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Oesterreichs Eisenhüttenwesen kehrt heim ins Reich.
Von R ichard  W alzel in Leoben.

[ Ueberlieferung, Grundlagen, gegenwärtige Leistung und  nächste Zukunftsaussichten des österreichischen Eisenhüttenwesens1).]

Als in den geschichtlichen Märztagen 1938 der Führer lernen über die Grenze hinweg konnten notwendigerweise, 
aller Deutschen seine Heimat ins Reich heimgeholt besonders im Altreich, nur einen verhältnismäßig kleinen 

hat, ist mit ihr auch ein Gut von besonderer Prägung in die Anteil der Mitglieder erfassen. So mag es sein, daß manchem 
große Gemeinschaft zurückgekehrt: das österreichische Fachgenossen die besonderen Bedingungen, unter denen 
Eisenhüttenwesen. das österreichische Eisenhüttenwesen gewachsen ist und lebt,

Abbildung 1. Gesam tansicht des Steirischen Erzberges (1534 m) m it den 60 Abbaustufen zu je etwa 12 m Höhe.
Links der Pfaffenstein (1871 m).

Die deutschen Eisenhüttenleute diesseits und jenseits 
der Grenzpfähle hat auch in den dunklen Jahren nichts 
an dem Bewußtsein der Zusammengehörigkeit irremachen 
können. Um so schmerzlicher mußten aber die Hemmungen 
empfunden werden, die dem freizügigen Austausch vielfach 
entgegenstanden. Die Bemühungen unseres Vereins um die 
fachliche Zusammenarbeit und das persönliche Kennen-

i) Den H erren Privatdozenten  der M ontanistischen Hoch
schule Leoben Dr. 0 .  F r i e d r ic h  und  Bergrat h. c. Dr. Dr. 
H. M a lza ch e r bin ich fü r die M itteilung eines Teües der U nter
lagen zu herzlichem D ank verpflichtet.

etwas fremd geblieben oder geworden sind. Wenn daher 
im nachstehenden der Versuch gemacht wird, in aller ge
botenen Kürze die alte Ueberlieferung, die natürlichen 
Grundlagen, die bisherigen Leistungen und die wahrschein
liche nächste Zukunftsentwicklung des österreichischen 
Eisenhüttenwesens zu schildern, so geschieht das in der 
Absicht, dem Verstehen und damit dem gemeinsamen Werk 
zu dienen, an dem wir nun alle frohen Herzens schaffen.

Das Eisenwesen auf dem deutschösterreichischen alpen
ländischen Boden ist uralt. Die Vorgeschichtsforschung be
nennt eine ganze Kulturperiode im vorchristlichen Jahr-
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tausend nacli den reichen Funden von eisernen Waffen und 
Schmuckgegenständen am Hallstätter See im österreichischen 
Salzkammergut. Die spätere römische Provinz Noricum, 
die im wesentlichen das heutige Kärnten und die Steiermark 
umfaßte, lieferte schon vor der römischen Eroberung das 
für die Waffenschmieden hochgeschätzte „norisclie“ Eisen. 
Aus römischer Zeit haben am Steirischen Erzberg W. 
S ch m id t und W. S ch u ster2) im Jahr 1929 die Reste von 
drei Schachtschmelzöfen ausgegraben; nach Münzenfunden 
ist die Anwesenheit der Römer am Erzberg mit Sicherheit 
für den Beginn des 4. Jahrhunderts n. Chr. bezeugt.

Dieser Steirische Erzberg, der bis heute das weitaus 
größte österreichische Eisenerzlager darstellt, ist seit dem 
frühen Mittelalter immer mehr die Quelle und der Brenn

heute reich ist; freilich berichten schon alte Chroniken, 
daß trotzdem die Holzkohlenversorgung immer wieder 
einmal Schwierigkeiten bereitete und Lieferstreitigkeiten 
mit den „Kohlbauern“ vorkamen.

An die Schmelzhütten schlossen sich an den Bächen 
weiter hinaus ins Land die Frisclifeuer und die vielen 
Stätten der Weiterverarbeitung für den Stahl. Der Ruf 
der Güte eilte dem steirischen Stahl, mit welchem Sammel
namen er wegen der besonders vielen Erzeugungsstätten im 
Bannkreis des Steirischen Erzberges benannt wurde, voraus. 
Rolistahl aus dem Frischfeuer, Waffen, Werkzeuge, Sensen 
usw. haben bis über Europa hinaus durch die Jahrhunderte 
ständigen Absatz gefunden. Durch besondere Eisenhandels
privilegien, die sich die Stadt Leoben für das südlich des
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Abbildung 2.
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Oesterreichs wichtigste Eisenerzvorkommen.

punkt einer reichen Tätigkeit des Groß- und Kleinhand
werkes und einer besonderen Eisenkultur geworden. Als 
ein nach damaligen Begriffen unerschöpflicher und auch 
nach heutigem Maß noch sehr großer Reichtum tritt ein 
metasomatisches Spateisensteinlager, dessen Mächtigkeit 
nach den bisherigen Aufschlüssen auf fast 400 000 000 t 
geschätzt werden muß, etwa 20 km nordwestlich von Leoben 
in einer Höhe von etwa 800 bis 1530 m inmitten einer 
prächtigen Bergumrahmung zu Tage (Ä b b .l) .  Außer dieser 
größten Lagerstätte weist das österreichische Alpenland 
noch eine große Zahl von allerdings wesentlich kleineren 
Eisenerzvorkommen auf, die vom Mittelalter bis in das 
19. Jahrhundert die Grundlage für ebenso viele Renn
feuer, später Stückofen- und Hochofenwerke in nächster 
Umgebung bildeten (Abb. 2). Im Augenblick werden von 
diesen kleineren österreichischen Eisenerzlagern nur drei 
(Hüttenberg, Werfen und Waldenstein) abgebaut, unter 
denen der Kärntnerische Erzberg von Hüttenberg das er
giebigste ist und einen manganreichen Spateisenstein liefert. 
Die Schmelzhütten lagen an den vielen Gebirgsbächen, die die 
Gebläse treiben mußten; daher der alte Name „Radmeister“ 
und „Radgewerke“ für die Hüttenbesitzer. Die Holzkohle 
lieferten die heimischen Wälder, an denen das Land noch

2) W. S c h m id t :  Norisches Eisen (Wien u. Berlin: Julius 
Springer, und Düsseldorf: Verlag Stahleisen m .b .H . 1932) S. 39.

Steirischen Erzberges und die Stadt Steyr für das nördlich 
des Berges erschmolzene Eisen zu sichern wußten, sind beide 
reich geworden; ebenso haben die Städte Bruck a. d. Mur, 
Althofen und St. Veit a. d. Glan, die letzten beiden vom 
Kärntner Erzberg her, aus dem Eisenhandel Gewinn ge
zogen. Die zeitweise starke geldliche Abhängigkeit der 
Gewerken von den bevorrechteten Händlern, die ihrerseits 
wieder über den Wettbewerb des „Waldeisens“ klagten, 
das in abgelegenen kleinen Hütten erschmolzen und ihrem 
Handel entzogen wurde, trübt etwas das Bild. Immerhin 
konnten durch frühzeitige Zusammenschlüsse von einzelnen 
Gewerken zu Verbänden, wie sie besonders in der „Inner
berger Hauptgewerkschaft“ in Eisenerz seit 1625 und in der 
„Radmeister-Communität“ in Vordernberg seit 1829 bis 
gegen Ende des 19. Jahrhunderts bestanden, ein ungesunder 
Wettbewerb ausgeschaltet und Krisenzeiten leichter über
wunden werden. So hat das Eisen in allen seinen Ver
arbeitungsstufen doch Jahrhunderte lang einen im wesent
lichen stetigen Wohlstand dem Lande gebracht, der sich 
in einer reichen Kulturblüte äußerte. Die Eisengewerken- 
häuser im ganzen Land in ihrer von gutem Geschmack ge
führten Wohlhäbigkeit, die Häuser der reichen Handels
herren in den Städten, eine reife Schmiedekunst, ein schönes 
Brauchtum in Tracht und Sitte sind Zeugnisse dafür, die 
sich vielfach bis auf den heutigen Tag erhalten haben und
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großen Genuß dem bereiten, der ihnen liebevoll nachgeht 
(Abi. 3).

Seine le tz te  hohe Blüte erreichte das alte österreichische 
Eisenwesen in  der ersten Hälfte des 19. Jahrhunderts, vor 
allein in Vordernberg, wo der volksverbundene „steirische

(L ic h tb ild  : F . F ü rs t , Leoben'!

Abbildung 3. Schmiedeeiserne Brunnenlaube in Bruck 
a. d. Mur des H ans Prasser von 1626. D ahinter das Haus 
des Hammergewerken und  Eisenhändlers Pankratz K orn

meß, erbaut 1499 bis 1550 m it spätgotischer Loggia.

Prinz“ Johann, der später vom Frankfurter Parlament 
gewählte großdeutsche Reichsverweser von 1849, selbst 
einen Hochofen erwarb. Vorsteher der Radmeister-Communi- 
tät wurde und einen bürgerlichen Haus
halt führte. 14 Holzkohlenöfen standen 
damals in Vordernberg unter Feuer 
(Abb. 4). Prinz Johann ist auch der 
Gründer der „Steiermärkisch-ständi
schen Montanlehranstalt“ in Vordern
berg vom Jahre 1840, zu deren Leiter 
er den jungen Peter T unner berief 
(Alb. 5). 1849 übersiedelte Tunner mit 
seiner Schule, der nachmaligen Berg
akademie und Montanistischen Hoch
schule, nach Leoben. Der Verein Deut
scher Eisenhüttenleute hat das bahn
brechende Wirken des großen Lehrers 
und Meisters der Eisenhüt tenkunde 1881 
durch die Ernennung zu seinem ersten 
Ehrenmitglied gewürdigt. Die Montani
stische Hochschule, zu deren Ansehen er 
den ersten Grundgelegt hat.ist über gute 
und böse Zeiten hinweg die bewährte 
Pflegestätte für den hüttenmännischen 
und bergmännischen Nachwuchs der 
alten Monarchie und des deutschen Oesterreichs und der 
Sammelpunkt der Zunft bis weit über die Grenzen geblie
ben; als die süddeutsche Fachhochschule stehen ihr nunmehr 
im geeinten großen Reich ein neuer Auftrieb und erweiterte 
Aufgaben bevor, die sie mit frohem Ernst anfassen wird.

Auch im österreichischen Alpenland brachten natur
gemäß der Kokshochofen und die Bessemerbirne den großen

Umbruch von der alten, patriarchalischen Form des Klein
betriebes zur neuen Form der Großindustrie, ohne daß sich 
diese aber völlig durchgesetzt .hätte; immer noch weist 
Oesterreich eine verhältnismäßig große Zahl von selb
ständigen Kleinbetrieben— verständlicherweise um so mehr, 
je näher sie dem Fertigerzeugnis stehen — auf, die sich 
anpassungsfähig über die Krisenzeiten hinweg erhalten 
haben. Man darf diese Schichtung sicherlich begrüßen. 
Allerdings wurde der Abbau der kleinen, zum Teil von den 
Hauptverkehrswegen weit abgelegenen Erzlagerstätten, der 
an die Verhüttung in unmittelbarer Nähe in Holzkohlen
hochöfen gebunden war, zum größten Teil nicht mehr 
lohnend, sobald die Wettbewerbsfähigkeit dieses Holz
kohlenroheisens trotz seiner Güte verlorenging. Eine starke 
Zusammenballung der Roheisenerzeugung in der nächsten 
Nähe des Steirischen Erzberges kam zustande; heute werden 
98 % des gesamten Roheisens in Donawitz und Eisenerz 
erblasen. Etwas wemger ausgeprägt gmg die örtliche Zu
sammenballung bereits bei den stahlerzeugenden Betrieben 
vor sich, wobei allerdings die alten Frischfeuer und Puddel- 
hütten zuerst der .Bessemerbirne und dann dem Siemens- 
Martin-Ofen und dem Elektrostahlofen weichen mußten; 
immerhin ist das letzte Frischfeuer erst 1920 in Murau (Steier
mark) ausgeblasen worden. Verhältnismäßig am wenigsten 
traf, wie angedeutet, der Umbruch die stahlverarbeitenden 
Werke; noch heute laufen in den steirischen und kärntneri- 
schen Gräben und in dem von alters her als die „Eisen
wurzen“ benannten reizvollen niederösterreichisch-ober- 
österreichisch-steirischen Grenzgebiet die Trommeln von 
Drahtziehereien und pochen die Hämmer von Werkzeug
schmieden und Sensenwerken, zum Teil sogar noch im Be
sitz der gleichen Familien, deren Ahnherren vor Jahr
hunderten sich in berechtigtem Gewerkenstolz die Schwarzen 
Grafen genannt hatten.

Einen Ueberblick der geographischen Verteilung der 
heutigen eisenhüttenmännischen Betriebe im engeren Sinn 
in Oesterreich gibt Abb. 6.

Oesterreich verfügt derzeit über 3 K ok sh och öfen  in 
Donawitz, 2 K ok sh och öfen  in Eisenerz und 1 H o lz 
k oh len h och ofen  in Werfen, ln Betrieb befanden sich 
Ende 1937 2 K ok sh och öfen  in Donawitz, 1 K o k sh o ch 
ofen  in Eisenerz und 1 H o lzk o h len h o ch o fen  in Werfen. 
Zum Geburtstag des Führers am 20. April 1938 konnte 
ein vierter Kokshochofen in Donawitz wieder angeblasen

(L ic h tb ild  : F a rk a s

Abbildung 4. Hochofen (Radwerk) Nr. 4 in Vordernberg bei Leoben. E rb au t 1846 
durch den Gewerken Steyrer, ausgeblasen 1905; steh t un ter Denkmalschutz.
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werden. Es wurden im Jahre 1937 rd.
1 102 000 t österreichische Eisenerze ver
schmolzen, zu denen nur rd. 10 000 t nicht
österreichische Erze kamen. Die österreichi
schen Erze, wie gesagt weit überwiegend 
Spateisensteine vom Steirischen Erzberg, 
werden in Donawitz und Eisenerz nach dem 
hier entwickelten, besonders leistungsfähi
gen Verfahren nach A. A pold  und H.
F le iß n e r 3) geröstet und auf einen Eisen
gehalt von durchschnittlich 44 % gebracht; 
der Röstspat vom Hüttenberger Erzberg 
erreicht etwa durchschnittlich 49 % Fe.
Der steirische Röstspat ist fast selbstgehend 
und weist in der Regel nur einen mäßigen 
Kalküberschuß auf; der kärntnerische 
Spat hat dagegen meist etwas Kieselsäure 
im Ueberschuß. Erzeugt wurden im Jahre 
1937 rd. 389 000 t Roheisen, davon rd.
382 0001 Stahlroheisen mit durchschnittlich 
etwa 2,8% Mn. Hierfür betrug im Jahr 1937 
der Verbrauch an Koks rd. 315 000 t und 
der Verbrauch an Holzkohle rd. 63001. Bei 
der Versorgung mit dem zugehörigen Hüttenkoks waren die 
Werke, da im Lande keine hierfür in Betracht kommenden 
Steinkohlenlager vorhanden sind, vollkommen auf die Ein
fuhr angewiesen, die allerdings schon bisher zu einem erheb-

Martin-Oefen zu 30 t und 2 Mischeröfen. 
Die Siemens-Martin-Stahlerzeugung betrug 
im Jahre 1937 rd. 540 000 t.

Vollständig fehlt im Land Oesterreich 
heute das W in d frisch verfah ren  in der 
sauren oder basischen Form. Die Erze sind 
durch ihren Mangangehalt, ihr Basen Ver
hältnis und ihre Armut an Phosphor zu
nächst wohl dazu bestimmt, die Grundlage 
für das Verschmelzen zu Stahlroheisen und 
damit für den Siemens-Martin-Betrieb zu 
geben. Immerhin ist auch die Erzeugung 
eines siliziumreicheren Graueisens, bei 
gleichzeitig verhältnismäßig hohem Man
gangehalt, durchaus möglich.

Seit jeher hat die E d elsta h lerzeu 
gung für das Land Oesterreich eine beson
ders große Bedeutung; der Elektrostahlofen 
hat dabei heute das Erbe der Frischfeuer 
und der Tiegelöfen übernommen und den Ruf 
der Stähle erfolgreich gewahrt. Es standen 
Ende 1937 in Oesterreich 21 Elektrostahl- 
öfen und 8 Tiegelöfen, von denen 17 Elektro

ofen und 2 Tiegelöfen in Betrieb waren. Die Edelstahlerzeu
gung betrug im Jahre 1937 rd. HO 000 t, also rd. 20 % der 
Siemens-Martin-Stahlerzeugung. Ein Vergleich mit dem 
Deutschen Reich in den Grenzen von 1937 besagt, daß die

(Nach einer Zeichnung von Eybl, 1848)

Abbildung 5. Peter Tunner, 
geb. 10. Mai 1809 in Deutsch- 
Feistritz bei Graz, gest. am 

8. Ju n i 1897 in Leoben.
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Abbildung H. S tandortkarte  der österreichischen Eisen- und Stahlindustrie.

liehen Teil im Austausch gegen Rösterz aus dem Ruhrgebiet 
erfolgte, zum Teil aber auch aus der Tschechoslowakei und 
aus Nieder- und Oberschlesien.

An S iem en s-M artin -O efen  waren Ende 1937 ins
gesamt 29 vorhanden, von denen 17 in Betrieb standen. 
Dazu kamen zwei vorhandene Mischeröfen, von denen einer 
betrieben wurde. Wie aus Abb. 6 hervorgeht, entfällt auch 
hier der Hauptteil auf die Obersteiermark; das größte 
Siemens-Martin-Stahlwerk Donawitz besitzt 14 Siemens-

8) H. F le iß n e r :  Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1373/79; R. 
B r a n h o f e r : Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 2061/67 (Erzaussch. 17).

österreichische Siemens-Martin-Stahlerzeugung nur rd. ein 
Zwanzigstel, die österreichische Edelstahlerzeugung jedoch 
ein Fünftel von jener des Reiches betragen hat, oder anders 
ausgedrückt, der Kopfanteil der Edelstahlerzeugung war in 
Oesterreich ungefähr doppelt so hoch wie im Reich von 1937. 
Oesterreich hat etwa soviel Edelstahl hergestellt wie das 
übrige Reich außerhalb des rheinisch-westfälischen Bezirks. 
Der überwiegende Teil des Elektrostahles wurde in L ich t
b ogen öfen  in den Werken Ternitz, Kapfenberg, Donawitz, 
Judenburg, Ferlach, Rottenmann und Wien hergestellt, 
jedoch sind die Werke Kapfenberg und Ternitz auch führend
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bei der Aufstellung großer Induktions-Tiegelöfen voran
gegangen. Der Erzeugungsplan erfaßt tatsächlich a lle  Bau- 
und Werkzeug-Edelstähle.

Die Erzeugung der W alzw erk e, H am m er- und 
Preßwerke hat im Jahr 1937 in Oesterreich rd. 434 000 t 
betragen. Vertreten sind alle Zweige, wobei natürlich 
wiederum die hochwertigen -Stähle einen bedeutenden An
teil ausmachen. Kennzeichnend ist, daß Oesterreich 1937 
fast ein Drittel seiner Walz-, Schmiede- und Preßware aus-
ffeführt hat, nämlich rd. 140 000 t.• %

Eine Uebersicht der Entwicklung der Erzeugung an
Roheisen, Siemens-Martin-Stahl. Edelstahl. Walz-, Schmiede- 
und Preßware in den letzten 15 Jahren gibt Abb. 7.

Welche nächsten Aussichten bestehen nun nach der 
geschichtlichen Wende des 13. März 1938?

Die E isen erzförd eru n g , in erster Linie naturgemäß 
am Steirischen Erzberg, wird in Anpassung an die Lei
stungserhöhung der beste- 
hendenHochofenanlagen und 
durch den Bau der Reichs
werke Hermann Göring bei 
Linz a. d. Donau eine große 
Steigerung erfahren müssen.
Eine besondere, aber jeden
falls lösbare Aufgabe bedeu
tet hierbei die Verkehrsfrage, 
weil die verschiedenen Schie
nenwege vom Steirischen 
Erzberg nach Linz (s. Abb. 6), 
mit Ausnahme der Strecke 
Amstetten—Linz, nur ein
gleisig ausgebaut sind und 
zum Teil in engen Gebirgs
tälern verlaufen. Die Jah
resförderung an Erz vom 
Steirischen Erzberg, wie es 
an die Röstöfen abgegeben werden kann, soll schrittweise 
bis auf 4 000 000 t gesteigert werden: zur richtigen Würdi
gung der darin enthaltenen großen bergmännischen Leistung 
muß bedacht werden, daß die notwendige Gesamtgewinnung 
an Hauwerk wegen der Gangart (Ankerit) ganz bedeutend 
größer sein muß. Die Bedeutung dieser Erzförderung 
für die Eisenerzwirtschaft des Deutschen Reiches wird 
klar, wenn man gegenüberhält, daß im Jahre 1937 im 
Reichsgebiet nur rd. 8 522 000 t Eisenerz gewonnen worden 
sind. Dieser letzte Wert wird zwar in der nächsten Zeit, 
besonders durch den außerordentlich verstärkten Abbau 
im Salzgitterbezirk, eine gewaltige Steigerung erfahren, 
doch handelt es sich dabei bekanntlich um eisenärmere, 
stark saure Erze. Daher wird die Ausbeute an steirischem 
Spat, wenn man von seinem durchschnittlich etwas gerin
geren Mangangehalt absieht, am ehesten mit jener an 
Siegerländer S p at verglichen werden müssen, die im 
Jahre 1937 1 654 000 t betragen hat.

Wenn dann die vorhandenen H o ch ofen an lagen  voll 
in Betrieb stehen werden, was natürlich Vorarbeiten, vor 
allem durch die Schaffung von erweiterten Röstanlagen, 
bedingt, werden 820 000 t Roheisen jährlich erzeugt werden 
können. Hinzu kommt noch die zu erwartende Roheisen
erzeugung der Reichswerke Hermann Göring in L i n z , die 
etwa mit dem gleichen Betrag vorläufig geschätzt werden 
soll, so daß dann Oesterreich rd. 1,6 Mill. t Roheisen liefern 
und dadurch etwa 10 % zu der Roheisenerzeugung des 
Beutschen Reiches im Jahre 1937. die rd. 15 957 000 t betra
gen hatte, hinzufügen würde. Bei diesem Zuwachs handelt 
es sich insgesamt überdies um ein sehr gutes Stahlroheisen.

Bei voller Ausnützung der derzeit vorhandenen S iem en s-  
M artin -S tah lw erk san lagen  kann gerechnet werden, 
daß Oesterreich jährlich etwa 720 000 t Hohstahl liefern 
kann. Unter der Annahme, daß die Reichswerke Hermann 
Göring in Linz zunächst für eine Erzeugung von 1 Mill. t 
Rohstahl jährlich ausgebaut werden, würde also Oester
reich in absehbarer Zeit jährlich rd. 1.7 Mill. t Rohstahl 
erzeugen können, d. h. es würde die Siemens-Martin-Roh- 
stahlerzeugung des Reiches, an den Zahlen vom Jahre 1937 
gemessen, um 16,4 % erhöhen. Bezogen auf die Gesamt
erzeugung an Siemens-Martin- und Thomasstahl im Reich 
im Jahre 1937 würde der Zuwachs durch die österreichische 
Erzeugung etwa 9,2 % betragen. Zur richtigen Beurteilung 
dieser Erzeugungszahlen ist freilich auch der S ta h le ig e n 
bedarf Oesterreichs zu berücksichtigen. Nimmt man an, 
daß in einigen Jahren der Eigenbedarf je Kopf der Be
völkerung die gleiche Höhe wie im übrigen Reich erreichen

wird, dann wird Oesterreich 
voraussichtlich nahezu eben
soviel selbst aufnehmen, als 
es erzeugt. also rd. 1 700 0001 
Rohstahl, wobei es aller
dings einen Ueberschuß an 
hochwertigen Stählen im 
Tausch abgeben kann.

Für eine Erhöhung der 
E d el S tah lerzeugu ng  

durch Aufstellung weiterer 
Elektrostahlöfen bestehen 
bei der Stromversorgung 
günstige Aussichten durch 
die Möglichkeit eines wei
teren Ausbaues der öster
reichischen Wasserkräfte. 
Besonders gilt dies für die 
steirischen und kämtne- 

risclien Wasserkräfte, für die wegen der geographischen 
Lage der Stromabsatz nach dem Altreich ohnedies weniger 
günstig sein dürfte, als dies für die Kraftwerksgruppen im 
Westen Oesterreichs und an der Donau zu trifft. Z. B. können 
durch weiteren Ausbau von Stufen allein an der Mur in 
Steiermark 250 000 000 kWh jährlich zusätzlich gewonnen 
werden4).

Es ist anzunehmen, daß durch den Wegfall der Staats
und Zollgrenze einige Aenderungen in der Abgrenzung 
der Marktbereiche in Kürze eintreten werden. Die 
Wettbewerbsfähigkeit im einzebien wird im übrigen 
auch von der baldigen Regelung der Frachtsätze und 
steuerlichen Bedingungen, weiter von der Herabsetzung 
der festen Selbstkostenanteile durch die in Bälde zu er
wartende volle Ausnützung der vorhandenen Erzeugungs
anlagen in Oesterreich, und schließlich in weiterer Sicht 
von der Schaffung neuer Einrichtungen und von Betriebs
umstellungen mit dem Ziel der Senkung der Selbstkosten 
abhängen. In diesem Zusammenhang muß auch auf die 
überragende Bedeutung hingewiesen werden, die der Rhein- 
Main-Donau-Wasserstraße zukommen wird; sie wird vor 
allem auch die Frage der Kokskohlen- und Koksversorgung 
der österreichischen Eisenindustrie in günstigerWeise lösen.

Wenn nach diesen wirtschaftlichen Ausblicken nun noch 
einmal zum Ausgangspunkt der Betrachtung, das heißt zu 
der alten Ueberlieferung des österreichischen Eisenhütten
wesens und zu dem allezeit hochgehaltenen G ü testreb en , 
zurückgekehrt wird, so geschieht dies in der Ueberzeugung, 
daß auch in Zukunft, im Rahmen der großdeutschen Eisen-

4) V. X ie ts c h :  Z. YDI 82 (1938) S. 427/30.
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Nachkriegsgebiet

Abbildung 7. Oesterreichs Eisen- und Stahlerzeugung 
1922 bis 1937, verglichen m it der Erzeugung von 1913.
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Wirtschaft, Oesterreich Aufgaben zufallen werden, die mit 
der bloßen Absteckung von Erzeugungszahlen nicht ge
nügend umrissen sind. Das sehr gute Erz als Grundlage 
und die Eignung der Menschen dieses Landes aus Anlage 
und altüberlieferter Schulung werden dazu führen, daß das 
österreichische Eisenhüttenwesen auch in Zukunft vielfach 
solche Arbeitsgebiete wird betreuen müssen, für die eine 
über dem Durchschnitt liegende Güte der Erzeugnisse 
notwendig ist. In einem Land, in dem der Edelstahl einen 
so großen Anteil an der Gesamtstahlerzeugung einnimmt 
und wo zudem in vielen Fällen Edelstahle und so
genannte Handelsstähle nebeneinander im gleichen Werk 
erzeugt werden, wirkt sich die im einen Fall nötige größte 
Sorgfalt auch erzieherisch für die Behandlung der anderen 
Stähle aus; dazu kommt die Anpassungsfähigkeit an die 
Wünsche der Verbraucher und an das stark zersplitterte Er- 
zeugungsprogramm, die der österreichische Eisenhütten

mann immer wieder üben mußte. Das norische Eisen wird 
seinen guten Klang behalten!

So tritt Oesterreichs Eisenhüttenwesen frank und frei 
in die große Gemeinschaft ein und bringt freudig mit, was 
es an wägbaren und an unwägbaren Werten zu geben hat; 
für diese mag Goethes bescheiden-stolzes Wort gelten: 

„Aeltestes bewahrt mit Treue,
Freundlich aufgefaßtes Neue,
Heitern Sinn und reine Zwecke:
Nun, man kommt wohl eine Strecke!“

Und für jeden deutschen Eisenhüttenmann beiderseits 
der für immer verschwundenen Grenze soll das ehrende 
Wort gelten, das der Verein Deutscher Eisenhüttenleute der 
„Eisenhütte Oesterreich“ und der Montanistischen Hoch
schule in Leoben zum 13. März 1938 gewidmet hat: „Wir 
marschieren in nie u n terb roch en er Kameradschaft und 
Freundschaft Schulter an Schulter in die deutsche Zukunft!“

Vergleichende Untersuchungen über Kohlen- und Graphitelektroden 
an Lichtbogenstahlöfen.

Von H elm u t W eitzer in Kapfenberg.

[Gemeinschaftsarbeit des Fachausschusses für Elektrostahlöfen der E isenhütte Oesterreich.]

(Herstellung der Graphit- und  Kohlenelektroden. Vergleich dreier Lichtbogenöfen m it 6 bis 7,5 t F assung. Elektrodenverbrauch, 
Stromverbrauch, Schmelzzeit. Graphitelektroden rund dreimal so hoch belastbar, Elektrodenverbrauch bei Graphitelektroden 

nur halb so hoch als bei Kohlenelektroden. Trotzdem Graphitelektroden teuer im  Gebrauch.)

Zy/indernippe/

Bei allen Lichtbogen-Elektrostahlöfen erfolgt die zum 
Schmelzen von Einsatzgut und Schlacke, zum Ablauf 

endothermischer metallurgischer Reaktionen und zum Er
reichen der notwendigen Gießtemperatur erforderliche 
Wärmezufuhr über den elektrischen Lichtbogen. Dieser 
wandelt infolge der Ionisierung der Mole
küle des Elektrodenwerkstoffes in der die 
Lichtbogenbildung nicht behindernden 
Luftstrecke die dem Ofen zugeführte elek
trische Energie in Wärme um1).

Schon W ilhelm  v. S iem ens erkannte 
bei seinen richtunggebenden Versuchen im 
Jahre 1879, daß als Werkstoff für diese 
Elektroden nur Kohle in irgendeiner Form 
in Frage kommt2). Diese Erkenntnis be
hielt bis heute ihre Gültigkeit wegen der 
relativen Unschädlichkeit des Kohlenstoffes 
für die Zusammensetzung des Stahlbades 
und seiner hervorragenden elektrischen 
Leitfähigkeit, die verhältnismäßig niedrige 
Widerstandsverluste auf dem Stromweg 
von der Elektrodeneinspannvorrichtung 
bis zu dem lichtbogentragenden Elektroden
ende gewährleistet. Zu Beginn unseres Jahr
hunderts, als die industrielle Anwendung des 
Lichtbogen-Elektroofens einsetzte, kannte 
man nur aus amorpher Kohle hergestellte 
Elektroden, und erst rund eineinhalb 
Jahrzehnte später führte man eine zweite Elektrodenart 
der industriellen Anwendung zu, die Graphit- oder graphi- 
tierte Elektrode.

Die S öd erb erg-D au erelek trod e, deren Bedeutung 
für die Legierungs- und chemische Industrie sicherlich un
bestritten ist, scheidet bei der Betrachtung von Licht
bogenstahlöfen, welche vorzugsweise für die Erschmelzung

1) H. v. C o n ra d y :  Elektroschweißg. 5 (1934) S. 21/25.
2) F. T. S isco  und St. K r iz :  Das Elektrostahlverfahren

(Berlin 1929) S. 1 u. 121.

Konischer 
Gewinde zapfen

Abbildung 1. 
Elektrodenverbindung.

von Edelstahlen verwendet werden, aus verschiedenen 
Gründen aus, obwohl über sie auch günstige Berichte vor
liegen3).

Daß die Graphitelektroden trotz ihren verhältnismäßig 
hohen Preisen in Wettbewerb mit der amorphen Kohlen

elektrode treten konnten, liegt in ihren 
physikalischen und elektrischen Eigen
schaften begründet. Die derzeitige Lage ist 
nun so, daß beide Elektrodenarten neben
einander angeboten und verwendet werden, 
so daß sich die Stahlwerker nun für die 
Verwendung einer der beiden Arten zu ent
scheiden haben.

Da ein nicht unwesentlicher Anteil der 
Umschmelzkosten im Lichtbogenofen auf 
den Elektrodenverbrauch entfällt und eine 
Senkung dieser Lasten wünschenswert er
scheint, wurde im Elektroofenausschuß der 
Eisenhütte Oesterreich beschlossen, einige 
Lichtbogenöfen, deren Abmessungen sowohl 
die Verwendung von Kohlen- als auch 
Graphitelektroden zuließen, mit beiden 
Elektrodengattungen arbeiten zu lassen 
und die sich hierbei ergebenden Betriebs
verhältnisse zu ermitteln.

In Erkenntnis, daß die Höhe des Elek
trodenverbrauches, abgesehen von den 
durch die Ofenausrüstung bedingten Um

ständen, von den physikalischen Eigenschaften der Elek
trode unmittelbar abhängig ist, sei im folgenden ein kurzer 
Ueberblick über die Herstellungsweise und die physika
lischen Eigenschaften der beiden Elektrodenarten gegeben.

Für die H erste llu n g  der am orphen K oh len elek 
troden  werden hochwertigeKokse und Anthrazit verwendet. 
Diese Rohstoffe werden in Brechern zerkleinert, unter Luft
abschluß bei höherer Temperatur geglüht und auf bestimmte

3) W. E i le n d e r  und L. L v c h e : Stahl u. Eisen 44 (1924) 
S. 364/68.
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Korngrößen gebrochen und gemahlen. Durch die Glühung 
erreicht man. daß der restliche Wasserstoff und andere 
flüchtige Bestandteile, die im Anthrazit noch vorhanden 
sind, entfernt werden4), wobei gleichzeitig eine erwünschte 
Kaumbeständigkeit erzielt wird. Je nach den in Frage 
kommenden Elektrodendurchmessern der herzustellenden 
Kohlenelektroden wird das Mahlgut unter Zusatz von Teer
erzeugnissen als Bindemittel entsprechend gemischt. Die so 
vorgearbeitete bildsame Masse wird auf hydraulischen 
Strangpressen unter hohem Druck in Elektrodenform ge
preßt. Die aus der Presse kommenden sogenannten grünen

X 40

Kohlenelektroden wird die Mischung dann auf Strangpressen 
unter hohem Druck zu grünen Elektroden verarbeitet. Die 
aus der Presse kommenden grünen Elektroden werden zu
nächst vorgebrannt und dann in elektrischen Widerstands
öfen auf die notwendige Temperatur erhitzt, um die amorphe 
Kohle, unter dem Einfluß der als Katalysatoren wirkenden 
Metalloxyde, in kristallmen Kohlenstoff, das ist Graphit, 
umzuwandeln. Bei diesem Arbeitsgang wird nicht nur der 
Koks der Elektrodenmischung, sondern auch das ver
wendete Bindemittel in Graphit übergeführt, so daß ein 
durchgehendes einheitliches Gefüge erreicht wird. Dadurch

X 40

Vih
Abbildung 2. Kohlenelektrode Siemens-Plania.

Elektroden werden dann in einem Ringofen unter Luft
abschluß gebrannt, wobei die Bindemittel verkoken und die 
nicht verkokbaren flüchtigen Bestandteile entweichen. Die 
aus den Brennöfen kommenden Elektroden werden an der 
Oberfläche bearbeitet und mit einer Anstückvorrichtung 
versehen. Das Anstücken der 
Elektroden erfolgt entweder 
mit Hilfe von Spindelnippel 
und Innengewinde oder mittels 
kegeliger Gewindezapfen und 
Innengewinde (Abb. 1).

Die letzte Art des Anstük- 
kens hat allerdings den Nach- 
teü, daß bei einem Bruch des 
kegeligen Verbindungsstückes 
diezu diesem gehörige Elektro
de unbrauchbar wird oder erst 
nach beiderseitigem Ein drehen 
eines Zylindernippels wieder 
verwendbar wird. Der Vorteil 
der kegeligen Verbindung liegt 
aber darin, daß auf alle Fälle 
eine möglichst große gemein
same Berührungsfläche der beiden Elektroden gewährleistet 
wird, wodurch örtliche Ueberlastungen vermieden werden.

Für die Erzeugung der G r a p h ite lek tro d en  wird heute 
vorwiegend Elektrographit, der auf künstlichem Wege 
hergestellt wird, verwendet. In seiner Gebrauchseigenschaft 
ist der Elektrographit dem Naturgraphit ganz erheblich 
überlegen, da er außer geringerem Ohmschen Widerstand 
einen geringeren Aschengehalt hat. Für die Herstellung der 
Graphitelektroden werden Mischungen aus hochwertigen 
Koksen und entsprechenden Bindemitteln in der gewünschten 
Zusammensetzung und Feinheit angefertigt. Diese Mischun
gen erhalten ferner eine Beimengung einer bestimmten 
Menge von Metalloxyden5). In gleicher Weise wie bei

0  K. A r n d t :  Z. VD I 71 (1927) S. 1361/65.
ä) W. B l ie m e is te r :  Cbl. H ü tten  Walzw. 30 (1926) S. 347/52.

Abbildung 4. Graphitelektrode

Abbildung 3. Elektrodennippel Siemens-Plania.

unterscheiden sich die Elektroden aus Elektrographit grund
legend von denen aus Naturgraphit.

Abb. 2, 3 und 4 zeigen das Gefüge einer Kohlenelektrode, 
eines Kohlenelektrodennippels nnd einer Graphitelektrode 
im Schliff.

Anschließend an die Gra
phitierungwerden die Graphit
elektroden ebenso wie die 
Kohlenelektroden mechanisch 
bearbeitet und an beiden 
Enden mit Gewindelöchern 
versehen. In diese wird zur 
Verbindung ein Gewinde
nippel, ebenfalls aus Elektro
graphit, eingesetzt.

Die Verwendung verschie
dener Rohstoffe sowie der Gra
phitierungsvorgang bedingen 
verschiedene chemische Zu
sammensetzung und verschie
dene physikalische Eigenschaf
ten der Kohlen- und Graphit
elektroden. Abb. 5 zeigt die 

Unterschiede im Aschen- und Schwefelgehalt. Auch die Zu
sammensetzung der Asche (Abb. 6) weist einige Unterschiede 
im Eisenoxyd- und Kieselsäuregehalt auf. Ein Gehalt von 
etwa 2 % Siliziumkarbid bei den Graphitelektroden ist 
durch den Graphitierungsvorgang entstanden, ebenso der 
höhere Kalkgehalt durch die Beigabe von Katalysatoren.

LTeber die physikalischen Werte der Kohlen- und Graphit
elektroden liegen eine Reihe von Angaben vor, so z. B. von 
St. K r iz 2), W. B lie m e is te r 5), H. N a th u s iu s 6), A che- 
s o n 7), S iem en s8) u. a.

6) Cbl. H ü tten  Walzw. 30 (1926) S. 11/16.
7) In t. Acheson Graphite Co., N iagara Falls, N. Y .: Acheson 

G raphite (1910).
8) Siemens-Planiawerke, A.-G., Berlin-Lichtenberg: Kohle- 

E lektroden [1932].
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In Zahlentafel 1 sind Kennzahlen angegeben, wie sie von 
den Siemens-Planiawerken erst 1937 für ihre Erzeugnisse 
zur Verfügung gestellt wurden. Hier ist wohl der auffälligste

und, wie später gezeigt wird, 
bedeutungsvollste Unterschied 
im spezifischen Widerstand 
gegeben, der bei Kohle 
rund fünfmal so hoch liegt 
als bei Graphitelektroden. 
Die Tatsache, daß infolge 
des viel höheren Ohmschen 
Widerstandes auch die Joul- 
schen Verluste bei Kohlen
elektroden ein Mehrfaches der 
bei Graphitelektroden auf
tretenden betragen, zeigt, daß 
bei gleicher Amperebelastung 
auf die Flächeneinheit die 
in Form von Wärme auf
tretenden Joulschen Verluste 

Abbildung 5. Unterschied für Kohle mehrfach höher 
im Aschen- und Schwefelgehalt liegen als für Graphit. Da 
zwischen Kohlen- und Graphit- a[)er gleichzeitig die Tempe- 

elektroden. ratur beginnender Oxydation
bei Kohle tiefer liegt als bei Graphit, sind also zwei Einflüsse, 
nämlich Joulsche Verluste und tiefere Oxydationstemperatur 
dafür maßgebend, daß man die Kohlenelektrode einer nur 
viel geringeren Amperebelastung unterwerfen darf als die 
Graphitelektrode. Diese mögliche Belastung, als zulässige

%
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Abbildung 6. Zusammensetzung der Asche von 

Kohlen- und Graphitelektroden.

Stromdichte bezeichnet, beträgt nach Angaben von St. 
Kriz2) für Kohle 4 bis 8 A/cm2, für Graphit 15 bis 30 A/cm2, 
nach W. Bliemeister5) für Kohle 5 bis 10 A/cm2, für Graphit 
15 bis 25 A/cm2. A. C lergeot9) gibt ebenfalls eine drei
fache Stromdichte für Graphitelektroden als zulässig an.

Da infolge des bekannten Skineffektes der Stromfluß 
nicht gleichmäßig über den gesamten Querschnitt, verteilt 
ist, sondern bevorzugt an den Randzonen verläuft, steigt 
die Belastung der Randzone mit steigendem Elektroden
durchmesser auch dann, wenn die Stromdichte auf den 
ganzen Querschnitt gerechnet gleichbleibt. Dadurch wird 
bedingt, daß, um eine dauernde Ueberlastung der Randzone 
zu vermeiden, die auf dem gesamten Elektrodenquerschnitt 
berechnete Stromdichte herabgesetzt werden muß. Diese 
Erklärung hat nun wohl bei Graphitelektroden ihre Gültig
keit, bei Kohlenelektroden, deren Ohmscher Widerstand an

9) Techn. mod. 29 (1937) S. 475/79.

Zahlentafel 1. P h y s ik a l is c h e  E ig e n s c h a f te n  v o n  K o h le n , 
u n d  G r a p h i te le k t r o d e n .

Kohlenelektrode Graphitelektrode

Scheinbares spez. Ge- \  
wicht /  

Wirkliches spez. Gewicht
Spez.W iderstand je nach | 

Durchmesser /
Linearer Wärmeausd.- 

Beiwert zwischen 
20 und 1000° J 

Spez. Wärme bei 100 0 . 
Druckfestigkeit . . . .  
Biegefestigkeit . . . .  
Tem peratur der begin- \  

nenden Oxydation /

Wärmeleitzahl bei 1400°

1,50 bis 1,60 g/cm 3

1,85 bis 2,05 g/cm 3 
Ohm mm2

40 bis 60
m

0,0000043
bis

0,0000055 m/m  °C 
etwa 0,20 kcal/kg °C 
300 bis 450 kg/cm 2 

50 bis 80 kg/cm 2

300°

50 kcal/h °C -m

1,55 bis 1,70 g/cm3

2,21 bis 2,23 g/cm3

7 b ,s l2 0hmram2
m

0,0000035
bis

0,0000055 m/m »C 
etwa 0,30kcal/kg °C 
200 bis 300 kg/cm2 
50 bis 170 kg/cm2

500°

120  kcal/h •0 C • m

und für sich höher ist, wirkt dem Skineffekt die Aenderung 
des Ohmschen Widerstandes mit der Temperatur entgegen. 
In Abb. 7 wird die Veränderung des Widerstandes ausge
drückt im Quotienten R/R0 für Graphit und Kohle. Aus 
dem Verlauf der Kurve für Graphit ist ersichtlich, daß der 
Widerstand zuerst sinkt, mit Erreichen von Temperaturen 
aber, die dem Glühendwerden der Elektroden entsprechen,

%
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Abbildung 7. W iderstand von Graphit und Kohle 
in Abhängigkeit von der Tem peratur.

wieder ansteigt und so zwangsläufig zu einer weiteren Er
höhung der Joulschen Verluste und damit wieder Tempe
ratursteigerung führt. Da aber die Wärmeleitfähigkeit der 
Graphitelektrode, die bei etwa 1400° 120 kcal/h/°/m beträgt, 
sehr hoch ist, ist die Gefahr, mit der Graphitelektrode in den 
Glühbereich zu kommen, falls nicht eine zu hohe Ueber
lastung vorliegt, nicht allzu groß. An und für sich ist aber 
die hohe Wärmeleitfähigkeit der Graphitelektroden gegen
über den Kohlenelektroden ein Nachteil, da sie an den 
Strahlungsflächen, die außerhalb des Ofendeckels liegen, 
höhere Wärmeverluste hervorruft. Bei Kohlenelektroden 
sinkt jedoch der Ohmsche Widerstand stetig mit steigen
der Temperatur, so daß auf alle Fälle der Widerstand im 
wärmeren Innenteil der Kohlenelektrode niedriger liegt als 
in der Außenschicht. Die Temperatur des Innenteiles der 
Kohlenelektrode wird aber infolge der schlechten Wärme
leitfähigkeit, die nur ein Drittel der von Graphitelektroden 
beträgt, höher sein als in der Außenschicht. Dieser Unter
schied in der Leitfähigkeit des Kernes und der Randzone, 
der dem Skineffekt entgegen wirkt, bedingt, daß man bei 
Kohlenelektroden den Skineffekt durchaus vernachlässigen 
kann. Die Ursache, warum auch bei Kohlenelektroden die 
spezifische Stromdichte mit steigendem Durchmesser ab
nehmen muß, ist in der schlechten Wärmeleitfähigkeit an 
sich begründet, weil die infolge der Temperaturunterschiede 
zwischen Kern und Randzone durch ungleichmäßige Vo
lumenveränderungen bedingten Spannungen bei zu großen 
Temperaturunterschieden zum Bruch führen würden.
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Siemens-Plania gibt nun für ihre Erzeugnisse für 1937 
die aus Abb. 8 ersichtlichen Zahlen an. Die schraffierte 
Fläche wird eingeschlossen von den oberen und unteren 
Grenzwerten der zulässigen Stromdichten in Abhängigkeit 
vom Elektrodendurchmesser. Oberhalb der schraffierten 
Fläche ist die Elektrode überlastet, unterhalb unterbelastet. 
Wird eine Elektrode so stark überlastet, daß sie über ihre 
ganze Länge glühend wird, dann steigt sofort der Elektroden
verbrauch infolge Verbrennens des Elektrodenwerkstoffes 
bei Ueberschreiten der Oxydationstemperatur, die bei Kohle 
annähernd bei 300°, bei Graphit 500° liegt. Die gefähr
lichsten Stellen bei Ueberlastungen sind die Verbindungs
stellen. Da die Berührung' der Flächen beim Annippeln 
kaum vollständig erreicht werden kann, stellen sie gewisser
maßen den engsten Querschnitt „dar, der auch bei sonst 
zulässiger Stromdichte iiberlastet’ sein kann. Bei Graphit-

den Verbrauch eingerechnet. Die Belastung der Kohlen
elektroden betrug während der Einschmelzzeit rd. 7 bis 
8 A/cm2, die der Graphitelektroden rd. 14 bis 15 A/cm2.

Das Ergebnis zeigt nun, daß der Verbrauch an Kohlen
elektroden annähernd doppelt so hoch ist als bei Graphit
elektroden. Wirtschaftlich günstig wirkt sich trotz der

j limformerieistungin kW  

I Einschmetzspannung 
I Einschme/zzeif in min/1

I Stromverbrauch In kW h/ i  
] W i r k u n g s g r a d i n  %

tferou/f -F iat 
Abbildung 9.

3
tteroutt

Kennzahlen der Versuchsöfen.

Ummantelungskosten eine Blechummantelung bei Kohlen
elektroden aus, da hierdurch der Elektrodenverbrauch um 
etwa 5 % vermindert wird. Die Ursache dieser Verminderung 
liegt zum Teil in der besseren Leitfähigkeit der Blechober
fläche, zum Teil darin, daß das Glühendwerden und Ab
brennen der Elektroden an den Deckellöchern und damit

\  E/ekfrodenverbrauch in k g /l und CH kg/7000kh/h 

i  Stromverbrauch in ktV h/l

Einschme/zzeif tn  m in/1  

Schm e/zzeit in m in/1

elektroden, die bei der mechanischen Bearbeitung glatte 
Flächen ergeben, ist diese Gefahr weniger groß als bei Kohlen
elektroden. deren abgedrehte Flächen infolge der Beschaffen
heit des Werkstoffes rauh bleiben. Dies hat außer dem oben 
angeführten Nachteil auch noch die bekannte Erscheinung 
örtlicher Lichtbögen zur Folge, die zum Ausbrennen der 
dem Lichtbogen benachbarten Teile und damit zwangs
läufig zum Bruch der Verbindungsstelle führen muß. Aus 
diesem Grunde verwendet man beim Annippeln der Kohlen
elektroden graphithaltigen Kitt, der die Bildung nicht- 
leitender Luftstrecken verhindern soll.

In Abb. 9 sind die Kennzahlen der untersuchten Oefen 
angegeben. Das Einsatzgewicht der drei Oefen liegt zwischen 
6,0 und 7,5 t, bei Umformerleistungen von 1500 bis 2000 kVA. 
Es ist dies jene Ofengröße, bei welcher die Verwendung 
beider, der Graphit- und der Kohlenelektroden, am häufig
sten zu treffen ist.

Während der Versuchsdauer, die sich über viele Wochen 
erstreckte, wurden die in Abb. 10 zusammengestellten An
gaben ermittelt.

1. Der E lek tro d en v erb ra u ch  in kg/t. Um jedoch 
Unterschiede im Verbrauch, die auf verschiedene Arbeits
weise, z. B. Feinungszeit, zurückzuführen wären und die 
nicht unmittelbar mit den Eigenschaften der Elektroden 
Zusammenhängen, auszuschalten, wurde der Elektroden
verbrauch auf je 1000 kWh Stromverbrauch umgerechnet. 
Die Ermittlung des Elektrodenverbrauches erfolgte durch 
Abwiegen der im Ofen einzuhängenden Elektroden abzüglich 
des Gewichtes der ausgetauschten verbrauchten Elektroden. 
Obwohl Bruchverluste kaum vorkamen, wurden sie doch in

Abbildung 10. Versuchsergebnisse.

die bekannte Einschnürung in der Kühlringzone, die auch 
eine gute Abdichtung verhindert, vermieden wird. Ebenso 
werden die Einspannvorrichtungen durch die glatte Blech
oberfläche weitgehend vor örtlicher Lichtbogenbildung und 
dadurch raschem Verschleiß der Kupferbacken geschützt, 
hatte doch z. B. Werk 3 in 19 Versuchswochen bei nicht- 
ummantelten Kohlenelektroden einen Mehrverbrauch von 
13 Kupferbacken gegenüber Graphitelektroden, die eben
falls eine glatte gut leitende Oberfläche haben.

2. Bezüglich des S trom verb rau ch es hat sich ergeben, 
daß der Stromverbrauch für Graphitelektroden durch
gehend niedriger liegt als für Kohlenelektroden. Die Ver
minderung betrug:

■überbelastet

■unterbelastet
'überbe/astet

'un/erbe/asfet
ZOO 300 OOO SOO BOO 

Elektrodendurchmesser in mm  
Abbildung 8. Zulässige Strom dichten in Am p/cm 2 für 

verschiedene Elektrodendurchmesser.
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bei Werk 1 ............... 2,15 %
bei Werk 2 ............... 1 % und 2 %,
bei Werk 3 .................... ebenfalls annähernd 1 %.

3. Ebenso sinkt die S ch m elzze it, wenn auch nicht in
einem Maße, dem man wirtschaftliche Bedeutung zusprechen 
könnte. Bei Werk 3 sinkt die Einschmelzzeit von 48,3 min/t 
für Kohlenelektroden auf 46,2 für Graphitelektroden rd.
300 mm, steigt aber auf 48,5 für Graphitelektroden rd.
250 mm. Bei Werk 2 sinkt die Schmelzzeit nur von 55 auf
54 min/t. Dieses Ergebnis steht im Gegensatz zu den bis
herigen Angaben, die von einer wirtschaftlich ausschlag
gebenden Steigerung der Ofenleistung bei Graphitelektroden 
sprechen. Eine nähere Untersuchung auf Werk 2, welcher 
der Einfluß der Schrottbeschaffenheit auf die Einschmelzzeit 
zugrunde lag, ergab, daß bei leichtem Schrott die Elektroden 
kleinen Durchmessers zu rasch zu Boden schmelzen und dann 
infolge ihres beschränkten Durchmessers weniger Seiten
wirkung des Lichtbogens aufweisen als Elektroden größeren 
Durchmessers. Bei schwererem Schrott, welcher zu rasches 
Durchschmelzen verhinderte, konnte die Einschmelzzeit 
tatsächlich bis zu 8 % verkürzt werden. Ein Aufheizen des 
Bodens infolge des raschen Durchschmelzens der. Elektroden 
kleinen Durchmessers konnte in keinem Falle beobachtet 
werden, wohl aber steigt die Haltbarkeit der Seitenwände, 
die weniger der örtlichen Einwirkung des Lichtbogens aus
gesetzt sind als bei Elektroden größeren Durchmessers. 
Ebenso wirken sich die kleineren Deckelöffnungen günstig 
aus, sowohl in bezug auf Wärmeverluste durch abziehende 
Ofengase als auch wegen geringerer Einsturzgefahr gegen 
Ende der Deckelreise. Eine längere Deckenhaltbarkeit 
konnte freilich nicht unmittelbar festgestellt werden.

Zusam men fassen d  wäre also zu sagen, daß der Ohm
sche Widerstand der Graphitelektroden 4- bis 5mal geringer 
ist als der der Kohlenelektroden, daß Graphitelektroden in 
Abmessung und Wärme doppelt so stark belastbar sind als 
Kohlenelektroden, daß Graphitelektroden bezüglich der 
zulässigen Stromdichte, jedoch abhängig vom jeweiligen

Elektrodendurchmesser, rund dreimal so hoch belastet 
werden können als Kohlenelektroden, daß der Elektroden
verbrauch bei Graphitelektroden die Hälfte des Verbrauches 
an Kohlenelektroden beträgt, daß eine wenn auch gering
fügige Leistungssteigerung bei Verwendung von Graphit- 
( lektroden eintritt. Ebenso wird sich die Schonung der 
Ofenzustellung bei Graphitelektroden günstig in den Kosten 
auswirken. Weiter sind Graphitelektroden leichter be
arbeitbar als Kohlenelektroden und infolge ihres geringeren 
Gewichtes auch handlicher.

Alle diese Vorteile sind aber nicht in der Lage, den Preis 
der Graphitelektroden wettzumachen. Wenn man berück
sichtigt, daß der Preis der Graphitelektroden 3,6mal so groß 
ist als bei Kohlenelektroden, der Verbrauch jedoch nur die 
Hälfte desjenigen der Kohlenelektroden ist, so ergibt sich 
ein beachtlicher Fehlbetrag, der ausschließlich durch Er
niedrigung der übrigen Kosten, wie feuerfeste Zustellung, 
Stromverbrauch und Leistungssteigerung, gedeckt werden 
müßte. Ohne hier die genaustens ermittelte Rechnung anzu
geben, sei nur gesagt, daß dies unmöglich ist und daß bei 
Verwendung von Graphitelektroden eine Belastung der 
Umschmelzkosten eintritt.

Allerdings versucht man, dieser Tatsache heute durch 
bauliche Maßnahmen beizukommen. Da bei den ursprünglich 
für Kohlenelektroden gedachten Oefen der Durchmesser im 
Verhältnis zur Badtiefe ziemlich groß ist, d. h. der an den 
Wänden liegende Teil des Schrottes infolge des kleinen Licht
bogendurchmessers der Graphitelektroden vom Lichtbogen 
nicht erfaßt wird, verringert man bei Oefen, welche von 
vornherein für Graphitelektroden gebaut werden, den Ofen
durchmesser, um so die Einschmelzleistung zu steigern. Ob 
für Oefen, die vorzugsweise zur Erzeugung von Edelstahl 
verwendet werden, eine dadurch bedingte Erhöhung der 
Badtiefe wünschenswert erscheint, möge dahingestellt 
bleiben. Des weiteren muß natürlich diese Anordnung auch 
die beobachtete Schonung der Seitenwände wieder ganz 
oder teilweise zunichte machen.

Der Einfluß der Schmelzüberhitzung auf Gefüge und Festigkeitseigenschaften 
legierter Baustähle.

Von A lois Schöberl in Kapfenberg und R oland M itsche in Leoben.

(Untersuchung an basisch und sauer erschmolzenen Chrom-Nickel-Einsatz- sowie an  sauer erschmolzenen Chrom-Nichel- Wolfram- 
und Chrom-Nickel-Molybdän- Vergiltungsstählen über die E inw irkung  einer Schmelzüberhitzung bis 1640" au f die A usbildung des 

Primär- und Sekundärgefüges und  auf die Festigkeitseigenschaften.)

[Hierzu Tafeln 2 bis 5.1

Im S ch rifttu m  wird die E inw irkung der S ch m elz
ü berh itzun g für den Fall des G ußeisens wohl zum 

ersten Male von E. P iw ow arsk y1) behandelt. Hiernach 
läßt sich durch eine Schmelzüberhitzung eine Verfeine
rung des Graphits und damit verbunden auch [eine Ver
besserung der Festigkeitseigenschaften des Gußeisens er
zielen. Durch die Arbeiten von 0. v. K eil, R. M itsche, 
A. L egat und H. T ren kler2) wurde nachgewiesen, daß das 
Gefüge des Gußeisens merklich durch nichtmetallische 
Keime (Schlackentrübe) beeinflußt wird, deren Menge und 
Verteilung durch eine Schmelzüberhitzung grundlegend 
geändert werden kann. Aehnliche Wirkungen konnten auch 
an anderen Legierungen und Reinmetallen nachgewiesen 
werden3)1). Insgesamt folgt aus diesen Arbeiten, daß man

0  Vgl. Gießerei 24 (1937) S. 510/18.
2) Arch. Eisenhüttenw. 7 (1933/34) S. 579/84.
3) R. M its c h e :  Carnegie Schol. Mem. 23 (1934) S. 65/105; 

Berg- u. hüttenm . Jb . 84 (1936) S. 5/13.
4) E. K ö r b e r  und W. O e lse n : Mitt. K .-W ilh.-Inst. Eisen- 

forschg. 18 (1936) S. 109/30; vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1156.

in metallischen Schmelzen grundsätzlich zwei Arten von 
' Keimen unterscheiden muß, die auf die Ausbildung des 

Gußgefüges und damit auf die Eigenschaften von großem 
Einfluß sind:

1. Arteigene Keime. Darunter sind Atomhaufwerke zu 
verstehen, die in der flüssigen Schmelze bei Temperaturen 
auch weit über den wahren Schmelzpunkt erhalten bleiben. 
Es handelt sich also um anisotrope Bereiche in der im 
übrigen isotropen Schmelze.

2. Artfremde Keime. Unter diesem Sammelnamen sind 
alle nichtmetallischen Bestandteile zusammengefaßt. Dabei 
muß darauf hingewiesen werden, daß namentlich die sehr 
fein verteilten, meist submikroskopischen artfremden Keime 
besonders wirksam sind.

Durch eine Schmelzüberhitzung werden beide Arten von 
Keimen stark beeinflußt. Es können einerseits arteigene 
Keime aufgelöst werden, anderseits ist grundsätzlich sogar 
die Möglichkeit gegeben, daß sich durch Anlagerung neue 
Keime bilden. Die artfremden Keime können bei der
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Schmelzüberhitzung z. B. durch Zusammenfließen entfernt 
werden. Weiterhin ist z. B. in kohlenstoffhaltigen Schmelzen 
eine Reduktion der Schlackentrübe möglich. Ebenso ist 
durch starke Sauerstoffaufnahme eine Neubildung von 
Schlackentrübe denkbar, und durch Umsetzungen zwischen 
Schlacke und Metallschmelzen können gleichfalls Umlage
rungen und Veränderungen eintreten.

Es ist daher zu erwarten, daß die Schm elz Über
hitzung auch bei den S täh len  von erheblichem Einfluß 
sein kann. Bisher liegen Untersuchungen in dieser Richtung 
nur von W. E ilen d er  und Mitarbeitern5) vor, aus denen 
hervorgeht, daß überhitzt erschmolzene Stähle bei gleicher 
Zugfestigkeit und Streckgrenze eine etwas bessere Dehnung 
und Einschnürung und eine wesentlich höhere Kerbschlag
zähigkeit als üblich behandelte Stähle aufweisen, und daß 
ihre Neigung zur Anlaßsprödigkeit geringer ist. Außerdem 
sollen die überhitzt erschmolzenen Baustähle unempfind
lich gegen Schweißrissigkeit und Flocken sein.

Die D urchführung der eigen en  V ersuche zu dieser 
Frage erfolgte an einem Chrom-Nickel-Einsatzstahl und an 
unlegiertem Stahlformguß. Der Chrom-Nickel-Einsatz- 
stahl wurde gewählt, da er ein Gußgefüge mit sehr deutlicher 
Stengelkristallisation zeigt und darum zu erwarten war, daß 
der Einfluß der Schmelzüberhitzung hier besonders deutlich 
zum Ausdruck kommen würde. Die Versuchsschmelzen 
wurden sowohl im basischen Lichtbogenofen als auch im 
sauren, kernlosen Induktionstiegelofen erzeugt. Außerdem 
wurden Betriebsschmelzversuche im sauren Lichtbogenofen 
zur Vervollständigung des Bildes durchgeführt. Diese ver
schiedenen Ofenarten wurden gewählt, um festzustellen, ob 
und wieweit die Wirkung der Ueberhitzung von der Ofenart 
abhängt. Zu der Schmelzführung ist folgendes zu sagen: 
Im basischen Lichtbogenofen wurde zunächst eine 50-kg- 
Schmelze in der üblichen Weise hergestellt und nach dem 
Desoxydieren abgegossen. Sodann wurde eine zweite 
Schmelze auf dieselbe Art erzeugt und nach dem Des
oxydieren überhitzt. In beiden Fällen wurde in der Pfanne 
noch die gleiche Aluminiummenge zugegeben. Bei den im 
sauren, kernlosen Induktionstiegelofen hergestellten 150-kg- 
Sehmelzen wurde die Hälfte der Schmelze nach dem Fertig
machen und Desoxydieren abgegossen und der Rest an
schließend überhitzt. Die Enddesoxydation erfolgte auch 
hier wieder mit der gleichen Aluminiummenge in der Pfanne. 
Der Abguß wurde stets von oben in Rundkokillen vorge
nommen. In allen Fällen wurden die Gieß- und Erstar
rungsbedingungen gleichgehalten, so daß der Einfluß der 
Ueberhitzung klar hervortreten konnte. Zur Untersuchung 
des Primär- und Sekundärgefüges wurden Scheiben aus 
Kopf, Mitte und Fuß der Blöcke entnommen. Die Tempe
raturmessung erfolgte mit einem Glühfadenpyrometer. Nach 
den Untersuchungen von K. G u th m a n n 6) sind daher die 
wahren Temperaturen erheblich höher als die gemessenen, 
jedoch bleibt der Unterschied zwischen überhitzten und 
nicht überhitzten Schmelzen bestehen. Als Lieberhitzungs
temperatur wurde dabei die Temperatur angegeben, welche 
unmittelbar nach dem Ausgießen der überhitzten Schmelze 
in der Pfanne gemessen wurde.

Zunächst wurde durch Vorversuche festgestellt, w elche  
U eb erh itzu n gstem p eratu r n ö tig  is t ,  um eine  
merkbare B e e in flu ssu n g  des P rim ärgefü ges zu er-

ä) Vgl. W . E i l e n d e r ,  A. W a lz  u n d  0 . M e y e r :  A rch. E isen- 
hüttenw. 9 (1935/36) S. 601/05 (W erkstoffausseh. 342); W . 
E i le n d e r :  S ta h l u. E isen  56 (1936) S. 1289; W . E i l e n d e r  und
H. P r ib y l :  A rch. E isen h ü tten w . 11 (1937/38) S. 443/46 (W erk
stoff aussch. 403).

6) S tah l u. E isen 57 (1937) S. 1245/48 u. 1269/77 (W ärm e- 
steile 2501.

Z a h le n ta fe l 1. Z u s a m m e n s e t z u n g ,  G ie ß -  u n d  U e b e r 
h i t z u n g s t e m p e r a t u r  d e r  u n t e r s u c h t e n  C h r o m -  

N i c k e l - E i n s a t z s t ä h l e .
Bezeich

nung
der

Schmel
ze

Ofen
zu

stellung
c

%

Si

%

Mn

%

Cr

%

Ni

%

- 1 Ueber- 
jhitzungs- 

temperatur1) 
»C

1 b a  0 ,1 7 0 ,0 9 0 ,5 0 0 ,9 0 3 .6 1 1 4 4 0 _
2 s is c h 0 ,1 8 0 ,1 4 0 ,5 4 0 ,7 2 3 ,5 4 1 4 4 0 1 5 5 0

3 b a  0 ,2 5 0 ,1 8 0 ,5 0 0 ,7 8 3 ,3 3 1 4 2 0 —
4 s is c h 0 ,2 5 0 ,1 3 0 ,5 1 0 ,7 1 3 ,3 7 1 4 2 0 1 6 3 0

5 s a u e r 0 ,1 5 0 ,1 2 0 ,3 5 0 ,7 4 3 ,5 3 1 4 4 0 —
6 s a u e r 0 ,1 5 0 ,1 3 0 ,3 3 0 ,7 9 3 ,6 0 1 4 3 5 1 5 4 0

7 s a u e r 0 ,1 8 0 ,2 0 0 .3 0 1 ,0 7 3 ,4 4 1 4 2 0 —
8 s a u e r 0 ,1 8 0 ,2 4 0 ,2 2 0 ,9 8 3 ,5 1 1 4 2 0 1 5 7 0

11 s a u e r 0 ,1 7 0 ,1 1 0 ,4 2 0 ,8 3 3 ,6 6 1 4 5 0 —
1 2 s a u e r 0 ,1 2 0 ,2 1 0 ,3 0 0 ,7 4 3 ,6 9 1 4 5 5 1 6 0 0

13 s a u e r 0 ,1 8 0 ,3 0 0 ,4 1 0 ,8 2 3 ,4 9 1 4 4 0 —
14 s a u e r 0 ,1 0 0 ,4 5 0 ,3 1 0 .7 6 3 ,6 0 1 4 4 0 1 6 4 0

■) G em essen m it d em  G lü h fa d e n p y ro m e te r; u n b e r ic h tig t.

zielen . Es ergab sich dabei, daß eine sichtbare Einwirkung 
auf das Primärgefüge bis zu Temperaturen von 1550° prak
tisch nicht vorhanden ist und erst bei Temperaturen von 
1600° bis 1640° augenfällig wird. Bei den dazwischen
liegenden Ueberhitzungstemperaturen ist manchmal eine 
Abhängigkeit festzustellen und manchmal nicht. Zum Ver
gleich sei hier mitgeteilt, daß bei den nicht überhitzten 
Schmelzen Temperaturen von 4420 bis 1460° beobachtet 
wurden. Eine Ueberhitzung über 1640° hinaus erschien 
nicht nötig, da man die Wirkung bereits beobachten konnte, 
und war auch mit Rücksicht auf die Ofenhaltbarkeit nicht er
wünscht. In Zahlentafel 1 sind Zusammensetzung sowie Gieß- 
und Ueberhitzungstemperaturen verschiedener ausgewählter 
Schmelzpaare des Chrom-Nickel-Einsatzstahles wiederge
geben worden. Abh. 1 bis 6 (s. Tafel 2) zeigen die Oberhoff er- 
Aetzung des Primärgefüges verschiedener Schmelzen, und 
zwar entspricht das in jeder Abbildung oben wiedergegebene 
Gefüge stets der überhitzten Schmelze. Sämtliche Proben 
entstammen dem Blockfuß. Zwischen dem Gefüge der 
basisch erschmolzenen Stähle Nr. 1 und 2 (A bb.l) besteht 
entsprechend der niedrigen Ueberhitzungstemperatur von 
1550° kein wesentlicher Unterschied. Nur im Kernteil sind 
die Stengelkristalle bei der überhitzten Schmelze Nr. 2 
wesentlich kürzer. Dagegen ist bei der auf 4630° über
hitzten Schmelze 4 (Abb. 2) ein restloses Verschwinden 
der Stengelkristalle festzustellen. Die auf 1540° überhitzte, 
im sauren Ofen hergestellte Schmelze Nr. 6 unterscheidet 
sich nicht sehr stark von der Vergleichsschmelze Nr. 5 
(Abb. 3). Auch bei einer Ueberhitzung auf 4570° ist nur ein 
geringer Einfluß zu erkennen, wie ein Vergleich der Schmel
zen 7 und 8 in Abb. 4 zeigt. Nach einer Ueberhitzung von 
1600° beobachtet man dagegen schon ein merkliches Zu
rückgehen der Stengelkristallbildung (vgl. Abb. 5). Eine 
Ueberhitzung auf 4640° reicht dann wieder aus, um auch 
bei den sauren Schmelzen die Stengelkristallbildung, ab
gesehen von einer schmalen Randzone, fast ganz zum Ver
schwinden zu bringen (vgl. Abb. 6), was mit den Ergebnissen 
bei den basischen Schmelzen übereinstimmt. Für spätere, 
größere Versuche konnte darum ohne Bedenken der saure 
Lichtbogenofen gewählt werden.

Ueber den Z usam m enhang von P rim är- und  
S ek un därgefüge ist noch verhältnismäßig wenig bekannt. 
Es kann daher von vornherein nicht gesagt werden, ob 
einem feinen Primärgefüge auch ein feines Sekundärgefüge 
entspricht, da das durch die Ueberhitzung erzeugte feine 
Primärgefüge z. B. durch nichtmetallische Keime verursacht
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sein kann, die auf das Sekundärgefüge durchaus nicht in 
der gleichen Weise wirken müssen7). Da im Gußzustand eine 
klare Beurteilung des Sekundärgefüges dieser ferritischen 
und perlitisehen Stähle schwer möglich ist, wurden die 
Untersuchungen des Sekundärgefüges im geglühten Zustand 
durchgeführt. Als Glühtemperatur wurde eine unter dem 
Acj-Punkt (720°), eine knapp über (820°) und eine weit 
über dem Ac3-Punkt (1020°) liegende Temperatur gewählt. 
Die Abkühlung nach dem Glühen erfolgte in Schamotte. 
Abb. 7 bis 9 geben das Sekundärgefüge der Schmelze 1 bei 
den genannten Glühtemperaturen wieder und Abb. 10 
bis 12 das Sekundärgefüge der überhitzten Schmelze 2. 
Hiernach ist — das gleiche gilt auch für die anderen unter
suchten basischen Schmelzen — das Sekundärgefüge der 
überhitzten Schmelzen bei den untersuchten Glühtempe
raturen gleichmäßiger und zum Teil feiner ausgebildet. 
Für die auf saurem Futter erschmolzenen Stähle ist der 
Zusammenhang zwischen Sekundärgefüge und Schmelzüber
hitzung für das Schmelzenpaar 13 und 14, und zwar wieder 
an Proben aus dem Kern, dargestellt (vgl. Abb. 13 bis 18). 
Ein Vergleich dieser Bilder zeigt, daß beim sauren Schmelz
verfahren die überhitzten Schmelzen eher zu einer gröberen 
Ausbildung des Sekundärgefüges neigen.

Die Untersuchungen über die G efü geau sb ild un g im  
verarb eite ten  Z ustand wurden an Stählen mit 4- bis 
40fachem Verschmiedungsgrad durchgeführt, die 1 h bei 
800 bis 900° mit nachfolgender Abkühlung in Schamotte 
geglüht worden waren. Bei Glühtemperaturen von 800 bis 
850° zeigten sich im wesentlichen keine Unterschiede. 
Dagegen waren bei 900°, d. h. einer Temperatur, die bei 
der Einsatzbehandlung auf treten kann, häufig schon 
wesentliche Abweichungen zu beobachten. Die überhitzten 
Schmelzen hatten im wesentlichen ein gleich großes Korn, 
zeigten aber vielfach eine merkliche Vergröberung, und zwar 
sowohl bei basisch als auch bei sauer erschmolzenen Stählen. 
Z. B. weist der überhitzt erschmolzene basische Stahl 2 
(Abb. 20) nach einer Glühung bei 900° ein gröberes Sekun
därgefüge auf als der in der üblichen Weise erzeugte Stahl 1 
(Abb. 19). Ebenso ist das Sekundärkorn des auf saurem 
Futter erschmolzenen Stahles 6 (Abb. 22) gröber als das des 
Stahles 5 (Abb. 21). Zwischen dem Sekundärgefüge der 
stark überhitzten Schmelze 12 (Abb. 24) und dem der üblich 
behandelten Schmelze 11 (Abb. 23) ist dagegen wieder kein 
Unterschied festzustellen.

Die B estim m u ng der F est ig k e itse ig e n sc h a fte n  
wurde an Proben mit 4- und 40fachem Verschmiedungsgrad 
durchgeführt, die nach dem Schmieden in Lösche erkaltet 
waren. Sämtliche Proben zur Ermittlung des Festigkeits
verhaltens lagen gleichgerichtet zur ursprünglichen Block
achse. Bei den 4fach verschmiedeten Knüppeln (60 mm Dmr.) 
wurden die Proben immer möglichst am Rande heraus
gearbeitet. Eine 40fache Verschmiedung führte zu Stangen 
von 20 mm Dmr., so daß hieraus unmittelbar der Probe
stab gefertigt wurde. Untersuchungen, wie sie K. K orn
fe ld 8) über den Einfluß des Gußgefüges auf die Festig
keitseigenschaften eines ähnlich zusammengesetzten Stahles 
vorgenommen hat, ließen sich leider nicht durchführen. 
Auf eine zahlenmäßige Darstellung der erhaltenen Ergeb
nisse kann verzichtet werden, da sich wohl in einzelnen 
Fällen für die überhitzten Schmelzen eine gewisse Ver
besserung von Dehnung, Einschnürung und Kerbzähigkeit 
ergab, in anderen Fällen aber zwischen den Festigkeitseigen
schaften von überhitzten und üblich hergestellten Schmelzen

7) Vgl. E . H o u d r e m o n t  u n d  H . S c h r ä d e r :  S tah l u. E isen
56 (1936) S. 1412/22 (W erkstoffaussch. 358).

8) S ta h l u . E ise n  57 (1937) S. 870/73 .

kein Unterschied zu beobachten war. Die bisherigen 
Zahlenunterlagen reichen keinesfalls aus, um eine endgültige 
Entscheidung treffen zu können. Ein Vergleich der Festig
keitswerte bei den 4fach und den 40fach verschmiedeten 
Proben ergab, daß sowohl die üblich erschmolzenen als 
auch die überhitzten Proben bei 40faelier Verschmiedung 
höhere Festigkeits- und niedrigere Zähigkeitswerte auf
weisen. Die Ursache dieser Erscheinung ist aber nicht in dem 
verschiedenen Verschmiedungsgrad zu suchen, sondern in 
der Tatsache, daß die 4fach verschmiedeten Proben mit 
einem Durchmesser von 60 mm wesentlich langsamer ab
kühlten als die 40fach verschmiedeten mit einem Durch
messer von 20 mm9).

Zur B estim m u ng der K orngröße wurden die 4 -und 
40fach verschmiedeten Proben entsprechend den im prak
tischen Betriebe auftretenden Bedingungen 8 h bei 850 bis 
870° mit einem im Betrieb verwendeten Einsatzpulver be
handelt und im Einsatzkasten abgekühlt, Hierbei ergab sich 
am Rande eine im wesentlichen eutektoidische Zone mit ganz 
schwach angedeutetem Zementitnetzwerk. Das Gefüge war 
in allen Fällen normal. Das Perlitkorn zeigte bei basischen 
Schmelzen praktisch keine Unterschiede und bei sauren 
Schmelzen eine ganz geringe Vergröberung bei den über
hitzten Proben. Auch in der Eindringtiefe konnten wesent
liche Unterschiede nicht festgestellt werden. Dagegen war 
die Ausbildung der Uebergangszone zwischen dem auf
gekohlten Rand und dem Kern bei allen überhitzten Schmel
zen bei 4- und 40facher Verschmiedung schroff ausgebildet. 
Abb. 25 und 26 belegen diese Tatsache für ein basisches, 
Abb. 27 und 28 für ein saures Schmelzenpaar. Eine schroffe 
Uebergangszone gilt allgemein als unerwünscht, da sie die 
Gefahr des Auftretens von Spannungen zwischen Rand und 
Kern begünstigt. Um festzustellen, ob die schroffe Ausbildung 
der Uebergangsschicht sich auch praktisch stark auswirkt, 
wurden zementierte Proben von 100 mm Länge und 20 nun 
Dmr. mehrmals von 830° in Wasser abgeschreckt. Sowohl 
überhitzte als auch nicht überhitzte Schmelzen hielten 
je 40 Härtungen aus, ohne daß ein Verziehen oder Reißen 
eingetreten wäre.

Zur Bestätigung der bei den Kleinschmelzen erhaltenen 
Ergebnisse, und um noch eine dritte Ofenart in die Unter
suchung einzubeziehen, wurden einige Schm elzen  in 
einem  sauer zu g e s te llte n  6 -t-L ich tb ogen ofen  
durchgeführt. Untersucht wurden molybdän- und wolfram- 
legierte Chrom-Nickel-Stähle nach der Art des VCN 35. Der 
Einsatz wurde so gewählt, daß nach dem Einschmelzen 
keine größeren Legierungszusätze mehr nötig waren, um 
nach Möglichkeit alle Einflüsse außer dem der Ueberhitzung 
auszuschalten. Die Proben wurden mit einem Löffel unter 
gleichzeitiger Temperaturmessung wie folgt entnommen:
1. nachdem der Einsatz vollkommen und gleichmäßig

flüssig war,
2. während des Feinens,
3. vor dem Abstich, nach der Ueberhitzung.
Alle Proben erhielten im Löffel einen gleich großen Alu
miniumzusatz. Vergossen wurde immer bei gleicher Tempe
ratur in eine Graugußkokille. Das Gewicht der Probe
blöckchen betrug 5 kg. Zur Beurteilung des Primärgefüges 
wurde aus dem unteren Drittel der Probe eine Scheibe über 
den ganzen Querschnitt entnommen. Das Ausmaß der 
Ueberhitzung war aus betrieblichen Gründen und wegen 
der Gefahr der zu starken Siliziumreduktion beschränkt. 
Die im Löffel optisch gemessene Temperatur lag 60 bis 80°

8) H . K o r s c h a n  und  E . M a u r e r :  S tah l u. E isen 55 (1935) 
S. 828/31 (W erkstoffaussch. 311).



STAHL UND EISEN 58 (1938) Heft 20. Tafel 2.

A. S c h ö b e r l  und R. M i t s c h e :  Der Einfluß der Schmelzüberhitzung auf Gefüge und 
Festigkeitseigenschaften legierter Baustähle.

R and Mitte Schmelze Nr.:

Abb. 1. x  1

Abb. 2. X 1

Abb. 3. x 1

12

11

Abb. 6. x  1
Aetzung nach Oberhoffer.

Abb. 4.

Abb. 5.

A bbildungen  1 bis 6. P rim ärgefüge üblich  erzeug ter u nd  
ü b e rh itz t erschm olzener C hrom -N ickel-E insatzstäh le  

(vgl. Z ah len tafe l 1).



Tafel 3.

Grlühtemperatur:
820° 1020°

Abb. 7. Abb. 8. Abb. 9.
Schmelze Nr. 1.

X 100

Abb. 10. Abb. 11. 
Schmelze Nr. 2.

Abb. 12.

X 100

Abb. 13. Abb. 14. 
Schmelze Nr. 13.

Abb. 15.

X  100

Abb* 17‘ Abb. 18.
Schmelze Nr. 14.

A bbildungen 7 bis 18. Sekundärgefüge üblich erzeug ter u nd  ü b e rh itz t erschm olzener C hrom -N ickel-E insatzstäh le  
nach  em stündigem  Glühen bei 720, 820 u n d  1020° (vgl. Z ah len tafel 1).



Tafel 4.

Schmelze Nr.:
9

Abb. 20. X 200X 200

I

Abb. 22. X 200

Abbildungen 19 bis 24. Sekundärgefüge von  üblich  erzeug ten  und  ü b e rh itz t erschm olzenen C hrom -N ickel-E insatzstählen  
nach  dem  A usschm ieden und  anschließendem  G lühen bei 900° (vgl. Z ahlentafel 1).

Schmelze Nr.:
2 5

40fache Verschmiedung 4fache Verschmiedung

Abb. 25. X 200 Abb. 20. X 200 Abb. 27. X 200 Abb. 28. X  200

Abb. 23. X 200
Aetzung: Alkoholische Salpetersäure.

W w t

m

A bbildungen  25 bis 28. A usb ildung  d er U ebergangszone bei e in sa tzbehandelten  basisch u n d  sauer erschm olzenen
C hrom -N ickel-E insatzstäh len  (vgl. Z ah len tafel 1).



gl

Tafel 5.

1

Abb. 29.

A bbildungen
zugestellten

Abb. 32. Abb. 33. Abb. 34.
Stahl mit 0,25 % 0, 0,9 % Cr, 4,0 % Ni und 0,25 % Mo.

29 bis 34. Prim ärgefüge von Chrom -Niekel-W olfram - und  C hrom -N ickel-M olybdän-S tahlproben aus einem  sauer 
L ichtbogenofen, die nach  E inschm elzen (Nr. 1), w ährend  des Feinens (Nr. 2) sow ie nach  dem  U eberhitzen 

kurz vor dem  A bstich (Nr. 3) en tnom m en w orden w aren.

Probe Nr: 
2

Abb. 30.
m it 0,30 % C, 1,3 % Cr, 4,0 % Ni und 0,75 % W.

Abb. 31.
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höher als bei der üblichen Schmelzführung. Die tatsächlich 
aufgetretene Ueberhitzung ist größer, jedoch können 
zahlenmäßige Angaben nicht gemacht werden. In einigen 
Vorversuchen hatte es sich gezeigt, daß bei üblich herge
stellten, nicht überhitzten Schmelzen die Gefügeausbildung 
der Probe Nr. 2 auch in der Endprobe vorhanden war. In 
manchen Fällen war allerdings die Endprobe feiner, was 
vielleicht auf eine unbeabsichtigte Ueberhitzung zurück
geführt werden kann. Die zwischen der Probe 2 und 3 
auftretenden Gefügeunterschiede dürften im wesentlichen 
durch die Ueberhitzungswirkung begründet sein. Abb. 29 
bis 31 geben hierzu das Primärgefüge der Proben 1 bis 3 
einer Schmelze mit 0.30 % C, 1,3 % Cr. 4.0 % Ni und 
0,75% W wieder. Während die Probe Nr. 1 (Abb. 29) am 
Rand ein ausgeprägtes gerichtetes Kristallwachstum und im 
Inneren nicht gerichtete, aber ziemlich große Dendriten 
erkennen läßt, ist die Stengelkristallzone bei der Probe 2 
(Abb. 30) viel kürzer; ebenso sind die einzelnen Kristalle 
wesentlich feiner. Bei der Probe 3 (Abb. 31) tritt der Ein
fluß der Ueberhitzung deutlich hervor. Man beobachtet 
überhaupt keine Stengelkristallzone, sondern der ganze 
Querschnitt ist mit sehr feinen, gleichmäßig ausgebildeten 
Körnern ausgefüllt (Abb. 33). Abb. 32 bis 34 stellen das 
Primärgefüge der Proben 1 bis 3 einer Schmelze mit 0,25 %C, 
0,9 % Cr, 4,0 % Ni und 0.25 % Mo dar. Auch hier läßt ein 
Vergleich der Gefügeausbildung bei den Proben Nr. 2 und 3 
(Abb. 33 und 34) deutlich die verfeinernde Wirkung der 
Ueberhitzung erkennen.

Es wird das Ziel einer gesonderten Arbeit sein, festzu
stellen, wieweit der Verfeinerung des Primärgefüges durch 
eine Schmelzüberhitzung eine praktische Bedeutung durch
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die Verbesserung bestimmter Eigenschaftswerte zukommt. 
Ebenso bleibt noch zu untersuchen, wieweit diese Verfeine
rung auch bei anders zusammengesetzten Stählen erreich
bar ist.

Die U ntersu ch un g an u n leg iertem  S ta h lfo rm 
guß bestätigte die bei den Chrom-Nickel-Stählen gemachte 
Beobachtung, daß die Ueberhitzungstemperatur bis zu 
etwa 1000° noch keinen merklichen Einfluß auf das Primär
gefüge ausübt. Das Sekundärgefüge zeigte sowohl im Guß
zustand als auch nach dem Glühen keinen wesentlichen 
Unterschied. Untersuchungen, ob es möglich ist, das Ge
füge des Stahlformgusses durch die Schmelzüberhitzung 
so weit zu verfeinern, daß unter Umständen eine Glühung 
erspart werden kann, laufen noch.

*
Die Versuche wurden im Werk Kapfenberg der Firma 

Gebr. B öhler & Co., A.-G., durchgeführt, wofür auch an 
dieser Stelle nochmals gedankt sei. Besonderer Dank ge
bührt Herrn Zentraldirektor Dr. Dr. F. L eitn er für die 
großzügige Förderung der Versuche.

Z u sa m m e n fa s su n g .
An Chrom-Nickel-Einsatzstählen aus dem basischen 

Lichtbogen- und sauren Hochfrequenz-Ofen ließ sich nach 
einer Ueberhitzung der Schmelzen auf mehr als 1600° eine 
starke Verfeinerung des Primärgefüges feststellen. Das 
Sekundärgefüge und die statischen Festigkeitseigenschaften 
zeigten nur eine geringe Abhängigkeit vom Primärgefüge. 
Betriebsschmelzen in einem sauren 6-t-Lichtbogenofen von 
Chrom-Nickel-Vergütungsstählen mit Wolfram- und Molyb
dänzusätzen ergaben ebenfalls eine Verfeinerung des Primär
gefüges nach einer Ueberhitzung auf mehr als 1600°.

Umschau.

Umschau.
Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb1).

Bandblechstraße und Kaltwalzwerke der Jones & Laughlin 
Steel Corporation in Pittsburgh.

Die großzügig au sgefüh rten  A nlagen-) (Abb. 1) sind durch  
Umfang, kurze Förderw ege u n d  L e istungsfäh igkeit von 600 OOO 
bis 700 000 t  jäh rlich  bem erkensw ert; sie k o ste te n  etw a 25 Mill. $.

Von den 3,8 bis 11,3 t  w iegenden Blöcken, aus denen  die 
B ra m m e n  fü r  das B andblechw alzw erk  hergeste llt w erden, 
können z. B. auch  solche von  1320 X 660 X 2030 m m 3 bis zu 
sieben Stück in d ie fü n f m it K oksofengas geheizten  Siebenzellen- 
Tieföfen eingesetzt w erden, d ie folgende Zellenabm essungen 
haben: 2,6 m Länge, 1,9 m B reite  u n d  3,5 m Tiefe. Die an  der 
neuen 1150er B lockstraße  m it 2290 m m  B allenlänge gew alzten 
Brammen w erden in d re i m it K oksofengas und  Teer beheizten 
Durchstoßöfen von 5,5 m 1. W . u n d  26,5 m L änge m it genau  regel
barer T em peratu r auf zwei Sätzen  w assergekühlter G leitschienen 
bis auf 1230° e rw ärm t; kü rzere  B ram m en als 2,29 m werden 
zweireihig nebeneinander eingesetzt, längere in einer Reihe. Die 
Oefen haben sechs ü b e r-, sechs U nter- und  außerdem  noch S eiten 
brenner, der W ind  w ird in R ek u p era to ren  bis auf 420° vorgew ärm t. 
Sie können 150 t /h  k a lte  B ram m en  von  150 m m  D icke erw ärm en; 
die letzten 5,5 m  des H erdes b ilden  die durch  ach t B renner be
heizte D urchw eichungszone fü r  d ie  B ram m en . D ie längsteB ram m e 
hat 1320 m m  B reite , 5,18 m L änge u n d  150 m m  D icke, sonst 
haben die B ram m en  575 bis 1220 m m  B reite , 100 bis 150 m m  
Dicke, 1520 bis 4700 m m  L änge u n d  ein  G ew icht von  1360 bis 
4400 kg ; im  D u rch sch n itt w erden  B ram m en  v on  1220 X 127 
X 2210 m m 3 im  G ew icht v o n  e tw a  2270 kg  verw endet.

Die B ram m e fä llt  nach  dem  A usstößen  au s dem  Ofen au f den 
Zufuhrrollgang, d er sie zum  Z u n d e r b r e c h g e r ü s t  b rin g t (vgl. 
Zahlentafel 1) ;  h ierau f w ird  d er gelockerte  Z under du rch  D ruck 
wasser von  e tw a 80 k g /c m 2 u n te n  u n d  oben ab g esp ritz t. Die 
Bramme lä u f t d a n n  zum  B r e i t u n g s g e r ü s t ,  das sie in gerader 
Richtung d u rch läu ft, w enn  ih re  B re ite  n ich t w esentlich  größer

1) Vgl. S tah l u. E isen  58 (1938) S. 114/15.
2) Iro n  S teel E n g r. 15 (1938) N r. 1, S. 1 J L / J L  17; S teel 101

(1937) N r. 25, S. 43/48  u. 66; I ro n  Age 140 (1937) N r. 25, S. 48/55. 
Blast F u rn . 25 (1937) N r. 12, S. 1304 a /h .

als die des fertigen  W alzgutes ist. Soll dieses aber e tw as b re ite r 
sein, so w ird d ie B ram ine um  90° au f einer D rehscheibe gedreh t 
und läu ft nach dem  D rehen zum  B reitungsgerüst, zw ischen dessen 
W alzen sie du rch  einen k räftigen  elektrisch  betriebenen  D rücker 
h ineingedrück t w ird ; hier e rh ä lt sie einen Stich, der ihre u r 
sprüngliche B reite  e tw as vergrößert. N ach D rehen d e r  B ram m e 
um  90" auf einer h in te r dem  G erüst angeordneten  D rehscheibe 
w ird sie einer D r u c k w a s s e r - B r a m m e n p r e s s e  zugeführt, die 
ihre im  B reitungsgerüst ungleichm äßig gew ordenen S e itenkan ten  
zusam m endrück t, so daß  d ie B ram m e gleichm äßig b re it w ird . Die 
im  B reitungsgerüst quergew alzten  B ram m en fü r  die b re itesten  
B andbleche gehen nach  dem  D urchgang  d u rch  das B re itu n g s
gerü st ohne w eitere D rehung  in das e rste  der d re i als U n i v e r s a l 
w a lz w e r k e  ausgeb ildeten  u n d  m it S tauchw alzen von  275 m m  
L änge u n d  555 m m  D m r. vor den  L iegew alzen versehenen V ie r -  
w a l z e n - V o r w a l z g e r ü s t e ,  h in te r  denen  das W alzgu t jedesm al 
d urch  A ufspritzen  von  D ruckw asser, jedoch n u r auf der O ber
seite, vom  W alzsin ter gerein ig t w ird. I n  diesen G erüsten  w ird 
d ie B reite  der B ram m e gleich d er in  der D ruckw asser-B ram m en
presse e rre ich ten  B reite  beibehalten . D ie U niversalgerüste  stehen  
so w eit auseinander, daß  das W alzgu t jedesm al n u r in  einem  
G erüst steck t. D er G esam tdruck  in  den  G erüsten  d er V orstraße 
is t gleich etw a 75 %  d er B ram m endicke. D ie S tauchw alzen  h aben  
M otoren von 150/187 P S  fü r 230 V G leichstrom  u n d  450/900 U /m in  
u nd  Vorgelege, d ie  W alzgeschw indigkeit b e trä g t 1,14 bis 2,28 m /s.

D as aus dem  v ie rten  V orgerüst tre te n d e  W alzgu t ge lang t 
zu  einem  etw a 33 m  langen R ollgang, d er es, je  nach  der fü r  (Jen 
E in tr i t t  in  das e r s t e  F e r t i g g e r ü s t  fü r  jede Blech- oder B a n d 
a r t  vorgesehenen W alz tem p era tu r, d ie  du rch  ein  ü b er dem  R o ll
gang angeb rach tes anzeigendes u n d  schreibendes P y ro m ete r 
angegeben w ird , m ehr oder w eniger rasch  w eiterbefö rdert. D ie 
vom  P y ro m ete r angezeig te T em p era tu r des W alzgu tes w ird  auf 
elektrischem  W ege sowohl au f e in  Z iffe rb la tt d e r S teu erb ü h n e  
d er F e rtig s tra ß e  als auch  auf ein  S chreibgerä t an  der S chaltta fe l 
zu r R egelung d er Oefen übertrag en , so daß  d ie  S teuerleu te  die 
en tsp rechenden  M aßnahm en ergreifen  können . A uch a n  der 
fliegenden Schere h in te r  dem  le tz ten  F e rtig g e rü s t is t  ein  P y ro 
m ete r angeordnet.

D as W alzgu t g eh t n u n  du rch  einen zw eiten  Z underb recher 
u n d  d a rau f nach  A bspritzen  des Z unders auf der Ober- u n d  U n ter-

4 4
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a =  Kaltnach walz werk; Vierwalzengerüst m it Walzen von 520/1345 x 2360 mm 
für Rollen und Bleche, 

b =  Kaltnachwalzwerk; Vierwalzengerüst mit Walzen von 520/1345 x  2360 mm 
für Bleche.

c =  Kaltnachwalzwerk; Zweiwalzengerüst mit Walzen von 710/1370 mm für 
Rollen und Bleche.

d =  Kaltwalzenstraße m it vier Vierwalzengerüsten mit Walzen von 520/1345 
X 1370 mm.

Abbildung 1. Grundriß der Bandblech-
e =  Kaltwalzenstraße m it drei Vierwalzengerüsten m it Walzen von 520/1345 

X 2360 mm. 
f =  4 Spülbottiche. 
g =  2 Beizbottiche, 
h =  Verzinkungsherd, 
i =  Gestelle für Bandblechrollen, 
k =  Quergleis.
1 =  Maschinen zum Oelen.

Zahlentafel 1. A n g a b e n  ü b e r  W a l z g e r ü s te  u n d  A n t r i e b s m o t o r e n  d e r  W a r m -  u n d  K a l tw a lz w e r k e .

A. W arm W a l z w e r k e

Walzen Motoren Abstand des

Nr. Bezeichnung des Walzgerüstes Dmr. 

in mm

Ballen
länge

in mm
Zahl Stärke 

in PS U/min

Walz
geschwin

digkeit 
in m/s

Strom art und 
-Spannung in V

ob mit oder ohne 
Vorgelege

Gerüstes 
vom vorigen 

Gerüst
in m

1 Zunderbrecher-Zweiwalzengerüst. 610 1930 1 1000 375 1,36 Drehstrom 6600 V m it Vorgelege
2 Vierwalzenbreitungsgerüst. . . . 965/1295 2435 1 3000 150 0,97 Drehstrom 6600 V m it Vorgelege und 

Schwungrad
9,55

3 Vierwalzen vorgerüst................... 711/1295 2435 1 3000 375 1,8 Drehstrom 6600 V m it Vorgelege und 
zwei Schwungrädern

13,53

4 Vierwalzeuvorgerüst................... 685/1345 2435 1 3000 500 2,3 Drehstrom 6600 V m it Vorgelege und 16,0

5 Vierwalzenvorgeriist................... 685/1345 2435 1 3000 500 2,3 Drehstrom 6600 V
zwei Schwungrädern 
mit Vorgelege und 25,14

6 Zunderbrecher-Zweiwalzengerüst. 650 2390 1 500 150/600 0,58/2,4 Gleichstrom 600 V
zwei Schwungrädern 

mit Vorgelege 4,47
i Vierwalzenfertiggerüst................ 685/1345 2435 1 4500 125/250 1,18/2,36 Gleiclistrom 600 V m it Vorgelege 5,58 Vierwalzenfertiggerüst................ 685/1345 2435 1 4500 125/250 1,98/3,97 Gleichstrom 600 V m it Vorgelege 5,59 Vierwalzenfertiggerüst............... 685/1345 2435 1 4500 125/250 2,89/5,79 Gleichstrom 600 V 5,510 Vierwalzenfertiggerüst................ 685/1345 2435 1 4500 125/250 3,76/7,52 Gleichstrom 600 V 5,511 Vierwalzenfertiggerlist................ 685/1345 2435 1 4500 125/250 4,49/8,98 Gleichstrom 600 V12 Vierwalzenfertiggerüst............... 685/1345 2435 1 3000 175/350 5,26/10,52 Gleichstrom 600 V m it Vorgelege 5,5

25 Perioden und 6500 kVA mit je zwei Gleichstrommaschinen für 3000 kW. 

_____________________________________________________________ B. K altw alzw erke

i aus je einem Antriebssynchronmotor für 6600 V Drehstrom von

Walzen

Bezeichnung des Walzwerkes

Motoren

Walzwerk mit vier hintereinander
stehenden Vierwalzengerüsten .

Walzwerk mit drei hintereinander
stehenden Vierwalzengerüsten .

Vierwalzen-Kaltnachwalzgerüst .

Vierwalzen-Kaltnachwalzgerüst . 
Zweiwalzen-Kaltnachwalzgerüst .

Zweiwalzen-Kaltnachwalzgerüst .

Dmr.- 

in mm

Ballen
länge

in mm
Zahl Stärke 

in PS U/min

Walz
geschwin

digkeit 
in m/s

Stromart und 
-Spannung in V

520/1345 1370 4 je 1500 300/600 0,93/1,86
1,50/3,00
1,97/3,94
2,35/4,70

Gleichstrom 600 V

520/1346 2360 3 Je 1500 300/600 wie vor
stehend

Gleichstrom 600 V
520/1345 2360 1 1500 300/600 1,97/3,94 Gleichstrom 600 V
520/1345 2360 1 250 225/460 0,7/1,4 Gleichstrom 250 V1370 250 600/1000 1,55/3,10 Gleichstrom 600 V

710 1395 1 250 500/1000 1,55/3,10 Gleichstrom 250 V
810 2435 1 300 300 1,03 Drehstrom 440 V

ob mit oder ohne 
Vorgelege

Abstand der 
Gerüste 

voneinander

Zweiwalzen-Kaltnachwalzgerüst 
Die zwei Umformersätze für die sieben -uj.«juui.en utsr ueiueu waizwerKe mit hintereinanderstehpndpn Qpriiotnn fn». m  • v, + 
triebssyuchroDmotor für 6600 Y Drehstrom von 25 Perioden und 3900 kVA m it je zwei G leichstronuna^ch^ Ito m ”  CT*

mit Vorgelege und 
Haspeln

m it Vorgelege und 
Haspeln 

m it Vorgelege und 
Haspeln 

m it Vorgelege 
mit Vorgelege und 

Haspeln 
m it Vorgelege und 

Haspeln 
m it Vorgelege

4,88

}für die 
Glüherei

i je einem An-

se ite  in  die F e r t i g s t r a ß e  m i t  s e c h s  V i e r w a l z e n g e r ü s t e n  
zw ischen denen F ü h ru n g en  sowie hoch oder n iedrig  einstellbare 
Schlingenspanner angeo rdnet sind. H in te r dem  le tz ten  G erüst 
w ird  nochm als D ruckw asser au f die W alzgutoberfläche gespritz t.

J e  nach  der D icke des W alzgu tes ä n d e r t sich auch  seine A ustritts
geschw indigkeit (vgl. ZaHtnlafd 1).

Die W alzen bleiben in den  F ertig g e rü s ten  n ich t länger als 
8 h , oft w erde"  u n i_i_ o 1 ------------- 1— m. —
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Qurchlaufbeizen

 III ~IM III

;  :r ----

T !

—Beizgebäude 131,3 x 21,3 m.
“I I

 11 I |_______ i— i C Z lSäurebehälter

Förderband für Rotten L ager für ßandb/echrotten 191,3 x 21.3m
Waage

Beizerei

Übergabe-
wagen

=0=  i
' Wasab - und Trockenanlage

d  d  d  Scheren 
Normalglühofen

^ '4- ^ L-u-J Waage

Übernabe „  u-□Sli— □ n a [)c = a = !]= i

G/üb e r  e i 326,9 x 35m.

q p  Waage

j i i n i i

cfl x
wichtmaschine 

Q Breisschere
Gamme/taschen 

m, für B-mm-B/eche

i  ° B° n =  u i F c z r z 1
;|[| I Bandblechwalziverkshalle 2 2 1x 27km. ‘Walzendrehbank

Tertjggerüste Zunderorechgerüst

'-Ö-P. 2__________ -9- _____

Wotorhaus i¥9x20m 
'Pu%hre‘ Sinter grübe
Brammen Brammen! ager 198 x 30,sm

_
n

p]

r r

.! 1 
Ofen

- U -

und Ealtwalzwerksanlagen.
m -  aas Richtmaschine, Besäum-, Spalt- und Teilschere bestehender Maschinensatz, 
n — Rollen-Aufstell- und -Umlegevorrichtungen. 
o =  Walzenschleiibänke. 
p — Schreinerei.
g = Sandstrahlgebläse für Walzen m it m atter Oberfläche, 
r — Schere.
s =  elektrisches Unterschaltwerk.

einwandfreie g la tte  u n d  ebene O berfläche des W alzgutes zu  e r
halten, w ährend  die A rbeitsw alzen  d er V orw alzgeriiste e tw a eine 
Woche im G erüst bleiben.

Beim W alzen v on  G r o b b l e c h e n  w ird  das W alzgu t n ach  dem 
A ustritt aus dem  F e rtig g e rü s t vom  A uslaufro llgang m it einzeln 
angetriebenen R ollen  se itlich  über ein  K ettensch lep p er-K ü h lb e tt 
zu einem gleichlaufend angeo rd n e ten  R ollgang m it einzeln a n 
getriebenen R ollen  abgezogen, au f dem  es zu  einer R ollenricht- 
maschine m it 17 R ollen  u n d  fü r  B leche g rö ß te r  B re ite  u n d  dann  
zu einer Teil- u n d  E n denschere  geschafft w ird, d ie es in  S tücke 
bis zu 30 m L änge schneiden  k a n n ; d iese gehen über ein  zw eites 
K ettensch lepper-K ühlbett zu  einem  e tw a 190 m  langen  A bkühl- 
rollgang m it einzeln angetrieb en en  R ollen, d an n  ü b er ein d ritte s  
K ettensch lepper-K ühlbett zu  einem  d r i tte n  R ollgang, der eine 
K reism esser-K antenbesäum - u n d  S paltschere, eine R ich tm asch ine 
mit 17 R ollen u n d  eine Teilschere fü r  B leche g rö ß te r B reite  und  
12 mm Dicke sowie a n  seinen beiden  E n d en  V orrich tungen  h a t, 
um die g eschn ittenen  B lechstücke vom  R ollgang  in  Sam m el
taschen gleiten  zu lassen. D ie G robb lechzurich terei e n th ä lt 
außerdem noch e inen  M asch inensatz  zum  F ertig m ach en  von 
Grobblechen bis zu  8 m m  D icke, d er aus fo lgenden \  o rrich tungen  
besteht: einem  A ufgaberollgang fü r  B leche b is  zu  2320 m m  B reite,
8 mm Dicke u n d  bis zu  6,7 m  g rö ß te r  L änge, e iner Kreism esser- 
K antenbesäum ungs- u n d  S paltschere , e in er R ich tm asch ine  m it 
15 Rollen von 2435 m m  L änge, e iner Teilschere, einem  elektrischen 
Maßvorstoß, A b ru tsch tisch  u n d  S tap ler. F e rn e r  is t h ier noch 
eine Teilschere u n d  eine Schere zum  Schneiden kreisförm iger 
Scheiben vo rhanden .

Die Dicke d er G robbleche b e trä g t  5 bis 13 m m  bei 2285 mm 
größter B reite , d ie  d er S tre ifen  fü r  F einb leche 3,5 m m  bei B re iten  
bis zu 2320 m m  u n d  1,1 m m  bei B re iten  b is zu  1070 mm.

E ine in e tw a 5,6 m  E n tfe rn u n g  vom  F e rtig g e rü s t aufgestellte  
f l ie g e n d e  u m l a u f e n d e  S c h e r e ,  fü r  B leche b is zu  2320 m m  
Breite u nd  bis zu  8 m m  D icke, deren  G eschw indigkeit sich nach  
der W alzgeschw indigkeit des le tz ten  W alzgerüstes r ic h te t, zer
teilt das B andblech in  S tücke  v on  3,3 b is 6,7 m  L änge, die auf dem  
Auslaufrollgang zu  e iner d er beiden in  d er M itte  u n d  am  E n d e  des 
Rollganges an g eo rd n e ten  S tap e lv o rrich tu n g  gehen, w obei b e i  
d ü n n e n  B le c h e n  d ie  e rs tg en an n te  S tap e lv o rrich tu n g  b e n u tz t 
wird, um  die au f dem  ku rzen  W ege b e ibehaltene  W ärm e zum  
Ausgleich der W ärm e im  S tap e l, d. h. zum  A usglühen d er Bleche 
auszunutzen. D iese S tap e l w erden  d u rch  e inen  K ra n  m it be
sonderen G ehängen au f gußeiserne U n te rsä tz e  g ese tz t, wo sie 
erkalten. H ierau f gelangen sie zu  je  e inem  in  d er N äh e  d er S tap le r 
aufgestellten M asch inensatz , besteh en d  aus A ufgaberollgang, 
Kreismesser - K an ten b esäu m sc h ere , R o llen n ch tm asch in e , T eil
schere, M aßvorstoß  ü n d  S tap le r, d e r  sie v ersan d fertig  m ach t,
J ’ ■ -----  T** '»r*-—»- R V A s  s«»ben ü b e r eine U eber-

t  =  Kaltnachwalzwerk 710 mm Dmr.
u =  Kaltnachwalzwerk 810 mm Dmr.
v =  Stapler.
w =  Walzendrehcrei und -Schleiferei, 
x =  Kreismesser-, Besäum- und Spaltschere,
y =  Rollenrichtmaschine,
z =  Schornsteine.

g abevorrich tung  in  die als G lü h e r e i  bezeichnet« A bteilung, wo 
sie auf dem  Vörladegleis v e rsan d t w erden.

In  der G lüherei w erden folgende B lechsorten  v e ra rb e ite t: 
Schw arzbleche bis zu  6,7 m  g rö ß te r L änge, 2285 m m  größ ter 
B re ite  u n d  5 m m  größ ter D icke, ferner gebeizte Bleche bis zu 
5,5 m  Länge, 2285 mm B reite  u n d  5 m m  Dicke.

N ach  dem  N orm alglühen in  einem  m it N a tu rg as beheizten  
R ollenherdofen  von  2740 m m  1. W . u n d  32,3 m  L änge, d e r eine 
G lühleistung von  etw a 6,8 t / h  bei 985° u n d  12,2 t / h  bei 900° h a t ,  
u n d  nach  dem  Beizen in  einer aus zw ei Beiz- u n d  einem  W asch
b o ttich  bestehenden  Beizerei m it v ierarm igem  D reh m ast sowie 
n ach  dem  W aschen u n d  T rocknen in  en tsprechenden  M aschinen 
gehen d ie Bleche zu  einem  Z w e i w a l z e n - K a l t n a c h w a l z w e r k  
m it W alzen von  810 mm D m r. u n d  2435 m m  B allenlänge, wo sie 
bei leichtem  W alzdruck eine g la tte  u n d  b lanke O berfläche erhalten ; 
h ierauf durchlaufen  sie e inen aus A ufgaberollgang, K reism esser- 
B esäum schere, R ichtm aschine, Schere usw . bestehenden  M a
schinensatz, in  dem  sie in  kleinere T afeln  ze rsch n itten  w erden; 
diese w erden n ach  sorgfältigem  N achsehen eingepack t u n d  v e r
san d t. A n dieser S telle sei ganz besonders auf die erw ähnten  
M aschinensätze zum  R ich ten , B esäum en, Z erteilen  u n d  W ieder
au fstapeln  d er T afeln  sowie auf die anderen  zu r E rle ich terung  
des H an d h ab en s der Bleche angew endeten  F ö rd e rb än d e r, Roll- 
gänge usw . hingewiesen.

D ie in  R o l l e n  aufzuw ickelnden B andbleche bis zu  2320 m m  
B reite  verlassen  das le tz te  F ertig g e rü st m it e iner G eschw indigkeit 
bis zu  10 m /s  u n d  gehen n ach  A bschneiden des v o rderen  E ndes 
d urch  d ie fliegende um laufende Schere zu einer d er beiden  in  
e tw a 112 m  h in te r  dem  le tz ten  G erüst u n te r  dem  A uslaufrollgang 
e ingebau ten  H aspeln ; von  h ier aus schafft e in  F ö rd e rb an d  die 
R ollen  zu  einer H alle , in  der sie abküh len  u n d  gelagert w erden. 
N ach  dem  A bkühlen  können  d ie  R ollen  auf zw ei W egen w eite r
v e ra rb e ite t w erden:

1. D ie schm aleren  B andbleche w erden in  d ie neben  d er S traße  
angeordnete  G lüherei gesch afft; h ie r können  d ie R ollen  auf einem  
m it  je  e iner H aspel zum  Ab- u n d  WTiederaufhaspeln  versehenen 
Z w e iw a lz e n w a lz w e r k  fü r  n iedrigen  W alzd ruck  m it  710 m m  
W alzen-D m r. u n d  1395 m m  B allenlänge w eite rv era rb e ite t w erden; 
m an  k a n n  aber auch  Feinblech  in  T afeln  nachw alzen.

2. A nderseits gehen d ie R ollen  zu  einer Beizerei, in  d e r  zwei 
150 m  lange D u r c h l a u f  b e i z e n 1) m it je  v ie r Säure- u n d  zwei 
W aschbo ttichen  aufgestellt sind , durch  d ie  das B andblech , n ach 
dem  das vordere  E n d e  ab geschn itten  u n d  das B a n d  a n  das E n d e  des 
vorigen g eh efte t w orden is t, m it e iner G eschw indigkeit b is zu 
0,85 m /s  gezogen, darau f m it w arm er L u ft ge trocknet, geö lt u n d  
w iederaufgew ickelt w ird. D ie Säure h a t  eine K o n zen tra tio n  von

i) Vgl. S tah l u. E isen  56 (1936) S. 1441/42.
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gew öhnlich 12 % u nd  eine durch  R egelgeräte beibehaltene 
T em peratu r von  etw a 88°. D ie R ollen w erden vor u n d  nach  dem 
Beizen gewogen, um  den B eizverlust festzustellen.

Von den beiden K a l t w a l z w e r k e n  m i t  h i n t e r e i n a n d e r 
s t e h e n d e n  V i e r w a l z e n g e r ü s t e n  (vgl. Zahlentafel 1) h a t  das 
eine vier, das andere d re i G erüste. Jedes W alzw erk h a t  auf der 
Vorderseite eine A blaufhaspel, auf der R ückseite eine Aufwickel
haspel. D er A bnahm edruck b e träg t etw a 60 % , die fertige Dicke 
des B andes w ird  durch  M eßvorrichtungen fo rtlaufend gep rü ft u nd  
auf elektrischem  W ege aufgezeichnet. D as B and  w ird d an n  in 
anderen  M aschinensätzen an  den R ändern  beschn itten , durch 
Rollen gerich tet u n d  w iederaufgew ickelt; n u r w enn es in Tafeln 
geschn itten  w erden soll, w ird es nach  den vorgenannten  A rbeits
gängen durch  eine fliegende Schere in die verlang ten  Längen 
aufgeteilt.

Zum  E n tfe rn en  der beim  K altw alzen en tstandenen  S pan 
nungen können sowohl die B andblechrollen als auch die B lech
tafe ln  u n te r  Schutzgas in  K i s t e n g lü h ö f e n  geglüht w erden, 
von denen fünf G ruppen zu  je  v ier S tück  vorhanden  sind. 
A ußerdem  stehen  zwei H a u b e n g lü h ö f e n  m i t  S t r a h l h e i z 
r o h r e n 1) z u m  G lü h e n  u n t e r  S c h u tz g a s  zur Verfügung, 
wobei die G lüh tem peratu r durch  Therm oelem ente gem essen u n d  
auf elektrischem  W ege aufgezeichnet w ird. N ach raschem  A uf
heizen wird die G lüh tem peratu r d u rch  se lb sttä tige  G eräte  w ährend 
der G lühzeit auf gleicher H öhe gehalten , 24 h  bei B lechtafeln 
u n d  20 h bei B andblechrollen, h ierauf lä ß t  m an  das G lühgut 
allm ählich bis auf etw a 95° erkalten , bevor die G lübhauben  e n t
fern t werden.

N ach dem  G lühen erfahren  die nunm ehr weichen Bleche 
noch eine N achbehandlung durch  ein W a lz e n  u n t e r  g e r in g e m  
D r u c k  (1 bis 3 % ) in  einzelstehenden Vier- oder Zweiwalzen
gerüsten  (vgl. Zahlentafel 1), durch  deren  W alzen d ie B lechtafeln 
einzeln und  das in R ollen gewickelte W alzgu t als B andblech hin- 
durchgeht. Die beiden V ierw alzengerüste h aben  520 m m  A rbeits- 
walzen-Dm r. u nd  1345 mm S tützw alzen-D m r. bei 2360 m m  B allen
länge, w ährend ein zum  N achw alzen von schm aleren B lechtafeln 
oder B ändern  vorgesehenes Z w eiw alzen-K altnachw alzgerüst fü r 
geringen D ruck W alzen von 715 mm  D m r. u n d  1370 m m  B allen 
länge h a t.

Um  die B lechtafeln m öglichst eben zu  e rhalten , gehen sie 
nach diesem  N ach w alzen durch  R ollenrich tm asch inen ; w ird  aber 
eine ganz besonders hohe E benheit verlang t, so k an n  dies durch 
Recken der Tafeln in  Spannm aschinen e rre ich t w erden. Im  
übrigen sind m ehrere M aschinensätze zum  R ich ten , S palten , 
B eschneiden u n d  Teilen der in  R ollen kaltgew alzten  B andbleche 
vorgesehen w orden, deren  A nordnung aus Abb. 1 zu  ersehen ist.

D ie V e r z i n k e r e i  um faß t eine B eizvorrich tung  m it zwei 
Säure- und  v ier S pülbottichen, bei d e r die B e iz tem pera tu r se lbst
tä tig  geregelt w ird, und  einen V erzinkungsherd, dessen D urchlauf
geschw indigkeit von 0,05 bis 0,80 m /s geregelt u n d  der Bleche 
von 3,5 bis 0,3 m m  Dicke, bis zu  1,5 m  B reite  u n d  4,57 m  Länge 
verzinken kann . Die verz ink ten  Bleche gehen vom  V erzinkungs
herd  über m agnetische R ollen zu  einer K ü h lvo rrich tung  u n d  
w erden d arau f durch  eine R ollenriehtm aschine gerich tet, dann  
gewaschen, getrocknet u n d  nochm als gerich tet. Sonst sind  noch 
Maschinen zum  H erstellen  von W ellblechen verschiedener W ellen - 
ges ta lt und  andere H ilfsm aschinen zum  B earbeiten  v erz ink ter 
Bleche vorhanden.

Die W a l z e n d r e h e r e i  fü r  das B andblechw alzw erk en th ä lt 
eine W alzendrehbank, zwei W alzenschleifbänke, eine S cheren
m esserschleifm aschine, eine W alzenfördervorrich tung  u n d  W alzen
gestelle, w ährend  im  K altw alzw erk  zwei W alzenschleifm aschinen 
und  W alzengestelle vorgesehen w orden sind.

Schließlich sei noch auf die folgenden O e lu m la u f s c h m ie r -  
a n l a g e n  m it den dazugehörigen V o rra tsbehältern , se lbsttä tigen  
Pum pen, F ilte rn , Schleudern u n d  K ü h le rn  hingew iesen. V on den 
drei A nlagen fü r das B andblechw alzw erk d ien t eins zum  Schm ieren 
der S tü tzw alzen, das zw eite fü r  die Vorgelege u n d  ihre  Lager, 
das d r i tte  fü r die K am m w alzenlager, das v e rb rau ch te  Oel läu ft 
von selbst zurück. F ü n f D ruckfe ttschm ieran lagen  versorgen die 
L ager an  den  O fenrollgängen, W alzrollgängen, A rbeitsw alzen. 
A uslaufrollgängen u n d  H aspeln , sowie an  den S tap le rn  der B a n d 
blechstraße.

Im  K altw alzw erk  sind  zwei O elum laufschm ieranlagen v o r
handen , von  denen die eine die S tü tzw alzenlager, d ie andere 
die Vorgelege- u n d  K am m w alzenlager bed ienen ; eine k leinere 
Anlage versorg t die L ager der K ältnachw alzw erke in  der Glüherei. 
E ine D ruckfe ttsehm ieran lage d ien t zum  Schm ieren d er A rbeits
w alzenlager der K altw alzw erke. D ie R ich tm asch inen , Besäurn- 
und  Teilscheren u n d  d ie übrigen M aschinen h ab en  von H an d  
bediente D ruckfe ttschm iervorrich tungen .

•) S ta h l u . E ise n  56 (1936) S. 9 7 2 /7 3 ; 57 (1937) S. 2 14 /15 .

B em erkensw ert is t die G esam tanordnung  der Anlage, bei der 
besonders W ert auf den  l e i c h t e n  u n d  k u r z e n  D u r c h g a n g  d e r  
z u  b e w e g e n d e n  E r z e u g n i s s e  in den  einzelnen Abteilungen 
sowie von einer A bte ilung  zur anderen  gelegt worden ist, wozu 
auch 24 L aufk rane  von 6,3 bis 33,0 m S pannw eite u nd  10 bis 75 t 
T rag k raft gehören au ß er U ebergabestellen  u n d  Verladegleisen.

H. Fey.

Beziehungen zwischen Feingefüge und Haftfähigkeit 
von Zunderschichten.

N ach der G lühbehandlung  von E isen  u n d  S tah l in oxydieren
den G asen is t  im  allgem einen eine leich te  u n d  vollkom m ene Ab
lösbarkeit des Z unders vom  G lühgut erw ünscht. E inige Bedin
gungen fü r  die m ehr oder w eniger s ta rk e  H aftfäh igkeit von 
Z underschichten  le ite t R . G r i f f i t h s 1) aus B eobachtungen über 
das Feingefüge des Z unders u nd  der G renzschicht zwischen 
Z under und  S tah loberfläche ab . U n t e r s u c h t  wurden R und
proben aus E le k tro ly t-  u n d  A rm eoeisen sowie aus S tahl mit 
0,5 %  C nach  Y±- bis 48stündigem  G lühen in Sauerstoff-W asser
dam pf-G em ischen bei 600 bis 1000° (bevorzugt %  bis 8 h  bei 
900 bis 980°), d ie nach  E in b e ttu n g  in B a k e lit schräg zur Ober
fläche angeschliffen w urden.

Die w ichtigste B edingung fü r das H aften  des Zunders auf 
dem  S tah l is t  die A u s b i l d u n g  d e s  U e b e r g a n g s  v o n  d er 
Z u n d e r s c h i c h t  z u r  S t a h l o b e r f l ä c h e .  D afür ist sehr 
w esentlich die Z usam m ensetzung u nd  das Feingefüge der untersten 
Z undersch ich t aus E isenoxydul (W üstit) in  A bhängigkeit von der 
T em p era tu r u n d  d er G lühdauer. D agegen haben  die oberen 
dünnen Z undersch ich ten  aus E isenoxydoxydul und  Eisenoxyd 
n u r insofern B edeutung , als d u rch  sie ein E in flu ß  auf die Aus
bildung der u n te rs ten  Sch ich t au sg eü b t w erden kann. Beim 
F ehlen  der oberen  Z undersch ich ten  (in W asserdam pf) beobachtete 
G riffiths einen le ich t a b b lä tte m d e n  Z under. Bei etw a 600° ist 
die G renzfläche zwischen Z under u n d  S tah l g la tt  und  scharf 
begrenzt. Bei ungefähr 900° w ird sie unregelm äßig; es t r i t t  be
v o rzug t an  den A usten itk o m g ren zen  Z under in  den  S tahl ein. 
Diese V erzahnung, die jedoch e rs t  bei e iner bestim m ten  Glüh
dauer einsetzt, e rhöh t n a tu rg em äß  die H aftfä h ig k e it des Zunders.

N ach G riffiths w erden bei anfäng lich  hoher O x y d a t io n s 
g e s c h w i n d i g k e i t  in  s ta rk  oxyd ierenden  G asen K o r n  u nd  
K o r n g r e n z e n  gleichm äßig angegriffen . B evorzugter Kom- 
grenzenangriff t r i t t  e rs t d an n  ein, w enn die Oxydationsgeschwin- 
d igkeit infolge der Schutzw irkung  der d icker w erdenden Zunder
schicht ab n im m t. N ach ein iger Z eit, besonders nach  Entstehen 
u n d  D ickerw erden der w eniger durchlässigen  oberen Schichten 
aus E isenoxydoxydul u n d  E isenoxyd, b ilden  sich an  der Zunder
oberfläche sauerstoffreiche u n d  in  der N ähe der Stahloberfläche 
sauersto ffarm e Schichten  aus, so d aß  die E inw anderung  des 
Sauerstoffes u n d  der A u s tr it t  des E isens im  Z under verlang
sa m t w ird. N ach  ku rzer G lühdauer e n ts ta n d  z. B. auf allen 
u n tersu ch ten  S täh len  in Sauerstoff-W asserdam pf-G em ischen bei 
950° sehr le icht, m eist schon beim  A bkühlen , abb lätternder 
Z under.

D er Z u n d e r  bes tan d  aus auffa llenden  Säulenkristallen, die 
G riffiths nach  C. O. B a n n i s t e r  u n d  W . D . J o n e s 2) auf starke 
S pannungen bei der D iffusion im  sehr schnell entstehenden 
Z under zu rück fü h rt. D ie obere E isenoxydoxydulsch ich t war in 
diesem  Fall besonders dün n . In  den  S äu lenkristallen  war das 
durch  den  Z erfall des E isenoxyduls en ts teh en d e  Eisenoxydoxydul 
g leichm äßig v e rte ilt. N ach längerer G lühdauer, z. B. von 2/ '■> h, 
u n te r den  gleichen B edingungen h a f te t jedoch der Z under fest an; 
e r h a tte  dan n  die üb liche A nordnung  m d re i g e tren n ten  Schichten. 
D as durch  Zerfall en ts ta n d en e  E isenoxydoxydul w ar nur im 
oberen, sauerstoffreichen Teil d e r E isenoxydulsch ieh t zu erkennen. 
G leichzeitig tra te n  je tz t  im  u n te rs te n  Teil des Zunders kleine 
H ohlräum e u n d  R isse auf. D iese P o rig k e it beschränk te sich 
g röß ten te ils auf den  Teil des Z unders , der u n te r  d er ursprüng
lichen S tahloberfläehe lag. E s is t  d a h e r w ahrscheinlich, daß  sie 
von G asblasen h e rrü h rt, d ie  n ic h t bei der E inw irkung  des angrei
fenden G ases auf den Z under, sondern  bei d er O xydation  des 
S tahles frei w orden. N eben den  im  S tah l gelösten Gasen wird es 
bei der O xydation  des K ohlensto ffs im S tah l en tstehendes K ohlen
oxyd sein. E ine solche porige u n te rs te  Z undersch ich t w ar nach 
einer gewissen G lühdauer in allen  F ä llen  zu  beobachten , am  aus
g ep räg testen  bei basisch erschm olzenen S täh len , die bekanntlich 
m ehr Gas gelöst en th a lten  als sau er erschm olzene Stähle. Die 
H ohlräum e oder G asblasen in d er u n te rs te n  Z undersch ich t haben 
einen sehr w esentlichen E in flu ß  au f d as H aften  des Zunders. Die

x) Carnegie Schol. Mein. 26 (1937) S. 165/74.
2) J .  I ro n  Steel In s t . 123 (1931) S. 395/412; 124 (1931) 

S. 71/97; vgl. S tah l u. E isen  51 (1931) S. 681 u. 1486.
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D if fu s io n s w e g e  im  Z under w erden ö rtlich  gestö rt, so daß  die 
S t a h lo b e r f l ä c h e  ungleichm äßig  ab g e trag en  w ird. D urch  d ie  
v e r r in g e r t e  O xydationsgeschw indigkeit t r i t t  bevorzug ter K om - 
g r e n z e n a n g r i f f  ein . B eim  V ersuch, den  Z under zu en tfernen , 
t r i t t  d e r  B r u c h  an  d er schw ächsten  S telle d er porigen  Schicht 
e in , u n d  e s  verb leiben  au f d e r  S tah loberfläche in te rk ris ta llin  v er
a n k e r te ,  fe s th aften d e  Z underreste .

G riffiths b esch ränk t sich d a rau f, diese Zusam m enhänge 
zwischen Feingefüge u n d  H aftfäh ig k e it des Z unders aufzudecken, 
ohne ein technisches V erfah ren  zu r E rzeugung  von  leicht ab- 
blättemdem Z under im  einzelnen anzugeben, wozu sicherlich noch 
weitere n ich t le ich t ü b ersehbare  U m stände m itsp ielcn .

Gerhard Bamlel.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

Ueber den Einfluß der Abkühlungsgeschwindigkeit auf die Um
wandlungen der Stähle. IT. und III.

In  einer von F . W e v e r  u n d  A. R o s e 1) durchgeführten  
Untersuchung k o n n te  d er E in flu ß  d er A bkühlungsgeschw indig
keit auf den  U m w andlungsvorgang  bei un leg ierten  Stählen 
anschaulich du rch  e in  U n te rk üh lungsschaub ild  beschrieben 
werden. E s zeigte sich h ier, d aß  schon du rch  eine v e rh ä ltn is

m äßig geringe A l?  
kühlungsgesehw in- 
d igkeit von  etw a 
500 's d ie P e r l it 
um w andlung  um 
rd. 80° u n te rk ü h lt 
u n d  d er P erlit- 
p u n k t bis zu  0,4 °0 
C verschoben w ird . 
F r a n z  W e v e r  
un d  A d o lf  R o s e 2) 
sowie H e in r i c h  
L a n g e 3) haben 
nun  versuch t, d ie
sen verh ä ltn ism ä
ßig großen E influß  
k leiner A b k ü h 
lungsgeschw indig
ke iten  au f den 

Abbüdone 1. Temperaturen der A,-Umwan lliing in L’m w andlungsvor- 
Abhängigkeit von der Erhitzungs- und Ab'cuhiungs- c,a n „ genauer fest- 

geschwindigkeit. © o © '
zulegen.

Da die U m w andlungen bei n iedrigen  A bkühlungsgeschw indig
keiten m öglichst b is zu r G leichgew ichtslage verfo lg t w erden 
sollten, w urde fü r  diese U n tersu ch u n g en  ein  A usdehnungsschreiber 
benutzt. D ie B esonderheiten  u n d  V orteile  d e r n e u e n  A u s 
d e h n u n g s m e ß g e r ä te  liegen einerse its in  d er V erw endung sehr 
kleiner P roben  (5 bis 15 m m ) u n d  in  d e r  M essung der T em peratu r 
in der Probe selbst sowie anderse its  in einer elek trischen  Anzeige 
der A usdehnung m it g roßer E m p find lichkeit. F ü r  die Ueber- 
tragung der A usdehnung  in  e lek trisches M aß w ird  in d er ersten  
Arbeit die V erstim m ung einer W iderstan d sb rü ck e  du rch  die 
unsymmetrische V eränderung  des W ärm eaustausches m it der 
Umgebung verw endet, w äh ren d  in  d e r  zw eiten  d u rch  d ie  A us
dehnung ein L ic h ts tro m  g eän d e rt u n d  m it d er P hotozelle gemessen 
wird. E ines der beiden  G erä te  is t  auch  als A bschreckd ila tom eter 
ausgebaut, so daß  A bschreckvorgänge von  40®/s bis zu den  k le in 
sten G eschw indigkeiten verfo lg t w erden können . A uf geschrieben 
werden die T em peratu r-A usdehnungs-K urvcn  m it einem  K oord i
natenschreiber d er F irm a  Siem ens & H alske bei e iner V ergröße
rung bis zu 5000 : 1. D ie G renze d er V ergrößerungsfäh igkeit ist 
jedoch in  beiden  F ällen  d a m it noch keinesw egs erre ich t.

V on  u n l e g i e r t e n  S t ä h l e n  w urden  A usdehnungs-Tem pe- 
ratur-K urven bei A bkühlungsgeschw indigkeiten  von  0,01 bis 
40° s aufgenom m en. D ie E rgebnisse w urden in  U n t e r k ü h l u n g s 
s c h a u b i ld e r n  zusam m engeste llt, d ie  d as bere its bek an n te  L u te r-  
kühlungsschaubild1) nach  n ied rigen  G eschw indigkeiten  g u t e r
gänzen. W iederum  zeig t sich, d aß  d ie U eb erh itzu n g  oder U n te r
kühlung der P e rlitre a k tio n  vom  K ohlensto ffgehalt p rak tisch  u n 
abhängig ist. Die A^-U mW andlung w ird  erheb lich  s tä rk e r  u n te r 
kühlt als die A 1-U m w andlung , ebenso au ch  d ie voreu tek to id ische  
Zem entitausscheidung, d ie schon sehr b a ld  völlig  u n te rd rü c k t w ird.

Die A b h ä n g i g k e i t  d e r  T e m p e r a t u r  d e r  P e r l i t 
r e a k t io n  v o n  d e r  E r h i t z u n g s -  u n d  A b k ü h l u n g s g e - "

3) M itt. K .-W ilh .-In s t. E isenforschg. 19 (1937) S. 89/98; 
vgl. S tahl u. E isen  58 (1938) S. 39.

2) M itt. K .-W ilh .-In s t. E isenforschg. 20 (1938) Lfg. 5, S . 55/60.
*) M itt. K .-W ilh .-In s t. E isenforschg. 20 (1938) Lfg. 5, S. 61/65.

schw ’i n d i g k e i t ,  gem essen in ° C /s  bei 1000°, s te llt Abb. 1 dar. 
H iernach  zeigt sich, d aß  selbst bei einer A bkühlungsgeschw indig
k e it von  n u r 0,01° s, d. h. etw a 0 ,5°/m in , die U m w andlung- - 
te m p era tu r  noch um  m ehr als 20° v on  d er G leiehgew ichtstem pe - 
r a tu r  en tfe rn t ist. A uch aus dem  V erlauf d er K u rv e  können  
noch keine Schlüsse über d ie  U m w and lungstem peratu r bei der 
G eschw indigkeit N ull gezogen w erden. D as B ild  b es tä tig t sehr 
deutlich , w as auch  aus an deren  A rbeiten1) hervo rgeh t, d aß  die 
U m w andlungsgeschw indigkeit in  der N ähe d er G leichgew ichts
te m p era tu r  außerorden tlich  gering wird. Adolf Bose.

Aus Fachvereinen.
„ D e c h e m a “ , D e u t s c h e  G e s e U s c h a f t  f ü r  c h e m i s c h e s  

A p p a r a t e w e s e n ,  e .  V .

A m  28. A pril 1938 h ie lt die D echem a an läß lich  ih re r  J a h re s 
versam m lung m it der F achgruppe A p p ara teb au  d er W irtsch a fts
g ruppe M aschinenbau in  B erlin  im  H offm annhaus eine gem ein
sam e A rbeitstagung  ab , a u f d er eine R eihe von  V orträgen  gehalten  
w urden, von  denen einige auch  fü r den  E isen h ü ttan m an n  von 
B elang w aren.

Von den V orträgen  über d ie V e r e i n h e i t l i c h u n g  u n d  
N o r m u n g  in  d e r  c h e m is c h e n  T e c h n i k  au f d en  G ebieten 
d er Fachsprache, der zeichnerischen D arste llung  u n d  d er K o r
rosionsprüfung sei besonders d er von  D r. M. W e r n e r  e rw ähn t, 
d er die „V ereinheitlichung  u n d  N orm ung in  der chem ischen 
T echnik  auf dem  G ebiete der K orrosionsprüfung“ behandelte . 
Die q u a n tita tiv e  P rü fung  d er K orrosionsbeständ igkeit konn te  
sich e rs t entw ickeln, nachdem  die w ichtigsten  G rundsätze  der 
K orrosion bekanntgegeben w aren. H ierbei h a t m an  wie bei vielen 
ähn lich  gelagerten  F ä llen  versuch t, m it Schnellverfahren  rasch  
zum  Ziel zu  kom m en. E s h a t  sich vielfach  gezeigt, d aß  dadurch  
Forderungen  übersteigert w urden, was zu r V orsicht m ahnen  m uß. 
N achdem  die K orrosion  allgem einer bekanntgew orden w ar, h a t 
m an  ihre W irkung  in  Zahlen auszudrücken  versuch t. D ie hierbei 
angew andten  V erfahren  gingen sehr o ft fehl, da  v ielfach d ie O ber
fläche n ich t berücksich tig t w urde. F e rn e r is t  ein  re in  gew ichts
m äßiger Vergleich n u r so lange g e s ta tte t, als die vergleichsw eise 
u n tersu ch ten  K ö rp er p rak tisch  das gleiche R aum gew icht h aben . 
H ie rü b er h a t das N o rm b la tt DLX E  4851 endlich K la rh e it g eb rach t.

W en n  m an  a n  verschiedenen S tellen  K orrosionsversuche 
au sfü h rt, die ein igerm aßen vergleichbar sind, so m uß m an  d afü r 
Sorge trag en , daß  d ie V ersuchsbedingungen m öglichst gleich 
gew ählt sind . Dieses w ird  durch  d ie allgem einen B edingungen 
des B la ttes  D IN  4850 sowie du rch  die B lä tte r  D IN  E  4852 und  
4853 (im  E n tw u rf) versuch t u n d  zweifellos auch  genügend w eit
gehend erre ich t. I n  solchen P rü fungen  is t  d ie L e ich tm e ta ll
in d u strie  am  w eitesten  vo rgeschritten .

D a v ersuch t w erden w ird, K orrosionszahlen  als A bnahm e
bedingungen aufzustellen , k a n n  n ich t oft genug d a rau f h inge
wiesen w erden, d aß  du rch  L abora to rium sversuche Z ahlen  ge
liefert w erden, die n u r vergleichsw eise zu  b enu tzen  sind , u n d  daß  
die so gew onnenen Zahlen n u r  b esch ränk t auf den  B e trieb  zu  ü b e r
trag en  sind. D ie W eiterfüh rung  der N orm ung auf dem  korrosions
technischen G ebiete w ird  m it g roßen Schw ierigkeiten  v e rk n ü p ft 
sein u n d  bleiben.

U eber „ Z e r s t ö r u n g s f r e i e  P r ü f v e r f a h r e n “  sp rach  D r. 
V a u p e l .  Berlin-D ahlem . In  B eg le itung  d er raschen  technischen 
E ntw ick lung  d er le tz ten  Ja h re  u n d  der teilw eisen U m ste llung  auf 
neue B austoffe h ab en  U m fang  u n d  B edeu tung  der ze rstö rungs
freien  W erksto ffp rüfung  in  ungeah n tem  M aße zugenom m en. D ie 
V erfahren  u n d  technischen H ilfsm itte l der R öntgen- u n d  G am m a- 
d u rch strah lu n g  sind  schon seit 1933 so w eit b ek an n t u n d  d u rch 
entw ickelt, d aß  ih r  erfolgreicher E in sa tz  an  fa s t beliebigen B a u 
ste llen  u n d  B au te ilen  m öglich w ar. Seit 1935 h a t  in  raschem  
A ufstieg das M agnetpu lververfahren  eine der R ön tg en p rü fu n g  
schon fast gleichw ertige B edeu tung  e rla n g t; neuerd ings ergänzen 
m agne tin d u k tiv e  u n d  akustische  die b ek an n ten  V erfah ren  in  
L eistung  oder W irtschaftlichkeit.

D ie A nw endungen d er zerstö rungsfreien  P rü fu n g  liegen auf 
dem  G ebiet der Schw eißungen, N ie tungen , D ru ck b eh ä lte r, R e 
ak tio n sk am m ern , W ellen, R o h rle itungen  u . dgl. m . F ü r  den  
B au chem ischer G ro ß ap p ara te  u n d  G roßanlagen sin d  sie schon 
v ielfach eingesetzt w orden. D ie zen tra le  E n tw ick lung , A nw endung 
u nd  V erb re itung  der V erfahren  lieg t in  D eu tsch lan d  in  H än d en  
der R e ichs-R öntgenste lle beim  S taa tlichen  M ateria lp riifungsam t 
B erlin-D ahlem  m it ih ren  Zw eigstellen in  N ürn b erg , D üsseldorf 
u nd  Breslau. Im  europäischen A usland  befinden sieh ähn liche  
S tellen  in  Schw eden, H o llan d  u n d  Belgien.

i) jr W e v e r  u n d  H . H a n s e l :  M itt. K .-W ilh .-In s t. E ise n 
forschg. 19 (1937) S. 47 /56 ; vgl. S tah l u . E isen  57 (1937) S. 639.
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Entw ick lung  u n d  A usbreitung  der zerstörungsfreien  P rü f
verfahren  sind  noch in  s ta rkem  F luß . E in  A nhalt ü ber den au gen 
blicklichen U m fang der P rüfungen  m ag der T atsache  entnom m en 
w erden, daß  die R eichs-R öntgenstelle etw a 30 000 Schw eißnah t
film e im  J a h r  b eu rte ilt h a t, u n d  aus der Feststellung , daß  am  
31. D ezem ber 1937 etw a 250 trag b are  R öntgeneinrich tungen  u n d  
etw a 200 M agnetpulvergeräte in  deu tschen  W erk stä tten  u nd  
A bnahm estellen in  A nw endung w aren.

D r. E . R a b a l d ,  M annheim -W aldhof, behandelte : „ E in ig e s  
ü b e r  d ie  B e s t ä n d i g k e i t  m e t a l l i s c h e r  W e r k s t o f f e  g e 
g e n ü b e r  C h l o r w a s s e r s t o f f “ . N ach einem  kurzen  H inw eis 
auf die A ggressiv ität der Salzsäure w urde au f die sa lzsäure
beständigen E lem ente eingegangen. G erade die am  m eisten  ge
b rauch ten  elem entaren m etallischen W erkstoffe befinden sich 
n ich t u n te r  diesen, so daß  versuch t w erden m ußte, durch  L e
gieren geeignete W erkstoffe zu finden. Die beste W iderstands
fähigkeit zeigen A lum inium bronzen, Chrom -N ickel-Legierungen 
m it, Zusätzen von W olfram  u n d  M olybdän, K upfer-N ickel- 
Legierungen u n d  N ickel-Chrom -Eisenguß m it Z usätzen  von 
M olybdän u n d  A ntim on. W eiterh in  w urden die verschiedenen 
Angriffsformen des Chlorwasserstoffs, als Gas, F lüssigkeit u nd  in  
w äßriger sowie nichtw äßriger Lösung, besprochen. B erücksich tig t 
wurde dabei auch der E influß  von technischen V erunreinigungen 
des Chlorwasserstoffs u n d  seiner Lösungen sowie korrosions
fördernde und  korrosionshem m ende Zusätze wie z. B. E isen 
chlorid, Chlor, Sauerstoff, Chinoidin u nd  A rsensäure.

Zum  Schluß w urden noch zwei V orträge über den F i lm  a l s  
F o r s c h u n g s m i t t e l  gehalten.

D r.-Ing . G o t t h a r d  W o lf ,  B erlin, sp rach  ü b er: „ M ö g l ic h 
k e i t e n  d e s  t e c h n i s c h - w i s s e n s c h a f t l i c h e n  F i l m s “ . A us
gehend von den A ufgaben der Reichsstelle fü r den  U nterrich tsfilm  
bei der H erstellung technisch-w issenschaftlicher F ilm e w urden 
der T agung entsprechend die forschungsm äßigen M öglichkeiten, 
die der F ilm  b ietet, e r läu te rt. Als Beispiel fü r  die E inse tzbarkeit 
des w issenschaftlichen Film s zur E rforschung von P roblem en der 
physikalischen Chemie w urden die F ilm e „E isenerzspaltung  
durch  K ohlenoxyd“ 1) u nd  „W assersto ffk rankheit von  K u p fer“ 
vorgeführt. D er erste  g ib t eine erstm alige D arstellung v on  V or
gängen im  H ochofen, der zw eite zeigt die Vorgänge auf, die an 
dem  K upfer bei einem  A ngriff von  W asserstoff s ta ttf in d en . 
Beide Film e w urden m it dem  Z eitraffer aufgenom m en, um  den 
A blauf der Vorgänge, der sich über m ehrere S tunden  e rstreck t 
und  dadurch  der B eobachtung im  M ikroskop verschlossen bleibt, 
eindeutig  festzuhalten  u n d  zu k lären .

Auf die bedeutenden forschungsm äßigen A nw endungsm ög
lichkeiten auf dem  Gebiete der Faserstoffe w urde durch  die V or
führung des Film s „Q uellung von organischen S toffen“ h inge
wiesen. Dieser F ilm  zeigt in  M ikroaufnahm en bis zu 2000facher 
Vergrößerung Quellungs- u n d  Lösungserscheinungen an  B au m 
wolle, K arto ffe ls tä rke  u n d  Schafwolle.

Als w eiteres w ichtiges H ilfsm ittel des technisch-w issen
schaftlichen F ilm s w urde die V erw endung der Schlieren-K ine- 
m atographie an  dem  Film  „E n ts teh u n g  von S chneidentönen 
durch W irbelbildung“ e rläu te rt. Dieses Schlierenverfahren  in 
V erbindung m it dem  F ilm  erm öglicht es, Bew egungsvorgänge 
von an  sich n ich t sich tbaren  Gasen bildm äßig festzuhalten . Zum 
Schluß w urde an  zwei ballistischen F ilm en m it A ufnahm e
frequenzen bis zu  250 000/s die besondere B edeutung  des F o r
schungsverfahrens „F ilm “ auf diesem  W issenschaftszw eig durch  
A ufnahm en des Beschusses von  P an ze rp la tten  u n d  d er V or
führung der D um -D um -G esehoßw irkung vor A ugen geführt.

D er V ortragende wies d arau f h in , d aß  der deutsche techn isch 
w issenschaftliche F ilm  und  sein allgem einer E in sa tz  in  Forschung 
und  H ochschulun terrich t durch  die vom  H errn  R eichserziehungs
m in ister geschaffene R eichsstelle fü r  den  U n terrich tsfilm  des 
Reichserziehungsm inisterium s w eitgehend gefördert, zum  großen 
Teil angeregt u n d  durch  das A ufn ah m ein stitu t der Hochschul- 
abteilung  zum  Teil e rs t erm öglicht w urde. Paul Klinger.

Am erican Society for M etals.
(Hauptversammlung vom 18. bis 22. Oktober 1937 in Atlantic City. — 

Fortsetzung von S. 527.)

A. E . W h i t e , C. L. C la r k  u n d  R . L . W ils o n  berich te ten  ü ber

Zugfestigkeit von Stählen bei höheren Temperaturen.

Sie fü h rten  m it den in  Zahlentafel 1 angegebenen S täh len  
W arm zerreißversuche zwischen 538 u n d  816° durch , w obei die 
Z eit bis zum  E in tr i t t  des B ruches zwischen wenigen M inuten  bis 
zu m ehreren  1000 h  schw ankte.

’) Vgl. W . B a u k l o h :  S tah l u. E isen  57 (1937) S. 1421/23 
(H ochofenaussch. 163).

Z ah len ta fe ll. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  u n t e r s u c h t e n  S tä h le .

Bezeich- Chemische Zusammensetzung in °//o

Stähle i C Si Mn Cr Mo Ti Ni

A 0,15 0,28 0,46 — — _
B 0,15 0,23 0,50 — — —
C 0,07 0,72 0,42 1,24 0,54 — —
D 0,10 0,18 0,45 5,09 0,55 — _
E 0,10 1,55 0,38 4,83 0,51 — _
F 0,10 0,38 0,44 4,98 0,50 0,51 —
Gr 0,12 2,24 0,42 5,54 2,77 — —
H 0,06 0,61 0,50 17,75 — — 9,25

In  Abb. 1 sind  die bei verschiedenen P rü ftem pera tu ren  er
haltenen  Z u g f e s t i g k e i t e n  in  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  
Z e r r e i ß d a u e r  aufgetragen . Z eichnet m an  die E rgebnisse in 
doppellogarithm ischem  M aßstabe auf, so liegen die auf eine be
stim m te  T em p era tu r sich beziehenden V ersuchspunkte auf einer 
geraden L inie (Abb. 2), vorausgesetzt, d aß  der betreffende Stahl 
einen genügend hohen O x ydationsw iderstand  h a t. Andernfalls 
knicken die Schaulinien nach  einer gewissen Z eit zur Abszissen
achse ab, wie das beispielsweise fü r  den  S tah l H  bei 816° nach 
rd. 80 h  der F a ll is t (Abb. 3). Alle V ersuche sin d  u n te r  schwach

Zeit bis zum ßruc/i in h Abb. 2

Abbildung 1 und 2. Zusammenhang zwischen Zugfestigkeit und Zerreiß
dauer bei einem Stahl m it 0,10 % C, 1,55 % Si, 4,83 % Cr und 

0,51 % Mo_(Stahl E) bei verschiedenen Temperaturen.

Abbildung 3. Zusammenhang zwischen Zugfestigkeit und Zerreißdauer 
verschiedener Stähle nach Zahlentafel 1 bei 816°.

oxydierender A tm osphäre d u rch g efü h rt. D ie sich hiernach 
ergebenden Z ugfestigkeiten  fü r  bes tim m te Z erreißzeiten sind in 
Zahlentafel 2 zusam m engestellt. I n  Zahlentafd 3 sind  die bis zum 
E in tr i t t  des B ruches gem essenen D e h n u n g e n  wiedergegeben. 
Die U ntersch iede in  der B ru chdehnung  zw ischen den  einzelnen
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Zahlentafel 2. W a r m z u g f e s t i g k e i t  u n d  Z e r r e i ß d a u e r  d e r  
V e r s u c h s s t ä h l e  b e i  v e r s c h i e d e n e n  T e m p e r a t u r e n .

Stahl- , Prüf- Zugfestigkeit in kg/mm2 für eine Zerreißdauer
bezeich- j temperatur (in h) von

nung o Q 1000 5000 10 000 40 000 100 000
B 9,0 6,2 4,8 2,8 2,0
® 538 32,7 18,4 14,3 9,2 6,3
D 13,9 •— — — ___

J 12,2 10,2 9,3 7,9 7,0

?  593 8,0 — — — —
J 7,4 — ____ — — —
A 1,8 1,2 1,0 0,7 ___ 1
B 1,8 1,0 0,8 0,6 0,4
0 649 4,9 3,3 2,8 2,0 1,6
D 4,9 — — — ___

J 4,4 3,5 3,2 2,6 2,3
A 1,0 0,7 0,6 0,4
B 1,0 0,6 0,5 0,3 —

' C 1,9 1,1 0,9 0,6 —

D 1 704 — — — —

J  i 2,6 2,0 1,8 —

G 3,9 — — — —

H 6,8 — — - —

A 0,6 0,4 0,4 0,2
B 760 0,5 0,4 0,2 0,1
0 t 0,7. 0,3 0,3 0,1 •
J 0,8 0,6 0,5 ___ -
G 816 1,7 — — —

H 2,1 1,3 1,0 0,6 —

Zahlentafel 3. B r u c h d e h n u n g  d e r  V e r s u c h s s t ä h l e  n a c h  
v e r s c h i e d e n  l a n g e n  Z e r r e i ß z e i t e n .

, r
1 kl
CO 3  Ao  d  3 1-1

S  C3
”* 'S £> 

%
3  & S

Dehnung (in %) nach einer Zerreißdauer
tf

(in h) von

3.2to g 
0)

t  C. 

>  £
C N S
■s 5 100 200 300 400 500 1000 1500 2000 2500 3000 5000 10000

0  0 0 /
/O 1

53S 42,5 41,0 39,0 37,5 35,5 34,0 28,0 24,0 22,0 19,5 17,5 13,0 12,0
B 649 54,25 30,3 24,0 23,4 22,9 22,0 22,0 22,0 22,0 — — — —

704 59,5 45,0 40,0 34,9 2J,5 23,3 22,0 27,0
760 69,75 48,2 38,0 32,7 30,0 27,0 13,5 —

649 70,75 77,5 65,8 64,9 64,0 63,0 58,0 52,1 46,8 41,2 ___ — —

A 704 81,25 61,9 57,4 53,0 48,5 45,0 33,1 23,2 13,9 _ — — —

760 79,25 42,0 38,6 38,1 39,0 39,5 42,4 45,5 48,7 - — — —

538 32,5 37,3 36,9 36,2 35,9 35,3 33,0 30,5 28,0 25,2 22,5 27,2 —

649 36,5 61,7 61,0 60,0 56,4 52,8 48,0 41,0 42,0 42,9 44,0 46,0 —

7U4 61,75 78,0 71,3 63,0 58,4 53,7 34,1 27,0 -
760 72,25 73,5 65,0 60,0 56,2 53,8 47,6

538 28,5 50,5 -
593 38,75 53.8 50,2 46,9 43,4 -
649 46,0 55,0 51,2 46,8 41,5
704 65,0 64,5 55,5 46,8 37,5

538 42,75 56,0 56,0 56,0 56,0 56,0 56,0 - -
593 58,5 64,1 64,0 63,2 62,8 62,8 63,5

B 649 70,75 71,8 68,5 68,0 69,0 70,2 76,0 —

704 79,0 70,1 72,0 74,0 74,6 73.2 67,1 61,4 56,0 50,0 44,5 —

816 106,8 90,5 89,8 89,0 88,0 87,2 83,2 79,6 76,0 72,2 —

, G
704 53,5 39,1 40,3 41,9 43,0
816 82,5 68,5| 65,2 62,0 58,8 55,2 39,0 —

H 704 35,0 20,2 20,0 19,6 19,0 18,1 — . — — — I —
816 33,75 20,5 16,2 12,0 —

Zahlentafel 4. W a r m z u g f e s t i g k e i t  u n d  T D a u e r s t a n d 
f e s t i g k e i t  d e r  V e r s u c h s s t ä h l e  b e i  v e r s c h i e d e n e n  

T e m p e r a t u r e n .

Stahl
Prüf-

temperatur
0 0

Warmzugfestigkeit für 
eine Zerreißdauer von 

100 000 h 
kg/mm2

Dauerstandfestigkeit 
(1% Dehnung in 100000h)

kg/mm2

B 2,0 1,9
0 538 6,3 9,1
D 7,0 3,9

B 0,4 0,2
0 649 1,6 10,2
D 2,3 11,3

A us Z u n d e r u n g s v e r s u c h e n ,  bei denen  der G ew ichts
verlu st n ach  lOOOstündigem G lühen in  einem  elek trisch  geheizten 
Muffelofen bei 538, 677 u n d  816° festgeste llt w urde, e rg ib t sich, 
daß  die S täh le  m it dem  geringsten  O xydationsw iderstand  einen 
K n ick  in  der Z ugfestigkeits-Zeit-Schaulin ie bei doppellogarith- 
m ischer A uftragung  aufw eisen, u n d  daß  d ie Z eitdauer bis zum  
E rreichen  dieses K n ick p u n k tes m it zunehm endem  O xyd atio n s
w iderstand  des S tahles anw ächst. A ußer d er Z u nderungsbe
ständ igke it sp ie lt d ie  N eigung zur K o rngrenzenoxydation  eine 
Rolle. So w aren die Zerreißproben aus un leg iertem  S tah l bei der 
P rü ftem p era tu r  von  538° auch  n ach  längeren  V ersuchszeiten 
n ich t besonders s ta rk  v erzu n d ert; tro tz d em  wies die P robe, die 
nach  1550 h  zu B ruch gegangen w ar, bei der m ikroskopischen 
U n tersuchung  eine ausgesprochene K o rngrenzenoxydation  auf, 
w ährend  der Chrom -M olybdän-S ilizium -Stahl E , d er u n te r  allen 
P rüfbedingungen ein geradliniges V erhältn is zwischen Zugfestig
keit u n d  Z erreißdauer erkennen  lä ß t, bei 816° nach  2268 h n u r 
geringe K om grenzenoxydation  zeigte. D urch  G efügeänderungen, 
beispielsweise K arbidausscheidungen , w ird  d ie K orngrenzen 
oxydation  beschleunigt. So t r a t  bei dem  S tah l H  bei der P rü fung  
bei 816° schon nach  einer S tu n d e  ein  ausgesprochener K o rn 
grenzenangriff auf, der nach  einer Z erreißdauer von 276 h  w esen t
lich zugenom m en h a tte .

W hite , C lark u n d  W ilson g lauben , daß  Z e r r e i ß v e r 
s u c h e ,  die sich au f einen  Z eitrau m  von 200 bis 300 h e r
strecken, g e e i g n e t  sind , um  d a s  V e r h a l t e n  d e r  S t ä h l e  b e i  
h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  z u  k e n n z e i c h n e n  oder A bnahm e
prüfungen an  b estim m ten  S tah lso rten  vorzunehm en. D en H au p t- 
w ert dera rtig er W arm zerreißversuche sehen sie in  der M öglich
keit, dem  E rb au e r von A nlagen, d ie bei hohen T em p era tu ren  
arbeiten  sollen u n d  bei denen  gewisse V erform ungen zulässig sind, 
geeignete U n terlagen  an  d ie H a n d  zu geben.

C. L. C la r k ,  A. E . W h i t e  u n d  G. J .  G u a r n i e r i  sprachen
über
Eine neue Anwendung des kurzzeitigen Zugversuches bei hohen 

Temperaturen.
Sie fü h rten  an  zwei un leg ierten  S täh len , zwei M olybdän

stäh len  u n d  einem  S ilizium -C hrom -M olybdän-S tahl Z e r r e i ß 
v e r s u c h e  b e i  v e r s c h i e d e n e n  T e m p e r a t u r e n  u n d  v e r 
s c h i e d e n e r  Z e r r e i ß g e s c h w i n d i g k e i t  b z w . Z e r r e i ß d a u e r  
aus. I n  Abb. 1 und 2 sind  d ie E rgebnisse d er V ersuche an  einem

Abb. 7SO
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tählen sind rech t erheblich . So fä llt  beispielsw eise bei S tah l B 
ei 538 0 die D ehnung  von  42,5 auf 13,0 % , w enn d ie Z erreißdauer 
on wenigen M inuten  auf 5000 h an s te ig t, bei dem  S tah l C d a 
egen nur von 32,5 au f 22,5 % . I n  Zahlentafcl 4 is t fü r einige der 
n tersuch ten  S täh le  d ie  d u rch  E x tra p o la tio n  e rm itte lte  Z u g -  
e s t ig k e i t  fü r  eine Z erre iß d au er von  100 000 h der an  den 
leichen S täh len  e rm itte lte n  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  (ent- 
prechend 1 %  D ehnung  in  100 000 h) gegenübergestellt.

In  einigen F ällen  stim m en  beide A ngaben  befriedigend ü b er
in, in anderen  tre te n  re c h t erheb liche U ntersch iede  auf.

Zerreißdauer 7n h
Abbildung 1 und 2. Einfluß der Temperatur auf die Zugfestigkeit, 

eines Molybdänstahles bei verschiedener Zerreißgeschwindigkeit bzw. 
Zerreißdauer.

M olybdänstah l m it 0 ,17%  C, 0 ,16%  Si, 0 ,5 2 %  Mn u n d  
0 ,54%  Mo w iedergegeben. Bei den  n iedrigeren  T em p era tu ren  
is t die Zugfestigkeit unabhäng ig  von  d er Z erreißgeschw indigkeit, 
w ährend  sie bei den  höheren  T em p era tu ren  m it  zunehm ender 
Zerreißgeschw indigkeit an s te ig t u n d  en tsp rech en d  m it zu n eh 
m ender Z erre ißdauer ab n im m t. J e  n ach  d e r  S tah lzusam m en-
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Temperatur in °C
Abbildung 3. Zusammenhang zwischen der Zugfestigkeit eines Molybdänstahles und 

der Zerreißtemperatur bei verschiedener Zerreißgeschwindigkeit und Zerreißdauer.

Setzung is t die T em peratur, bei der die Sehaulinien anfangen, 
n ich t m ehr w aagerecht zu laufen, verschieden. D iese kritische 
T em peratu r lä ß t sich nach den beiden in Abb. 3 angefüh rten

V erfahren e rm itte ln . Im  e rsten  Falle  is t die jeder Tem
p e ra tu r  en tsprechende Z ugfestigkeit fü r  zwei verschiedene 
D ehngeschw indigkeiten, im  le tz ten  Falle  fü r zwei ver
schiedene Z erreißzeiten , in  A bhäng igkeit von der Tempe
ra tu r  aufgetragen . D ie betreffenden  V ersuchspunkte lie
gen auf geraden L in ien , deren  S ch n ittp u n k te  die kritische 
T em p era tu r kennzeichnen. F ü r  d ie niedrigeren Tempera
tu re n  erg ib t sich in beiden F ällen  n u r eine Linie, bei den 
höheren  T em p era tu ren  tre te n  jedoch je  nach  der Dehn- 
geschw indigkeit oder Z erre ißdauer zwei m ehr oder weniger 
geneig t verlaufende K u rv en  auf. D ie nach  den beiden 
V erfahren  e rm itte lte  k ritische  T em p era tu r stim m t auch 
bei den üb rigen  S täh len  sehr g u t überein.

Die in  L angzeitversuchen  e rm itte lte  D a u e r s t a n d 
f e s t i g k e i t  is t  in  einem  b estim m ten  Tem peraturbereich 
v e r h ä l t n i s g l e i c h  d er au f diese W eise erm ittelten  k r i 
t i s c h e n  T e m p e r a t u r ,  m it anderen  W orten , je höher 
diese T em peratu r, um  so größer is t die D auerstandfestig
k eit. D ie V erfasser g lau b en  d aher, daß  das von ihnen 
en tw ickelte V erfahren  fü r  A bnahm ezw ecke geeignet ist, 
um  das V erhalten  verschiedener Schm elzungen gleicher 

chem ischer Z usam m ensetzung auf ih r V erhalten  bei höheren 
T em peratu ren  zu p rü fen . Anton Pomp,

[Schluß folgt.]

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P aten tb la tt Nr. 19 vorn 12. Mai 1938.)
Deutsche Reichspatente.

K l. 7 a, Gr. 19, A 78 219. V erfahren zum  Z urichten  der H a r t
gußw alzen von Blechwalzwerken fü r  die H erstellung  rauher 
Bleche. The A m erican Rolling Mill Com pany, M iddletow n, Ohio 
(V. St. A.).

K l. 7 a, Gr. 19, K  144 606. K üh lvo rrich tung  fü r  hoh lzy lin 
drische W alzen. E r f . : D ipl.-Ing. P au l W ieghard t, M agdeburg. 
A nm .: F ried . K ru p p  G rusonw erk, A.-G., M agdeburg-Buckau.

K l. 7 a, Gr. 25, K  145 461. V erschiebevorrichtung fü r  W alz
g u t bei K an tvo rrich tungen . F ried . K ru p p  G rusonw erk, A.-G., 
M agdeburg-Buckau.

Kl. 7 b, Gr. 5/30, B 173 375. V erfahren  zum  Legen von B a n d 
eisen. Leo B laschke, Trinec (Tschechoslowakei).

Kl. 7 d, Gr. 5, H  149 106. V orrichtung zum  Flachw alzen von 
zunächst rundgezogenen D räh ten . E rf .: A rth u r G erhard , Oelde
i. W . A n m .: Carl H aver & E d . Boecker, Oelde i. W.

K l. 18 a, Gr. 18/07, F  81 367. E lek trischer Ofen zum  H e r
stellen von hochw ertigem  Gußeisen durch  R eduk tion  von E rzen . 
Dr. Giuseppe Fiore, A osta (Italien).

K l. 18 c, Gr. 8/55, H  134 077. Die V erw endung von S tah l
blechen und  -bändern  m it S ilizium gehalten von etw a 0,7 bis etw a 
4 % . Hoesch, A.-G ., D ortm und .

K l. 18 c, Gr. 8/90, R  100 175. E lektrisch- oder gasbeheizter 
m it einem  äußeren  Schneckengangkanal versehener D reh trom m el
ofen. H ans W erner Rohrw asser, Schkeuditz b. Leipzig.

K l. 19 a, Gr. 7, K  138 082. E isenbahnschiene m it im  Bereich 
des Stoßes g ehärte ten  E nden. F ried . K rupp , A.-G ., Essen.

K l. 24 e, Gr. 3/03, K  141 565. G aserzeuger zum  V ergasen 
fester B rennstoffe. F ried. K rupp , A.-G ., Essen.

K l. 24 e, Gr. 11/03, K  141 714. D rehrostgaserzeuger. H einrich 
K öppers, G. m. b. H ., Essen.

Kl. 40 a, Gr. 8/40, D 72 443. V erfahren zur E n tfe rn u n g  
zähflüssiger basischer Schlacke aus einem  D rehrohrofen. Dem ag,
A .-G ., D uisburg.

KI. 40 a, Gr. 18/01, Sch 109 497; Zus. z. P a t. 592235. D reh
barer H erdofen. F elix  B aron von Schlippenbach, M alaga (Spanien).

K l. 40 a, Gr. 31/60, S 126 085. V erfahren zur A ufarbeitung 
von kupferha ltigen  A bw ässern. D r. F ried rich  Sierp, Essen- 
S tad tw ald .

K l. 48 a, Gr. 14, R  93 008. V erfahren zur E rzeugung sta rk e r  
galvanischer K upferüberzüge auf E isen. G ustav  R ad tk e , Berlin- 
W ilm ersdorf.

K l. 48 c, Gr. 2/01, B 176 587. V erfahren zur H erstellung von 
Em ails. E r f . : D r.-Ing . E rn s t Pohl, D r. G erhard  Schm idt, W etzlar, 
u n d  C hristian  Schw arz, S traßebersbach . A nm .: B uderus’sche 
E isenw erke, W etzlar.

Kl. 49 h, Gr. 34/01, M 134 713. Schm elzschw eißverbindung 
fü r R ohre. M annesm annröhren-W erke, D üsseldorf.

Kl. 7b, Gr. 3 ,0, Nr. 655 138, vom  1. M ärz 1935; ausgegeben 
am  10. J a n u a r  1938. D e m a g , A .-G ., in  D u is b u r g .  Kohr
stoßbank.

Die innerhalb  des Z iehbettes a  o rtsveränderlich  angeordneten 
u nd  einzeln durch  M otoren an getriebenen  R ollen b ergreifen kurz

A d
J L

l ) D ie A nm eldungen liegen von dem  angegebenen Tage ah 
w ährend  d reier M onate fü r  jederm ann  zur E in s ich t u n d  E in- 
sp rucherhebung im  P a te n ta m t zu B erlin  aus.

vor B eendigen des Z iehens das W erk stü ck  c u n d  bewegen es durch 
die übrigen  Z iehringe d, w ährend  d as D orngestänge m it der Zahn
stange e bereits in  die A usgangsstellung zu rückgeht und  für den 
n äch sten  A rbeitsgang  b ere itg eh a lten  w erden kann .

KI. 7b, Gr. 4 40, Nr. 655 139, vom  9. A ugust 1933; ausgegeben 
am  10. J a n u a r  1938. O s k a r  R ö b e r  in  S a a r b r ü c k e n .  T'er- 
fahren zum Lösen vorwiegend großer Kohre und Hohlkörper vom 
Stoßdorn.

Die V erlängerung a  d er D orn- 
stange b s tö ß t gegen d ie B rem s
stange c, w odurch die D orn- 
stange b durch  den  W id erstan d  
der F ed er d  p lö tzlich  v e rh in d e rt 
w ird, sich w eiter zu bewegen, w ährend  d er H ohlkörper e durch 
die lebendige K ra f t  seine Bew e
gung in  P fe ilrich tung  fo rtse tz t 
und  sich so von  d er kegeligen 
D ornstange b löst.

KI. 18 a, Gr. 4 0l, Nr. 655 249,
vom  8. Ju li  1936; ausgegeben c= 
am  12. J a n u a r  1938. Z usatz  “  
zum  P a te n t  623 375 [vgl. S tah l 
u. E is e n 56 (1936) S. 474]. E m i l  
G r im m  in  B o c h u m . Kühl
kasten für metallurgische Oefen.

Die R ippe a  u n te r te ilt  
den  äußeren  K as ten  b in  zwei 
K üh lräu m e c u n d  d u n d  h a t  
eine D urchbohrung  e zum  E in 
füh ren  von U eberw achungs-,
Meß- und  S to ffen tnahm evor
rich tungen  in  den H ochofen.

Kl. 40 b, Gr. 6, Nr. 655 547, vom  21. Mai 1936; ausgegeben 
am  18. J a n u a r  1938. D r.-Ing . W i lh e lm  K r o l l  in  L u x e m b u rg .
1 erwendung von Kupfer-Kisen-Legierungen für Bauteile von Kraft
maschinen.

Die Legierungen m it 30 bis 7 0 % , vorzugsw eise 5 0 %  Cu, 
R est E isen, w erden zum  H erste ilen  von  G egenständen verwendet, 
die einen gu ten  W ärm edurchgang , geringe W ärm edehnung und 
große W arm h ärte  bei g u ten  G leite igenschaften  haben sollen, 
z. B. K olben, Zylinder, F ü h ru n g en  usw . von  K raftm aschinen.
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Statistisches.
Die Entwicklung des Welt-

Nach dem  von „ L lo y d s  R e g i s t e r “ verö ffen tlich ten  Ja h re s 
bericht über den  H andelsschiffbau d er W elt s te llte  sich die Zahl 
der im Ja h re  1937 vom  S tapel gelaufenen Schiffe (ausgenom m en 
Kriegsschiffe u n d  H andelsschiffe u n te r  100 B .-R .-T .) au f 1101 m it 
2 690 580 B .-R .-T . gegen 999 m it 2 117 924 t  im  J a h re  1936. 
Davon w aren 429 D am pfschiffe m it 1 130 959 B .-R .-T ., 582 M otor
schiffe m it 1 511 789 B .-R .-T . u nd  90 Segelschiffe u n d  L eich ter 
m it 47 832 B .-R .-T .

A n dem  Schiffbau d er W elt w aren  d ie einzelnen L änder —  
ohne R ußland  u nd  S pan ien  —  wie folgt b e te ilig t:

1936 1937
Anzahl der 

Schiffe
B.-R.-T. Anzahl der 

Schiffe
B.-R.-T.

Großbritannien und Irland . 328 856 257 309 920 822
Japan .................................... 180 294 861 180 451 121
D eu tsch lan d ........................ 161 379 981 174 435 606
Vereinigte Staaten . . . . 69 111 885 123 239 445
Holland.................................... 69 93 831 112 183 509
Schweden ............................ 33 154 044 38 161 008
D ä n em ark ............................ 35 97 537 26 131 411
Norwegen ............................ 33 33 162 38 41 993
F rankreich ............................ 17 39 208 9 26 544
I ta lie n .................................... 11 345 6 21 918
Belgien.................................... 16 4 249 17 17 071
Britische Besitzungen . . . 25 6 239 38 13 880
Spanien.................................... 9 1 283
Andere L ä n d e r .................... 17 34 042 31 46 252

In  G r o ß b r i t a n n i e n  nah m  d er vom  S tap e l gelaufene Schiffs
raum  gegenüber dem  V o rjah r um  7 ,5 %  zu . In sg esam t ste llten  
G roßbritannien  u n d  I r la n d  34 ,2%  d er W e lttä tig k e it gegen 
40,4%  in  1936, gegen 5 4 ,5%  in  1929 u n d  5 8 %  in  1913. Die 
Fertigstellung in  den  füh renden  Sch iffbaubezirken  s te llte  sich für 
1937 wie fo lg t: Clyde 336 897 t ,  W ear 155 723 t , T yne 102 121 t, 
Belfast 74 274 t ,  B arrow  47 820 t ,  H artlep o o l 43 615 t ,  Tees 
39 740 t , F o rth  35 887 t ,  M ersey 34 350 t  u n d  T ay  21 039 t .  F ü r  
einheimische R echnung  w aren 796 480 t ,  fü r  ausländ ische R eeder 
124 342 t  (rd. 13 ,5% ) b es tim m t. D as g röß te  zu  W asser gelassene 
Schiff w ar das Zw eischrauben-M otorschiff „C apetow n C astle“ m it 
26 850 B .-R .-T .; zwei w eitere  Schiffe h a tte n  ebenfalls über 
20 000 t , v ier Schiffe über 10 000 t .  D ie G esam tfertigstellung  in 
J a p a n  w ar um  156 260 t  höher als im  V orjah re ; sie ist die höchste 
seit dem Ja h re  1920. A uch d ie  m ittle re  G röße der abgelaufenen 
Schiffe ist gegenüber dem  V orjah r w eiter gestiegen, obwohl die 
Zahl der K üstenschiffe  u n d  äh n licher k leinerer F ahrzeuge sehr 
hoch blieb. D ie g rö ß ten  vom  S tap e l gelaufenen Schiffe w aren 
wieder zwei W alkocher m it 18 000 u n d  16 760 t . In  D e u t s c h l a n d  
stieg der zu W asser gelassene Schiffsraum  gegenüber dem  V orjahr 
um rd. 1 5 % ; er w ar d er höchste  se it dem  Ja h re  1922. D ie D am pfer
tonnage um schließt d re i d er g rö ß ten  in  n ich tb ritisch en  L ändern  
vom S tapel gelaufenen Schiffe, näm lich  d as fü r  die N S .-G em ein
schaft „ K ra f t du rch  F re u d e“  bes tim m te  F ah rg astsch iff  „W ilhelm  
Gustloff“ v on  25 400 B .-R .-T ., d en  Z w eischraubendam pfer (Wal- 

• kocher) „ U n ita s“ (21 846 t) u n d  d as Zw eischrauben-M otorschiff 
„O slofjord“ (16 000 t) . D ie F ertig s te llu n g  in  den  V ereinigten 
S t a a t e n  u n d  in  H o l l a n d  h a t  sich gegenüber 1936 verdoppelt. 
In  H olland w urde im  verflossenen J a h re  das g röß te  Schiff, der 
Z w eischrauben-Turbinendam pfer „N ieuw  A m ste rd am “ (36 000 t), 
zu W asser gelassen. S c h w e d e n s  S chiffbau erzielte eine neue 
H öchstleistung.

U n ter den  vom  S tap e l gelaufenen  D am pfschiffen  —  429 m it 
1 130 959 t  —  befinden sich zwei m it tu rboelek trischem  A ntrieb  
versehene Schiffe von  21 100 t ,  53 Schiffe m it 385 980 t , die m it 
D am pfturbinen au sg erü s te t w erden, u n d  83 Schiffe m it 234 768 t, 
die einen A n trieb  von  K olbenm asch inen  u n d  D am pftu rb inen  
erhalten. E tw a  465 000 t en tfa llen  au f D am pfer, d ie  m it Oelfeue- 
rung ausgerü ste t sind . D ie A nzah l neu er Schiffe, w elche m it 
Oelmaschinen an g e trieb en  w erden, b e trä g t 582 m it 1 511 789 t  
gegen 530 m it 1 202 476 t  in  1936. Im  J a h re  1937 liefen —  a b 
gesehen von Schiffen u n te r  1000 t  —  104 O eltankschiffe  m it 
778 521 t  vom  S tapel, von  denen  68 Schiffe von  559 276 t  m it 
V erbrennungsm aschinen a u sg e rü s te t sind .

U eber die G r ö ß e n v e r h ä l t n i s s e  d er vom  S tap e l gelaufenen 
Schiffe u n te rr ic h te t folgende Z usam m enste llung :

Vom Stapel gelaufene Schiffe 
darunter:

Schiffe von 4000 bis 5999 B.-R.-T.
Schiffe von 6000 bis 9999 B.-R.-T.
Schiffe von 10 000 bis 14 999 B.-R.-T.
Schiffe über 15 000 B.-R.-T..................

Im  B a u  befanden  sich nach  ,,L loyds R e g is te r“  am  Jah res- 
S c h lu ß  2 900 184 B .-R .-T . oder 648 963 t  (2 9 % ) m ehr als E nde 
1936. D avon en tfie len  1 125 426 t  au f G ro ß b ritan n ien  und  Irlan d ,

1933 1934 1935 1936 1937
330 536 649 999 1101

13 23 60 101 130
25 42 48 87 125
4 13 18 19 18

3 5 7 11

Schiffbaues im Jahre 1937.
369 354 t  auf D eutsch land , 305 460 t  auf Ja p a n , 288 938 t  auf 
H olland , 204 134 t  au f die V erein ig ten  S taa ten , 128 980 t  au f 
Schw eden, 106 850 t  au f I ta lie n , 100 156 t  auf D änem ark  und  
69 330 t  au f F rank re ich .

Im  Z usam m enhang m it der W elts ta tis tik  sei im folgenden 
noch besonders au f den

deutschen Schiffbau
■etwas näh er eingegangen. W ie aus dem  soeben veröffen tlich ten  
B erich t des „ G e r m a n i s c h e n  L lo y d “ über das J a h r  1937 
hervorgeh t, w aren  die deu tschen  W erften  im  abgelaufenen Ja h re  
unverän d ert bis an  die Grenze ih re r L eistungsfähigkeit beschäftig t. 
D er G esam tbestand  an  N e u b a u t e n  u n d  B e s t e l l u n g e n  auf 
deu tschen  W erften  fü r  deutsche u n d  ausländische R echnung  be
tru g  E nde 1937 1 141 108 B .-R .-T . u n d  ü b e r trif ft d am it die e n t
sprechende V orjahreszahl (977 230 B .-R .-T .) um  163 878 B .-R .-T . 
oder 16 ,7% . Seit dem  1. Ju li  1937 h ie lt sich der A u f t r a g s b e 
s t a n d  fa s t u n v e rän d e rt auf der gleichen H öhe; er h a t  im  abge
laufenen .Ia h te  im  M ittel 1 0 9 1 0 0 0  B .-R .-T . b e tragen . D er 
B ru tto rau m g eh a lt der im  Ja h re  1937 f e r t i g g e s t e l l t e n  See
schiffe lag m it 399 909 B .-R .-T . noch etw as höher als im  V orjahre 
(383 300 B .-R .-T .). F ü r  deutsche B esteller w urden 1937 Schiffe 
m it einem  G esam t-R aum gehalt von 182 600 B .-R .-T . fertiggestellt.

Im  B erich tsjah re  h a t  sich die deutsche S eehandelsflo tte  u m  
2 7 6  2 7 4  B .-R .-T . v e r m e h r t .  Sie is t  d am it au f 4 1 5 8  933 
B .-R .-T . oder fa s t 8 0 %  d e s  V o r k r i e g s b e s t a n d e s  (5 250 000 
B .-R.-T.) gestiegen. Ih re  E ntw ick lung  in der N achkriegszeit geht 
aus folgenden Zahlen hervo r:

649 000 B.-E.-T. am 31. Dez. 1919
1 398 054 B.-K.-T. am 31. Dez. 1921
2 968 939 B.-E.-T. am 31. Dez. 1923
3 232 732 B.-E.-T. am 31. Dez. 1925
3 767 404 B.-E.-T. am 31. Dez. 1927
4 267 590 B.-E.-T. am 31. Dez. 1929

4 299 919 B.-E.-T. am 31. Dez. 1931
3 806 851 B.-E.-T. am 31. Dez. 1933
3 747 754 B.-E.-T. am 31. Dez. 1934
3 718 909 B.-E.-T. am 31. Dez. 1935
3 882 659 B.-E.-T. am 31. Dez. 1936
4 158 933 B.-E.-T. am 31. Dez. 1937

D er G esam traum gehalt der deu tschen  Seehandelsflo tte  h a t  
d am it v o r  E n d e  1 9 3 7  e r s t m a l i g  w ie d e r  d ie  4 - M i l l i o n e n - t -  
G r e n z e  übersch ritten  u n d  d ü rfte  E nde des Ja h res  1938 au f etw a
4,5 Mill. B .-R .-T . angew achsen sein. V on dem  Zuw achs der 
deu tschen  Seehandelsflo tte  entfielen  rd . 2 16100  B .-R .-T . auf 
N eu b au ten  u n d  rd . 108 900 B .-R .-T . auf angekaufte  Schiffe; a b 
zusetzen  hiervon sin d  rd . 48 800 B .-R .-T . V erkäufe an  das A us
land , V erluste u n d  A bw rackungen. A n der W elthan d e lsflo tte  h a t  
die deu tsche Seehandelsflo tte n ach  dem  Schiffsregister 1938 des 
„G erm anischen  L loyd“ einen A nteil von 6,25 (1936: 5 ,97 )% .

E inen U eberbliek über die gesam te S ch iffbau tä tigkeit w äh 
rend  des Ja h re s  1937 au f deu tschen  See- u n d  F lußschiffsw erften  
fü r deutsche u n d  frem de R echnung  g ib t Zahlentafel 1. E s sind  
som it insgesam t im  Ja h re  1937 436 490 B .-R .-T . Schiffsraum  
f e r t i g g e s t e l l t  w orden, w ovon m ehr als d ie H älfte , näm lich  
223 492 B .-R .-T  (51 ,2% ), an  a u s l ä n d i s c h e  B esteller geliefert 
w urde. V on den  im  Ja h re  1937 neug eb au ten  See- u n d  B in n en 
schiffen w urden  72 ,2%  auf den  N ordsee-W erften , 20 ,7%  auf den 
O stsee-W erften u n d  7 ,1%  im  B innen lande e rb au t.
Z ah len tafel 1. I m  J a h r  1 9 3 7  in  D e u t s c h l a n d  f e r t i g g e s t e l l t e  

S e e -  u n d  F l u ß s c h i f f e .

Seeschiffe Flußschiffe Summe

Anzahl 1 B.-R.-T. Anzahl B.-R.-T. Anzahl B.-R .-T.

Dampfschiffe . . 72 116 341 6 325 78 116 666
Motorschiffe . . 79 279 436 135 21 129 214 300 565
Segelschiffe1) . . 18 4 132 145 15 127 163 19 259

Summe: 169 399 909 286 36 581 455 436 490
davon fü r d eu tsc h e  R ech n u n g :

Dampfschiffe . . 68 106 481 6 325 74 106 806
Motorschiffe . . 42 72 039 121 19 032 163 91 071
Segelschiffe1) . . 18 4 132 114 10 989 132 15 121

Summe: 128 182 652 241 30 346 369 212 998
fü r frem de  R ech n u n g :

Dampfschiffe . . 4 | 9 860 I — — 4 I 9 860
Motorschiffe . . 37 : 207 397 14 2 097 51 209 494
Segelschiffe1) . . — 1 ~  I 31 4 138 31 4 138

Summe: 41 217 257 45 6 235 86 223 492

1) Segelschiffe m it und ohne Motoren und Schleppschiffe.

N och w esentlich g rößere Z ahlen  ergeben sich, w enn m an  die 
am  31. D ezem ber 1937 in  D eu tsch lan d  im  B a u  b e f i n d l i c h e n  
S e e -  u n d  F l u ß s c h i f f e  zu sam m enste llt (Zahlentafel 2). H ier 
is t n u r  d er Schiffsraum  au fgefüh rt, d e r sich E n d e  1937 auf d e u t
schen W erfte n  schon im  B au  b efan d ; d ie  B estellungen  von  d e u t
schen u n d  frem den  R eedern , d ie an  dem  angegebenen Z e itp u n k t 
noch n ich t in  A rbeit genom m en w aren  (rd . 151 000 B .-R .-T .) sind
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in der Zahlentafel 2 n ich t m it aufgeführt. H ier h a t  sich das V er
hältn is zwischen N eubau ten  fü r deutsche u n d  frem de R echnung 
noch m ehr zugunsten  der Bestellungen aus dem  A usland v er
schoben; es w aren 4 7 1 6 8 4  B.-R.-T. fü r deutsche R echnung, d a 
gegen 517 948 B.-R.-T. oder 5 2 ,3 %  fü r ausländische R echnung 
im  Bau. A b g e l i e f e r t  wurden im  Ja h re  1937 a n  das A usland 
41 Sch iffe m it 217 257 B .-R .-T . (1936: 64 Schiffe m it 197 689 
B .-R .-T .), ein Schiffsraum , wie er noch nie in  der Geschichte des 
deutschen Schiffbaues zu  verzeichnen war.
Z ahlentafel 2. A m  31 . D e z e m b e r  1 9 3 7  in  D e u t s c h l a n d  im  

B a u  b e f in d l ic h e  S e e -  u n d  F l u ß s c h i f f e .

fiziert. H iervon sind  2112 deu tsche Schiffe m it 3 661 836 B.-R.-T, 
und  542 ausländische Schiffe m it 763 918 B .-R .-T .

N ach der S e e u n f a l l s t a t i s t i k  des „G erm anischen Lloyd“ 
betrugen die T o ta lve rlu s te  im  Ja h re  1937 460 831 B.-R.-T. oder 
0,695%  der W elthandelsflo tte ; sie liegen um  rd . 40 000 B.-R.-T. 
über den  V orjahrsverlusten . D ie A bw rackungen m achten mit 
530 000 B .-R .-T . fa s t genau  d ie H älfte  der Abwrackungen des 
V orjahres aus (s. Zahlentafel 3). An deu tschen  Seeschiffen über 
100 B .-R .-T . sind  im  Ja h re  1937 12 Schiffe m it 22 294 B.-R.-T. 
verlorengegangen oder 0 ,55%  des B estandes der deutschen 
H andelsflo tte .

Seeschiffe Flußschiffe Summe

Anzahl B.-R.-T. Anzahl B.-R.-T. Anzahl B.-R.-T.

Dampfschiffe . . 91 170 342 1 6 1 149 97 171 491
Motorschiffe . . 166 753 942 199 37 288 365 791 230
Segelschiffe1) . . 27 5 570 126 21 341 153 26 911

Summe: 284 929 854 331 59 778 615 989 632
davon  fü r  deu tsch e  Rech nung:

Dampfschiffe . . 75 121 852 3 240 78 122 092
Motorschiffe . . 100 296 396 169 32 039 269 328 435
Segelschiffe1) . . 27 5 570 109 15 587 136 21 157

Summe: 202 423 818 281 47 866 483 471 684
für frem de R echnung:

Dampfschiffe . . 16 48 490 3 909 19 49 399
Motorschiffe . . 66 457 546 30 5 249 96 462 795
Segelschiffe1) . . — — 17 | 5 754 17 5 754

Summe: 82 506 036 50 11 912 132 517 948

Z ahlentafel 3. V e r l u s t e  d e r  W e l t h a n d e l s f l o t t e  u n d  A b 
w r a c k u n g e n  1 9 3 3  b is  193 7 .

Es gingen verloren Es wurden abgewrackt Summe

Zahl B.-R.-T.
% der 

Welthan
delsflotte

Zahl B.-R.-T.
% der 

Welthan- 
delsflotte

Zahl B.-R.-T.
% der 

W elthan- 
delsflotte

1933
1934
1935
1936
1937

360
320
303
371
331

361 080 
370 857 
316 254 
420 790 
460 831

0,53
0,56
0,49
0,65
0,695

738
661
543
519
488

2 318 704 
1 856 354 
1 224 405 
1 091 459 

529 406

3,41
2,76
1,89
1,68
0,80

1098 2 679 784 
981 ¡2 227 211 
846 11 540 659 
890 11 512 249 
820 990 237

3,94
3.32 
2,38
2.32 
1,495

x) Segelschiffe mit und ohne Motoren und Schleppschiffe.

U nter den N e u b a u t e n  des Jah res 1937 is t das von der W erft 
von Blohm  & Voß fertiggestellte F rach t- u n d  F ahrgastsch iff 
„W indhuk“ bem erkensw ert. D as Schiff h a t  einen R aum gehalt 
von 16 662 B .-R.-T. u n d  is t  m it einer H öchstd ruck-T urb inen
anlage von 14 200 W PS u n d  m it B enson-K esseln ausgerüstet. 
Auf der W eserw erft der Deschim ag w urde im  vergangenen Ja h re  
die Zw eischrauben-W alkocherei „U n ita s“ (21 846 B .-R .-T .), die 
m it D reifach-Expansions-K olbenm aschine u n d  A bdam pfturb ine 
ausgerüstet ist, abgeliefert. Die D eutsche W erft b au te  die W al
kocherei „W alter R a u “ (13 751 B .-R .-T .), die H ow aldtsw erke das 
Zweischrauben-M otorschiff „F riesen land“ , das inzwischen den 
D ienst der S icherung der T ransozeanflüge der deutschen L u ft
hansa angetreten  h a t. Von den am  31. D ezem ber im  B au befind
lichen Schiffen sind die fü r die N S.-G em einschaft „ K ra f t durch 
F reude“ bestim m ten Fahrgastschiffe „W ilhelm  G ustloff“ (25 400
B.-R.-T.), e rb au t von Blohm  & Voß u nd  inzw ischen in  D ienst 
gestellt, sowie das zweite K raft-durch-Freude-Schiff „R o b ert L ey“ 
von ähnlicher Größe, das von den H ow aldtsw erken in  H am burg 
gebau t w ird und  vor kurzem  vom S tapel gelassen worden ist, 
bem erkensw ert.

Beim  „G erm anischen L loyd“ w aren am  31. D ezem ber 1937 
insgesam t 2654 Schiffe m it zusam m en 4 425 754 B .-R .-T . klassi-

Die Schienenerzeugung der Vereinigten Staaten im Jahre 1937.
Die H erste llung  von S tah lsch ienen  in  den  V ereinigten Staaten 

betrug  nach  A ngaben des „A m erican  Iro n  and  Steel In s titu te “ im 
Ja h re  1937 insgesam t 1 468 8 7 1 1; sie h a t  gegenüber der Vorjahrs
erzeugung von  1 239 364 t  um  229 507 t  oder um  18,5 % zuge
nom m en. E n th a lte n  sin d  in  der G esam tzahl 39 745 (1936: 
42 045) t  hohe T- u n d  T räger-Schienen sowie 769 (455) t  Schienen 
aus legiertem  S tahl. G e tren n t nach  den  einzelnen zur Schienen
erzeugung verw endeten  W erksto ffen  g es ta lte te  sich die H er
ste llung  wie fo lg t:

1936 1937
t % t %

Siemens-Martin-Stahlschienen . . 
Bessemer-Stahlschienen . . . .  
Sonstige Schienen........................

1 204 139 
294 

34 931

97,16
0,02
2,82

1 423 244 
635 

44 992

96,90
0,04
3,06

Insgesamt 1 239 364 100,00 | 1 468 871 100,00

N ach dem  G e w ic h t  v e rte ilte  sich die Schienenerzeugung 
im  le tz ten  Ja h re  fo lgenderm aßen:

1936 
t

Schienen unter rd. 30 kg für das lfd. m ...................  97 649
„ von rd. 30 bis 42,2 kg für das lfd. m . . . 21 435
„ 42,2 bis 49,6 kg für das lfd. m ....................  101 560
„ von 49,6 und mehr kg für das lfd. m . . . 1018 720

B ete ilig t w aren  an  der Schienenerzeugung 17 W erke, von 
denen n u r ein  W erk  B essem er-S tahlschienen herste llt, während 
in  drei W erken a lte  Schienen neu v erw alz t w erden.

1937
t

103 314 
83 655 

114 440 
1 167 462

Roheisen 1000 t zu 1000 kg | Am Ende Rohblöcke und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg
.

Herstel- ! 
lung an l 
Schweiß

stahl 
1000 t

Hä-
inatit- Stahl- Gieße-

rei- Puddel-
zusammen | in Betrieb 

einschl. 1 befindliche 
sonstiges | Hochöfen

Siemens-Martin
Thomas-

Besse- son zu darunter
Stahl
guß.____________ sauer basisch mer- stige sammen

| Januar 1938 . 
I Februar. . . .
; M ärz................
| A pril................

178,3
158,2
164,1
147,7

417.8
389.8
409.8 
386,6

141.0 
123,6
127.1
107.1

16,9
14,8
9,8

17,3

773.3 | 130
704.4 | 124 
726,0 118 
671,6 111

179,2
184,7
182,6

827.3
805.4 
865,0

40,1
36,0
35,6

21,0
21,4
19,0

31,1
27,0
31,5

1098.7 
1074,5
1133.7 
953 6

22,9
22,3
24,8

-------------
18,4
16,9

: 1

Wirtschaftliche Rundschau.
Angleichung der österreichischen Eisenpreise.

Der R eichskom m issar fü r  die P re isb ildung h a t  am  9 Mai Grundpreis
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Grundpreis ' M i t t e l b l e c h e  ab  F ra ch tg ru n d lag e  D illingen (Saar) 136,30
1. S t a h l - R o h e i s e n  m i t  2 b is  3 %  M n: fürdieTonne g) S i e m e n s - M a r t i n - H a n d e l s f e i n b l e c h e ,  k as ten 

ab  F rach tg rund lage  Eisenerz . . . .  70 00 geglüht, S t I I  23, ab  F ra ch tg ru n d lag e  W erk  Dillingen
2. H a lb z e u g :  ..............................  (S aar) ........................................................................................... 160,20

ab  F rach tg ru n d lag e  N eunkirchen (Saar) ^  S t a n z b l e c h e ,  1 x  gebeizt, S t V 23, u n verpack t, .
a) V o r b lö c k e ............................................................................  q5 uneingefe tte t, S tärke  0,5 m m , ab  F rach tg rund lage
b) K n ü p p e l ..................................................................................... 101 85 W erk D illingen (Saar) ......................................................  253,80

rc) P l a t i n e n .................................................................................106 35 ° ^ er
3. F e r t i g e r z e u g n i s s e  d e r  W a r m w a lz w e r k e :  w  Y “r°h tS™n d lage W erk  E g e r ..................................  267,30

a) S t a b s t a h l  ab  F rach tg rund lage  N eunkirchen (Saar) 109,40 (S a tr)  F ra ch tg ru n d lag e  N eunkirchen
b) F o r m s t a h l  ab  F rach tg rund lage  N eunkirchen (Saarl 10690  bi ' ' .V .  '  131,80
c) U n i v e r s a l s t a h l  ab F rach tg rund lage  D illingen ’ > l e c h e > ^ z i n k t ,  ab  F ra ch tg ru n d lag e  W erk  Siegen 305,00

( S a a r ) ............................................. ....  1 2 1 ,00 Siegen v e rz in k t- ab  F ra ch tg ru n d lag e  W erk i
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Die u n te r  2 u n d  3 au fgefüh rten  P re ise sind  N ettop re ise  fü r 
Siem ens-M artin-G üte. D ie von  den  deu tsch en  V erkau fsverbänden  
den A bnehm ern gew ährten  S ondervergü tungen  fü r  A lleinbezug 
sind bei allen E rzeugnissen  m it A usnahm e d er S iem ens-M artin- 
Handelsfeinbleche, S tanzb leehe u n d  verz in k ten  Bleche (3 g, h 
und k) bereits abgese tz t. D ie U m sa tzsteu er is t  eingerechnet.

V orstehende P re ise  gelten  fü r  alle In landslieferungen , die von 
österreichischen E rzeugerw erken  n ach  dem  15. Mai 1938 g e tä tig t 
werden. A lle U eberpreise  sowie d ie Zahlungs- u n d  L ieferungs
bedingungen r ic h te n  sich n ach  dem  15. M ai 1938 n ach  den  B e
stim m ungen der deu tsch en  V erkau fsverbände. D as gleiche g ilt 
für abw eichende R egelungen d er G rundpreise  u n d  der F ra c h t- 
grundlagen bei Sondererzeugnissen  d er oben au fgefüh rten  Sorten , 
soweit diese R egelungen in  den  b isherigen d eu tschen  V erbands- 
bestim m ungen e n th a lte n  sind .

F ü r L ie f e r u n g e n  d e r  H ä n d l e r  folgen besondere B e
stim m ungen. *  ̂ *

Aus dem  großzügigen A ufb au p lan , den  G eneralfeldm arschall 
H e r m a n n  G ö r in g  in  se iner b ek an n ten  e rsten  W iener Rede 
unter lebhaftem  B eifall se iner Z uhörer v e rk ü n d e t h a t, geh t hervor, 
daß E isenbedarf u n d  E isen v erb rau ch  in  den  österreichischen 
Gauen vor einer b isher u n g ek an n ten  E ntw ick lungsm öglichkeit 
stehen. D ie N achfrage d ü rfte  schon in  k u rzer Z eit so s ta rk  an- 
schwellen, daß  jed e rm an n  d ie N o tw endigkeit e rh ö h te r E rzeugung 
einsehen w ird. -

F ü r  die E isen v era rb e ite r u n d  E isenv erb rau ch er is t  es von 
größter B edeu tung , in  ih re r  W ettbew erbsfäh igkeit eine A nn äh e
rung an  die V erhältn isse  im  A ltreich  zu bekom m en. E s w äre u n 
möglich, daß  d ie österreichische W irtsch a ft, wie sie es zwanzig 
Jahre  lang se it dem  W eltk rieg  tu n  m uß te , ih r  Sonderdasein  fü h rt:  
sie erhält v ielm ehr Zugang zu dem  au sgedehn ten  A bsatzraum  
G roßdeutschlands m it seinen 75 M illionen k au fk rä ftig en  M enschen.

D er U ebergang in  d ie  neue  M ark tlage  u n d  die A npassung an  
die veränderten  W irtsch aftsv erh ä ltn isse  d ü rfte  der österreichischen 
Industrie  n ich t le ich t w erden, denn  b isher lagen ih re  Selbstkosten  
meist erheblich höher als d iejen igen  der S chw esterindustrien  im  
Altreich. E rfreulicherw eise sin d  schon eine R e ihe  von M aßnahm en 
entschieden oder in  d ie W ege g e le ite t w orden, um  der eisen
schaffenden In d u s tr ie  in  d er O stm ark  verbesserte  L ebensbed in
gungen zu schaffen . H ie rh e r g eh ö rt d ie B eseitigung der u n tra g 
baren U m satzsteuer u n d  ih re  E rse tzu n g  du rch  d ie R e ichsum sa tz
steuer. H ierzu  t r i t t  d ie  E in fü h ru n g  d er R e ichsbahn tarife , ferner 
die Senkung d er S ch ro ttp re ise , um  n u r einige wenige V orteile 
neben der M öglichkeit voller A u snu tzung  d er L eistungsfähigkeit 
der H ü tten an lag en  zu erw ähnen .

W ie bei d er R ückg liederung  der saarländ ischen  E isen- u n d  
Stahlwerke, d ie  fün fzehn  J a h re  lan g  dem  französischen Zollgebiet 
zugeteilt w aren , w ird  es au ch  bei d e r  nunm ehrigen  E ingliederung 
der österreichischen E isen - u n d  S tah lin d u str ie  noch  m ancher 
Maßnahme bedürfen , um  das Ziel zu  erre ichen, den  österreichischen 
Werken ein gesundes V erh ä ltn is  zw ischen K o sten  u n d  E rlösen, 
und ihren  G efolgschaften au f die D au er eine volle B eschäftigung 
zu sichern.

Gründung der Reichswerke Hermann Göring 
in Linz.

A m  4. Mai 1938 sin d  in  L inz die R eichsw erke A k tien 
gesellschaft fü r  E rzb erg b au  u n d  E ise n h ü tte n  „H erm an n  G öring“ , 
Linz, m it einem  K a p ita l von  5 Mill. JIM. du rch  d ie H erm ann- 
Göring-W erke des a lte n  R eiches g eg rü n d e t w orden. D em  A uf
sichtsrat gehören  V e rtre te r  des R eiches u n d  d er V erein ig ten  
Stahlw erke an . Z um  V orsitzenden  des V orstan d es is t  P a u l  
P le ig e r  b este llt w orden. D ie H ü tte , d ie östlich  von  L inz im  W in 
kel von D onau  u n d  T ra u n  e rr ic h te t w ird , b e s te h t aus e iner K okerei, 
einem H ochofenw erk, einem  S tah lw erk  u n d  einem  W alzw erk. 
Als R ohsto ffg rund lage  d ienen  d ie  E rze  des ste irischen  E rz 
berges u n d  d ie D oggererze au s dem  F rä n k isch en  J u ra . D ie G e
sam tanlage w ird  ein  G elände von  500 h a  um fassen , von denen  die 
S tad t L inz aus ih rem  B esitz  150 h a  zu r V erfügung ste llt. D azu 
ist noch ein  S iedlungsgelände fü r  3000 A rb e ite rw o h n stä tten  in 
Aussicht genom m en.

F eldm arschall H e rm a n n  G öring h a t  am  F re ita g , dem  13. Mai, 
in Linz den  e rsten  S p a ten stich  fü r  d ie n euen  R eichsw erke v o r
genommen.

Wiedereinführung der englischen Roheisenzölle.
Am 1. A pril 1938 sin d  d ie a lte n  Zölle au f E isen- u n d  S ta h l

erzeugnisse in  E n g la n d  w ieder in  K ra f t  g e tre te n 1). Im  Z u 
sam m enhang m it d ieser M aßnahm e is t  au ch  d er frü h ere  Zoll au f 
Roheisen e rn e u t au fg e leb t. M it W irk u n g  vom  13. M ai 1938 an  
wird auf das gesam te  auslän d isch e  R oheisen  m it A usnahm e 
einiger S onderso rten  e in  Zoll v on  S31/, % des E in fu h rw erte s  
gelegt.

Aktiengesellschaft Buderus’sche Eisenwerke, 
Wetzlar. —  Von A nfang des Ja h re s  1937 a n  wuchs d ie N ach 
frage nach  säm tlichen G ießereierzeugnissen v on  M onat zu M onat. 
A m  E n d e  des ersten  H alb jah res w ar d er U m satz 28 %  höher als 
zur gleichen Z eit des V orjahres. Im  w eiteren  V erlauf des B erich ts
jah res t r a t  ein  R ückgang  ein, so daß  am  Ja h resen d e  n u r  noch  eine 
U m satzsteigerung  von 8 %  verblieb . Insgesam t belief sich der 
U m satz au f 60 984 000 (1936: 56 339 000) JIM-, fü r  L ieferungen 
d er W erke u n te re in an d er w urden  im  Ja h re  1937 15 057 000 JIM 
verrechnet.

Im  G egensatz zu den E isen  verarb e iten d en  B etrieben  k onn ten  
R ohsto ffbetriebe —  E rzbergbau , H ochofenw erke sowie Z em en t
w erk  —  das ganze J a h r  ü b er voll beschäftig t w erden. D ie A usfuhr 
h a t  sich w eiter günstig  en tw ickelt; sie stieg  gegenüber dem  V or
jah re  um  20 % . H ierdu rch  k o n n te  ein T eil frü h ere r  A b sa tz 
v erlu ste  auf ausländischen M ärk ten , w enn auch  m it n ich t u n e r 
heblichen P re isopfem , w ieder eingeholt w erden.

Im  Sinne des V ierjahresplanes w urden  die B em ühungen  um  
bergm ännische B odenforschung, S teigerung der E rzfö rderung  und  
R oheisenerzeugung u n te r  w eitestgehender A usnu tzung  d er a n 
fallenden N ebenerzeugnisse fo rtgese tz t u n d  in  eigener F o rschungs
stelle der W erkstoff G ußeisen auf w issenschaftlicher G rundlage 
m it dem  Ziele einer B eschaffenheitsverbesserung u n d  der E r 
schließung neuer V erw endungszw ecke u n te rsu ch t.

Im  Ja h re  1937 sind  die V erhand lungen  m it d er Preuß ischen  
Bergw erks- u n d  H ütten-A ktiengesellschaft zum  E rw erb  ihres 
G rubenbesitzes im  D illgebiet zum  A bschluß gekom m en. D am it 
is t  die G r u b e  K ö n ig s z u g  als g röß te  E isenste ingrube des ge
sam ten  B ezirks m it dem  zugehörigen F elderbesitz  m it W irkung  
vom  1. Ju li  1937 an  in  das E ig en tu m  der B erichtsgesellschaft 
übergegangen; sie verfüg t nunm ehr ü b er rd . 90 %  des erz- 
höfflichen D illgebietes u n d  h a t  d am it d ie 'seit langen  Ja h re n  
erstreb te , fü r  die großzügige U n tersuchung  der geologischen V er
hältn isse u nbed ing t erforderliche B esitzberein igung abgeschlossen. 
D er Felderbesitz  an  L ahn , D ill u n d  in  O berhessen is t  m it E in 
rechnung  der g epach te ten  G ruben auf 1100 k m 2 angew achsen. 
D ie E is e n s te in f ö r d e ru n g  stieg  von  212 000 t  im  J a h re  1936 
au f 324 000 t , die F örderung  des gesam ten B ezirks auf 1173 000 t . 
Die U n tersuchungsarbeiten  auf P h o s p h o r i t  V orkom m en haben 
zu E rgebnissen  geführt, die u n te r  den  augenblicklichen V erh ä lt
nissen als befriedigend angesehen w erden können . D ie F ö rderung  
h a t  eine H öhe erre ich t, die den  P hosp h o ritb ed arf d er eigenen 
W erke deck t. A uch die U n tersuchungsarbeiten  auf den B a u x i t 
vorkom m en in  O berhessen verliefen  p lanm äß ig  u n d  b rach ten  
einen w eiteren  Zuw achs an  nachgew iesenen V orrä ten . D ie B a u x it- 
fö rderung  belief sich im  B erich tsjah re  auf 89 000 t .  A uf der 
K u p f e r e r z g r u b e  N euer M uth  w urden  g u te  K upfererze angehauen . 
D ie K a lk s te in fö r d e r u n g  belief sich auf 170 000 t .

Auf den  beiden  H o e h o f e n w e r k e n  in  W etz la r u n d  O ber
scheld s ta n d en  bis zum  25. Mai 1937 d re i H ochöfen u n d  von  da 
a n  bis E n d e  des B erich tsjah res v ier H ochöfen im  F euer. D ie N eu 
zustellung  von  Ofen I  der S o ph ienhü tte  is t  in  den  e rsten  W ochen 
des Ja h re s  1938 beendet w orden. E in e  E rzm ischan lage auf der 
S oph ienhü tte  befin d e t sich im  B au . D er w eitere A usbau  des 
H ochofenw erkes O berscheld is t  im  G ange. D ie R oheisenerzeu
gung stieg  um  13 % gegenüber dem  V orjahre . I n  V erb indung  m it 
dem  E rw erb  der E isenste in felder d e r P reussag  im  D illta l ging 
auch  d ie in  K ö n ig sh ü tte  im  H arz  gelegene E is e n g i e ß e r e i  
R o th eh ü tte , die vornehm lich  Oefen u n d  M aschinenguß herste llt, 
auf d ie B erichtsgesellschaft ü b er; d ie  Z ahl der G ießereibetriebe 
erhöh te  sich d ad u rch  au f 13. D en B estrebungen  des V ier ja h re s 
p lanes w urde sowohl durch  k o n stru k tiv e  G esta ltung  der G uß
stücke zwecks G ew ichtseinsparungen als auch  du rch  V erw endung 
von  A ustauschsto ffen  R echnung  getragen . U n tersuchungs- u n d  
w erkstofftechnische E n tw ick lungsarbeiten  fü h rte n  zur Schaffung 
neuer G ußeisensorten . D urch  die in  dem  le tz ten  Ja h re  p lanm äß ig  
d u rchgeführten  V erbesserungen im  Z e m e n tw e r k  k o n n te  sowohl 
den Q u alitä tsansp rüchen  als auch  den  L ieferungsw ünschen e n t
sprochen w erden. M itte  D ezem ber ü b e rsc h ritt d e r Jah re sv e rsan d  
erstm alig  d ie  Menge von 200 000 t .  D ie S t r o m e r z e u g u n g  be
lief sich au f 77 748 000 kW h, das sind  8,24 %  m ehr als im  V orjahre . 
B e s c h ä f t i g t  w urden  am  31. D ezem ber 1937 in sg esam t 9729 
P ersonen. D ie B erufsausb ildung  der jugendlichen  G efolgschafts
m itg lieder w urde auch  im  B e rich ts jah r ta tk rä f t ig  gefö rdert. Auf 
der S oph ien h ü tte  w urden  zwei, in_ L o llar eine u n d  im  B ergbau  
zwei L eh rw e rk s tä tte n  u n te rh a lte n ; die m eisten  d er ü b rigen  k le i
neren  W erke h ab en  L ehrecken. N eben  d er b e trieb lichen  L e h r
lingsförderung  w urde auch  W ert au f d ie au ß erbetrieb liche  A us
b ild u n g  gelegt.

D ie G e w in n -  u n d  V e r l u s t r e c h n u n g  w eist e inschließlich 
208 106 JIM G ew innvortrag  und  889 857 JIM sonstiger E in n a h m e n  
e inen  U eberschuß  d er B e triebe  von  29 997 963 JIM. aus. N ach 
A bzug v on  17 407 796 JIM L öhnen u n d  G ehältern , 2 729 212 JIM 
A bschreibungen, 5 257 190 JtM  S teu ern , 2 30/ 632 JIM sozialen
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A bgaben u n d  864 524 JIM, sonstigen A ufw endungen verb leib t ein 
R e in g e w in n  von 1 431 608 JIM. H ieraus w erden 1 084 660 JIM 
G ewinn (5 %  wie i. V.) auf 21 693 200 JIM  voll d iv idenden
berechtig te  S tam m ak tien  und  3272 JI.M Gewinn (5 % )  auf 
4 306 800 JIM  S tam m aktien  im  G oldm arkw ert von 65 446 JIM 
ausgeteilt, 62 040 JIM  zur T ilgung u n d  V erzinsung von G enuß
rechten verw endet, 35 316 JIM als sa tzungsm äßiger G ew innanteil 
an  den A ufsich tsrat gezahlt sowie 246 320 JIM  auf neue R echnung 
vorgetragen.

Der französische Eisenmarkt im April 1938.

F ü r phosphorreiches G ießereiroheisen N r. 3 P . L. haben die Werke 
eine E rhöhung  des bisherigen P reises von  563,50 F r  gefordert2). 
Die Preise fü r H ä m a tit  und  Spiegeleisen lau te ten  in  F r  wie folgt:

Hämatit Spiegeleisen
Bezirk für Stahlerzeugung für Gießerei

Osten...................................................  879 879 1044
N orden ...............................................  879 879 1049
W esten................................................ »09 909 1079
M ittelfrankreich...............................  889 889 1059
S ü d w esten .......................................  894 894 1064
S üdosten ...........................................  899 899 1069
Pariser Bezirk ...............................  879 879 1049

Die in  fo rtw ährendem  R ückgang befindliche E rzeugung 
erfuhr auch im  A pril keine B elebung, vielm ehr versch lech terte  
sich die Lage w eiter. Die verschiedentlichen A usstände im  P ariser 
Bezirk b rach ten  der eisenschaffenden In d u str ie  be träch tliche 
m engenm äßigen E inbußen . D er bereits sehr eingeschränk te V er
brauch ließ 'noch w eiter nach. V erschiedene W alzw erke a rb e ite ten  
kaum  zur H älfte  ih rer L eistungsfähigkeit. In  zahlreichen w eiter
verarbeitenden B etrieben ging die A rbeitszeit auf w öchentlich 
32 S tunden  zurück. D as A usfuhrgeschäft lag  ganz danieder. 
Die erte ilten  A ufträge w aren häufig  der Menge nach  nu r u n b e 
deu tend , verte ilten  sich zudem  auf zahlreiche Erzeugnisse, was 
die A rbeit der W erke noch schwieriger gesta lte te  u n d  sich u n 
günstig  auf die G estehungskosten ausw irkte. D ie L ieferfristen  
w aren sehr unregelm äßig; die K u n dschaft w ußte häufig  n ich t 
m ehr, in  welchem U m fang u n d  zu welchem Z e itp u n k t die W erke 
liefern könnten . N ur in  Sonderstählen  erh ielten  die W erke w eiter
h in  beachtliche B estellungen. M an b rau ch t sich u n te r  diesen 
U m ständen  n ich t zu w undem , daß  die U n ternehm er d ie A uf
stellung eines noch um fangreicheren A ufrüstungsplanes w ünschten , 
denn sie sahen lediglich auf diesem  W ege eine M öglichkeit, die 
schwierige Lage ih rer W erke u n d  B etriebe zu bessern.

Im  Laufe des M onats än d erte  sich die Lage n ich t fühlbar. 
Im m erhin  schien der T ie fstand  erreicht zu sein; bei der A usfuhr 
m achte sich w enigstens fü r  einige E rzeugnisse eine gewisse B e
lebung bem erkbar. Auch im  In lande zeigte sich d ringender Bedarf, 
aber der Abschluß von G eschäften g esta lte te  sich schwierig. Die 
V erkäufe ins A usland erreichten  kaum  die H älfte  der zur gleichen' 
Zeit des V orjahres abgeschlossenen M engen. Die L ieferfristen  für 
Erzeugnisse in  gängigen Abm essungen betrugen 14 Tage bis drei 
W ochen. Ziemlich lang w aren sie nur fü r Sonderstähle, deren  
eifrig betriebene H erstellung  den W erken M ittelfrankreichs 
zugute kam .

E nde A pril schien sich die Lage etw as zu bereinigen, was 
jedoch n ich t sagen will, daß  sich die G eschäftstätigkeit ernstlich  
belebte. Die erte ilten  A ufträge blieben v ielm ehr geringfügig. 
L agerhaltung u nd  Löhne ste llten  die W erke vor schwierige geld
liche F ragen. Sie sahen sich in  die völlige N otw endigkeit verse tz t, 
die gew ohnterw eise zur D eckung des norm alen  Bedarfes auf Lager 
genom m enen Erzeugnisse m engenm äßig einzuschränken. Sie 
sind  auch insofern der K undschaft ausgeliefert, als diese von einem 
zum  ändern  A ugenblick m it ungestüm en W ünschen zur D eckung 
des Bedarfes oder zur A uffüllung der Lager h erv o rtre ten  kann . 
Die W erke übersehen dabei n ich t, d aß  derartig en  stürm ischen 
Forderungen rech t o ft eine fa s t völlige R uhe folgt. W egen der 
Preise erw arten  die W erke die E ntscheidung  des nationalen  P re is
überw achungsausschusses, um  die geforderten  E rhöhungen  a n 
w enden zu  k ö nnen1). U eber die Schw ierigkeiten der V ersorgung 
m it Sonderstahl w urden K lagen la u t;  in  der T a t  w erden die B e
dürfnisse des H eeres bevorzugt befriedigt.

D er R o h  ei s e n  m ark t w ar zu M onatsanfang schwach u nd  h a tte  
m it dem  belgischen W ettbew erb  zu käm pfen. D ie N achfrage nach  
H ä m a tit  fü r Gießereizwecke konn te  noch als befriedigend ange
sehen w erden. Im  V erlauf des M onats m ach te  sich bei den  Gieße
reien eine w eitere Abschw ächung bem erkbar; bei den bis dah in  
begünstig ten  Zweigen gingen die A ufträge w esentlich langsam er 
ein. Zahlreiche Oefen sind  seit Beginn des Ja h res  stillgelegt 
w orden. Glücklicherweise k o nn ten  die W erke noch aus der A us
fu h r nach  G roßbritann ien  N u tzen  ziehen, doch w erden die H och
öfen verschiedener B ezirke u n te r  einer A bschw ächung des eng
lischen G eschäftes ernstlich  leiden. E nde A pril w ar der M ark t 
unregelm äßig je nach  der geographischen Lage der Hochofenw erke 
u nd  der hergestellten  R oheisensorten . D er Bezirk von M aubeuge 
zeigte sich in  dieser R ich tu n g  bevorzugt. Die B au industrie  be
findet sich in  schwierigen V erhältnissen, so daß  die N achfrage nach 
R oheisen n u r ein V iertel der üblichen betrug . Auch die L ager
h a lte r bestellten  n u r sehr wenig, anscheinend wollen sie ihre V or
rä te  gänzlich abstoßen . I n  der H eizkörperindustrie , wo der V er
brauch von  R oheisen erheblich w ar, konn te  m an  ein A bschw ächen 
der B eschäftigung feststellen . D er in te rn a tio n a le  M ark t w ar ruhig.

Im  In lan d e  un te rlag  die N achfrage nach H a lb z e u g  zu 
M onatsbeginn dem  ungünstigen  E in fluß  der übrigen Eisenzweige. 
Die K undschaft h ie lt sich, abgesehen bei dringendem  Bedarf, stark 
zurück. Im  V erlauf des M onats h a tte  m an  tro tz  den Osterferien 
den E ind ruck , d aß  von neuem  B edarfsdeckungen stattfanden. 
A ußer den  w eiterverarbeitenden  B etrieben  zeigten verschiedene 
L agerha lter N eigung zu  A bschlüssen. E n d e  A pril blieb der Markt 
w iderstandsfähig , ohne d aß  allerd ings das N eugeschäft den ge
w ohnten  U m fang erre ich te . D ie P re ise än d erten  sich nicht. Es 
koste ten  in Fr oder in  £  je t :

In la n d 3):
Zum Walzen Zum Schmieden

Thomas- Siemens-Martin- Thomas- Siemens-Martin- 
güte Güte güte Güte

R o h b lö ck e ........................ 755 898 820 973
Vorgewalzte Blöcke . . . 790 933 855 1008
Brammen ........................  795 938 860 1013
K n ü p p e l............................ 840 983 905 1058
P la t in e n ............................  870 1013 935 1088

A u sfu h r3):
Goldpfund Goldpfund

Vorgewalzte Blöcke, 140 mm . Platinen, 20 lbs und mehr . 5.8.6
und mehr ........................5.5.6 Platinen, Durchschnitts-

21/ 2- bis 4zöllige Knüppel . 5.7.6 gewicht von 15 lbs . . .  5.10.-

D er M ark t fü r F e r t i g e r z e u g n i s s e  lag in  der ersten April
h ä lfte  schwach. Bei L ieferfris ten  von  14 T agen bis v ier Wochen 
ging das L agergeschäft sehr zurück. D ie N achfrage war äußerst 
gering. Zahlreiche W alzw erke leg ten  ausgedehnte Feierschichten 
ein. Die E rzeugung ging fo rtg ese tz t zurück. N ur ausnahmsweise 
w aren die W erke zu m ehr als der H ä lf te  ih re r Leistungsfähigkeit 
beschäftig t. Bei Sonderprofilen  w aren die L ieferfristen unbe
s tim m t, Die W erke fanden  sich h ier vor e iner verw ickelten Lage, 
deren  Lösung unw eigerlich s ta rk e  E rhöhungen  der Gestehungs
kosten  zur Folge h a t. I n  d er zw eiten  A prilhälfte  hö rte  der Rück
gang der N achfrage auf, u n d  es s te llte  sich ein Gleichgewichts
zustan d  ein. In - und  A usland  e rte ilte n  m ehr A ufträge, aber die 
T onnenm engen w aren im m er noch unbefried igend . Lediglich 
Sonderstäh le  w urden  s tä rk e r  v erlan g t. E n d e  A pril herrschte 
insofern w ieder eine bessere S tim m ung, als m an  m it A ufträgen für 
die E isenbahn  u n d  d ie K ohlenbergw erke rechnete . In  Trägem , 
W inkeln , S tab stah l u n d  B e to n stah l blieb die Lage m ittelm äßig. 
E s koste ten  in F r  oder in  £  je  t :

In la n d 8):
B e to n s ta h l  1080 Träger, Normalprofile . .
E ö h ren s tre ifen  1107 Handelsstabstahl.................
G-roße Winkel   1080 Bandstahl .........................

A u sfu h r8):
Goldpfund .'Goldpfund

Winkel, Grundpreis . . . .  4.18.- B e to n s ta h l................................5.5.-
Träger, Normalprofile . . . 4.17.6

1055
1080
1210

D er B le c h  m a rk t verm ochte allein  der U n g u n st der Ver
hältn isse  W id erstan d  zu le isten . N ach  K esselblechen bestand 
gu te  N achfrage. Schiffsbleche w aren gesucht, u n d  m an rechnete 
m it e iner Zunahme, der G eschäftstä tigkeit, nachdem  die Baupläne 
fü r Schiffe u n d  B ehälte r in  A ngriff genom m en w orden w aren. Die 
L ieferfristen  b e trugen  m indestens ach t W ochen. I n  Feinblechen 
verm ochte sich die N achfrage zu  b eh au p ten , wogegen in  verzinkten 
B lechen eine A bschw ächung ein t ra t . D ie E rzeugung  in  Blechen 
aller A rt betrug  etw as m ehr als drei V iertel der Leistungsfähigkeit. 
E nde A pril b eh au p te te  sich die zufriedenstellende Lage. Die Aus
fuh r blieb beach tlich . I n  zah lreichen  F ä llen  w urden Bleche 
zw eiter W ahl angebo ten . Es k o ste te n  in F r  oder in  £  je t :

In la n d 8):
Grobbleche, 5 mm und mehr: Feinbleche:

Weiche Thomasbleche . . . 1350 Grundpreis ab Werk Osten:
Weiche Siemens-Martin- Weiche Thomasbleche . . 1565

B le ch e ................................  1550 Weiche S.-M.-Bleche . . . 1776
Weiche Kesselbleche, Durchschnittspreise (Pariser Bezirk):

Siemens-Martin-Güte . . 1676 1,76 bis 1,99 mm . . . .  1723,60
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm: 1 m m ................... 1837,60

Thomasbleche: o,5 mm .............................  2293,50
4 bis unter 5 mm . . . .  1350 Universalstahl, Thomasgüte,
3 bis unter 4 mm (ab Osten) 1560 G rundpre is................... 1215

Universalstahl, Siemens-
Martin-Gute, Grundpreis . 1415

J) D en H erstellern  von Sonderstählen  sind  bereits Zuschläge 
zu den b isher gü ltigen  P re isen  bew illigt w orden, die zwischen
2,4 u n d  4 ,4%  liegen.

2) D er P re is is t  inzw ischen vom  4. Mai an  auf .598 F r erhöh 
w orden; einschließlich d er E rzeu g e rs teu er b e trä g t der neue Prei 
655 F r.

3) Oie In landsp re ise  v e rs tehen sich a b  W erk  O sten, die Aus
fuhrpreise  fob Ar "
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A u sfu h r3):
Bleche: Goldpfund Bleche: Goldpfund

9 ,5  mni und mehr . . , 6.2.6 3,2 mm bis unter 4,0 mm 7.9.6
7 ,9  mm bis unter 9,5 mm 6.4.- Riffelbleche:
6,3 mm bis unter 7,9 mm 6.7.- 9,5 mm und mehr . . . 6.9.-
4,7 nun bis unter 6,3 mm G.13.- Universalstahl ......................... 6.1.-
4,0 mm bis unter 4,7 mm , 7.-.6

Der M ark t fü r  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  e rfu h r keine 
große Belebung. W äh ren d  im  In la n d e  d ie K äu fe  von S tiften  u nd  
Stacheldraht zu A nfang  A pril e tw as Zunahm en, schw ächten  sie 
sich in der Folgezeit e rn e u t ab . E n d e  A pril h e rrsch te  R uhe. Es 
kosteten in  F r  je  t :
Blanker D r a h t ............................. 1660
Angelassener D r a h t ......................1760

Verzinkter D r a h t ....................  2035
S ta c h e ld ra h t................................. 1925

U nter dem  E in fluß  der E rzeugungseinschränkung  befand sich 
der S c h r o t tm a r k t  in  rech t sch lech ter V erfassung. Die A usfuhr 
erhielt durch  die S enkung  d er A usfuhrabgabe au f 100 F r  je t  keinen 
Anreiz. Bei den  W erken  b ild e ten  sich V orrä te . D ie Pre ise  w aren 
um stritten , in  G ußbruch  gaben  sie nach . E nde A pril blieb die Lage 
weiterhin ungünstig . M an m ach te  A nstrengungen , 11m größere 
ausländische A b sa tzm ärk te  zu fin d en , w obei m an  sich h a u p t
sächlich um  I ta lie n  b em üh te .

Der belgische Eisenmarkt im April 1938.
Zu A nfang A pril erschien  die K u n d sch a ft w ieder am  M arkt, 

so daß sich der G esam te in d ru ck  besserte . A rgen tin ien  in sbe
sondere erte ilte  e inen  A u ftrag  von  40 000 t , in  d er H au p tsach e  
Grob- und  Feinb leche. A uch R u ß lan d  beste llte  5000 t  Feinbleche 
in Thom asgüte. D er T ie fs tan d  schein t som it überw unden . Die 
Besserung k am  auch  d a rin  zum  A usdruck , daß  d ie m eisten  G e
schäfte zu d en  offiziellen V erbandspreisen  g e tä tig t w urden . Die 
V erhandlungen über die E rn eu e ru n g  d er IR G . w urden  fo rtgese tz t. 
In der belgischen G ruppe ergaben  sich noch verschiedene Schwie
rigkeiten, doch rech n e t m an  n ich tsdestow en iger m it e iner g lück
lichen Lösung. M an hofft, bis zum  20. M ai zu einer V erständ igung  
zu kom m en.

Im  V erlauf des M onats ging  die G esch äfts tä tig k e it wie a ll
jährlich um  O stern  zurück, doch blieb die G esam tlage zufrieden
stellend, was h au p tsäch lich  fü r  d ie A usfuhr g ilt. M andschukuo 
bestellte 16 000 t  S tab stah l, F o rm stah l u n d  Bleche, sowie 10 000 t 
Betonstahl. A uf dem  In la n d sm a rk t zeig ten  die W eite rv era r beiter, 
Bolzenfabriken. D rah t w erke u n d  L ag erh a lte r w ieder m ehr A uf
m erksam keit. D ie V o rrä te  g ingen bei den  m eisten  V erbrauchern  
sehr s ta rk  zurück . D ie W erke k lag ten  e rn eu t ü b er den  am erik a
nischen W ettbew erb , d er sich in  Schiffsblechen nam en tlich  in 
Holland und  S kand in av ien , in  B lechen aller A rt in der sü d a frik a
nischen U nion u n d  in  S tab - u n d  F o rm stah l in  M itte lam erika 
bem erkbar m achte.

In  den le tz ten  A p riltagen  h ie lt die B esserung zw ar an , aber 
ein F o rtsch ritt im  S inne ste ig en d er T onnenm engen  w ar n ich t fe s t
zustellen. D ie n euen  A u fträge  bezogen sich dabei m eist auf so 
kleine M engen, daß  die W erke keine L ie ferfris t gew ährleisten  
konnten. P re isn ach frag en  w aren  besonders aus dem  A uslande 
ziemlich zahlreich . D ie „C osibel“ h a t  b is E n d e  des M onats B e
stellungen über 82 000 t  e rh a lten  u n d  den W erken A ufträge über 
79 250 t  zugeteilt, d av o n  en tfie len  48 250 t  oder rd . 60%  au f das 
Inland und  31 000 t  oder 4 0 %  auf die A usfuhr. Z ugeteilt w urden 
im einzelnen 24 750 t  H albzeug , 7250 t  F o rm stah l, 24 000 t  S ta b 
stahl, 12 250 t  G rob- u n d  M ittelb leche sowie U n iv ersa ls tah l und  
8000 t  Feinbleche. B em erkensw ert is t  besonders d er U m stan d , 
daß von den  H a lb zeu g au fträg en  n u r  500 t  aus dem  A uslande 
stam m en.

Die sehr geringe N achfrage  b ra c h te  es m it sich, daß  der R  o h  - 
e is e n m a rk t w äh ren d  des ganzen  M onats schw ach w ar. D er 
französisch-belgisch-luxem burgische R o h e isenverband  se tz te  den 
Preis fü r G ießereiroheisen N r. 3 au f 600 F r  F ra ch tg ru n d lag e  A thus 
verzollt fe st; d e r ta tsä c h lic h  erz ie lte  P re is  bew egte sich bei u n 
gefähr 575 bis 600 F r  frei W erk . P hosp h o rarm es Roheisen  k oste te  
750 F r ab  W erk ; H ä m a tit  fü r  G ießereizw ecke 900 F r, u n d  fü r  die 
S tah lbereitung  800 F r.

Die A usfuhr in  H a l b z e u g  w ar in  den  e rs ten  A pril tagen  sehr 
ruhig. E in  A uftrag  I ta lie n s  ü b e r 20 000 t, ü b er den  in te rn a tio n a l 
verhandelt w urde, k am  zum  A bschluß. D ie heim ische N achfrage 
blieb b esch ränk t. Die K n ü ppelp re ise  b e tru g en  fü r  d ie  W erke, die 
für die A usfuhr a rb e ite te n , 870 F r  u n d  fü r  die, die fü r  den  In la n d s 
m arkt a rb e ite ten , 860 F r. Im  V erlauf des M onats leb te  d er M ark t 
hauptsächlich  von  dem  B e d arf  d er in län d isch en  W e ite rv e r
arbeiter. M an rech n e te  fü r  d as d r i t te  V ie rte ljah r m it d er R ü c k 
kehr der englischen K u n d sch a ft. E n d e  A pril w aren  keine fü h l
baren A enderungen  festzuste llen . E s k o ste te n  in  F r  oder in  £  je  t :  

I n la n d 1):
Vorgewalztfe B lö c k e ......... 840 P l a t i n e n ............................. 950
K n ü p p e l.............................  860

i) Die In lan d sp re ise  versteh en  sich ab  W erk , die A usfuhr- 
m    4  0 4  U  b r r

A u sfu h r1):
Goldpfund Goldpfund

R o h b lö c k e .................................5.—.— P la t in e n .................................5.8.6
Vorgewalzte Blöcke . . . .  5.5.6 R ö h re n stre ife n ..........................6.15.—
K n ü p p e l.....................................5.7.6

A u f d e m  M a rk t fü r  F e r t i g e r z e u g n i s s e  h e r r s c h te  zu  A n fa n g  
A p ril e in e  e tw a s  b esse re  S tim m u n g , w as  a b e r  n ic h t  a u f  e in e  
m e n g e n m äß ig e  Z u n a h m e  d e r  B es te llu n g e n  z u rü c k z u fü h re n  w ar, 
s o n d e rn  v ie lm e h r a u f  s tä r k e r e  P re is a n fra g e n , b e so n d e rs  a u s  dem  
A u slan d e . I n  w a rm g e w a lz te m  B a n d s ta h l  u n d  in  R ö h re n s tre ife n  
b e tru g e n  d ie  L ie fe rfr is te n  d re i  b is  v ie r  W o ch e n . D a s  G e sc h ä ft in  
k a ltg e zo g e n e m  D ra h t  u n d  k a ltg e zo g e n e m  B a n d s ta h l  w a r  ru h ig . 
D ie  B e sse ru n g  h ie lt  im  V e rla u f  des  M o n a ts  t r o tz  d e n  O ste r fe r ie n  
a n ;  a u c h  d ie  a b g esc h lo ssen en  M engen  w a re n  h ö h e r . D e r  I n la n d s 
m a r k t  b e le b te  s ich  g le icherw eise , d a  s ich  d ie  W e i te r v e r a r b e i te r  
u n d  G ro ß h ä n d le r  e n tsc h lo sse n , ih re  s ta r k  g e le e r te n  L a g e r w ie d e r  
e tw as  a u fz u fü lle n . P re is n a c h f ra g e n  w a re n  E n d e  A p ril  z a h lre ic h , 
a b e r  n e u e  A u fträ g e  sch ie n e n  e tw as  z u rü c k zu g e h e n . A n d e rse its  
h ie lt  d ie  W ie d e rb e le b u n g  im  In la n d e  a n . E s  k o s te te n  in  F r  o d e r 
£  je  t :

I n la n d 1):
Handelsstabstahl............................ 1100 Warmgewalzter Bandstahl . . 1300
Träger, Normalprofile . . . .  1100 Gezogener Rundstahl . . . .  1865
Breitflanschträger.........................1115 Gezogener Vierkantstahl . . . 2025
Mittlere Winkel ! .........................1100 Gezogener Sechskantstahl . . 2375

A u sfu h r1):
Goldpfund Papierpfund

Handelsstabstahl.................. 5.5.- Gezogener Rundstahl . . . 12.10.-
Träger, Normalprofile . . . 4.17.6 Gezogener Vierkantstahl . . 14.5.-
B reitflanschträger.............. 4.19.- Gezogener Sechskantstahl . 15.5.-
Mittlere W inkel.................. 4.18.-
Warmgewalzter Bandstahl . 6 .-.-

A u f d em  S c h w e i ß s t a h l m a r k t  w a r  d e r  G e sc h ä f ts u m fa n g  
b e sc h rä n k t.  W ä h re n d  d ie  N e n n p re ise  a u f  7 .- .-  P a p ie rp fu n d  
la u te te n ,  w u rd e n  in  W irk lic h k e it  je  n a c h  d em  B e s tim m u n g s o r t  
u n d  d e r  B e d e u tu n g  d e s  A u ftra g e s  n u r  6 .5 .-  b is  6 .10 .- P a p ie r 
p fu n d  g e za h lt.

I n  G r o b -  u n d  F e i n b l e c h e n  sch ien  s ich  d ie  L a g e  le ic h t  zu  
b e sse rn . I n  M itte lb le ch e n  u n d  v e rz in k te n  B lech en  w a r  d e r  A u f
tra g s e in g a n g  d a g eg en  w ä h re n d  d e s  g a n z e n  M o n a ts  sch w ac h . E n d e  
des  M o n a ts  h e r r s c h te  w ied er R u h e . D ie  in  d e n  le tz te n  A p r il ta g e n  
e r te i l te n  n e u e n  A u fträ g e  w a re n  z ie m lich  b e d e u tu n g s lo s . F e in 
b leche  b e h a u p te te n  s ich  v e rh ä ltn is m ä ß ig  g u t.  E s  k o s te te n  in  F r  
o d e r in  £  je  t :

I n la n d 1):
Gewöhnliche Thomasbleche 

(Grundpreis frei Bestimmungsort): Bleche (geglüht und gerichtet):
8 m m .........................................130(1 2 bis 2,99 mm . . . 1575—1625
7 m m ......................................  1325 1,50 bis 1,99 mm . . 1620—1670
6 m m ......................................  1350 1,40 bis 1,49 mm . . 1635—1685
5 m m ..................................   1375 1,25 bis 1,39 mm . . 1650—1700
4 m m ......................................  1400 1 bis 1,24 mm . . . .  1710—1725
3 m m ......................................  1425 1 mm (geglüht) . . . 1720—1770

0,5 mm (geglüht) . . 2045
A u sfu h r1):

Goldpfund
Universalstahl (Grundpreis Riffelbleche: Goldpfund

fob A ntw erpen).....................6.1.- 4,7 mm bis unter 6,3 mm 7.18.6
Bleche: 4,0 mm bis unter 4,7 mm 8.18.6

9.5 mm und mehr . . . 6.2.6 3,2 mm bis unter 4,0 mm 11.6.9
7.9 mm bis unter 9,5 mm 6.4.— Bleche: Papierpfund
6,3 mm bis unter 7,9 mm 6.7.- 11/14 BG (3,05 bis 2,1- mm) 11.5.-
4,7 min bis unter 6,3 mm 6.13.- 15/16B G (l,85bisl,65m m ) 11.15.-
4,0 mm bis unter 4,7 mm 7.-.6 17/18 BG (1,47 bis 1,24mm) 12.-.-
3.2 mm bis unter 4,0 mm 7.9.6 19/20 BG (1,07 bis 0,88 mm) 12.5.-

Riffelbleche: 21 BG (0,81 mm) . . . .  12.17.6
9.5 mm und mehr . . . G.9.— 22/24 BG (0,75 bis 0,56 mm) 13.—.—
7.9 mm bis unter 9,5 mm 6.18.6 25/26 BG(0,51 bisO,46mm) 13.15.—
6.3 mm bis unter 7,9 mm 7.8.G 30 BG (0,3 rnrh) . . . .  16.15.-

D ie  L ag e  a u f  d e m  M a rk t fü r  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  
fa n d  e in e  e tw as  z u v e rs ic h tlic h e re  B eu r te ilu n g . D e r  A u f tr a g s e in 
g a n g  b e ss e rte  s ich  u n d  d e h n te  s ic h  im  V e rla u f  d e s  M o n a ts  a u c h  
a u f  d ie  A u sfu h r  au s . E n d e  A p ril h ie l t  d ie  B e le b u n g  w e ite r  a n . 
E s  k o s te te n  in  F r  je  t :
Blanker D r a h t ..........................  1650 S ta c h e ld ra h t.............................. 2250
Angelassener D r a h t ..................  1700 Verzinnter D r a h t ...................... 3250
Verzinkter D r a h t .........................2100 D ra h ts tif te .................................. 2000

D ie  A u s fu h r  v o n  S c h r o t t  b lie b  b e s c h rä n k t .  Z a h lre ic h e  
H ä n d le r  le h n te n  es a b , zu  d e n  f e s tg e s e tz te n  P re is e n  z u  v e rk a u fe n . 
E n d e  A p r il  b lie b  d e r  G e sc h ä ftsg an g  m it te lm ä ß ig  t r o t z  e in ig e n  
A n z e ic h e n  e in e r  B e leb u n g . D ie  A u s fu h rh ä n d le r  b e m ü h te n  s ieh  in  
d e r  T a t  u m  S ie m e n s -M a rt in -S c h ro tt ;  d ie  H o c h o fe n w e rk e  e r te i l te n  
im  B e z irk  v o n  L ü t t ic h  e in ig e  B es te llu n g e n , u n d  e in z e ln e  H ä n d le r  
z a h l te n  e in e n  g u te n  P re is  f ü r  S e h w e iß s ta h ls c h ro tt .  I n  v e r 
sch ie d e n e n  S c h ro t t s o r te n  zogen  d ie  P re is e  a u s  S p e k u la tio n s g rü n d e n  
a n ,  d a  d ie  M eh rza h l d e r  H ä n d le r  m it  P r e is s te ig e ru n g e n  re c h n e te .  
D ie  S c h ro t t a u s fu h r  b ew eg te  s ich  le d ig lic h  b e i S ie m e n s -M a rtin -  
S c h ro t t  in  d e n  g e w o h n ten  M en g en . F ü r  W a lz w e rk s s c h ro tt  b lie b  
d ie  L a g e  w e ite rh in  sch w ie rig . V e rk ä u fe  v o n  a l te n  S c h ie n e n  e r 
fo lg te n  z u  485 F r  je  t  f re i  W e rk . A n  s ich  i s t  d ie  A u s fu h r  v o n  
S c h ro t t  v e rb o te n , o b w o h l d ie  b e lg isch en  W e rk e  g e g e n w ä rtig  s e lb s t
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kaum  10%  des E igenanfalls verbrauchen  können. M an rechnet 
dam it, daß  beim  W irtschaftsm in iste r S chritte  zur P rü fung  dieser 
F rage g e tan  w erden. E s koste ten  in  F r  je  t :

1. 4. 29. 4.
Sonderschrott für H o c h ö fe n ...................................  340 350 300 310
Gewöhnlicher Schrott für Hochöfen.......................  290—300 270 280
Siem ens-M artin-Schrott...........................................  350—360 350 360
D reh sp än e ..................................................................  250 260 250 260
Maschinengußbruch, erste Wahl ...........................  550—560 540 550
Maschinengußbruch, zweite W a h l...........................  500 510 500 510
Ofen- und Topfgußbruch (Poterie)...........................  310—320 310 320

Der englische Eisenmarkt im April 1938.
W ährend der B erichtszeit w aren die M ark tverhältn isse v o r

wiegend unbefriedigend. Aus den verschiedensten  G ründen 
hielten  sich die V erbraucher in  den einzelnen Bezirken soweit 
wie möglich zurück, was eine m erkliche A bnahm e der N achfrage 
zur Folge h a tte . V ielfach w ar m an der A nsicht, daß  sich die 
Festsetzung der Preise bis zum Jah resende n ich t durchhalten  
lassen w ürde; ausschlaggebend fü r die Lage w ar jedoch d ie große 
A nsam m lung von E isen u n d  S tah l im  ganzen L ande. F ü r  v er
schiedene E rzeugnisse, insbesondere W eiß- u n d  Feinbleche, be
fü rch tete  die In d u str ie  einen sta rk en  N iedergang. Seit Beginn 
des H öchststandes im  E isengeschäft h a tte n  sich die H ersteller 
schweren W alzzeuges m eistens dem  M ark t ferngehalten , w as sie 
auch im  A pril fo rtsetzten . D er ständ ige R ückgang der A uftrags
eingänge, der se it geraum er Zeit eingesetzt h a tte , h ie lt an  u n d  
kam  in  der V erkürzung der L ieferfristen zum  A usdruck. Zu 
M onatsende konnten  Bestellungen zur L ieferung innerhalb  v ier 
W ochen u n tergeb rach t w erden; bei G robblechen, d ie im  März 
nur zu unbestim m ten  L ieferzeiten u n tergeb rach t w erden konn ten , 
betrugen diese je tz t fünf W ochen u n d  teilw eise d aru n te r. Die 
Lage in  leichterem  W alzzeug w ar alles andere denn g u t. S tarke  
E infuhr von F estlandsw are, dazu die w achsende H erstellung  e n t
sprechender b ritischer E rzeugnisse bei gleichzeitigem  R ückgang 
der N achfrage füh rten  zu einer V orratsb ildung, deren  V erbrauch 
schätzungsweise vier bis sechs M onate erfo rdert. U n te r diesen 
U m ständen  überrasch te  es etw as, d aß  die reinen  W alzw erke 
einen T reunachlaß  ähnlich  dem  ein führten , der bei den  H e r
stellern schweren W alzzeugs seit einigen Ja h re n  in  G ebrauch ist. 
D anach erhöhten  sich die In landspreise  fü r dünnen  S tab- u n d  
F orm stah l um  1 5 /-  sh je  t ;  gleichzeitig w urde denjenigen F irm en  
ein N achlaß von 1 5 /-  sh gew ährt, die sich verpflich teten , au s
schließlich von M itgliedern der Association of Rolled and  Re-rolled 
P roducts zu kaufen. D ie N achlässe w erden nach  v ier M onaten 
zurückgezahlt. Die A nkündigung dieses P lanes rief lebhaften  
W iderspruch hervor, wobei darau f hingewiesen w urde, daß  die 
E isen industrie  in  norm alen G eschäftszeiten ungefähr 6 Mill. £  
V erbrauchergelder in  H änden  haben  w ürde.

D as N eugeschäft in  E is e n e r z e n  w ar beschränk t, da  die 
m eisten  V erbraucher ih ren  B edarf seit längerem  gedeckt haben. 
E rze w urden reichlich angeboten, fanden  aber wenig A bnehm er. 
Die F ra c h t B ilbao—M iddlesbrough lag w ährend des ganzen M onats 
bei ungefähr 7 /6 sh je t .

Auf dem  R o h e i s e n m a r k t  t r a t  gegenüber den V orm onaten  
kaum  eine V eränderung ein, höchstens daß  n u r noch ganz geringe 
Mengen R oheisen eingeführt w urden. D ie V erbraucher w aren 
in  allen S orten  m eist übereingedeckt. D ie Stahlw erke h a tte n  
infolge ih rer gem einsam en K aufvereinbarungen in  der zw eiten 
H älfte  1937 zu viel gekauft; verschiedentlich w ar m ehr Roheisen 
geliefert w orden, als ü b erh au p t verb rau ch t w erden konnte, und  
überall h a tte n  sich deshalb um fangreiche V orräte  angesam m elt. 
D ie E rzeugung von britischem  Stahleisen ging zw ar zurück, aber 
n ich t in  dem  erw arte ten  U m fange. Die N achfrage nach  G ießerei
roheisen w ar verschw indend gering; die m eisten V erbraucher 
begnügten sich d am it, ihre  B estände aufzuarbeiten  und  diese 
gelegentlich durch  A nkauf kleiner M engen fü r gem ischte Zwecke 
zu ergänzen. Bei den  H ochofenw erken sam m elten  sich V orräte 
an , w as vielfach zur E instellung  der Lieferungen u n d  verschie
den tlich  sogar zur A ufhebung von V erträgen füh rte , die bereits 
in K ra f t  g e tre ten  w aren. An der N ordostküste  genügte ein 
einziger unregelm äßig arbeitender H ochofen fü r  die B edarfs
deckung. D ie Preise, die sorgfältig  überw acht w erden u n d  bis 
zum  30. Ju n i  gelten , än d erten  sich n ich t, doch w urde in  m anchen 
B ezirken darau f hingewiesen, daß  so lange keine G eschäftsbelebung 
zu erw arten  sei, bis die Preise fü r das zweite H alb jah r festliegen. 
E inen  G eschäftsaufschw ung beh inderte  auch der U m stand , daß 
über die E in füh rung  des Roheisenzolles bislang noch n ich ts be
kanntgegeben  w orden i s t1). Cleveland-G ießereiroheisen N r. 3 
k oste te  1 0 9 /- sh frei Tees-Bezirk und  £ 5 .10 .- fob fü r die A usfuhr, 
doch kam en zu diesen Preisen p rak tisch  keine G eschäfte zustande. 
Die R oheisenerzeuger M ittelenglands ste llten  fest, daß  ihre  Er-

x) D ie B ekann tgabe is t inzw ischen erfolgt. Vom 13. Mai an 
lieg t au f eingeführtes R oheisen w ieder ein Zoll von 33l /s % des 
W ertes.

zeugung den B edarf ü b erstieg ; tro tz d em  w aren keine Anzeichen 
einer E rzeugungseinschränkung  s ich tb a r. Die Nachfrage nach 
phosphorarm en Sorten  w ar ziem lich lebhaft. Die Preise, die nicht 
überw ach t w erden, zeig ten  allerd ings N eigung nachzugeben, und 
schw ankten  zu M onatsende zw ischen £ 5.15.— u nd  7.—.—, wobei 
der le tz tg en an n te  P re is fü r  schottisches R oheisen gilt. Im  Ge
schäft m it Sonderroheisen fü r  schw ere M aschinen und  K raft
w agen t r a t  eine B esserung ein, doch w urden die Verbandspreise 
von £  8 .5 -  n ich t im m er e ingehalten . Derbyshire-Gießerei- 
roheisen N r. 3 koste te  1 1 1 /-  sh und  N ortham ptonsh ire-Gießerei
roheisen N r. 3 108/6 sh frei B lack-C ountry -S ta tionen . Die Nach
frage nach  H ä m a tit  w ar unregelm äßig  u n d  ging gegen Monats
ende s ta rk  zu rück ; d ie W erke verfüg ten  jedoch über umfang
reiche A ufträge u n d  belieferten  die V erbraucher nach wie vor

Auf dem  H a lb z e u g m a r k t  herrsch ten  die ungünstigen Ver
hä ltn isse , die sich im  M ärz en tw ickelt h a tte n , w eiter vor. Die 
V erbraucher w aren übereingedeck t u n d  lehn ten  verschiedentlich 
die A nnahm e w eiterer M engen ab , da  sie keine Lagermöglichkeiten 
m ehr h a tte n . Infolgedessen w urde d ie  E rzeugung britischer 
K nüppel s ta rk  eingeschränk t, obwohl d ie N achfrage nach sauren 
K nü p p e ln  ziem lich g u t a n h ie lt u n d  auch  K nüppel aus Sonderstahl 
zeitweise f lo tt  gekau ft w urden . I n  den Pre isen , die bis zum 
31. D ezem ber festgelegt sind, t r a t  keine A enderung ein. Sie 
lau te ten  wie fo lg t: B asische K nü p p e l aus unlegiertem  Flußstahl 
ohne A bnahm eprüfung  in  M engen von  100 t  £  7.17.6 frei Ver
braucherw erk , basische K n ü p p e l bis zu  0,25 % C £ 8.7.6; 0,26 
bis 0,33 % C £ 8 .10 .-; 0,34 bis 0,41 %  C £ 8.12.6; 0,42 bis 0,60 % C 
£  9.2.6; 0,61 bis 0,85 %  C £  9.12.6; 0,86 bis 0,99 %  C £ 10.2.6; 
über 0,99 % C £ 10.12.6. K nü p p e l aus saurem  unlegiertem 
S iem ens-M artin-S tahl m it 0,25 %  C koste ten  £  10.7.6; m it 0,26 
bis 0,35 %  C £ 10.12.6; m it 0,36 bis 0,85 %  C £  11 .5 .-; m it 0,86 
bis 0,99 %  C £ 11 .15 .-; m it 0,99 bis 1,5 % C £  12.5.- und  mit
1,5 bis 2 %  C £ 13.5.-. D ie Pre ise  fü r  K nüppel aus saurem  le
g iertem  S tah l ste llten  sich auf £  11 .5 .-, fü r  saure Siliko-Mangan- 
K nüppel auf £  11.7.6 u n d  fü r  K nü p p e l aus A u tom atenstah l auf 
£ 9 .15 .-. A uf diese P re ise  k o m m t fü r  Schm iedegüte noch ein 
A ufschlag. D ie Blechw alzw erke w aren  ebenfalls überreichlich 
m it P la tin en  versorgt, so daß  infolge der geringen Nachfrage nach 
Blechen die A ufarbeitung  der V o rrä te  eine lange Zeit in  Anspruch 
nehm en d ü rfte . D er P re is von  £  7 .15 .- fre i W erk g ilt bis Jahres
ende. F ü r  festländ ische K nü p p e l u n d  P la tin en  m uß ten  die b riti
schen V erbraucher den  gleichen P re is bezahlen wie fü r die en t
sprechenden in länd ischen  E rzeugnisse.

Ziemlich w iderspruchsvolle V erhältn isse  herrsch ten  auf dem 
M ark t fü r  F e r t i g e r z e u g n i s s e .  D ie m eisten  großen Walzwerke, 
insbesondere die gem isch ten  W erke, v erfüg ten  über gute Auf
träg e  u nd  a rb e ite ten  m it voller L e istungsfäh igkeit. Große Mengen 
T räger, Bau- u n d  S tab stah l gingen in  den V erbrauch  über. Ander
seits kam  fü r erledig te  A ufträge n u r  w enig N eugeschäft herein. 
Im  ganzen w aren die K o n s tru k tio n sw e rk s tä tten  g u t beschäftigt, 
ko n n ten  ab e r  n u r se lten  neue  A ufträge  here inho len . Bei leichtem 
B austah l besch ränk te  sich die N achfrage fa s t ausschließlich auf 
B e tonstah l, w ährend  in  gew öhnlichem  Bau- u n d  S tabstah l zeit
weise keine G eschäftsabschlüsse Vorlagen. T rotzdem  gingen be
träch tlich e  M engen h iervon  an  die V erbraucherw erke über, wobei 
allerd ings das m eiste von den  V o rrä ten  an  festländischer und 
b ritischer W are genom m en w urde, welche d ie Lagerplätze der 
L ieferw erke ü b erfü llten . N u r geringe H ilfe b rach te  das Verhalten 
der L agerha lter, d ie  g röß ten te ils w egen ih re r reichlichen Vorräte 
dem  M ark t fernblieben. D ie P re ise  la u te te n  wie folgt (alles fob, 
die Preise frei London in  K lam m ern ): T räger £  10.12.6 (11.3.-), 
U -S tah l über 3 "  £  10.17.6 (11.8.-), W inkel über 4 "  £ 10.12.6 
(11.3.-), F lach stah l über 5 bis 8 "  £  11.12.6 (11.13.-), s/8zöllige 
Grobbleche £ 1 1 .- .-  (11.3.-), 3/ iezöllige G robbleche (8 G) £  12.10.- 
frei O rt. D er am  16. A pril in  K ra f t  ge tre ten e  N achlaßp lan  hatte  
keinen E in fluß  auf den  M ark t. D as W alzzeug-Ausfuhrgeschäft 
w ar w ährend  des B erich tsm onats uneinheitlich . E s erregte einige 
U eberraschung, als m an  hö rte , d aß  die reinen  W alzwerke be
schlossen h ä tte n , ihre Pre ise  fü r  d ü n n en  S tab stah l u n te r  3 "  um 
1 5 /-  sh auf £ 1 1 .- .-  fob zu senken.

Auf dem  B le c h  m a r k t  m ach ten  sich keine Anzeichen einer 
B esserung bem erkbar. D ie m eisten  W erke w aren beträchtlich 
u n te r  ih rer L eistungsfäh igkeit beschäftig t, und  es w aren wenig 
A ussichten v o rhanden , d aß  sich das heim ische oder Uebersee- 
geschäft in  ausreichendem  M aße bessern w ürde. Die Nachfrage 
nach  Sonderblechen fü r  den  K raftw a g en b au  nah m  zu, erreichte 
ab er n ich t den fü r  die Ja h re sz e it üblichen  S tan d . F ü r  den größten 
Teil des A prils m ach te  sich W ettb ew erb  am erikan ischer Werke, 
die dem  englisch-am erikanischen A bkom m en n ich t angehören, 
bem erkbar u n d  w urde du rch  eine scharfe  Pre issenkung  der F est
landsw erke b ean tw o rte t. Gegen M onatsende w urde dieses Ver
fah ren  jedoch offensichtlich  aufgegeben, u n d  es w ar schwierig, 
irgendw elche Zugeständnisse: s _ 1________V. -
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D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  im  A p r i l  1 9 3 8  ( in  P a p i e r p f u n d ) .

__ 2. April 9. April IG. April 23. April 30. April
Britischer Fest 1 an ds- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-irreis Preis Preis Preis Preis Preis Preis Preis Preis Preis£ sn d £ sh d ' £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d

Gießereiroheisen
Nr. 3l) ................  5 1 0 4 10 0 5 1 0 4 10 0 5 1 0 4 10 0 5 1 0 4 10 0 5 1 0 4 10 o'Stahleisen2) . . . .  5 0 0 4 10 0 5 0 0 4 10 0 5 0 0 4 10 0 5 0 0 4 10 0 5 0 0 4 10 0

K n ü p p e l................  7 17 G 7 17 6 7 17 6 7 17 6 7 17 6 7 17 6 7 17 6 7 17 6 7 17 6 7 17 6Stabstahl3) . . . .  11 9 0 9 15 6 11 9 0 9 15 6 12 4 0 9 15 6 12 4 0 9 15 G 12 4 0 9 15 6bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis12 0 G4) 10 19 0 12 0 64) 10 19 0 12 15 64) 10 19 0 12 15 64) 10 19 0 12 15 64) 10 19 011 15 O6) 11 15 06) 11 15 00 11 15 06) 11 0 05)3/g zölliges Grobblech 11 8 O4) 10 5 0 11 8 04) 10 5 0 11 8 04) 10 5 0 11 8 04) 10 5 0 11 8 04) ! 10 5  0bis bis bis bis bis
10 10 G 10 10 6 10 10 6 10 10 6 10 10 6 i

1 1 1 Ü O5) 11 0 05) 11 0 06) 11 0 05) 11 0 06) 1 1

*) Cleveland-Gießereiroheisen Nr. 3 irei Tees-Bezirk; Festlandapreis fob. — 2) Abzüglich eines Treunachlasses von 5/- sh je t. -— 3) Für dünnen briti
schen Stubstahl wird ab 16. April ein Preisnachlaß von 15/- sh gewährt. Preise für festländischen Stabstahl (in Abmessungen mit und ohne Nachlaß bis 
16. April) und Grobbleche frei Birmingham für die Lagerhalter; andere Käufer zahlen für Festlands- und britische Ware den gleichen Preis. — *) Inlands 
preis. — s) Ausfuhrpreis fob britischer Hafen.

belangreichen A u fträgen . D er P re is  fü r v erz ink te  W ellbleche 
behauptete sich au f £  18 .10 .- fre i W erk  fü r  24 G bei M engen von 
4 t  bis £ 20 .10 .- bei M engen von 2 bis ]/2 t .  D er A usfuhrpre is 
stellte sich au f £  16 .15 .- fob. F ü r  das G eschäft in  In d ien  fo rderten  
die britischen W erke fü r  24-G -W ellbleche in  B ündeln  £ 19 .15.- cif.

Das w ichtigste E re ign is auf dem  W e i ß b l e c h m a r k t  w ar die 
von dem  In te rn a tio n a le n  W eiß blech v erb an d  vorgenom m ene 
scharfe P re isherabse tzung  um  2 /3  sh auf 20/3 sh fü r  die N orm al
kiste 20 X 14. Obwohl d er M ark t m it e in er P re iserm äßigung  
gerechnet h a tte , w ar d ie H öhe d ieser E rm äß igung  fü r  d ie  m eisten 
Händler u n d  V erb raucher eine U eberraschung . D ie in- u n d  au s
ländische N achfrage n ach  b ritisch en  W eißblechen bew egt sich 
seit längerer Z eit au f n iedrigem  S tan d , u n d  die W erke a rbeiten  
nur zu ungefähr 47 %  ih re r  L eistungsfäh igkeit. Die P re ish erab 
setzung erfolgte anscheinend  n ich t m it Z ustim m ung d er b ritischen 
Werke; auf einer V ersam m lung  w urde beschlossen, fü r  die 
Norm alkiste 20 X 14 au f den  b ritischen  M ärk ten  u n d  denen des 
W eltreiches 21/6 sh fob  zu fo rd ern  u n d  den  P re is von 20/3 sh 
nur zu nehm en, wo sich auf den  A u slan d sm ärk ten  W ettbew erb  
zeigt.

Die Lage au f dem  S e h r o t t m a r k t  h a t  sich völlig en tsp an n t. 
W ährend der F e iertage  w urden  die L ieferungen eingestellt, u nd  
in der zw eiten M onatshälfte  w ar es m eist unm öglich, schw eren 
gewöhnlichen S ta h lsc h ro tt an  d er N ord o stk ü ste  zu den fe s t
gesetzten P re isen  u n te rzu b rin g en . P ra k tisc h  w aren alle S ch ro tt
sorten im U eberfluß  vo rh an d en , d a  die N achfrage se it Beginn des 
Jahres s ta rk  nachgelassen  h a t .  D ie V erb raucher w aren  reichlich

eingedeckt u nd  zeig ten  sich zu neuen K äufen  n ich t geneigt, bis 
sie ih re  V orrä te  au fgearbeite t h a tte n . G u te r schw erer e in sa tz 
fäh iger S tah lsch ro tt w urde in  Südw ales n u r w enig gefrag t zu 
68/9 bis 71/3 sh ; gebündelter S tah lsch ro tt w urde in  geringen 
M engen zum  gleichen Pre ise  angeboten , fan d  ab er n u r wenig 
A ufm erksam keit. W eiche S tah ld rehspäne fanden  zu 5 6 /-  bis 
5 9 /-  sh  kaum  K äufer. G em ischter E isen- u n d  S tah lsch ro tt fü r  
den  basischen Siem ens-M artin-O fen w ar zu 66/9 bis 69/3 sh nm  
schw er abzusetzen , d a  viel eingeführte  W are zu r V erfügung stand . 
Die angebotenen  Mengen schweren G ußbruches in  großen e in sa tz 
fäh igen  S tücken  übersch ritten  die N achfrage, so d aß  der M ark t 
ta tsäch lich  s till lag, obwohl der P re is auf 68/9 bis 71/3 sh  zu rü ck 
ging. Schw erer M aschinenschrott k oste te  an  der N o rdostküste  
77/6 sh  u n d  le ich ter G ußbruch 57/6 sh. D ie scho ttischen  V er
braucher w aren  kaum  am  M ark t, doch ä n d e rten  sich h ier die 
Pre ise  w ährend  des M onats n u r gering. Schw erer M aschinenguß
bruch  s te llte  sich au f 82/6 bis 83/6 sh, a lte  Schienenstühle  und  
schw erer schm iedbarer E isensch ro tt, 3/8zöllig u n d  dicker, koste te  
8 5 /-  bis 87-/6 sh. D er M ark t fü r  einige bessere S ch ro ttso rten , 
wie sie im  Sheffielder B ezirk v e rb ra u ch t w erden, zeigte einige 
E n tsp an n u n g , obgleich die P re ise  fü r  die m eisten  S orten  n icht 
h erabgesetz t w orden w aren. Schw erer G ußbruch  fü r  S tahlw erke 
k o ste te  6 8 /-  sh  u n d  le ich ter G ußbruch 6 3 /-  sh, schw erer G uß
b ruch  fü r  d ie G ießereien 67/6 bis 7 2 /-  sh  je  nach  G üte. D er P re is 
fü r  leg ierten  S ch ro tt m it m indestens 3 % N i belief sich au f £  8 .5 .-  
u n d  fü r  S chnellarbeitsstah lsch ro tt auf £  5 0 .- .- . Alle genann ten  
P re ise sind  F rei-W erks-Preise.

Buchbesprechungen.
Regler, Fritz, D r. ph il., P riv a td o z e n t an  d er Technischen H och

schule in  W ien : Grundzüge der Röntgenphysik. E ine E in 
führung in die G esetze d e r  R ö n tg en s tra h le n  zu r V erw endung in 
Physik, K rista llo g rap h ie , M edizin u n d  T echnik . M it 339 A bb. 
Berlin u. W ien : U rb an  & S chw arzenberg  1937. (X , 467 S.) 8°. 
2 1 X # ,  geb. 23 JIM.

(Sonderbände z u r  S tra h le n th e rap ie . H rsg . von P rofessor 
Dr. H ans M eyer. B d. 21.)

Das B uch, aus V orlesungen des V erfassers en ts ta n d e n , b ring t 
sehr viel aus d er P h y sik  d e r  R ö n tg en s tra h le n , ih re r  A nw endung in 
K ristallographie, M eta llkunde , M edizin usw . u n d  aus d er R ö n tg en 
gerätetechnik . B ew uß t w erden m eist n u r G rundlagen  gegeben, 
so daß sich das B uch  als E in fü h ru n g  u n d  z u n f  U eberb liek  über 
das große G ebiet wohl eignet, w enn d er L eser eine gewisse H öhe 
physikalischer V orb ildung  h a t .  E in e n  b re iten  R a u m  n im m t die 
Darstellung d er V erfahren  zur K ris ta ll-  u n d  M e ta lltex tu r  ein. 
Die biologische W irkung  d e r  R ö n tg en s tra h le n  is t  rech t unv o ll
ständig beh an d e lt, es feh len  z. B . d ie E rgebn isse d er g ru n d 
legenden A rb e iten  aus dem  I n s t i tu t  von  G locker in  S tu ttg a r t .  
Der A bschn itt ü b er E le k tro n en in te rfe ren ze n  (S. 339 bis 352) e n t
hält m anches U nrich tig e  (z. B . ü b er d ie P o la risa tio n  d er E le k 
tronenwellen u. a .), dagegen n ic h t d ie  w ich tigen  A nw endungen  fü r 
die M etallkunde. Sehr schön sin d  d ie zahlreichen  u n d  g u t be
schrifteten A bb ildungen . Walther Gerlach.

Kramer, Gerhard: M ikroanalytische Nachweise anorganischer 
Ionen. A usführung  u n d  R e ak tio n sb ild e r. M it einem  Vorw. von 
W ilh e lm  B ö t t g e r ,  Leipzig. M it 8 K u n s td ru c k ta f . Leipzig: 
Akadem ische V erlagsgesellschaft m . b. H . 1937. (V III , 35 S.) 8°. 
5)60 JIM..

Das H eftch en  g ib t eine Z usam m enste llung  zuverlässiger und  
empfindlicher m ik roskop ischer N achw eise d e r  m eisten  w ichtigen

. . .  . — „„ DOTOjggenhafte

A ngabe d er E rfassungsgrenze. D ie G liederung is t  erfo lg t nach  
den  G ruppen der q u a lita tiv en  A nalyse. V ielfach w erden die 
E rkennungsm öglichkeiten  m ehrere r M etalle nebeneinander und  
d ie S törungsm öglichkeiten  d er R eak tio n en  besprochen. D ie ge
nauen  A ngaben der V ersuchsbedingungen m achen es auch  dem  
U ngeüb ten  le ich t, sich der ch arak teristischen  R eak tio n en  zu b e 
dienen.

D ie sichere E rk en n u n g  geringer M etallm engen is t  auch  für 
viele A ufgaben des E isen h ü tten lab o ra to riu m s w ich tig ; d as zeigt 
die B edeu tung  des B üchleins fü r unser F achgeb ie t. D iese w ürde 
noch w achsen, w enn auch  fü r die M etalle W olfram , V anadin , 
M olybdän u n d  T ita n  geeignete N achw eise angegeben w ären. Den 
V erfassern sind  wir fü r die k la re  D arstellung  zu D an k  v erp flich te t.

Walter Koch.
Müllensiefen, H ., D r., L eite r des R efera ts K arte llau fs ich t der 

R eichsgruppe In d u s tr ie : Gruppenaufgaben bei der W irtschaft
lichkeitsförderung, Marktordnung und Kartellaufsicht. Die
Erlasse des R e ichsw irtschaftsm in iste rs vom  Ju li , N ovem ber 
1936 u n d  M ärz 1937. M it e iner E in fü h ru n g : P l a n v o l l e r  
E i n s a t z  d e r  I n d u s t r i e o r g a n i s a t i o n  z u r  L e i s t u n g s 
s t e i g e r u n g  im  V ie r  j a h r e s p l a n .  S tu t tg a r t :  V erlag fü r  W ir t 
sch aft u n d  V erkehr, F o rke l & Co. (1937). (G etr. S e iten 
zählung.) 8°. K a r t . 4,50 JUl.

(Erw . S onderdruck  aus dem  K a rte ih a n d b u c h : „ W ir t 
schaftsrech t, W ettbew erbs-, M arkt- u n d  W irtsch aftso rd n u n g “ .)

W er sich m it dem  d en k b ar geringsten  Z eitau fw and  einen g u t 
geg liederten  U eberbliek  über die d er In d u strieo rg an isa tio n  durch  
den  E rlaß  des R eichsw irtschaftsm in iste rs vom  12. N ovem ber 1936 
ges te llten  A ufgaben verschaffen  will, w ird  es d a n k b a r begrüßen, 
in  d ieser S ch rift des b ek an n ten  V erfassers eine erw eite rte  S onder
ausgabe se iner einschlägigen A usführungen  in  d er „W irtsch a fts
k a r te i“ , d ie im  gleichen V erlag erschienen is t, zu r H a n d  nehm en 
zu  können . D r. Rudolf Wedemeyer.
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Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhüttenleute.

Fachausschüsse.
M ittw och, den 25. Mai 1938, 15.15 U hr, f in d e t in  Düsseldorf,

E isenhüttenhaus, L udw ig-K nickm ann-S traße 27. die
145. Sitzung des Ausschusses für Betriebswirtschaft

s ta t t  m it folgender T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliches.
2. P s y c h o t e c h n i k ,  U n f a l l v e r h ü t u n g  u n d  B e r u f s e r 

z ie h u n g  in  d e r  w e s t-  u n d  m i t t e l d e u t s c h e n  E i s e n 
i n d u s t r i e .  R eisebericht über eine R undreise  bei 10 deutschen 
E isenhüttenw erken  von Ing . D r. E . P e c h h o l d ,  W itkow itz.

3. A b s ta m m u n g  u n d  B e ru f .  E in  B e itrag  zu r M enschen- 
und  B etriebsführung sowie zur B erufslenkung im  neuen 
D eutschland, u n te r  besonderer B erücksichtigung der H ü tte n 
industrie  des R uhrgebietes. B e rich te rsta tte r : D r.-Ing . K a r l  
B o u r g e s ,  K onz-K arthaus.

4. B erich te rsta ttu n g  über das Buch von K racm ar: I n d u s t r i e l l e  
A r b e i t s b e w e r tu n g .  B e rich te rsta tte r : D ipl.-Ing. E . P r e s s e l ,  
D ortm und.

5. Aussprache.

Änderungen in der Mitgliederliste.
Bührlen, Hermann, D ipl.-Ing ., le itend. V erw altungsrat, Vogel & 

N oot A.-G ., W artberg  im  M ürztale (S te ierm ark).
Eggerth, Karl, Ingenieur, H ü tte n d ire k to r  i. R ., Leoben (S te ie r

m ark), M assenbergsiedlung.

Feldhoff, Fritz, B e triebsd irek to r, D eutsche Edelstahlw erke A.-G., 
K refe ld ; W ohnung: M oerser S tr. 149.

Feldmann, Erich, Ingen ieur, B e trieb sass is ten t, F ried. Krupp 
A .-G ., F ried rich -A lfred -H ü tte , R he in h au sen ; W ohnung: W örth
s traß e  40.

Panzl, Siegfried, D ipl.-Ing ., Ö sterreichisch-A lpine Montanges., 
G enerald irek tion , W ien 1, F ried rich str. 4.

Pribyl, Robert, D ipl.-Ing., A ssisten t, D ortm und-H oerder H ü tten 
verein A .-G ., Q u a litä tsste lle , D o rtm u n d ; W ohnung: Göring-
s traß e  50.

Neue Mitglieder.
A. O r d e n t l i c h e  M i tg l i e d e r .

Dallca, Alfred, M etallograph, B andeisenw alzw erke A.-G., Dins
lak en  (N iederrhein); W ohnung: T h yssenstr. 102.

Dreuth, Erich, Ingen ieu r, S tah lw erke R öchling-B uderus A.-G., 
W etz la r; W ohnung: M oltkestr. 151.

Harant, Leopold, Dr. m ont. In g ., E benseer Solvav-W erke, Wien 1, 
S chenkenstr. 8— 10.

Hinke, Karl Edler v., Z en tra ld irek to r, S teirische Gußstahlwerke 
A .-G ., W ien 1, Schreyvogelgasse 2.

Mathieu, Karl, Dr. rer. n a t., K aise r-W ilh e lm -In stitu t für Eisen
forschung, D üsseldorf 1, A ugust-T hyssen -S tr. 1.

B. A u ß e r o r d e n t l i c h e  M i tg l i e d e r .
Schnitz, Herbert, cand. m ach ., M ülheim  (R uhr), Hindenburg- 

s traß e  154.

Hugo Limberg f .
In  kurzer Zeit w urde die B urbacher H ü tte  zum  w iederholten 

Male von einem  schweren V erlust betroffen. Am 6. A pril 1938 
verschied nach  kurzer, schwerer K ran k h e it der K okereichef, 
O beringenieur H u g o  L im b e r g .  Sein Tod tra f  das W erk  um  so 
schm erzlicher, als alle, die in  den Tagen seiner K ran k h e it um  ihn 
gebangt h a tte n , doch im m er wieder die feste  H offnung hegten , 
die K ra ft seines K örpers w erde den A nsturm  der K ran k h e it 
überw inden. Diese H offnung w ar le ider vergebens.

H ugo L im berg w urde am  23. Mai 1881 in A ltena (W estfalen) 
geboren. E r  erh ielt seine technische A usbildung auf der M aschinen
bau- und  H üttenschu le in D uisburg, wo er 
noch zu F üßen  von F ritz  W üst saß. Am
1. Ja n u a r  1905 t r a t  er m it 24 Ja h ren  in  die 
D ienste der Burbacher H ü tte , nachdem  er 
sich vorher einige Ja h re  in den B etrieben 
und L aboratorien  der F irm a Dr. O tto  in den 
praktischen und  w issenschaftlichen G rund
lagen des Kokereiwesens vervollkom m net 
h a tte . W ährend  eines M enschenalters galt 
seine hingebungsvolle A rbeit dem K okerei
betrieb  in B urbach, dessen L eitung er 1917 
übernahm .

Die Fülle seines Schaffens erm iß t sich 
aus der E ntw icklung, die sein B etrieb  ge
nom m en h a t. Bei seinem  E in tr i t t  fand  er 
noch die a lten  Flam m öfen verschiedenster 
Größe und  B a u art m it langen G arungszei
te n  vor. Ih re  Zahl betrug  wenig über 300, 
ihre Tageserzeugung 500 bis 600 t . N eben
erzeugnisse vm rden n ich t gew onnen; ledig
lich die A bhitze w urde u n te r einigen D am pf
kesseln n u tzb a r gem acht. In  rascher Folge 
en tstan d en  n un  zeitgem äße B atterien , so 
daß bei K riegsausbruch bereits 400 neue 
Oefen m it kürzerer G arungszeit u n d  1000 t  
Tageserzeugung in  B etrieb  w aren, wozu 
noch drei A nlagen zur G ewinnung von Teer 
u n d  A m m oniak u n d  1915 eine B enzolgew innungsanlage tra te n . 
N ach einer durch die S aarab trennung  veru rsach ten  Pause erfolgte 
von 1924 an  der w eitere A usbau auf hochleistungsfähige Silika- 
öfen, so daß  heu te  400 Oefen täg lich  2200 t  K oks erzeugen; an  
N ebenerzeugnissen w erden m onatlich  1100 t  Benzol, 100 t  R e in 
toluol. 650 t  schwefelsaures A m m oniak u n d  3600 t  R oh teer 
gewonnen. An K oksofengas stehen  fü r  V erbraucher innerhalb  
und  außerhalb  des W erkes heu te  m onatlich  rd . 10 Mill. m 3 zur 
Verfügung, eine Menge, die durch  w eiteren  U m bau  auf 15 Mill. 
g eb rach t w erden soll.

D ie in  diesen wenigen Zahlen gekennzeichnete B e triebs
ausgestaltung  zu ih rer heutigen  L eistungsfähigkeit u n d  W ir t
schaftlichkeit is t  das Lebensw erk H ugo L im bergs. M it der 
Größe seiner A ufgaben w eitete  sich sein W irken, u n d  gerne 
m ach ten  sich die Fachgenossen seine kluge B era tung  zunutze.

So w ar er M itglied des Technischen A usschusses des Benzol
verbandes. Die D eutsche A m m oniak-V erkaufsvereinigung beauf
tra g te  ihn  au f G rund  se iner Forschungsergebnisse fü r das Saar
geb iet m it der U m ste llung  der E rzeugung  auf grobkristallines 
Salz. Schließlich s te llte  er seine E rfah ru n g en  in  den D ienst der 
Saar-Ferngasgesellschaft, deren  A ufsich tsratsm itg lied  er war. 
In  seinem  engeren  A rbeitsgeb ie t w aren bere its neue P läne zum 
B au von R egenera tivöfen  m it V erbundbeheizung  an  Stelle der 
noch v o rhandenen  A bhitzeöfen  g ere ift. D urch die Vollendung 
dieser le tz ten  A usbaustufe  sein L ebensw erk zu krönen, h a t der 

Tod diesem  tü ch tig en  F achm ann  versagt.
E s en tsp rach  dem  abgeklärten  Wesen 

des trefflichen  Sohnes seiner westfälischen 
H eim at n ich t, von seiner A rbeit ein Auf
heben zu m achen. Schlichte Pflichterfül
lung w ar ihm  se lbstverständ licher Lebens
in h a lt. M it der u n b e irrb aren  und  zwingen
den F o lgerich tigkeit seines Denkens und 
H an d e ln s v erb an d  er eine beneidenswerte 
G abe des persönlichen Ausgleichs. Seinem 
au frech ten  W uchs en tsp rach  sein allzeit 
gerader S inn, m it dem  er jederm ann ge
w ann u n d  überzeugte. M it R ech t h ä tte  er 
von sich sagen d ü rfen , d aß  er keinen Feind 
habe. D as V erm äch tn is seines Seelenadels 
w ar jene ruhige u n d  selbstsichere Ausge
g lichenheit des G eistes u n d  Herzens, die in 
v erständn isvo lle r F ü h ru n g  seiner Gefolg
schaft, vo rbehaltlo ser K am eradschaft zu sei
nen M itarbeitern  und  opferbereiter Treue zu 
seinen F reu n d en  b ered t zum  A usdruck kam. 
S p ä te r als an dere  fan d  er 1923 die Lebens
g efäh rtin , d ie  ihm  ein T öehterchen  schenkte. 
E ine stille  F röh lich k e it verschönte bei allem 
E rn s t der L ebensauffassung  die Stunden 
der A usspannung  u n d  E rho lung  im  Kreise 
seiner F am ilie  u n d  se iner B ekannten . Groß 

w ar seine L iebe zu T ier u n d  P flanze, w ie seine Freude an 
d er w eiten  N atu r, deren  Leben e r in  schw eigsam en W anderungen 
über Fels u n d  F irn  oder über den M eeresstrand u nd  nicht zuletzt 
bei der w eidgerechten Pflege des A ngelsportes belauschte. Wie 
s ta rk  er aber über d ie  G renzen von  B eruf, K am eradschaft und 
I  am ilie h in au s sich dem  V olksganzen und  seinem  V aterland  ver
bunden  füh lte , be leuch te t n ich ts besser a ls d er U m stand , daß, als 
sich am  A bend des 6. A prils schon die S ch a tten  des Todes über 
das T rau erh au s zu b re iten  begannen , ein  s ta rk es  V erlangen dieses 
M annes nach  dem  E rgebnis der g roßen T reuekundgebung des 
deu tschen  Volkes wach w urde.

D er H eim gang H ugo L im bergs b ed eu te t eine schmerzliche 
L ücke in  den  R eihen derer, die ihm  im  L eben nahe sein durften. 
M it ihnen  w erden ihm  auch  die deu tschen  E isenhü tten leu te  ein 
ehrendes, d an k b » '» “ j ä -----1


