der gesamten
européischen Eisenausfuhr wird jedoch von verschiedenen Seiten
glnstig beurteilt. Die Hoffnung auf einen baldigen, merklich
gesteigerten Auftragseingang fuBt vor allen Dingen auf der
Annahme, dafl die internationalen Verbdnde in nachster Zeit
einer allgemeinen Neuordnung der Verkaufspreise ndhertreten
werden. Bis jetzt hat der Beitritt Englands und Polens zur IREG
nur bei wenigen Erzeugnissen und auch dort noch nicht allgemein
zu einer geringen Preisaufbesserung beigetragen.

Im August war die mengen- und wertmagige
Ein- und Ausfuhr an Eisen und Eisenwaren

etwas ricklaufig. Die Ausfuhr belief sich auf 283 166 t gegen
307 182 t im Juli, die Einfuhr auf 64 395 t gegen 70 399 t, so daR
der Ausfuhruberschufl von 236 783 t im Juli auf 218 771 t im
August abnahm. Die wertmaBige Entwicklung verlief wie folgt;

Deutschlands

Einfulir Ausfuhr  Ausfuhrlibei
(in Mill. MM)

Monatsdurchschnitt 1932 . 9,0 65,2 56,2
Monatsdurchschnitt 1933 , 11,9 55,3 43,4
Monatsdurchschnitt 1934 17,7 50,3 32,6
Januar 1935 16,6 49,6 33,0
Februar 1935 . 14,2 47,6 334
Mérz 193.5. 8,2 57,9 49,7
April 1935 79 56,1 48,2
Mai 1935 .. 6,2 55,8 49,6
Juni 1935.. 72 55,6 48,4
Juli 1935 .. 84 64,0 55,6
August 1935 73 61,7 54,4

Bei den W alzwerkserzeugnissen allein zeigte die Einfu
wiederum eine Zunahme, und zwar von 35415 t im Juli a
37782 t im August. Die Ausfuhr ging dagegen von 210 018
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auf 180 960 t zuriick, so da der Ausfuhriiberschufl von 174 603 t
im Juli auf 143 178 t im August sank. Die Einfuhr von Roh-
eisen zeigte einen weiteren Rickgang von 2672 t im Juli auf
1612 t im August. Die Ausfuhr konnte sich jedoch von 18 181 t
auf 20 122 t erhdhen, was ein Ansteigen des Ausfuhriberschusses
von 15509 t auf 18 510 t zur Eolge hatte.

Die arbeitstdgliche Fdrderung des
Ruhrbergbaus

hat im August gegeniiber dem Vormonat geringfligig zugenommen.
Die Entwicklung strebt auch sonst nach oben, wie die folgende

Uebersicht zeigt:
Juli 1935 August 1935 August 1934

Verwertbare Férderung . 8043327t 8049670t 7741295t
Arbeitstaglicbe Forderung. . 297901t 298 136 t 286715 t
Koksgewinnung . 1905077 t 1934184t 1672667t
Téagliche Koksgewinnung . . . . . . . 61454 t 62 393 53957 t
Beschaftigte Arbeiter........ccccovevciniininnae 235824 236 077 226 505 t
Lagerbestande am Monatsschluf . 7,80 Mill. t 7,68 Mill. t 9,30 Mill. t

Durchschnittlich verblieben im August bei 27 Arbeitstagen
auf einen Mann der Gesamtbelegschaft 24,02 Arbeitsschichten
gegen 24,05 bei 27 Arbeitstagen im Juli.

An Einzelheiten ist noch folgendes zu erwdahnen:

Der Guterverkehr auf der Reichsbahn verlief im September
wiederum ohne nennenswerte Stérungen. Allerdings konnte der
bendtigte Leerraum zeitweise nicht plnktlich gestellt werden,
da verstdarkte Anforderungen der Landwirtschaft Vorlagen.

Aus der Rheinschiffahrt sind keine nennenswerten Aende-
rungen zu berichten. Die Kohlenverladungen waren gering. Der
Wasserstand ging zuriick und machte eine Einschrankung der
Abladetiefe notwendig. Infolgedessen wurden die Bergfrachten
am 23. und 24. September um je 10 Pf./t erhoht. Auf die Tal-
frachten und die Schlepplohne ist das riickgdngige Wasser bisher
ohne EinfluR geblieben. Das Leerraumangebot ist weiterhin
ausreichend.

Die Absatzlage des Steinkohlenmarktes im September
hat sich gegenuber dem vergangenen Monat etwas belebt, so daB
trotz Rickgang der Zahl der Arbeitstage der Gesamtabsatz die
Vormonatszahlen iberstieg. Das Hausbrandgeschaft setzte der
Jahreszeit entsprechend wieder ein. Der Industrieabsatz lag auf
Vormonatshéhe. Lediglich die eisenschaffende Industrie forderte
im Zusammenhang mit der Wiederinbetriebnahme einiger Hoch-
ofen verstarkte Mengen an Hochofenkoks an. Ins Gewicht fielen
ferner die Auftrage der Hoch- und Tiefbaufirmen, der Zucker-
fabriken sowie der Bedarf der Landwirtschaft. Vom Auslands-
markt ist zu berichten, dal der Absatz nach Belgien, Frankreich
und Holland etwa auf Vormonatshéhe lag. Der Absatz nach
Italien erfolgte neuerdings ohne einen festgelegten Plan bei
starker Nachfrage. Da der fir die Ausfuhr nach Italien zur Ver-
fligung stehende Schiffsraum knapp war, gingen hier die Abrufe
sehr stoBweise ein. Zu den einzelnen Sorten ist folgendes zu
bemerken:

Der Absatz in Gas- und Gasflammkohlen lag etwas uber
dem Vormonat. Das Geschaft mit Italien wirkte sich hier nach
wie vor glnstig aus. Notleidend waren wie bisher die mittleren
und kleinen NuRsorten. Der Auftragseingang in Fettkohlen
bewegte sich Uber Vormonatshéhe. Die Reichsbahn hatte im
Zusammenhang mit dem Feierschichtenausgleich einen zusatz-
lichen Abruf erteilt. Bei dem ERkohlenabsatz war im In- und
Ausland eine Belebung unverkennbar, was auf das starker ein-
setzende Hausbrandgeschéft zuriickzufuhren ist. ERfeinkohlen
waren gut gefragt. Die Nachfrage nach PreRkohlen ist etwas
gestiegen.

Hochofen- und GieBereikoks waren recht gut gefragt.
Der Brechkoksabsatz zeigte ebenfalls ein ansteigendes Bild, was
besonders auf die Auftrage aus Italien zuriickzufiihren ist. Dabei
muB noch berticksichtigt werden, dal die Sommerpreisnachléasse
mit dem 1. September auBer Kraft getreten sind.

Der Markt in Auslandserzen lag wiederum sehr ruhig.
Abschlisse fur diesjédhrige Lieferung wurden nicht getétigt, da die
aus laufenden Vertragen bestehenden Verpflichtungen fir den
Bezug ausreichen dirften. Nach wie vor war das Geschaft fir
néchstjahrige Lieferung bedeutungslos. Das noch nicht geregelte
Clearing-Abkommen mit Frankreich lieR im September abermals
nur die Lieferung an franzdsischen Erzen im Austauschwege zu,
waéhrend der Bezug an sonstigen Erzen aus dem Auslande in der
Hdhe der letzten Monate durchgefiuhrt werden konnte. Auch das
Abbrandgeschaft bewegte sich in ruhigen Bahnen. Es kamen
einige kleinere Abschliisse zur Lieferung in diesem und nédchsten
Jahre zustande. Die Preise lagen im Rahmen der fir die letzten
Monate genannten Notierungen. Inlandserze wurden absprache-
gemaR geliefert. Im Siegerlander Bergbau erfuhren Forde-
rung und Absatz infolge der verringerten Zahl von Arbeitstagen
gegeniber dem Vormonat einen Rickgang. Dagegen vermochte
die arbeitstagliche Leistung weiter anzusteigen.

Wirtschaftliche Rundschau.

55. Jahrg. Nr. 40.

Aus Schweden kamen im August 446 6811 Erze nach Deutsch-
land gegeniiber 478 497 t im August 1934. In das rheinisch-west-
falische Industriegebiet wurden im August an Erzen eingefihrt:

Uber Rotterdam 345 258 t gegeniiber 450 578 t im August1934
tber Emden 260 885 t gegenuiber 266 374 t im August1934

606 143 t gegenuiber 716 952 t im August1934
Die Versorgung der deutschen ferromanganerzeugenden

Werke mit hochhaltigen M anganerzen ist zur Zeit nicht un-
glinstig. Aus den hauptsachlichsten Fordergebieten trafen in
den letzten Wochen gréRere Erzmengen ein, sodaf die Bevorratung
wieder auf einen normalen Stand gebracht werden konnte. In der
Hauptsache hat die Zufuhr aus RuRBland eine Steigerung erfahren.
Wahrend sie im ganzen ersten Halbjahr 1935 nur etwa 65 000 t
betrug, stellte sie sich allein im Monat Juli auf 35000 t. Auch
von Indien und Sudafrika sind groBere Mengen hereingekommen.
Neue Abschliisse sind nicht bekanntgeworden. Die Preise scheinen
zu einer leichten Abschwéchung zu neigen.

DerErzfrachtenmarkt war im August im allgemeinen viel
ruhiger als in den friiheren Monaten. Die Raten blieben durchweg
unverandert, jedoch war bei den Reedern gegen Monatsende
groBere Zuriickhaltung beim Raumangebot zu beobachten infolge
sehr fester Marktlage im Femen Osten. ImAugust wurden folgende

Erzfrachten notiert: eh sh
Bilbao/Rotterdam................ 413 Melilla/Rotterdam . 4/10%

Agua Amarga/Rotterdam . . 6/— Melilla/Stettin oder
Huelva/Rotterdam 5/10% Danzig.... 4/10% fir 1936
Stratoni/Emden.......ccoeunne 5/10% Nicolaieff/Festland  9/6

Die Schrottpreise haben sich im September nicht verdn-
dert. Hochofenschrott und Hochofenspane wurden zu folgenden
Preisen gehandelt: MIC je t

frei Wagen Hochofen

Hochofenspéane 28,50 bis 29,00

HocbofeDpakete ,00
BrandguB, Rosten 29,00 bis 30,00
GUBSPANE ottt etwa 32,00

Fir GuBbruch bestand im Verlaufe des Monats September
etwas bessere Nachfrage. Es notierten folgende Durchschnitts-
preise: JOT jet

frei Wagen GieRerei
Ta handlich zerkleinerter Maschinenbruch... 50,00 bis 51,00
Handlich zerkleinerter Handelsguf3bruch... 43,00 bis 44,00
Reiner Ofen- und TopfguRbruch (Poterie)... 40,00

Von den ausléandischen Schrottmérkten wurden je 1000 kg
cif Duisburg-Ruhrort angeboten:

aus England Stahlschrott zu
aus Holland Stahlschrott zu
aus Belgien schwerer Walzwerksschrott...

hydraulisch gepreRteBlechpakete

58/6 bis 60/- sh
19,50 bis 20,50 hfl.
... 400,00 bis 410,00 belg.Fr
. 335,00 bis 340,00 belg.Fr.

Nach Roheisen war die Nachfrage aus dem Inlande weiter
rege. Die Abrufe haben eine Erhdhung erfahren. Nach Beendi-
gung der Ferien hat im Ausland der Einkauf groBerer Roheisen-
mengen wieder eingesetzt. Der Roheisen-Verband konnte bereits
einige bedeutendere Geschafte buchen.

Die Marktlage in Halbzeug, Stab- und Formstahl hat
sich im Berichtsmonat gegeniber dem August nicht wesentlich
verdndert. Fir die aus dem Inland hereinkommenden Auftrage
wurden fortgesetzt kirzeste Lieferfristen gefordert. Die Ver-
braucher missen sich jedoch allgemein, vornehmlich bei Stab-
stahl, mit langeren Fristen abfinden. Da die zum 30. September
abschlieBenden Gesellschaften mit ihren Bestellungen zuriick-
hielten, lieBen die Abrufe in Halbzeug etwas nach. Das Auslands-
geschaft war weiterhin ruhig. In der zweiten Héalfte des Sep-
tember machten sich indessen erste Anzeichen einer geringen
Belebung bemerkbar.

Die Bestellungen der Reichsbahn in schwerem Oberbau -
zeug, die bisher monatlich 26 500 t betrugen, wurden auf Grund
einer Vereinbarung mit dem Stahlwerks-Verband fiir die Monate
September bis Dezember 1935 einschlieBlich um insgesamt
40 000 t vermindert. Fir die Monate September, November und
Dezember wurden Lieferungen in Hohe von je rd. 20 000 t vor-
gesehen, wéhrend auf den Oktober nur 5000 t entfallen. Die
zuriickgestellte Menge von 40 000 t soll gleichmaRBig verteilt in
den Monaten Januar bis Marz 1936 mehr geliefert werden. Vom
1. Januar 1936 an wird mit laufenden Bestellungen von etwa
20 000 t je Monat zu rechnen sein, zu denen dann noch die oben
erwdhnten 13 000 t in den ersten drei Monaten des Jahres 1936
hinzukdmen. Die Auftragseinschrénkung hat ihre Ursache darin,
daB die Reichsbahn im Hinblick auf die Entwicklung ihrer Ein-
nahmen gezwungen ist, mdglichst sparsam zu wirtschaften. Der
Ausfall an Reichsbahnbestellungen kann durch Auslands- und
private Inlandslieferungen nicht ausgeglichen werden. Der
Riuckgang der Beschaftigung der schweren Walzenstralen dirfte
jedoch teilweise dadurch gemildert werden, daf der Verband
grofere Formstahlmengen zuweist. Die Nachfrage nach Stralen-
bahnoberbauzeug war ziemlich lebhaft. Auch aus dem Ausland
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konnten groRere Bestellungen hereingenommen werden. Da
jedoch die Stralenbahnen ihren Bedarf fur das laufende Baujahr
zum allergroBten Teil gedeckt haben, werden die Auftrdge in
der nédchsten Zeit etwas nachlassen. Das Inlandsgeschaft in
leichtem Oberbauzeug war unverdndert. Der Auslandsmarkt
war weiterhin gut.

Der Inlandsumsatz an schwarzem, warmgewalztem Band-
stahl hat sich im September gegeniber dem Vormonat etwas
gehoben. Auch aus dem Auslande gingen mehr Abrufe ein. In
verzinktem Bandstahl war das Geschaft infolge befriedigender
Kaufe fir Handlerlager in Verbindung mit erhdhten Bestellungen
der FaBfabriken recht lebhaft. Der Auftragseingang aus dem
Ausland war unverdndert. Die Nachfrage nach kaltgewalztem
Bandstahl war auf der ganzen Linie zufriedenstellend. Aus dem
Auslande kohnten einige groRere Abschliisse gebucht werden.

Die Marktlage in Grobblechen war weiterhin gut. Die
Arbeitsmenge war ausreichend und die Nachfrage besonders in
Kessel- und Behélterblechen rege. Das Ausland, namentlich
Holland und Schweden, rief groRere Mengen ab. Das Geschéaft
in M ittelblechen war im allgemeinen ruhig. Gegen Ende des
Monats machte sich eine leichte Belebung bemerkbar. Von
RuBland sind in der néchsten Zeit einige groRere Auftrdge zu
erwarten. Der Feinblechmarkt entwickelte, sich im September
nicht so glnstig wie im Vormonat. Jedenfalls lieR die Beschaf-
tigung in Qualitatsblechen nach. Vom Auslande kamen Bestel-
lungen in mé&BRigem Umfange herein.

Am Rohrenmarkt hat sich die Lage im Berichtsmonat
nicht wesentlich verdndert. Der Inlandshandel erteilte wieder
groRere Auftrdage in Gas- und Siederdhren. Die Abrufe von
Muffenréhren waren ebenfalls gut. Das Auslandsgeschaft hat
sich wiederum etwas gebessert.

In W alzdraht und Drahterzeugnissen entsprach die
Beschaftigung etwa der des Vormonats. Im Inlande machte sich
die herbstliche Belebung bemerkbar. Der Auslandsmarkt war
unveréndert.

Eine Besserung der Marktlage in rollendem Eisenbahn-
zeug ist bisher nicht eingetreten. Die Nachfrage nach Eisen-
bahnweichen war weiterhin lebhaft. Das Federngeschéft hat
sich auch im Berichtsmonat noch nicht gehoben. In Schmiede-
sticken hat sich die Marktlage etwas gebessert; einige groRere
Bestellungen sind noch in der nachsten Zeit zu erwarten. Die
Nachfrage nach geschmiedeten St&ben hat weiterhin zuge-
nommen. Am StahlguBmarkt hielt die Belebung an. In
PreRziehteilen war die gebuchte Arbeitsmenge unbedeutend.
Die Marktlage in Hilsenpuffern und Stanzteilen war
unveréndert.

Die Lage der GieBereien war ertrdglich. In den letzten
Wochen hat sich die Nachfrage aus dem Inland im allgemeinen
einigermaRen zufriedenstellend entwickelt, indes wurde sehr Gber
die kurzen Lieferfristen geklagt, die von den Verbrauchern ver-
langt w'erden. Das Ausfuhrgeschéft war nach wie vor unerfreulich.
Die Preise sind aulerordentlich schlecht; auch die Nachfrage
konnte besser sein.

Il. MITTELDEUTSCHLAND. — Waéhrend in der ersten
Halfte des Septembers das Geschaft in Walzzeug gegeniuber
dem Vormonat keine nennenswerte Veranderung erfahren hatte,
war seit etwa einer Woche ein allerdings geringes Nachlassen des
Bedarfs zu beobachten. Das gleiche gilt fur R6hren und Rohr-
schlangen. In Rohrenverbindungssticken ist der Auf-
tragseingang etwas gestiegen. Die Umsdtze in Formstiucken
blieben zundchst noch unveréndert. Beachtenswert ruhig ist die
Nachfrage nach StahlguB geworden; hier fehlt es besonders an
groBeren Auftrdgen, auch die Nachfrage der Maschinenindustrie
war nicht befriedigend. In Radsatzmaterial konnten sich
die Werke lediglich Arbeit in Radreifen verschaffen; Auftrage auf
fertige Radsétze fehlten nahezu génzlich. In Schmiedesticken
war die Marktlage befriedigend, in Freiformschmiedestiicken
gegenliber dem Vormonat sogar etwas besser.

Ebenso wie im Vormonat blieb auch im September das
Alteisen-Aufkommen hinter den Anforderungen der Werke
zurick. Die Preise blieben unverdndert. In der Beschaffung
sonstiger Rohstoffe traten Schwierigkeiten nennenswerten Um-
fanges nicht ein.

I1l. SAARLAND. — Die Kohlenversorgung der Hitten-
werke hielt sich mengenmé&Rig in dem (blichen Rahmen. Der
Lieferanteil der schlechteren, sogenannten B-Kohlen ist zwar
noch verhéltnisméRig hoch, doch versuchen die Saargruben mit
allen Mitteln, Abhilfe zu schaffen. Die Absatzverhdltnisse der
Saargruben selbst haben sich nicht gedndert. Die Flammkohlen-
abrufe reichen noch immer nicht fir eine normale Beschéftigung
aus. Die Saargruben legen daher wie bisher in der Woche eine
Feierschicht, meistens Montags, ein. Einzelne Gruben sind aller-
dings davon ausgenommen. Die Lagerbestande dirften sich weiter
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erhdht haben. Ueber den Absatz der bei den Hitten entfallenden
Kleinkoksmengen, die nicht im Hochofen Verwendung finden
kdnnen und die bisher von den Hitten wieder abgesetzt wurden,
ist mit dem Kohlensyndikat eine vorldufige kiirzere Regelung
auf der bisherigen Grundlage zustande gekommen.

Die Erz Versorgung geschieht noch im groRen und ganzen
vom Lothringer Minettegebiet und zwar zum Teil im Austausch-
verfahren. Durch den Ausfall des Minetteabsatzes nach der Ruhr
wurden der Saar erhebliche Mengen angeboten, da man die Gruben-
arbeiter nicht entlassen wollte und die Lagerung auf die Dauer
zu kostspielig ist. Die Unterbringung ware méglich, wenn das
franzdsische Erzkontingent erhdht wirde. Dies héngt natirlich
mit der geringen deutschen Ausfuhr nach Frankreich zusammen.
Die Saarhitten sind zum Teil dazu (bergegangen, phosphor-
reiches Schwedenerz zu verhitten. Einige Werke haben bereits
groRere Abschliisse getatigt. Es liegt auf der Hand, daB die
Schwedenerze erheblich teurer sind als Minette. Minette kostet
heute frei Saarhutte 4,50 bis 5JIM, Grundlage 32 % Fe, wéhrend
sich phosphorhaltige Schwedenerze, Grundlage 60 % Fe, auf
13 bis 1411t stellen.

Schrott wird in geniigenden Mengen angeboten. Er kommt
zum Teil von den Saargruben, die im Zuge ihrer Erneuerung und
Umstellung einige veraltete Uebertageanlagen verschrotten.
Die Schrottpreise hielten sich unveréndert auf 35 bis 36 JIM fir
Stahlschrott und 25 bis 26 JIM fir Hochofenschrott.

Die Kalksteinversorgung ist nunmehr ebenfalls ge-
sichert, da ein Werk einen grofen AufschluR vorgenommen hat
und genigend Ware von den kleinen Briichen geliefert wird.

Die Saarkanalschiffahrt liegt sehr darnieder, da nennens-
werte Abschlisse fir die Saarschiffe von Frankreich infolge Aus-
falls der Erzlieferungen aus dem Nancy-Becken nicht zu erhalten
sind. AufBerdem ist die Tatigkeit der Saarschiffe auf den fran-
zoésischen Kanélen durch Gesetz auRerordentlich beschrankt.
Das 22 km groBe Saarkanalnetz bietet fur die etwa 350 Saar-
schiffe natlrlich nur ganz geringe Verkehrsmdoglichkeiten.

Die Saarwerke sind durchweg noch befriedigend be-
schaftigt. Besonders gut ist noch immer der Bestellungseingang
aus dem stiddeutschen Gebiet. Auch die Abrufe von Formstahl
haben trotz der vorgeschrittenen Jahreszeit noch nicht nach-
gelassen, da die Bautatigkeit noch allenthalben sehr rege ist.
Lediglich das Reichsbahnzentralamt hat die Abrufe an Oberbau-
zeug bis Ende 1935 etwas gedrosselt. Der Ausfall dieser Liefe-
rungen macht sich aber bei der noch guten Beschaftigung der
Werke wenig bemerkbar.

Der Bestellungseingang aus dem Ausland hélt sich
in dem Ublichen Rahmen. Dagegen sind die Lieferungen nach
Frankreich ganz unbedeutend und erstrecken sich nur auf einige
Sondersorten. Ueber ein neues Handelsabkommen mit Frankreich
ist bisher noch nicht verhandelt worden, nur das Abkommen
Uber den unmittelbaren Warenaustausch zwischen der Saar und
den benachbarten elsaB-lothringischen Grenzgebieten ist um
einen Monat verldngert worden. Nach franzdsischen Presse-
meldungen ist beabsichtigt, dieses kleine Abkommen weiter-
laufen zu lassen, bis Verhandlungen uber eine allgemeine Rege-
lung der deutsch-franzésischen Beziehungen eintreten. Das
Geschaft an der Saar ist gleichfalls noch rege. Besonders die
Eisenbaufirmen sind ausreichend beschéftigt. Auch das Hand-
werk im Saargebiet ist gut mit Arbeit versorgt, da durch die
Regierung ein 40prozentiger ZuschuR fur Ausbesserungen und
Umbauten gewahrt wird. Von dieser Beihilfe wird sehr stark
Gebrauch gemacht.

Die Lage der Osterreichischen Eisen- und Stahlindustrie im
zweiten Vierteljahr 1935. — Obwohl der Eingang an neuen Be-
stellungen gegenuber dem ersten Vierteljahr eine geringfigige
EinbuBe erlitten hatte, konnte die Rohstahlerzeugung —
ohne damit die Vorrdte zu steigern — im zweiten Jahresviertel
erhdht werden. In die Berichtszeit fallen die Vorarbeiten fir die
am 9. Juli 1935 erfolgte Inbetriebsetzung des zweiten Donawitzer
Hochofens, dessen Erzeugung groBtenteils zur Deckung des
durch die Verwendung von Roheisen an Stelle von Schrott ent-
standenen Mehrbedarfs herangezogen werden wird. Die Nach-
frage nach Halbzeug war im Inland weiter schwach. Trotz der
im Mai verfiigten Verscharfung der italienischen Devisenvor-
schriften gelang es, durch den Kreditbeglinstigungsvertrag einige
groRere Bestellungen auf vorgewalzte Blécke zur Lieferung nach
Italien zu erhalten. Waéhrend die dsterreichischen Bundesbahnen
neue Bestellungen auf Oberbauzeug erteilten, mangelte es nahezu
vollkommen an Auftragen fir die im Bau befindlichen Bricken.
Die Lieferungen nach dem Auslande wiesen im Vergleich mit der
gleichen Zeit des Vorjahres eine IOprozentige Steigerung auf. In
den Hittenwerken Donawitz und Kindberg einschlieRlich deren
Nebenbetrieben konnte der Arbeiterstand von 2711 (im ersten Vier-
teljahr) auf 3125 (zur gleichen Zeitim Vorjahr 2834) erhoht werden.
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In Feinblechen dauerte die wenn auch langsame, so doch
stetige Aufwartsbewegung an. Das erste Halbjahr 1935 zeigte
gegeniber dem des Vorjahres eine Steigerung des Inlandsabsatzes
um rd. 17 %. Auch der Vergleich der beiden vergangenen Viertel-
jahre des laufenden Jahres 14Bt diese Entwicklung deutlich er-
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Auftragsbestand in Prozent des Normalbestandes (am Monatsende)

Januar Februar Marz  April Mai
(1923—1932 = 100)
12 34

Juni
30 3« 33 31

Ueber die Entwicklung der Erzeugung, Preise und L6ohne

kennen. Die Ausfuhr an Feinblechen liegt dagegen dauernd  unterrichten die folgenden Zahlen: . 2,

. . SS9 . Jahresviertel 1935
danieder, so daR der Gesamtabsatz der Osterreichischen Fein-  Erzeugung ~
blechwerke eine fast riicklaufige Bewegung zeigt. Hingegen zeigt  Eisenerze 112 000 163 000
die Einfuhr eine betrachtliche Zunahme; in den ersten sechs  Stein- und Braunkohle ... 771000 676 000
Monaten wurden um rd. 60 % mehr Feinbleche eingefiihrt als Roheisen 3140 3818
! / | - K L gerut Rohstahl 82 260 90 528
in der gleichen Zeit des Vorjahres. In M ittelblechen ist der  walz- undSclimiedeware 59 288 72 682
Absatz gegentiber der gleichen Zeit des Vorjahres um rd. 11 % Inlandsverkaufspreise inSchilling je t
gestiegen. Der Absatz im zweiten Vierteljahr 1935 blieb gegeniiber  Braunkohle (steirische W urfel) 30,50 30,50
den ersten drei Monaten unverandert. Das Geschéft in ver- E?}*Le;;ee“l %gg:gg %Sé“ég
zinkten Blechen hat sich wenig verdndert; die Absatzsteige-  sianstahl (frachtfrei Wien einschl. W ust) 34050 34050
rung gegeniber der ersten Héalfte 1934 betrdgt kaum 5 %. Formstahl (frachtfrei Wien einschl. W ust)............... 361,50 361,50

Beschaftigungsgrad und Auftragsbestand stellten ﬁ/lc_htﬁgllblﬁme“éoﬁzbg25m m) ‘éii’?g ‘3‘33’?8
sich bei der Eisenindustrie im ersten Halbjahr 1935 wie folgt: ittelbleche (Uber 2 bis § MM) o e S
roo ) Januar Februar Marz April Mai Juni Arbeitsverdienst in Schilling je Schicht
Beschaftigungsgrad (1923—1932 = 100) Kohlenbergbau: Hauer 10,50 10,60
Roheisen. . 42 39 44 47 48 44 Tagarbeiter.... 7,00 6,69
Rohstahl .49 60 70 83 i 82 Erzbergbau: Hauer 8,74 9,44
Walzware und Absatz vo Eisenarbeiter 10,21 10,43

Halbzeug..ooermrersvveren 47 54 75 78 78 79 Stahlarbeiter 9,90 9,44
Y
Buchbesprechungen’)

Toussaint, Fritz, Dipl.-Ing.: Der Weg des Eisens. Bilder aus dem
Werdegang des Eisens vom Erz zum Stahl. (Mit 144 Textabb.)
Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1935. (56 S.) 4°. 0,90 JIM.

Nach seiner Bedeutung im taglichen Leben miif3te das Eisen
der volkstiimlichste aller Werkstoffe sein. Ein jeder benutzt es
tagtaglich in hundertfaltiger Form. Dennoch muf man immer
wieder dariiber staunen, wie wenige Menschen iber seine Her-
kunft und Entstehung, seine Geschichte und seine Bedeutung im
werktatigen Leben des Volkes auch nur einigermaBen richtig
unterrichtet sind. Immer wieder muB man diesem ,Kunst-
produkt” gegeniiber eine gewisse Fremdheit beobachten, die in
manchen Féllen bis zu einer ungerechtfertigten Ablehnung fihrt.

Es ist daher eine wichtige, bisher vielleicht nicht immer ge-
niigend beachtete Aufgabe fiir den Eisenhittenmann, in den weiten
Schichten des Volkes Verstandnis, Liebe und Achtung fir seine
Arbeit zu wecken. Dies aber kann wohl kaum besser geschehen
als dadurch, daB der nicht technisch gebildete Volksgenosse in
einer ihm faRlichen Form eingefiihrt wird in die einzelnen Vor-
gange der Eisenerzeugung, daf ihm verstandlich gemacht wird,
was ihm bisher eine mehr oder weniger unheimliche Hexerei schien.

X) Wer Biicher zu kaufen winscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664.

Zur Erfillung dieser gewil nicht undankbaren Aufgabe
steuert Dipl.-Ing. Fritz Toussaint einen wertvollen Beitrag bei.
In seinem vorhegenden kleinen Werke gibt er einen fir jeden
Laien verstandlichen und doch auch fir den Fachmann lesens-
werten Ueberblick Gber den gesamten Werdegang des Eisens, an-
gefangen vom Erz- und Kohlenbergwerk bis zu den vielgestaltigen
Formgebungs- und Verwendungsmaoglichkeiten. Die nicht ganz
einfache Aufgabe, die zum Teil recht verwickelten Erzeugungs-
vorgédnge in der durch den Zweck des Buches bedingten knappen
und gemeinverstandlichen Weise darzustellen, hat Toussaint
in meisterlicher Weise geldst; er hat es auBerdem verstanden,
in wenigen treffenden Worten die Uberragende Bedeutung der
Eisen- und Stahlerzeugung fiir die gesamte Volkswirtschaft klar-
zumachen und irrige Vorstellungen, die sich an den Auslands-
bezug von Eisenerzen knipfen, zu beheben.

Das Buch ist daher ein ausgezeichnetes Hilfswerk fir den
Unterricht, besonders an gewerblichen Schulen, fir die Schu-
lungslehrgédnge der Arbeitsfront usw. Es durfte dariiber hinaus
jedem willkommen sein, dem es darum zu tun ist, von den Vor-
gangen, die sich unter den eindrucksvollen Erscheinungen der
feuer- und rauchspeienden Huttenwerke vollziehen, eine klare
Vorstellung zu gewinnen. Otto von Heilem.

Vereins-Nachrichten.

Aus dem Leben des Vereins
Aenderungen in der Mitgliederliste.

Béhm, Karl, Dipl.-Ing., Mor. Ostrava-Zabreh(C.S.R), Sovova 1107.

Christ, Fritz, Ingenieur der Maschinenbau-A.-G. vorm. Ehr-
hardt & Sehmer, Saarbriicken 2, Am Schonental 9.

Eckenberg, Wilhelm, Dr.-Ing., Betriebsdirektor, Leipzig N 22,
Frickestr. 4.

Lange, Karl, Ing., Direktor, Swineminde, Heysestr. 7 a.

Lohse, Udo, Dipl.-Ing., Prof., Oberschulrat, Landesunterrichts-
behorde, Hamburg 36, Klopstookstr. 30 c.

Malzacher, Hans, Ing., Dr. mont., Dr. techn., Zentraldirektor der
Eisenwarenfabriken Lapp-Finze, A.-G., Kalsdorf bei Graz
(Oesterreich).A

Schneider, Otto, Dipl.-Ing., Gewerbeassessor, Disseldorf, Enger-
stralle 7.

Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder.

Murray, Fritz, Dipl.-Ing., Obering. u. Prokurist der Maschinen-
bau-A.-G. Balcke, Bochum, Biiowstr. 38.

Schwede, Walter, Stellv. Vorstandsmitglied des Stahlwerks-Ver-
band, A.-G., Disseldorf; Disseldorf-Oberkassel, Luegplatz 3.

deutscher Eisenhittenleute.

Wilken, Carl-Heinz, Dipl.-Ing., Dusseldorf 10, Brehmstr. 43.

Wolf, Otto, Ohering. u. Prokurist der Fa. Demag, A.-G., Duisburg,
Karl-Lehr-Str. 9.

B. AuBerordentliche Mitglieder.

Ammann, Werner, Studierender des Huttenwesens, Dusseldorf,
Volmerswerther Str. 264.

Schulte, Heinrich, Studierender des Huttenwesens,
Grabenstr. 52.

Send, Alfred, Studierender des Huttenwesens, Duisburg, Graben-
strale 54.

Wglich, Bruno,
Grabenstr. 3.

Dnisburg,

Studierender des Huttenwesens, Duisburg,

Gestorben.
Brzoza,Ferd.,Huttenoberinspektora. D., Mahr. Ostrau. 13.9.1935.

Aus verwandten Vereinen.

Der Westfalische Bezirksverein des Vereines deutscher
Ingenieure, Dortmund, Rheinische Str. 173, halt Mittwoch, den
16. Oktober 1935, 20 Uhr, im groBen Saal des Kasinos zu Dort-
mund, Betenstr., Eingang Olpe, seine 8. M itgliederversamm -

SchwiedeBen, Hellmuth, Dr.-Ing., Warmestelle des Vereins deut- lung ab. Dipl.-Ing. Berger, Hannover, héalt einen Vortrag;
scher Eisenhittenleute, Ddisseldorf; Dusseldorf-Oberkassei, ,Gummi als Konstruktionselement“. Zu der Veranstaltung
Teutonenstr. 7. werden hiermit auch die Mitglieder unseres Vereins eingeladen.
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Hauptversammlung am 13. Oktober 1935, 12 Uhr,
in Hindenburg, O.-S.
Einzelheiten siehe Stahl u. Eisen 55 (1935) Heft 38, S. 1024. §
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