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60. JAHRGANG

Englands Wirtschaft im Kriege.
Von Paul Osthold in Berlin.

(Die volkswirtschaftlichen Grundlagen der englischen Wehrwirtschaft.
gaben der englischen Kriegswirtschaft: 1. die Frage der duBeren Kaufkraft;
5. die Frage der auBenwirtschaftlichen Sicherung.

4. die Frage des kriegswirtschaftlichen Aufbaus;

ei keinem Lande ist der Zusammenhang zwischen Wirt-
B schaft und Politik so eng, ja man kann sagen so schick-

salhaft, wie bei England. Das gilt natlrlich erst recht im

Kriege. Weil das so ist, deshalb hat England seine Kriege
immer starker unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten und
mit wirtschaftlichen Mitteln gefiihrt als irgendein anderes
Volk der Welt. Es ist daher echt englisch, wenn Chamber-
lain einige Monate vor Ausbruch des Krieges im Hinbiick
auf die wehrwirtschaftlichen Vorbereitungen seines Landes
ausfuhrte: ,,In Wirklichkeit ist es so, daR Kriege nicht nur
mit Waffen und Mé&nnern gewonnen werden; sie werden
vielmehr mit Materialreserven und Kredit gewonnen. Das
meinen wir, wenn wir von dem Stehvermdgen einer Nation
sprechen. Das Stehvermdgen héngt von der Erhaltung der
Wirtschaft und Industrie ab. Wenn wir unsere Geschichte
betrachten, dann erkennen wir, da unser Stehvermdgen
wichtige Beitrdge zum Siege geleistet hat.“ Eine Betrach-
tung der englischen Wirtschaft im Kriege wdre sinnlos,
wenn sie uns nicht am Ende eine Beurteilung des englischen
Stehvermdgens erlauben wiirde.

I. Die volkswirtschaftlichen Grundlagen
der englischen Wehrwirtschaft.

Die UngewiBheit, vor die England durch jeden groReren
Krieg wirtschaftlich gestellt wird, ist nur zu begreifen, wenn
man von den Grundlagen des englischen Wirtschaftslebens
ausgeht. Dabei ist die erste entscheidende Tatsache, dal
England ein Volk von Stédtern ist. Rund 80 % aller Eng-
lander leben in Stddten oder stddtischen Bezirken. Nur
rd. 6,5 % der erwerbstatigen Bevolkerung sind in der Land-
und Forstwirtschaft und in der Fischerei tatig. 80 % der
Bevolkerung dagegen leben von Industrie und Bergbau,
Handel und Verkehr. Damit ist das Wohl des englischen
Volkes ganz und gar abhéngig von dem, was wir in Deutsch-
land ,,Handel und Wandel“ nennen. Die gewerbliche Wirt-
schaft aber steht in England auf einer Grundlage, die volks-
und kriegswirtschaftlich gleich unsicher ist; denn England
bezieht seinen Rohstoff- und Eméhrungsbedarf in einem
unvergleichlichen AusmaBe aus Uebersee. Fir seine Er-
nahrung, einschlieBlich der Futtermittel, ist England zu
70 % von der Zufuhr abhdngig. Aehnlich liegen die Ver-
héltnisse — mit Ausnahme von Kohle und Eisen — auf
dem Gebiete der wichtigsten Rohstoffe und der Treibstoffe.
Die folgende Zahlentafel gibt eine Uebersicht tiber den eng-
lischen Einfuhrbedarf.

Englands wehrwirtschaftliche Vorbereitungen. Die Auf-
2. die Verkehrsfrage; 3. die Finanzierungsfrage;
SchluBfolgerungen.)

GroBbritanniens Einfubrbedarf.
1913: 56 Mill. t; 1937: 75 Mill. t.
Darunter folgende kriegswichtige Warengruppen:

Tonnen In % des

Je Jahr Verbrauches
Emahrungsstoffe (einschlieBlich

Futtermittel) e 22 Mill 70
Holz.iiin w13 Mil. 90
Mineraldl.. 11 Mal. 95
Erze . 6 Mil. Eisenerz 30
Gespinstfasern. ... 1,5 Ml Wole 75
Baumwoie 100

Nichteisenmetalle 0,75 Ml. 95 bis 100
KautschuKk ..o, 0,25 Miil. 100

Die 1931 eingeleitete Politik zum Schutz der eigenen
Landwirtschaft hat zwar zu einer gewissen Festigung der
Preise in England gefiihrt, den Rickgang der landwirtschaft-
lichen Tétigkeit im ganzen aber nicht aufhalten kénnen. 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 Flache, der 1927 noch
13,5 Mill. acresl) betrug, erreichte im Jahre 1937 keine
12 Mill. acres mehr. Zwar machte kurz vor Kriegsausbruch
der parlamentarische Staatssekretar des Ministers fir die
Landwirtschaft, Drewe, in Manchester zuversichtliche Aus-
flihrungen, wonach England 1939 800000 Rinder und 1,5 Mill.
Schafe mehr gehabt habe als 1914; etwa das gleiche galte
von den Schweinen; an Gefliigel seien 23 Mill. mehr vor-
handen gewesen als bei Ausbruch des Weltkrieges, und dem
Zuckerrlibenbau stiinden 336 000 acres mehr zur Verfligung
als 1914. Aber anderseits, so mufite er betonen, sei auch die
Abhéangigkeit von der Futtermittelzufuhr stark gewachsen,
und die mit Gerste besdte Flache sei um 42 % zuriickge-
gangen. Der grofRe Verlust an landwirtschaftlichen Arbeitern
dagegen werde wiederum durch die Mechanisierung in Ge-
stalt einer Erzeugungssteigerung von 30 % je Kopf einiger-
mafBen wettgemacht. Wahrend es 1914 nur wenige Trek-
ker gegeben habe, verfiige die englische Landwirtschaft
gegenwartig Gber 48 000 Trekker, und die Regierung habe
darliber hinaus eine betrachtliche Riicklage an diesen, an
sonstigen landwirtschaftlichen Gerdten und kunstlichem
Dunger fir den Kriegsfall bereitgestellt. Das mag nun sein,
wie es will. Entscheidendes vermdgen diese Erfolge an der

1) 1 aere = 40,46 a.
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englischen Einfuhrabhéngigkeit nicht zu &ndern. Wahrend
des Weltkrieges wurde trotz allen Anstrengungen die Ver-
sorgung aus eigener Scholle nur um 4 % verbessert. Es ist
aber gleichgiltig, ob auf dem Gebiete der Volkserndhrung
die Versorgungsabhangigkeit 70 oder 65 % des Verbrauches
betragt.

Neben dieser Hohe der Einfuhrabhdngigkeit steht als
besonderes Kennzeichen der englischen Lage ihre Weite.
Die ganze Welt ist sozusagen fir England Lieferer von Roh-
stoffen oder Nahrungsmitteln, und bei fast jedem einzelnen
Rohstoff- und Nahrungsmittel setzt sich diese weltweite
Streuung des Versorgungswesens durch. Hierflr die folgen-
den Beispiele?. Es waren beteiligt an der Lieferung von:

Zinn Kupfer
Westeuropa . . . mit 11 % Siudafrika mit 27%
Westafrika mit 21 % Vereinigte Staaten mit 11%
Sudamerika . . . mit40 % Sudamerika mit29 %
Malaiische Inseln . mit 8 % Kanada mit 28 %

Erdol
Vereinigte Staaten . mit 12 %
M eXiKO . mit 5%
Mittelamerika . mit 39 %
ITrak o, mit 19 %.

Das gleiche gilt fur die wichtigsten Nahrungsmittel, die

England verbraucht. Hierfir geben wirdiefolgenden
Beispiele:
Eleiseh Butter
aus SowjetruBland . . 11 % aus Skandinavien . .38 %
aus Sidamerika . 37 % aus Europa (Festland) 7 %
aus Kanada............ 6 % aus Australien und
aus Australien und Neuseeland . .48 %
Neuseeland .30 % aus Neufundland . . . 7%
Zucker
aus Mauritius 11 %
aus Mittelamerika.......cooeiireens 47 %
aus Australienund Neuseeland 14 %
aus Sudafrika.....nneicinnnnns 7 %.

Der Wert der englischen Einfuhr ist ungemein groB.
England fuhrte — nach dem alten Pfundkurs berechnet,
da die &duBere Kaufkraft des Pfundes durch die Abwertung
des Jahres 1931 unberuhrt blieb — im Jahre 1936 fir
17 Milliarden J1J1, im Jahre 1937 fur 20,5 Milliarden JIM
und im Jahre 1938 fur 18,5 Milliarden JIJI ein. Die un-
erhorte Bedeutung dieser Zahlen wird klar, wenn man
sie mit den deutschen Einfuhrzahlen vergleicht, die fir das
Jahr 1936 4,1 Milliarden J1JI, fir das Jahr 1937 5,3 und fir
das GroRdeutschland des Jahres 1938 6 Milliarden J1JI be-
trugen. Die gesamte englische Wirtschaftsfiihrung im
Frieden und im Kriege h&dngt von der Lésung der Frage ab:
Wie wird diese ebenso grofle wie unumgadangliche
Einfuhr bezahlt? Wie wird sie herbeigeschafft?
Was die Bezahlung angeht, so ware die néclistliegende
Losung naturlich 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 Verhéltnis der Ausfuhr zur Einfuhr
stdndig, und zwar in einem fir England ungemein bedroh-
lichen MaRe, verschlechtert. LieBen sich im Jahre 1913
noch tber 80 % der Einfuhr allein aus der Ausfuhr bezahlen,
so im Jahre 1938 nur noch 57 %. Nun aber verfiigt Eng-
land — wiederum wie kein zweites Land der Erde — uber
ungemein hohe Einnahmen unsichtbarer Art; hierzu zéhlen
die Einnahmen aus seiner Schiffahrt, aus seinen (ber-
seeischen Kapitalanlagen, aus Vermittlungsgeschaften und
anderen Quellen. Diese Einnahmen aus seinen Dienst-

2 Angaben der britischen Admiralitat fir das Jahr 1937.
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leistungen waren im Jahre 1913 nicht nur ausreichend, den
Einfuhriberschuf® zu tilgen, sondern sie warfen alljahrlich
noch groBe Ueberschiisse ab, die der reinen Vermdgens-
bildung dienten. Mindestens seit 1931 ist das Gegenteil
der Fall gewesen. Die Einnahmen aus den Dienstleistungen
waren nicht mehr imstande — mit der alleinigen Ausnahme
des Jahres 1935 —, den Einfuhriiberschu zu begleichen.
Also nicht mehr nur die Handelsbilanz war in dieser Zeit
fir England passiv, sondern die ganze Zahlungsbilanz.
Hiervon vermittelt die folgende Aufstellung ein deutliches
Bild.

In Millionen £
1913 1937 1938
1. Warenverkehrl) ..o —132 —442 —377
2. Regierungsiiberweisungen — 12 — 4 — 13
3. Schiffahrtseinnahmen......cccccevveee + 94 + 130 + 100
4. Einnahmen aus uberseeischenKapi-
talanlagen ... +210 + 210 + 200
5. Vermittlungsgeschafte usw. + 25 + 40 + 35
6. Andere Einnahmen......ccocoeeeenne + 10 + 10
Dienstbilanz zusammen (2 bis 6) . . + 327 + 386 + 322
UeberschuB oder Abgang der laufen-
den Posten (1 bis 6 ) coorvvverreennnn, + 195 — 5 — 55

*) EinschlieBlich Silber.

Die Aufstellung laRt erkennen, dall es vorwiegend zwei
Posten sind, die neben der Warenausfuhr eine wichtige Rolle
bei der Begleichung der Wareneinfuhr spielen, némlich
die Einnahmen aus der Schiffahrt und die Einnahmen aus
den Uberseeischen Kapitalanlagen. Die reinen Ueberschiisse
aus der Schiffahrt betrugen 1937 2,6 Milliarden J1J1 und
1938 2 Milliarden JIM. Die Ueberschisse aus den Uber-
seeischen Kapitalanlagen bewegten sich in der gleichen
Zeit um 4 Milliarden J1J1 und dariiber. Aber auch sie
reichten, wie erwahnt, seit 1931 nicht mehr aus, die gewaltige
Einfuhr zu bezahlen. Infolgedessen hat in den letzten
neun Jahren vor dem Ausbruch des Krieges England vom
Vermdgen zehren missen. 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 J1J1 veranschlagt werden. Diese ungiinstige
Lage der englischen Zahlungsbilanz ist nicht zu unter-
schdtzen. Sie war im Jahre 1938 um rd. 5 Milliarden JI.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 — wirde schon vor 1938 zu einer
Erschitterung des Pfundkurses haben fiihren mussen, wenn
dieser nicht durch die Einquartierung von kurzfristigem
Auslandskapital in London und die laufende Riickzahlung
von Krediten auslandischer Schuldner ausgeglichen worden
ware. Von Januar 1938 an aber setzte sich unaufhaltsam
ein standiger Gebietsverlust des Pfundkurses durch, der
schlieBlich kurz nach Ausbruch des Krieges zum Zerspringen
des ganzen Pfundblockes fiihrte.

Il. Englands wehrwirtschaftliche Vorbereitungen.

Von dieser ungunstigen Grundlage einer erschitterten
Zahlungsbilanz hat England seine wehrwirtschaftlichen
Vorbereitungen betrieben. Es handelte sicli dabei um mehr
als nur um eine unginstige Konjunkturlage. In seiner
unglnstigen Zahlungsbilanz kommt ein Wandel im Geflige
der englischen Wirtschaft zum Ausdruck, der erst recht im
Kriege verhangnisvoll werden muB. Das Erlahmen der
englischen Ausfuhrkraft ist sehr tief begriindet. Einmal ist
es die allgemeine Industrialisierung der Rohstoff- und
Agrarlander, die das Tatigkeitsgebiet der englischen Ausfuhr
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nach dem Weltkriege wesentlich eingeschrankt hat; hinzu
kommen die Verdrangung der Kohle durch Oel und Elektri-
zitat sowie der Ersatz der Naturfasern wie Wolle, Baum-
wolle und Seide durch die entsprechenden kiinstlichen Ge-
bilde. Mit dieser Entwicklung wurden gerade diejenigen
Wirtschaftszweige in England schwer betroffen, die vor
dem Weltkriege in der Hauptsache Trager 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 erfullt haben. Dazu trat aber noch
ein weiterer wichtiger und allgemeingiltiger Grund. Wah-
rend des Weltkrieges hatte England die Lohne 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 Wahrungsgrundlage gebracht
wurde, blieb der Preisstand im Inlande auf einer Hohe, die
dem AuRenwert des Pfundes nicht mehr entsprach. Die im
Kriege geschaffeneKaufkraft behauptete sich also weitgehend,
auch nachdem viele der Grunde, die zu dieser Preissteigerung
im Kriege gefuhrt hatten, wieder fortgefallen waren. Das
Ergebnis war, dall der englische Binnenmarkt der Industrie
in einem ungleich hoheren MaRe Arbeit und Auftrage
sicherte als vor dem Weltkriege. Kein Wunder, daB sich
nunmehr die englische Industrie weitgehend auf den Bedarf
des Binnenmarktes einstellte und in ihren Bemuhungen um
die Aufrechterhaltung der alten Ausfuhrquote3 nachliel.
Die Herausstellung dieses Zusammenhangs ist wichtig, weil
er natirlich im Kriege alle englischen Bemiihungen, eine
Ausfuhrsteigerung zum Zwecke der Kriegsfinanzierung zu
erzielen, erschweren muB. Die Voraussetzungen fir eine
derartig schnelle Verlagerung der Industrieerzeugung sind
eben nicht gegeben.

Englands wehrwirtschaftliche Vorbereitungen, fir Auf-
bau und reibungsloses Arbeiten der Kriegswirtschaft natiir-
lich von Bedeutung, zerfallen zeitlich in zwei Abschnitte. Der
erste reicht von 1935 bis Juni 1939. Er wird im AnschluB an
den entsprechenden englischen Ausdruck zweckmaBigerweise
gekennzeichnet als die Zeit der kooperativen Wehr-
wirtschaft. Allbeherrschender Grundsatz ist in dieser Zeit
dieFreiWilligkeit der Mitwirkung. Dieenglische Regie-
rung verzichtete also darauf, den unbedingten Vorrang fir
offentliche Auftrdge gesetzlich durchzusetzen, ja uberhaupt
den englischen Unternehmer zur Uebernahme von Auftragen
im Rahmen des Aufristungsplanes zu zwingen. Der zweite
Abschnitt beginnt mit dem Gesetz Uber den Beschaffungs-
minister und wird zweckmaRigerweise als die Zeit der
autoritdren Wehrwirtschaft bezeichnet. Denn der
Beschaffungsminister erh&lt sehr weitgehende Vollmachten
zu einer autoritdren Steuerung des ihm (Ubertragenen
Beschaffungsanteils. Unter den Rechten, die ihm uber-
tragen werden, steht auch die Anordnung des Vorranges
von Ristungsauftragen. Aber man darf dabei nicht Uber-
sehen, daB die wirklich groBen Vollmachten des Beschaf-
fungsministers zuné&chst nur auf einem verhéltnismaRig
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 fiir das Heer wurde. Als Chamber-
lain dem Dréangen der erwahnten gegnerischen Gruppen
nachgab, hatte er die Madglichkeit, nicht nur fir das mili-
tarische Beschaffungswesen, sondern fur die ganze englische

3) Verhaltnis der Warenausfuhr zur Wareneinfuhr.
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Wehrwirtschaft eine einheitliche Spitze zu schaffen. Er hat
von dieser Maglichkeit keinen Gebrauch gemacht, offenbar
aus der Sorge heraus, den friedensmaRigen Charakter der
englischen Wirtschaft allzusehr zu gefahrden. 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 dufRersten Folgen,
namlich die autoritdre Fihrung dieser Nationalwirtschaft,
auch bis zum &duRersten Zeitpunkt zu verschieben. Aller-
dings verpaBte Chamberlain damit die Mdglichkeit, schon
im Frieden eine Wirtschaftsform zu schaffen, die einheitlich
gefuhrt und gleichgeordnet, ohne ernsthafte Umstellungen
die Aufgaben der Kriegswirtschaft héatte Ubernehmen
kénnen. Chamberlain ging dafiir einen anderen Weg, einen
echt englischen. Er sah in dem Gesetz Uber den Beschaf-
fungsminister die Madglichkeit vor, im Bedarfsfélle dem
Beschaffungsminister weitere Obliegenheiten, besonders
Beschaffungsaufgaben auch anderer Wehrmachtsteile als
des Heeres, zu Ubertragen. Das ist denn auch mit Ausbruch
des Krieges geschehen. Dem Beschaffungsminister wurde
unter anderem auch die Rohstoffbewirtschaftung unterstellt;
auBerdem regelt er fiir die ganze englische Lidustrie die Vor-
rangfragen bei der 6ffentlichen Auftragserteilung. Wie sich
spater zeigen wird, hat sich dieses Verhalten Chamberlains
fur die englische Kriegswirtschaft nicht als vorteilhaft er-
wiesen. Infolge der allzu groBen Zuriickhaltung bei der Aus-
stattung des Beschaffungsministersmitallgemeingiltigen
Vollmachten war England bei Ausbruch des Krieges ohne
eine ausreichende kriegswirtschaftliche Organisation. Die
vorhandenen Planungen waren im wesentlichen papierene
Planungen, sie muf3ten also erstmalig unter den erschwerten
Bedingungen des Krieges in Kraft gesetzt werden.

Was nun die materielle Seite der wehrwirtschaftlichen
Vorbereitungen angeht, so ist sie ebenfalls leicht gekenn-
zeichnet. England unterwarf sich bewul3t der Weltabhéangig-
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 fiir 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.  Zundchst einmal erweiterte es seine
industrielle Ristungskraft. Wenn urspriinglich daran ge-
dacht war, das rein vorbeugend zu tun, also unbeschéftigte
Reservewerkstatten fiir den Kriegsfall zu schaffen, dann
fihrte doch die stindige Erweiterung der Aufriistung zu
einer laufenden Indienstnahme aller Erweiterungen und Neu-
schaffungen auf dem industriellen Fertigungsgebiet. Dabei
beschréankte 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 planméRBigen Einsatz der Auslandsguthaben
fir den Kriegsfall. Andere MaRnahmen erstreckten sich
auf den Ausbau der Handelsflotte, auf die Erweiterung der
Anbauflache in der Landwirtschaft und auf die zweckmaRige
Ausgestaltung der Kriegsschadenregelung.

Unter den Sicherungen nach auf3en ist besonders der im
November 1938 mit den Vereinigten Staaten abgeschlossene
Handelsvertrag zu erwahnen, 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 Abschlul? einer
Art Rohstoffbundnisses zwischen beiden Staaten, kraft
dessen sich beide in allen Fragen, die den Zugang zu Roh-
stoffen betreffen, zur gegenseitigen Unterstiitzung ver-
pflichteten. Auf dem Gebiete der Luftaufristung wurde
durch groRe Auftragsvergebungen nach den Vereinigten
Staaten, die im Einvernehmen niit der dortigen Regierung
vorgenommen wurden, auch die Leistungsféhigkeit der
amerikanischen Flugzeugindustrie erweitert und in den
Dienst des eigenen kunftigen Kriegsbedarfs gestellt. Als
daher im November 1939 Roosevelt das amerikanische
Neutralitdtsgesetz so anderte, dal die Waffenausfuhr —
wenn auch nur gegen Barzahlung und auf Schiffen des
Kéufers — an kriegfiihrende Staaten wieder erlaubt wurde,
da war das nur der organische AbschlufR dieser friedens-
méaRigen Vorbereitungen. Im Maéarz 1940 ging Roosevelt
einen Schritt weiter, indem er sogar die neuesten Flugzeuge
der eigenen Wehrmacht zur Ausfuhr nach England und
Frankreich freigab.

I1l. Die Aufgaben der englischen Kriegswirtschaft.

Fir England ist der Krieg wirtschaftlich nur zu fihren,
wenn es die Zahlungsmittel aufbringen kann, um seine Ver-
sorgung aufrechtzuerhalten, und wenn es in der Lage ist,
die Anlieferung der erworbenen Giter durchzufiihren.
Endlich bildet naturlich eine weitere Voraussetzung fir die
erfolgreiche wirtschaftliche Durchfiihrung des Krieges eine
zweckmalRige Finanzierung des Krieges. Damit steht die
englische Kriegswirtschaft vor der Losung folgender Teil-
fragen:

Die Frage der &uferen Kaufkraft.

Die Verkehrsfrage.

Die Finanzierungsfrage.

Die Frage des kriegswirtschaftlichen Aufbaus.
Die Frage der auBenwirtschaftlichen Sicherung.

arwd P

1. Die Frage der auferen Kaufkraft.

Die Sicherstellung der Zahlungsmittel, die notwendig
sind, um die Kriegskdufe auf dem Weltmarkt zu tatigen,
macht England die grofite Sorge. Das ist kein Wunder,
wenn man sich des ungiinstigen Zustandes entsinnt, in dem
sich die englische Zahlungsbilanz seit Jahren befindet.
Die vom Fihrer fur das deutsche Volk aufgestellte Forde-
rung: ,,Fihre aus oder stirb!* ist daher in England mit
tiefer Ueberzeugung aufgenommen worden und hat dort
in Verbindung mit den eigenen Ausfuhrnéten Anlal zu weit-
laufigen Erdrterungen gegeben, mit welchen Mitteln die
englische Ausfuhr am erfolgreichsten gesteigert werden
konnte. Dabei standen diese Erdrterungen unter dem Druck
der Tatsache, daR die englische Ausfuhr bei Kriegsbeginn
sehr stark abstirzte und sich nur recht langsam erholte.
Anfang Februar 1940 kam es schlieflich zur Griindung eines
Ausfuhrrates, der die Ausfuhr mit Mitteln weitertreiben
soll, die man friiher gern ausschlieRlich als den Ausflu einer
bosen und wirtschaftsfeindlichen Gesinnung auf seiten der
autoritdren Machte zu bezeichnen pflegte. Schon bei Aus-
bruch des Krieges war es zu anderen wichtigen MaRnahmen
im Hinblick auf die Ausfuhr gekommen. Als in den letzten
Wochen des August 1939 groBe Rohstoffkdufe auf dem
Londoner Markt getdtigt wurden, machte die englische
Regierung — noch vor Kriegsausbruch — die Ausfuhr zahl-
reicher kriegswichtiger Waren genehmigungspflichtig. Kriegs-
gerat durfte — zunéchst mit Ausnahme von Verschiffungen
nach den Dominien, Protektoraten und Mandaten — dber-
haupt nicht ausgefiihrt werden. Dann wurde die Waffenaus-
fuhr nach den Bedirfnissen des Krieges neu geordnet. Unter
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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, Erdnisse, Leinsaat, Palmol,
Leinsaat6l, KokosnuBdl, Waldl, Oelsaatkuchen, Erdél-
erzeugnisse wie Benzin und Gas6l, Gummi und Harz,
Kautschuk, Toluol, Glyzerin, Radiumverbindungen und
Rohblei. Mit &ndern Worten: England gab den Grundsatz:
»Ausfuhr um jeden Preis“ auf, da natirlich die Bedirfnisse
der Kriegfiilhrung an erster Stelle stehen und es nicht ab-
zusehen ist, wie weit diese die eingeflihrten Rohstoffe und
Waren, die mitihrer Bearbeitung beschéftigten Arbeitskrafte
und den fir ihren Versand benétigten Schiffsraum bean-
spruchen. Im Weltkrieg hat England aus diesen Griinden
einen  auferordentlichen Ausfuhrriickgang hinnehmen
mussen.

Wenn es zutrifft, daR die Aufbringung der internatio-
nalen Zahlungsmittel Englands schwierigste Aufgabe in
diesem Kriege ist, dann muB naturgemé&R diese Tatsache
ihre Wirkungen auch auf die englische Einfuhrpolitik aus-
Giben. Wer knapp bei Kasse ist, kauft nur das Notwendige,
und so setzte sich auch in England mit Kriegsausbruch der
Grundsatz durch: ,,Fuhre nur das Notwendige ein!* Von
der Einfuhrbeschrankung — auch die Einfuhr wurde ge-
nehmigungspflichtig —e wurden besonders solche Waren be-
troffen, von denen im Inland geniigend Vorrdte vorhanden
waren, wie irdene Erzeugnisse, Glas, Webwaren, Bekleidung
und Schuhe, Chemikalien und Farben, Seifen, Biuromaschi-
nen, Kraftfahrzeuge, Mittel zur Korperpflege, Musikgeréte,
Spielzeuge sowie Luxus- und Genufmittel. Wie im Welt-
kriege, kam es auch dieses Mal wegen der Einfuhrbeschréan-
kung von franzosischen Waren zu Auseinandersetzungen
mit Frankreich, bei denen England nachgeben muRte.

Es lag weiter nahe, bei dem Mangel an ausldndischen
Zahlungsmitteln, dessen stdndige Verscharfung mit der
Dauer des Krieges zu erwarten ist, auch den zweckmaRigen
Gebrauch der Devisen zu Uberwachen. Infolgedessen fiihrte
England die

Devisenzwangsbewirtschaftung

ein. Zunachst wurde verordnet, daB Gold und Devisen an-
bietungspflichtig wurden und daR Anleihen nur mit Geneh-
migung des Finanzministers und nur fiir nationale Belange
ausgelegt werden durften. Der Handel in Devisen wurde
auf eine kleine Zahl listenmaRig festgelegter Firmen be-
schrankt; der Erwerb von Devisen wurde nur fur bestimmte
Zwecke erlaubt. Es waren aber nur die fiir England wich-
tigsten 10 Wahrungen, die diesen Regelungen unterworfen
wurden, darunter der amerikanische und kanadische Dollar,
der Gulden, die Belga, der Schweizer Franken, die skandi-
navischen Kronen usw. Fir diese Wéahrungen wurde ein
amtlicher Kurs festgelegt und der Einkauf von Waren in
England zu freitreibenden Pfunden durch eine Anzahl von
Staatsvertragen erschwert. Anfang Januar 1940 erfolgte eine
Verschéarfung der Bestimmungen. Der Transfer von englischen
Pfunden in ausldndische Wé&hrungen wurde erlaubnispflichtig
gemacht, das gleiche gilt von dem Verkauf ausléndischer
Wertpapiere gegen fremdes Geld. Zu gleicher Zeit begann
England mit der AbstoBung marktgéngiger Wertpapiere in
Stockholm, Amsterdam und besonders in New York. Am
19. Februar schon verdffentlichte das britische Schatzamt
die erste Verordnung zur formlichen Beschlagnahme ameri-
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kanischer Wertpapiere in britischem Besitz. Die Besitzer
bestimmter — vorwiegend industrieller — Wertpapiere
muften diese bis zum 4. Mérz bei der Bank von England
oder bei der Bank von Irland in Belfast abliefern. Die Ent-
schadigung erfolgt in Pfunden. Der Wert der einberufenen
Papiere wurde auf 400 Mill. $ veranschlagt.

Die umfassendsten MaRnahmen zum Schutz und zur
Starkung seiner Kaufkraft auf dem Weltmarkte traf Eng-
land in einer Anzahl von

Kaufkraftsicherungsvertragen

mit den Empire-Staaten. Diese Vertrdge fanden die
Unterstlitzung Australiens und Neuseelands unbegrenzt,
diejenige Kanadas und Sidafrikas mit Einschrankungen,
waéhrend Irland Widerstand leistete. Zundchst einmal wurde
in diesen Landern — erst recht natdrlich in den Kolonien
und Mandaten — nach englischem Vorbild der AuBenhandel
genehmigungspflichtig gemacht. Besonders die Ausfuhr
soll weitgehend zu Preisen erfolgen, die mit England ver-
einbart sind. Das Ziel ist die Erreichung von Hochstpreisen
und das Hereinholen von Devisen; denn fir die Ausfuhr-
waren besteht Zwang zur Rechnungserteilung in freier
Wahrung, madglichst in Dollar. Die eingehenden Er-
tragnisse stehen weitgehend zur Verfigung Englands, das
gegen sie Registersterling bereitstellt. Das geschieht in
der Form, daR die Regierungen der Empirestaaten in London
Konten unterhalten, auf denen ihnen die Ablieferungen
gutgeschrieben werden. Aber diese Guthaben sind naturlich
nicht transferierbar. Sie konnen nur aufgezehrt werden
durch den Bezug von Waren aus England und durch den
Ruckkauf von Schuldtiteln. Wenn dariiber hinaus uber
die Guthaben verfiigt werden soll, miussen sie durch Bar-
zahlung in Landeswdahrung erworben werden.

Auf diese Weise versucht offensichtlich England mehrere
Fliegen mit einer Klappe zu schlagen. Einmal strebt es
danach, die devisenschopfende Kraft des Empire in den
Dienst des Mutterlandes zu stellen. Gleichzeitig schrénkt
es mit den ndmlichen Mitteln, durch die es das erste Ziel
erreicht, die Kaufkraft des Empire wahrend 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 Markten des Empire zu
erhalten; im Jahre 1938 gingen immerhin 49% der eng-
lischen Ausfuhr dorthin.

Aber Englands Ueberlegungen gehen noch weiter: Es
selbst hat sich das Recht vertraglich gesichert, die Giter
seiner Empirestaaten fir die Dauer des Krieges und ein
halbes Jahr dariiber hinaus zu Festpreisen zu erwerben, die
etwas Uber 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. Kése, Weizen und Buntmetallen.
Grundsatzlich gilt diese Regelung fur alle Vertragslieferungen
aus dem Empire. Wenn England — sozusagen als Agent
des Empire — diese Waren weiterverkauft, moglicher-
weise im Direktgeschaft, 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 Verfiigung. Wieweit
dieses groRangelegte Kaufkraftsicherungsverfahren seine
Zwecke erfullen wird, muf abgewartet werden. Die ur-
sprunglichen Abreden Uber einen festen Zinnpreis sind zum
Beispiel aufgegeben worden; ebenso sind fiir kanadischen
Weizen Festpreise nicht zustande gekommen, da die kanadi-
schen Farmer auf die Kriegskonjunktur nicht verzichten
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wollen. Wohl aber wird Kanada seine gesamte Erzeugung
an Elektrolytkupfer und 80 % seiner Metall- und Erz-
gewinnung fir ein Jahr zu Vorkriegspreisen liefern; aller-
dings lauten diese auf kanadischen Dollar, der die Pfund-
entwertung bekanntlich nicht mitgemacht hat.

Aber es wére darauf hinzuweisen, dall die Ertragsfahig-
keit des Empires an Devisen nicht allzu gunstig beurteilt
werden kann. Zuné&chst einmal ist auch die Handelsbilanz
des Empires — ohne GroRbritannien und Nordirland — im
Verkehr mit dem Ausland passiv, im Jahre 1937 um nicht
weniger als 328 Mill. £. Aktiv war die Handelsbilanz des
Empire mit GroRbritannien und Nordirland, allein im Jahre
1937 um 146 Mill. £. In dem MaRe also, als England aus
Kaufkraft- oder Frachtraumgriinden seine Einfuhr ein-
schrdnken muf, wird die Passivitdt der Handelsbilanz fir
das auBerenglische Empire zunehmen missen; denn die
Ausfuhr des Empire nach England betrug im Jahre 1937
immerhin 64 % seiner Ausfuhr nach Landern auferhalb des
Empire. Nun kommt noch hinzu, daf auch schon in ge-
wohnlichen Zeiten die Zahlungsbilanz des gesamten
Empire passiv ist, woran vorwiegend die passive Zah-
lungshilanz von England selbst schuld ist, aber auch die-
jenige Australiens, Neuseelands, Indiens, Sudafrikas und
eines nicht unwesentlichen Teiles der Protektorate und
Mandate. SchlieBlich ware in diesem Zusammenhang ein
weiterer wichtiger Umstand zu betonen: die Schiffseinnah-
men Englands und seine Ertrdgnisse aus Kapitalbesitz
stammen zu rd. 60 % aus dem Empire. Die Ruckwirkungen
der englischen Einfuhrbeschrdénkungen und Schiffahrts-
liberwachung auf den Empirehandel missen daher zur Ein-
schrumpfung der Leistungsfahigkeit des Empire fiihren.
Dessen Aufgabe, zum Ausgleich der englischen Zahlungs-
bilanz wirksam beizutragen, héngt eben davon ab, daR
England in dem Uberragenden Male, wie es das wahrend
des Friedens war, sein wichtigster Kunde bleibt.  Nun,
bestdande natirlich die Mdglichkeit, dal das Empire bei
einem Wegfall Englands als Kunden seine Warenausfuhr
nach den L&ndern aullerhalb des Empire steigert. Das wird
aber zur Voraussetzung haben, dal es auch in einem ange-
messenen Umfange bei diesen Landern kauft. Gerade diese
Moglichkeit aber wird durch die erwéhnten Kaufkraft-
sicherungsvertrdge ausgeschlossen. Im ganzen muf3 man
also zu dem Ergebnis kommen, daf auch diese Empire-
vertrdge kein wirksames Mittel darstellen, dem englischen
Mangel an Kaufkraft auf dem Weltmarkt zu steuern.

2. Die Verkehrsfrage.

In der Verkehrsfrage ist Englands Lage wesentlich un-
glinstiger als 1914. Im Jahre 1937 waren neutrale Schiffe
zu 44 % an der Versorgung Englands beteiligt, im Jahre
1913 nur zu 34 %. Das héngt damit zusammen, daB Eng-
land an der Zunahme des Weltschiffsraums seit dem Welt-
krieg um uber 50 % nicht beteiligt ist; infolgedessen fahrt
heute nur noch knapp ein Drittel des seegéngigen Handels-
schiffsraums unter dem Union Jack gegen rund die Halfte
im Jahre 1913. Aus dem Grunde hat denn England auch
schon im Frieden ein Schiffahrtsministerium vorbe-
reitet, das den Vorrat an Handelsschiffsraum im Kriege zu
bewirtschaften und in Uebereinstimmung mit den Kriegs-
bedirfnissen einzusetzen hat. Am 1. Februar 1940 wurde
eine verschéarfte Staatsaufsicht Uber den britischen Schiff-
bau und die englische Schiffahrt verhdngt. Der Bau von
Handelsschiffen, der friher dem Direktor fir Schiffbau
und -reparaturen beim Handelsministerium unterstand,
wurde in die Obhut der Admiralitat ibergefihrt, und dort
Sir James Lithgow unterstellt, der bisher diese Fragen
fur die Kriegsmarine regelte. Gleichzeitig wurde der groRte
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Teil der britischen Handelsflotte durch das Schiffahrts-
ministerium beschlagnahmt. Die neue Regelung erfolgte
in der Form von Chartervertrdgen, so dall 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 mifBten. Damit wird klar, dal3 die
Handelsschiffahrt als Devisenbringerin weitgehend ausfallt,
weil England zahlreiche gewinnbringende Strecken aufgeben
muf, die von neutralen Landern tbernommen werden. Die
englischen Reeder beflirchten daher, daB auch dieser Krieg
wie der Weltkrieg zu einem weiteren Stellungsverlust Eng-
lands im Rahmen der Weltschiffahrt fihrt.

3. Die Finanzierungsfrage.

Ueber die englische Haushaltsentwicklung gibt folgende
Uebersicht | Aufschluf:

I. Friedenshaushalt und Kriegshaushalt.
Friedenshaushalt Kriegshaushalt

1938/39 1939/40 1939/40 1940/41
Schuldendienst . 244.3 247.2 2472 270.0
Zivile Verwaltung . . 502.4 478,0 478,0 478.0
Wehrdienste . 382.5 670.2\
Luftschutz............... 17,9 75,8 f 1208,0 2252,0
Samtliche Ausgaben . 1147,1 1471,2 1933,2 3000,0
Ordentliche Einnahmen 1019,0 942,0 997,0 1070,01)
Fehlbetrag.......... 128,1 529,2 936,2 1930,0

X) Schatzung 1939/40: Erhdhung 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 fiir 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 groR die fiskalische Aufgabe ist, vor
der England steht, ergibt sich aus der folgenden Ueber-
sicht 11.

Il. Oeffentliche Ausgaben in Prozent des
Volkseinkommens.
Staatsschuld (in Mill. £):
31. Marz 1914: 649,7; 31. Marz 1939: 8160 (brutto).

1913. 10% 1938/39. . . 23%

1914. 31% (Krieg) 1939/40. . . 39% (Krieg)
1915 . .. 49 % 1940/41 . .. 60%

1916 . . . 67 % 1941/42 . . . ?

Es zeigt sich, daB im letzten Jahr vor dem Weltkriege
nur 10 % des englischen Volkseinkommens fiir 6ffentliche
Zwecke in Anspruch genommen wurden — Sozialversiche-
rung ausgenommen —, im letzten Jahre vor dem gegen-
wartigen Kriege dagegen 23%. Das erste Kriegsjahr lieR
1914 die Staatsausgaben auf 31 % des Volkseinkommens
ansteigen, das Finanzjahr 1939/40 dagegen erhéht die 6ffent-
lichen Kriegsausgaben auf 39 % des Volkseinkommens. Das
erste durch den Weltkrieg voll erfaBte Finanzjahr 1915/16
lieB den Kriegshaushalt auf 49% des Volkseinkommens
steigen, das erste volle Finanzjahr dieses Krieges nimmt da-
gegen schon rd. 60 % des Volkseinkommens ausgabenmaéfig
in Anspruch. In diesen wenigen Linien kommt finanz-
politisch die gegen 1914 verschlechterte Ausgangsstellung
Englands zum Ausdruck. Wahrend im Jahre 1913 der Ein-
kommensteuersatz 1 sh 2 d betrug, stand er vor Ausbruch
des gegenwaértigen Krieges auf 5 sh 6 d und wurde mit Aus-
bruch des Krieges auf 7sh 6 d je £ erhoht. Daneben wurden
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zahlreiche indirekte Steuern verschérft. Trotzdem kann
mit diesen Mitteln der Krieg, wie die Aufstellung 1 zeigt,
noch nicht zur Halfte finanziert werden, der Fehlbetrag
des Finanzjahres 1940/41 betrdgt anndhernd 2 Milliarden £.
Dabei scheint jetzt schon sicher zu stehen, dafl dieser Krieg
wesentlich teurer werden wird als der Weltkrieg. Denn wenn
im Oktober 1918 die Tageskosten fir die Kriegfiihrung
Englands 7,44 Mill. £ betrugen, dann lagen sie Anfang 1940
schon bei 6,32 Mill. £ und man rechnet in England in
aller Kiirze mit Tagesausgaben von 10 Mill. £ tdglich. Eng-
land steht finanzpolitisch also vor einer ungemein schwierigen
Aufgabe.

England winscht, diesen Krieg anders zu finanzieren
als den Weltkrieg, dessen Kosten es weitgehend mit inflatio-
naren Mitteln gedeckt hat. Wé&hrend des Weltkrieges stiegen
die Preise und Ldéhne im groben Durchschnitt auf das Drei-
fache des Standes von 1914. Dieser Preisinflation hatte sich
der Zinssatz fir langfristige Staatsanleihen, Englands
wichtigstes Kriegsfinanzierungsmittel, angepalt. Er betrug
5% fur Kriegsanleihen im Betrage von Uber 2 Milharden £,
die in der Zeit von 1927 bis 1947 ruckzahlbar sein sollten.
Dieser gewaltige Block an 6prozentigen Papieren wurde die
beherrschende Grundlage fiir die Ertragsverhdltnisse aller
langfristigen Anlagen nach dem Weltkriege. Insbesondere
muBte sich auch der Diskontsatz der Bank von England,
der vor dem Weltkriege durchweg 3 % betrug, der be-
herrschenden Stellung dieses Anleiheblocks anschliefen,
so daf in der Zeit von 1925 bis 1929 der Diskontsatz der
Bank von England im Durchschnitt 4,85 % betrug. Die
Bankrate verlor eben vollig an steuernder Wirkung, sobald
sie wesentlich und ldngere 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 Fihlung mit
den Bedurfnissen der Erzeugungswirtschaft.

Diese beiden Tatsachen: ein zu hoher Zinssatz fur lang-
fristige Anleihen und die groRe schwebende Schuld, hemmten
und verteuerten die Kredit- und Geldpolitik Englands. Sie
waren das Ergebnis der inflationdren Kriegsfinanzierung
1914 bis 1918. Dieser Zustand mufte 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
fir 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
haushaltsméRigen Ueberschu hatte, gewaltige Anstren-
gungen gemacht, um diesen Berg lUberhdhter Kreditkosten
abzutragen. Hinzu kam, daf sich damals infolge der Wirt-
schaftskrise die Kosten fir langfristigen Kredit auf 4%
verbilligten. Beide Umstdnde benutzte die englische Re-
gierung im Sommer 1932 dazu, den ZinsfuRl ihrer dprozen-
tigen Kriegsanleihe in Hohe von 2,1 Milliarden £ auf 3y2%
herabzusetzen. Gleichzeitig wurde die Anleihe fundiert,
d. h. das Schatzamt entschied allein dariiber, ob nach 1952
die Anleihe zuriickgezahlt oder der ZinsfuR 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
Aufristungsplanes 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 gewéhrte sie eine Verzinsung von 3 %.
Mit Ausbruch des Krieges filhrte England Mindestsatze fir
den Kurs staatlicher Schuldtitel ein, die es standig bis zur
Ausgabe der ersten Kriegsanleihe im Betrage von 300 Mill. £
Anfang Mérz 1940 erhdhte. Der Zinssatz fur diese Anleihe
betrug planméRig 3 %. Fir das Finanzjahr 1940/41 lieR
sich der Schatzkanzler eine Neuverschuldung um 700 Mill. £
bewilligen. Diese Plattform niedriger Zinsen ist aber auchfir
England fiskalisch von hoher Bedeutung. Denn der Schul-
dendienst, der 1914 nur rd. 24 Mill. £ betrug, machte im Fi-
nanzjahr 1939/40 uber das Zehnfache aus. Fiir England ist es
daher &duBerst wichtig, zur Entlastung seines Haushalts
die Anleihezinsen so niedrig zu halten wie méglich, da damit
die Kreditfahigkeit des Staates wachst. Die Plattform
eines 3prozentigen Staatskredits ist mithin das, was Eng-
land in seiner Finanzpolitik gegenwdrtig mit allen Mitteln
zu verteidigen sucht. Der Weltkrieg war ein 5-Pro-
zent-Krieg; der gegenwartige Krieg soll ein
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3-Prozent-Krieg werden. Auf dieses Ziel sind die MaR-
nahmen zur Ausschépfung der englischen Sparkraft abge-
stellt. Dabei herrscht in England Klarheit dartber, dal3 es
allen Anstrengungen zum Trotz ohne einen starken inflatio-
naren Einschlag nicht geht. Die kurzfristige Verschuldung
Englands wird daher zwangsldufig in England wesentlich
zunehmen. Im Mittelpunkt der englischen Erérterungen um
den Finanzausgleich steht die Erkenntnis, dal eine
scharfe Einschrdnkung des privaten Verbrauchs und eine
Erfassung auch der kleinen Einkommen unvermeidbar ist.
Die Finanzierung des Krieges mufR daher fur England zu
folgenden Ergebnissen fuhren.

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

b) starke Verarmung auch von aufen durch den Wegfall
der Schiffahrtseinnahmen, derFinanz-undHandelsgebiihren,
durch die Einschrumpfung der Einnahmen aus auslédndi-
schen Kapitalanlagen, der Ausfuhr und

c) Verarmung durch die Verteuerung des Verkehrs und
der Warenbeziige. [SchluR folgt.]

Rontgen-Durchstrahlbarkeit von Stahl bei Réhrenspannungen bis 1 Million Volt.
Von Rudolf Berthold, Fritz Ebert und Otto Vaupel in Berlin.

[Mitteilung der Reichs-Réntgenstelle beim Staatlichen Materialprifungsamt Berlin-Dahlem.]

(Angaben Uber die fir die Versuche benutzte Rontgenanlage.

Ermittlungen Uber die Durchstrahlbarkeit von Stahl bei einer

gleichbleibenden Réhrenspannung von 500 bis 1000 kV und einer Belichtungsgréfe von 30 mA mmin sowie Uber die dabei
erreichbare Fehlererkennbarkeit.)

urch die deutschen Tages- und Fachzeitschriften gingen
vor kurzem Berichte (ber eine Rontgenanlage fur

stadt Hamburg entwickelt worden war und im Krankenhaus
Hamburg-Barmbeck zur Krebsbekdmpfung aufgestellt wer-
densoll. Dank
dem Entge-
genkommen
der Hersteller-
werke konn-
ten von der
Reichs-Ront-
genstelle mit
dieser Anlage
im  Priffeld
einige fur die
technische
Anwendung
bemerkens-
werte Messun-
genvorgenom-
men werden,
die die Durch-
strahlbarkeit
von Stahl mit
Rohrenspan-
nungen bis
1000 kV und
die dabei
erreichbare
Fehlererkenn-
barkeit  be-
treffen
Eine An-
sicht der
gesamten
Anlage im

Bild 1. Ansicht der Hochvolt-Rontgenanlage.

Priffeld zeigt Bild 1; in Bild 2 ist das Schaltbild wiederge-

geben. Der Hochspannungserzeuger (hergestellt von Siemens-
eine Spannung bis 1 Mill. V, die im Auftrage der HansdReiniger,

A.-G.) besteht aus einem Umspanner fir
100 kV, die in einer ,Kaskadenschaltung* mit Hilfe von
Kondensatoren und Ventilréhren in 6 Stufen unter Aus-
nutzung bei-
der Phasen bis
auf 1200 kV
gegen  Erde
gebracht wer-
den kdnnen.
Die Rontgen-
rohre (herge-
stellt von der
Allgemeinen

Elektricitats-
Gesellschaft,

A.-G.,gemein-
sam mit der
Osram-A.-G.)
ist gleichfalls
in B"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 betragt 10 bis 12 mm bei 5 mA Dauerbelastung.
Die Rohre, die stdndig 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 Rd&hren-
spannung praktisch zeitlich gleich. Der gegeniber tblichen
Rontgemdhren verringerte Durchgriff der Rohre erlaubt

Hochspannungs=
erzeuger Rontgenrohre
800kV
Pumpe
mHohlanode
HI- Kondensator
h<- ventilrshre Bleik
- Bleil e
-Njw-Dampfungs= D
Umspanner widerstand
dookV)
Réntgenstrahlen
T, 7777
Erde Erde

Bild 2. Schalthild der Hochvolt-Réntgenanlage.

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

Rontgenstrahlen

mStahiplatten
Stegdrahte
Stahltreppe
mBleischutz
Film [t-mm-Bleifilter]

Bild 3. Versuchsanordnung zur Ermittlung der durchstrahlbaren
Stahldicke und der Eehlererkennbarkeit.

Die Versuchsanordnung zur gleichzeitigen E rm itt-
lung der durchstrahlbaren Stahldicken und der
dabei erreichbaren Fehlererkennbarkeit ist in
Bild 3 wiedergegeben. Bei Benutzung von hochverstérken-
den Folien wurden an Stahlplatten Filmaufnahmen mit
Rohrenspannungen zwischen 500 und 1000 kV hergestellt.
Die Verwendung einer in 5-mm-Stufen ansteigenden Stahl-
treppe ermdglichte fiir jede Versuchsspannung die bequeme
Ermittlung derjenigen Stahldicke d, welche die Film-
schwérzung S = 0,7 liefert (Vergleich mit geeichten Film-
streifen dieser Schwarzung); als ,,durchstrahlbare Grenz-
dicke* bei der jeweiligen Versuchsspannung wurde dann
die um 19 mm (Vorfilterung) vermehrte Stahldicke D ange-
sehen. Die Durchstrahlung erfolgte bei ,,groBem Feld*

Réntgen-Durchstrahlbarkeit von Stahl bei R6hrenspannungen bis 1 Million Volt.
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(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 Ermittlung der jeweils erreichbaren Fehler-
erkennbarkeit benutzte man in Gblicher Weise Dréhte 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 ausgedruckten Drahtdurchmesser, der eben noch auf
dem Film erkennbar ist.

Die Ergebnisse der Messungen sind in Bild 4 zusam-
mensrestellt.

Stahldicke in mm

Bild 4. Ergebnisse tber durchstrahlbare Stahldicken
und Fehlererkennbarkeit bei Rontgenaufnahmen mit
Rohrenspannungen bis 1000 kV.

Kurve 1 und 2 = Durchstrahlbarkeitskurven fir Filmaufnahmen ohne Streu-
strahlenfilterung (1) und mit 1 mm Bleifilterung (2), gultig fir einen
Abstand zwischen Fokus und Film von 100 cm, fir hochverstarkende
Folien 1938, eine BelichtungsgréBe von 30 mA ¢min und eine Film-
schwérzung S= 0,7.

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

Die mit Spannungen zwischen 500 und 1000 kV erhaltenen
Werte der durchstrahlbaren Stahldicken sind auf
100 cm Abstand zwischen Brennfleck und Film und eine
BelichtungsgréRe von 30 mA emin umgerechnet; die er-
haltenen Kurven sind an die bekannten Werte fir Durch-
strahlungen von Stahl mit Spannungen bis zu 300 kV ange-
schlossen. Kurve 1 zeigt die Ergebnisse ohne Anwendung
eines Streustrahlenfilters, Kurve 2 die bei Einschaltung
einer 1 mm starken Bleifolie zwischen Werkstoff und Film.
Danach kdnnen 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 Abhangigkeit von der durchstrahlten
Stahldicke (und damit von der Rdhrenspannung) die er-
reichbare Fehlererkennbarkeit 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 betrdgt danach bei 1000 kV 2,4 bzw. 1,6 % der
Stahldicke. Die mitgeteilten Fehlererkennbarkeitskurven
gelten streng fiir einen Abstand zwischen dem 10 mm grofRen
Brennfleck und dem Film von 150 cm sowie flr einen Ab-
stand zwischen Steg und Film von 65 mm, bei Stahldicken
Uiber 65 mm also fiir den Nachweis eines Fehlers, der inner-
halb eines Stahlblockes (ndmlich 65 mm vor dem Film)
liegt. Nach R. Berthold wird die gleiche Abbildungs-
scharfe eines weiter vom Film entfernt liegenden Fehlers
erzielt, wenn Rd&hrenabstand und Belichtungszeit ent*

Arch- Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 597/602 (Werkstoff-
aussch. 468).
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sprechend vergroRert werden; die Aufstellung der Réntgen-
rohre im Pruffeld erlaubte aber nur die Wahl eines Héchst-
abstandes von 150 cm, dem eine scharfstmdgliche Abbil-
dung eines 65 mm vor dem Film liegenden Fehlers (oder
Testkorpers) entspricht.  Anderseits wirkt sich die mit
zunehmender Werkstiickdicke und Réhrenspannung wach-
sende Streustrahlung auf die Fehler-Erkennbarkeit um so
unglinstiger aus, je weiter entfernt der Fehler (Testkdrper)
vom Film ist. Die Fehlererkennbarkeit im ublichen
Sinne, d. h. fur einen auf der der R&hre zugekehrten

UmschiilL.
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Werkstlickoberflache gelegenen Fehler, dirfte daher bei
groBeren Stahldicken etwas schlechter sein, als es durch
die Kurven 3 und 4 angegeben wird.

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

2) Berthold, R.: Arch. Eisenhittenw. 8 (1934/35) S. 21/24
(Werkstoffaussch. 274).

Umschau.

Die Anlagen der Tennessee Coal, Iron and
Railroad Comp, in Ensley, Fairfield und Bessemer
bei Birmingham (Alabama).

Charles Longenecker beschreibtl) die Anlagen dieser
Gesellschaft, die im Umkreis von etwa 15 km Uber reichliche Vor-
kommen von Erz, Kohle, Kalkstein und Dolomit verfiigt (Bild 1).

Die drei Gruppen von Eisenerzgruben lieferten im Jahre
1938 etwa 2,3 Mill. t Roteisenstein, dessen Zusammensetzung

Die Kalksteinbriuche liefern den Kalkstein in 65 bis
175 mm StiickgroRe fir die Siemens-Martin-Oefen und in Stlicken
von etwa 30 mm Dicke fur das Werk 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 hat dann folgende Zusammensetzung: 0,91 % Si02 0,29 %
(Fe203+ A1203), 98,05 % CaC03 und 0,26 MgCO3. Die Leistung
der Kalksteinbriiche betrdgt etwa 130 t/h.

Mary lee

Dolomlt-Sfelnbruch
Kohlengruben
iffikohlengruben
loh/engruben
Fairfie/d
$/®®Jshcooda
- Erz-
gruben
Bild. 1.
Lageplan der Tennessee Coal, Iron and Railroad
B mei Co. in Ensley, Fairfield und Bessemer bei
igyKalbsteinbruch Birmingham (Alabama).
Muscoda

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

Zahlentafel 1. Zusammensetzung des Erzes.
Ishcooda-Erz

Muscoda-Erz Wenonah-Erz

Grube Nr. 6 Grube Nr. 8 Grube Nr. 13

% 9% %
Feuchtigkeit. . . . 1,75 2,03 2,42
Eisen .. 35,92 37,04 36,97
Kieselsaure . . . . 11,63 15,16 18.36
Tonerde . . 3,21 3,24 3,01
Kalk . . .. 17,57 14,68 13,01
Mangan.. 0,15 0,17 0,18
Phosphor... 0,30 0,34 0,36

Die Rohkohle aus verschiedenen Gruben hat nach dem
Waschen die in Zahlentafcl 2 angegebene Zusammensetzung; alle
Kohle wird vor dem Versand zu den Koksdfen 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. Zusammensetzung der Rohkohle nach dem

W aschen.
Fluchtige Fester
Grube Bestandteile Kohlenstoff Asche Schwefel
o % % %
Pratt 29,0 65,0 6,0 1.15
American. 30,5 64,0 55 1,10
Mary Lee . ... . . 27,0 63,5 9,5 0,80

Zahlentafel 3. Zusammensetzung der ungewaschenen und
gewaschenen Kohle.

Ungewaschen Gewaschen
% %
Fluchtige Bestandteile . . . . i 26,12 27,94
Fester Kohlenstoff 61,95 67,02
Asche ... 11,95 5,04
Schwefel.... 1,62 1,27

Der Dolomit kommt aus dem Steinbruch in Stiicken und
wird nach dem Brechen gesiebt, wobei die Siebe mit Wasser be-
spritzt werden. Der Dolomit dber 18 mm Kérnung geht zu den
Hochofen, unter dieser Stiickgréfe und tiber 3mm Kdrnung zu den
Brenndéfen, von dort zu den Stahlwerken. Die Zusammensetzung
des Rohdolomits ist folgende: 1,09 % Si02 0,60 % (Fe20 3+ ALjO.,),
55,78 % CaC03und 42,0 MgCO03.

32*
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I. Werksanlagen in Ensley.

Die Koksofenanlage besteht aus funf Gruppen mit zu-
sammen 363 Oefen, die jahrlich etwa 1,9 Mill. t Hochofenkoks,
90 000 t Kleinkoks und 15000 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 m3 Gas von 4900 kcal/m3. Das erzeugte Gas dient zu etwa
40 % zum Heizen der Koksoéfen und zu 60 % zum Heizen der
Siemens-Martin-Oefen, Wéarméfen usw. und zur Dampferzeugung.

Zahlentafel 4. Angaben lber die Koksodfen.

Lange  Breite Hohe  Leistungl
Koksofengruppen mg o m 124 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 MaRe der Oefen sind aus Zahlentafel 4 zu ersehen. Die Garungs-
zeit betrédgt 16 bis 20 h. Der fertige Koks wird gesiebt und in
Trichterwagen den Hochodfen in Ensley zugefihrt, wahrend der
fir die Hochdfen in Fairfield bestimmte Koks tiber Forderbander
in die bei diesen Hochofen angeordneten Bunker geschafft wird.
Das Koksofengas wird zuerst in einer Anlage zur Gewinnung
von Nebenerzeugnissen ausgenutzt und dann den Verwendungs-
Stellen zugeleitet.

Im Kesselhaus stehen sechs mit Koksgrus oder Uber-
schissigem Gas geheizte Kessel, die Dampf von 12 at fir die
Maschinen der Anlage zur Gewinnung von Nebenerzeugnissen
und andere Betriebszwecke erzeugen.

Die Hochofenanlage besteht aus sechs Oefen, uUber die
Zahlentafel 5 Auskunft gibt. Sie stehen in einer Reihe und werden
von 79 Bunkern versorgt, die in drei Reihen angeordnet sind und
Uber die Regelspurgleise fuhren; das Erzlager hat 330 m Léange
und sechs Betonbunker, die mit einem 5-t-Portalkran bedient
werden. Im Ubrigen ist die Anlage mit Mdollerwagen, Schrag-
aufzligen, Brownschen Begichtungsvorrichtungen, senkrechten
und waagerechten Staubabscheidern, Wirblern usw. ausgeristet.
Zwei Oefen haben Cottrellsche elektrische Gasreinigung.

Zahlentafel 5. Hauptangaben (ber die Hochdfen in Ensley.

Ofen 1 Ofen 2
Gestelldurchmesser m 6,40 5,64
Rastdurchmesser.... m 6,86 7,85
Gichtdurchmesser m 5,49 579
Dicke des Schachtmauerwerkes. ...om 1,14 1.14
Mitte Eisenabstichloch bis zur Unter Bt Glocke m 217,70 28,65
Mitte Eisenabstichloch bis Gichtbiihne ....m 29,00 30,00
Hohe der Dusen uber Eisenabstichloch L m 2,23 2,23
Zahl der Winderhitzer 5 6
Winderhitzerheizflache .. m2 41385 25668
Ungefadhre Erzeugung . .t/24 h 625 500
Ungeféhrer Koksverbrauch. . kg/t RE 1204 1227

* Roheisen zum Riickkohlen im Stahlwerk.

Neben Roheisen fur 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 Rickkohlen. Ofen 5
geht auf Ferromangan, seine Schlacke wird besonders gesam-
melt. Roheisen fur Kokillen wird in Pfannen zum Bessemer-
werk gebracht, wo ihm etwas im Konverter verblasenes Metall
zugesetzt wird, und die Mischung geht dann zur GieBerei, die
eine jahrliche Leistung von 32 000 t hat.

Den Geblasewind liefern 20 Dampfmaschinen und finf
Dampf-Turbogebldse; den Dampf erzeugen 40 Kessel, die zum
Teil mit Kohle, Staubkohle oder Gas geheizt werden. Zwei
Kraftwerke mit Dampfmaschinen und -turbinen liefern Dreh-
strom von 6600 V mit 25 und 60 Perioden; auch kann Strom
von einem Ueberlandnetz bezogen werden.

Das Stahlwerk umfallt zwei Siemens-Martin-Werke, davon
eins mit finf, das andere mit vier Wellman-Oefen von je 140 t.
Zwischen diesen beiden Gruppen liegt das Bessemerwerk. Die
Oefen haben Herde von 12 x 4,6 m& Gewdhnlich werden die
Oefen mit 75 % Teer und 25 % Koksofengas geheizt, doch kann
auch Naturgas als Ersatz dienen.

Bei der dort Ublichen Betriebsweise betrdgt das Gewicht
einer Schmelze 130 t. Zwei verschiedene Einsdtze werden ange-
wendet, einer fur Schienen 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 % Rickkohlungseisen mit 4% C, 1,0 bis 1,4 °/ Mn'
0,90 bis 1,4 % Si, hochstens 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

Umschau.

60. Jahrg. Nr. 16.

Ofen gegossen, in dem die Schlacke der vorhergehenden Schmelze
sowie bis 23 t Stahl zuriickgeblieben sind. Kurz nach dem
Zusatz des weichen Vormetalls wird der Ofen gekippt und die
vorher zuriickgebliebene Schlacke abgegossen, hierauf werden
6,8 t gebrannter Kalk und 5,4 t Walzsinter eingebracht, wor-
auf sich eine neue Schlacke bildet; wenn dann das Bad den
gewlinschten Zustand erreicht hat, wird das héartere Vor-
metall hinzugefligt. Bei weichen Schmelzen wird der Einlauf-
Kohlenstoffgehalt um 0,2% hoher gehalten als die Fertig-

analyse.

Wéhrend der Schmelzung wird die Entkohlungsgeschwindig-
keit durch chemische Analysen sowie durch Karbometer iber-
wacht. Der Phosphorsduregehalt in der Schlacke, die im Ofen
vor dem Zusatz des vorgeblasenen Metalls zuriickgehalten wurde,
betrdgt 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 Diingemittel verkauft. Im Jahre 1938
wurden etwa 74000 t Schlacken vermahlen.

Der Stahl wird bei 1580 bis 1625° in 140-t-Pfannen und dann
durch Ausgisse von 51 mm Dmr. in Kokillen von 610 x 610 mm'2
oder 610 x 915 mm2 lichter Weite und 2130 mm Lé&nge gegossen.
Die monatliche Leistung der neun Oefen betrdgt 90 000 t, der
durchschnittliche Wé&rmeverbrauch je t Stahl 567 225 kcal und die
Zahl der Schmelzen je Ofenreise 850.

Das Bessemerwerk enthalt drei Konverter zu 25 t, einen
Mischer von 600 t und einen von 250 t, die mit Koksofengas be-
heizt werden. Die Konverterboden haben 25 Disensteine mit je
sieben Ldochern.

Das Blockwalzwerk hat zwei Abstreiferkrane und drei
Blockeinsetzkrane fiir 39 TiefOfen, die in 10 Reihen mit je 4 Gruben
angeordnet sind. Alle Oefen haben Koksofengasfeuerung, und
zwar 8 Reihen Regenerativ-, die restlichen 2 Reihen unmittelbare
Feuerung. Die Walzen der Blockstrale haben bei einer Ballen-
lange von 2030 mm einen Durchmesser von 1120 mm und werden
von einer 8000-PS-Dampfmaschine angetrieben. Die Strale er-

zeugt monatlich etwa 77000 t Halbzeug von Rohblécken
610 X 610 mm2 oder Brammen 610 x 915 mm2

Die Blockschere arbeitet

mit Druckwasser. Hinter der

Schere gehen die vorgewalzten

Ofen 3 Ofen 4 Ofen 5 Ofen 6 . '
so5 671 518 412 Blocke entweder zu _ einem
751 821 774 572 Umkehr-Vorwalzgerist mit
5,18 579 488 4,42 Walzen von 915 mm Dmr. und

zé’ég zgé‘; zg’gé z;'gg 1930 mm Lange oder zu einem
3000 3000 2550 2500 gleich daneben angeordneten
2,23 2,23 2,06 2,02 Knippelwalzgerist; beide

- ng » 942 1 533 » 113 Geriste werden durch eine
625 650 225 350% gemeinsame 8000-PS-Dampf-
1116 1138 1095 761 masehine angetrieben.

Die eingerlstige Knuppel-
strale erzeugt Halbzeug in SpieR-
kantkaliber von 50 X 50 bis 150 X 150 mm2. Das Vorwalzgerist
stellt die fur die gleich anschlieBende Schienenstrale erforder-
lichen ersten Formstiche her. Diese FertigstraBe hat zwei Drei-
walzengeriiste mit Walzen von 710 mm Dmr. bei 1420 mm Ballen-
lange. Die beiden Walzen des Fertiggeriistes haben bei gleichem
Durchmesser nur eine Ballenldénge von 815 mm. Die Strale wird
durch einen Drehstrommotor von 5000PS bei 6600V und595U/min
lber ein Vorgelege angetrieben, so daB die Walzen 85 U/min
machen. Bei der Schienenwalzung erh&lt der Anstichquerschnitt
von 197 X 197 bis 197 x 244 mm2 auf dem Umkehrvorgerist die
ersten 5 Stiche, je 2 weitere Formstiche in den ersten beiden
Gerusten der Fertigstrale und im letzten Gerust den Fertigstich.
Die fertige Schiene wird durch vier Ségen in drei Stiicke von
gewdhnlich 12 m Lé&nge geteilt. Die Schiene hat beim Verlassen
des Fertiggeriistes ungefahr 1005 bis 1020°. Nach dem Sagen
werden die Schienen um 75 bis 150 mm vorgebogen, so dal sie
nach dem Kihlen fast gerade sind. Auf den Kiihlbetten kihlen
die Schienen in aufgerichteter Stellung bis auf 538° ab und werden
dann durch einen Kran in Kuhlkisten getan, worin sie bis zum
Absinken ihrer Temperatur unter 150° verbleiben; hierauf werden
sie gerichtet und gebohrt. Die monatliche Leistung dieser StraRe
liegt hei etwa 50 000 t Schienen von 22,5 bis 60 kg/m.

An Nebenbetrieben sind vorhanden: eine Walzendreherei

mit sieben Drehb&nken, eine Ausbesserungswerkstitte, Werk-
statte fur elektrische Einrichtungen, Maurerabteilung usw.

Il. Werksanlagen in Fairfield.

Erz kommt von den eigenen Gruben und Koks von dem Ens-
ley-Werk; beides wird durch Férderbénder in Bunker verteilt,
ebenso Dolomit und andere Rohstoffe. An Dolomit werden
etwa 317 kg als FluBmittel je t Roheisen gebraucht.
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Jeder der beiden Hocho6fen (Zahlentafel 6) hat eine tagliche
Leistung von 700 t und bei Schrottzusatz von 750 t; zu jedem
Ofen gehdren vier Winderhitzer. Den Wind liefern drei Turbo-
geblase. Das Gas wird nach dem Abscheiden des groben Staubes

Zahlentafel Hauptangaben Uber die Hochdfen in
Fairfield.
Ofen 5 Ofen 6
GestelldurchmesSer ... m 6,86 7,01
Rastdurchraesser in 8,46 8,17
Gichtdurchmesser m 5,79 5,79
Mitte Eisenabstichloch bei Gichtbithne. . . . m 30,48 30,48
Inhalt m3 1150 1087
Durchmesser der grofen G locke... m 4,27 4,27
Durchmesser der kleinen G locke... m 1,45 1,45
Wanddicke m 1,14 114
Zahl der Disen 16 16
Rastwinkel........... 80° 82°
Schachtfuttemeigung in mm auf 1 m Léange . 83 67

durch eine elektrische Gasreinigungsanlage geftihrt, durch die der
Staubgehalt von 8 g/m3 auf 1,8 g/m3 vermindert wird. Etwa
23 % des Gases werden in den Winderhitzern verbrannt, und diese
Menge geht durch drei weitere Reiniger, die den Staubgehalt
auf 0,34 g/m3verringern; der Rest wird unter Kesseln verbrannt.
Das Roheisen geht groRtenteils in Trommelpfannen von
150 t Inhalt oder in offenen 70-t-Pfannen zum Siemens-Martin-
Werk, es kann aber auch in Masseln oder mit einer GieBmaschine
vergossen werden.

Von drei Kesselanlagen erzeugt eine Dampf von 24,5 at in
sechs Kesseln, die mit Hochofengas, Staubkohle oder Naturgas
betrieben werden kénnen. Strom kann sowohl vom Ueberland-
netz als auch von den Kraftwerken im Ensley- und Fairfield-
Werk bezogen werden, ebenso ist es moglich, Strom an das Ueber-
landnetz abzugeben. Drehstrom von 60 Perioden wird im Fair-
field-Kraftwerk durch zwei Turbinensatze fir je 20 000 kW er-
zeugt. Zwei Umformersatze liefern Gleichstrom fir Krane, Ein-
setzmaschinen usw. Drei Dampf-Turbogebldse erzeugen den
Wind fur die Hochdofen.

Das Siemens-Martin-W erk hat neun feststehende Oefen
von je etwa 165 t und einen Mischer mit 1000 t Fassungsver-
mogen. Die Oefen haben Herde von 14,0 m Lange, 4,6 m Breite
und 0,8 m Tiefe sowie schrage Rickwande; sechs davon kdnnen
mit Teer oder Oel und Koksofengas, drei mit Naturgas oder Koks-
ofengas oder auch Mischgas aus Natur- und Hochofengas geheizt
werden. Die Abgase von acht Oefen gehen zu Kesseln, die Dampf
zum Zerstduben des Teers und fur andere Betriebszwecke liefern.
Der Einsatz wiegt etwa 175 t und besteht fir gewdéhnlich aus
58 % flissigem Roheisen, 42 % Schrott und 13,6 t Kalkstein,
doch &ndern sich diese Zahlen je nach der Stahlart. Gewdhnlich
wird flussiges Mischereisen eingesetzt, doch kann es auch mit
70-t-Pfannen unmittelbar vom Hochofen aus zu den Oefen ge-
bracht werden. Die monatliche Erzeugung schwankt zwischen
61 000 und 64 000 t.

W alzwerksanlagen in Fairfield.

Von den elf Reihen mit Koksofengas beheizten Tiefdfen
haben acht Reihen je vier Gruben von 1,9 X 2,8 m2 und zwar
je vier Reihen Regenerativfeuerung und unmittelbare Feuerung.
Jede Grube faBt sechs Blécke von 610 X 610 mm2. Drei andere
Reihen Tieféfen mit Rekuperativfeuerung haben je zwei Gruben
von 4,6 X 4,6 m2 fir je 16 Blocke von 610 X 610 mm2. Zwei
20-t-Abstreiferkrane heben die Kokillen von den Blécken ab.
Die Lage der Tieféfen und der beiden BlockstraBen ist aus Bild 2
zu ersehen.

Die altere 1145er Blockstrale hat zwei Walzen von
965 mm Kaliber- und 815 mm Flachbahndurchmesser sowie
2340 mm Ballenlange 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, Knippeln und Vorblécken von
100 X 100 bis 355 X 355 mm2 sowie Vorblocken fir Tréger
von 150 bis 457 mm Hdéhe betrdgt etwa 68 000 t im Monat. Die
gleichzeitig elektrisch und mit Druckwasser betriebene Block-
schere kann Querschnitte bis zu 1065 X 380 mm2 schneiden.

Das neben dieser StraBe stehende Kniuppel- und Pla-
tinenwalzwerk umfalt finf hintereinanderliegende Geriste
mit je zwei Walzen von 535 mm Dmr. und einem davor ange-
ordneten Stauchgeriist mitwaagerechtenWalzenvon815mmDmr.
Sie liefert Knuppel von 102 X 102 bis 38 X 38 mm2 sowie Pla-
tinen von 200 bis 355 mm Breite, die von einer fliegenden Schere
in Stucke von 4,9 bis 9,8 m Lange zerschnitten werden.

Die neuere 1170er BlockstraBe mit einer Leistung von
etwa 73000 t im Monat hat zwei Walzen von 1092 mm Kaliber-
und 1041 mm Flachbahndurchmesser sowie 2540 mm Ballen-
lange. Die St&nder sind aus StahlguB.

Umschau.

Stahl und Eisen. 343

Brammen- Warmo'fen

und R/ockdriicker Bramme_n-
putzerei
Udh/band-. M otorhaus
P=Q . Schere
— 1170erBlockstraBe
DC
DC
DC
g
530er kontin. ttnuppet-und Platinenstrafle
11Voer n
BlockstraRe mw t
Fr
T J Motorhaus

Motorhaus

Bild 2. Lageplan der Tieféien und BlockstraBen im Fairfield-Werk.
(Annédhernde, gegenseitige Lage der Tiefofen, 1145er und 1170er
BlockstraBen.)

Der Antriebsmotor von 7000 PS und 50/100 U/min erhalt
seine 700-V-Gleiehstromspannung von einem llgnersatz mit
einem 5000-PS-6600-V-Drehstrommotor und 2000- bis 3500-kW-
Gleichstrommaschinen. Zwei weitere Umformersatze, 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-
gange und der Schere mit dem erforderlichen Gleichstrom. Alle
Antriebsmaschinen haben Leonardsteuerung.

Vor und hinter den Walzen sind Kant- und Verschiebe-
vorrichtungen angeordnet. Die Bldcke 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 Blockstralen sowie die BlockstraBe in Ensley liefern
das Halbzeug fir die neue Bandblechstrale, die 2,8-m-Blech-
straBe, die 600er Stab- und FormstahlstraBe, die 280er Stabstahl-
straBe und die 300er BandstahlstraRe.

Die 2,8-m-Blechstrale hat vier Regenerativschweildfen
fir Brammen mit je einem Herd von 12,5 m L&nge und 3,35 m
Breite fir eine Leistung von je etwa 12,5 t/h, das Mindestgewicht
der Brammen betréagt 455 kg und das Hochstgewicht 7,7 t. Zum
Einsetzen und Ausziehen der Brammen dient ein Drehkran. Vor
der StrafRe ist eine Wendevorrichtung angeordnet, um die Unter-
seite der Brammen besichtigen zu kénnen. Das Geriist 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/min.
Die jahrliche Leistung betrdgt 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 Kuhlbett gestempelt
und bezeichnet, sodann an Kopf- und Besdumscheren fertig ge-
schnitten werden. Die Unterseite jedes Bleches kann mit Hilfe
einer Wendevorrichtung besichtigt werden.

Die 610er Stab- und FormstahlstraBe hat vier Re-
generativofen von je 12,8 m Léange und 4,3 m Breite und einen
30-t-StoBofen von 18,3 m Herdldnge und 5,5 m Weite; alle Oefen
werden mit Koksofen- oder Naturgas beheizt. Die StraBe hat
sechs Geriste 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 Gerist sind Hebetische
und eine Kant- und Verschiebevorrichtung angeordnet. Das
zweite Gerist hat zwei und das dritte Gerist drei Walzen von je
660 mm Dmr. Geriiste 4, 5 und 6 haben Walzen von 610 mm
Dmr., und zwar das fiinfte Gerist drei und die anderen nur zwei.
Geruste 2, 3, 4 und 5 werden durch Wellen und Kegelrader
von einem 3000-PS-Motor, das sechste Geriist von einem
2000-PS-Motor dber ein Stirnradvorgelege angetrieben.  Die
beiden Kiihlbetten haben je ~ 33 m Lange und ~ 47 m Breite. Ge-
walzt werden: Winkel von 200 bis 76 mm Schenkellange, U-Stahl
von 380 bis 125 mm, I-Stahl von 460 bis 150 mm Hohe, Unter-
lagsplatten, Laschen, leichte Schienen, Rundstahl von 75 bis
50 mm Dmr., Vierkantstahl von 100 bis 50 mm Dmr. Die Lei-
stungsfahigkeit betragt etwa 235000 t jahrlich, wird aber nur
bis 162 000 t ausgenutzt.
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Die 280er Stabstahlstrale (Bild 3) hat einen StoRofen
mit geneigtem Herd von 6,7 m Breite und 13,7 m Lénge fur einen
Durchsatz von 30 t/h, der mit Koksofen- oder Naturgas beheizt
wird. Der Einsatz besteht aus Knippeln 100 X 100 mm- von
4,6 bis 6,4 m Lange, die an einer Seite des Ofens eingesetzt und
auch seitlich durch StoBstange und Klemmrollen ausgestofen
werden. Unmittelbar nach dem Austritt aus dem Ofen geht der
Kniippel zu einer Schere, die ihn nach Bedarf teilt, und tritt dann
in die aus sechs hintereinander angeordneten Geriisten bestehende
VorstraRe mit 405 mm Walzendurchmesser ein, Gerist 1 bis 6,
und aus dem sechsten Gerist mit, etwa 1,42 m/s aus. Diese sechs

Doppe/seffiffes Ruh/heft

Schere

Bild 3.

Geriliste werden von einem 1500-PS-6600-V-Drehstrommotor
mit 593 U/min Uber Kegelrédder angetrieben. Der Stab geht dann
Gber einen Rollgang zu einer Teilschere und von dort in eine
300er StraBe, deren vier Geriste Nr. 7 bis 10 ebenfalls hinter-
einander angeordnet sind. Sie werden durch einen 1500-PS-Motor
mit 540/890 U/min Uber Kegelrdder angetrieben; die Austritts-
geschwindigkeit des zehnten Gerilistes betragt 4,72 m/s. Hierauf
folgen die vier letzten nebeneinanderstehenden Geriste Nr. 11
bis 14 mit 280 mm Walzendurchmesser, in die rundes und qua-
dratisches Walzgut bis zu einer bestimmten Dicke durch Um-
flihrungen lauft. Die Gerlste 11, 12 und 13 werden durch einen
1250-PS-Motor mit verénderlicher Drehzahl angetrieben, wobei
das dreizehnte Gerist eine Walzgeschwindigkeit von 558 m/s
hat, das vierzehnte Gerlst hat einen 500-PS-Motor mit ver-
&nderlicher Drehzahl, aber auch 558 m/s Austrittsgeschwindig-
keit. Das zweiseitige Kihlbett ist 76,5 m lang und 7,3 m breit;
Flachstdbe von 9,5 bis 19,0 mm Breite kdnnen auch gehaspelt
werden. Gewalzt wird: Rundstahl von 9 bis 445 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
jahrliche Leistung betrédgt etwa 140 000 t.

Die 300er BandstahlstraBe (Bild 4) hat einen mit Koks-
ofengas beheizten StoRofen von 11 m Lé&nge und 10 m Breite,
in den die Kniippel von 38 bis 50 mm Vierkant von der Seite
eingesetzt und ebenfalls seitlich durch StoRstange mit Klemm-
rollen ausgestolen werden; der Durchsatz betrdgt 30 t/h. Un-
mittelbar nach dem AusstéBen wird der Knippel in einer Teil-
schere auf Lange geschnitten und gelangt dann in die aus vierzehn

StabstahlstraBe der Pairfield-Werke.

fbivichlunpehaspelns fliep. Schere
1
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Schienenndgel, Bolzen, Muttern usw. werden in besonderen Werk-
statten hergestellt.

Die BandblechstraBe fir 965 bis 1115 mm Bandbreite,
sowie die Kaltwalzwerke, Gliherei und Verzinnerei wurden schon
friher beschriebenl).

Im Drahtwalzwerk werden die etwa 125 kg schweren
Kniippel in einen der beiden DurchstoRdfen mit einem Durchsatz
von je 15 t/h eingesetzt. Die Oefen haben eine Heizflache von
1524 X 3,5 in2 und werden mit Naturgas beheizt. Die Draht-
strale setzt sich zusammen aus zehn hintereinander angeordneten
Vorwalzgeriisten mit je zwei Walzen von 432 mm Dmr., weiteren
vier Zwischengeriisten mit Walzen von 355 mm Dmr. und schlieR-
lichachtineinem Seitenstrang stehenden Fertiggeriisten mit 305mm
Walzendurchmesser. In der Vorstrale wird der Knippel von
102 X 102 mm2 auf 14 X 14 mm2 Querschnitt heruntergewalzt,
worauf der Stab nach dem Schopfen in das erste Zwischengeriist
tritt. Der das letzte Gerlst verlassende Stab geht durch Um-
fuhrungen durch die vier ersten Geriste des Fertigstranges, wobei
die Austrittsgeschwindigkeit am achtzehnten Gerust etwa 7,5 m/s
betragt. Ein Umwalzer steckt den Draht in das neunzehnte Ge-
rist, worauf das Walzgut die Gbrigen drei Geriiste ebenfalls mittels
Umfihrungen durchlduft, mit 11,6 m/s das zweiundzwanzigste Ge-
rist verlalt und von einem der sieben Haspel aufgewickelt wird.
Bei vollem Betrieb laufen in der VorstraBBe gleichzeitig vier Adern
und vier bis fiinf Adern im Fertigstrang. Die vierzehn ersten Ge-
riste werden von einem 2600-PS-Motor mit 6600 V Drehstrom
und 25 Perioden mit 81,5 U/min uber Kegelrdder angetrieben,
wobei die Walzen des ersten Geriistes 40,75 und die des vierzehnten
Geriistes 216,3 U/min machen. Die Gerlste 15, 16, 17 und 18
werden von einem 1300-PS-Motor und die Geriiste 19 bis 22 durch
einen 1600-PS-Motor angetrieben. Die jéhrliche Erzeugung an
Draht betrdgt 140 000 t, davon haben 80 % 55 mm Dmr. und
der Rest bis zu 12,8 mm Dmr., die grofte Starke betrdgt etwa
16 mm. Die Drahtbunde gehen dann zur Beizerei und Gliherei
und werden in der Zieherei, Nagelfabrik, Verzinkerei usw. weiter-
verarbeitet.

Das M ittelblech- und Feinblechwalzwerk hat eine
jahrliche Leistung von etwa 200000 t. Es verarbeitet sowohl
Platinen als auch Tafeln, die aus Bandblechbunden geschnitten
und nach demWarmen in Oefen zu Feinblechen ausgewalzt werden.
Etwa 80 % der Bleche haben eine Durchschnittsstarke unter
1 mm; bei dem Rest liegt diese Uber 1 mm; etwa 15 % der
Bleche dienen zur Herstellung von Trommeln, 62 % werden ver-
zinkt und 23 % sind Schwarzbleche. Von den vier StraBen
besteht die erste aus zwei Mittelblechgeriisten, einem Dreiwalzen-
gerist und zwei Zweiwalzengeristen, die zweite aus zwei Drei-
walzengeristen und drei Zweiwalzengerlsten, die dritte aus finf
Zweiwalzengeristen und einem Dreiwalzengerist, die vierte aus
zwei Dreiwalzengeriisten. Alle StraBen werden Uber Vorgelege
angetrieben, und zwar die erste und zweite durch je einen
2000-PS-Drehstrommotor mit 2200 V, 60 Perioden und
30 U/min, die dritte durch einen 2000-PS-Motor mit

Rinnforderbah Eod 30 U/min und die vierte mit einem 1250-PS-Motor

13,5 {630 7, BB, *Orilp rderba ner;, cod B mit 35 U/min. Die beiden Mittelblechgeriiste haben
e e T e e 3 :o000 je zwei Walzen von 812 mm Dmr. und 965 bis
Haspe/n -onH 2285 mm Ballenldnge. Die in zwei StoRdfen erwérm-

Ofen ten Platinen konnen bis zu 450 kg wiegen. Die
Richtmaschinen Bleche haben eine gréfte Lange von 9,14 m, grolte

Bild 4. BandstahlstraBe der Fairueld-"Werke.

Gertsten bestehende kontinuierliche Strale mit 300 mm Walzen-
durchmesser, worunter zwei Stauchgeriiste, deren erstes Gerlst
eine Walzgeschwindigkeit von 0,11 bis 0,33 m/s, das letzte da-
gegen eine Walzgeschwindigkeit von etwa 14,42 m/s hat. Die
Geriiste 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 Geriist 8 und 9 befindet sich eine
fliegende Schere mit umlaufenden Messern, die 51 bis 113 Schnitte
in der Minute machen kann. Nach dem Austritt aus dem vier-
zehnten Gerist geht das Band uber einen Wimmler durch zwei
Klemmrollen zu zwei Haspeln; die Bunde kuhlen auf einem der
beiden je 40,5 m langen Forderbédnder ab. Das Band wird sodann
auf einem der sechs Haspeln abgewickelt und auf Scheren in
Stiicke von solcher Lange geteilt, dall sie zum Bereifen der Baum-
woliballen geeignet sind. Die Teilstlicke werden anschlieRend
gebiindelt. Gewalzt wird Bandstahl von 24 mm Breite und 1,1
bis 1,3 mm Dicke, Bandstahl fur die Ausfuhr von 19 mm Breite
und 0,95 bis 1,1 mm Dicke sowie Bandstahl fiir FaBreifen von
25 bis 91 mm Breite in Dicken von 0,6 bis 3,2 mm. Die jahrliche
Leistung betrédgt etwa 53 000 t.

Kleineisenzeug fir den Eisenbahnoberbau, wie Unterlags-
platten aus den auf der 610er StraRe gewalzten Staben, Laschen,

Breite von 2130 mm in Dicken von 4,3 bis 1,6 mm.

An den Dreiwalzengeriisten werden die Platinen zu
Sturzen vorgewalzt, anschlieBend nachgewéarmt und in den Zwei-
walzengeristen fertiggewalzt. Ober- und Unterwalze der Drei-
walzengeriiste haben 812 mm Dmr. und die Mittelwalze 457 mm
Dmr. bei einer Ballenldnge von 1117 bis 1525 mm, die Walzen
der Zweiwalzengeriiste haben 812 mm Dmr. und 812 bis 1825 mm
Ballenldnge. Alle Gerliste mit Ausnahme der Mittelblechgeriste
und eines Zweiwalzengeristes der zweiten StraBe haben selbst-
tatige Hebetische vor und hinter den Walzen. Die Dreiwalzen-
gerliste haben unmittelbar gekihlte Walzen.

Die Kaltnachwalzwerke stehen zwischen der dritten und
vierten Strale. Das erste hat sieben Zweiwalzengeriste, die von
einem 500-PS-Motor lber ein Vorgelege angetrieben werden, das
zweite funf von einem 300-PS-Motor (ber ein Vorgelege ange-
triebene Zweiwalzengeriste. Die Lagerschalen der Walzenzapfen
sind aus Kunstharz mit Faserstoffeinlagen.

In der Gluherei sind 32 Einzelkistenglih6fen und drei
Strahlheizrohr-Glihhauben, sowie ein Normalgliihofen, die mit
Naturgas beheizt werden, ferner zwei Durchlauféfen zum Blank-
glihen von Mittelblechen.

Die Beizerei enthélt drei Tauchkolben-Beizmaschinen und
die Verzinkerei sieben Kessel mit Kettenférderband, Wasch-

1) Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1250/53.
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behalter, gasbeheizten oder mit Warmluft betriebenen Trocken-
6fen und ferner Rollenrichtmaschinen. Die verzinkten Bleche
konnen zu Wellblechen, Teilen fir die Dachbedeckung usw.
verarbeitet werden, wozu die ndtigen Scheren, Umrollmaschinen
und Pressen vorhanden sind.

An W alzendrehereien sind mehrere kleine vorhanden, die
zu den einzelnen Walzwerksabteilungen gehdren, wie Feinblech-
walzwerk, Drahtwalzwerk usw., dagegen wird in einer groRen
Walzendreherei und -Schleiferei der Hauptteil der fur die Walz-
werksanlagen bendtigten Walzen bearbeitet.

Die StahlgieRerei kann GuBsticke vom kleinsten Gewicht
bis zu 44 t Stickgewicht herstellen und enth&lt zwei Siemens-
Martin-Oefen von 25 t, die mit festem Roheisen und Schrott be-
schickt und mit Koksofengas oder Teer beheizt werden. Diese
GieRerei hat alle Maschinen und Einrichtungen, die fiir die Her-
stellung leichter und schwerer GuBstliicke der dazugehérigen
Kerne sowie zu deren Trocknung nétig sind. Ihre monatliche
Leistung betragt etwa 1350 t.

Von den aufgefiihrten Neben- und Hilfsbetrieben muR
vor allem die ausgedehnte Wasserversorgungsanlage hervorge-
hoben werden. Das in allen Werksanlagen der Gesellschaft be-
notigte Kihl- und Gebrauchswasser wird in einem Becken bei
Bayview gesammelt. Dieses Becken vereinigt die gesamten
Wasserlaufe von einem Gelédnde von ungefédhr 195 km2 und hat
eine Aufnahmeféhigkeit von tber 19 Mill. m3. Durch einen fast
2,75 km langen Wasserkanal wird das Wasser dem Pumpwerk
Edgewater zugeleitet, das durch groBziigige Maschinenanlagen
einen in der N&he von Wylam befindlichen Hochbehélter speist,
von dem das Wasser den einzelnen Werken zulduft. Die Fairfield-
Werke haben nebenbei eine Umlaufleitung, die das an den Hoch-
ofen, in den Stahl- und Walzwerken verbrauchte Wasser wieder
sammelt, Reinigungs- und Klarbecken zufiithrt und durch be-
sondere Pumpanlagen wieder verteilt. Fir den Notfall besteht
die Moglichkeit der TeilVersorgung aus der 6ffentlichen Wasser-
leitung.

Weiter sind vorhanden: eine mechanische Werkstatte, eine
Ausbesserungswerkstétte fiir den Elektrobetrieb, je eine Achsen-
dreherei, Stahlbauwerkstatte, Schreinerei und Anstreicherei.

I1l. Werksanlagen in Bessemer.

Erwéahnenswert sind zwei Sonderwalzwerke, und zwar:

1. Eine 400er StabstahlIstrafe fir Flachstahl bis 355 mm
Breite, Rund- und Vierkantstahl bis zu 88 mm Dmr., Winkel-,
U- und I-Stahl bis zu 100 mm und besondere Profile fir die Land-
wirtschaft mit hohem und niedrigem Kohlenstoffgehalt. Der
Walzplan umfalt 130 Profile in etwa 800 verschiedenen GrdRRen.
Die jahrliche Leistung betragt etwa 45 000 t. Die Anlage besteht
aus einem mit Naturgas beheizten StoRofen von 14,7 m Lénge
und 3,0 m 1 W. fir Knuppel, einer dreigerlstigen Strale mit
einem Dreiwalzenvorgeriist, einem danebenstehenden Drei-
walzengeriist und einem Zweiwalzenfertiggerist. Alle drei Ge-
riste werden durch einen 1000-PS-Motor mit 81 U/min angetrie-
ben. Das Kihlbett ist 22 m lang und 8,5 m breit und hat am
Ablaufende eine Teilschere.

2. Eine 200er StabstahlstraBe fir Rund- und Vier-
kantstahl bis 28,5 mm Dmr., Flachstahl bis 90 mm Breite, Winkel
bis 50 mm Schenkelldange und noch andere Profile; auf dieser
StraBe wird viel Stahl fir Werkzeuge, Federn, Pflugschare,
Bohrer, Nieten usw., aber auch weicher Stahl gewalzt. Die jéhr-
liche Leistung betrdgt etwa 31000 t. Die Anlage besteht aus
einem StoRBofen mit, einer Herdflache von 7,4 m Lange und 3,6 m
Breite sowie einem Vorgeriist mit dem dahinterliegenden finf-
gerlstigen Fertigstrang. Der Kniippel geht zuerst zu dem von
einem 500-PS-Motor angetriebenen Dreiwalzenvorgeriist mit
300 mm Walzendurchmesser, dann Uber einen Rollgang zu dem
Fertigstrang mit Walzen von 200 mm Dmr., von denen das erste
ein Dreiwalzenvorstreckgeriist, das zweite und dritte Dreiwalzen-
geriste, das vierte ein Zweiwalzenvorstichgeriist und das fiinfte
ein Zweiwalzenfertiggerist ist. Geriste 1, 2, 3 werden von einem
600-PS-Motor mit 475/720 U/min und Gerlste 4 und 5 von einem
zweiten, aber gleichen Motor angetrieben. Das Kiuhlbett ist
36 m lang. Fir die Wéarmebehandlung der harten St&hle sind
entsprechende Einrichtungen vorgesehen worden.

SchlieBlich sei darauf hingewiesen, daR alle vorbeschriebenen
Werksanlagen Gerate jeder Art fiir die Regelung, Ueberwachung
und Messung von Mengen, Temperaturen, Dricken von Gasen,
Wind, Luft usw. haben. H. Fey.

Verhalten von Hittensteinen bei einem
Schadenfeuer.

Der Brand einer Spinnerei gab' Gelegenheit, das Verhalten
von Hittensteinen bei der Beanspruchung durch ein Schaden-
feuer zu beobachten. Die zum Bau der Spinnerei verwendeten
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Huttensteine stammten aus einem Hiuttenwerk, das nach dem
Dreslerschen Verfahren arbeitet. Bei diesem Verfahren werden
die Steine aus einer Mischung von Schlackensand und gemahlener
Stuckschlacke, meist im Verhdltnis 70 : 30, hergestellt und an-
schlieRend mit den kohlenséurehaltigen Abgasen von Gasmaschi-
nen gehértet. Bei dieser Hartung sind die Temperatur und der
Kohlens&uregehalt der Abgase wirksam. Der bei der Beriihrung
mit Wasser frei werdende Kalk setzt sich mit der Kohlensdure
zu Kalziumkarbonat um, gleichzeitig wird auch Kalziumsulfid
in Kalziumkarhonat ulngewandelt. Die Hértezeit betrdgt etwa
24 h.

Die Spinnerei war vor etwa 20 Jahren gebaut worden. Fir
das Mauerwerk waren Huttensteine wechselweise mit Ziegel-
steinen, als Fensterstiirze eisenbewehrter Kiesbeton verwendet
worden. In den auf Bild 1 gezeigten Maschinenrdumen bestanden
z. B. nur die Pfeiler aus Hittensteinen, in anderen Rdumen waren
nur die Felder zwischen den Pfeilern in Hittensteinmauerwerk
errichtet. Die Temperatur wahrend des Brandes ist offenbar
auBerordentlich hoch gewesen, wie der Zustand der zerstdrten
Maschinen und Trégerbauwerke zeigte. Das Rohstofflager ist
durch den Brand véllig vernichtet worden.

Bild 1. Wand aus Huttensteinen und anderen Baustoffen nacli

einem Brande.

Der Unterschied zwischen dem Mauerwerk aus Hutten-
steinen und dem Ubrigen Mauerwerk war in jedem Fall augen-
féllig. Das Mauerwerk aus Hiuttensteinen war in seiner Ober-
flache noch véllig erhalten. Die einzelnen Steine waren unver-
sehrt, und auch der Fugenmartel zeigte keine Absprengungen und
Auflockerungen. Die Spinnerei teilte selbst mit, daB sie bei
keinem Hduttenstein auch nur die geringste Beschadigung hat fest-
stellen kénnen. Das Ubrige Mauerwerk dagegen war durch das
Feuer sehr stark angegriffen worden; die meisten Steine waren
gesprungen und abgeblattert. Auch der Fugenmortel war auf-
gelockert und teilweise ausgebrochen.

Von den Huttensteinen, die dem Feuer ausgesetzt waren,
wurden einige an der Brandstelle entnommen und im Laboratorium
auf ihre Druckfestigkeit gepriift, und zwar sind die Steine A und D
an der Langsseite, die Steine B und C an der Kopfseite dem Feuer
ausgesetzt gewesen. Aus dem Stein A wurden vier Wirfel, aus
dem Stein D drei Wirfel und aus den Steinen B und C je ein
Wirfel von etwa 5 cm Kantenldnge auf der Brandseite und aufRer-
dem auf der Seite ohne Feuereinwirkung herausgeschnitten, an
der Luft getrocknet und geprift. Die Prifungsergebnisse zeigt
Zahlentafel 1.

Die Druckfestigkeit der Wiirfel von 5 cm Kantenldnge ist
zwar nicht unmittelbar vergleichbar mit der nach DIN 398 er-
mittelten Festigkeit. Sie zeigt aber, daB die Druckfestigkeit
der Hittensteine auf der dem Feuer zugewandten Seite entweder
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Zahlentafel 1. Druckfestigkeit der auf der Brandstelle
entnommenen Hittensteine.

1 ohne
j  Feuereinwirkung

Brandseite
Stein Probe Druckfestigkeit kg/cm2
(Ber. = Raumgewicht’)
A 1 172 107
2 173 143
3 150 150
4 140 131
Mittel 160 (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)

praktisch gleich der Druckfestigkeit auf der Seite ohne Feuer-
einwirkung oder deutlich hoher war. Offenbar hat unter derEin-
wirkung von Hitze und Dampf eine Nachhértung der Steine statt-
gefunden. Der niedrige Wert des Steines B ist auf das geringe
Raumgewicht (1,65 gegen 1,8 bis 2,0) zuriickzufiihren.

Die Beobachtungen auf der Brandstatte und die Prufungen
haben also gezeigt, daB die Hittensteine in ihrer Festigkeit durch
die Einwirkung des Schadenfeuers nicht verschlechtert, sondern
teilweise sogar verbessert wurden, und daR deshalb das Mauer-
werk aus Hiuttensteinen dem UGbrigen Mauerwerk deutlich tber-
legen war. Damit werden auch friher gelegentlich mitgeteilte
Beobachtungen uber die hohe Widerstandsfahigkeit von Schlacken-
steinen gegen Feuereinwirkung bestétigt. Fritz Keil.

Grof3zahl-Untersuchungen bei der Werkstoff-
uberwachung.

Ueber Erfahrungen in der Anwendung der Gro3zahl-Forschung
bei der Werkstoffuberwachung macht K. Daeves in einer neueren
Arbeitl) bemerkenswerte Angaben.

Wesentlicher Zweck der Werkstoffiherwachung ist die
Sicherstellung von Lieferungen mit einheitlichen Eigenschafts-
werten. Die Betriebseigenschaften kénnen nur in seltenen Féllen
durch eine Kurzprifung erfalt werden. Wenn aber zwei oder
mehrere méglichst nicht in naher Beziehung zueinander stehende
rasch meBbare Eigenschaften innerhalb der Lieferungen eine
gleichmaRige Verteilung zeigen, so ist mit groBer Wahrscheinlich-
keit mit gleich guter praktischer Bewdhrung zu rechnen. Erst
dadurch wird der Zusammenhang zwischen Kurzpriifeigenschaften
und praktischer Bewéhrung hergestellt und nachgewiesen.

Die Nachpriufung der GleichmaRBigkeit und Ueberein-
stimmung mit friheren bewé&hrten Lieferungen wird durch die
Anwendung des Haufigkeits- und W ahrscheinlichkeits-
papiers2) wesentlich erleichtert. Beim Wahrscheinlichkeits-
papier ist die Abszisse fur die Summenhéaufigkeit X f (%) nach
dem Gaulschen Gesetz aufgeteilt. Reine GauBsche Kurven er-
geben also in der Summenhdufigkeit auf diesem Papier eine Gerade,
wodurch der Nachweis einer normalen Gaufschen Verteilung
gefihrt ist. Auf dem Haufigkeitspapier wird die Normalhdufig-
keitskurve zu einer Hyperbel, bei der die am schwéchsten 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. Disseldorf 1939.

2) Beckel, A, und K. Daeves:

Stahl u. Eisen 54 (1934}
S. 1305/09. v

TJImschau.

60. Jahrg. Nr. 16.

von Untersuchungen tber den EinfluR von Betriebs- oder Eigen-
schaftsverénderlichen auf ein Mischkollektiv bdden kdnnen, wie
es in der Technik meist vorliegt. .

In manchen Fallen zeigen technische oder naturwissenschaft-
liche Haufigkeitskurven zwar eine einheitliche, aber asymmetrische
Form. Dieser Fall liegt z. B. dann vor, wenn ein bestimmter Grenz-
wert aus naturgesetzlichen Griinden nicht Uberschritten werden
kann Asymmetrische Kurven kénnen aber auch entstehen, wenn
zwei streuende Eigenschaften, wie z. B. Beanspruchung und
Lebensdauer, durch eine GesetzmafRigkeit miteinander verknipft
sind. Es ist dann fiir jeden Punkt der GesetzmaRigkeit ein Streu-

ungsberg vorhanden, der Haafa- . . Haufig=
sich mit einer Achse der '_I‘goﬁ% Haufigkeitsnetz ké'c‘)
Kurve der GesetzmaRBigkeit

anschmiegt. Wird der Streu- 20 700
ungsberg, wie es bei Auf- /

stellen einer Lebensdauer- 0
Héaufigkeits-Kurve geschieht, R

in schréager Richtung ange- 2-55
schnitten, so entsteht die -

asymmetrische Form der
HéaufigkeitskurvefBildl).
Solche Kurven kénnen auf
eine  bequem auswertbhare
Haufigkeitskurve  zuriickge-
fuhrt werden, wenn an Stelle

S
28

\‘\/7’%

/

der MeRwerte selbst deren , 3 ¥S637 2 3¢¥
Logarithmen aufgetra- Merkmalsteilung ( ‘ogarithmisch)
gen werden (Bild 2). Man Bild 2. Kurve des Bildes 1 in

logarithmischer Merkmalsteilung
im Héaufigkeitsnetz.

erhélt dann wieder die GauB-
sche Normalkurve.

Eingehend beschéftigt sich Daeves mit Fehlschlissen, die
durch die bisher vielfach Gblichen Betrachtungen auf Grund des
Mittelwerts an Stelle von Haufigkeitsuntersuchung entstehen
kénnen. Eine M ittelwertsrechnung ist dann sinnlos, wenn
von vornherein kein einheitliches Kollektiv vorliegt. Bei
zusammengesetzten Kollektiven kann namlich eine Verschiebung
des Mittelwerts durch ganz verschieden zu bewertende Umstande
eintreten.

Zusammengesetztes 11
D Kollektiv vor der M ittelwert
Verschiebung u(o
------ Zusammengesetztes / ——— 200
kollektiv nach der T @

Verschiebung I M
...... Teil-kollektive vor \i \
200 der Verschiebung

—————— Teil-kollektive nach

I 200 /
¥so i
§ i A X
120 R
W/ \’§<
80
¥0 / v %
\
/ >

W ¥8 D % sV SSS

Bild 3. Verschiebung des Mittelwertes eines zusammengesetzten
Kollektivs durch gleichzeitige und gleichméaRige Verschiebung
der Teilkollektive ohne Veranderung des Anteils der Teilkollektive.

20 U SO¥6"
kollektiv vor der Verschie-
bung _

/ r> - kollektiv nach der Verschie-
yeo AV

v lA

I/ '
/ v Kk
\%
1
- / e S

Bild 4. Verschiebung des Mittelwertes durch Auftreten eines

zweiten Teilkollektivs.

1. Bewirkt ein Betriebsfaktor eine Verschiebung sémtlicher
Teilkollektive des Mischkollektivs um den gleichen Betrag, ohne
daB sich auch das Verhdltnis des Umfangs der Teilkollektive
&ndert, so wird auch der Mittelwert um den gleichen Betrag ver-
schoben und behdlt in diesem seltenen Fall als Kennwert der

Elerlsdchif)ebung durch den EinfluB des Betriebsfaktors einen Sinn
Bild 3).



18. April 1940.

Umschau.

Stahl und Eisen. 347
2. Entstehen aber durch Veranderung des 000 f _ittigfeKochsclz/6
Betriebsfaktors neue Teilkollektive, so tauscht die wH Utigies Hasst '2 Yomo
dadurch bedingte Verschiebung des Mittelwertes +0.30 o w°
eine nicht vorhandene Verschiebung des Normal- ’ ut "7 I
wertes vor (Bild 4). Das gleiche gilt, wenn nur o's & o 352
ein vorhandenes Teilkollektiv, das fir den Normal- +0,30 ‘e %
wert nicht allein maBgebend ist, eine Verschiebung / Quetl, _ ‘freies .
erfahrt (Bild 5). . / iL.
3. Sehr haufig bewirkt aber eine Aenderung +0,10 < sauerstofffreie X
der Betriebsfaktoren bei unveranderter Lage der *© / "Hochsalzlésung Ih
haufigsten Werte einzelner Teilkollektive eine 0- © .
Verschiebung ihrer relativen Anteile. Die da- ) O B My
durch bedingte Verschiebung des Mittelwertes % luti== T I26sung @
kann die tatsdchliche Wirkung der Betriebsfak- -0,10 - |
toren und damit die wirksamen MaBnahmen zur y :::j;:rw:l;Ellel'l'?og'?oUM'3%|vk))
Erzielung des erwinschten Teilkollektivs gar ' | 271
nicht erschlieBen; dazu gehoért immer die Erken- 030 ¢ I s _
nung des Verhaltens der unerwiinschten Teil- saverstoffﬁeieKoc%salzlosng s. 53
kollektive, deren Ausschaltung erst zur Beseiti- 0,30 [ I
gung der Entstehungsfaktoren fihrt (Bild 6). ' 0 O 15 30 35 0 o 15 30 3
Aus diesen Beispielen erkennt man, welche Bild 1 Zeitin Ti B
Bedeutung der GroBzahl-Auswertung zur Zeit-PotentiaI—KLllrveri fur sStahl 1 Zeit-PotentiaI—Kulrven'fUr Stahl 3 mit

Verbesserung der betrieblichen Bedingun-

------ Teil-Hoftektive vor der
Verschiebung

—————— Teil-Kollektive nach der
Verschiebung

— -Zusammengesetztes Kollektiv
vor der Verschiebung

— —Zusammengesetztes Kollektiv
nach der Verschiebung
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Bild 5. Verschiebung des Mittelwertes eines zusammengesetzten
Kollektivs durch alleinige Verschiebung des kleinen Teilkollektivs.

gen zukommt. Das Erkennen der Teilkollektive erméglicht
nicht nur das Herstellen eines Werkstoffes mit einheitlichen
Eigenschaften, sondern durch Ermittlung und Einhalten der
Herstellungsbedingungen fir ein einheitliches Kollektiv mit
erwiinschten Eigenschaften kénnen auch Werkstoffe mit neuen
bisher nicht erzielten Eigenschaften oder Eigenschaftsverbin-
dungen herausgeziichtet werden, vor allem aber unerwiinschte
Eigenschaften und die Fehleranfélligkeit ganz wesentlich ver-
mindert werden. Bei der Herabsetzung der Fehleranfalligkeit

SVOr .
—————— Mo/lektiv vor der Mittelwert:

erschiebung

ol/ektiv nach der

W*rSchiebung /

Bild 6. Verschiebung des Mittelwertes eines zusammengesetzten
Kollektivs unter Beibehaltung der Lage der Teilkollektive nur
durch Veranderung des Anteils der Teilkollektive.
geht man so vor, daB der Prozentanteil von gleichartigen Fehl-
stiicken an der Gesamterzeugung in verschiedenen Bereichen eines
Wirkfaktors (z. B. der Temperatur) ermittelt wird. Man wird
dann den fir geringste Fehleranfdlligkeit giltigen Bereich bei
allen beeinfluBbaren Wirkfaktoren gleichzeitig anstreben. Der
oft Uberraschende Erfolg dieses Verfahrens beruht darauf, daf
Fehler fast nie durch eine Ursache entstehen, sondern daR ihr
Auftreten von einer grofen Zahl von Umstdnden abhéngt, die
sich als Veranlagungen oder Auslésungsfaktoren bemerkbar

machen. Karl-Friedrich Mewes.

Zeit-Potential-Kurven von Chrom-Nickel-

und Chrom-Nickel-Molybdan-Stéahlen.

Im Rahmen eingehender Untersuchungen {ber die Natur
der Passivitdt von sdurebestdndigen Stédhlen und
anderen Legierungen stellte H. H. U hligl) eine Reihe von Zeit-
Potential-Kurven von Stahlen mit 0,05 % C, 17,3 bis 20,9 % Cr,

X) Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1121,
18 S., Metals Techn. 6 (1939) Nr. 7.

und 2. unterschiedlichem Molybdéangehalt in

sauerstofffreier Kochsalzlosung.

9,5 % Ni, 0 bis 3,5% Mo auf (Zahlentafel 1). Die Potential-
messungen wurden in einer 4prozentigen Kochsalzlésung
vorgenommen gegen eine Silber-Silberchlorid-Elektrode als Be-
zugselektrode. Die Vorrichtung wurde durch einen Thermostaten
auf gleicher Temperatur von 25° i 0,1 gehalten. Die Entpassi-
vierung der fein geschmirgelten Proben wurde durch eine 20pro-
zentige Salzsdure vorgenommen, die nach Einwirkung von 10 min
durch die Kochsalzlésung ausgespilt wurde. Die Messung wurde
erst begonnen, wenn die Salzséure vollstdndig entfernt war.

Zahlentafel 1. Zusammensetzung der von H. H. Uhlig
untersuchten Stéhle.

Stahl Nr. % 0 % 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 35

Die 4prozentige Kochsalzlésung wurde einmal vollstandig
sauerstofffrei verwendet, ein anderes Mal mit Luft geséttigt.
Statt Kochsalz wurde in gleicher Weise Wasser angewandt.

In Bild 1 sind die Ergebnisse fir die Stdhle 1 und 2 zu-
sammengestellt. Der Chrom-Nickel-Stahl 1 bleibt nach der
Entpassivierung durch die Salzsdure in der sauerstofffreien Koch-
salzlésung auch nach 20 h weiter aktiv. Bei Gegenwart von
Sauerstoff in der luftgesattigten Kochsalzldsung nimmt dagegen
das aktive Potential sehr schnell ab, ohne allerdings nach 20 h
passiv zu werden. Bei Anwendung von Wasser als Elektrolyt
wird Stahl 1 stets sehr schnell passiv, unabhéngig davon, ob
Sauerstoff vorhanden ist oder nicht. Ein anderes Verhalten
zeigt dagegen der molybdé&nhaltige Stahl 2. Schon nach 5h
ist in der sauerstofffreien Kochsalzlosung der aktive Zustand
Uberwunden und der Stahl ist wieder passiv, obwohl Sauerstoff
in freier Form Uberhaupt nicht an die Probe herangetragen
worden ist. Noch schneller geht die Passivierung in Gegenwart
von Sauerstoff z. B. in luftgesattigter Kochsalzldsung vor sich.

Der EinfluB des Molybddns auf die Passivierung
in sauerstofffreier Kochsalzlésung ist aus Bild 2 ersicht-
lich, das die Zeit-Potential-Kurven fir Stdhle mit steigendem
Molybdéangehalt entsprechend Stahl 3 wiedergibt. Hiernach er-
reichen die Stahle mit 19 % Cr, 9,5 % Ni und mehr als 2 % Mo
nach der Entpassivierung durch Salzsdure auch bei Fehlen von
Sauerstoff in der 4prozentigen Kochsalzlosung sehr schnell volle
Passivitat. Das erreichte Potential ist vom Molybdédngehalt un-
abhangig. Der EinfluB des Molybdéans auf die Wiedererlangung
der Passivitdt von Stahl 3 geht noch deutlicher aus Bild 3 hervor,
das aus verschiedenen von Uhlig nach 20 h in sauerstofffreier
Kochsalzldsung gemessenen Werten zusammengestellt ist (diese
Werte wie auch die der Bilder 1 und 2 sind vom Berichterstatter
auf das Wasserstoffpotential umgerechnet). Bei mehrals 2,25 %Mo
erlangt der Stahl mit 19 % Cr und 9,5 % Ni seinen héchsten posi-
tiven Wert, d. h. der Stahl erhélt durch diesen Molybdangehalt
nach der Entpassivierung auch bei Fehlen von Sauerstoff in der
Kochsalzlésung volle Passivitat.

Im Zusammenhang mit weiteren Messungen zieht Uhlig den
SchluB, daR die Passivitat der Versuchsstdhle nicht mit der Bil-
dung einer Oxydschicht erklart werden kann, es kommt
allenfalls die Bildung einer Hydroxydschicht in Frage, die
aber bei dem Stahl mit 18 % Cr und 8 % Ni an die Gegen-
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wart von Sauerstoff
in der Losung oder,
wie das Verhalten
von Stahl 3 zeigt, an
die Gegenwart eines
Mindestgehaltes von

Molybdédn im Stahl
selbst gebunden ist.
Die Vorgédnge der
Passivierung fin-

den ihre wahrschein-
lichste Erkldrung
durch die sogenannte
Elektronen-
theorie, dieUhligzu-
sammenmitJ.W ulffl)
bereits friher verof-
fentlicht hat und von
Uhlig nochmals be-
sprochenwird. Beider
Passivierungtritt eine
Verschiebung eines Elektrons des einen Legierungselementes auf das
andere ein. Fiur den Stahl mit 19 % Cr, 9,5 % Ni und mehr als
2 % Mo bedeutet dies, da ein Elektron aus der Molybdanhiille
auf die Chromhille Ubertritt und dadurch Passivierung bewirkt.
Es sei noch darauf hingewiesen, daB die von Uhlig und Wulff
aufgestellte Elektronentheorie zur Erklarung der Passivitat
bereits im Jahre 1925 von R. Swinne?2) ausgesprochen worden

0 05 10 15 00 05 30 35

Molybdangehalt in >
Bild 3. Potentiale von Stahl 3 nach 20 h

in Abhéangigkeit vom Molybdangehalt in
sauerstofffreier Kochsalzlésung.

* 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.

Patentbericht. 60. Jahrg. Nr. 16.

ist, der eine Umgruppierung der Valenzelektronen an der Ober-
flache von Zwischenschalenelementen fiir die Passivierung ver-
antwortlich macht. Unter anderen Elementen hat auch Molybdan
Zwischenschalenelemente und ist dadurch zu einer solchen Um-

gruppierung und damit zur Passivierung fahig. Hans Hougardy.

Vorversuche zum Betrieb von Siemens”Alartiii-
Oefen mit Gichtgasbeheizung unter Verwendung
von sauerstoffreicher Luft.

In der Erdrterung des obigen Vortrages von G. B ullel) sind
Gber das Verhalten des Azetylens in Sauerstoffanlagen Angaben
gemacht worden, welche den SchluB nahelegen, dal das Azetylen
in Sauerstoffanlagen zu Explosionen filhren misse. Zur Klar-
stellung dieser Angaben teilt die Gesellschaft fir Linde s Eisma-
schinen, A.-G., Hdollriegelskreuth bei Minchen, folgendes mit:

Das von der Luft etwa mitgefiihrte Azetylen lagert sich in
Linde-Erankl-Anlagen nicht in den Regeneratoren ab, wo es
Gbrigens ganz harmlos wére, weil es im Umschaltwechselbetrieb
dieser Regeneratoren wieder raschestens durch Verdampfen ent-
fernt wirde. Das Azetylen kondensiert vermdge seiner kleinen
Konzentrationen zusammen mit der Luft in der Trennsdule. Es
findet sich im flussigen Sauerstoff. Dieser wird fortlaufend aus
der Trennsdule entnommen. In einem besonderen Zusatzver-
dampfer wird das Azetylen abgeschieden und aus dem Trenn-
apparat entfernt. In den bisher von uns ausgefiihrten und auch
fir metallurgische Zwecke allein in Frage kommenden Linde-
Frankl-Apparaten, die eine Gesamtleistung von 120 000 m3h
Sauerstoff liefern, sind durch Azetylen verursachte Explosionen
bisher nicht aufgetreten.

i) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 201/06 (Stahlw.-Aussch. 364
u. Waérmestelle 279).
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Deutsche Patentanmeldungen?).
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KIl. 7a, Gr. 7, D 77 374. Walzgerlst mit senkrecht ange-
ordneten Walzen. Erf.: Karl Backhaus, Duisburg. Anm.: Demag,
A.-G., Duisburg.

KI. 7a, Gr. 21, H 147 512. Vorrichtung zur AuBenkiihlung
der Walzen von Mehrrollenwalzwerken mittels Kiihldles. Heraeus-
Vacuumschmelze, A.-G., Hanau a. M.

KIl. 7a, Gr. 22/03, Sch 115329. Walzgerist mit einem
Wechselrahmen fir die Walzen. Erf.: Josef Klutsch, Dusseldorf-
Gerresheim. Anm.: Schloemann, A.-G., Disseldorf.

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

KI. 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.

KI. 18 a, Gr. 4/01, B 181 924. Kihlkasten fur Schachtdfen,
insbesondere fiir Hochéfen. Erf.: Hermann Alexander Brassert,
Berlin-Charlottenburg. Anm.: H. A. Brassert & Co., Berlin.

KI. 18d, Gr. 2/50, K 139 598. Gegen die Verbrennungsgase
von Brennstoffen, die Bleitetradthyl enthalten, widerstands-
fahige Ventilkegel. Fried. Krupp A.-G., Essen.

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

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

KI. 24 e, Gr. 11/03, D 80 085. Gaserzeuger mit einer dreh-
baren Aschenschiissel. Karl Hermann Donicke, Leipzig.

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

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

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

KI. 48 b, Gr. 10, V 33489. Verfahren zur Erhéhung der
Korrosionsbestdndigkeit von Gegenstanden aus Eisen oder Eisen-
legierungen. Erf.: Dr.-Ing. Paul Brenner, Hannover-Kleefeld.
Anm.: Vereinigte Leichtmetall-Werke, G. m. b. H., Hannover-
Linden.

KIl. 75¢, Gr. 6, K 152 490. Voranstrich fiur Korrosions-
schutzschichten. Erf.:Dr. Franz Eisenstecken, Dortmund. Anm.:
Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H., Disseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 14 vom 4. April 1940.)

KI. 49, Nr. 1483 398. Brenner, insbesondere zum Ober-
flaichenharten von Metallen. Firma Paul Ferd. Peddinghaus,
Gevelsberg i. W.

KI. 48 d, Nr. 1483 179. Beizkorb zum Beizen von Blechen,
Sturzen und Platinen. Hoesch, A.-G., Dortmund.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 c, Gr. 10G Nr. 685089, vom 28. September 1937;
ausgegeben am 11. Dezember 1939. Ofenbau und Industrie-
anlagen G. m.b. H. in Dusseldorf. (Erfinder: Gustav Grewel
in Dusseldorf.) Tiefofenanlage
zur stufenweisen, fein regel-
baren Aufheizung von Stahl-
bléchen u. dgl.

Beide Tiefofen a bestehen
aus je zwei durch eine unten
offene Wand getrennten und
mit den Schmalseiten anein-
anderliegenden  Hocherhit-
zungskammern b, ¢, die an
den Langsseiten Brenner, an r
den 4duBeren Schmalseiten
Rauchgasabgange d, ehaben; 1:
diese sind so bemessen, daR , 0
jeder fur sich das aus beiden
Kammern b, c abziehende
Rauchgas allein aufnehmen
kann. Stehen die Bldcke in
Kammern b unter Vollgas,
so werden die kélteren Blécke
in Kammern ¢ durch die Ab-
gase der Kammern b vorge-
warmt, d. h. es werden keine
Regeneratoren bendtigt, und
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umgekehrt nach der Umstellung der Gasrichtung. Die Abgase
ziehen durch Schieber f, Kanale g, Schieber h in den Zellenofen i,
wo sie die Blocke langsam anwarmen, dann durch Schieberk und 1
in die Rekuperatoren m, in denen die Verbrennungsluft vorgewarmt
wird, weiter durch Schieber n in die Zellengrube o, in die kalte
Edelstahlblocke zum langsamen Anwérmen eingesetzt werden,
von da ziehen sie in den Kamin p. Schieber g, r gestatten den
Ofen i oder Rekuperatoren n ganz oder teilweise zu umgehen.

KI. 42 k, Gr. 2002 Nr. 685106, vom 30. August 1936; aus-
gegeben am 16. Dezember 1939. Dr.-Ing. Ernst Justus Kohl-
meyer in Berlin-Grunewald und Dr.-Ing. Erich Mohr in
Bitterfeld. Verfahren zum, Bestimmen der Dauerfestigkeit von
Werkstoffen.

Mehrere gleichartige Probestdbe werden verwendet, wobei
die einzelnen Stdbe gleichzeitig einer Zug- und Hinundherbiege-
Beanspruchung bis zum Bruch unterworfen werden; der
nachste zu prifende Probestab erfahrt jeweils eine gréRere Zug-
beanspruchung als der vorher gepriifte Stab. Die einzelnen Probe-
stabe werden nur um einen solchen von der Art des zu prifenden
Werkstoffes abhéngigen Winkel hin und her gebogen, daR bei
diesem gegeniiber dem Normalbiegewinkel von 180° kleineren
Biegewinkel praktisch eine zusatzliche Reckung der Probestébe
an der Biegestelle eintritt und daB als MaRB fur die Dauerfestigkeit
des zu prifenden Werkstoffes die Zugbeanspruchung ange-
nommen wird, bei der die sonst stetig abnehmenden Biegezahlen
mit, zunehmender Zugbeanspruchung eine charakteristische Ab-
weichung zeigen.

KI. 24 e, Gr. 1001, Nr. 685167, vom 29. Oktober 1937; aus-
gegeben am 13. Dezember 1939. Zusatz zum Patent 675 142.
Kléckner-Humboldt-Deutz A.-G. in Kdln. Gaserzeuger
mit einem Post zum Austragen der Asche und einer von unten her

durch den Rost in den Gas-

erzeugerschacht hineinrei-

chenden Mittelduse zur Zu-

fuhr der Vergasungsluft.

Dise a wird von

einem Ring b umgeben,

der ein Bett c aus hoch-

feuerfesten Bruchsticken

oder Formlingen zusam-

menhalt; dieses schitzt

den den Rost uberragen-

den Teil der Diuse vor der Einwirkung der hohen Temperatur

der auBerhalb des Bettes liegenden Feuerzone. Leitring d zwingt

die austretende Luft, nur aus einem Teil des Bettes ¢ auszutreten,
z. B. bei hochreaktionsfdhigen Brennstoffen, wie Schwelkoks.

KI. 10 a, Gr. 501, Nr. 685239, vom 21. Januar 1936; aus-
gegehen am 14. Dezember 1939. Firma Carl Still in Reck-
linghausen. Regenerativ-Koksofen mit Zwillingsziigen.

Von den Starkgasleitungen 1 und 2 geht das Gas durch den
sich Uber die ganze Lange jeder Heizwand erstreckenden Verteil-
kanal 3, durch Disen 4 an die Heizzlige 5 und durch Kanal 6
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und Disen 7 an die Heizzige 8. Das Schwachgas geht von der
Leitung 9 durch Regeneratorsohlkanal 10 und wird in der Regene-
ratorkammer 11 vorgewdrmt, geht dann durch Kanal 12 in den
Sohlkanal 13 und durch Abzweigkandle 14 und Binderkanéle 15
der Bindertrennwénde 16 in die Heizzlige 5. Die Verbrennungs-
luft wird durch die Sohlkanale 17 den Kammern 18 zugefihrt und
nach dem Vorwdrmen durch Kandle 19 in die Sohlkanéle 20
geleitet, von wo sie durch die Abzweigkandle 21 und Binder-
kanale 22 der Bindertrennwénde in verschiedener Hohenlage
gleichfalls in die Heizzlge 5 eingefuhrt wird. Die Abgase gehen
durch die Heizziige 8 in abfallender Richtung zum Teil Uber die
Binderkandle 23 der Wéande 24, Kandle 25, Sohlkanéle 26 in die
Regeneratorenkammern 27 und von dort durch Kandle 28 in den
Sammelkanal 29. Ein anderer Teil der Abgase gelangt aus den
Heizziigen 8 durch Kanale 30, Zweigkanale 31, Kandle 32 und 33
in die Kammern 34 und von dort tiber Kandle 35 gleichfalls in
den Sammelkanal 29. Bei Zugwechsel werden die Verbrennungs-
mittel in entgegengesetzter Richtung gefihrt.

Kl. 7 b, Gr. 330, Nr. 685247, vom 19. Januar 1936; ausge-
geben am 14. Dezember 1939. M aschinenfabrik Meer, A.-G.,
in Minchen-Gladbach. (Erfinder: Gerhard Rudzki in Gro-
ditz Gber Riesa.) Warmziehbank zum Warmziehen von Rohren in
einer Hitze.

Druckkolben a schwenkt Férderband b in Pfeilrichtung ¢
um Punkt d derart, dal das Ende e des Werkstickes f, z. B. ein
Rohr, vor den Ziehring g gelangt und durch das Férderband in

<d
m

Pfeilrichtung h in diesen hineingetrieben wird. Zange i ist an
einem Arm k des Schlittens 1befestigt, den eine Gallsche Kette m
bewegt; diese wird von einem seitlich neben der Ziehbahn ange-
ordneten Antrieb Gber Rad n angetrieben. Die obere Fiihrung o
ist zum raschen Ein- und Ausbau des Schlittens umklappbar.
Nach dem Zug l6st sich das Rohr aus der Zange und gelangt
von selbst auf ein Fordermittel, z. B. Band p, das das Rohr durch
eine Oeffnung unter dem Ziehring g hindurch auf das Band b
zuriickschafft, worauf dieses angehoben wird und das Rohr noch-
mals, z. B. durch einen anderen in dem Drehkopf q unterge-
brachten engeren Ziehring, gezogen werden kann. Das fertig-
gezogene Rohr wird vom Band p in Richtung r weggeschafft.

KI. 10 a, Gr. 6, Nr. 685 273, vom 24. Oktober 1933; ausge-
geben am 15. Dezember 1939. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H.,
in Bochum. Regenerativbeheiztei Ofen zur Erzeugung von Gas
und Koks.

Die zwischen den Ofenkammern a reihenweise angeordneten
Heizzlige b werden durch U-férmige sich allméhlich verengende
tber dazwischenhegende Ofen-
kammern fihrende Kanale c ver-

f 5 bunden, in die Regelsteine d ein-

setzbar sind. Diese geben ent-

20weder den Kanalquerschnitt frei
32 oder bilden wiederum allmahliche

Verengerungen, z. B. nach Art

eines Venturirohres. Die Schitze

fir die Steine d stehen senkrecht

zu den Kandlen c; sie sind von der Ofendecke zuganglich und
kénnen durch weitere Steine e zugedeckt werden.

KI. 18 b, Gr. 20, Nr. 685 274, vom 10. Juli 1935; ausgegeben
am 15. Dezember 1939. Mannesmannrdhren-W erke in Dis-
seldorf. Verfahren zur Herstellung von Ferromangan.

Ein manganarmes Eisenerz wird als Frischmittel 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 tbergefiihrt worden ist, wah-
rend die mit Mangan angereicherte Schlacke abgezogen und in
Ublicher Weise auf Ferromangan verarbeitet wird.
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KI. 18 b, Gr. 20, Nr. 685 275, vom 18. Juni 1936; ausgegeben
am 15. Dezember 1939. GrofBbritannische Prioritdt vom 19. Juli
1935 und 9. Januar 1936. Swift Levick & Sons Limited,
George Donald Lee Horsburgh und Frederick William
Tetley in Sheffield, Yorkshire (England). Verfahren zum
Herstellen von Dauermagnetlegierungen.

Die Legierungen der im wesentlichen aus Eisen, Aluminium,
Nickel, Kupfer und Kobalt 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 enthélt.

KIl. 80 b, Gr. 507, Nr. 685 358, vom 11. Januar 1938; aus-
gegeben am 16. Dezember 1939. Hein & Co. vormals Haigerer
Hitte in Dortmund. (Erfinder: Karl Friedrich Muthmann in
n Haiger, Dillkreis.) Verfahren zur

Herstellung von Schlacken- oder
Oesteinswolle  durch ~ Zerblasen
schmelzfliissiger Stoffe.

Der schmelzflissige Aus-

gangsstoffflieBt iibereine geneigte

U-formige Rinne mit ebenem

Boden a, der bei b endet, wahrend

die seitlichen Begrenzungswén-

de c weitergeflihrt sind. Dise d

mitkegelig zur Ein- und A ustritt-

seite hin erweiterter Austritts-

o6ffnung fur z. B. Wasserdampf bestreicht als Flachdiise die ge-

samte lichte Weite zwischen den Wénden c, die als seitlicher

Schutz gegen das Verstreuen von Schlackenteilchen wirken.

Gegen Zerstduben nach oben wird das Leitblech e und Dise f

angeordnet, die zusammen ein injektorartiges Ansaugen der Luft
bewirken und den Streukegel einengen.

KI. 7 b, Gr. 10,,,, Nr.685369, vom 1. Sep-
tember 1936; ausgegeben am 16. Dezem-
ber 1939. M itteldeutsche Stahlwerke,
A.-G., in Riesa. (Erfinder: Arthur Koning
in Riesa und Bernhard Ulbricht in Riesa-
Groba.) Verfahren zur Herstellung von Rohren
od. dgl. in einem Arbeitsgang mittels schnell
arbeitender Warmstrangpressen.

PreRstempel a mit Lochdorn b wird in
der Biichse c¢ gefuhrt. Durch PreBmatrize d
wird der zu verarbeitende Werkstoff e
hindurchgespritzt. Um den Werkstoff
ohne Rest auszubringen, werden zwischen
Stempel a und Werkstoff e Einlagen f
aus warmeschitzendem unverbrennlichem
Stoff, z. B. Asbest, Klingerit usw., ein-
gelegt, die Locher g zum bequemen Ver-
teilen des Schmiermittels haben.

KI. 42 h, Gr. 20 Nr. 685393, vom 18. September 1935;
ausgegeben am 16. Dezember 1939. C. H. F. Miller A.-G. in
Hamburg-Fuhlsbittel. (Erfinder: Ronald Austin Stephen in
Eindhoven, Niederlande.) Vorrichtung zur Herstellung von Struk-
turaufnahmen mittels Rontgenstrahlen.

Zylinderwand a der Aufnahmekammer bildet die Befesti-
gungsunterlage fur den photographischen Film. Zwischenwand b
ist um die Achse des Zylinders drehbar gelagert und tragt den

Prufkdrper c, z. B. einen Kristall.
Die vorstehenden Rénder der Wand b
haben axiale Schlitze d. An den
Réndern ist je ein biegsames Band e
aus einem die Rontgenstrahlen auf-
nehmenden Stoff befestigt, deren
freie Enden sich heim Drehen des
Trégers b an den Spannrollen f auf-
oder abrollen. Roéntgenstrahlen-
durchléssige Deckplatte g verhin-
dert den Eintritt von sichtbarem
Licht durch die Oeffnung h fir ein
Roéntgenstrahlenblindel. Béander e
und Trager h entziehen den Film zum groBten Teil den Réntgen-
strahlen. Durch die Schlitze d kann ein unter einem sehr kleinen
Winkel mit der im Bereich e der Réntgenstrahlen ebenen Vorder-
flache des Prifkorpers austretendes reflektiertes Strahlenhiindel
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auf den Film auftreffen. Dreht sich der Trager b
mit regelméRiger Geschwindigkeit, so tasten
die reflektierten Strahlen den ganzen Film ab,
und es entsteht auf diesem das spektral zer-
legte Reflexionsbild.

KI. 49 h, Gr. 15, Nr. 685 401, vom 15. Juli
1936; ausgegeben am 18. Dezember 1939.
August-Thyssen-Hitte, A.-G., in Duis-
burg-Hamborn. Verfahren zur Herstellung
von aus Steg und Flansch bestehenden, in der
Stegebene gebogenen Profileisen.

Durch eine Warmsdge wird das Profil-
eisen in Sticke von gewdinschter Lénge ge-
schnitten, und diese werden noch in der Walz-
hitze innerhalb des Fertigkalibers der Walzen-
strale durch Strecken der Biegungsaullen-
kante a gebogen mit Hilfe der mit einstell-
barem Druck an die Kante a angedrickten,
mit ihrer Achse die Achsen der Profilwalzen
des letzten Kalibers schneidenden Rolle oder
Walze b, wobei diese angetrieben wird oder
lose mitlauft.

Kl. 24 C Gr. 501, Nr. 685 433, vom 17. Juli 1932; ausgegeben
am 18. Dezember 1939. Jenny Pohl, geb. Hohl, in Rhén-
dorf a. Rh. Oitterwerk flir Warmespeicher.

Die Durchgangskanale der einzelnen
Steinlagen des Gitterwerkes werden durch die
im Schnitt keilformige Gestaltung der Kanal-
waénde als Disen mit einem in der Stromungs-
richtung der Heizgase abnehmenden Durch-
laBquerschnitt unter Abrundung der Kanten
an den Stirnflichen der Steine ausgebildet;
der Wind trifft von einer Steinlage zur ande-
ren auf plotzliche Verengungen des Stromungs-
querschnittes, die in jeder Steinlage eine Wir-
belbildung veranlassen.

KI. 31 ¢, Gr. 4, Nr. 685 460, vom 7. Oktober 1938; ausgegeben
am 18. Dezember 1939. August-Thyssen-Hitte, A.-G., in
Duisburg-Hamborn. (Erfinder: Wilhelm Kapicza in Duisburg-
Hamborn und Nikolaus Zehner in Duisburg-Alsum.) Vorrichtung
zum Auskleiden von Kokillen mit einer Ueberzugsschicht.

Wird Kokille a auf den Tré&-
ger b gesetzt, der mit Zapfen c
auf dem Behalter d gefuhrt und
durch Federn e gestitzt wird,
so bewegt er sich aus der in der
linken Bildhalfte dargestellten
Lage in die auf der rechten
Hélfte wiedergegehene Lage. Da-
bei senken sich die Stangen f
und bewegen die doppelarmigen
Hebel g mit der fir Kokillen ver-
schiedener Léange verstellbaren
Fiuhrung h aufwaérts, wodurch
die in Stopfblchse i gefihrte
Stange k mit den daran befestig-
ten und durch Federn 1gegen die
Stange abgestitzten Birsten m
aus dem im Behélter d etwa
durch Heizschlangen n flussig
gehaltenen Ueberzugsmittel, wie
Teer oder Lack, durch Oeffnung o gehoben wird, so dal die
Bursten vor der Innenwand der Kokille entlang gefiihrt werden
und diese mit dem Ueberzugsmittel bestreichen, wobei die Federn
die Birsten an die Innenwand dricken.

~

KI. 18 b, Gr. 1401, Nr. 685 492, vom 10. August 1937; aus-
gegeben am 19. Dezember 1939. Oesterreichische Magnesit-
A.-G.in Radenthein, Kéarnten. (Erfinder: Dipl.-Ing. Dr. mont.
Josef Carmann in Radenthein, Kéarnten.) Flammofen, besonders
Siemens-Martin-Ofen, und Verfahren zu seinem Betrieb.

Um das Bad in seiner ganzen Ausdehnung madglichst gleich-
maRig zu erhitzen und dabei hdhere Temperaturen einzuhalten
als bisher bei gleichméBigerVerbrennung, werdenderdurch die Zige
eingefuhrte Brennstoff und die Verbrennungsluft durch einen
Druckluft- oder Druckgasstrom innig vermischt, wobei die Disen
fir diesen Strom durch die Ofendecke hindurch bis fast zur Bad-
oberflache gefuhrt und die Disenmindungen jeweils nach dem
die Gase abfiihrenden Ofenkopf gerichtet werden, so dal der
Druckluft- oder Druckgasstrom annéhernd gleichgerichtet zur
Badoberflache in den Herd eingeblasen wird.



18. April 1940.

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 351

Wirtschaftliche Rundschau.

Der franzosische Eisenmarkt im Méarz 1940.

Wie in den Vormonaten, waren die Hauptanstrengungen
darauf gerichtet, die Erzeugung madglichst zu steigern. Trotz
den getroffenen MaRnahmen hédlt man in sachverstandigen Kreisen
die Ergebnisse fiir unzureichend. Der Mangel an Facharbeitern
1aRt sich kaum beseitigen, aber gerade hiervon h&ngt die Ldsung
der Aufgabe ab. Hinzu kommt die in zahlreichen Féllen fest-
gestellte langsame Versorgung der Werke und Betriebe mit Roh-
stoffen. Wenn auch die Lieferungen fur die nationale Verteidi-
gung und an die offentlichen Stellen in mehr oder weniger zu-
friedenstellendem Umfange erfolgen konnte, so gilt das in keiner
Weise fiir die Deckung des privaten Bedarfes, wo vielmehr vollige
Unordnung herrschte. Frankreich bleibt nichts anderes ubrig,
als in immer starkerem MaRBe zu umfangreicher und kostspieliger
Einfuhr Uherzugehen. Zu den entmutigenden Ereignissen trat
noch die Abschwéchung des franzdsischen Franken. Eine schwere
Sorge bildet weiterhin die Unmdglichkeit, der Landwirtschaft die
notigen Gerédte zur Verfuigung zu stellen. Man hat grofe An-
strengungen gemacht, die Herstellung vor allem an Treckern zu
steigern; trotzdem muBten betrachtliche Mengen eingefihrt
werden. Der Bedarf an landwirtschaftlichen Geraten aller Art
ist um so dringender, als es der Landwirtschaft an Arbeitern
fir die Bestellung der Felder durchaus fehlt. Ein zu Monats-
beginn verdffentlichter ErlaR kennzeichnet noch besser den nicht
gedeckten Bedarf. Danach sind bis sechs Monate nach Einstellung
der Feindseligkeiten die Einfuhrzdlle nach Frankreich und Algier
auf gewalzte und geschmiedete Blocke, Walzdraht, Bandstahl,
Bleche, Trager, Schwellen und Leitrahmen aufgehoben worden.

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

Die Behorden haben Auftrage auf 30 000 Eisenbahnwagen
fur 1940 erteilt, wovon 8500 Wagen auf Frankreich entfallen
und der Rest auf England und Belgien. Fir 1941 sind Auftréage
in Hohe von 20000 Eisenbahnwagen vorgesehen. Dem neu
errichteten GieBereiroheisen-Verband in Brissell) sind nicht alle
belgischen Werke heigetreten, da der Verband mehr die Rolle
einer Verteilungsstelle hat. Der belgische Markt ist friher in
sehr groBem Umfange mit phosphorreichem GieRRereiroheisen von
Luxemburg und namentlich Frankreich versorgt worden und
bildete fur diese Léander immer ein wichtiges Absatzgebiet. Die
belgischen Konstruktionswerkstatten und weiterverarbeitenden
Betriebe erklarten, dal die gegenwartigen Lieferungen franzdosi-
schen Roheisens noch ausreichend seien. Zu gewissen Zeiten haben
sich die franzdsischen Behdrden bei der Erteilung von Ausfuhr-
bewilligungen allerdings zuriickhaltend gezeigt; so blieben die
Bewilligungen Ende Marz hinter dem gewdhnlichen Umfange
zurick.

Die franzdsische Eisenausfuhr beharrte im allgemeinen
auf auBerst niedrigem Stande. In industriellen Kreisen bemihte
man sich, die Lage nach Méglichkeit zu bessern. Die Regierung
hat der Kammer einen Gesetzentwurf vorgelegt, der Aenderungen
im Bereich des Handelsministeriums vorsieht; und zwar soll
ein Ausfuhrausschull gebildet werden, der sich zusammensetzt
aus Vertretern der verschiedenen an der Ausfuhr unmittelbar
beteiligten Ministerien und nichtbeamteten Mitgliedern aus indu-
striellen und Handelskreisen, die in ihren Verbénden bereits fur
die Ausfuhr téatig waren. Aufgabe dieses Ausschusses wird es
zundchst sein, eine Ausfuhrpolitik zu treiben, die den Notwendig-
keiten der nationalen Verteidigung, dem privaten Bedarf, den
BlockademaBnahmen, den Belangen des franzdsischen Kolonial-
reiches und den Wéhrungsfragen Rechnung tragt. Infolge seiner
Zusammensetzung wird der AusschuB zwischen der Erzeugung
und den Behdérden erfolgreich vermitteln kénnen. Er soll bei den
Verbanden die nétige Erzeugung sichern und bei den Behdrden
MaRnahmen durchsetzen, die zur Ausfuhrférderung geeignet sind.
Vorgesehen sind folgende Unterabteilungen: Landwirtschaft,
Wehwarenindustrie, eisenschaffende und -verarbeitende Industrie,
chemische Industrie und Luxusindustrie.

Der belgische Eisenmarkt im Maéarz 1940.

Zu Monatsbeginn war die belgische Industrie voll beschéftigt;
Schwierigkeiten in der Beschaffung von Arbeitern verursachten
auf verschiedenen Werken groBe Sorgen. Im Inland war die
Nachfrage der Konstruktionswerkstatten haufig sehr dringend,
wogegen die Verhéltnisse auf dem Baumarkt sich wenig glinstig
gestalteten. Die Ausfuhr nach den ublichen Absatzmérkten war
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sehr lebhaft. Besonders gefragt war Handelsstabstahl, wo alles
darauf hinwies, daB hei dem néchsten Versande Preiserhdhungen
Platz greifen wirden. Die Nachfrage aus Holland und der Schweiz,
Frankreich, Portugal und den skandinavischen Léndern geniigte
vollauf, die Hittenwerke zu beschéftigen. Im Verlauf des Monats
blieb die Lage unverdndert gut. Die Nachfrage im Inlande war
nach wie vor sehr fest, so daR verschiedene Walzwerke ihre Be-
legschaft verstdrken muBten. Man kann sagen, daR der Inlands-
markt eine durchgreifende Wiederbelebung erfuhr. Die Arbeiten
fur Rechnung der nationalen Verteidigung, die umfangreichen
Lieferungen an die Zechen und neue Ausfuhrgeschafte sicherten
einer groBen Zahl weiterverarbeitender Betriebe volle Beschafti-
gung. Betrachtliche Auftrdge in rollendem Eisenbahnzeug,
Briicken und Baukonstruktionen standen kurz vor dem AbschluB.
Die Lieferfristen betrugen mindestens zwei Monate. Der neuer-
liche starke Bedarf an Brennstoffen dirfte eine abermalige Er-
hohung der Kokspreise zur Folge haben und die Gestehungskosten
der Hittenwerke entsprechend beeinflussen. Man rechnet damit,
daR auch die Gutertarife eine Erhéhung erfahren werden.

Die Ausfuhr behauptete sich gut, namentlich in Grobblechen,
Halbzeug, Formstahl und Handelsstabstahl. Die Grundpreise
fir die letztgenannten wurden um 100 Fr erhéht. In Uebersee
machte sich der amerikanische Wettbewerb mehr und mehr
fuhlbar, so daB die belgischen Werke bei ihren Geschéaften auf
Schwierigkeiten stieBen. Trotzdem wurden umfangreiche Be-
stellungen hereingeholt, so mehrere 1000 t Handelsstabstahl und
Mittelbleche fir Italien und die Balkanldnder. Greifbare Mengen
waren bei verschiedenen Erzeugnissen Uberhaupt nicht vor-
handen.

Die Gesamtbuchungen des belgischen Stahlwerksverbandes
(Cosibel) an syndizierten Eisenerzeugnissen betrugen im Mérz
etwa 226 000 t gegen 222000 t im Februar und 133000 t im
Januar. Angesichts dieser guten AbschlufRtatigkeit hat die
Cosibel ihre Ausfuhr zeitweilig eingestellt, und man nimmt jetzt
an, daR diese Einstellung der Ausfuhrtatigkeit mehrere Wochen,
also langer dauern wird, als man urspriinglich angenommen hatte.

Ende Mdérz war der gesamte Eisenmarkt nach wie vor sehr
lebhaft. Cosibel verfligte Uber Auftrage fir mehrere Monate
und stellte deshalb Lieferungen an das Ausland ein, zumal da
die Lieferfristen viel zu ausgedehnt waren. Die belgische Erzeu-
gung erreichte Hochstzahlen, aber die Lieferungen erforderten
trotzdem sehr viel Zeit; obwohl die Werke mit aller Anspannung
tatig waren, vermochten sie die Kundschaft nicht zu befriedigen.
Die Nachfrage galt, wie bisher, hauptsédchlich dem Halbzeug und
Formstahl sowie den Grobblechen. Aber auch Walzdraht und
Drahterzeugnisse wurden stark verlangt. Mit Uebersee lieRen
sich wegen der belgischen Preise kaum noch Geschéafte abschlieRen,
die vielmehr den Amerikanern zufielen. Die Werke waren im
Ubrigen auch gar nicht in der Lage, diesen Geschéften nachzugehen,
da ibre Lieferungen bereits fiir den Inlandsmarkt und die benach-
barten Lander nicht ausreichten. Die offiziellen Ausfuhrpreise
fir Handelsstahstahl stellten sich auf 1750 Fr je t und die fir
Grobbleche auf 2000 Fr. Am 1. April traten wichtige Lohn-
anderungen hei den fir die Behorden tatigen Unternehmen ein.

Der unmittelbare Bedarf an Gielereiroheisen wurde in
den ersten Mérztagen regelméRig gedeckt; Auftrage, fur die eine
Bewilligung ndétig war, kamen dagegen nur selten zur Ausfihrung.
Die Preise zogen infolge der erhdhten Kokspreise an. Im Inlande
kostete in Fr je t: GieRereiroheisen 900 bis 975 Fr, phosphor-
armes GieRereiroheisen 1025 Fr, Hamatit 1300 Fr und Thomas-
roheisen 900 Fr. Im Verlauf des Monats versteiften sich die Roh-
stoffpreise weiter. Schrott wurde fortgesetzt teurer und knapper.
Im {Gbrigen schwankte die Geschéftslage je nach den Roheisen-
sorten. Wahrend sich GieRereiroheisen behauptete, war Hamatit
aller Art gesucht hei festen Preisen; mit neuen Preiserhéhungen
muB gerechnet werden. Ende April hielten die Preissteigerungen
fur die Roheisensorten, in denen die Werke stark beschaftigt sind,
an. Phosphorreiches GieBereiroheisen kostete 25 Fr und phos-
phorarmes Roheisen 50 Fr mehr.

Der Halbzeugmarkt lag zu Monatsbeginn sehr fest. Das
Inland hatte dringenden Bedarf, und die Konstruktionswerk-
statten bemihten sich eifrig, giinstigere Lieferfristen zu erhalten.
Die den Weiterverarbeitern zur Verfiigung stehenden Knippel-
mengen dirften in absehbarer Zeit zunehmen. Im Inlande
kosteten vorgewalzte Blocke 1115 bis 1240 Fr, Platinen 1175 bis
1300 Fr. In diesen Erzeugnissen blieb die Lage im Verlauf des
Monats sehr giinstig. Die greifbaren Mengen waren gering, und
die Preise behaupteten sich sehr fest.

Die Nachfrage des Auslandes nach Fertigerzeugnissen
blieb zu Monatsanfang betrachtlich. Namentlich wurde Handels-
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stabstahl von allen Seiten verlangt, so daB man mit Preissteige-
rungen rechnete. ,Cosibel“ verfugte Uber Ausfuhrauftrdge fur
mehrere Monate. Am 1. Mérz lagen die Auftragsbestdnde um
40 bis 50 % Uber denen vom 1. Februar. In allen Erzeugnissen
herrschte angestrengte Tatigkeit, und die Werke blieben praktisch
dem Markte fern. Die Preise behaupteten sich. Fir die benach-
barten Lander kostete Stabstahl 1750 Fr. Die Ueberseemarkte
wurden vom amerikanischen Wettbewerb bearbeitet, der sich
dort zahlreiche Auftrdge holte. Im Verlauf des Monats wickelte
sich das Ausfuhrgeschaft zu ginstigen Bedingungen und ver-
héltnismaRig erhohten Preisen ab. An verschiedene Lander des
Mittelmeerbeckens wurde lediglich Handelsstabstahl verkauft.
Der Inlandsmarkt war sehr lebhaft und der Auftragsbestand
wuchs an. Zu bemerken ist jedoch, daR die Aussichten der Kon-
struktionswerkstatten wenig erfreulich sind. Mit Auslandsliefe-
rungen sind die Werke fiir lange Monate besetzt. In Betonstahl
festigten sich die Preise auf 1700 bis 1725 Fr je t. Ende Mérz
konnte die Nachfrage nach Siemens-Martin-Stahl infolge einer
gewissen Erzeugungseinschrankung nur sehr schwer befriedigt
werden. Dasselbe gilt flir Sonderstédhle, die mehr und mehr ge-
fragt werden. Ende Mérz stellte sich der Ausfuhrpreis fiir Handels-
stabstahl auf 1750 Fr.

Der Blechmarkt lag wahrend des ganzen Monats sehr fest.
Grobbleche kosteten 2050 bis 2100 Fr. In den Lé&ndern des
Mittelmeerbeckens verkauften die Amerikaner unter den belgi-
schen Preisen. Trotz den Verkehrsschwierigkeiten und den hohen
Frachtkosten schlossen die amerikanischen Werke Geschéfte in
Grobblechen mit Danemark ab. Ende Maérz fehlten namentlich
Schiffsbleche auf dem Markte. Anhaltende Festigkeit der Roh-
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stoffpreise und Beschrédnkung der verfugbaren Mengen waren in
besonderem MaRe festzustellen. Die Preise fiir Sonderschrott
zogen in fast schwindelndem MaRe an, wenn man sich auf die
Ergebnisse der Verdingungen bei dem National-Verband der
belgischen Eisenbahnen stiitzt. Man betonte jedoch die Mdg-
lichkeit, Sonderschrott amerikanischer Herkunft zu Preisen
kaufen zu kdénnen, die unter den bei den Verdingungen erzielten
lagen. Im Verlauf des Monats wurde es offensichtlich, daR ein
Preishéchststand erreicht war und verschiedene Schrottsorten
sich nicht behaupten konnten. Die Verbraucherwerke hatten
anscheinend ihre Kaufe eingestellt, um das aufRerordentliche An-
ziehen der Preise abzuhiegen. Ende Marz war der Schrottmarkt
ruhiger. Natdrlich 148t sich nicht voraussehen, ob diese Ruhe
anhalten wird. Denn, wenn einerseits etwas mehr Schrott vor-
handen ist, so sind anderseits die Verbraucher reichlich mit Auf-
trdgen versehen, was vermuten 1&Rt, dal sie plétzlich wieder auf
dem Markte erscheinen werden.

Ein groRer franzdsischer Auftrag auf 6000 Guterwagen ist
endgliltig 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 Schienenauftrdge in zu-
friedenstellendem Umfang herein. Die Konstruktionswerkstéatten
verfligen Uber Beschaftigung fir viele Monate, dank den Auf-
tragen an rollendem Eisenbahnzeug aus dem Auslande. So haben
die Ateliers de Familleureux, obgleich auBerhalb des Verbandes der
Konstruktionswerkstétten stehend, umfangreiche Auftrage erhal-
ten, u.a. eine Bestellung auf 300 Eisenbahnwagen aus Schweden.

Buchbesprechungen.

Der Chemie-Ingenieur. Ein Handbuch der physikalischen Ar-
beitsmethoden in chemischen und verwandten Industriebe-
trieben. Unter Mitarbeit zahlr. Fachgenossen hrsg. von A.
Eucken, Géttingen, und M. Jakob, Berlin. Leipzig: Aka-
demische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°.

Bd. 3: Chemische Operationen. T. 3: Operationen
bei normalem Druck und normaler Temperatur. Hrsg.
von A. Eucken. Mit 162 Fig. im Text. 1939. (XII, 332 S.)
33 MM, geb. 35 MM.

Mit dem vorliegenden Teilband wird die Reihe der Bénde
des ,Chemie-Ingenieurs” 1), die die Durchfihrung chemischer
Arbeitsgdnge behandeln, nicht nur fortgefiihrt, sondern gleich-
zeitig werden auch die vor einigen Jahren bereits im ersten Band
besprochenen physikalischen Grundlagen chemischer Arbeits-
verfahren in wesentlichen Punkten ergdnzt und auf den heutigen
Stand der Erfahrungen gebracht. Dies gilt insbesondere fir die
wissenschaftliche Durchdringung und Wiedergabe solcher Vor-
génge, die, wie Verdampfung, Rektifikation und Adsorption, zur
Trennung oder Bildung zweier Phasen fiihren.

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

Der Stoff ist entsprechend den bei den einzelnen Verfahren
auftretenden Aggregatzustdnden Ubersichtlich, aber stark sche-
matisierend eingeteilt. Dal, insgesamt betrachtet, die Physik
etwas starker zu Worte kommt als chemische Reaktionen selbst,
liegt in der Natur der in Frage kommenden Arbeitsgdnge be-
griindet. So werden die Umsetzungen in gasférmig-fliissigen
Systemen und in Systemen, die aus zwei flissigen Phasen oder
flissigen und festen Phasen bestehen, vornehmlich vom physi-
kalischen Standpunkte unter Zugrundelegung der Gesetze der
Diffusion behandelt. Dem Hittenmann bringen sicherlich die
sehr eingehende Betrachtung der Gastrocknung, der Gaswasche
und der Gasreinigung sowie die Abschnitte tber die Extraktion
fester Stoffe mit Flussigkeiten viel Bemerkenswertes. Hervor-
zuheben ist, daB, wie bei allen bisher erschienenen Einzeldarstel-
lungen chemisch-technischer VVorgénge, den theoretischen Grund-
lagen weiteste Beachtung geschenkt wird.

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

Oskar Meyer.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhtttenleute.
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