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Bei keinem Lande ist der Zusammenhang zwischen W irt­
schaft und Politik so eng, ja  man kann sagen so schick­

salhaft, wie bei England. Das gilt natürlich erst recht im 
Kriege. Weil das so ist, deshalb hat England seine Kriege 
immer stärker unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten und 
mit wirtschaftlichen Mitteln geführt als irgendein anderes 
Volk der Welt. Es ist daher echt englisch, wenn C h am b er- 
la in  einige Monate vor Ausbruch des Krieges im Hinbück 
auf die wehrwirtschaftlichen Vorbereitungen seines Landes 
ausführte: „In Wirklichkeit ist es so, daß Kriege nicht nur 
mit Waffen und Männern gewonnen werden; sie werden 
vielmehr mit Materialreserven und Kredit gewonnen. Das 
meinen wir, wenn wir von dem S te h v e rm ö g e n  einer Nation 
sprechen. Das Stehvermögen hängt von der Erhaltung der 
Wirtschaft und Industrie ab. Wenn wir unsere Geschichte 
betrachten, dann erkennen wir, daß unser Stehvermögen 
wichtige Beiträge zum Siege geleistet h a t.“ Eine Betrach­
tung der englischen W irtschaft im Kriege wäre sinnlos, 
wenn sie uns nicht am Ende eine Beurteilung des englischen 
Stehvermögens erlauben würde.

I. Die volksw irtschaftlichen Grundlagen  
der englischen W ehrw irtschaft.

Die Ungewißheit, vor die England durch jeden größeren 
Krieg wirtschaftlich gestellt wird, ist nur zu begreifen, wenn 
man von den Grundlagen des englischen Wirtschaftslebens 
ausgeht. Dabei ist die erste entscheidende Tatsache, daß 
England ein Volk von Städtern ist. Rund 80 %  aller Eng­
länder leben in Städten oder städtischen Bezirken. Nur 
rd. 6,5 %  der erwerbstätigen Bevölkerung sind in der Land- 
und Forstwirtschaft und in der Fischerei tätig. 80 %  der 
Bevölkerung dagegen leben von Industrie und Bergbau, 
Handel und Verkehr. Damit ist das Wohl des englischen 
Volkes ganz und gar abhängig von dem, was wir in Deutsch­
land „Handel und W andel“ nennen. Die gewerbliche W irt­
schaft aber steht in England auf einer Grundlage, die volks- 
und kriegswirtschaftlich gleich unsicher ist; denn England 
bezieht seinen Rohstoff- und Em ährungsbedarf in einem 
unvergleichlichen Ausmaße aus Uebersee. F ür seine E r­
nährung, einschließlich der Futterm ittel, ist England zu 
70 % von der Zufuhr abhängig. Aehnlich liegen die Ver­
hältnisse — mit Ausnahme von Kohle und Eisen — auf 
dem Gebiete der wichtigsten Rohstoffe und der Treibstoffe. 
Die folgende Zahlentafel gibt eine Uebersicht über den eng­
lischen Einfuhrbedarf.

G r o ß b r i t a n n ie n s  E in f u b r b e d a r f .
1913: 56 Mill. t ;  1937: 75 Mill. t. 

D arunter folgende kriegswichtige W arengruppen:

Tonnen 
je Jahr

In % des 
Verbrauches

Emährungsstoffe (einschließlich
F u t t e r m i t t e l ) ..........................

H o l z ...............................................
M in e ra lö l .......................................
E r z e ...............................................
G espinstfasern..............................

N ic h te ise n m e ta lle ......................
K a u t s c h u k ..................................

22 Mill. 
13 Mül. 
11 Mül. 

6  Mül. 
1,5 Mül.

0,75 Mül. 
0,25 Mül.

70
90
95

Eisenerz 30 
W oüe 75 

Baumwoüe 100 
95 bis 100 

100

Die 1931 eingeleitete Politik zum Schutz der eigenen 
Landwirtschaft hat zwar zu einer gewissen Festigung der 
Preise in England geführt, den Rückgang der landwirtschaft­
lichen Tätigkeit im ganzen aber nicht aufhalten können. So 
nahm die Zahl der Landarbeiter von 894 000 im Jahre 1927 
auf 741 000 im Jahre 1937 ab. Die Zahl der Pferde ver­
ringerte sich in der gleichen Zeit von 1046 000 auf 835 000, 
und der Umfang der bebauten Fläche, der 1927 noch
13,5 Mill. acres1) betrug, erreichte im Jahre 1937 keine 
12 Mill. acres mehr. Zwar machte kurz vor Kriegsausbruch 
der parlamentarische Staatssekretär des Ministers für die 
Landwirtschaft, D rew e, in Manchester zuversichtliche Aus­
führungen, wonach England 1939 800000 Rinder und 1,5 Mill. 
Schafe mehr gehabt habe als 1914; etwa das gleiche gälte 
von den Schweinen; an Geflügel seien 23 Mill. mehr vor­
handen gewesen als bei Ausbruch des Weltkrieges, und dem 
Zuckerrübenbau stünden 336 000 acres mehr zur Verfügung 
als 1914. Aber anderseits, so mußte er betonen, sei auch die 
Abhängigkeit von der Futterm ittelzufuhr stark gewachsen, 
und die mit Gerste besäte Fläche sei um 42 %  zurückge­
gangen. Der große Verlust an landwirtschaftlichen Arbeitern 
dagegen werde wiederum durch die Mechanisierung in Ge­
stalt einer Erzeugungssteigerung von 30 %  je Kopf einiger­
maßen wettgemacht. Während es 1914 nur wenige Trek­
ker gegeben habe, verfüge die englische Landwirtschaft 
gegenwärtig über 48 000 Trekker, und die Regierung habe 
darüber hinaus eine beträchtliche Rücklage an diesen, an 
sonstigen landwirtschaftlichen Geräten und künstlichem 
Dünger für den Kriegsfall bereitgestellt. Das mag nun sein, 
wie es will. Entscheidendes vermögen diese Erfolge an der

1) 1 aere =  40,46 a.
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englischen Einfuhrabhängigkeit nicht zu ändern. Während 
des Weltkrieges wurde trotz allen Anstrengungen die Ver­
sorgung aus eigener Scholle nur um 4 %  verbessert. Es ist 
aber gleichgültig, ob auf dem Gebiete der V olksernährung 
die Versorgungsabhängigkeit 70 oder 65 % des Verbrauches 
beträgt.

Neben dieser H öhe der Einfuhrabhängigkeit steht als 
besonderes Kennzeichen der englischen Lage ih re  W eite . 
Die ganze Welt ist sozusagen für England Lieferer von Roh­
stoffen oder Nahrungsmitteln, und bei fast jedem einzelnen 
Rohstoff- und Nahrungsmittel setzt sich diese weltweite 
Streuung des Versorgungswesens durch. Hierfür die folgen­
den Beispiele2). Es waren beteiligt an der Lieferung von:

Z in n  K u p fe r
W esteuropa . . . m it 11 %  Südafrika . . . .  m it 27 %
W estafrika . . .  m it 21 %  Vereinigte S taaten m it 11 %
Südamerika . . . m it 40 %  Südamerika . . . m it 29 %
Malaiische Inseln . m it 8 % K a n a d a  m it 28 %

E rd ö l
Vereinigte Staaten . m it 12 %
M e x ik o ........................m it 5 %
Mittelamerika . . . m it 39 %
I r a k ............................m it 19 %.

Das gleiche gilt für die wichtigsten Nahrungsmittel, die
England verbraucht. Hierfür geben wir die folgenden
Beispiele:

E le is e h  B u t te r
aus Sowjetrußland . . 11 %  aus Skandinavien . . 38 %
aus Südamerika . . . 37 %  aus Europa (Festland) 7 %
aus K a n a d a .......................6 %  aus Australien und
aus Australien und Neuseeland . . . 48 %

Neuseeland . . . 30 %  aus Neufundland . . .  7 %
Z u c k e r

aus M a u r i t iu s  11 %
aus M itte lam erik a ........................47 %
aus Australien und Neuseeland 14 %
aus S ü d a fr ik a .................................. 7 %.

Der Wert der englischen Einfuhr ist ungemein groß. 
England führte — nach dem alten Pfundkurs berechnet, 
da die äußere Kaufkraft des Pfundes durch die Abwertung 
des Jahres 1931 unberührt blieb — im Jahre 1936 für 
17 Milliarden JlJl, im Jahre 1937 für 20,5 Milliarden JIM  
und im Jahre 1938 für 18,5 Milliarden J lJ l  ein. Die un­
erhörte Bedeutung dieser Zahlen wird klar, wenn man 
sie mit den deutschen Einfuhrzahlen vergleicht, die für das 
Jahr 1936 4,1 Milliarden JlJl, für das Jahr 1937 5,3 und für 
das Großdeutschland des Jahres 1938 6 Milliarden J lJ l  be­
trugen. Die gesamte englische Wirtschaftsführung im 
Frieden und im Kriege hängt von der Lösung der Frage ab : 
W ie w ird  d iese ebenso  g roße  wie u n u m g ä n g lic h e  
E in fu h r  b e z a h l t?  W ie w ird  sie h e rb e ig e s c h a f f t?  
Was die Bezahlung angeht, so wäre die näclistliegende 
Lösung natürlich die Begleichung der Einfuhr durch Aus­
fuhr. Diesem Ziel ist England denn auch wirklich vor dem 
Weltkriege sehr nahe gewesen. Damals betrug die Waren­
einfuhr 659 Mill. £, die Warenausfuhr 525 Mill. £; nach dem 
Weltkriege hat sich das Verhältnis der Ausfuhr zur Einfuhr 
ständig, und zwar in einem für England ungemein bedroh­
lichen Maße, verschlechtert. Ließen sich im Jahre 1913 
noch über 80 %  der Einfuhr allein aus der Ausfuhr bezahlen, 
so im Jahre 1938 nur noch 57 %. Nun aber verfügt Eng­
land — wiederum wie kein zweites Land der Erde — über 
ungemein hohe Einnahmen unsichtbarer Art; hierzu zählen 
die Einnahmen aus seiner Schiffahrt, aus seinen über­
seeischen Kapitalanlagen, aus Vermittlungsgeschäften und 
anderen Quellen. Diese Einnahmen aus seinen Dienst­

2) Angaben der britischen Adm iralität für das Ja h r  1937.

leistungen waren im Jahre 1913 nicht nur ausreichend, den 
Einfuhrüberschuß zu tilgen, sondern sie warfen alljährlich 
noch große Ueberschüsse ab, die der reinen Vermögens- 
bildung dienten. Mindestens seit 1931 ist das Gegenteil 
der Fall gewesen. Die Einnahmen aus den Dienstleistungen 
waren nicht mehr imstande — m it der alleinigen Ausnahme 
des Jahres 1935 —, den Einfuhrüberschuß zu begleichen. 
Also nicht mehr nur die Handelsbilanz war in dieser Zeit 
für England passiv, sondern die ganze Zahlungsbilanz. 
Hiervon verm ittelt die folgende Aufstellung ein deutliches 
Bild.

In Millionen £
1913 1937 1938

1. W arenverkehr1) .............................. — 132 — 442 — 377

2. Regierungsüberweisungen . . . .
3. Schiffahrtse innahm en......................
4. E innahm en aus überseeischen K api­

talanlagen ............................................
5. Vermittlungsgeschäfte usw. . . .
6. Andere E in n ah m en ..........................

—  12 
+  94

+  210
+  25 
+  10

—  4
+  130

+  210 
+  40 
+  10

—  13 
+  100

+  200 
+  35

Dienstbilanz zusammen (2 bis 6) . . +  327 +  386 +  322

Ueberschuß oder Abgang der laufen­
den Posten (1 bis 6 ) ...................... +  195 —  56 — 55

*) Einschließlich Silber.

Die Aufstellung läßt erkennen, daß es vorwiegend zwei 
Posten sind, die neben der W arenausfuhr eine wichtige Rolle 
bei der Begleichung der W areneinfuhr spielen, nämlich 
die Einnahmen aus der Schiffahrt und die Einnahmen aus 
den überseeischen Kapitalanlagen. Die reinen Ueberschüsse 
aus der Schiffahrt betrugen 1937 2,6 Milliarden J lJ l  und 
1938 2 Milliarden JIM. Die Ueberschüsse aus den über­
seeischen Kapitalanlagen bewegten sich in der gleichen 
Zeit um 4 Milliarden J lJ l  und darüber. Aber auch sie 
reichten, wie erwähnt, seit 1931 nicht mehr aus, die gewaltige 
Einfuhr zu bezahlen. Infolgedessen hat in den letzten 
neun Jahren vor dem Ausbruch des Krieges England vom 
Vermögen zehren müssen. Es verbrauchte seit dieser Zeit 
von seinen Kapitalanlagen im Auslande mehr, als es er­
neuerte. Sein Kapitalverzehr in den letzten 8 Jahren kann 
auf 6 Milliarden J lJ l  veranschlagt werden. Diese ungünstige 
Lage der englischen Zahlungsbilanz ist nicht zu unter­
schätzen. Sie war im Jahre 1938 um rd. 5 Milliarden Jl.H 
schlechter als im Jahre 1913. Dieser unbefriedigende Zu­
stand der englischen Zahlungsbilanz — nach Angaben des 
„Economist“ allein in der Zeit von 1930 bis 1938 mit 
rd. 260 Mill. £ passiv — würde schon vor 1938 zu einer 
Erschütterung des Pfundkurses haben führen müssen, wenn 
dieser nicht durch die Einquartierung von kurzfristigem 
Auslandskapital in London und die laufende Rückzahlung 
von Krediten ausländischer Schuldner ausgeglichen worden 
wäre. Von Januar 1938 an aber setzte sich unaufhaltsam 
ein ständiger Gebietsverlust des Pfundkurses durch, der 
schließlich kurz nach Ausbruch des Krieges zum Zerspringen 
des ganzen Pfundblockes führte.

II. Englands w ehrw irtschaftlich e Vorbereitungen.
Von dieser ungünstigen Grundlage einer erschütterten 

Zahlungsbilanz hat England seine wehrwirtschaftlichen 
Vorbereitungen betrieben. Es handelte sicli dabei um mehr 
als nur um eine ungünstige Konjunkturlage. In seiner 
ungünstigen Zahlungsbilanz kommt ein Wandel im Gefüge 
der englischen W irtschaft zum Ausdruck, der erst recht im 
Kriege verhängnisvoll werden muß. Das Erlahmen der 
englischen Ausfuhrkraft ist sehr tief begründet. Einmal ist 
es die allgemeine Industrialisierung der Rohstoff- und 
Agrarländer, die das Tätigkeitsgebiet der englischen Ausfuhr
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nach dem Weltkriege wesentlich eingeschränkt hat; hinzu 
kommen die Verdrängung der Kohle durch Oel und Elektri­
zität sowie der Ersatz der Naturfasern wie Wolle, Baum­
wolle und Seide durch die entsprechenden künstlichen Ge­
bilde. Mit dieser Entwicklung wurden gerade diejenigen 
Wirtschaftszweige in England schwer betroffen, die vor 
dem Weltkriege in der Hauptsache Träger der gewaltigen 
englischen Ausfuhr gewesen waren. Es sind damals vor 
allem der Steinkohlenbergbau, die Schwerindustrie, der 
Maschinenbau, die Textilindustrie und der Schiffbau ge­
wesen, die diese Aufgabe erfüllt haben. Dazu tra t aber noch 
ein weiterer wichtiger und allgemeingültiger Grund. Wäh­
rend des Weltkrieges hatte England die Löhne und Preise 
auf einen Stand hinaufschnellen lassen, der rund dreimal 
so hoch war wie zu Beginn des Krieges. Trotz allen Ver­
suchen gelang nach dem Kriege eine Bereinigung dieser 
Fehlentwicklung nicht. Als nach dem Weltkriege das 
Pfund wieder auf die alte Währungsgrundlage gebracht 
wurde, blieb der Preisstand im Inlande auf einer Höhe, die 
dem Außenwert des Pfundes nicht mehr entsprach. Die im 
Kriege geschaffeneKaufkraft behauptete sich also weitgehend, 
auch nachdem viele der Gründe, die zu dieser Preissteigerung 
im Kriege geführt hatten, wieder fortgefallen waren. Das 
Ergebnis war, daß der englische Binnenmarkt der Industrie 
in einem ungleich höheren Maße Arbeit und Aufträge 
sicherte als vor dem Weltkriege. Kein Wunder, daß sich 
nunmehr die englische Industrie weitgehend auf den Bedarf 
des Binnenmarktes einstellte und in ihren Bemühungen um 
die Aufrechterhaltung der alten Ausfuhrquote3) nachließ. 
Die Herausstellung dieses Zusammenhangs ist wichtig, weil 
er natürlich im Kriege alle englischen Bemühungen, eine 
Ausfuhrsteigerung zum Zwecke der Kriegsfinanzierung zu 
erzielen, erschweren muß. Die Voraussetzungen für eine 
derartig schnelle Verlagerung der Industrieerzeugung sind 
eben nicht gegeben.

Englands wehrwirtschaftliche Vorbereitungen, für Auf­
bau und reibungsloses Arbeiten der Kriegswirtschaft natür­
lich von Bedeutung, zerfallen zeitlich in zwei Abschnitte. Der 
erste reicht von 1935 bis Juni 1939. E r wird im Anschluß an 
den entsprechenden englischen Ausdruck zweckmäßigerweise 
gekennzeichnet als die Zeit der k o o p e ra t iv e n  W ehr­
w irtsch a ft. Allbeherrschender Grundsatz ist in dieser Zeit 
die F r ei W illigke it der M itw irk u n g . Die englische Regie­
rung verzichtete also darauf, den unbedingten Vorrang für 
öffentliche Aufträge gesetzlich durchzusetzen, ja überhaupt 
den englischen Unternehmer zur Uebernahme von Aufträgen 
im Rahmen des Aufrüstungsplanes zu zwingen. Der zweite 
Abschnitt beginnt mit dem Gesetz über den Beschaffungs­
minister und wird zweckmäßigerweise als die Zeit der 
a u to r i tä re n  W e h r w ir ts c h a f t  bezeichnet. Denn der 
Beschaffungsminister erhält sehr weitgehende Vollmachten 
zu einer autoritären Steuerung des ihm übertragenen 
Beschaffungsanteils. Unter den Rechten, die ihm über­
tragen werden, steht auch die Anordnung des Vorranges 
von Rüstungsaufträgen. Aber man darf dabei nicht über­
sehen, daß die wirklich großen Vollmachten des Beschaf­
fungsministers zunächst nur auf einem verhältnismäßig 
engen Gebiet zur Anwendung kommen konnten, da der 
Beschaffungsminister nicht, wie die Churchill-Gruppe und 
die Labour-Opposition es wollten, eine Stellung nach dem 
Vorbild des Munitionsministers im Weltkrieg erhielt, sondern 
nur Beschaffungsdiktator für das Heer wurde. Als Chamber­
lain dem Drängen der erwähnten gegnerischen Gruppen 
nachgab, hatte er die Möglichkeit, nicht nur für das mili­
tärische Beschaffungswesen, sondern für die ganze englische

3) Verhältnis der W arenausfuhr zur W areneinfuhr.

W ehrwirtschaft eine einheitliche Spitze zu schaffen. E r hat 
von dieser Möglichkeit keinen Gebrauch gemacht, offenbar 
aus der Sorge heraus, den friedensmäßigen Charakter der 
englischen W irtschaft allzusehr zu gefährden. In der Tat 
ist die englische Wirtschaft in ihrer unvergleichlichen Ver­
quickung mit der Weltwirtschaft ein ungemein empfind­
sames Gebilde, und es mag vom englischen Standpunkt 
aus nicht unberechtigt gewesen sein, die äußersten Folgen, 
nämlich die autoritäre Führung dieser Nationalwirtschaft, 
auch bis zum äußersten Zeitpunkt zu verschieben. Aller­
dings verpaßte Chamberlain damit die Möglichkeit, schon 
im Frieden eine Wirtschaftsform zu schaffen, die einheitlich 
geführt und gleichgeordnet, ohne ernsthafte Umstellungen 
die Aufgaben der Kriegswirtschaft hätte übernehmen 
können. Chamberlain ging dafür einen anderen Weg, einen 
echt englischen. E r sah in dem Gesetz über den Beschaf­
fungsminister die Möglichkeit vor, im Bedarfsfälle dem 
Beschaffungsminister weitere Obliegenheiten, besonders 
Beschaffungsaufgaben auch anderer Wehrmachtsteile als 
des Heeres, zu übertragen. Das ist denn auch mit Ausbruch 
des Krieges geschehen. Dem Beschaffungsminister wurde 
unter anderem auch die Rohstoffbewirtschaftung unterstellt; 
außerdem regelt er für die ganze englische Lidustrie die Vor­
rangfragen bei der öffentlichen Auftragserteilung. Wie sich 
später zeigen wird, hat sich dieses Verhalten Chamberlains 
für die englische Kriegswirtschaft nicht als vorteilhaft er­
wiesen. Infolge der allzu großen Zurückhaltung bei der Aus­
stattung des Beschaffungsministers mit a llg e m e in g ü ltig e n  
Vollmachten war England bei Ausbruch des Krieges ohne 
eine ausreichende kriegswirtschaftliche Organisation. Die 
vorhandenen Planungen waren im wesentlichen papierene 
Planungen, sie mußten also erstmalig unter den erschwerten 
Bedingungen des Krieges in K raft gesetzt werden.

Was nun die materielle Seite der wehrwirtschaftlichen 
Vorbereitungen angeht, so ist sie ebenfalls leicht gekenn­
zeichnet. England unterwarf sich bewußt der Weltabhängig­
keit seines Versorgungswesens und verzichtete darauf, etwa 
nach deutschem Vorbilde einen Vierjahresplan aufzustellen 
oder nach italienischem Vorbilde eine Weizenschlacht zu 
schlagen. Es suchte also auch für den Kriegsfall wirtschaft­
liche Sicherheit durch Anlehnung an seine weltwirtschaft­
lichen Beziehungen, insbesondere an das eigene Empire, 
an Frankreich und die Vereinigten Staaten. Auf dieser 
allgemeinen Plattform traf es zahlreiche spezielle Sonder­
vorbereitungen. Zunächst einmal erweiterte es seine 
industrielle Rüstungskraft. Wenn ursprünglich daran ge­
dacht war, das rein vorbeugend zu tun, also unbeschäftigte 
Reservewerkstätten für den Kriegsfall zu schaffen, dann 
führte doch die ständige Erweiterung der Aufrüstung zu 
einer laufenden Indienstnahme aller Erweiterungen und Neu­
schaffungen auf dem industriellen Fertigungsgebiet. Dabei 
beschränkte sich England nicht auf die eigene Industrie, 
sondern regte unter Preisgabe der noch in Ottawa verfolgten 
Linie die Dominien-Regierungen an, das gleiche zu tun, ein 
Aufruf, der insbesondere in Kanada und in Australien von 
Erfolg begleitet war. Daneben regelte es im Jahre 1938 durch 
ein besonderes Gesetz die Vorratsbildung und im Jahre 
1939 auch den planmäßigen Einsatz der Auslandsguthaben 
für den Kriegsfall. Andere Maßnahmen erstreckten sich 
auf den Ausbau der Handelsflotte, auf die Erweiterung der 
Anbaufläche in der Landwirtschaft und auf die zweckmäßige 
Ausgestaltung der Kriegsschädenregelung.

Unter den Sicherungen nach außen ist besonders der im 
November 1938 m it den Vereinigten Staaten abgeschlossene 
Handelsvertrag zu erwähnen, der ebenfalls einen Bruch mit 
der seit 1932 betriebenen Empirepolitik darstellt, indem er
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die Einfuhr amerikanischer Lebensmittel nach England 
erleichtert. In Verbindung damit stand der Abschluß einer 
Art Rohstoffbündnisses zwischen beiden Staaten, kraft 
dessen sich beide in allen Fragen, die den Zugang zu Roh­
stoffen betreffen, zur gegenseitigen Unterstützung ver­
pflichteten. Auf dem Gebiete der Luftaufrüstung wurde 
durch große Auftragsvergebungen nach den Vereinigten 
Staaten, die im Einvernehmen nüt der dortigen Regierung 
vorgenommen wurden, auch die Leistungsfähigkeit der 
amerikanischen Flugzeugindustrie erweitert und in den 
Dienst des eigenen künftigen Kriegsbedarfs gestellt. Als 
daher im November 1939 R o o se v e lt das amerikanische 
Neutralitätsgesetz so änderte, daß die Waffenausfuhr — 
wenn auch nur gegen Barzahlung und auf Schiffen des 
Käufers — an kriegführende Staaten wieder erlaubt wurde, 
da war das nur der organische Abschluß dieser friedens­
mäßigen Vorbereitungen. Im März 1940 ging Roosevelt 
einen Schritt weiter, indem er sogar die neuesten Flugzeuge 
der eigenen Wehrmacht zur Ausfuhr nach England und 
Frankreich freigab.

III. Die Aufgaben der englischen Kriegswirtschaft.
Für England ist der Krieg wirtschaftlich nur zu führen, 

wenn es die Zahlungsmittel aufbringen kann, um seine Ver­
sorgung aufrechtzuerhalten, und wenn es in der Lage ist, 
die Anlieferung der erworbenen Güter durchzuführen. 
Endlich bildet natürlich eine weitere Voraussetzung für die 
erfolgreiche wirtschaftliche Durchführung des Krieges eine 
zweckmäßige Finanzierung des Krieges. Damit steht die 
englische Kriegswirtschaft vor der Lösung folgender Teil­
fragen :

1. Die Frage der äußeren Kaufkraft.
2. Die Verkehrsfrage.
3. Die Finanzierungsfrage.
4. Die Frage des kriegswirtschaftlichen Aufbaus.
5. Die Frage der außenwirtschaftlichen Sicherung.

1. Die Frage der äußeren Kaufkraft.
Die Sicherstellung der Zahlungsmittel, die notwendig 

sind, um die Kriegskäufe auf dem W eltmarkt zu tätigen, 
macht England die größte Sorge. Das ist kein Wunder, 
wenn man sich des ungünstigen Zustandes entsinnt, in dem 
sich die englische Zahlungsbilanz seit Jahren befindet. 
Die vom Führer für das deutsche Volk auf gestellte Forde­
rung: „Führe aus oder stirb!“ ist daher in England mit 
tiefer Ueberzeugung aufgenommen worden und hat dort 
in Verbindung m it den eigenen Ausfuhrnöten Anlaß zu weit­
läufigen Erörterungen gegeben, mit welchen Mitteln die 
englische Ausfuhr am erfolgreichsten gesteigert werden 
könnte. Dabei standen diese Erörterungen unter dem Druck 
der Tatsache, daß die englische Ausfuhr bei Kriegsbeginn 
sehr stark abstürzte und sich nur recht langsam erholte. 
Anfang Februar 1940 kam es schließlich zur Gründung eines 
A u s fu h rra te s ,  der die Ausfuhr mit Mitteln weitertreiben 
soll, die man früher gern ausschließlich als den Ausfluß einer 
bösen und wirtschaftsfeindlichen Gesinnung auf seiten der 
autoritären Mächte zu bezeichnen pflegte. Schon bei Aus­
bruch des Krieges war es zu anderen wichtigen Maßnahmen 
im Hinblick auf die Ausfuhr gekommen. Als in den letzten 
Wochen des August 1939 große Rohstoffkäufe auf dem 
Londoner Markt getätigt wurden, machte die englische 
Regierung — noch vor Kriegsausbruch — die Ausfuhr zahl­
reicher kriegswichtiger Waren genehmigungspflichtig. Kriegs­
gerät durfte — zunächst mit Ausnahme von Verschiffungen 
nach den Dominien, Protektoraten und Mandaten — über­
haupt nicht ausgeführt werden. Dann wurde die Waffenaus­
fuhr nach den Bedürfnissen des Krieges neu geordnet. Unter

den Waren, deren Ausfuhr genehmigungspflichtig gemacht 
wurde, befinden sich Aluminium und seine Legierungen, 
Antimon und seine Legierungen, Wismut, Kobalt, Roh­
kupfer, Rohbaumwolle, Quecksilber, Nickel und Nickel­
legierungen, Palladium, Iridium, Radium, Osmium usw. 
und deren Legierungen, Platin und seine Legierungen, Eisen­
legierungen aller Art, Silizium, Zinn, Rohzink, Nichteisen­
schrott, Eisen- und Stahlschrott, Flachs, Hanf, Rohjute, 
Seidenkokons und Rohseide, Erdnüsse, Leinsaat, Palmöl, 
Leinsaatöl, Kokosnußöl, Walöl, Oelsaatkuchen, Erdöl­
erzeugnisse wie Benzin und Gasöl, Gummi und Harz, 
Kautschuk, Toluol, Glyzerin, Radiumverbindungen und 
Rohblei. Mit ändern W orten: England gab den Grundsatz: 
„Ausfuhr um jeden Preis“ auf, da natürlich die Bedürfnisse 
der Kriegführung an erster Stelle stehen und es nicht ab­
zusehen ist, wie weit diese die eingeführten Rohstoffe und 
Waren, die mit ihrer Bearbeitung beschäftigten Arbeitskräfte 
und den für ihren Versand benötigten Schiffsraum bean­
spruchen. Im Weltkrieg hat England aus diesen Gründen 
einen außerordentlichen Ausfuhrrückgang hinnehmen 
müssen.

Wenn es zutrifft, daß die Aufbringung der internatio­
nalen Zahlungsmittel Englands schwierigste Aufgabe in 
diesem Kriege ist, dann muß naturgemäß diese Tatsache 
ihre Wirkungen auch auf die englische Einfuhrpolitik aus­
üben. Wer knapp bei Kasse ist, kauft nur das Notwendige, 
und so setzte sich auch in England m it Kriegsausbruch der 
Grundsatz durch: „Führe nur das Notwendige ein!“ Von 
der Einfuhrbeschränkung — auch die Einfuhr wurde ge­
nehmigungspflichtig —• wurden besonders solche Waren be­
troffen, von denen im Inland genügend Vorräte vorhanden 
waren, wie irdene Erzeugnisse, Glas, Webwaren, Bekleidung 
und Schuhe, Chemikalien und Farben, Seifen, Büromaschi­
nen, Kraftfahrzeuge, Mittel zur Körperpflege, Musikgeräte, 
Spielzeuge sowie Luxus- und Genußmittel. Wie im Welt­
kriege, kam es auch dieses Mal wegen der Einfuhrbeschrän­
kung von französischen Waren zu Auseinandersetzungen 
mit Frankreich, bei denen England nachgeben mußte.

Es lag weiter nahe, bei dem Mangel an ausländischen 
Zahlungsmitteln, dessen ständige Verschärfung mit der 
Dauer des Krieges zu erwarten ist, auch den zweckmäßigen 
Gebrauch der Devisen zu überwachen. Infolgedessen führte 
England die

D e v is e n z w a n g s b e w ir ts c h a f tu n g  
ein. Zunächst wurde verordnet, daß Gold und Devisen an­
bietungspflichtig wurden und daß Anleihen nur mit Geneh­
migung des Finanzministers und nur für nationale Belange 
ausgelegt werden durften. Der Handel in Devisen wurde 
auf eine kleine Zahl listenmäßig festgelegter Firmen be­
schränkt; der Erwerb von Devisen wurde nur für bestimmte 
Zwecke erlaubt. Es waren aber nur die für England wich-• o
tigsten 10 Währungen, die diesen Regelungen unterworfen 
wurden, darunter der amerikanische und kanadische Dollar, 
der Gulden, die Belga, der Schweizer Franken, die skandi­
navischen Kronen usw. F ür diese W ährungen wurde ein 
amtlicher Kurs festgelegt und der Einkauf von Waren in 
England zu freitreibenden Pfunden durch eine Anzahl von 
Staatsverträgen erschwert. Anfang Januar 1940 erfolgte eine 
Verschärfung der Bestimmungen. Der Transfer von englischen 
Pfunden in ausländische Währungen wurde erlaubnispflichtig 
gemacht, das gleiche gilt von dem Verkauf ausländischer 
Wertpapiere gegen fremdes Geld. Zu gleicher Zeit begann 
England m it der Abstoßung marktgängiger Wertpapiere in 
Stockholm, Amsterdam und besonders in New York. Am 
19. Februar schon veröffentlichte das britische Schatzamt 
die erste Verordnung zur förmlichen Beschlagnahme ameri­
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kanischer Wertpapiere in britischem Besitz. Die Besitzer 
bestimmter — vorwiegend industrieller — Wertpapiere 
mußten diese bis zum 4. März bei der Bank von England 
oder bei der Bank von Irland in Belfast abliefern. Die E n t­
schädigung erfolgt in Pfunden. Der W ert der einberufenen 
Papiere wurde auf 400 Mill. $ veranschlagt.

Die umfassendsten Maßnahmen zum Schutz und zur 
Stärkung seiner Kaufkraft auf dem W eltmärkte traf Eng­
land in einer Anzahl von

K au f k r a f t  s ic h e ru n g s  v e r t r a g e n  
mit den Empire-Staaten. Diese Verträge fanden die 
Unterstützung Australiens und Neuseelands unbegrenzt, 
diejenige Kanadas und Südafrikas m it Einschränkungen, 
während Irland Widerstand leistete. Zunächst einmal wurde 
in diesen Ländern — erst recht natürlich in den Kolonien 
und Mandaten — nach englischem Vorbild der Außenhandel 
genehmigungspflichtig gemacht. Besonders die Ausfuhr 
soll weitgehend zu Preisen erfolgen, die m it England ver­
einbart sind. Das Ziel ist die Erreichung von Höchstpreisen 
und das Hereinholen von Devisen; denn für die Ausfuhr­
waren besteht Zwang zur Rechnungserteilung in freier 
Währung, möglichst in Dollar. Die eingehenden E r­
trägnisse stehen weitgehend zur Verfügung Englands, das 
gegen sie Registersterling bereitstellt. Das geschieht in 
der Form, daß die Regierungen der Em pirestaaten in London 
Konten unterhalten, auf denen ihnen die Ablieferungen 
gutgeschrieben werden. Aber diese Guthaben sind natürlich 
nicht transferierbar. Sie können nur aufgezehrt werden 
durch den Bezug von Waren aus England und durch den 
Rückkauf von Schuldtiteln. Wenn darüber hinaus über 
die Guthaben verfügt werden soll, müssen sie durch Bar­
zahlung in Landeswährung erworben werden.

Auf diese Weise versucht offensichtlich England mehrere 
Fliegen mit einer Klappe zu schlagen. Einmal strebt es 
danach, die devisenschöpfende K raft des Empire in den 
Dienst des Mutterlandes zu stellen. Gleichzeitig schränkt 
es mit den nämlichen Mitteln, durch die es das erste Ziel 
erreicht, die Kaufkraft des Empire während des Krieges 
auf dem Weltmarkt ein. Der Wettbewerb neutraler Staaten, 
wie etwa der Vereinigten Staaten, Italiens oder Japans, 
wird damit ausgeschlossen. England hofft auf diese Weise 
sich seine Vorzugsstellung auf den Märkten des Empire zu 
erhalten; im Jahre 1938 gingen immerhin 4 9 %  der eng­
lischen Ausfuhr dorthin.

Aber Englands Ueberlegungen gehen noch weiter: Es 
selbst hat sich das Recht vertraglich gesichert, die Güter 
seiner Empirestaaten für die Dauer des Krieges und ein 
halbes Jahr darüber hinaus zu Festpreisen zu erwerben, die 
etwas über den Preisen von August 1939 liegen. Derartige 
Abkommen beziehen sich beispielsweise auf die Wollschur 
in Neuseeland, auf die Gewinnung Australiens und Neu­
seelands an Fleisch, Butter. Käse, Weizen und Buntmetallen. 
Grundsätzlich gilt diese Regelung für alle Vertragslieferungen 
aus dem Empire. Wenn England — sozusagen als Agent 
des Empire — diese Waren weiterverkauft, möglicher­
weise im Direktgeschäft, wird der Gewinn zwischen dem 
britischen Beschaffungsminister und der Regierung des be­
treffenden Empirestaates zu gleichen Teilen geteilt. Der 
Anteil des Empirestaates steht diesem dann nur wieder 
in der Form von Registerpfunden zur Verfügung. Wieweit 
dieses großangelegte Kaufkraftsicherungsverfahren seine 
Zwecke erfüllen wird, muß abgewartet werden. Die ur­
sprünglichen Abreden über einen festen Zinnpreis sind zum 
Beispiel aufgegeben worden; ebenso sind für kanadischen 
Weizen Festpreise nicht zustande gekommen, da die kanadi­
schen Farmer auf die Kriegskonjunktur nicht verzichten

wollen. Wohl aber wird Kanada seine gesamte Erzeugung 
an Elektrolytkupfer und 80 %  seiner Metall- und Erz­
gewinnung für ein Jah r zu Vorkriegspreisen liefern; aller­
dings lauten diese auf kanadischen Dollar, der die Pfund­
entwertung bekanntlich nicht mitgemacht hat.

Aber es wäre darauf hinzuweisen, daß die Ertragsfähig­
keit des Empires an Devisen nicht allzu günstig beurteilt 
werden kann. Zunächst einmal ist auch die Handelsbilanz 
des Empires — ohne Großbritannien und Nordirland — im 
Verkehr m it dem Ausland passiv, im Jahre 1937 um nicht 
weniger als 328 Mill. £. Aktiv war die Handelsbilanz des 
Empire mit Großbritannien und Nordirland, allein im Jahre 
1937 um 146 Mill. £. In dem Maße also, als England aus 
Kaufkraft- oder Frachtraumgründen seine Einfuhr ein­
schränken muß, wird die Passivität der Handelsbilanz für 
das außerenglische Empire zunehmen müssen; denn die 
Ausfuhr des Empire nach England betrug im Jahre 1937 
immerhin 64 % seiner Ausfuhr nach Ländern außerhalb des 
Empire. Nun kommt noch hinzu, daß auch schon in ge­
wöhnlichen Zeiten die Z a h lu n g sb ila n z  des g e sa m te n  
E m p ire  p a s s iv  ist, woran vorwiegend die passive Zah­
lungsbilanz von England selbst schuld ist, aber auch die­
jenige Australiens, Neuseelands, Indiens, Südafrikas und 
eines nicht unwesentlichen Teiles der Protektorate und 
Mandate. Schließlich wäre in diesem Zusammenhang ein 
weiterer wichtiger Umstand zu betonen: die Schiffseinnah­
men Englands und seine Erträgnisse aus Kapitalbesitz 
stammen zu rd. 60 % aus dem Empire. Die Rückwirkungen 
der englischen Einfuhrbeschränkungen und Schiffahrts­
überwachung auf den Empirehandel müssen daher zur E in­
schrumpfung der Leistungsfähigkeit des Empire führen. 
Dessen Aufgabe, zum Ausgleich der englischen Zahlungs­
bilanz wirksam beizutragen, hängt eben davon ab, daß 
England in dem überragenden Maße, wie es das während 
des Friedens war, sein wichtigster Kunde bleibt. Nun, 
bestände natürlich die Möglichkeit, daß das Empire bei 
einem Wegfall Englands als Kunden seine Warenausfuhr 
nach den Ländern außerhalb des Empire steigert. Das wird 
aber zur Voraussetzung haben, daß es auch in einem ange­
messenen Umfange bei diesen Ländern kauft. Gerade diese 
Möglichkeit aber wird durch die erwähnten Kaufkraft­
sicherungsverträge ausgeschlossen. Im ganzen muß man 
also zu dem Ergebnis kommen, daß auch diese Empire­
verträge kein wirksames Mittel darstellen, dem englischen 
Mangel an Kaufkraft auf dem W eltmarkt zu steuern.

2. Die Verkehrsfrage.
In der Verkehrsfrage ist Englands Lage wesentlich un­

günstiger als 1914. Im Jahre 1937 waren neutrale Schiffe 
zu 44 %  an der Versorgung Englands beteiligt, im Jahre 
1913 nur zu 34 % . Das hängt damit zusammen, daß Eng­
land an der Zunahme des Weltschiffsraums seit dem W elt­
krieg um über 50 %  nicht beteiligt ist; infolgedessen fährt 
heute nur noch knapp ein Drittel des seegängigen Handels­
schiffsraums unter dem Union Jack gegen rund die Hälfte 
im Jahre 1913. Aus dem Grunde hat denn England auch 
schon im Frieden ein S c h if f a h r ts m in is te r iu m  vorbe­
reitet, das den Vorrat an Handelsschiffsraum im Kriege zu 
bewirtschaften und in Uebereinstimmung m it den Kriegs­
bedürfnissen einzusetzen hat. Am 1. Februar 1940 wurde 
eine verschärfte Staatsaufsicht über den britischen Schiff­
bau und die englische Schiffahrt verhängt. Der Bau von 
Handelsschiffen, der früher dem Direktor für Schiffbau 
und -reparaturen beim Handelsministerium unterstand, 
wurde in die Obhut der Admiralität übergeführt, und dort 
S ir Ja m e s  L ith g o w  unterstellt, der bisher diese Fragen 
für die Kriegsmarine regelte. Gleichzeitig wurde der größte
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Teil der britischen Handelsflotte durch das Schiffahrts- 
ministerium beschlagnahmt. Die neue Regelung erfolgte 
in der Form von Charterverträgen, so daß die Reeder den 
Betrieb auf eigene Rechnung fortsetzen. Das Schiffahrts­
ministerium hat indessen das Recht, in jedem einzelnen 
Fall den Reiseweg zu bestimmen sowie jede einzelne Reise 
und Verladung anzuordnen. Die geheuerten Schiffe fahren 
zu einem von der Regierung aufgestellten Frachtsatz, der 
wesentlich geringer ist als die Frachten, die neutralen 
Schiffen gezahlt werden müßten. Damit wird klar, daß die 
Handelsschiffahrt als Devisenbringerin weitgehend ausfällt, 
weil England zahlreiche gewinnbringende Strecken aufgeben 
muß, die von neutralen Ländern übernommen werden. Die 
englischen Reeder befürchten daher, daß auch dieser Krieg 
wie der Weltkrieg zu einem weiteren Stellungsverlust Eng­
lands im Rahmen der Weltschiffahrt führt.

3. Die Finanzierungsfrage.

Ueber die englische Haushaltsentwicklung gibt folgende 
Uebersicht I Aufschluß:

I. F r ie d e n s h a u s h a l t  u n d  K r ie g s h a u s h a l t .
Friedenshaushalt Kriegshaushalt

Schuldendienst . . . 
Zivile Verwaltung . . 
W ehrdienste . . . .  
L u f ts c h u tz .................

1938/39
244.3
502.4
382.5 

17,9

1939/40
247.2 
478,0
670.2 \  

75,8 f

1939/40
247,2
478,0

1208,0

1940/41

270.0
478.0

2252,0

Sämtliche Ausgaben . 1147,1 1471,2 1933,2 3000,0

Ordentliche Einnahmen 1019,0 942,0 997,0 1070,01)

F e h lb e tra g ................. 128,1 529,2 936,2 1930,0

x) Schätzung 1939/40: Erhöhung der Einkommensteuer, der 
Steuern auf Bier, Whisky, Wein, Tee, Zucker und Tabakr Neu: 
Kriegsgewinnsteuer.

Wie sich aus der Aufstellung ergibt, rechnet England 
nach Angaben seines Schatzkanzlers für das Jahr 1940/41 
mit Staatsausgaben von 3 Milliarden £. Das sind immerhin 
60 % des Volkseinkommens, wie es in dem Jahr vor dem 
Kriege bestand. Wie groß die fiskalische Aufgabe ist, vor 
der England steht, ergibt sich aus der folgenden Ueber­
sicht II.

I I .  O e f fe n t l ic h e  A u s g a b e n  in  P r o z e n t  des 
V o lk se in k o m m e n s .

Staatsschuld (in Mill. £):
31. März 1914: 649,7; 31. März 1939: 8160 (brutto).

1913. . . 1 0 %  1938/39. . . 23 %
1914. . . 3 1 %  (Krieg) 1939/40. . . 39 %  (Krieg)
1915 . . .  49 %  1940/41 . . .  60 %
1916 . . .  67 %  1941/42 . . . ?

Es zeigt sich, daß im letzten Jahr vor dem Weltkriege 
nur 10 % des englischen Volkseinkommens für öffentliche 
Zwecke in Anspruch genommen wurden — Sozialversiche­
rung ausgenommen —, im letzten Jahre vor dem gegen­
wärtigen Kriege dagegen 23%. Das erste Kriegsjahr ließ 
1914 die Staatsausgaben auf 31 %  des Volkseinkommens 
ansteigen, das Finanzjahr 1939/40 dagegen erhöht die öffent­
lichen Kriegsausgaben auf 39 % des Volkseinkommens. Das 
erste durch den Weltkrieg voll erfaßte Finanzjahr 1915/16 
ließ den Kriegshaushalt auf 49%  des Volkseinkommens 
steigen, das erste volle Finanzjahr dieses Krieges nimmt da­
gegen schon rd. 60 % des Volkseinkommens ausgabenmäßig 
in Anspruch. In diesen wenigen Linien kommt finanz­
politisch die gegen 1914 verschlechterte Ausgangsstellung 
Englands zum Ausdruck. Während im Jahre 1913 der Ein­
kommensteuersatz 1 sh 2 d betrug, stand er vor Ausbruch 
des gegenwärtigen Krieges auf 5 sh 6 d und wurde mit Aus­
bruch des Krieges auf 7 sh 6 d je £ erhöht. Daneben wurden

zahlreiche indirekte Steuern verschärft. Trotzdem kann 
m it diesen Mitteln der Krieg, wie die Aufstellung I  zeigt, 
noch nicht zur Hälfte finanziert werden, der Fehlbetrag 
des Finanzjahres 1940/41 beträgt annähernd 2 Milliarden £. 
Dabei scheint jetzt schon sicher zu stehen, daß dieser Krieg 
wesentlich teurer werden wird als der Weltkrieg. Denn wenn 
im Oktober 1918 die Tageskosten für die Kriegführung 
Englands 7,44 Mill. £ betrugen, dann lagen sie Anfang 1940 
schon bei 6,32 Mill. £, und man rechnet in England in 
aller Kürze mit Tagesausgaben von 10 Mill. £ täglich. Eng­
land steht finanzpolitisch also vor einer ungemein schwierigen 
Aufgabe.

England wünscht, diesen Krieg anders zu finanzieren 
als den Weltkrieg, dessen Kosten es weitgehend m it inflatio­
nären Mitteln gedeckt hat. Während des Weltkrieges stiegen 
die Preise und Löhne im groben Durchschnitt auf das Drei­
fache des Standes von 1914. Dieser Preisinflation hatte sich 
der Zinssatz für langfristige Staatsanleihen, Englands 
wichtigstes Kriegsfinanzierungsmittel, angepaßt. E r betrug 
5 %  für Kriegsanleihen im Betrage von über 2 Milharden £, 
die in der Zeit von 1927 bis 1947 rückzahlbar sein sollten. 
Dieser gewaltige Block an öprozentigen Papieren wurde die 
beherrschende Grundlage für die Ertragsverhältnisse aller 
langfristigen Anlagen nach dem Weltkriege. Insbesondere 
mußte sich auch der Diskontsatz der Bank von England, 
der vor dem Weltkriege durchweg 3 %  betrug, der be­
herrschenden Stellung dieses Anleiheblocks anschließen, 
so daß in der Zeit von 1925 bis 1929 der Diskontsatz der 
Bank von England im Durchschnitt 4,85 %  betrug. Die 
Bankrate verlor eben völlig an steuernder Wirkung, sobald 
sie wesentlich und längere Zeit unter 5 %  sank. Daneben 
gab es einen hohen Bestand an Schatzwechseln, dessen 
laufende Unterbringung die Aufmerksamkeit der Bank von 
England stark in Anspruch nahm. Sie verlor infolgedessen 
auch von dieser Seite in ihrer Diskontpolitik Fühlung mit 
den Bedürfnissen der Erzeugungswirtschaft.

Diese beiden Tatsachen: ein zu hoher Zinssatz für lang­
fristige Anleihen und die große schwebende Schuld, hemmten 
und verteuerten die Kredit- und Geldpolitik Englands. Sie 
waren das Ergebnis der inflationären Kriegsfinanzierung 
1914 bis 1918. Dieser Zustand mußte in einem Lande be­
sonders schwer empfunden werden, in dem dem Preis- und 
Zinsautomatismus noch die alte Aufgabe der volkswirt­
schaftlichen Steuerung zuerkannt wird. Die Voraussetzung 
für die Ueberwindung des wirtschaftlichen Tiefstandes der 
Nachkriegszeit war daher die Verbilligung des Kredits. 
England hat, als es nach Ueberwindung der zweiten Labour- 
Regierung im Jahre 1932 zum ersten Male wieder einen 
haushaltsmäßigen Ueberschuß hatte, gewaltige Anstren­
gungen gemacht, um diesen Berg überhöhter Kreditkosten 
abzutragen. Hinzu kam, daß sich damals infolge der W irt­
schaftskrise die Kosten für langfristigen Kredit auf 4%  
verbilligten. Beide Umstände benutzte die englische Re­
gierung im Sommer 1932 dazu, den Zinsfuß ihrer öprozen­
tigen Kriegsanleihe in Höhe von 2,1 Milliarden £ auf 3y2 % 
herabzusetzen. Gleichzeitig wurde die Anleihe fundiert, 
d. h. das Schatzamt entschied allein darüber, ob nach 1952 
die Anleihe zurückgezahlt oder der Zinsfuß abermals ge­
senkt werden sollte. Im ganzen konvertierte die englische 
Regierung in den Jahren 1932/38 3 Milliarden £ an Anleihen. 
So begann England unter schwersten Opfern seine Politik 
des billigen Geldes, des cheap money. Die Bankrate wurde 
auf 2 %  heruntergeholt und hielt diesen Stand von Juni 
1932 an nicht weniger als 7 Jahre hindurch. Als die eng­
lische Regierung daher zur Finanzierung ihres gewaltigen 
Aufrüstungsplanes im April 1937 die National Defence Bonds
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im Betrage von 100 Mill. £ auflegte, da geschah das zu 
2/4 %, und als sie im Juni 1938 die Defence Loan von 
80 Mill. £ auflegte, da gewährte sie eine Verzinsung von 3 %. 
Mit Ausbruch des Krieges führte England Mindestsätze für 
den Kurs staatlicher Schuldtitel ein, die es ständig bis zur 
Ausgabe der ersten Kriegsanleihe im Betrage von 300 Mill. £ 
Anfang März 1940 erhöhte. Der Zinssatz für diese Anleihe 
betrug planmäßig 3 %. Für das Finanzjahr 1940/41 ließ 
sich der Schatzkanzler eine Neuverschuldung um 700 Mill. £ 
bewilligen. Diese Plattform niedriger Zinsen ist aber auchfür 
England f isk a lis c h  von hoher Bedeutung. Denn der Schul­
dendienst, der 1914 nur rd. 24 Mill. £ betrug, machte im F i­
nanzjahr 1939/40 über das Zehnfache aus. Für England ist es 
daher äußerst wichtig, zur Entlastung seines Haushalts 
die Anleihezinsen so niedrig zu halten wie möglich, da damit 
die Kreditfähigkeit des Staates wächst. Die Plattform 
eines 3prozentigen Staatskredits ist mithin das, was Eng­
land in seiner Finanzpolitik gegenwärtig mit allen Mitteln 
zu verteidigen sucht. D er W e ltk r ie g  w ar e in  5 -P ro -  
z e n t-K rie g ; d e r g e g e n w ä r tig e  K rieg  so ll ein

3 -P ro z e n t-K r ie g  w erden . Auf dieses Ziel sind die Maß­
nahmen zur Ausschöpfung der englischen Sparkraft abge­
stellt. Dabei herrscht in England Klarheit darüber, daß es 
allen Anstrengungen zum Trotz ohne einen starken inflatio­
nären Einschlag nicht geht. Die kurzfristige Verschuldung 
Englands wird daher zwangsläufig in England wesentlich 
zunehmen. Im Mittelpunkt der englischen Erörterungen um 
den Finanzausgleich steht die Erkenntnis, daß eine 
scharfe Einschränkung des privaten Verbrauchs und eine 
Erfassung auch der kleinen Einkommen unvermeidbar ist. 
Die Finanzierung des Krieges muß daher für England zu 
folgenden Ergebnissen führen.

a) Weitgehende Einschmelzung der Einkommen und 
Vermögen durch den Krieg;

b) starke Verarmung auch von außen durch den Wegfall 
der Schiffahrtseinnahmen, derFinanz-undHandelsgebühren, 
durch die Einschrumpfung der Einnahmen aus ausländi­
schen Kapitalanlagen, der Ausfuhr und

c) Verarmung durch die Verteuerung des Verkehrs und 
der Warenbezüge. [Schluß folgt.]

Röntgen-Durchstrahlbarkeit von Stahl bei Röhrenspannungen bis 1 Million Volt.
Von R u d o lf  B e r th o ld ,  F r i t z  E b e r t  und O tto  V aupel in Berlin.

[Mitteilung der Reichs-Röntgenstelle beim Staatlichen M aterialprüfungsamt Berlin-Dahlem.]

(Angaben über die für die Versuche benutzte Röntgenanlage. Ermittlungen über die Durchstrahlbarkeit von Stahl bei einer 
gleichbleibenden Röhrenspannung von 500 bis 1000 kV  und einer Belichtungsgröße von 30 mA ■ m in sowie über die dabei

erreichbare Fehlererkennbarkeit.)

Durch die deutschen Tages- und Fachzeitschriften gingen 
vor kurzem Berichte über eine Röntgenanlage für 

eine Spannung bis 1 Mill. V, die im Aufträge der Hanse­
stadt Hamburg entwickelt worden war und im Krankenhaus 
Hamburg-Barmbeck zur Krebsbekämpfung aufgestellt wer­
den soll. Dank 
dem Entge­
genkommen 

der Hersteller­
werke konn­
ten von der 
Reichs-Rönt­
genstelle mit 
dieser Anlage 
im Prüffeld 
einige für die 

technische 
Anwendung 
bemerkens­

werte Messun- 
genvorgenom- 
men werden, 
die die Durch­
strahlbarkeit 
von Stahl mit 
Röhrenspan­

nungen bis 
1000 kV und 
die dabei

erreichbare 
Fehlererkenn- 
barkeit be­
treffen 

Eine An­
s ic h t der
g esam ten  

A nlage im Bild 1. Ansicht der Hochvolt-Röntgenanlage.

Prüffeld zeigt Bild 1 ; in Bild 2 ist das Schaltbild wiederge­
geben. Der Hochspannungserzeuger (hergestellt von Siemens- 
Reiniger, A.-G.) besteht aus einem Umspanner für 
100 kV, die in einer „Kaskadenschaltung“ mit Hilfe von 
Kondensatoren und Ventilröhren in 6 Stufen unter Aus­

nutzung bei­
der Phasen bis 
auf 1200 kV 
gegen Erde 
gebracht wer­
den können. 
Die Röntgen­
röhre (herge­
stellt von der 
Allgemeinen 
Elektricitäts- 
Gesellschaft, 

A.-G., gemein­
sam mit der 
Osram-A.-G.) 
ist gleichfalls 
in ß^Stufen ge­
baut, die mit 
den entspre­
chenden Stu­
fen des Hoch­
spannungser­
zeugers ver­
bunden sind, 
und hat eine 
geerdete Hohl­
anode, an
deren Ende 
der Brenn­
fleck liegt. 
Der Durch­
messer des
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Brennflecks beträgt 10 bis 12 mm bei 5 mA Dauerbelastung. 
Die Röhre, die ständig an einer Hochvakuumpumpe liegt, 
kann im Leerlauf mit der vollen Spannung von 1200 k \ 
beschickt werden; beim Betrieb mit 5 mA erniedrigt sich 
diese Spannung auf 1000 kV. Da der Anlage eine sogenannte 
Greinacher-Schaltung zugrunde liegt, bleibt die Röhren­
spannung praktisch zeitlich gleich. Der gegenüber üblichen 
Röntgemöhren verringerte Durchgriff der Röhre erlaubt

(rd. 15 X  20 cm2) und bei einer gleichbleibenden Entfernung 
zwischen Brennfleck und Film von 150 cm. Die Aufnahmen 
wurden sowohl ohne Streustrahlenfilterung als auch mit 
Vorfilterung durch eine 1 mm dicke Bleischicht vorge­
nommen. Zur Erm ittlung der jeweils erreichbaren Fehler­
erkennbarkeit benutzte man in üblicher Weise Drähte ver­
schiedener Dicke, die quer zur Stahltreppe aufgelegt waren; 
sie befanden sich stets im gleichen Abstande (65 mm) vor 
dem Film. Unter „prozentualer Fehlererkennbarkeit“ ver­
steht man dann den in Prozenten der durchstrahlten Stahl­
dicke ausgedrückten Drahtdurchmesser, der eben noch auf 
dem Film erkennbar ist.

Die E rg e b n is se  der Messungen sind in Bild 4 zusam- 
mensrestellt.800kV

Hl- Kondensator 
h<- Ventilröhre 
-n¡w-Dämpfungs= 

widerstand

Hochspannungs= 
erzeuger Röntgenröhre

Umspanner
dookV)

Pumpe

■Hohlanode

-,Bleikappe

Röntgenstrahlen

*777777,
Erde

777777?
Erde

Bild 2. Schaltbild der Hochvolt-Röntgenanlage.

eine Aussendung von Röntgenstrahlen erst von rd. 400 kV 
an. Die austretende Strahlung war durch 2 mm Wolfram, 
10 mm Kupfer und 40 mm Wasser (Kühlwasser!) vorgefiltert; 
diese Vorfilterung entspricht bei Spannungen zwischen 500 
und 1000 kV etwa 19 mm Stahl.

Röntgenstrahlen

■Stahlplatten
Stegdrähte
Stahltreppe
■Bleischutz

Film [t-mm- Bleifilter]

Bild 3. Versuchsanordnung zur Erm ittlung der durchstrahlbaren 
Stahldicke und der Eehlererkennbarkeit.

Die V e rsu c h sa n o rd n u n g  zur gleichzeitigen E r m i t t ­
lu n g  der d u r c h s tr a h lb a r e n  S ta h ld ic k e n  u n d  der 
d a b e i e r re ic h b a re n  F e h le re rk e n n b a rk e i t  ist in 
Bild 3 wiedergegeben. Bei Benutzung von hochverstärken­
den Folien wurden an Stahlplatten Filmaufnahmen mit 
Röhrenspannungen zwischen 500 und 1000 kV hergestellt. 
Die Verwendung einer in 5-mm-Stufen ansteigenden Stahl­
treppe ermöglichte für jede Versuchsspannung die bequeme 
Erm ittlung derjenigen Stahldicke d, welche die Film­
schwärzung S =  0,7 liefert (Vergleich mit geeichten Film­
streifen dieser Schwärzung); als „durchstrahlbare Grenz­
dicke“ bei der jeweiligen Versuchsspannung wurde dann 
die um 19 mm (Vorfilterung) vermehrte Stahldicke D ange­
sehen. Die Durchstrahlung erfolgte bei „großem Feld“

Bild 4. Ergebnisse über durchstrahlbare Stahldicken 
und Fehlererkennbarkeit bei Röntgenaufnahm en m it 

Röhrenspannungen bis 1000 kV.
Kurve 1 und 2 =  Durchstrahlbarkeitskurven für Filmaufnahmen ohne Streu­

strahlenfilterung (1) und m it 1 mm Bleifilterung (2), gültig für einen 
Abstand zwischen Fokus und Film von 100 cm, für hoch verstärkende 
Folien 1938, eine Belichtungsgröße von 30 mA • min und eine Film­
schwärzung S =  0,7.

Kurve 3 und 4 =  Fehlererkennbarkeitskurven für Filmaufnahmen bei Benut­
zung hochverstärkender Folien 1938, (3) ohne Streustrahlenfilterung,
(4) bei 1 mm Bleifilterung.

Die mit Spannungen zwischen 500 und 1000 kV erhaltenen 
Werte der d u r c h s t r a h lb a r e n  S ta h ld ic k e n  sind auf 
100 cm Abstand zwischen Brennfleck und Film  und eine 
Belichtungsgröße von 30 mA • min umgerechnet; die er­
haltenen Kurven sind an die bekannten Werte für Durch­
strahlungen von Stahl mit Spannungen bis zu 300 kV ange­
schlossen. Kurve 1 zeigt die Ergebnisse o h n e  Anwendung 
eines Streustrahlenfilters, Kurve 2 die bei Einschaltung 
einer 1 mm starken Bleifolie zwischen Werkstoff und Film. 
Danach können mit 1000 kV unter den angegebenen Be­
dingungen Stahldicken von 230 oder 220 mm durchstrahlt 
und auf Film aufgenommen werden.

Die Kurve 3 gibt in Abhängigkeit von der durchstrahlten 
Stahldicke (und damit von der Röhrenspannung) die e r ­
r e ic h b a re  F e h le r e r k e n n b a r k e i t  wieder, wenn ohne 
Streustrahlenfilter gearbeitet wird, Kurve 4 die Fehler­
erkennbarkeit bei Filterung der den Stahlblock verlassenden 
Strahlung mit 1 mm Blei. Die prozentuale Fehlererkenn­
barkeit beträgt danach bei 1000 kV 2,4 bzw. 1,6 %  der 
Stahldicke. Die mitgeteilten Fehlererkennbarkeitskurven 
gelten streng für einen Abstand zwischen dem 10 mm großen 
Brennfleck und dem Film von 150 cm sowie für einen Ab­
stand zwischen Steg und Film von 65 mm, bei Stahldicken 
über 65 mm also für den Nachweis eines Fehlers, der in n e r ­
h a lb  eines Stahlblockes (nämlich 65 mm vor dem Film) 
liegt. Nach R. B e r th o ld 1) wird die g le ic h e  Abbildungs­
schärfe eines weiter vom Film entfernt liegenden Fehlers 
erzielt, wenn Röhrenabstand und Belichtungszeit ent*

Arch- Eisenhüttenw . 12 (1938/39) S. 597/602 (Werkstoff- 
aussch. 468).

Stahldicke in mm
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sprechend vergrößert werden; die Aufstellung der Röntgen­
röhre im Prüffeld erlaubte aber nur die Wahl eines Höchst­
abstandes von 150 cm, dem eine schärfstmögliche Abbil­
dung eines 65 mm vor dem Film liegenden Fehlers (oder 
Testkörpers) entspricht. Anderseits w irkt sich die mit 
zunehmender Werkstückdicke und Röhrenspannung wach­
sende Streustrahlung auf die Fehler-Erkennbarkeit um so 
ungünstiger aus, je weiter entfernt der Fehler (Testkörper) 
vom Film ist. Die Fehlererkennbarkeit im üblichen 
Sinne, d. h. für einen auf der der Röhre zugekehrten

Werkstückoberfläche gelegenen Fehler, dürfte daher bei 
größeren Stahldicken etwas schlechter sein, als es durch 
die Kurven 3 und 4 angegeben wird.

Die bekannte Verbesserung der Fehlererkennbarkeit 
durch Einschaltung eines Schwermetallfilters zwischen 
Werkstück und Film2) tr itt  sehr deutlich in Erscheinung. Sie 
hat allerdings, wie der Vergleich der Kurven 1 und 2 zeigt, 
eine Verringerung der durchstrahlbaren Stahldicke zur Folge.

2) B e r th o ld ,  R .: Arch. Eisenhüttenw. 8 (1934/35) S. 21/24 
(Werkstoff aussch. 274).

Umschau.
Die Anlagen der Tennessee Coal, Iron and 

Railroad Com p, in En sley, Fairfield  und Bessem er 
bei B irm in gh am  (A lab am a).

C h a rle s  L o n g e n e c k e r  beschreibt1) die Anlagen dieser 
Gesellschaft, die im Umkreis von etwa 15 km über reichliche Vor­
kommen von Erz, Kohle, K alkstein und Dolomit verfügt ( Bild 1).

Die drei Gruppen von E is e n e r z g r u b e n  lieferten im Jahre 
1938 etwa 2,3 Mill. t Roteisenstein, dessen Zusammensetzung

Die K a lk s te in b r ü c h e  liefern den Kalkstein in 65 bis 
175 mm Stückgröße für die Siemens-Martin-Oefen und in Stücken 
von etwa 30 mm Dicke für das W erk in Ensley, wo er vor dem 
Aufgeben in die Oefen gebrannt wird. Der rohe Kalkstein wird 
mehrmals gebrochen und das Feine abgesiebt und gewaschen; 
er h a t dann folgende Zusammensetzung: 0,91 % S i02, 0,29 % 
(Fe20 3 +  A120 3), 98,05 % CaC03 und 0,26 MgCÖ3. Die Leistung 
der Kalksteinbrüche beträgt etwa 130 t/h .

aus Zahlentafel 1 zu ersehen ist. Das Muscoda-Erz ist wegen 
seines hohen Kalkgehaltes selbstgehend; es wird auf 50 mm 
Stückgröße gebrochen und in Eisenbahnwagen zu den Bunkern 
der Hochöfen gebracht.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  d es E rze s .

Muscoda-Erz Wenonah-Erz Ishcooda-Erz
Grube Nr. 6

%
Grube Nr. 8 

o//o
Grube Nr. 13

%

Feuchtigkeit. . . . 1,75 2,03 2,42
E i s e n ..................... 35,92 37,04 36,97
Kieselsäure . . . . 11,63 15,16 18.36
Tonerde . . 3,21 3,24 3,01
Kalk . . . . 17,57 14,68 13,01
M a n g a n ................. 0,15 0,17 0,18
Phosphor................. 0,30 0,34 0,36

Die R o h k o h le  aus verschiedenen Gruben h a t nach dem 
Waschen die in Zahlentafcl 2 angegebene Zusammensetzung; alle 
Kohle wird vor dem Versand zu den Koksöfen gewaschen, um 
Asche- und Schwefelgehalt zu vermindern, wie aus dem in Zahlen­
tafel 3 angegebenen Beispiel zu ersehen ist. Vier Gruben lieferten 
im Jahre 1938 2% Mill. t  Rohkohle.

')  Blast Furn. 27 (1939) S. 789/834.

Zahlentafel 2. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  R o h k o h le  n a c h  dem  
W asch e n .

Grube
Flüchtige 

Bestandteile 
o /. o

Fester
Kohlenstoff

%

Asche

%

Schwefel

%
Pratt ..................... . . 29,0 65,0 6,0 1.15
A m erican................. . . 30,5 64,0 5,5 1,10
Mary Lee . . . . . . 27,0 63,5 9,5 0,80

Zahlentafel 3. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  u n g e w a s c h e n e n  u n d  
g e w a s c h e n e n  K o h le .

Ungewaschen
%

Gewaschen
%

Flüchtige Bestandteile . . . . . . . i 26,12 27,94
Fester K o h le n s to f f ................. 61,95 67,02
Asche ........................................... 11,95 5,04
S c h w e fe l...................................... 1,62 1,27

Der D o lo m it  kom mt aus dem Steinbruch in Stücken und 
wird nach dem Brechen gesiebt, wobei die Siebe m it W asser be­
spritzt werden. Der Dolomit über 18 mm Körnung geht zu den 
Hochöfen, unter dieser Stückgröße und über 3 mm Körnung zu den 
Brennöfen, von dort zu den Stahlwerken. Die Zusammensetzung 
des Rohdolomits ist folgende: 1,09 % S i0 2, 0,60 % (Fe20 3 +  ALjO.,), 
55,78 % CaC03 und 42,0 MgC03.

Mary lee 

Kohlengruben

iffKohlengruben

loh/engruben

Fairfie/d

, $/®®Jshcooda

Bessemei
igyKalbsteinbruch 
:Muscoda

Dolomlt-Sfelnbruch

- Erz­
gruben

Bild. 1.

Lageplan der Tennessee Coal, Iron and Railroad 
Co. in Ensley, Fairfield und Bessemer bei 

Birmingham (Alabam a).

32*
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I. W e rk s a n la g e n  in  E n s le y .
Die K o k s o fe n a n la g e  besteht aus fünf Gruppen mit zu­

sammen 363 Oefen, die jährlich etwa 1,9 Mill. t  Hochofenkoks, 
90 000 t  Kleinkoks und 15 000 t  Hausbrandkoks liefern. Jede 
Tonne verkokter Kohle ergibt eine Ausbeute von 11,8 kg Am­
moniumsulfat, 13,6 1 Benzolerzeugnisse, etwa 43 1 Teer und 
353 m 3 Gas von 4900 kcal/m 3. Das erzeugte Gas dient zu etwa 
40 % zum Heizen der Koksöfen und zu 60 % zum Heizen der 
Siemens-Martin-Oefen, Wärmöfen usw. und zur Dampferzeugung.

Zahlentafel 4. A n g a b en  ü b e r  d ie  K o k sö fen .

Koksofengruppen Länge
m

Breite
mm

Höhe
m

Leistungl 
t/24 h

G-ruppe 1 und 2 ................................. 11,43 463 3,66 16
Gruppe 5 und G ................................. 11,38 463 3,00 13
Gruppe 7 .............................................. 13,07 419 4,27 18

Die Maße der Oefen sind aus Zahlentafel 4 zu ersehen. Die Garungs­
zeit beträgt 16 bis 20 h. Der f e r t ig e  K o k s  wird gesiebt und in 
Trichterwagen den Hochöfen in Ensley zugeführt, während der 
für die Hochöfen in Fairfield bestimmte Koks über Förderbänder 
in die bei diesen Hochöfen angeordneten Bunker geschafft wird. 
Das K o k s o fe n g a s  wird zuerst in einer Anlage zur Gewinnung 
von Nebenerzeugnissen ausgenutzt und dann den Verwendungs- 
Stellen zugeleitet.

Im  K e s s e lh a u s  stehen sechs mit Koksgrus oder über­
schüssigem Gas geheizte Kessel, die Dampf von 12 a t für die 
Maschinen der Anlage zur Gewinnung von Nebenerzeugnissen 
und andere Betriebszwecke erzeugen.

Die H o c h o fe n a n la g e  besteht aus sechs Oefen, über die 
Zahlentafel 5 Auskunft gibt. Sie stehen in einer Reihe und werden 
von 79 Bunkern versorgt, die in drei Reihen angeordnet sind und 
über die Regelspurgleise führen; das E rz la g e r  hat 330 m Länge 
und sechs Betonbunker, die mit einem 5-t-Portalkran bedient 
werden. Im  übrigen ist die Anlage mit Möllerwagen, Schräg­
aufzügen, Brownschen Begichtungsvorrichtungen, senkrechten 
und waagerechten Staubabscheidern, Wirblern usw. ausgerüstet. 
Zwei Oefen haben Cottrellsche elektrische Gasreinigung.

Neben R o h e is e n  für das Bessemerwerk und die Siemens- 
Martin-Oefen in Ensley und Fairfield, das in sieben Trommel­
pfannen und 14 offenen Pfannen dorthin geschafft wird, erzeugt 
das Hochofenwerk ein Sonderroheisen zum Rückkohlen. Ofen 5 
geht auf Ferromangan, seine Schlacke wird besonders gesam­
melt. Roheisen für Kokillen wird in Pfannen zum Bessemer­
werk gebracht, wo ihm etwas im Konverter verblasenes Metall 
zugesetzt wird, und die Mischung geht dann zur G ie ß e re i,  die 
eine jährliche Leistung von 32 000 t  hat.

Den G e b lä se w in d  liefern 20 Dampfmaschinen und fünf 
Dampf-Turbogebläse; den D a m p f erzeugen 40 Kessel, die zum 
Teil m it Kohle, Staubkohle oder Gas geheizt werden. Zwei 
K ra f tw e rk e  mit Dampfmaschinen und -turbinen liefern Dreh­
strom von 6600 V m it 25 und 60 Perioden; auch kann Strom 
von einem Ueberlandnetz bezogen werden.

Das S ta h lw e rk  umfaßt zwei Siemens-Martin-Werke, davon 
eins m it fünf, das andere mit vier Wellman-Oefen von je 140 t. 
Zwischen diesen beiden Gruppen liegt das B e sse m erw e rk . Die 
O efen  haben Herde von 12 X  4,6 mä. Gewöhnlich werden die 
Oefen mit 75 % Teer und 25 % Koksofengas geheizt, doch kann 
auch Naturgas als Ersatz dienen.

Bei der dort üblichen Betriebsweise beträgt das Gewicht 
einer Schmelze 130 t. Zwei verschiedene Einsätze werden ange­
wendet, einer für S c h ie n e n  aus 68%  vorgeblasenem Stahl 
mit 0,09 % C, 0,02 % Mn, 0,008 % Si, 0,89 % P und 0,045 % S, 
17% nur teilweise vorgeblasenem Vormetall mit 1 bis 3,75 % C, 
und 15 % Rückkohlungseisen mit 4 % C, 1,0 bis 1,4 °/ Mn' 
0,90 bis 1,4 % Si, höchstens 0,065 % P und S. Das° vor­
geblasene Metall kommt von einem der drei Bessemerkonverter 
auf einem vor den Oefen liegenden Gleis an und wird in den

Ofen gegossen, in dem die Schlacke der vorhergehenden Schmelze 
sowie bis 23 t  Stahl zurückgeblieben sind. K urz nach dem 
Zusatz des weichen Vormetalls wird der Ofen gekippt und die 
vorher zurückgebliebene Schlacke abgegossen, hierauf werden 
6,8 t  gebrannter Kalk und 5,4 t  W alzsinter eingebracht, wor- 
auf sich eine neue Schlacke bildet; wenn dann das Bad den 
gewünschten Zustand erreicht hat, wird das härtere  Vor­
m etall hinzugefügt. Bei weichen Schmelzen wird der Einlauf- 
Kohlenstoffgehalt um 0 ,2 %  höher gehalten als die Fertig­
analyse.

W ährend der Schmelzung wird die Entkohlungsgeschwindig­
keit durch chemische Analysen sowie durch K arbom eter über­
wacht. Der Phosphorsäuregehalt in der Schlacke, die im Ofen 
vor dem Zusatz des vorgeblasenen Metalls zurückgehalten wurde, 
beträgt etwa 7 % , und bei der Fertigschlacke steigt er auf etwa 
14 %. Diese Schlacke im Gewicht von etwa 10 t  je  Schmelzung 
wird gemahlen und als Düngemittel verkauft. Im  Jahre  1938 
wurden etwa 74 000 t  Schlacken vermahlen.

Der Stahl wird bei 1580 bis 1625° in 140-t-Pfannen und dann 
durch Ausgüsse von 51 mm Dmr. in Kokillen von 610 X  610 mm'2 
oder 610 X  915 mm2 lichter W eite und 2130 mm Länge gegossen. 
Die monatliche Leistung der neun Oefen beträgt 90 000 t, der 
durchschnittliche W ärmeverbrauch je t  Stahl 567 225 kcal und die 
Zahl der Schmelzen je Ofenreise 850.

Das B e s se m e rw e rk  enthält drei K onverter zu 25 t, einen 
Mischer von 600 t  und einen von 250 t, die m it Koksofengas be­
heizt werden. Die Konverterböden haben 25 Düsensteine mit je 
sieben Löchern.

Das B lo c k w a lz w e rk  hat zwei Abstreiferkrane und drei 
Blockeinsetzkrane für 39 Tief Öfen, die in 10 Reihen m it je 4 Gruben 
angeordnet sind. Alle Oefen haben Koksofengasfeuerung, und 
zwar 8 Reihen Regenerativ-, die restlichen 2 Reihen unm ittelbare 
Feuerung. Die Walzen der Blockstraße haben bei einer Ballen­
länge von 2030 mm einen Durchmesser von 1120 mm und werden 
von einer 8000-PS-Dampfmaschine angetrieben. Die Straße er­
zeugt monatlich etwa 77 000 t  Halbzeug von Rohblöcken 
610 X 610 mm2 oder Brammen 610 X  915 mm2.

Die Blockschere arbeitet 
m it Druckwasser. H inter der 
Schere gehen die vorgewalzten 
Blöcke entweder zu einem 
U m k e h r -V o r w a lz g e r ü s t  mit 
Walzen von 915 mm Dmr. und 
1930 mm Länge oder zu einem 
gleich daneben angeordneten 
K n ü p p e l  w a l z g e r ü s t ; beide 
Gerüste werden durch eine 
gemeinsame 8000-PS-Dampf- 
masehine angetrieben.

Die eingerüstige Knüppel­
straße erzeugt Halbzeug in Spieß­

kantkaliber von 50 X 50 bis 150 X 150 m m 2. Das Vorwalzgerüst 
stellt die für die gleich anschließende S c h ie n e n s t r a ß e  erforder­
lichen ersten Formstiche her. Diese Fertigstraße h a t zwei Drei­
walzengerüste mit Walzen von 710 mm Dmr. bei 1420 mm Ballen­
länge. Die beiden Walzen des Fertiggerüstes haben bei gleichem 
Durchmesser nur eine Ballenlänge von 815 mm. Die Straße wird 
durch einen Drehstrommotor von 5000PS bei 6600Vund595U /m in 
über ein Vorgelege angetrieben, so daß die W alzen 85 U/min 
machen. Bei der Schienenwalzung erhält der Anstichquerschnitt 
von 197 X 197 bis 197 X  244 mm2 auf dem Um kehrvorgerüst die 
ersten 5 Stiche, je 2 weitere Form stiche in den ersten beiden 
Gerüsten der Fertigstraße und im letzten Gerüst den Fertigstich.

Die fertige Schiene wird durch vier Sägen in drei Stücke von 
gewöhnlich 12 m Länge geteilt. Die Schiene h a t beim Verlassen 
des Fertiggerüstes ungefähr 1005 bis 1020°. Nach dem Sägen 
werden die Schienen um 75 bis 150 mm vorgebogen, so daß sie 
nach dem Kühlen fast gerade sind. Auf den K ühlbetten kühlen 
die Schienen in auf gerichteter Stellung bis auf 538° ab und werden 
dann durch einen K ran in Kühlkisten getan, worin sie bis zum 
Absinken ihrer Tem peratur un ter 150° verbleiben; hierauf werden 
sie gerichtet und gebohrt. Die m onatliche Leistung dieser Straße 
liegt hei etwa 50 000 t  Schienen von 22,5 bis 60 kg/m.

An N e b e n b e t r ie b e n  sind vorhanden: eine Walzendreherei 
mit sieben Drehbänken, eine Ausbesserungswerkstätte, Werk­
stä tte  für elektrische Einrichtungen, M aurerabteilung usw.

II . W e r k s a n la g e n  in  F a i r f ie ld .
E rz  kommt von den eigenen Gruben und K o k s  von dem Ens­

ley-W erk; beides wird durch Förderbänder in Bunker verteilt, 
ebenso D o lo m it  und andere Rohstoffe. An Dolomit werden 
etwa 317 kg als Flußm ittel je t  Roheisen gebraucht.

Zahlentafel 5. H a u p ta n g a b e n  ü b e r  d ie  H o c h ö fe n  in  E n s le y .

Ofen 1 Ofen 2 Ofen 3 Ofen 4 Ofen 5 Ofen 6

G estelldurchm esser.............................................. . . .  m 6,40 5,64 5,95 6,71 5,18 4,12
R astd u rch m esser.............................................. . . m 6,86 7,85 7,51 8,21 7,74 5,72
Gichtdurchmesser.................................................. . . .  m 5,49 5,79 5,18 5,79 4,88 4,42
Dicke des Schachtmauerwerkes......................... . . m 1,14 1.14 1,14 1.14 0,91 1,06
Mitte Eisenabstichloch bis zur Unterkante größt Glocke m 27,70 28,65 28,65 28,57 24,36 23,78
Mitte Eisenabstichloch bis Gichtbühne . . . . .  m 29,0() 30,00 30,00 30,00 25,50 25.00
Höhe der Düsen über Eisenabstichloch . . . . .  m 2,23 2,23 2,23 2,23 2,06 2,02
Zahl der W inderhitzer.......................................... 5 6 6 7 5 3
Winderhitzerheizfläche.......................................... . . m2 41 385 25 668 25 668 29 946 19 530 25 110
Ungefähre E rzeu g u n g .......................................... . . t/24 h 625 500 625 650 425 350*
Ungefährer Koksverb rau ch ................................. . kg/t RE 1 204 1 227 1 116 1 138 1 095 761

* Roheisen zum Rückkohlen im Stahlwerk.



18. April 1940. U m s c h a u . Stahl und Eisen. 343

Jeder der beiden H o c h ö fe n  (Zahlentafel 6)  ha t eine tägliche 
Leistung von 700 t  und bei Schrottzusatz von 750 t ;  zu jedem 
Ofen gehören vier W inderhitzer. Den W in d  liefern drei Turbo - 
gebläse. Das G as wird nach dem Abscheiden des groben Staubes

Zahlentafel H a u p ta n g a b e n  ü b e r  d ie  H o c h ö fe n  in  
F a i r f ie ld .

Ofen 5 Ofen 6

G estelldurchm esser............................................... m 6,86 7,01
R astdurchraesser................................................... in 8,46 8,17
Gichtdurchmesser................................................... m 5,79 5,79
Mitte Eisenabstichloch bei Gichtbühne. . . . m 30,48 30,48
I n h a l t ........................................................................ m3 1150 1087
Durchmesser der großen G l o c k e ..................... m 4,27 4,27
Durchmesser der kleinen G lo c k e ..................... m 1,45 1,45
W anddicke................................................................ m 1,14 1.14
Zahl der D ü sen ....................................................... 16 16
Rast w in k e l................................................................ 80° 82°
Schachtfuttemeigung in mm auf 1 m Länge . 83 67

Brammen -  W ärm o'fen  
und ß/ockdrücker

P = Q

Brammen­
p u tzere i

U dh/band-.

durch eine elektrische Gasreinigungsanlage geführt, durch die der 
Staubgehalt von 8 g/m 3 auf 1,8 g /m 3 verm indert wird. E tw a 
23 % des Gases werden in den W inderhitzern verbrannt, und diese 
Menge geht durch drei weitere Reiniger, die den Staubgehalt 
auf 0,34 g/m 3 verringern; der Rest wird unter Kesseln verbrannt. 
Das R o h e isen  geht größtenteils in Trommelpfannen von 
150 t Inhalt oder in offenen 70-t-Pfannen zum Siemens-Martin- 
Werk, es kann aber auch in Masseln oder m it einer Gießmaschine 
vergossen werden.

Von drei Kesselanlagen erzeugt eine D a m p f  von 24,5 a t in 
sechs Kesseln, die m it Hochofengas, Staubkohle oder Naturgas 
betrieben werden können. S tro m  kann sowohl vom Ueberland- 
netz als auch von den Kraftwerken im Ensley- und Fairfield- 
Werk bezogen werden, ebenso ist es möglich, Strom an das Ueber- 
landnetz abzugeben. Drehstrom von 60 Perioden wird im Fair- 
field-Kraftwerk durch zwei Turbinensätze für je 20 000 kW  er­
zeugt. Zwei Umformersätze liefern Gleichstrom für Krane, E in­
setzmaschinen usw. Drei Dampf-Turbogebläse erzeugen den 
W ind für die Hochöfen.

Das S ie m e n s -M a r t in -W e rk  hat neun feststehende Oefen 
von je etwa 165 t  und einen Mischer m it 1000 t  Fassungsver­
mögen. Die Oefen haben Herde von 14,0 m Länge, 4,6 m Breite 
und 0,8 m Tiefe sowie schräge Rückwände; sechs davon können 
mit Teer oder Oel und Koksofengas, drei m it N aturgas oder K oks­
ofengas oder auch Mischgas aus N atur- und Hochofengas geheizt 
werden. Die Abgase von acht Oefen gehen zu Kesseln, die Dampf 
zum Zerstäuben des Teers und für andere Betriebszwecke liefern. 
Der E in s a tz  wiegt etwa 175 t  und besteht für gewöhnlich aus 
58 % flüssigem Roheisen, 42 % Schrott und 13,6 t  Kalkstein, 
doch ändern sich diese Zahlen je nach der S tahlart. Gewöhnlich 
wird flüssiges Mischereisen eingesetzt, doch kann es auch mit 
70-t-Pfannen unm ittelbar vom Hochofen aus zu den Oefen ge­
bracht werden. Die monatliche Erzeugung schwankt zwischen 
61 000 und 64 000 t.

W a lz w e rk s a n la g e n  in  F a i r f ie ld .
Von den elf Reihen m it Koksofengas beheizten T ie fö fe n  

haben acht Reihen je vier Gruben von 1,9 X 2,8 m 2, und zwar 
je vier Reihen Regenerativfeuerung und  unm ittelbare Feuerung. 
Jede Grube faßt sechs Blöcke von 610 X 610 mm2. Drei andere 
Reihen Tieföfen m it Rekuperativfeuerung haben je zwei Gruben 
von 4,6 X 4,6 m 2 für je 16 Blöcke von 610 X 610 mm2. Zwei 
20-t-Abstreiferkrane heben die Kokillen von den Blöcken ab. 
Die Lage der Tieföfen und der beiden Blockstraßen ist aus Bild 2 
zu ersehen.

Die ä l t e r e  1 1 4 5 e r  B lo c k s t r a ß e  h a t zwei Walzen von 
965 mm Kaliber- und 815 mm Flachbahndurchm esser sowie 
2340 mm Ballenlänge und wird von einem 5600-PS-Motor mit 
42/120 U/min angetrieben. Die Leistung an Brammen von 
200 x  63 bis 1065 X 355 mm2, K nüppeln und Vorblöcken von 
100 X 100 bis 355 X 355 m m 2 sowie Vorblöcken für Träger 
von 150 bis 457 mm Höhe beträgt etwa 68 000 t  im Monat. Die 
gleichzeitig elektrisch und m it Druckwasser betriebene Block­
schere kann Querschnitte bis zu 1065 X 380 mm 2 schneiden.

Das neben dieser Straße stehende K n ü p p e l -  u n d  P l a ­
tin e n w a lz w e rk  um faßt fünf hintereinanderliegende Gerüste 
mit je zwei Walzen von 535 mm Dmr. und einem davor ange­
ordneten Stauchgerüst m itwaagerechtenW alzenvon815m m D m r. 
Sie liefert Knüppel von 102 X 102 bis 38 X 38 mm2 sowie P la­
tinen von 200 bis 355 mm Breite, die von einer fliegenden Schere 
in Stücke von 4,9 bis 9,8 m Länge zerschnitten werden.

Die n e u e re  1 1 7 0 e r  B lo c k s tr a ß e  m it einer Leistung von 
etwa 73 000 t  im Monat h a t zwei Walzen von 1092 mm Kaliber- 
und 1041 mm Flachbahndurchm esser sowie 2540 mm Ballen­
länge. Die Ständer sind aus Stahlguß.
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Bild 2. Lageplan der Tieföien und Blockstraßen im  Fairfield-Werk.
(Annähernde, gegenseitige Lage der Tieföfen, 1145er und 1170er 

Blockstraßen.)

Der Antriebsmotor von 7000 PS und 50/100 U/min erhält 
seine 700-V-Gleiehstromspannung von einem I lg n e r s a t z  mit 
einem 5000-PS-6600-V-Drehstrommotor und 2000- bis 3500-kW- 
Gleichstrommaschinen. Zwei weitere Umformersätze, jeder aus 
einem 900-PS-Drehstrommotor mit drei 150-kW- und einer 
300-kW-Gleichstrommaschine bestehend, versorgen die Antriebs­
motoren der Druckschrauben, der Verschiebeleisten, der Roll- 
gänge und der Schere m it dem erforderlichen Gleichstrom. Alle 
Antriebsmaschinen haben Leonardsteuerung.

Vor und hinter den Walzen sind K ant- und Verschiebe­
vorrichtungen angeordnet. Die Blöcke haben einen Querschnitt 
von 610 X 610, 610 X 915 oder 610 X 1220 mm2. Die mit, zwei 
Motoren von 300 PS angetriebene Brammen- und Blockschere 
schneidet Querschnitte von 1145 X 190 oder 915 X 250 mm2.

Beide Blockstraßen sowie die Blockstraße in Ensley liefern 
das Halbzeug für die neue Bandblechstraße, die 2,8-m-Blech- 
straße, die 600er Stab- und Form stahlstraße, die 280er S tabstahl­
straße und die 300er Bandstahlstraße.

Die 2 ,8 -m -B le c h s tra ß e  hat vier Regenerativschweißöfen 
für Brammen m it je einem Herd von 12,5 m Länge und 3,35 m 
Breite für eine Leistung von je etwa 12,5 t /h , das Mindestgewicht 
der Brammen beträgt 455 kg und das Höchstgewicht 7,7 t. Zum 
Einsetzen und Ausziehen der Brammen dient ein Drehkran. Vor 
der Straße ist eine W endevorrichtung angeordnet, um die U nter­
seite der Brammen besichtigen zu können. Das Gerüst hat drei 
Walzen, von denen die angetriebenen Ober- und Unterwalzen 
915 mm und die geschleppte Mittelwalze 610 mm Dmr. haben. 
Der Drehstrom-Antriebsmotor hat 4000 PS und macht 82 U/m in. 
Die jährliche Leistung beträgt etwa 188 000 t  Bleche von 4,75 bis 
28,5 mm Dicke. Nach dem Walzen gehen die Bleche zu einer 
Rollenrichtmaschine, worauf sie auf einem K ühlbett gestempelt 
und bezeichnet, sodann an Kopf- und Besäumscheren fertig ge­
schnitten werden. Die Unterseite jedes Bleches kann m it Hilfe 
einer W endevorrichtung besichtigt werden.

Die 6 1 0 e r  S ta b -  u n d  F o r m s ta h l s t r a ß e  h a t vier R e­
generativöfen von je 12,8 m Länge und 4,3 m Breite und einen 
30-t-Stoßofen von 18,3 m Herdlänge und 5,5 m W eite; alle Oefen 
werden m it Koksofen- oder Naturgas beheizt. Die Straße hat 
sechs Gerüste in Zick-Zack-Anordnung. Das erste hat drei 
Walzen von 710 mm Dmr. und wird von einem 2500-PS-Motor 
(82 U /min) angetrieben; vor und hinter dem Gerüst sind Hebetische 
und eine K ant- und Verschiebevorrichtung angeordnet. Das 
zweite Gerüst ha t zwei und das d ritte  Gerüst drei Walzen von je 
660 mm Dmr. Gerüste 4, 5 und 6 haben Walzen von 610 mm 
Dmr., und zwar das fünfte Gerüst drei und die anderen nur zwei. 
Gerüste 2, 3, 4 und 5 werden durch Wellen und Kegelräder 
von einem 3000-PS-Motor, das sechste Gerüst von einem 
2000-PS-Motor über ein Stirnradvorgelege angetrieben. Die 
beiden K ühlbetten haben je ~  33 m Länge und ~  47 m Breite. Ge­
walzt werden: W inkel von 200 bis 76 mm Schenkellänge, U-Stahl 
von 380 bis 125 mm, I-S tah l von 460 bis 150 mm Höhe, U nter­
lagsplatten, Laschen, leichte Schienen, Rundstahl von 75 bis 
50 mm Dmr., V ierkantstahl von 100 bis 50 mm Dmr. Die Lei­
stungsfähigkeit beträgt etwa 235 000 t  jährlich, wird aber nur 
bis 162 000 t  ausgenutzt.
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Die 2 8 0 e r S t a b s t a h l s t r a ß e  (B ild  3) hat einen Stoßofen 
mit geneigtem Herd von 6,7 m Breite und 13,7 m Länge für einen 
Durchsatz von 30 t/h , der mit Koksofen- oder Naturgas beheizt 
wird. Der Einsatz besteht aus Knüppeln 100 X 100 mm - von 
4,6 bis 6,4 m Länge, die an einer Seite des Ofens eingesetzt und 
auch seitlich durch Stoßstange und Klemmrollen ausgestoßen 
werden. Unm ittelbar nach dem A ustritt aus dem Ofen geht der 
Knüppel zu einer Schere, die ihn nach Bedarf teilt, und tr it t  dann 
in die aus sechs hintereinander angeordneten Gerüsten bestehende 
Vorstraße mit 405 mm Walzendurchmesser ein, Gerüst 1 bis 6, 
und aus dem sechsten Gerüst mit, etwa 1,42 m/s aus. Diese sechs

Doppe/se/fiffes Ruh/heft

Schere

Bild 3. Stabstahlstraße der Pairfield-Werke.

Gerüste werden von einem 1500-PS-6600-V-Drehstrommotor 
m it 593 U /min über Kegelräder angetrieben. Der Stab geht dann 
über einen Rollgang zu einer Teilschere und von dort in eine 
300er Straße, deren vier Gerüste Nr. 7 bis 10 ebenfalls hinter­
einander angeordnet sind. Sie werden durch einen 1500-PS-Motor 
mit 540/890 U/min über Kegelräder angetrieben; die Austritts­
geschwindigkeit des zehnten Gerüstes beträgt 4,72 m/s. Hierauf 
folgen die vier letzten nebeneinanderstehenden Gerüste Nr. 11 
bis 14 mit 280 mm Walzendurchmesser, in die rundes und qua­
dratisches W alzgut bis zu einer bestimmten Dicke durch Um­
führungen läuft. Die Gerüste 11, 12 und 13 werden durch einen 
1250-PS-Motor mit veränderlicher Drehzahl angetrieben, wobei 
das dreizehnte Gerüst eine Walzgeschwindigkeit von 5,58 m/s 
hat, das vierzehnte Gerüst ha t einen 500-PS-Motor m it ver­
änderlicher Drehzahl, aber auch 5,58 m/s Austrittsgeschwindig­
keit. Das zweiseitige K ühlbett ist 76,5 m lang und 7,3 m breit; 
Flachstäbe von 9,5 bis 19,0 mm Breite können auch gehaspelt 
werden. Gewalzt wird: R undstahl von 9 bis 44,5 mm Dmr., 
Vierkantstahl von 9,5 bis 32 mm Dmr., Flachstahl von 25 X 5 
bis 75 X 25 mm2, sowie Betonstahl von 9,5 bis 32 mm Dmr. Die 
jährliche Leistung beträgt etwa 140 000 t.

Die 3 0 0 er B a n d s ta h l s t r a ß e  (B ild 4) hat einen mit Koks­
ofengas beheizten Stoßofen von 11 m Länge und 10 m Breite, 
in den die Knüppel von 38 bis 50 mm Vierkant von der Seite 
eingesetzt und ebenfalls seitlich durch Stoßstange mit Klemm­
rollen ausgestoßen werden; der Durchsatz beträgt 30 t/h . U n­
m ittelbar nach dem Ausstößen wird der Knüppel in einer Teil-

Schienennägel, Bolzen, M uttern usw. werden in besonderen Werk­
stä tten  hergestellt.

Die B a n d b le c h s t r a ß e  für 965 bis 1115 mm Bandbreite, 
sowie die Kaltwalzwerke, Glüherei und Verzinnerei wurden schon 
früher beschrieben1).

Im  D r a h tw a lz w e r k  werden die etw a 125 kg schweren 
Knüppel in einen der beiden Durchstoßöfen m it einem Durchsatz 
von je 15 t /h  eingesetzt. Die Oefen haben eine Heizfläche von
15 24 X 3,5 in2 und werden m it N aturgas beheizt. Die D raht­
straße setzt sich zusammen aus zehn hintereinander angeordneten 
Vorwalzgerüsten m it je zwei Walzen von 432 mm Dmr., weiteren 
vier Zwischengerüsten m it Walzen von 355 mm Dmr. und  schließ­
lich acht in einem Seitenstrang stehenden Fertiggerüsten m it 305 mm 
Walzendurchmesser. In  der Vorstraße wird der Knüppel von 
102 X 102 mm2 auf 14 X 14 mm2 Querschnitt heruntergewalzt, 
worauf der Stab nach dem Schöpfen in das erste Zwischengerüst 
tritt. Der das letzte Gerüst verlassende Stab  geht durch Um­
führungen durch die vier ersten Gerüste des Fertigstranges, wobei 
die Austrittsgeschwindigkeit am achtzehnten Gerüst etwa 7,5 m/s 
beträgt. E in Umwalzer steckt den D rah t in das neunzehnte Ge­
rüst, worauf das W alzgut die übrigen drei Gerüste ebenfalls mittels 
Umführungen durchläuft, m it 11,6 m /s das zweiundzwanzigste Ge­
rüst verläßt und von einem der sieben Haspel aufgewickelt wird. 
Bei vollem Betrieb laufen in der Vorstraße gleichzeitig vier Adern 
und vier bis fünf Adern im Fertigstrang. Die vierzehn ersten Ge­
rüste werden von einem 2600-PS-Motor m it 6600 V Drehstrom 
und 25 Perioden m it 81,5 U /m in über Kegelräder angetrieben, 
wobei die Walzen des ersten Gerüstes 40,75 und die des vierzehnten 
Gerüstes 216,3 U/m in machen. Die Gerüste 15, 16, 17 und 18 
werden von einem 1300-PS-Motor u n d  die Gerüste 19 bis 22 durch 
einen 1600-PS-Motor angetrieben. Die jährliche Erzeugung an 
D raht beträgt 140 000 t, davon haben 80 % 5,5 mm Dmr. und 
der Rest bis zu 12,8 mm Dmr., die größte Stärke beträgt etwa
16 mm. Die Drahtbun de gehen dann zur Beizerei und Glüherei 
und werden in der Zieherei, Nagelfabrik, Verzinkerei usw. weiter­
verarbeitet.

Das M it te lb le c h -  u n d  F e in b le c h w a lz w e r k  ha t eine 
jährliche Leistung von etwa 200 000 t. Es verarbeitet sowohl 
Platinen als auch Tafeln, die aus Bandblechbunden geschnitten 
und nach demW ärmen in Oefen zu Feinblechen ausgewalzt werden. 
Etwa 80 % der Bleche haben eine Durchschnittsstärke unter 
1 mm; bei dem Rest liegt diese über 1 mm; etw a 15 % der 
Bleche dienen zur Herstellung von Trommeln, 62 % werden ver­
zinkt und 23 % sind Schwarzbleche. Von den v ie r  S tra ß e n  
besteht die erste aus zwei Mittelblechgerüsten, einem Dreiwalzen­
gerüst und zwei Zweiwalzengerüsten, die zweite aus zwei Drei­
walzengerüsten und drei Zweiwalzengerüsten, die d ritte  aus fünf 
Zweiwalzengerüsten und einem Dreiwalzengerüst, die vierte aus 
zwei Dreiwalzengerüsten. Alle Straßen werden über Vorgelege 
angetrieben, und zwar die erste und zweite durch je einen
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schere auf Länge geschnitten und gelangt dann in die aus vierzehn
fbivichlunpehaspelns f/iep. Schere 2000-PS-Drehstrommotor m it 2200 V, 60 Perioden und 

1 30 U/min, die d ritte  durch einen 2000-PS-Motor mit
30 U/m in und die vierte m it einem 1250-PS-Motor 
m it 35 U/m in. Die beiden Mittelblechgerüste haben 
je zwei Walzen von 812 mm Dmr. und 965 bis 
2285 mm Ballenlänge. Die in zwei Stoßöfen erwärm­
ten  Platinen können bis zu 450 kg wiegen. Die 
Bleche haben eine größte Länge von 9,14 m, größte 
Breite von 2130 mm in Dicken von 4,3 bis 1,6 mm. 
An den Dreiwalzengerüsten werden die Platinen zu 

Sturzen vorgewalzt, anschließend nachgewärm t und  in den Zwei­
walzengerüsten fertiggewalzt. Ober- und Unterwalze der Drei­
walzengerüste haben 812 mm Dmr. und  die Mittelwalze 457 mm 
Dmr. bei einer Ballenlänge von 1117 bis 1525 mm, die Walzen 
der Zweiwalzengerüste haben 812 mm Dmr. und 812 bis 1825 mm 
Ballenlänge. Alle Gerüste m it Ausnahme der Mittelblechgerüste 
und eines Zweiwalzengerüstes der zweiten S traße haben selbst­
tätige Hebetische vor und hinter den W alzen. Die Dreiwalzen­
gerüste haben unm ittelbar gekühlte Walzen.

Die K a l tn a c h w a lz w e r k e  stehen zwischen der dritten  und 
vierten Straße. Das erste h a t sieben Zweiwalzengerüste, die von 
einem 500-PS-Motor über ein Vorgelege angetrieben werden, das 
zweite fünf von einem 300-PS-Motor über ein Vorgelege ange­
triebene Zweiwalzengerüste. Die Lagerschalen der Walzenzapfen 
sind aus K unstharz m it Faserstoffeinlagen.

In  der G lü h e re i  sind 32 Einzelkistenglühöfen und drei 
Strahlheizrohr-Glühhauben, sowie ein Normalglühofen, die mit 
Naturgas beheizt werden, ferner zwei Durchlauföfen zum Blank­
glühen von Mittelblechen.

Die B e iz e re i  en thält drei Tauchkolben-Beizmaschinen und 
die V e r z in k e re i  sieben Kessel m it K ettenförderband, Wasch-

Richtmaschinen
Bild 4. Bandstahlstraße der Fairüeld-'Werke.

Gerüsten bestehende kontinuierliche Straße m it 300 mm Walzen­
durchmesser, worunter zwei Stauchgerüste, deren erstes Gerüst 
eine Walzgeschwindigkeit von 0,11 bis 0,33 m/s, das letzte da­
gegen eine Walzgeschwindigkeit von etwa 14,42 m/s hat. Die 
Gerüste 1 und 2 haben einen 300-PS-Motor, 3 und 4 einen von 
400 PS, 5 und 6 von 600 PS, 7 und 10 zwei 125-PS-Motoren,
8, 9 und 11 drei 600-PS-Motoren, 12 und 14 zwei 625-PS-Motoren,
13 einen von 675 PS. Zwischen Gerüst 8 und 9 befindet sich eine 
fliegende Schere mit umlaufenden Messern, die 51 bis 113 Schnitte 
in der Minute machen kann. Nach dem A ustritt aus dem vier­
zehnten Gerüst geht das Band über einen Wimmler durch zwei 
Klemmrollen zu zwei Haspeln; die Bunde kühlen auf einem der 
beiden je 40,5 m langen Förderbänder ab. Das Band wird sodann 
auf einem der sechs Haspeln abgewickelt und auf Scheren in 
Stücke von solcher Länge geteilt, daß sie zum Bereifen der Baum- 
woliballen geeignet sind. Die Teilstücke werden anschließend 
gebündelt. Gewalzt wird Bandstahl von 24 mm Breite und 1,1 
bis 1,3 mm Dicke, Bandstahl für die Ausfuhr von 19 mm Breite 
und 0,95 bis 1,1 mm Dicke sowie Bandstahl für Faßreifen von 
25 bis 91 mm Breite in Dicken von 0,6 bis 3,2 mm. Die jährliche 
Leistung beträgt etwa 53 000 t.

Kleineisenzeug für den Eisenbahnoberbau, wie Unterlags­
platten aus den auf der 610er Straße gewalzten Stäben, Laschen, l ) Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1250/53.
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behälter, gasbeheizten oder m it W arm luft betriebenen Trocken­
öfen und ferner Rollenrichtmaschinen. Die verzinkten Bleche 
können zu Wellblechen, Teilen für die Dachbedeckung usw. 
verarbeitet werden, wozu die nötigen Scheren, Umrollmaschinen 
und Pressen vorhanden sind.

An W a lz e n d re h e re ie n  sind mehrere kleine vorhanden, die 
zu den einzelnen Walzwerksabteilungen gehören, wie Feinblech­
walzwerk, Drahtwalzwerk usw., dagegen wird in einer großen 
Walzendreherei und -Schleiferei der H auptteil der für die Walz­
werksanlagen benötigten Walzen bearbeitet.

Die S ta h lg ie ß e r e i  kann Gußstücke vom kleinsten Gewicht 
bis zu 44 t  Stückgewicht herstellen und enthält zwei Siemens- 
Martin-Oefen von 25 t, die m it festem Roheisen und Schrott be­
schickt und mit Koksofengas oder Teer beheizt werden. Diese 
Gießerei hat alle Maschinen und Einrichtungen, die für die Her­
stellung leichter und schwerer Gußstücke der dazugehörigen 
Kerne sowie zu deren Trocknung nötig sind. Ihre monatliche 
Leistung beträgt etwa 1350 t.

Von den aufgeführten N e b e n -  u n d  H i l f s b e t r i e b e n  muß 
vor allem die ausgedehnte Wasserversorgungsanlage hervorge­
hoben werden. Das in allen W erksanlagen der Gesellschaft be­
nötigte Kühl- und Gebrauchswasser wird in einem Becken bei 
Bayview gesammelt. Dieses Becken vereinigt die gesamten 
Wasserläufe von einem Gelände von ungefähr 195 km 2 und hat 
eine Aufnahmefähigkeit von über 19 Mill. m 3. Durch einen fast 
2,75 km langen W asserkanal wird das W asser dem Pumpwerk 
Edgewater zugeleitet, das durch großzügige Maschinenanlagen 
einen in der Nähe von W ylam befindlichen Hochbehälter speist, 
von dem das W asser den einzelnen W erken zuläuft. Die Fairfield- 
Werke haben nebenbei eine Umlaufleitung, die das an den Hoch­
öfen, in den Stahl- und Walzwerken verbrauchte W asser wieder 
sammelt, Reinigungs- und Klärbecken zuführt und durch be­
sondere Pumpanlagen wieder verteilt. Fü r den Notfall besteht 
die Möglichkeit der Teil Versorgung aus der öffentlichen W asser­
leitung.

Weiter sind vorhanden: eine mechanische W erkstätte, eine 
Ausbesserungswerkstätte für den Elektrobetrieb, je eine Achsen­
dreherei, Stahlbauwerkstätte, Schreinerei und Anstreicherei.

I I I .  W e r k s a n la g e n  in  B e sse m er.
Erwähnenswert sind zwei Sonderwalzwerke, und zwar:
1. Eine 4 0 0 e r  S t a b s t a h l s t r a ß e  für Flachstahl bis 355 mm 

Breite, Rund- und V ierkantstahl bis zu 88 mm Dmr., Winkel-, 
U- und I-Stahl bis zu 100 mm und besondere Profile für die L and­
wirtschaft m it hohem und niedrigem Kohlenstoffgehalt. Der 
Walzplan um faßt 130 Profile in etwa 800 verschiedenen Größen. 
Die jährliche Leistung beträgt etwa 45 000 t. Die Anlage besteht 
aus einem m it N aturgas beheizten Stoßofen von 14,7 m Länge 
und 3,0 m 1. W. für Knüppel, einer dreigerüstigen Straße m it 
einem Dreiwalzenvorgerüst, einem danebenstehenden Drei- 
walzengerüst und einem Zweiwalzenfertiggerüst. Alle drei Ge­
rüste werden durch einen 1000-PS-Motor m it 81 U /m in angetrie­
ben. Das K ühlbett ist 22 m lang und 8,5 m breit und ha t am 
Ablaufende eine Teilschere.

2. Eine 2 0 0 e r  S t a b s t a h l s t r a ß e  für Rund- und  Vier­
kantstahl bis 28,5 mm Dmr., Flachstahl bis 90 mm Breite, Winkel 
bis 50 mm Schenkellänge und noch andere Profile; auf dieser 
Straße wird viel Stahl für Werkzeuge, Federn, Pflugschare, 
Bohrer, Nieten usw., aber auch weicher Stahl gewalzt. Die jäh r­
liche Leistung beträgt etwa 31 000 t. Die Anlage besteht aus 
einem Stoßofen mit, einer Herdfläche von 7,4 m Länge und 3,6 m 
Breite sowie einem Vorgerüst m it dem dahinterliegenden fünf- 
gerüstigen Fertigstrang. Der Knüppel geht zuerst zu dem von 
einem 500-PS-Motor angetriebenen Dreiwalzenvorgerüst m it 
300 mm W alzendurchmesser, dann über einen Rollgang zu dem 
Fertigstrang mit. W alzen von 200 mm Dmr., von denen das erste 
ein Dreiwalzenvorstreckgerüst, das zweite und dritte  Dreiwalzen­
gerüste, das vierte ein Zweiwalzenvorstichgerüst und das fünfte 
ein Zweiwalzenfertiggerüst ist. Gerüste 1, 2, 3 werden von einem 
600-PS-Motor m it 475/720 U /m in und Gerüste 4 und 5 von einem 
zweiten, aber gleichen Motor angetrieben. Das K ühlbett ist 
36 m lang. F ü r die W ärmebehandlung der harten  Stähle sind 
entsprechende E inrichtungen vorgesehen worden.

Schließlich sei darauf hingewiesen, daß alle vorbeschriebenen 
Werksanlagen Geräte jeder A rt für die Regelung, Ueberwachung 
und Messung von Mengen, Tem peraturen, Drücken von Gasen, 
Wind, Luft usw. haben. H. Fey.

Verhalten von Hüttensteinen bei einem  
Schadenfeuer.

Der Brand einer Spinnerei gab' Gelegenheit, das Verhalten 
von H üttensteinen bei der Beanspruchung durch ein Schaden­
feuer zu beobachten. Die zum B au der Spinnerei verwendeten

H üttensteine stam m ten aus einem Hüttenw erk, das nach dem 
Dreslerschen Verfahren arbeitet. Bei diesem Verfahren werden 
die Steine aus einer Mischung von Schlackensand und gemahlener 
Stückschlacke, meist im Verhältnis 70 : 30, hergestellt und an ­
schließend m it den kohlensäurehaltigen Abgasen von Gasmaschi­
nen gehärtet. Bei dieser H ärtung sind die Tem peratur und der 
Kohlensäuregehalt der Abgase wirksam. Der bei der Berührung 
m it W asser frei werdende K alk setzt sich m it der Kohlensäure 
zu K alzium karbonat um, gleichzeitig wird auch Kalziumsulfid 
in K alzium karhonat ulngewandelt. Die H ärtezeit beträgt etwa 
24 h.

Die Spinnerei war vor etwa 20 Jah ren  gebaut worden. Für 
das Mauerwerk waren H üttensteine wechselweise m it Ziegel­
steinen, als Fensterstürze eisenbewehrter Kiesbeton verwendet 
worden. In  den auf Bild 1 gezeigten Maschinenräumen bestanden 
z. B. nur die Pfeiler aus H üttensteinen, in anderen Räumen waren 
nur die Felder zwischen den Pfeilern in Hüttensteinmauerwerk 
errichtet. Die Tem peratur während des Brandes ist offenbar 
außerordentlich hoch gewesen, wie der Zustand der zerstörten 
Maschinen und Trägerbauwerke zeigte. Das Rohstofflager ist 
durch den Brand völlig vernichtet worden.

Bild 1. Wand aus H üttensteinen und anderen Baustoffen nacli 
einem Brande.

Der Unterschied zwischen dem Mauerwerk aus H ü tten ­
steinen und  dem übrigen Mauerwerk w ar in jedem Fall augen­
fällig. Das Mauerwerk aus H üttensteinen war in seiner Ober­
fläche noch völlig erhalten. Die einzelnen Steine waren unver­
sehrt, und auch der Fugenm örtel zeigte keine Absprengungen und 
Auflockerungen. Die Spinnerei teilte  selbst m it, daß sie bei 
keinem H üttenstein auch nur die geringste Beschädigung h a t fest­
stellen können. Das übrige Mauerwerk dagegen war durch das 
Feuer sehr s ta rk  angegriffen worden; die meisten Steine waren 
gesprungen und abgeblättert. Auch der Fugenm örtel w ar auf­
gelockert und  teilweise ausgebrochen.

Von den H üttensteinen, die dem Feuer ausgesetzt waren, 
wurden einige an  der Brandstelle entnommen und im Laboratorium  
auf ihre Druckfestigkeit geprüft, und zwar sind die Steine A und D 
an der Längsseite, die Steine B und C an der Kopfseite dem Feuer 
ausgesetzt gewesen. Aus dem Stein A wurden vier W ürfel, aus 
dem Stein D drei W ürfel und aus den Steinen B und C je ein 
W ürfel von etwa 5 cm Kantenlänge auf der Brandseite und außer­
dem auf der Seite ohne Feuereinwirkung herausgeschnitten, an 
der Luft getrocknet und geprüft. Die Prüfungsergebnisse zeigt 
Zahlentafel 1.

Die Druckfestigkeit der W ürfel von 5 cm Kantenlänge ist 
zwar nicht unm ittelbar vergleichbar m it der nach D IN  398 er­
m ittelten Festigkeit. Sie zeigt aber, daß die Druckfestigkeit 
der H üttensteine auf der dem Feuer zugewandten Seite entweder
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Zahlentafel 1. D r u c k f e s t ig k e i t  d e r  a u f  d e r  B r a n d s te l l e  
e n tn o m m e n e n  H ü t te n s te in e .

Stein Probe

1 ohne 
Brandseite j Feuereinwirkung

Druckfestigkeit kg/cm2 
(Bcr. =  Raumgewicht')

A 1 172 107
2 173 143
3 150 150
4 140 131

Mittel 1.60 (Rg. 1,81) 133 (Rg 1.79)

f) 1 248 176
2 222 178
3 175 143

Mittel 215 (Rg. 1,97) 168 (Rg. 1,98)

B 107 (Rg. 1,63) 114 (Rg. 1,68)

0 159 (Rg. 1,95) 170 (Rg. 1,98)

von Untersuchungen über den Einfluß von Betriebs- oder Eigen­
schaftsveränderlichen auf ein Mischkollektiv bdden können, wie
es in der Technik meist vorliegt. _ .

In  manchen Fällen zeigen technische oder naturw issenschaft­
liche Häufigkeitskurven zwar eine einheitliche, aber asymmetrische 
Form . Dieser Fall liegt z. B. dann vor, wenn ein bestim m ter Grenz­
wert aus naturgesetzlichen Gründen nicht überschritten werden 
kann Asymmetrische Kurven können aber auch entstehen, wenn 
zwei streuende Eigenschaften, wie z. B. Beanspruchung und 
Lebensdauer, durch eine Gesetzmäßigkeit m iteinander verknüpft 
sind. Es ist dann für jeden P unk t der Gesetzmäßigkeit ein Streu-

praktisch gleich der Druckfestigkeit auf der Seite ohne Feuer­
einwirkung oder deutlich höher war. Offenbar hat unter der E in­
wirkung von Hitze und Dampf eine Nachhärtung der Steine s ta tt ­
gefunden. Der niedrige W ert des Steines B ist auf das geringe 
Raumgewicht (1,65 gegen 1,8 bis 2,0) zurückzuführen.

Die Beobachtungen auf der B randstätte und die Prüfungen 
haben also gezeigt, daß die Hüttensteine in ihrer Festigkeit durch 
die Einwirkung des Schadenfeuers nicht verschlechtert, sondern 
teilweise sogar verbessert wurden, und daß deshalb das Mauer­
werk aus H üttensteinen dem übrigen Mauerwerk deutlich über­
legen war. Dam it werden auch früher gelegentlich mitgeteilte 
Beobachtungen über die hohe W iderstandsfähigkeit von Schlacken­
steinen gegen Feuereinwirkung bestätigt. F r i t z  K e il.

Großzahl-Untersuchungen bei der Werkstoff­
überwachung.

Ueber Erfahrungen in der Anwendung der Großzahl-Forschung 
bei der Werkstoffüberwachung macht K. D a ev e s  in einer neueren 
Arbeit1) bemerkenswerte Angaben.

Wesentlicher Zweck der Werkstoffüherwachung ist die 
Sicherstellung von Lieferungen mit einheitlichen Eigenschafts­
werten. Die Betriebseigenschaften können nur in seltenen Fällen 
durch eine Kurzprüfung erfaßt werden. Wenn aber zwei oder 
mehrere möglichst nicht in naher Beziehung zueinander stehende 
rasch meßbare Eigenschaften innerhalb der Lieferungen eine 
gleichmäßige Verteilung zeigen, so ist m it großer Wahrscheinlich­
keit m it gleich guter praktischer Bewährung zu rechnen. E rst 
dadurch wird der Zusammenhang zwischen Kurzprüfeigenschaften 
und praktischer Bewährung hergestellt und nachgewiesen.

ungsberg vorhanden, der 
sich m it einer Achse der 
Kurve der Gesetzmäßigkeit 
anschmiegt. W ird der S treu­
ungsberg, wie es bei Auf­
stellen einer Lebensdauer- 
Häufigkeits-Kurve geschieht, 
in schräger Richtung ange­
schnitten, so en ts teh t die 
a s y m m e tr is c h e  F o rm  d e r  
H ä u f  igk  e i t  s k u r v e f  B ild l) .  
Solche K urven können auf 
eine bequem auswertbare 
Häufigkeitskurve zurückge­
führt werden, wenn an Stelle 
der Meßwerte selbst deren 
L o g a r i th m e n  a u f g e t r a ­
g en  werden (B ild  2). Man 
erhält dann wieder die Gauß­
sche Normalkurve.
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Bild 2. K urve des Bildes 1 in 
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im  H äufigkeitsnetz.

Eingehend beschäftigt sich Daeves m it Fehlschlüssen, die 
durch die bisher vielfach üblichen B etrachtungen auf Grund des 
Mittelwerts an Stelle von Häufigkeitsuntersuchung entstehen 
können. Eine M i t te lw e r ts r e c h n u n g  ist dann s in n lo s ,  wenn 
von vornherein k e in  e in h e i t l i c h e s  K o l l e k t iv  v o r l ie g t .  Bei 
zusammengesetzten Kollektiven kann nämlich eine Verschiebung 
des Mittelwerts durch ganz verschieden zu bewertende Umstände 
eintreten.
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Bild 3. Verschiebung des M ittelwertes eines zusam m engesetzten  
Kollektivs durch gleichzeitige und gleichm äßige Verschiebung  
der Teilkollektive ohne Veränderung des A nteils der Teilkollektive.

2V0

Die N a c h p rü fu n g  d e r  G le ic h m ä ß ig k e it  und Ueberein- 
stimmung m it früheren bewährten Lieferungen wird d u rc h  die 
A n w en d u n g  des H ä u f ig k e i ts -  u n d  W a h r s c h e in l ic h k e i t s ­
p a p ie r s 2) wesentlich erleichtert. Beim W ahrscheinlichkeits­
papier ist die Abszisse für die Summenhäufigkeit X f (%) nach 
dem Gaußschen Gesetz aufgeteilt. Reine Gaußsche Kurven er­
geben also in der Summenhäufigkeit auf diesem Papier eine Gerade, 
wodurch der Nachweis einer normalen Gaußschen Verteilung 
geführt ist. Auf dem Häufigkeitspapier wird die Normalhäufig­
keitskurve zu einer Hyperbel, bei der die am schwächsten belegten 
Enden zu einer bequem auswertbaren praktisch geraden Linie 
auslaufen. Bei Anwendung dieser Papiere kann ein gegebenes 
zusammengesetztes Kollektiv auch leicht in seine einzelnen 
Normal-Teilkollektive zerlegt werden, die allein die Grundlage

J) Privatdruck. Düsseldorf 1939.
2) B e ck e l, A., und K. D a ev e s : Stahl u. Eisen 54 (1934} 
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Bild 4. Verschiebung des M ittelw ertes durch A uftreten  eines 
zw eiten  Teilkollektivs.

1. Bewirkt ein B etriebsfaktor eine Verschiebung sämtlicher 
Teilkollektive des Mischkollektivs um  den gleichen Betrag, ohne 
daß sich auch das Verhältnis des Umfangs der Teilkollektive 
ändert, so wird auch der M ittelwert um den gleichen Betrag ver­
schoben und behält in diesem seltenen Fall als Kennwert der 
Verschiebung durch den Einfluß des Betriebsfaktors einen Sinn 
(B ild  3).
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2. Entstehen aber durch Veränderung des 
Betriebsfaktors neue Teilkollektive, so täuscht die 
dadurch bedingte Verschiebung des Mittelwertes 
eine nicht vorhandene Verschiebung des Norm al­
wertes vor (B ild  4). Das gleiche gilt, wenn nur 
ein vorhandenes Teilkollektiv, das für den Norm al­
wert nicht allein maßgebend ist, eine Verschiebung 
erfährt ( B ild  5).

3. Sehr häufig bewirkt aber eine Aenderung 
der Betriebsfaktoren bei unveränderter Lage der 
häufigsten W erte einzelner Teilkollektive eine 
Verschiebung ihrer relativen Anteile. Die d a ­
durch bedingte Verschiebung des Mittelwertes 
kann die tatsächliche W irkung der Betriebsfak­
toren und dam it die wirksamen Maßnahmen zur 
Erzielung des erwünschten Teilkollektivs gar 
nicht erschließen; dazu gehört immer die E rken­
nung des Verhaltens der unerwünschten Teil­
kollektive, deren Ausschaltung erst zur Beseiti­
gung der Entstehungsfaktoren füh rt (B ild  6).

Aus diesen Beispielen erkennt man, welche 
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Bild 1. Bild 2.
Zeit-Potential-K urven für Stahl 1 Zeit-Potential-K urven für Stahl 3 m it

und 2. unterschiedlichem  Molybdängehalt in
sauerstofffreier Kochsalzlösung.

9,5 %  Ni, 0 bis 3,5 %  Mo auf (Zahlentafel 1). Die P o t e n t i a l ­
m e s su n g e n  wurden in einer 4prozentigen K o c h s a lz lö s u n g  
vorgenommen gegen eine Silber-Silberchlorid-Elektrode als Be­
zugselektrode. Die Vorrichtung wurde durch einen Thermostaten 
auf gleicher Tem peratur von 25° i  0,1 gehalten. Die Entpassi- 
vierung der fein geschmirgelten Proben wurde durch eine 20pro- 
zentige Salzsäure vorgenommen, die nach E in w ir k u n g  von 10 min 
durch die Kochsalzlösung ausgespült wurde. Die Messung wurde 
erst begonnen, wenn die Salzsäure vollständig entfernt war.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  v o n  H. H. U h lig  
u n t e r s u c h te n  S tä h le .
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Bild 5. Verschiebung des M ittelwertes eines zusam m engesetzten  
Kollektivs durch alleinige Verschiebung des kleinen Teilkollektivs.

gen zukommt. Das E rkennen der Teilkollektive ermöglicht 
nicht nur das Herstellen eines W erkstoffes m it einheitlichen 
Eigenschaften, sondern durch E rm ittlung und E inhalten der 
Herstellungsbedingungen für ein einheitliches Kollektiv m it 
erwünschten Eigenschaften können auch W erkstoffe m it neuen 
bisher nicht erzielten Eigenschaften oder Eigenschaftsverbin­
dungen herausgezüchtet werden, vor allem aber unerwünschte 
Eigenschaften und die Fehleranfälligkeit ganz wesentlich ver­
mindert werden. Bei der Herabsetzung der Fehleranfälligkeit 

SVOr

Stahl Nr. % o % Cr % Ni % Mo

1 0,05 17,25 9,37 __
2 0,06 20,92 9,75 2,90
3 rd. 0,05 rd. 19,50 rd. 9,5 0,50 bis 3,5

Bild 6. Verschiebung des M ittelw ertes eines zusam m engesetzten
K ollektivs unter Beibehaltung der Lage der T eilkollektive nur 

durch Veränderung des A nteils der Teilkollektive.

geht man so vor, daß der Prozentanteil von gleichartigen Fehl­
stücken an der Gesamterzeugung in verschiedenen Bereichen eines 
Wirkfaktors (z. B. der Tem peratur) erm ittelt wird. Man wird 
dann den für geringste Fehleranfälligkeit gültigen Bereich bei 
allen beeinflußbaren W irkfaktoren gleichzeitig anstreben. Der 
oft überraschende Erfolg dieses Verfahrens beruht darauf, daß 
Fehler fast nie durch e in e  Ursache entstehen, sondern daß ihr 
Auftreten von einer großen Zahl von U m ständen abhängt, die 
sich als Veranlagungen oder Auslösungsfaktoren bemerkbar 
machen. Karl-Friedrich Mewes.

Zeit-P oten tial-K u rven  von C h ro m -N ick el- 
und C h ro m -N ickel-M olybd än -Stäh len .

Im  Rahm en eingehender Untersuchungen über die N a tu r  
d er P a s s iv i t ä t  v o n  s ä u r e b e s t ä n d ig e n  S t ä h le n  und 
anderen Legierungen stellte H. H. U h l ig 1) eine Reihe von Zeit- 
Potential-Kurven von Stählen m it 0,05 %  C, 17,3 bis 20,9 %  Cr,

x) Amer. In st. min. m etallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1121, 
18 S., Metals Techn. 6 (1939) Nr. 7.

Die 4prozentige Kochsalzlösung wurde einmal vollständig 
sauerstofffrei verwendet, ein anderes Mal mit Luft gesättigt. 
S ta tt Kochsalz wurde in gleicher Weise W asser angewandt.

In  Bild 1 sind die E rg e b n is s e  für die Stähle 1 und 2 zu­
sammengestellt. Der C h ro m -N ic k e l-S ta h l  1 bleibt nach der 
Entpassivierung durch die Salzsäure in der sauerstofffreien Koch­
salzlösung auch nach 20 h  weiter aktiv. Bei Gegenwart von 
Sauerstoff in der luftgesättigten Kochsalzlösung nimm t dagegen 
das aktive Potential sehr schnell ab, ohne allerdings nach 20 h 
passiv zu werden. Bei Anwendung von W asser als Elektrolyt 
wird Stahl 1 stets sehr schnell passiv, unabhängig davon, ob 
Sauerstoff vorhanden ist oder nicht. E in  anderes Verhalten 
zeigt dagegen der m o ly b d ä n h a l t ig e  S ta h l  2. Schon nach 5 h 
ist in der sauerstofffreien Kochsalzlösung der aktive Zustand 
überwunden und der Stahl ist wieder passiv, obwohl Sauerstoff 
in freier Form  überhaupt nicht an die Probe herangetragen 
worden ist. Noch schneller geht die Passivierung in Gegenwart 
von Sauerstoff z. B. in luftgesättigter Kochsalzlösung vor sich.

Der E in f lu ß  d e s  M o ly b d ä n s  a u f  d ie  P a s s iv ie r u n g  
in  s a u e r s to f f f r e i e r  K o c h s a lz lö s u n g  ist aus Bild 2 ersicht­
lich, das die Zeit-Potential-Kurven für Stähle m it steigendem 
Molybdängehalt entsprechend Stahl 3 wiedergibt. Hiernach er­
reichen die Stähle m it 19 %  Cr, 9,5 %  Ni und mehr als 2 %  Mo 
nach der Entpassivierung durch Salzsäure auch bei Fehlen von 
Sauerstoff in der 4prozentigen Kochsalzlösung sehr schnell volle 
Passivität. Das erreichte Potential ist vom Molybdängehalt u n ­
abhängig. Der Einfluß des Molybdäns auf die W iedererlangung 
der Passiv ität von Stahl 3 geht noch deutlicher aus Bild 3 hervor, 
das aus verschiedenen von Uhlig nach 20 h  in sauerstofffreier 
Kochsalzlösung gemessenen W erten zusammengestellt ist (diese 
W erte wie auch die der Bilder 1 und 2 sind vom B erichterstatter 
auf das W asserstoffpotential umgerechnet). Bei mehr als 2,25 %Mo 
erlangt der Stahl m it 19 %  Cr und 9,5 %  Ni seinen höchsten posi­
tiven  W ert, d. h. der Stahl erhält durch diesen Molybdängehalt 
nach der Entpassivierung auch bei Fehlen von Sauerstoff in der 
Kochsalzlösung volle Passivität.

Im  Zusammenhang m it weiteren Messungen zieht Uhlig den 
Schluß, daß die Passiv ität der Versuchsstähle nicht m it der Bil­
dung einer O x y d s c h ic h t  erk lärt werden kann, es kom m t 
allenfalls die Bildung einer H ydroxydschicht in Frage, die 
aber bei dem Stahl m it 18 %  Cr und 8 %  Ni an  die Gegen-
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Bild 3. Potentiale von Stahl 3 nach 20 h 
in Abhängigkeit vom  M olybdängehalt in 

sauerstofffreier Kochsalzlösung.

w art von Sauerstoff 
in der Lösung oder, 
wie das Verhalten 
von Stahl 3 zeigt, an 
die Gegenwart eines 
Mindestgehaltes von 
Molybdän im Stahl 
selbst gebunden ist. 
Die Vorgänge der 
P a s s iv ie r u n g  fin­
den ihre wahrschein­
lichste E rk lä r u n g  
durch die sogenannte 

E le k t r o n e n ­
th e o r ie ,  die Uhligzu- 
sammenmit J.W  u lf  f1) 
bereits früher veröf­
fentlicht h a t und von 
Uhlig nochmals be­
sprochenwird. Bei der 
Passivierung t r i t t  eine

Verschiebung eines Elektrons des einen Legierungselementes auf das 
andere ein. Fü r den Stahl m it 19 %  Cr, 9,5 %  Ni und mehr als 
2 % Mo bedeutet dies, daß ein Elektron aus der Molybdänhülle 
auf die Chromhülle Übertritt und dadurch Passivierung bewirkt.

Es sei noch darauf hingewiesen, daß die von Uhlig und Wulff 
aufgestellte Elektronentheorie zur Erklärung der Passivität 
bereits im Jahre  1925 von R . S w in n e 2) ausgesprochen worden

*) Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1050, 
29 S., Metals Techn. 6 (1939) Nr. 4; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940)
S. 33/34.

2) Z. Elektrochem. 31 (1925) S. 422.

ist, der eine Um gruppierung der Valenzelektronen an  der Ober­
fläche von Zwischenschalenelementen für die Passivierung ver­
antwortlich m acht. U nter anderen Elem enten h a t auch Molybdän 
Zwischenschalenelemente und ist dadurch zu einer solchen Um- 
gruppierung und dam it zur Passivierung fähig. H ans Hougardy.

Vorversuche zum  B etrieb von Siem ens^Alartiii- 
Oefen m it Gichtgasbeheizung unter Verwendung 

von sauerstoffreicher L u ft.
In  der Erörterung des obigen Vortrages von G. B u l le 1) sind 

über das Verhalten des Azetylens in Sauerstoffanlagen Angaben 
gemacht worden, welche den Schluß nahelegen, daß das Azetylen 
in Sauerstoffanlagen zu Explosionen führen müsse. Zur K lar­
stellung dieser Angaben teilt die Gesellschaft für Linde s Eisma­
schinen, A.-G., Höllriegelskreuth bei München, folgendes m it:

Das von der Luft etwa m itgeführte Azetylen lagert sich in 
Linde-Eränkl-Anlagen nicht in den Regeneratoren ab, wo es 
übrigens ganz harmlos wäre, weil es im Umschaltwechselbetrieb 
dieser Regeneratoren wieder raschestens durch Verdampfen ent­
fernt würde. Das Azetylen kondensiert vermöge seiner kleinen 
Konzentrationen zusammen m it der L uft in der Trennsäule. Es 
findet sich im flüssigen Sauerstoff. Dieser wird fortlaufend aus 
der Trennsäule entnommen. In  einem besonderen Zusatzver­
dampfer wird das Azetylen abgeschieden und  aus dem Trenn- 
apparat entfernt. In  den bisher von uns ausgeführten und  auch 
für metallurgische Zwecke allein in Frage kommenden Linde- 
Fränkl-Apparaten, die eine Gesamtleistung von 120 000 m3/h 
Sauerstoff liefern, sind durch Azetylen verursachte Explosionen 
bisher nicht auf getreten.

i) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 201/06 (Stahlw.-Aussch. 364
u. Wärmestelle 279).

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P atentb latt Nr. 14 vom  4. April 1940.)

Kl. 7 a, Gr. 7, D 77 374. Walzgerüst m it senkrecht ange­
ordneten Walzen. Erf.: K arl Backhaus, Duisburg. Anm.: Demag, 
A.-G., Duisburg.

Kl. 7 a, Gr. 21, H  147 512. Vorrichtung zur Außenkühlung 
der Walzen von Mehrrollenwalzwerken mittels Kühlöles. Heraeus- 
Vacuumschmelze, A.-G., Hanau a. M.

Kl. 7 a, Gr. 22/03, Sch 115 329. Walzgerüst mit einem 
Wechselrahmen für die Walzen. E rf .: Josef Klütsch, Düsseldorf- 
Gerresheim. Anm.: Schloemann, A.-G., Düsseldorf.

Kl. 7 a, Gr. 23, Sch 116 510. Vorrichtung zum Verstellen 
der Walzen von Walzwerken in achsiger Richtung. Erf.: Karl 
Albedyhl, Düsseldorf. Anm.: Schloemann, A.-G., Düsseldorf.

Kl. 10 a, Gr. 18/05, B 182 643. Verfahren zur Herstellung 
von Koks und einer teilweise entgasten Kohle. Erf.: Maurice 
D. Curran, Glendale, Mo. (V. St. A.). Anm.: H. A. Brassert & 
Co., Berlin.

Kl. 18 a, Gr. 4/01, B 181 924. Kühlkasten für Schachtöfen, 
insbesondere für Hochöfen. Erf.: Herm ann Alexander Brassert, 
Berlin-Charlottenburg. Anm.: H. A. Brassert & Co., Berlin.

Kl. 18 d, Gr. 2/50, K  139 598. Gegen die Verbrennungsgase 
von Brennstoffen, die B leitetraäthyl enthalten, widerstands­
fähige Ventilkegel. Fried. K rupp A.-G., Essen.

Kl. 21 c, Gr. 62/62, D 76 878. Steuerung des elektromotori­
schen Antriebes einer rotierenden Schere zum Unterteilen von 
laufendem Walzgut. E rf.: Dipl.-Ing. Paul Paech, Duisburg. 
Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 22 h, Gr. 7, D 76 719. Vorrichtung zum Verflüssigen von 
Karburierungsmitteln, insbesondere von Pech. Erf.: Dipl.-Ing. 
Emil Lange, Mülheim (Ruhr). Anm.: Deutsche Eisenwerke 
A.-G., Mülheim (Ruhr).

Kl. 24 e, Gr. 11/03, D 80 085. Gaserzeuger mit einer dreh­
baren Aschenschüssel. Karl Hermann Dönicke, Leipzig.

Kl. 31 c, Gr. 25/01, B 166 585. Verfahren zum Herstellen 
von gegossenen Dauermagneten. Bergische Stahl-Industrie, 
Remscheid.

Kl. 42 k, Gr. 23/01, G 99 567. Vorrichtung zum Ausmessen 
der Durchmesser von hei der Härteprüfung nach dem Eindring­
verfahren sich ergebenden Eindrücken, insbesondere von Kugel­
eindrücken. Dr.-Ing. Karl Schimz, Berlin.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate für jedermann zur Einsicht und E in ­
sprucherhebung im Patentam t zu Berlin aus.

Kl. 48 b, Gr. 10, V 33 489. Verfahren zur Erhöhung der 
Korrosionsbeständigkeit von Gegenständen aus Eisen oder Eisen­
legierungen. E rf.: Dr.-Ing. Paul Brenner, Hannover-Kleefeld. 
Anm.: Vereinigte Leichtmetall-W erke, G. m. b. H ., Hannover- 
Linden.

Kl. 75 c, Gr. 6, K  152 490. Voranstrich für Korrosions­
schutzschichten. E rf .: Dr. Franz Eisenstecken, Dortm und. Anm.: 
Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H ., Düsseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P aten tb la tt N r. 14 vom  4. April 1940.)

Kl. 4 g, Nr. 1 483 398. Brenner, insbesondere zum Ober­
flächenhärten von Metallen. Firm a Paul Ferd. Peddinghaus, 
Gevelsberg i. W.

Kl. 48 d, Nr. 1 483 179. Beizkorb zum Beizen von Blechen, 
Sturzen und Platinen. Hoesch, A.-G., Dortm und.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Gr. 10O3, Nr. 685 089, vom  28. Septem ber 1937; 

ausgegeben am 11. Dezember 1939. O fe n b a u  u n d  I n d u s t r i e ­
a n la g e n  G. m. b. H. in  D ü s s e ld o r f .  (E rfinder: G ustav Grewel 
in Düsseldorf.) Tiefofenanlage 
zur stufenweisen, fein regel­
baren Aufheizung von Stahl- 
blöchen u. dgl.

Beide Tieföfen a bestehen 
aus je zwei durch eine unten 
offene W and getrennten und 
m it den Schmalseiten anein­
anderliegenden Hocherhit- 772, 
zungskammern b, c, die an 
den Längsseiten Brenner, an 
den äußeren Schmalseiten 
Rauchgasabgänge d, e h ab en ; 
diese sind so bemessen, daß , 0
jeder für sich das aus beiden 
Kammern b, c abziehende '
Rauchgas allein aufnehmen ] (
kann. Stehen die Blöcke in 
Kam mern b un ter Vollgas, 
so werden die kälteren Blöcke 
in Kam mern c durch die Ab­
gase der Kam m ern b vorge­
wärm t, d. h. es werden keine 
Regeneratoren benötigt, und
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□  □ □
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umgekehrt nach der Umstellung der Gasrichtung. Die Abgase 
ziehen durch Schieber f, Kanäle g, Schieber h in den Zellenofen i, 
wo sie die Blöcke langsam  anwärmen, dann durch Schieber k  und 1 
in die Rekuperatoren m, in  denen die Verbrennungsluft vorgewärmt 
wird, weiter durch Schieber n in  die Zellengrube o, in die kalte 
Edelstahlblöcke zum langsamen Anwärmen eingesetzt werden, 
von da ziehen sie in den Kam in p. Schieber q, r  gestatten  den 
Ofen i oder Rekuperatoren n  ganz oder teilweise zu umgehen.

Kl. 42 k, Gr. 2002, Nr. 685106, vom 30. A ugust 1936; aus­
gegeben am 16. Dezember 1939. D r.-Ing. E r n s t  J u s tu s  K o h l ­
m eyer in  B e r l in - G r u n e w a ld  u n d  Dr.-Ing. E r ic h  M o h r in  
B i t te r f e ld .  Verfahren zum, Bestimmen der Dauerfestigkeit von 
Werkstoffen.

Mehrere gleichartige Probestäbe werden verwendet, wobei 
die einzelnen Stäbe gleichzeitig einer Zug- und Hinundherbiege- 
Beanspruchung bis zum Bruch unterworfen werden; der 
nächste zu prüfende Probestab erfährt jeweils eine größere Zug­
beanspruchung als der vorher geprüfte Stab. Die einzelnen Probe­
stäbe werden nur um einen solchen von der A rt des zu prüfenden 
Werkstoffes abhängigen W inkel h in  und  her gebogen, daß bei 
diesem gegenüber dem Normalbiegewinkel von 180° kleineren 
Biegewinkel praktisch eine zusätzliche Reckung der Probestäbe 
an der Biegestelle e in tritt und daß als Maß für die Dauerfestigkeit 
des zu prüfenden W erkstoffes die Zugbeanspruchung ange­
nommen wird, bei der die sonst stetig  abnehmenden Biegezahlen 
mit, zunehmender Zugbeanspruchung eine charakteristische Ab­
weichung zeigen.

Kl. 24 e, Gr. 1001, Nr. 685167, vom 29. Oktober 1937; aus­
gegeben am 13. Dezember 1939. Zusatz zum P a ten t 675 142. 
K lö c k n e r -H u m b o ld t-D e u tz  A .-G . in K ö ln . Gaserzeuger 
mit einem Post zum Austragen der Asche und einer von unten her

durch den Rost in  den Gas-

und  Düsen 7 an  die Heizzüge 8. Das Schwachgas geht von der 
Leitung 9 durch Regeneratorsohlkanal 10 und wird in  der Regene­
ratorkam m er 11 vorgewärmt, geht dann durch K anal 12 in  den 
Sohlkanal 13 und durch Abzweigkanäle 14 und Binderkanäle 15 
der Bindertrennwände 16 in die Heizzüge 5. Die Verbrennungs­
lu ft wird durch die Sohlkanäle 17 den Kam m ern 18 zugeführt und 
nach dem Vorwärmen durch K anäle 19 in  die Sohlkanäle 20 
geleitet, von wo sie durch die Abzweigkanäle 21 und Binder­
kanäle 22 der Bindertrennw ände in  verschiedener Höhenlage 
gleichfalls in die Heizzüge 5 eingeführt wird. Die Abgase gehen 
durch die Heizzüge 8 in  abfallender R ichtung zum Teil über die 
Binderkanäle 23 der W ände 24, Kanäle 25, Sohlkanäle 26 in die 
Regeneratorenkam mern 27 und von d o rt durch Kanäle 28 in den 
Sammelkanal 29. E in anderer Teil der Abgase gelangt aus den 
Heizzügen 8 durch Kanäle 30, Zweigkanäle 31, Kanäle 32 und 33 
in die Kam mern 34 und von d o rt über Kanäle 35 gleichfalls in 
den Sammelkanal 29. Bei Zugwechsel werden die Verbrennungs­
m ittel in entgegengesetzter R ichtung geführt.

Kl. 7 b, Gr. 330, Nr. 685 247, vom 19. Ja n u a r 1936; ausge­
geben am  14. Dezember 1939. M a s c h in e n fa b r ik  M ee r, A .-G ., 
in  M ü n c h e n -G la d b a c h . (Erfinder: Gerhard Rudzki in Grö- 
d itz über Riesa.) Warmziehbank zum Warmziehen von Rohren in  
einer Hitze.

Druckkolben a schwenkt Förderband b in  Pfeilrichtung c 
um  P unk t d derart, daß das E nde e des W erkstückes f, z. B. ein 
Rohr, vor den Ziehring g gelangt und durch das Förderband in

<rd
m

erzeugerschacht hineinrei­
chenden Mitteldüse zur Z u ­
fuhr der Vergasungsluft.

Düse a wird von 
einem Ring b umgeben, 
der ein B e tt c aus hoch- 
feuerfesten Bruchstücken 
oder Form lingen zusam­
m enhält; dieses schützt 
den den R ost überragen­

den Teil der Düse vor der Einwirkung der hohen Tem peratur 
der außerhalb des B ettes liegenden Feuerzone. Leitring d zwingt 
die austretende Luft, nur aus einem Teil des B ettes c auszutreten, 
z. B. bei hochreaktionsfähigen Brennstoffen, wie Schwelkoks.

Kl. 10 a, Gr. 501, Nr. 685 239, vom 21. Jan u a r 1936; aus- 
gegehen am 14. Dezember 1939. F i r m a  C a rl S t i l l  in  R e c k ­
lin g h a u se n . Regenerativ-Koksofen m it Zwillingszügen.

Von den Starkgasleitungen 1 und 2 geht das Gas durch den 
sich über die ganze Länge jeder Heizwand erstreckenden Verteil­
kanal 3, durch Düsen 4 an die Heizzüge 5 und durch K anal 6

, C-\D . Z-F

Pfeilrichtung h in diesen hineingetrieben wird. Zange i ist an 
einem Arm k  des Schlittens 1 befestigt, den eine Gallsche K e tte  m 
bewegt; diese wird von einem seitlich neben der Ziehbahn ange­
ordneten Antrieb über R ad  n  angetrieben. Die obere Führung o 
ist zum raschen Ein- und Ausbau des Schlittens um klappbar. 
Nach dem Zug löst sich das Rohr aus der Zange und gelangt 
von selbst auf ein Förderm ittel, z. B. B and p, das das R ohr durch 
eine Oeffnung un ter dem Ziehring g hindurch auf das B and b 
zurückschafft, worauf dieses angehoben wird und das R ohr noch­
mals, z. B. durch einen anderen in dem Drehkopf q unterge­
brachten engeren Ziehring, gezogen werden kann. Das fertig- 
gezogene R ohr wird vom Band p in  Richtung r  weggeschafft.

Kl. 10 a, Gr. 6, Nr. 685 273, vom 24. Oktober 1933; ausge­
geben am 15. Dezember 1939. Dr. C. O t to  & C om p., G. m. b. H ., 
in  B o c h u m . Regenerativbeheiztei Ofen zur Erzeugung von Gas 
und Koks.

Die zwischen den Ofenkammern a reihenweise angeordneten 
Heizzüge b werden durch U-förmige sich allmählich verengende 
über dazwischenhegende Ofen­
kam m ern führende K anäle c ver- 

f 5  bunden, in die Regelsteine d ein- 
setzbar sind. Diese geben ent- 

20 weder den K analquerschnitt frei 
32 oder bilden wiederum allmähliche 

Verengerungen, z. B. nach A rt 
eines Venturirohres. Die Schütze 
für die Steine d stehen senkrecht
zu den K anälen c; sie sind von der Ofendecke zugänglich und 
können durch weitere Steine e zugedeckt werden.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 685 274, vom 10. Ju li 1935; ausgegeben 
am 15. Dezember 1939. M a n n e s m a n n rö h re n -W e rk e  in  D ü s ­
se ld o r f .  Verfahren zur Herstellung von Ferromangan.

E in  m anganarm es Eisenerz wird als Frischm ittel auf ein 
Eisenbad aufgegeben und so lange zur Einwirkung gebracht, bis 
der an Eisen gebundene Sauerstoff des Erzes zum Frischen ver­
braucht und das Eisen in  das Bad übergeführt worden ist, wäh­
rend die m it Mangan angereicherte Schlacke abgezogen und in 
üblicher Weise auf Ferrom angan verarbeitet wird.
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Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 685 275, vom 18. Ju n i 1936; ausgegeben 
am 15. Dezember 1939. Großbritannische Prio ritä t vom 19. Ju li 
1935 und  9. Ja n u a r 1936. S w if t  L e v ic k  & S o n s L im ite d ,  
G eo rg e  D o n a ld  L ee  H o rs b u rg h  u n d  F r e d e r ic k  W ill ia m  
T e t le y  in  S h e f f ie ld ,  Y o rk s h ir e  (E n g la n d ) . Verfahren zum  
Herstellen von Dauermagnetlegierungen.

Die Legierungen der im wesentlichen aus Eisen, Aluminium, 
Nickel, Kupfer und K obalt bestehenden Legierungen werden 
durch Schmelzen der Ausgangsstoffe hergestellt, wobei der er­
forderliche Kobalt- und Kupfergehalt der Legierung ganz oder 
teilweise durch Miteinschmelzen eines beim Raffinieren Von 
Kupfer-Kobalt-Erzen anfallenden Zwischenerzeugnisses einver­
leibt wird, das im wesentlichen aus Kobalt, Kupfer, Eisen, 
Schwefel und Silizium besteht und daneben Spuren von Kohlen­
stoff, Blei, Mangan, Nickel, Antimon, Zink und Schlacke enthält.

Kl. 80 b, Gr. 507, Nr. 685 358, vom 11. Jan u ar 1938; aus- 
gegeben am 16. Dezember 1939. H e in  & Co. v o rm a ls  H a ig e re r  
H ü t t e  in  D o r tm u n d . (Erfinder: K arl Friedrich M uthmann in 
1̂  Haiger, Dillkreis.) Verfahren zur

Herstellung von Schlacken- oder 
Oesteinswolle durch Zerblasen 
schmelzflüssiger Stoffe.

Der schmelzflüssige Aus­
gangsstoff fließt über eine geneigte 
U-förmige Rinne m it ebenem 
Boden a, der bei b endet, während 
die seitlichen Begrenzungswän­
de c weitergeführt sind. Düse d 
m it kegelig zur Ein- und A u stritt­
seite hin erweiterter A ustritts­

öffnung für z. B. Wasserdampf bestreicht als Flachdüse die ge­
sam te lichte W eite zwischen den W änden c, die als seitlicher 
Schutz gegen das Verstreuen von Schlackenteilchen wirken. 
Gegen Zerstäuben nach oben wird das Leitblech e und Düse f 
angeordnet, die zusammen ein injektorartiges Ansaugen der Luft 
bewirken und den Streukegel einengen.

Kl. 7 b, Gr. 10,„, Nr. 685 369, vom 1. Sep­
tem ber 1936; ausgegeben am 16. Dezem­
ber 1939. M i t te ld e u ts c h e  S ta h lw e rk e , 
A .-G ., in  R ie sa . (E rfinder: A rthur Koning 
in Riesa und B ernhard Ulbricht in Riesa- 
Gröba.) Verfahren zur Herstellung von Rohren 
od. dgl. in  einem Arbeitsgang mittels schnell 
arbeitender Warmstrangpressen.

Preßstempel a m it Lochdorn b wird in 
der Büchse c geführt. Durch Preßm atrize d 
wird der zu verarbeitende W erkstoff e 
hindurchgespritzt. Um den W erkstoff 
ohne R est auszubringen, werden zwischen 
Stempel a und W erkstoff e Einlagen f 
aus wärmeschützendem unverbrennlichem 
Stoff, z. B. Asbest, K lingerit usw., ein­
gelegt, die Löcher g zum bequemen Ver­
teilen des Schmiermittels haben.

Kl. 42 h, Gr. 2002, Nr. 685 393, vom 18. September 1935; 
ausgegeben am 16. Dezember 1939. C. H. F. M ü lle r  A.-G. in  
H a m b u r g - F u h ls b ü t te l .  (Erfinder: Ronald Austin Stephen in 
Eindhoven, Niederlande.) Vorrichtung zur Herstellung von Struk­
turaufnahmen mittels Röntgenstrahlen.

Zylinderwand a der Aufnahmekammer bildet die Befesti­
gungsunterlage für den photographischen Film. Zwischenwand b 
ist um die Achse des Zylinders drehbar gelagert und träg t den 

Prüfkörper c, z. B. einen Kristall. 
Die vorstehenden Ränder der W and b 
haben axiale Schlitze d. An den 
Rändern ist je ein biegsames Band e 
aus einem die Röntgenstrahlen auf­
nehmenden Stoff befestigt, deren 
freie Enden sich heim Drehen des 
Trägers b an den Spannrollen f auf- 
oder abrollen. Röntgenstrahlen­
durchlässige Deckplatte g verhin­
dert den E in tritt von sichtbarem 
Licht durch die Oeffnung h für ein 
Röntgenstrahlenbündel. Bänder e 

und Träger h entziehen den Film zum größten Teil den R öntgen­
strahlen. Durch die Schlitze d kann ein unter einem sehr kleinen 
Winkel m it der im Bereich e der Röntgenstrahlen ebenen Vorder­
fläche des Prüfkörpers austretendes reflektiertes Strahlenhündel

auf den Film auftreffen. D reht sich der Träger b 
m it regelmäßiger Geschwindigkeit, so tas ten  
die reflektierten Strahlen den ganzen Film  ab, 
und es entsteht auf diesem das spektral zer­
legte Reflexionsbild.

Kl. 49 h, Gr. 15, Nr. 685 401, vom 15. Ju li 
1936; ausgegeben am 18. Dezember 1939. 
A u g u s t- T h y s s e n - H ü tte ,  A .-G ., in  D u i s ­
b u rg -H a m b o rn . Verfahren zur Herstellung 
von aus Steg und Flansch bestehenden, in  der 
Stegebene gebogenen Profileisen.

Durch eine W armsäge wird das Profil­
eisen in Stücke von gewünschter Länge ge­
schnitten, und diese werden noch in der W alz­
hitze innerhalb des Fertigkalibers der W alzen­
straße durch Strecken der Biegungsaußen­
kante a gebogen m it Hilfe der m it einstell­
barem Druck an  die K ante  a angedrückten, 
m it ihrer Achse die Achsen der Profilwalzen 
des letzten Kalibers schneidenden Rolle oder 
Walze b, wobei diese angetrieben wird oder 
lose m itläuft.

Kl. 24 C, Gr. 501, Nr. 685 433, vom 17. Ju li 1932; ausgegeben 
am 18. Dezember 1939. J e n n y  P o h l,  geb . H o h l ,  in  R h ö n ­
d o rf  a. R h . Oitterwerk für Wärmespeicher.

Die Durchgangskanäle der einzelnen 
Steinlagen des Gitterwerkes werden durch die 
im Schnitt keilförmige Gestaltung der K anal­
wände als Düsen m it einem in der Ström ungs­
richtung der Heizgase abnehm enden Durch­
laßquerschnitt un ter Abrundung der K anten  
an den Stirnflächen der Steine ausgebildet; 
der W ind tr iff t von einer Steinlage zur ande­
ren auf plötzliche Verengungen des Ström ungs­
querschnittes, die in jeder Steinlage eine W ir­
belbildung veranlassen.

Kl. 31 c, Gr. 4, Nr. 685 460, vom 7. Oktober 1938; ausgegeben 
am 18. Dezember 1939. A u g u s t - T h y s s e n - H ü t te ,  A .-G ., in  
D u is b u rg -H a m b o rn . (Erfinder: W ilhelm Kapicza in Duisburg- 
Hamborn und Nikolaus Zehner in Duisburg-Alsum.) Vorrichtung 
zum Auskleiden von Kokillen m it einer Ueberzugsschicht.

W ird Kokille a auf den T rä­
ger b gesetzt, der m it Zapfen c 
auf dem Behälter d geführt und 
durch Federn e gestü tz t wird, 
so bewegt er sich aus der in der 
linken Bildhälfte dargestellten 
Lage in die auf der rechten 
H älfte  wiedergegehene Lage. D a­
bei senken sich die Stangen f 
und bewegen die doppelarmigen 
Hebel g m it der für Kokillen ver­
schiedener Länge verstellbaren 
Führung h aufwärts, wodurch 
die in Stopfbüchse i geführte 
Stange k m it den daran  befestig­
ten  und durch Federn 1 gegen die 7  
Stange abgestützten Bürsten m 
aus dem im Behälter d etwa 
durch Heizschlangen n flüssig 
gehaltenen Ueberzugsmittel, wie 
Teer oder Lack, durch Oeffnung o gehoben wird, so daß die 
Bürsten vor der Innenwand der Kokille entlang geführt werden 
und diese m it dem Ueberzugsmittel bestreichen, wobei die Federn 
die B ürsten an die Innenw and drücken.

Kl. 18 b, Gr. 1401, Nr. 685 492, vom 10. August 1937; aus­
gegeben am 19. Dezember 1939. O e s te r r e ic h is c h e  M a g n e s i t-  
A. - G. in  R a d e n th e in ,  K ä r n te n .  (Erfinder: Dipl.-Ing. Dr. m ont. 
Josef Carmann in R adenthein, K ärnten.) Flammofen, besonders 
Siemens-Martin-Ofen, und Verfahren zu seinem Betrieb.

Um das Bad in seiner ganzen Ausdehnung möglichst gleich­
mäßig zu erhitzen und dabei höhere Tem peraturen einzuhalten 
als bisher bei gleichmäßigerVerbrennung, werden der durch die Züge 
eingeführte Brennstoff und die Verbrennungsluft durch einen 
Druckluft- oder Druckgasstrom  innig vermischt, wobei die Düsen 
für diesen Strom durch die Ofendecke hindurch bis fa st zur B ad­
oberfläche geführt und die Düsenmündungen jeweils nach dem 
die Gase abführenden Ofenkopf gerichtet werden, so daß der 
Druckluft- oder Druckgasstrom  annähernd gleichgerichtet zur 
Badoberfläche in den Herd eingeblasen wird.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Der französische Eisenmarkt im März 1940.
Wie in den Vormonaten, waren die H auptanstrengungen 

darauf gerichtet, die Erzeugung möglichst zu steigern. Trotz 
den getroffenen Maßnahmen hält man in sachverständigen Kreisen 
die Ergebnisse für unzureichend. Der Mangel an Facharbeitern 
läßt sich kaum beseitigen, aber gerade hiervon hängt die Lösung 
der Aufgabe ab. Hinzu kommt die in zahlreichen Fällen fest­
gestellte langsame Versorgung der Werke und Betriebe m it R oh­
stoffen. W enn auch die Lieferungen für die nationale Verteidi­
gung und an die öffentlichen Stellen in mehr oder weniger zu­
friedenstellendem Umfange erfolgen konnte, so gilt das in keiner 
Weise für die Deckung des privaten Bedarfes, wo vielmehr völlige 
Unordnung herrschte. Frankreich bleibt nichts anderes übrig, 
als in immer stärkerem  Maße zu umfangreicher und kostspieliger 
E infuhr üherzugehen. Zu den entm utigenden Ereignissen t r a t  
noch die Abschwächung des französischen Franken. Eine schwere 
Sorge bildet weiterhin die Unmöglichkeit, der Landw irtschaft die 
nötigen Geräte zur Verfügung zu stellen. Man h a t große A n­
strengungen gemacht, die Herstellung vor allem an Treckern zu 
steigern; trotzdem  m ußten beträchtliche Mengen eingeführt 
werden. Der Bedarf an  landwirtschaftlichen Geräten aller Art 
ist um so dringender, als es der Landw irtschaft an  Arbeitern 
für die Bestellung der Felder durchaus fehlt. E in zu M onats­
beginn veröffentlichter E rlaß kennzeichnet noch besser den nicht 
gedeckten Bedarf. Danach sind bis sechs Monate nach Einstellung 
der Feindseligkeiten die Einfuhrzölle nach Frankreich und Algier 
auf gewalzte und geschmiedete Blöcke, W alzdraht, Bandstahl, 
Bleche, Träger, Schwellen und  Leitrahm en aufgehoben worden.

In  Paris ist eine Gesellschaft für die Einfuhr und Verteilung 
von Stahlguß für die Zwecke der nationalen Verteidigung, der 
amtlichen Stellen, der Industrie  usw. geschaffen worden.

Die Behörden haben Aufträge auf 30 000 Eisenbahnwagen 
für 1940 erteilt, wovon 8500 W agen auf Frankreich entfallen 
und der Rest auf England und  Belgien. Fü r 1941 sind Aufträge 
in Höhe von 20 000 Eisenbahnwagen vorgesehen. Dem neu 
errichteten Gießereiroheisen-Verband in Brüssel1) sind nicht alle 
belgischen Werke heigetreten, da  der Verband mehr die Rolle 
einer Verteilungsstelle h a t. Der belgische M arkt ist früher in 
sehr großem Umfange m it phosphorreichem Gießereiroheisen von 
Luxemburg und  nam entlich Frankreich versorgt worden und 
bildete für diese Länder immer ein wichtiges Absatzgebiet. Die 
belgischen K onstruktionsw erkstätten und weiterverarbeitenden 
Betriebe erklärten, daß die gegenwärtigen Lieferungen französi­
schen Roheisens noch ausreichend seien. Zu gewissen Zeiten haben 
sich die französischen Behörden bei der Erteilung von Ausfuhr­
bewilligungen allerdings zurückhaltend gezeigt; so blieben die 
Bewilligungen Ende März h in ter dem gewöhnlichen Umfange 
zurück.

Die französische E is e n a u s f u h r  beharrte im allgemeinen 
auf äußerst niedrigem Stande. In  industriellen Kreisen bemühte 
man sich, die Lage nach Möglichkeit zu bessern. Die Regierung 
h a t der Kam m er einen Gesetzentwurf vorgelegt, der Aenderungen 
im Bereich des Handelsministeriums vorsieht; und zwar soll 
ein Ausfuhrausschuß gebildet werden, der sich zusammensetzt 
aus V ertretern der verschiedenen an  der Ausfuhr unm ittelbar 
beteiligten Ministerien und nichtbeam teten Mitgliedern aus indu­
striellen und Handelskreisen, die in ihren Verbänden bereits für 
die Ausfuhr tä tig  waren. Aufgabe dieses Ausschusses wird es 
zunächst sein, eine Ausfuhrpolitik zu treiben, die den Notwendig­
keiten der nationalen Verteidigung, dem privaten Bedarf, den 
Blockademaßnahmen, den Belangen des französischen Kolonial­
reiches und den W ährungsfragen Rechnung träg t. Infolge seiner 
Zusammensetzung w ird der Ausschuß zwischen der Erzeugung 
und den Behörden erfolgreich verm itteln  können. E r soll bei den 
Verbänden die nötige Erzeugung sichern und bei den Behörden 
M aßnahmen durchsetzen, die zur Ausfuhrförderung geeignet sind. 
Vorgesehen sind folgende U nterabteilungen: Landw irtschaft, 
W ehwarenindustrie, eisenschaffende und -verarbeitende Industrie, 
chemische Industrie  und Luxusindustrie.

Der belgische Eisenmarkt im März 1940.
Zu Monatsbeginn war die belgische Industrie  voll beschäftigt; 

Schwierigkeiten in der Beschaffung von Arbeitern verursachten 
auf verschiedenen W erken große Sorgen. Im  In land  war die 
Nachfrage der K onstruktionsw erkstätten häufig sehr dringend, 
wogegen die Verhältnisse auf dem B aum arkt sich wenig günstig 
gestalteten. Die Ausfuhr nach den üblichen A bsatzm ärkten war

x) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 167.

sehr lebhaft. Besonders gefragt war H andelsstabstahl, wo alles 
darauf hinwies, daß hei dem nächsten Versande Preiserhöhungen 
Platz greifen würden. Die Nachfrage aus Holland und der Schweiz, 
Frankreich, Portugal und den skandinavischen Ländern genügte 
vollauf, die Hüttenw erke zu beschäftigen. Im  Verlauf des Monats 
blieb die Lage unverändert gut. Die Nachfrage im Inlande war 
nach wie vor sehr fest, so daß verschiedene Walzwerke ihre Be­
legschaft verstärken m ußten. Man kann sagen, daß der In lands­
m arkt eine durchgreifende Wiederbelebung erfuhr. Die Arbeiten 
für Rechnung der nationalen Verteidigung, die umfangreichen 
Lieferungen an die Zechen und neue Ausfuhrgeschäfte sicherten 
einer großen Zahl weiterverarbeitender Betriebe volle Beschäfti­
gung. Beträchtliche Aufträge in rollendem Eisenbahnzeug, 
Brücken und Baukonstruktionen standen kurz vor dem Abschluß. 
Die Lieferfristen betrugen mindestens zwei Monate. Der neuer­
liche starke Bedarf an Brennstoffen dürfte eine abermalige E r­
höhung der Kokspreise zur Folge haben und die Gestehungskosten 
der Hüttenw erke entsprechend beeinflussen. Man rechnet dam it, 
daß auch die Gütertarife eine Erhöhung erfahren werden.

Die A u s fu h r  behauptete sich gut, nam entlich in Grobblechen, 
Halbzeug, Form stahl und H andelsstabstahl. Die Grundpreise 
für die letztgenannten wurden um 100 F r erhöht. In  Uebersee 
m achte sich der amerikanische W ettbewerb mehr und mehr 
fühlbar, so daß die belgischen Werke bei ihren Geschäften auf 
Schwierigkeiten stießen. Trotzdem wurden umfangreiche Be­
stellungen hereingeholt, so mehrere 1000 t  Handelsstabstahl und 
Mittelbleche für Italien  und die Balkanländer. Greifbare Mengen 
waren bei verschiedenen Erzeugnissen überhaupt nicht vor­
handen.

Die Gesamtbuchungen des belgischen Stahlwerksverbandes 
(Cosibel) an syndizierten Eisenerzeugnissen betrugen im März 
etwa 226 000 t  gegen 222 000 t  im Februar und 133 000 t  im 
Januar. Angesichts dieser guten Abschlußtätigkeit ha t die 
Cosibel ihre Ausfuhr zeitweilig eingestellt, und m an nim m t jetzt 
an, daß diese Einstellung der Ausfuhrtätigkeit mehrere Wochen, 
also länger dauern wird, als man ursprünglich angenommen hatte .

Ende März war der gesamte Eisenm arkt nach wie vor sehr 
lebhaft. Cosibel verfügte über Aufträge für mehrere Monate 
und stellte deshalb Lieferungen an  das Ausland ein, zumal da 
die Lieferfristen viel zu ausgedehnt waren. Die belgische E rzeu­
gung erreichte Höchstzahlen, aber die Lieferungen erforderten 
trotzdem  sehr viel Zeit; obwohl die Werke m it aller Anspannung 
tätig  waren, vermochten sie die K undschaft nicht zu befriedigen. 
Die Nachfrage galt, wie bisher, hauptsächlich dem Halbzeug und 
Form stahl sowie den Grobblechen. Aber auch W alzdraht und 
Drahterzeugnisse wurden stark  verlangt. Mit Uebersee ließen 
sich wegen der belgischen Preise kaum  noch Geschäfte abschließen, 
die vielmehr den Amerikanern zufielen. Die Werke waren im 
übrigen auch gar nicht in der Lage, diesen Geschäften nachzugehen, 
da ibre Lieferungen bereits für den In landsm arkt und die benach­
barten  Länder nicht ausreichten. Die offiziellen Ausfuhrpreise 
für H andelsstahstahl stellten sich auf 1750 F r je t  und die für 
Grobbleche auf 2000 Fr. Am 1. April tra ten  wichtige Lohn­
änderungen hei den für die Behörden tätigen  U nternehm en ein.

Der unm ittelbare Bedarf an G ie ß e r e ir o h e is e n  wurde in 
den ersten Märztagen regelmäßig gedeckt; Aufträge, für die eine 
Bewilligung nötig war, kamen dagegen nur selten zur Ausführung. 
Die Preise zogen infolge der erhöhten Kokspreise an. Im  Inlande 
kostete in F r je t :  Gießereiroheisen 900 bis 975 F r, phosphor­
armes Gießereiroheisen 1025 F r, H äm atit 1300 F r  und Thomas­
roheisen 900 Fr. Im  Verlauf des Monats versteiften sich die R oh­
stoffpreise weiter. Schrott wurde fortgesetzt teurer und knapper. 
Im  übrigen schwankte die Geschäftslage je nach den Roheisen­
sorten. W ährend sich Gießereiroheisen behauptete, war H äm atit 
aller A rt gesucht hei festen Preisen; m it neuen Preiserhöhungen 
muß gerechnet werden. Ende April hielten die Preissteigerungen 
für die Roheisensorten, in denen die W erke s ta rk  beschäftigt sind, 
an. Phosphorreiches Gießereiroheisen kostete 25 F r und  phos­
phorarmes Roheisen 50 F r mehr.

Der H a lb z e u g m a r k t  lag zu Monatsbeginn sehr fest. Das 
In land  h a tte  dringenden Bedarf, und  die Konstruktionsw erk­
s tä tten  bemühten sich eifrig, günstigere Lieferfristen zu erhalten. 
Die den W eiterverarbeitern zur Verfügung stehenden K nüppel­
mengen dürften in absehbarer Zeit zunehmen. Im  Inlande 
kosteten vorgewalzte Blöcke 1115 bis 1240 F r, Platinen 1175 bis 
1300 Fr. In  diesen Erzeugnissen blieb die Lage im Verlauf des 
Monats sehr günstig. Die greifbaren Mengen waren gering, und  
die Preise behaupteten sich sehr fest.

Die Nachfrage des Auslandes nach F e r t ig e r z e u g n i s s e n  
blieb zu Monatsanfang beträchtlich. Nam entlich wurde Handels-
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stabstahl von allen Seiten verlangt, so daß m an m it Preissteige­
rungen rechnete. „Cosibel“ verfügte über Ausfuhraufträge für 
mehrere Monate. Am 1. März lagen die Auftragsbestände um 
40 bis 50 %  über denen vom 1. Februar. In  allen Erzeugnissen 
herrschte angestrengte Tätigkeit, und die Werke blieben praktisch 
dem Markte fern. Die Preise behaupteten sich. F ü r die benach­
barten Länder kostete Stabstahl 1750 Fr. Die Ueberseemärkte 
wurden vom amerikanischen W ettbewerb bearbeitet, der sich 
d o rt zahlreiche Aufträge holte. Im  Verlauf des Monats wickelte 
sich das Ausfuhrgeschäft zu günstigen Bedingungen und ver­
hältnism äßig erhöhten Preisen ab. An verschiedene Länder des 
Mittelmeerbeckens wurde lediglich Handelsstabstahl verkauft. 
Der Inlandsm arkt war sehr lebhaft und der Auftragsbestand 
wuchs an. Zu bemerken ist jedoch, daß die Aussichten der K on­
struktionsw erkstätten wenig erfreulich sind. Mit Auslandsliefe­
rungen sind die Werke für lange Monate besetzt. In  Betonstahl 
festigten sich die Preise auf 1700 bis 1725 F r je t . Ende März 
konnte die Nachfrage nach Siemens-Martin-Stahl infolge einer 
gewissen Erzeugungseinschränkung nur sehr schwer befriedigt 
werden. Dasselbe gilt für Sonderstähle, die mehr und m ehr ge­
fragt werden. Ende März stellte sich der Ausfuhrpreis für Handels­
stabstahl auf 1750 Fr.

Der B le c h m a r k t  lag während des ganzen Monats sehr fest. 
Grobbleche kosteten 2050 bis 2100 Fr. In  den Ländern des 
Mittelmeerbeckens verkauften die Amerikaner un ter den belgi­
schen Preisen. Trotz den Verkehrsschwierigkeiten und den hohen 
Frachtkosten schlossen die amerikanischen Werke Geschäfte in 
Grobblechen m it Dänemark ab. Ende März fehlten namentlich 
Schiffsbleche auf dem Markte. Anhaltende Festigkeit der R oh­

stoffpreise und Beschränkung der verfügbaren Mengen waren in 
besonderem Maße festzustellen. Die Preise für Sonderschrott 
zogen in fast schwindelndem Maße an, wenn m an sich auf die 
Ergebnisse der Verdingungen bei dem N ational-V erband der 
belgischen Eisenbahnen stü tz t. Man betonte jedoch die Mög­
lichkeit, Sonderschrott amerikanischer H erkunft zu Preisen 
kaufen zu können, die un ter den bei den Verdingungen erzielten 
lagen. Im  Verlauf des Monats wurde es offensichtlich, daß ein 
Preishöchststand erreicht war und verschiedene Schrottsorten 
sich nicht behaupten konnten. Die Verbraucherwerke hatten  
anscheinend ihre Käufe eingestellt, um das außerordentliche An­
ziehen der Preise abzuhiegen. Ende März war der Schrottm arkt 
ruhiger. Natürlich läß t sich nicht voraussehen, ob diese Ruhe 
anhalten wird. Denn, wenn einerseits etwas m ehr Schrott vor­
handen ist, so sind anderseits die Verbraucher reichlich m it Auf­
trägen versehen, was verm uten läßt, daß sie plötzlich wieder auf 
dem M arkte erscheinen werden.

E in großer französischer Auftrag auf 6000 Güterwagen ist 
endgültig nach Belgien gefallen. Ferner haben die belgischen 
Werke einen Auftrag auf 1000 Kesselwagen aus Deutschland 
angenommen; weiterhin bestehen Aussichten auf umfangreiche 
Bestellungen an rollendem Eisenbahnzeug aus Siam und dem 
Iran . Abgesehen hiervon kamen noch Schienenaufträge in zu­
friedenstellendem Umfang herein. Die Konstruktionsw erkstätten 
verfügen über Beschäftigung für viele Monate, dank den Auf­
trägen an  rollendem Eisenbahnzeug aus dem Auslande. So haben 
die Ateliers de Familleureux, obgleich außerhalb des Verbandes der 
K onstruktionsw erkstätten stehend, umfangreiche Aufträge erhal­
ten, u. a. eine Bestellung auf 300 Eisenbahnwagen aus Schweden.

Buchbesprechungen.
Der Chemie-Ingenieur. E in Handbuch der physikalischen Ar­

beitsmethoden in chemischen und verwandten Industriebe­
trieben. U nter M itarbeit zahlr. Fachgenossen hrsg. von A. 
E u c k e n , Göttingen, und M. J a k o b ,  Berlin. Leipzig: Aka­
demische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°.

Bd. 3: C h e m isc h e  O p e ra t io n e n .  T. 3: O p e ra t io n e n  
b e i n o rm a le m  D ru c k  u n d  n o r m a le r  T e m p e r a tu r .  Hrsg. 
von A. E u c k e n . Mit 162 Fig. im Text. 1939. (X II, 332 S.) 
33 MM, geb. 35 MM.

Mit dem vorliegenden Teilband wird die Reihe der Bände 
des „Chemie-Ingenieurs“ 1), die die Durchführung chemischer 
Arbeitsgänge behandeln, nicht nur fortgeführt, sondern gleich­
zeitig werden auch die vor einigen Jahren  bereits im ersten Band 
besprochenen physikalischen Grundlagen chemischer Arbeits­
verfahren in wesentlichen Punkten ergänzt und auf den heutigen 
Stand der Erfahrungen gebracht. Dies gilt insbesondere für die 
wissenschaftliche Durchdringung und Wiedergabe solcher Vor­
gänge, die, wie Verdampfung, Rektifikation und Adsorption, zur 
Trennung oder Bildung zweier Phasen führen.

Der Stoff ist entsprechend den bei den einzelnen Verfahren 
auftretenden Aggregatzuständen übersichtlich, aber stark  sche­
matisierend eingeteilt. Daß, insgesamt betrachtet, die Physik 
etwas stärker zu W orte kom m t als chemische R eaktionen selbst, 
liegt in der N atur der in Frage kommenden Arbeitsgänge be­
gründet. So werden die Umsetzungen in gasförmig-flüssigen 
Systemen und in Systemen, die aus zwei flüssigen Phasen oder 
flüssigen und festen Phasen bestehen, vornehmlich vom physi­
kalischen Standpunkte unter Zugrundelegung der Gesetze der 
Diffusion behandelt. Dem H üttenm ann bringen sicherlich die 
sehr eingehende B etrachtung der Gastrocknung, der Gaswäsche 
und der Gasreinigung sowie die Abschnitte über die E xtraktion 
fester Stoffe m it Flüssigkeiten viel Bemerkenswertes. Hervor­
zuheben ist, daß, wie bei allen bisher erschienenen Einzeldarstel­
lungen chemisch-technischer Vorgänge, den theoretischen Grund­
lagen weiteste Beachtung geschenkt wird.

Auch diesmal ist es den Herausgebern des Sammelwerkes 
gelungen, sich für die Darstellung der Sondergebiete die Mitarbeit 
einer Reihe ausgezeichneter Fachleute zu sichern.

1) Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1040. Oskar Meyer.
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