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Der heutige Stand der Eisenindustrien der Welt).

Von Otto Petersen in Dusseldorf.

er Bericht vor der 123. Hauptversammlung2 mufite

beschrankt werden auf die Entwicklungslinien des
deutschen Eisenhilttenwesens. Der schon damalsin etwa
empfundene Mangel der Ausdehnung auf die Weltverhalt-
nisse soll nunmehr nachgcliolt werden, wenn die Darstellung
auch mit Rucksicht auf den Umfang lediglich auf den
heutigen Stand der Eisenindustrien der Welt abgcstclit
sein kann. Fur diesen Bericht gibt es auBer diesem Streben
nach &auBerer Vollstandigkeit den weiteren Grund, daR
heute ein Einschnitt der auf Eisen eingestellten Industrie
erreicht ist, der manchem sogar als Wende erscheinen will.
In einem solchen Zeitpunkt erscheint es angebracht, sich in
einem Ueberblick die Gesamtlage klarzumachen und den
eigenen Platz zu suchen. Im einzelnen darf nicht eine Mit-
teilung neuer Tatsachen, sondern nur eine Zusammen-
stellung von sonst an vielen Stellen zerstreuten Angaben
erwartet werden. Zahlen sollen nur in dem nicht vermeid-
baren Umfange wdedergegeben werden. In der Hauptsache
sind sie in die schaubildlichen Darstellungen hineingearbeitet
worden. Die Zahlen entstammen zu einem grof3en Teil dem
»Statistischen Jahrbuch fur die Eisen- und Stahlindustrie* 3).
Neben sonstigen Quellen aus dem Schrifttum konnten
noch die von einem Huttenkonzern freundlicherweise Uber-
lassenen Zusammenstellungen benutzt werden.

In kurzen Zigen seien zunéchst die einzelnen nationalen
Eisenindustrien skizziert, und zwar jeweils an Hand eines
Planes wiedergebend: Standort, Leistung und Rohstoff-
grundlage. Der Anfang sei auBerhalb der Reihenfolge der
Leistungsféahigkeit bei Deutschland gemacht, bei dem
nur allgemein bekannte Tatsachen kurz in Erinnerung
gebracht zu werden brauchen. Die deutschen Verhélt-
nisse kdnnen dadurch leicht als Vergleichsgrundlage benutzt
werden. Zur Ausfihrung der Karten einige kurze Erléaute-
rungen (vgl. Abb. 1): Die Standorte sind durch Kreuz-
schraffur und Umrahmung, die Leistungen durch die Art
dieser Umrahmungen nach Zahl und Starke der Striche
gekennzeichnet. Pfeile fir Erz (schwarz) und Kohle (schraf-
fiert) zeigen ihrer L&nge nach den Anteil der Inlands- und
der Auslandsversorgung (Seitenstrich) an, in ihrer Dicke
entsprechen sie der Rohstahlerzeugung des betreffenden
Gebietes. Die Richtung der Pfeile ist ohne Bedeutung
fur die Herkunft der Rohstoffe. Zu Erz im Sinne dieser
Darstellung ist auch der Schrott einschlieBlich Abbrénde,
Schlacken usw. gerechnet worden, und zwar ist sein

') Vortrag, vorgesehen fir die 124. Hauptversammlung des
Vereins deutscher Eiscnhiittenleute am 13. Mai 1933 in Dusseldorf.

21 Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1/14.
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Anteil durch weie Flachen gekennzeichnet. Die Lager-
statten sind fir Erze punktiert, fur Steinkohle schraffiert
dargestellt. Als Kapazitdt der einzelnen nationalen
Industrien sind die bisherigen Hdchstleistungen, nicht die
theoretischen Soll-Leistungen zugrunde gelegt worden.
Soweit an den betreffenden Stellen nichts anderes ausdruck-
lich bemerkt wird, beziehen sich deshalb alle Zahlen auf das
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Abbildung 1. Zeichenerkldrung zu den Lé&ndorkarten.

Jahr 1929, in dem diese Hochstleistungen bei einem Be-
schéaftigungsgrad von etwa 80 % im Durchschnitt der
groRen Eisenldnder erreicht worden sind.

Deutschlands Eisenindustrie (s. Abb. 2)

mitrd. 13,5 % der Weltkapazitat an Rohstahl — diese stellt
sich fur 1929 auf rd. 121 Mill. t — ist zu etwa 80 % im rhei-
nisch-westféalischen Bezirk zusammengeballt. In weitem Ab-
stand folgen der GroRe nach verstreute Werke in Nord-, Ost-
und Mitteldeutschland, im Sieg-, Lahn- und Dillgebiet, in
Suddeutschland und Schlesien. In der Rohstoffversorgung ist
die Kohlenlage giinstig, dagegen ist die heimische Erzdecke
unzureichend. Ueber 70 % der Erze, auf den Eisengehalt
bezogen, kommen aus dem Ausland. Die Roheisenerzeugung
macht dabei etwa 80 % der Rohstahlmenge aus und ist
bis 1932 sogar auf 66 % gefallen. In dieser Tatsache druckt
sich der wachsende Anteil der Schrottverwertung aus,
fur den der heimische Schrottmarkt den Anreiz gibt. Zu
einem wesentlichen Teile kdmpft in der deutschen Eisen-
industrie das reiche, aber mit hohen L6éhnen und Frachten
belastete schwedische Erz mit der zwar armen, aber mit
niedrigen Léhnen gewonnenen und frachtgiinstig in Frank-
reich, dem Saargebiet, Luxemburg und Belgien verarbei-
teten Minette. Diese Lage zwingt dazu, alle technischen
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Abbildung 2. Eisenindustrie von Deutschland, Polen, Tschechoslowakei und Oesterreich.

Mdoglichkeiten und Vorteile bei der Herstellung auf das
auBerste auszunutzen; sie ist nur haltbar bei verstandnis-
voller Einstellung auch der Kohstofflieferer, die um so eher
erwartet werden sollte, als deren eigenes Gedeihen davon
auf die Dauer abhéngt.

Ende 1929 gab cs in Deutschland 165 Hochdfen,
davon 115 im Betrieb, mit einer Durchschnitts-Tagesleistung
von etwa 320 t, wobei man sich Uber den beschrankten Wert
einer solchen Zahl natirlich klar sein mufR. Die Spitzen-
leistung eines Hochofens fiir Thomasroheisen betrug an
1100 t téglich. Kennzeichen des deutschen Hochofen-
betriebes ist die weitgehende Ausnutzung aller Vor-,
Neben- und Abfallerzeugnisse.

In der Stahlerzeugung Uberwiegt leicht der Siemens-
Martin-Stahl; gearbeitet wird nach dem Roheisen-Schrott-,
dem Roheisen-Erz- und unter besonderen Verhaltnissen
nach dem Schrott-Kohlungs-Verfahren. Die GrolRe der
Oefen steuert mindestens auf den 100-t-Ofen hin, verschie-
dentlich sind auch groRere Einheiten aufgestellt. Der Kipp-
ofen zahlt zahlreiche Anhénger. Ofenleistungen von 12 t/h
sind keine Seltenheit. Soweit die Betriebszusammenhénge
es gestatten, ist die Beheizung mit Generatorgas durch die
Mischgasbeheizung von Koksofen- und Hochofengas ersetzt.
Auch das Thomasverfahren ist hervorragend durchgebildet
worden. Mit der KonvertergrofRe ist man zu Fassungs-
vermdgen bis 40 t ohne Verlangerung der Blasezeit gekom-
men. Bei der Edelstahlerzeugung hat der Elektroofen,
darunter neuerdings auch der kernlose Induktionsofen, in

groRerem Umfange Eingang gefunden. Ferner ist hier noch
eine technisch einwandfrei arbeitende GroRanlage zur Er-
zeugung von Eisenschwamm zu erwdéhnen, die jedoch zur
Zeit stilliegt.

Die deutschen Walzwerke stellen alle Walzwerks-
erzeugnisse her. Bei der Verschiedenheit der Auftrage kénnen
die StraBen im allgemeinen nicht so fur einzelne Erzeugnisse
eingerichtet sein, wie es bei den groRen Walzmengen amerika-
nischer Walzwerke der Fall ist. Durch mechanische Ein-
richtungen aller Art werden trotz dieser Vielseitigkeit be-
achtliche Leistungen erzielt. Eine Vorrangstellung nimmt
die deutsche Rohrenindustrie mit ihren nahtlos gepilgerten
und neuerdings daruber hinaus aufgeweiteten oder aus-
gewalzten Ro6hren ein. Die Feinblechherstellung hat in
den letzten Jahren einen bedeutenden Aufschwung ge-
nommen. Hervorzuheben ist die Leistungsfahigkeit der
deutschen Schmiede- und PreBwerke fiir Schmiedestiicke
jeder GroRe und der GieRereien fur Stahlgu3 und Eisenguf3.

In der planmaRigen Kraft- und W é&rmewirtschaft
innerhalb der Werke besitzt die deutsche Huttenindustrie
einen anerkannten Vorsprung. Ueber den Bereich des
einzelnen Werkes hinaus trégt die Ferngasversorgung zur
Ausnutzung der im Industriegebiet anfallenden Energie-
mengen bei. In gewissem Umfange findet auch ein Aus-
tausch auf dem Gebiete der Stromerzeugung statt, der
allerdings dadurch behindert wird, dafl Elektrizitétsgcsell-
scliaften und Huttenwerke im allgemeinen in getrenntem
Besitz sind. Eine starke Stiitze der Huttenindustrie ist die
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Maschinen- und Elektroindustrie, die nicht nur den Bedarf
der inlandischen Werke deckt, sondern an der Ausristung
der Eisenindustrien anderer Lander stark beteiligt ist.

Neuerdings macht auch die betriebswirtschaftliche Durch-
dringung der Betriebe groBe Fortschritte. Deutschland ver-
fugt Uber eine gut durchgebildetc, geschickte und fleiBige
Arbeiterschaft. Die Lohne sind allerdings um etwa ein
Drittel bis zur Halfte héher als in den westlichen Haupt-
wettbewerbslandern. Die Ausbildung des Ingenieurnach-
wuchses findet groBe Beachtung.

Bestimmend fiur das Gesicht der deutschen Eisen-
industrie sind die groBen gemischten Werke, die hdufig von
der Kohle an alle Verarbeitungsstufen bis zum hutten-
maénnischen Fertigerzeugnis in sich schlieBen, und eine
Zusammenfassung solcher Werke zu Konzernen. Der
groRte von ihnen vereinigt Uber 40 % der Gesamterzeugung
in sich, die sechs gréRten umfassen zusammen 80 %. Dar-
Uber hinaus ist der Verkauf aller Werke fur die Haupt-
erzeugnisse durch ein Verkaufssyndikat gebunden. Es
bestehen auch internationale Vereinbarungen mehr oder
minder fester Art, die neuerdings auf den Hauptteil der
Erzeugung ausgedehnt worden sind. Die Lage zu den
Absatzmérkten ist nicht unginstig. Viele Werke des rhei-
nisch-westfélischen Bezirks haben durch eigene Werkshéafen
Wasserverbindung mit dem Rhein und dem Weltmeer.
Manches der anderen Werke liegt giinstig zu groBen Absatz-
gebieten des Inlandes. Benachteiligt ist in dieser Beziehung
der schlesische Bezirk. Die deutsche Eisenausfuhr hat sich in
denletzten Jahren zwischen 20und37%derErzeugungbewegt.

Des raumlichen Zusammenhanges wegen seien an dieser
Stelle mit behandelt das

Saargebiet,
zu dem ohnehin die kinstlich errichteten Schranken in

naher Zukunft fallen werden, und die &stlich und sidlich
angrenzenden Eisenlander

Polen, Tschechoslowakei und Oesterreich (Abb. 2).

Die Eisenindustrie des Saargebicts mit 1,8% der
Welterzeugung ist aufgebaut auf der etwa 100 km entfernt
liegenden Minette Lotliringens und der Saarkohle, deren
Verkokung allerdings eine Sonderbehandlung erforderlich
macht. Der Frachtnachteil gegeniber den Werken des
Minettegebietes zwingt zur sorgsamen Fihrung des Hoch-
ofenbetriebes. Anlagen zum Brechen und Sieben der Minette
und zum Sintern des Staubes deuten den beschritteneu Weg
an. Die Oefcn erreichen die fir Minetteéfen hohe Durch-
schnittsleistung von 216 t/24 h. Roheisen- und Stahl-
erzeugung sind annahernd gleich. Die Stahlerzeugung wird
zu rd. 75 % in Thomasstahlwerken mit Konvertern méagiger
GroRe vorgenommen. Die Siemens-Martin-Oefcn  von
15 bis hochstens 60 t Fassung arbeiten nach dem Schrott-
Roheisen-Verfalircn. Die Ubrigen Verhéltnisse weichen von
den entsprechenden anderer deutscher Anlagen mittlerer
GroRe wenig ab. Die Saarwerke sind den deutschen Ver-
kaufsverbanden angeschlossen. Ihr naturliches Absatz-
gebietist Suddeutschland. ZurZeitgehtein etwa gleich groRRer
Teil der Lieferungen auch nach Frankreich, so dalrd. 85 %
der Erzeugung auBerhalb des Saargebietes abgesetzt werden.

Der Schwerpunkt von Polens Eisenindustrie mit rd.
1,1 % der Weltkapazitdt liegt in Ostoberschlesien.
Die Erzeugungsgrundlagen sind von denen der deutsch
gebliebenen Werke nicht wesentlich verschieden. Der
eigene Erzbesitz ist unzureichend, Kohle dagegen in
reichem MaRe vorhanden. Die Roheisenerzeugung ist nur
etwa halb so groR wie die an Rohstahl, der bis auf eine kleine
Menge Elektrostahl aus dem Siemens-Martin-Ofen kommt.
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Diese Mehrerzeugung an Stahl wird in der Hauptsache durch
die Einfuhr von Schrott erméglicht.

Die Tschechoslowakei mit 1,7 % der Welt-Jahres-
leistung hat bei der Aufteilung der dsterreichisch-ungarischen
Monarchie nur Erzlagerstatten untergeordneter Bedeutung
erhalten, so daR daraus nur etwa die Hélfte des Erzbedarfs
gedeckt werden kann. Dagegen besitzt sie gute Steinkohlen-
lager im Ostrau-Karwiner-Gebiet und in Mittelb6hmen
sowie grofle Vorrdate an Braunkohlen, die fur hutten-
mannische Feuerungen gut geeignet sind. Die Hauptstand-
orte der Eisenindustrie, die im wesentlichen aus vier gréf3eren
Huttenwerken besteht, folgen diesen Kohlenlagern. Der
schlesisch-méahrische Bezirk bezieht sein Erz zum grofRten
Teil aus Schweden, Polen und Ungarn. Die Roheisenerzeu-
gung bleibt fast 25 % hinter der Rohstahlgewinnung zurtick.
Nur der hohe technische Stand des Werksausbaues ermdg-
licht die fur das Land verhéaltnisméRig groBe Erzeugung,
die zu einem Drittel die Ausfuhr suchen muB. Denn trotz
der neben Polen niedrigsten L6éhne in der europdischen
Eisenindustrie bedeutet die frachtliehe Lage fur die Rohstoffe
und die Fertigerzeugnisse eine wesentliche Belastung. Der
Verkauf erfolgt durch einen Verband.

Oesterreich mit rd. 0,5 % der Welterzeugung an Roh-
stahl besitzt in dem steierischen und Hittenberger Erzberg
eine sehr gute Erzgrundlage, dagegen fehlt fast ganz Koks-
kohle, die aus dem Ostrauer Bezirk und aus Schlesien zu
den in der N&he des Erzes errichteten Werken herangeholt
werden muf3. Deshalb hat die Roheisenerzeugung, obwohl
der Hochofenbetrieb technisch auf der Héhe ist, eine sin-
kende Richtung. Neben einem einzigen groBen gemischten
Werk mit etwa 75 % der Gesamterzeugung liegt die Stérke
Deutsch-Oesterreichs in den Edelstahlwerken. In diesen
ist der saure Siemens-Martin-Ofen mit Fassungen bis 25 t
und der Elektroofen haufig anzutreffen. Ein kernloser
Induktionsofen mit 5 t Fassung ist wohl Uberhaupt einer
der groBten seiner Art. Der Ausfuhruberschuf’ ist gewichts-
mafRig nicht bedeutend, aber hochwertig.

An der Spitze der sonstigen groRBen Eisenldnder stehen die
Vereinigten Staaten von Nordamerika (Abb. 3),

die mit rd. 47 % der Weltkapazitat in jeder Beziehung eine
Sonderstellung einnehmen, und zwar vor allem deshalb,
weil diese Riesenerzeugung fast restlos aus einheimischen
Rohstoffen hergestellt und bis auf einen ganz geringen Anteil
von noch nicht 5 % auch im eigenen Lande abgesetzt wird.
Die Eisenindustrie hat ihren Standort in dem nordéstlichen
Viertel der Vereinigten Staaten, in einem Gebiet, das etwa
200 bis 1500 km von der Ostkiste entfernt liegt. Von Einzel-
werken abgesehen, fallt aus diesem Gebiet nur der in den
Sudstaaten liegende, hauptséchlich GieRereiroheisen er-
zeugende Bezirk von Alabama heraus. In dem ndérdlichen
Streifen verhalt sich die Erzeugung in den westwéarts auf-
einanderfolgenden Staaten Pennsylvania, Ohio, Indiana
und lllinois wie 20:33: 6:4. Sie hat aber einen deutlichen
Zug zur Verschiebung nach dem Westen. Damit findet eine
Anndherung an die Erzkammer der Vereinigten Staaten
statt, die Gebiete am Oberen See, die etwa 85 % des ganzen
amerikanischen Erzbedarfes decken; gleichzeitig wird
weiter der Absatz nach dem Westen erleichtert.

Die Entfernungen zum Erz sind zwar grof3, 1000 km
und mehr, bedeuten aber wegen der Wasserverbindung und
geringen Frachtsatze bei etwa anschlieBenden Bahnwegen
keine untragbare Vorbelastung. Kohle ist besonders in
Pennsylvania reichlich vorhanden. In groem Umfange kann
auch auf die Verwendung von Naturgas zurickgegriffen
werden, wenn die Madglichkeit hierzu auch zuriuckgeht.
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Der Hochofenbetrieb wird durch die fir deutsche
Verhéltnisse beneidenswerte GleichméaRigkeit der Rohstoffe
begunstigt. Deshalb war hier auch die Geburtsstatte hoher
Ofenleistungen, die in den letzten Jahren allerdings auch
in Deutschland in verschiedenen Féllen erreicht, wenn nicht
Ubertroffen worden sind. 1929 wurden von 236 in Betrieb
befindlichen Oefen durchschnittliche Tagesleistungen von
fast 6001 erzielt, also fast doppelt soviel wie in Deutschland.
Das feinkdrnige Erz von den Oberen Seen, das in den Haupt-
gebieten der Roheisenerzeugung, in Chicago und Pittsburgh,
verhittet wird, wird so aufgegeben, wie es anféllt. Sinterung
und Verwendung des Gichtstaubes fuhrt sich erst ein. Das
Hochofengas wird nur in wenigen Betrieben fein gereiuigt
und zur Zeit noch nicht restlos verwertet. Ein Kennzeichen
amerikanischer .Hochofenbetriebe gegentuber Deutschland
ist weiter die groRe Verbreitung von GieBmaschinen.

Die Stahlerzeugung ubertrifft um 30 % die Roh-
eisenerzeugung und beweist damit die groBe Bedeutung
des amerikanischen Schrottmarktes. Die Stahlerzeugung
verteilt sich zu etwa 85 % auf Siemens-Martin- und zu
13 % auf Bessemerstahl. Am meisten verbreitet ist das
gewdhnliche Schrott-Roheisen-Verfahren mit 50 und mehr
Prozent flussigen Roheisens im Einsatz, wahrend das
Talbot- und auch das Roheisen-Erz-Verfalixen weniger
geschatzt wird. Die Stahlwerksanlagen weisen mit 10 bis
15 Oefen und mehr eine, mit deutschen Verhéltnissen ver-
glichen, ungewo6hnlich grofRe Zahl von Oefen auf; ebenso
liegt auch die mittlere Ofenfassung wesentlich hoher.
100- bis 150-t-Oefen konnen als Regel gelten, aber auch
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Eisenindustrie der Vereinigten Staaten von Nordamerika.

Oefen mit 200 und 250 t sind nicht selten. Gleichzeitig als
grofRter Ofen der Welt ist wohl ein feststehender Ofen von
400 t Fassungsvermdgen anzusehen, wie Uberhaupt dem
feststehenden Ofen gegentber dem Kippofen der Vorzug
gegeben wird. Die Herdbelastung ist im Vergleich zu den
bei uns Ublichen Werten wegen der langen Schmelzdauer
sehr viel niedriger. Monatserzeugungen von 80- bis 100-t-
Ocfen mit etwa 5000 bis 60001 Stahl werden von deutschen
Oefen mit 50 bis 60 t Fassung ebenfalls erreicht. Der Grund
fur die geringere Leistung liegt einmal in dem hohen Roh-
eiseneinsatz, dann wohl auch an der gréReren Badtiefe,
die mit 90 cm um etwa 50 % hoher ist als die hier ubliche.
Mit dem Duplexverfaliren, bestehend aus Bessemerbirne
und basischem Siemens-Martin-Ofen, werden an verschie-
denen Stellen etwa dreimal so groRBe Ofenleistungen wie
beim gewdhnlichen Schrott-Roheisen-Verfahren erreicht.
Die Elektrostahlerzeugung hat mit etwa 1,5 % der Gesamt-
leistung der Menge nach einen beachtlichen Umfang ge-
wonnen.

Im W alzwerksbetrieb hat die Mdglichkeit des Ab-
satzes grofler Mengen gleichartiger Erzeugnisse, der Arbeiter-
mangel und die Hohe der Léhne zur Sonderausbildung und
weitgehender Mechanisierung von EinzelstraBen gefihrt.
Die grofle Gleichférmigkeit des Absatzes, welche die Ein-
stellung ganzer Werke auf Einzelerzeugnisse gestattet,
verburgt auch eine hervorragende GleichmaRigkeit der
Erzeugnisse, sowohl in der Werkstoffgite als auch in der
auBeren Beschaffenheit. Der Leitgedanke besteht darin,
die Stiche je auf ein einzelnes Gerlst zu verteilen, sei es,
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Abbildung 4. Eisenindustrie von Frankreich, Luxemburg und Belgien.

daB diese nun hintereinander in rein kontinuierlicher An-
ordnung oder gestaffelt aufgestcllt werden. Die damit
mdgliche Anpassung an die jeweils zuldssige obere Walz-
geschwindigkeit 1aBt grofite Leistungen erzielen. In einem
Falle ist dieser Grundsatz sogar an einer BlockstralRe durch-
gefuhrt worden.

Einen weittragenden Schritt hat die amerikanische
Walzwerksindustrie mit der Ausdehnung des Grundsatzes
der kontinuierlichen Walzung auf die Herstellung
von Blechen gemacht. Der Gedanke ist an sich zwar
nicht neu, aber die praktische Ausfiihrung in dem hier an-
gewandten Male erstmalig. Mindestens 15 Anlagen fur die
Herstellung von Bandern Uber 600 bis 2300 mm Breite
und herunter bis 0,7 mm Dicke aus Brammen, mit Soll-
Leistungen bis 50 0001 im Monat sind in den letzten Jahren
aufgestellt worden.

Die gar nicht auszunutzende Leistungsféahigkeit dieser
kontinuierlichen StralRen gab den Anlal? fur die Bestrebungen
zur  Vervollkommnung bestehender &lterer Feinblech-
straBen durch vollstdndige Mechanisierung des eigent-
lichen Walzvorganges. Erreicht wurde dies durch
Hinzufligen je eines selbsttétig arbeitenden Hebetisches

vor und hinter der Walze und durch Forderbénder von der
Walze zu dem Einsatzende des kontinuierlichen Paketwéarme-
ofens mit selbsttatiger Durchfihrung sowie Forderbénder
vom Ofen zum Fertiggerist, vom Fertiggerist zu den
Scheren oder Blcchrichtmaschinen. Durch diese Mechani-
sierung ist die Leistung gegeniiber Handbedienung auf das
Doppelte gesteigert worden.

Diese Bestrebungen auf dem Gebiet der Feinblcchwalz-
werke sind insofern kennzeichnend fir das Gesamtgebiet
der Walzwerke, als daraus die Besorgnis um die Hohe der
Anlage- und Betriebskosten spricht, da die einseitige
Sonderausbildung, die, wie gesagt, weit Uber die Mechani-
sierung in Deutschland hinausgeht, eine groBe Belastung
darstellt, wenn die ungeheure Leistungsfédhigkeit nicht aus-
genutzt werden kann. Es kommt hinzu, daR die amerika-
nische Maschinenindustrie zwar allen technischen Anforde-
rungen zu entsprechen vermag, dall die Herstellungskosten
aber, verglichen mit den europdischen, bei Einzelvorrich-
tungen, um die es sich in solchen Fé&llen handelt, sehr hoch
sind. So bemiuht man sich neuerdings, Walzenstrallen in
einer Vielseitigkeit zu schaffen, wie wir es gewohnt sind.
Durch die Gesamtanordnung und durch besondere Ein-
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richtungen sucht man dabei mit einem maoglichst geringen
Leistungsausfall gegentuber den Sonderstrallen durchzu-
kommen. Im ubrigen bestehen neben den hier hervor-
gehobenen walzwerkliehen Spitzonanlagen auch ein groRer
Teil alter StraBen.

Bei dem verhaltnismaRig geringen wertméaRigen Anteil
der Brennstoffkosten in Amerika wird die Kraft- und
Warmewirtschaft nicht so weit getrieben wie in Deutsch-
land. Insbesondere sind die einzelnen Betriebsabteilungen
auf diesem Gebiet nicht so stark miteinander gekuppelt.
Bei der Stromversorgung spielt der Fremdbezug von den
groBen Kraftwerkskonzer-
nen eine gewisse Rolle.

Die Leistungshdhe
der Arbeiter ist bei aller-
dings sehr hohen L&hnen
hervorragend. Die Inge-
nieure sind Uberwiegend
praktisch, weniger wissen-
schaftlich geschult, doch ist
ein starkerWille erkennbar,
wissenschaftliche Erkennt-
nisse dem Betrieb nutzbar
zu machen. Bezeichnend
ist die starke Heranziehung
selbstandiger  Ingenieure
fur Aufgaben des Betriebs,
insbesondere aber fur die
Erstellung von Neubauten.

Der Hauptteil der Er-
zeugung liegt in der Hand
weniger grofler Konzerne,
in deren Besitz gemischte
Werke zum Teil riesigen
Umfanges sind. 20 Kon-
zernen mit rd. 90 % der
Gesamterzeugung stehen
fur den Rest Uber 400
kleinere Werke der Eisen schaffenden Industrie vielfach nur
mit Einzelbetrieben gegenlber. Fur den Verkauf im Inland
gestattet die bisherige Gesetzgebung keine Bindun-
gen. Fur die Ausfuhr ist vor einigen Jahren ein Ver-
band gegrundet worden, der bisher aber wenig in Er-
scheinung getreten ist. Gegen auslandischen Wettbewerb
ist der amerikanische Markt durch seine Lage geschutzt;
fur die Kistengegend 14kt die Zollgesetzgebung einen
solchen in nennenswertem Umfange nicht aufkommen.

Frankreich (AVb. 4)
mit rd. 8 % der Weltkapazitat besitzt sehr ergiebige und
machtige Erzlagerstadtten in den Gebieten von Loth-
ringen und der Normandie. Am meisten erschlossen und
deshalb auch Hauptsitz der franzdsischen Eisenindustrie
mit etwa 70 % der Landeserzeugung ist Lothringen mit
den angrenzenden Gebieten von Briey und Longwy, ob-
wohl an sich der Erzreichtum der Normandie noch ge-
waltiger ist. Der Rest der Erzeugung verteilt sich auf
Nordfrankreich, d. h. den Landstrich von Maubeuge Uber
Calais bis Rouen, Westfrankreich, Mittelfrankreich, Sid-
ostfrankreich am Sidabhang der Alpen, den Hauptsitz
der franzosischen Elektrostahlindustrie, und Sidwest-
frankreich am FuRe der Pyrenden. Weniger gldnzend als
mit der Erzversorgung ist es mit der Kohle bestellt. Mit
eigener Kohle ist nur der Nord- und Mittclbezirk genu-
gend versorgt. Insgesamt ist die Eisenindustrie mit etwa
50 % auf Kohleneinfuhr angewiesen. In der Roheisenerzeu-
gung steht Frankreich seit dem Hinzukommen von
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Deutsch-Lothringen unter den europdischen L&ndern, was
die Leistungsfahigkeit betrifft, an zweiter Stelle, nach tat-
sachlicher Erzeugung sogar seit 1930 an erster.

Der Hochofenbetrieb bleibt in dem durch den
Minettemdller gegebenen Ublichen Rahmen. Die Durch-
schnittstagesleistung von 154 betriebenen Oefen betrug
184 t, also etwa 17 % weniger als im Saargebiet. In der
Stahlerzeugung ist Frankreich heute ein ausgesprochenes
Land des Thomasstahls, dessen Anteil nicht weit von
70 % entfernt ist. Es gibt auch heute noch eine Reihe von
Huttenwerken, bei denen nur Konverter und allenfalls einige

Abbildung 5. Franzosische Panzerplattenstralle.

Elektroofen, aber keine Siemens-Martin-Oefen vorhanden
sind. Die Thomaswerke, zu einem groRen Teil nach dem
Kriege neu erbaut, umfassen gewohnlich vier bis flunf
Konverter von 20 bis 30 t Fassung. Im Ubrigen ist auch die
Erzeugung von Siemens-Martin-Stahl, die sich aller be-
kannten Verfahren bedient, durchaus auf der Héhe. Die
Erzeugungsmenge des Elektrostahls ist mit etwa 150 000 t
gleich groB wie in Deutschland und wird in Europa nur
von der Italiens Ubertroffen. Kennzeichnend fiir den Aufbau
der franzdsischen Huttenindustrie ist der Umstand, daR

die Roheisenerzeugung die Stahlerzeugung nicht unwesent-
lich ubertrifft.

Mit am starksten tritt die Verjungung der franzdsischen
Eisenindustrie im Ausbau der W alzwerksanlagen ins
Auge. Eine groRe Zahl neuer Stralien aller Art, vielfach von
deutschen Maschinenfabriken erbaut, ist neu aufgestclit
worden. DalR dabei alle neuen Erfahrungen zunutze ge-
macht worden sind, braucht nicht betont zu werden. Es sei
nur das Bild der groBten wohl Uberhaupt in der Welt be-
stehenden Panzerplattenstralie gezeigt (Abb. 5). Es ist ein
Vierwalzengerust mit Arbeitswalzen von 1000 mm und Stitz-
walzen von 1400 mm Dmr. mit 4700 mm Ballenldnge. Die
Leistungsféahigkeit hat alle Erwartungen ubertroffen, u. a.
ist auch das Auswalzen konischer Bleche geglickt.

DieKraft- und Warmewirtschaftistimallgemeinen
mit groBer Liebe durchgebildet. Besondere Beachtung
verdient im Nord- und Ostbezirk die gro3ziigige Zusammen-
arbeit der Huttenwerke in Erzeugung und Absatz elektri-
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sclicr Energie; die Lohne sind maRig. Der Ingenieurstab
hat eine grindliche wissenschaftliche Ausbildung.

Die Mehrzahl der gemischten Werke kommt bisher mit
der Jahreserzeugung nicht tber 500 000 t hinaus, nur ein
einziges Uberschreitet 1000 000 t. Man z&hlt an bedeuten-
deren Anlagen etwa 40 Werke, zwischen denen gruppen-
weise die starksten kapitalméaRigen Bindungen bestehen.
Der Verkauf der meisten Erzeugnisse ist durch Verbénde
geregelt. Aus der Lage der Eisenindustrie, hauptsachlich
an den Grenzen des Landes, ergibt sich ein gewisser Fracht-
weg zu dem Inlandsverbrauchszentrum Paris, wenn auch
von den hohen Zéllen abgesehen natirlich immer ein Vor-
sprung vor den Auslandswettbewerbern verbleibt, zumal da
die Verkehrsverbindungen durch Kanéle und Eisenbahnen
ausgezeichnet sind. Um so geeigneter ist die Standorts-
verteilung der Industrie fur die Ausfuhr, die fast 50 % der
Gesamterzeugung erreicht.

Der Aelmlichkeit der Kohstoffgrundlagen wegen ist es
zweckmaRig,

Luxemburg und Belgien,
die durch Zollunion verbunden sind,
Frankreich mit zu behandeln (Alb. 4).

Luxemburg mitrd. 2,3 % der Weltkapazitat baut seine
Eisenindustrie auf den heimischen Erzlagern auf, wahrend
die Kohle restlos eingefihrt werden muB. Die luxembur-
gischen Werke liegen auf den Auslaufern des Minette-
gebietes, in dem ein Kieselsdurehaltiges Erz im Gegensatz
zu dem kalkhaltigen Lothringer Erz geférdert wird. Zur
zweckméaRigen Méollerung wird deshalb ein erheblicher
Teil des Erzbedarfs aus Frankreich bezogen und eigenes
Erz anderweitig in der Hauptsache nach Belgien abgegeben.
Die Rohstoffgrundlage bestimmt auch das Stahlerzeugungs-
verfahren, als das zu 98 %, also fast ausschlieBlich, das
Thomasverfahren verwendet wird. Die Roheisenerzeugung
Ubertrifft um etwa 10 % die Stahlgewinnung; Schrott wird
in nicht unerheblichem Umfange ausgefihrt.

Die technische Einrichtung der Werke, die im wesent-
lichen in zwei groRen Konzernen zusammengeschlossen sind,
entspricht dem besten heutigen Stande. Die Tagesdurch-
schnittsleistung von 38 im Betriebe befindlichen Hochéfen
betrug 210 t. Mit seinem grolRen Grey-Walzwerk nimmt
Differdingen eine gewisse Sonderstellung in Europa ein, da
zur Zeit nur noch das Peiner Walzwerk eine Universal-Tréger-
strafle betreibt. Rohrwalzwerke sind nicht vorhanden. Die
Léhne sind niedrig und gestatten Luxemburg eine grof3e
Ausfuhr, auf die es mit 85% seiner Erzeugung angewiesen ist.

Belgien mit rd. 3,5 % der Welterzeugung ist fast voll-
standig auf Erzeinfuhr angewiesen, die Uberwiegend aus dem
Minettegebiet Frankreichs und Luxemburgs erfolgt. Die
Entfernung zwischen den Standorten der Eisenindustrie
und diesen Erzgebieten betragt in der Luftlinie nur rd.
150 km. Die Werke um Charleroi und Littich liegen un-
mittelbar auf der Kohle, die allerdings fur die Verkokung
weniger gut als die Ruhrkohle geeignet ist. Die 57 in
Betrieb befindlichen Hochofen leisteten durchschnittlich
195 t taglich. Auch in Belgien Uberragt die Thomasstahl-
erzeugung mit 88 % bei weitem die Siemens-Martin-Stahl-
gewinnung, die im wesentlichen zur Aufarbeitung der ent-
fallenden Schrottmengen dient. Fir besonders hochwertige
Erzeugnisse geht man mit dem Gedanken des Duplex-
verfahrens, bestehend aus Thomaskonverter und Elektro-
ofen, um. Die Werke sind grdRtenteils nach dem Kriege
neu aufgebaut und dementsprechend gut eingerichtet. Sie
werden nach neuzeitlichen Gesichtspunkten betrieben und
suchen mit Erfolg die Verarbeitungskosten zu senken, z. B.
durch Nebenerzeugnisanlagen, starke Gasabgabe und

im AnschluB an
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Stromlieferung, die hohe Einnahmen bringen. Die Lo6hne
sind vergleichsweise recht niedrig. Die Vcrkehrslage
ist durch Kanalverbindungen zu den nur etwa 100 km ent-
fernten Seehafen sehr glinstig. Das ist insbesondere fir die
Ausfuhr wichtig, auf die Belgien mit etwa zwei Drittel
seiner Erzeugung angewiesen ist. An der Herstellung sind
12 bis 15 Werke beteiligt, von denen die grdf3ten eine Lei-
stungsfahigkeit von 1 Mill. t Rohstahl im Jahr besitzen.

Abbildung. 6. Eisenindustrie Englands.

England (Alb. 6)

ist mit etwa 8,1 % der Wcltkapazitat an der Stahlerzeugung
beteiligt. Es ist ein Land, das in jeder Beziehung gunstige
und natdrliche Vorbedingungen fir eine bluhende Stahl-
industrie aufweist. Ausreichende Erzlagerstatten sind vor-
handen, wenn es auch zur Zeit vorteilhaft erscheint, der
Menge nach etwa 30% Erz zusatzlich einzufuhren. Vorzug-
liche Kohle gibt es im UebermaR; etwa zwei Drittel der For-
derung erfolgen in Kistenwerken. Aber auch die im Innern
des Landes gelegenen Werke haben den Vorzug kleinster Ent-
fernungen zum Rohstoff und in die Absatzgebiete, ganz
abgesehen von den weiteren Vorteilen durch das englische
Kanalnetz. Die Haupterzeugungsgebiete befinden sich in
Stdwales, an der Nordostkiste im Cleveland-Bezirk, in
Schottland um Glasgow und in Mittelengland um Sheffield.

Unter diesen Umstanden ist die verhaltnisméaRig geringe
Entwicklung der Roheisenerzeugung auffallig, um so
mehr als England die groRte Zahl der Hochéfen unter allen
europaischen Landern aufweist. Aber von den vorhandenen
Uber 400 Hochodfen waren nur 157 in Betrieb, und diese
kamen auch nur auf eine Tagesdurchschnittsleistung von
134 t, wobei bei dieser ja schon oben als wenig vergleichs-
fahig gekennzeichneten Zahl allerdings der besonders grof3e
Anteil an GieRereiroheisen und Hamatit in Rechnung zu stel-
len ist. Das Gesamtergebnis wird so heruntergedrickt durch
die vielen veralteten Betriebe; es gibt aber eine Reihe wéh-
rend des Krieges neuerbauter durchaus zeitgeméaRer Werke,
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Abbildung 7. Eisenindustrie Ruflands.

In den englischen Stahlwerken arbeitet man heute zu
rd. 92 % nach dem Siemens-Martin-Verfahren. Nur etwa
6% sind Bessemerstahl, wahrend Thomasstahl zur Zeit
Uberhaupt nicht crblasen wird. Das Siemens-Martin-Ver-
fahren wird dafur sehr vielseitig durchgefuhrt. Der groRte
Teil wird auf basischem Futter erschmolzen. Einige Bezirke
arbeiten aber fast ausschlielich nach dem sauren Verfahren.
Die Fassung der Oefen schwankt zwischen 10 und 300 t,
die GroRe der Stahlwerke mit zwei bis zwolf Oefen und mehr
ist ebenfalls sehr unterschiedlich. Die Leistung der Oefen
ist nach unseren Begriffen gering; qualitativ besitzt der
englische Stahl guten Ruf.

Auch bei den Walzwerken uberwiegen die Anlagen
geringer Leistungsféahigkeit. Eine gewisse Sonderstellung
nehmen die Blechwalzwerke ein. Eigenartig ist das haufiger
angewandte Walzen von Grobblechen auf mehreren Ge-
rusten. Auch mechanische Scherenanlagen und Adjustagen
fur Bleche sind bemerkenswert. Von grofter Bedeutung
ist die in Sudwales beheimatete Weil3blecliherstcllung, deren
Vorrangstellung auf dem Weltmarkt sich auf festlandischem
Halbzeug grindet. Eine durchgebildetc Kraft- und Warme-
wirtschaftin den englischen Werken ist erst in den Anfangen.

Dieses Bild der englischen Eisenindustrie ist nur aus der
besonderen Art des Aufbaues, der Zersplitterung in
viele kleine und kleinste Betriebe zu verstehen. Auch die
stark vorherrschende Neigung des Englédnders zum
Handel an Stelle zur Fertigung wird mitgesprochen haben.
So wurde Halbzeug, besonders Thomasstahl, in Ho6he
von etwa 13 % der eigenen Stahlerzeugung vom Kontinent
zur Weiterverarbeitung eingefihrt bei einer Ausfuhr, die
etwa 40 % der Stahlerzeugung erreicht. In England selbst
ist die Lage klar erkannt. Die zur Zeit bereits in Angriff
genommenen Pléne lassen ZielbewuBtsein und zuversicht-
liche Beurteilung des Eisenmarktes erkennen. In der rich-
tigen SchluRRfolgerung, daB die Stahlerzeugung bis zum
Halbzeug und den unmittelbar daraus herzustellenden
Erzeugnissen nach dem heutigen technischen Stand nur in
groRBen Anlagen wirtschaftlich zu betreiben ist, wird daran
gedacht, diesen Teil der Huttenindustrie in einer Reihe

grofRer Werke zusammenzufassen, wobei eine Steigerung
der Erzeugung um das Dreifache fir maglich und tragbar
gehalten wird. Selir bemerkenswertist in diesem Zusammen-
hang der bereits in Auftrag gegebene Bau eines Thomas-
stahlwerks. lhre Nahrung und Unterlage finden diese
Absichten in dem Empiregedanken und der wirtschaft-
lichen Lage, wie sie durch die Konferenz von Ottawa an-
gebalmt wird. Neuerdings verlautet von Planen zur Grin-
dung einer einzigen grofRen Dachgesellschaft fur die gesamte
Eisenindustrie, und zwar ausdrucklich auch zum Vorteil
der mit der Eisen schaffenden Industrie in England verbun-
denen Verarbeitungsbetriebe, wobei gerade die deutschen
Verhaltnisse lobend .als Vorbild hervorgehoben werden.
Jedenfalls schlief3t die Entwicklung der englischen Stahl-
industrie die groRten Mdoglichkeiten in sich.

Der Verkauf erfolgte bisher in freiem Wettbewerb, wie
England sich auch von internationalen Vereinbarungen auf
diesem Gebiet mit einigen Ausnahmen, wie bei Rohren
und Schienen, ferngehalten hat.

RuRland (Abi. 7)
an dieser Stelle einzureihen, geschieht mit einiger Willkdr,
da ein vergleichbarer MaRstab zu den ubrigen Darstel-
lungen fehlt. Der Ausbau der Stahlindustrie ist
noch in vollem Zuge. Es wird versucht, herauszuholen,
was mdglich ist. Auch seit dem Vergleichsjahr 1929 hat
eine Steigerung der Erzeugung, wenn auch viel langsamer
als vorgesehen, stattgefunden. Auf Rohstahl bezogen,
haben die Russscn im Jahre 1932 nach eigenen Angaben etwa
4,5 % der Welterzeugung 1929 erreicht. Die derzeitige Lei
stung ist aber durch auBerhalb der Werke liegende Griinde
begrenzt, so dal sie keine verwertbare Kennzahl fur den
Stand der huttenménnischen Einrichtungen abgibt. In
seinen Betrachtungen Uber den ersten Flnfjahresplan sagt
Stalin selbst, dafl es in Zukunft weniger auf den Ausbau
der Anlagen als auf die Beherrschung der neuen Technik
ankomme, wodurch man in wenigen Jahren ein Vielfaches
der bisherigen Leistungen zu erzielen hofft. Die russische
Stahlindustrie kann sich auf die Rohstoffe des eigenen
Landes stitzen. Schon die Lagerstatten von Erz und Kohle,
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die erschlossen oder
festgestellt sind, be-
rechtigen an sich zu der
geplanten Ausdehnung
der Stahlindustrie. Der
Stand des Abbaues und
die VerkehrsVerhalt-
nisse bedeuten zur Zeit
jedoch eine schwere Be-
schrankung. Bei der ge-
ringen Durchforschung
des Landes ist mit
weiteren Funden von
Naturschatzen zu rech-
nen; u. al ist Ruflland
bei weitem der groRte
Lieferer von Manganerz
in der Welt.

Der Hauptsitz
der alten russischen
Eisenindustrie im
Dnjepr- und Donez-
beckcn steht auch heute
noch mit etwa zwei
Drittel der Gesamter-
zeugung an erster
Stelle. Die Erze fir oSou/
dieses Gebiet mit etwa
17 grolRen Werken
kommen  vorwiegend
aus den Lagern von
Kriwoi-Rog und zeich-
nen sich durch Reinheit
und hohen Eisengehalt
(50 bis 60 % und mehr)
aus. Mulmige Braun-
eisenerze mit 30 bis dagasakA
40 % Fe werden im

‘Ckabaroivsk

Chanka-See

diko/sk
1Y ladwostock”™

Vamaishi
-Sendai

Kertscher Gebietfir das Wiiiyayaki

dort errichtete Werk
abgebaut. Ein weiteres
ungeheures Erzvorkom-
men wird im Kursker
Gebiet vermutet. Oert-
lielie Erzvorkommen gibt es auch im europdischen Zentral-
ruBland, auf denen Einzelwerke aufgebaut sind.

Der zweite groBe Huttenbezirk RuBlands ist der
Ural mit Uber 1000 bekannten, darunter allerdings nur
wenigen reichen Erzlagerstéatten. Allmé&hlich soll der Schwer-
punkt der Erzeugung in dieses Gebiet verschoben werden.
Wahrend aber die Hutten SidruRlands im Donezgebiet tber
eine ausreichende Kohlengrundlage verfiigen, fehlt diese im
Ural. Es wird deshalb der Versuch gemacht, im Pendel-
verkehr die Erze des Urals mit der Kohle von Kusnetzk in
Mittelsibirien, die dort in Lagern von ungeheurer Mé&chtig-
keit und besonderer Gute aufgefunden sind, Uber eine Ent-
fernung von 2300 km auszutauschen und an beiden End-
punkten Riesenwerke zu betreiben. Das wére keine einfache
technische Aufgabe, auch wenn das sibirische Klima nicht
hinzukdme. Bei der Suche nach anderen Mdglichkeiten ist
man fuir Magnitogorsk, das Werk am Magnetberg im Ural,
auf das ,nur“ 1000 km entfernte Steinkohlenlager von
Karaganda in Kasakstan gestoRen, dessen Kohle allerdings
wegen des hohen Aschengehaltes weniger wertvoll ist, wéah-
rend fir Kusnetzk Erzgruben im Telbesbezirk erschlossen
worden sind, die nur etwa 100 km von dort entfernt liegen.

-®-53
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Abbildung 8. Eisenindustrie Japans.

Als &uBerste Auslaufer der Eisenindustrie RuBlands
sind ein Werk bei Petersburg fir die Versorgung der dortigen
Industrie, fur das die Frage der Brennstoff- und Kraft-
versorgung allerdings noch nicht geklart ist, und ein Werk
Ostlich des Baikalsees bei Petrowsk in Aussicht genommen,
von den weitergehenden Pléanen fir den Fernen Osten ab-
gesehen.

Die Einrichtungen der russischen Werke sind
sehr ungleichartig, je nachdem es sich um ausgebaute alte
Werke oder um vollkommen neue Anlagen handelt. Diese
sind nach den letzten Erfahrungen der Deutschen und
Amerikaner erbaut und zu Werkseinheiten zusammengefalit,
die an GroRRe selbst die amerikanischen Ubertreffen. Bei
den neuen Hochdfen ist der Inhalt gegeniber den alten
auf das Mehrfache erhdéht worden. Fur die Stahl-
erzeugung hat man sich Uberwiegend auf die Her-
stellung von basischem Siemens-Martin-Stahl festgelegt,
wenn auch sowohl das Bessemer- als auch das Thomas-
verfahren ausgeibt wird. GroRe Mittel sind fur die
Edelstahlbetriebe und besonders die Elektrostahlwerke
aufgewandt worden. Im Zusammenhang mit dem Dnjepr-
Kraftwerk wird eine Edelstahlanlage errichtet, die wohl

93
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die groBte der Welt werden
wird. Schon heute soll die
Edelstahlherstellung etwa 6 %
der gesamten Stahlerzeugung
betragen.

Aehnliche Gegensatzlich-

. . X 1nse/
keitenwie im Hochofenbetrieb nseim

yHal/laac/
finden sich im Walzwerk, wo
den alten, primitiven Anlagen
die neuesten Schopfungen auf Genua

diesem Gebiet gegenuber-
stehen. Im ganzen genom-
men ist aber die Walzwcrks-
erzeugung besonders stark
gegen den Voranschlag und im
Verhéltnis zur Roheisen- und
Stahlerzeugung zurickge-
blieben, besonders wird Uber
ungewohnlich hohe Ausschul3-
zahlen und dann noch Gber

minderwertige Walzwaren
geklagt.
Einen durchgebildeten

Arbeiterstamm gibt es nicht,
zumal da der Wechsel aul3er-
ordentlich groR ist, ebenso-
wenig einen flir den Betrieb
brauchbaren  Ingenieurstab.
Der Wirkungskreis der soge-
nannten auslandischen Spezia-
listen pflegt beschrankt zu
sein. Auch die Russen durften
die Erfahrung machen, daB cs
nicht ohneweiteres mdglichist,
die Entwicklung von Genera-
tionen zu Uberspringen. Man
hat den Eindruck, daB bei
dem Aufbau zwar nach einem
Plan, aber nicht sinnvoll or-
ganisch vorgegangen ist, daf
vielmehr versucht wird, aus
der Mitte heraus ein Stuck
des Produktionsganges in mdglichster technischer Voll-
kommenheit hinzustellen, in diesem Falle die Produktions-
anlagen von Hochofen, Stahl- und Walzwerken, ohne aber
zuvor den Abbau und die Zufuhr der Rohstoffe, Uiberhaupt
die ganze Verkehrsfrage, und die mit dem Betrieb und der
Unterhaltung der Belegschaft solcher Anlagen zusammen-
hédngenden Aufgaben gelést zu haben. Es wurde schon
darauf hingewiesen, daB die Witterungsverhaltnisse zu-
satzliche Schwierigkeiten mit sich bringen, deren technische
Losung Uberhaupt erst gefunden werden muf. Es ist weiter
zu bedenken, dalR der Ausbau ganz nach auslandischen
Planen und zu einem wesentlichen Teil mit auslandischen
Lieferungen ausgefuhrt worden ist. Wenn jetzt auch zwei
oder drei grofRe Maschinenfabriken fiir Hittenwerksanlagen
aufgebaut sind, die als die grofiten und besteingerichteten
der Welt bezeichnet werden, so gelten auch hierfir die obigen
Ausfuihrungen, dafl die technischen Einrichtungen noch
nichts Uber die Moglichkeit der Ausnutzung besagen und die
Vollkommenheit unter Umstdnden nur eine Gefahr ist.

Bis auf weiteres wird Ruf3land selbst jede nur mogliche
Erzeugungsmenge aufnehmen koénnen. Ein Verkauf auf
dem Weltmarkt durfte nach kaufménnischen Gesichts-
punkten auf absehbare Zeit nicht in Frage kommen. Wie-
weit aus politischen Griinden mit dem russischen Wett-
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Abbildung 9. Eisenindustrie Italiens.

bewerb auf dem Weltmarkt zu rechnen ist, ist natdrlich
unberechenbar.
Japan (Abb. S)

hat in zwanzig Jahren seine Stahlerzeugung versiebenfacht
und damit einen Anteil von 2 % an der Welterzeugung er-
reicht. Bemerkenswert ist, dafl die Aufwartsbewegung zwar
zum Stillstand gekommen ist, daf aber der Stand von 1929
vollkommen aufrechterhalten werden konnte. Das will
um so mehr hei3en, als dem eigentlichen Japan die Roh-
stoffgrundlagen weitgehend fehlen. Es gibt zwar im
Lande zerstreut einige Eisenerznester, insgesamt werden aber
kaum 10 % des Erzbedarfs aus dem Inland gedeckt. In
groRBen Mengen vorhandene Eisensande sind wegen ihres
hohen Titangehaltes vorlaufig noch fur eine umfangreichere
Verarbeitung nicht geeignet. So ist Japan in groBem MalRe
auf Erzeinfuhr angewiesen, die aus Korea, der Mandschurei,
China, den malayischen Inseln und Australien erfolgt. Das
jetzige Vorgehen Japans hangt zweifellos auch mit der
Sicherung dieser Rohstoffquellen zusammen. Auch gut
verkokungsfahige Kohle fehlt in Japan, lediglich Generator-
kohle ist vorhanden. Diese wird trotzdem zur Verkokung
unter Beimischung auslandischer, besonders chinesischer
Kohle verwandt, wenn auch die Festigkeit des so erzeugten
Kokses zu winschen Ubrig 1a8t. Das ist auch der Grund
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Abbildung 10. Eisenindustrie der sonstigen Lénder.

dafur, daR im Hochofenbetrieb Oefen Uber 500 t Lei-
stung nicht in Betrieb sind, obwohl hochwertige Erze mit
50 bis 60 % Eisengehalt normalerweise verhittet werden.
Zur Zeit ist Ubrigens ein 700-t-Ofen im Bau, der beschleunigt
in diesen Wochen fertiggestellt und in Betrieb genommen
werden soll. Die Roheisenerzeugung erreicht nur etwa
75 % der Stahlerzeugung, so dal} eine gewisse Roheisen- und
Schrotteinfuhr erforderlich ist. Auf der anderen Seite ver-
dient hervorgehoben zu werden, da es Japan in letzter
Zeit moglich war, mit guleisernen Réhren und anderen
GieRereiwaren auf den europaischen Markt zu kommen.

Zur Stahlerzeugung dient vor allem der Siemens-
Martin-Ofen. Fassungsvermdgen und Leistung weisen grof3e
Unterschiede auf; man trifft Oefen bis 200 t, die nach dem
Talbotverfahren betrieben werden. Meist bewegt sich aber
die Fassung zwischen 25 und 50 t, wobei das Roheisen-
Schrott-Verfahren mit etwa 50 % festem oder fliissigem
Roheiseneinsatz angewendet wird. Der Brennstoffverbrauch
von 50-t-Oefen, z. B. mit etwa 35 % im Durchschnitt, liegt
sehr hoch. In der Ausgestaltung der Walzwerke ist man
eifrig bemiht, sich dem Bedarf anzupassen, um die Einfuhr
auszuschalten. Wenn in Walzdraht auch noch eine gewisse
Licke besteht, so ist nicht zu bezweifeln, daR Japan seinen
Eigenverbrauch in jeder Beziehung in naher Zukunft selbst
decken wird.

Die japanische Eisenindustrie ist aus staatspolitischen
Gesichtspunkten mit der Griindung der kaiserlichen Stahl-
werke entwickelt worden. Auch heute noch kommt die
Halfte der Erzeugung aus den staatlichen Werken. Die

andere, im Privatbesitz befindliche Halfte steht wirtschaft-
lich auf schwachen FuRen, so daR ein Wettbewerb auf dem
Weltmarkt nach kaufmannischen Gesichtspunkten bis auf
weiteres nicht mdglich wére. Die Kustenlage sichert den
japanischen Werken ginstige Verkehrsverhéltnisse. Mit
Hilfe der Regierung sind zur Zeit Bestrebungen im Gange,
die gesamte Eisenindustrie Japans in einem Konzern auf-
gehen zu lassen, in dem der Staat die Fihrung hat.

Von China soll nur kurz gesagt werden, daR es Uber
erhebliche Kohlenlager und Erzfelder verfiugt. Soviel
bekannt, liegt aber die ganze chinesische Hochofen- und
Stahlindustrie seit langerer Zeit still.

Italien (AIll. 9),
mit etwa 1,8% der Weltkapazitat, hat mit Japan den Roh-
stoffmangel gemein, in gewissem Umfange auch die staatliche
Foérderung. Nennenswerte Eisenerzlager finden sich nur auf
der Insel Elba und am Stidabhang der Alpen. Kohle und Koks
flr den Huttenbetrieb missen restlos eingeftihrt werden. Da-
gegen steht preiswerter Strom aus Wasserkraftwerken zur
Verfiigung. Nach dem Standort 1aBt sich unterscheiden: das
Zentrum der Roheisenerzeugung auf und gegeniiber Elba, das
Gebiet um Mailand, die Gegend um Turin und Genua; Terni
und der Nordosten Italiens. Die durchschnittliche Leistung
der Kokshochéfen betrégt etwa 200 t taglich. Im Aostatal
werden zwei Elektrohochdfen betrieben. Die Roheisen-
erzeugung kommt nur auf rd. ein Drittel der Stahlerzeugung,
so dal Roheisen und vor allem Schrott in betrédchtlichen
Mengen fir diese eingefiihrt werden missen. Der Stahl
stammt bis auf 12 % Elektrostahl aus dem Siemens-Martin-
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Ofen. Gearbeitet wird nach dem Roheisen-Schrott-Ver-
fahren mit festem oder flissigem Roheiseneinsatz, wobei
dieser Anteil aus den eingangs erdrterten Griinden moglichst
klein gehalten wird. Die GroRRe der Oefen halt sich zwischen
20 und 50 t. Auf geringen Brennstoffverbrauch wird Wert
gelegt. Die Walzwerksanlagen sind in groRerem Umfange
erneuert worden. Die Verkehrsverhéltnisse sind, soweit
die Werke an der Kuste liegen, ginstig. Die im Lande
gelegenen Werke haben ihren Standort in der Nahe groRerer
Absatzgebiete, um sich die damit gegebenen Vorteile sowie
die Mdglichkeit glinstigen Schrottbezuges zu sichern.

Rund zwei Drittel der Roheisenerzeugung und ein Drittel
der Stahlerzeugung entstammen den Betrieben eines GroR3-
konzerns. Der Rest verteilt sich auf einige 30 Werke. Der
Staat setzt sich lebhaft fiir eine weitere Zusammenfassung
unter Beseitigung'nicht lebensfahiger Werke ein.

Samtliche anderen Eisenlander (AU. 10)

tragen zur Stahlerzeugung weniger als je 1 % bei, mit Aus-
nahme von Kanada mit 1,2 %. Obwohl Kohle in reichem
Male und auch ausreichende Erzlager im Herzen des Landes
vorhanden sind, wirdwegen der ungiinstigen Lage dieser Lager-
statten zu den Industriegegenden Kohle zu etwa 50%, Erz
fast vollstandig, im wesentlichen aus dem mit Kanada ver-
bundenen Neufundland, eingefiihrt. Es gibt vier groRere
Werke, an den Binnenseen oder an der Ostkiste des Landes
gelegen. Technische Besonderheiten sind nicht zu erwahnen.
Die Stahlerzeugung erfolgt Gberwiegend nach dem Siemens-
Martin-Verfahren, auch sind Duplexverfahren, bestehend
aus Bessemerbirne und basischem Siemens-Martin-Ofen, in
Anwendung. Die Ausfuhr ist geringflgig.

Von den sonstigen Hittenindustrien Amerikas
ist festzustellen, daf sie so unbedeutend sind, wie die Stellung
der Vereinigten Staaten Uberwiegend ist. Zwar gibt es
verschiedcntlichc reiche und leicht abzubauende Eisenerz-
lager, wie in Chile und besonders in Brasilien, aber es
fehlen entweder verwertbare Kohle oder Holz in geniigendem
Umfange, oder wenigstens ausreichende Verkehrswege. In
Brasilien wurden vor zehn Jahren zwei Elektrohochodfen
in Betrieb gesetzt, die sich aber trotz hoher Zélle nicht
halten konnten. Es bleiben lediglich ein paar Holzkohlen-
hochéfen in Brasilien und in Mexiko dbrig. Aehnlich
kiimmerlich ist es auch mit den Stahlwerksanlagen bestellt.
AuBer einigen zerstreut liegenden Siemens-Martin-Oefen
und Elektroofen Kkleinerer Fassung ist nichts vorhanden.
Brasilien stellt als Lieferer von Manganerzen an vierter Stelle.

Verhéltnismagig reich an kleineren selbstandigen Eisen-
industrien ist Europa. Den ersten Rang unter ihnen,
sowohl nach Menge als auch Art, nimmt Schweden ein, das
gewissermaRen eine Klasse fiir sich bildet. Der fir den
Hochofenbetrieb benétigte Brennstoff in Form von
Koks oder Kokskohle muB eingefiihrt werden. Das
Vorhandensein sehr hochwertiger und reiner Erze und
der Holzreichtum, der auch heute noch die Herstellung von
Holzkohlenroheisen gestattet, sowie die Ausnutzung billigen
Stromes fir die Verhittung hat Schweden in die Richtung
der hochwertigen Erzeugnisse gelenkt. Der vollstandige
Mangel an Kohle hat aber gleichzeitig die Entwicklung einer
eigentlichen GroReisenindustric hintangehalten. Die schwe-
dische Eisenindustrie, aus vielen Werken bestehend, hat
ihren Sitz in Mittelschweden. Vom Hochofenbetrieb ist
ferner zu erwahnen, dal3 schon etwa 20 % der Erzeugung in
Elektrohochéfen hergestellt werden.

Etwa den gleichen Anteil hat der Elektrostahl an der

Stahlerzeugung, wobei der Hohepunkt aber noch nicht
erreicht sein dirfte. Neben Heroult-Oefen verhaltnisméaRig
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grofer Fassung fuhren sich neuerdings stark kernlose In-
duktionstfen ein. Der Thomasstahl hat seinen Anteil mit
mehr als 10% behauptet, die Bessemer-Stalilerzeugung
nimmt ab. Die Siemens-Martin-Stahlerzeugung verteilt
sich, nachdem neuerdings eine gewisse Bevorzugung des
sauren Ofens festzustellen ist, etwa im Verhaltnis 4:5 auf
sauren und basischen Stahl. Die Oefen weisen kleine Fas-
sungen von nicht tber 25 t auf. Die Beheizung erfolgt mit
Generatorgas aus eingefuhrter Kohle oder aus Holzklein,
bei dessen Verwendung, besonders bei sauren Oefen,
die Schwefelfreiheit von Vorteil ist. Auch Hochofengas,
besonders von elektrischen Oefen, wird gebraucht. Gearbeitet
wird meist nach dem Roheisen-Erz-Verfahren unter Zusatz
von Eigenschrott oder Eisenschwamm, um dessen Herstel-
lung man an verschiedenen Stellen bemiiht ist. Schweden ist
zur Zeit wohl das einzige Land, in dem Verfahren zur direkten
Stahlerzeugung betriebsmaRig durchgefiihrt werden.

An Walzwerkserzeugnissen ist Schweden fuhrend
auf dem Gebiet der Bandstahle, besonders wenn es sich um
groBe Breiten und vergutete Werkstoffe handelt.

Seit der Vorkriegszeit ist Schweden, im ganzen genom-
men, von einem Eisenausfuhrland ein Einfuhrland geworden,
und zwar in Héhe von etwa einem Drittel seiner Eigen-
erzeugung. Dabei ist aber hervorzuheben, daf? Schweden
Edelstahl nach aller Herren Landern ausfuhrt, und dal} es
zu einem der grofiten Erzlieferer, vor allem durch seine Erz-
bezirke in Norrbotten, gehdrt, und zwar geht die Ausfuhr
zu 80% nach Deutschland.

Ein neuzeitliches Hochofenwerk, erst wéahrend des
Krieges erbaut, neuerdings mit drei Hochéfen, weist Hol-
land auf. Die gunstigen Vcrkehrsverhéltnissc an der See
gaben die Grundlage fiir dieses Werk ab, das sich zwar
auf Kohlenvorkommen im eigenen Lande stitzen kann,
aber in der Erzversorgung vollkommen auf Einfuhr ange-
wiesen ist.

Spanien besitzt verhaltnismaRig reiche Eisenerzlager,
in geringerem Umfange Kohle, aber immerhin ausreichend,
um darauf eine den Bedirfnissen des Landes entsprechende
Eisenindustrie aufzubauen. Von besonderem Vorteil ist,
da Kohle und Erz beieinander Vorkommen. Die Werke
sind in den letzten Jahren ausgebaut und auf neuzeitliche
Hohe gebracht worden. Etwa 70 % der Roheisenerzeugung
und 30% der Stahlerzeugung werden auf einem Werk erzielt,
der Rest verteilt sich auf ein Dutzend kleinerer Anlagen.

Ungarn hat durch den Ausgang des Weltkrieges den
Hauptteil seinerlKohlenlager und Erzbezirke verloren, so
dall Rohstoffe fiir die drei vorhandenen groBen Werke ein-
gefuihrt werden mussen, und zwar Erz zu etwa 85 %, Kohle
zu mehr als 60%. Die Erzeugung Ubersteigt den Eigen-
bedarf, so dall etwa 20 % die Ausfuhr, hauptsachlich nach
dem Balkan, suchen missen. In der Stahlerzeugung ist
der in raschem Wachsen befindliche Anteil an Elektrostahl
hervorzuheben, der schon etwa 10 % erreicht hat.

Rumanien hat erst nach dem Weltkrieg auf Grund
des Landgewinnes auf Kosten Ungarns eine eigene Eisen-
industrie aufbauen kdnnen. Erz und Kohle sind an sich
in ausreichendem MafRe vorhanden. Die Kohle ist aber
schlecht fur die Verkokung geeignet, so da® noch ein gewisser
Teil eingefihrt werden mufR. Die derzeitige Erzeugung
deckt etwa die Halfte des Eigenbedarfs des Landes. Unter
staatlicher Flhrung ist der Aufbau einer eigenen Ristungs-
industrie im Gange.

Sudslawien besitzt reiche Eisenerzschatze. Wegen
des Mangels an geeigneter heimischer Kohle ist die Eisen-
industrie aber wenig entwickelt und vermag den Bediirf-
nissen des Landes nicht in vollem Umfange zu entsprechen.



13. Juli 1933.

Die Schweiz hat einige Erz- und Kohlenvorkommen,
die aber unter den heutigen Verhaltnissen nicht abbauwtirdig
sind. Infolgedessen ist der Hochofenbetrieb zum Erliegen
gekommen. Auch die Stahlerzeugung ist im Verhéltnis
zum Bedarf des Landes unbedeutend. Dagegen verfligt
die Schweiz Uber eine nicht unbetrachtliche Erzeugung an
Eisen- und Stahlguf. Die Herstellung von Walzwerkserzeug-
nissen bewegt sich in aufsteigender Linie.

In vereinzelten Oefen wird Stahl weiter noch in Finn-
land und Norwegen erzeugt.

Von allen Erdteilen hat Afrika, in dem vielleicht mit
der alteste Sitz der Eiscnkultur gewesen ist, heute die un-
bedeutendste Eisenindustrie. Bohstofflagcr sind in den
verschiedensten Teilen vorhanden, Eisenerze werden in
erheblichem Umfange aus Algier, Marokko und Tunis aus-
gefuhrt. Eine eigene Verhuttung findet aber lediglich in
Stdafrika statt. Neben kleineren Werken wurde erst nach
dem Kriege mit Unterstlitzung der Regierung in Pretoria
eine grolRere Anlage gebaut, die noch im Ausbau begriffen
ist. Insgesamt gibt es drei Hochoéfen von 200 t Tages-
leistung und einige kleinere Siemens-Martin-Oefen sowie
einige Elektroofen. Die Rohstahlerzeugung, die auch
wahrend der jetzigen Krise nicht heruntergegangen ist,
betragt zur Zeit etwa 50 000 t, soll aber nach Fertigstellung
des Ausbaues auf etwa das Dreifache gesteigert werden,
womit der Bedarf Sidafrikas schatzungsweise zu einem
Drittel wiirde gedeckt werden kodnnen.

In Asien besitzt Indien noch eine verh&ltnismaRig
bedeutende Stahlindustrie, auf Grund der reichen Erz- und
Kohlenschétze. Die Huttenindustrie hat ihren Sitz in den
Provinzen Bihar, Orissa und Birma. Es gibt vier Hochofen-
werke. MaRgebend fur die Erzeugungsmenge ist allerdings
nur ein einziges grofles gemischtes Hittenwerk. Die Roh-
eisenerzeugung hat fast 1,5 Mill. t im Jahr erreicht und wiirde
ohne weiteres noch steigerungsfahig sein. Infolge der gin-
stigen Rohstoffverhaltnisse, der guten Verbindungen zum
Meere und der auBerordentlich geringen Lohne ist das Roh-
eisen auch auf dem Weltmarkt wettbewerbsfahig. Die Aus-
fuhr erfolgt grotenteils nach Japan, aber auch nach Eng-
land, den Vereinigten Staaten und selbst Deutschland.
Die Stahlerzeugung betragt nur etwa 50 % der Roheisen-
erzeugung. Der Eigenbedarf Indiens an Stahl wird nur
zu etwa 60 % gedeckt. Vor kurzem ist ein von Deutschland
geliefertes Drahtwalzwerk in Betrieb gekommen, das sich auf
dem ferndéstlichen Markt wohl bald bemerkbar machen wird.

In Australien befinden sich in der Hauptsache zwei
gréRere gemischte Werke, von denen das eine im Kriege,
das andere 1927 errichtet wurde. Hochwertige Erze und
Kohle liegen nahe am Meere, so daf} die Fracht zu den eben-
falls an der Kuste in der Nahe der Verbrauchsmittelpunkte
bei Newcastle und Sydney liegenden Werke nur gering ist.
Die Werke sind dem heutigen Stande entsprechend ein-
gerichtet. Neben Siemens-Martin-Oefen von 65 bis 150 t
Fassung sind auch einige kleinere Bessemerbirnen und Elek-
troofen vorhanden. Entsprechend dem Aufschwung der
eigenen Stahlindustrie ist die Einfuhr gesunken, so daf
Eigenerzeugung und Einfuhr heute etwa in gleicher Hohe
an der Versorgung des Landes beteiligt sind.

* *

*

Versucht man nun aus dieser Bilderfolge allgemeine
Schlisse zu ziehen auf die Lebensfahigkeit der einzelnen
Eisenindustrien, so kommt man als Techniker in einige
Verlegenheit.

Den Rohstoffverhéaltnissen ist eine ausschlag-
gebende Rolle zuzuerkennen. Unmittelbare Nachbarschaft
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zu den Lagerstatten ist aber weitgehend zu ersetzen durch
gunstige Verkehrsverbindungen. Der Anschlu3 an das Welt-
meer besonders sichert die Rohstoffmérkte der Erde und
bringt auf lange Sicht groere Bestandigkeit als der Aufbau
auf eine ortliche Lagerstatte beschrankter Machtigkeit. Mit
Absicht ist vermieden worden, auf die verschiedenen Schat-
zungen der Rohstoffvorréte einzugehen, weil unsere Kenntnis
darliber selbst in den alten Kulturlandern recht Itickenhaft
ist, von den Koloniallandern, unerforschten und unbesiedel-
ten Landern ganz abgesehen, und weil die Begriffe der Ab-
bauwirdigkeit durch an sich geringfiigige Fortschritte in der
Gewinnung, Aufbereitung und Verhittung, der Verbesserung
der Energie- und Verkehrswirtschaft weitestgehend beein-
fluBt werden koénnen. Als Rohstoff von stark wachsender
Bedeutung ist auch der Schrott zu bewerten. Nicht ganz
die Halfte des Schrottentfalls kommt aus den Hutten- und
Walzwerken, aber mehr als die Halfte des Entfalls entsteht
durch die Verarbeitung in den Betrieben der Fertigindustrie,
ferner durch den Abbruch von Maschinen, Hausern u. dgl.,
sowie durch die Erneuerung von Eisenbahnanlagen und das
Abwracken von Schiffen. Der Entfall von Schrott steht
insoweit im Verhéltnis zu dem Eisen- und Stahlverbrauch
eines Gebietes. Da starke Verbrauchsgebiete im allgemeinen
auch Erzeugungsgebiete sind, ist damit eine Stiitze vorhan-
dener Industrien gegeben. Nicht zu UGbersehen ist dabei aber,
dal Schrott in starkem MaRe konjunkturabhangig ist,
so dal seiner Verwendung beim Steigen des Eisenverbrauches
eine Grenze gesetzt ist.

Die Vollkommenheit der technischen Einrich-
tung konnte als ein anderes Merkmal gewertet werden.
Sicher ist der technische Ausbau der einzelnen Industrien
sehr verschieden, gekennzeichnet etwa durch den handwerks-
mafigen Betrieb einer Schmiede oder die vollautomatische
Anlage einer kontinuierlichen Walzenstrale. Aber wir
haben erlebt, dal} verhaltnismagig einfach in kirzester Zeit
die fortschrittlichsten Anlagen an beliebiger Stelle der Erde
aus einem Nichts geschaffen werden kdénnen, soweit es sich
eben um die Anlage selbst handelt. Der Besitz der Ein-
richtungen sichert also keinen langfristigen Vorsprung,
zumal da diese von selbst durch den Fortschritt der Technik
mitunter Gbenaschend schnell entwerten. Wichtiger sind
die Anlagen im Rahmen des Betriebsganzen, d. h. zusammen
mit einer wohldurchgebildeten Arbeiterschaft und einer
erfahrenen Betriebsfiihrung, Voraussetzungen, die nur in
Generationen zu erreichen sind. Das bedeutet einen gewissen
Vorteil der alten Industrien, der aber mehr oder minder
wieder durch die héhere Lebenshaltung und die damit ver-
bundenen hoheren Léhne wettgemacht zu werden pflegt.

Diese Ueberlegungen fuhren schon zu dem wirtschaft-
lichen. Bereich. Der technischen Seite der Erzeugung steht
die wirtschaftliche Seite, gekennzeichnet durch Selbst-
kosten und Absatz, gegeniber. In diesem Zusammen-
héange ist die gute Verbindung zum Verbraucher vielleicht
wichtiger als die enge Beziehung zum Rohstoff, fir dessen
Bezug bei Bedarf im Wege des Massenverkehrs fast immer
eine annehmbare Ldsung zu finden ist. Die Karte in Alb. 11
zeigt noch einmal fur die einzelnen Lander Erzeugung
(schwarz), Einfuhr (weil?), Ausfuhr (schraffiert) und Eigen-
verbrauch als Unterschied, alles bezogen auf das Jahr 1929,
sowie den Beschéaftigungsgrad 1932 (punktiert). Aufdenersten
Blick fallt die duRerst ungleichmaRige Verteilung der Eisen-
industrie Uber dasErdgebietauf. SieistohneZweifeldieFolge
des weltwirtschaftlichen Austausches. Leider gestatten die
Angaben des Beschaftigungsgrades keinen Rickschlu
auf Lebensfahigkeit und Wirtschaftlichkeit der einzelnen
Industrien, weil die Bedingungen des Weltverkehrs sich
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Abbildung 11. Leistung der Eisenindustrien der Welt.

grundlegend geandert haben und Zollschranken und Aus-
fuhrmalRnahmen privater und staatlicher Art das Bild zur
Unkenntlichkeit verzerren. Dazu spielen staatspolitische
Erwagungen gerade in der Eisenindustrie vielfach eine
starkere Bolle als kaufmannische Erwagungen. Trotz
Volkerbund bleibt es immer noch dabei, daR ein Staat,
der weltpolitische Geltung beansprucht, ohne eigene Eisen-
und Stahlindustrie undenkbar ist. Der Beschaftigungsgrad
ist also wohl ein Gradmesser der augenblicklichen Notlage
der einzelnen Industrien, aber kein MaRstab fur die Zukunft.
Deutschland steht fast zuunterst in der Reihe mit einem
Beschaftigungsgrad von 33 % gegeniber dem Weltdurch-
schnitt von 41 %, und gegenlber Amerika mit 24 %.
Beachtenswert bleiben auf jeden Fall die Werte fir Luxem-
burg, Belgien und Frankreich mit 65 bis 71 %, die neben
der ginstigen allgemeinen Lage dieser Lander auch die
starke Stellung ihrer Eisenindustrie unterstreichen. Wichtig
wére es, den Beschaftigungsgrad zu kennen, bei dem eine
Industrie gerade ihre Selbstkosten zu decken vermag.
Vielleicht gelingt es bei aufsteigender Konjunktur, diesen
Punkt festzuhalten.

In nahem Zusammenhang mit der Frage des Absatzes
und der Deckung der Selbstkosten steht als einer der wich-
tigsten Punkte bei einem Vergleich der Eisenindustrien die
Frage nach der Qualitat und den Sonderheiten. Tat-
sdchlich scheiden sich hier die alten und die neuen Industrien.
MengenmaBig ist der Edelstahl mit einem wachsenden Anteil
an der Erzeugung beteiligt, wenn sich bestimmte Zahlen
dafiir auch schwer angeben lassen, zumal da die Begriffs-
abgrenzung des Edelstahls nicht einfach ist. Vielleicht noch

bedeutungsvoller als die eigentliche Edelstahlerzeugung
ist die Hebung der durchschnittlichen Qualitat und die
Ausbildung von Sonderheiten im Rahmen der Gebrauchs-
stahle. Unverkennbar ist auf der ganzen Linie der Zug zur
Steigerung der Werkstoffglte und zur Verfeinerung, wachge-
halten und geférdert durch die wachsenden Anforderungen
der Weiterverarbeiter. Damit werden zeitweise gewisse Er-
zeugungsverfahren und gewisse Rohstoffe begiinstigt, die an-
deren aber durchaus nicht ausgeschaltet. Ginstige oder
ungiinstige Umsténde kdnnen die Arbeit des Huttenmannes
erleichtern oder erschweren. Die schon in vielen Féllen
geloste Aufgabe des heutigen Metallurgen ist es aber gerade,
nach den vorliegenden Verhaltnissen Mittel und Wege zu
dem gewuinschten Ergebnis zu finden. Es geht also nicht
an, allgemein von der Ueberlegenheit dieses oder jenes
Verfahrens, des Thomasstahles, des Bessemerstahles, des
sauren und basischen Siemens-Martin-Stahles oder Elektro-
stahles zu sprechen. Man mufR vielmehr die Herstcllungs-,
Verarbeitungs- und Verbrauchsbedingungen im einzelnen
kennen. Neue Aufbereitungsmdoglichkeiten, andere Her-
stellungsverfahren — als Stichworte seien nur genannt
Eisenschwamm, Karbonyleisen, sauerstoffangereicherte
Luft, Reduktionsmittel wie Wasserstoff, Methan — konnen
jeden Augenblick eine neue Lage schaffen. Selbst bei dem
Schweifstahl, der im Augenblick in allen Eisenléandern einen
starken Rickgang bis zum Verschwinden aufweist, ist noch
nicht entschieden, ob er nicht wegen mancher schatzbaren
Eigenschaft eines Tages wieder in veredelter Form auf-
taucht. Mit allergroBtem Nachdruck mufl die Qualitats-
steigerung als das einzige Mittel hervorgehoben werden,
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um die Ueberlegenheit der hochentwickelten Industrien
aufrechtzuerhalten und ihrem hochgeschulten Arbeiter- und
Ingenieurstamm das Brot zu sichern; denn in der Massen-

kg/kopfu.Jabr
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Abbildung 12. Verbrauch von Eisenerzeugnissen je Kopf
fir die Jahre 1929 und 1932.

ware kann der kultivierte Arbeiter auf die Dauer den Wett-
bewerb des anspruchslosen Nebenbuhlers aus den Kolonial-
landern nicht aushalten, wie z. B. das Erscheinen indischen
Roheisens auf dem europaischen

00000
Markt beweist. So sehr man es be-
griRen kann, daB vornehmlich die
deutsche, englische und nordameri- 717000
kanische Maschinenindustrie im Auf-
bau neuer Erzeugungsstatten in
Ucbersec und an anderen Stellen zu- 00000 -
satzliche Beschéftigung findet, so
muR man sich doch der Tragik bewuft S0000 -
bleiben, dal hier fiir eine einmalige
Beschaftigung den alten Kultur-
landern vielleicht dauernde Absatz- fr. Vo000 -

markte in Verbrauchsgtitern selbst fur §
Qualitatserzeugnisse verloren gehen.

Neben dem Vergleich der Aussich- 30000 -
ten der einzelnen Industrien sind die
Maoglichkeiten des Eisenab- 30000 -
satzes an sich zu beurteilen. Einen
Schlissel zur Lage geben die Schau-
bilder Uber den Eisenverbrauch 70000 -

fur den Kopf der Bevdlkerung

und je km2 der Erdoberflache. R70kgkmi__
All. 12 zeigt auf der Abszisse die Be- M\ ittet 7929
volkerungszahl, auf der Ordinate den
jahrlichen Kopfverbrauch der ein-
zelnen Lander. Die abgegrenzte Ein-
heit der Flache entspricht einem Ver-
brauch von IMill. t. Soweit fiir denVerbrauch in den Sta-
tistiken Zahlen nicht angegeben sind, ist eine solche aus der
Rohstahlerzeugung und der Eisenwareneinfuhr aller Art,
vermindert um die entsprechende Eisenausfuhr, errechnet
worden.
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Die Unterschiede sind erstaunlich. Man braucht nur dem
Rekordverbrauch Amerikas mit rd. 500 kg je Kopf der
Bevolkerung gegeniberzustellen den weniger als halb so
groRen Verbrauch der europdischen Industrielander, aus
denen sich nur Belgien und Luxemburg nach oben abheben,
den Weltdurchschnittsverbrauch von 66 kg und die Tatsache,
da mehr als die Halfte der Menschheit keinen groReren
Jahresverbrauch an Stahl aufweist als 3 kg. Noch krasser
sind die Unterschiede beim Verbrauch je km2 Flache nach
All. 13, nur die Reihenfolge ist eine andere. Belgien mit
78 t/km2 steht weit an der Spitze. Es folgen die alten
Industrielander mit etwa 40 bis 20 t/km2 Amerika mit
6 t/km2 wahrend der Durchschnitt nur 0,8 t/km2 betragt
und die Halfte der Erdoberflaiche weniger als 50 kg/km2
bendtigt, oder wenn man nur die Lander bertcksichtigt,
die die Eisenstatistik erfalt, die unbewohnten Teile also
ausschlief3t, immer noch weniger als 300 kg/km2 Schon
diese Zahlen zeigen ungeahnte Entwicklungsmaoglichkeiten.
Die bisherigen Hochstmengen bilden dabei keineswegs
einen absoluten AbschluR der Entwicklung. Im Gegenteil
rechneten malgebende Fihrer der amerikanischen Eisen-
industrie vor der Krise auf Grund der Richtung der Ver-
brauchskurven mit einer jahrlichen Steigerung von 10 %,
und es kann in der Grundrichtung nichts verschlagen, wenn
diese Trdume im Augenblick auch ziemlich ausgetrdumt sind.

Wichtige Aufschlusse Uiber die Struktur des Verbrauches
gibt eine Aufteilung nach Erzeugnisgruppen. Fur
die Betrachtung seien die Walzerzeugnisse als die maB-
gebende Gruppe herausgegriffen. All. 14 zeigt fir den
Zeitraum von 1900 bis 1930 den verhaltnismaRigen Anteil
der einzelnen Walzerzcugnisse der Hauptlander nach
Gruppen an ihrer jeweiligen Jahreserzeugung. Das Schau-
bild zeigt die groBen Verschiedenheiten dieses Aufbaues
bei den verschiedenen Landern. Zunéachst fallt auf, daR

, Belgien Luxemburg

RroRoritannien

/ N/eder/an?
oeutseb/and

Resamff/ache - 7929
Schraffierte F/ache- 7932

Srankre/ch i
i Isebe?bos/ow akei
Jta/ien
/ Danemark
"Oesterreich
OeretnigteStaaten
Jopan
Ungarn
Po en
anien
Igch\greden
duggw fen
N orwegen
Bulgarien
lerr/and
B Ejt/and Jfin n/éand
rugua; auen
(0] r/egche)rl]fa
Mittonenkm 770 770 730 770 700

Abbildung 13. Verbrauch von Eisenerzeugnissen je km2 fir die Jahre 1929 und 1932.

nicht alle Lander an dem Gesamtprogramm beteiligt sind,
Bei verschiedenen fehlt eine Erzeugung in Réhren und in
Bandeisen. 1900 war Stab-und Formeisen Uberall die stérkste
Gruppe mit einem Anteil von etwa 30 bis fast 80%. Sie
hat aucjx Jleute trotz eines allgemeinen Abfalles im Durch-
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schnitt die Fihrung mit einem Anteil von etwa 25 bis 65 %,
wird aber in England erreicht von der Gruppe Feinbleche
mit je etwa 30% und Ubertroffen in Belgien durch den
Anteil deT Grobbleche mit etwa 40 % gegen 25 % Stab-

Ai/lllO ffen Tonnen
*0

rsa

T .
Abbildung 14. Sortcnaufteilung der W alzwerkserzeugmsse fiir die Jahre 1900 bis T930.

und Formeisen. Diese Umstellung Belgiens, das vor dem
Kriege an 60 % Stab- und Formeisen herstellte, ist sein:
bemerkenswert, sie erfolgt auller fir Grobbleche zugunsten
von Draht und Feinblechen. Oberbaustoffe zeigen Uberall
eine nur leichte Abnahme, mit Ausnahme von Amerika,
wo die Erzeugung auf rd. ein Drittel zuriickgegangen ist.
Grobbleche haben keine ausgesprochene Richtung, auller
bei Belgien, das die Erzeugung mehr als verdoppelt hat.
Walzdraht ist angewachsen, mit Ausnahme der Erzeugung
der Vereinigten Staaten, besonders stark in Belgien. Band-
eisen weist ebenfalls einen Anstieg auf, von England ab-
gesehen, wahrend hier die Vereinigten Staaten besonders
stark vorangeeilt sind. Bei Feinblechen ist auf der ganzen
Linie ein Fortschritt zu verzeichnen. Absolut ist England
mit seinem Anteil allen Landern weit voraus. Die relative
Zunahme ist aber wieder bei Belgien am gréf3ten. Bei
Rohren ist der ganz ununterbrochene und starke Anstieg bei
Deutschland besonders beachtenswert. Es lieBen sich noch
mancherlei Bemerkungen und Schluf3folgerungen an diese
Darstellung kniipfen, die hier aber zu weit fihren wirden.

Die allgemeine Entwicklungsrichtung soll an
Hand von Abb. 15 erdrtert werden, die fiir die Welterzeugung
die gleiche Feststellung in etwas anderer Form wiedergibt,
namlich als Schaulinien fiir den Fall, daR fur das Jahr 1913
der Einzelanteil jeweils = 100 gesetzt wird. Der wahre An-
teil ist in dem Nebenbild fur das Jahr 1913 gesondert auf-
gezeichnet. Fir den Vergleich 1929 zu 1913 ergibt sich fir
Walzeisen eine Durchschnittssteigerung der Gesamtmenge
um etwa 45 %. VerhaltnismaRig sind dann Stab- und Form-
eisen um 5 %, Oberbaumatcrial um 35 %, Grobbleche um
12,5 % zurlckgeblieben, dagegen haben Walzdraht um
20 %, Bandeisen um 32,5 %, Feinbleche um 62,5 % und
Réhren um 12,5 % zugenommen.

In die Augen springt der Unterschied in der Entwicklung
der profilierten Walzerzeugnisse gegentiber Walzdraht,
Bandeisen und Feinblechen. Der Riickgang in Oberbau-
stoffen ist mit dem Erreichen einer Sattigungsgrenze
im Bau von Eisenbahnen in Verbindung gebracht worden,
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wie von mancher Seite die wirtschaftliche Stockung grund-
satzlich mit der Erledigung des Aufbaues groBer Kultur-
einrichtungen, wie der Eisenbahn, begriindet wird. Man wird
dieser Ansicht nicht beipflichten kénnen, wenn man bedenkt,
wie verhéltnismaRig ge-
ringe Teile der Erdober-
flache dem Eisenbahnver-
kehr bisher erschlossen
sind, es sei denn, daR man
den Mangel an Unterneh-
mungsgeist und Kolonisa-
tionsfreudigkeit als natur-
gegeben hinnimmt. Immer-
hin bleibt zu beachten, daR
schon die Instandhaltung
und die den Verkehrsbe-
durfnissen entsprechende
Verbesserung der Verkehrs-
netze mit deren wachsen-
dem Umfange steigend lau-
fende Lieferungen erfor-
dert. Der Rickgang in den
letzten Jahren konnte
durch Vernachlassigungen
in dieser Richtung veran-
laRt sein. Esgibtaber auch

h Neuland auf Ge-
noch Neugpg autdem G

1830

dem erstrebten endlosen Gleis wird die stéhlerne Schwelle
ein groBes und dankenswertes Absatzgebiet flir Stahl
werden kdnnen.

Das Gebiet des Form- und Stabeisens besitzt Aus-
dehnungsaussichten in Richtung schwerster Profile, wie

Spundwandbohlen und grofRer breitflanschiger Trager, und
auf der anderen Seite fiir Sonderzwecke, wie fur den Gruben-
ausbau und in Form dunnwandigster Leichtprofile fir all-
gemeine Bauzwecke im Wohnhausbau, womit wirtschaftlich
wertvolle Gebiete erschlossen werden, die bisher nur ganz
sparlich erfal3t worden sind. Ricksichten auf Abwendung der
Luftgefahr dirften derartige Bauweisen unterstiitzen. Ein
anderes aussichtsreiches Gebiet, auf dem es gilt, die Vorziige
des Stahles zur Geltung zu bringen, ist der StraRenbau. Im
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Gegensatz zur Eisenbahn hatdie Eisenindustrie beim Stra3en-
verkehr sicli nur an dem Aufbau des rollenden Materials, des
Kraftfahrzeuges, beteiligt, die StraBe selbst dagegen ver-
nachléssigt. Die Ldsung, sei es auf dem Wege der bereits in
gewissem Umfange praktisch erprobten Eisenbetonstra3en,
oder in Richtung der StahlroststraBe, oder einer noch
besseren, erst zu erfindenden Bauart, liegt in der Luft und
wird der Stahlindustrie zum Nutzen des Verkehrs groflte
Auftrage fir lange Dauer sichern.

Das Vorschnellen der einfachen Walzqucrselinitte
ist auf die groRartige Entwicklung der spanlosen Form-
gebungsverfahren in der Stanz- und Ziehereitechnik und
auf die Einfuhrung des SchweiBens als neues Arbeits-
verfahren zuriickzufihren. Diese Technik gestattet die
Verwendung einfachster Walzquerschnittc zur wirtschaft-
lichen Herstellung beliebig verwickelter, zweckentsprechen-
der Gebrauchsformen. Ein Wegbereiter und Haupt-
abnehmer in diesem Sinne ist der Kraftfahrzeugbau gewesen.
Andere Industrien sind gefolgt, so dal heute Tausende von
Erzeugnissen des taglichen Lebens in einfachen Walzerzeug-
nissen ihren Ausgangsstoff haben. Die Entwicklung wird
zweifellos in dieser Richtung weitergehen. Deutliche An-
satze zur Verbilligung der Herstellung von Bandeisen und
Feinblechen, zwischen denen die Grenze schon fliissig zu
werden beginnt, sind bereits zu erkennen. Es ist anzu-
nehmen, daR auch Breitflacheisen und Grobbleche
in diese Entwicklung noch mit hereingezogen werden.
Eine Zukunft kann auch den R6hren vorausgesagt werden.
Nicht nur, dal mit fortschreitender Technik das Rohr als
Leitungselement eine immer gréRRere Rolle spielen wird, dirfte
auch das Rohr als Konstruktionselemeut mit Entwicklung
der Schweillverfahren auf Grund seiner ausgezeichneten sta-
tischen Eigenschaften immer starker in Erscheinung treten.

Bei solchen Méglichkeiten, die hier ja nur willkirlich
herausgegriffen und angedeutet werden konnten, scheint es
miBig, von Sattigungsgrenzen und Ueberkapazitat der
Stahlerzeugung als feststehenden Tatsachen zu sprechen.
Die heutige Nichtausnutzung der Anlagen ist ein Zustand,
der mit der Frage des dauernden und zukinftigen Bedarfs
nichts zu tun hat und nur aus der besonderen Lage der heu-
tigen Zeit zu erklaren ist, wie denn auch heute noch grof3e
Neubauten zur VergréRerung der Eisenindustrie in verschie-
denen Teilen der Welt ausgefiihrt und beabsichtigt werden,
um nur an Rufland, Sidafrika, Japan und England zu
erinnern.

Schon an friherer Stelle ist auf die Bedeutung der
Qualitatssteigerung aufmerksam gemacht worden. Es
bedarf kaum eines Hinweises, dall die manchmal aus-
gesprochene Meinung, dal damit eine Gefahrdung des
Absatzes verbunden sei, nicht zutreffend ist. Durch eine
Gltesteigerung, die als solche anerkannt werden kann,
muB stets eine Erhohung der Wirtschaftlichkeit erreicht
werden. Dies ist aber die Grundlage fur die Verbreiterung
der Anwendungsmoglichkeiten. Demgegeniber ist die
etwaige Verringerung von Ersatzlieferungen nicht durch-
schlagend. Viele Absatzgebiete werden erst durch die Ver-
besserung der Eigenschaften Uberhaupt erschlossen. Man

28.«
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braucht z. B. nur an den Kraftwagenbau, die Ausflihrung
von Bricken grofter Spannweiten u. dgl. zu erinnern.
Qualitatssteigerung ist auch der beste Bundesgenosse im
Wettbewerb des Stahles mit anderen Baustoffen.
Unter diesen spielen heute Leichtmetalle, Kunstharze,
Beton und Holz eine besondere Rolle. Es ist nicht zu
leugnen, dall gewisse unmittelbare Absatzgebiete in diesem
Kampf verlorengegangen sind und auch in Zukunft verloren-
gehen werden. Zum Teil werden aber auch andere mittel-
barer Art dadurch neu erschlossen. Auf jeden Fall erfordert
die Frage wachsame Aufmerksamkeit. Unter den heutigen
Verhaltnissen ist die Lage fir den Stahl im allgemeinen
glnstig, besonders wenn die Anregungen, die ein solcher
Wettstreit gibt, die gentigende Beachtung finden.

* *
*

Wenn am SchluB der Betrachtung die Lage Deutsch-
lands in der Eisenwirtschaft nochmals zusammenfassend
dargelegt werden soll, so muBl zunachst unterstrichen werden,
daB die deutsche Eisenindustrie wie kaum eine zweite der
Schlusselindustrien von der gesamten wirtschaftlichen Lage
Deutschlands abhéangig ist. Aus den Ausfihrungen ist zu
ersehen, dall wir heute mit einer Erzeugungseinschrankung
von rd. 70 % zu rechnen haben. Das mdge zugleich zeigen,
welch ungeheure Arbeit zu leisten ist, um der deutschen
Eisenwirtschaft wieder die Grundlage zu geben. DaB diese
Grundlage zunéchst nur im Binnenabsatz liegen kann,
braucht hier nicht naher begriindet werden. Eine junge,
von starkem Aufbauwillen durchdrungene Regierung hat
die Zugelfihrung in Deutschland ergriffen. Wir ver-
trauen ihr.

Die deutsche Eisenindustrie wird in ihrem Ringen auf
dem Weltmarkt ihren Platz behaupten. Zwar sind die
Grundlagen nicht durchweg ginstig. Selbst bei noch so
starker Pflege des heimischen Erzbergbaues werden wir mit
einem erheblichen Anteil des Verbrauchs bei normaler Be-
schaftigung auf Auslandseinfuhr angewiesen sein. Diesem
grundlegenden Nachteil stehen auf der anderen Seite auch
starke Vorteile gegentiber. Wir verfiigen Uber Huttenwerke,
die in ihrem technischen Aufbau und in ihrer Ausgestaltung
den Vergleich mit keinem Land der Welt zu scheuen brau-
chen. Dazu tritt eine hochstehende eisenverarbeitende In-
dustrie, die in seltener Vielgestaltigkeit die Erzeugnisse der
Hattenindustrie veredelt und jedem moglichen Verbrauchs-
zweck anpafit. Uns steht eine ungewdhnlich wendige und
arbeitsame Arbeiterschaft zur Verfigung. Und schlieflich
haben wir einen Ingenieurstand, dessen wissenschaftliche und
praktische Ausbildung gleich gut ist. Und nicht zuletzt —
das darf gerade ich als geschéaftsfihrendes Vorstandsmitglied
des Vereins deutscher Eisenhuttenleute hier betonen —
haben wir in der deutschen Eisenindustrie eine geradezu
vorbildliche Zusammenarbeit zu verzeichnen, deren grofie
Erfolge jedem einzelnen, der an diesen Arbeiten beteiligt
ist — und es sind ihrer viele —, klar vor Augen steht.
Diese starken Krafte zu mehren und zu pflegen ist eine
Hauptaufgabe des Vereins deutscher Eisenhittenleute, und
hierin liegt einer seiner Anteile am Neubau Deutschlands.

94
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Korrosionserscheinungen an Teerdestillierblasen.

[Bericht Nr. 220 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenlcutol).]

(Beobachtungen tiber Anfressungen in Teerdestillierkesseln. Versuche zur Ermittlung der Ursachen und zur Behebung der Schaden.)

n einer Sitzung des Unterausschusses fur Rostschutz beim

WerkstoffausschuR3 des Vereins deutscher Eisenhutten-
leute am 30. August 1932 berichtete Rudolf Kertschcr
Uber Anfressungen an Stahlkesseln fir die Steinkohlenteer-
Destillation.

Ein Beispiel haufiger zu beobachtender Korrosionsfélle
geht aus Abb. 1 hervor. Es handelt sich um den unteren Teil
des gewolbten Bodens eines liegenden Kessels, der fur die

Abbildung 1.
Korrosion an emgcsclnveilten Rohrstutzen und Nietkdpfen
im gekiimpclten Boden einer Teerdldcstillierblaso.

Destillation von Rohzwischenprodukten der Phenolge-
winnung dient. In den Boden, der aus 18 mm starkem Blech
aus einem Stahl mit 34 bis 42 kg/mm2 Festigkeit bestehen
soll, sind Stutzen eingeschweil3t, durch die von auflen ver-
flanschte Dampfrohre in den Kessel eingefihrt werden.

Nach 0 Monaten.
Abbilduug 2.

Von den Stutzen aus gehen bis zu 3 mm Tiefe Anfressungen,
die anfangs nicht zu erklaren waren. Die Lécher fir die Rohr-
stutzen sind gebohrt, deshalb konnte zunachst Kaltver-
formung nicht angenommen werden. Eine Prifung mit dem
Kugelfallhammer ergab eine gleichmaBige Festigkeit des
Bleches Uber die ganze Bodenflache von rd. 50 kg/mm2
Danach war anzunehmen, daR der Boden schon beim Kim-
peln stark kaltverformt worden war. Beim Einschweil3en
der Rohre kamen hohe Warmespannungen dazu, durch die
die Streckgrenze Uberschritten wurde. Diese Ansicht wird

stark gestitzt durch den Verlauf der Kraftlinien in der Nahe
des in Abb. 1 noch teilweise sichtbaren Mannloches.

Auch die in AM). 1 sichtbaren Anfressungen der Niet-
kopfe sind auf Kaltverformung zurickzufihren. Es lie
sich im vorliegenden Falle nicht vermeiden, dal® die Nieten
kalt verstemmt wurden.

Das Beispiel typischen Lochfrales nach Abb. 2 ist
auch auf Kaltverformung zuriickzufiihren. Es handelt sich
hier um Heizrohre von 102 mm &uRerem und 82 mm innerem
Durchmesser fiir Phenoldestillierkesscl; nach 1 bis 2 Jahren
war hier das gesamte Heizrohrsystem von 30 m2 Heizflache
je Kessel zerstort.

Da die Kosten fur den Ein- und Ausbau der nach rd. 400
Arbeitstagen unbrauchbaren Retorten auferordentlich gro
sind, ist es dringend notwendig, korrosionsbestandigere
W erkstoffe zu finden. Verschiedene niedriglegierte Stahle,
auch eine GuReisensorte, wurden auf ihre Brauchbarkeit
durch Einh&ngen in den Dampfraum und in das Teerbad
einer Destillierblase fir 3000 h gepruft. Nach den Ergeb-
nissen, die in Zahlenlafell dargestellt sind, sind die Stahle
praktisch gleichwertig. Das Gufeisen verhdlt sich viel
besser, kommt aber fiir sehr groe Anlagen von 20 bis 50 t
Inhalt wegen seines Preises und Gewichtes in vielen Fallen
nicht in Betracht. Sehr gut hat sich ein Aluminium-
spritziiberzug bewahrt.

Zu erwahnen ist noch, dal} nach Versuchen reine Phenole
nicht korrodierend wirken, wohl dagegen im Teer enthaltenes
Ammoniumchlorid.

In der Erdrterung wurde bestatigt, da die gewohn-
lichen Stahle im groRen und ganzen den gleichen Korrosions-
widerstand haben. Aus Versuchen Uber das Verhalten einer
Reihe von Ublichen Baustahlen gegeniber verschiedenen

Haoh A Jahren_

Korrosion an Heizschlangen in einer Tecrdldestillierblase.

Fettsdauren wurde erwahnt, dal3 die gepriften Werkstoffe
einzelnen Fettsduren gegeniber sich wohl verschieden
verhielten, im Durchschnitt aller Fettsduren jedoch ein
\ orzug eines bestimmten Stahles nicht zu verzeichnen war.

Zur \erhinderung des gleichmaRigen Korrosionsan-
griffes bleibt danach wohl allein ein Oberflachenschutz
Ubrig, wenn man nicht zu hochlegierten und dementsprechend
teuren Werkstoffen greifen will. In Anlehnung an die im
Betrieb sich von selbst ergebenden Verhaltnisse wurde an-
geregt, eine dinne Teerschicht auf den Boden des Kessels

2 Sondcrabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. Haufzubrennen. Dieser Vorschlag 148t sich aber nicht durch-

Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

fuhren, da diese Schicht porés und fir das angreifende
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Mittel durchlassig sein wirde und da
weiter durch die Erwarmung beim
Aufbrennen sehr leicht eine Schédigung
des Werkstoffs eintreten kénnte. Bis-

Werkstoff
her hat sich bei Laboratoriumsver-
suchen, die den Betriebsbedingungen
angenahert waren, von Schutzschichten GuBeisen
Kcsselbleeh |

am besten ein gentigend dicker Alu-

. o o . Kesselblechl)
miniumspritziiberzug mit Zinkzwischen-

Kesselblech?2)

lage bewahrt. Weicheisen
W eiter wurde angeregt, einen Schutz T 10.
vor gleichméfRigem Korrosiousangriff da- Euigt
durch zu erzielen, daB z. B. bei An- 1 49
wesenheit von Laugen eine starke Kon- 1 B 4195
zentrierung dieser Laugen vorgenommen 1 C 4506
wird, oder daf dem in der Betdrte zu 'g‘ '2
behandelnden Teer ein Mittel zu- C 3
gesetzt wird,das passivierend auf das 1921
Eisen wirkt. Von diesem Zusatzmittel 1920
muBte selbstverstandlich verlangt wer- PK 42559 .
den, daB es in keiner Weise die Eigen- H 384/4
schaften des Destillates beeinfluBt. Es H 384/0
scheint auBerordentlich schwierig zu H 384/8
sein, auf diesem Wege etwas Positives E’I' 'éo 345
zu erreichen. Cr NST

Die Erorterung wandte sich dann
der Frage der lochartigen Anfrcs-
sungenzu, die stets auf die Anwesenheit
von angreifenden Gasen in der Flissigkeit schlieBen lassen.

Zur Vermeidung von Korrosionen an kaltver-
formten Stellen (Kraftwirkungsfiguren) wurde vorge-
schlagen, den Kessel vor Inbetriebnahme auszugliihen bzw.
geschweillte oder nahtlose Trommeln zu verwenden. Es
wurde dabei allerdings auch die Erfahrung erwéhnt, dal bei
autogen geschweiBten Bohren die Schweifnaht besonders
starke Anfressungen zeigte, wahrend mit Wassergas ge-
schweilBte Nahte sich sehr gut verhielten. Schlieflich wurde
die Frage gestreift, ob alterungsbestandiger Werkstoff sich
bei genieteten Kesseln gegenuiber Korrosion besser verhalt.
Es wurde betont, daR die Verwendung von alterungsbe-
standigem Stahl allein die durch den Dauerbetrieb erfol-
gende Anfressung in den durch die Nietung kaltverformtcn
Zonen nicht verhindern kann.

[Jeber andere Korrosionsfélle bei der Teerverarbeitung
berichtete E rnstv. Hinkc, Vélklingen, am 28. Oktober 1932
in der Fachgruppe ,Kokerei und Hochofen“ der Eisenhitte
Stdwest.

Auf einemWerke wurde
die Beobachtung gemacht,
dal’ plotzlich an einzelnen
Blasen starke Anfressungen
auftraten, wéhrend bis da-
hin alle Betdrten ziemlich
gleichmaRig unbrauchbar
wurden. In der Hauptsache
wurden zwei Korrosions-
formen beobachtet: mond-
krateréhnliche Anfressun-
gen am Boden (vgl. All. 3)
und eine starke gleich-
maRige Abnahme der Wanddicke, besonders 2 m tber dem
Boden bei gleichzeitiger Anfressung der Nietkopfe (vgl.
Abb. 4). Als Ursache vermutete man

1. die Verarbeitung von Teer hoéheren Wassergehaltes;

2. einen hoheren Gehalt des Teeres an fixem Ammoniak,
besonders in Form von Ammoniumchlorid;

Abbildung 3.
Schematische Darstellung der
Korrosionserscheinungen am

Retortenboden.
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Zahlentafcl 1. Ergebnis vonLaboratoriuinsvorsuchcn ber den Korrosions-
verlust verschiedener W erkstoffe bei Tecrdestillation.

Gewichtsverlust
in g/m2 h

20 00 \o 5L ;

4

) Mit Aluminiumspritzilberzug. — 2) Mit Aluminiumspritziiberzug, 100 h bei
400° gegliht. — 3) Dazu 0,5 % Mn.

3. einen besonderen Gehalt der
seit der Zeit verarbeiteten
fremden Teere an schadlichen
Bestandteilen;

4. besondere Beanspruchung bei
der Begenericrung des ge-
brauchten Benzolwaschdls;

5. die Verwendung von direktem
Dampf bei der Destillation, wie
es die Gewinnung zahflussiger
Anthrazendle fir besondere
Zwecke erforderlich macht.
Zur Untersuchung der unter

1 und 2 angefthrten Ursachen

wurden Laboratoriumsversuche

gemacht. In Kolben von 21 Inhalt
wurde je eine Stahldrahtspirale
auf den Boden gelegt und in den

Hals eingehangt und dann 500 g

Teer mit gewdhnlichem Wasser-

gehalt, mit Zusatz von 10%

destilliertem Wasser sowie mit Zu-

satz von 10% gesattigter Ammo-
niumchlorid-Lésung  destilliert.

Dabei zeigte sich, daB der Ammo-

niumchlorid enthaltende Teer im

allgemeinen einen starkeren Kor-

rosionsangriff ausiibte, wobei die

im Dampfraum befindliche Draht-

spirale schneller an Gewicht ver-

lor als die im Bad befindliche.

Zur Prufung des dritten und
vierten Punktes untersuchte man
haufiger die Betortenriickstéande.

Dabei wurde ein auRerordentlich

starker Schwefelgehalt- 8,2%S03

im Buckstand der Naphthalindestillierblase und 15,7 % S03

bei dem der Pechdestillierblase — gefunden, der nach wei-

SedV/re/mm

Abbildung 4.

W andstédrkenabnahme
einer Teerdestillicrblaso
in dreijahrigem Betrieb.
(Urspriingliche Blech-
starke der Wand 12 mm,
des Bodens 18 mm.)
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teren Prufungen in der Hauptsache als Eisensulfid vor-
liegen muBte. Ein solch hoher Schwefelgehalt des Rick-
standes war mit dem gewohnlichen Schwecfelgchalt des Roh-
teeres nicht zu erklaren. Es mufte angenommen werden,
daB die bei der Reinigung von Rohbenzol mit Schwefel-
sdure anfallenden Harze dem fremden Teer beigemengt
waren, wie das zur Zeit wegen der schlechten Marktlage
fir diese Harze haufiger geschieht. Die Kumaronharze
reagieren zwar im allgemeinen neutral, zersetzen sich aber
in der Hitze, wobei sie wieder S&aure bilden. Das gleiche
tritt bei der Regenerierung des Benzolwaschéles auf, dessen
Verdickung wohl auch als eine Polymerisation durch
Schwefelsdure aufgefallt werden kann; die Entstehung der
Schwefelsdure aus dem bei der Benzolabsorption aus dem
Gase aufgenommenen Schwefelwasserstoff ist auf dessen
Oxydation durch die im Wascliél beim Abtreiben vorhan-
dene 0Oberhitzte Luft zurickzufhren. Daraus sind die
Korrosionserscheinungen bei Alb. 4 zu erklaren. An den
oberen Blechen hat besonders die leichter fliichtige Salzsaure
gewirkt, wahrend kurz Uber dem Badspiegel und im Bade
selbst sich der EinfluB der Schwefelsdure mehr bemerkbar
gemacht hat. Die mondkraterdhnliche Form von An-
fressungen nach Abb. 3 ist damit zwar noch nicht voll ge-
klart, durfte aber zweifellos Eisensulfidbildung als Ur-
sache haben.

Die Richtigkeit der Annahme 5 konnte durch eine ein-
fache Betriebsanderung festgestellt werden. Sorgte man
namlich durch entsprechende Anordnung der Dampfdise
daftir, daR der Dampfstrahl die bei der Destillation rot-
glihend werdende Wand nicht traf, so blieben an dieser
Stelle die Korrosionserscheinungen aus.

Weitere Betriebsbeobachtungen wiesen aber darauf hin,
daB in diesen geschilderten Umstdnden nicht allein die
Ursache der vermehrten Korrosionsschaden liegen konnte.
Zwar wurde stets in den Rickstdnden der besonders be-
troffenen Destillierblasen ein erhohter Schwefel- und Chlor-
gehalt gefunden, dessen Herkunft noch nicht vollstéandig
klar ist. Eine Vermutung geht dahin, daf die verstérkte

Umschau.
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Steigrohrventil-Bcrieselung, wie sie bei den neuen Koksofen
angewendet wird, zu einer Anreicherung dieser beiden Stoffe
im Teer fuhrt. Versuche mit dem aus solchem Teer ge-
wonnenen Rohnaphthalindl zeigten, daB dieses tatsachlich
die Korrosion auBerordentlich fordert. So verlor eine etwa
1 g schwere Drahtspirale aus weichem Stahl durch drei-
stiindiges Kochen mit diesem Oel im Durchschnitt 3 % an
Gewicht. Gute Abhilfe brachte ein verhaltnismaBig geringer
Zusatz von Kalkhydrat, 10 kg auf eine Fillung von 20 t.

In der Erdrterung wurde darauf verwiesen, dal mond-
kraterghnliche Korrosionen in einem Betriebe bei Destilla-
tion stark wasserhaltiger Teere mit hohem Ammonium-
chloridgehalt beobachtet wurde. Sie stellten sich besonders
bei Blasen ein, deren Arbeitstemperatur Uber 240° etwa
der Verdampfungstemperatur des Ammoniumchlorids, lag.
In diesem Zusammenhang wurde aus einer Veroffentlichung
mitgeteilt, dal bei Laboratoriumsversuchen mit verschie-
denen Metallen ein Gewichtsverlust bei Nickel von
1,8 mg/cm2, bei Chrom von 2,2, bei Armco-Eisen von G
bei unlegiertem FluRstahl von 6,2, bei Aluminium von
21,Gmg/cm2 und ein a@hnlicher Verlust bei Zink festgestellt
wurde. Die danach als Schutziberziige fur Retorten in
Frage kommenden Metalle Nickel und Chrom sind zu
teuer. Deshalb wurde eine Neutralisation der korrodie-
renden Bestandteile durch Beimengungen versucht. Ein
Zusatz von Leim blieb ergebnislos, da dieser festbrannte;
durch Kalk dagegen wurde der Korrosionsverlust eines
FluBRstahles von 7,1 auf 3,3 mg/cm2herabgesetzt. In einem
Betrieb hat man den Rohtcer zur Austreibung des Ammo-
niumchlorids mit Dampf behandelt. Das ist zwar gelungen,
dafiir muf3te man aber andere Schwierigkeiten und besonders
die zuséatzlichen Kosten in Kauf nehmen. SchlieRlich wurde
noch davon berichtet, daf ein Werk den Teer zunéchst bei
175° entwassert; der Erfolg war unverkennbar, wenn auch
in der Entwésserungsblase eine besondere Korrosion in
Hohe des Tecrspiegels sich bemerkbar machte.

Zur Vermeidung der Nietkopfanfressungen hat sich auf
zwei Werken Schweiflen der Néhte gut bewahrt.

Umschau.

Fortschritte in der SchweilStechnik im zweiten Halbjahr 1932.
1. EinfluB des Werkstoffes.

Der EinfluBR der Eisenbegleitelemente auf die
SchweilRbarkeit erscheint bei genauer Prifung bei weitem
noch nicht ausreichend geklart, was zum Teil zweifellos darauf
zurlickzufiihren ist, daB die Auswirkung bei den einzelnen SchweiR-
arten verschieden ist und daher die Erfahrungen bei einer SchweiB-
art nicht ohne weiteres auf andere tbertragen werden durfen.
Der Phosphor soll nach der meistverbreiteten Anschauung
der SchweiRbarkeit abtréglich sein, ohne daR bisher planmé&Rige
Untersuchungen dariiber vorliegen. Nach E. Powelll) war bei
der Herstellung von Schneidwerkzeugen aus weichem Stahl
durch Aufschweilen von Werkzeugstahl eine Verringerung des
Ausschusses durch geringeren Phosphorgehalt bei gleichem
Kohlenstoff-, Mangan- und Schwefelgehalt nicht festzustellen.
Der Befund bei einem Werkstoff mit 0,06 % P wies sogar in die
Richtung, daB der Ausschuf mit steigendem Phosphorgehalt
abnahm. PlanmaRige Versuche an Stdhlen mit Phospliorgehaltcn
bis 0,1 % bestatigten diese Ergebnisse, und zwar sowohl fur
Lichtbogen- als auch fur Gasschmelzschweiung.

Fiar die Herstellung von Hochdruckleitungen aus Chrom-
Vanadin-Stahl durch Schweien — ohne Glihen der N&dhte —
erprobte E. R. Corneil2) einen Stahl mit 0,22 % C, 0,73 % Mn,
0,97 % Cr und 0,15 % V. Die Festigkeit des Grundwerkstoffes
wurde bei Gasschmelzschweifung erreicht, wéhrend mit der
LichtbogenschweiRung — offenbar mit umhillten Elektroden —
nur etwa SO% der Festigkeit erzielt wurden. Anderseits war
aber die gasgeschweiffite Naht auferordentlich sprode, die elek-
trisch geschweillite Naht dagegen in zufriedenstellendem MaRe

® Welding 3 (1932) S. 469/70.
2) Weid. Engr. 17 (1932) Nr. 9, S. 36/38.

z&h. Empfohlen wird Schweifung in V-N&hten mit mehreren
flachen Raupen und kréftiges Hammern der einzelnen Schweil3-
lagen. Die Stromstérke soll so niedrig sein, wie es zur Aufrecht-
erhaltung eines bestandigen Lichtbogens erforderlich ist. Bei der
Prifung derartig hergestellter Rohrverbindungen wurden gute
Ergebnisse erzielt.

In Ergénzung friherer Versuche lUber den EinfluR von Be-
gleitelementen des Grundwerkstoffes auf die Schweilbarkeit bei
Kohlenschweifung3) stcllto W. E. Stine*) die fir umhiullte
SchweiRdrahtc geeigneten Zusammensetzungen der Kern-
drédhto in Schaubildform zusammen. Danach sollen sowohl der
Mangan- als auch der Siliziumgchalt mit dem Kohlenstoffgehalt
ansteigen; der Aluminiumzusatz soll sehr gering bemessen wer-
den. Die nach diesen Regeln mit einer zweckmagigen, Sauerstoff
bindenden Umhullung hergestellten Elektroden sollen voll-
kommen dichte und z&he Schweiflnadhte ergeben.

In Anlehnung an frihere laboratoriumsméaRig durchgefiihrte
Versuche3*) priften E. Streb und H. Kemper6) den EinfluB
des Zusatz Werkstoffes beim Autogenschweifen von
St 37 und St 52 (Mangan-Kupfer-Silizium-Stahl). Als SchweiR-
drahte wurden benutzt fir St 37 eine Gruppe mit geringem
Kohlenstoff-, Mangan- und Siliziumgehalt, eine zweite mit etwa
0,2 % C, 0,79 bis 1,09 % Mn und 0,15 bis 0,60 % Si; fir St 52
wurden vorwiegend mit Nickel oder hoch mit Mangan legierte
Schweidréhte — zum Teil auch mit Zusatzen von Chrom und
Molybddan — verwendet. Die beiden fiir St 37 verwendeten
Schweildrahtgruppen unterschieden sich vor allem in der Neigung

3) J. Anier. Weid. Soc. 10 (1931) Nr. 9, S. 22/26: vgl. Stahl
u. Eisen 53 (1933) S. 223.

4) Weid. Engr. 17 (1932) Nr. 8, S. 37/38.

") Autog. Metallbearb. 25 (1932) S. 52/61.

6) Autog. Metallbearb. 26 (1933) S. 2/8.
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zum Spritzen; die niedriglegierten Drahte, die mit einer Ausnahme
beruhigt vergossen waren, spritzten allgemein stark, die héher-
legierten verhielten sieh besser. Allerdings wurde anderseits bei
einem sehr hohen Gehalt an Silizium (0,6 %) ahnlich wie beim Elek-
troschweiBen Neigung zur Porenbildung festgestellt, wahrend ein
Siliziumgehalt bis etwa 0,2 % bei gleichzeitiger Anwesenheit eines
hohen Mangangehaltes giinstig wirkte durch Bildung einer diinn-
flussigen Schlacke von Mangansilikat, die gegen Einwirkung der
Flammgase schitzt. Die Prufung auf Zerreiffestigkeit, Biege-
dehnung, SchlagzerreiRfestigkcit und Kerbzéhigkeit zeigte, daR
zweckmaBig auch fir niedriglegierte Grundwerkstoffe hochwertige
Schweildréhto verwendet werden. Diese Erfahrung deckt sich
mit Ergebnissen der Berichterstatter beim Elektroschweifen,
Uber die demnéchst noch berichtet werden soll. Im einzelnen
waren Zugfestigkeit, Schlagzerreilfestigkeit und Kerbzahigkeit
bei Verwendung von hochwertigen SchweiBdréahten ginstiger
als bei niedriglcgiertcn, wéhrend die Biegedehnung mit zunehmen-
der Festigkeit der Verbindung abnahm. Beim Schweifen von
St 37 in einer Lago u'urden zum Teil kaum bessere Kerbschlag-
werte erzieltals bei mit blanken Elektroden elektrisch geschweifiten
Verbindungen. In Uebercinstimmung mit Versuchen von H.
Buchholz0) wurde gefunden, da sowohl wurzelseitigcs Nach-
schweillen als auch Gliihen eine bedeutende Verbesserung der
Kerbzéhigkeit bewirkt. Fir St 52 scheinen sich Schweildrahte
mit 0,15 % C, 0,2 % Si, 0,5% Mn, 0,1 bis 0,7 % Cr, 3,4 % Ni
und mit 0,34 % C, 0,15 % Si, 2% Mn am glnstigsten zu ver-
halten. Aus amerikanischen Versuchen, dio mit dhnlichen Werk-
stoffen durchgefihrt worden waren, schlieBen Streb und Kemper,
daB auch die Korrosionsdauerfestigkeit durch Verwendung hoch-
wertiger SchweilRdréhte verbessert wird. Die Erwartungen nach
dieser Richtung dirften nach anderweitigen Versuchen nicht zu
hoch zu spannen sein?).

Neue Fragen ergeben sich beim Schweien des mitanderem
Werkstoff plattierten Stahles, z. B. bei Blechen, die mit
rostfreiem Stahl plattiert sind. J. L. Ingersoll8) fand, daB
dabei zum Verschweilen sowohl weiche als auch korrosions-
bestandige Dréahte ohne Schwierigkeiten zu verwenden waren.
Bei dinnen Blechen wird die Verbindung durch reines Stumpf-
schweifen ohne Abschrdgung der Kanten mit umhillten Dréhten
aus rostfreiem Stahl vorgenommen. Bei dickeren Blechen (iber
G mm) empfiehlt sich eine Abschragung von hdchstens 45°, wobei
es gleichglltig ist, ob die Scheitelseite der V-Naht im weichen
Stahl oder im rostfreien Werkstoff liegt. Der weiche Grundstahl
wird dann mit einem weichen, die rostfreie Auflage mit einem
geeigneten rostfreien Schweildraht geschweift. Empfohlen wird
auch zunéchst das Schweilen der ganzen Naht mit weichem
Draht und Nachschweifen auf der rostfreien Seite des Stahles mit
rostfreiem Schweildraht.

Aehnlich ist nach F. P. Huston3) beim Schweifen von
nickclplattiertem Stahl zu verfahren. Der hohe Schmelz-
punkt der Nickoloxyde verlangt die Verwendung zweckmaRig
umhilliter Elektroden, da sonst eine sprode Naht entsteht. Bei
GasschweiBung ist aus dem gleichen Grunde mit reduzierender
hlamme zu arbeiten. Besonders geeignet erwiesen sich die Kohlen-
schweiBung und das Arcatom-SchweiBverfahren. Bei dom
ersten Verfahren wird zweckmaRig mit diinneren Kohlenelektroden
gearbeitet, so daR durch dio weigliihende Kohle und die gebildeten
Gase die Schweilnaht und der Zusatzdraht geschiutzt werden.
Auch Senkrecht- und Ueberkopfschweiung waren unter Beach-
tung der entsprechenden Arbeitsregeln ohne besondere Schwierig-
keiten durchzufiuhren. Fur eine Reihe haufig vorkommender
Bauteile, wie Rohranschliisse an Kesseln, Flanschverbindungen
usw., wird die zweckmaRigste Arbeitsweise im einzelnen be-
handelt. Mitteilungen von R. M iller10) uber das Schweillen
nickel- und monelplatticrtcr Bleche schlieBen sich im wesent-
lichen den vorstehenden Ausfiihrungen an. Bei Reihenherstellung
aus dinnen Blechen mit einer diinnen Monelmetallauflage wurden
dio besten Ergebnisse mit Arcatomschweiung unter Verwendung
blanker Monelstébe erzielt. Zur Prifung der Korrosionssicherheit
bzw. der Auflegierung der Naht mit Eisen wird die Verwendung
von Ammoniak als Angriffsmittel empfohlen, da bei hohem Eisen-
gehalt in der Schweifnaht dabei ein rostartiger Niederschlag
festzustcllen ist.

') Autog. Metallbearb. 24 (1931)

S. 288/91; wvgl.
u. Eisen 52 (1932) S. 974.

Stahl
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(1933) S. 545/53 (Werkstoffaussch. 200).
°) Weid. Engr. 17 (1932) Nr. 10, S. 27/28.
°) Weid. Engr. 17 (1932) Nr. 9, S. 24/29.
10) Elektroschweiflg. 3 (1932) S. 229/30.
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2. Arbeitsverfahren.

Bei der vollautomatischen SchweiBung mit dick
umhillten Elektroden liegen Schwierigkeiten in der Herstel-
lung von Umhullungen mit gentigender Haftfahigkeit beim Auf-
wickeln zu Ringen und Richten im Automaten und ferner in der
Stromzufihrung, die madglichst in der Nahe der SchweiBnaht
erfolgen muR, da sonst zu hohe Spannungsverluste und unzuléssig
hohe Erwérmung der Elektrodo eintritt. Nach L. R. Leveen1l)
wird in Amerika die Umhillung von Drahtringen im Gewicht
von etwa 150 kg durch Umwickeln mit Asbestschnur gegen dio
geringe Biegebeanspruchung, wie sie bei Drahtringen von groem
Durchmesser vorliegen, unempfindlich gemacht. Auch dio Be-
anspruchungen beim Richten hélt eine so hergestellte Umhillung
aus. Nach dem Richten wird die Umhillung mit einem schnell
umlaufenden Fréser mit einer feinen Nut versehen und durch
eine in diese Fuge passende Rolle der Strom zugefihrt. Die Gite
der nach diesem Verfahren hergcstellten selbsttdtigen Schwei-
Bungen wird durch Versuchsergebnisse belegt. SchweiRtechnische
Schwierigkeiten, wie Blasen in Richtung des Spaltes, scheinen
dabei nicht aufzutreten. Gerade das Blasen des Lichtbogens
durch magnetische Einflisse bei der Stromzufuhr ist eine der
unangenehmsten Erscheinungen beim automatischen Lichtbogen-
schweifen. Die hierdurch verursachten Fehlstellen sind schwie-
riger zu umgehen als bei Handschweifung, da weder die Richtung
des Schweilidrahtes noch dio Schweifgeschwindigkeit in dem
MaRe wie bei Handschweifung einzustellen sind. Ein neues
Mittel zur Beseitigung der Blaswirkung — eine um den SchweiB-
draht angebrachte Spule — untersuchten F. R. Hensel und
W. A. Maddox12); bei héherer Amperewindungszahl war dio
Blaswirkung zu beseitigen. Anderseits fiihrt ein hohes Léngsfeld
aber zu einer Erhéhung der Abbrand- und der Spritzvcrluste,
und zwar bei einem Gleichstromfeld in starkerem MaRBe als bei
einem Wocchsclstromfeld. Es ist daher verfehlt, dio Feldstarke
Gber das notwendige MaR hinaus zu steigern. Auch die Form
der Schweilraupen wird durch das stabilisierende magnetische
Feld beeinfluBt. Ein Gleichstromfeld ergibtl breite Schweil3-
raupen mit geringem Einbrand, ein Wcchsclstromfeld dagegen
schmale Raupen mit hohem Einbrand. Diese Erscheinung ist
wahrscheinlich durch das groBere Querfeld bei Anwendung von
Gleichstrom zu erklaren. Der Stickstoffgchalt nimmt mit der
Feldstdrke zu, und zwar bei Gleichstrom starker als bei Wechsel-
strom. Die Lichtbogencharakteristik erleidet durch das Spulen-
feld nur unwesentliche Aenderungen. Zusammenfassend scheint
der EinfluR eines Wechselstromfeldes zur Stabilisierung des Licht-
bogens glinstiger zu sein als der eines Gleichstromfeldes.

Als weitere Entwicklungsstufe der Gasschmelzschwei-
Bung st das Lindeweid-Verfahren anzusprechen, dessen
Grundlagen von H. S. Georg,e13) mitgeteilt werden. Das Ver-
fahren stiitzt sich einmal darauf, daR zum Verbinden zweier
metallischer Teile lediglich eine Mindesttemperatur, dagegen
nicht Schmelzen des Grundwerkstoffes notwendig ist, zum
anderen auf die bekannte Erscheinung, dal Eisen bei hoheren
Temperaturen Kohlenstoff unter Schmelzpunkterniedrigung auf-
nimmt. Es wird daher statt mit der sonst Gblichen neutralen oder
leicht oxydierenden Flamme mit Azetylenlberschul gearbeitet.
Hierdurch wird unter gleichzeitiger Vorwarmung des Grundwerk-
stoffes eine Aufkohlung in diinneren Lagen erzielt, die einmal
gegen Oxydation schitzt, zum &ndern sozusagen als FluBmittel
dienen soll. Weiter bietet sie beim Flissigwerden einen Anhalt
fir die Temperatur des Grundwerkstoffes. Durch die Abwesenheit
von Oxyden erlibrigt sich das sogenannte Puddeln mit Hilfe des
Drahtes, der SchweifRdraht wird ohne Bewegung der Schweif3-
naht zugefiihrt. Die Vorbedingungen fiir weitgehende auto-
matische Anwendung des Verfahrens sind dabei gegeben. Durch
Fortfall des Puddelns kann bei Stumpfnéhten ein kleinerer
Plattenwinkel angewendet werden, was eine Ersparnis an Schweif3-
draht und an Schweilzeit zur Folge hat. Weiter wird die Wérme-
zufuhr auf ein MindestmaR beschrénkt, was die Verwerfungen und
Spannungen herabsetzen soll. Einige von George mitgeteilte
Zahlenwcrte lassen gewisse Vorteile auch in der Gilte der
Schweiung erkennen. Fir Schweifung dinner Bleche dirfte
dieses Verfahren besondere Vorteile bieten, da ein Schmelzen
des Grundwerkstoffes vermieden wird.

Bekanntlich zeigt sich beim Schweifen von rostfreiem
Stahl gewohnlich eine Zone, die sich sowohl in ihren Festigkeits-
eigenschaften als auch in dem Korrosionswiderstand besonders
Zur Vermeidung dieser Erscheinung ist in

”) J.Amer. Weid. Soc. 11 (1932) Nr. I, S. 29/30.
12) J.Amer. Weid. Soc. 11 (1932) Nr. 10, S. 5/9.
13) J.Amer. Weid. Soc. 11 (1932) Nr.7, S. 27/28.
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Amerika nach E. J. W. Raysdalel4) ein PunktsehweiBvor-
fahren entwickelt, hoi dem ein verhéltnismaBig hoher Strom
kurze Zeit wirkt. Eine UbermaBige Erwédrmung, die im all-
gemeinen die Ursache der spréden Zone ist, wird hierdurch ver-
mieden. Der Verfasser weist in seinem Bericht auf einige be-
merkenswerte schwei3technische und baulicho Einzelheiten hin,
auf die hier nicht eingegangen werden soll. Ecstigkeits- und
Korrosionspriifung an einigen nach diesem Verfahren herge-
stellten Nd&hten ergaben auferordentlich befriedigende Werte.

Ein Verfahren, das unter der Bezeichnung ,Thyratron-
regelung” bekannt wurde, wird von S. M artin1“) ausfihrlich
beschrieben. Es ist bekannt, dal bei Beginn der Schweifnaht
und an Stellen groBerer Blechdicke eine groBere Wé&rmo er-
forderlich ist als im weiteren Verlauf der Schweifung und an
Stellen geringerer Blechdicke. Um die Stromstarke den jeweiligen
Verhdltnissen anpassen zu kénnen, l6ste man die Nahtschweifung
in eine Gberlappte Punktschweifung auf, um dem Blech zwischen
den einzelnen Schweilpunkten Gelegenheit zur Abkihlung zu
geben. Dies macht eine Unterbrechung des Schweiflstromes in
kleinen Zeitabstdnden notwendig. Bislang wurde die Unterbre-
chung durch mechanische Betatigung eines Schalters bewirkt.
Es liegt in der Natur einer mechanischen Regelung, daR diesem
Verfahren Méngel anhaften, z. B. Kontaktsehwierigkeiten durch
hoho Stréme, UngleichmaRigkeit der Schaltzeiten, somit auch
ungleiche Waéarmeentwicklung. Diese Schwierigkeiten werden
durch die Thyratronregelung fir W iderstandssehweil’-
maschinen behoben. Die mechanische Unterbrechung fallt
hierbei fort, statt dessen erfolgt die Steuerung dadurch, da man
in die Primarseito des Schweitransformators in Reihenschaltung
zu ihm die Priméarseite eines Reihentransformators legt. Diese
Primérseito wirkt als Drosselspule, wenn der sekundére Stromkreis
unterbrochen ist, d. h. der SchweiBstrom wird anndhernd auf
Null abgcdrosselt, dio Schweifung wird unterbrochen. Die
drosselnde Wirkung wird aufgehoben, wenn die Sekundarseite
des Reihentransformators kurzgeschlossen ist; der SchweiR-
transformator erhélt dann volle Spannung. KurzschlieBen und
Oeffnen des Sekundarkreises geschieht durch zwei Thyratron-
réhren mit Gittersteuerung, wobei ein Stromdurchgang durch die
Rohren den KurzschluR der Sekundérscite des Reihentransfor-
mators herstellt. LaBRt die Rohre keinen Strom durch, so ist die
Sekundarwickelung offen. Es missen zwei R6hren angeordnet
werden, da die beiden Halbwellen des Wechselstromes verschie-
dene Polaritat haben, die Réhren aber nur in einer Richtung vom
Strom durchflossen werden kénnen. Der Stromdurchgang durch
eine Rohre ist nur mdoglich, wenn zu einer gegebenen Anoden-
spannung (Kathode als Bezugspunkt) eine ganz bestimmte Gitter-
spannung vorhanden ist. Liegt das Gitterpotential unter dieser
Spannung, so ist ein Stromdurchgang nicht méglich; hat es diese
kritische Spannung erreicht, so wird ein Strom durch die Réhre
flieBen. Dann aber hat das Gitter keinen Einfluf auf den Strom-
flukR mehr. Erst wenn der Strom durch andere Einfliisse erloschen
ist, kann das Gitter die Steuerung wieder aufnehmen. Das Er-
l6schen des Stromes tritt bei Wechselstrom infolge der Um-
kehrung in jeder Periode ein. Das Gitter kann also in jeder Periode
dio Steuerung wieder aufnehmen. Dazu mufR seine Spannung die
nétige Hohe und dio nédtige Richtung gegeniber den Anoden-
spannungen haben (Verschiebung der Phase der Gitterspannung
um 180°). Die Gittersteuerung wird durch Oeffnen und SchlieBen
des Gitterstromkreises erreicht, und zwar auf die gleiche Weise
wrie bei dem Reihentransformator durch zwei ROhren, deren
Gitter mit einem elektrischen Schwingungskreis in Verbindung
stehen und von diesem gesteuert werden. Diese letzte Schaltung
nennt Martin ,synchronus tube-timer” (Rohren-Zeitgeber). Der
Sehwingungskreis dient dazu, eine unbedingt genaue Zeitregelung
zu ermdglichen. Dem elektrischen Schwingungskreis ist eigen-
tumlich, daR seine Eigenschwingungszahl unabhéngig von
auBeren Einflussen ist. Sie hdngt lediglich von den Konstanten
des Schwingungskreises ab. Es ist hierdurch die Gewahr gegeben,
dal die Zeiten der PunktschweiBung und der dazwischenliegenden
Abkuhlungspauscn genau cingchalten werden. Durch Aenderung
der Konstanten ist es mdglich, die Lango eines Arbeitsganges,
bestehend aus Schweifung und Abkihlungspause, zu dndern wie
auch das Verhdltnis von SchweiRzeit zur Abkuhlungspause. Fir
die Erregung des Schwingungskreises ist Gleichstrom nétig, der
bei Nichtvorhandensein einer Gleichstromquelle durch Gleich-
richtung mittels Phanotronréhren von der Wechselspannung
abgenommen werden kann. Aus einigen dem Aufsatz beigefiigten
Oszillogrammen ist ersichtlich, welche verschiedenen Verbin-
dungen zwischen Schweilzeit und Abkihlungspause erzielt werden
konnen. Das Verfahren hat gegenuber dem é&lteren Verfahren

> Welding 3 (1932) S. 471/73.
14) Welding 3 (1932) S. 293/95 u. 361/66.
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der mechanischen Stromregolung unbedingt den Vorteil gréRerer
Genauigkeit; auch wirtschaftlich ist dieses Verfahren dem é&lteren
vorzuziehen, obschon dio Anlage verhdltnismaBig hohe Anschaf-
fungskosten erfordert. Nach Angaben von Martin waren bei den
alteren Verfahren die Kontakt-Instandsetzungsarbeiten so zahl-
reich, daR eine volle Ausnutzung der Schweilmaschine nicht
moglich war.

G. E. Doan und J. L. Meyer1 stellten Versuche an
die Lichtbogoncharakteristik zwischen Eisenelektro-
den in verschiedenen Gasen. Die Elektroden wurden her-
gestellt aus gesintertem reinem Eisenpulver, das aus Eisenchlorid
durch Oxydation und Reduktion mit Wasserstoff gewonnen
wurde. Die Verfasser stellten fest, daR in ziemlich reinem Argon
schon bei geringen Stromstédrken und Spannungen ein Lichtbogen
aufrechtzuerhaltcn war. In Abhéngigkeit von der Lichtbogcn-
lango nahm dio Spannung zu. Im Gegensatz hierzu waren zur
Erzielung eines Lichtbogens von gleicher Léange in trockener
und feuchter Luft wesentlich héhere Spannungen erforderlich.
Die bei der gegobenen héchsten Stromstarke von 2,5 A in Luft
erreichbare Lichtbogenldangc betrug 6 mm, -wahrend in Argon
selbst bei wesentlich geringeren Stromstdrken Lichtbogenldngen
von 11 mm zu erreichen waren. Auch in trockener und feuchter
Luft zeigten sieh bemerkenswerte Unterschiede, die darauf
hindeuten, daB die Lichtbogenbestdndigkeit in trockener Luft
gunstiger als in feuchter Luft ist. Mit reinstem Argon gelang es
dagegen nicht, einen Lichtbogen zwischen Eisenelektrodcn zu
ziehen. Diese Versuchsergebnisse sind um so bemerkenswerter,
als besonders in Kreisen der Schweillpraktiker vielfach Mut-
maRungen Uber den EinfluB der Witterung auf dio Seliweilcigen-
schaften ausgesprochen worden sind, denen hiernach immerhin
Bedeutung beizumessen ist. Auf der geschilderten Grundlage
sollen die begonnenen Untersuchungen uber den EinfluB der
Eisenbegleiter sowohl in Amerika als auch in Deutschland in
Angriff genommen werden.

Zur Beseitigung von Spannungen und zur Verbesserung
der Bearbeitbarkeit ist es in Amerika vielfach ublich, geschweifte
Rohre u. dgl. unterhalb rd. 600° zu glihen. Ucber den Ein-
fluR dieser Behandlung auf dio statische Fostigkcit sowrie
auf die Schlagzerrei- und Dauerfestigkeit bei weichem
unlegiertem und nickellegiertem Baustahl unter Verwendung
unlegierter, mit Chrom und Nickel sowie mit Chrom und Vanadin
legierter Elektroden berichtet T. K. Vincentl1l). Die statischen
Eigenschaften sowie die SchlagzerreiBwerte zeigten nach Glithung
bei 600° eine leichte Abnahme, dagegen waren Einflusse auf dio
Dauerfestigkeit nicht eindeutig festzustellcn. Bemerkenswert ist,
daB Vincent die Brauchbarkeit der Upton-Levis-Daucrbiege-
maschine zur Prifung von Schweilverbindungen anzweifelt mit
dem Hinweis, da die in der Praxis gewonnenen Ergebnisse all-
gemein eine hdhere Bewertung von Schweilndhten zulieRen.

3. Priufverfahren.

Die Prufung von Schweinéhten ohne Zerstérung ist dauernd
der Gegenstand von Untersuchungen, wobei aber der Kosten-
steigerung fir geschweilte Bauteile durch die Prifung besondere
Aufmerksamkeit zugewandt werden muB. Ueber den heutigen
Stand der Réntgenprifung, die Fchlercrkcnnbarkeit
und dio Kosten berichtet R. Berthold18). Die am héufigsten
auftretenden Fehlerquellen sind Gasblasen und Bindefehler,
die sowohl bei V- und X-Naht als auch bei KehlschweiRung fest-
zustellen sind. Der Nachweis von Poren dirfte nach dem heutigen
Stande der Rontgentechnik in gewissen Grenzen ohne Schwierig-
keiten mdglich sein, dagegen macht die Ermittlung von Binde-
fehlern, die in ihrer Wirkung vielfach wesentlich schadlicher sind
als Poren, noch einige Schwierigkeiten, da die Spaltgréfc im
allgemeinen sehr gering ist und deshalb derartige Fehler nur bei
glinstiger Durchstrahlung gefunden werden. Ein sicherer Nach-
weis kann zur Zeit noch nicht gewaéhrleistet werden. Dio Schwie-
rigkeiten bei der Prufung von Kehlndhten, die in dem Unter-
schied der zu durchstrahlenden Werkstoffdicke beruhen, umgeht
der Verfasser durch Anwendung eines Keiles von passender Form,
wobei er jedoch die groBere Belichtungsdauer und damit eine
Steigerung der Kosten in Kauf nehmen mufB. Fir Auftrag-
schweilung gibt es zur Zeit noch keine allen Anspriichen geniigende
Aufnahmetechnik, dio Fehler mit Sicherheit erkennen laRt,
zumal da es sich hierbei im allgemeinen um groBere Wandstarken
handelt und eine Beziehung zwischen Wandstarke und Fehler-
grofBenerkennbarkeit besteht. Fortschritte koénnen vielleicht
durch Anwendung vony-Strahlen gemacht werden. Grundlegende
Untersuchungen stellte Berthold Uber die Grenzen der Durck-

16) J. Amcr. Weid. Soc. 11 (1932) Nr. 11, S. 26/28.
17) Welding 3 (1932) S. 463/65.

Is) Elektroschweifg. 3 (1932) S. 201/05.
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strahlbarkeit, dio Belichtungsdauer und die Fehlererkennbarkeit
an, auf die jedoch an dieser Stelle nicht naher eingegangen werden
kann. Der Kosten wegen wird die Rontgenprifung stets auf
besonders wichtige Bauteile beschrankt bleiben. Die Kosten selbst
hangen wieder von verschiedenen Umstanden ab, unter denen die
GroRe der Fehlcrcrkennbarkeit an erster Stelle steht. Eine Uber-
triebene Forderung nach dieser Richtung ist mit einer in keinem
Vergleich zu dem Gewinn stehenden Kostensteigerung verbunden.
Unter der Annahme einer Blechdicke von 10 mm_ schwanken dio
Kosten je m Schweiflnaht zwischen 3,30 und 16 Jt.l( fur die ver-
schiedenen Verbindungsarten.

F. T. Norton will dio Rédntgenuntersuchung zur Er-
mittlung von Spannungen in Schweifungen benutzeni8).
Verformt man ein Metall oberhalb seiner Elastizitatsgrenze, so
zeigen sich bei der Rontgenanalyse an Dinnschliffen als Asterismen
bczeiclmete Beugungserscheinungen. Hiermit ist also ein Hilfs-
mittel gegeben, wenigstens qualitativ den Verformungszustand
eines Metalls zu beurteilen. Bei Schweilverbindungen handelt
es sich jedoch weniger um bleibende Verformungen, sondern in
erhohtem MaRe um elastische Verformungen, da nur sie als Vor-
belastung fur die Tragfahigkeit einer SchweiBverbindung anzu-
sprechen sind. Elastische Spannungen sind jedoch auf diesem
Wege nicht zu ermitteln. Man kdénnte nun das Hilfsmittel an-
wenden, durch Gliihung bei Temperaturen, bei denen eine Re-
kristallisation noch nicht eintritt (etwa 550°), einen Teil der elasti-
schen Spannungen in bleibende Verformung umzuwandeln und
sie so der Rontgenanalyse zugénglich zu machen. Versuche von
Norton in dieser Richtung lieBen geringe Aenderungen der
Beugungsbilder erkennen, die jedoch keinerlei Anhalt ber das
Ausmal der Verformungszunahme bieten. AuRerdem ist noch
unklar, wieweit das Verfahren, das auf der Beobachtung bei der
Verformung von Metallen mit normalem Kornaufbau beruht,
sich auf Schweillndhte Ubertragen laRt.

4. Eigenschaften der Schweiung.

R. Malisius20) untersuchte das Verhalten einiger mit
Lédngsnaht geschweilRter Proben im ZerreiBversuch,
und zwar bei Baustahl St 52 und Schiffbaustahl S Il unter Ver-
wendung von normalen blanken Elektroden, Scclcnelektroden
und ummantelten Elektroden. Beim Zerreifen von geschweiflten
Proben von lber 1 m Lange war dio elastische Dehnung unter-
halb der Streckgrenze beim Schweilgut grofer als die des Grund-
werkstoffes, anderseits lag die Streckgrenze in Uebcrcinstimmung
mit Ergebnissen der Berichterstatter bei einer dem Grundwerk-
stoff entsprechenden Festigkeit hdher als im Grundwerkstoff
selbst, das Streckgrenzenverhéltnis beim Schweilwerkstoff war
also besonders giinstig. Untersuchungen von Proben mit L&ngs-
ndhten mit verdnderlichem Anteil des Schweilquerschnittes
am Gesamtquerschnitt ergaben einen etwas geringeren Elastizitats-
modul des Schweilwerkstoffes als beim gewalzten Baustahl;
die niedrigsten Werte wurden mit blanken unlegierten Schweif3-
drahten ermittelt, deren Elastizitdtsmodul ungefahr bei etwa
20 000 kg/mm1 lag. Der Anteil des Schweilquerschnittes am
Gesamtquerschnitt der Probe &uBert sich zunédchst in einer Ab-
nahme des Elastizitdtsmoduls bis etwa 30 % und dariber hinaus
bei der Seelenelektrode in einer leichten Zunahme, wobei der
Ausgangswert allerdings nicht wiederkehrte. Bei einer geeigneten
Mantelclcktrode war die Steigerung gréRer, so daB bei der reinen
Schweinaht der Elastizitditsmodul gleich dem des Grundwerk-
stoffes war. Bei Schiffbaustahl S Il wurden mit Mantelelektroden
sogar Werte erzielt, die hoher als die des Grundwerkstoffes lagen.
Mit blanken Elektroden nahm dagegen der Elastizitdtsmodul
— von einer UnregelméRigkeit bei etwa 30 % abgesehen —
proportional dem Anteil des Schweilquerschnittes ab. Dieses Ver-
halten scheint weniger der Schweiflnaht selbst als den der SchweiRe
benachbarten, durch dio Schweilwarme beeinfluRten Zonen
zuzuschreiben zu sein. Die bei blanken Elektroden an L&ngs-
nahten gemessenen Dehnungswerte betragen etwa 5 % ; sie dirften
groReren Anspruch auf Genauigkeit der Messung haben als die
an Quernéhten ermittelten. Fur die Spannungsverteilung bei
Langsnéhten oberhalb der Streckgrenze sind dio Feststellungen
von Malisius von grofter Bedeutung. Jedenfalls wird bei einer
genugenden Ueberschreitung der Streckgrenze im Gegensatz zur
Quernaht der Bruch stets zunéchst in der Schweilnaht selbst
auftreten. Der Verfasser halt diese Art der Prifung fiir die Be-
urteilung von Elektroden fur besonders geeignet und empfiehlt
sie als Abnahmeprifung.

Einen Beitrag zur Frage der Korrosion von Schweil’-
verbindungen und ihren EinfluR auf die Dauerfestig-
keit liefern W.E. Harvey und F. J. W ithney21). Die Versuche

18) J. Araer. Weid. Soc. 11 (1932) Nr. 9, S. 5/7.

20) ElektroschweiRlg. 3 (1932) S. 225/28.

21) J. Amer. Weid. Soc. 11 (1932) Nr. 10, S. 12/19.
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wurden durchgefiihrt an Feuerbuchsstahl unter Anwendung der
Lichtbogenschweifung mit blanken und umhilliten SchweiB-
dréahten, der SchweiBung mit atomarem Wasserstoff, der Gas-
schweiBung und der Abschmelzschweifung. Als Angriffsmittel
benutzten sie kohlensédurcreiches Leitungswasser. AuRer bei der
Lichtbogenschweifung mit blanken Dréhten wurde dio Korro-
sionsdauerfcstigkcit des Grundwerkstoffes in allen Fallen erreicht,
zum Teil sogar tberschritten. Harvey und Whitney fiihren dieses
Ergebnis auf das edlere Verhalten des Schweiwerkstoffes gegen-
Uber dem Grundwerkstoff zuriick. Anderseits dirfte das ungin-
stigere Verhalten der mit blanken Schweildrédhten hergostcliten
SchweilRndhte einmal durch den hohen Stickstoffgehalt und die
dadurch verursachte geringere Korrosionsbestandigkeit, zum
anderen durch Poren und Schlaekencinschliisso verursacht sein,
die, nach den Bruchflachen zu urteilen, vorhanden waren.

Ueber weitere Dauerversuche an Stumpf- und Flan-
kenschweifungen berichtet 0. Graf2l). Bei den Stumpf-
nahten wurde Gasschweiung und Elektroschweiung mit blanken
und umhillten SclnveiBdrahten angewandt, wé&hrend fur die
Flankenprobe umhilite Dréhte nicht benutzt wurden. Die Gas-
schweiung und LichtbogenschweiBung mit blanken Elektroden
ergaben bei V-Nahten tbereinstimmend eino Ursprungsfestigkeit
fur geschweiten Stahl St 37 von 15 bis 16 kg/mm2; bei X-Néhtcn
war dio GasschweiBung der Lichtbogenschweiung Uberlegen.
Umhilltgeschweilte Né&hte ergaben wesentlich geringere Ur-
sprungsfestigkeit. Die Dehnfahigkeit einer Naht spielt demnach
keine ausschlaggebende Rolle fur dio Dauerfestigkeit. Bei Flanken-
schwcifung wurde mit Gasschweiung eino Ursprungsfestigkeit
von 14 kg/mmz2 gegeniber 8 kg/mmz2 bei Lichtbogenschweillung
ermittelt; der Bruch trat bei normengemaB bemessenen Nahten
stets in der Lasche am Beginn der Schweiflnaht auf. Mit zu-
nehmender Lange der SchweifRnaht war eine Verbesserung der
Dauerfestigkeit zu verzeichnen.

In einer weiteren Abhandlung beschreibt O. Graf2) Dauer-
versuche an lichtbogengoschweillten Laschenverbin-
dungen, die Uber den EinfluR der Nahtform AufschluB geben
sollten, wobei die nachDin4100maRgebendo Flache der SchweiR-
raupen gleich war. In der ersten Versuchsreihe wurdo das Ver-
halten von Verbindungen mit langen schwachen oder kurzen
dicken Flankennahten untersucht. Dio Laschen waren U-Bisen.
Die Dauerzugfestigkeit wurde fiir lange schwache Né&hte zu
7 kg/mm2 fir kurze dicke N&hte zu 9 kg/mm2 gefunden, mithin
ware die kurze dicke Naht glinstiger. Diesen Unterschied in der
Dauerzugfestigkeit fuhrt Graf darauf zuriick, daB dio U-Eisen-
laschen bei Beanspruchung der Verbindung durch Zug Bich so
durchbiegen, daR ihr gegenseitiger Abstand verringert wird.
Diese Durchbiegung wird unter sonst gleichen Umstanden kleiner
mit Zunahme der Raupenléangc, wobei eine grofere Durchbiegung
eine geringere Zugbeanspruchung des Laschenquerschnitts am
Beginn der Naht zur Folge hat. In der gleichen Richtung wirkt
sieh eine VergroRerung der freien Laschenldnge aus. Diese Fest-
stellungen stehen in einem gewissen Gegensatz zu anderen Er-
gebnissen von Graf, wonach eine ldngere Naht eine Erh6hung
der Dauerfestigkeit zur Folge habe. Ob dies von der verschiedenen
Form der Lasehenverbindung abhéngt, bleibe dahingestellt.
In einer weiteren Versuchsreihe wurden Laschenverbindungen
untersucht, bei denen die Kehln&hte zur Verminderung der plotz-
lichen Querschnittsveranderung am Uebergang vom Blech zur
Lasche allméhlich oder stufenweise verstarkt worden waren.
Ein Vorteil dieser Anordnung war nicht festzustellen.

Im Einvernehmen mit der Deutschen Reichsbahn-Gesell-
schaft fihrte D6rnen24) Dauerversuche an gelochten Staben
aus St 37 und St 52 und an geschweiflten und gelochten
Stdben aus St 37 mit einer Frequenz von 8 Wechseln je min
durch. Die Beanspruchung betrug bei den gelochten St&ben
+ 14 bzw. i 21 kg/mm2 bei den geschweiflten und gelochten
Proben + 5,46 kg/mm2entsprechend Din 4100. Bestimmt wurdo
dio Lastwechselzahl, bei der die ersten Haarrisse auftraten.
St 52 verhielt sich bei einer Beanspruchung von + 21 kg/mm2
nicht schlechter als St 37 mit einer Beanspruchung von + 14
kg/mm2; die Ergebnisse waren sogar bei St 52 wesentlich gleich-
maRiger als bei St 37. Bei geschweiflten und gelochten Proben
aus St 37 trat nur in einem Falle bei etwa der dreifachen Last-
wechselzahl (150 000) ein Haarrif auf, wahrend die ubrigen
Proben noch unbeschéddigt waren. Die Sicherheit geschweilter
Verbindungen ist daher bei der vorgeschriebenen Belastung
keinesfalls geringer als bei gelochten. Durch VergréBerung des
Scheitelwinkels von 70 auf 120° gelang es sogar, bei gleicher

22) Bautechn. 10 (1932) S. 395/98 u. 414/17.
22) Stahlbau 5 (1932) S. 177/81.
24) Stahlbau 5 (1932) S. 161/63.
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Belastung von i U kg/mm2 anndhernd die gleiche Sicherheit
wie bei gelochten ungeschweiflten Stdben zu erzielen.

Dio Dauerbiegefestigkeit von geschweilRten Stahl-
rohren, die besonders fir den Flugzeugbau von gréRter Bedeu-
tung ist, untersuchte H. W. Franko* ). Die Spannungsverhalt-
nisso an der SchweiBnaht wurden durch Messung der Amplitude
auf Grund der fir dinnwandige Rohre geltenden Durchbiegungs-
gleichung ermittelt. Als Dauerbiegefestigkeit von arcatom-
gcschwecitcn Stahlrohren, deren Fcstigkeitseigcnschaftcn und
Zusammensetzung nicht angegeben werden, ermittelte Franke
17 kg/mm2 wobei hervorzuheben ist, dal der grofte Teil der
Rohre neben der Schweinaht zu Bruch ging. Eine Bewertung
dieser Dauerbiegefestigkeit ist leider nicht moglich, da es sich
lediglich um einen Werkstoff handelt und diesen Werten im
allgemeinen nur vergleichende Bedeutung zukommt.

Auf Grund theoretischer Uoberlcgung erdrtern F. W ort-
mann und W. Mohr20) das Auftreten von Schrumpfungen
beim Lichtbogenschweifen; sie setzen bei ihren Betrach-
tungen voraus, daB die in die Schweille cingebrachte Warmemenge
nur von der abgeschmolzenen Eisenmenge und nicht von der
Stromstarke abhangig sei. Auf dieser Grundlage errechnen sie
die in Schweilndhten auftretenden Schrumpfungen und, soweit
es sich um cingespannte Stiicke handelt, die hierdurch bedingten
Spannungen bzw. die kritische Reckung der Schweilnaht, die
wiederum von dem Verhdltnis von Streckgrenze des Grundwerk-
stoffes zur Streckgrenzo der Schweilnaht abhangig ist. Sie
ermittelten auf dieser Grundlage Dehnbetrdge, die bei Gleich-
stromschweifung und Minuspol an der Zange am geringsten
und beim Pluspol an der Zange am groften waren. Zwischen
beiden liegt die Dehnung bei Wechselstromschweifung. Weiter
erdrtern sie die Frage, wieweit die Sicherheit einer Konstruktion
durch die Vorbelastung infolge von Schweilspannungen geféhrdet
ist. An Hand einiger Beispiele folgern die Verfasser, dal nur die
elastische Spannung eine Vorbelastung der Konstruktion be-
deutet, die plastisch sich auswirkende Spannung dagegen nur die
noch als Sicherheit zur Verfligung stehende Dehnung herabsetzt.
Besonders geféhrlich werden die W&rmespannungen, wenn an
einer Stelle starke Haufungen an Schweifnahten auftreten oder
aber kerbartig wirkende schwache Stellen in der SchweifRnaht
vorliegen.  Als Mittel zur Verminderung der Spannungen emp-
fehlen sie Schweiflen in mehreren diinnen Lagen. So dankenswert
auch der Versuch ist, von rein rechnerischer Seite der Frage der
Spannungen nahezukommen, so wenig Wert ist den hier ermit-
telten Werten beizumessen, insbesondere soweit sie nur einer
Werbung fir umhillte Dréhte dienstbar gemacht werden. Die
Voraussetzung von Wdértmann und Mohr, dal die Warmemenge
nur von der Eisenmenge abh&ngig sei, ist falsch; die Warme-
zufuhr wird auch von der Art des SchweiBdrahtes beeinfluBt;
bei umhiillten Dréahten wird eine wesentlich groRere Warmemenge
zugefuhrt, die sich, wie Untersuchungen der Berichterstatter
beweisen, in einer Steigerung der Spannungen auswirkt. Weiter
liegt die Gefahr nicht bei normalen Temperaturen, sondern
zwischen 200 und 350 in einem Gebiet, wo nachgewiesenermafien
die Dehnung des Werkstoffes am niedrigsten ist. Eine Errech-
nung auf der von den Verfassern gowéahlten Grundlage ist also
auch aus diesem Grunde nicht richtig. Ferner sei noch auf eine
auBerordentlich zweifelhafte Angabe verwiesen, wonach bei einer
umhiillten Elektrodenart an Rundstaben Dehnungen von 42 bis
67 % gemessen worden sind; derartige irrefihrende Werte sind,
solange die genauen Unterlagen nicht mitgeteilt werden, der
Entwicklung des Schweiflens eher hinderlich als dienlich.

Einen weiteren Beitrag zur Frage der Spannungen beim
elektrischen und autogenen Schweien brachte C. F.
Keel27), und zwar untersuchte er den StumpfstoB und die Ucber-
lapptschweiBung. Die eine Blechhalfte war fest eingespannt,
die andere war frei beweglich und zur Aufzeichnung der Bewegung
mit einem Hebel verbunden. Beim elektrischen Schweilen in
drei Lagen war jedo einzelne Schweifraupe mit einer starken
Verformung der Platte verbunden, dio untereinander etwa
das gleiche AusmaR hatten. Die Folgeerscheinung ist eine starke
Verbiegung des geschweifiten StoRes. Die Bewegung in der Ebene
der SchweilRnaht war sehr gering. Im Gegensatz hierzu wurde bei
Autogenschweiflung eine auBerordentlich geringe Bewegung in
senkrechter Richtung und eine starkere in der Schweillebene
festgestellt. Aehnliche Verhdltnisse wurden bei Ueberlappt-
schweifung nachgewiesen. Hiernach ware hinsichtlich der Span-
nungen die AutogenschweiBung der Elektroschweifung uberlegen.
Als Erkléarung gibt der Verfasser die gute Durchwéarmung des
ganzen Bleches beim Autogenschweilen in einer Lage an. Aus

“) Elcktroschweilg. 3 (1932) S. 206/07.
20) Schweiz. Bauztg. 100 (1932) S. 243/46.
m) Z. Schweiltechn. 22 (1932) S. 247/53 u. 270/77.
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den ermittelten Bewegungen versucht Keel die Spannungen
in der SchweiRe selbst, und zwar in den einzelnen Lagen, rechne-
risch zu bestimmen. Die Ergebnisse zeigen in der Schweiflnaht
eine Spannungsverteilung, wonach die unterste und oberste
Lage auf Zug und die mittlere auf Druck beansprucht wird.
Bei der Autogenschweilung waren die Spannungen sehr gering
und nicht mit einer Umkehr verbunden, da nur in einer Lage
geschweillt worden war. An der Richtigkeit der ermittelten
Werte kann nicht gezweifelt werden, wenn auch die allgemeine
Ansicht anders ist. Unter Schweiflspannungen sind sowohl die
hier nachgeprifte Biegespannung als auch ferner die in senk-
rechter Richtung zur Schweifnaht auftretenden, durch Schrump-
fungen hervorgerufenen zu verstehen, dio besonders dann von
Bedeutung sind, wenn es sich um allseitig ungespannte Konstruk-
tionsteile handelt. Im letzten Falle avird aber zweifellos das
Schweilverfahren, das die geringste Wdarmemenge dem Blech
zufihrt, am unglnstigsten sein.

F. Rcinhold und F. Heller28) berichten tber die Schrumpf-

erscheinungen an der 315 m langen geschweiffiten Schlachthof-
briickc in Dresden. Dio Tragteile wurden aus St 37 mit Ausnahme
einiger Quertrdgeranschliisse unter Verwendung blanker und
umhillter Elektroden teils von Hand, teils mit Schweiautomaten
geschweiflt. Beim SchweiBen der I-Trager verzogen sich die
Gurtbleche nach Ziehen der N&hte zwischen Gurt und Stehblech
dachféormig. Die Formdanderungen sind bereits plastischer Art.
In Uebereinstimmung mit Lottmann20) wurde festgestellt,
dal bei Kchindhten die GroBe der Schrumpfung unabhéngig
von der Plattendicke ist, bei V-N&hten dagegen in umgekehrtem
Verhéltnis zur Plattendicke steht. Die Verklrzung der ge-
schweilten Trager wurde mit 1“/,, festgestellt. Diese Verkiirzung
ist nur zu einem geringen Teil auf Langsschrumpfung zuriick-
zufiihren. Der Hauptanteil der Verkirzung wurde hervorgerufen
durch die Querschrumpfung der Nahte zwischen den am Tréger
angebrachten Ausstufungsblechen und dem Stehblech. Ein
EinfluR der Gurtblechdicke auf das Schrumpfen der Stegblcchc
wurde nicht gefunden. Dio beobachteten Lé&ngenadnderungen
lieBen Anfangsspannungen nicht geringer Héhe vermuten. Durch-
gefuhrtc Belastungsversuche ergaben fir die Gurte der Haupt-
trdger Schrumpfspannungen von 10,6 bis 11,8 kg/mm2 Trotz
diesem Ergebnis ist fur die Sicherheit der Stahlbauten nichts
zu beflurchten. Die H6he der Schrumpfspannungen héngt
von der Starrheit der Einspannung ab. Die Schrumpfung tritt
vorwiegend im Stehblech ein, wéhrend dio Gurte Widerstand
entgegensetzen und so eino Einspannung bewirken. Die Verminde-
rung des Widerstandes der Gurte tritt gerade an den Stellen ein,
deren Sicherheitsgrad durch dio Schrumpfspannungen ungiinstig
beeinfluft wird. Durch die Ucberlagerung der Lastspannungen
in gleicher Richtung treten plastische Forménderungen ein, die
gleichbedeutend sind mit einem Nachgeben der Einspannung,
so daR die Schrumpfspannungen praktisch sehr gering werden.

In Ergénzung fritherer30) allgemeiner Untersuchungen Uber
das Auftreten des Stickstoffs und seinen EinfluR auf
Schweilnahte stellten F. R. Henscl und F. J. Larscn3l)
zwischen Stromspannung, Lichtbogenldnge und Stickstoffgehalt
in der Schweilnaht eine lineare Beziehung fest. Sie fanden ferner
mit zunehmendem Stickstoffgehalt eine Abnahme der Zug-
festigkeit, was bei reiner Zugbeanspruchung wohl kaum zutroffen
dirfte. AuBerdem nahmen besonders die Mangan- und Silizium-
gehalte mit steigender Spannung in starkem MaRe ab, wéhrend
eine derartige Abhéngigkeit beim Kohlenstoffgehalt nicht fcst-
zustellen war. Gleichstromschweifung ergab etwa zweimal héhere
Stickstoffgehalte als dio WechselstromschweiBung. Die gerin-
geren Stiekstoffgchalte bei umhiillten Elektroden fiihren die Ver-
fasser lediglich auf die Schutzwirkung des Elcktrodenkraters
zuriick. Umhillungen mit hoheren Gehalten an organischen
Bestandteilen zeigen keine Abhéngigkeit des Stickstoffgehaltes
von der Stromstdarke. Weiterhin behandeln Hensel und Larsen
die Beziehungen zwischen Stickstoffgehalt und Priuftemperatur
bei der Kerbschlagpriufung, deren Zusammenhang als gentgend
bekannt vorausgesetzt werden darf.

Bei WarmzerreilR versuchen mit blanken, weichen
Elektroden an St 34 wurde nach B. M. Shimkin32) fest-
gestellt, daR Streckgrenze und Zugfestigkeit der Schweilverbin-
dung bei allen Temperaturen den Werten des Grundwerkstoffes
entsprachen; dagegen wurden geringe Dchnungswerte ermittelt,

2) Bautechn. 10 (1932) S. 613/17.

2 Schiffbau 33 (1932) S. 199/206, 215/22 u. 232/38.

M) Met. Progr. 20 (1931) Nr. 3, S. 44/47; J. Amer.' Weid.
gocz.zél (1932) Nr. 4, S. 28/32; vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933)

3l) Met. & Alloys 3 (1932) S. 250/54.
32) J. Amer. Weid. Soc. 11 (1932) Nr. 11, S. 31.
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die zwischen 200 und 300° auRerordentlich niedrig lagen. Die
Yersucho stimmen mit eigenen Untersuchungen der Bericht-
erstatter uberein.

5. Verhalten der Schweifung im Betrieb.

H. Kaysor behandelt dio Frage der Zusammenwirkun
von Nietung und Schweilung33) unter besonderer Beriick-
sichtigung der Verbindungen von Schweiflstahl mit Laschen aus
SchweiB- oder FluRstahl (St 37). Diese Zusammenstellung ergab
sich aus der Anwendung der Schweiung zur Verstarkung é&lterer
Bauwerke, die aus Schwei3stahl hcrgestellt sind. Dio Schweiflung
orfolgto mit blanken Elektroden. Die Versuche lieBen eindeutig
erkennen, daB bei den Verbindungen von Schweistahlblechen
mit Laschen aus dem gleichartigen Werkstoff oder aus FluBstahl
die Nieten und Schweilndhte Zusammenwirken unter Erzielung
von Sicherheitsgraden, die vollig ausreichen, wenn die Schweif3-
naht nach Din 4100 und die Nietung mit zwei Dritteln ihrer
vollen Nutzlast eingesetzt wird. Bei den Versuchen trat der
Bruch stets durch Ablésen der Schweie vom Blech in der Ein-
brandzono ein. Kayser schlédgt deshalb eino Verbreiterung des
Nahtschenkels auf dem Schweifstahlblcch vor. Einige in dieser
Richtung unternommene Versuche ergaben glinstige Werte.

Ernst Hermann Schulz und Wilhelm Lohmann.

Ein neues GieRverfahren fur Aluminium.

Neuerdings ist fur das VergieRen von Aluminium ein GieR-
verfahren durchgcbildet worden, das als Roth-Wende-Riittel-,
kurz RWR-GieBverfahren Eingang in dio Praxis gefunden und
zu einigen beachtenswerten Erfolgen gefiuhrt hatl). Das neue
Verfahren verfolgt den Zweck, die bei der iblichen Erstarrung
auftretende Lunkerbildung sowie die Seigerungen zu vermeiden.
Um das zu erreichen, wurde ein Arbeitsgang entwickelt, bei
dem man dio Vorgédnge beim GieRen und beim Erstarren, die
fur gewohnlich zum Teil wenigstens nebeneinander herlaufcn,
scharf voneinander trennte. Man verwendet zu diesem Zweck
eine rechteckige flache Kokille (Abh. 1), die durch elektrische
Heizspiralen auf die Schmelztemperatur des Aluminiums vor-
gewédrmt ist, um die Erstarrung wahrend des EingieBens zu
vermeiden. Nach beendetem GieBen — die Kokille wird dabei

Abbildung 1. Blockwendeform fiir Alumiuiumgu nach dein

RAVR-Verfahren.

nicht bis zum &uRersten Rande gefullt — wird eine Kupferplatte
aufgesetzt (Abb. 1, links) und die Kokille in wenigen Sekunden
gewendet. Die Kupfcrplatte wird sodann von unten mit Wasser
bespritzt und bewirkt eine schlagartige Erstarrung von dieser
Seite aus. Diese einseitige Warmeabfuhr pragt sich deutlich
in der Ausbildung von Stengelkristallen aus, die hdufig von Féacher-
kristallen durchschossen werden. Diese groben Facherkristalle
boten einige Nachteile dadurch, daf sich manchmal Haarrisse
m ihnen befanden, die beim Auswalzen zu Folien kleine Locher
verursachen kdnnen. Um dies zu vermeiden, wurde bei weiteren
I ersuchen dem Aluminium ein wenig Titan, etwa 0,03 %, als Korn-
verfeinerungsmittel zugesetzt. Fir Aluminium, das zu Bau-
zwecken verwendet wird, wirkt sieh ein derartiger Zusatz sehr
gunstig aus, dagegen stort er, wenn das Aluminium als Leit-
metall verwendet werden soll. Es wurde deshalb nach einem
andern Weg gesucht, um das ungestorte Kristallwachstum zu
beeinflussen, und man fand ein geeignetes Mittel darin, den
gegossenen Block wahrend der Erstarrung mit einer bestimmten
Amplitude und Frequenz zu ritteln. Ein derartig behandelter

) Stahlbau 5 (1932) S. 145/47.
3) Metallwirtsch. 11 (1932) S. 583/84.
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Block erstarrt ohne Lunker und weist auch ohne Titanzusatz
ein feines, gemischt kristallines Gefiige auf und ist frei von Ver-
unreinigungen; als weiterer Vorteil wird noch angefiihrt, daB das
Metall durch das Ritteln sehr weitgehend entgast wird.

Die bisherigen Versuche wurden mit 50-kg-Blécken durch-
8efuhrt. Dio gesamte GieRzeit einschlieflich aller Nebenzoiten
fur die Behandlung des Blockes nach diesem RWR-GielRverfahrcn
botragt 22 bis 25 min. Im einzelnen verteilen sich die Zeiten
otwa wie folgt:

GieRtempPeratur.... s 720°

Zeit zum Fullen der Kokille 120 bis 135 s
Zeit fur das Wenden der Kokille . . . 16 bis 18 s
Zeit fir das R Gtteln 10 min.

Sobald ein Block aus der Form ausgestiirzt ist, kann sofort
weitergegossen und schlieBlich durch Anordnung mehrerer GieB-
maschinen die Leistung in gewiinschtem MaRe gesteigert werden.

Bei der Frage, ob cs méglich sein wird, dieses neue, fiir Metalle
mit niedrigom Schmelzpunkt vielversprechende Verfahren auch
auf die Verhéltnisse bei der Stahlerzeugung zu ibertragen, wird
man zundchst einige Schwierigkeiten zu Gberwinden haben. Vor
allem wird cs sich darum handeln, einen Kokillenwerkstoff zu
finden, der den hohen Temperaturen und gleichzeitig auch don
groBen mechanischen Beanspruchungen gewachsen ist. Auch
die Vorwéarmung der GufRform oder das Flussighalten des
gegossenen Blockes wird keineswegs so einfach zu bewerkstelligen
sein wie beim Aluminium.

Immerhin bietet das Verfahren auch fiur den Stahlwerker
manche Anregung. Im Zusammenhang damit sei daran erinnert,
daB auch im Stahlwcrksbetricb schon friher Versuche mit einem
dem hier beschriebenen ganz ahnlichen GieRverfahren gemacht
worden sind2), allerdings ohne daR der Block dabei gewendet und
gerittelt worden waére; besondere Erfolge konnten damit bisher
jedoch nicht erzielt werden. Vielleicht geben die jetzt erfolg-
reichen Versuche mit Aluminium AnlaR dazu, den gleichgerich-
teten Versuchen mit Stahl erneut Aufmerksamkeit zuzuwenden.

K. Thomas.

125. Todestag von John Wilkinson.

Am 14, Juli 1933 sind 125 Jahre vergangen, seitdem der
grofRe englische Hiuttenmann John W ilkinson zu Bradley ver-
schied. Als Sohn des Hochofenmannes Isaac Wilkinson geboren,
war John Wilkinson schon von frithester Jugend an mitdem Eisen-
huttenwesen verbunden.  Sein Vater hatte im Jahre 1747 in
Lancashire mit drei Teilhabern einen Hochofen erbaut, zog sich
aber zwei Jahre spater von diesem Unternehmen zuriick, um am
Wi insterfluR in der N&he von Lindal ein eigenes Hittenwerk zu
errichten. Isaac Wilkinson hatte in seinem Loben vier Patente
genommen, von denen sich das letzte mit dem Einformen von
Kanonenrohren und sonstigen Hohlkdérpern in Sand beschéftigte
und deshalb bedeutsam ist, weil es eine der friihesten Beschrei-
bungen des Sandformverfahrens enthalt. John Wilkinson kam
zundachst nach Wolverhampton und spdater nach Bradley in
Shropshire, ibernahm dann mit seinem Bruder William zusammen
das vaterliche Werk und erwarb kurz nachher in Willey bei
Broseley, nicht weit von Coalbrookdale, einen Hochofen. Mit
John Wilkinson kam ein neuer Geist in die Betriebe. Er hielt sich
nicht nur an das Erzeugungsprogramm seines Vaters, sondern er-
weiterte dessen Arbeitsfeld und verbesserte die einzelnen Her-
stellungs- und Verarbeitungsverfahren. U. a. verwendete er bei
seinen Hochofen in Bradley statt der damals noch meist gebrauch-
ten Holzkohle rohe Steinkohle. 1774 nahm der , lron-Master”,
wie er sich selbst bozeichnete, sein erstes Patent zum GieBen
und Ausbohren von Kanonenrohren. Das Verfahren wurde
bald auf Dampfmaschinenzylinder libertragen. Diese Arbeit war
insofern bedeutsam, als genau gebohrte Zylinder damals un-
bekannt waren. An dieser Schwierigkeit scheiterte beispielsweise
lange Zeit die Einfihrung der Wattschen Dampfmaschine. Wil-
kinson war auch einer der ersten, die den Wert der Dampf-
maschine fir das Eisenhittenwesen erkannten. Er
betrieb zundchst das Hochofengebldse mit Dampf und ver-
wendete im Jahre 1783 auch eine Dampfmaschine zum Betrieb
seiner Schmiedehammer. Weiter war Wilkinson maBgebend
beteiligt an dem Zustandekommen der gufeisernen Bricke in
Coalbrookdale, der ersten eisernen Briicke der Welt. Die
guBeisernen Teile zu dieser Briicke wurden in einem eisernen
Boot befdrdert, das Wilkinson selbst gebaut hatte und das eine
Lénge von etwa 21m aufwies. Von den weiteren Erfindungen und
Verbesserungen Wilkinsons seien noch genannt: die Herstellung
gezogener Geschiitze, das Ziehen von Bleirohren, ein Luppenwalz-
werk, die Verwendung der Schlacken von Frischfeuem und

2) Vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1317/18.
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SchweiB6fen zur Eisengewinnung u. a, m. DasEinschmelzen dieser
Schlacke geschah in kleinen Schachtéfen mit eisernem Mantel.
Diese Oefen, die falschlicherweise mit dem Namen Kupoldfen
belegt wurden, sind spater von John Wilkinson und seinem
Bruder William auf Veranlassung des Grafen von Reden in Ober-
schlesien eingefuhrt worden.

John Wilkinson war eine festgefligte Persdnlichkeit, ein
Herrenmensch, der seinen eigenen Weg ging, geschéaftlich unbe-
dingt zuverlédssig und in der Auswahl seiner Mitarbeiter sehr vor-
sichtig. Wie vielfach groRe Menschen, so hatte auch er seine Son-
derheiten: er dachte nur in Eisen. Einer Kirche in Bilston
schenkte er eiserne Fensterrahmen, eiserne S&ulen und eine eiserne
Kanzel. Auf seinen verschiedenen Gutern hatte er guReiserne
Sarge fiur sich bereitstehen. Als man ihn nach seinem Tode in
einen solchen Sarg legen wollte, stellte sich heraus, dal der Sarg
viel zu kurz war; man war gezwungen, zuerst einen neuen zu
gieBen. In seinem Testament hatte er bestimmt, dal ihm ein
Denkmal in Form einer GuReisenpyramide gesetzt werden sollte,
die Uber 20 t schwer war. Wilkinsons Name geh6rt mit zu den
besten der englischen Metallurgie.

Aus Fachvereinen.

Verein deutscher Ingenieure.

Der Verein deutscher Ingenieure hielt am 26. bis 29. Mai seine
71. Hauptversam mlung amBodenscc in Friedrichshafen und
Konstanz ab. Etwa 1000 Ingenieure waren trotz der Ungunst der
Zeitder Einladung gefolgt und gestalteten die Hauptversammlung
zu einer eindrucksvollen Kundgebung.

Ihren Hohepunkt fand die Veranstaltung in der Hauptsitzung
am 29. Mai in Friedrichshafen. In der Luftschiffhalle Il der
Zcppelinwerft unter dem Heck des Luftschiffes ,,Graf Zeppelin“
erfolgte die Eroffnung durch den neuen von dem Vorstandsrat
am 9. Mai 1933 gewadhlten Vorsitzenden ®r.-Qtig. H. Schult.
Die eindrucksvolle Redo des Vorsitzenden, auf die hier ausdrick-
lich hingewiesen seil), wurde mit groBem Beifall von der Ver-
sammlung aufgenommen. Der Hauptvortrag sollte von Direktor
Sr.-Qttg. G. t). Hugo Eckener erstattet werden, der aber nicht
anwesend sein konnte. An seiner Stelle erstattete ®r.»Qltg. (i. I).
D urr einen bemerkenswerten Vortrag uber die Entwicklung des
Starrluftschiffes.

Die einzige Ehrung, die gelegentlich der 71. Hauptversamm-
lung vorgenommen wurde, galt dem Grafen Zeppelin. Am
27. Mai versammelten sich die Teilnehmer der Hauptversammlung
in Konstanz zur feierlichen Enthillung einer Gedachtnistafel
fur ihn am Insel-Hotel. Durch eine packende Darstellung der
einzelnen Abschnitte des Lebens des Grafen Zeppelin gab Pro-
fessor C. Matschof ein Bild von dem Wirken dieses grofRen
Deutschen. Der Vorsitzende des Gesamtvereins, Sr.-ljltg. H.
Schult, lieR die von dem Borlincr Bildhauer Gorsemann ge-
schaffene Tafel enthiillen, die die Inschrift tragt:

Graf Ferdinand von Zeppelin,
der erfolgreiche Bahnbrecher deutscher Luftfahrt,
wurde am 8. Juli 1S38 in diesem Hause geboren.
27. Mai 1933. Verein deutscher Ingenieure.

Von geschéaftlichen Angelegenheiten des Vereins deut-
scher Ingenieure ist noch mitzuteilen, dal vom Vorstandsrat ge-
wéhlt wurden ®r.*Qng. (S. 1. Fritz Reuther, Mannheim, zum
Vorsitzenden-Stellvertretcr, und fir die ausscheidenden Beige-
ordneten ®r.«3ltg, G. 1). G. Bierhals, Milheim (Ruhr), Professor
Dr. Garbotz, Berlin, Regierungsbaumeister a. D. H. Kloth,
Kéln, Staatssekretdar Dr. Ohnesorgo, Berlin, Bergassessor
Fitzner, Breslau, und Sr.-Qltg. S. KieRkalt, Frankfurt a. M.-
Hdochst.

Die wissenschaftliche Arbeit spielte sich wie tblich in
den verschiedenen l'achsitzungen ab. In dem Fachausschu fir
Schweilitechnik sprach Rciehsbahndirektor Geheimrat G. Scha-
per, Berlin, Uber die
Ergebnisse von Dauerfestigkeitsversuchen mit geschweil3ten Ver-

bindungen in Abmessungen der Praxis2).

Der Fachausschuf fiir Schweitechnik hatte zur Feststellung der
Dauerfestigkeit von SchweiBverbindungen ein Kuratorium ins
Leben gerufen, das die Durchfihrung entsprechender Versuche
den Materialprifungsdmtern in Dahlem, Dresden und Stuttgart
Gbertragen hatte. Die Prifungen werden zum Teil auf 15 m langen
Schwingbriicken vorgenommen, in deren Untergurte die Ver-
suchsstdbe eingebaut werden, zum Teil auf Pulsatormaschinen.
Die Versuche, die schon zu einem gowissen Abschluf gekommen
sind, haben folgende Ergebnisse gehabt: Mit blanken Elektroden

u Vgl. VDI-Nachr. 13 (1933) Nr. 23, S. 1/2.
2 Z. VDI 77 (1933) S. 556/60.
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hergestellte Stumpfnahto aus St 37 erreichen in der Schwing-
bricke bei einer statischen Vorspannung von 12 kg/mm2 und
einer dynamischen Zusatzspannung von = 4 kg/mm2 10’ Last-
wechsel, wahrend Stirnndhte nur ein Drittel und Flankennahte
nur ein Zehntel dieser Zahl an Lastwechseln auslialten. Durch
Abschragen der Enden der Flankennédhte 1aRt sich die Dauer-
festigkeit der Schweilverbindungen erhdhen. Nicht durchgc-
schweilte X-Né&kto und nicht nachgeschweite V-Nalito haben
nur geringe Ursprungsfestigkeit. Scharf abgesetzto Wulste und
vor allem Kerben an diesen Stellen erniedrigen die Dauerfestigkeit
erheblich. Mit Flankenkehlndhten angeschlossene Flacheisen
reiBen an dom Anfang der Flankcnnéhto im kennzeichnenden
Dauerbruch. Die Dauerfestigkeit solcher Verbindungen ist im
allgemeinen nicht hoch. Dies ist vor allem in den starken Span-
nungsanhdufungen an den AnschluBstellen begriindet. Durch
Verwendung nachgiebigeren Werkstoffes fir die Schweife 1aRt
sich vermutlich diese ungiinstige Erscheinung mildern. Es muB
empfohlen werden, Flankcnnahtverbindungen vorlaufig nur da
anzuwenden, wo dio dynamischen Belastungen nicht groB sind.
Bei guten Stumpfnédhten erreicht die Ursprungsfestigkeit einen
Wert von 18 kg/mm2 Sehraglicgendo Stumpfnahto weisen bei
GasschmelzschweiBung eine hdéhere Ursprungsfestigkeit auf als
senkrecht zur Langsachse liegende Stumpfnahte. Die Ursprungs-
festigkeit von SchweiRverbindungen mit Flankennéhten 14kt sich
durch Anordnung von Schlitzndhten in Stabmitte etwas erhéhen.
Dauerbiegeversuche mit vollwandigcn Trédgem haben gezeigt,
daB solche Trager mit durchgehenden SchweifRndhten eine hohe
Dauerbiegefestigkeit, sogar eine hohere Dauerbiegefestigkeit als
genietete Vollwandtrager haben. Unterbrochene Schweillndhte
setzten dio Dauerbiegefestigkeit im allgemeinen herab.
Sr.-Qtig. G. Bierett, Berlin, sprach lber

Sehrumpfspannungen und Verfahren zu ihrer Messung in schweif3-
technischen Verbindungen der Praxis.

Unter Schrumpfspannungen in geschweillten Bauteilen
werden im allgemeinen nicht nur die Spannungen infolge des ort-
lichen Schrumpfens an der Naht verstanden, sondern die ge-
samten Eigenspannungen, die sieh aus dem Schrumpfen und der
Behinderung des Schrumpfvorganges durch den konstruktiven
Zusammenhang ergeben. Schrumpf- und Reaktionsspannungen
voneinander zu trennen, ist nur in gewissen Fallen méglich. Die
Messung kann in der Regel zunéchst nur die gemeinsame Wirkung
beider ergeben. Je nach der MaBBnahme zum Nachweis der Eigen-
spannungen sind folgende Verfahren zu unterscheiden: das Netz-
verfahren, wobei man die Verédnderung von Liniennetzen durcli
mechanische Forméanderungsmessungen bestimmt; Verfahren,
bei denen das Eigenspannungsfeld durch einen értlichen Eingriff
geédndert wird, oder Verfahren, bei denen man die Auswirkung
einer zusatzlichen Beanspruchung fir die Konstruktion beob-
achtet. Fir dio Ausfihrung und Beurteilung der mechanischen
Forméanderungsmessungen bei dem zur Zeit am héaufigsten ange-
wandten Netzverfahren ohne Zerstérung der Proben sind an den
Stellen groRerer Temperatureinwirkung die mechanischen Eigen-
schaften der Werkstoffe bei erhdhten Temperaturen in Betracht
zu ziehen. Die Messungen konnen wahrend des SchweiBens bis zur
Abkihlung oder durch Ausmessen des Liniennetzes vor und nach
der Schweifung (d. li. nach Abkihlung) vorgenommen werden.
In den Stellen gréBter Erwédrmung gibt die Formanderung kein
MaR fur die Spannung. Bei den Messungen unter Zerstérung der
Probe gibt die Form&nderung auch in und neben der Naht ein
MaR fir die Spannung. Einer eingehenderen Betrachtung be-
dirfen jedoch die Stellen, an denen die Formanderungen auf
Ueberschreiten der FlieBgrenze hindeuten.

In der anschlieRenden Erdrterung berichtete Professor
E. Siebei, Stuttgart, Uber einen in der Materialprifungsanstalt
Stuttgart entwickelten Sotzdehnungsmesser, mit dem die Ent-
fernung zwischen zwei MeRmarken mit einer Genauigkeit von
i */ioocoomm zu bestimmen ist. Mit diesem Gerét ist es méglich,
bei einer MeRBldange von 20 mm die Eigenspannungen an der
Oberflache eines Werkstiickes aus FluRstahl nach dem von
G. Bierett geschilderten Verfahren mit einer Genauigkeit von
i 34 kg/mm2 zu ermitteln. Es wurden Beispiele fiir die Ver-
teilung der Forménderungen und Eigenspannungen in der Nahe
von SchweiBnéhten, von Autogenschnitten und von Einwalz-
stellen gezeigt, welche die Brauchbarkeit des neuen MeRgerates
erkennen lassen.

Ueber einen neuen magnetinduktiven Schweilnahtprifer
berichtete S. KieBkalt, Frankfurt-Hochst. Mit zunehmender
Anwendung der Schweiung haben die zerstérungsfreien Prif-
verfahren mehr und mehr an Bedeutung gewonnen. Am meisten
durchforscht ist heute die Rontgenprifung, sie ist aber aus
wirtschaftlichen Griinden nicht immer zu einer umfassenden
Prifung der Schweilln&hte heranzuziehen. Aus diesem Grunde
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sind in der letzten Zeit verschiedene magnetische Verfahren
hervorgetreten. Bekannt ist das von Ebel und Stopf, Rheydt,
bearbeitete Feilspanoverfahren. Ziemlich Ubereinstimmend wird
die Grenze der Fehlererkennbarkoit zu rd. 10 bis 15 % in 15 mm
Tiefe unter der Stahloberfladeho angegeben. Da offenbar bis
zur magnetischen Séttigung gegangen werden muf (12 000 bis
15000 GauB), sind schwere Magnete notwendig.

Der Gedanke von W. Gerlachl), durch die an Stdrstellen
magnetisierter Kdrper austretendo magnetische Normalkompo-
nente in einer Spule StromstoRe induzieren zu lassen und diese
zu messen, wurde von E. Schweitzer und dem Vortragenden
gelegentlich eines Wettbewerbs der Zeitlerstiftung, Berlin, fir
die praktischen Zwecke der SchweiRnahtprifung aufgegriffen
und ein Schwingspulenverfahren fir fortlaufende Unter-
suchung entwickelt. In der in einem TastkOrper eingebauten
MeRspulc werden durch die Normalkomponente dadurch elek-
trische Schwingungen erzeugt, daB entweder die Spule selbst
zu ungeddmpften mechanischen Schwingungen parallel zur
Werkstlickoberflachc veranlalt wird oder aber daB der in der
ruhenden Spule befindliche Eisenkern zu longitudinalen, senk-
recht zur Werkstiickoberflachc gerichteten Schwingungen an-
geregt wird. Die ungeddmpften Schwingungen der MeBspulc
oder des Spulenkerns werden elektromagnetisch durch Strome
bewirkt, deren Frequenzen akustisch musikalischen Tonen ent-
sprechen. Geringo durch UngleichméaRigkeiten im Werkstiick
hervorgerufene Acnderungen der Normalkomponento bewirken
Aenderungen der Starke und vor allem der Klangfarbe der
horbar gemachten Induktionsstréme der MeRspule. Durch Diffe-
rentialschaltung zweier im  Tastkdrper vereinigter MeRspulen
kann man den Stérspiegel erniedrigen. Die Felderregung erfolgt
durch zwei permanente Stabmagneto. Das Gerat wird in MeR-
koffer oder auch Tornister eingebaut und wiegt 8,3 kg.

In der Fachsitzung Lcichtbau sprach als erster W. Hoff,
Bcerlin-Adlershof, tber

Die Messung der Betriebsbeanspruchungen in der Luftfahrt.

Er erlauterte an Beispielen, wie mit Hilfe der verschiedenen
MeRgerate Fortschritte auf dem Gobiete der Luftfahrt gemacht
worden sind. Das Vorbild der Luftfahrt hat auch den Schiffbau
zu ahnlichen Forschungen veranlat. Es ware zu wiinschen, daR
im Maschinen- und Stahlbau ebenfalls von diesen Messungen
weitgehend Gebrauch gemacht wird, um sichere Anhalte Uber
dio Beanspruchungen in den verschiedenen Bauteilen zu erhalten,
deren Kenntnis unbedingt notwendig ist, wenn besonders hoch-
wertige Werkstoffe voll ausgenutzt werden sollen.
H. Stcudel, Dessau, erstattete einen Bericht Uber

Die Leistungsféhigkeit der Leichtmetalle.
Der Vortragende stellte die Vor- und Nachteile der Lcielitmetalle
im Vergleich mit Eisen und Stahl gegeniber, und zwar im

:) Metallwirtsch. 8 (1929) S. 875/77.
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spezifischen Gewicht, Elastizitaitsmodul, in der Warmeleitung’
Warmedehnung, statischen und dynamischen Festigkeit (absolut
goraessen und im Verhaltnis zum spezifischen Goavicht), Kerb-
empfindlichkeit, Verarbeitbarkeit, Widerstandsfahigkeit gegen
Verschleil und Korrosion. Hieraus ergeben sich fur den Kon-
strukteur Richtlinien, bei welchen Bauteilen die Verwendung von
Leichtmetallen an Stelle von Stahl oder Eisen aussichtsreich
erscheint. In Grenzfallen koénnen Zusammenstellungen von
Leiehtmetallen mit Schwermctallen gew&hlt werden, wenn z. B.
nur ortlich groRere Beanspruchungen auftreten, wenn die hohe
Warmedehnung der leichten Legierungen Schwierigkeiten macht
oder dergleichen.

Ferner wurden in der Gruppo Leichtbau noch folgende
Vortrdge erstattet: Bauformen des Starrluftschiffbaues, der
Lcichtmotor als Lehrmeister des Maschinenbaues, Getriebe fir
Leichtmotoren.

In der Gruppe Dam pfkessel hielt Direktor ®T.«3ltg. G. 1).
F. Schulte, Essen, einen Vortrag Gber Stand und Entwick-
lung in dor Feuerungstechnikl). Sodann berichtete M. O tt,
Hannover, Gber den heutigen Dampfkesselbau und seine
Entwicklungstendenzen. Er zeigte, welche Anforderungen
die stetige Steigerung von Druck und Temperatur an den Werk-
stoffhersteller und den Konstrukteur stellen. Eine groBe Zahl
neuer Workstoffe mit Sondereigenschaften ist entwickelt worden.
Es ist notwendig, dal der Ingenieur nur nach der Wirtschaft-
lichkeit, der groBtmdéglichen Einfachheit und Betriebssicherheit
bei seinen Entwirfen urteilt.

In der Fachsitzung Geschichte der Technik gab A.
Schulte einen Ueberblick Gber die spatmittclalterliehe Verkehrs-
technik, B. v. Endcres behandelte die Geschichte der Alpen-
bahnen, C. MatschoR sprach dber Technik in Heimat- und
Industriemusccn am Bodensee.

In der Abteilung Technik und W irtschaft redeto ®i[)l.«
Qufl. F. zur Nedden, Berlin, tiber technischen Geist und
nationalwirtschaftliches Leben und Dr. E. BOhler, Zurich, tber
Planwirtschaft und volkswirtschaftliche Planung.

In der Fachsitzung Bauingenicurwcson berichteten
A. Hertwig, Berlin, Gber neuere Baugrundforschungen, F. W al-
lack, Salzburg, Uber heutige Aufgaben des StraRenbaues im
Hochgebirge, F. Nesper, Bregenz, Uber Probleme des Wasser-
baues im Bodenseebercich.

Weitere Faelisitzungen wurden abgchalten tber Strémung,
Nahrung und Wohnung sowie Uber Textiltcchnik.

An dio Tagung, deren gesellschaftlicher Teil durch einen
BegriiBungsabend in dem altehrwirdigen Konzilgeb&dudo in
Konstanz und das gemeinsame Essen in der Luftschiffhallc
der Zeppelinwerft gedeckt war, schlo sich dblicherweise eine
Reiho von Besichtigungen an.

2) Z. VDI 77 (1933) S. 565/72.
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Deutsche Patentanmeldungen®).
(Patentblatt Nr. 27 vom 6. Juli 1D33.)

KI. 7a, Gr. 23, K 126 086. Tragvorrichtung fur dio in der
Hoého verstellbaren Walzen von Walzwerken. Fried. Krupp
Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 10a, Gr. 15, V 26 325. Verfahren und Vorrichtung zum
gleichméRigen Verdichten der Schiittkohle in einem Kaunner-
ofen. Vereinigte Oberschlesische Hittenwerke A.-G., Gleiwitz.

KI. 10a, Gr. 22/05, A 63 778. Vorrichtung zum Beschicken
von Koksofen mit verkokbarem Gut in flussiger Form. American
Tar Products Co. Inc., Pittsburgh.

KI. 18 b, Gr. 21/02, D 284.30. Elektrisch beheizter Herdofen.
Doherty Research Company, New York (V. St. A.).

KIl. 18 c, Gr. 5/40, A 66 116; mit Zus.-Anm. A 67 330. Elek-
troden-Schmelzbadofen. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft,
Berlin NW 40.

KIl. 18¢c, Gr. 8/30, A 63 761. Verfahren und Vorrichtung zur
Erwdrmung von Hohlbohrern. Allgemeine Elektricitats-Gesell-
schaft, Berlin NW 40.

KIl. 18 ¢, Gr. 9/01, A 58 604. Einrichtung fir Kammer- oder
Langdfen mit mehreren drehbaren Plattformen zur zeitweiligen
Behandlung von Werkstiicken mit gleichzeitig gréRerer L&ngen-
ind Breitenabmessung. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft,
Berlin NW 40.

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

KI. 18d, Gr. 2/20, E 42.30; mit Zus.-Anm. E 44.30. Her-
stellung von Gegenstdnden aus Chrom-Mangan-Stahlen. Elcctro-
Metallurgical Company, New York (V. St. A.).

KI. 21 h, Gr. 18/30, G 73 554; mit Zus.-Anm. G 76 050. Ein-
richtung zum direkten Erhitzen von metallischem, insbesondere
diinnem Walzgut.

Kl. 24e, Gr. 3/03, K 123 199; Zus. zum Patent 576 008.
Generator. Kohlenveredlung und Schwelwerko A.-G., Ber-
lin W 50.

KI. 24 e, Gr. 4, A 118.30. Verfahren und Einrichtung zum
Vergasen und Verschwelen von Brennstoffen. SipL.Qng. Conrad
Arnemann, Halle a. d. S.

KIl. 31c, Gr. 6/08, G 83 278.
reitungsanlage fur GieRereien.
Wiilfel.

Kl. 49 ¢, Gr. 12/01, K 123 179. Kreismesserschere zum Ab-
graten von Profileisen mit zwei umlaufenden Messern. Fried.
Krupp A.-G., FViedrich-Alfred-Hutte, Rheinhausen a. Nieder-
rhein.

KI. 49 ¢, Gr. 13/01, M 61.30. Vorrichtung zum Unterteilen
laufenden Walzgutes. Fritz Mdoller, Duisburg.

KI. 84¢c, Gr. 2, Sch 90 721. Symmetrische Spundwand aus
U-Eisen. Sipl.'Qltg. Kurt Sehroeder, Kassel.

KI. 85b, Gr. 1/01, P 35.30. Verfahren zur Beschleunigung
und Zuendefiuhrung der Enthéartung, Entsduerung, Enteisenung
und Entmanganung von Wasser. ®r.»3jng. Franz Popel, Berlin-
Wilmersdorf.

F'ahrbare Formsandaufbe-
Graue G. m. b. H., Hannover-
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Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches Im Juni 1933%*). — In Tonnen zu 1000 kg.
Stahleisen, Puddel-
Spicgel-  Roheisen Insgesamt
GuBwaren Bessemer- Thomas- eisen, (ohne 9
Bezirke Hamatit-  GieRerei- erster Rohelsen  Roheisen Ferro- Spiegcl-
cisen Roheisen ~ Schmel- (saures  (basisches mangan 9|S€dﬂ)
un un
zung Verfahren) Verfahren) Ferro- sonstiges 1933 1932
Silizium Eisen
Juni 1933: 30 Arbeitstage, 1932: 30 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 11 277 10 492 248 710 87 799 358 278 262 508
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen. . 7610 4 607 12 450 11 411
Schlesien.. }o- i 233 957 5975
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland.........ccooevinins 2316 10 703 1_ 1_ i 30576 i 9421 33 990 15 702
SUddeutschland } 18069 14295
Insgesamt: Juni 1933 13 593 28 805 - — 279 286 101 827 233 423 744
Insgesamt: Juni 1932 14 404 17412 198 980 79 125 309 921
Durchschnittliche arbeitst&glicho Gewinnung j 14125 ) 10 331
Januar bis Juni 1933: 181 Arbeitstage, 1932: 182 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 123 791 94 983 1345 201 439 874 2003849 1733927
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen......cccooeu 47 140 34 679 84 873 65 250
Schlesien - 4122 —_ i 11997 17 035 16 148
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland........ccocvevininee 25 142 } 62986 i 159801 i 31126 185 651 136 087
Sllddeutschland - 89 731 78 198
Insgesamt: Januar/Juni 1933 148 933 209 531 — 1505 002 505 679 11997 2381142
Insgesamt: Januar/Juni 1932 105 065 98 389 — 1364 476 458 398 3282 2029 610
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung | 13 155 | 11152

*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Stand der Hochdfen im Deutschen Reiche i).

llochofen
© in s zum in Ausbesserung ©i
ie Betrieb <'S. Anblasen und
befind- ME£  fertig- Ncuzustellung  +9 g
Ja liche « stehende befindliche
Januar 1933 156 46 37 27 16 30
Februar 156 45 39 27 16 29
Marz 156 46 38 27 17 28
April 156 43 39 27 19 28
Mai 157 10 40 29 18 30
Juni 157 14 37 30 14 32

I) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-
Industrieller.

Frankreichs Eisenerzférderung im April 1933.

Forderung Vorrate Beschaftigte
Monats- am Ende Arbeiter
Bezirk durch- April Mdes
A onats
schnitt 1933 April April
1913 1913 1933
t t t
Metz, Dieden-
hofen . . . 1761 250 1055 041 13S8 088 17 700 8973
Loth- Briey et Meuse 1 1031 693 2008 997 . 9319
ringen Longwy . . ./ 1205168 Tyng 170 203757 V10537 971
Nanzig . 159 743 55195 302 220 2103 789
Miniéres . . . — 6 382 9220 — 49
Normandie 63896 120 650 92 822 2808 1579
Anjou Bretag L 32 079 11 950 150 429 1471 474
Pyrenden........ 32 821 474 8578 2 168 91
Andere Bezirke . 26 745 295 8818 1250 23
Zusammen 3581 702 2390 850; 4172 959 43 037 22 298

Wirtschaftliche Rundschau.

Die neue Internationale Rohstahlgemeinschaft.

Die alte, im Jahre 1926 zwischen Deutschland einschlieBlich
Saargebiet, Frankreich, Belgien und Luxemburg gegriindete Inter-
nationale Rohstahlgemeinschaft (IRG.), der sich spater noch in
Mitteleuropa Oesterreich, Ungarn und die Tschechoslowakei an-
schlossen, sollte dem Zweck dienen, die Erzeugung dem Ver-
brauch anzugleichen. Demzufolge war das alte Kartell ein
Mengenkartcll, das fir die Ueberschreitung der jedem Lande
zugeteilten Quote hoho Strafzahlungcn vorsah. Man kam aber
bald zu der Erkenntnis, daB auf dem eingeschlagenen Wege das
erstrebte Ziel nicht erreicht werden konnte, so dal man sich
schon frihzeitig mit dem Gedanken der Bildung von internatio-
nalen Verkaufsverbanden fur die wichtigsten Eisenerzeugnisse
beschaftigte. Zundchst wurden im Februar des Jahres 1930
sogenannte provisorische Verkaufsverbande fur Stabeisen, Form-
eisen, Halbzeug, Bandeisen und Grobbleche gebildet. Es waren
aber in Wirklichkeit nur Verrechnungsstellen, die ohne jede
Bedeutung blieben und wegen der standigen Unterbietungen
bereits im Juli und August 1930 wieder aufgehoben wurden. Auch
die I. R. G. fihrte in den letzten Jahren nur ein Scheindasein
ohne geldliche Abrechnung. Von der Zentralstelle in Luxemburg
wurde lediglich eine Erzeugungsstatistik bcibehalten und ein
loser Zusammenhalt gepflegt. Ganz wollte man die Faden eben
nicht abreifen lassen in der Erwartung, daB die I. R. G. und
die Verkaufsverbdnde doch einmal neu errichtet werden wirden.

"Wenn so der Gedankenaustausch zwischen den Eisenindu-
strien der westeuropéischen Lénder Gber eine mégliche neue inter-
nationale Verstdndigung nie ganz aufgehort hat, so konnte er
doch erst im Herbst 1932 festere Formen annehmen, als sich auch
die belgischen Werke Einschickten, nach dem Beispiel der
deutschen und franzdsischen in einer allerdings vorlaufig losen
Form sich zusammenzuschlieBen. Nach monatelangen schwierigen
Verhandlungen gelang es doch endlich im Mai 1933, zu einer
Verstandigung zu kommen.

Im Gegensatz zur alten Rohstahlgemeinschaft erfalt das neue,
am 1. Juni 1933 in Kraft getretene Abkommen nur die Ausfuhr.
Es erstreckt sich auf eine Gesamtkontingentierung aller Walz-
werkserzeugnisse. Der Inlandsabsatz wird durch das neuo Ab-
kommen nicht berihrt oder wenigstens nur insofern, als beson-
dere Abmachungen uber die gegenseitige Einfuhr der beteiligten
Lander getroffen sind.

Die Maéglichkeit fir ein ordnungsméafBiges Arbeiten der neuen
Rohstahlgemeinschaft, dio ihren Sitz in Luxemburg hat, beruht,
wie schon erwahnt, darauf, da dio Ausfuhr der vier beteiligten
Lander (Gruppen) heute in allen Stahlerzeugnissen straff organi-
siert ist. Die Durchfiihrung der Vereinbarungen liegt in Deutsch-
land in den Héanden des Stahlwerks-Verbandes, in Frankreich
beim Comptoir Sidérurgique, in Belgien bei dem neugegriindeten
Comptoir de vente de la sidérurgique belge (abgekirzt ,,Cosibel“)1)
und in Luxemburg beim Verband fir die Eisenindustrie
(,Groupement*).

Das allgemeine Rohstahlabkommen weist jeder der vier
Gruppen einen Hundertsatz der insgesamt ausgefihrten Walz-
werkserzeugnisse, auf Rohstahl umgerechnet, zu, gleichgiltig,
ob diese Erzeugnisse verkaufsorganisatorisch erfalt sind oder
nicht. Als Ausgangspunkt — die sogenannte Referenzperiodo —
fur dio Festlegung der Gesamtausfuhr hat man das erste Halb-
jahr 1932 und die Jahre 1927 bis 1929 zugrunde gelegt. Dabei
hat man als Mindestmal die zu Anfang der Verhandlungen be-
rechnete Ausfuhrmenge von 6,8 Mill. t entsprechend dem ersten
Halbjahr 1932 festgesetzt und als Hoéchstmal die zur Zeit der
alten Rohstahlgemeinschaft geltende Menge von 11 Mill. t ent-
sprechend den Jahren 1927 bis 1929. Bei der I. R. G. hat man
sich also fir gleitende Quoten entschieden. Die Quotenverteilung

1) Mit vier Unterabteilungen fir Halbzeug, Stabeisen, Form-

eisen und Bleche.
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auf die einzelnen Gruppen beim Mindestsatz und beim Hodchst-
satz zeigt folgendes Bild:

Ausfuhr in Mill. t . . 6,8 11,0
Deutschland  (einschl.
Saar) 29,715 %\RBo nag o/ 34,101 %)._, 1550/

Frankreich 20,984 % /')U,UJJ/o 23,064 % /°
Belgienund Luxemburg 49,301 % 42,835%

Bei Unterschreiten der Mindestmenge von 6,8 Mill. t hat dio
deutsch-franzésische Gruppe der belgisch-luxemburgischen gewisse
Zugestandnisse gemacht. Quotenverkadufe sind von einer Gruppe
zur andern gestattet, sofern nicht andere Gruppen geschadigt
werden.

Die Durchfiihrung des Abkommens wird von einem Dirok-
tionsausschufl Uberwacht, der aus einem Vertrauensmann jeder
Gruppe besteht: der Vertrauensmann wird in seiner Tatigkeit
von zwei Stellvertretern unterstiitzt. Eine Zentralstelle unter
einem vom AusschuB gewahlten Prasidenten arbeitet die zur
Uebcrwachung erforderlichen Aufstellungen aus auf Grund der
Unterlagen der Gruppen.

Jede Gruppe verkauft fir eigene Rechnung, doch darf die
vertragsmaRig gewahrte Menge nicht Gberschritten werden. Uebcr-
und Unterschreitungen werden vierteljéahrlich festgestellt, die
endgiltige Abrechnung erfolgt am Ende eines Abrcchnungs-
ahschniltes. Zu diesem Zeitpunkt kann eine Gruppe, die im Rick-
stande ist, rechtmaRig beanspruchen, daR 3 % ihrer Grundquote
fir das letzte Vierteljahr auf das neue Jahr tbertragen werden.
Bei Ueberschrcitungen der Quoto sind fur den Teil, der lber dio
letzte Viertcljahrsquote hinausgeht, folgende BuBen zu zahlen:

'100 /o

bei Ueberschrcitungen bis zu 5 % 3 Goldschilling,
hei Ueberschreitungen von mehr als
5 bis 10% .... ..5 Goldschilling,

bei Ueberschreitungen uber 10 Goldschilling.

Die Gcsamtstrafabgaben werden unter den im Riickstand
befindlichen Gruppen im Verhéltnis ihrer nicht Ubertragbaren
Unterschreitung verteilt.

Das allgemeine Stahlabkommen wird durch die Verein-
barungen (ber die sechs internationalen Verkaufsverbande fir
Halbzeug, Eormeisen, Staboisen, Grobbleche, Mittelbleche und
Universaleisen?) ergénzt. Diese sind nicht, was eigentlich nahe-
gelegen hatte, an einer Stelle zusammengefallt, sondern es sitzen
der Halbzeugverband in Luttich, der Formeisenverband in Paris,
der Stabeisenverband in Luxemburg, die Verbande fur Grob-
bleche, Mittelbleche und Universaleisen in Diusseldorf. Jeder
Verkaufsverband wird von einem Direktionsausschu3 geleitet;
dieser wird von einem Vertrauensmann jeder Gruppe gebildet,
dem wiederum zwei Stellvertreter zur Seite stehen. Der Direk-
tionsaussehull hat ganz allgemein dafiir zu sorgen, dal das Ab-
kommen ordnungsgemd&B durchgefiihrt wird. Im einzelnen liegt
ihm ob, die Preise fur die nationalen Verkaufsgruppen festzu-
setzen sowie die Zahlungsbedingungen und Kredite, unter denen

2 Fir die Ausfuhr von Bandeisen besteht seit kurzem g
falls ein Verband mit dem Sitze in Luttich.

Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes
im Juni 1933.

Die Geschéftstatigkeit auf dem Ausfuhrmarkt war zu Monats-
anfang beschidnkt. Die Kaufer hielten sich zuriick, und nur in
Trégern wurden noch umfangreiche Auftrage erteilt, da die Preise
der franzosischen Werke um 1/- bis 1/6 sh unter denen der bel-
gischen und luxemburgischen Werke lagen. Auf dem Inlands-
markt war die Lage dementsprechend; die Werke waren jedoch
noch gut besetzt und leisteten leicht Widerstand. Im Verlauf des
Monats hielt die Verwirrung auf dem Ausfuhrmarkt an. Die Ge-
schéftstatigkeit bezog sich hauptsachlich auf Abrufe auf alte Ver-
trdge und stammte in der Hauptsache von den Ausfuhrhéndlern
ker. Die Werke hatten sich auBerdem noch nicht uber dio Fest-
setzung der Ueberpreise geeinigt, und ebenso stand noch die
Frage derFob-und Cif-Preise zurErdrterung. Inzwischen sicherten
die Auftrdge aus dem Auslande den Werken Beschéftigung fir
mehrere Wochen; verschiedene Hochofen kamen wieder in Be-
trieb. Das Hcrannahen der Ferien lief jedoch nicht an eine baldige
rasche Wiederbelebung glauben. Seit Anfang Mai bemerkte man
ein fihlbares Abschwéachen der Ausfuhr nach Japan; auch China
zeigte weniger Aufmerksamkeit hauptsachlich wegen der Schwan-
kungen des Silbers. Waéahrend Sidafrika kaum noch auf dem
Markt erschien, machte sich anderseits der amerikanische W ett-
bewerb in Sudamerika und Asien wegen der Dollarentwertung
mverstarkt bemerkbar. Auf dem franzdsischen Inlandsmarkt blieb
die Lage ziemlich zufriedenstellend, ohne daR es jedoch zu gréfReren
Geschaftsabschliissen kam. Dieser Zustand wurde tbrigens durch
‘Iss Sinken der Kokspreise beglnstigt. Der Preis wurde auf
85,25 Fr fur das zweite Vierteljahr festgesetzt gegen 87 Fr im vor-
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ein Geschéft pflichtgemaR abgewickelt werden muf. Ferner
Gberwacht der AusschuB stdndig den Verkauf und Versand der
einzelnen Erzeugnisse bei den Gruppen hinsichtlich ihrer Quoten
und trifft die notigen MaRnahmen, falls der Versand nicht aus-
geglichen ist. Ein Sonderausschufl (Ausschufl der Verkaufs-
verbdnde) aus drei Vertrauensméannern jeder Gruppe bereitet
die Entscheidungen des Direktionsausschusses vor, untersucht
und legt MaBnahmen von allgemeiner Bedeutung fest, verhandelt
notigenfalls mit Auslandskaufern und richtet den Verkauf in
einigen Léandern ein.

Im Gegensatz zu den gleitenden Quoten der Rohstahlgemein-
schaft hat man sieh fiur die internationalen Verkaufsverbande
auf feste Quoten geeinigt. Die Quoten beruhen auf dem Durch-
schnitt der 22 Monate der Jahre 1928 und 1929 und des ersten
Halbjahres 1932. So ist Deutschland beim Halbzeugverband
mit 23 %, beim Stabeisenverband mit 29 %, beim Formeisen-
verband mit 27,5 %, beim Universaleisenverband mit 52 %, beim
Grobblechverband mit 46,5 % und beim Mittelblechverband mit
28 % der Gcsamtausfuhr beteiligt.

Jede Gruppe verkauft auf eigene Rechnung durch ihre
nationalen Verbande, muf3 aber regelmaBig uber Verkauf und
Versand berichten. Sic ist verpflichtet, Verkauf und Versand
durch geeignete MaRnahmen zu unterbrechen, sobald sie ihre
Quote erreicht hat. Sie kann auch gezwungen werden, einen Teil
der bereits hereingenommenen Auftrdge an eine andere Gruppe
abzutreten, die ihre Quote noch nicht ausgenutzt hat. Weist
eine solche Gruppe den ihr abgetretenen Auftrag zuriick, so wird
er trotzdem ihrem Konto belastet, es sei denn, daR sic binnen
kurzem selbst ihre Quote auszunutzen in der Lage war.

Entsprechend den Abmachungen bei der Rohstahlgemein-
schaft dirfen Quotenverkdufe nur dann erfolgen, wenn hierdurch
keine andere Gruppe geschadigt wird.

Die Gruppen sind dafir verantwortlich, da sowohl dio Ver-
trage als solche inncgebalten als auch etwaige Anordnungen der
Direktionsausschiisse der Rohstahlgemeinschaft und der Verbande
durchgefiihrt werden. Das gilt in erster Reihe fir die Innehaltung
der Preise und Verkaufsbedingungen sowie fir das Festhalten
an den Vorschriften des Gebietschutzes. Diese Verantwortung
besteht auch dann, wenn Agenten, Zwischenhandler oder Kunden
gegen die Bestimmungen verstofRen.

Ueber- oder Unterschreitungen der Quoten werden viertel-
jéhrlich festgestellt und am Ende des Jahres abgerechnet. Die
Gruppen, die ihre Quote Uberschritten haben, missen an die an-
deren Gruppen ziemlich betrdchtliche Ausgleichsétze zahlen, und
zwar fir Halbzeug 15 Goldschilling je t, fur Stab- und Form-
eisen 20 Goldschilling und fir Bleche und Universaleisen
25 Goldschilling.

Die verschiedenen Abkommen sind fur die Dauer von funf
Jahren vorgesehen; in bestimmten Fallen bestehen aber Kindi-
gungsmaglichkeiten bereits nach zwei Jahren.

Wegen des Landerschutzes sind auch in den Eisenverbanden

leickeharfe Bestimmungen vorgesehen, so dal bei deren Einhaltung

der Inlandsmarkt jedes Landes geschitzt ist.

hergehenden Vierteljahr. Der niedrige Kokspreis und das An-
ziehen der Preise fur Eisenerzeugnisse wirkten sich glnstig auf
die allgemeine Lage der Werke aus. Nicht iibersehen werden darf
in diesem Zusammenhang die Geldmittelknappheit hei ver-
schiedenen Werken. Gegen Endo Juni blieb der Ausfuhrmarkt.
wenig lebhaft, und die Preise schwankten. Die Haltung des In-
landsmarktes blieb fest. Die Werke waren im allgemeinen fiir drei
bis finf Wochen mit Arbeit versehen.

Auf dem Roheisenmarkt reichten die Auftrdge zu Monats-
anfang zur normalen Beschaftigung der Werke nicht aus. Die
Preise fir Thomasroheisen schwankten bei groBeren Bestellungen
zwischen 180 und 190 Fr je t ab Werk. GieRereiroheisen Nr. 3
P. L. kostete 200 Fr Frachtgrundlage Longwy. Nach Héamatit-
roheisen bestand wenig Nachfrage. Man rechnete mit einem An-
ziehen der Preise fir Eisenlegierungen, die ziemlich lebhaft ge-
fragt wurden. Im Verlauf des Monats trat auf dem Markt eine
leichte Aufwértsbewegung ein. GieRereiroheisen Nr. 3 P. L. zog
um 5 bis 10 Fr je t an, Thomasroheisen wurde zu 195 Fr verkauft.
Die Hersteller von H&matitroheisen setzten die dem Inlandsmarkt
zur Verfiigung zu stellenden Mengen fir den Juli auf 28 000 t fest
und auf vorldufig 15000 fir den August und 5000 t fiir den Sep-
tember. AuRerdem wurde eine Preiserh6hung fir Hamatitroh-
eisen von 10 bis 20 Fr beschlossen. Ende Juni zeigte die Lage
kaum Aenderungen. Die Saarwerke setzten ihre Preise um 10 Fr
herab. In Thomaseisen befestigten sich die Preise. In Nordfrank-
reich machte sich auf dem Markt fir Hamatitroheisen lebhafter
hollandischer Wettbewerb bemerkbar.

Das Anziehen der Preise verursachte auf dem Halbzeug-
markt ein deutliches Sinken der Nachfrage, zumal da noch er-
hebliche Vorverbandsgeschéafte abzuwickeln waren. Im Verlauf
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des Monats &nderte sich die Lage kaum. Im letzten Monatsdrittel
erfolgten zahlreiche Preisairfragen. Die Aufschldge fir Siemens-
Martin-Stalil wurden erhoht; es kosten in Siemens-Martin-Giite:
Vorgewalzte Blécke 450 Fr, Brammen 455 Fr, Knuppel 470 Fr,
Platinen 500 Fr; in Schmiedestahlgite: Vorgewalzte Bldocke
467.50 Fr, Brammen 472,50 Fr, Knuppel 497,50 Fr, Platinen
517.50 Fr. Die ubrigen Preise stellten sich wie folgt in Fr oder £ je t:

Inlandd): 30. 5. 38. G
Yorgewalzte Blécke 375 375
Brammen 380 380
Yierkantknlippel 405 405
Flachkntlppt'l 435 435
Blatinen 425 425

Ausfuhrl: Goldpfund Goldpfund
Yorgewalzte Blécke, 140 mm und mehr . . 2.4.- bis2.5.- 2.5.-
214* bis 4zdllige Knuppel ........ 2.G- his2.7.- 2.7.-
Phitincn, 20 Ibs und mehr......ccccevevnnnnn 2. .6 bis 2.S.- 2,8.-
idatinen, Durchschnittsgewicht von 151Ibs . 2.10.-bis 2.11,- 2.9.6

Die Preissteigerung machte sich zum Monatsbeginn auch auf
dem Markt fir Fertigerzeugnisse fuhlbar. Seit der zweiten
Maihéalfte bemerkte man ein deutliches Nachlassen der Bestellun-
gen. Die Werke hatten jedoch fur einige Wochen Arbeit und
legten kein besonderes Gewicht darauf, Auftrédge zu erhalten. Das
Ausfuhrgeschaft in Trégern belebte sich. In Schienen waren die
Werke fur den Inlandsmarkt gut beschéaftigt, wogegen die Aus-
fuhr kaum von Bedeutung war. Die im Laufe des Berichtsmonats
erteilten Auftrage blieben fihlbar unter denen des Mai zurick.
Wéhrend fur Handolseisen die Werke groBere Lieferfristen ver-
langten, waren diese fur Tréager kurz bemessen, da sich hier die
Nachfrage erheblich abschwéchte. Man hatte gleicherweise Be-
furchtungen uber den Umfang der Bestellungen an rollendem
Eisenbahnzeug, wo man mit einer Preisherabsetzung von 25 Fr
je t rechnet. Die Lieferfristen fur Handelsstabeisen betrugen
ungefdhr vier Wochen. Endo Juni war die Geschaftstatigkeit,
besonders fir die Ausfuhr, sehr gering. Die Preise fir Bandeisen
wurden auf 620 Fr festgesetzt, die verkauften Mengen lagen etwas
unter denen im Mai. In Tragern konnten die Werke nur sehr wenig
Auftrage hereinholen. Es kosteten in Fr oder £ je t:

Inland): 30. 5. 28. 6.
Betoncisen 560 560
Robrenstrelfen 625 625
Groe Winkel ... 560 530
Trager, Kormalpr 550 550
Handelsstabeisen... 560 560
Bandeisen............ 580 620
Schwere Schienen 697 697
Schwere Schwelle 640 640
Grubenschienen, erste . 450 450

Ausluhrl): Goldpfund Goldpfund
Betoneisen bis 2 3—
Handelsstabeisen bis 2.19.— 3.-.-
Winkel (Grundpreis) . bis2.18.6  3.-.-
Triiger, Normalprolil.....ccccvviiinnnnn 213-  bis2.14.- 215-

Auf dem Blechmarkt waren die Ausfuhrpreise zu Anfang
des Monats stark umstritten. Auf dem Inlandsmarkt rechnet man
mit baldigen und umfangreichen Auftragen in Grobblechen fur
die Kriegsmarine. Im Laufe des Monats besserte sich die Lage
besonders in Mittel- und Grobblechen. Gerlichte von einer Preis-
steigerung traten so bestimmt auf, dall die Kaufer sich hastig
eindeckten. In der zweiten Monatshalfte wurden die Zuschlage
erhéht, was einer teilweisen Preissteigerung entspricht. Lediglich
in Feinblechen begegnete man Ende Juni einer leichten Ab-
schwachung der Nachfrage. Es kosteten in Fr oder £ je t:

Inlandl): 30. 5. 28. G
Grobbleche, 5 mm und mehr:

Weiche Thomasbleche 680 [21]

Weiche Siemens-Martin-Bleche. 780 780

Welche Kesselbleche, Siemens-Hartiu- iite . 855 55
Mittelbleche, 2 bis 499 mm:

Thomasbleche, 4 bis unter 5 MM oo, 680 680
3 bis unter 4 mm 730 730

Feinbleche, 1,75 bis 1,99 mm . ... 850 850

Universaleisen, Thomasgute Grundpreis . . . . 600
'I‘I'nlversalelsen Slemens-Martin-GUtc, Grundpreis 700 700
Ausfuhrd: Goldpfund  Goldpfnnd

Bleche: 4,76 m m i 3.186 3.18.6
3,18 mm bis 43.— 4.6.-

204 mm is 4.46 4.7.6

2,06 m m is  4.15.- 412,

100 mm (gegluht 4.19.—bis5.1.- 4.15.-

05 mm (gegluht).. 5.19.6 bis 6.1.- 6.2.6
Riffelbleche . 4.2.6 4.3.6
Universaleisen, Thomasgute.. 3.15.- 3.18.6

Dio Nachfrage nach Draht war zum Monatsanfang im In-
lande unverdndert lebhaft. Der Ausfuhrmarkt war von geringerer
Bedeutung. Auf einigen Maérkten, z. B. Algier, war der belgische
Wettbewerb sehr stark. In Walzdraht machte sich der amerika-
nische Markt auBerordentlich bemerkbar. Die Werke muf3ten ihre
Preise in Dollar stellen und gingen damit das "Wagnis eines neuen

1) Die Inlandspreise verstehen sich ah Werk Osten, die Aus-

fuhrpreise fob Antwerpen fur die t zu 1016 kg.
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Preissturzes ein. Im Verlauf des Monats trat hierin eine Besserung
ein, da dio amerikanischen Werke ihre Preise heraufsetzten. Auf
dem Inlandsmarkt machten sich Angebote von AuBenseitern
bemerkbar. Die Lieferfristen sind jedoch sehr ausgedehnt und
geben diesen auRenstehenden Werken keine Mdoglichkeit, groRe
Auftrage hcreinzuliolcn. Ende Juni war die Lage unibersicht-
licher, da verschiedene Werke, die dem Verbande angehorten,
10% unter den offiziellen Preisen anboten. Es kosteten in Fr je t:

Blanker Draht . . . . . . . 1130 Drahtstifte P. B. Kr. 20,
Angelasscner Draht . . . . . 1200 Grundpreis .. 1280
Verzinkter Draht . . . . . . 1380

Der Schrottmarkt lag zum Monatsbeginn fest. In ver-
schiedenen Bezirken war die Nachfrage sehr umfangreich, ebenso
hatte Belgien starken Bedarf. Dio hohen Frachtkosten bildeten
das groBte Hindernis fur den AbschluB von Geschéften. Im Ver-
lauf des Monats befestigte sich die Lage weiter. Alter GuBbruch
war besonders gesucht.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im Juni 1933.

Die Grindung der neuen Verbénde hatte auf fast allen Ge-
bieten Preissteigerungen zur Folge; trotzdem belebte sich die
Geschaftstatigkeit. Durch die Pfingstferien wurde allerdings die
Durchfuhrung der beschlossenen MaBnahmen im Verbandswesen
der belgischen Eisenindustrie etwas verzogert. Es schien fast, als
ob der Eisenmarkt das Ausfuhrgeschaft cinbifen wirde. Be-
sonders dio W erkstatten fur Eisonkonstruktionen, Briicken- und
Hochbauten verspirten keine fiilhlbare Besserung ihrer Lage,
so dal zahlreiche Feierschichten eingelegt werden muBten. Im Ver-
lauf des Monats besserte sich die Marktlage, da dio Anteilnahme
des Auslandes sichtlich zunahm. Im allgemeinen waren jedoch
die Kdufe noch verhdltnismaRig beschrankt. Zweifellos gab cs
tberall Bedarf zu decken, da die Vorrate entweder verschwunden
oder sehr stark zuriickgegangen waren. In der weiterverarbeiten,
den Industrie konnte man keine Wiederbelebung feststellen. Bei
den Eisenkonstruktionswerkstatten im Inlande blieb die Tatigkeit
sehr gering. Der Auftragsbestand war vollig unzureichend, und
die geringen Bestellungen waren vom auslandischen Wettbewerb
standig bedroht. Preislich blieb der Markt fest. Ende Juni war
keine merkliche Aenderung der Lage eingetreten. Dio Preise
wurden genau iimegehalten. Im Nahen Osten machte sich eine
leichte Wiederbelebung der Geschaftstatigkeit geltend.

Die Lage auf dem Roheisenmarkt besserte sich zum
Monatsbeginn. Besonders nahm die Nachfrage nach GieRereiroh-
eisen zu. Im Verlaufe des Monats befestigten sich die Verhéltnisse
und die Abnahme des auslandischen Wettbewerbs lieR die Tatig-
keit auf den Auslandsmarkten ansteigen. Ende Juni trat eine
weitere Festigung ein. GieBereiroheisen Nr. 3 kostete zum Monats-
schluB 295 Fr ab Werk, phosphorhaltiges Roheisen 302,50 Fr,
Hé&matitroheisen 380 Fr und Thomasroheisen 230 Fr.

Auf dem Halbzeugmarkt herrschte wéhrend des ganzen
Monats wenig Lebhaftigkeit. Der Verband hat dem Vernehmen
nach einige Geschéfte mit England zu Preisen abgeschlossen, die
etwas unter den amtlichen Notierungen lagen. Besondere Preis-
abmachungen mit England sind noch nicht zum Abschlul ge-
kommen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl): 30. 5. 2S. 6.
Rohblocke 355 365
Vorgewalzte BIOCKE oo 395—405 410
Knuppel 420 440
Platinen 420—430 470

Ausfuhrl): Goldpfund Goldpfuud
Rohblécke 19.- 2.-.-
Vorgewalzte BIOCKE oo 2.4.- 2.5.-
KnUppel 2.6.- 2.7
Platinen . 2.8.- 2.8
Réhrenstreifen, G rundprels 3.12. 3. 12 6

Der Grundpreis fur vorgewalzte Blocke bezieht sich auf
Blécke von 6 Zoll und mehr; auf vorgewalzte Blocke von 5 bis
6 Zoll entfallt ein Aufschlag von 1/- sh, so daR sich der Preis auf
£ 2.6.- stellt. Bei Knippeln bezieht sich der Grundpreis von
£ 2.7.- auf solche von 63 bis unter 120 mm; Knippel von 50 bis
unter 63 mm kosten £ 2.8.-, von 40 bis unter 50 mm £ 2.10.6; von
35 bis 40 mm £ 2.13.-.

Infolge der neugeschaffenen Lage herrschte auf dem Markt
fir Fertigerzeugnisse zu Anfang des Monats Ruhe. Das gilt
besonders fiir den Inlandsmarkt, wo sich die Kundschaft zuriick-
hielt. Im allgemeinen bezog sich der grofte Teil der Bestellungen
auf Yertrage, die vor dem 1. Juni abgeschlossen waren. Bis zum
SchluB des Monats traten keine merklichen Aenderungen ein, die
Nachfrage blieb beschrankt. Die ,,Cosibel* berechnet den Zwi-
schenhéndlern nach Fob-Preisen, wéahrend die Héandler weiter
zu Cif-Preisen verkaufen. Von der ,Cosibel* wurden umfang-

') Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.
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reiche Auftrége fur China abgeschlossen. Die allgemeine Lage des
Fertigwarenmnrktcs war Ende dos Monats untibersichtlich. Die
Auftrage gestatteten es den Werken nicht, ihre Betriobc aus-
reichend zu beschéaftigen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:
Inland): 30. 5. 28. 6.

Handelsstabclacn 52 5535
Tréger, Normalprofite 525 535
Breitflnnschtréager.... 535 550
Winkel, Grundpreis 525 535
Warmgewalztes Bandeisen, Grundpreis 675 675
Gezogenes Rundeisen 925 950
Gezogenes Vierkanteisen.. 1050 1100
Gezogenes Sechskantelsen.. 1200 1250
Ausfuhrl): Goldpfund
Handelsstabeisen ..2.17.0 bis 2.19.- 3.-.-
Triiger, Normnlprofile 2.12.G bis 2.13.- 2.15.-
llreitflanschtrager........... ..2.13.6 bis 2.14.- 2.16.6
llund- und Vierkanteisen.. 2.16.0 bis 2.17.- 3.2.6
Mittlere Winkel.................. 2.18.0 bis 2.19- 3.-.-
Warmgcwalztcs Bandeisen.. . 3.12.0 3.12.6
Kaltgewalztes Bandeisen, 22 5.17.6 5.17.6
Gezogenes Kundeisen...... 5.-.- 5.2.6
Gezogenes Vierkantelsen... 5.17.6 6.2.6
Gezogenes Scchsknnteisen.. 6.17.0 G18.6

Auf dom SchweiBstahl markt war der Geschaftsabschluf
zu Beginn des Monats schwierig, aber trotzdem trat eine leichte
Besserung ein. Im Verlaufe des Monats dnderte sich hieran kaum
etwas. Am 20. Juni setzten die Huttenwerke Saint-Eloi ihre
Anlagen in Thy-le-Chéateau in Betrieb. Ende Juni kampften die
Werke immer noch mit denselben Schwierigkeiten: Mangel an Auf-
tragen und Zurickhaltung der Kundschaft sowohl auf dem In-
lands-wie auf dem Ausfuhrmarkt. Es kosteten in Fr oderin £ jet:

Inlandd: 30. 5. 28. 6.
Schweiflistahl Kr, 3, gewdhnlicheGute . 550 550
SchweilRstahl Nr. 4 ... 1100
Schweif3stahl Nr. 5..... 1300 1300

Ausfuhr]: Goldpfund Goldpfund
Schweillstnht Nr. 3, gewdhnlicheGute . 3.0.0 3.0.0

Die Lage auf dem Blechmarkt war zum Monatsbeginn
unregelmaBig. Dio Nachfrage in Grob- und Mittelblechen war
nur gering, dagegen nach Feinblechen betréchtlicher. Im Verlaufe
des Monats unterlag der Markt den Auswirkungen der Ruhe, die
bei den tbrigen Eisenzweigen herrschte. Die Geschéfte schwachten
sich fihlbar ab. Auch Feinbleche wurden hierdurch beeinfluf3t.
Es kosteten in Er oder in £ je t:

Inland):
Gewdhnliche "Thomasbleche:

3R* 5. 28. 6.
4,70 mm und mehr 675 676
4mm 700 725
3mm. 725 750

Gewdhnliche 750 775
Aus_fuhr%):

Gewdhnliche Thomasbleche: Goldpfund Goldpfund
476 mm und mehr... 3.17.6 3.18.6
318 mm... .4.-.- bis426 4.0.-
24 m m 2. bis4.5.- 4.7.0
10mm ... bis4.15.- 4.12.
1.0 mm (gegli bis5.-.-  4.15.-
0,5 inm (geglliht).. bis0.-.- 0.2.0
. Belg. Fr Belg. Fr

Verzinkte Bleche, 0,03 m m 1350 1300

Verzinkte Bleche, 0,5 m m 1500 1150

Wahrend der Markt fur Draht und Drahterzeugnisse
nniInland ein besseres Aussehen hatte, warer fur die Ausfuhr aus-
gesprochen schlecht, wo der Wettbewerb auflerordentlich heftig
war. Im Verlaufe des Monats trat hierin keine Aenderung ein.
Amerikanische und japanische Angebote erstreckten sieh bis auf
den hollandischen Markt. Man hofft jedoch auf eine Verstandi-
gung mit den Amerikanern. Endo Juni dauerte die wenig glinstige
Lage an. Man konnte auf dem Inlandsmarkt ziemlich zufrieden-
stellende Auftrdge buchen, aber der Ausfuhrmarkt war véllig
leblos. Es kosteten inFr je t:

Drahtstllte..... 1550 Verzinkter Draht 1850
Blanker Drah 1300 Stacheldraht.. 2000
Angelassener Dral 1400 Verzinnter Drah 2950

Auf dem Schrottmarkt herrschte im Verlaufe des Monats
Kuhe, doch glaubt man allgemein an eine baldige Besserung. In
der Ausfuhr von Siemens-Martin-Schrott trat eine geringe Be-
lebung ein infolge eines umfangreichen Kaufes aus Polen zu 220 Fr
frei Verschiffungshafen. Leblos war sowohl der Markt fur Hoch-
ofenschrott als auch fir StahlguBbruch, wo die Kaufe, die zu
Monatsbeginn auf der Grundlage von 250 Fr zu spekulativen
-wecken gemacht worden waren, aufhorten. Es Kkosteten in

ir je t:
30. 5. 28. 6.
n ™ w SChrOtt 195—200 195—200
uochoienschrott 185—190 185—190
oiemens-Martin-Schrott.. 200—210 190—200
S28D€ i . —, —

§asemr?engeun, erste "Wahl.. %8—%8 %;8—%8
" gftggB - 205—210 210—215

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Die Lage des englischen Eisenmarktes
im Juni 1933.

Die im Mai eingetretenc Besserung auf dom englischen
Eisen- und Stahimarkt setzte sich im Juni fort trotz der Unter-
brechung durch dio I’fingsttage und der durch die Wahrungs-
verwicklungen hervorgerufenen Unsicherheit. Die Wcltwirt-
schaftskonferenz in London ubte natlrlich einen mittelbaren
EinfluR auf die Geschaftstatigkeit aus, indem die Verhandlungen
abwechselnd ermutigend oder entmutigend wirkten. Der Ge-
schéftsumfang im Inlandc war im Juni aller Wahrscheinlichkeit
nach groBer als im Mai, aber die Ausfuhr war zeitweise flau.
Anderseits trug das Ausfuhrgeschaft jedoch auch freundliche
Zige; z. B. stimmten die Ausfuhrfirmen darin UGberein, daB
die Auftrdgo nach Uebersee zwar der Monge nach gering
geblieben waren, sich aber tber eine gréBere Zahl von Kéufern
verteilten; in diesem Zustand erblickten sie dio Méglichkeit
groReren Umsatzes. Die meisten englischen Werke konnten
ihren Beschéaftigungsstand auf der Hohe des Vormonats halten,
in einigen Féllen war sogar eine Besserung vorhanden. Zweifellos
zogen die englischen Werke verschiedene Geschéfte an sich infolge
der Verwirrung auf den Festlandsmérkten durch die Griundung
der Verkaufsverbande und der Schwierigkeiten, welche zwischen
den Fcstlandswerken und deren englischen Héandlern entstanden
waren. Diesen wurden Bedingungen gestellt, denen sie unmdglich
zustimmen konnten; besonders wird verlangt, daf sie keinen
englischen Stahl verkaufen. Ende des Monats waren diese Streitig-
keiten noch nicht beigelegt, auch die Frage nach der Entschadi-
gung der Héandler stand noch offen. Die Verbandspreiso wurden
anscheinend von den verkaufenden Werken cingehalten, aber
der Geschéftsumfang war unbedeutend, und dio Héndler uber-
nahmen in Wirklichkeit alle Geschéfte etwa 1/- bis 5/- sh unter
den offiziellen Preisen. Dies soll darauf beruhen, daR eine Anzahl
von Vertrdgen zu billigeren Preisen abgeschlossen und noch
nicht erfullt war, als die Verbdnde gegrindet wurden, und daR
die Werke Spezifikationen auf diese alten Vertrdge erhielten.
Am SchluB des Monats soll dem Vernehmen nach der Ueber-
schuf all dieser noch nicht abgelaufcnen Vertrage zum 1. Juli
gestrichen werden; aber dies hatte praktisch keinen Einflu
auf den Markt. In der letzten Juniwoche wurde bekannt, daR
die festlandischen Grobblech-Walzwerke ihre Preise fur den
britischen Markt um 6/- sh und fur Universaleren um 4/6 sh
herabgesetzt hatten. Der Verband hat also den Werken die Er-
laubnis gegeben, besondere Preise auf dem britischen Markte
zu fordern.

Das Geschéaft auf dem Erzmarkt war gering. Die festere
Haltung der Frachten spiegelte sich in den Erzpreisen wider.
Die Héandler waren dor Ansicht, daR bei einem Frachtsatz
Bilbao—Middlesbrough von 5/- sh der Mindestpreis fir bestes
Rubio nicht unter 15/6 sh liegen kénnte. Dio Verbraucher, die
groBtenteils gut eingedeckt waren, hielten sich wéahrend des Be-
richtsmonats vom Markt zuriick oder kauften nur geringe Mengen.

Der Roheisenmarkt hatte ein ausgesprochen freundliches
Aussehen. Das Ausfuhrgeschaft war allerdings dauernd schlecht,
obwohl dio Werke Anstrengungen machten, sich Geschéfte zu
herabgesetzten Preisen zu sichern. An der Nordostkiiste, wo
lediglich zwei Hochéfen GieBereiroheisen herstellten, tberschritt
die Nachfrage das Angebot, und die Vorrate nahmen sichtlich
ab. Die Preise dnderten sich jedoch nicht. GieRereiroheisen Nr. 1
wurde zu 67/- sh frei nach Nordostkistenbezirk verkauft und zu
61/- sh fur die Ausfuhr; GieBRereiroheisen Nr. 3 kostete 64/6 sh
bzw. 58/6 sh, doch wurden die Ausfuhrpreise nicht eingehalten.
Basisches Roheisen, von dem nur kleine Mengen an der Nordost-
kiustc auf offenem Markt verkauft wurden, kostete 59/- sh und
58/- sh fur dio Ausfuhr. In Mittelengland hatte sich die Lage,
soweit die Vorrate in Betracht kommen, gebessert, obwohl die
Erzeugung in diesem Gebiet einen groReren Umfang angenommen
hatte. Unbefriedigt zeigten sich die schottischen und indischen
Werke, die sich Uber die Preise in Schottland verstandigt hatten,
und Ende des Monats setzten die mittelenglischen Werke ihre
Preise um 2/6 sh herauf, so daR sich Northamptonshire-GieBerei-
roheisen frei Glasgow auf 63/- sh und frei Falkirk auf 60/- sh
stellte. Hierdurch konnten die schottischen Hochofenwerke ihren
Absatz steigern. Wahrend des ganzen Jahres waren in Schottland
nur sieben Hochdfen unter Feuer, und diese waren zusammen mit
den vorhandenen Vorraten durchaus in der Lage, die Bedirfnisse
des Marktes zu decken. Die Erzeugung an Hamatit-Roheisen
nahm im Juni zu, und die Preise konnten sich behaupten. Diese
betrugen 57/6 sh frei Tees-Bezirk, 62/6 sh in Mittelengland
und 59/- sh in Schottland. Die inlandische Nachfrage nach
Hamatit besserte sich, und das Geschéft mit Mittelengland und
Sudwales nahm einen erfreulichen Umfang an. Die Ausfuhr
ging dagegen zurlck, obwohl die Preise unter 59/- sh fob oder
fot blieben.
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Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im Juni 1933.
2. Juni 9. Juni 10. Juni 23. Juni 30. Juni
Festlands- Britischer Festlands- Britischer  Festlanda- Britischer  Festlands- Britischer  Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis
g sh d £ sh £ sh £ sh d £ sh £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
GieQerelroheis. Nr.3 3 0 2 10 0 3 28 2 10 0 3 20 2 10 0 3 28 2 10 0 3 20 2 .10 0
Basisches Roheisen 2 17 0 2 2B 2 17 & 2 2 2 17 B 2 2 2 17 B 2 28 17 B 2 281
Knlippel.. 5 0 ft 2 10 0G 5 0 2 8 0G 5 0 0 2 8 0G 5 00 2 8 0G 5 00 2 8 0G;
3 12 RBP 3 9 BP 3 8 RP 3 9 OP 3 9 0P
Platinen ... 4 12 0 2 10 0G 4 15 0 2 8 0OG 4 15 0 2 8 0G 115 0 0 8 0G 1 150 2 8 0G
3 12 fP 3 9 BP 3 8 0P 3 9 OP 3 9 0P
| Stabeisen . . .. 0 'It 2 17 0G 0 0 O 3 0 0G B 0O 3 00G B 0O 3 00G R 00 3 0 OG
3)a-u. mehrzolliges 4 ©° Rp 4 i OP 4 R 0P 1 B OP 4 B OP
Grobblech 10 0 3 18 0G 8 10 0 1 1 0G 8 10 0 4 1 0G 8 10 0 4 1 0G 8 10 0 3 15 0G .
6 14 3P 5 17 BP 5 15 0P 5 I8 OP b 7 OPj
G Gold, P - Papier
Die Lage auf dem Halbzeugmarkt war maRig. Um ihre kaufsbedingungen in Kanada und Skandinavien trat keine Aende-

Betriebe in Gang zu halten, sind die britischen Werke gezwungen,
den groBeren Teil des Halbzcuggescliaftcs, das friher an das
Festland fiel, an sich zu ziehen. Sie scheuen infolgedessen keine
Mihe, ihren Auftragsbestand zu vergréfern. Das Festland be-
reitete wahrend des Monats keinen Wettbewerb, und die Nach-
frage reichte aus, Preiserhdhungen vorzunehmen. Die britischen
Preise fiir Kniippel behaupteten sich auf £ 5.-.- bis 5.7.0 je
nach Menge. Bei Platinen schwankten die Preise je nach Werk
zwischen £ 4.15.- und 5.-.-. Zumeist wurde zu dem niedri-
geren Preis abgeschlossen. Einige Verbraucher sollen noch uber
Vorrate an festlandischem Halbzeug verfiigen, die aber bald
erschopft sein dirften. Das Geschaft in Festlandsware war
natirlich unbedeutend; die offiziellen Preise betrugen (in Gold-
pfund): fir sechs- und mehrzéllige vorgewalzte Blocke £ 2.5.-,
fur funf- und sechszolligo £ 2.6.-, fiir zweieinhalb- bis vierzollige
Knippel £ 2.7.-, fur zwei- und zweieinviertelzollige £ 2.8.-,
fur Platinen von 20 Ibs und mehr £ 2.8.-. Damit waren die
Festlandspreise hoher als die englischen, wenn man den Zoll
und die entwertete Wéhrung in Betracht zieht. Trotzdem wurden
zu Ende des Monats einige betréchtliche Geschéfte in Knippeln
zu Goldpfund 2.4.6 abgeschlossen, was frei Sudwales einen Preis
von ungeféhr £ 4.12.6 bedeutet. Ende des Monats gingen Geriichte
um, daB die Internationale Rohstahlgemeinschaft den britischen
Markt zum Wettbewerb zwischen den Festlandswerken frei-
gegeben habe. Anscheinend war diese Freigabe begrenzt, aber
die Verbraucher glaubten auf alle Falle, daB womdoglich ein
Wettbewerb mit den englischen Stahlwerken folgen werde. Die
angebotenen Mengen waren jedoch nicht umfangreich.

Die Beschéftigung der britischen Stahlwerke in Fertig-
erzeugnissen war lebhafter als in den Vormonaten. Die
Pfingstfeicrtage, die in friheren Jahren Uber die (blichen drei
Tage verldngert worden waren, wurden in einer Anzahl Bezirke
soweit wie madglich gekiirzt. Gegen Ende des Monats wurde
jedoch mit der Aufarbeitung alterer Abschliisse begonnen, wo-
durch sich der Beschaftigungsgrad verminderte. Immerhin kamen
noch genug kleine Geschafte herein, die den Werken Ersatz fur
die verlorenen Geschéfte boten. In Baueisen blieb die Beschéfti-
gung wéhrend des ganzen Monats gut, und einige Schiffs-
bauten schafften ein Gefihl der Zuversicht. Neue Auftrage
fur Schiffbauzeug blieben jedoch selten, und die Werke rechneten
hauptsdchlich auf Schiffbau-Ausbesserungen. Gegen Ende des
Monats zogen die Preise fiir verzinkte Bleche und Schwarzbleche
an. Dies kam nicht unerwartet, da die Werke fiir einige Wochen
gut beschaftigt waren und cs bekannt war, daR sie die Zeit
einer Preiserhdhung fir gekommen hielten. Das Geschaft mit
Indien, das durch das Abkommen zwischen der Tata und den
britischen Werken geregelt ist, war zeitweise gering. In den Ver-

rung ein; der letztgenannte Markt war frei von jeder Preiskon-
trolle. Auf den anderen Mérkten wurden die Preise fir verzinkte
Bleche von £ 10.10.—auf £ 11.-—fob fur 24-G-Wellbleche in
Biindeln erhoht. Bei Schwarzblechen zogen die Preise auf allen
Maérkten einschlieflich Indien um 10/- sh an, was einem Aus-
fuhrpreis fir 24-G von £ 9.-.- fob entspricht. Die Inlands-
preise zogen um £ 10/- sh fir verzinkte Bleche und um 5/- sh
flr Schwarzbleche an. Wahrend die Preise im allgemeinen stei-
gende Richtung hatten, setzten die Laneashire-Stabeisenwerke
ihre Preise um 15/- sh auf £ 9.-.- herunter. Die Stabeisen-
werke in anderen Gebieten behaupteten dagegen ihre Preise
unverandert auf £ 9.15.- fir Sondersorten; bestes Stabeisen
kostete £ 10.15.-gegenlber £ 10.5.- in Lancashire. Das Geschaft
in Festlandsfertigerzeugnissen war in England gering. Offen-
sichtlich nahm die ablehnende Haltung unter den Kaufern zu,
und ebenso trug das Fehlschlagen der Verhandlungen des Kartells
mit den H&ndlern zu dieser feindlichen Stellung bei. Die Fest-
landspreise blieben wahrend des Monats unverandert. Es kosteten:
Handelsstabeisen Goldpfund 3.— Trager, britische Profile,
Goldpfund 2.16.6; Trager, Normalprofile, Goldpfund 2.15.-;
3/,,- bis i',zolliges Rund- und Vierkanteisen Papierpfund 5.2.6;
1i- und mehr/.illige Grobbleche Goldpfund 3.18.6; 1/,zdllige
Goldpfund 4.6.- und “/,zéllige £ 4.1.-. Die englischen Preise
blieben wéahrend des Monats unverédndert.

Das Geschéaft in WeiRblechen blieb gut, obwohl sich in
der letzten Monatshélfte scharfer Wettbewerb der Vereinigten
Staaten in Siidamerika und Japan infolge der Entwertung des
Dollars bemerkbar machte. Zu Monatsanfang betrug der Preis
16/9 sh bis 17/3 sh fob fur die Normalkiste 20 X 14; infolge des
Anziehens der Zinnpreise stieg er Ende Juni von 17/3 auf 17/6 sh.

Preise fir Metalle im zweiten Vierteljahr 1933.
April

in JLil fUr 100 kg
Durchsclmittskurse Berlin

Juul

Weichblei 16,90 19,18
Blektrolytkupfer....s 50,19 56,69 02,05
Zink 20,79 21,77 23,70
JtUttenzinn (Hamburg) ..o 240,24 277,66 322,45
Kickei 350,— 338,57 330,—
Aluminium (HUtten-) e 160,— 100,— 160,—
Aluminium (Walz- und Drahtbanen) . 164,— 164,— 101,—

United States Steel Corporation. — Der Auftragsbestand des
Stahltrustes nahm im Mai gegentiber dem Vormonat um 66 285 t
zu. Am Monatsschlusse standen 1960 692 t unerledigte Auftrage
zu Buch gegen 1894 407 t Ende April und 2211997 t Ende
Mai 1932.

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

Bibliographie des Eisenhiittenwesens.

Dem heutigen Hefte unserer Zeitschrift liegt das Inhalts-
verzeichnis fur das erste Halbjahr 1933 bei. Das gibt uns
Veranlassung, noch einmal darauf hinzuweisen, daB vor kurzem
fur ,,Stahl und Eisen“ ein Gesamt-Inhaltsverzeichnis
der Jahrgénge 39 bis 50 (1919 bis 1930) erschienen ist, dessen
Wert von den Lesern der Zeitschrift nicht hoch genug veranschlagt
werden kann. Das Verzeichnis, das ebenso angeordnet ist wie das
schon erwéhnte Halbjahresverzeichnis, erfaBt den Inhalt der
zwolf Jahrgénge unserer Zeitschrift in der ausfihrlichsten Form.
Demi cs berlcksichtigt nicht nur alle Originalarbeiten dber die
technische und wirtschaftliche Entwicklung des Eisenhitten-
wesens, die unsere Zeitschrift in jenen Jahren gebracht hat,
sondern weist auch die einschlagigen Zeitschriftenaufsatze und
sonstigen Schriften des In- und Auslandes, die von unserer Zeit-
schrift in groBem Umfange ausgewertet worden sind, liickenlos

nach. Es erfalt ferner die samtlichen Quellenangaben, die in der
»Zeitschriften- und Blcherschau“ erschienen sind, und fiihrt eben-
so vollstdndig die im Patentbericht beschriebenen Patente auf.
Durch zahlreiche Hinweise auf einzelne Textstellen geht es zudem
weit tber das hinaus, was man in den Inhaltsverzeichnissen vieler
sonstiger Fachzeitschriften zu finden gewohnt ist. So stellt das
Verzeichnis ein literarisches Hilfsmittel dar, das in seiner er-
schopfenden Vielseitigkeit geeignet ist, dem Eisenkiittenmanne
wertvollste Dienste zu leisten, einerlei, ob er das Werk zu Rate
zieht, wenn er in der Praxis auftauchende Fragen zu beantworten
hat, oder ob er sich tiber die theoretische Seite seines Fachgebietes
unterrichten mochte. — Das Gesamt-Inhaltsverzeichnis, das mit
seinen 952 Seiten kleinsten Druckes auferlich den Umfang der
tblichen Halbjahresbande von ,,Stahl und Eisen“ noch ubertrifft,
kann zum Preise von 88 NUt vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Disseldorf, PostschlieRfach 664, bezogen werden.



