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56. JAHRGANG

Beeinflussung der Zahigkeit von Einsatzstdhlen durch Herstellungsart
und Wéarmebehandlung.

Von Hans Schrader in Essen.
[Bericht Nr. 353 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(EinfluR geringer Verunreinigungen,

besonders von Tonerdeeinschliissen,
der Warmebehandlung sowie des Werkstoffquerschnittes auf die Zahigkeit des Kernes unlegierter Einsatzstihle.
gleich von Chrom-Nickel- und von Chrom-Molybdén-Einsatzstéhlen.

des Kohlenstoff- und Mangangehaltes,
Ver-

Wirkung einer Reihe von Einsatzmitteln auf die

Bandkarbidbildung bei Chrom-Mdlybdan-Einsatzstahl.)

ie Glite eines eingesetzten Stahles ist im wesent-
lichen durch die Festigkeit und Zahigkeit des niedrig-

setzung gibt Abb. 1. Fiir das Erscheinen eines sehnigen
Kernbruches ist die Bruchgeschwindigkeit von ausschlag-

gekohlten Kernes sowie durch die Hérte und den Gehalt agebender Bedeutung. Die Verschiedenheiten im Bruch-

metallischen und nichtmetallischen Einlagerungen der auf-
gekohlten Randschicht bestimmt, wenn man von der
gelegentlich wichtigen Ausbildung der Uebergangszonen
absieht. Es eribrigt sich, die Mdglichkeiten zur Veranderung
der Kernfestigkeit durch verschiedene Legierungszusatze
zu behandeln, die zu der Entwicklung der aus den deutschen
und amerikanischen Normen bekannten Arten von Einsatz-
stahlen gefiihrt haben. Dagegen scheint es von Wert, einmal
darauf einzugehen, wie sich bei Einsatzstahlen glei-
cher chemischer Zusammensetzung und dement-
sprechend gleicher Kernfestigkeit die fiir den Widerstand
gegen eine schlagartige Ueberbeanspruchung wichtige Za-
higkeit des Kernes beeinflussen laRt. Bei gleicher
Einsatz- und Hartungsbehandlung wird dies besonders bei
unlegierten Stahlen merklich.
EinfluR der Stahlherstellung.

Fur die Bewertung der Zahigkeit eines Stahles ist es
haufig Ublich, an Stelle der in der Abstufung naturgemafi
empfindlicheren Kerbschlagprifung eine Beurteilung des
Bruchgefliges zugrunde zu legen, das bei faseriger, sehniger
Ausbildung hohe Zahigkeit, bei kurzbriichigem, kérnigem Aus-
sehen Sprodigkeit andeutet. Entgegen der Ublichen Forde-
rung nach héchster Reinheit ist man zur Erzeugung eines
moglichst zéhen, faserigen Bruches z. B. bei Federstéahlen
dazu Ubergegangen, eine absichtliche Verunreinigung
des Stahles durch Schwefeleinschlisse hervorzurufen2.
Aehnliche Verhéltnisse sind auch beim Einsatzstahl anzu-
treffen, und zwar nicht nur bei Verunreinigungen in Form
von Schwefeleinschliissen, sondern auch bei Anwesen-
heit von Ton erde ein schliissen als Folge einer zusatzlichen
Aluminiumdesoxydation.

Ein Beispiel des zdhen Bruchgefuges eines derartig behan-
delten Stahles und der hoheren Kerbschlagzahigkeit nach
dem Einsatzharten gegeniiber dem ausgesprochen kornigen
Bruch eines besonders reinen Stahles gleicher Zusammen-

*) Auszug aus einem Vortrag in einer gemeinsamen Sitzung
des Lenne-Bezirksvereins des Vereins deutscher Ingenieure und
des \ereins deutscher Eisenhiittenleute am 1. April 1936 in Hagen.

Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dussel-
dorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

2) Vgl. E. Houdremont und H. Bennek: Stahl u. Eisen 52
(1932) S. 657.

aussehen der in Abb. 1 verglichenen Stahle werden nur bei
langsamem Biegen entwickelt, wahrend bei rascher, schlag-
artiger Brucherzeugung das Bruchgefiige beider Stahle im
Kern koérnig ist. Die gunstigeren Eigenschaften des mit

Bruchaussehen Bruchaussehen
Bruchaussehen eines schlagartig einer Kerb-
einer Biegeprobe erzeugten Bruches schlagprobe

Stahl mit 0,17% C, 0,20% Si und 0,41% Mn.
Kerbschlagzahigkeit 198 mkg/cm2

Stahl mit 0,16% C, 0,17% Si und 0,42% Mn, zusatzlich mit 0,09% Al
desoxydiert.  Kerbschlagzahigkeit > 254 mkg/cm2

Abbildung 1. Hartebruch und Kerbschlagprobe eines zusatzlich
mit Aluminium desoxydierten Stahles im Vergleich zu einem
reinen Einsatzstahl. (8 h bei 880° zementiert und von 780° in
Wasser abgeschreckt. Kerbschlagprobe 10 X 10 X 55 mm3mit
2 mm tiefem Kerb von 2 mm Dmr. Bilder X 1))
Aluminiumoxyd verunreinigten Stahles erklaren
sich zum Teil aus seinemfeineren Korn. Dies ist wiederum
die Folge einer geringeren Ueberhitzungsempfind-
lichkeit, die dadurch bedingt ist, da3 die fein verteilten
Einlagerungen bei den Einsatztemperaturen das Kornwachs-
tum behindern, auRerdem aber auch bei der Abkihlung aus
dem Einsatz und bei der Hartung durch ihre Wirkung als
Keimpunkte eine weitgehende Aufteilung der Kérner bei der
Umwandlung veranlassen. Die kornverfeinemde Wirkung
geringer Aluminiumzusatze wurde von H. W. Mc Quaid3
durch umfangreiche Untersuchungen belegt.

3) Iron Age 136 (1935) Nr. 15, S. 20/27; Nr. 16, S. 28/34,
84, 86 u. 88.
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Die Kornverfeinerung und Verminderung der Ueberhit-
zungsempfindlichkeit durch Verunreinigung kann jedoch
nicht unbegrenzt fortgesetzt werden. Nach Ueberschreitung
eines Bestwertes an gunstiger feiner Verteilung der
Einschlisse erfolgt vielmehr unter Zusammenballung
groRerer Schlackenmengen eine Verringerung der Anzahl der
Keimpunkte und damit eine Beeintrachtigung, wie dies aus
GroRzahluntersuchungen Uber die Hartegrenzen eines Sili-
ziumfederstahles von 0. Hengstenberg und E. Houdre-
mont4 (vgl. Abb. 2) hervorgeht. Bei dem geringsten Alu-
miniumzusatz steigt die Temperatur beginnender Ueber-

zahldersfofi/e: hitzung fortlaufend mit dem
77 Eisenoxydulgehalt an, wobei

. der Bestwert nicht ganz er-

7 72 reicht wird. Bei groReren Alu-

/// miniumzusatzen genigen be-
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________ ho «ho " "ja hohere  Eisenoxydulgehalte
T —-—— 930 " 033"y bedingt eine Verschlechterung
der Unempfindlichkeit durch

B Abfall der Grenztemperatur,

N und zwar um so starker, je gro-

3er der Aluminiumzusatz war.

Bei diesen auch fir Einsatz-

stahl geltenden Verhaltnissen

A kann also ein gewisser Grad
003 OM oM 000 von Verunrelnlgupg_en wegen
fisenoxgdu/geha/f/n % der verbesserten Zahigkeit und

Abbildung 2. Abhéangigkeit der
Temperatur des Kornigkeits-
beginns vom Eisenoxydulgehalt
des unberuhigten Stahles bei
verschiedenen  Aluminiumzu-
séatzen in die Pfanne fir Stéhle
mit 0,42 bis 0,49% C, 1,50 bis
1,80% Si und 0,5 bis 0,7% Mn.
(Nach O. Hengstenberg und
E. Houdremont.)

Ueberhitzungsunempfindlich—
keit unter Umstanden nur von
Vorteil sein. Wenn anderseits
aus Grinden der sauberen
Oberflachenbeschaffenheit vor
allem auf einen besonders rei-
nen Stahl Wert gelegt wird, so
ist unter Berucksichtigung der

geschilderten Zusammenhénge
beim unlegierten Einsatzstahl mit einer mehr kdrnigen Kern-
zone geringerer Zéhigkeit zu rechnen und infolgedessen bei
der Einsatzhartung auch durch die Einschiebung von Riick-
feinungsvorgéangen grofBere Sorgfalt aufzuwenden. Es gilt
also, von Fall zu Fall zu entscheiden, welchen Eigenschaften
des Stahles der Vorzug gegeben werden soll.

Beim Automatenstahl, der aus dem Einsatz gehartet wer-
den soll, wird dem Aluminiumzusatz aus anderen Griin-
den Bedeutung zugemessen. Der unberuhigte Stahl neigt
nach C. H. Herty jr., B. M. Larsen, V. N. Krivobok,
R. B. Norton, R. E. Wiley, A. W. Sikes und J. E. Ja-
cobsH besonders in den Kernzonen zu einem streifen- und
fleckenweisen Auftreten von Gefligeanormalitat, was
sich auch bei wiederholten eigenen Untersuchungen besté-
tigte. Als Erklarung fur die Ursache dieser Erscheinung hat
sich heute immer mehr die Ansicht von F. Duftschmid
und E. Houdremont§ durchgesetzt, daf3 Gefligeanormali-
tat als Folge besonderer Reinheit durch ein beschleunigtes
Diffusionsvermdgen bei einer hdheren Lage der Arx-Umwand-
lung bedingt ist und infolgedessen meist bei Stahlen bzw.
Eisen mit hohem Reinheitsgrade wie Karbonyl- und Elektro-
lyteisen anzutreffen ist. Die Unregelméaf3igkeiten bei unbe-
ruhigtem Stahl sind nach diesen Vorstellungen darauf

4) Techn. Mitt. Krupp 3 (1935) S. 189/95.
6) Min. Metallurg. Invest. Bull. Nr. 45 (1929) 66 S.
«) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1613/16.
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zurijckzyfiihren, dald neben Zonen stérkerer Seigerung auch
solche hoherer Reinheit auftreten. Durch einen Aluminium-
zusatz im Ofen oder in der Pfanne verliert der Stahl nach
Ubereinstimmenden Angaben_ verschiedener Beobachter?)
seine Nel%ung zur ortlichen Gefiigeanormalitdt und zemen-
tiert I%]_Iem maRig normal. ~ Diese Wirkung st als Folge der
Beruhigung des’ Stahles anzusprechen. “Anormaler “Stahl
neigt. bekanntlich zu fleckiger Hértung, so da in dieser
Hinsicht der Aluminiumzu3atz emng Verbesserung durch
Verénderung des Verhaltens bei der Zementation und durch
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Abbildung 3. Beeinflussung der Bearbeitbarkeit von FluBstahl

durch Beruhigung mit Aluminium. (Stdhle mit gleichen Festig-
keitseigenschaften von 35 bis 36 kg/mm2 Zugfestigkeit; Vorschub
0,1 mm, Spantiefe 1,0 mm, Schnittgeschwindigkeit 140 m/min.)

eine gleichmaRigere Hartbarkeit zur Folge hat. Dabei darf
jedoch nicht Ubersehen werden, dal3 der Aluminiumzusatz,
wie schon erwdhnt, einmal infolge seiner beruhigenden
Wirkung eine ausgeprégte Seigerung des Werkstoffes aus-
schaltet, weiterhin aber auch eine Gefiigeverfeinerung her-
vorruft. Es werden also, abgesehen von der gleichmaRigeren
Hartbarkeit, Eigenschaften erzeugt, die beim Automaten-
stahl aus Griinden einer guten Bearbeitbarkeit durchaus
unerwinscht sind. Ein rascheres Ansteigen des Schnitt-
druckes sowie das vorzeitigere Abstumpfen des Meil3els beim
Drehen des mit Aluminium beruhigten FluRRstahles (Abb. 3)
kennzeichnen bei Uebereinstimmung fir zweimalige Aus-
fihrung des Bearbeitungsversuches die schlechtere Verspan-
barkeit dieses Werkstoffes gegeniber dem unruhigen gesei-
gerten Fluf3stahl.

7) Vgl. Schrifttumsangaben bei E. Houdremont und H.
M ller: Stahl u. Eisen 50 (1930)S. 1321/26 (Werkstoffaussch.166).



1. Oktober 1936.

EinfluR der Warmebehandlung.

Bei der einfachen Abschreckhértung von Einsatzstahl
beteiligt sich im allgemeinen nur ein Teil des Kemgefiiges
am Umwandlungsvorgang. Abgesehen von den Einschlissen
und der Kornfeinheit wird die Z&higkeit und das sehnige
Aussehen des Bruchgefiiges auch durch die Menge
desbeim Abschrecken entstandenen Umwandlungs-
gefiiges beeinflulRt. Diese hangt wiederum beim unlegier-
ten Einsatzstahl vom Kohlenstoff- und Mangangehalt ab,
ferner von der Abschrecktemperatur und der Abmessung.
Diese Abhéngigkeit ist flir eine Reihe von Einsatzstihlen
mit verschiedenen Mangan- und Kohlenstoffgehalten in
Abb. 4 veranschaulicht. Bei der tieferen Abschrecktempera-
tur von 760° ist bei den Stahlen mit niedrigem Mangangehalt
das Kerngefiige des Schlagbruches durchweg kérnig, wobei
eine Kernzugfestigkeit von 72 kg/mm2 kaum Uberschritten
wird. Bei dem Stahl mit hochstem Kohlenstoffgehalt errei-
chen die beiden dinnsten Abmessungen von 5 und 10 mm
Dicke etwas hohere Zugfestigkeiten von 92 bis 97 kg/mm2,
was sich im Bruchgefiige nur in einem etwas feineren Korn
auRert. Bei der hoheren Hartetemperatur von 820° die
bereits eine Kérnigkeit und damit Ueberhitzung der Einsatz-
schicht zur Folge hat, haben dagegen die beiden Stahle mit
hohem Kohlenstoffgehalt (B und C) in der dinnsten Abmes-
sung von 5 mm gleichmaRig und bei 10 mm Stéarke vorwie-
gend sehniges Kernbruchgefiige. Dal3 bei dieser Abmessung
ein wesentlich groRerer Teil des Kernes an der Umwandlung
beteiligt ist, auRRert sich in der verhaltnisméaiig hohen Kern-
festigkeit von 108 bis 149 kg/mm2 Die Kernharte ist
deutlich vom Kohlenstoffgehalt abhéngig, dabei verstarken
sich die Unterschiede in den diinneren Abmessungen. In den
Ubrigen Féllen ist ein gleichméRig koérniges Bruchgefuge mit
Kernfestigkeiten von unter 83 kg/mm2vorhanden. Bei den
manganreicheren St&hlen sind die Verhéltnisse bei der
tieferen Abschrecktemperatur von 760° dhnlich. Bei der
Héartetemperatur von 820° vergroéfRert sich bei diesen Stahlen
infolge des hoheren Mangangehaltes der Anteil der Proben
mit z&hem Bruchgeflige dadurch, da3 der Stahl mit
niedrigstem Kohlenstoffgehalt D in der 5 mm starken Ab-
messung sowie die beiden kohlenstoffreicheren Stahle E und F
in der néchstfolgenden Abmessung von 10 mm Stérke hin-
zukommen. AuRerdem hat die 10-mm-Probe des niedrig-
gekohlten Stahles D sowie die 15-mm-Probe des hoch-
gekohlten Stahles F ein teilweise sehniges Bruchgefiige mit
kornigem Anbruch. Alle Proben mit teilweise oder voll-
standig sehnigem Bruchgefiige haben verhaltnismaRig hohe
Kernfestigkeiten von tber 110 bis 147 kg/mm2, wahrend die
weicheren kornig sind. Das bedeutet, daR erst bei weit-
gehender Beteiligung des Gefiiges am Umwandlungsvorgang
und verhaltnismaRig hoher Kernharte ein sehniges Bruch-
gefiigeim Kern des unlegierten Einsatzstahles zu erreichen ist.

Die Unterschiede in der Bruchbeschaffenheit der Kem-
zone bei Hartetemperaturen von 760° gegentiber 820° deuten
auf eine fortschreitende Verbesserung des Bruchaus-
sehens mit steigender Hartetemperatur hin, wie dies
in Abb. 5 zu verfolgen ist. Bei hohen Hartetemperaturen
von 880° und dartiiber treten in sehnigem Grund glitzernde
Stellen auf, die durch eine Kornvergroéberung verursacht
sind. Den entsprechenden Gefiigebildern ist zu entnehmen,
da mit steigender Hartetemperatur eine Vermehrung des
Anteils an Hartungsgefiige und Verminderung des Ferrit-
gehaltes erfolgt und bei hohen Hartetemperaturen eine
Kornvergréberung einsetzt.

Die fiir die sehnige Beschaffenheit der Kernzone giinstigen
hohen Hartetemperaturen bedingen eine grobe Ueberhitzung
der Einsatzschicht. Wird durch Doppelhdrtung mit
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SchluBhéartung von niedriger Abschrecktempera-
tur eine gut feine Randschicht angestrebt, so ist eine sehnige
Kernzone nur bei besonderer Beachtung der Haltezeiten auf
SchluBhartetemperatur zu erhalten. Die Haltezeit ist so der
ProbengrofRe anzupassen, dafd lediglich die Einsatzschicht,
am besten im Salzbad, auf Hartetemperatur erwarmt wird
und ein Durchwarmen der Probe sowie eine Umwandlung
des Kerngefuges vermieden wird. Der Einflul3 der Halte-
zeit auf die Bruchbeschaffenheit der Kernzone ist
aus Abb. 6 ersichtlich. Das nach Hartung von hoher Tempe-
ratur vorwiegend martensitische Geflige mit geringen Ferrit-
resten erfahrt bei sehr kurzen Haltezeiten nur eine Anlai3-
wirkung. Die Martensitnadeln sind noch deutlich in ihrer
Form zu erkennen, das Bruchgefuge ist gut z&h. Die Halte-
dauer reicht aber noch nicht aus, um eine Hartung der Rand-
schicht zu sichern. Bei geringer Verlangerung der Haltezeit
erfolgt eine weitergehende Zusammenballung im Feingefiige.
Der Bruch ist immer noch zah, bei gut feiner Harterand-
schicht. Bei weiterer Verlangerung der Haltezeit kommt eine
Gefiigeumwandlung im Kern zustande. Nach dem Ab-
schrecken von der niedrigen SchluBhéartetemperatur sind
dann grof3e Ferritmengen vorhanden, die ein kérniges Gefiige
der Kernzone verursachen. Diese Veranderung des Bruch-
gefliges mit der Abschrecktemperatur und Haltedauer bei
SchluBhértung ist bei unlegierten Einsatzstdhlen nur bei
verhéltnisméafiig kleinen Wandstéarken bis zu 20 oder 30 mm
zu erzielen. Mit dem Querschnitt vergréf3ern sich die Schwie-
rigkeiten, ein moglichst ferritfreies Kerngefiige zu erzeugen
und bei den erforderlichen langeren Warmzeiten fur die
SchluBhartung die Umwandlung zu unterdriicken. Eine
derartige Doppelhédrtung kommt naturlich nur fur weniger
verwickelte Teile in Frage, da sonst mit Harterissen zu rech-
nen ist, und auch nur dann, wenn der gegeniber einfacher
Hartung merklich groBere Verzug in Kauf genommen
werden kann.

Vergleich von Chrom-Molybdén- mit Chrom-Nickel-Einsatzstahlen.

Aehnlich wie durch Verringerung des Querschnittes gelingt
eine verscharfteHartungswirkung und unter Kern-
festigkeitssteigerung Verbesserung des Bruch-
gefliges und der Zahigkeit durch Zusétze von Le-
gierungselementen wie Nickel, Mangan, Chrom und
Molybdén. An Stelle der friher bei hohen Anforderungen
an die Z&higkeit allgemein gebréauchlichen Chrom-Nickel-
Stahle fiihren sich heute immer mehr die sparstoffarmen
Chrom-Molybdan-Einsatzstahle ein, bei denen eine gute
Durchhértung auf3er durch die genannten Legierungs-
elemente durch einen verhéaltnismaRig hohen Mangangehalt
erreicht wird. Bei der Entwicklung dieser Stahle wurden
also vor allem moglichst hochwertige Kerneigenschaften an-
gestrebt. Dal3 diese weitgehend erreicht sind, laRt sich an
dem Bruchaussehen eines Chrom-Molybdan-Stahles im Ver-
gleich zu einem Stahl mit 1% Cr und 4,5% Ni in Abb. 7
beurteilend. Bei dem groften Querschnitt von 60 mm Vier-
kant ist der Chrom-Nickel-Stahl mit seiner gleichméafigen
sehnigen Beschaffenheit offensichtlich dem etwas kornigen
Chrom-Molybdan-Stahl iberlegen, was auch in den Unter-
schieden der Kerbschlagzéhigkeit zum Ausdruck kommt.
Dieses mehr kornige Bruchgefiige des Chrom-Molbydan-
Einsatzstahles in den groReren Abmessungen steht ebenfalls
mit der Anwesenheit von Ferritresten in Zusammenhang.
Bei einer Verringerung des Querschnittes z. B. auf 30 mm
Vierkant tritt dagegen schon eine weitgehende Angleichung
ein. Ebenso wie bei der frilher geschilderten Abhangigkeit
des Bruchgefiiges vom Querschnitt des unlegierten Ein-

8 Vgl. H. Kallen und H. Schrader: Werkst.-Techn. u.
Werksleiter 29 (1935) S. 239/42.
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Abbildung 4a. Abhéngigkeit der erreichbaren Kernharte und des Hartebruchaussehens verschieden geharteter unlegierter Einsatz-

stahle mit niedrigem Mangangehalt vom Werkstoffquerschnitt.

satzstahles wird bei noch kleineren Abmessungen, z. B. bei
10 und 15 mm Vierkant, auch beim Chrom-Molybdéan-
Einsatzstahl ein tadellos sehniges Bruchgefige sowie dem
Chrom-Nickel-Stahl fast entsprechende Zahigkeitseigen-
schaften erhalten.

So laikt auch das Bruchgefiige bei der laufenden Erzeu-
gung von Teilen aus Chrom-Molybdan-Einsatzstahl
mit nicht zu grof3en Wandstérken, wie z. B. bei Zahnradern,
beste Zahigkeitseigenschaften erwarten. Voraussetzung da-
fur ist allerdings die Einhaltung etwas enger Tempera-
turgrenzen beim Abschrecken, die zwischen 820 und
860° liegen. Beim Chrom-Nickel-Einsatzstahl haben niedrige
Hértetemperaturen nur eine Verminderung der Kernfestig-
keit, dagegen keine Beeintrachtigung der Zahigkeit zur
Folge, da die Umwandlungstemperatur dieses Stahles mit
etwa 710° flr Acj verhaltnisméaf3ig niedrig liegt und so auch
bei tiefen Hartetemperaturen eine gleichmaRige Beteiligung
des Gefiiges am Hartungsvorgang erfolgt. Bei dem Chrom-
Molybdan-Einsatzstahl mit einer Acj.-Umwandlungstempe-
ratur von etwa 770° bedingt dagegen eine Unterschreitung
der unteren Hartegrenzen Ferritausscheidung (Abb. 8),
deren nachteilige Wirkung auf Bruchgefiige und Zahigkeit
wiederholt belegt wurde.

Fur die Zahigkeit der Einsatzschicht ist das Auftreten
von Randkarbiden von Bedeutung. Bei der Zementa-
tion des Chrom-Molybdén-Stahles unter den fiir Chrom-
Nickel-Stahl gebrauchlichen Bedingungen bilden sich ver-
haltnismafig viel Randkarbide. Aus Untersuchungen von
E. Houdremont und H. Schréader9 gibt Abb. 9 fur zwei
verschiedene Einsatzbehandlungen den Einflu3 verschie-
dener Legierungselemente auf den Randkohlenstoff-
gehalt wieder. Es sind in der Wirkung zwei Gruppen von
Legierungselementen zu unterscheiden, von denen eine die
karbidbildenden Elemente Chrom, Wolfram und Molybdén
umfal3t, die den Randkohlenstoffgehalt erhdhen, wahrend
Silizium, Aluminium, Mangan und Nickel den Randkohlen-
stoffgehalt herabsetzen. Besonders stark wird eine Rand-
aufkohlung durch Chrom begiinstigt. Bei den Chrom-Nickel-
Stahlen wirkt das den Randkohlenstoffgehalt vermindernde
Element Nickel etwas ausgleichend, obwohl auch diese Stahle
starker zur Randkarbidbildung neigen als unlegierter Stahl.
Der Chrom-Molybdéan-Stahl enthélt dagegen zweilegierungs—
elemente, die den Randkohlenstoffgehalt steigern, so da® der
Stahl trotz der etwas ausgleichenden Wirkung des Mangan-

9) Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934/35) S. 445/59 (Werkstoff-
aussch. 299).
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Abbildung 4b. Abhéngigkeit der erreichbaren Kernharte und des Hartebruchaussehens verschieden gehéarteter unlegierter Einsatz-
stahle mit hohem Mangangehalt vom Werkstoffquerschnitt.

gehaltes immer noch mehr als der Chrom-Nickel-Stahl zur
Randkarbidbildung veranlagt bleibt. Abb. 9 148t aus dem
Verhalten sowohl des unlegierten Stahles als auch der legier-
ten Stéhle erkennen, daf® mit einer derartigen Beeintréchti-
gung bei héheren Einsatztemperaturen und léangeren Ein-
satzzeiten in erhdhtem Maf3e zu rechnen ist.

Aus diesem Grunde sollen einige Moglichkeiten zur
Vermeidung einer Ubermé&Rigen Eandaufkohlung
bei Chrom-Molybdan-Einsatzstahl auf ihre Anwend-
barkeit geprift werden. Die Abhangigkeit des Randkohlen-
stoffgehaltes von der Einsatztemperatur legt den Gedanken
nahe, durch Senkung der Einsatztemperatur eine Karbid-
bildung zu behindern. Damit ware jedoch die Notwendig-
keit einer unertraglichen Verlangerung der Einsatzzeit zur
Erzielung der gewlnschten Einsatztiefe verbunden. Es ist
deshalb zweckmaRiger, die Verwendung der gebrauchlichen
schroff aufkohlenden Zementationsmittel zu vermeiden und
mildwirkende Einsatzmittel zu verwenden.

Die Wirkung verschiedener Einsatzhartemittel
auf Chrom-Molybdan-Einsatzstahl ist flir Temperaturen von
830, 880 und 920° in Abb. 10 bis 12 zu vergleichen. Die Ein-
satzzeiten bei den verschiedenen Zementationstemperaturen
waren so abgestimmt, daf3 eine Einsatztiefe von etwa 1 bis

1,2 mm erreicht wurde. Danach wirkt das Zementations-
mittel Holzkohle # Bariumkarbonat besonders stark, wei
terhin auch das Gemenge (2) selbst bei niedrigen Einsatz
temperaturen von 830° so schroff aufkohlend, daR Giberméfige
Randkohlenstoffgehalte von mehr als 2% entstehen, die tat-
sachlich eine Beeintrachtigung des Werkstiickes befiirchten
lassen. Bei Zusatzen von Ferrosilizium und Tonschiefer, die
im allgemeinen eine Abmilderung des Einsatzpulvers zur
Folge haben, gelingt kaum eine merkliche Verminderung.
Eine verhaltnismaRig geringe Aufkohlung wird bei Verwen-
dung des Zementationsmittels Dohundin, eines besonders
zubereiteten Braunkohlenkokses, erhalten. Ein beachtens-
wertes Mittel zur Abmilderung der Aufkohlungsschérfe ist
die Beimengung oder Verwendung von gebrauchtem Zemen-
tationsmittel, wie das Beispiel des Einsatzmittels Dohundin
nach einmaligem Gebrauch zeigt. Eine ebenso von Zemen-
titresten freie Randzone wird bei Zementation in dem von
C. F. Goerig hergestellten Pulver CMD 11 sowie in Leder-
kohle erhalten, wéhrend das Goerig—Pulver CMD 12, an dem
niedrigen Kohlenstoffgehalt gemessen, noch schwacher wirkt.
Die hohere Einsatztemperatur von 880° (Abb. 11) ver-
ursacht bei den Einsatzmitteln 1 und 2 eine noch grébere
Karbidbildung. Bei dem Einsatzmittel Dohundin, dem
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Brinell-Harte im Kern

217 229 276 296 31

840

321 341 362 363 363

850 960

Abschrecktemperatur in 0C

Abbildung 5. EinfluB der Abschrecktemperatur auf Bruchaussehen und Geflige der Kemzone von unlegiertem Einsatzstahl.
(Stahl mit 0,17% C, 0,3% Si und 0,33% Mn, 8 h bei 880° zementiert.)

Wérmebehandlung:
von 940° und danach von 760°

von 940° in Wasser von 940° und danach von 760°
abgeschreckt in Wasser abgeschreckt
- Kfngalff1mm
iEEEEEEEEEET — rve m ; s

Haltezeit auf SchluRtemperatur

von 940° und danach r\1/0n IZtGO"
n Wasser abgeschrec
in Wasser abgeschreckt : abg X 1

140
min
«300sSsM 1 s

X 400

Abbildung 6. Wirkung der Haltezeit auf SchluBhartetemperatur bei einer Doppelhartung auf Bruchaussehen und Feingefiige eines
unlegierten Einsatzstahles mit 5und 10 mm Wandstarke. (Stahl mit0,2% C, 0,28% Si und 0,6% Mn, 8 h bei 880° zementiert.)

Goerig-Pulver CMD 11 und Lederkohle treten Zementit-
reste auf, die in dieser Ausbildung noch nicht als schadlich
anzusprechen sind. Ein gleichmaRig perlitisches Randgefiige
ohne Uberschiissigen Zementit hat der im gebrauchten
Dohundin-Einsatzpulver zementierte Stahl. Die etwas zu
weitgehend abgeschwachte Wirkung des Goerig-Pulvers
CMD 12 dufRert sich in dem Auftreten einer feinen ferriti-
schen Randzone.

Bei 920° (Abb. 12) verursachen die Einsatzmittel
Dohundin, wenigstens im ungebrauchten Zustand, CMD 11

und Lederkohle ein die Zahigkeit gefahrdendes grobes
Zementitnetz, wahrend die Karbidmenge und der Kohlen-
stoffgehalt noch nicht GibermaRig hoch sind. Diese Erschei-
nungfehlt vollkommen bei dem mild wirkenden CMD 12, das
allerdings wiederum eine dinne entkohlte Haut hervorruft.
In jeder Hinsicht einwandfrei ist dagegen bei diesen Einsatz-
temperaturen das Randgefiige nach dem Einsatz in Zemen-
tiersalzbadern wie Durferrit C 5, die sich Uberhaupt fir die
Zementation von Chrom-Molybdan-Einsatzstahl besonders
Zu eignen scheinen.
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Auf eine Gefahr bei
der Salzbadzementa-
tion von Chrom-Molyb-
déan-Einsatzstahl sall
in diesem Zusammenhang
aufmerksam gemacht wer-
den. Nach der Zementation
im Salzbad wird meist an
Luft abgekuhlt. Die hoch-
gekohlteEinsatzschicht des
Chrom-Molybdan-Stahles
ist aber bei dinneren Ab-
messungenlufthéartend. Bei
der Hartung ist der Chrom-

Molybdan-Einsatzstahl
Uberhitzungsempfindlicher
as der Chrom-Nickel-
Stahl. Wie schon erwéhnt,
hegt die obere Grenze des
Hartebereiches bei 860°.
Die Luftabkihlung nach
der Salzbadzementation bei
etwa 920° stellt also eine
Uberhitzte Hartung dar,
die bei verwickelten Teilen
die Gefahr einer Harteril3-
bildung mit sich bringen
kann. In solchen Fallen
empfiehlt es sich, das dem
Salzbad entnommene heif3e
Stiick sofort in einen Ofen
von 600 bis 650° einzuset-
zen, und so die Abkiihlung
durch eine Zwischeng] -
hung zu unterbrechen.
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10 15 Dicke der Vierkantproben in mm:

Chrom-Nickel-Stahl mit 0,15% C, 0,27% Si,

0,45% Mn, 0,99% Cr und 4,49% Ni, von 800°

in Oel abgeschreckt. Zugfestigkeit des Kernes
135 bis 141 kg/mm2

Kerbschlagzahigkeit in mkg/cm2

Chrom-Molybdan-Stahl mit 0,22% C, 0,33% Si,
1,10% Mn,” 1,25% Cr und 0,24% Mo, von 820°
in Oel eschreckt.

Zugfestigkeit bis 143 kg/mm2

Kerbschlagzéhigkeit in mkg/cm2

Abbildung 7. Einflul des Werkstoffquerschnittes auf das Bruchaussehen von Chrom-Molybdan-

Stahl im Vergleich zu Chrom-Nickel-Einsatzstahl nach zehnstindigem Zementieren bei 880°.

(Nach H. Kallen und H. Schréader. Kerbschlagproben von 10 X 10 X 55 mm3 mit 2 mm
tiefem Kerb von 2 mm Dmr. jeweils aus der Mitte der Vierkantstdbe entnommen.)

In Oel abgeschreckt von °C

Brinell-Harte im Kern

2«

Kerbschlagzahigkeit in mkg/cm2

x 100
Zem enfationstem perah/r:
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401
103 Abbildung 9. Einflu3 verschiedener Legierungselemente bei

verschiedener Einsatztiefe auf den Randkohlenstoffgehalt

1207

Abbildung 8. Wirkung einer Abschreckung von zu niedriger
Temperatur auf Feingefiige, Bruch und Z&higkeit von Chrom-
Molybdén-Einsatzstahl. (10 h bei 880° zementiert.)

beim Einsetzen in Holzkohlen-Bariumkarbonat-Gemisch.
(Nach E. Houdremont und H. Schréder.)
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Seitdem die erhéhte Neigung des Chrom-Molybdan-Stah-
les zur Randkarbidbildung bekannt ist, haben sich vielfach
Anforderungen an die Ausbildung der Randzone und
den Gehalt an Uberschiissigem Zementit entwickelt, die in
diesem MalRe bei den friher verarbeiteten Chrom-Nickel-

ile &
45 Teile Koks
45 Teile Braunkohle
5 Teile Kalk
5 Teile Barium-
karbonat

1

Holzk(gh)le und

Bariumkarbonat
(60:40)

Abbildung 10.
Ausbildung der Randzone
eines Chrom-Molybdan-

Einsatzstahles mit
0,22% C, 1,25% Cr und
0,24% Mo nach zwanzig-
stindiger Aufkohlung bei
830° in verschiedenen

Einsatzhartemitteln.

(Bilder X rd. 300.)

llandkohlenstoffgehalt in %

in 0,0 bis 01 mm Tiefe:
in 01 bis 0,2 mm Tiefe:
Einsatztiefe in mm:

Abbildung 11.
Randzone des Chrom-
Molybdéan -Einsatzstahles
nach Abb. 10 nach zehn-
stundiger Aufkohlung bei
880° in verschiedenen

Mitteln.
(Bilder X rd. 300.)

Randkohlenstoffgehalt in %:

in 0,0 bis 0,1 mm Tiefe:
in 0,1 bis 02 mm Tiefe:
Einsatztiefe in mm:

Abbildung 12.
Randzone des Chrom-
Molybdan -Einsatzstahles
nach Abb. 10 nach drei-
stindiger Aufkohlung bei
920° in verschiedenen

Mitteln.
(Bilder X rd. 300.)

Randkohlenstoffgehalt in %

in 0,0 bis 0,1 mm Tiefe
in 0,1 bis 0,2 mm Tiefe
Einsatztiefe in mm

2,26
140
18
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Einsatzstahlen bei weitem nicht gestellt wurden. Es gut
ganz allgemein, daR3 bei mal3igen Mengen von Karbidbestand-
teilen, besonders in zusammengeballter Form, wenn keine
zusammenhangende Begrenzung der Gefugekorner vorliegt,
keine Beeintrachtigung der Zahigkeit der Randschicht ein-

_(2b) wie 2
mit einem Zusatz
von 20% Ton-
schiefer

_(23) wie 2
mit einem Zusatz
von 5% Ferro-

silizium
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satzgeharteter Teile zu erwarten ist. Als Beispiel sei auf das
Gefiige von Schnellarbeitsstahl verwiesen, das grol3e Mengen
von Uberschissigen Karbiden aufweist. Trotzdem hat dieser
Stahl auch bei stoRartiger Beanspruchung in dunnwandigen
verwickelten Formen wie in Frasern, obwohl die Verhéaltnisse

(38) .
Dohundin
nach _einmaligem
Gebrauch

(32 @ (48)

40..

infolge der starken Durchhéartung dieses Stahles noch ungiin-
stiger liegen als bei Einsatzstahl, eine praktisch ausreichende
Zahigkeit bewiesen. Dieses Beispiel sollte geniigen, um die
Forderung nach einer vollkommenen Karbidfreiheit beim
eingesetzten Stahl als Uberspannt zu kennzeichnen.

1,02
09
15

®) (6) Durferrit 0 5

158
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Wesentlich fur die Zahigkeit der Randschicht ist die Harte,
die bei Chrom-Molybdan-Einsatzstahl mit 65 bis 67 Rock-
well-C-Einheiten hoher liegt als bei Chrom-Nickel-Einsatz-
stahl mit 62 bis 64 Rockwell-C-Einheiten. Um gleiche Ober-
flachenhérten zu erhalten, ist es deshalb erforderlich, Teile
aus Chrom-Molybdan-Einsatzstahl auf etwa 180°
anzulassen, wodurch unter Harteverminderung die Zahig-
keit betrachtlich ansteigt. An derart behandelten Schalt-
radern aus einsatzgehartetem Chrom-Molybdan-Stahl ist
sogar fir sehr starke schlagartige Beanspruchungen von
M. Ulrich und J. Aengeneyndel) eine Ueberlegenheit
in Hinblick auf Abnutzung und Splitterung gegentber dem
Chrom-Nickel-Stahl beobachtet worden.

Zusammenfassung.

Durch geringe Verunreinigungen wird die Zahigkeit der
Kemzone einsatzgehéarteter unlegierter Stahle gegenuber
sehr reinen Stéhlen verbessert. Durch Anormalitat be-
dingte UngleichméaRigkeiten in der Zementationsschicht von
Einsatzstéhlen lassen sich durch Beruhigung beheben, aller-
dings auf Kosten der Bearbeitbarkeit. Die Kernfestigkeit
unlegierter Einsatzstahle ist in hohem Maf3e vom Werkstoff-
querschnitt sowie von geringen Veranderungen des Kohlen-
stoff- und Mangangehaltes abhangig. Durch erhohte

10 Vortrag auf der Hauptversammlung des Vereins deutscher
Ingenieure, Darmstadt 1936.

Wirksamkeitsgrenzen

F. Heinrich und, E. Schuth: Wirksamkeitsgrenzen von Rostschutzélen.
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Hartetemperaturen ist beim unlegierten Einsatzstahl das
meist kornige Bruchaussehen des Kernes bis zur sehnigen
Beschaffenheit zu verbessern. Diese ginstige Wirkung
bleibt bei Doppelhartung, bei der die Schluhéartung eine
Beseitigung der Ueberhitzung der Einsatzschicht bezweckt,
nur dann erhalten, wenn bei kurzen Haltezeiten lediglich
ein Erwérmen der Randschichten erfolgt und ein Durch-
warmen sowie eine Umwandlung des Kerngefiiges vermieden
wird. Die sparstoffarmen Chrom-Molybdéan-Einsatzstéhle
sind bei kleineren und mittleren Querschnitten dem Chrom-
Nickel-Stahl nahezu gleichwertig; bei Querschnitten von
> 60 mm Vierkant ist ihr Bruchaussehen etwas ungiinstiger.
Die Hartetemperatur der Chrom-Molybdan-Einsatzstéhle ist
in etwas engeren Grenzen zu halten, da bei Unterhartung
Ferritausscheidung die Kernzéhigkeit beeintréchtigt und bei
Ueberschreitung eine versprodende Ueberhitzung der Ein-
satzschicht entsteht. Die erhthte Neigung des Chrom-
Molybdan-Stahles zur Randkarbidbildung bei der Zementa-
tion ist ohne Schwierigkeiten und ohne Ubermafigen Zeit-
verlust durch Wahl geeigneter mildwirkender Zementations-
mittel auszugleichen. Obwohl es auch gelingt, karbidfreie
Einsatzschichten beim Chrom-Molybdan-Einsatzstahl zu
erzeugen, sollten geringe Mengen zusammengeballter Rand-
karbide unbedenklich zugelassen werden, da von diesen eine
Schadigung der Zahigkeit der Randschicht und damit der
Haltbarkeit einsatzgeharteter Teile nicht zu erwarten ist.

von Rostschutzoélen.

Von Friedrich Heinrich und Ewald Schuth in Dortmund.

[Mitteilung der Hoesch-Kodln-Neuessen-A.-G., Dortmund.]

(Vergleich der Rostschutzwirlmng von Anstrichen auf unlegiertem Bandstahl mit gefetteten und ungefetteten Mineraldl-
raffinaten von verschiedener Zahfliissigkeit sowie mit gefetteter und ungefetteter Naturvaseline in abgeschlossenen Behéltern
mit verschiedener Luftfeuchtigkeit.)

nrostungen, die im Sommer und Herbst des Jahres 1935
Ain verschiedenen Kaltwalzwerken trotz tiblichem Ein-

fettung in Glaszylinder aufgehéngt, die mit Korkstopfen
verschlossen wurden. Der unterschiedliche Feuchtigkeits-

etten der Bander in hoherem Male als sonst auftratengehalt in den einzelnen

gaben Anlal? zu eingehender Untersuchung der Wirksamkeit
von Rostschutzdlen. Als Rostschutzole werden meist un-
gefettete oder gefettete Mineraldlraffinate nach DIN 6560
gebrauchtl). Dickere Oele werden wegen des wesentlich
héheren Verbrauches nicht so gerne verwendet. Gegen
Destillate besteht der hoéheren Neutralisationszahl wegen
eine vielleicht berechtigte Abneigung. Aus diesem Grunde
wurden als Versuchsédle je drei mit 5% Neutralfett
gefettete und drei ungefettete Mineraldlraffinate mit Zah-
flussigkeiten von 2 E bei 20°, 2 E bei 50° sowie 4,5 E bei
50° gewahlt und zum Vergleich mit dem gleichen Zusatz
gefettete sowie ungefettete Naturvaseline genommen, die
heif? aufgebracht wurde. In ihren Eigenschaften entsprachen
diese Oele ebenso wie die Oele, die im Sommer 1935 im
Betriebe versagt hatten, den Normen.

Um nun ein MaRR fir die Wirksamkeit dieser Oele
zu erhalten, wurden Bandstahlproben bei Raumtemperatur
in Atmospharen mit verschiedener relativer Feuchtigkeit
gebracht und uber einen Zeitraum von 100 Tagen zunéchst
téglich, spater in groBeren Zwischenrdumen gewogen.
Abb. 1 zeigt die Versuchsanordnung. Sorgféltig ge-
reinigte, entfettete und getrocknete 0,5 mm dicke und
80 x 40 mm2 groRRe Proben aus Bandstahl mit 0,72 % C,
0,32% Si, 0,94% Mn und Uublichen Gehalten an Verun-
reinigungen wurden nach verschieden ausgefilhrter Ein-

*) Richtlinien fur Einkauf und Prufung von Schmiermitteln,

7. Aufl. (Dusseldorf und Berlin: Verlag Stahleisen m. b. H. und
Beuth-Verlag, G. m. b. H., 1936.)

ProbegefaRen  wurde
durch Einbringen von
etwa 100 cm3 Schwefel-
saure verschiedener
Konzentration erreicht.
Um festzustellen, ob
die Gewichtszunahme
wirklich durch Einwir-
kungen auf das Metall
hervorgerufen  wurde
und nicht etwa eine
Adsorption von Feuch-
tigkeit durch das Ein-
fettmittel die Messung
falschte, wurden als
Vergleichsproben gefet-
tete Glasplatten mitge-
prift, deren Gewicht
im Gegensatz zu den
Stahlproben jedoch un-
verandert blieb.

Das Gewicht nahm
mit der Zeit unregelmé-
3ig zu. Ob die beobach-
teten Unterschiede auf
Temperaturschwankungen oder auf andere Einflisse zurtck-
zufuhren sind, lief3 sich nicht entscheiden. Wie aus Abb. 2
hervorgeht, in der an einem Beispiel die Gewichtszunahme

Abbildung 1. Versuchsanordnung.
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bei verschiedener relativer Luftfeuchtigkeit in
Abhéangigkeit von der Zeit dargestellt ist, sind die
Unregelmafigkeiten nach 30 oder 60 Tagen fast vollkommen
ausgeglichen. Zum Vergleich der verschiedenen Einfett-
mittel wurden deshalb in Abb. 3 die Gewichtszunahmen
nach 30 und 60 Tagen in Abhéngigkeit von der relativen
Luftfeuchtigkeit aufgetragen. Dabei tritt deutlich in Er-
scheinung, daf es fur jedes Rostschutzmittel eine bestimmte
Grenze im Feuchtigkeitsgehalt der Luft gibt, bis zu der das
betreffende Mittel vollkommen schitzt, wéhrend es bei
hoherer Luftfeuchtigkeit sofort versagt. Die Rostschutz-
wirkung der Oele steht also in &hnlichen Beziehungen zur
Luftfeuchtigkeit wie die Rostgeschwindigkeit?). Die Grenze
der relativen Feuchtigkeit, oberhalb deren die gepriiften
Rostschutzmittel bei Raumtemperatur nicht mehr wirksam
waren, betrug fir das dinnflussigste ungefettete Mineraldl-
raffinat 60 %, fiir die beiden zahfliissigeren ungefetteten
70% und fir die ungefettete Naturvaseline 80 %. Bei den
entsprechenden gefetteten Rostschutzmitteln betrugen die
Grenzen entspre-
chend 80, 90 und
100%.

Die Bedeu-
tung dieser
Wirksamkeits-
grenzen furden

Kaltwalzwer-

ker ist sehr grof3.
In  Norddeutsch-
land betragt die
relative Luft-
feuchtigkeit im
Freien3  durch-
€0 100 sc_hnittlich im
Winter 87 %, im
Frihling 74%, im
Sommer73 %, im
Herbst 83 % und
im Jahresdurch-
schnitt 79 %.
Auf Hittenwerken schwankt nach Untersuchungen von
J. Bronn4 die relative Luftfeuchtigkeit sehr oft an einem
Tage zwischen 40 und 90%. Aehnliche Schwankungen
wurden von der Wetterwarte der Westfdlischen Berg-
gewerkschaftskasseb beobachtet. Nun lagert man zwar kalt
gewalzte Bénder im allgemeinen nicht im Freien, doch ist
zu beriicksichtigen, daf3 gerade die deutschen Kaltwalzwerke
haufig an Flissen in nebeligen Sauerlandtdlern liegen, und
da3 die Versandraume weder besonders geheizt noch die
Tore besonders dicht gehalten werden. Daher ist die Frage
der Luftfeuchtigkeit in den Kaltwalzwerken durchaus be-
achtenswert.

Fur die praktische Auswertung der Versuchs-
ergebnisse ist nun noch die Frage von Wichtigkeit, ob die
relative Luftfeuchtigkeit, was wahrscheinlicher ist, oder
der absolute Feuchtigkeitsgehalt der Luft entscheidend ist.
Die bisherigen Versuche geben dartiber noch keinen Auf-
schluB. Bei gleichbleibender Temperatur entspricht zwar
eine bestimmte relative Feuchtigkeit auch einer ganz be-
stimmten absoluten Feuchtigkeit, doch ist eine Unterschei-
dung fiir die zur Behebung der Luftfeuchtigkeitsgefahr etwa

10

\s —reatVeluftfeucnti
700% ~

90%

s*—  8QQt

¢
I

$0% -

15 30
Zeitin Tagen
Abbildung 2. Gewichtszunahme der mit
Mineraldlraffinat (Zahflissigkeit 2 E bei
20°) eingefetteten Bandstahlproben bei
verschiedener relativer Luftfeuchtigkeit
in Abhéangigkeit von der Zeit.

2) Vgl. G. Schikorr: Z. Elektrochem. 42 (1936) S. 107.

3) Meyers Lexikon, Bd. 7, 7. Aufl. (Leipzig: Bibliographisches
Institut 1927).

4) Stahl u. Eisen 41 (1921) S. 813/22.

5 Vgl. die regelmaRigen Mitteilungen
»Gluckauf“.
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zu ergreifenden praktischen MaRnahmen wichtig. Héangt
namlich das Verhalten der Rostschutzmittel nur von der
relativen Luftfeuchtigkeit ab, so geniigt einfach eine aus-
reichende Erwdrmung der Lagerrdume; besteht aber eine
Abhéngigkeit von der absoluten Luftfeuchtigkeit, sokommen
als Abhilfe nur Klimaanlagen in Frage, wie sie in anderen
Industrien schon Verwendung finden.

Geplante weitere Versuche sollen deshalb vor allem
diese Frage klaren, dann aber auch u. a. etwaige Zusammen-
hange mit dem Werkstoff, ferner den EinfluR der Art und
der Schichtdicke des Fettungsmittels sowie der Zahflissig-

mits®/otieutra/=

ungefettet fe/fgefettet

M inena/d7=
raff/na?

re/affre Luftfeuchtigkeitn %

Abbildung 3. EinfluB der relativen Luitfeuchtigkeit auf die
Gewichtszunahme der Bandstahlproben in 30 und 60 Tagen
nach Behandlung mit verschiedenen Rostschutzmitteln.

keit, die besonders bei den gefetteten Rostschutzdlen be-
achtenswert ist. Dall mit der Verdffentlichung nicht auf
das Vorliegen dieser zahlreichen, sehr erwiinschten weiteren
Erkenntnisse gewartet wurde, hat seinen Grund in der prak-
tischen Wichtigkeit der erkannten Wirksamkeitsgrenzen.
AuRBerdem soll die Mitteilung die Betriebe zur laufenden Ver-
folgung der Luftfeuchtigkeit mit Thermohydrographen
und zur Festlegung ihrer praktischen Erfahrungen anregen.

Zusammenfassung.

Bis zu einem bestimmten Feuchtigkeitsgehalt der Luft
schiitzen gebréuchliche Rostschutzdle sowie Naturvaseline
kaltgewalzten Bandstahl bei Raumtemperatur vollkommen
gegen Korrosion, wahrend sie bei hoéherer Luftfeuchtigkeit
sofort versagen. Die kritische Grenze der relativen Feuch-
tigkeit betragt bei ungefetteten Mineraldlraffinaten 60 bis
70 %, bei Naturvaseline 80 %, bei gefetteten Mineraldl-
raffinaten 80 bis 90 % und bei gefetteter Naturvaseline
100 %. Die Feuchtigkeitsgrenze, bis zu der die Rostschutz-
mittel noch wirksam sind, nimmt bei den Mineraldlraffi-
naten mit steigender Zahflissigkeit zu. Zur Entscheidung
der Frage, ob die Wirksamkeitsgrenzen von der relativen
oder absoluten Feuchtigkeit abhdngen, sind noch Versuche
bei verschiedenen Temperaturen erforderlich. Den Betrieben
wird empfohlen, Feuchtigkeitsmessungen mit dem Thermo-
hydrographen durchzufiihren und die praktischen Erfah-
rungen festzulegen.
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Die optische”M essung der Oberfldchentemperatur
von W &rmgut.

Die am Warmgut vor dem Ziehen haftende Zunderschicht
verursacht mancherlei Irrtumer tber die wahre Temperatur der
im Ofen liegenden Blécke oder Knippel. Da die Zunderschicht
wérmeisolierend wirkt, also den Warmeaustausch eines Blockes
mit seiner Umgebung hemmt, nimmt sie stets eine Temperatur
an, die zwischen derjenigen der Blockoberfliche und der Um-
gebung des Blockes liegt. Deshalb ermittelt man bei der
optischen Temperaturmessung vor dem Ziehen "“meist zu hohe,
nach dem Ziehen zu niedrige Werte fur die Temperatur der
Blockoberflache. Diese Tatsache rechtfertigt die Regel, daR man
die wahre Warmgut-Temperatur optisch nach dem Abfallen des
Zunders auf dem Rollgang oder besser noch in der Walze
messen soll.

o MefRfehler 1z - | jjj abhéngig von Tem peraturunterschied Ig - | w
- MeRfeh/erlz - 1w in %ovon Ig- - | w abhéngig von Tem peratur-
unterschied Ig - | jd

°C °/o

300 o
20 A
30"
>

700 20

70

e 700 70 700 250 300°C

— >
Abbildung 1 Fehler bei der optischen Messung der Ziehtemperatur
im Ziehherd.

Es gibt aber zahlreiche Falle, in denen man auf die optische
Messung der Oberflachentemperatur des noch im Ziehherd oder
im Ofen liegenden Blockes nicht verzichten kann und dann
oft durch die Temperatur der Zunderschicht zu Fehlschlissen
Uber die wahre Temperatur des Warmguts im Ofen verleitet
wird. Solche Falle sind beispielsweise:

1. optische Messungen zur Ermittlung der Abkiihlung des Warm-
guts auf dem Wege vom Ofen bis zur Walzenstralie,

2. optische Dauermessungen im Ofen zur Ueberwachung des
Verlaufs der Aufheizung des Warmguts,

3. Unmdglichkeit des Messens der Walztemperatur nach Ab-
fallen des Zunders, wie sie oft an BlockstraRen und kontinuier-
lichen StraBen gegeben ist.

Verschiedene von der Warmestelle Dusseldorf durchgefiihrte
Versuche uber die Durchwarmung von Blocken gaben Gelegen-
heit, die Temperaturunterschiede zwischen der Zunderschicht
und der wahren Blockoberflache im Ziehherd zu untersuchen.
Die Temperatur der Blockoberfliche wurde dabei mit einem
Thermoelement gemessen, das in eine unmittelbar unter der
Oberflache angeordnete Bohrung vom BlockfuR aus eingefiihrt
wurde. Das Ergebnis der Messungen, das fir den Zeitpunkt
unmittelbar vor dem Ziehen des Warmgutes gilt, zeigt Abb. 1.
Darin bedeutet:

t2 die optisch gemessene Temperatur der Zunderschicht,

tw die wahre Temperatur der Blockoberflache,

tg die optisch gemessene hchste Gewolbetemperatur im Zieh-

herd.

Dann ist tz— tw der durch das Anvisieren der beim Ziehen

obenliegenden Blockoberflache entstehende Fehler, wahrend der

Temperaturunterschied zwischen dem Gewdlbe und der wahren

Blockoberflache tg— tweine MaRRgroRe fur die Starke der Warme-

Ubertragung auf das Warmgut, d. h. die Heizflachenleistung

im Ziehherd ist. Wie -466. 1 zeigt, steigt der Fehler tz—tw

mit tg— tw immer starker an; ein &hnlicher Verlauf ergibt sich,

wenn der Fehler in Prozent von tg— tw ausgedruckt wird. Aus
dem Anstieg der beiden Punktgruppen erkennt man folgendes:

1. Der Fehler tz— tw steigt mit der Herdflachenleistung.

2. Soll eine bestimmte Blocktemperatur tw eingehalten werden,
so mul3 die scheinbare Block-(Zunder-)Temperatur tz mit der
Zunahme der Ofenleistung erhdéht werden.

3. H&lt man eine bestimmte Block-(Zunder-)Temperatur tz ein,
so liegt die wahre Blockoberflachentemperatur tw um so
tiefer, je hoher der Ofen belastet ist.

Diese Folgerungen gelten aber zunéchst nur fir den le
herd von StoR&éfen und die dem heiBesten Gewdlbeteil zugekehrte
Blockoberflache. Aus ihnen ergeben sich wichtige Hinweise auf
die Schlackenfuhrung und die AbbrandVerhéltnisse in Sto3- und
Rolléfen. Je schneller aufgeheizt wird, um so heil3er wird der
Zunder und um so eher Uberschreitet er seine Schmelztempe-
ratur. Infolgedessen kann die Schlacke bei ein und derselben
Oberflachentemperatur des Warmgutes fest oder fliissig sein oder
bei verschieden hohen Warmguttemperaturen flissig werden, je
nachdem die Aufheizgeschwindigkeit im Ziehherd klein oder
groB ist. Schmilzt aber der Zunder ab, so verschwindet zugleich
die Schutzwirkung, die die mehr oder weniger gasundurchlassige
Zunderschicht gegen die Einwirkung der Feuergase ausibt. Der
Abbrand kann daher auch bei ein und derselben Ziehtemperatur,
und zwar Oberflachentemperatur und Warmzeit des Warmgutes,
verschieden hoch sein, je nachdem die Schlacke fest oder
flussig ist. F. Wesemann.

Unfallgefahren durch Arsenwasserstoff wahrend
des Beizens.

Es vergeht kein Jahr, in dem nicht Todesfalle durch Arsen-
wasserstoffvergiftung zu verzeichnen sind. Eine Abhilfe ist nur
von einer sich stdndig wiederholenden Aufkldrung zu erwarten.
Die Erfahrung hat gezeigt, dalR die Uberaus zahlreichen Ver-
offentlichungen im Schrifttum des Arbeitsschutzes, der Gewerbe-
hygiene und der Unfallverhiitung kaum bis zu den Personen gelan-
gen, die mit den Arsenwasserstoff bildenden Stoffen umgehen
kénnen. Eine lUbersichtliche Zusammenstellung Gber dieses Schrift-
tum hat neuerdings H. Berger1l) gegeben. Aber daruber hinaus
mussen auch héaufiger die Moéglichkeiten erdrtert werden, die zur
Bildung von Arsenwasserstoff fihren. Ist es doch vorgekommen,
dal3 allein die Verwendung eines verzinkten Eimers zum Ent-
nehmen einer S&ureprobe einen Unglicksfall herbeigefihrt hatte,
vom Reinigen von Kesselwagen gar nicht zu sprechen.

In einer Arbeit, die der Verfasser2) anléBlich eines vor-
gekommenen groReren Ungliicks auf Anregung des Ministeriums
fur Wirtschaft und Arbeit ausgefiihrt hat, wurde empfohlen,
eine Arsenwasserstoffgefahr von vornherein Uberall dort an-
zunehmen, wo sich Wasserstoff entwickelt, da, wenn nicht der
feste Stoff — Metall, Metallverbindungen usw. —e Arsen enthilt,
die Gefahr auch durch einen Arsengehalt der S&ure oder anderer
Flussigkeiten hervorgerufen werden kann. Die Entwicklung von
Arsenwasserstoff tritt in viel haufigeren Fallen ein, als vermutet
wird, und fihrt nur deshalb nicht zu Unglicksfallen, weil eine
zufallige Verdunnung durch Abziige oder giinstige Luftbewegung
herbeigefihrt wird. Es ist beklagenswert, dal die meisten
Betriebe erst durch Todesopfer Kenntnis von dem Vorhanden-
sein von Arsenwasserstoff erhielten, zumal da es ein einfaches
Mittel gibt, ihn nachzuweisen. Wenn Streifen von Filtrierpapier,
die mit Quecksilberbromidlésung getrankt sind, tUber den frag-
lichen Behaltern oder Apparaten aufgehdngt werden, so zeigt
eine Gelbfarbung schon kleinste Spuren von Arsenwasserstoff an.

Veranlassung zu diesen Ausfihrungen hat ein Vortrag
gegeben, den |I. Musatti und A. la Falced) vor dem Inter-
nationalen Kongref3 fur Bergbau, Hiuttenwesen und angewandte
Geologie 1935 in Paris uber die Einwirkung geschmolzenen
Zinkes auf Eisen gehalten haben. Zur Ablésung des an der
Oberflache des Eisens aufgenommenen Zinkes wird hierin folgendes
Verfahren empfohlen, das E. J. Daniels4) vorgeschlagen hat:
500 cm3 Wasser, 30 cm3 konzentrierte Schwefelsédure und
2 g Arsentrioxyd werden bis zur vélligen Lésung erhitzt und nach
erfolgter Abkihlung zu einem Liter aufgefillt. In diese Lésung
eingetauchtes verzinktes Eisen wird in ,,angemessener” Zeit vom
Zinkuberzug befreit. Bei sonst verwendeter salzsaurer Antimon-
oxydlosung wirde auch die Eisengrundlage angegriffen.

Bei den vorliegenden Versuchen ist dieses Verfahren nur
in kleinstem Mal3stabe an kleinen Blechstreifen, die einer wissen-
schaftlichen Untersuchung dienten, moglicherweise unter einem
Abzige ausgefuhrt worden. Es besteht aber die Gefahr, daR
dieses Beizmittel nunmehr in weiterem Umfange, mdoglicher-
weise auch beim Beizen groRRer Bleche, Anwendung findet. Auch
in deutschen Veroffentlichungen ist schon ein Zusatz von arseniger

X) Gewerbliche Unfélle und Erkrankungen durch chemische
Wirkungen (Leipzig: J. A. Barth 1936).

2) Z. Berg-, Hutt.- u. Sal.-Wes. 83 (1935) S. 86/102.

3) KongreRbericht: Section de Métallurgie, Bd. Il S 121
(Paris 1935.)

4) J. Inst. Met., London, 46 (1931) S. 83.
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Saure beim Beizen empfohlen wor-
den. Hierdurch entstehen aber Ge-
fahrensméglichkeiten, wie sie ein-
gangs geschildert wurden, und deren
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Zahlentafel 1

Ergebnis von Schweiempfindlichkeitsversuchen mit 1,2 mm starken Blechen
aus basischem Siemens-Martin-Stahl (Mittelwerte aus sechs Versuchen).

Umfang gar nicht abzusehen ist. Zusarmen%ung Zug- ge der festgesteliten Anrisse in mm bei der mg; '
Die durch das ZinI.< hervorge? festig- einfachen Zickzack— Krewz . m%

rufene Wasserstoffentwicklung bei c o M ket Anschmelzprobe Anschmelzprobe bei der
Anwendung von arsenhaltiger Saure one  mit , ohne  mit nurge- geschveift FJnspan:n—j
muB unbedingt zur Bildung von % % % K¥mMM2  Zusatzdraht Zusatzdraht  schweit und gebogen
A_rsenwass_erstofffi]hren_. Wenn auch Unlegierter Stahl
Eisen allein unter bestimmten Kon- 011 - 4 rigfel rigfei rigfel el rdfel i 0
zentrations— und Temperaturbedin- %
gungen nicht ohne weiteres eine 030 % %0 45 167 19 brochen
gefahrbringende  Arsenwasserstoff- { mc: ° }

; 068 B 0 0 o7 180 15 { alle 4 SFerve abge-

bildung hervorzurufen braucht, so brochen 1} &
ist doch keine Gewahr vorhanden, .
daR nicht durch zufalliges oder 0 07 0 = 8 Cr;gom—Mollsybdan—Séahl 1 Eissenicht emeitert -
absichtliches Hinzukommen wei- 028 890 021 2 0 27 e ) 2N Risse eneitert 20
terer Stoffe diese Gefahr herbeige- 2 Schenkel Risse stark
fuhrt wird. 030 1% 028 [¢¢] A 218 v 37 { erveitert, 2Schenkel > =0

Wenn die Anwendung von Arsen 189 J

oder Arsenverbindungen zusammen Manganstahl

mit Sauren oder Alkalien oder ande- 015 __ % ridfrei  riRfrei  riRfrei  riRfrei  riGfrei rifrei 0

ren Losungen nicht zu umgehen ist 016 — — ) rikfrei  rikfrei  rikfrei  riBfrei  riGfrei rif3frei 0

oder anderweitig nicht zu erzielende

technische Wirkungen hervorruft, so sollte dieser Gegenstand im
Schrifttum niemals ohne Hinweis auf die Arsenwasserstoffgefahr
behandelt werden. Wenn bei der Danielsschen Probe ein Un-
glicksfall bisher nicht eingetreten ist, so liegt der Grund, wie
gesagt, nur darin, dal3 es sich immer nur um die Untersuchung
kleiner Blechstiicke gehandelt hat.

Professor Dr.-Ing. E. J. KohImeyer, Charlottenburg.

Zur Frage der SchweifriBempfindlichkeit
von Stéhlen hdherer Festigkeit.

Die SchweiBriBempfindlichkeit metallischer Werkstoffe, die
sich besonders bei geringen Werkstoffdicken durch das Auftreten
von Rissen neben den Schweindhten wéahrend oder nach Be-
endigung des Schweil3ens dulert, ist in den letzten Jahren Gegen-
stand mehrerer Verdffentlichungen gewesenl). Als Ursachen fur
die Schweifdrissigkeit konnen in Frage kommen fehlerhafter Ent-
wurf, fehlerhafte Werkstattarbeit und fehlerhafter Werkstoff.

K. L. Zeyen2) untersuchte den EinfluB von Legierungs-
elementen auf die SchweilriBempfindlichkeit bei un-
legierten Stahlen und bei Chrom-Molybdan-Stahlen (Zahfon-
tajel 1). Als Prufverfahren wurden neben der Einspann-Schweif3-
probe, bei der aus den Langen der oxydierten Stellen in den

ein einwandfreies Bild dabei nicht erhalten wird, weil nur die
Lange und nicht die Tiefe der in der Brachflache festgestellten
Warmrisse berucksichtigt wird. Die Einspann-Schwei3probe mit
ihrer jetzigen Auswertung liefert ebenso wie andere Verfahren zur
Prifung der SchweiriBempfindlichkeit zwar wertvolle Anhalts-
punkte bei vergleichenden Untersuchungen, ist nach Ansicht des
Verfassers als Abnahmeprobe aber auch noch nicht geeignet.

Aus Zahlentafel 1 geht hervor, dal3 bei unlegiertem Stahl mit
zunehmendem Kohlenstoffgehalt die Schwei3riBempfindlichkeit
zunimmt und schon bei 0,3% C in sehr gefahrlichem Male vor-
handen ist. Bei Chrom-Molybdén-Stahl wachst die an sieh gegen-
Gber unlegierten Stahlen gleicher Zugfestigkeit geringere Schweil3—
riBempfindlichkeit mit zunehmenden Gehalten an Kohlenstoff
und Chrom. Die zum Vergleich angefiihrten manganlegierten
Sonderstéhle erwiesen sich bei allen angewendeten Prifverfahren
als schweiBriBunempfindlich.

Ueber den EinflulR der Herstellungsverfahren auf die
SchweiBriBempfindlichkeit von Chrom-Molybdan-Stahlen
gibt Zahlentafel 2 Aufschluf3. Bei gleicher chemischer Zusammen-
setzung und ublicher Schmelzfihrung erwies sich basischer Sie-
mens-Martin-Stahl als erheblich schweiriRempfindlicher als Stahl
aus dem basischen Lichtbogenofen. Bei Anwendung einer be-

Zahlentafel 2. Ergebnis der SchweiBversuche mit 1,2 mm starken Blechen aus verschieden erschmolzenen
Chrom-Molybdan-Stahlen (Mittelwerte aus sechs Versuchen).

Chemische Zusammensetzung Lénge der festgestellten Anrisse in mm bei der Someil-
| rissigkeit
einfachen Zickzack- CreLzschweifprobe m%
@ S Mn P S Cr Mo Anschmelzprobe Anschmelzprobe I EibEI dE:‘1
ohne mit ohne mit nur ge- geschweil3t spann-
C % ' % 1 % % Y Zusatz Idraht Zusatzldraht schweilt und gebogen probe
Ueblicher Siemens-Martin-Stahl
028 03l 1°o71 1 QO:L’L 0015 0920 021 50 27 <] 2 24 Risse stark enneitert 20
08 02 Q 0017 10 02 50 2 0 % 2 Risse stark erveitert 2
029 023 1 042 1 0010 0,015 11 025 0 H 13 6L 2A Risse stark ereitert 2
Ueblicher basischer Elektrostahl
0Z 02 | 049 | 0016 0,010 1,08 021 3B 19 8 A 3 Risse nicht enneitert 0
028 024 04 0,015 0,010 100 023 0 17 15 4 9 Risse kaum eneitert 0
02 021 050 1 0016 0,010 100 023 50 31 13 16 11 Risse etwas enneitert 0
8iemens-Martin-Stahl mit besonderer Schmelzbehandlung
0® 2 Schenkel Rissestlfeﬂ( n
02 07 oou o 08 21 50 17 P! 0 15 eneitert, 2 Schenl
O 1 0, o
Elektrostahl mit besonderer Schmelzbehandlung
024 018 1048 | OO11 | <0010 106 021 4 1 1 o o 2 Risse nicht eneitert 0

Bruchflachen die SchweiRrissigkeit in Prozent ermittelt wird, ver-
schiedene aus dem Flugzeugbau bekannt« Prifungen3) benutzt,
bei denen die Lange der an der Probenoberfliche festgestellten
Anrisse in mm gemessen wurde. Zu der bisher ublichen Aus-
wertung der Einspann-Schwei3probe mu3 bemerkt werden, dal

*) Vgl. Schrifttumsibersicht bei F. Bollenrath u. H. Cor-
nelius: Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 565/71.

*) Z. VDI 80 (1936) S. 969/73; Techn. Mitt. Krupp 4 (1936)
S. 115/21.

3) Vgl. K. L. Zeyen: Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 901/06;
Techn. Mitt. Krupp 3 (1935) S. 176/88.

sonderen Schmelzbehandlung zeigte sich jedoch, dal basischer
Siemens-Martin-Stahl — trotz ausgesprochen ungiinstig hohen
Kohlenstoffgehaltes — wesentlich unempfindlicher war als solcher
aus Ublich gefuhrten Schmelzen. Bei Elektrostahl mit beson-
derer Schmelzbehandlung konnte gegeniuber solchem mit tblicher
Schmelzfihrung auch noch ganz erhebliche Verringerung der
SchweilriBempfindlichkeit erzielt werden. Die Versuche, die durch
eine Reihe von Betriebsschmelzungen bestétigt werden konnten,
lassen erkennen, dal auch von der Seite des Stahlerzeugers bei
der Behebung der SchweiBriBempfindlichkeit wertvolle Mitarbeit

geleistet werden kann. .
Karl Ludwig Zeyen.
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Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung
zu Dusseldorf.

Untersuchungen Uber die Vorgénge beim Schmieden.

Anton Pomp und Horst Houbenl versuchten, einen
Ueberblick uber die Vorgange beim Schmieden unter dem Hammer
zu gewinnen. Zunachst wurden Schmiedeversuche mit Blei-
zylindem auf einem kleinen Versuchsfallhammer vorgenommen.
Die bei diesen Versuchen gefundene, fiir ein bestimmtes Verhéltnis

geltende Abhéngigkeit des mittleren Forméanderungswider-

standes von der Verformung laRt sich in befriedigender Ueber-
einstimmung durch eine Gleichung der Form kwm= ce+f wieder-
geben. Aus der angenommenen Beziehung kénnen Gleichungen
fur den Verlauf des wirklichen Forméanderungswiderstandes sowie
den Schmiededruck und die Forméanderungsarbeit abgeleitet
werden. Es gelang nachzuweisen, dal} der von E. Siebei und
A. Pomp2 bei Kegelstauchversuchen gefundene Verlauf der
Forméanderungsfestigkeit kt sich ebenfalls in guter Anné&herung
durch Exponentialgleichungen beschreiben lafit.

Fir die planméRige Untersuchung der Vorgange beim
Schmieden wurde eine Versuchsanlage entwickelt, mit deren
Hilfe auf rein optischem Wege eine vergroRerte Aufzeichnung der
Hammerbewegungen erreicht wurde. Auf diese Weise gelang es,
die beim Schmieden unter dem Hammer auftretenden Verluste”
aus der Bargeschwindigkeit bei Beendigung des Stol3es unter®,
Anwendung der* Stol3gesetze zu ermitteln und fur den Form-
anderungswiderstand der untersuchten Werkstoffe Blei, Alu-5
minium und Kupfer genaue Werte zu finden. Die fiir das Ver-

héltnis Y 1:1 und F: 4:1 ermittelten Gleichungen der

Form kwm= c «fn unterscheiden sich nur durch die H6he des

Beiwertes c und erlauben nach einer von E. Siebei3) angegebenen
Beziehung die Berechnung eines Reibungsfaktors u', der einen
Vergleich zwischen den untersuchten Werkstoffen gestattet.

In einem langeren Rechnungsgang gelingt, allerdings unter
Verzicht auf eine Berucksichtigung der federnden Zusammen-
driickung, die Berechnung von Bér- und Schabottegeschwindig-
keit, der Stauch- und Formé&nderungsgeschwindigkeit sowie die
Aufstellung von Beziehungen fur die Stauchdauer T. Zur Nach-
prufung der berechneten Bargeschwindigkeit und des berech-
neten Schmiededruckes wird eine der photographisch aufgenom-
menen Zeit-Weg-Kurven nacheinander zweimal differenziert.
Die aus dem Versuch ermittelten Werte fallen befriedigend mit
den berechneten zusammen. Ebenso kdnnen die fur die Stauch-.
dauer T abgeleiteten und bei gleicher Verformung, Verwendung®
desselben Hammers und gleichem Probevolumen geltenden\ Be- "

Y

konst 3

Ziehungen: T = konst<h0; T= VGj; T= konst-——und
va

fur Kérper verschiedenen Volumens und gleichen Verhéltnisses f

1
T = konst » — versuchsmaRig belegt werden.

Der aus den Versuchen ermittelte, in der Schabotte nach-
zuweisende Arbeitsanteil steht in deutlichem Zusammenhang
mit der groBten Federung des verwendeten, mit einem Oeldruck-
stoRdampfer gekoppelten Gummifundamentes des Versuchs-
hammers. Bei flachen Proben ergibt sich ein erheblich gréRerer
Verlust als bei schlanken Proben gleichen Rauminhalts als Folge
der dem hoheren Schmiededruck entsprechenden federnden Zu-
sammendriickung des Hammers. Trotz erheblicher Streuungen
1aBt sich eine Abhangigkeit zwischen dem aus der federnden Zu-
sammendriickung herrihrenden Verlust und dem errechneten
Schmiededruck nachweisen. Horst Houben.

Das Verhalten der Schmelzen von Eisen, Nickel und Mangan
gegen ihre flussigen Silikate und feste Kieselsdure bei 1600".
Willy Oelsen und Gottfried Kremer4) untersuchten
die Metall-Schlacken-Reaktionen der Stahlerzeugungsverfahren
mit saurer Schlacke auch fir den Fall, daR das Metall neben

dem Eisen steigende Anteile von Nickel enthélt. Die Arbeit
X) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Dusseid., 18 (1936)
Lfg. 7, S. 65/87.
2) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Disseid., 9 (1927)
S. 157.

3 Die Formgebung im bildsamen Zustande
Verlag Stahleisen m. b. H. 1932) S. 25/26.

4) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Dusseid.,
Lfg. 8, S. 89/108.

(Dusseldorf:

18 (1936)
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sollte im AnschluB an die Untersuchungen von F. Korber
und W. Oelsenl) uber die Auswirkung der Silizid-, Phosp i
und Karbidbildung in Eisenschmelzen auf ihre Gleichgewic e
mit Oxyden den Nachweis erbringen, da auch solche Elemente,
die, wie das Nickel, keine ausgesprochenen Verbindungen mit
dem Eisen bilden, doch erhebliche Verschiebungen der Gleich-
gewichte hervorrufen kénnen.

Die Gleichgewichte der Reaktionen zwischen Nickel-Mangan-
Schmelzen, Nickel-Mangan-Silikaten und fester Kieselsaure bei
1600° sind den entsprechenden im System Fe-Mn-Si-02) sehr
ahnlich, wie aus ”66. 1 fir die nickelreichen und Abb. 2 fir die
manganreichen Schmelzen hervorgeht. Die in den Abb. 1 und 2
angegebenen Geraden kennzeichnen die zusammengehdrigen
Metallschmelzen und Schlacken. Wird zu einer Nickelschmelze,
die unter Nickelsilikat (Punkt e in Abb. 1a) in einem Sand-
tiegel steht, Mangan gegeben, so setzt es sich fast vollstandig
mit dem Nickeloxydul um; der Mangangehalt des Metalls bleibt
sehr niedrig, der Manganoxydulgehalt der Schlacke steigt stark
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an. Bei Gehalten Gber 1% Mn im Metall ist der Niekeloxydul-
gehalt der Schlacke schon unter 0,2 % NiO gesunken, und
die Schlacke besteht fast nur noch aus dem Mangansilikat d
(Abb. 1b und 2b). In dem Metall treten erst dann merkliche
Siliziumgehalte auf, wenn durch das Mangan die Nickeloxydul-
gehalte der Schlacke sehr weit erniedrigt sind. Die Silizium-
gehalte steigen etwa mit dem Quadrate des Mangangehaltes
langs a b in ™466. 1 a an. Bei héheren Mangangehalten (Abb. 2 a)
steigt die ,Siliziumisotherme* zunachst weiter steil an, biegt
aber schon bei 6 % Mn zu einer zur Abszisse hohlen Krimmung
um. Dieses Umbiegen steht in ursachlichem Zusammenhang
mit der Bildung der Nickel- und Mangansilizide in der Schmelzel).

Die Sauerstoffgehalte der Nickelschmelzen sind verhaltnis-
gleich den Nickeloxydulgehalten der Schlacke und nehmen dem-
entsprechend schon bei kleinen Mangan- und Siliziumgehalten
schroff ab.

Die Gleichgewichte zwischen den Eisen-Nickel-Mangan-
Schmelzen und den zugehorigen Silikaten lassen sich kurz

1) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Dusseid., demnéachst-
F. Korber: Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 433/44.
2) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Disseid 15
S. 271/309.
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folgendermalRen beschreiben: Solange die Schlacken noch
nennenswerte Nickeloxydulgehalte (< 2 %) aufweisen, sind die
Eisengehalte des Metalls klein (<20%); die Mangan- und
Siliziumgehalte steigen aber erst dann an, wenn die Nickel-
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oxydulgehalte der Schlacken bis auf Spuren und die Eisen-
oxydulgehalte unter 10 % abgesunken sind.

Bei Zusatz von Nickel (bis zu etwa 50 %) zu Eisenschmelzen,
die mit Eisen-Mangan-Silikaten reagiert haben, werden die End-
gehalte der Metallschicht an Mangan und Sauerstoff und die
Zusammensetzung der Schlacken nur wenig geédndert gegeniber
dem nickelfreien System, wie aus ™66. 3 hervorgeht. Die Gleich-
gewichtskennzahl

K. _ (MnO) «[Fe]
Mh “  [Mn] ¢ (FeO)
andert sich aber doch erheblich, wahrend eine Kennzahl

8 (MnO)
K'Mn= [Mn]-(FeO)

bis zu etwa 50 % Ni fast unveréndert bleiben wirde.

Besonders deutlich wirkt sich der EinfluR des Nickels auf
die ,Siliziumisotherme* aus. Abb. 4 zeigt die Zuordnung der
Mangan- und Siliziumgehalte in Eisen-Nickel-Schmelzen mit ver-
schiedenen Eisengehalten. Die Verschiebung ist besonders stark
bei Nickelgehalten tGber 50 %. Bei Mangangehalten unter 1 %
sind die zugehorigen Siliziumgehalte in den Nickelschmelzen um
eine Zehnerpotenz kleiner als die in den Eisenschmelzen. Das
Gleichgewicht der Umsetzung:

2Mn + Si02"=2 MnO + Si

ist demnach sehr stark abhangig von dem Grundmetall, in dem
die beiden Elemente Mangan und Silizium geldst sind. Aehn-
liche Verschiebungen dieses Gleichgewichtes bewirken die Metalle
Kobalt und Kupfer, wie aus Abb. 5 nach W. Oelsenl) zu
folgern ist.

Die Verschiebungen sind im wesentlichen auf die Aenderung
des Reaktionsvermdgens von Mangan und Silizium zurick-
zufihren, und zwar sind beide Elemente in den nickelreichen
Schmelzen anderen Bindungskraften ausgesetzt als in den Eisen-
schmelzen.

Die Versuchsergebnisse bieten einen Beitrag zur Frage der
Desoxydation nickelhaltiger Schmelzen mit Mangan und Silizium.

Gottfried Kreiner.
*) Z. Elektrochem. 42 (1936) S. 557/61.
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Gewichts~
Abbildung 5. Endgehalte der Umsetzung:
2 Mn+ Si02" 2MnO + Si nach W.Oelsen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 39 vom 24. September 1936.)
KI. 7a, Gr. 17/02, R 88520. Vorrichtung zum Drehen des

Vorholgestanges von Pilgerschrittwalzwerken.  Mannesmann-
réhren-Werke, Disseldorf.

KI. 10a, Gr. 12/01, L 86 781.
fur Kammerofen.

Selbstdichtender Verschlul
Josef Limberg jun., Essen (Ruhr).

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

KI. 18c, Gr. 9/50, E 46 307. Rollenlager zur Abstitzung von
Forderwalzen in Warmofen. Etablissements Driver Harris,
Neuilly (Frankreich).

KI. 19a, Gr. 3, W 92 938. Eiserne Schwelle fur den Eisen-
bahnoberbau mit Schienenfiihrungsrippen auf der Schwellen-
decke. Theodor Weymerskireh, Luxemburg.

Kl. 24c, Gr. 5/01, O 21 500. Verfahren zum Ausrdumen von
langgestreckten Warmespeichern, insbesondere von solchen fur
Koksoéfen. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 40d, Gr. 1/65, S 113 961. Verfahren zur Erzielung einer
hohen und konstanten Anfangspermeabilitdt bei Eisen-Nickel-
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Legierungen mit etwa 50 % Nickel.
A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 48b, Gr. 4, B 172 020; Zus. z. Pat. 629 112. Herstellung
eines korrosionsbestédndigen nahtlosen oder geschweiften Stahl-
rohres. Matthaus Braun, Frankfurt a. M.

KI. 49i, Gr. 16, D 68 937. Vorwerkstiuck zur Herstellung
von an den Enden verstéarkten zylindrischen Behéltern von grof3em
Durchmesser und geringer Wandstéarke. Deutsche Roéhrenwerke,
A.-G., Dusseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 39 vom 24. September 1936.)

KL 7a, Nr. 1385063. Schragwalzwerk. Demag,
Duisburg.

KI. 18b, Nr. 1 384 767. Gewdlbesteine fur den Stahléfenbau.
Hermann Gottschlich, Duisburg-Wedau.

KI. 18c, Nr. 1384 917. Gluhbehalter, Glihtopf, Gluhhaube,
Gluhkiste, Gluhdeckel usw. A. und B. Miller, G. m. b. H., Wei-
denau (Sieg).

Siemens-Schuckertwerke,

A-G,

Deutsche Reichspatente.

Kl. 18 c, Gr. 8% Nr. 626 673, vom 13. Februar 1932; aus-
gegeben am 1. Juli 1936. Hoesch-KdéInNeuessen A.-G. fir
Bergbau und Hittenbetrieb in Dortmund. (Erfinder:
Dr.-Ing. Anton Wimmer in Hohenlimburg.) Verfahren und Vor-
richtung zur Herstellung von grobkérnig rekristallisierten Bandern
oder Blechen.

Die Oberflache der Bleche oder Bénder wird etwa in einer
bevorzugten Richtung durch Nadeln, die in Haltern oder Walzen
angeordnet werden, oder durch zahnradahnliche Walzen an so
vielen Stellen angeritzt oder angestochen, daR das beim Glihen
eintretende Kornwachstum bis zum gegenseitigen Beruhren aller
durch Anritzen oder Anstechen entwickelten Kristallflachen fihrt.

Kl. 31 a, Gr.10L Nr. 631 245, vom 5. Juli 1933; ausgegeben

am 16. Juni 1936. Franzdsische Prioritdit vom 5. Juli 1932.

L. F. T. Fonderies in La Courneuve (Frankreich). Wind-
fihrung fir Kupoléfen.

Die wéhrend des Betriebes entstehen-

den Gase ziehen durch die Leitung a

in die Kapsel b. Der darin enthaltene

Injektor wird durch eine Dise c gebil-

det, die in ein Rohr d von beliebiger

Gestalt miindet; das Rohr d fihrt in die

Windkammer e des Ofens hinein. Die

Kapsel b umschlie3t Dise ¢ und Rohr d

und ist auBerdem durch ein anderes

Rohr f mit dem Kamin g verbunden.

Die Gebléaseluft tritt bei h in die Dise c

ein. Die in die Kammer e eintretende

Luftmenge ist veranderlich. Die von

der Duse c eingeblasene Luft kann ent-

weder in der Richtung des Pfeiles i in

die Kammer e oder in die Kapsel b in

der Richtung des Pfeiles k treten. Das

Verhéltnis zwischen diesen beiden Luft-

mengen héngt von dem statischen Druck

im Innern des Ofens ab. Ist dieser

Druck schwach, so zieht die Luft ganz oder fast ganz auf dem

Weg i vermoge ihrer lebendigen Kraft. Wird umgekehrt der

Druck im Ofen starker, so geht ein immer groRBerer Anteil der

Luft Uber den Weg k, wobei der Luftiberschu3 in den Schorn-

stein g entweicht.

KI. 18 ¢, Gr. 750, Nr. 631 859, vom 3. Juni 1933; ausgegeben
am 27. Juni 1936. Erwin Eickworth in Dortmund. Durch-
gangsofen zum Gliuhen van Blechen.

Die Bleche a hangen an einer
Fordervorrichtung b, die durch einen

Schlitz ¢ der Herdabdeckung in

den Glihraum d hineinragt. Sie wer-

den durch die Strahlung der Muffel-

wand e und der Wand f sowie durch

JMlalgl die aus den Oeffnungen g dieser
G{C\s/ Wand tretenden Abgase erwarmt.

>].01g L Oberflaiche der Wand f wird
OIOIC  durch Ausbilden der Steinkopfe h
)IQIOI  als Hohlkdrper vergroRert. Die
m OjOiC Raume i zwischen den Hohlkdérpern

werden durch die aus den Kam-
mern k durch Kandle 1 tretenden
Flammen beheizt, die durch die
Oeffnungen g in den Glihraum d

Patentbericht.
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und von dort durch die unter Unterdrick stehenden sei ic
neben der Einmiundung des Schlitzes ¢ angeordneten Abzugs-
offnungen m sowie durch Kanédle n und die regelbaren Kana e o
in den Abgaskanal p gehen, der sie zum Kamin fihrt.

KIl. 18 ¢, Gr. 750, Nr. 631 860, vom 25. Juli 1933; ausgegeben
am 27. Juni 1936. Erwin Eickworth in Dortmund. Durch-
gangsofen zum Glihen von Blechen.

Die Fordervorrichtung besteht aus einer endlosen Kette mit
kastenartigen, dem Querschnitt des Ofenschlitzes angepafRten
und an den Stirnseiten offenen doppelwandig ausgebildeten
Gliedern a. Der Innenraum b steht Uber einen Schlitz ¢ mit dem
Glihraum in Verbindung; durch diesen Schlitz ragen die Bleche

mit ihrem oberen Teil in eine lose Befestigungsvorrichtung, z. B.
ein Schlitzrohr d hinein, mit der sie auRerhalb des Ofens von der
Stirnseite her in die Innenrdume b der eng aneinanderliegenden
Glieder a hineingeschoben wurden. Die Platten e auf den Glie-
dern a schlieBen den Ofenschlitz f. In bestimmten Absténden
werden zwischen den Aufnahmegliedem a der Forderkette Sperr-
glieder g angeordnet; diese verhindern ein axiales Verschieben
der Blechtragevorrichtungen im Ofen und kdnnen zum Betétigen
von Schleusen h dienen, die den Ofen abschlieRen oder unter-
teilen.

KIl. 18 d, Gr. 220 Nr. 631 984, vom 18. September 1928; aus-
gegeben am 30. Juni 1936. Gutehoffnungshitte Ober-
hausen, A.-G., in Oberhausen (Rhld.). Hochwertiger Baustahl.

Der hochwertige Baustahl mit hoher Streckgrenze und grof3er
Z&higkeit sowie hohem Korrosionswiderstand enthélt 0,10 bis
0,25% C, 0,7 bis 1,5% Mn (vorzugsweise 1,0 bis 1,5%), 0,35
bis 1,5% Cu, 0,10 bis 1,0% Mo, 0,0 bis 0,5% Si, Rest Eisen.

Kl. 18 d, Gr. 2,0 Nr. 631 985, vom 15. Marz 1933; ausgegeben
am 30. Juni 1936; Nr. 632 657, vom 19. Januar 1934; ausgegeben
am 11. Juli 1936. Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., in
Hanau a. M. (Erfinder: Dr. Werner Hessenbruch in Hanau a. M.)
Legierung fir Gegenstinde, die sowohl gute Verarbeitbarkeit als
auch hohe Hitzebestandigkeit haben mussen.

Die Legierung enthélt 0,1 bis 11,5% Al, 5 bis 30% Cr,
0,05 bis 2% Erdalkalimetalle, Rest Eisen mit geringen Gehalten
an Mangan und Silizium; sie kann ferner noch einen geringen
Gehalt an Nickel, Rest Eisen haben. Statt der Erdalkalimetalle
kann die Legierung 0,05 bis 2 % seltene Erdmetalle oder 0,05
bis 2 % seltene Erdmetalle und Erdalkalimetalle zusammen
enthalten.

Kl. 7¢c, Gr. 1, Nr. 631 997, vom 16. Januar 1934; ausge-
geben am 1. Juli 1936. Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H.,
in Dusseldorf-Rath. Blechrichtmaschine.

Der obere Lagerkdrper tragt die Stitzrollen a, b und besteht
im Gegensatz zum unteren einteiligen Lagerkdrper e aus den
beiden Teilen d
und e, die sich im
waagerechten Ge-
lenk f begegnen.

Die dazu gleich-

achaigen  Lager-

augen der Lager-

korper umschlie-

Ben den Gelenk-

bolzen und werden

durch Ringe g zu-

sammengehalten.

Die Lagerkorper-

hélften sind durch

Heben oder Sen-

ken der Gelenk-

achse in senkrechter Ebene und bei unverstellter Hohenlage
der Lagerkdrper in den Maschinenstdndern gegeneinander
schwenkbar. Diese Schwenkbarkeit wird durch entsprechende
Lagerung der Lagerkdrper in den Maschinenstandern auf Bolzen h
ermoglicht, die zur Gelenkachse aehsparallel sind.
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Der AuRRenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im August 1936.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
der ,Monatlichen Nachweise Uber den auswartigen Handel August
Deutschlands* an. 1936
't
337 86
ks (238d ) 6082
1 Steinkohlenpre3kohlen (238e ) 9459
Braunkohlenpref3kohlen (238 f ) 7604
Eisenerze (237 e ?] 1402 541
Manganerze (237 1305
Sdmefelkles (Elsenkles Pyrit), Markasit und andere Schwefelerze (23719 %215

Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kiesab-

BrANAE (237 I ) oottt 160314
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane, Stabstahl-Enden (842/43)) . . . 27 425
Roheisen (777 A)D) s 2638
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von 25 % oder weniger; Ferro-

%ran mit einem Mangangehalt von 50 % oder weniger; Ferrochrom

- ~titan, -molybdan, -van“din mit_einem ehalt an ie-

rungsmetall von weniger als 20 %; Ferroaluminium, —nickel und re

n(7|c77htbschm|edbare Elsenleglerungen vorherrschend Eisen enthaltend

........................................................................................... 2
Ferrosm)z]l)um mit elnem S|I|2|umgehalt von mehr als 25 %; Silizium;

Kalziumsilizium (317 0) . . . 2089
Ferromangan mit einem Mangangehalt von mehr als 50 % (869 BI) . 53
Ferrochrom, -wolfram, -titan, - o(I?/bdan, -vanadin mit einem Gehalt

an Leglerungsmetall von 20 % oder dariiber B69B 2) .o 20
Halbzeugé784) 4529

! BHsen- und Stral3enbahnschienen (796 a) .
Eisenbahnschwellen (796 b)  ......ccceeeennen, } 1083
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten C) 1
Eisenbahn- Oberbaubefestlgungstelle 820 a) —
S%al:mt einer Steghthe von 80 mm und dariiber g85 Al ... 8
I; anderer Formstahl, nichtgeformter Stabstahl (785 A 2). . n
e 1 A= 1

Grobbleche, 4,76 mm und mehr 786a
Bl , 1 mm bis unter 4,76 mm
Bleche, bis 1 mm emschhethiY'nSg c )
Bleche, verzinnt %&lféblech) (

[

I
| T8¢

he

Bleche, geprefdt, gebuckelt geflan(s7(§r?t USW. (790
Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh (791)...
Schlangenrohren Roéhrenformstiicke, gewalzt oder gezogen 79) .
Andere” Rohren, gewalzt oder gezogen, roh (794)

Andere Rohren, gewalzt oder gezogen bearbeltet 795)
Elsenbahnachsen —radeisen, -rader, itze (79
QU3 und Schmiedestiicke 098 a bIS e)

Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 bis 791, 793 bis 798 e, 8204a) .

Draht, kalt gewalzt oder gezogen, nicht weiterbearbeitet (792 a)
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, weiterbearbeitet (792b ) ..
Stacheldraht 825 b)
Drahtstifte (¢

®
B B SusSodsan 58I8BERK

Briicken, —bestandtelle und Eisenbauteile (800a/b) 28
mdereElsenV\aren(799 801 a bis 819, 820 b bis 82543, 825¢c b|sg,826b

DIS BALC ) eiiiiiiiiice e 89
Weiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen (792 a, b, 799 a bis 819, 820 b

DIS BALC ) ittt 1664
EisengieRereierzeugnisse (778 a bis 783 h ) .ocooveviceeiiiiiiieie e 164
Eisen und Eisenwaren insgesamt, Abschnitt 17 A (777 a bis

BAB A ) it e 63 76
Maschinen (Abschnitt 18 A) Al
Elektrotechnische Erzeijgnlsse (Abschnltt 8B ) 228
Fahrzeuge (Abschnitt 1023

1) In Eisen und Eisenwaren (Abschnltt 17 A) enthalten.

Die Kohlenférderung des Deutschen Reiches im August 19361).

August 1936
e e
. . ohlen en
Erhebungsbezirke Stein- Braun- Koks aus aus
kohlen kohlen Stein- Braun-
kohlen kohlen
t t t t
Prga{bﬂinsg%rrt 12700623 10507428 2915716 390415 229075
Won:
Breslau, Xiederschlesien 422 176 837 166 B 372 6089 152211
Breslau, Oberschlesien . 178230 133001 278 —
Halle ... . — 2 5452867 _ = 1267 84
Clausthal............ 149 626 194 131 47365 03P 24 632
Dortmund . . . 8775636 2311424 306450 —
Bon . . 15075 3973266 30464 2476 84598
Bayem . . .. 1201 15245 8976 484
Sachsen. 20081 126000 2328 310 3905
Thiringen. . o 371 80 151 817
Hessen . 64 90 6745 .
Braunschweig . . _ 277082 %810
Anhalt . . . — 2339 _ 32680
Uebriges Deutschland . . 11938 6070 — —
Deutsches Reich. . OB 1280875 299068 445919 296561

*) Nach ,,Reichsanzeiger Sr. 223 vom 24. September 1936. — 2 Davon ans Gruben links der Elbe 3114 130 t. — @ Berichtigte Zahlen.

40-5,

Einfuhr Ausfuhr

Januar his August ust Januar bis August

19%6 Aﬁgﬁ 19%6 9
t t t
2838 2363%2 18092 90
483012 619 22 4513 561
60047 63938 600 533
49 700 106 3B2 726 %6
12 755516 an 4644
12903 @ 6
24920 21 18 %7
1219573 2221 166 237
2635 4764 50 90
7210 16201 165 474
611 440 2918
16 433 . 19
708 219 115
3056 287 4045
D787 18 6%6 193
19913 129 86
7082 479 31484
186 9542
— 1067 630
7204 15 19%6 B 610
R 012 4582 2681
10993 10636 D19
420 1484 126 007
2630 10483 NVDB2
12011 828 06
394 157 81229
1416 2970 19250
7 D 460
472 1297 11403
4 3Bl 2747
4266 a7 21700
2 243 2080
2274 733 63607
52 23214 173164
373 322 M
2513 362 340
245063 206 231 1680334
1046 6086 45970
1478 7007 A 3R
4 508 33814
— 276 21 955
1110 2214 13046
726 38478 28332
108M 61 729 457469
169 14485 110509
566 716 308940 2446 733
559 27006 212 A9
18% Se4 5349
34 8019 67 T2
Januar bis August 1936

oien borien

i ~ en en
koHen  komen  Koks as as

Stein- Braun-

kohlen kohlen

t t t t
P48 82237563 2479637 29H4648 1796456
3287671 7024 285 734962 47903 1198745 1
13448 778 — 992 506 140 846 —

— 42784 908 — — 9857 3R
1146 56 15656 49 4872 254 668 1983 918
69005 0657 — 17788164 23822 —
12553374 30871416 2615286 163949 6714460

10464 1282 274 — 6l 84 45 478
2328602 993 0% 192 44 49377 2838112

— - — — 253(12 —

— 34578 — — 1402 267

— 597 44 — 52 367 —

— 208 561 — — 441 840

— m . 1989 30 — 2575

%6007 45&8 — _

10187556 101738904 % 23129989 3381288 22767 97
169
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Der deutsche Eisenerzbergbau im August 19361).
a) Eisenerzgewinnung nach Bezirken.

Januar bis
August August 19%
Gewinnung Gewinnung
an verwert- Belegschaft an verwert-
barem (ab-  (Beamte,  barem (ab-
sa1zfah|gem) Angestellte, salzfahlgen"l)
Arbeiter)
t t
1 Schlesischer Bezirk 3173 37 21513
2 Bezirksgruppe Mittel-
c_f%ljtscgg]nd achsisches Gebiet
ringisch-sachsi i
M Teil)...ooorniieinns 533 212 41 533
(zu il) Son = 730
Subherzynisches Gebiet (Peine,
\Aéaéléggter) ...... Osnab(md< 173633 2341 1347 742
rge’und er
GEDIEL....ccveeeeer e 67 108 40338
zusammen 2 195 641 2%4 1467 @23
3 Bezirksgruppe Siegen:
Rasenasenerzgehet und Ruhr-
gebiet ... 3284 18 B33
Siegerléander-Weder Spateisen—
steingebiet...................... 133035 5714 10898
Waldeck-Sauerlander Gebiet . 153 45 1338
zusammen 3 137872 587 110644
4, Bezwksgrugl:)e Wetzlar:
Lahn- und 550 2401 448 48
Taunus-Hunsri —Gebiet ein-
schliefdlich der Lindener Mark 19848 4 1A 3H7
sherger teisenerz-
(7= = 8428 3B 6330
zusammen 4 8B 348 671064
5 Bezirksgruppe Sud-
deutschland:
Thiringisch-sachsisches Gebiet
(zum Teil) 26 106 20 194 100
Suddeutschland... 100 34 2210 700 349
zusammen 5 126 459 250 894458
Insgesamt 1 bis 5 548 020 15156 4159 562
b) Eisenerzgewinnung nach Sorten.
Januar bis August
August 19%
t t
Brauneisenstein bis 30% Mn
tber 2% M n 42 041 19119
bis 12% M n. 260 94 210655
Spateisenstein... 1414083 1125512
Roteisenstein... H54 272 A6
Kalkiger FluReisenstein 21070 7
Sonstiges Eisenerz 37978 287 18
insgesamt 548020 4150 52

Nach Ermittlungen der Fachgruppe Eisenerzbergbau der Wirtschafts-
gruppe Bergbatl.

Die Kohlenférderung im Ruhrgebiet im August 1936.

Im Monat August wurden insgesamt in 26 Arbeitstagen
8775691 t verwertbare Kohle gefordert gegen 8 976 513 t in
27 Arbeitstagen im Juli 1936 und 8049 640 t in 27 Arbeits-
tagen im August 1935. Arbeitstédglich betrug die Kohlenforde-
rung im August 1936 337 527 t gegen 332463 t im Juli 1936 und
298 136 t im August 1935.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebiets stellte sich im
August 1936 auf 2 311 424 t (tadglich 74 562 t), im Juli 1936 auf
2347681t (75732 t) und 1934184 t (62 393 t) im August 1935,
Die Kokereien sind auch sonntags in Betrieb.

Die PreRBkohlenherstellung aus Steinkohlen hat im
August 1936 insgesamt 306 450 t betragen (arbeitstéaglich

— Wirtschaftliche Rundschau.
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11 787 t) gegen 306 009 t (11 334 t) im Juli 1936 und 27.) 44- t
(10 202 t) im August 1935. , pr-n

Die Bestdnde der Zechen an Kohle, Koks un
kohle (das sind Haldenbesténde, ferner die in Wagen,
und Kahnen befindlichen, noch nicht versandten NMengen ein
schlielich Koks und PreR3kohle, letzte beiden auf Kohle zuruck-
gerechnet) betrugen Ende August 1936 rd. 550 Mi gegen
5,70 Mill. t Ende Juli 1936.

Die Gesamtzahl der beschaftigten Arbeiter stellte sich
Ende August 1936 auf 242 986 gegen 242 502 Ende Juli 1936.

Im Durchschnitt des ganzen Bezirkes verblieben bei 26 Ar-
beitstagen auf einen Mann der Gesamtbelegschaft 25,15 Arbeits-
schichten gegen 25,74 bei 27 Arbeitstagen im Juli.

Frankreichs Eisenerzférderung im Mai und Juni 1936.

. Vorrate am Ende  Beschéftigte
Forderung des Monats Arbeiter

Bezirk Mai Juni Meai Juni  Mai  Juni
1936 1936 1936 196 19%6 196
t t t t
Metz, Dieden-
hofen . . . 11801231151426 986608 VL1157 9565 96l
Loth- Brleyetl\/euse 1295720 1208774 1383438 1427189 9510 9512
ringen A 141302 143081 140040 14781 914 R
Nanzig . . . B72 6066 20277 5442 68 638
Minieres . . . 8336 748 a17 07 2 D
Normandie............. 143720 138459 100601 112080 1467 1474
Anjou, Bretagne . 064 2150 13616 1H207 46 4B
1939 2200 12153 1196 134 14
Andere Bezirke . . . 1752 2082 8787 8731 2

Zusammen 2868 268 2735 785 3028 011 3076 510 22913 23041

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im August 1936.

Juli 1936 i August 19%

Kohlenférderung 249010 228680
Kokserzeugun 423 310 435470
Brikettherstellung... .t 137640 118630
Hochdfen in Betrieb Ende des Monats 41 4
Erzeugung an:

Roheisen 25182 285609

FluRstahl... 244528 266 180

Stahlguf 5438 583

Fertigerzeugnissen.. t 217 266 206471

Schweilstahl-Fertigerzeugnissen . t 380 3640

Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten
im August 193614

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten nahm
im August gegenuber dem Vormonat um 118 077 t oder 4,5 % zu.
Insgesamt belief sich die Roheisenerzeugung auf 2 755401
(2 637 324) t. Die arbeitstagliche Gewinnung stieg von 85 075t
auf 88884 t. Gemessen an der tatséchlichen Leistungsfahig-
keit betrug die Augusterzeugung 64,3 (Juli 61,5) %. Von 248 vor-
handenen Hochdéfen waren insgesamt 148 oder 59,7 % in Betrieb.
Insgesamt wurden Januar bis August 19190 007 t Roheisen
(arbeitstaglich im Durchschnitt rd. 78 600 t) gewonnen.

Die Stahlerzeugung nahm im August gegeniiber dem Vor-
monat um 276 757 t oder 6,9 % zu. Nach den Ermittlungen des
»~American Iron and Steel Institute® wurden im August 4 262 252 t
FluBstahl (davon 3906 083 t Siemens-Martin- und 356 169 t
Bessemerstahl) hergestellt gegen 3 985 495 (3653 663 und 340 255) t
im Vormonat. Die Erzeugung erreichte damit im August 73,52
(Juli 68,74) % der geschatzten Leistungsfahigkeit der Stahlwerke.
Die arbeitstagliche Leistung betrug bei 26 (26) Arbeitstagen
163 933 t gegen 153 288 t im Vormonat. In den Monaten Januar
bis August wurden insgesamt 29 915 303 t Stahl (davon 27 677 254 t
Siemens-Martin- und 2238 049 t Bessemerstahl) oder arbeits-
taglich im Durchschnitt rd. 144 500 t hergestellt.

i) Steel 99 (1936) Nr. 10. S. 28; Nr. 11. S. 34.

Wirtschaftliche Rundschau.
Der deutsche Eisenmarkt im September 1936.

I. RHEINLAND-WESTFALEN. — Kennzeichnend fir die
wirtschaftliche Gesamtlage ist nach wie vor die gute Beschaf-
tigung mit einem leichten, stetigen Streben nach oben. Fur eine
Aenderung dieser Entwicklung liegen keinerlei Anzeichen vor.
Bemerkenswert bleibt, daR

die Zahl der Arbeitslosen
nach dem Bericht der Reichsanstalt fir Arbeitsvermittlung und
Arbeitslosenversicherung im August weiter, und zwar um 71 362,
abnahm. Insgesamt wurden bei den Arbeitsamtern im Reich
1 098 498 Arbeitslose, also nur noch wenig uber 1 Million, gezahit,
wobei diese Zahl auch die nur ganz voribergehend Arbeitslosen
einschlief3t.

Dieses ginstige Ergebnis wurde bei verschiedenartigen, teil-
weise entgegengesetzt wirkenden Strémungen im Arbeitseinsatz
erreicht. Durch die Pause zwischen Halm- und Hackfruchternte
wurden, wie alljahrlich, auch diesmal im August die fur die Ge-
treideernte eingestellten Aushilfskrafte frei. Wenn auch der
groBere Teil dieser Entlassenen wieder untergebracht werden
konnte, so fiihrten diese zum Teil als voriibergehend anzusehenden
Freisetzungen doch zu einem leichten Anstieg der Arbeitslosen-
zahl der betreffenden Berufsgruppe. Auch im Gast- und Schank-
wirtschaftsgewerbe stiegen durch die Beendigung des sommer-
lichen Reiseverkehrs und der Olympischen Spiele die Arbeitslosen-
zahlen leicht an. Diese zeitbedingten Zugédnge wurden aber mehr
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als ausgeglichen durch die glnstigen Auftriebskrafte, die im
Arbeitseinsatz, wie bisher, besonders in der Metallindustrie,
weiterwirkten. Daneben hob sich die Konjunktur auch in den
anderen Wirtschaftszweigen, und diese Besserung hatte erneute
und zum Teil starke Rickgénge der Arbeitslosigkeit zur Folge.

Das Gesamtergebnis war die fur den Monat August beacht-
liche Abnahme der Arbeitslosigkeit, die starker war als in den
beiden Vorjahren. Obwohl die Schwierigkeiten der Unterbringung
der Arbeitslosen mit sinkender Arbeitslosigkeit zuzunehmen
pflegen, konnte in diesem Jahre in den Monaten Juni, Juli und
August die Arbeitslosigkeit um 393 000 vermindert werden, gegen-
Uber einer Abnahme um 313 000 im Vorjahre. Dabei ist die Zahl
der Notstandsarbeiter in der ganzen Zeit planmafRig gesenkt
worden. Gegeniber 155 000 Notstandsarbeitern Ende August 1935
standen Ende August 1936 nur noch 80 800 Volksgenossen bei
MaflRnahmen in Arbeit, die fir zusatzliche Beschéftigung, vor
allem in Notgebieten, gedacht sind und von der Reichsanstalt
gefordert werden. Im August dieses Jahres ist die Notstands-
arbeiterzahl um 5300 zuriickgegangen.

Die Zahl der Hauptunterstitzungsempfénger in der Arbeits-
losenversicherung sank, wie die nachfolgende Aufstellung zeigt,
im August um 9000. Die Zahl der Hauptunterstiutzungsempfénger
in der Krisenfiirsorge nahm im gleichen Zeitraum um tber 35 000
ab. Die Zahl der arbeitslosen anerkannten Wohlfahrtserwerbs-
losen verminderte sich in der Berichtszeit um 17 000 auf 168 000.

Wahrend Anfang 1933 im Reich auf 1000 Einwohner 92,2 Ar-
beitslose kamen, entfielen Ende August 1936 auf 1000 Einwohner
nur noch 16,6 Arbeitslose, von denen 9,4 von der Reichsanstalt und
2,5 von der offentlichen Firsorge unterstitzt wurden.

Unterstiitzungsempfanger
aus der

Y b) Krisen- Summe

Arbeit- nter— von a

Stitzung und b

Ende Januar 1934 4397 950 59194 1162304 171148
Ende Januar 1935 3410 103 807 576 813 1621 461
Ende Dezember 2836 201 650 997 748507 1408 54
Ende Januar 1936 2830 373 756483 780035 1536518
Ende Februar 1936 2863109 755 32 797120 156523
Ende Mérz 1936 2344284 405678 727 664 1138332
Ende April 1936 2117803 283478 706 882 990 360
Ende Mai 1936 1808664 202 285 «)640 133 842423
Ende Juni 1936 1593386 163601 /S5 628 744229
Ende Juli 1936 1420656 140677 9522 22 662 90
Ende August 1936 1353734 131570 9486 925 618 4%5

*) Einschliefllich 19329, 2 19252, 3 19335, *) 1596, § 16455, «) 14665,
% 12650,8 11 954,9 12 177 Erwerbslosen-Unterstiitz anger im Saarlande.
Der Riickgang der Arbeitslosigkeit oder, umgekehrt, die Tat-
sache, dal die Zahl der Beschéftigten von Mitte 1933 bis Mitte
1936 um 4,5 Millionen zugenommen hat, gibt aber noch nicht die
Zunahme des tatséchlichen Arbeitsvolumens wieder. Denn gleich-
zeitig mit der Zahl der Beschéftigten ist auch die
Arbeitszeit kraftig gestiegen.
Wie hierzu vom Institut fur Konjunkturforschungl) ausgefihrt
wird, treffen die groRen Aenderungen der Arbeitszeit im Auf und
Ab der Konjunktur vor allem die Industriearbeiter (und die
Arbeiter in den meisten Zweigen des Handwerks). Am Hohe-
punkt der letzten Konjunktur (1928) hatte jeder Arbeiter in der
Industrie im Durchschnitt 7,48 Stunden gearbeitet, am Tief-
punkt im Jahre 1932 etwa 6,54 Stunden. Heute betrégt die durch-
schnittliche tégliche Arbeitszeit der Industriearbeiter wieder rd.
7.30 Stunden.

Die Zunahme des Arbeitsvolumens in der Gesamtwirtschaft
von Mitte 1932 bis Mitte 1936 ist durch das Steigen der Beschaf-
tigtenzahl zu ungeféhr 91 % und durch das Steigen der Arbeits-
zeit zu etwa 9 % verursacht worden. Das entspricht der Politik
der Reichsregierung, zundchst moglichst viele Arbeitslose wieder
zu beschéftigen. Trotzdem war aber auch das Anwachsen der
Arbeitszeit fiur die Erhéhung des Arbeitsvolumens von Bedeu-
tung. Das gilt vor allem fur Industrie und Handwerk; dort ent-
fielen von der Steigerung des Arbeitsvolumens von Juli 1932 bis
Juli 1936 auf das Steigen der Beschéftigtenzahl rd. 81 % und auf
das Steigen der Arbeitszeit rd. 19 %.

Ueber die gesamte deutsche Industriewirtschaft berichtet das
Institut fur Konjunkturforschung in seinem Wochenbericht vom
23. September, dal im zweiten Vierteljahr 1936 die industrielle
Erzeugung erstmalig wieder auf den

Hochstand angelangt
ist, den sie Mitte 1929 innehatte. Die MeRzahl der gewerblichen
Gutererzeugung (1929 = 100, Zeitschwankungen ausgeschaltet),
die im zweiten Vierteljahr 1929 mit 104 den héchsten Wert der
Nachkriegsjahre iberhaupt erreicht hatte, stellte sich im zweiten
\ierteljahr 1936 gleichfalls auf 104 (1932: 58). Nach vorliegenden

1) Wochenbericht vom 16. September 1936,
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Teilergebnissen dirfte sich die Industriewirtschaft bis in den
September hinein glnstig entwickelt haben. Die monatliche MeR-
zahl der gewerblichen Erzeugung (ohne Nahrungs- und GenuR3-
mittel; Saisonschwankungen nicht ausgeschaltet; 1928= 100)
ist von 110 im Juni auf 111 im Juli 1936 gestiegen und hat im
August diesen Stand etwa gehalten. Die Industrie tritt so mit
verhdltnisméaRig hoch ausgenutzter Leistungsfahigkeit in den
Herbst und Winter ein.

Mit der raschen Zunahme der Industrieerzeugung konnte
Deutschlands Anteil an der industriellen Warenerzeu-
gung der Welt wieder steigen: Mitte 1932 waren rd. 9,5 % der
in der Welt hergestellten Industriewaren deutschen Ursprungs;
bis zur Gegenwart hat sich dieser Anteil auf Uber 11 % erhdht
(1929: 10,8). Deutschland steht damit wieder an erster Stelle
unter den groflen Industrielandern Europas; in der Welt nimmt
es nach denVereinigten Staaten von Amerika den zweiten Platz ein.

Dabei hat sich gerade in den letzten Jahren die Versorgung
des deutschen Binnenmarktes mit Industriewaren eher
noch ginstiger gestaltet, als aus den obenstehenden Zahlen hervor-
geht. Denn wenn auch, verglichen mit 1929, gegenwaértig weniger
Industriewaren eingefuhrt werden, so hat sich der Ausfuhrriick-
gang der letzten Jahre doch noch stérker ausgewirkt. Nach uber-
schléaglichen Berechnungen wird der Binnenmarkt allein aus der
laufenden Erzeugung (zuziglich Einfuhr, abzuglich Ausfuhr) um
rd. 8 bis 9 % reichlicher versorgt sein als 1929. Wenn trotzdem der
Verbrauch in vielen Waren noch kaum tber den Stand von 1929
herausgekommen ist, so héngt dies hauptsachlich mit der ver-
anderten Richtung der Industrieerzeugung zusammen.
Mitte 1932, zurZeit der schérfsten Krise, bestand die gewerbliche
Gutererzeugung nur zu mehr als einem Viertel aus Anlage-
gutern — gegenwartig néhert sich deren Anteil fast der Halfte;
er ist bereits hoher als Mitte 1929, obwohl auch damals die
Investitionstatigkeit besonders lebhaft war.

An den Erlésen gemessen, bleibt allerdings bis zu dem Hochst-
stand von 1929 noch eine weite Spanne. Nach uberschlaglichen
Berechnungen betragt der Umsatzwert der Industrie gegen-
waértig etwa 5,2 Mrd. JM . monatlich. Das sind zwar 2,3 Mrd. JIM ,
je Monat mehr als 1932; an den Umsatz von 1929 — rd. 7,2 Mrd. —
reichen diese Zahlen aber noch bei weitem nicht heran. In diesen
Unterschieden kommt zum Ausdruck, da sich ganz allgemein
der Preisstand — trotz kleineren Steigerungen im einzelnen —
gegenlber den Jahren 1927/29 gesenkt hat, wie die MefRRzahl der

Industrleprrelse zelgt: 198 192 Mitte 1936

Industrielle Roh- und Halbstoffe . 100 6 [
Fertigwaren..................... . 100 7 L)
Industriewaren gesamt.... . 100 70 ys

Auch die Léhne und Gehalter sind niedriger als 1929. AulRer-
dem ist der Ausnutzungsgrad der Rohstoffe gegeniber 1929 eher
gestiegen. Wenn auch andere Kostenanteile schwerer wiegen als
1929, so dirften die entlastenden Faktoren doch die groRere Rolle
spielen.

Der deutsche AuRRenhandel

weist im August eine abermalige Besserung auf, nachdem bereits
im Juli der Ausfuhriberschuf3 eine seit langem unbekannte Hohe
erreicht hatte. Mit einer weiteren wesentlichen Steigerung dirfte
aber — das hat auch der Fihrer in seiner Rede am 9. September in
Nirnberg betont — nach all den triben Erfahrungen der letzten
Jahre nichtzurechnen sein. Wie die nachfolgende Uebersicht
zeigt, hat sichdieAusfuhr im bisherigen Verlaufe des Jahres wohl

gut behauptet, ja in den beiden letzten Monaten sogar zuge-
nommen, doch darf man dariber nicht vergessen, dafl diese an
sich sehr erfreuliche Zunahme nicht ausreicht, den Bedarf des
deutschen Volkes an notwendiger Einfuhr zu sichern. Denn
aus den Ausfuhrerlésen missen ja auch alle Kredite abgedeckt
und Schuldzinsen gezahlt werden.

Deutschlands

Gesamt- Gesamt-  Gesamt-Waren-

Waren- Waren- ausfuhr

einfuhr ausfuhr Uebe

(alles in Mill. fl.fi)
Monatsdurchschnitt 1931 .... 560,8 799 + 2301
Monatsdurchschnitt 1932 3833 4783 + D0
Monatsdurchschnitt 1933 3303 4069 + 556
Monatsdurchschnitt 1934 3709 Ar2 27
Monatsdurchschnitt 1935 346,6 358 + 92
Dezember 1935 .......... 3730 4156 + 426
Januar 1936 34,1 3818 £ 177
Februar 1936 3338 3735 + 97
Mérz 1936 . 356 3789 + 233
April 196 . 3606 355 + 49
Mai 1936 3374 3721 + A7
Juni 1936 3301 3709 + 108
Juli 1936 457 3953 + 496
57 4090 + 633

Die Handelsbilanz schliet im August mit einem Ausfuhr-
Uberschuf von 63 Mill. JIM gegeniber 50 Mill. JIM im Juli 1936
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Die Preisentwicklung im Monat September 19361).

September 1936 September 1936 1Septerber 1335
Kohlen und Koks: JUI je t Schrott, frei Wagen rhein.— JUI je t Vorgewalzter u. gewalzter Stahl: JUt je t
Fettforderkohlen.............. 14— westf. Verbrauchswerk: rundpreise, Soweit nicht an-
Gasflammférderkohlen . . 14,50 Stahlschrott................. 41 ders bemerkt, in —
Kokskohlen 15— Kernschrott................ 39 Handelsgiite. __—Vo_n n
Hochofenkoks.. 19— Walzwerks-Feinblechpakete 40 Grundpreisen sind die vom
GieRereikoks 20— Hydr. geprefite Blechpakete 40 Stahlwerksverband _unter
Erz: Siemens-Martin-Spéne . . 0 den bekannten Bedingun-
Rohspat (tel quel) . .. . 1360 en [vol. Stahl u. Eisen oJ
Gerosteter Spateisenstein . 16— Roheisen: 19% rS lr31 tgewahr;"tein
Roteisenstein  (Grundlage ) _ ongervergutungen je
e revcien 2% Gieteriheien mo b L
;;O%eSkglzaoiggg Jj%t A/‘Z‘ Sv TIr :}Fr%:&} rundlage ’ 5JIH fur die Ubrigen Er-
Si02 ab Grube . . . . 1050 Pfamatit.) rhausen 6950 zeugnisse bereits abgezogen.
FluReisenstein_  (Grundlage Ku’Eferarmes Stahleisen, Fracht-
34% Feim Feuchten, 12% rachtgrundlage Siegen 66— Rohblécke? . .  grundlage 8340
3IO|2:eSkalaOT6g’l:]% Juc ¥ Siegerliander Stahleisen, Vorgew. Blécke  Dortmund, 2015
s 03 éb:pGr'ube . Je 7 920 Frachtgrundlage Siegen . 66,— Fﬁr;%ﬁ]%%l Ruplre%t_od. 1%%
Oberhessischer (Y ogelsberger) Siegerlander Zusatzeisen, o kirnhen ’
Brauneisenstein = (Grund- rachtgrundlage Siegen: N
lage 45% Metall im Feuch- weif3... 76— Stabstahl. ®)\  oder 110/104%3
ten, 10% Si02 Skala =+ melie 78— Formstahl. 1~* Nan- 107,50/101,
029 NI e o, Metll grau .. 80— ELsgnd?ghL 30,3 ogrdmljll' 1271239
+015 RM je % Si0J Kalt erblasenes Zusatzeisen Iversal- I
L ?E GrUbeMtt(G ...... o f]t:o‘ﬁ der Kleinen Siegerlander Stahl J 9>©J oen-Sear 115,60
othringer Minette rund- . Hutten, ab Werk: =M.
lage 2% Fe) ab Grube 21,5&? i 82— K?%%er?whﬁ dars'L‘le'\:/#'l
Skala 1,50 Fr 84— Grundpreis ) 129,10
Briey-Minette (37 bis 38 % 86— Kesselbleche nach d '
aFg, G?Jggdlage 35% Fe) 26— Spiegeleisen, Frachtgrund- Bedingungen  des oy
.................... Skal ,1’58 o lage Si . Landdampfkessel— o
Bilbao-Rubio-Erze: 6— 8% Mn 78— gﬁ?tzﬁ \éonF 1998'_ lage
Grundlage S0% Fe cif sh 8—109% Mn 83— OIS eSUG- Eqsen
ROErdamM. e 16/— 10—12 % Mn 87— keit, 25% Dehnung "o iec 162,50
Bilbao-Rostspat: GieRereiroheisen 1V B, Ke\%gllkéteg%e nacg - Dillin-
Grundlage 50 % Fe cif Frachtgrundlage Apach . 55— vo rgch i fu'Lar?g: S
AIROttEr AM. 13/6 Temperroheisen, grau, groes dampfkessel, 35 bis
'erﬂ;] dge'e 0% Fe df Format, ab Werk . . . . 75,50 44 kg Festigkeit . 161,50
Rotterdam..............c...... 15/1 /5 Grobbleche . 127,30
Marokko-Rif-Erze: Mlgtg!bleclse 476 13090
Grundlage 60 % Fe cif Ferrosilizium (der niedrigere IS Unter 4,/6 mm d
Rotterdam..................... 16/10%4 Preis gilt frei Verbrauchs- Feinbleche
Schwedische  phosphorarme station fur wvolle 15+t bis unter 3 mm im Flamm-
Erze: Wagenladungen, der héhere ofen ereeliht. Frachterrund—
Grundlage 60 % Fe fob Kr Preis fiir Kleinverkaufe bei lage Siegen 144—5
Narvik.............. 14,75 Stiickgutladungen ab Werk ’
| a gewaschenes kaukasisches oder Lager): Gezogener  blanker Fracht-
Manganerz mit mindestens N % (Staffel 10,— JIIC 410—430 Handelsdraht. grund- 17350
52 % Mn je Einheit Mangan 75% (Staffel 7,—J1JI 320—340 Verzinkter Handels- > lage
und t frei Kahn Antwer- d 45% (Staffel 6,— JIIC 205—230 . Ober- 203,50
pen oder Rotterdam . . 12 Ferrosilizium 10% ab Werl 81— Drahtstifte. . . hausen 17350
. ) Fett gedruckte Zahlen weisen auf Preisénderungen gegeniber dem Vormonat I. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. hin. —. Preise fur
Lieferungen 200t. Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhoht sich der Preis um 2 MM, von bis 200 t um 1 JtM. — ) Frachtgrundlage Neunkirchen-Saar. —
9 Frachtgrundlage Homburg-Saar. — § Abzuglich 5 JIM Sondervergitung je t vom Endpreis. — 6 Nominell, auf Bei ~Q-rundlage.

und im August 1935 ab. MengenméRig ergibt sich jedoch infolge
einer Steigerung des Durchschnittswertes eine geringe Vermin-
derung. Auf dem Gebiete der Ernahrungswirtschaft ist die Ein-
fuhr gegeniber dem Vormonat etwas gestiegen, im Bereich
der gewerblichen Wirtschaft dagegen leicht gesunken. Beteiligt
waren an dieser Abnahme ausschlief3lich Rohstoffe. Die Einfuhr
von Halb- und Fertigwaren war gegeniber dem Vormonat nur
wenig verandert. Die Entwicklung der Einfuhr aus den einzelnen
Landern weist zum Teil betréchtliche Unterschiede auf. Im
ganzen betrachtet haben die Beziige aus Aul3ereuropa abgenommen,
wéhrend die Lieferungen der europdischen Lénder gestiegen sind.

Die Ausfuhr war im August um 14 Mill. JM, héher als im
Vormonat. Die Steigerung, die zum Teil durch eine Erhéhung
des Ausfuhrdurchschnittswertes, tUberwiegend jedoch durch eine
Zunahme der Ausfuhrmengen bedingt ist, entspricht im wesent-
lichen der jahreszeitlichen Entwicklung. Sie entféllt fast ganz
auf Fertigwaren, und zwar hat hier die Ausfuhr von Vorerzeug-
nissen und Enderzeugnissen eine Zunahme erfahren. Auch die
Ausfuhr von Rohstoffen (Kali, Kohle) ist gegeniber dem Vor-
monat gestiegen. Dagegen war der Absatz von Halbwaren und
Nahrungsmitteln leicht rickgéngig. Gegenuber dem gleichen
Monat des Vorjahres war die Ausfuhr im August d. J. um etwas
mehr als ein Zehntel héher. An der Steigerung der Ausfuhr im
August haben, im ganzen gesehen, nur die Uberseeischen
L&nder teilgenommen.

Als ein Ereignis von besonderer Bedeutung im September
muB3 die

Bekanntgabe des neuen Vierjahresplanes

durch den Fihrer auf dem Reichsparteitag in Nirnberg angesehen
werden. Der Fihrer erinnerte in seiner groBen Rede zunachst an
die gewaltigen, einzig dastehenden Leistungen der nationalsozia-
listischen Staatsfihrung in den hinter uns liegenden kaum vier
Jahren seit der Machtubernahme: Auf politischem Gebiete die
Lésung aus den Sklavenketten von Versailles, die Wiederwehr-
haftmachung des deutschen Volkes, die Sicherung seiner Freiheit

und Ehre, der Schutz seiner Arbeit, und auf wirtschaftlichem
Gebiete neben vielen andern die Verminderung der Arbeitslosenzahl
von sechs auf eine Million Erwerbsloser und die Befreiung des
Bauernstandes aus immer bedrohlicherer Verelendung. Er ging
dann weiter auf wirtschaftliche Fragen ein und betonte, daRl selbst
bei den groften Anstrengungen und genialster Ausnutzung des
vorhandenen Lebensraumes der deutsche Mensch seine voll-
kommene Ernédhrung aus dem eigenen nicht finden konne; die
deutsche Wirtschaft sei daher gezwungen, die fehlenden Lebens-
mittel und Rohstoffe durch eine industrielle Ausfuhr zu
decken, die, weil es sich besonders bei den Lebensmitteln um
unabwendbare Einfuhr handelt, ebenfalls unter allen Umstanden
stattfinden misse.

Aus dieser Lage heraus entwickelte der Fihrer sodann seinen
neuen Vierjahresplan:

»In vier Jahren muB Deutschland in allen jenen Stoffen
vom Ausland géanzlich unabhéangig sein, die irgendwie durch
die deutsche Fahigkeit, durch unsre Chemie und Maschinen-
industrie sowie durch unsern Bergbau selbst beschafft werden
kdnnen!

Der Neuaufbau dieser grof3en
deutschen Rohstoffindustrie

wird auch die nach AbschluR der Aufristung frei werdenden
Menschenmassen nationalékonomisch nitzlich beschéftigen.
Wir hoffen, damit die nationale Erzeugung auf vielen Gebieten
erneut steigern zu kénnen, und zwar im innern Kreislauf unsrer
Wirtschaft, um damit die aus unsrer Ausfuhr stammenden
Eingénge in erster Linie fur die Lebensmittelversorgung bzw.
fur die Versorgung mit den uns noch fehlenden Rohstoffen zu
reservieren.

Die notwendige Anordnung zur Durchfihrung dieses
gewaltigen deutschen Wirtschaftsplanes habe ich soeben er-
lassen. Die Ausfihrung wird mit nationalsozialistischer Ener-
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gie und Tatkraft erfolgen. Unabhéngig davon aber kann
Deutschland nicht auf die Ldsung seiner

Kolonialforderung

verzichten. Das Lebensrecht des deutschen Volkes ist genau
so grofl} wie die Rechte der &ndern Nationen!*

Es eribrigt sich, zu diesem Plane noch viele Worte zu machen.
DaR eine gewaltige Aufgabe vor uns liegt, hat der Fihrer selbst
betont, aber auch gleich hinzugefigt, daB sie wissenschaftlich
auf vielen Gebieten bereits geldst ist, da die Erzeugungsver-
fahren in Erprobung begriffen und zum Teil schon entschieden
und festgelegt sind und daB3 es daher nur eine Frage unsrer Energie
und Entschlossenheit sein wird, dieses Programm zu verwirk-
lichen.

Furdie Entwicklung der weltwirtschaftlichen Ver-
flechtungen hervorragend wichtig ist die in den letzten Septem-
bertagen von der franzésischen Regierung beschlossene Abwer-
tung des Franken um etwa 30 %. Inzwischen haben die Schweiz
und Holland fur ihre Wéahrungen einen entsprechenden Entschlufl
gefalt; es bleibt abzuwarten, welche Lander noch folgen werden.
Man darf annehmen, daR die hierdurch gegebene Aenderung in
den Preis- und Kostenbeziehungen zwischen den einzelnen Volks-
wirtschaften bei denjenigen L&ndern Ausgleichsmanahmen
erforderlich macht, die sich dem Vorgehen Frankreichs nicht an-
schlieBen.

Die GroRhandelsmefRzahl hat im August wiederum un-
bedeutend angezogen von 1.042 auf 1.046.

Die Lebenshaltungsmefzahl ist mit 1.254 gegen 1.253
im Juli fast unverandert geblieben.

Die Zahl der Konkurse ist von 218 im Juli auf 193 im
August zurickgegangen, und ebenso hat die Zahl der Vergleichs-
verfahren von 58 auf 43 abgenommen.

Die Lage auf dem
Inlands-Eisenmarkt

entsprach etwa im groBen und ganzen im September wiederum
der des Vormonats. Unverkennbar war aber, daR sich die Be-
lebung bei einzelnen Erzeugnissen fortsetzte. Da die Werke
infolge ihres hohen Auftragsbestandes nicht mehr in der Lage
waren, die bisherigen Lieferfristen auch fir neue Abschlusse
zuzugestehen, so versuchte ein nicht unerheblicher Teil der Ab-
nehmer die bendétigten Mengen lber den Handel zu beziehen, ob-
wohl sich dabei fur den Verbraucher nicht unerhebliche Preisver-
teuerungen ergeben. AuRerdem zwangen die langeren Liefer-
fristen die Abnehmer dazu, fir langere Zeit zu verfiigen, um nicht
Uber kurz oder lang aus Warenmangel ihre Erzeugung einschran-
ken zu missen. Diese Grunde fiihrten dazu, dal die herein-
genommenen Bestellungen besonders bei den Erzeugnissen mit
den langsten Lieferfristen (Stab- und Formstahl) am meisten
anstiegen. Fir die Werke ist die groRere Inanspruchnahme des
Lagerhandels in gewisser Beziehung sehr willkommen, da hier-
durch wenigstens ein Teil der sonst sehr groRBen Zahl kleinerer
Spezifikationen wegféllt. Der verhaltnismaRig recht hohe Auf-
tragsbestand sichert den Werken fir die nédchsten Monate eine
gleichbleibende Beschéaftigung. Die Roheisen- und Rohstahl-
erzeugung entsprach im September sowohl arbeitstaglich als auch
insgesamt etwa der des Vormonats. Bis Ende August verlief die

Entwicklung wie folgt: jQli 1936 August 1936
t t

Roheisen:  insgesamt  .........cccoceeevienns 1311 526 1361 966
arbeitstaglich. 42307 43934

Rohstahl: i 1721 556 1725 05
63 761 66 347

1201 508 1171 450
44500 45 056

Im August 1936 waren von 176 (Juli 175) vorhandenen Hoch-
ofen 111 (107) in Betrieb und 7 (5) gedampft.

Auf den

Auslandsmérkten

war die Lage im allgemeinen unverandert. Die Bestellungen
gingen etwa in dem gleichen Umfange wie im Vormonat ein. Die
Nerkstoffknappheit in England machte sich immer mehr bemerk-
bar und soll schon zu teilweisen Betriebseinschrankungen bei
einzelnen Werken gefihrt haben. Aus diesem Grunde durfte
auch den festlandischen Gruppen der IRE G. wieder fir das kom-
mende Vierteljahr eine Zusatzmenge fiir Halbzeug ohne Anrech-
nung auf die Quote fir England zugestanden werden. Mitte des
Monats wurde in der Pariser Sitzung des Verbandsausschusses
der IREG. eine Preiserhéhung fir Stab- und Formstahl fur Argen-
tinien, Brasilien und Uruguay beschlossen.

Der AuBenhandel in Eisen und Eisenwaren

zeigte mengenmaRig bei der Einfuhr wiederum eine Abnahme,
und zwar ging er von 69 619 t im Juli auf 63 766 t im August
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zuriick. Aber auch bei der Ausfuhr war ein Sinken von 335 218 t
auf 303 940 t festzustellen, so dal der Ausfuhriiberschul nur
noch 240 174 t im August betrug gegen 265 599 t im Juli. Dieser
Entwicklung entsprechend waren, wie nachfolgende Uebersicht
zeigt, wertmanig Ein- und Ausfuhr und damit der Ausfuhriber-
schuB gleichfalls ricklaufig. Es betrug:

i Deutschlands
Einfuhr Ausfuhr  Ausfuhriiberschuy

(in Mill. X/O0
Monatsdurchschnitt 1961 ............ 144 1146 1002
Monatsdurchschnitt 1932 . 90 652 562
Monatsdurchschnitt 1933 ... 11,9 %53 34
Monatsdurchschnitt 1934 .... 17,7 504 7
Monatsdurchschnitt 1935 . 89 582 493
Januar 1936 ... 72 658 586
Februar 1936 76 65,6 580
Mérz 1936 71 67,3 602
ril 1936 75 60,8 533
1936 ... 74 656 532
Juni 1936 87 1639 %52
Juli 1936 ..... 78 705 7
August 1936 ......ooooiiiieiieeee 76 69,0 614

Bei den Walzwerkserzeugnissen allein sank die Ein-
fuhr von 34943 t im Juli auf 31 813 t im August und die Aus-
fuhr von 231 779 t auf 206 231 t; dadurch verminderte sich auch
der Ausfuhriiberschul von 196 836 t auf 174 418 t.

Bei Roheisen setzte sich der Ruckgang der Einfuhr
weiter fort von 3500 t im Juli auf 2668 t im August. Die Aus-
fuhr zeigte diesmal ebenfalls eine Abnahme von 23340 t auf
16 291 t, wodurch der Ausfuhriberschul entsprechend von
19 840 t auf 13 623 t sank.

Die arbeitstagliche Kohlenféorderung des Ruhr-
bergbaues
ist nach dem Rickgang von Juni auf Juli im August wieder leicht
angestiegen. Ueber die sonstige Entwicklung unterrichtet nach-

stehende Uebersicht: .
Juli 1936 August 1936 August 1935

Ververtbare Férderung.... 8976513t 875601t 8049640 t
Arbeitstagliche Forderun 32463 t 37527 t 28136 t
Koksgewinnung..., 237681t 2311424t 1934184 t
Tagli Koksgewi BIRt STASE2 T 6238t
Beschéftigte Arbeiter.... 242502 X 242 986 236077
Lagerbestande am Monatsschl . . 570Mill.t 55 Mill.t 768 Mil. t

Im Durchschnitt des ganzen Bezirks verblieben bei 26 Arbeits-
tagen auf einen Mann der Gesamtbelegschaft 25,15 Arbeits-
schichten gegen 25,74 bei 27 Arbeitstagen im Juli.

An Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten:

Der Guterverkehr auf der Reichsbahn verlief ohne be-
sondere Stérungen. Die Wagen wurden allerdings nicht immer
regelmaRig gestellt, was sich im Kohlenbergbau teilweise lastig
bemerkbar machte.

In der Rheinschiffahrt war der Gesamtverkehr der Duis-
burg-Ruhrorter Hafen im August etwas schwacher als im Juli
1936. Es wurden insgesamt 1431 093 t umgeschlagen gegeniber
1530889 t im Juli. Der Ruckgang, der rd. 6 % ausmacht, ent-
fallt vorwiegend auf die Kohlenabfuhr und die Erz-, Getreide-
und Mineraldlanfuhr. In den ersten acht Monaten des laufenden
Jahres ist die Kohlenabfuhr gegenuber der gleichen Zeit des Vor-
jahres um 1307000 t auf 7643 000 t gestiegen. Der Wasser-
stand war in der Berichtszeit weiterhin ginstig. Kahnraum war
ausreichend vorhanden, so daf} in den Wartezeiten keine Aende-
rung zu verzeichnen war. Auch die Frachten sowie die Schlepp-
I6hne haben sich nicht geéndert.

Die Absatzlage auf dem Kohlenmarkt zeigte gegeniber
den Vormonaten fast auf der ganzen Linie einen Anstieg. Von
dieser Steigerung der Abrufe wurden in der Hauptsache die Haus-
brandsorten betroffen; es darf daher mit Recht angenommen
werden, dal3 die Bevorratung fur den Winter bereits eingesetzt
hat. Bemerkenswert ist, dal die Voreindeckung in diesem Jahre
statt im Oktober bereits im September vorgenommen wird. Der
Industrieabsatz war unverdndert gut. Auch die Reichsbahn rief
etwa die gleichen Mengen ab wie im August. Vom Auslands-
geschaft ist zu berichten, dall der Absatz nach Italien mengen-
méaRig weiter zufriedenstellend war; auch Holland und Frankreich
riefen unveranderte Mengen ab. Recht giinstige Zahlen erreichte
der Absatz nach den nordischen Landern und in die &stliche

Ostsee.
Hochofen- und GieRBereikoks waren unverdndert gut
gefragt. Auch der Brechkoksabsatz zeigte gunstige Ergebnisse,

obwohl im September eisimalig nach Ablauf der Sommemach-
lasse die Vollpreise wieder zur Berechnung kamen.

Das Geschift in Auslandserzen nach Deutschland erfuhr
auch im September keine Belebung. Die Lieferungen aus den
verschiedenen Landern wurden im Rahmen der bestehenden
Abmachungen ausgefiihrt. Die Verschiffungen von Spanien
ruhten mit Ricksicht auf die dort noch bestehenden politischen
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Auseinandersetzungen. Auch das Abbrandgeschaft verhielt sich
wie bisher ruhig. Inlandserze wurden planméaRig bezogen.
Mit weiter steigendem Einsatz deutscher Erze ist in néchster Zeit
mit Ricksicht auf die fortschreitenden Aufschlu3arbeiten bei den
verschiedenen Vorkommen zu rechnen. Im Siegerldnder Berg-
bau bewegte sich die Férderung in etwa auf dem Stande des
Vormonats. Die Belegschaft konnte weiterhin leicht ansteigen.
Die Ausfuhr Schwedens an Eisenerz, nach Landern getrennt,
stellte sich im August 1936 wie folgt:

Deutschland...........cccoceeeiniiieennes
England... .
Holland...

Die Lage auf dem Manganerzmarkt blieb wiederum unver-
andert. Die deutschen Werke haben, wie schon friiher erwahnt,
ihren Hauptbedarf aus Siidafrika gedeckt, und zwar ist man dazu
Ubergegangen, auBer den erstklassigen Erzen mit 52 bis 53 %
nun auch die etwas hierunter auskommenden Sorten in gréf3erem
Umfange zu beziehen. Auch die jlngst erst angebahnten Ver-
handlungen mit Brasilien haben dem Vernehmen nach bereits zu
einzelnen Abschlissen gefiihrt. Es wird von der Gute der Probe-
lieferungen abhéngen, ob sich das Geschaft mit Brasilien weiter
ausbauen laBt. Indische Erze kommen z. Z. fur einen Bezug nach
Deutschland kaum noch in Frage, da die bekannten Zahlungs-
schwierigkeiten irgendwelche Kaufe so gut wie unmdéglich machen.
Es sind jedoch Bestrebungen im Gange, gewisse Erleichterungen
von den Behodrden zu erhalten, damit auch von Indien wieder
Erze, wenn auch in beschranktem Umfange, nach Deutschland
eingefuhrt werden koénnen.

Vom Erzfrachtenmarkt im August ist zu berichten, daR
im Mittelmeer und in der Bay geringe Chartertatigkeit zu ver-
zeichnen war. Da die Kohlenfahrt nur wenig Schiffsraum brachte,
war die Haltung weiterhin fest. Huelva war ganz geschlossen;
das Kiesgeschéft lief daher in dem portugiesischen Hafen Setubal
zusammen. Von den nordafrikanischen Hafen wurden wieder
einige italienische Dampfer, die von der italienischen Regierung

freigegeben wurden, nach Rotterdam befrachtet. Im August
d. J. wurden folgende Erzfrachtnotierungen bekannt:

sh sh
Bilbao/Rotterdam . . . 4/9 bls 4/10% Setubal/Antwerpen.. . &/~
Bilbao/Emden . . 5/1 Setubal/Gent......... 7/6
Bona/Rotterdam . . . 5/- bls 5/1% Abuzenima/Rotterdam. . . . 12/6
La Goulette/Rotterdam  5/1% Rio de Janeiro/Antwerpen 159

Der starke Sehrottbedarf hat im Monat September nicht
nachgelassen. Die von der Ueberwachungsstelle herausgegebenen
Richtpreise haben keine Aenderung erfahren. Hochofenschrott
wurde im September zu den im Vormonat giltigen Preisen von
etwa 29 je t frei Hochofen gekauft.

Der Bedarf an GuRBbruch ist weiter gestiegen und die Lage
auBerordentlich fest. Es machten sich Preissteigerungen von
1 bis 2JIM je t bemerkbar. Ende September kosteten etwa je t
frei GielRerei:
fur handlich zerkleinerten Maschinenbruch
fir handlich zerkleinerten GuRbruch | 1 ......
liir reinen Ofen- und TopfguRbruch (Poteri

Die Lage auf dem ost - und mitteldeutschen Schrott-
markt hat gegeniber August keine Aenderung erfahren.

Der Auslandsmarkt in Schrott lag ebenfalls fest. Es
notierten Ende September je t cif Duisburg-Ruhrort:

Belgien:  Blockenden 460 belg. Fr
Stahlschrott 420 bis 430 belﬁf Fr

Holland:  Stahlschrott

England: Stahlschrott 66 his 66/— sh

Der Roheisen-Inlandsabsatz bewegte sich etwa im Rahmen
des voraufgegangenen Monats. Die Nachfrage auf den Auslands-
maéarkten war sehr rege. Die Tatsache, dal} ein verringertes An-
gebot gegenuberstand, fihrte auf der ganzen Linie zum Teil zu
erheblichen Preissteigerungen. Bei den Verkaufern herrschte
Zurickhaltung, bereits jetzt zur Lieferung nach dem 1. Januar
1937 zu verkaufen. Soweit Geschéafte zustande kamen, wurden
hierfir, jedenfalls fur das nachste Jahr, Preise gefordert, die tber
den heutigen liegen.

In Halbzeug, Stab- und Formstahl war die Nachfrage
im September wieder &uflerst rege. Der Auftragseingang ging
nicht unerheblich, insbesondere bei Stabeisen, i(ber den des Vor-
monats hinaus. Die Werke waren infolgedessen gezwungen, die
Lieferfristen weiter zu verldngern. Es war allgemein die Be-
obachtung zu machen, dal3 eine Verldngerung der Lieferfristen
stets einen verstarkten Abruf zur Folge hatte. Da die Verbraucher
wegen der langen Werkstermine, unbekimmert um die wesentlich
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héheren Lagerpreise, zur Deckung ihres Bedarfes in e *
Umfange die Handlerlager in Anspruch nahmen, stiegen . m
Stellungen der Handler besonders stark an. Trotz g ,
Ruckgang der Auslandsverkdufe war das Auslandsges< k>
immer noch als befriedigend anzusprechen. In schwere
bauzeug lag die hereingenommene Arbeitsmenge e -wes er
der des Vormonats. Von der Reichsbahn wurde wieder im a men
des bekannten Abkommens abgerufen. Aus dem Aus an < onn en
einige grolRere Posten Rillenschienen und Kleineisenzeug gebucht
werden. Leichtes Oberbauzeug wurde weiterhin aus dem
Inland recht lebhaft abgerufen. Das Auslandsgeschaft war zu-
friedenstellend.

Auf dem Gebiete des rollenden Eisenbahnzeugs sind
keine wesentlichen Veranderungen eingetreten. Die Nachfrage
vom Auslande nach Einzelteilen fir Radsatze war nach wie vor
rege, indessen waren die Geschéfte gré3tenteils vom auslédndischen
Wettbewerb heild umstritten.

Die Nachfrage nach schwarzem warmgewalztem
Bandstahl aus dem Inland hielt sich im Rahmen der Vormonate
und kann als recht gunstig bezeichnet werden. Alle Ver-
braucherschichten und auch der Handel deckten sich weiterhin
recht lebhaft ein. Aus dem Auslande wurde ebenfalls flott ab-
gerufen. Der Auftragseingang in verzinktem Bandstahl war
sowohl aus dem Inland als auch aus dem Ausland gut. Es wurde
fast ausschlieBlich aus dem Inland Ware fiur Héandlerlager ver-
langt. Die Bestellungen in kaltgewalztem Bandstahl ent-
sprachen etwa denen des Vormonats.

Die Marktlage in Grobblechen war weiterhin sehr lebhaft.
Besonders stark war die Nachfrage des inlandischen Schiffs—,
Kessel- und Apparatebaues. Das Auslandsgeschéft hielt sich im
bisherigen Rahmen. Das Arbeitsaufkommen in Mittelblechen,
besonders aber in bearbeiteten Blechen, war — soweit es aus
dem Inland kam — zufriedenstellend. Die Nachfrage aus dem
Ausland ging Ende des Monats etwas zuriick. Aenderungen
nennenswerter Art waren im Feinblechgeschéft wahrend des
Berichtsmonats nicht zu verzeichnen. Abrufe und Verladungen
bewegten sich etwa auf der gleichen Hohe wie im August.

In Stahlrohren konnten aus dem Inland mehr Bestellungen
als im Vormonat gebucht werden. Die Lage des Auslandsmarktes
entsprach etwa der des August. Da der Versand mit dem Auf-
tragseingang nicht Schritt halten konnte, nahm der vorliegende
Arbeitsbestand weiter zu.

Die Anforderungen in Walzdraht waren sowohl aus dem
Inland als auch aus dem Ausland recht zufriedenstellend. In
Drahtverbands-Erzeugnissen war die Nachfrage verhalt-
nismaRig gering. Dies hatte wohl seinen Grund darin, dal3 die
Kundschaft mit Ricksicht auf die noch nicht geklarten Ver-
langerungsverhandlungen der Verbande mit ihrem Bedarf vor-
laufig zuruckhielt. Das Geschaft in Stahldrédhten, besonders in
Ovalstahldraht und KaltpreBmutterndraht, war als gut zu be-
zeichnen. Die Marktlage in Drahtseilen und Drahtlitzen war
zufriedenstellend. Drahtgeflecht wurde aus dem Inland nur in
geringem Umfange verlangt. Aus dem Auslande konnte eine
groRere Bestellung hereingenommen werden.

Die Lage auf dem GuB markt war nach wie vor zufrieden-
stellend. Abrufe gingen in geniigendem Umfange ein. Ueber das
Ausfuhrgeschéft ist nichts Neues zu sagen.

Der Absatz in Radséatzen und deren Einzelteilen war gut.
Die Nachfrage nach Eisenbahnweichen war zeitweise recht
lebhaft. In Federn lag das Geschaft weiterhin sehr still. In
Formschmiedesticken kamen sehr gute Bestellungen her-
ein. Die Nachfrage nach geschmiedeten Stédben war sowohl
aus dem Inland als auch aus dem Ausland befriedigend. Der
StahlguBmarkt war unverandert lebhaft. Der Anfragetéatig-
keit nach ist auch weiterhin mit einer guten Beschéftigung zu
rechnen. Auch mit dem Auslande konnten einige Verkaufe ge-
tatigt werden.

1. SAARLAND. —
hutten durch die Saargrubenverwaltung ging im September glatt
vonstatten. Die Saargruben muflten drei Feierschichten ein-
legen gegen zwei in den Vormonaten. Die Erneuerungsarbeiten
auf den Gruben schreiten gut voran, so ist auf der Grube Dud-
weiler die erste neu errichtete Flotationsanlage in Betrieb ge-
kommen an Stelle der Rheowésche, die von den Franzosen ge-
baut und erst kurz vor deren Weggang in Betrieb gesetzt worden
war. Mit den umfangreichen Kohlenverladungen nach Frank-
reich auf dem Wasserwege waren die etwa 350 Saarschiffe voll
beschaftigt; es muBte sogar noch ausldndischer Kahnraum hin-
zugezogen werden. Die Frachten betragen ungefdhr 13 Fr je t
nach Nancy, 14 Fr nach StraBburg und 36,50 Fr nach Paris

Die Erzversorgung machte keine Schwierigkeiten Die
vertraglichen Mengen sind durchweg geliefert worden. Bestre-
bungen auf Preiserhéhungen sind immer noch vorhanden u

Die Kohlenversorgung der Saar-
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sonders mit Riicksicht auf die etwaige Einfihrung der 40-Stunden-
Woche in Frankreich. Die Forderung auf den franzésischen Erz-
gruben ist um rd. 25 % zuriickgegangen. Man befurchtet im Falle
der Einfihrung der 40-Stunden Woche eine solche Erzknappheit,
daR sogar gewisse franzosische Hittenwerke gezwungen sein
wirden, Erz hinzuzukaufen.

Der Auftragsbestand der Werke hat in der Berichtszeit
noch zugenommen. Die Hitten sind teilweise so stark besetzt,
daB sie die Lieferfristen weiter ausdehnen muf3ten. Es werden
schon fiir gewisse Stabstahlsorten Lieferfristen bis zu 6 Monaten
verlangt. Selbst die Einschrankung der Bautatigkeit in den
Wintermonaten diirfte kaum ein erhebliches Nachlassen des
Bestellungseingangs bringen, da die Handlerlager fast gerdaumt sind
und die weiterverarbeitende Industrie auf lange Sicht mit Arbeit
eingedeckt ist.

11, SIEGERLAND.
Eisenerzbergbau hielt unverédndert an. Die Vorréate erfuhren
einenweiteren Rickgang. Der heimische Bergbau durfte auf Grund
des vom Fuhrer auf dem letzten Reichsparteitag verkiundeten zwei-
ten Vierjahresplanes einen noch starkeren Auftrieb erfahren.

Auf dem Roheisenmarkt trat im groBen und ganzen
gegeniber dem Vormonat keine Aenderung ein. Die Abrufe
sind nach wie vor recht lebhaft, so daR die Werke teilweise
nicht rechtzeitig liefern kénnen. DemgemalR bewegen sich auch
die Bestande in bescheidenem Rahmen. Die Abrufe in den Sieger-
lander Marken Roheisen weif3, meliert und grau waren im Sep-
tember besonders stark.
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Der Auftragseingang in Halbzeug ist recht befriedigend
und gegeniiber dem Vormonat etwas verstarkt. In Stabstahl
besteht noch ein auBBerordentlich groBer Bedarf, der eine erneute
Verlangerung der Lieferfristen zur Folge hatte; aus dem gleichen
Grunde muf3te auf eine groRe Anzahl von Auftragen verzichtet
werden. Die Auftrage in Grob- und Mittelblechen gingen
nach wie vor in ausreichender Menge ein. Auftragseingang und
Versand in Handelsblechen hielten sich in etwa auf der bis-
herigen Hoéhe. Auch in Sonderblechen ist keine Aenderung
festzustellen. Der Bedarf in verzinkten Blechen hat trotz
der vorgeschrittenen Jahreszeit noch nicht nachgelassen. Das
Auslandsgeschaft bewegte sich im vorgesehenen Rahmen. Der
Absatz in verbleiten Blechen lieR keine wesentlichen Ver-
anderungen erkennen. In Schmiedesticken und StahlguB
blieb die Beschaftigung weiterhin lebhaft.

Abrufe und Verladungen in verzinkten Blechwaren waren

Durch die gut eingebrachte Ernte ist der Landwirt recht
kaufkréftig; dies wirkt sich in ganz besonderem MaR3e auf den Ver-
kauf verzinkter Blechwaren aus. In der Heranschaffung der fur die
Verzinkung bendétigten Huttenrohzinkmengen sind Erleichterun-
gen noch nicht eingetreten. Das Auslandsgeschéft befriedigte.

Die rege Beschéftigung der Maschinenfabriken dauert
fort. Die Auftragserteilung aus dem Inland war sehr gut. Die
Aufmerksamkeit des Auslandes blieb durch grofRe Anfragetatig-
keit gekennzeichnet, der auch in beachtlichem Umfange die Auf-
tragserteilung folgte. Aus verschiedenen Grinden rechnet man
mit einer baldigen Verstarkung dieser Auslandsauftrage.

Die Regelung der Vorratswirtschaft im Eisenhandel —

In den letzten Monaten war ein groRer Teil des Eisenhandels
mehr und mehr dazu ubergegangen, durch allméhliche Anhdaufung
von Vorraten umfassende Vorkehrungen fiir erwartete weitere
Bedarfssteigerungen zu treffen. Es bedarf keiner weiteren Er-
klarung, daf3 durch diese, auf die im Augenblick wirklich dring-
lichen Auftrdge wenig Ricksicht nehmende Bevorratungswirt-
schaft des Handels und einzelner Verbraucher die durch die tech-
nische Leistungsfahigkeit der Werke, entscheidender aber durch
die derzeitige Rohstofflage, von vornherein fest bestimmten, daher
nicht beliebig ausdehnbaren Lieferméglichkeiten der Werke be-
eintrachtigt werden muf3ten. Um den wirklich wichtigen Auf-
trdgen die Durchfihrung zu sichern und eine mdglichst gleich-
maRige Umsatzentwicklung und damit stetige Beschaftigung der
Werke zu gewéhrleisten, um ferner einer UbermaRigen Bevor-
ratung einzelner auf Kosten anderer vorzubeugen, hat die Ueber-
wachungsstelle fir Eisen und Stahl, nachdem die Eisen-
verbéande ihrerseits durch die vermehrten Vorratskdufe vielfach
zu einer Streckung der Lieferfristen gendétigt worden waren, eine
Regelung der Lagerhaltung und Auftragserteilung
im Eisenhandel durch Anordnung 15 vorgenommen, die eine
Begrenzung der Lagervorrate vorsieht.

Von den Bestimmungen der Anordnungl) werden samtliche
Eisenhandler betroffen, die einen Lagerbestand von insgesamt
mehr als 100 t in Roheisen, Eisenhalbzeug, Walzwerks- und
GielRereierzeugnissen unterhalten. Diesen Héandlern ist es ver-
boten, den Lagerbestand fir jeden der von ihnen unterhal-
tenen Lagerplatze durchschnittlich im Monat mengenmafig
héher zu halten als auf der Durchschnittshéhe von
1935. Der Durchschnitt ist laut Anordnung zu errechnen aus der
Summe der am Ende der einzelnen Monate des Jahres 1935 vor-
handenen Lagerbesténde, geteilt durch die Anzahl der Monate.
Es wird demnach der Begriff eines sogenannten Héchstlager-
bestandes geschaffen, der nicht uUberschritten werden darf.
Soweit die Handler zur Zeit Uber Bestéande verfugen, die diesen
Hochstlagerbestand uberschreiten, so haben sie die dariber hinaus-
gehenden Bestande bis zum 31. Dezember 1936 abzustofRen, d. h.
also ihre Lagervorrate auf den zuladssigen Hoéchstlagerbestand
zuruckzufihren.

Im groRen und ganzen werden so gut wie alle Erzeugnisse
der Eisen schaffenden Industrie von den Bestimmungen der
Anordnung erfaBt. Es handelt sich dabei um die in nebenste-
hender Aufstellung angegebenen Waren.

Der § 3 der Anordnung sieht dariber hinaus noch eine
Meldepflicht vor, und zwar dergestalt, dal der Lagerbestand
am Monatsende sowie der Lagerzu- und -abgang fir die Gesamt-
menge der oben angefihrten Erzeugnisse fir das Jahr 1935, ge-
trennt nach Monaten fir jeden Lagerplatz, der Ueberwachungs-
stelle fir Eisen und Stahl bis Mitte Oktober dieses Jahres zu
melden sind. Zu dieser Verpflichtung tritt noch eine laufende
Meldepflicht vom 1. Oktober 1936 ab, und zwar ist monatlich
bis zum 10. des dem Berichtsmonat folgenden Monats der je-
weilige Lagerbestand am Monatsende fur die gesamte Menge der
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Nr. des Sta-

tistischen

Waren-Ver-

3 zeichnisses
RONEISEN. ..ttt s 777a

Réhren einschl. der Roéhrenformstticke (Bogen-, Knie-, T-,

Kreuz- und &hnlich geformte Rohrenstiicke) aus nicht
schmiedbarem G-u3von mehr als 7mmWandstérke: roh

bearbeitet............ccoooiiiiii 778b

von 7 mm Wandstérke oderdarunter:r o h 79a

bearbeitet 779
Rohluppen:  Rohschienen (Millbars), Rohblécke (Ingots),

Brammen, vorgeschmiedete ((};(epre te) Blocke, vorgewalzte

Blocke (Blooms) Platinen, Knuppel (Blllets) Tiegelstahl

IN BIOCKEN ... 84
Schmledbarer Stahl in Stében, auch geformt (fassoniert), warm

oder kalt gewalzt, qr?zogen oder sonst bearbeitet, auch

geschmiedet, roh, auch mit eingewalztem Muster oder Ver-

zierungen: Trager (-, U- und res—Elsen) mit einer Steg-

héhe von 80 mm und daruber 78A1
Formstahl (mit Ausschlu des i ed%a ta%

nicht geformter (fassonierter) Stabstahl schml rer Stahl

in i" nicht Uber 12 cm lang, zum Umschmelzen . . .  785A2
Bandstahl: warm ?ewalzt oder gescl miedet (roh oder bearbeltet

auch Bandstahl mit eingewalzten Mustern), kalt gewodzt

oder gezogen (auch weiterbearbeitet)........cc..ccoeeervivreennns 785 B
Blech: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirni3t, in der

Starke von 4,76 mm r daruber(Grobeeche) 786 a

von mehr als 1 mm bis unter4,76 m m . 786 b

von 1 mm oder darunter 786 ¢

eschliffen, mit Schmelz belegt (emailliert), ert,
poliert, r"dgebraunt oder sonst kunstlich oxydiert, auch mit

splegel X%dSChICht Uberzogen, aus 787

verzinnt (Weilblech 788 a

verzinkt 788 b

verbleit oder mit anderen unedlen Metallen oder Legle-

run?en unedler Metalle lberzogen............ccocoevveeciinninn, 788 c
Wellblech, auch gewelite Dachpfannenbleche, Dehn- (Streck-),

Riffel-, Waffel-, Warzenblech..............ccccoooviiiiiiiiiiiieene 789 a
Blech (mit Ausnahme von Well-, Dehn- [Streck-], Riffel-,

Waffel-, Warzenblech) geprefst, gebuc elt, geflanscht,

geschweildt, gebogen, gelocht, gebohrt..............cccoeeoeis 790
Draht einschl. des geformten (fassonlerten) und geplatteten:

warm gewalzt oder geschmiedet.........cccocuveeiiiiiiiiieennnnes 791

kalt gewalzt oder gezogen: nicht weiterbearbeitet, Draht-

saiten fur TonWerkzeuge, nicht tbersponnen (auch abgepaBt) R a

weiterbearbeitet ™2 b
Schlangenrdhren, gewalzt oder gezogen: auch Rohrenform-

stiicke, roh. 793a

bearbeitet. 793 Db

andere Rohren, auch Muffen- und Flanschenrthren, gewalzt
oder gezogen: roh, mit einer Wandstarke: von 2 mm oder
daruber.....
von weniger als 2
bearbeitet, mit einer W
von weniger als 2mm

erfalten Erzeugnisse zu melden. Dabei sind in den jeweiligen
Lagerbestand auch die Mengen, die fur den Handler bei Dritten
lagern, einzurechnen.

Sehr wichtig ist die im § 4 enthaltene Vorschrift, wonach
Eisenhédndler nur insoweit Einkaufe tatigen oder Auftrage
erteilen dirfen, als ihnen spezifizierte Auftrdge des Ver-
brauchers oder eines anderen Héandlers vorliegen oder eine
Auffullung ihres zuldssigen Hoéchstlagerbestandes
erfolgen soll. Eine fir einen Bedarf vorliegende Auftragsspezi-
fikation darf ferner nur einmal bestellt oder eingekauft werden.
Spezifizierte Auftrdge darf der Eisenhdndler nur dem Besteller
ausliefem, der die Spezifikation aufgegeben hat. Die zur Auf-
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fullung des zuldssigen Hochstlagerbestandes bestellten Mengen
durfen nur in das eigene Lager aufgenommen werden. Ein
Weiterverkauf der zur Lagerauffillung bestellten Mengen im
Streckengeschaft ist dagegen nicht zulassig.

Es ist anzunehmen, da durch die Rickfuhrung der vielfach
UbermaRig gesteigerten Lagervorrate auf das nunmehr begrenzte

—und bei

In ahnlicher Weise wie die Lagerhaltung im Eisenhandel ist
auch die Vorratswirtschaft bei den Eisen oder Stahl
erzeugenden Werken nunmehr durch Anordnung 16 der
Ueberwachungsstelle fir Eisen und Stahl2) geregelt worden. Es
sind danach alle Unternehmungen, die Eisen und/oder Stahl
erzeugen, verpflichtet, einen Lagerbestand an Eisenerzen,
und/oder Kiesabbranden, Sinter, Schlacken und anderen Ab-
fallen zur Eisen- und Stahlgewinnung, Manganerzen, Schrott,
Roheisen in einer Hohe zu unterhalten, die von der
Ueberwachungsstelle fur die einzelnen Unterneh-
mungen festgesetzt wird. Verdnderungen des derart fest-

2) Reichsanzeiger Nr. 226 vom 28. September 1936.

Wirtschaftliche Rundschau. —e Vereins-Nachrichten.

56. Jahrg. Nr. 40.

MaR eine gewisse Entlastung am Eisenmarkt eintreten wird.
Handel und Verbraucher dirften sich mit dieser notwendig ge-
wordenen Regelung um so eher abfinden, als zur Vermeidung von
Harten auch Ausnahmen von den Vorschriften der Anordnung,
allerdings nur in besonders begriindeten Fallen, auf schriftlichen
AntrW zugelassen sind.

den Werken.

gesetzten Lagerbestandes sind nur mit schriftlicher Genehmigung
der Ueberwachungsstelle fir Eisen und Stahl zuléssig.

Die Anordnung der Ueberwachungsstelle uber die Regelung
des Lagerbestandes an eisen- und manganhaltigen Rohstoffen bietet
eine wohl kaum noch miRzuverstehende Erklarung, gleichzeitig
eine sinngeméalRe Erganzung fir die Vorratsbegrenzung im Eisen-
handel. Sieist ebensowie die Anordnung uber die Lagerhaltung und
Auftragserteilung im Eisenhandel mit sofortiger Wirkung in Kraft
getreten. Fur den Fall von Zuwiderhandlungen gegen diese An-
ordnungen und die auf Grund dieser Anordnungen von der Ueber-
wachungsstelle fiir Eisen und Stahl erlassenen Bestimmungen
werden die einschlagigen Strafvorschriften der ,,Verordnung
Uber den Warenverkehr* vom 4. September 1934 herangezogen.

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Siegerldnder Vortragssitzung.

Wie bereits mitgeteilt wurde, findet fur unsere Mitglieder
aus dem Siegerland und der Umgebung am Freitag, dem 16. Ok-
tober, um 16.00 Uhr, im groRen Saal des Hotels Kaisergarten in
Siegen eine Vortragssitzung statt. Die Tagesordnung lautet
wie folgt:

1. Erdffnung und BegriBung durch den Vorsitzenden.

2. H. Gleichmann, Wissen (Sieg): Neuzeitliche Aufberei-
tung der Siegerlander Erze.

3. H. Thaler, Niederdreisbach: Werdegang der Roheisen-
erzeugung im Siegerland und in seinen Nachbar-
gebieten.

4. E. Siebei, Eichen: Herstellung verzinkter Blechwaren.

5. SchluBwort des Vorsitzenden.

Nach der Sitzung, etwa gegen 19 Uhr, folgt ein kamerad-
schaftliches Zusammensein mit einfachem Abendessen im
Kaisergarten.

Anmeldungen zur Teilnahme werden bis spatestens 8. Oktober
an die Geschaftsstelle des Vereins deutscher Eisenhittenleute,
Dusseldorf, Ludwig-Knickmann-Str. 27, erbeten.

Aenderungen in der M itgliederliste.

Baumgartner, Paul, Oberingenieur, Dinglerwerke, A.-G., Abt.
Huttenbau, Zweibriicken; Wohnung: Ehrgartenweg 11.

Bennek, Hubert, Dr.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Essen; Wohnung:
Brunostr. 22.

Boljahn, Heinrich, Dipl.-Ing., Berlin-Spandau, Franzstr. 30.

Buresch, Hans-Joachim, Dipl.-Ing., Peine, Gerhardstr. 5.

Deimel, Rudolf W., i. Fa. Beers Alloys & Chemicals Co.
Brooklyn (N.Y.), 37th Str. and 2nd Ave.

Dix, Ernst, Oberingenieur, Vorstand der Selas A.-G., Berlin, Biiro
Essen; Wohnung: Essen-Rellinghausen, Rustermark 29.

Drieschner, Alfred, Dipl.-Ing., Berlin-Lichterfelde West,
dettenweg 54.

Eggert, Friedrich, Dipl.-Ing., Arbeitsamt Oppeln, Berufsberatung,
Oppeln; Wohnung: Bismarckstr. 4.

Eisenhuth, Clemens, Dipl.-Ing., Felten & Guilleaume Carlswerk
Eisen u. Stahl A.-G., Kéln-Milheim; Wohnung: Kéln-Holweide,
Isenburger Kirchweg 44.

Fahrenhorst, Wolfgang, Dr.-Ing.,
Rinz-Str. 10.

Fligge, August, Dipl.-Ing., Leverkusen-Schlebusch 1, Hemmel-
rather Weg 229.

Oaletzki, W illi, Betriebswerber, Rheinmetall-Borsig A.-G., Werk
Dusseldorf; Wohnung: Dusseldorf 10, Harle3str. 18.

Haardt, Erich, Dr.-Ing., Junkers Flugzeug- u. Motorenwerke,
Dessau; Wohnung: Junkersstr. 104a.

Haarmann, Erich, Dr. phil., ao. Professor, Universitat Berlin;
Wohnung: Berlin-Schéneberg, Am Park 12.

Halbrock, Friedrich-Wilhelm, Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Bo-
chumer Verein fiur Guf3stahlfabrikation, A.-G., Bochum; Woh-
nung: Marschnerstr. 38.

Hogg, Friedrich Ernst, Dipl.-Ing., Pforzheim, Bahnhofstr. 2.

Hilsewig, Hellmuth, Dipl.-Ing., Betriebsing., Gutehoffnungshitte
Oberhausen, A.-G., Abt. Gelsenkirchen, vorm. Boecker&Comp.,
Gelsenkirchen; Wohnung: Herdstr. 13.

Kiggen, Anton, Ingenieur, Gebr. Credé & Co., Niederzwehren;
Wohnung: Kassel, Albrechtstr. 57.

Inc.,

Ka-

Frankfurt (Main), Sebastian-

Krausz, Alexander, Dipl.-Ing., Hochofeninspektor a. D., Klenovec
(C.S.R)).

Mathesius, Hans, Dr.-Ing., Hauptmann (E), Wehr-Wirtschafts-
stelle Dortmund; Wohnung: Dortmund, Matthias-Grinewald-
StralRe 37.

Maurer, Richard, Dipl.-Ing., Siemens-Schuckertwerke,
Berlin-Siemensstadt; Wohnung: Rieppelstr. 19.

Meyn, Wilhelm, Direktor a. D., Breslau 18, Johann-Wolfgang-
Stral3e 20.

Momm, Gerhard, Dr.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Feinblechwalz-
werk, Essen; Wohnung: Essen-Bredeney, Hiigenbergstr. 14.
Moormann, Wilhelm, Dipl.-Ing., Referent im Reichskriegs-
ministerium, Abt. Heereswaffenamt, Berlin-Charlottenburg 2;

Wohnung: Berlin-Charlottenburg 9, Kastanienallee 34.

Petzoldt, Rudolf, Fabrikdirektor, Sé&chsische Textilmaschinen-
fabrik vorm. Rieh. Hartmann, Chemnitz.

Retzlaff, Hans Wilhelm, cand. rer. met., Stettin, Arndtstr.
z. Z.: Berlin-Charlottenburg 2, Englische Str. 32.

Ritter, Egon, cand. rer. met., Duisburg-Huckingen, Unter-Str. 43.

Schweiger, Hans, Dipl.-Ing., Leiter des Elektrostahlwerks, Mannes-
mannrohren-Werke, Abt. Heinrich-Bierwes-Hitte, Duisburg-
Huckingen; Wohnung: Hermann-Rinne-Str. 8.

Schmitthenner, Adolf, Oberingenieur a. D., Witten-Annen, West-
feldstr. 42.

Sossinka, Hans-Georg, Dr.-Ing., Brandenburgische Motorenwerke,
G. m. b. H., Berlin-Spandau; Wohnung: Berlin-Pichelsdorf,
Dorfstr. 13-15.

Stadlhuber, Max, Oberingenieur, Berlin-Siemensstadt, Lenther-
steig 14.

Tutein, Ph., Hittendirektor i. R., Wiesbaden, Taunusstr. 63; ab
Anfang Dezember: Parkstr. 81.

Voigt, Heinz, Dipl.-Ing., Elektrostahlwerksassistent, Kléckner-
Werke, A.-G., Abt. Hasper Eisen- u. Stahlwerk, Hagen-Haspe:
Wohnung: Tillmannsstr. 3.

Wagner, Alfons, Dr. rer. mont., Dr.-Ing., Generaldirektor u. Vor-
sitzender des Vorst. der Vereinigten Oberschles. Hittenwerke,
A.-G., Gleiwitz.

Walter, Erich, Ingenieur, Maschinenbau-A.-G. vorm. Ehrhardt
& Sehmer, Saarbriicken 3; Wohnung: Memeler Str. 53.

Zarnikow, Paul Hermann, Ingenieur, Eichwalde (Kr. Teltow),
Dorotheenstr. 21.

Ziep, Wilhelm E., Ingenieur, Benno Schilde Maschinenbau A.-G.,
Abt. Industrieofenbau, Hersfeld; Wohnung: Meisebacher Str.12.

A.-G,,

16;

Gestorben.
Hallensieben, Hermann, Oberingenieur a. D., Dusseldorf. * 26. 8.
1864. f 21. 9. 1936.
Zenker, Gerhard, Chefchemiker a. D., Rheinhausen.
t 20. 9. 1936.

* 6. 6. 1878.

Neue M itglieder.

Diewisch, Herbert, Dipl.-Ing., Breslau 17, Weistritzstr. 43.

Hisaeda, Sojiro, Dipl.-Ing., Nippon Seitetsujo, K.-K., Abt. Stahl-
werke, Yawata (Japan).

Ramehendra Rao, M. S., General Manager, Mysore Iron & Steel
Works, Bhadravati (Brit.-Indien), Asien.

Wohlnick, Hans, Ingenieur, Schloemann A.-G., Disseldorf 1;
Wohnung: Disseldorf-Unterrath, Kiesheckerweg 95.



