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Einleitung.

Im Gegensatz zur amerikanischen und deutschen Indu
strie war die englische in eine große Zahl verhältnis

mäßig kleiner Werke zersplittert. Während des Krieges 
wurde ihre Leistungsfähigkeit vergrößert, aber vielfach mit 
hohen Kosten und ohne Rücksicht auf den späteren Friedens
bedarf. In der Nachkriegszeit wurde für den industriellen 
Wiederaufbau wenig getan; die englische Industrie kam 
nicht auf die Linie neuzeitlicher Entwicklung, wie sie das 
Ausland zeigte. Die amerikanische und deutsche Industrie 
haben im Laufe der letzten zwanzig Jahre die englische 
technisch und wirtschaftlich überflügelt. Die Gewinnmög
lichkeiten verschwanden in der Krise mit dem Rückgang des 
Bedarfs und m it der Zunahme fremden Wettbewerbs. In 
der Zeit von 1927 bis 1933 konnten, im ganzen betrachtet, 
noch nicht einmal die Zinsverpflichtungen auf die Vorzugs
aktien, d. h. auf ein Viertel des Gesamtkapitals, voll gedeckt 
werden; die sonstigen Aktionäre erhielten überhaupt 
keine Gewinnausschüttung mehr. Deshalb war es schwer 
für die Unternehmungen, das für technische Neuerungen 
erforderliche Kapital zu erhalten. Es mußte etwas ganz 
,Drastisches4 getan werden, um es der Industrie zu ermög
lichen, sich selbst wieder auf eine feste Grundlage zu stellen. 
Es geht um das Schicksal einer Schlüsselindustrie, deren 
Umfang schon durch die Beschäftigung einer Viertelmillion 
Arbeiter sowie durch ein Kapital von 2,5 Milliarden sh ge
kennzeichnet wird.“

So schrieb die Londoner Zeitschrift „The Economist“ 
am 10. Juli 1937, als der Z o llb e ra tu n g s a u s s c h u ß  
(Import Duties Advisory Committee) seine amtliche „Unter
suchung über Gegenwart und Zukunft der englischen Eisen- 
und Stahlindustrie“ veröffentlicht hatte.

Der Zollberatungsausschuß ist, wie „The Times“ im Juli 
hervorheben, eine unparteiische Autorität, die diese Fest
stellungen gemacht hat, und zwar auf dem Wege einer pri
vaten und keiner öffentlichen Untersuchung. Die H aupt
ursache für die Erhebungen war nicht das Verhältnis der 
Betriebsleitungen zu den Gefolgschaften der Industrie, 
vielmehr war es die durch gewisse Ereignisse hervorgerufene 
Wißbegierde der englischen Oeffentlichkeit. Der Mann auf 
der Straße war im vorigen Jahre der Meinung geworden, daß 
durch die Ablehnung, das bei der Stadt Jarrow gelegene 
und lange Zeit stillgesetzte Werk wieder in Gang zu setzen
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und auszubauen, öffentliche Erfordernisse geopfert worden 
seien. Man hatte kein Verständnis dafür, daß die englischen 
Industriellen auf ihrem Wege zum Wiederaufbau der Eisen- 
und Stahlindustrie an sozialen Belangen ihrer Gefolg
schaften und an nationalen Belangen gewisser Bezirke 
rücksichtslos Vorbeigehen wollten, obwohl ihnen Regierung 
und Parlament mit dem Eisenschutzzoll von 1932 die Voraus
setzung zur Wiedergesundung gegeben hatten. Dieserhalb 
hatte die englische Industrie lange Zeit im Kreuzfeuer von 
Presse- und Parlamentsangriffen gestanden, um so mehr, da 
ihre Bestrebungen, sowohl die Einfuhr fremden Stahles als 
auch die Vermehrung inländischer Erzeugung hintenanzu
halten, dem nationalen englischen Bedürfnis an ausreichen
der Versorgung entgegenstanden, und zwar in einer Zeit, 
in der durch die Verstärkung der Aufrüstung der Bedarf an 
Eisen und Stahl erheblich gesteigert war.

Diese in der englischen Presse soeben ins Gedächtnis 
gerufenen Vorgänge zeigen die Hintergründe der im Re
gierungsaufträge vorgenommenen Untersuchung, deren Er
gebnisse im folgenden in enger Anlehnung an die Veröffent
lichung eines parlamentarischen Blaubuchs1) zusammen
gefaßt werden sollen.

I. Gegenwart.
Z ah l d er B e sc h ä f tig te n .

Die Zahl der versicherten Beschäftigten im Alter zwischen 
16 und 64 Jahren betrug im Juli 1936 nach den Ausweisen
des Britischen Arbeitsministeriums:
in den H ochofenw erken   16 070 B eschäftigte ,
in den S ta h l-u n d  W alzw erk en . . . . 169 960 „
in den W e iß b le c h w e r k e n .................  27 410 „
in den  R öhren w erk en ...........................  31 390 ,,

zusam m en 244 830 B eschäftigte ,
dazu in der D rahtverfeinerung . . .  23 710 ,,

in sgesam t 268 540 B eschäftigte .

Vorstehende Zahlen umfassen nicht nur die Arbeiter und 
Meister, sondern auch kaufmännische und technische An
gestellte.

R o h s to ff la g e .
In England fehlt es bekanntlich nicht an billig gewinn

baren und leicht verhüttbaren Eisenerzen und auch nicht 
an vortrefflichen Steinkohlen. Die großen Eisenerzvor-

!) Vgl. auch Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 863/64.
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kommen liegen in Lincolnshire, Oxfordshire, Cleveland, an 
der Westküste, in Northamptonshire usw. Ueber den Um
fang des Verbrauchs heimischer und ausländischer Eisenerze 
gibt die Zahlentafel 1 Auskunft.

Zahlentafel 1. V e r b r a u c h  v o n  E i s e n e r z e n  fü r  d ie  
G e w in n u n g  v o n  R o h e i s e n  u n d  E i s e n l e g i e r u n g e n .  

(In 1000 metr. t.)

Jahr West
küste

Nord-
Lincoln-

shire
Cleve
land

Süd-
Lincoln-
shire1)

Andere
Bezirke

Zusammen
inlän
dische
Erze

Auslän
dische
Erze

1929
1931
1935
1936

1329,9
629,9
873,5
978,8

2853,6
1493,8
2545,2
2899,0

2727.7  
1540,2
1669.7  
1860,0

5898,2
4025,4
5661.6
6553.6

715.5
140.6
351.5
437.6

13 925,3  
7 829,9  

1 1 1 0 1 .4  
13 745,0

5041,4
1915,2
4371.8
5574.8

0  Einschl. Leicester, Northamptonshire und Oxfordshire.

Die Bezirke Lincolnshire und Northamptonshire ermög
lichen die billigste Eisengewinnung.

Die Erschöpfung einzelner heimischer Erzvorkommen, 
wie namentlich in Schottland, und ferner die Verlagerung 
von Hochofenwerken zur Küste hatten zur Folge, daß die 
Einfuhr ausländischer Erze im Laufe der Jahrzehnte ge
stiegen ist. In den Jahren 1923 und 1924 h at der Verbrauch 
an Auslandserz bereits ein Drittel des gesamten Eisenerz
verbrauchs ausgemacht. In den letzten Jahren betrug der 
Anteil 30%, aber nach dem Eisengehalt berechnet, liegt der 
Verbrauch ausländischer Erze bei rd. 45%.

Neuerdings richtet sich auch in England die Aufmerk
samkeit mehr als früher auf die Heranziehung eisenarmer 
Erze. Ihre Vorkommen werden geschätzt auf 3000 Millionen t;  
bei einer jährlichen Erzeugung von 10 Millionen t  Stahl 
glaubt man, damit ein Jahrhundert lang auskommen zu 
können. Das setzt natürlich voraus, daß diese eisenarmen 
Erze im Durchschnitt 30%  Eisen enthalten.

Im Jahre 1935 sind auf den Eisenbahnen 9 240 000 t  Erz 
befördert worden. Sie hatten eine Frachtbelastung von ins
gesamt £ 1 439 200 zu tragen. Die Tonne war also durch
schnittlich mit einer Fracht von 31/6 sh belastet.

Ueber die Corby-Erze wird mitgeteilt, die Erze lägen in 
flachen Betten von etwa 8 bis 10 Fuß Dicke unter einer 
Erdschicht, deren Stärke zwischen einigen wenigen und 
50 Fuß schwankt; die Corby-Erze seien leicht und billig zu 
gewinnen2).

D ie V erw en d u n g  v on  S c h ro tt .
Die Siemens-Martin-Stahlerzeugung stützt sich vor allem 

auf inländischen Schrottentfall. Seit 1922 macht der Schrott 
unter den für die Herstellung von Siemens-Martin-Stahl ver
wendeten eisenhaltigen Rohstoffen etwa 60%  aus. Die heimi
schen Bezugsquellen reichen seit dem Jahre 1929 nicht mehr 
aus. Man griff deshalb auf ausländische, namentlich ameri
kanische Schrottbezüge zurück. Im letzten Jahrfünft ist die 
englische Stahlindustrie in beträchtlichem Maße von der 
ausländischen Schrottzufuhr abhängig geworden. Die Nach
frage hat allgemein so zugenommen, daß die Schrottpreise 
die Roheisenpreise in England übertreffen. Wahrscheinlich 
wird der Schrottanteil an der Stahlherstellung in England, 
im Durchschnitt gesehen, verringert, also unter 60%  herab
gesetzt werden und die Nachfrage nach Roheisen entspre
chend steigen.

Auf den rasch wachsenden Schrottverbrauch führt die 
amtliche Untersuchung die ernste Tatsache zurück, daß im 
Laufe der Zeit viele Hochöfen stillgesetzt worden sind. Aus 
Mangel an Geldmitteln konnte die Industrie erst vor einigen 
Jahren beginnen, neuzeitliche Hochöfen zu bauen. In dieser 
Beziehung soll noch viel nachzuholen sein.

2) S tah l u. E isen 55 (1935) S. 1214/19; 57 (1937) S. 766/68.

K a p ita l is ie ru n g .
Eine sämtliche Hüttengesellschaften und Familienbe

triebe umfassende Uebersicht fehlt. Die amtliche Unter
suchung bringt jedoch Angaben über die K a p i ta l i s ie r u n g  
von 37 Hüttengesellschaften, deren Anteil an der Stahl
erzeugung Großbritanniens 86%  beträgt, d. h. rd. 10 Mil
lionen t  im Jahre 1936. Für diese 37 Gesellschaften ist nach 
dem Stande vom Jahre 1936 ein Gesamtkapital von £ 126,7 
Millionen festgestellt worden. Das entspricht, nach dem 
früheren Goldwert umgerechnet, etwa 2,5 Milliarden Gold
mark. Auf der Tonne Rohstahl ruht also die nicht geringe 
Kapitalisierungslast von 250 sh.

Von dem erwähnten gesamten Kapital sind 24%  durch 
Schuldverschreibungen aufgebracht, weitere 25%  durch 
Vorzugsaktien und die restlichen 51%  durch gewöhnliche 
Aktien.

In der langdauernden Nachkriegskrise der englischen 
Eisen- und Stahlindustrie wuchs die Verschuldung bei den 
Banken in außergewöhnlichem Maße. Aber seit 1927 hat eine 
Anzahl von Konzernen, die einen viel geringeren Anteil an 
der englischen Stahlerzeugung als 86%  haben, über £ 42 Mil
lionen gleich 840 Millionen sh abgeschrieben. Danach kann 
man sagen, daß die gesamte Kapitalisierung der englischen 
Eisenindustrie 1927 noch auf nahezu 3,5 Milliarden sh ge
standen haben dürfte, und zwar für eine Jahreserzeugung 
von damals 9 Millionen t. Damals berechnete sich also die 
durchschnittliche Kapitallast je Tonne Rohstahl auf fast 
400 sh oder JłJt. Das waren sehr ungesunde Kapitalver
hältnisse. Durch die Abschreibungen in Höhe von 840 Mil
lionen sh und durch die Abwertung der englischen Währung 
ist natürlich, vom Ausland her betrachtet, die Kapitalisie
rungslast nicht mehr zu hoch.

Der jährliche G ew inn der Eisen- und Stahlgesellschaften 
betrug in Großbritannien im Laufe der letzten zehn Jahre 
nach Erfüllung des Schuldendienstes für die Schuldver
schreibungen und nach Vornahme von Abschreibungen 
2,95% des Aktienkapitals. Aber in der Zeit von 1927 bis 1933 
gab es nur einen Gewinn in Höhe von 1,6%  des Aktienkapi
tals. Nimmt man die Industrie als Ganzes, so reichten die 
Gewinne der letztgenannten Zeitspanne nicht aus, um den 
vollen Zinsendienst für die Vorzugsaktien zu zahlen, ge
schweige denn den sonstigen Aktionären eine Dividende 
zukommen zu lassen. Selbst der bescheidene Gewinn der 
letzten Jahre konnte nur von demjenigen Teil der eng
lischen Industrie verdient werden, der sich der billigen aus
ländischen Halbzeugbezüge erfreute, oder von solchen Kon
zernen, die weit verfeinerte Sondererzeugnisse auf den Markt, 
zu bringen pflegen.

Die hauptsächlichsten V e r lu s te  führt die amtliche Unter
suchung auf das Zusammentreffen des Bedarfsrückganges 
mit einer Steigerung des Wettbewerbs solcher ausländischer 
Industrien zurück, welche von der Abwertung ihrer Wäh
rungen, ferner von der Verringerung oder völligen Be
seitigung des Kapitaldienstes sowie aus ihrer Wiederherstel
lung auf deutsche Reparationskosten Vorteile ziehen konn
ten. Das ist eine Anspielung auf den französischen und bel
gischen Wettbewerb.

E rz eu g u n g .

Es betrug die Erzeugung der britischen Industrie
in  m etr . t :

Jahr Eoheisen Flußstahl
1913 . . . 10 424 000 t 7 787 000 t
1918 . . . 9 232 000 t 9 692 000 t
1921 . . . . . 2 658 000 t 3 763 000 t
1926 . . . 2 498 000 t 3 654 000 t
1932 . . . 3 631 000 t 5 341 000 t
1936 . . . 7 845 000 t 11 973 000 t
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Die Einführung des Schutzzolls 1932 hat die Erzeugung 
an Eisen und Stahl stark ansteigen lassen. Dazu kommt die 
allgemeine Wiederbelebung der W irtschaft und jetzt die eng
lische Aufrüstung. In der Stahlerzeugung brachte sowohl 
1935 als auch 1936 eine neue Höchstleistung. Obwohl die 
Industrie 1937 mit voller Leistungsfähigkeit arbeitet, über
trifft die Nachfrage die Liefermöglichkeit.

Die Hochofenwerke liegen großenteils, die Stahlwerke 
sogar in überwiegendem Maße in der Nähe der Küste, wenn 
auch nunmehr durch die Errichtung der Werke zu Corby 
und an anderen Maßnahmen das Bestreben sichtbar wird, 
eine Standortsverlegung nach dem Innern, also wohl nach 
Mittelengland, vorzunehmen. Im Jahre 1936 verteilte sich 
die Roheisen- und Rohstahlerzeugung folgendermaßen:

"Roheisen Rohstahl
A. K ü s t e n g e b i e t e . in metr. t in metr. t

N o r d o s tk ü s te ............................................ 2 150 500 2 544 100
Südwales und M onm outh . . . . 762 800 2 460 400
S c h o t t la n d ................................................. 478 600 1 663 000
N o r d w e s tk ü s te ....................................... 779 700 364 400

4 171 600 7 031 900
B. B in n e n la n d .

Derby, Leicester, N ottingham , N orth 
am pton, E s s e x .................................. 1 725 700 1 401 300

Lancashire, Yorkshire, Sheffield . . 467 500 1 632 600
Lincolnshire ............................................ 1 039 600 1 196 800
Staffordshire, Shropshire usw . . . . 440 600 710 500

3 673 400 4 941 200

Die Erzeugung an H a lb z e u g  hat betragen in metr. t:
An Knüppeln,

Vorblöcken und
Brammen Platinen

1929 ..................................  5 098 000 2 258 600
1932 ..................................  2 814 300 1 426 500
1936 ..................................  7 435 000 2 426 000

Die Erzeugungsmöglichkeit an Halbzeug belief sich 1936 
ungefähr auf 10 500 000 t. Von der Herstellung wurden 
66,8% in den Erzeugerwerken verarbeitet, 15%  an Kon
zernwerke geliefert und 18,2% an freie Werke verkauft.

An F e r tig e rz e u g n is s e n  wurden hergestellt in metr. t :
1929 ..................................  7 747 000
1932 ..................................  4 499 000
1936 ..................................  8 685 000

A u ß e n h a n d e l.
Vor der Auferlegung eines Schutzzolls erreichte die 

E in fu h r  an Eisen und Stahl im Vierjahresdurchschnitt 
etwa 2 916 000 t, dagegen nach Einführung des Zolles im 
Vierjahresdurchschnitt 1933/36 nur 1 260 000 t. Durch Ver
einbarung m it dem festländischen Stahlkartell (IRG.) wurde 
die Einfuhr geregelt; sie erreichte 1936 mit 1 507 000 t  etwa
337 000 t  mehr als 1935 mit 1 170 000 t. Aber die Einfuhr
verfeinerter Erzeugnisse zeigte einen kleinen Rückgang. Die 
Einfuhrwerte betrugen £ 11 743 000 in 1936 gegen £ 8 715 000 
in 1935.

Die A u sfu h r  von Eisen und Stahl hat 1929 insgesamt 
4 450 000 t  erreicht im Werte von £ 68 Millionen, dagegen 
im Dreijahresdurchschnitt 1934/36 2 286 000 t  im Werte 
von £ 36 Millionen. Die Ausfuhr an Weiß- und verzinkten 
Blechen hat am meisten unter der Einschränkung des Welt
bedarfs und dem fremden Wettbewerb gelitten. Die Aus
fuhr in den Haupterzeugnissen ist zusammen mit der IRG. 
geregelt. Großbritannien hat einen vernünftigen Anteil am 
Weltbedarf erhalten. Der Zollberatungsausschuß ist der 
festen Ueberzeugung, daß es selbst bei den jetzigen außer
gewöhnlichen Umständen am vorteilhaftesten für die Industrie 
und Großbritannien wäre, ihre A u s fu h rb e z ie h u n g e n  in 
möglichst starkem Maße aufrechtzuerhalten und zu ent
wickeln. Diese Auffassung vertritt der Ausschuß immer

wieder, sei es bei Betrachtung der en g lisc h e n  P r e is 
s te l lu n g  gegenüber dem ausländischen Wettbewerb auf 
dem Weltmarkt, sei es bei der Erwähnung der Ausfuhr
kartelle oder des „Zentralstabilisierungsfonds“ zur Förde
rung der Ausfuhr. Die Erhaltung eines wesentlichen Anteils 
an den Ausfuhrmärkten wird als Lebensnotwendigkeit der 
Industrie bezeichnet.

S c h u tz z o ll  u n d  W ie d e ra u fb a u .
Es bestand wegen der Höhe der Verluste für die Industrie 

eine ernste Gefahr, bis am 1. März 1932 der E in fu h rz o ll  
in Kraft trat. Aber der Schutzzoll allein konnte der Industrie 
ihren Platz in der Nationalwirtschaft nicht sichern, wenn 
nicht ein weitgreifender Wiederaufbau in Angriff genommen 
worden wäre. Das Hauptziel der „Reorganisation“ besteht 
darin, die verschiedenen Teile der Industrie aufeinander ab
zustimmen (internal co-ordination) und eine Zusammen
arbeit (co-operation) zwischen den bestehenden Konzer
nen herbeizuführen, ferner Vereinbarungen über die 
Leistungsfähigkeit und die Preise zu treffen, damit eine 
vernünftige Gewinngrundlage sowie die dringend not
wendige technische Entwicklung sichergestellt werde. Es 
sollte nicht nur der höchste Leistungsgrad in Erzeugung und 
Verteilung erreicht werden, sondern auch die Verhandlungs
möglichkeit mit den überseeischen Wettbewerbsländern ge
sichert werden. „Eine Industrie, die bis in die neueste Zeit 
hinein in ihrer Grundeinstellung individualistisch war, kann 
auf dem neu beschrittenen Wege zunächst keinen allzu 
schnellen Fortschritt erzielen.“

E in h e im isc h e  O rg a n isa tio n .
Zum Zwecke der Reorganisation hat die Industrie eine 

Verbesserung ihres früheren Verbandswesens, wie es in der 
National Federation of Iron and Steel Manufacturers und 
den Marktverbänden (Trade associations =  Kartellen) bestan
den hatte, vorgenommen. Die seit Einführung des Schutz
zolls vermehrten Verbände werden in eine kleinere Zahl 
wirksamer Gebilde gegliedert, welche die Erzeugung in den 
wichtigsten Industriezweigen und deren Absatzmärkten 
überwachen sollen. Eine neue Hauptorganisation soll er
mächtigt werden, die Tätigkeit der verschiedenen Kartelle 
zu fördern und in Uebereinstimmung (co-ordination) m it
einander zu bringen.

Demgemäß wurde die British Iron and Steel Federation 
eingesetzt, um, mit den notwendigen Vollmachten ausge
stattet, die neue Industriepolitik durchzuführen.

Die Verbundenheit der angegliederten Kartelle mit der 
Federation ist satzungsgemäß festgelegt worden. Danach ist 
jedes Kartell für ein oder mehrere Erzeugnisse berechtigt, die 
Mitgliedschaft bei der Federation zu beantragen. Zur Zeit 
sind schon über zwei Dutzend Kartelle angegliedert, und 
zwar:
2 Roheisen-Verbände, ferner
4 Knüppel-Verbände,
5 „Schwerstahl“-Verbände,
8 sonstige Walzwerks-Verbände, nämlich u. a. für Stab

stahl, Eisenbahnschienen, Grob- und Feinbleche, Walz- 
draht, Radsätze und Achsen,

5 Edelstahl-Verbände für legierte Stähle, Schnelldrehstahl, 
Feilenstahl, Tiegelstahl und nichtrostende Stähle.

Dazu treten die Verbände für Stahlguß, Schmiedestücke, 
Draht, kalt gezogene Stäbe, Stahlbau, Nieten usw.

Bis zur Reorganisation hatte die Federation kein E n t
scheidungsrecht (jurisdiction) über die P re is s te l lu n g  der 
K a r te l le ,  aber seit Anfang 1936 hat sie die Zustimmung der 
Mitgliedsverbände zu einer unmittelbaren Einflußnahme. 
Die Marktverbände nehmen keine Preiserhöhungen ohne 
vorherige Beratung m it der Federation vor. Die Kartelle
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sollen nicht nur das „anspornende Gefühl der organisierten 
Industrie“ haben, sondern auch „das machtvolle Instrument 
eines Zentralfonds“ benutzen, der aus Beiträgen für jede 
Tonne Erzeugung an Roheisen und Rohstahl gespeist wird.

Dieser „Zentralstabilisierungsfonds“ soll folgenden 
Zwecken dienen:

1. Förderung der Ausfuhr (assist and expand export) der 
Hüttenwerke und der verarbeitenden Industrie.

2. Aufrechterhaltung eines vernünftigen Preisstandes, 
indem Beihilfen an teuer arbeitende Betriebe gewährt 
werden, deren Erzeugung zwar in Aufschwungszeiten nicht 
entbehrt werden kann, deren Kostenhöhe jedoch nicht den 
Preisstand bestimmen darf.

3. Fürsorge für stillzusetzende oder überflüssige Betriebe, 
wodurch die Erzeugungsleistungsfähigkeit mit der Nach
frage in Einklang gebracht werden soll.

4. Beibehaltung und Pflege von Betrieben in Zeiten des 
Niedergangs zwecks sofortiger Wiederinbetriebnahme, falls 
dies Spitzen des Bedarfs in Aufstiegszeiten erforderlich 
machen.

5. Größere Gleichmäßigkeit der Versandkosten für die 
Abnehmer in Verbindung m it den Listenpreisen.

6. Entwicklung neuer Stahlverwendungsgebiete.
7. Es können auch für andere Zwecke, die der Industrie 

oder den öffentlichen Belangen dienen, Mittel aufgewendet 
werden.

Zunächst sollen 1 Million £ =  20 Millionen sh aufge
bracht werden. Der Zollberatungsausschuß sieht in diesen 
Maßnahmen eine wichtige Kundgebung des wachsenden 
Willens zum gemeinsamen Verantwortungsgefühl (collective 
responsibility).

I n te r n a t io n a le  B ez ieh u n g en .
Zu den dringenden Aufgaben der Reorganisation gehört 

die mit der IRG. über die Begrenzung der Einfuhr aus 
Belgien, Frankreich, Deutschland und Luxemburg getrof
fene und im August 1935 in Kraft gesetzte Vereinbarung, 
wonach die Gesamteinfuhr im ersten Jahre 670 000 t  und 
in den folgenden je 525 000 t  betragen kann.

Die Vereinbarung erstreckt sich auch auf Gruppen- 
Ausfuhrabkommen für jede Sorte von Stahlerzeugnissen.

Nach dem E in fu h rb e w ill ig u n g s s y s te m  vom 4. No
vember 1936 können bestimmte Stahlmengen zu verringer
ten Zollsätzen eingeführt werden, nämlich zunächst zu 20% 
und später zu 10% des Wertes. Länder, die nicht am Ab
kommen beteiligt sind, können bis zu 100% der 1934 vor
genommenen Einfuhren weiterhin einführen.

Verschiedene Gruppen der Industrie sind an gewissen 
in te r n a t io n a le n  K a r te l le n  beteiligt, so z. B. die Weiß
blechindustrie, deren internationales Kartell erfolgreich ge
w irkt hat. Die Schienenhersteller gehören dem Internatio
nalen Schienenverband (IRMA) weiterhin an. Die großen 
Röhrenwerke waren Mitglieder des Internationalen Röhren
verbandes, nach dessen Zusammenbruch ein Gentleman 
Agreement gebildet wurde; in nicht allzu ferner Zeit dürfte 
es nach der Meinung des Zollberatungsausschusses zur E r
neuerung des Internationalen Röhrenverbandes kommen.

II. Die Zukunft der Industrie.
Die Zukunftsaufgaben bestehen nach der Ueberzeugung 

des Zollberatungsausschusses erstens in der Sicherstellung 
zielbewußter Planung der Industrie, zweitens in der E n t
wicklung und Aufrechterhaltung innerer Ordnung und Zu
sammenarbeit (internal co-ordination and co-operation) 
sowie drittens in der Erhöhung des Leistungsgrades (foster- 
ing efficiency).

Hilfe sollen bieten Schutzzölle und internationale Kartell
abmachungen. Dagegen sollen Mißbrauche der Monopol

stellung der Industrie verhütet werden. Schließlich sollen 
die öffentlichen Belange im weitesten Sinne geschützt 
werden.

E n tw ic k lu n g  u n d  P la n u n g .
Zwei Leitsätze, welche die Hauptaufgaben beherrschen, 

hat der Zollberatungsausschuß wie folgt geprägt:
1. „Es gibt keine Rückkehr zu einer unorganisierten 

Führung der Industrie, zu ihrer meist dem Zufall über
lassenen Entwicklung und zu dem früher auf dem Binnen
m arkt und dem W eltm arkt weitgehend unbeschränkten 
Wettbewerb.“

2. „Der S taat kann sich selbst nicht von jeder Verant
wortung freimachen wegen der Führung einer so bedeuten
den, nationalwirtschaftlich so lebenswichtigen und in 
ihrer Gesundung so stark von der staatlichen Finanz- und 
Zollpolitik abhängigen Industrie, die jetzt in eine eng
maschige Organisation gebracht werden muß.“

Die ordentliche Führung und Entwicklung der Industrie 
mit einer den nationalen Bedürfnissen gleichkommenden 
Erzeugung, einer Steigerung der Ausfuhr und der Befrie
digung des Binnenmarktes fordert an erster Stelle ein 

„Optimum an Produktionskapazität“ , 
und zwar im Ganzen wie für die einzelnen Erzeugnisse. Zu 
jeder Zeit soll eine ausreichende Leistungsfähigkeit für eine 
gut ausgeglichene Erzeugung vorhanden sein, um den Be
dürfnissen des Landes in so weitgehendem Maße zu dienen, 
wie es vernünftigerweise vorausberechnet werden kann. 
Dabei soll ein Spielraum vorgesehen werden, um einer unvor
hergesehenen schnellen Zunahme des Bedarfs Rechnung zu 
tragen. Der Spielraum darf aber nicht so groß sein, daß die 
Industrie mit schweren Kosten für die Aufrechterhaltung 
zahlreicher überflüssiger Betriebe belastet wird. Denn solche 
Lasten könnten die Erzeugungskosten zu Ungunsten des 
Kapitalertrages und der Verbraucherpreise erhöhen. Nach 
den gefahrvollen Kriegs- und Nachkriegserfahrungen liegt 
es im wahren Nutzen der Industrie, ihre Erzeugungsmöglich
keit nicht durch die Rücksicht auf die höchstmögliche Nach
frage zu bestimmen, sondern eine Lücke zu lassen, die durch 
die Einfuhr ausgefüllt werden kann.

Die Entscheidung aller neuen Baupläne kann nur durch 
eine solche Körperschaft m it Erfolg getroffen werden, die 
eine dauernde Ueberwachung über alle Gruppen der Indu
strie ausübt und mit voller Kenntnis und weitgehender E r
mächtigung ausgerüstet ist.

Eine wesentliche Bedingung für eine weise Planung der 
Industrie ist das Vorhandensein umfassender und gut 
organisierter Kartelle (associations) und ihre Mitgliedschaft 
bei einer zentralen Körperschaft (affiliation to a central 
body), die eine Gleichrichtung ihrer Betätigung (co-ordi
nation of their activities) herbeiführt. Die Kartelle müssen 
so umfassend wie möglich sein und ihre Aufgaben dürfen 
nicht auf Preisregelung beschränkt sein.

A u sre ic h e n d e  R o h s to ffv e rs o rg u n g .
Die vordringendste Erzeugungssorge wird weniger in 

den unzureichenden Betriebsanlagen als in der Knappheit 
an Rohstoffen gesehen, mag es sich um Roheisen oder 
Schrott, um Erz oder Koks handeln. Steigende Weltnach
frage und Spaniens W irren führten bei Erz zur Knappheit 
und steigenden Preisen, die durch die Frachtverteuerung 
noch fühlbarer geworden sind.

In Koks verzögerten die niedrigen Preise der Krisenzeit 
die notwendige Erneuerung und Ausdehnung der Ofen
anlagen. Neuerdings muß die Vergrößerung der Koks
erzeugung schleunigst betrieben werden, denn die Roheisen
gewinnung hat vor allem unter der Unzulänglichkeit der 
Koksversorgung zu leiden. Die Kokspreise steigen unauf-



2. S ep tem ber 1937. J . W . Reichert: Die englische E isen- u. Stahlindustrie in  Gegenwart und Z ukun ft. S tah l u n d  E isen. 973

Zahlentafel 2. E n g l i s c h e r  R o h s t o f f  v e r b r a u c h  a u f  d ie  e r z e u g t e  T o n n e  R o h e is e n  u n d  E i s e n l e g i e r u n g e n .
(M engen in K ilogram m .)

Jahr
In 

ländisches
Eisenerz

Aus
ländisches
Eisenerz

Kalkstein Andere
Rohstoffe

Beschickung
insgesamt Kohle Koks

Kohlen
mengen

insgesamt

Hä m atitroheisen
1929
1931
1935
1936

655,3
702,0
633,5
646,2

1109.0  
1070,9
1139.0  
1127,8

438,9
440,5
399.8
366.8

106,2
69.6

101,6
71,1

2309,5
2283,0
2273.9
2211.9

109,7
41,7

2,0

1044.5  
1080,1
1052.6  
1023,2

1706.4  
1687,1
1608.4  
1475,3

Stahlroheisen
1929
1931
1935
1936

2599,0
2525,9
2080.8
1902,5

388.1  
462,3
583.2  
664,0

208,3
210,8
201,2
259,1

253.0
228.1 
201,2  
202,2

3448.4  
3427,1
3066.4  
3027,8

16,3

7,1
3,6

1328,0
1316.8
1125.8
1126.8

2070.7  
1939,1
1691.7  
1674,4

Gießerei- und Puddelroheisen
1929
1931
1935
1936

2343.5
2508.6  
2471,0  
2241,4

275.9
214.9
235.2
330.2

430,3
339.1 
312,9
324.1

154.4
155.5  
168,2
190.5

3204.1
3218.3
3187.3
3086.2

205,2
48,3
37,6
49,8

1337.6
1329.0
1240.6
1207.1

2203,8
2029,0
1921,3
1878,7

] Insgesam t (einschl. Gußwaren  
erster Schm elzung, E isen 
legierungen und andere Sorten)

1929
1931
1935
1936

1781,1
2074,8
1728,3
1648.0

664,0
507,5
680,7
719,4

387.6
369,8
279,4
300,2

160.5  
140,7  
173,2
167.6

2993.3  
3092,8  
2861,7
2835.3

98.6  
25,4  
18.3
11.7

1206,0
1241,1
1122,7
1129,3

1942,7
1909,1
1705,9
1684,6

hörlicli. Deshalb verlangt die Federation eine Festigung 
der Kokspreise. Etwa 50 %  des Koksbedarfs müssen die 
Hochofenwerke von konzernfreien Kokereien beziehen. Be
achtenswert ist der hohe Koksbedarf der englischen Hoch
öfen (vgl. Zahlentafel 2).

Der Neubau von Kokereien leidet auch daran, daß nicht 
so leicht eine Absatzmöglichkeit für den Ueberschuß an 
Koks- und Hochofengas zu finden ist. Dieser Mangel soll 
nach einem Bericht der westschottischen Gasversorger an 
das Handelsministerium die Herstellungskosten für Roheisen 
um 9 bis 10 sh die Tonne treffen. Die Koksversorgung ist 
neuerdings in die Planwirtschaft der englischen Eisenindu
strie einbezogen worden.

Um die Erzeugung zu steigern, ist es nötig, die 
heimische Stahlerzeugung durch Einfuhr großer Mengen 
zu ergänzen, und zwar weit über die vom Festlands- 
Stahlkartell (IRG.) zu liefernden Mengen hinaus. Gleiches 
gilt für die Roheiseneinfuhr aus Ländern innerhalb und 
außerhalb des „Empire“ . Hierfür ist der Einfuhrzoll auf
gehoben worden. Die Federation träg t die Verantwortung 
dafür, daß die Roheiseneinfuhrmengen so gerecht wie mög
lich unter die Verbraucher verteilt werden.

Die Federation will die Schrottwirtschaftsorganisation 
verbessern. Damit die über die Inlandspreise hinausgehen
den Weltmarktpreise für Roheisen und Schrott die englische 
Stahlerzeugung nicht zu sehr verteuern, sollen die Mehr
lasten weitgehend und gerecht auf die Hauptsorten der 
Stahlerzeugung verteilt werden.

R e g e lu n g  d e r  E n tw ic k lu n g .
Um die notwendige Ausweitung der Erzeugung zu 

sichern, ist die Industrie aufs lebhafteste dabei, die Betriebe 
zu überholen, sie ferner von neuem auszustatten und aus
zudehnen sowie neue Werke zu bauen. Hierbei soll man 
nicht wieder willkürlich verfahren und es unterlassen, die 
Betriebe aufeinander abzustimmen (co-ordinate). Deshalb 
entschied im März 1936 der R at der Federation, die Betriebs
leiter sollten die Erweiterungspläne rechtzeitig m it dem 
Leiter der Federation beraten. Als Unterlagen sind dabei 
folgende Erklärungen vorzulegen:
1. Gründe für die Erweiterungspläne,
2. Erzeugnisse, die hergestellt werden sollen,
3. die Absatzmärkte,
4. die vermutliche Rückwirkung auf diebestehenden Quoten,
5. die Gestehungskosten.
6. Werden im gleichen oder in anderen Bezirken dadurch

Betriebe überflüssig?

Im Dezember 1936 beschloß der Rat der Federation, daß 
alle Vorschläge für Neubauten der Federation vorzulegen 
sind, wo sie von einem Ausschuß mit dem Recht der Heran
ziehung Sachverständiger geprüft werden.

Hierbei sollten weder etwa alle Erweiterungspläne be
sprochen werden, noch sollte etwa ein „Veto“ eingelegt 
werden können; sondern es sollte eine moralische Bindung 
für die Mitglieder geschaffen werden, die Entscheidung der 
Federation sorgfältig abzuwägen. Ebenso sollte man sich 
von dem Urteil einer zweiten danach zu befragenden unab
hängigen Stelle, wie des Zollberatungsausschusses, leiten 
lassen.

Ebenso wie die Federation auf eine freiwillige Begrenzung 
unnötiger Neubauten hinarbeiten soll, soll sie auch die 
Verantwortung dafür tragen, daß die Leistungsfähigkeit 
an den erforderlichen Stellen erhöht und mit dem Bedarf 
ins Gleichgewicht gebracht wird.

Bisher sind von der Federation außer Jarrow vier Neu
bauvorhaben gebilligt worden; das erste betraf den Plan der 
United Steel Company Ltd., in Scunthorpe (Lincolnshire), 
auf den Erzvorkommen vier Hochöfen, ferner eine Kokerei 
und drei Siemens-Martin-Oefen zu errichten.

Der zweite Fall betrifft den Plan von Colvilles Ltd., ihre 
Anlage bei Clydebridge durch ein Grobblechwalzwerk, zwei 
Stahlöfen, zwei Hochöfen und Koksöfen zu erweitern.

Diese beiden Fälle waren einfach, denn es handelte sich 
um Erweiterung bestehender Anlagen und um den Konzern
ausbau. Schwieriger sind die Fälle völlig neuer Werke in 
neuen Gegenden, die anderen Werken Wettbewerb bereiten 
werden oder sonstige weittragende wirtschaftliche und 
soziale Rückwirkungen haben.

Besondere Schwierigkeiten bot der dritte Fall, der die 
Feinblechindustrie betrifft. Die Technik der mit Hand be
dienten Walzen wird ersetzt durch ununterbrochen laufende 
Breitbandstraßen größter Leistungsfähigkeit. Je tzt be
stehen nach Angabe des „Sheet Trade Board“

25 Schwarzblechwerke mit über 18 000 Beschäftigten und 
80 Weißblechwerke mit über 22 000 Beschäftigten.

Was diese 105 Betriebe zusammen an Grob- und Feinblechen 
leisten, kann durch ganz wenige, aber große Walzwerke des 
neuen Verfahrens und m it viel weniger Arbeitern erreicht 
werden. In Ebbw Vale hat Richard Thomas and Company 
Ltd. ein solches Werk im Bau, das über 180 Millionen sh 
kosten wird. Diese Errichtung ist ohne vorherige Beratung 
mit der Federation begonnen worden.

Der Feinblechverband verlangt, daß der Bau mechani
sierter Anlagen unter eine solche Regelung gestellt wird, daß
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nicht das Feinblechgeschäft durch ein Mißverhältnis zwischen 
Erzeugungsmöglichkeit und Bedarf erschlagen wird. Kapi
talvernichtung, sinnloser Wettbewerb und böse Rück
schläge auf die Beschäftigungsverhältnisse wären sonst die 
Folge.

Ein weiterer ähnlicher Plan wird von John Summers & 
Sons Ltd., eine der größten Unternehmungen in der Fein
blechindustrie mit eigener Eisen- und Stahlversorgung, 
verfolgt. Die vorgesehene Vergrößerung der Erzeu
gung fand Billigung, da eine erhebliche Steigerung der 
Leistungsfähigkeit der bisherigen veralteten Anlagen nicht 
bezweckt, aber die Wettbewerbsfähigkeit gegenüber dem 
Ausland erhöht wird.

Der Zollberatungsausschuß betont, es müßte eine über
mäßige oder unausgeglichene Ausdehnung verhütet, da
gegen nicht die Tatkraft und Bereitschaft zur Uebernahme 
von Wagnissen entmutigt werden.

Die Prüfung von Neubauplänen durch die erwähnte 
zweite fernstehende Körperschaft soll sich im allgemeinen 
darauf beschränken, festzustellen, ob die Pläne öffentliche 
Bedeutung haben. Ferner sollen die sozialen Fragen mit 
den Gewerkschaften und den örtlichen Behörden geprüft 
werden, falls ein Plan die Verlegung oder Schließung von 
Werken mit sich bringen sollte. Die Billigung der Haltung 
der Federation durch die zweite Stelle kann die Durch
führung eines Planes erleichtern, der die notwendige öffent
liche Unterstützung und geldliche Beihilfe zur Voraus
setzung hat. Sollte die unabhängige Stelle von einer eigenen 
Stellungnahme zu einem Vorschlag der Federation oder zu 
der Wiedervorlage eines bereits abgelehnten Planes absehen, 
dann soll die Regierung selbst eingreifen.

Die gegenwärtig blasenden Hochöfen können jährlich an
nähernd 8 000 000 t  Roheisen hersteilen; im neuen Jahre 
hofft man, auf 9 000 000 t  zu kommen. Bei der Betrachtung 
der Größe der Hochöfen wird ausnahmsweise auf die deut
schen und amerikanischen Verhältnisse aufmerksam ge
macht. Sonst werden die Größenordnungen nicht m it denen 
des Auslands verglichen.

In Rohstahl hat man eine Leistung von monatlich 
1 100 000 t  =  13 000 000 t  jährlich erreicht. Man hofft, 
1938 bis auf 13 500 000 t  zu kommen, falls es nicht an Roh
eisen und Schrott mangelt.

L e is tu n g s fä h ig k e i t  in  d e r E rz eu g u n g .
Die Möglichkeit der Erneuerung des IRG.-Abkommens 

mit den festländischen Verbänden wie die Behauptung der 
Weltstellung der Industrie hängt vollständig von ihrer W ett
bewerbsfähigkeit ab. Nach der Meinung des Zollberatungs
ausschusses muß sich die Industrie bemühen, wieder die 
Führung in der Welt zu übernehmen. Man erinnert sich 
eines ähnlichen Ausspruches des verabschiedeten Minister
präsidenten Baldwin, der die Voraussage wagte, die englische 
Stahlindustrie werde innerhalb drei bis vier Jahren die 
Führung in der Welt wieder errungen haben.

Die Industrie benötigt neuzeitliche großräumige Hoch
öfen und zusätzliche Thomas-Stahlwerke. Die Erhöhung der 
Leistungsfähigkeit verlangt, wie des öfteren betont wird, 
gemischte Betriebe im Gegensatz zur Beibehaltung getrennter 
Einheiten (Integration versus the maintenance of separate 
units), ferner die günstigsten Standorte für Rohstoff
bezug und Warenabsatz.

Hervorgehoben wird ferner die Bedeutung „der idealen 
Größe und der Uebereinstimmung der einzelnen Erzeugungs
einheiten“. Es gilt, die Erzeugungskosten zu senken, indem 
man vor allem die verschiedenen Stufen der Erzeugung m it
einander verbindet. Allerdings stellen große gemischte 
Unternehmungen an die Führungs- und Verwaltungsfähig
keiten der Leiter höhere Anforderungen. Der Ausschuß

empfiehlt die Verschmelzung (amalgamation) bestehender 
Einzelunternehmungen oder die Zusammenarbeit zwischen 
unabhängigen Werken und die Errichtung gemeinsamer 
Anlagen.

Während der Untersuchungen wurde angeregt, der 
Zollberatungsausschuß solle von der Regierung eine 
Ermächtigung erwirken, um notfalls Zusammenschlüsse 
getrennter Werke zu erzwingen. Aber angesichts einer 
Industrie m it so starker „individualistischer Tradition“ 
zweifelt der Ausschuß daran, ob ein Zwang empfehlens
wert sei. E r ist der Ueberzeugung, daß der Geist der 
Zusammenarbeit auch dem Verschmelzungsgedanken zum 
Siege verhelfen werde.

Auch der von der Industrie verfolgten Finanzierungs
und Abschreibungspolitik gedenkt der Untersuchungsaus
schuß in diesem Zusammenhang. Das Ausland hat angeblich 
höhere Abschreibungen vorgenommen als die englische Indu
strie. Allgemein haben die vernommenen Sachverständigen 
bekundet, die Unterlassung angemessener Rücklagen wäh
rend des Krieges und vieler Nachkriegsjahre sei schuld 
daran, daß die Industrie in der W irtschaftskrise gegen die 
Angriffe der mächtigen ausländischen Wettbewerber nicht 
die erforderliche Widerstandskraft gehabt habe. Nach der 
Empfehlung des Zollberatungsausschusses sollte es unter
lassen werden, in außergewöhnlichen Zeiten zu viel Gewinn 
zu verteilen, um sich für schlechte Zeiten zu rüsten.

Auf dem Gebiete der F o rs c h u n g s a r b e i te n  unter
scheidet man die Tätigkeit der einzelnen Unternehmungen, 
deren Auslagen sich 1934 auf 4 Millionen sh belaufen, von den 
gemeinsamen Forschungsarbeiten der Industrieverbände. 
Hierfür standen einschließlich der Regierungsbeihilfe 1936/37 
1 Million sh zur Verfügung. Zur Zeit arbeiten zehn Ausschüsse 
m it vielen Unterausschüssen. Dazu kommen die Forschungs
stätten von sieben Universitäten und andere Sonder
organisationen, deren geldliche Aufwendungen nicht bekannt- 
gegeben worden sind. Der Zollberatungsausschuß spricht 
sich für den weiteren Ausbau der Forschungsarbeiten aus.

Wegen der Entwicklung der Gestehungskosten warnt 
der Ausschuß die Verbraucher, Erzeugnisse ungebräuch
licher Größe und seltener Profilierung zu bestellen. Er 
empfiehlt, zwecks Senkung der Erzeugungskosten die An
forderungen der Verbraucher zu vereinfachen und zu ver
einheitlichen (standardise).

P re is f ra g e n .
Die Preispolitik der Industrie ist unter den neuen W irt

schaftsbedingungen von größtem Einfluß auf die Leistungs
fähigkeit. Unerträglich niedrige Preise wirken nach der Auf
fassung des Untersuchungsausschusses lähmend, denn sie 
können ebensowohl die Hochhaltung der Leistungsfähigkeit 
der bestehenden Anlagen als auch ihre notwendige Erweite
rung verhindern. Auf die Dauer gesehen, können niedrige 
Preise den technischen Fortschritt hemmen und dann in 
weiterer Folge die Kosten- und Preissenkung unmöglich 
machen. Die Kartelle sollten die Preise auf einer ausreichen
den gewinnbringenden Höhe halten. Allerdings darf der 
Preisstand auch nicht zu hoch sein, damit nicht die Ver
braucher geschädigt und gleichzeitig der Unternehmungs
geist der Erzeuger gelähmt wird. Häufige Preisschwankungen 
schaffen gleicherweise für die Verbraucher wie für die E r
zeuger Schwierigkeiten. Eine gesunde Preispolitik auf einer 
unveränderten und möglichst niedrigen Höhe, die zugleich 
ausreichende Abschreibungen (adéquate reserves for dé
préciation and obsolescence) und vernünftige Gewinne 
(reasonable margin of reward) ermöglicht, dient der In
dustrie und der Gesamtwirtschaft der Nation.

Was die Marktverbände betrifft, so muß eine Ueberein
stimmung der Preisregelung (coordination of the price
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policy) der einzelnen Kartelle herbeigeführt werden. Die 
Federation stellt den Grundsatz auf, die Verkaufspreise auf 
einwandfrei festgestellten Gestehungskosten aufzubauen 
(basing selling prices on ascertained costs of production). 
Mit Hilfe von W irtschaftsprüfern sollen Grundlagen für 
eine Preisprüfung geschaffen werden. Mit dieser Arbeit will 
die Federation bei den wichtigsten Grunderzeugnissen be
ginnen.

Eine gewisse Preiserhöhung für Eisen- und Stahlerzeug
nisse hielt die Federation im Laufe des Jahres 1935 für 
unvermeidlich, da die Erhöhung der Selbstkosten, nament
lich vom Rohstoffgebiet her, die dank größerer Erzeugung 
erzielten Ueberschüsse übertraf.

Die über die Selbstkosten der wichtigsten Konzerne ge
sammelten Einzelangaben wurden dem Zollberatungsaus
schuß vorgelegt. Nach genauer Prüfung hat sich der Aus
schuß zustimmend zu den Preiserhöhungen für folgende 
Erzeugnisse geäußert :
1. basisches Roheisen und Hämatit,
2. vorgewalztes Halbzeug, Brammen, Knüppel, Platinen,
3. Träger,
4. Winkel,
5. Grobbleche,
6. Schmiedeblöcke,
7. Eisenbahnräder und -achsen,
8. Eisenbahnschienen,
9. leichte Schienen,

40. Bergbaubogen,
11. schwarze und verzinkte Bleche,
42. Schweißstabstahl.

Die Herstellungskosten weichen von Konzern zu Konzern 
voneinander ab. Das hängt schon m it den großen Verschie
denheiten in der Rohstoffversorgung zusammen. Die Hälfte 
des Bedarfs an Eisenerz und nahezu die Hälfte des Bedarfs 
an Koks erzeugen die Konzernbetriebe selbst. Ferner 
arbeitet die eine Unternehmung mit mehr aufeinanderfol
genden Erzeugungsstufen, also im gemischten Betrieb, wäh
rend andere Hochofen- und Walzwerke auf einer einzigen 
Erzeugungsstufe stehengeblieben sind. Außer den daraus 
entspringenden Ungleichheiten bereiten die Verschieden
heiten der von den einzelnen Unternehmungen übernom
menen Kostenberechnungsarten (the variations in the 
methods of cost-accounting) Schwierigkeiten in der Unter
suchung der Selbstkosten. Im Jahre 4933 ist ein stän
diger Kostenausschuß des Industrial Research Council 
eingesetzt worden m it der Aufgabe, einheitliche Kosten
blätter (uniform system of costing) auszuarbeiten. Die 
Ergebnisse dieses Ausschusses sind 1935 veröffentlicht wor
den. Auf die Anwendung dieser einheitlichen Kostenblätter 
hat die Federation immer wieder gedrängt.

Eine Schwierigkeit in der Preisfestsetzung besteht in den 
erheblichen Unterschieden, die sich aus der Verschiedenheit 
der Standorte, ferner aus der Verschiedenheit der Leistungs
fähigkeit, der Rohstoff- und Wärmekosten, ferner der Erlöse 
für Nebenerzeugnisse usw. ergibt.

Ein einheitlicher nationaler Preis (Frankopreis), der die 
Versandkosten einschließt, hat für Erzeuger und Ver
braucher Vorteile. Aber solche einheitlichen nationalen 
Preise lassen sich nur dort begründen, wo keine großen 
Unterschiede in den Selbstkosten der verschiedenen Gebiete 
und Unternehmungen bestehen, und nur dann, wenn der 
Preis nicht dazu beiträgt, die Streuung der Anlagen der Ver
braucher zu weit auszudehnen (dispersion of the consuming 
industries).

Wenn ein ernstes Mißverhältnis in den Kosten dauernd 
bestehen zu bleiben droht, ist der Ausschuß — da eine 
Sondermaßnahme für eine gewisse Zeit aus wirtschaftlichen

und sozialen Gründen benötigt wird — der Meinung, daß die 
Erzeugung durch allmähliche Ausschaltung der zu teuer 
arbeitenden Unternehmungen geregelt werden muß.

Wenn es auch richtig erscheint, den Zentralstabilisie
rungsfonds zur Aufrechterhaltung einer vernünftigen Preis
höhe zu benutzen, so ist der Ausschuß doch der Ueberzeu- 
gung, daß dahingehende Vorschläge eine sehr sorgfältige 
Ueberlegung erheischen, damit nicht die Beihilfe dahin 
führt, leistungsunfähige oder schlecht gelegene Betriebe am 
Leben zu erhalten.

Während in der Vergangenheit die Kartellpreise als 
Mindestpreise wirkten und höhere Preise berechnet werden 
konnten, ist der Untersuchungsausschuß der Meinung, das 
öffentliche Wohl erfordere, daß die festgesetzten Preise 
Höchstpreise sind. Von der Federation ist eine dement
sprechende Zusicherung gefordert und gegeben worden, daß 
dort, wo die Preise mit Zustimmung des Zollberatungsaus
schusses festgesetzt worden sind, diese als Höchstpreise 
(standard prices not to be exceeded) zu betrachten sind.

Faßt man gewisse Verbraucherindustrien ins Auge, die, 
wie Schiffbau und Brückenbau, langfristige Verbindlich
keiten eingehen müssen, so versteht man, daß diese Abneh
mer die Stahlpreise für möglichst lange Zeiträume unver
ändert gehalten wissen möchten. Aber in der Zeit schneller 
und starker Aenderung der Rohstoffkosten oder Löhne ist 
es notwendig, die Preise immer wieder zu überprüfen. Mit 
den bedeutendsten Verbrauchergruppen ist nach vorheriger 
Beratung mit dem Ausschuß unter Mitwirkung der Federa
tion und der Kartelle eine langfristige Preisabmachung 
(long-period contracts) getroffen worden.

Der Ausschuß bemängelt, daß in England keine zuverläs
sigen und regelmäßigen Preisveröffentlichungen stattfinden.

Schließlich betont der Ausschuß, daß die Preisregelung 
der Industrie durch eine außerhalb der Industrie stehende, 
für die Oeffentlichkeit verantwortliche Stelle überwacht 
werden müsse.

U n te rsc h ie d l ic h e  P re isb e h a n d lu n g .
Es ist gerechtfertigt, Großabnehmern Preisvergünstigun

gen durch Abzüge (discount) einzuräumen. Denn in solchem 
Falle werden dem Erzeuger wie dem Händler große Kosten 
erspart. Es sind viererlei Möglichkeiten solcher Maßnahmen 
zu beachten:
a) Preisherabsetzungen für die Ausfuhr,
b) Berücksichtigung außergewöhnlicher wirtschaftlicher 

Schwierigkeiten bei gewissen Verbrauchergruppen,
c) Stärkung der Marktverbände (strengthen the fabric of 

the associations) durch unterschiedliche Preisbehandlung 
(price discrimination) solcher Abnehmergruppen, die ihren 
gesamten Bedarf bei den Kartellmitgliedern eindecken,

d) Ueberwachung des letzten Verbraucherpreises (price 
charges to the ultímate consumer) durch unterschiedliche 
Preisbehandlung von Händlern und Händlergruppen.

Solange die Ausfuhrpreise die Betriebskosten (actual 
works costs), nämlich Rohstoffe und Löhne, decken und 
noch einen Zuschuß zur Deckung der allgemeinen Hand
lungsunkosten (contribution to overheads) leisten, wird die 
Ausfuhr nicht vom heimischen Verbraucherpreis her „sub
ventioniert“ . Die Federation ist bemüht, internationale Ab
kommen zu treffen, die auf Ausschaltung besonderer Aus
fuhrunterstützungen zugunsten gewisser Verbrauchergrup
pen hinarbeiten.

Ein „System“ der Ausfuhrförderung (subsidising goods 
for exports) nach den verschiedenen Märkten muß der 
Stahlindustrie in der ganzen Welt auf die Dauer Nach
teile bringen. Die Glücklichen sind dabei nur die Ver
braucher, die ihre Bedarfsgüter zu unnatürlich gesenkten
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Preisen erhalten. Diese können dann um so schärferen 
Wettbewerb auch gegen die Verarbeiterindustrien der 
Eisenausfuhrländer leisten. Deshalb würde die W eltstahl
industrie aus entsprechenden Vereinbarungen große Vor
teile ziehen können. Leider dürfte nach Ansicht des Aus
schusses dieser Gedanke schwer zu verwirklichen sein.

Nach Ansicht der Federation sollen die Ausfuhrunter
stützungen auf diejenigen Fälle beschränkt werden, in denen 
die Kosten des verbrauchten Stahles einen hohen Anteil an 
den Gesamtkosten des fertigen Erzeugnisses ausmachen. 
Außerdem muß völlig geklärt sein, daß die Verbraucher
industrie allein nicht in der Lage ist, ihre Stellung in der 
Welt ohne Unterstützung der Stahlindustrie zu behaupten. 
Der Zentralstabilisierungsfonds kann dazu benutzt werden, 
die Ausfuhr an Stahl und an Fertigerzeugnissen der Ver
arbeiter zu fördern. Nach Mitteilung der Federation soll die 
Unterstützung nur dann gegeben werden, wenn die betref
fenden Industriezweige die Absicht haben, sich selbst zu 
helfen, so daß sich die Industrie und der Stabilisierungsfonds 
in die Kosten der Ausfuhrförderung teilen.

Die Treurabatte (loyalty rebates) dienen der Bekämpfung 
des ausländischen Wettbewerbs und der Stärkung der Preis
kartelle. Dieser Gesichtspunkt hat zunehmend Bedeutung ge
wonnen. Deshalb hat die Federation die Einführung von Treu
rabatten empfohlen. Es ist ferner ein sogenannter R abatt
ausschuß eingesetzt worden, um die Kartellrabattpläne zu 
beurteilen. Die Kartelle tragen im übrigen viel dazu bei, 
durch Aufwendung für technische und Marktforschungen, 
durch Vereinheitlichung der Erzeugnisse und durch andere 
gemeinsame Betätigung die allgemeine Wohlfahrt der Indu
strie zu fördern. Die Aufrechterhaltung fester Organisationen 
scheint dem Zollberatungsausschuß besonders für Zeiten des 
wirtschaftlichen Rückschlages wertvoll zu sein. Allerdings 
soll die Waffe des Rabatts nicht mißbräuchlich benutzt 
werden, etwa um neue Unternehmer oder unabhängige E r
zeuger auszuschließen. Die Federation will den Zutritt zu 
den Kartellen allen Beteiligten offen lassen.

Es ist die Frage aufgeworfen worden, ob auf bestehende 
oder neue Unternehmungen ein Zwang ausgeübt werden 
sollte, dem Kartell beizutreten, um das Recht zur Erzeugung 
zu erlangen. Unter dem Zollschutz haben sich auch Kartelle 
darum bemüht, alle Erzeugerwerke in ihre Reihen zu zwin
gen, indem sie Rabatte eingeführt haben oder die sich gegen 
den E in tritt sträubenden Werke mit schweren Nachteilen 
belegt haben. In den dem Ausschuß vorgebrachten Klagen 
ist nicht der Standpunkt vertreten worden, daß die der 
Industrie gegebenen Schutzzölle dazu benutzt werden, un
abhängige Erzeuger an der Aufnahme ihres Betriebs zu 
hindern. Die Federation soll nicht erlauben, daß ihr an
geschlossene Marktverbände solche Treurabatte, die mit 
Strafen verbunden sind, eii,iführen, um unabhängige E r
zeuger an der Aufnahme eines Betriebs zu hindern. Die 
Federation hat entsprechende Erklärungen abgegeben.

B e te ilig u n g sz a h le n .
Die Mindestpreise (minimum prices) der Kartelle wurden 

in ungünstigen Geschäftszeiten von selbst zu bloßen Richt
preisen (standard prices). H atte ein Erzeuger bei schwan
kender Wirtschaftslage den Eindruck, daß er keinen ange
messenen Marktanteil habe, wurde er leicht dazu geführt, 
aus dem Kartell auszutreten, um in den Verkaufspreisen freie 
Hand zu haben, oder, wenn er weniger hemmungslos war, 
trotz seinem Verbleiben im Kartell gegen dessen Vorschrif
ten zu verstoßen, d. h. zu mogeln (non-observance of rules 
of the associations). Die Geschichte der meisten englischen 
Eisenkartelle enthält Beispiele genug dafür, daß die Kartell

verpflichtungen während schlechter Wirtschaftslagen immer 
wieder durchbrochen wurden. Um die Gefahren für ein 
einzelnes Werk wie für den Bestand des Kartells zu mildem, 
sind Vereinbarungen zur Sicherang einer gerechten Vertei
lung der Aufträge getroffen d. h. Quoten (quota schemes) 
verabredet worden. Vielfach wurde auch die Erzeugung 
durch Beteiligungszahlen festgelegt. Dieses Verfahren ist 
jedoch nicht allgemein in Anwendung gekommen. Kartelle 
für schwerere Erzeugnisse haben die Festlegung von Be
teiligungszahlen meist unterlassen, denn hier ist die Zahl der 
Erzeuger beschränkt, und die Frachtkosten sind so hoch, 
daß die Erzeuger meist innerhalb ihres natürlichen Absatz
gebietes (inside the own area) geblieben sind. Aber bei den 
Herstellern feinerer Walzwerksfertigerzeugnisse, wie bei
spielsweise Weiß-, Schwarz- und Feinbleche, bei denen 
die Erzeugerzahl größer ist und die Frachtkosten nicht 
so sehr zu Buch schlagen, sind oft Beteiligungszahlen ver
einbart worden.

Werden die Beteiligungszahlen überschritten, dann 
kommen Strafzahlungen (penalties) und eine Vergütung 
(compensation) an diejenigen Mitglieder in Betracht, die 
ihre Beteiligungszahlen nicht voll ausgenutzt haben. Von 
Zeit zu Zeit werden die Beteiligungszahlen nachgeprüft.

Durch die Beteiligungszahlen wird ein angemessener 
Marktanteil gesichert und zugleich der Anreiz zu Preis
unterbietungen unterdrückt. Ferner können die Beteili
gungszahlen es dem Erzeuger ermöglichen, seinen Erzeugungs
plan auf längere Zeitspannen einzurichten, und zwar auf 
einer wirtschaftlicheren Grundlage. Ferner können sie die 
Entwicklung einer übermäßigen Leistungsfähigkeit hemmen. 
Anderseits könnte ein starres Beteiligungssystem innerhalb 
einer zollgeschützten Industrie den Unternehmungsgeist 
behindern und den Ansporn zu Betriebsverbesserungen aus
schalten.

Wenn der Zollberatungsausschuß auch überzeugt ist, 
daß Beteiligungszahlen für die Aufrechterhaltung der Or
ganisation der Industrie notwendig sind, so vertritt er doch 
die Meinung, daß solche Vereinbarungen ohne Billigung der 
Federation von keinem Marktverband eingeführt werden 
sollten. Ferner soll neu auf tretenden Erzeugern der E in tritt 
in die Quotenkartelle nicht verwehrt werden, sondern ihnen 
eine vernünftige Beteiligung eingeräumt werden. Ander
seits ist ein solches Recht für Neulinge nicht in unbeschränk
tem Umfange zu gewähren, damit die Industrieorganisation 
wie die Industriezweige selbst in schlimmen Zeiten nicht 
durch übermäßige Wettbewerber geschädigt werden. Des
halb ergibt sich die Notwendigkeit, daß sich auch außerhalb 
der Industrie stehende Unternehmer für ihren Plan der Auf
nahme der Erzeugung den obenerwähnten Verfahren zu 
unterwerfen haben, d. h. daß für Neubauten solcher Unter
nehmer der Siebener-Ausschuß der Federation und, falls 
dieser zu einer Ablehnung kommen sollte, in zweiter Linie 
die unabhängige Stelle eine Entscheidung zu treffen hat.

Die von der Federation benutzte Preispolitik kann in 
Verbindung mit der Verwendung des „Stabilisierungsfonds“ 
gegenüber überflüssigen und leistungsunfähigen Werken 
die Wirksamkeit der Beteiligungszahlen hinsichtlich der 
Leistungsfähigkeit stark beeinflussen. Deswegen soll jeder 
Erzeuger, der eine unangemessene Beteiligungszahl zu haben 
glaubt, bei einer außerhalb seines Kartells stehenden Körper
schaft Berufung einlegen können, und bei neu auftretenden 
Erzeugern soll eine unparteiische Stelle den Anteil fest
setzen. Damit ist die Federation einverstanden.

Der Zollberatungsausschuß hat die Bedeutung des 
Fragenbereichs voll erkannt und Zusicherungen für die Auf
rechterhaltung der Wirtschaftlichkeit der leistungsfähigsten
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und neuzeitlichen Anlagen sowie für die Berufungsrechte 
der einzelnen Erzeuger gegeben. Schließlich meint der Aus
schuß, die Anteile sollten nicht gerade in Niedergangszeiten 
festgesetzt werden, sondern in Zeiten gewissen Wohlstandes, 
damit sie den besonderen Umständen angepaßt werden 
können, bevor die ganze Schärfe des Umsatzrückganges auf 
sie wirkt.

Was die Treurabatte (loyalty rebate schemes) anbetrifft, 
so wünscht der Ausschuß, daß die Politik der Federation 
wegen der Quotenbildung zum allgemeinen Nutzen von 
einer unparteiischen Stelle nachgeprüft werden solle.

F ra c h tf r a g e n .
Die Menge der von den Eisenbahnen im Jahre 1935 be

förderten Rohstoffe und Fertigerzeugnisse der englischen 
Eisen- und Stahlindustrie geht im wesentlichen aus folgender 
Uebersieht hervor:
Zahlentafel 3. E i s e n b a h n v e r k e h r  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l 

i n d u s t r i e  im  J a h r e  1 9 3 5 .

Menge 
in metr. t

Frachtkosten 
in £

Kohle für E isen- und S tah l
werke .......................................

E i s e n e r z .......................................
Kalkstein für E isen- und

S ta h lw e r k e .............................
R o h e is e n .......................................
Schrott ............................................
Halbzeug, S tab stah l u sw .. . 
W inkel, Träger, Schienen, 

Röhren u sw ..............................

18 034 000  
9 239 147

2 109 278
2 909 702  
4 608 810
3 836 408

7 223 706

2 750 000  
1 439 200

290 931 
966 378  

1 441 448  
1 292 680

4 458 894

Eisen- und Stah lindustrie
zusam m en 47 961 051 12 639 531

Gesamter E isen b ahn frach t
verkehr ..................................  275 211 715 86 236 648

Anteil des E isen- und S ta h l
verkehrs am  G esam t verkehr 17,4 % 14,6 %

Manche Erzeugnisse unterer Erzeugungsstufen sind in 
dieser Uebersieht nicht voll erfaßt. Deshalb läßt sich eine 
durchschnittliche Tonnenfrachtbelastung nicht ohne weiteres 
errechnen, zumal da Angaben über die Frachtkosten der auf 
den Kanälen und den Landstraßen beförderten Mengen 
fehlen. Der Zollberatungsausschuß hält eine Herabsetzung 
der Frachtsätze zugunsten der Eisenindustrie für gerecht
fertigt. Zur Entscheidung dieser Frage ist ein Schiedsgericht 
eingesetzt worden.

Ferner ist der Ausschuß auf die Unzulänglichkeit der 
Hafeneinrichtungen und die Höhe der Gebühren aufmerk
sam gemacht worden. Seines Erachtens sollten neuzeitliche 
Dock- und Ladeeinrichtungen für die größten Schiffe zu 
vernünftigen Tarifen geschaffen werden.

Vor allem zeigt der Ausschuß auf Erspamismöglichkeiten 
im Bahnfrachtverkehr, wenn namentlich die Kartelle un
nützes Hin- und Herbefördem von Eisen und Stahl unter
binden und unter Berücksichtigung der Standorte von E r
zeuger und Verbraucher die jeweils kürzesten Frachtwege 
benutzen. Mit Hilfe von Verträgen zwischen den Erzeuger
und Händlerkartellen könnte eine billigere und wirkungs
vollere Verteilung erzielt werden.

L e is tu n g s fä h ig k e i t  des E is e n h a n d e ls .
Der Verkauf der Eisen- und Stahlerzeugnisse wird über

wiegend von den Händlern besorgt. Die Einfuhr wird gleich
falls von Kaufleuten vorgenommen, aber von der British 
Iron and Steel Federation überwacht, soweit das Abkommen 
mit dem festländischen Stahlkartell in Betracht kommt.

Die Händler unterscheiden sich nicht nur nach dem 
Umfang ihres Geschäfts, sondern auch nach Lagerhaltung,

ferner nach der Bearbeitung des Binnen- oder Ausfuhr
marktes sowie nach ihrem Rechtsverhältnis zu den in- und 
ausländischen Lieferern. Den Einzelhändlern steht der ge
meinschaftliche Verkauf (co-operative selling) ganzer 
Erzeugergruppen gegenüber, z. B. durch das Syndikat der 
Hersteller basischen Roheisens. Vor acht Jahren ist ferner 
die B r it i s h  S tee l E x p o r t  A sso c ia tio n  von den Schwer- 
stahlkartellen gegründet worden, um als gemeinsame Ver
kaufsstelle (central selling agency) im Rahmen von 
Quoten die Ausfuhr zu bearbeiten. Vor wenigen Jahren 
tra t hinzu die B r it i s h  I ro n  an d  S te e l C o rp o ra tio n
u. a. für die Durchführung der Bezüge an Festlandsstahl. 
Ih r Kern ist die British Steel Export Association, die für 
die Zusammenfassung der Ausfuhrverkäufe errichtet wer
den ist.

Im Geschäft für verzinkte Bleche gibt es folgende ge
meinsame Verkaufsstellen: 1. die O r ie n ta l  S te e l C om 
p a n y  für Indien, 2. die B r i t i s h  M a rk e tin g  C om p an y  
für Neuseeland; dazu kommt 3. die W elsh  P la te  an d  
S h ee t M a n u fa c tu re rs  A sso c ia tio n  als Syndikat für 
die Weißblechausfuhrverkäufe. In diese Zentralverkaufs
organisationen sind zum Teil auch Handelshäuser einge
gliedert.

Gegenüber den Vorwürfen, die Industrie bediene sich 
nicht genug der Dienste und Erfahrungen des Handels, 
verweist die Federation auf das Abkommen mit der N a t io 
n a l A sso c ia tio n  of I ro n  an d  S te e l S to c k h o ld e rs ,  
der ein Sonderrabatt v o r Nichtmitgliedem der Vereinigung 
(a special discount or rebate from the price charged to non- 
members) gewährt wird. Die nichtlagerhaltenden Händler 
sind nach Ansicht der Federation viel zu zahlreich und 
nicht organisiert; sie erhöhen eher die Verteilungskosten, 
als daß sie einen wertvollen Zwreck erfüllen.

Die Frage, ob es zweckmäßiger ist, private Händler
organisationen oder industrielle Zentralverkaufsstellen oder 
Werksabteilungen mit den Aufgaben der Verteilung zu be
auftragen, will der Zollberatungsausschuß nach den Um
ständen des Einzelfalles entscheiden. Jedenfalls meint er, 
die Händler sollten die Preisregelung der Federation be
achten und weder übermäßige Nachfrage durch höhere 
Preisberechnung ausnutzen noch die Pläne der Federation 
in schlechten Zeiten durch Preisunterbietungen (price 
cutting competition) gefährden. Dann werde die Industrie 
auch die Händler so weit heranziehen, -wie es wirtschaftlich 
erscheine.

A rb e ite r -  u n d  so z ia le  A n g e le g e n h e ite n .
Die Fortschritte der Technik, die Zusammenballung der 

Erzeugung und die Standortsveränderungen haben nach 
Ansicht des Zollberatungsausschusses vielfach soziale Folgen 
hervorgerufen. Zunächst werden die Fragen des Beschäf
tigungsumfanges und der Löhne herausgegriffen. Der Aus
schuß weist darauf hin, daß von der steigenden „Mechani
sierung“ der Hüttenwerke wohl die Arbeiterschaft der 
Maschinenindustrie und verwandten Zweige Vorteile ziehe, 
daß aber die Gefolgschaften der Hüttenbetriebe Beschäfti
gungsbeschränkungen erleiden. Deshalb fordert der Aus
schuß Beratung zwischen den Unternehmern und Arbeitern, 
wie sie in der Feinblechindustrie von Vorteil gewesen sei.

Den Vorschlag, den durch eisenindustrielle Maßnahmen 
betroffenen Arbeitslosen außer der öffentlichen Arbeits
losenunterstützung noch eine solche der Eisenindustrie 
selbst zu gewähren, empfiehlt der Ausschuß nicht, sondern 
überläßt diese Frage der hohen Politik.

Für die Anwerbung von Arbeitskräften benutzt die In
dustrie 1. die „Arbeiterbörsen“ , 2. die bezirklichen Zweige
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und die Bezirksstellen der Gewerkschaften und 3. eigene Ein
stellungsbüros oder die Meister. Beschwerden über diese 
bisher benutzten Wege der Anwerbung führten zu dem Vor
schlag, einen gemeinsamen Beratenden Ausschuß von Ver
tretern  der Arbeitgeberverbände und der Gewerkschaften 
sowie des Arbeitsministeriums zu bilden.

Wegen der L ö h n e  ist die Industrie für gemeinsame Ver
handlungen (collective bargaining) vorbereitet. Für die 
einzelnen Zweige bestehen auf bezirklicher wie auf nationaler 
Grundlage Verhandlungskörper mit einem Schiedsvei fahren 
als letzte entscheidende Stelle. Die dem Untersuchungs
ausschuß gegebenen Beweise für die freundschaftlichen 
Beziehungen zwischen Arbeiterschaft und Unternehmer 
waren sehr eindrucksvoll.

Seit Jahren besteht ein Zentralrat der Lohnverbände in 
den Eisen- und Stahlindustriezweigen, der für die gegen
seitige Unterrichtung der verschiedenen Zweig- und Be
zirksverbände sorgt.

Die wichtigsten Gewerkschaften sind der Eisen- und 
Stahlarbeiter-Berufsverband (Iron and Steel Trades Con- 
federation) und der Nationalverband der Hochofenarbeiter 
{National Union of Blastfurnacemen). Der Untersuchungs
ausschuß hält es für erwünscht, daß eine auf die eisen
schaffende Industrie abgestellte Gewerkschaft gebildet werde.

Dem Ausschuß sind von den Gefolgschaften Klagen vor
getragen worden, die Ueberwachung der Eisenpreise und 
die Verhinderung gewisser Preiserhöhungen beraube die 
Arbeiter mancher Vorteile, die sie sonst dank der den Preisen 
folgenden „gleitenden Lohnskala“ (sliding scale) aus Auf
schwungzeiten gezogen hätten. Dagegen hätten die Unter
nehmer infolge besserer Ausnutzung ihrer Werksanlagen 
mehr Gewinn erzielt.

Im Jahre 1936 ist zwischen der Arbeitgeberorganisation 
und den Gewerkschaftsvertretern eine Aenderung des Richt
preises für Zwecke der gleitenden Lohnskala (altered the 
basis or Standard price for the purpose of the sliding scale) 
vereinbart worden mit der Wirkung, daß die niedriger be
zahlten Arbeiter bessergestellt wurden. Der Untersuchungs
ausschuß begrüßt solche Berichtigungen der Lohngrundlagen.

Alsdann erörtert der Ausschuß die sozialen Rückwir
kungen, die das Werk zu C orby  ausgelöst hat. Die Gesamt
zahl der dort in Gruben und Hüttenbetrieben Beschäftigten 
betrug 1932: 739 Mann, im November 1936: 3890 Mann. 
E in Drittel dieser Belegschaft kam von anderen Betrieben 
der Gesellschaft Stewarts & Lloyds, ein zweites Drittel wurde 
in  nächster Nähe von Corby angeworben, und der Rest kam 
aus anderen Bezirken. Da das Thomasverfahren in England 
etwa seit dem Jahre 1925 nicht mehr angewandt worden 
war, mußte man vorübergehend ausländische Ingenieure, 
Meister und Arbeiter heranziehen, um die englischen H ütten
arbeiter im Thomasstahlwerk auszubilden3).

3) In  diesem Zusammenhang durfte unsere Leser eine Zu
schrift des bekannten englischen Eisenhüttenm annes F . W. 
H a r b o r d , London, an die „Tim es“ interessieren, die in der 
A usgabe vom  25. August 1937 dort veröffentlicht worden ist. 
W ir lassen diese Zuschrift im W ortlaut folgen:

Mit größter Aufmerksamkeit habe ich den Aufsatz Ihres 
Berliner Berichterstatters über den „Göring-Plan, Erze und Nähr
stoffe“ sowie Ihren Leitartikel über denselben Gegenstand vom  
13. August gelesen. In diesem Leitartikel ist folgende F eststel
lung enthalten, die sowohl in England als auch in anderen Stahl 
erzeugenden Ländern einen falschen Eindruck davon hervorrufen 
könnte, was in Corby getan worden ist.

„D ie Corby-Werke sind in Organisation und technischer 
Leistungsfähigkeit unübertroffen. Sie beruhen auf einer E n t
deckung, einer Anpassung des Bessemerverfahrens für das 
Schmelzen der dortigen Eisenerze, und die Ergebnisse hinsicht
lich der Erzeugungskosten sind erstaunlich gewesen. Corby 
hat die Augen nicht nur der deutschen Industriellen, sondern 
auch der deutschen Regierung geöffnet; und die deutsche R e
gierung hat, nachdem  sie die Bedeutung der geringhaltigen

Die aus anderen englischen Industriebezirken nach Corby 
verpflanzten Arbeiter haben sich nur zum Teil halten lassen 
und in die neuen Lebensverhältnisse eingewöhnt.

An Arbeiterhäusem sind bis zum Sommer 1937 rund 
1300 Gebäude außer 71 Beamtenhäusem errichtet worden.

III. Schlußbetrachtung.
Der Leser, der die deutschen Verhältnisse kennt, dürfte 

bei der Darstellung zahlreicher Maßnahmen und Aufgaben 
sich daran erinnert haben, daß die deutsche W irtschafts
gesetzgebung und die Selbsthilfe der deutschen Eisen- und 
Stahlindustrie schon vor Jahren oder gar Jahrzehnten 
manche Frage gelöst haben, die erst neuerdings in England 
in Behandlung genommen worden ist.

Das gilt beispielsweise von der Einführung der Schutz
zölle, die wir Bismarck verdanken. Ferner ist der „der Zeit 
des Liberalismus angehörende individualistische Zug“ der 
Eisenindustrie mit der Betonung des freien, zügellosen W ett
bewerbs in Deutschland gleichfalls schon vor längerer Zeit

Eisenerzlager (die bis jetzt vernachlässigt worden waren, weil 
ein Verfahren zu ihrer A usbeute vor Inbetriebnahme der Corby- 
Werke nicht bestand) gesehen hat, nun selbst den Abbau als 
ein nationales Unternehm en in die H and genom m en.“

Daraus könnte hervorgehen, daß die Ausnutzung der Nor- 
tham ptonshire-Erze bei Corby von einem n e u e n  Verfahren ab
hängt, und Herr Zvegintzov zieht daraus in seinem  Brief in Ihrer 
Samstagausgabe den Schluß, daß ein neues Verfahren für die Ver
hüttung der armen Eisenerze in Corby angewandt wird.

Tatsache ist folgendes: Sidney Thomas erfand das basische 
Bessemerverfahren vor etwa 60 Jahren, und seine technischen  
und wirtschaftlichen M öglichkeiten wurden zäierst der W elt in 
den Werken der Firma Bolckow Vaughan & Co., in Middles- 
borough, im Jahre 1879 vor Augen geführt, wobei geringhaltiger 
C leveland-Eisenstein m it 28 bis 32 % Eisengehalt benutzt wurde. 
Unverzüglich, nachdem diese Ergebnisse bekannt geworden 
waren, benutzten die deutschen Eisenhüttenleute die ungeheuren 
M öglichkeiten des Verfahrens, um die armen phosphorhaltigen  
Erze der Ruhr, Lothringens, Luxemburgs usw. sieh dienstbar zu 
machen. Innerhalb der nächsten zwei Jahre wurden in D eutsch
land 10 bis 12 Thomaswerke in Betrieb gesetzt, die eisenarmes 
Erz verarbeiteten, und in sehr kurzer Zeit entstanden ähnliche 
W erke in Belgien und Frankreich.

In  England errichtete die Firma Bolckow Vaughan & Co. 
Anfang der achtziger Jahre ein besonderes W erk, das nach dem 
Thomasverfahren betrieben wurde. Ungefähr zu der gleichen Zeit 
betrieb auch die N orth Eastern S teel Company eine neue Anlage, 
die insbesondere für das Thomasverfahren gebaut wurde und die 
damals für eine der neuzeitlichsten Anlagen der W elt anzusprechen 
war. Beide Anlagen verarbeiteten armes Eisenerz, und zwar das 
örtliche Cleveland-Erz. Der Betrieb wurde während einer Reihe 
von Jahren erfolgreich fortgesetzt.

D ie Deutschen haben im w esentlichen ihre neue Eisen
industrie auf der Verhüttung der eisenarmen Erze Lothringens 
usw. aufgebaut. Im  vorigen Jahr betrug die Erzeugung an 
Thom asstahl (zum großen Teil aus armen Erzen) in Deutschland  
annähernd 7 Mill. t. Sie war vor dem Krieg v iel größer. In Corby 
wird k e in  neues Verfahren angewendet, sondern das alte Thomas
verfahren ist in England wieder eingeführt worden, und nach 
ihm wird heute im wesentlichen genau so gearbeitet w ie bei der 
Einführung im Jahre 1878.

Der Erfolg der Corby-Werke ist vor allem der ausgezeichneten  
Organisation und der Errichtung einer Anlage zuzuschreiben, 
die so gebaut ist, daß sie durchweg die nahezu 60jährigen d e u t 
s c h e n  Erfahrungen nutzbar m acht und neuzeitliche Ingenieur
kunst eine Erhöhung der Leistungsfähigkeit und eine Ersparung 
der U nkosten bewirkt, dann aber auch der Tatsache, daß der 
Betrieb der Anlage von d e u t s c h e n  Praktikern m it weitgehenden  
Erfahrungen auf dem Gebiet des Thomasverfahrens geleitet wird.

In England ist das Thomasverfahren nahezu vollständig  
durch das Siemens-Martin-Verfahren zurückgedrängt worden, 
und Millionen Tonnen Stahl sind nach diesem  letzten  Verfahren 
aus Lincolnshire-Erzen, die noch wesentlich ärmer sind als die 
von Northamptonshire, erzeugt worden. D ie Nutzbarmachung 
von armen Erzen entweder für das Thomasverfahren oder das 
Siemens-Martin-Verfahren hängt im wesentlichen von örtlichen  
Bedingungen ab, so z. B . von den K osten  der Erzförderung, den 
K osten für Koks und K alk an Ort und Stelle und der N ähe der 
Absatzm ärkte für die Fertigerzeugnisse.

Ihr sehr ergebener F . W . H a r b o r d
Parliament Mansions, SW 1, 23. August.
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der Einstellung zur Gemeinschaftsregelung und Zusammen
arbeit gewichen. Die deutsche Marktregelung, die schon 
seit Jahrzehnten Vorbildliches leistet, wie Stahlwerksver
band, Roheisenverband und andere Marktverbände be
weisen, wird jetzt von England zum Muster genommen. 
Hierher gehören auch die in England empfohlenen Ab
machungen m it der Verbraucherschaft, wie sie 1925 im Avi- 
Abkommen niedergelegt worden sind. Die Berücksichtigung 
der Lebensnotwendigkeiten von Werken und Gefolgschaft, 
die in den Beteiligungszahlen der Marktanteile zum Ausdruck 
kommen, ist in Deutschland schon lange ein Grundzug der 
Kartellregelung. Dasselbe gilt von Treurabatten und ähn
lichen Einrichtungen. E rst recht hat die jetzt in England 
hoch angeschriebene Zusammenfassung der aufeinander
folgenden Erzeugungsstufen in einer gemischten Unterneh
mung oder einem Konzern in Deutschland schon seit Jah r
zehnten Schule gemacht. Viele andere „Rationalisierungs
maßnahmen“ hängen aufs engste m it Konzernbildung und 
Kartellregelung sowie der Forschungsarbeit zusammen, wie 
z. B. die Vereinheitlichung von Formen und Maßen der E r
zeugnisse, ferner die Wärmewirtschaft, die Kostenprüfung, 
die Ersparnis von Frachtkosten, die Entwicklung neuer 
Sonderstähle usw.

Aber wir können auch unserseits von der englischen 
Industrie manches lernen. An erster Stelle kann man hier 
der „systematischen Planung“ gedenken, die in England 
vor allem als Aufgabe der Selbstverwaltung betrachtet wird. 
Es ist dort die British Iron and Steel Federation, in Deutsch
land könnte man s ta tt dessen vielleicht sagen die W irt
schaftsgruppe Eisen schaffende Industrie, die sich selbst 
neue Aufgaben der Gemeinschaftsarbeit und der Gemein
schaftsverantwortung (collective reponsibilitv) stellt oder

solche Aufgaben von der Regierung übertragen erhält. 
Innerhalb der „systematischen Planung“ ist die Beurteilung 
von Neu- und Erweiterungsbauten sowie ihre Abstimmung 
auf den Bedarf des Binnenmarktes von großer Bedeutung. 
Die deutsche Eisen- und Stahlwirtschaft steht wie die eng
lische vor Fragen der Leistungsausdehnung; auch hier 
könnte durch Zusammenwirken der Hüttenwerke in diesen 
Organisationen wie mit den Regierungsstellen Ersprießliches 
geschaffen werden. Ferner zeigt die Einbeziehung der 
Schrottwirtschaft in den Aufgabenkreis der englischen 
Federation, daß auf diesem wie auf anderen Rohstoffver
sorgungsgebieten durch Selbstverwaltung und Selbsthilfe 
viel Nutzen gezogen werden kann. Ein drittes Beispiel be
trifft die Kartellaufsicht, die in England bereits der Federa
tion als Selbstverwaltungsorgan anvertraut ist, wie es in 
Deutschland der Wirtschaftsgruppe gegeben werden soll. 
Nicht minder wichtig erscheint die Pflege der Kostenrech
nung und -vergleiche.

Im übrigen kann man den Schlußfolgerungen des eng
lischen Zollberatungsausschusses, der an anerkennenden 
Worten gegenüber der Federation und der Industrie nicht 
spart, manches entnehmen, was als amtliche Bestätigung zu 
Maßnahmen der Industrie gewertet werden kann, wie z. B. 
die Schaffung engster Verbindung zwischen der Spitzen
organisation und den Verbänden der Marktregelung, den 
Forschungsstellen, den technischen Gemeinschaftsorganen 
usw. So wird die Arbeitsteilung der die verschiedensten 
Ziele verfolgenden Organisationen wieder zu einer Zu
sammenfassung und zu einer einheitlichen Einstellung ge
führt, der Leistungsgrad des Organisationswesens erhöht zu
gunsten der Industrie und ihrer Gefolgschaft wie der ganzen 
Nationalwirtschaft.

G um m iprofilriem en und ihre Anwendungsm öglichkeiten.
Von O tto  A ch ille s  in Essen.

[Bericht Nr. 69 des M aschinenausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(W ert der Riemenerzeugung in  Deutschland. A u fb a u  des Gumm iprofilriem ens und sein W irkungsgrad. Versuche m it blanken 
und gestrichenen Laufflächen der Riemenscheiben. Ergebnisse von Betriebsversuchen m it Gummiprofilriemen. Möglichkeiten 
zum  E insparen von Riemenlängen. Beispiele fü r  erfolgreiche A nw endung der neuen Riemenart. R ichtlinien fü r  die Verwen

dung und  Behandlung der G um m iprofilriem en.)

Die Theorie des Riementriebes ist ein Schmerzenskind 
der technischen Mechanik.“ Mit diesen Worten be

ginnt eine Abhandlung über dieses Aufgabengebiet. Auch
heute noch sind einzelne Fragen der Theorie zum k ------
mindesten stark umstritten, wenn nicht gar unge
löst. Hier harren noch wichtige und bedeutende 
Aufgaben ihrer Lösung. Aufgabe der technischen 
Hochschulen und Forschungsanstalten ist es, 
einmal Klarheit über alle Vorgänge beim Riemen
trieb zu geben.

Der Wert der Riemenerzeugung in Deutsch
land dürfte sich zur Zeit auf etwa 30 Mill. JRJH im 
Jahre für alle Riemenarten belaufen. Neben den 
Lederriemen, die mengen- und wertmäßig den 
Hauptanteil bilden, sind die Textilriemen, wie 
K am e lh a a r-, B a la ta - ,  B a u m w o ll- , G um m i- 
letztgenannte als Flach- und Keilriemen) und 
S eiden riem en  sowie einige Sonderriemen zu 
nennen. Jede der genannten Riemenart hat beson
ders geeignete Verwendungsgebiete und somit 
auch Lebensberechtigung, wobei Ueberschneidun- 
gen natürlich nicht vermieden werden können.

Wenn auch die neueren Bestrebungen, den Riementrieb mög
lichst durch unmittelbaren Antrieb (etwa durch Räder
vorgelege) zu ersetzen versuchen, so spielt der Antrieb

-170 - 110 -
- 100- 100-

norm aZer Gumm/riemen
Vo//ffummi/e¡sfen

, norm a/er Gum m iriem en
Vollgqmm ile/sf-en

Abbildung 1. 
Aufbau des Profilriemens.

Abbildung 2. 
Aufbau des Profilriemens.

x) Vorgetragen in der 24. Vollsitzung des M aschinenaus
schusses am 7. Mai 1937. —  Sonderabdrucke sind vom  Verlag 
Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

durch Riemen für die vorhandenen Anlagen oder Maschinen 
doch noch eine bedeutende Rolle, was ja auch aus der 
soeben genannten wertmäßigen Erzeugung hervorgeht.
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Außerdem ist je nach dem Verwendungszweck der Einzel
oder Gruppenantrieb unter Umständen tatsächlich wirt
schaftlicher. Es gibt auch Einzelfälle, bei denen der Riemen
trieb dem unmittelbaren Antrieb überlegen und somit vor
zuziehen ist.

Im nachfolgenden soll über die mehr als zweijährigen 
Erfahrungen mit einem Sonderriemen, dem sogenannten 
G u m m ip ro f ilr ie m e n , berichtet werden. Die Ausführun-

Ueber die F e s t ig k e i t  der Gummiprofilriemen ist zu 
sagen, daß der Grundriemen eine Bruchfestigkeit von 500 
bis 600 kg/cm2 hat, die sich erforderlichenfalls noch erhöhen 
läßt. Vergleichsweise sei angeführt, daß lohgare Leder
riemen eine Bruchfestigkeit von etwa 250 bis 350 kg/cm2 
haben. Wenn auch die Festigkeit allein für die Beurteilung 
eines Riemens nicht ausschlaggebend ist, so wird man bei 
höherer Festigkeit im allgemeinen doch mit geringeren 
Stärken auskommen können, wodurch der Riemen wiederum 
schmiegsamer wird.Riem engeschwindigkeit 20 m / s  

Riemenspannung IS  kg/cm  z
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Abbildung 4. Abhängigkeit der Rutschgeschwindigkeit vom  
Durchzugsgrad.
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Abbildung 3. Abhängigkeit der Rutschgeschwindigkeit 
vom  Durchzugsgrad.

gen sollen den Nachweis erbringen, daß dieser Riemen für 
die verschiedensten Verwendungszwecke geeignet ist. Es 
handelt sich hierbei um einen üblichen Gummiriemen ohne 
Deckplatte mit der der jeweiligen Belastung entsprechenden 
Einlagenzahl, der auf der Laufseite Längsstreifen aus Voll
gummi hat. Aus Abb. 1 ist der Aufbau des Riemens 
ersichtlich. Das Grundsätzliche ist 
schon seit längerer Zeit bekannt 
und für verschiedene, ähnlich wie 
beim Treibriemen gelagerte Fälle, 
angewendet worden. Bei den be
kannten Riemen bestehen die Leisten 
aus Chromleder und müssen durch 
Niete oder Hohlniete am sogenann
ten Zugband befestigt werden; beim 
Gummiriemen werden die Voll
gummileisten bei der Vulkanisierung 
gleich mit aufvulkanisiert und be
dürfen keiner weiteren Verbindung 
mit dem Zugband mehr. Dadurch 
wird der Gummiprofilriemen weit
aus schmiegsamer, eine Eigenschaft, 
die man von einem guten Riemen 
als Hauptmerkmal unbedingt verlangen muß. Außerdem 
ist der Reibungsbeiwert von Gummi auf Gußeisen oder 
Stahl wesentlich höher als der von Leder auf Gußeisen, so daß 
derartige Riemen auf den Scheiben kaum rutschen und 
ausgezeichnet durchziehen. Infolge der hohen Reibung 
ist ein seitliches „W andern“ der Riemen ausgeschlossen, 
was z. B. beim Lederriemen wegen der verschiedenen Festig
keit über den gesamten Haut- oder Riemenquerschnitt nur 
bei sorgfältiger Verarbeitung möglich ist. Weiterhin ist die 
Stärke der Riemen über die gesamte Länge und Breite voll
kommen gleichmäßig, so daß die Gummiprofilriemen sehr 
ruhig und schnurgerade laufen. Wesentlich ist die hierdurch 
erreichbare volle Ausnutzung der Scheibenbreite.

Die bisher gelieferten Gummiprofilriemen sind in der 
Weise hergestellt worden, daß eine 2 mm starke durch
gehende Gummidecke auf den Riemen aufvulkanisiert und 
die Lücken in vorgeschriebener Breite mechanisch durch 
Ausschneiden herausgearbeitet wurden. Diese umständliche 
Fertigung von Hand aus soll demnächst durch eine mecha

nische ersetzt werden, und zwar derart, daß durch besondere 
Formbleche Leisten und Lücken gleichzeitig "während des 
Vulkanisierens aufgepreßt werden. Auf diese Weise wird 
neben dem Vorteil größerer Schmiegsamkeit auch die Trenn
festigkeit der Leisten auf dem Grundriemen wesentlich 
erhöht. Abb. 2 zeigt das neue Profil im Querschnitt. Eine 
weitere Erhöhung der Trennfestigkeit ist noch durch Sonder
gewebe — sogenanntes Gittergewebe — der oberen Ein
lage (auf der Laufseite der Riemen) zu erreichen.

Die im Staatlichen Materialprüfungsamt Berlin-Dahlem 
durchgeführten Versuche haben ergeben, daß der Gummi
profilriemen von allen untersuchten Riemen den günstigsten 
Wirkungsgrad hatte. Abb. 3 zeigt die Rutschgeschwindigkeit

Abbildung 5. Kurzantrieb einer Kaltnietenpresse.
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Abbildung 6. Antrieb einer Fräsmaschine.

ersehen, daß der Riemen bei der gestrichenen Scheibe nur 
einen geringen Durchzugsgrad hat. Alle Riemenscheiben 
sollten daher möglichst blanke Laufflächen auf weisen. Da 
die Festigkeit bei Gummiprofilriemen über den ganzen 
Querschnitt gleich ist, was beim Lederriemen bekanntlich 
nicht der Fall ist, wird man beim Profilriemen im allge
meinen nur zylindrische Scheiben, also ohne jede Balligkeit, 
verwenden.

Die B e tr ie b s v e rs u c h e  — es laufen zur Zeit etwa 
350 Gummiprofilriemen — bestätigen die oben geschil

derten Labora-
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Abbildung

günstige Eigenschaften haben wie der Riemen mit Längsleisten 
aus Vollgummi. Die Prüfergebnisse eines Lederriemens in 
Sondergüte sind gleichfalls mit eingezeichnet worden. Die 
mit 7,5 und 20 kg/cm2 Riemenspannung und 10 sowie 25 m/s 
Riemengeschwindigkeit durchgeführten Versuche zeigten

toriumsergeb- 
nisse. An Hand 

verschiedener 
Beispiele soll 

/  über die Be-
/  triebsversuche

und die dabei er
zielten Ergeb
nisse, soweit dies 
schon möglich 

ist, berichtet 
werden. Bewußt 
sind hierbeiunter 
ändern auch sol
che Fälle gewählt 
worden, die als 
ungewöhnlich be
zeichnet werden 
müssen. Das ist 

für die Erforschung der Grenzbeanspruchungen unbedingt 
erforderlich. Der in den Abb. 5 gekennzeichnete Antrieb 
einer Kaltnietenpresse kann gewiß nicht als Regelfall an
gesehen werden. Es handelt sich hierbei jedoch nicht 
etwa um einen Sonderfall, sondern mehrere derartige An-

M otor:
//= 7,5PS
Tl= 700U/mii.
D0 =210$ 

Antrieb einer Fräsmaschine.

Tl=250U/min

in Abhängigkeit vom Durchzugsgrad, der nach K. K u tz b a c h  
das Verhältnis derN utzkraft zum Achsdruck darstellt. Neben 
dem Gummiprofilriemen sind noch weitere Gummiriemen 
untersucht worden. Aus der Abbildung ist ersichtlich, daß 
weder Querrillen noch das sogenannte Fischgrätenmuster so

die gleiche Entwicklungsrichtung wie die obigen Versuche. 
Der Wirkungsgrad der Gummiprofilriemen kann auf Grund 
der Versuche mit etwa 98 % angenommen werden; für 
übliche Flachriemen kann mit höchstens 95 %  gerechnet 
werden. Die hierdurch erzielbare Stromersparnis wird für 
den einzelnen Antrieb nur unbedeutend, für ganze Betriebe 
hingegen nicht unwesentlich sein.

Die L a u ff lä c h e n  der Riemenscheiben sind für die er
forderliche Kraftübertragung von großer Bedeutung. Leider 
hat man dieser Frage bisher nur w7enig Beachtung geschenkt. 
Abb. 4 zeigt die Ergebnisse der Versuche des Staatlichen 
Materialprüfungsamtes mit „blanken“ und „gestrichenen“ 
Laufflächen von Riemenscheiben. Aus der Abbildung ist zu
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triebe sind in dem Werk bereits vorhanden. Die W irt
schaftlichkeit dieses Antriebes kann auf Grund der langen 
Laufzeit schon bewiesen werden. Der Fortfall der Decken
transmission und die hierdurch erzielte Platzersparnis sind 
betrieblich beachtenswerte Vorteile. Das Uebersetzungs- 
verhältnis von i  zu 12,8, die geringe Riemengeschwindigkeit 
von 7 m/s und der Achsabstand von nur 1350 mm bedingen, 
daß der hierfür verwendete Riemen besonders hoch bean
sprucht wird, wobei noch erwähnt sei, daß der Umschlin
gungswinkel der treibenden Scheibe nur etwa 107° beträgt. 
Allein das mögliche UebersetzungsVerhältnis von 1 zu 12,8 
eröffnet für die Verwendung schnellaufender Motoren gute 
Aussichten zu einer Verbilligung der Antriebe.

so daß ein kräftiger Riemen genommen werden mußte. 
Günstiger wäre ein breiterer und dünnerer Riemen gewesen, 
jedoch war das wegen der vorhandenen Scheiben nicht 
möglich. Die Riemengeschwindigkeiten sollten möglichst 
zwischen 15 und 25 m/s liegen, wodurch riementechnisch 
im allgemeinen günstigste Verhältnisse geschaffen werden. 
Abb. 10 zeigt den Antrieb eines Verdichters durch Gummi
profilriemen. Die Vollgummileisten sind zu erkennen. Bei 
nur 1820 mm Achsabstand ist die Biegezahl des Riemens 
für einen derartigen Antrieb sehr hoch und nur infolge der 
„Pufferung“ durch die Gummileisten im Dauerbetrieb zu 
erreichen. Die Spannschienen sowie die für die Beurteilung 
des Antriebes für das vorstehende Beispiel erforderlichen 
technischen Angaben sind aus der Abbildung ersichtlich.

Man erkennt, daß die Riemengeschwindig
keit etwa 25 m/s beträgt und der Riemen 
auf Grund der auftretenden Belastungen 
480 mm breit gewählt wurde.

0= 2 5 0  
ß= 180

'“Motor= 720
Riem enbreife 775mm 

e  Ein/agen

Abbildung 8. Antrieb einer Hobelmaschine.

Die Einsparung von Riemenlängen ist heute wichtiger 
denn je. Alle Rohstoffe für Riemen müssen mehr oder 
weniger als „Fremdstoffe“ gelten, und Pflicht ist daher die 
sparsamste Bewirtschaftung dieses wichtigen Maschinenteils. 
Möglichkeiten zur Einsparung zeigen Abb. 6 und 7. Aller
dings liegen hier die betrieblichen Vorteile nicht nur in der 
Längenersparnis, sondern die sonstigen Vorteile, wie 
bessere Platzausnutzung, da die Maschinen enger zusammen

gestellt werden können, 
besseres Tageslicht an den Antriebsmaschinen infolge Fort

falls der verschiedenen Vorgelege und Riemenzüge, 
bessere Uebersichtlichkeit in den Betrieben und schließlich 

auch Beseitigung oder Verringerung der Unfallgefahr, 
sind zweifellos nicht zu unterschätzen. Nicht immer 
werden die Fälle so liegen wie hier, wo ein Elektromotor 
für den Antrieb einer Maschine bereits vorhanden ist, 
denn meist treibt ein Elektromotor die ganze Trans
mission, und von hier aus wird die Kraft auf die einzelnen 
Maschinen übertragen. Immerhin dürften genügend Einzel
antriebe vorhanden sein, bei denen die Umstellung auf Kurz
antrieb durch Gummiprofilriemen wirtschaftlich und zweck
mäßig ist, und schließlich sind die Profilriemen selbstverständ
lich auch für übliche Riemenlängen ohne weiteres geeignet und 
zu verwenden. Durch den höheren Wirkungsgrad wird so
gar ein Anreiz zum Auflegen gegeben.

Bedeutenden Platzgewinn hatte die Aenderung der An
triebe bei einer Hobelmaschine (Vierkanthobelmaschine) 
zur Folge. Abb. 8 zeigt die Anordnung der Antriebe vor 
und nach dem Umbau. Die Riemenlängenersparnis be
trägt hierbei rd. 50 %. Die alte Ausführung ist gestrichelt 
angedeutet, so daß die Platzersparnis zu erkennen ist.

Antriebstechnisch recht schwierig sind die Verhältnisse 
beim Kurzantrieb des 75-PS-Kaltwalzwerkes der Abb. 9. 
Wegen der geringen Riemengeschwindigkeit von nur 
9,4 m/s ist die zu übertragende Nutzkraft sehr groß,

v=9,¥ m /s
Abbildung 9.

Antrieb eines 75-PS-Kaltwalzwerkes.

Abb. 11 zeigt die Anordnung der Verdichter einer Mam
mut-Baggeranlage vor und nach dem Umbau. Der Abbildung 
ist eigentlich nichts hinzuzufügen. Die Vergrößerung des 
vorhandenen Raumes beim Aufstellen des erforderlich ge
wordenen dritten Verdichters wäre wegen der örtlichen Ver
hältnisse nur sehr schwer durchführbar gewesen, und daher 
entschloß sich der Maschinen-Oberingenieur zur Umstellung 
in dem Sinne, daß die drei Verdichter im gleichen Raum nur

Abbildung 10. Kurzantrieb eines Verdichters.

bei wesentlicher Verkürzung des Achsabstandes, und zwar 
von 5000 auf 2600 mm, aufgestellt werden sollten. Die 
Gummiprofilriemen waren und sind — das hat die bisherige 
Laufzeit ergeben — das geeignete Antriebsmittel. Eine 
weitere Verkürzung des Achsabstandes kam nicht in Frage, 
da für den Ausbau der Ventile und des Kolbens der vor
gesehene Raum zwischen Verdichter und Motor unbedingt 
erforderlich ist.

R iem enbre/fe ¥80mm

Nmax = 220PS D - 18G0mm
V =25 ttl/s  B '  SOOrnm

D - ¥80 mm 
8~-500 •
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Nicht weniger bemerkenswert ist der Antrieb der Kalt
schere nach Abb. 12. Vor dem Auflegen des Gummiprofil
riemens wurde die Schere durch Ritzel und Zahnrad ange
trieben. Wegen der stoßweisen Belastung kam es hierbei 
jedoch häufig zu Zahnbrüchen und weiterhin sogar zu Motor
störungen. Außerdem wurde das starke Geräusch als recht

Kom pressor 2 . n=200 
K ra ftb ed a rf 35 PS

Alter Zustand.

Neuer Zustand.

Abbildung 11.
Kompressorenanlage vor und nach Umbau.

unangenehm empfunden. Es wurde daher der Zahnkranz 
abgenommen und das Ritzel durch eine Flachriemenscheibe 
ersetzt. Der Gummiprofilriemen stellt nunmehr die nach
giebige Kupplung zwischen Motor und Antriebsscheibe dar. 
Hier haben wir es also mit jenem eingangs erwähnten 
Sonderfall zu tun, bei dem der Riementrieb dem unm ittel

baren Antrieb vorzuziehen ist. Gewiß kann man die Frage 
beispielsweise auch durch den Einbau einer nachgiebigen 
Kupplung beim unmittelbaren Antrieb lösen, aber die Auf
wendungen hierfür sind dann bedeutend höher.

Die Reihe der Beispiele ließe sich noch wesentlich er
weitern. Die gezeigten Ausführungen sind so gewählt und 

zusammengestellt worden, daß die 
verschiedensten Anwendungsgebiete 
und Beanspruchungen beleuchtet 
werden. Auf einige Punkte soll aller
dings noch hingewiesen werden, da 
hiervon der Erfolg bei der Verwen
dung dieser Riemen unter Umstän
den abhängt. Die Gummiprofilriemen 
werden zweckmäßig bei höherer Be
anspruchung endlos angeliefert. Es 
bestehen allerdings auch Möglichkei
ten des Endlosmachens durch Vulka
nisieren der Verbindungsstellen an 

Ort und Stelle, wovon jedoch nur erforderlichenfalls Ge
brauch gemacht werden sollte, da die Betriebseinrichtungen 
stets eine bessere Verbindung gewährleisten als die Auf
baueinrichtungen. Für weniger hochbeanspruchte Gummi
profilriemen kann man auch Verbinder verwenden, von 
denen sich die A dler-Verbinder bereits bewährt haben. 
Aus Gründen des Einflusses der Fliehkraft sollten Ver
binder jedoch nur bis höchstens 17 m/s Riemengeschwin
digkeit verwendet werden.

Die M otoren  — dies gilt gleichermaßen für sämtliche 
Riemenarten — sollten stets auf Spannschienen angebracht 
werden, wodurch das Nachspannen der Riemen ermög
licht wird.

Beim E in b a u  ist darauf zu ach
ten, daß die Riemen mit genügender 
Spannung aufgelegt werden, damit 
das sogenannte „Radieren“ und so
mit die unnötige Abnutzung der Voll
gummileisten vermieden wird. Hier
zu gehört auch das Vorhandensein 
einer Spannmöglichkeit der Riemen. 
Zur Pflege der Riemen ist zu sagen, 
daß die Gummiprofilriemen an sich 
keinerlei Pflege bedürfen. Das ge
legentliche Reinigen der Riemen 
vom anhaftenden Staub durch Wa
schen mit lauwarmem Wasser dürfte 
sich vorteilhaft auf die Leistungs

fähigkeit und Lebensdauer auswirken. Unbedingt zu ver
meiden ist die Behandlung mit Riemenwachs, das den 
Riemen nach kurzer Zeit zerstört. Bekanntlich müssen 
Gummiriemen auch vor Oel und Benzin geschützt werden. 
Nicht geeignet sind Gummiprofilriemen für solche Fälle, 
wo betriebsbedingt mit Schlupf gearbeitet werden muß, 
z. B. bei Haspelantrieben.

Auf Grund der Versuche kann gesagt werden, daß sich 
im Gummiprofilriemen ein neuer Riemen zu den bereits 
vorhandenen und bewährten gesellen wird, der darüber 
hinaus eine empfindliche Lücke schließen dürfte, nämlich 
die wirtschaftlich günstige Erschließung der sogenannten 
Kurzantriebe. Sicherlich bestehen noch Möglichkeiten der 
Verbesserung und Vervollkommnung der Gummiprofil
riemen, wobei besonders an die Zusammensetzung des 
Gummis für die Vollgummileisten gedacht wird, denn be
kanntlich enthalten Gummierzeugnisse neben dem Kautschuk 
noch solche Bestandteile, die zur Vulkanisierung und Ver
besserung der physikalischen und chemischen Eigenschaften
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Abbildung 12. 
Antrieb einer Kaltschere.

erforderlich sind. Immerhin scheint 
schon jetzt festzustehen, daß durch 
die Verwendung von Gummiprofil- 
riemen bedeutende Riemenlängen im 
Laufe der nächsten Jahre eingespart 
werden können.

Z u sa m m e n fa ssu n g .
Der Antrieb von Anlagen und 

Maschinen durch Riemen ist noch 
immer recht bedeutend, wie aus dem 
Gesamtwert aller Riemenarten her
vorgeht. Die mehr als zweijährigen 
Erfahrungen mit dem Gummiprofil
riemen werden an Beispielen er
läutert, wobei der Aufbau des Rie
mens und sein Wirkungsgrad, der 
an blanken und gestrichenen Lauf
flächen der Riemenscheiben fest
gestellt wurde, sowie Möglichkeiten 
zum Einsparen von Riemenlängen, 
die erfolgreiche Anwendung bei Kurz
antrieben sowie Richtlinien für Ver
wendung und Behandlung der neuen 
Riemenart angegeben werden.

* *
*

Abb. 13. Abb. 14.
Abbildung 13 und 14. W erkstatt vor und nach dem Um stellen auf Einzelantrieb m it Gummiprofilriemen.

In  der sich an den Vortrag anschließen
den A u ss p r a c h e  wurde zunächst nach Her
steller und Preis des Riem ens gefragt, sowie 
danach, ob bereits Vergleichsversuche zwi
schen Keilriemen und Gummiriemen ange
stellt worden sind.

0 .  A c h i l le s :  Derartige Riem en sind 
für die gleichen Verwendungszwecke nicht 
teurer als andere hochwertige Riemen. Preise 
kann ich jedoch nicht nennen, da diese ins
besondere von der Riem enbreite und der 
erforderlichen Einlagenzahl abhängen. Die 
Riem en werden von folgenden Firmen ge
liefert :
Continental- Gummiwerke A.- G. in Hannover 
und Dortmunder Gummiwaren-Fahrik Wilh. 
Pahl in Dortmund.

Bei Betriebsversuchen hat sich ergeben, 
daß Gummi-Profilriemen den Keilriemen  
in den meisten Fällen gleichwertig sind. 
Allgemein ist noch zu bemerken, daß K eil
riemenantriebe im Verhältnis zu Gummi
profilriemen-Antrieben wesentlich teurer 
sind. Bei Um bauten können bei Verwen
dung von Gummiprofilriemen außerdem die

Abbildung 15. Völlige Um lenkung  
von Gummiprofilriemen über Rollen.

vorhandenen Scheiben usw. wieder ver
w endet werden.

H e r b e r t  F e u c h t ,  Rheinhausen: Als 
Uebertragungsm ittel hat der Keilriemen 
den Vorteil, daß man ihn für kurze Entfer
nungen verwenden kann, er hat aber den 
Nachteil, daß er sehr spitz ist. Wenn 
kleine Unterschiede bei der Herstellung 
des R iem ens oder der N u te oder der 
Riem enlänge entstehen, ist die Spannung 
verschieden. Es ergeben sich dann ver
schiedene Um fangsgeschwindigkeiten im 
Keilriemen. Macht man z. B . auf vier 
Keilriemen einer Maschine einen Strich, 
setzt den Motor an, läßt ihn aber nicht 
viele Umdrehungen m achen und setzt ihn 
dann still, so findet man, daß die Striche 
sich nicht mehr auf einer Linie, son
dern oberhalb und unterhalb von ihr be
finden.

Beobachtet man anderseits die K eil
riemen, so findet man immer wieder R ie
men, die auf der ziehenden Seite durch- 
hängen, d. h. sie arbeiten nicht m it. D es
halb glaube ich, daß der Gummiprofil
riemen bedeutend besser und geeigneter ist,
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bei kurzen Abständen die K raft wirkungsvoller zu übertragen 
als der Keilriemen.

W. B e r tr a m , Dortmund (nachträglich eingesandt): Unsere 
Erfahrung mit den geschilderten Gummiprofilriemen erstrecken 
sich auf eine Zeit von etwa %  Jahren. D ie ersten Versuche zeigten, 
daß der Achsabstand beim Antrieb von Werkzeugmaschinen 
durch Gummiprofilriemen sehr kurz sein kann. Dieser Vorzug 
gab uns die M öglichkeit, unsere Werkzeugmaschinen auf E inzel
antrieb umzustellen. D ie U m stellung war erforderlich geworden,

da der Hauptm otor der W erkstatt durch Hinzunahme einiger 
Maschinen nicht mehr ausreichte.

Abb. 13 zeigt einen Teil der W erkstatt m it senkrechten R ie
men. Nach Um stellung auf Einzelantrieb fielen die langen Riemen 
und das ganze störende, lärmende Deckenvorgelege weg, und die 
W erkstatt erhielt nach Neuanstrich viel Licht und Luft (Abb. 14).

Die Anwendung von Spannrollen schädigt den Riemen nicht. 
Selbst eine völlige Umlenkung verträgt der Riem en schadlos, 
wie der Antrieb einer Fräsbank zeigt (Abb. 15).

Umschau.
D er Eisenerzbergbau im  Ruhrgebiet.

Die Geschichte der Eisenindustrie des Ruhrgebietes zeigt, 
daß die Hochofenwerke in früherer Zeit recht beträchtliche Mengen 
der im Ruhrgebiet vorkommenden Eisenerze verhüttet haben. 
In der zweiten H älfte des 18. und der ersten H älfte des 19. Jahr
hunderts sind zur Verhüttung der verhältnism äßig leicht abzu
bauenden Raseneisenerzvorkommen mehrere Hüttenwerke en t
standen. Lange Zeit haben dann die Eisenerze des Ruhrgebiets 
nur noch eine untergeordnete Rolle gespielt, finden aber neuerdings 
wieder erhöhte Beachtung. Eine ausführliche Kennzeichnung  
dieser Eisenerze gibt K . O b e r s t e - B r in k 1). In  fast allen an 
seinem Aufbau beteiligten geologischen Schichten enthält das 
Ruhrgebiet E isenerzlagerstätten, so im Diluvium  R a s e n e i s e n 
erze, an der Sohle der oberen K reide B r a u n e is e n s t e in -  
K o n g lo m e r a t  und im Karbon vor allem K o h le n e is e n s t e in e .

Der Bergbau auf R a s e n e is e n e r z e  ging in bedeutendem  
Maße in der Emscher- und Lippe-Niederung um, ferner in der 
ehemaligen Grafschaft Recklinghausen, und erstreckte sich auch 
bis in das Münsterland hinein. D ie Vorkommen waren wohl nie 
sehr mächtig und wurden auch nur in kleinsten Betrieben ab
gebaut. Der Eisengehalt wird wahrscheinlich über 30 %  gewesen  
sein; nähere Angaben aus früherer Zeit liegen nicht vor. In  man
chen Fällen sind auch Eisenerzverleihungen auf Grund des 
schwachen B r a u n e is e n e r z b a n d e s  erfolgt, das vielfach durch 
Auslaugung des Lößlehms in sehr geringer M ächtigkeit über dem  
Grundwasserspiegel entstanden ist. D iese Erzbank ist fast überall 
an der Sohle des Lößlehms festzustellen. In einer Mutung bei 
Gelsenkirchen wurde ein Eisengehalt von 29 und 41 % festgestellt. 
Unter den heutigen Verhältnissen kann man nach Ansicht des 
Verfassers allen Raseneisenerzvorkommen des Ruhrgebietes keine 
Bedeutung mehr für die Eisenerzgewinnung zusprechen.

Wo im Ruhrgebiet das Karbon unm ittel 
bar von der oberen K reide überlagert wird, 
hat man bei M utungen auf Steinkohle auch 
Wert auf die Verleihung der B r a u n e i s e n 
erze an der Sohle der oberen Kreide gelegt, 
die man ohnehin durchbohren m ußte. Dieses 
Erzvorkommen ist eine als Transgressions- 
konglomerat entstandene Trümmererzlager
stätte, die bei stark schwankender M ächtig
keit weit verbreitet ist. Bei Dortm und kann 
man eine m ittlere M ächtigkeit von 3 m an
nehmen, bei Bochum ist die M ächtigkeit ge
ringer, bei Gelsenkirchen erreicht sie wieder 
etwa 3 m, während im Norden des R uhrgebiets bei Gladbeck 0,20 bis
1,60 mM ächtigkeit beobachtet worden sind. D ie Erzführung beruht 
auf Auswaschung und Um wandlung der in die Schiefertone des 
Karbons eingelagerten Toneisensteine. Da die Gerölle überwiegend  
recht klein sind, wird das Erz in den M utungsbohrungen vielfach  
als Bohnerz bezeichnet. Durchschnittlich enthält das Erz weniger 
als 20 % Fe, ausnahmsweise auch 25 bis 30 %. An anderen Stellen, 
wo die Gerölle im Grünsand spärlicher auftreten, sinkt der E isen
gehalt bis auf 5 %. In  einigen Fällen ist das Erz am Ausgehenden  
gewonnen worden; ein Versuch zur Gewinnung im  Tiefbau scheint 
keinen Erfolg gehabt zu haben. Einem  Tiefbaubetrieb dürfte 
neben dem geringen Eisen- und hohen K ieselsäuregehalt auch 
entgegenstehen, daß ein Abbau von den bestehenden Steinkohlen
bergwerken aus zu einer Zerstörung der wasserstauenden Schichten  
des Essener Grünsandes und damit zu erheblichen W asserschwie
rigkeiten führen würde.

Im K a r b o n  des Ruhrgebietes sind früher die reichsten und 
besten Eisenerzvorkommen abgebaut worden. U m  1850 wurde 
bei Hörde K ohleneisenstein aufgefunden, und bald folgten weitere 
Funde, an die man übertriebene Hoffnungen knüpfte. Außer dem  
früheren Hoerder Bergwerks- und H ütten  verein sowie der H enrichs
hütte in H attingen sind auf Grund der Erzfunde im Karbon noch 
drei weitere, seit vielen  Jahren stillgelegte Hochofenwerke en t
standen. Bis zum Jahre 1865 ist die Erzförderung aus dem R uhr
karbon rasch auf 365 000 t  gestiegen, dann aber zum Teil im Zu
sammenhang m it der Entwicklung des Thom asverfahrens in

G lückauf 73 (1937) S. 101/10.

Deutschland stetig  zurückgegangen, bis im Jahre 1911 der E isen
erzbergbau des Ruhrgebietes ganz erlosch.

D ie primäre Eisenverbindung der Erze des Ruhrkarbons ist 
durchweg das E is e n k a r b o n a t  F eC 03 m it geringen Beim engun
gen von Mangan-, Kalzium- und Magnesiumkarbonat. Danach  
treten die Erze als Spateisenstein oder in Mischung m it Ton als 
Toneisenstein oder in inniger Vermengung m it Kohle als K ohlen
eisenstein auf. An vielen Stellen kommen auch Toneisenstein - 
Konglomerate vor, in denen aber die Erzgerölle sehr spärlich 
verteilt und die Schichten so geringmächtig sind, daß eine B au
würdigkeit ausgeschlossen ist.

Der T o n e is e n s t e in  ist  in G estalt von Nieren und Bändern 
weit verbreitet, als Dachsphärosiderite im Hangenden der Flöze 
Hauptflöz, Sarnsbank und Finefrau-Nebenbank, als Toneisenstein- 
nüsse im Hangenden und Liegenden. Am häufigsten sind Toneisen
steinlagen und Bänder, die vor allem in den unteren Gaskohlen
schichten über und unter den Flözen Laura und Viktoria auftreten. 
Im  Dortmunder Bezirk ist neben anderen die Schichtenfolge 
zwischen den Flözen Karl und Blücher durch zahlreiche Bänder 
von Toneisenstein ausgezeichnet. W ie Zahlentafel 1 zeigt, haben 
die Toneisensteine des Ruhrgebietes durchschnittlich einen sehr 
geringen Eisengehalt und geben deswegen nirgend Veranlassung 
zu bergmännischer Gewinnung.

S p a t e i s e n s t e in  ist nur in einer einzigen bauwürdigen 
Lagerstätte im Bezirk von H attingen-Stiepel bekannt geworden. 
Das bauwürdige Vorkommen erstreckt sich über ein Gebiet in 
streichender Richtung von etwa 10 km Länge und in der Fall- 
richtung von 2 bis 3 km Breite. Zwischen bauwürdigen Linsen 
findet man bauunwürdige Stellen. Insgesam t hat das Vorkommen 
etwa 500 000 t Erz geliefert. D ie Zusammensetzung ist in Zahlen- 
ta ftl 1 angegeben.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  d er  E is e n e r z e  d e s  R u h r k a r b o n s .

Art des Erzes und Lagerstätte Fe

%

Si02
°//o

A120 3

%

CaO
°//o

MgO
° //o

Mn
° //o

P
° //o

S

%

Glüh
verlust

%
Toneisenstein, Dortmund . . . . 25,34 24,61 7,67 1,98 4,32 0,48 0,31 0,13 26,22
Spateisenstein, Hatti ngen- Stiepel 42,59 1,62 1,63 1,75 2,29 0,63 0,24 0,40 36,76

Flöz Dreckbank (Magerkohle) . 28,60 11,55 5,92 4,18 0,36 0,59 0,30 37,27
Flözgruppe Girondelle (Eßkohle) 23,54 19,52 8,48 2,24 1,96 0,72 0,41 0,21 31,59
Flöz Dickebank (Fettkohle) . . 23,50 5,60 2,80 2,43 1,58 0,56 0,46 0,30 46,30
Schacht Lohberg/Dinslaken . . 
(Gasflammkohle)

22,11
bis

28,50

8,70 5,02 1,50 1,34 0,75 0,22 3,90 Rest

Phosphorit, Hauptflöz (Magerkohle) 6,93 8,07 2,6 36,01 1,12 — 11,35 1,61 14,84

Den H auptanteil an dem früheren Eisenerzbergbau hat der 
K o h le n e i s e n s t e in  gehabt, der in allen Abteilungen des Ruhr
karbons auftritt, in bauwürdigen Lagerstätten aber hauptsächlich  
in den Mager- und Eßkohlenschichten und in einem einzigen auch 
recht guten Vorkommen der unteren Fettkohlenschichten. In  
geringem Umfang ist K ohleneisenstein zusammen m it K ennelkohle  
auch in der Gasflammkohlengruppe bei Dinslaken abgebaut wor
den. D ieses Vorkommen kann guten Aufschluß über die E n t
stehung des K ohleneisensteins geben. In den einzelnen Flözen  
wechseln Packen von K ohleneisenstein, Brandschiefer, Bergen, 
K ohle und in einzelnen Fällen auch Phosphorit m iteinander ab, 
wobei die erzführenden Schichten verschieden hohen Eisengehalt 
haben. Einige Beispiele der Zusamm ensetzung der Erze in den 
einzelnen Kohlenschichten sind in Zahlentafel 1 wiedergegeben. 
Bemerkenswert ist, daß man an einzelnen Stellen in allerneuester 
Zeit die Gewinnung des K ohleneisensteins wieder aufgenom 
men hat.

Darüber hinaus werden die A u s s ic h te n  d e r  W ie d e r a u f 
n a h m e  d e s  E is e n e r z b e r g b a u e s  im  R u h r g e b ie t  derart 
beurteilt, daß die Raseneisensteinvorkom m en zu unbedeutend  
sind, um eine Gewinnung zu rechtfertigen, ebenso erscheint das 
Brauneisenstein-Konglom erat wegen seines geringen Eisengehaltes 
nicht abbauwürdig. W enn man für die übrigen Vorkommen die 
untere Grenze der Bauwürdigkeit bei 25 % Fe annim m t, so schei
den auch die Toneisensteine aus. A ls bauwürdig verbleiben dann  
noch das Spateisensteinvorkom m en von H attingen-Stiepel und  
die K ohleneisensteinflöze, sow eit sie als größere Vorkommen nicht 
schon früher abgebaut worden sind. D ie größeren Vorkommen

78
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stehen auch in enger Verbindung m it der Steinkohle, deren Abbau 
man wegen W asserschwierigkeiten im Süden des Ruhrgebietes 
eingestellt hat. Zur W iederaufnahme der Eisenerzgewinnung 
bleiben noch übrig die Flöze Dickebank bei Bochum , Sarnsbänks- 
gen bei Stiepel, Dreckbank bei Kirchhörde und die Girondelle- 
gruppe südlich von Essen. Ueber die E r z m e n g e n  können keine 
Aussagen gemacht werden, doch darf man sich in Anbetracht 
dessen, daß in 60 Jahren nur etwa 3 Mill. t Fe gewonnen wurden, 
keine großen Hoffnungen machen. H ans Schm idt.

Zusam m enhang zwischen 
der Um wandlungsgeschwindigkeit des Austenits 

und dem  Desoxydationsverfahren.
U m w a n d lu n g s v o r g ä n g e  in Legierungen n e h m e n  ih r e n  

A u sg a n g  v o n  arteigenen oder artfremden K e im e n ;  jede Ur
sache, welche die Keimwirkung verändert, beeinflußt das U m 
wandlungsgeschehen. Den Austenitkorngrenzen und auch den 
nichtmetallischen Einschlüssen (Desoxydationserzeugnissen) sind  
Keimwirkungen zuzuschreiben. Die Art der D esoxydation wirkt 
auf die Austenitkorngröße. Ein über die Aenderung der arteigenen  
Korngröße hinausgehender Einfluß der Desoxydationserzeugnisse 
als mögliche Keim e für den Umwandlungsbeginn ist zu erwarten. 
Zur Klärung dieser Frage wurde von H. K r a in e r  eine größere 
Versuchsreihe durchgeführt1).

D ie Zusammensetzung und Art der D esoxydation der in 
einem sauren Hochfrequenzofen e r s c h m o lz e n e n  S tä h le  geht 
aus ZaMentafel 1 hervor. Der aus der Entkohlungsgeschwindigkeit 
nach H. S c h e n c k 2) berechnete Eisenoxydulgehalt zur Zeit der 
D esoxydation lag bei etwa 0,08 %.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  d er  V e r s u c h s s tä h le .

Schmelze
Nr.

Art und Menge 
der verwendeten 

Desoydations- 
mittel

0

°//o

Si

%

Mn

°//o

Cr

°//O

£ 
^5

i

a
b
c

" ( 
e \

0,75 kg Al/t
1.50 kg OaSi/t
1.50 kg Zr/t
1.00 kg T i/t 
0,40 kg Al/t
1.00 kg OaSi/t 
0,50 kg Al/t

0,37
0,39
0,38

|  0,39 

} 0,39

0,42
0,43
0,61
0,42

0,54

0,58
0,51
0,54
0,54

0,57

1.17
1.17 
1,19
1,22

1,21

0,33
0,34
0,35
0,32

0,36

Die Menge der mikroskopisch sichtbaren Einschlüsse wurde in 
Flächenprozent angegeben (s. Zahlentafel 2 ). Die nächsten  
Spalten enthalten die mit D ilatometer bestim mten H alte
punkte. Von den Ergebnissen der m agnetischen Untersuchung 
der isothermen Umwandlungen wird die geringste K eim zeit tk'min 
und die Temperatur der geringsten K eim zeit3) Ttk'min angeführt. 
W eiter ist als Maß des Umwandlungsbestrebens Vk angegeben, 
wobei unter Vk jene gleichförmige Abkühlungsgeschwindigkeit 
verstanden wird, die eben hinreicht, um die Austenit-Perlit-Um - 
wandlung in der ersten Umwandlungsstufe zu unterdrücken. 
Schließlich wird noch die nach H. W. M cQ u a id  und E . W. E h n 4) 
bestim mte arteigene Korngröße m itgeteilt.

Zahlentafel 2. G e fü g e  u n d  U m w a n d lu n g s b e s t r e b e n  d er  
V e r s u c h s s tä h le .

Schmelze
Nr.

Menge 
der Ein
schlüsse 

in
Flächen
prozent

Lage des 
Aj-Punktes

Tempe
ratur 

der ge
ringsten 

Keim
zeit 

l’tk'min 
°C

Ge
ringste
Keim
zeit

^k'min

s

Kri
tische

Abküh-
lungsge-
schwin-
digkeit

v k
°C/min

Korn
größeAcj

°C

Ari

°0

Ac
minus

Ar

a 0,015 785 480 305 685 50 48,8 6—7
b 0,014 780 470 310 685 115 24,0 6
c 0,013 780 485 295 685 105 29,0 6
d 0,012 775 710 65 690 13 137,0 7
e 0,014 780 705 75 690 16 118,0 6—7

Die F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f t e n  der angeführten Versuchs
stähle nach verschiedener W ärmebehandlung enthält Zahlentafel 3. 
Die umwandlungsträgen Stähle b und c neigen bei den W ärme
behandlungen 2 bis 4 zu höheren Festigkeiten als die umwandlungs
freudigen Stähle d und e.

D ie Art der D e s o x y d a t io n  b e e in f lu ß t  d a s  U m w a n d 
lu n g s b e s tr e b e n  der untersuchten Stähle weitgehend. D ie 
Aenderung der K eim zeit ist so bedeutend, daß sie sich nicht durch 
die geringfügigen Aenderungen der arteigenen Korngröße be
gründen läßt, sondern es wird bestim mten im Stahl verbliebenen

4) Z. Elektrochem. 43 (1937) S. 503/09.
2) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1049/51.
3) Vgl. Arch. Eisenhüttenwes. 9 (1935/36) S. 619/22.
4) Trans. Amer. Inst. Min. Metallurg. Engr. 67 (1922) S. 341

bis 391.

Zahlentafel 3. F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  d er  V e r s u c h s 
s t ä h l e  n a c h  v e r s c h i e d e n e r  W ä r m e b e h a n d l u n g 1).

Sc
hm

elz
e 

N
r. Behandlung 1

Be
hand
lung 2

Be
hand
lung 3

Behandlung 4

m  8 
& c 
£  ?m  Q)

kg/mm2

. i

4h
kg/mm2

Deh
nung

%

Ein
schnü

rung
%

^ 1
kg/mm2

. 'S
¿J ÖD

kg/mm2

•d O)
o 2 
c Z 

gq & 
kg/mm2

•
Sf-ÖD

kg/mm2

Deh
nung

%

Ein
schnü
rung

°//o

a 99 104 10 59 103 142 76 91 10 54
b 97 103 10 56 154 197 96 104 10 58
c 97 103 10 52 130 174 80 92 9 53
<1 104 108 9 54 85 102 56 74 16 54
e 91 97 11 60 85 98 64 76 15 56

4) Behandlung 1: Von 860° in Oel abgeschreckt, 1 h bei 600° angelassen, 
dann an Luft abgekühlt. Behandlung 2: Von 860° in Preßluft abgeschreckt. 
Behandlung 3: Von 860 bis 600° in Preßluft abgeschreckt, dann in Oel abgekuhlt. 
Behandlung 4: Von 860° m it Preßluft abgeschreckt, 1 h auf 600° angelassen, dann 
an Luft abgekühlt.

Desoxydationserzeugnissen eine über die Beeinflussung der art
eigenen Korngröße hinausgehende Keimwirkung zugeschrieben. 
Da umwandlungsfreudige Stähle nur durch Aluminiumzusatz 
erzielt werden konnten, wird den von Aluminium gebildeten D es
oxydationserzeugnissen eine besondere Keimwirkung zugespro
chen. Eine Vordesoxydation durch Kalziumsilizium oder Titan 
vor dem Aluminiumzusatz erhöht die Umwandlungsfreudigkeit. 
Augenscheinlich ist nicht nur die Menge der als K eim e wirkenden 
nichtm etallischen Einschlüsse von Bedeutung, sondern von 
größtem Einfluß ist ihr Verteilungsgrad. Dieser ist nach dem 
v o n  W e im a r n s c h e n  Gesetz von dem Eisenoxydulgehalt im 
Stahlbad vor dem Aluminiumzusatz abhängig. Der Höchstwert 
der Umwandlungsfreudigkeit ist deshalb an bestim m te Gehalte 
von Eisenoxydul gebunden, die im  Bade vor dem Aluminiumzusatz 
gelöst waren. H elm ut Krainer.

Die Verw ertung der Abfallbeizen  
im  W andel der Zeiten.

Die von F r ie d r ic h  H e in r i c h 1) aufgeworfene Frage: „Wann 
hat man angefangen, aus den Abfallbeizlaugen Eisenvitriol aus
zukristallisieren ?“ steht in ursächlichem Zusammenhang m it einer 
anderen Frage: „S eit wann verwendet man Schwefelsäure zum 
Eisenbeizen ?“ E ine Antwort auf beide Fragen habe ich bereits 
im Jahre 1929 in  einem auf der W iener Jahresversammlung des 
Reichsausschusses für Metallschutz gehaltenen Vortrag gegeben2). 
Ich sagte damals: „D as Verdienst, die S c h w e f e ls ä u r e  zuerst 
als B eizm ittel in Vorschlag gebracht zu haben, gebührt nach meinen 
beizgeschichtlichen Forschungen einem  Deutschen, nämlich einem  
gewissen Dr. H a n d e l ,  der im Jahre 1800 folgende kurze Notiz  
veröffentlichte3): .Mehreren französischen Fabrikanten schlug 
ich einen m it W asser sehr verdünnten V itriolgeist zur Ueberziehung 
des Eisenblechs m it Zinn vor, und sie versicherten mir einige Zeit 
darauf, daß mein Vorschlag ganz nach W unsch ausgefallen wäre.‘ 
Sieben Jahre später schrieb der Apotheker J . W . S e m m e l-  
b a u r 4) in W olf ratshausen bei München über die Schwefelsäure
beizerei: ,Ich habe schon verschiedenen Schlossern, welche ihre 
Arbeiten selbst verzinnen, Schwefelsäure zur Beize geraten, und 
der Erfolg, wovon ich Augenzeuge war, war sehr zweckmäßig. 
Ich zweifle also gar nicht, daß diese auch bei Blechfabriken an
wendbar sein wird.1 Als D ritter im  Bunde wäre noch J o h a n n  
L u d o v ic  J o r d a n 5) zu nennen, der schon auf die Verwendung 
der Beizablauge hin wies: ,Vor mehreren Jahren wurde ich von 
einer W eißblechhütte befragt, ob nicht m it mehrerem Vorteile 
statt der üblichen Roggenbeize eine andere eingeführt werden 
könnte. Ich empfahl Schwefelsäure hierzu anzuwenden, von 
deren Brauchbarkeit ich bereits durch kleinere Vorversuche über
zeugt war, deren Preis auch, m it dem Schrotverbrauche, in einem 
geringen Verhältnisse stehe. Ohnehin würde hiebei die Beizung 
des Dünn-Eisens sicher schneller, reinlicher und ohne besonderen 
Aufwand an Heizung des Beizgewölbes vonstatten  gehen und man 
würde nach dem Gebrauche der Beizflüssigkeit daraus die Auf
lösung des schwefelsauren E isenoxyduls durch Kristallisation  
leicht erhalten können, woraus sich, wenn diese Arbeit bei einem  
Feuer nebenan vorgenommen werden könnte, sicher ein Neben
vorteil erwarten ließe, um so mehr, da dieses Salz selten irgendwo 
so rein angetroffen würde1.“

Vor Einführung der Schwefelsäurebeize bediente man sich 
bei der W eißblecherzeugung von alters her einer vegetabilischen  
Säure (Essigsäure), die man durch Gärung geschrotenen Getreides, 
zum eist Roggen, erhielt.

1) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 758.
2) Korrosion u. M etallschutz 5 (1929) Sonderheft, S. 40/43.
3) Reichsanz. 1800, S. 384.
4) Allg. Anz. Dtsch. 1807, S. 579.
5) Mag. Eisenberg H üttenkunde 1808, S. 294.
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Daß man für die alte aus- 
gebrauchte Roggenbeize schon 
frühzeitig Verwendung hatte, ist 
einem Nürnberger R atsbeschluß6) 
aus dem Jahre 1534 zu entneh
men, welcher bestim m te: „Sobald  
die Beize den Meistern zu ihrer 
arbeit und handel nicht mehr 
nützlich und tauglich und gar 
ausgearbeitet worden war, dürften 
sie die Gesellen als ihr Trinkgeld verkaufen und hingeben.“ 
Abnehmer waren aller W ahrscheinlichkeit nach die am Ort be
findlichen Färbereien, wie auch aus folgenden M itteilungen her
vorgeht: „Zu H üttensteinach7) befindet sich ein Blechhammer
werk, welches das m it Eisenrost geschwängerte saure Ferment, 
wenn es nicht mehr zu gebrauchen ist, nach Augsburg in die 
Druckfabrik des Herrn v. Schüle zur schwarzen und Violetfarbe 
verkauft.“ U nd weiter: „D as m it Eisenrost8) geschwängerte 
saure Ferment, wenn es nicht mehr zu gebrauchen ist, wird sodann 
in die Augspurger und andere Druckfabriken verkauft, und so 
zwar kein großer aber dennoch guter N utzen noch aus solchem  
gezogen.“

Um an Getreide zu sparen, hat man auf einigen deutschen 
und böhmischen W eißblechwerken eine Zeitlang m it H o lz e s s ig  
gebeizt. W. A. L a m p a d iu s , der bekannte Freiberger Professor 
der Hüttenkunde, schrieb darüber9) : „E s ist zu bewundern, daß 
man, da der H o lz e s s ig  oder das M e ile r w a s s e r  so leicht in der 
Nähe der Eisenwerke zu haben ist, dieses als Beizm ittel noch nicht 
allgemein gem acht hat. E ine rühmliche Ausnahme von dieser 
Getreideverschwendung m acht unter anderm das Gräflich R otten
hahnsehe Eisenwerk Gabrielenhütte in Böhmen an der Sächsi
schen Grenze, unfern Olbemhau gelegen. Hier wird m it Holzessig 
wirklich im Großen unter der Leitung des geschickten Kontrolleurs, 
Herrn B a l l in g ,  diese Beizm ethode ausgeführt. D ie hiervon 
abfallende eisenhaltige Flüssigkeit kann ebenso gut, als die von 
der Kornbeize faUende, in allen Färbereien und Druckereien da, 
wo es auf den Gebrauch einer essigsauren Eisenbrühe ankommt, 
angewendet werden.“ —  In  der Tat wurde die letztere unter der 
Bezeichnung S c h w a r z b e iz e ,  Z in n b e iz e ,  E is e n b r ü h e  oder 
h o lz sa u r e s  E is e n  zur Erzeugung einer schwarzen Farbe für 
Kattundruckereien und Färbereien in den H andel gebracht10).

Zum Schluß noch einen Hinweis auf die Verwertung des aus 
Abfallbeizen gewonnenen Eisenvitriols, über die C h r is to p h  
E rb e11) vor 100 Jahren folgendes schrieb: „Man findet nach
mehrmaligem Beizen, daß sich auf dem Boden der Beizpfanne 
eine grünliche, feste Masse angesetzt hat, dieses ist Eisenvitriol. 
Man kann denselben m it Vorteil verkaufen, wenn man ihn zuvor 
in eine blecherne K apsel oder in eine Pfanne tu t und die Masse 
im Feuer glühend macht. Man findet, nachdem man es heraus
nimmt und erkalten läßt, daß der E isenvitriol eine rote Farbe 
erhalten hat; diese Masse kann man sowohl als Farbe zum An- 
streichen, als auch zum Putzen und Polieren der Metalle 
gebrauchen, wo sie dem W iener K alke nichts nachgibt.“

O t to  V o g e l.

A us Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(Frühjahrsversammlung am 29. und 30. April 1937 in London. — Fortsetzung 
von Seite 906.)

Legierte und feinkörnige Stähle für Kuppelstangen von Loko
motiven

behandelte eine Arbeit von H. 0 ’N e i l l ,  Derby. Bei Kuppel- und 
Pleuelstangen an Lokom otiven ist nicht nur W iderstand gegen  
Biege- und W echselbeanspruchungen, sondern auch gegen p lötz
liche Stöße infolge G leitens der Räder auf den Schienen und damit 
hohe Zähigkeit erforderlich. Zur Gewichtsverminderung gegen
über Kuppelstangen aus gewöhnlichem, unlegiertem  Stahl m it 
50 bis 58 kg/m m 2 Zugfestigkeit und einem  Streckgrenzenver

6) E r n s t  M u m m e n h o ff:  Handwerk und freie K unst in 
Nürnberg. Bayer. Gewerbe-Z. 3 (1890) S. 340.

7) Joh. Adolph H ildts Handlungs-Z. 12 (1795) S. 205.
8) H a g e n b r u c h :  J . Fabrik, M anufakt., H andl. u. Mode 26 

(1804) S. 28.
9) J . Fabrik, Manufakt., Handl., K unst u. Mode 34 (1808)

S. 629/32.
10) A d a lb e r t  W r a n y :  Geschichte der Chemie u. der auf 

ehem. Grundl. beruhenden Betriebe in Böhmen (Prag-
F. Ricnäö 1902) S. 378.

“ ) Gründliche Anweisung zum Emaillieren und Verzinnen 
der gegossenen und geschlagenen eisernen Kochgeschirre ( Qued
linburg u. Leipzig: Basse 1837) S. 7.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f t e n  v e r g ü t e t e r  C h rom -  
N ic k e l-M o ly b d ä n -  u n d  M a n g a n -M o ly b d ä n -S tä h le  fü r  L o k o m o t iv k u p p e ls t a n g e n .  
(Erm ittelt an Proben von 51 'X 128 mm2 Querschnitt, die am Ende der Stange angeschmiedet und 

nach der Behandlung abgetrennt wurden.)

c Si Mn P S Cr Ni Mo Streck- Streck
grenze n- Zug

festigkeit
kg /mm2

Dehnung 
auf 50 inm

Kerbschiag- 1 
Zähigkeit

% % % % 0//o % °//o °//o kg/mm2
verhältnis

°//o
Meßlänge

%
(Izod-Probe)

mkg/cm2
0,30 0,15 0,58 0,030 0,033 0,57 0,43 0,68 71 81 88 25 6,9
0,25 0,16 1,56 0,034 0,012 — 0,08 0,30 50 77 65 27 12,8

hältnis von 50 % werden legierte Stähle verwendet. Ein in 
Amerika im normalgeglühten Zustand gebräuchlicher Stahl mit 
0,5 % C, 0,8 % Mn und 0,2 % V hat bei einer Zugfestigkeit von 
68 kg/m m 2 ein Streckgrenzenverhältnis von 65 %. D ie hoch
wertigsten, in England bekannten Stähle sind Chrom-Nickel- 
M olybdän-Stähle, deren Festigkeitseigenschaften m it Mangan- 
M olybdän-Stählen, die sich ebenfalls für diesen Zweck bewährt 
haben und den Vorteil der Billigkeit besitzen, in Zahlentafel 1 in 
Vergleich gestellt sind.

D ie M a n g a n -M o ly b d ä n -S tä h le  zeigten nach dem Ab
löschen von 850° in Oel und Anlassen bei 600 bis 670° U n g le i c h 
m ä ß ig k e it e n  in  d er  K e r b s c h la g z ä h ig k e i t ,  die m it einer 
Zeilenbildung in Zusammenhang gebracht werden. B eider gleichen 
Kerbsehlagprobe wurden an verschiedenen Kerben Unterschiede 
in der Kerbzähigkeit von 5,1 bis 13,8 m kg/cm 2 aufgefunden. Die 
dunklen Streifen im Gefüge der Stähle sollen m it 266 Vickers- 
Einheiten etwas härter sein als die helleren m it 215 Vickers-Ein
heiten. Die Kerben, an denen niedrigere Kerbzähigkeiten erhalten 
wurden, waren ebenfalls um etwa 30 Vickerseinheiten härter. Durch

Abbildung 1. Beginn der Acj-Um wan dl ung bei Stählen 
verschiedenen Kohlenstoß- und Mangangehaltes.

Veränderung der Schmiedeanfangstemperatur ließ sich die Streifen
bildung nicht beeinflussen. Bei größeren Verschmiedungsgraden 
wurde an Blöcken von zwei Herstellern die Entwicklung einer 
leichten Streifung unter Beeinträchtigung der Kerbzähigkeit, bei 
Blöcken eines dritten Herstellers eine geringe Verbesserung fe s t
gestellt. Aus den wenig überzeugenden Untersuchungen wird ge
schlossen, daß die Unregelm äßigkeiten in der Kerbzähigkeit auf 
W erkstoffungleichmäßigkeiten zurückzuführen sind, deren un
gewöhnliche Wirkung wie folgt erklärt w ird: An Isotherm en für 
die Ai-Umwandlung bei verschiedenen K ohlenstoff-und Mangan- 
gehalten (Abb. 1), die aus dem Eisen-Kohlenstoff-M angan-Dia- 
gramm von F . M. W a lt e r s  und C. W e l l s 1) entnom m en wurden, 
ist zu verfolgen, daß bei der Zusammensetzung der vorliegenden  
Stähle für die gebräuchliche obere Grenze der Anlaßtemperaturen 
von 660 bis 670° noch nicht m it einer Ueberschreitung der U m 
wandlung zu rechnen ist. H ierbei ist allerdings zu berücksich
tigen, daß diese Umwandlungstemperaturen für eine Erwärmungs
geschwindigkeit von 6 bis 12° je min gelten , während bei der 
langsameren Aufheizung m it etwa 3° je min für die Anlaßbehand
lung der Mangan-M olybdän-Stähle die Um wandlung wahrschein
lich etwas tiefer liegt. Ein Erreichen der Temperatur des U m 
wandlungsbeginns beim Anlassen, wodurch Störungen verursacht 
werden könnten, ist daher nur an Seigerungsstellen m öglich, in 
denen eine Anreicherung von Mangan, Molybdän und K ohlen
stoff die Um wandlungstem peratur erniedrigt. E in schlüssiger 
Beweis für diese Anschauung steh t aus, und die Annahme von

1̂ T rans. Amer. Soc. M et. 24 (1936) S. 359/74.
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R. H. G r e a v e s 1), daß die U n
regelm äßigkeiten in der Kerb
zähigkeit dem Streubereich der 
Kerbschlagprobe zuzuschreiben 
seien, kann nicht als widerlegt 
gelten. Man vermißt auch eine 
Beachtung von Art, Menge und 
Ausbildung der Einschlüsse, die 
für die Kerbzähigkeit von B e
deutung sein könnten.

W eiterhin wird über einige 
B e o b a c h tu n g e n  an  g r o b -  
und f e in k ö r n ig e n  u n le g ie r t e n  S tä h le n  für K uppelstangen  
mit 0,35 % C, 0,95 % Mn, zum Teil auch geringen Zusätzen von  
0,45 % N i berichtet, die nach Oelvergütung auf die gleiche 
Festigkeit von 69 kg/m m 2 bei grobkörnigem Stahl der Korn
größe 2 bis 3 eine Kerbzähigkeit von 1,7 m kg/cm 2 besaßen, während 
der feinkörnige Stahl m it einer Korngröße von 7 bis 8 eine Kerb
zähigkeit von 12,8 m kg/cm 2 aufwies. In  der Bearbeitbarkeit der 
Schmiedestücke wurden keine Verschiedenheiten zwischen grob- 
und feinkörnigem W erkstoff bemerkt. Bei Schwingungsprüfungen

300

Zahlentafel 2. U e b e r s ic h t  ü b e r  d ie  n a c h  v e r s c h ie d e n e n  V e r fa h r e n  
b e s t im m t e n  K o rn  g r o ß e n  w e r tz a h le n .

Verfahren
Glüh
dauer

h

Korngröße des g ro b k ö rn ig en  
Stahles nach einer Glüh

behandlung bei

Korngröße des fe in k ö rn ig en  
Stahles nach einer Glüh

behandlung bei

800° 850° 925° 1000° 800° 850° 925° 1000°

MeQuaid-Ehn-Priifimg . . . 8 2 7
Flärtebruchprüfung . . . . 1 6 5,5 3 2 7 7 6,5 5
Martensitkorn durch Troostit

netz begrenzt .................... 1 5 6 3 2 7 7 7 3,5
V aku u raä tzu n g .................... 1 bis 2 r» 5,5 4 2,5 8 7 6,5 4
Chlorgasätzung.................... !4 7 6,5 5 3 7 8 7,5 5,5
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Abbildung 2. Härtemessungen an verschiedenen Stellen einer 
im vergüteten Zustand zerrissenen Probe eines feinkörnigen (P) 
sowie eines grobkörnigen (C) Stables, desgl. nach einer 

Glühung der Zerreißprobe bei 650°.

erwies sich der wenig härtere grobkörnige Stahl als etwas besser 
in der W echselfestigkeit bei glatter Oberfläche, was auch von 
anderer Seite2) bestätigt wurde, wobei außerdem eine etwas gün
stigere Dämpfungsfestigkeit erm ittelt wurde. In der Kaltverform- 
barkeit sollen keine wesentlichen Unterschiede bestehen. D ie ange
wandten Verfahren zur Bestimm ung der Verfestigungsfähigkeit 
durch Härteanalyse und Härteprüfung einer Zerreißprobe an 
Stellen verschiedener Querschnittsveränderung im  eingeschnür
ten  Teil sind jedoch nicht als sehr zuverlässig anzusehen. 
Bin nach dem Glühen auf 650° bei einer Querschnittsver
minderung von 15 bis 20 % auftretende H ärtehöchstwert (Abb. 2) 
wird durch entsprechende DichtigkeitsVeränderungen erklärt. 
Hierbei ist außer acht gelassen, daß der Abfall bei stärkerer Ver
formung auch durch die bekannte Beschleunigung der Zementit- 
zusammenballung bedingt sein kann. Bezeichnend ist jeden
falls, daß der feinkörnige Stahl F, von dem anzunehmen ist, 
daß die Zementitzusammenballung schneller vor sich geht, 
stärker abfällt. Eine durch Härtemessungen vorgenommene 
Bestimm ung der Entkohlung nach vierstündiger Glühung bei 
850° an Luft sowie einer Aufkohlung nach achtstündiger Ze
m entation bei 925° ergab im Gegensatz zu ändern, mehrfach 
bestätigten Untersuchungen3) keine größere Eindringtiefe beim  
grobkörnigen Stahl. Am äußersten Rand war der feinkörnige 
Stahl nach der Zementation infolge Zusammenballung etwas 
weicher. Ueber den Einfluß der Kaltverformung auf das Er
gebnis der McQuaid-Ehn-Probe wird gesagt, daß bei Quer
schnittsverminderungen von 10 bis 20 % ein gröberes Korn auf
zufinden ist. D ie angeführten Zahlenwerte belegen das aber nicht 
übereinstimmend. Außerdem erscheint die Bestim m ung durch 
Zementieren einer Zerreißprobe und Beurteilung an verschieden 
stark eingeschnürten Stellen ziemlich unsicher. Für W asser
härtung von Proben m it 22 mm [J] wird die bekannte stärkere E in

! ) Metallurgist 10 (1935) S. 2.
2) G. R . B r o p h y  und E. R . P a r k e r :  Trans. Amer. Soc. Met. 

24 (1936) S. 919/31.
3) T. S w in d e n  und G. R . B o is o v e r :  Stahl u. Eisen 56 

(1936) S. 1113/24. —  E. H o u d r e m o n t  und H. S c h r ä d e r :  Stahl
u. Eisen 56 (1936) S. 1412/22 (W erkstoffaussch. 358).

härtung des grobkörnigen Stahles bestätigt, während bei Oelab- 
löschung von Proben m it 70 mm [J] der grobkörnige Stahl nur ganz 
geringfügig härter war. Beim Brennschneiden m it dem A zetylen
brenner ergaben sich nur unwesentliche Unterschiede in der H ärte
annahme sowie in der Tiefenwirkung.

D ie E r g e b n is s e  der M c Q u a id -E h n -P r o b e  wurden m it  
v e r s c h ie d e n e n  a n d e r e n  V e r fa h r e n  zur Korngrößenbestim
mung des Austenitkornes v e r g l ic h e n ,  und zwar
1. m it der Härtebruchbeurteilung an Proben von 22 mm [J] nach 

Wasserablöschung von 800, 850, 925 und 1000° unter Vergleich 
m it der Bruchskala des Jernkontors;

2. m it der Betrachtung des M artensitkornes, das in der Ueber- 
gangszone durch Troostitnetz begrenzt ist, nach den verschie
denen Härtungsbehandlungen;

3. mit der Kornentwicklung bei hohen Temperaturen, die einmal 
durch eine 1- bis 2stündige Aetzung im Vakuum, zum ändern 
eine halbstündige Glühung m it anschließender Aetzung durch 
Chlorgas erreicht wurde. E ine Glühdauer von 10 min vor der 
Heißätzung m it Chlor wurde als zu gering befunden, da un
gleichmäßiges und teilw eise zu feines Korn auftrat.

W ie aus Zahlentafel 2  zu entnehm en ist, wird eine weitgehende 
Uebereinstimmung der verschiedenen Korngrößenbewertungen 
für die betrachteten beiden Stähle erhalten. Auch die Wertzahlen 
der Härtebruchbeurteilung passen sich vollkom m en ein. B ei tiefen  
Temperaturen sind die Stähle ziemlich gleichartig feinkörnig. Die 
Korngrößenunterschiede entstehen durch verschiedene Tempe
raturen des Ueberhitzungsbeginns, da die Kornvergröberung für 
den grobkörnigen Stahl bei 850°, für den feinkörnigen über 925° 
einsetzt. Selbst nach einer Härtung von niedrigen Temperaturen 
und bei annähernd gleich feinem  Korn bleiben die K erbzähigkeits
unterschiede bestehen, so daß die bessere Kerbschlagzähigkeit des 
feinkörnigen Stahles nicht durch die Korngröße an sich bedingt 
sein kann und eine Erklärung für die Ursache offen bleibt. Die 
Tatsache, daß bei den feinkörnigen Stählen eine stärkere Neigung 
zur Zeilenbildung erwähnt wird, scheint aber anzudeuten, daß 
zeilige Einschlüsse und Seigerungen sich verbessernd ausgewirkt 
haben, die durch Ablenkungen eines senkrechten Bruchverlaufes 
die aufzuwendende Schlagarbeit vergrößerten. H ans Schräder.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.
(P a ten tb la tt Nr. 34 vom 26. August 1937.)

Kl. 7 a, Gr. 25, K  137 484. Verschiebevorrichtung für das 
W alzgut bei K antvorrichtungen von W alzwerken. Fried. Krupp 
Grusonwerk, A.-G ., Magdeburg-Buckau.

Kl. 7 b, Gr. 5/10, K  136 746. Vorrichtung zum Einstellen  
und Lösen des Bremshebels bei W ickelvorrichtungen für W alzgut. 
Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G ., Magdeburg-Buckau.

Kl. 10 a, Gr. 12/01, O 21 915; Zus. z. Zus.-Anm. O 22 387. 
Selbstdichtende Koksofentür. Dr. C. O tto & Comp., G. m. b. H., 
Bochum.

Kl. 18 a, Gr. 4/01, G 93 281; Zus. z. P at. 623 375. K ühl
kasten für metallurgische Oefen. Em il Grimm, Bochum.

Kl. 18 b, Gr. 10, S 119 549. Verfahren zum H erstellen von  
K ohlungsm itteln für Eisen- und Stahlbäder. Fritz W irth, Leipzig.

K l. 18 c, Gr. 2/33, D 73 547. Verfahren und Vorrichtung 
zum Oberflächenhärten von Kurbelwellenzapfen. Francis Stanis
laus Denneen und W illiam Carleton D unn, Cleveland, Ohio 
(V. St. A.).

K l. 18 c, Gr. 9/01, Sch 102 676. Vorrichtung zur W ärme
behandlung von durch Schweißen, Brennschneiden u. dgl. in 
ihrem Gefüge veränderten oder zum Teil m it Spannung behafteten  
Zonen von W erkstücken. Theodor Schüten und W ilhelm 'Janssen, 
Niederscheiderhütte (Sieg).

K l. 21 d 1, Gr. 38, L 84 305. Leonardschaltung für Antriebe 
zur Erzeugung von m echanischen Schwingungen zur U nter
suchung der F estigkeit z. B . von Bauteilen. Losenhausenwerlt, 
Düsseldorfer Maschinenbau-A.-G., Düsseldorf-Grafenberg, und 
Siemens-Schuckertwerke, A.-G ., Berlin-Siem ensstadt.
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Statistisches.
Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Juli 1937.

J u n i  1937 J u l i  1937

K o h l e n f ö r d e r u n g ..............................................................t
K o k s e r z e u g u n g ................................................................... t
B r i k e t t h e r s t e l l u n g ..............................................................t
H o chöfen  in  B e tr ie b  E n d e  d e s  M o n a ts  . . . 
E rz e u g u n g  a n :

R o h e i s e n ............................................................................. t
F l u ß s t a h l ............................................................................. t
S t a h l g u ß ............................................................................. t
F e r t i g e r z e u g n i s s e n ........................................................ t
S c h w e iß s ta h l - F e r t ig e r z e u g n is s e n ..........................t

2 511 660  
489  750  
155  080  

48

341 450  
3 40  531 

8  1"7 
2 60  018 

3 210

2 273 740 
505  170 
131 640  

48

344  261 
348  739 

7 0 0 0  
252  709 

2 830

Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im Juli 19371).

Die durch die A rbeitsstreitigkeiten entstandenen Erzeugungs
verluste konnten im Berichtsmonat fast völlig aufgeholt werden; 
die Zahl der in B etrieb befindlichen Hochöfen stieg von 181 im  
Juni auf 192 im Juli. D ie R o h e is e n e r z e u g u n g  der Vereinigten  
Staaten nahm im Juli gegenüber dem  Vormonat um 392 234 t 
oder 12,4 % zu. Insgesam t belief sich die Roheisenerzeugung auf

3 557 381 (3 165 147) t. D ie a r b e i t s t ä g l i c h e  Gewinnung stieg  
von 105 504 auf 114 754 t. Gemessen an der tatsächlichen Lei
stungsfähigkeit betrug die Juli-Erzeugung 82,9 (Juni 76,6) %. 
Von 237 vorhandenen Hochöfen waren insgesamt 192 oder 81,0 % 
in Betrieb. Insgesam t wurden Januar bis Juli 23 644 041 t  R oh
eisen (arbeitstäglich im Durchschnitt 111 528 t) gewonnen.

D ie S ta h le r z e u g u n g  erhöhte sich gleichfalls im Juli gegen
über dem Vormonat um 378 800 t  oder 8,9 %. Nach den E rm itt
lungen des „American Iron and Steel In stitu te“ wurden im Juli
4 629 502 t F lußstahl (davon 4 288 090 t  Siemens-Martin- und 
341 402 t  Bessemerstahl) hergestellt gegen 4 250 702 (3 961 577 
und 289 125) t  im Vormonat. Die Erzeugung erreichte dam it im 
Juli 87,49 (Juni 74,46) % der geschätzten Leistungsfähigkeit der 
Stahlwerke. D ie wöchentliche Leistung belief sich auf 1 047 398 
gegen 990 840 t  im Vormonat. In den Monaten Januar bis Juli 
wurden insgesamt 33 854 369 t  Stahl (davon 31 391 234 t  Siemens- 
Martin- und 2 463 135 t  Bessemerstahl) oder wöchentlich im 
Durchschnitt 1 117 607 t hergestellt.

') Steel 101 (1937) Nr. 6, S. 20 u. 22.

W irtschaftliche Rundschau.
Der deutsche Eisenmarkt im August 1937.

I. R H EIN LA N D -W E STFA LEN . —  Auch dieses Mal wieder 
sind in der Berichtszeit irgendwelche nennenswerten Aende- 
rungen der wirtschaftlichen Gesamtlage nicht zu verzeichnen ge
wesen. Mit wenigen Ausnahm en, die jedoch überwiegend jahres
zeitlich bedingt sind, haben die einzelnen Zweige der W irtschaft 
nach wie vor eine durchaus stetige Beschäftigungslage —  großen
teils mit anhaltender Entwicklung nach oben —  aufzuweisen.

Kennzeichnend für die günstige Gesamtlage ist die fort
gesetzt starke

A b n a h m e  d er  E r w e r b s lo s ig k e it .
Die Zahl der Arbeitslosen ist im  Juli wieder um 85 529 =  13,2 % 
zurückgegangen und beträgt nur noch 562 892. D ie W irtschaft 
ist trotz dem anhaltenden Rückgang der A rbeitslosigkeit noch 
immer aufnahmefähig. D ie geringe Zahl der noch vorhandenen 
Arbeitslosen erschwert den Arbeitseinsatz: Teils sind die vor
handenen K räfte überhaupt nicht mehr voll einsatzfähig, teils  
gehören sie anderen Berufen an als denjenigen, die dringenden 
Kräftebedarf haben. Der überwiegende Teil der noch vorhan
denen voll einsatzfähigen Arbeitskräfte sitzt überdies in einigen 
von den Bedarfsgebieten entfernten Industriegebieten und Groß
städten. Der A rbeitseinsatz kann darum, abgesehen von der 
normalen Entwicklung, nur noch in den seltensten Fällen Zug um 
Zug, das heißt aus der örtlich vorhandenen R eserve beruflich 
geeigneter Arbeitsloser, unm ittelbar erfolgen. D ie Aufnahme 
fremdberuflicher Arbeit ist  für den noch vorhandenen R est an 
Arbeitslosen zum besonderen Kennzeichen der gegenwärtigen  
Lage geworden. D ie Dringlichkeit des Bedarfs wird dadurch ge
kennzeichnet, daß es gelingt, auch beruflich nicht voll einsatz
fähige oder überhaupt nicht mehr voll einsatzfähige Arbeitskräfte 
in steigender Zahl in Arbeit zu bringen.

D ie Gesamtzahl der Unterstützungsem pfänger ging im Juli 
um 59 625 zurück. Wie nachstehende Uebersicht zeigt, sank die 
Zahl der von der R eichsanstalt U nterstützten  um 49 344, die der 
anerkannten W ohlfahrtserwerbslosen um 10 281. D ie Zahl der 
nichtunterstützten Arbeitslosen betrug E nde Juli rd. 196 000; 
sie ist gegenüber dem gleichen Zeitpunkt des Vorjahres (322 000) 
zwar erheblich zurückgegangen, jedoch ist der A nteil der nicht
unterstützten Arbeitslosen dauernd gestiegen, er beträgt jetzt 
34,8 % aller Arbeitslosen. Es handelt sich hierbei in erster Linie 
um die Arbeitslosen, die bereits während des Laufens ihrer W arte
zeit, also vor Einsetzen des Unterstützungsbezuges, wieder ver
m ittelt werden können. D ie anteilm äßige Zunahme dieses Per
sonenkreises ist ein Beweis dafür, daß die sogenannte „unechte“ 
Arbeitslosigkeit, also der Personenkreis derjenigen, d ie einen  
kurzfristigen Arbeitsplatzwechsel vollziehen, einen immer be
deutenderen A nteil an der Gesamtzahl der Arbeitslosen aus
macht. Es waren vorhanden:

Arbeit Unterstützte der
suchende Reichsanstalt

Ende Januar 1934 ........................ ...............  4 397 950 1 711 498
Ende Januar 1935 ........................ ................ 3 410 103 1 621 461
Ende Januar 1936 ........................................ 2 880 373 1 536 518
Ende Dezember 1936 ................ 896 033
Ende Januar 1937 .................... ................  2 052 483 1 159 776
Ende Februar 1937 .................... ................ 1 816 794 1 068 472
Ende März 1937 ........................ ................ 1 474 031 782 851
Ende April 1937............................ ................  1 182 979 648 955
Ende Mai 1937 ............................ ................ 988 113 434 968
Ende Juni 1937 ........................ ................  844 433 351 947
Ende Juli 1937 ........................ 302 603

D ie eingangs gekennzeichnete günstige W irtschaftslage findet 
ihre Bestätigung in der Industrieberichterstattung des Statisti
schen Reichsamtes. Zwar hat infolge der von zahlreichen B e
trieben in großem Umfange eingelegten Ferien die Zahl der ge
leisteten Arbeitsstunden von 11,0 (1936 =  100) im Juni auf 109,5 
im Juli abgenommen. D ie Zahl der beschäftigten Arbeiter ist da
gegen leicht gestiegen, von 109,9 (1936 =  100) auf 110,2 im Juli. 
Die durchschnittliche tägliche Arbeitszeit ist von 7,61 Stunden  
im Juni auf 7,45 Stunden im Juli zurückgegangen. Nach vor
läufiger Berechnung hat die Zahl der Industriearbeiter bei einer 
Steigerung um nahezu 20 000 auf 7,01 Millionen (einschl. Saar
land) erstmals die Sieben-Millionen-Grenze überschritten. Wie 
im Juni beschränkt sich die Zunahme auf die Erzeugungsgüter
industrien; in den Verbrauchsgüterindustrien ist die Zahl der 
Arbeiter weiterhin unverändert gebheben.

Die Bauwirtschaft hat sich im Juli ebenfalls weiter entfaltet. 
Zwar sind in der Bauindustrie keine Arbeitskräfte mehr einge
stellt worden, doch hat das Arbeitsvolumen infolge Verlängerung 
der Arbeitszeit weiter zugenommen.

D er  d e u ts c h e  A u ß e n h a n d e l,  
der im Juni aus jahreszeitlich bedingten Gründen einen Einfuhr
überschuß ergeben hatte, schloß im Juli wieder m it einem Aus
fuhrüberschuß ab, wie nachstehende Uebersicht zeigt.

Deutschlands
Gesamt- Gesamt- Gesaint-Waren-
Waren W aren- ausfuhr-
einfuhr ausfuhr Ueberschuß

(alles in Mill .¿HM)
Monatsdurchschnitt 1931 . . . 560,8 799,9 -f 239,1
Monatsdurchschnitt 1932 . . . . . 388,3 478,3 +  90,0
Monatsdurchschnitt 1933 . . . . . 350,3 405,9 +  55,6
Monatsdurchschnitt 1934 . . . 370,9 347,2 — 23,7
Monatsdurchschnitt 1935 . . . 346,6 355,8 +  9,2
Monatsdurchschnitt 1936 . . . 351,5 397,4 +  45,9
Dezember 1936 ........................ 367,1 457,2 +  90,1
Januar 1937 ............................ 336,1 415,1 +  79,0
Februar 1937 ............................ 347,0 405,8 -4- 58,8
März 1937 ................................ 408,5 462,1 “b 53,6
April 1937 ................................ 476,7 491,8 +  15,1
Mai 1937 .................................... 447,3 455,8 +  8,5
Juni 1937.................................... 504,6 481,4 — 23,2
Juli 1937 .................................... 530,0 +  30,3

Die E in fu h r  ist mithin gegenüber dem Vormonat leicht ge
sunken. Dieser Rückgang beruht ausschließlich auf einer Ver
minderung der Einfuhrmengen, da sich der Einfuhrdurchschnitts
wert im ganzen kaum verändert hat. Gegenüber dem Juli 1936 
war die Einfuhr um 154 Mill. JIM  erhöht. Von den beiden H aupt
warengruppen war lediglich die Ernährungswirtschaft an dem  
leichten Rückgang der Einfuhr von Juni zu Juli beteiligt. Im  
Bereich der Gewerblichen W irtschaft war die Einfuhr m it 
304 Mill. JIM, gegenüber dem Vormonat kaum verändert. W ährend  
der Bezug von R ohstoffen etwas gesunken ist (—  4 Mill. JIM,), 
hat sich die Einfuhr von Halbwaren und Fertigwaren leicht erhöht. 
Aus den europäischen Ländern ist die Einfuhr im ganzen genom 
men gestiegen ( +  8 Mill. JIM ), während die überseeischen L iefe
rungen den Vorm onatsstand um 11 Mill. JIM  unterschritten haben.

Im  Gegensatz zur Einfuhr hat die A u s fu h r  beträchtlich  
zugenommen; sie lag um rd. 10 % über dem Vormonatsergebnis. 
Aus jahreszeitlichen Gründen konnte zwar m it einer Steigerung  
der Ausfuhr im Juli gerechnet werden, da in diesem Monat regel
mäßig der jahreszeitliche H erbstauftrieb in der Ausfuhr einzu
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D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  im  M o n a t  A u g u s t  1 9 3 7 .

| August 1937 | August 1937 | August 1937

Kohlen und Koks: JIM je t MM je t X #  je t
F e ttfö rd e rk o h len .................... 14,— Kupferarmes Stahleisen, Fracht S. 131] gewährten S o n d e r
Gasflammf örderkoh 1 en . . . . 14,50 grundlage S ie g e n ................ 66,— v e rg ü tu n g e n  je t  von 3 JIJI
Kokskohlen............................... 15,— Siegerländer Stahleisen, Fracht bei Halbzeug, 6 X #  bei
Hochofenkoks............................ 19 — grundlage S ie g e n ................ 66,— Bandstahl und 5 MM für die
G ießereikoks............................ 20,— Siegerländer Zusatzeisen, übrigen Erzeugnisse bereits

Frachtgrundlage Siegen: abgezogen.
Erz: w e iß .................................... 76,— . Fracht-

Rohspat (tel quel) ................ 13,60 m e lie rt................................ 78,— Rohblöcke2) . . I gruudlage 83,40
Gerösteter Spateisenstein . . 16,— g r a u .................................... 80,— Vorgew. Blöcke2) 1 Dortmund, 90,15
Roteisenstein (Grundlage 46 % Kalt erblasenes Zusatzeisen der Knüppel2) . . . j Ruhrort od. 96,45

Fe im Feuchten, 20 % Si02, kleinen Siegerländer Hütten, Platinen2) . . . I Neun- 100,95
Skala ±  0,28 JlJl je % Fe, ab Werk: '  kirchen

110/104 3)T  0,14 X #  je % Si02) ab w e iß .................................... 82,— Stabstahl . s \ od . N eun

Grube ................................... 10,9o1) m e lie rt................................ 84,— Formstahl. ¿ bo W 1 - C3 3 '
kirchen- 

Saar 107,50/101,50»)
Flußeisenstein (Grundlage 34 % 

Fe im Feuchten, 12 % Si02, 
Skala ±  0,33 JIM je % Fe, 
qF 0,16 JUl je % Si02) ab 
Grube ................................... 9,6o1)

g r a u ....................................
Spiegeleisen, Frachtgrundlage 

Siegen:
6— 8 % M n ....................
8—10 % M n ....................

10—12 % M n ....................

86,—

78,— 
83,— 
87,—

Bandstahl 
Universal

stahl . . 
Kesselbleche 

4,76mm u.

' g l !
II

S.-M.,
darüber:

o d . H o m 
bu rg -S a ar 
od .D illin - 
g e n -S a a r

127/123«)

115,60

Oberhessischer (V ogelsberger) Gießereiroheisen 1Y B, Fracht Grundpreis 129,10
Brauneisenstein (Grundlage grundlage Apach ................ 55,— Kesselbleche nach d.
45 % Metall im Feuchten, Temperroheisen, grau, großes Bedingungen des Fracht
10 % Si02, Skala 0,29 !RM Format, ab W e rk ................ 75,50 Landdampfkessel- grund-
je % Metall, =F 0,15 X #  je

10,4o1)
Gesetzes von 1908, läge

% Si02) ab Grube . . . . Ferrosilizium (der niedrigere 34 bis 41 kg Festig Essen

Schrott, H ö c h s tp re ise  gemäß
Preis gilt frei Verbrauchs keit, 25% Dehnung oder 152,50
station für volle 15-1-Wagen Kesselbleche nach d. Dillin-

Anordnung 18 der Ueberwa- ladungen, der höhere Preis Werkstoff- u. Bau- gen-
chungsstelle für Eisen und Stahl für Klein verkaufe bei Stück vorschrift. f. Land Saar
[vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) gutladungen ab Werk oder dampfkessel, 35 bis
S. 1465/67]: Lager): 44 kg Festigkeit . 161,50

S ta h ls c h ro t t ........................ 42
46 90 % (Staffel 10,— MM) . 410—430 Grobbleche 127,30

Schwerer Walzwerksschrott 75% (Staffel 7,— JIM) . 320—340 Mittelbleche
Kernschrott ........................ 40 45 % (Staffel 6,— .72Jl) . 205—230 3 bis unter 4,76 mm 130,90
Walzwerks-Feinblechpakete . 41 Ferrosilizium 10 % ab Werk . 81 — Feinbleche
Hydr. gepreßte Blechpakete 41 Vorgewalzter u. gewalzter Stahl: bis unter 3 mm im Flamm-
Siemens-Martin-Späne . . . 31 Grundpreise, soweit nicht an ofen geglüht, Frachtgrund

Roheisen:
ders bemerkt, in Thomas- lage Siegen . . . . 144,—5)
Handelsgüte. — Von den Gezogener blanker Fracht-

Gießereiroheisen Grundpreisen sind die vom Handelsdraht . . grund- 173,50
Nr I  1Nr’ t t t  t Brachtgrundlage 
ix--’ ... ( Oberhausen Hamatit f

68,50
63,—

Stahlwerksverband unter den 
bekannten Bedingungen [vgl.

Verzinkter Handels
draht ....................

|> läge 
Ober 203,50

69,50 Stahl u. Eisen 52 (1932) Drahtstifte hausen 173,50

1) Vom 1. August 1937 an wird auf die Rechnung für Erze von Lahn, Dill und Oberhessen ein Zuschlag von 8 % erhoben. — 2) Preise für Lieferungen 
über 200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 100 t  erhöht sich der Preis um 2 32J t, von 100 bis 200 t  um 1 J lJ l. — 3) Frachtgrundlage NeunMrchen-Saar. — 4) Fracht
grundlage Homburg-Saar. — 5) A bzüglich  5 JlJl S o n d e rv e rg ü tu n g  je  t  vom  E n d p re is .

setzen pflegt, jedoch wurde eine Steigerung von 10 % in den 
Vorjahren nur selten erreicht. Im  Vergleich zum Juli 1936 ergibt 
sich eine Erhöhung der Gesamtausfuhr um 135 Mill. JIM . An der 
Steigerung der Ausfuhr von Juni zu Juli waren fast ausschließlich  
Fertigwaren beteiligt. Insgesam t hat der Fertigwarenahsatz 
sich um 46 Mill. J lJ l  erhöht. Hiervon entfallen 18 Mill. Jl,M  auf 
Vorerzeugnisse und 28 Mill. J l J l  auf Enderzeugnisse. Auch der 
Absatz von Rohstoffen und Halbwaren hat gegenüber dem Vor
m onat zugenommen. Jedoch waren die Veränderungen ver
gleichsweise gering. Im  Bereich der Ernährungswirtschaft hielt 
sich die Ausfuhr auf dem Stand des Vormonats. Nach den euro
päischen Ländern hat sich die Ausfuhr von Juni zu Juli insgesamt 
um 23 Mill. J lJ l ,  nach Uebersee um 25 Mill. JlJl, erhöht.

Für die ersten sieben Monate des laufenden Kalenderjahres 
ergibt die deutsche Handelsbilanz einen Ausfuhrüberschuß von  
219 Mill. J IM  gegenüber 180 Mill. JIM  in der gleichen Zeit des 
Vorjahres.

D ie E in fu h r  betrug im 1. H a lb j  a h r 1937 2527,2 Mill. JIM,. 
Sie war damit um 416,2 Mill. JIM, oder 19,7 % höher als im
1. Halbjahr 1936. Von dieser Steigerung entfielen rd. 165 Mill. JIM, 
auf Lebensm ittel, etwa 141 Mill. JIM  auf Rohstoffe und 78 Mill. 
Reichsmark auf Halbwaren. Etw a die H älfte der Einfuhrzunahme 
ist auf die Preissteigerungen auf dem W eltmarkt zurückzuführen. 
An der wertmäßigen Steigerung der Gesamteinfuhr sind Europa 
und Uebersee je zur H älfte beteiligt. Aus fast allen europäischen 
Ländern hat die Einfuhr zugenommen. Insbesondere stieg die 
Einfuhr aus dem Südosten weiter stark an.

Die A u s fu h r  hat im ersten Halbjahr 1937 gegenüber der 
entsprechenden Zeit des Vorjahrs auch beträchtlich zugenommen  
(4 -2 1 ,1 % ). Von der Steigerung ( 4  473,2 Mill. JIM,) entfielen  
etwa drei Fünftel (287,9 Mill. JIM )  auf Europa, der R est auf 
Uebersee. D ie überseeischen Gebiete erhöhten ihren Anteil an 
der deutschen Ausfuhr von 28,4 % weiter auf 30,3 %, während 
der A nteil Europas trotz der absolut größeren Zunahme erneut 
zurückging. Es fand also eine weitere Verlagerung der Ausfuhr 
von Europa nach Uebersee sta tt.

D ie d e u t s c h e  H a n d e ls b i la n z  ergab im 1. Halbjahr einen  
A u s fu h r ü b e r s c h u ß  von 188,7 Mill. JIM . In  der entsprechenden  
Vorjahrszeit betrug der Ausfuhrüberschuß nur 131,7 Mill. JIM . 
Gegenüber dem 1. Halbjahr 1936 hat der Aktivsaldo im Verkehr 
m it Europa erheblich zugenommen, während gleichzeitig die 
Bilanz m it Uebersee stärker passiv wurde.

D ie G r o ß h a n d e ls m e ß z a h l  betrug im Juli 1.064 gegen
1.061 im Juni.

D ie Z a h l d er  K o n k u r s e  nahm m it 177 im Juli gegen 181 
im  Juni geringfügig ab, die der V e r g le ic h s v e r f a h r e n  m it 38 
gegen 36 geringfügig zu.

Die
A u f tr a g s b e s t ä n d e  d er  e i s e n s c h a f f e n d e n  I n d u s tr ie  

sind in ihrer Höhe und Dringlichkeit durch die Ferienzeit nicht 
beeinträchtigt worden. D ie Unterbringung neuer Aufträge macht 
weiterhin große Schwierigkeiten, da die W erke so stark besetzt 
sind, daß sie ihre Lieferverbindlichkeiten kaum weiter erhöhen 
können. Um  die inländischen Versorgungsspannen bei Aufträgen 
für die m ittelbare Ausfuhr und säm tlicher Bedarfsträger zu mildern, 
hat der Reichsbeauftragte seiner Ende Juli herausgegebenen 
vierten Anweisung in diesen Tagen eine fünfte Anweisung folgen 
lassen. Durch diese sind die dem nichtkontingentierten Privat
bedarf bisher überlassenen Mengen ganz w esentlich in allen Er
zeugnissen heruntergesetzt worden. D ie Auswirkung der neuen 
Maßnahme ist noch nicht zu  übersehen, doch ist heute schon zu 
erkennen, daß es der Privatbedarf durch künftige schwache 
Versorgung nicht leicht haben wird. An der Unübersichtlichkeit 
des Marktes bei den einzelnen Erzeugnissen hat sich noch nicht 
viel geändert. D ie von den Werken in zunehmendem Maße ver
langten Meldungen, Bestandsangaben, Verbrauchs- und B e
stellungsnachweise usw. bedeuten eine außergewöhnliche B e
lastung des Geschäftsverkehrs.

Die Erzeugung der W erke verlief bis E nde Juli wie folgt:
Juni 1937 Juli 1937

t  t
Boheisen: insgesamt ....................................  1 304 243 1 345 481

arbeitstäglioh...........................................  43 476 43 403
Bohstahl: insgesamt .................................... 1 668 095 1 666 625

arbeitstäg lich...........................................  63 773 61 356
Walzzeug: insgesamt ....................................  1 203 044 1 183 273

arbeitstäglioh...........................................  46 271 43 825
Ende Juli waren von 174 (Juni 174) vorhandenen Hochöfen 

119 (118) in Betrieb und 4 (6) gedäm pft.
D ie für die u n m it t e lb a r e  A u s fu h r  zur Verfügung stehen

den Mengen sind im Hinblick auf den dringenden Eigenbedarf 
des heimischen Marktes begrenzt. Den deutschen W erken kommt 
dabei die augenblicklich ruhigere Stim m ung auf den Auslands
märkten zustatten . Insbesondere is t  die Nachfrage der über
seeischen Märkte zur Zeit ziemlich schwach; das Geschäft stand  
stark unter dem Einfluß der kriegerischen Wirren zwischen China 
und Japan. D ie Preise sind fast in allen IR G .-Erzeugnissen gut 
gehalten. D ie Stimmung am Markt bleibt zuversichtlich, zumal 
da man beobachtet, daß sich große und kleine Eisenländer durch
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eine weitere Erhöhung der Erzeugungsmittel auf eine ansteigende 
Bedarfsentwicklung einstellen.

D e r  A u ß e n h a n d e l  in  E is e n  u n d  E is e n w a r e n  
zeigte m e n g e n m ä ß ig  bei Ein- und Ausfuhr eine Zunahme, und 
zwar stieg die E in fu h r  von 77 343 t  im Juni auf 83 658 t  im  Juli, 
die A u s fu h r  von 367 230 t auf 392 051 t. Infolgedessen erhöhte 
sich auch der Ausfuhrüberschuß von 289 887 t auf 308 393 t. Die 
w e r tm ä ß ig e n  Aenderungen ergeben sich aus der nachstehenden  
Uebersicht: D e u ts c h la n d s

Einfuhr Ausfuhr Ausfuhrüberschuß 
(in  Mill. MM)

Monatsdurchschnitt 1931   14,4 114,6 100,2
Monatsdurchschnitt 1932   9,0 65,2 46,2
Monatsdurchschnitt 1933   11,9 55,3 43,4
Monatsdurchschnitt 1934   17,7 50,4 32,7
Monatsdurchschnitt 1935   8,9 58,2 49,3
M onatsdurchschnitt 1936   7,7 68,1 60,4
Dezember 1936   8,5 75,5 67,0
Januar 1937   6,5 71,8 65,3
ifebruar 1937   7,7 69,1 61,4
März 1937   6,9 79,6 72,7
April 1937   8,1 80,9 72,8
Mai 1937   7,6 85,1 77,5
Jun i 1937  8,6 95,0 86,4
Ju li 1937   9,1 105,8 95,2

Bei den W a lz w e r k s e r z e u g n is s e n  a l l e in  betrug die E i n 
fuhr im Juli 33 310 t  und die A u s fu h r  289 851 t;  bei R o h e is e n  
lauten die entsprechenden Zahlen 5678 t  und 9629 t.

Im  R u h r k o h le n b e r g b a u  
sind keine bemerkenswerten Aenderungen der Förder- und Ab
satzlage eingetreten. D ie arbeitstägliche Kohlenförderung und 
der Kohlenabsatz waren aus jahreszeitlichen Gründen im Juli 
zwar etwas geringer als im Juni, jedoch war der Kohlenmarkt 
selbst nach wie vor fest, w ie nachstehende Uebersicht ze ig t:

Jun i 1937 J u li  1937 Ju li 1936
Verwertbare Förderung . . . .  10 729 379 t  10 992 585 t  8 976 313 t
Arbeitstägliche Förderung . . . 412 668 t  407 133 t  332 463 t
K oksgew innung..............................  2 610 475 t  2 677 808 t  2 347 681 t
Tägliche Koksgewinnung . . .  87 016 t  86 381 t  75 732 t
Beschäftigte A rb e ite r ......  291 734 294 898 242 502

Im  e in z e ln e n  i s t  n o c h  f o lg e n d e s  z u  b e r ic h te n :
Aus dem Verkehrsbereich der R e ic h s b a h n  ist nichts B e

sonderes zu berichten. D ie W agengestellung war im allgemeinen 
befriedigend.

In der R h e in s c h i f f a h r t  ist  das Ende Juli bis Anfang 
August sehr rege Geschäft im Laufe des Berichtsm onats unein
heitlich und teilw eise stiller geworden. Besonders die K ohlen
verschiffungen zu Berg, weniger die zu Tal, haben nachgelassen, 
wenn auch im ganzen gesehen der Verkehr immer noch einen sehr 
beachtlichen Um fang hat. Lebhaft war das Ladungsangebot in 
Eisen und Schlacken, die vor allem  von den W erkshäfen aus in 
größeren Mengen zur Verfrachtung kamen. D ie Erzanfuhren 
von See her hielten sich im üblichen Rahmen.

Der K o h le n a b s a t z  war als recht günstig zu bezeichnen. 
Das Hausbrandgeschäft war nicht nur in den Sorten, für die 
Sommerpreise gewährt werden, sehr lebhaft, sondern auch in  
den übrigen Hausbrandsorten, die erfahrungsgemäß in den  
Sommermonaten rückläufig zu sein pflegen, ungewöhnlich günstig. 
Die Händlerschaft und zum Teil auch die Verbraucher haben  
also in diesem Jahre m it der Voreindeckung für die W inter
monate sehr frühzeitig begonnen. Der innerdeutsche Absatz an 
die Industrie war unverändert gut. D ie Reichsbahn hat ihre 
Abrufe nicht unwesentlich erhöht, nachdem in  den vergangenen  
Monaten eine gewisse Einschränkung stattgefunden hatte . Das 
Auslandsgeschäft war ebenfalls recht stetig . Insbesondere riefen 
die westlichen Länder unverändert gut ab. D a auch Dam pfer
raum reichlich verfügbar war, wurde das Bunkerkohlengeschäft 
neuerdings belebt. E tw as rückläufig sind lediglich Kokskohlen, 
bei denen in den vergangenen M onaten eine starke Bevorratung 
erfolgt war. D ie Abrufe in B r ik e t t s  zeigten einen Rückgang, 
der in der H auptsache auf ein N achlassen des im  vorigen Monat 
besonders günstigen Auslandsgeschäfts zurückzuführen ist. Die 
Absatzlage in K o k s  ist nach wie vor sehr angespannt. In  fast 
sämtlichen Sorten konnten die eingehenden Aufträge nicht voll 
ausgeliefert werden. Hier ist auch für die komm enden Monate 
mit unverändert hohem Absatz zu rechnen.

Die Lage im  E r z g e s c h ä f t  blieb auch in diesem  Monat un
verändert. D ie Lieferungen wurden gem äß den getroffenen Ver
einbarungen ausgeführt.

Eine vorübergehende Beruhigung des M a n g a n e r z m a r k te s  
hat seit einigen W ochen wieder einer größeren Betätigung Platz  
gemacht. Wenn auch eine weitere Steigerung der Seefrachten, 
die ja die Erzpreise stark beeinflussen, nicht festzustellen  is t , so 
ist die Lage als durchaus fest zu bezeichnen. D ie Gruben haben  
das Bestreben, ihre nächstjährige Förderung zu den jetzigen  
günstigen Preisen zu verkaufen, doch üben die Verbraucher
werke starke Zurückhaltung, da ihre Versorgung m it M angan

erzen nach wie vor als günstig zu bezeichnen ist. Die Einkaufs
tätigkeit beschränkt sich daher einstweilen nur auf kleinere Men
gen, die zum Teil noch bis Ende des Jahres zur Verschiffung 
kommen sollen.

Auf dem E r z fr a c h t e n m a r k t  blieben die Frachten w eiter
hin fest. Im  Juli wurden n otiert:
Benisaf/Rotterdam......................... 8/9 Durban/Rotterdam....................... 24/—
Huelva/Rotterdam ................10/—

Die S ch ro ttlie feru n g en  aus dem Inland lassen etwas nach, 
da ein Teil der Entfalle für andere Zwecke verwendet wird. Das 
Geschäft in G u ß b r u c h  ist nach wie vor sehr fest; zur Deckung  
des Bedarfes der Gießereien sind größere Mengen aus dem A us
land, vornehmlich Amerika, gekauft worden. Auf dem  aus
ländischen Schrottmarkt bewegen sich die Preise etwas nach unten.

Die Anforderungen der Gießereien in R o h e is e n  waren auch 
im Monat August sehr dringend. Um  den Inlandsbedarf frist
gemäß befriedigen zu können, wurden erhöhte Mengen aus
ländischen Roheisens aus verschiedenen Ländern eingeführt. 
Die Nachfrage auf den Auslandsmärkten war allenthalben sehr 
rege bei gut gehaltenen Preisen. D ie sich bietenden Geschäfte 
wurden ohne Schwierigkeit bei den Roheisenhandelsfirmen der 
verschiedenen Länder untergebracht.

Die Nachfrage nach H a lb z e u g , S ta b -  und F o r m s ta h l  hat 
trotz der Ferienzeit an Dringlichkeit nichts eingebüßt. D ie Werke 
sind m it Aufträgen auf viele Monate hinaus derart besetzt, daß 
eine fristgemäße Unterbringung der angeforderten Mengen oft 
nicht möglich ist. Am stärksten hat nach wie vor das Stabstahl
geschäft, besonders in den feineren Abmessungen, unter dem Miß
verhältnis von Erzeugung und Bedarf zu leiden. D ie U nter
bringungsmöglichkeiten für den nicht festgesetzten privaten B e
darf haben sich verschärft insofern, als von den bei den Werken 
vorhandenen Auftragsrückständen auf Grund einer vom  R eichs
beauftragten in Berlin herausgegebenen 5. Anweisung zur A uf
tragsregelung wesentliche Mengen bis zum 17. September zuiück- 
gegeben werden müssen. Von dieser Maßnahme werden Aufträge 
in sämtlichen Walzerzeugnissen betroffen, auch die für den Lager
bedarf. Gleichzeitig wurden die Mengen, die für neue Geschäfte 
in allen Erzeugnissen für den nicht festgesetzten Privatbedaif 
hereingenommen werden dürfen, wesentlich heruntergesetzt. Das 
Ausfuhrgeschäft liegt ziemlich still. Der Auftragseingang hielt 
sich im bisherigen Rahmen. Halbzeug blieb wie bisher in der 
Hauptsache dem heimischen Markt Vorbehalten.

In  O b e r b a u z e u g  blieben Auftragsannahme und Ausliefe
rungen in geregelten Bahnen. D ie Abrufe der Reichsbahn hielten  
sich im gewohnten Rahmen. Aus dem Ausland konnten mehrere 
große Rillenschienengeschäfte gebucht werden; auch die Inlands
nachfrage blieb anhaltend lebhaft. Das Ausfuhrgeschäft in 
leichtem Oberbauzeug hat stark unter den Preisunterbietungen  
der westlichen Länder zu leiden.

Der dringliche Bedarf an G r o b b le c h e n , der in den letzten  
Monaten eine ungewöhnliche Ausdehnung zu verzeichnen hatte, 
hält an und kann nur teilw eise befriedigt werden. D ie Liefer
rückstände blieben unverändert hoch. B enötigt werden vor allem  
Kesselbleche und Schiffsbleche. D ie zur Verfügung stehenden  
Ausfuhrmengen sind unter diesen U m ständen beschränkt. Die 
Verfassung des M itte lb le c h m a r k te s  ähnelt der des Grobblech
marktes, teilweise sind die Lieferfristen sogar noch länger. D ie  
Auftragsbestände der W erke haben sich nicht verm indert. Der 
F e in b le c h m a r k t hat sein verhältnism äßig ruhiges Gepräge ge
halten; der Bedarf kann hier vielfach m it immerhin besserer 
Belieferung als auf ändern Marktgebieten rechnen; gewisse 
Einschränkungen, die sich aus der 5. Anweisung ergeben, 
werden sich indes nicht vermeiden lassen. In  Handelsblechen  
hielten sich die U m sätze etwa auf der bisherigen Höhe. Auch in  
Sonderblechen ist keine Veränderung festzustellen.

Am R ö h ren m a rk t m ußte infolge der unverändert hohen  
Bedarfsanforderungen der Privatbedarf ebenfalls zugunsten der 
für den Vierjahresplan arbeitenden W irtschaftszweige zurück
gestellt werden. Trotzdem haben die Auftragsbestände durch 
neue Bestellungen aus dem Ausland und der Bedarfsträger noch  
etwas zugenommen.

In  B a n d s ta h l  ist die Geschäftslage anhaltend günstig. Aus 
dem Inland wird sowohl warmgewalzter wie verfeinerter B and
stahl sehr lebhaft angefordert, so daß es auch in dem vergangenen  
Berichtsmonat nicht möglich war, alle W ünsche der K undschaft 
zu befriedigen. Im  Ausfuhrgeschäft ist der Verkauf ebenfalls 
zufriedenstellend; allerdings sind die bei den stürmischen K äufen  
in den letzten  Monaten erzielten hohen Aufpreise nicht mehr zu 
bekommen. E ine gewisse Abschwächung in der Anfragetätigkeit 
scheint ebenso wie das Bestreben, Lieferzeiten hinauszuschieben, 
darauf hinzudeuten, daß teilw eise spekulativ gekauft worden ist.

Der Auftragseingang in W a lz d r a h t  aus dem  Inland und aus 
dem Ausland blieb stetig . D ie Zuteilungen an die W eiterverarbei
tung blieben hinter dem vorhandenen Bedarf erheblich zurück.
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Die Verkaufstätigkeit in G ie ß e r e ie r z e u g n is s e n  wurde 
durch neue Einschränkungsmaßnahmen betroffen. In Kokillen  
und W alzen ist die Marktlage unverändert. Sehr lebhaft war die 
Nachfrage am S ta h lg u ß m a r k t .  Aus dem Ausland wurden nur 
kleinere Aufträge gebucht.

D ie M onatserzeugung in r o l le n d e m  E is e n b a h n z e u g  ist, 
von geringen Schwankungen abgesehen, seit geraumer Zeit gleich
geblieben. Der Auftragseingang, vor allem vom  Auslande, war 
befriedigend. Die lebhafte Nachfrage vom  In- und Auslande hat 
weiter angehalten.

II . SAARLAND. —  D ie K o h le n v e r s o r g u n g  der Saar
hütten wickelte sich reibungslos ab.

Durch den Abschluß des deutsch-französischen H andels
vertrages ist die E r z fr a g e  wegen der einzuführenden Mengen 
geklärt worden; allerdings können die W erke gegenwärtig nicht 
alle bestellten Mengen erhalten. D ie Versorgung m it Erz wird 
beeinflußt durch die gegenwärtige Urlaubszeit der französischen 
Bergarbeiter und den steigenden Selbstverbrauch in Frankreich. 
Der Zusammenschluß der französischen Erzausführer wirkte sich 
inzwischen dahin aus, daß die Verkaufspreise seit etwa Monats
frist durchaus einheitlich sind. Der M inettepreis beträgt 10/6 sh 
je t  ab Grube auf der Grundlage von 35 % Fe -J- 6 d oder 4 d 
für Ueber- oder U ntergehalte. Inzwischen sind m it Wirkung 
vom 16. August an die französischen Frachten um weitere 12 % 
auf die bereits am 1. Juli 1937 um 18 % erhöhten Sätze gestiegen, 
so daß die gesam te Frachtverteuerung auf den französischen 
Bahnen etwa 34 % beträgt. Durch diese erneute Frachterhöhung 
tritt auch eine weitere Verteuerung der Erzpreise ein. Die K anal
frachten sind gleichfalls um etwa 5 % gestiegen, und eine weitere 
Erhöhung scheint bevorzustehen. Es m angelt im Augenblick 
an Schiffsraum, besonders für die Eisenerzbeförderung in das 
Saargebiet. D ie Schiffsfracht vom Nancyer Erzbecken liegt heute 
zwischen 19 und 20 Fr je t. D ie Doggererzlieferungen aus den 
Neuaufschlüssen in Südbaden haben inzwischen im vorgesehenen 
Rahmen zugenommen. D ie Versorgung m it phosphorarmen 
Eisenträgern ist reibungslos vonstatten  gegangen.

Der S c h r o t tb e d a r f  ist in der Berichtszeit gedeckt worden, 
allerdings unter Hereinnahme von Auslandsschrott. Die Saar
werke haben sich an der Uebernahme von Auslandsschrott anteil
mäßig beteiligt. Der Entfall an der Saar selbst ist ziemlich gleich
geblieben, wobei die Hauptm engen von den Saargruben geliefert 
werden. Im  allgemeinen dürften aber die Bestände an der Saar 
etwas abgenommen haben. D ie Versorgung m it sonstigen Zu
schlägen hielt sich im üblichen Rahmen.

Die E r z e u g u n g  war also von der R ohstoffseite her nicht 
gehemmt. D ie Betriebe sind nach wie vor stark angespannt und 
suchen den Anforderungen der nach den behördlichen Anord
nungen eingeteilten verschiedenen Bedarfsträger nach Möglichkeit 
gerecht zu werden. Der Schwerpunkt der Eisenerzeugung liegt 
nach wie vor bei Stabstahl und Blechen. Kleinere Form stahl
profile sind zur Zeit auch sehr stark gesucht. D ie Ausfuhr wird 
im vorgeschriebenen Rahmen ausgeführt.

III . SIE G ER LA N D . —  Förderung, Gewinnung und Absatz 
des Siegerländer E is e n e r z b e r g b a u s  waren im Monat August 
unverändert gut.

Bei der e i s e n s c h a f f e n d e n  I n d u s t r ie  bewegte sich der 
Auftragseingang in R o h e is e n  in den Grenzen des Vormonats. 
Die bei dem Hochofenwerk in W issen eingetretene Betriebsstörung  
wird aber einen entsprechenden Ausfall der Roheisenerzeugung 
zur Folge haben.

H a lb z e u g  und S t a b s t a h l  wurden weiter stark abgerufen, 
für G rob - und M it t e lb le c h e  g ilt Gleiches. D ie K auftätigkeit 
in H a n d e ls b le c h e n  hielt sich ungefähr in derselben Höhe wie 
im vorigen Monat. In S o n d e r b le c h e n  war ebenfalls keine  
nennenswerte*Verschiebung festzustellen. Der Eingang an neuen 
Aufträgen in v e r z in k t e n  und v e r b le i t e n  B le c h e n  war etwas 
schwächer. Für S c h m ie d e s t ü c k e  und S ta h lg u ß  ist die Markt
lage nach wie vor günstig.

Bei den v e r z in k t e n  B le c h w a r e n  haben die Anforderungen 
der Verbraucher nicht nachgelassen, doch konnten die meisten  
Aufträge nicht hereingenommen werden.

Nachfragetätigkeit und Auftragseingang waren bei den 
M a s c h in e n fa b r ik e n  wieder rege. Die W erke sind sehr lang
fristig besetzt.

IV . M ITTELDEUTSCHLAND. —  In  W a lz z e u g  stieg der 
Auftragsbestand weiter an. Das R ö h r e n g e s c h ä f t  war be
friedigend. In M u ffe n r o h r e n  ist der U m satz im Vergleich zum  
vorigen Monat recht gestiegen. In F o r m s tü c k e n  liegt ein er
höhter Auftragsbestand vor. In R ö h r e n v e r b in d u n g s s tü c k e n  
aus S c h m ie d e e is e n  und T e m p e r g u ß  hält die Beruhigung des 
Marktes weiterhin an, dagegen konnte in S ie d e r o h r b o g e n  der 
bereits hohe Auftragseingang des Vorm onats noch erheblich ge
steigert werden.

Die Marktlage in S ta h lg u ß  ist unverändert. Für G r u b e n 
w a g e n r ä d e r  und R a d s ä t z e  sind die Zuweisungen geringer ge
worden. D as S c h m ie d e s t ü c k g e s c h ä f t  ist lebhaft und ver
spricht einen besseren Auftragseingang als im Vormonat, wobei 
der größere Anteil an bearbeiteten und legierten Stücken besonders 
hervortritt.

D ie Lage am S c h r o t tm a r k t  hat sich gegenüber dem Vor
m onat wenig verändert. D ie Lieferungen haben in der zweiten  
M onatshälfte nachgelassen. D ie Beschaffung von M a s c h in e n 
g u ß b r u c h  und O fe n g u ß b r u c h  blieb schwierig.

Am M e ta l lm a r k t  werden neuerdings verschiedentlich An
gebote auf sofort greifbare Ware abgegeben. Für Leitungen und 
andere Erzeugnisse, bei denen M etall und Gummi verwendet 
werden, sind die Lieferzeiten nach wie vor äußerst lang.

Buchbesprechungen.
Hohn, Hans, Dr., Duisburger K upferhütte, Abt. Forschung: 

Chemische Analysen mit dem Polarographen. Mit 42 Abb. im 
T ext u. 3 Taf. Berlin: Julius Springer 1937. (V II, 102 S.) 8".
7,50 M.M.

Anleitung für die chemische Laboratoriumspraxis. Hrsg. 
von E. Zintl. Bd. 3.

Wer aufmerksam die bisherige Entwicklung der Polaro
graphie verfolgt hat und weiß, daß sie noch in den Kinderschuhen 
steckt, wird erstaunt sein, schon jetzt ein Buch über „Chemische 
Analysen m it dem Polarographen“ vorzufinden. Der heutige 
Stand der Polarographie spiegelt sich in der Gliederung des 
Buches und dem Raumbedarf der einzelnen A bschnitte zur Ge
nüge wider. Der Verfasser m acht in seinem  Vorwort bereits 
darauf aufmerksam, daß er „durch die anspruchslose Darstellung  
der wesentlichen Grundlinien und gewisser m ethodischer Fein
heiten die Fachkollegen anregen“ will.

Nach einer kurzen Einführung in die Grundlagen der Polaro
graphie folgt ein breit angelegter A bschnitt, ein Viertel des Buches 
einnehmend, über Bauart und Handhabung des Polarographen, 
und zwar lediglich von der Firma Leybold. Da dem Verfasser 
bekannt sein dürfte, daß auch Bauarten anderer Firmen auf dem 
Markte sind, hätte es sich empfohlen, nicht nur auf die Bauart 
einer einzigen Firma hinzuweisen.

In  einem weiteren Abschnitt ist  eine R eihe von zum Teil 
bekannten Versuchen zusam m engestellt zur Einführung in die 
Analysentechnik. Der Leser wird es dankbar begrüßen, daß die 
zugehörigen Polarogramme abgebildet sind. Ueber manche Einzel
heiten und Deutungen werden die Ansichten allerdings ausein
andergehen. Die auf 9 Seiten (!) untergebrachten Beispiele pola- 
rographischer Analysen —- leider ohne Polarogramme und ohne 
jeden zahlenm äßigen B eleg —  zeigen, w ie wenig brauchbare 
Analysenvorschriften bis jetz t für polarographische U nter
suchungen zur Verfügung stehen. Ein ausführliches Schrifttum s
verzeichnis ermöglicht dem Leser ein tieferes Eindringen in die 
Polarographie.

Zu beanstanden ist vom  sprachlichen Standpunkte der rege 
Gebrauch überflüssiger Fremdwörter und die W ortschöpfung 
„Polarographiker“ . W ie unannehmbar dieser Ausdruck ist, 
em pfindet man, wenn man entsprechend von einem  „Potentio- 
m etriker“ oder „Spektrographiker“ reden w ollte. Im  übrigen 
wird der „Polarographiker“ m eistens ein Chemiker sein.

Zusammenfassend läßt sich sagen, daß das Buch recht 
deutlich den Eindruck erweckt, daß bei dem jetzigen Stande 
der Polarographie die Ausarbeitung brauchbarer Analysenvor
schriften für den Polarographen wichtiger ist als Abhandlungen 
allgem einer Art über Polarographie. Möge das Buch zu solcher 
Arbeit anregen.

Druck und W iedergabe der Abbildungen und Polarogramme 
sind lobenswert; trotzdem  erscheint der Preis des B uches zu hoch.

Gerd M außen.

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
am 9. und 10. Oktober 1937 in D ü s s  e l d o r f .


