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Das Stahleisen und seine Beziehungen zum  Schm elzverlauf im Stahlwerk.
Von K urt S ch iffer  in Bremen und W erner F eldm ann in Bochum.

[B erich t N r. 169 des H ochofenausschusses des Vereins D eutscher E isenhütten leu te*).]

(Tauchverfahren zur Bestimmung des Flüssigkeitsgrades von Roheisen. Einfluß der Begleitelemente des Roheisens, des Ofenganges 
und der Ofenführung auf den Flüssigkeitsgrad. Auswirkungen dieser (fräßen auf den Schmelzverlauf im Siemens-Martin-Stahlwerk.)

Bandstahl.

Schede

Die Beurteilung eines Roheisens geschieht im allge
meinen nur nach seiner chemischen Zusammen

setzung. Die Betriebserfahrung lehrt aber, daß 
die Vorgänge im Hochofen auch die physikalischen Eigen

schaften des Roheisens beeinflussen, 
das Roheisen gleicher chemischer Zusammensetzung ver

schiedene physikalische Eigenschaften aufweist, 
die physikalischen Eigenschaften des Roheisens den Ab

lauf der Schmelzen und damit vielleicht die Erzeugnisse 
des Stahlwerks beeinflussen.

Der Bochumer Verein für Gußstahl
fabrikation beschäftigte sich schon
seit Jahren mit dieser Frage. Betriebs
direktor Dr. J. S to eck er  ließ deshalb 
planmäßige Untersuchungen durchfüh
ren, um einmal die Größen, die das Stahl
eisen beeinflussen, zu erfassen und ihre 
Auswirkung aüf den Schmelzverlauf im 
Siemens-Martin-Stahlwerk festzulegen.

Der Ablauf jeder chemischen Reak
tion ist abhängig von Konzentration,
Temperatur und Zeit. Erhöht man 
z. B. die Temperatur, so wird weniger 
Zeit benötigt, die Reaktion verläuft 
schneller. Ein weiteres Mittel zur Be
schleun igung von  U m setzu n g en  ist 
die Bewegung, die man in der chemi
schen Industrie vielfach durch Rühren 
erzeugt, im Hüttenwesen beispielsweise 
durch Schaukeln. Eine Reaktion ver
läuft immer schneller, je mehr die ein
zelnen Teilchen Gelegenheit haben, sich miteinander um
zusetzen. Es sei hier nur auf das Thomasverfahren ver
wiesen, bei dem ein vielfach verzweigter Luftstrom, der 
zugleich Träger des für die Reaktion nötigen Sauerstoffs 
ist, das Bad durchwirbelt. Weiterhin wird z. B. in einem 
zähflüssigen Bad der Reaktionsablauf bedeutend langsamer 
vor sich gehen als in einem dünnflüssigen. Man erkennt

*) V orgetragen  von W . F e l d m a n n  in  der 51. S itzung  des 
A rbeitsausschusses des H ochofenausschusses am  8 . A pril 1938 
in D üsseldorf. __  Zugleich von  d er B ergakadem ie C lausthal ge
nehm igte D r -I n g .-D isse rta tio n  v on  K . S c h i f f e r  (1937). 
Sonderabdrucke sind  vom  V erlag S tahleisen  m . b. H. 
Postschließfach 664, zu beziehen.

Yersuchsstab

A bbildung 1. V ersuchseinrichtung zur 
B estim m ung des F lüssigkeitsgrades von 

Roheisen.

hieraus, daß es sehr wichtig ist, die Viskosität oder den 
„ F lü ss ig k e itsg r a d “ von Eisen und Schlacke und ihre 
Ursachen zu ermitteln.

Schon seit Jahren ist die Bestimmung des „Flüssigkeits
grades“ von hochschmelzenden Eisen-Kohlenstoff-Legierun
gen und Schlacken Gegenstand von Untersuchungen. Zur Be
stimmung der Viskosität von hochschmelzenden Metallegie

rungen haben H. T hielm ann  und A. 
W im m er1) und zur Bestimmung der 
Viskosität von Schlacken C. H. H e r ty 2) 
und M cC affery3) verschiedene Verfah
ren ausgearbeitet. Ueber ein Verfahren 
zur Bestimmung der inneren Reibung 
von hochschmelzenden Legierungen und 
über Versuche an grauem Roheisen be
richten H. E sser , F. Greis und W. 
B u n g a rd t4). Sie stellten fest, daß die 
Reibungswerte von Eisen-Kohlenstoff- 
Legierungen, die weiß erstarren, wesent
lich tiefer liegen als von solchen, die 
grau erstarren. Es wurde vermutet, 
daß dies auf den Siliziumgehalt und 
auf den ausgeschiedenen Graphit zu
rückzuführen ist. Bei allen diesen Arbei
ten handelt es sich um Versuchseinrich
tungen und Verfahren, die in der Haupt
sache von rein wissenschaftlicher Be
deutung sind und sich nur sinngemäß 
wegen der betrieblichen Schwierigkeiten 
auf die Praxis übertragen lassen.

Es wurde daher ein V erfahren  
ausgearbeitet, das die Ermittlung des 
von Roheisen am Hochofen betriebs- 

Es wurde erstmalig von P. M öllen-

D üsseldorf,

51 2 3 .s

Flüssigkeitsgrades 
mäßig ermöglichte, 
berg angewandt. Folgende B eob ach tu n gen  führten zur 
Ausbildung des Verfahrens, das brauchbare Ergebnisse 
zeigte und als Grundlage der nachstehenden Arbeit diente. 
Hält man einen Stahlstab in fließendes Roheisen von 
etwa 1300°, so schmilzt er ab, obwohl sein Schmelz
punkt noch nicht erreicht ist. Er schmilzt um so schneller, 
je größer die Strömungsgeschwindigkeit ist. Dieser Vorgang
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4) S tah l u. E isen  47 (1927) S.
2) S tah l u. E isen  51 (1931) S. 435 u . 463.
3) S tah l u. E isen  51 (1931) S. 1030.
4) A reh. E isen h ü tten w . 7 (1933/34) S. 385/88.
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beruht darauf, daß bei 1300° das Gefüge des Stahles auf
gelockert ist. Durch Aufkohlung wird der Schmelzpunkt 
erniedrigt, und einzelne Teilchen werden abgespült. Da 
aber die Strömungsgeschwindigkeit vom Flüssigkeitsgrad 
abhängig ist, muß auch das Abschmelzen des Stabes vom 
Flüssigkeitsgrad abhängig sein.

Das Messen und Regeln der Strömungsgeschwindigkeit 
von flüssigem Eisen in der Rinne ist nicht einwandfrei durch
zuführen. Die Stahlstäbe wurden deshalb in eine gefüllte 
Roheisenpfanne getaucht. Durch den Temperaturunter
schied zwischen Stab und Eisenbad entsteht eine Strömung, 
deren Größe von dem Flüssigkeitsgrad des Bades abhängig 
ist. Der Stab wird mehr oder weniger stark abgeschmolzen. 
Unter Berücksichtigung von Temperatur und chemischer 
Zusammensetzung des Roheisens 
muß also der A b sch m elzver
lu st des Stabes ein Maß für 
den F lü ss ig k e itsg ra d  sein.

Zur Erprobung und Fest
legung des Verfahrens wurden 
200 Vorversuche durchgeführt 
mit Probestäben aus Thomas
stahl folgender Zusammenset
zung: 0,05% C, 0,01%  Si,
0,39 % Mn, 0,049%P, 0,050 % S.
Für die Hauptversuche wurden 
Stäbe mit fast gleicher Zu
sammensetzung aus Siemens- 
Martin-Stahl verwendet mit 
0,05 % C, 0,01 % Si, 0,28 % Mn,
0,026 % P, 0,041% S. Der 
Schmelzpunkt beider Stähle 
liegt zwischen 1450 und 1500°, 
also so hoch, daß er vom 
Stahleisen meist nicht erreicht 
wird.

Der 400 mm lange Stab 
mit 40 mm Dmr. wurde in 
einen rechteckigen Schwimm
stein eingehängt und dann mit 
Hilfe einer besonderen Vor
richtung in das Roheisenbad 
getaucht (Abi. 1). Bei diesen 
Vorversuchen wurden die Stäbe 
gleichzeitig oder nacheinander 
an der gleichen oder an verschiedenen Stellen des Bades 
eingesetzt und der Einfluß der Tauchzeit untersucht 
(Abb. 2 und 3). Für die Durchführung der Hauptversuche 
ergaben sich danach folgende Bedingungen und Voraus
setzungen:

1. Der S ch m elzp u n k t des Probestabes darf von der 
Temperatur des zu untersuchenden Schmelzflusses nicht 
erreicht werden.

2. Der Stab muß in einen Schwimmstein eingesetzt 
werden, und die O berfläche des B ades muß frei sein 
von Schlacke und Graphit.

3. Die T au ch zeit muß genügend lang sein, um den 
Hauptteil des Abschmelzvorganges zu erfassen. Anderseits 
darf kein völliges Abschmelzen des Stabes eintreten. Deshalb 
ist die Tauchzeit 3 min.

4. Zur Auswertung dient der G ew ich tsv er lu st des 
eingetauchten Stabteiles.

5. Unter Berücksichtigung der Temperatur und der 
chemischen Zusammensetzung des Bades gibt die abge
schmolzene Gewichtsmenge des Stabes ein Maß für den 
F lü ss ig k e itsg r a d  des Bades.

Die R oh eisen tem p era tu ren  wurden in der Haupt
sache optisch gemessen. Da jedoch Fehlmessungen durch 
Oberflächenoxydation, Schlackenbildung, Graphitausschei
dung und Bleidämpfe zu erwarten waren, wurden die Mes
sungen laufend durch ein Platin-Platin/Rhodium-Element 
in einem Quarzrohr oder durch ein Kohle-Silit-Element 
nachgeprüft.

Die erste A ufgabe der Hauptversuche war, mit Hilfe 
des ausgearbeiteten Tauchverfahrens den Flüssigkeitsgrad 
des Stahleisens am Hochofen festzustellen und gleichzeitig 
die Einflußgrößen zu ermitteln. Zweitens sollte festgestellt 
werden, ob der Flüssigkeitsgrad des Roheisens Einfluß auf 
den A blauf der Sch m elzen  im Siem ens-M artin- 
Ofen hat.

A bbildung 2.
P robestäbe nach  verschiedenen Tauchzeiten

A bbildung 3. 
Fehlergebnisse bei Tauchversuchen.

Es galt daher zuerst, Ofenführung und Ofengang zu er
fassen. Im allgemeinen ist die O fenführung bestimmt

1. durch den M öller, und zwar Gewicht und Eisengehalt 
des Erzsatzes, Gewicht des Schrottsatzes, Gewicht des Kalk
satzes, Stückigkeit, Reduzierbarkeit, Sinteranteil, Schlacken
menge und deren Beschaffenheit, Durchsatzzeit (der Koks
satz war durchgehend 4000 kg);

2. durch den Wind, Druck und Temperatur.
Für die Auswertungen wurde jeweils der Möller erfaßt, 

der sich zur Zeit der Untersuchungen gerade vor den Formen 
befand. Alle übrigen Feststellungen erstreckten sich über 
die Zeit vom vorhergehenden bis zum untersuchten Abstich.

Der O fengang findet in der Hauptsache seinen Aus
druck in der Durchsatzzeit und Schmelzleistung, der an 
genommenen Windmenge und deren Temperatur, der Analyse 
des Gichtgases (Kohlensäuregehalt), der Beschaffenheit der 
Schlacke und des Eisens.

Es war leider aus betrieblichen' Gründen nicht möglich, 
die Versuche nur an einem Ofen durchzuführen und diesen 
über längere Zeiträume unter ganz bestimmten Voraus
setzungen zu betreiben. Ebenso ließ es sich nicht einrichten,
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daß das Eisen stets in demselben Siemens-Martin-Ofen 
eingesetzt, daß mit gleichem Schrott gearbeitet und das
selbe Erzeugnis erschmolzen wurde. Daher mußte der 
Stahlwerker den Schmelzverlauf eingehend beobachten und 
unter Berücksichtigung aller bekannten Einflußgrößen ein 
Urteil abgeben.

Die A u sw ertu n g  der Versuchsergebnisse bezieht sich 
vor allem auf den Flüssigkeitsgrad, der, wie schon erwähnt, 
eine von Temperatur und Konzentration abhängige Größe

Temperaturen dünnflüssiger. Beim Kohlenstoffgehalt ist 
das Verhältnis von gebundenem Kohlenstoff zu Graphit 
maßgebend. Gebundener Kohlenstoff erhöht die Dünn
flüssigkeit, während graphitischer Kohlenstoff das Eisen 
dickflüssig macht. Dieses Verhältnis ist bekanntlich stark 
abhängig vom Silizium- und Mangangehalt des Roheisens, wo
bei Silizium die Graphitausscheidung begünstigt, während sie 
durch Mangan gehemmt wird. Durch Silizium wird das Eisen 
dickflüssiger, durch Mangan und Phosphor dünnflüssiger.
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A bbildung 5. E influß  von  G raph it 
au f den  G ew ichtsverlust der P robestäbe.
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A bbildung 6 . E in fluß  von  Silizium  
auf den G ew ichtsverlust der P ro bestäbe .

ist. Schon bei den Vorversuchen hatte sich der starke Ein
fluß der Temperatur bemerkbar gemacht. Bei den Legie
rungselementen wurde daher die Darstellung so gewählt, 
daß der Einfluß des Elementes nicht durch den Einfluß der 
Temperatur überdeckt wurde.

In Abb. 4 ist der Einfluß des K o h len sto ffg eh a lte s  
auf den Gewichtsverlust der Stäbe für verschiedene Tempe
raturspannen aufgezeichnet. Mit steigendem Kohlenstoff
gehalt erhöht sich der Verlust. Das Eisen wird demnach 
dünnflüssiger, der Reibungswert kleiner. Die Kurven zeigen 
eine starke Aehnlichkeit mit den von Esser, Greis^.und 
Bungardt4) gefundenen. Aus Abb. 5 geht hervor, daß mit 
steigendem Anteil grau erstarrten Eisens der Gewichts
verlust der Stäbe geringer wird; folglich muß das Eisen dick
flüssiger sein. Die Vermutung von Esser, Greis und Bun
gardt4) wird durch diese Feststellung bestätigt.

S iliz iu m  fördert die Graphitausscheidung und damit 
die Dickflüssigkeit des Eisens. Der- Gewichtsverlust der 
Stäbe muß also bei höheren Siliziumgehalten, aber gleichen 
Temperaturen kleiner sein (Abb. 6). Einige Versuche mit 
Hämatit (2 % Si, 0,6 % Mn, 0,05 % P), dessen Kohlenstoff
gehalt und Temperatur den Durchschnittswerten des Stahl
eisens entsprachen, ergaben bei fast 100 % grauer Er
starrung den niedrigen Gewichtsverlust von nur 23,7 %.

Mangan begünstigt bekanntlich die Aufnahme von 
Kohlenstoff und hemmt die Graphitausscheidung. Diese 
beiden Tatsachen haben zur Folge, daß das Eisen durch 
die Einwirkung von Mangan dünnflüssiger wird (Abb. 7).

Die bekannte starke Wirkung des P h osp h ors auf den 
Flüssigkeitsgrad des Roheisens konnte sogar für die kleine 
Analysenspanne von 0,1 bis 0,2 % nachgewiesen werden.

Es ergibt sich demnach folgendes G esam tb ild .
Der Flüssigkeitsgrad des Stahleisens ist von der Tempe

ratur abhängig. Das Eisen wird ganz allgemein bei höheren

Die Ansicht, daß S ch lack en m enge und S ch la ck en 
b esch a ffen h e it  das Roheisen beeinflussen, dürfte un
zweifelhaft richtig sein. Dennoch ist ein Einfluß auf den 
Flüssigkeitsgrad nicht einwandfrei zu erkennen, weil sie

2,0 2,2 3,0 3,62,6 2,8 3,0
Mn in °/o

A bbildung 7. E influß  v on  M angan auf den 
G ew ichtsverlust der P robestäbe .

sich nur mittelbar auswirken. Eine kurze Schlacke z. B. 
muß sehr heiß gehalten werden. Sie hat eine starke Graphit
ausscheidung zur Folge, die den Flüssigkeitsgrad herab
setzt. Heiße Schlacken bedingen aber auch ein physi
kalisch heißes Eisen, und dieses zieht durchweg einen 
höheren Gewichtsverlust nach sich. Die beiden Einfluß
größen heben sich in ihrer Auswirkung auf den Gewichts
verlust auf.
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Setzt man den Gewichtsverlust in Beziehung zur D urch 
sa tz z e it , so erkennt man, daß mit kürzer werdender 
Durchsatzzeit, die größerer Schmelzleistung entspricht, der 
Gewichtsverlust steigt, d. h. das Eisen wird dünnflüssiger. 
Es wird aber hier, wie auch bei der Schlackenmenge und 
-beschaffenheit, ein mittelbarer Einfluß vorliegen. Bei 
kurzer Durchsatzzeit hat das Gestell mehr Reduktions
arbeit zu leisten. Diese Mehrarbeit hat einen geringeren 
Kohlenstoff- und Siliziumgehalt und dadurch bedingt eine 
geringere Graphitausscheidung zur Folge. Das Eisen muß 
dünnflüssiger sein. Es gibt für jeden Ofen eine günstigste 
Durchsatzzeit, die nicht überschritten werden darf. Hierbei 
ist eine gleichmäßige Vorbereitung der Beschickung und 
damit gleichmäßige Belastung des Gestells gewährleistet. 
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C
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7,6-7,B% 7,B-5,0% 5,0~5,2°/o 5,2-5,7% 5,7-5,6% 15-201 20-251 25-301 30-351 35-701

d.

Si- Gehalt
0,3-0,5°/o 0,5-0,7°/o 0,7-0,3% 0,3-7,7% 7,7-7,7% 3B00-3B00 3800-7000 7000-7200 7200-7700kg
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A bbildung 8 u nd  9. E influß  des Roheisens au f den Schm elzverlauf im  S tahlw erk .

Das anfallende Roheisen ist sowohl chemisch als auch 
physikalisch keinen größeren Schwankungen unterworfen.

Es wurde nunmehr untersucht, welchen Einfluß Tempe
ratur und Zusammensetzung des Roheisens, Schlacken
menge und Schlackenbeschaffenheit, die Durchsatzzeit 
und weiterhin Ofenführung und Ofengang auf den S ch m elz
ver lau f im S iem ens-M artin -O fen  ausüben. Die Er
gebnisse dieser Untersuchungen sind in Abb. 8 und 9 dar
gestellt. Es sei hierzu bemerkt, daß die Kurven die Summe 
der vom Stahlwerker mit „sehr gut“, „gut“ und „normal“ 
bezeichneten Schmelzen darstellt und im folgenden mit 
„günstig“ bezeichnet wird. Die übrigen Schmelzen gelten 
als ungünstig.

Die K ip p tem p eratu r des Roheisens muß mindestens 
1200° betragen, denn bei Kipptemperaturen unter 1200° 
ist der Anteil „günstiger“ Schmelzen etwa 15 % geringer.
Die ungünstige Wirkung konnte besonders bei solchen Eisen 
beobachtet werden, das schon beim Abstich zu kalt war.
Eine Erniedrigung der Roheisentemperatur durch lange 
F örd erze iten  wirkte sich demgegenüber weniger nach
teilig auf den Schmelzverlauf aus.

Die Zusammensetzung des Roheisens ist maßgebend für 
den Ablauf der metallurgischen Vorgänge. Es wird jeweils

für jedes Stahlwerk ein den Betriebsverhältnissen ent
sprechendes, besonders günstiges Roheisen geben. Ab
weichungen von der erprobten Zusammensetzung werden 
sich vor allem in einer Verlängerung der Schmelzdauer 
auswirken.

Bei dem K o h len sto ffg eh a lt  liegen die günstigsten 
Verhältnisse bei einem Gehalt von 4,0 bis 4,2 %. Der Anteil 
der günstigen Schmelzen ist hier mit 93 % am höchsten. 
Ein nachteiliger Einfluß des Kohlenstoffgehaltes zeigt sich 
offenbar erst bei einem Gehalt von über 4,4 % C, da hier 
der Anteil der günstigen Schmelzen nur noch 79 % beträgt. 
Die Ursache liegt wohl in einer vermehrten Graphitaus
scheidung bei höherem Kohlenstoffgehalt. Um den Einfluß 
der Graphitausscheidung auf den Schmelzverlauf zu be- 
Abb.3 stimmen, wurde dieser in Bezie

hung gesetzt zum Silizium- und 
Kohlenstoffgehalt. Wie schon bei 
den Bestimmungen des Flüssig
keitsgrades nachgewiesen wurde, 
findet bei steigendem Kohlen
stoff- und Siliziumgehalt eine 
vermehrte Graphitausscheidung 
statt, die den Flüssigkeitsgrad 
herabsetzt. Die Untersuchung läßt 
den Schluß zu, daß der Schmelz
verlauf infolge der vermehrten 
Graphitausscheidung bei hohem 
Silizium- und Kohlenstoffgehalt 
ungünstiger wird.

Der Einfluß des Silizium s 
wirkt sich so aus, daß bis 1,4 % Si 
die Anzahl der günstigen Schmel
zen stark zunimmt. Bei einem 
Gehalt über 1,1 % nimmt sie 
vüeder ab. Ein Siliziumgehalt 
von etwa 1 % erweist sich als 
der günstigste. Der günstigste 
M an gan geh alt liegt, wie die 
Kurve zeigt, bei 3 bis 3,5 %. Für 
den vorliegenden Fall ist nach 
den Versuclisergebnissen folgende 
Zusammensetzung des Roheisens 
anzustreben: 4,0 bis 4,2 % C, rd. 
1 % Si, 3,0 bis 3,5 % Mn.

Der Einfluß der S ch lack en m en ge ergibt auch hier 
wiederum kein einheitliches Bild. Hingegen zeigt die Be
sc h a ffe n h e it der Schlacke gewisse Auswirkungen auf den 
Schmelzverlauf. Kurze und sehr lange Schlacken bedingen 
einen ungünstigeren Verlauf der Schmelzen. Hierbei scheint 
sich die kurze Schlacke besonders nachteilig auszuwirken. 
Die Erklärung ist in dem höheren Schmelzpunkt kurzer 
Schlacken und der damit zusammenhängenden Zusammen
setzung des Roheisens zu finden. Wahrscheinlich spielt auch 
die Form des Graphits, der bei kurzer Schlacke meist grob
körnig, bei langer dagegen feinkörnig auftritt, eine Rolle. Bei 
den hohen Anforderungen, die vielfach an den Schwefelgehalt 
des Roheisens gestellt werden, ist eine kurze Schlacke nicht 
zu vermeiden. Durch Einhaltung eines bestimmten Ma
gnesiagehaltes kann jedoch auch dann eine gute Flüssigkeit 
der Schlacke erzielt wrerden.

Auch die D u r c h sa tz z e it  wirkt sich auf den Schmelz
verlauf aus, und zwar wird mit kürzerer Durchsatzzeit, 
also höherer Schmelzleistung, die Zahl der günstigen 
Schmelzen geringer. Es handelt sich hier um eine mittelbare 
Auswirkung durch die Zusammensetzung des Roheisens, 
für die eine Erklärung bereits gegeben wurde. Es gibt eben 
für jeden Ofen eine günstigste Durchsatzzeit.

d.

Fe im Erz

e
k

Sinteranteil \
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Die bisherigen Ausführungen zeigen, daß sowohl der 
Flüssigkeitsgrad des Stahleisens als auch der Schmelz- 
verlauf abhängig sind von einer Reihe von Umständen, die 
im Grunde genommen das Ergebnis von O fen fü h ru ng und 
O fengang sind. Man kann einen Ofen mit Sicherheit führen, 
wenn man im Kokssatz und in der Windtemperatur so viel 
Spielraum hat, daß die immer vorkommenden kleinen Störun
gen leicht überwunden werden. Führt man ihn aber „auf der 
Kante“, also bei völliger Ausnützung von Kokssatz und 
Windtemperatur, so leistet er ein Höchstes an Reduktions
arbeit. Während der Versuchs
zeit wurden alle drei Oefen 
durchweg „auf der Kante“ ge
führt. Diese Ofenführung fin
det ihren Ausdruck im E is e n 
geh a lt des E r zsa tz es . Stei
gert man den Eisengehalt über 
ein gewisses Maß hinaus, so 
wird die Reduktion der schwer 
reduzierbaren Elemente zu
gunsten der Eisenreduktion 
zurückgedrängt werden, d. h.
Silizium- und Mangangehalt 
sinken. So ist es zu erklären, 
daß mit steigendem Eisenge
halt des Erzsatzes die Schmel
zen schlechter werden.

Kalksatz, Schrottsatz und 
Stückigkeit änderten sich nur 
in so geringen Grenzen, daß sich 
eine Auswertung erübrigte.
Reachtenswert ist dagegen der 
zwischen 50 und 75 % liegende 
S in te r a n te il, der in dieser 
Höhe zugleich bestimmend für 
die Reduzierbarkeit war. Es 
zeigt sich mit steigendem An
teil bis zu 70% zunächst eine 
schwache, über 70 % dann eine 
starke Abnahme der guten 
Schmelzen. Der Grund ist in 
den großen Mengen Blei und 
Zink zu suchen, die durch den 
Sinter in den Unterofen kom
men und dort die metallur
gischen Vorgänge ungünstig 
beeinflussen5).

Der O fen gang wird an
gezeigt durch die Windmenge, 
die der Ofen bei gleichem 
Winddruck und gleicher Tem
peratur annimmt, weiterhin durch die Gichtgastemperatur 
und durch den Kohlensäuregehalt des Gichtgases. Bei Auf
treten lockerer Zonen nimmt der Ofen infolge geringeren 
Widerstandes mehr Wind an. Infolge erhöhter Strömungs
geschwindigkeit wird das Gas für die Vorbereitung der 
Beschickung weniger ausgenutzt, der Kohlensäuregehalt 
sinkt, und gleichzeitig steigt die Gichtgastemperatur. Bei 
dichtem Ofengang ist es umgekehrt. Durch die Abweichung 
von den bekannten Normalwerten ließen sich die nötigen 
Rückschlüsse ziehen. Es ergab sich, daß die schlechtesten 
Schmelzen meist bei dichtem oder unregelmäßigem Ofengang 
auftraten. Auffallend war, daß sich oftmals vorhergegangene 
Stillstände, auch wenn sie nicht die Folge einer schadhaften 
Blasform waren, ungünstig auswirkten.

6) J .  S t o e c k e r :  Stahl u. E isen 57 (1937) S. 545/52 u.
581/84.

Durch Aufzeichnung von H ä u fig k e itsk u rv en  (Abb. 10, 
11 und 12) wurde festgestellt, welchen Wert die einzelnen 
Einflußgrößen während der Versuchszeit am häufigsten 
erreichten und welcher Schmelzverlauf sich hierbei am 
häufigsten ergab.

Das Stahleisen fiel danach mit 4,2 bis 4,4 % C, 0,5 bis 
0,7 % Si und 2,4 bis 3,0 % Mn bei einer Roheisentemperatur 
von etwa 1320° (Kipptemperatur 1220°). Geblasen wurde 
mit einem Winddruck von 0,45 bis 0,65 atii bei einer Wind
temperatur von 500 bis 650°. Der Sinteranteil betrug 55

bis 68 %, die häufigste Schmelzleistung lag bei 21 t/h. Die 
Schlacke wurde meist auf der langen Seite gehalten.

Die vorstehenden Werte ergeben nach den Abb. 4 bis 7 
einen Gewichtsverlust von etwa 30 %, der durch die Häufig
keitskurve für den Gewichtsverlust bestätigt wird. Es zeigt 
sich also hier erst, daß es für einen guten Schmelzverlauf 
einen günstigsten Flüssigkeitsgrad gibt, ausgedrückt durch 
den Abschmelzverlust, im vorliegenden Fall 30 %.

Z u sam m enfassu ng.

Für die Bestimmung des Flüssigkeitsgrades von Stahl
eisen wird ein neues Verfahren entwickelt und erprobt. Es 
gibt das Maß für den Flüssigkeitsgrad durch den Gewichts
verlust eines in das Roheisen getauchten Flußstahlstabes an. 
Es wird hierdurch bestätigt, daß die innere Reibung eine von 
Temperatur und Konzentration abhängige Größe ist. Stahl-

vo

A bbildungen  10 bis 12.
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eisen wird bei höherer Temperatur und steigendem Kohlen
stoff-, Mangan- und Phosphorgehalt dünnflüssiger, mit 
steigendem Graphit- und Siliziumgehalt dickflüssiger.

Schlackenmenge und Schlackenbeschaffenheit zeigen 
keinen eindeutigen Einfluß. Dagegen wird bei steigender 
Schmelzleistung das Eisen dünnflüssiger. Bei Einhaltung 
der günstigsten Durchsatzzeit sind die Schwankungen im 
Roheisen chemisch und physikalisch am geringsten.

Der Einfluß des Flüssigkeitsgrades auf den Schmelz
verlauf wurde mittelbar nachgewiesen. Dieser wird durch 
den Einfluß der metallurgischen Vorgänge im Stahlwerk

überdeckt. Die Einflußgrößen auf der Hochofenseite wurden 
daher in ihrer Auswirkung auf den Schmelzverlauf getrennt 
betrachtet.

Der Flüssigkeitsgrad des Roheisens, der sich aus dem 
Zusammenwirken der einzelnen Einflußgrößen ergibt, wurde 
nach den Ergebnissen der Häufigkeitskurven als ein Wert
messer für die Güte des Roheisens erkannt.

Den Herren vom Stahlwerk: Oberingenieur Dipl.-Ing. 
C. H. P o ttg ie ß e r , Dipl.-Ing. A. V ogel und Oberingenieur 
Dipl.-Ing. H. P oech , sei für ihre Mitarbeit herzlich gedankt.

In  der anschließenden.A u s s p r a e h e ,  an  der sich besonders die 
H erren  J .  S t o e e k e r ,  C. H . P o t t g i e ß e r  u n d  H . P o e c h  beteilig ten , 
w urde nochm als d a rau f hingew iesen, d aß  die U n tersuchungen  in 
engster Z u s a m m e n a r b e i t  d e r  H o c h ö f n e r  m i t  d e n  S t a h l 
w e r k e r n  du rchgefüh rt w urden. W ährend  bei den  T h om asstah l
w erken diese Z usam m enarbeit m it dem  H ochofenbetrieb  schon 
im m er bestan d en  h a t, m u ß te  im  Siem ens-M artin-W erk m it flüssi
gem R oheiseneinsatz diese Z usam m enarbeit e rs t aufgenom m en 
w erden, die zu r E ntw ick lung  der A bschm elzprobe fü h rte . D ie fre i
m ütige Aufzeigung aller auf die G üte des S tahleisens einw irkenden 
U m stände s tä rk te  beiderseits das Feingefüh l auch  fü r d ie k le in 
sten  G üteschw ankungen. E ine  A usw irkung der U ntersuchungen  
i s t  d a rin  zu erblicken, d aß  das Siem ens-M artin-W erk I I I  (H öntrop) 
des B ochum er V ereins im m er das S tahleisen  eines bestim m ten  
H ochofens bevorzugt, obwohl gegenüber den  beiden  anderen  
H ochöfen d ie S tah leisenanalyse keine A nhaltsp u n k te  h ierfü r 
erg ib t. D agegen zeig t dieses S tahleisen  in  den m eisten  F ällen  
hohe A bschm elzverluste der T auchstäbe  u n d  bei g u t flüssiger 
Schlacke äu ß erst gleichm äßigen O fengang. Zu bem erken is t  auch,

daß  das H ochofenw erk  dem  S iem ens-M artin-W erk in  H öntrop 
das S tahleisen  über eine E n tfe rn u n g  von 3,5 km  Luftlinie f lü s s ig  
o h n e  Z w i s c h e n s c h a l t u n g  e in e s  M is c h e r s  an  den Siemens- 
M artin-O fen an lie fe rt. D ie in  dem  B erich t genannten  M a n g a n - 
w e r t e  von 3,0 bis 3,5 %  im  S tah leisen  beziehen sich noch auf die 
Z eit, a ls H ö n tro p  m it 25 %  R oheiseneinsatz arbeite te . Damals 
erw ies sich ein  M angangehalt des E insa tzes von 1,1 bis 1 ,2  % als 
d er günstigste . Bei dem  heu tigen  S tahleiseneinsatz  von 35 ° 0 ist 
ein  M angangehalt von  2,0 bis 2,5 %  als der vo rteilhafteste  anzu
streben . E in  höh erer M angangehalt fü h rt zu r Vergeudung von 
M angan, w ährend  bei einem  M angangehalt des Stahleisens von 
w eniger als 2 %  ein  S c h ä u m e n  d e s  B a d e s  e in tr it t .

D ie A bschm elzprobe i s t  fü r  das V erhalten  des Stahleisens im 
S iem ens-M artin-O fen deshalb  so kennzeichnend, weil weder die 
Zusam m ensetzung  noch  d ie T em p era tu r des Roheisens aus
reichende A n h altsp u n k te  geben u n d  diese B eanspruchung dem 
A u f lö s e n  des S c h r o t t e s  durch  das S tahleisen  ähnlich  ist. Das 
R oheisen  m uß  gleichsam  aggressiv sein, den  S ch ro tt rasch auf- 
lösen u n d  das E rz  angreifen .

Vergleichende Drehversuche an Chrom-Nickel- und Chrom-Molybdän-Baustählen.
Von W alter B lü th gen  in Gleiwitz.

M itteilung aus der H au p tv e rsu c h san s ta lt der V erein ig ten  Oberschlesischen H ü tten w erk e , A .-G ., Gleiwitz.

[B erich t N r. 424 des W erkstoffausschusses des Vereins D eutscher E isenhü tten leu te* ).]

(Prüfung der Zerspanbarkeit von Einsatz- und Vergütungsstählen mit 0,15 bis 0,40% C, 1 bis 2% Cr und 0,20 bis 
0,40 %  Mo oder mit 0,15 bis 0,40 %  C, 0,5 bis 1% Cr und 1,5 bis 4,5 %  Ni nach dem Zweistahlverfahren von K. Gottwein 

und W. Reichel. Einfluß der Wärmebehandlung auf die Bearbeitbarkeit; ihr Zusammenhang mit der Zugfestigkeit.)

U '
m Angaben über die gegenüber Chrom-Nickel-Stählen 
schlechtere Zerspanbarkeit von Chrom-Molybdän- 

Stählen nachzuprüfen, wurde eine Reihe von Drehversuchen 
durchgeführt, bei denen vor allem der Einfluß der Wärme
behandlung auf die Bearbeitbarkeit im trockenen Grob
schnitt berücksichtigt wurde.

Als V ersu ch sw erk sto ffe  dienten 
die in Zahlentafel 1 angegebenen Chrom- 
Molybdän- und Chrom-Nickel-Einsatz- 
und Vergütungsstähle. Die Einsatz
stähle wurden im Elektroofen erschmol
zen. Dasselbe gilt für die Vergütungs
stähle VCMo 240 sowie VCN 35 und 45; 
dagegen stammten die übrigen Stähle 
aus dem Siemens-Martin-Ofen. Die 
Stahlmarke ECMo 100 fällt mit ihrem 
hohen Kohlenstoffgehalt von 0,23 % 
und dem Nickelzusatz von 0,45 % etwas 
aus der jetzigen Vorschrift nach DIN- 
Vornorm 1663 heraus. Bei der Marke 
VCMo 135 S handelt es sich um eine 
schwefellegierte Abart des Stahles VCMo 135, die zum Ver
gleich in die Untersuchung mit einbezogen wurde. Die 
Stähle lagen vor als Walzstangen von 40 mm Dmr. und 
1 m Länge, die zum Erzielen eines einheitlichen Ausgangs
zustandes bei 850° normalgeglüht worden waren.

Einen Ueberblick über die an den einzelnen Stählen
*) Sonderabdrucke sind  vom  V erlag Stahleisen m . b. H ., 

D üsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

durchgeführten W ärm ebehan dlu ngen  gibt Zahlentafel 2. 
Die Einsatzstähle wurden in vier verschiedenen Wärme
behandlungszuständen untersucht; die mit d bezeichnete 
stammt aus den Vereinigten Staaten von Nordamerika, 
wo sie bei Nickel-Molybdän-Einsatzstählen ein besonders

Z ah len ta fe l 1. 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 t a h l s o r t e n .

Stahlmarke % c % Si % Mn % P % S % Ni % Cr % Mo % V

EC N 35 0 ,1 6 0 ,3 4 0 ,4 3 0 ,0 2 0 0 ,0 1 4 3 ,4 5 0 ,7 5
ECM o 80 0 ,1 7 0 ,3 2 0 ,7 4 0 ,0 1 8 0 ,0 1 5 0 ,9 0 0,21

E C N 45 0 ,1 4 0 ,2 5 0 ,47 0 ,0 2 0 0 ,0 1 1 4 ,4 0 1 ,06
ECM o 100 0 ,2 3 0 ,3 8 0,83 0 ,0 1 8 0 ,0 1 2 0 ,4 5 1 ,10 0 ,2 3

VCMo 125 0 ,2 6 0 ,2 1 0 ,5 8 0 ,0 3 1 0 ,0 2 5 1,05 0 ,2 0
VCMo 135 0 ,33 0 ,2 6 0 ,5 6 0 ,0 2 0 0 ,0 1 3 0 ,9 2 0,22
VCMo 135  S 0 ,3 3 0 ,2 4 0 ,5 4 0 ,0 1 5 0 ,1 2 6 0 ,8 8 0 ,23
VCMo 140 0 ,3 9 0 ,3 4 0 ,5 0 0 ,0 3 5 0 ,0 2 7 0 ,9 5 0 ,2 4
VCMo 240 0 ,4 0 0 ,3 4 0 ,6 5 0 ,0 1 7 0 ,0 1 6 1,83 0 ,4 0 0.20

VCN 15 h 0 ,3 4 0 ,21 0 ,6 5 0 ,0 3 8 0 ,0 2 7 1 ,4 4 0 ,5 8
VCN 25  w 0 ,31 0 ,2 9 0 ,5 6 0 ,0 1 6 0 ,0 1 3 2 ,4 5 0 ,8 4
VCN 35  w 0 ,21 0 ,2 8 0 ,4 8 0 ,0 1 5 0 ,0 1 6 3 ,4 0 0 ,6 6
VCN 45 0 ,3 5 0 .32 0 ,6 0 0 ,0 1 7 0 ,0 1 7 4 ,3 2 1,14 •

gleichmäßiges Gefüge und eine gute Bearbeitbarkeit er
geben soll. Bei den Einsatzstählen wurde bewußt auf die 
Erreichung gleicher Festigkeitswerte verzichtet; die Stähle 
sollten vielmehr in dem Zustand untersucht werden, in dem 
sie der Verbraucher üblicherweise erhält. Die Vergütungs
stähle wurden lediglich im geglühten Zustand miteinander 
verglichen, um den Umfang der Arbeit zu beschränken. 
Von jeder Stahlsorte wurden je vier Stäbe der gleichen
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Z a h le n ta fe l 2 . W ä r m e b e h a n d l u n g  u n d  F e s t i g k e i t s w e r t e  d e r  u n t e r s u c h t e n  S t ä h l e .

Versuch
Nr. Stahlmarke Wärmebehandlung

Streck
grenze
kg/mm*

Zug
festig

keit
kg/mm2

Delmung Ein
schnü

rung
%

Brinellhärte(1 =  5 d) (l =  10d) 
%

1  a ECM o 80 2  h  b e i 700° w e ich g eg lü h t, O fe n a b k ü h lu n g  . . 35 52 33.5 24,8 75 143 b is 146
b N o rm a lg e g lü h t b e i 850°, L u ftab k ü h lu n g  . . . . 27 63 29,0 2 0 , 1 56 167 b is 168
c V on 850° in  O el a b g e lö sc h t, d a n n  w ie l a  (rück-

fe in en ) ......................................................................... 43 59 29,6 2 1 , 0 78 179
d 1 h  bei 950° g e g lü h t, a u f  600° sc h n e ll a b g e k ü h lt,

2  h  be i 600° g e g lü h t, d a n n  in  Oel ab g e lö sch t 36 57 31,4 2 2 ,8 71 163 b is 167
2 a E C N 35 2  h  bei 630° g e g lü h t, O fen a b k ü h lu n g  . 48 60 29.6 2 2 ,0 73 188

b W ie 1 b ................................................. 35 75 23,9 17,1 48 223 b is 228
c V on  850° in  Oel ab g e lö sc h t, d a n n  w ie 2 a  . . 56 67 25,8 17.2 73 217
d W ie l d .................................. 39 58 31,4 2 2 , 1 67 166 b is  169

3 a ECM o 10 0 W ie 1 a ............................................ 46 64 27,5 19,2 73 187 b is 190
b W ie 1 b .............................. 43 94 16.2 12,4 32 254 b is  260
c W ie  1  c ....................................... 53 70 26,9 18,8 75 206 b is 2 1 1
d W ie 1 d .............................. 53 73 22,3 15,3 64 217 bis 223

4 a E C N 45 2  h  bei 610° g e g lü h t. O f e n a b k ü h lu n g .................... 56 78 2 2 . 1 15,3 48 230 b is  236
b W ie l b ............................................ 51 99 17.6 11,4 31 280 bis 300
c V on  850° in  Oel ab g e lö sc h t, d a n n  wie 4 a  . . 61 77 23.0 16,4 53 232 bis 240
d W ie 1 d ........................................................... 47 96 17,3 11.4 28 287

5 VCM o 125 2 li bei 750° g e g lü h t, O fen ab k ü h lu n g  . . . . 37 61 29,8 21.7 47 167 b is  179
6 YCN 15 h 2  h  bei 630° g e g lü h t, O fen ab k ü h lu n g  . . . 40 69 25.2 18,8 32 197
7 VCM o 135 2  h  bei 750° g e g lü h t, O fen ab k ü h lu n g  . . . . 37 59 30,6 2 2 , 1 67 170 b is  177
8 VCM o 135 S 2 h bei 750° g e g lü h t. O fe n ab k ü h lu n g  . . . . 36 61 27,9 2 1 , 1 62 170 b is  179
9 V CN 25 w 2  h  bei 630° g e g lü h t, O fen a b k ü h lu n g  . . . . 59 i / 2 2  2 15,6 62 228

10 VCMo 140 2  h  bei 750° g e g lü h t, O fe n a b k ü h lu n g  . . . . 42 65 29.1 2 0 ,0 68 188 bis 194
1 1 V C N 35 w 2 h  bei 630° g e g lü h t, O fen a b k ü h lu n g  . . . . 49 64 27,3 19,7 70 197 bis 202

. 1 2 VCM o 240 2 h  bei 750° g e g lü h t, O fe n ab k ü h lu n g  . . . . 56 70 25,8 18.4 69 211 bis 223
13 VCN 45 2  h  be i 610° g e g lü h t, O fe n ab k ü h lu n g  . . . . 86 104 17,6 13.0 54 305 b is  312

Wärmebehandlung unterworfen. Jede Stange wurde an 
beiden Enden auf Brinellhärte geprüft. Außerdem wurde 
bei je zwei Stangen aus dem Uebergang zwischen Rand 
und Mitte eine Zerreißprobe von 10 mm Dmr. und 100 mm 
Meßlänge herausgearbeitet.

Die B e a rb e itb a rk e it  wurde nach dem sogenannten 
Z w eista h lv erfa h ren  von K. G ottw ein  und W. R eich e l1) 
geprüft. Hierbei wird mit Hilfe zweier Drehmeißel von

Zahlentafel 2 gibt die F e s t ig k e its  w erte der einzelnen 
Stahlsorten nach den verschiedenen Wärmebehandlungen 
wieder. Erwartungsgemäß bleibt der Stahl ECMo 80 im 
weichgeglühten, normalgeglühten und im rückgefeinten Zu
stand jeweils weicher als der Stahl ECN 35. Bei beiden 
Stahlsorten führte das Weichglühen zu den niedrigsten, 
das Normalglühen zu den höchsten und das Rückfeinen zu 
dazwischenliegenden Werten für die Zugfestigkeit. Die

Abb. 1. 2 h bei 700° geglüht, 
Ofenabkühlung.

Abb. 2. Normalgeglüht bei 850° Abb. 3. Von 850° ‘in Oel ab- Abb. 4. 1 h bei 950° geglüht, auf
gelöscht, 2 h bei 700° geglüht, 600° schnell abgekühlt, 2 h bei

Ofenabkühlung. 600° geglüht, in Oel abgelöscht.

A bbildungen 1 bis 4  K leingefüge von  C hrom -M olybdän-E insatzstah l ECMo 80 nach  verschiedenen W arm behandlungen .
(Vgl. Z ah len tafel 2.)

gleicher Form, aber aus verschiedenen Werkstoffen (z. B. 
Schnellarbeitsstahl und Hartmetall), gleichzeitig und unter 
gleichen Scknittbedingungen derselbe Spanquerschnitt ab
gehoben, so daß an beiden Schnittstellen die gleiche Zer- 
spanungswärme und damit bei Gleichhaltung der \\ ärme- 
ableitungsverhältnisse auch dieselbe Temperatur entsteht. 
Werden die beiden Drehstähle über einen Spannungsmesser 
verbunden, so kann diese aus der angezeigten Themiokraft 
sehr genau ermittelt werden.

M W . R e ic h e l :  M asch .-B au  11 (1932) S. 473 /77 ; 15 (1936)
S. 187/91 ; D R P . N r. 626 759 (1936); vg l. S tah l u . E isen  56 (1936)
S. 618.

Sonderbehandlung d fällt dagegen heraus. Während sie bei 
dem Stahl ECMo 80 zu etwas niedrigeren Werten als das 
Riickfeinen führt, drückt sie die Zugfestigkeit des Stahles 
ECN 35 noch unter die beim Weichglühen erhaltenen Werte 
herab. Beide Stähle weisen nach dieser Behandlung fast 
völlig übereinstimmende Zerreiß- und Härtewerte auf. 
Auch bei dem Stahl ECMo 100 liegt die Zugfestigkeit für 
alle Behandlungsarten niedriger als bei dem Stahl ECN 45. 
Dagegen ist die Zugfestigkeit des Stahles ECN 45 nach der 
Sonderbehandlung d wesentlich höher als nach dem Rück- 
feinen. Die Streckgrenze und die Einschnürung sind in 
fast allen Fällen nach dem Rückfeinen am höchsten.
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Abb. 1 bis 4 zeigen den Einfluß der einzelnen Arten der 
Wärmebehandlung auf die G efü geau sb ild un g des Stahles 
ECMo 80. Wie ersichtlich, ergibt sich nachdem Weichglühen 
ein mittel- bis feinkörniges Ferrit-Perlit-Gefüge. Ein etwas 
gröberes Gefüge gleicher Art zeigt sich nach dem Normal
glühen. Im rückgefeinten Zustand findet man ein feines

Chrom-Molybdän-Einsatzstähle.
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Perlit-Gefüge zu erkennen. Der Stahl ECN 45 wies nach 
allen vier Wärmebehandlungen ein feinkörniges Gefüge auf.

In Abb. 5 bis 10 sind die S ch n ittgesch w in d igk eits-  
S ch n ittem p era tu r -S ch a u b ild er  der verschiedenen 
Stähle wiedergegeben, wobei, der Einfachheit halber au 
Stelle der Temperaturen die ihnen entsprechenden Thernio-

Chrom- t/ichet- Einsatzstähle.
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A bbildungen 5 bis 10. S chnittem pera tu r-S chn ittgeschw ind igkeits-S chaubilder von Chrom -M olybdän- und  Chrom-Nickel- 
E insatz- und  V ergütungsstählen . (Vorschub 0,20 m m /U ; Span tiefe  2 mm.)

Vergütungsgefüge, während die Sonderbehandlung d zu 
einem groben Ferrit-Perlit-Gefüge führt. Ein ähnliches 
Bild ergab sich auch bei dem Stahl ECMo 100, wenn auch 
das Kleingefüge nach der Wärmebehandlung d nicht so 
grob war wie bei dem Stahl ECMo 80. Der Stahl ECN 35 
zeigte nach dem Weich- und Normalglühen das kenn
zeichnende halb aufgelöste Gefüge der Chrom-Nickel-Stähle. 
Nach dem Rückfeinen wurde Vergütungsgefüge beobachtet, 
und nach der Sonderbehandlung d war ein gröberes Ferrit

kräfte als Ordinate aufgetragen worden sind. Bei dem 
Stahl ECMo 80 erhält man die günstigste Bearbeitbarkeit 
nach der Sonderbehandlung d; es folgen dann die Wärme
behandlungen b und a, während die Wärmebehandlung c 
am schlechtesten abschneidet. Diese Reihenfolge steht in 
keiner Beziehung zur Zugfestigkeit und Streckgrenze. Bei 
dem Stahl ECN 35 (Abb. 6) ist die Wertfolge etwas anders: 
d — a — e — b. Hier nimmt demnach die Bearbeitbarkeit 
mit der Zugfestigkeit zu (s. Zahlentafel 2). Ein Vergleich



lö .  J u n i  1938. W . B lüthgen: Drehversuche an Chrom-Niclcel- und  Chrom -M olybdän-Baustählen. S ta h l  u n d  E isen . 6 49

mit Abb. 5 zeigt, daß die für eine bestimmte Thermokraft 
bzw. Schneidentemperatur zulässige Schnittgeschwindigkeit 
bei dem Stahl ECN 85 tiefer liegt als bei dem Stahl ECMo 80. 
Bei dem Stahl ECMo 100 (Abb. 7) ergibt sich für die Be
arbeitbarkeit nach den verschiedenen Wärmebehandlungen 
die gleiche Reihenfolge d — b — a — c wie bei dem Stahl 
ECMo 80, wenn auch die Unterschiede weniger deutlich 
ausgeprägt sind. Ein Zusammenhang zwischen Bearbeit
barkeit und Zugfestigkeit oder Streckgrenze ist hier nicht

E insatzstähle.
VZAECMoBO (ZU ECN 35 ECMo 700 WMECN75

schnittlich 480 min, d. h. eine Schicht von 8 h schneidhaltig 
bleibt, wurde die für diese Schneidtemperatur zulässige 
Schnittgeschwindigkeit (Abb. 11 und 12) als V erg le ich s
m aßstab  für die B earb e itb a rk e it  der v e r sc h ie d e 
nen S täh le genommen. Man hätte natürlich auch ebenso
gut jede andere Thermokraft, bzw. Schneidentemperatur, 
wählen können. Aus Abb. 11 folgt, daß der Stahl ECMo 80 
bei allen vier Behandlungsarten den Vergleichsstahl ECN 35 
in der Bearbeitbarkeit übertrifft. Auch der Stahl ECMo 100

zeigt außer im rückgefein-

Vergütungsstäh/e.

a.
geglüht weichgeg/ühtnormalgeglüht rüchgefeint sonderbehandelt

Abb. 11. Abb. 12.
A bbildung  11 u n d  12. V ergleich der B e a rb e itb a rk e it der V ersuchsstähle au f G rund  einer 

S tan d ze it d e r D rehm eißel von  8 h  bei den  angew endeten  P rüfbedingungen.

ten Zustand eine bessere 
Bearbeitbarkeit als der 
Vergleichsstahl ECN 45. 
Die beste Bearbeitbarkeit 
ergibt sich bei den Stählen 
ECMo 80, ECMo 100 und 
ECN 35 nach der Sonder- 
behandlung d. Lediglich 
der Stahl ECN 45 fällt 
hierbei entsprechend seiner 
hohen Zugfestigkeit ab. 
Bei den Vergütungsstählen 
hätte sich eine ausreichende 
Untersuchung auf verschie
dene Vergütungsstufen er-

zu erkennen. Insgesamt ist die Bearbeitbarkeit des Stahles 
ECMo 100 schlechter als die des Stahles ECMo 80 und auch 
die des Stahles ECN 35. In der Neigung ähneln die Schnitt- 
temperatur - Sclinittgeschwindigkeits - Linien des Stahles 
ECMo 100 denen des Stahles ECMo 80. Bei dem Stahl 
ECN 45 (Abb. 8) nimmt die Bearbeitbarkeit nach der 
Reihenfolge c — a — d — b ab. Eine Ueberlegenheit des 
Sonderverfahrens d besteht hier also nicht mehr. Allerdings 
fällt die Zugfestigkeit nach der Behandlung d gegenüber den 
an den anderen Stählen nach der gleichen Behandlung be
obachteten Werten heraus. 
Die Bearbeitbarkeit nimmt 
ebenso wie bei dem Stahl 
ECN 35 mit der Zugfestig
keit ab. Auch die Rich
tung der Schnittempera- 
tur- Schnittgeschwindig

keits-Linien ist bei beiden 
Stählen ähnlich.

Bei den Chrom-Molyb
dän-V ergütungsstählen 

(Abb. 9) fällt die Bearbeit
barkeit in der Reihenfolge 
VCMo 125 — VCMo 135 — 
VCMo 140 — VCMo 240 ab. 
Die beste Bearbeitbarkeit 
zeigt erwartungsgemäß 
der schwefellegierte Stahl

Einsatzstähle.
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strecken müssen. Da jedoch bei diesen Stählen im allge
meinen nicht über die Bearbeitbarkeit geklagt wurde, be
schränkte sich die vorliegende Arbeit auf den geglühten 
Zustand. Aus Abb. 12 ist zu erkennen, daß die Chrom- 
Molybdän-Vergütungsstähle in der Bearbeitbarkeit durch
weg besser oder mindestens gleichgut wie die entsprechenden 
Chrom-Nickel-Vergütungsstähle sind. Am besten verhält 
sich natürlich der schwefellegierte Stahl VCMo 135 S.

V erg leich t man die bei den verschiedenen Einsatz
stählen vorliegenden F e s t ig k e itsw e r te  mit den zulässigen

Vergütungsstähle.
0 Chrom-Molybdän-Stähle\ 1 i i

© VCMo 735S.____
Versuch Nr.:
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Zugfestigkeit in hgjmms 

Abb. 13. Abb- 14-
A bbildung 13 u n d  14.

Z usam m enhang  zw ischen Z ugfestigkeit u n d  B earb e itb ark e it bei den  V ersuchsstählen .

VCMo 135 S. Die Neigung der Kurve für den Stahl VCMo 240 
weicht von den Kurven der übrigen Stähle erheblich ab, 
was wahrscheinlich auf den Vanadingehalt zurückzuführen 
ist. Unter den Chrom-Nickel-Vergütungsstählen (Abb. 10) 
beobachtet man die beste Bearbeitbarkeit bei der Marke 
VCN 15 h. Es folgen dann die Stähle VCN 35 w, VCN 25 w 
und VCN 45. Eine Uebereinstimmung mit den Werten der 
Zugfestigkeit ist nur teilweise vorhanden, da der Stahl 
VCN 15 eine bessere Bearbeitbarkeit zeigt als der in der 
Zugfestigkeit um 5 kg/mm2 tiefer liegende Stahl VCN 35 w.

Da ein guter Schnellarbeitsstahl unter den vorliegenden 
Verhältnissen bei einer Schneidentemperatur von z. B. 
410°, entsprechend einer Thermokraft von 9,5 mV, durch

24-58

S ch n ittg esc h w in d ig k e ite n  (Abb. 13) für eine Schnei
dentemperatur von 410°, so beobachtet man bei den Wärme
behandlungen a und d einen Abfall der Schnittgeschwindig
keit mit zunehmender Zugfestigkeit. Für die Wärme
behandlungen b und c ergibt sich dagegen ebensowenig ein 
Zusammenhang der Zugfestigkeit wie für die einzelnen 
Stähle untereinander. Aus Abb. 14, in der die Zugfestigkeit 
und die Bearbeitbarkeit der Vergütungsstähle wiedergegeben 
sind, ersieht man, daß die geglühten Chrom-Molybdän- 
Vergütungsstähle einen Höchstwert der Bearbeitbarkeit 
bei etwa 60 kg/mm2 und die Chrom-Nickel-Stähle bei etwa 
70 kg/mm2 Zugfestigkeit auf weisen. Dies stimmt mit den 
im Betrieb gemachten Beobachtungen überein.
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nach dem Weichglühen, Normalglühen, Rückfeinen und 
nach einer Sonderbehandlung, die aus einem Erwärmen auf 
950°, anschließendem schnellen Abkühlen auf 600° und 
mehrstündiger Glühung bei dieser Temperatur bestand. Bei 
den Vergütungsstählen wurde lediglich der weichgeglühte 
Zustand untersucht. Es ergab sich, daß die Chrom-Molybdän- 
Stähle allgemein den Chrom-Nickel-Stählen, an deren Stelle 
sie verwendet werden, in der Zerspanbarkeit im Schrupp- 
vorgang mindestens gleich, meistens aber überlegen sind.

Der Aufgabenrahmen des Unternehm ers in der staatlichen W irtschaftslenkung1).
Von Dr. Josef W inschuh  in Berlin.

Z usam m enfassung.
Auf Grund von Anregungen aus Verbraucherkreisen 

wurden verschiedene Clirom-Molybdän-Einsatz- und Ver
gütungsstähle in der Bearbeitbarkeit — ermittelt nach dem 
Zweistahlverfahren von K. Gottwein und W. Reichel — 
mit entsprechenden Chrom-Nickel-Stählen verglichen, wobei 
gleichzeitig die Festigkeitswerte und die Gefügeausbildung 
festgestellt wurden. Die Einsatzstähle wurden nach vier 
verschiedenen Wärmebehandlungen untersucht, und zwar

Die Welt des Unternehmers hat sich zwischen 1933 und 
1938 stark gewandelt. Ueber drei wirtschaftspolitische 

Abschnitte hinweg, die teils aufeinander folgten, teils sich 
gegenseitig durchdrangen, erfolgte die nationalsozialistische 
Umformung der Wirtschaftspolitik und die Neuausrichtung 
der deutschen Privatwirtschaft. Sie sind: A rb e itsb esch a f
fun g, A ufrü stun g, V ierjahresplan. Der Unternehmer 
steht heute auf anderen Grundlagen. Seine Arbeitsweise hat 
sich verändert. Seine Verlustmöglichkeiten und Berufssorgen 
sind anders geworden, wie sich auch seine Aufgaben gewan
delt haben. Diese Aufgaben ergeben sich zu einem großen 
Teil nicht mehr aus dem freien wirtschaftlichen Kräftespiel 
oder den nur vom Betriebsstandpunkt her gesehenen Bedürf
nissen und Aussichten des Marktes, sondern werden vom 
Staat dem Unternehmer gestellt. Der Staatsauftrag bildet 
nicht nur das Rückgrat der deutschen Konjunktur, sondern 
als Befehlserteilung und Zielansage auch die Leitschnur für 
die Verfügungen des Unternehmers, die Anlage des Kapitals 
und die Richtung der privatwirtschaftlichen Forschung.

Kein Zweifel, wir haben inzwischen eine neue W irt
sch a ftsv erfa ssu n g  erhalten, die in Hunderten von Ver
ordnungen und Anweisungen niedergelegt ist. Wesentlicher 
ist, daß sie bereits als selbstverständlich gelebt wird. Die 
deutsche Wirtschaftsverfassung von heute hat zwei Wurzeln, 
einmal die nationalsozialistische Wirtschaftsauffassung, zum 
zweiten die Ueberwindung von Notständen und Mangel
erscheinungen. Viele Maßnahmen traten zunächst als 
befristete Aushilfen an, von denen manche glaubten, daß 
sie in absehbarer Zeit wieder entbehrt werden könnten. 
Sie haben aber allmählich einen Dauercharakter angenom
men und sind inzwischen wesentliche Bestandteile der deut
schen Wirtschaftsordnung geworden. Drei Beispiele mögen 
für viele gelten: die D ev isen b ew irtsch a ftu n g , die 
S taa tsk on ju n k tu r  und der V ierjahresp lan.

Die D ev isen b ew irtsch a ftu n g  fand der National
sozialismus bei seinem Machtantritt als Erbe der Vergangen
heit vor; die Reichsmark war bereits vom freien internatio
nalen Währungsverkehr abgehängt. Er hat dann aus der 
Not entschlossen eine Tugend gemacht. Die Devisenbewirt
schaftung wurde lückenlos zur überwachten Währungs
grenze ausgebaut. Ohne diesen Schutzwall wäre die deutsche 
Wirtschaftsbelebung mit ihrem starken staatlichen Kredit
einsatz nicht möglich gewesen. Ohne ihn könnten wir unsere 
Sonder- und Dauerkonjunktur, unabhängig von der Lage 
der Weltwirtschaft, nicht pflegen und durchhalten.

Aehnlich steht es mit dem S taa tsau ftrag . Vor zwei 
Jahren sahen manche die Staatskonjunktur immer noch als 
bald vorübergehend an und erörterten schon die Art, wie 
man die Staatsaufträge wieder durch Privataufträge ablösen 
lassen könne. Inzwischen ist es immer klarer geworden, daß 
der Staatsauftrag noch lange ein starkes Rückgrat der

')  D er A ufsatz g ib t im  w esentlichen die A usführungen wie
der, die d er V erfasser vor dem  diesjährigen 3. D eutschen B etriebs- 
w irtschafter-T ag  in  B erlin  gem acht h a t.

Beschäftigung bilden dürfte. Die Kehrseite ist, daß der 
Staat dafür den Kapitalmarkt und die Sparkraft stark für 
sich in Anspruch nimmt und sich mit einem gegen früher 
erheblich gestiegenen Steueraufkommen einen großen Anteil 
am Volkseinkommen und Wirtschaftsertrag vorbehält.

Auch der Vier jah resp lan  wurde zunächst als befristete 
Notstandsmaßnahme mit genauer Zielsetzung verkündet. 
Neben ihm lief die „normale“ Wirtschaftspolitik zunächst 
weiter. Inzwischen ist sie aber längst in die Vierjahresplan
lenkung aufgegangen. Das neue Wirtschaftsministerium ist 
Ausdruck dieser Verschmelzung. Inzwischen ist bereits der 
Vierjahresplan als Vorbild der künftigen deutschen Wirt
schaftslenkung erklärt und damit eine wichtige Fluchtlinie 
in die Zukunft gezeigt worden. Wenn der Vierjahresplan 
zu Ende ist, wird die staatliche Wirtschaftslenkung nicht 
aufhören; sie wird vielmehr bleiben und sich wahrscheinlich 
in neuen Plänen ausdrücken. Sie haben den Sinn, die 
nächsten Ziele anzusagen und die verfügbaren Kräfte auf 
sie zu versammeln. Große Wirtschaftsaufgaben wie Auf
forstungen, Verkehrsentwicklung, Siedlungstätigkeit, Aus
bau der Kraftversorgung und schließlich auch Rüstungen 
lassen sich nur nach folgerechten Plänen durchführen, die 
für mehrere Jahre den Einsatz von Arbeit und Kapital 
ordnen und sicherstellen. Uebrigens macht der Gedanke 
der Wirtschaftsplanung nicht nur bei uns Fortschritte.

Die deutsche Wirtschaft wird heute auf den meisten 
Gebieten staatlich gelenkt, und die Lenkung geht vielfach 
bis in zahlreiche Einzelheiten der Unternehmerarbeit. Damit 
ist die private Entschlußkraft des Unternehmers keineswegs 
abgeschafft, aber geregelt. Wie weit diese Lenkung nun in 
die Einzelheiten geht, ist keine grundsätzliche Frage. Es 
ist vielmehr durchaus eine Zukunft denkbar, in der die 
staatliche Wirtschaftslenkung stärker aufgelockert ist als 
heute und im einzelnen dem Unternehmer mehr Bewegungs
freiheit lassen kann. Ja, das ist gerade Grundzug und Wille 
der nationalsozialistischen Wirtschaftsführung. Auf ab
sehbare Zeit ist allerdings eine stark in die Einzelheiten 
gehende Wirtschaftslenkung und der mit ihr teilweise ver
bundene Bürokratismus nicht zu entbehren. Das folgt ein
fach daraus, daß der starke, nationalsozialistische Leistungs
wille nicht aus dem Vollen schöpfen kann, sondern mit einem 
beschränkten Wirtschafts- und Ernährungsraum, mit be
grenzten Rohstoffen und Arbeitskräften haushalten muß. 
Das verlangt weitgehende Erfassung und Lenkung der 
Wirtschaftskräfte. Das Heranholen aller Kräfte und Werte, 
das Nutzen aller Möglichkeiten kann eben nicht mit einem 
„freien Spiel der Kräfte“ erreicht werden.

Mit dem gleichen freien Ausschwingen der Kräfte, das 
etwa das Gesetz von Angebot und Nachfrage bestehen 
lassen würde, ließe sich auch nicht das so wichtige Gleich
gewicht unserer Konjunktur erhalten. Diesem Gleich
gewicht von Lohn und Preis, von Ware und Geld sowie der 
Versorgung der Wirtschaft mit notwendigen Auslandswaren 
und Rohstoffen nach dem Grade der Dringlichkeit dient
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ein vielseitiges Gerüst von Stützen und Hebeln. Die Auf
sicht über das Kreditwesen sowie die staatliche Beherr
schung des Kapitalmarkts sorgen dafür, daß immer wieder 
Geld für die staatlichen Bedürfnisse, sei es der Anlage oder 
der Schuldenfestschreibung, abgeschöpft werden kann. Ge
gebenenfalls ist dafür gesorgt, daß sich das Geld nicht un
geregelt auf das Angebot an Gütern und Waren stürzt. Die 
neue Handelspolitik sorgt dafür, daß Einfuhr und Ausfuhr 
ins Gleichgewicht kommen, daß wir möglichst nur solche 
Waren kaufen, die wir volkswirtschaftlich dringlich brauchen, 
und daß die anfallenden Rohstoffe nach dem Grade der 
Dringlichkeit verteilt werden. Das gleiche tut die Kontin
gentierung wichtiger Werkstoffe. Scliließlich sorgt der 
Preiskommissar dafür, daß die Kaufkraft erhalten bleibt.

Das H a lten  der P re ise  bedingt aber vielfach eine 
Kürzung der Handels- oder Gewinnspanne. Im Gefolge 
der staatlichen Preispolitik zieht eine planmäßige Durch
leuchtung des Kostengefüges und der Gewinnbildungsgrund
sätze der Wirtschaft herauf. Abschreibung, berechtigter 
Gewinn und Rücklagen werden unter die Lupe genommen. 
Der Staat hat als Abnehmer von Erzeugnissen der Privat
wirtschaft das Bestreben, nicht zu teuer einzukaufen. Diese 
Schlüsselstellung nutzt er zu einer allmählichen Ausbildung 
eines Musterplanes der Kosten- und Preisberechnung. Von 
drei Stellungen her, vom Preiskommissar, vom Staat als 
Abnehmer und vom steuererhebenden Staat als stillem Teil
haber bei jedem Unternehmen, jeder ertragbringenden 
Arbeit, wird die privatwirtschaftliche Kosten- und Gewinn
gebarung eingekreist.

Dies Gefüge von Einrichtungen und Maßnahmen, das 
hinter dem deutschen Wirtschaftswunder steht, ist not
wendig wie ein Knochengerüst zum Tragen des Körpers. 
Auf diesem Gerüst beruht weitgehend die Dauerhaftigkeit 
der deutschen Wirtschaftsbelebung. Man kann keinen 
Pfeiler herausnehmen, ohne diese Dauerhaftigkeit an einer 
lebenswichtigen Stelle zu gefährden. Schließlich muß man 
sich klarmachen, daß unsere Wirtschaft W eh rw irtsch a ft  
geworden ist und weiter sein wird. Wehrwirtschaft gehört 
nicht mehr zur Kriegsvorbereitung, sondern ist ein ständig 
gültiger Gestaltungsgrundsatz der Wirtschaft im Frieden 
und erst recht im Kriege. Zu diesem Gefüge staatswirt
schaftlicher Einrichtungen tritt noch die volksgemeinschaft
liche, vor allem soziale Durchblutung des Betriebes als 
Arbeitsstätte durch Partei und Arbeitsfront. Das alles 
ergibt die Grundlage, auf der heute die Unternehmertätigkeit 
gründet, und den Rahmen, in dem sie sich vollzieht. Der 
Unternehmer muß heute im Gegensatz zu 1913 seine Auf
gaben in einem Netz vieler Gebundenheiten lösen. Einen 
annähernden Vergleich zieht folgende Uebersicht: 
S p ie l r a u m  d e s  U n t e r n e h m e r h a n d e l n s  1 9 1 3  b is  1 9 3 8 .

1913 1938
L o h n b ild u n g ....................... f re i g ebunden
P re i s s te l lu n g ....................... f re i  g ebunden
O rganisationszugehörig

k e it ................................... g rö ß ten - O rgan isationszw ang
te ils  frei

K a r te l l ie ru n g ....................... f re i v ie lfach  Z w angskartelle  u n d
Z w angsanschlüsse 

E rzeugungsgütere insa tz  frei zah lreiche \  e rb ö te  u n d  G ebote
fü r  d en  E in sa tz  von  E rzeu- 
g u n g sg ü tem

K ap ita lau fn ah m e  au f
dem  fre ien  M a rk t . . f re i Sperre  p r iv a te r  A nleihen

K ap ita lan lage  . . . .  f re i v ie lfach  g ebunden , K a p ita l
au sfu h r g esp e rrt

Z i n s b i l d u n g ....................... f re i gebunden
R ohstoffbezug u n d  V or-

r a t s b i ld u n g ....................... fre i v ie lfach  gebunden  d u rch  V er-
te ilungs- u n d  K o n tin g e n tie 
ru n g sm aß n ah m en  

A uslandsgeschäft . . . fre i s ta rk  geregelt

1913 1938
A rbeitse insa tz  . . . .  fre i in  B augew erbe, T ex til- u n d

E isen in d u strie  gebunden  
G ew innausschü ttung  . fre i teilw eise du rch  A nleihestock

u n d  A ktiengesetz  gebunden
O rganisation  des U n te r

nehm ens   fre i frei
G ew innbildung u n d  A b

schreibung   fre i steuerliche R egelung d er Ab
schreibung

A ufstellung des R ech
nungsabschlusses . . fre i geregelt

A usw ahl u n d  Besoldung 
der U ntem ehm ens-
f ü h r u n g ....................... fre i A usw ahl fre i, T an tiem e g eb u n 

den
W e t t b e w e r b   fre i teilw eise gebunden , v o r allem

in  d er E m ä h ru n g sw irtsch a ft
W e rb u n g   fre i geregelt
Forschung  u n d  H ers te l

lung  von  N eustoffen  fre i teilw eise gebunden
G esellschaftsform  . . . fre i teilw eise gelenkt.

Seine Aufgaben kann der Unternehmer nur lösen im 
Einklang mit den großen Antrieben und Kräften, die unter 
der starken Führung Adolf Hitlers die wiedergeborene 
deutsche Nation beseelen und von neuem in Form und Wir
kung einer Großmacht bringen. Drei G e sta ltu n g s
gese tze  stehen heute über der Untemehmerwirtschaft:
1. Es besteht Privatwirtschaft, aber im Dienst der Gemein

schaft.
2. Wirtschaft muß, da sie politische Wirtschaft ist, zum 

Wohle des Ganzen gelegentlich auch gegen privatwirt
schaftliche Grundsätze im Sinne eines „Blickwinkels von 
unten her“ handeln.

3. Es besteht Untemehmerwirtschaft, aber unter staat
licher Abgrenzung und Lenkung.
Diese Berührung und Durchdringung von staatlicher 

Lenkung und privater Durchführung im wirtschaftlichen 
Raum wirft eine Reihe von Fragen auf. Drei bezeichnende 
Fragen, die vom Unternehmer und Betriebswirtschafter 
gegenüber der heutigen Wirtschaftsverfassung und Konjunk
turpolitik oft gestellt werden, sind:
1. Bleibt dem Unternehmer genug Verfügungsfreiheit, wie 

sie zu seinem Wesen gehört ?
2. Dauert die Konjunktur?
3. Wer trägt die Kosten?

Zu der ersten Frage kann der Wirtschaftsforseher er
widern, daß im Zeitalter des Merkantilismus viele Unter
nehmer mit beschränkter Verfügungsfreiheit unter fürstlich
staatlicher Lenkung arbeiteten und doch Unternehmer 
waren. Unsere heutige Wirtschaftspolitik trägt viele Züge 
eines Neumerkantilismus, wie wir heute auch viele Gedanken 
aus F ic h tes  „Geschlossenem Handelsstaate“ verwirklicht 
finden. Die zweite Frage: Dauert die Konjunktur ? — über
sieht, soweit sie zw e ife lt , daß der Unternehmer nicht Kon
junktur machen kann, und daß das nicht seine Aufgabe ist. 
Sie schöpft im Unterbewußtsein aus der Vorstellung, daß 
der Betrieb den Willen zur Ewigkeit hat und Vorsorge 
treffen muß für schlechte Zeiten. Die Vorstellung, daß es 
im Strome des nationalen Schicksals so etwas wie Inseln 
privatwirtschaftlicher Sicherung gäbe, ist heute ein leerer 
Wahn geworden. Die dritte Frage: Wer bezahlt? — haftet 
vielfach noch zu stark in der überwundenen Vorstellung, 
daß Geld ein Stoff sei, während erst unser Zeitalter die 
staatliche Herrschaft über das Geld voll verwirklicht und 
den Standpunkt vertritt, daß Geld Leistung ist und den 
volkswirtschaftlichen Dreiklang: Arbeit, Gleichgewicht und 
Vertrauen — verkörpert.

Die Arbeit des Unternehmers ist heute von  zw ei 
„ lib era len “ W agn issen  e n tla s te t . Einmal von der 
Sorge um den Bestand der Wirtschaftsbelebung. Zu dieser
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Entlastung gehört allerdings das immer erneuerte Vertrauen 
in Richtigkeit, Kraft und Gelingen der deutschen Politik, 
das der Nationalsozialismus beim Unternehmer finden muß 
und darf. Die Konjunkturbeständigkeit macht die Wirt
schaft aber nicht unlebendig. Mancher kämpferische Unter
nehmer wird sicherlich Marktkampf, Wettbewerb und Be
triebsgefahr, kurzum das Schlachtfeld der Wirtschaft, als 
Luft zum Atmen und Antrieb vermissen. Er würde sich 
wohler in einem freien Kräftespiel ohne Rückendeckung 
durch die staatliche Konjunkturlenkung fühlen. Das ist 
aber kein Grund, die Wirtschaftspolitik auf diesen Unter
nehmerschlag abzustellen, ebensowenig wie Kriege zur 
Beschäftigung von tüchtigen Heeren geführt werden. Aber 
auch in der staatlich gelenkten Wirtschaft wird es Gefahren
punkte für den Unternehmer geben. Der eine Wirtschafts
zweig wird aus nationalwirtschaftlichen Gründen mehr 
gefördert, der andere muß etwas zurückstehen. Gefahren 
bietet ferner der ständige Fortschritt der Technik, mit dem 
der Unternehmer Schritt halten muß und der viel Spielraum 
für den Betriebsvorsprung gibt. Gefahren der Anpassung 
bieten auch die einzelnen Abschnitte der staatlichen Wirt
schaftsplanung, die wechselnden Druck- und Auflockerungs
stellen. Es gibt nach wie vor ein „Stirb und Werde“ in der 
Wirtschaft. Man sagt zuweilen, daß heute auch der untüch
tige Unternehmer nicht umhin könne zu verdienen. Das 
stimmt nur mit dem bekannten Körnchen Salz. Unwirt- 
schaftlichkeit entsteht heute nicht mehr so leicht und führt 
nicht so bald den Tod eines Unternehmens herbei. Aber das 
Weiterbestehen eines unwirtschaftlichen Unternehmens hat 
für die Nationalwirtschaft keinen Wert, wenn die Tätigkeit 
dieses Unternehmens entbehrlich ist und von anderen wirt
schaftlicher arbeitenden Betrieben übernommen werden 
kann. Der Unternehmer wird durchaus nach wie vor in 
Atem gehalten.

Die zweite Entlastung erfährt der Unternehmer teilweise 
von den Schwankungen der Weltrohstoffmärkte. Ein Neben
erfolg der neuen Werkstoffe ist die Stetigkeit ihrer Erzeu
gung, ihrer Güte und Preise, die den Unternehmer von der 
Händleraufgabe entlastet und ihm erlaubt, mehr Kraft auf 
die Herstellung zu verwenden.

Anderseits erfährt der Unternehmer von heute eine 
B elastu n g  durch Sorgen und Arbeiten, die er früher nicht 
kannte. Er muß viel bürokratische Verwaltungsarbeit 
leisten, wie sie mit der sehr ins einzelne gehenden Wirtschafts
lenkung und ihren zahlreichen Anordnungen von der De
visenbewirtschaftung über die Rohstoffkontingentierung bis 
zur Preisregelung verknüpft ist.

Hier ergeben sich zwei Fragen und Aufgaben aus der 
Verzahnung von staatlicher Lenkung und Privatwirtschaft. 
Einmal die natürliche Begrenzung des staatlichen Eingriffs, 
des behördlichen Verordnens und Regelns. Die natürliche 
Grenze für jede staatliche Wirtschaftslenkung, die nicht die 
Folgen eines bürokratischen Staatssozialismus ziehen will, 
ist — mit einem Bilde ausgedrückt — die Aufnahmefähigkeit 
des menschlichen Gehirns oder der Betriebsregistratur des 
mittleren und kleinen Unternehmers für staatliche Ver
ordnungen und ihre laufenden Aenderungen. Die zweite 
Frage ist innerhalb des Rahmens der Planung ein gewisses 
Maß von Verfügungsfreiheit und -Sicherheit des Unterneh
mers, die zu seinem Wesen und zur befriedigenden Arbeit 
gehören. Das sind Aufgaben der Kraftübertragung und der 
Schmierung der Planungsmaschine, die sich ebenso stellen 
wie das Abbremsen und Umschalten im gegebenen Fall.

Schließlich wird auch eine gewisse A chtu ngu n dE h ru n g  
des U nternehm ers zur Ordnungsaufgabe. Wir leben in 
einem Zeitalter, in dem die ausgleichsfreien, auf Befehl und Ge
horsam beruhenden Männerberufe mit Recht höher geschätzt

werden als früher. Nun ist aber der Beruf des Unternehmers 
seiner Natur nach der ausgleichsreichste geblieben. Das 
leuchtet jedem ein, der den Betrieb kennt. Der Unternehmer 
muß ständig besonders häufig und ohne genaue und bequeme 
Abgrenzung Gemeinnutz und Eigennutz zueinanderordnen. 
Er ist Privatwirtschafter im Gefüge einer stark ausgebauten 
Staatswirtschaft. Er soll staatlich gestellte Aufgaben durch
führen, aber er muß sie lösen, ohne die Leistung und den 
Ertrag der Unternehmung zu gefährden. Er muß in seinem 
Betrieb soziale Wünsche und wirtschaftliche Erfordernisse 
aufeinander abstimmen. Die Dinge sorgfältig und buch
stabengerecht machen, nützt ihm nichts, denn ihn stützen 
nicht wie den Beamten genaue Ausführungsbestimmungen 
und klare Weisungen. Das Unternehmen ist nicht verstaat
licht, was ja auch, vom Grundsätzlichen abgesehen, viel 
klüger vom Staat ist. Er sozialisiert die Unternehmungen 
nicht, sondern gibt die Richtung an, stellt die Aufgaben und 
läßt sie privatwirtschaftlich ausführen, weil dann allgemein 
mit größerer Tatkraft und Findigkeit, mit mehr Wirtschaft
lichkeit gearbeitet wird. Das alles aber, der ständige Zwang, 
auszugleichen, die Ansprüche abzustimmen, Allgemeines 
und Besonderes zu verbinden, gibt der Arbeit des Unter
nehmers im Bewußtsein vieler etwas Kompromißhaftes, das 
nicht geschätzt wird, aber einfach nicht zu entbehren ist. 
Denn gerade an der ständigen Bewältigung dieser Aus
gleichsaufgaben hängt die wirtschaftlichste, die rationellste 
Durchführung der Aufgaben, die der Staat stellt.

Von diesen Aufgaben sind die engeren des Vierjahresplans 
bekannt. W ich tige  U ntern eh m erau fgab en  sind heute 
vor allem: Stärkste Pflege der Neustoffe durch gesteigerte 
Herstellung, verbesserte Verarbeitung und nicht zuletzt ihr 
verbrauchsgerechtes Angebot; Fruchtbarmachen des öster
reichischen Wirtschaftszuwachses zur Stärkung der natio
nalen Leistung und des volkswirtschaftlichen Gleichgewichts; 
Nachwuchspflege, die um so notwendiger ist, als Heer und 
Verwaltung heute viel tüchtige Jugend für sich beanspruchen 
müssen. Rationalisierung, die zur Vorsorge und Pflicht 
geworden ist, stärkere Vereinheitlichung auf technischem 
Gebiet; Zügelung des Gewinnstrebens sowie Beherrschung 
der Kosten zugunsten einer möglichst stetigen Preisbildung; 
Aufgeschlossenheit des Unternehmers gegenüber wehrwirt
schaftlichen Grundsätzen und Forderungen. Alle diese 
Aufgaben müssen erfüllt werden, ohne die Gewinnbildung 
der Unternehmung zu gefährden, die ja für ihren Bestand 
selbstverantwortlich bleibt. Ertragsfähigkeit und Wett
bewerb b eh errschen  die Wirtschaft zwar nicht mehr, 
sind aber nach wie vor wichtige Wesenszüge der Unter
nehmertätigkeit.

Die Aufgaben des Unternehmers haben sich gewandelt. 
Seine Stellung ist zu einem politischen Amt, er selbst zu 
einer „politischen Gestalt“ geworden. Aber das gehört ja 
zum Wesen des Unternehmers, daß seine Aufgaben von 
Fall zu Fall und von Zeit zu Zeit wechseln und es keinen 
„Kodex“ gibt — wie H. Sauerm ann in seinem Buch über 
den Unternehmer3) treffend feststellt —, nach welchem die 
Unternehmeraufgabe erfaßt und gelöst werden kann. Jeden
falls werden beim wachsenden Aufbau Deutschlands ein 
tüchtiger und geachteter Unternehmerstand und eine hoch
stehende betriebswirtschaftliche Theorie und Praxis nicht 
entbehrlicher, sondern wichtiger, nicht zuletzt deswegen, 
weil wir viele Aufgaben gleichzeitig mit Anspannung von 
Schaffenskraft und Nerven anpacken und aus unserem wirt
schaftlichen Leistungsvermögen herausholen, was heraus
zuholen ist. Nach der liberalen Gründerzeit leben wir in 
einer sozialistischen Pionierzeit planmäßig angesetzter und 
vollaufender Unternehmerleistung.

2) »D ie G esta lt des U n te rn eh m ers“  (B erlin  1937).
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inneren  A ufbau der M etalle (Gefüge, Spannungen , K om grenzen ) 
b ie ten  noch m anche A ufgaben. In te rm eta llisch e  V erb indungen  
gehorchen n ich t im m er den  aus sonstigen  chem ischen V erb in 
dungen  bek an n ten  W ertigkeitsregeln  d er E lem ente . E in e  gewisse 
neue A rt der W ertigkeit e rg ib t sich du rch  d ie H um e-R o therysche  
RegeL, die d as V erhältn is der V alenzelek tronen  zu  den  A tom en 
in  einer Phase  b e tra c h te t.

Z um  Schluß w eist D esch noch  au f d ie  A u f g a b e n  d e r  
C h e m ie  i n  d e r  p l a n -  u n d  s i n n v o l l e n  A u s n u tz u n g  d e r  
R o h s t o f f e  h in , w obei auch  ku rz  d ie m it dem  V ierjahresp lan  
in  Zusam m en hang  stehenden  A rbeiten  in  D eu tsch lan d  e rw ähn t 
w erden. P au l Schafmeister.

Selbsttätige Druck-Schmieranlage an einer 
schweren Walzenstraße mit Kunstharzlagem.

Gedanken eines Chemikers zur Metallographie.
Aus A nlaß  se iner B erufung  zum  P rä sid en ten  des In s t i tu te  

of M etals g ib t C. H . D e s c h  e inen  allgem ein gehaltenen  Rück- 
und A usblick u n te r  dem  T ite l „W ie  ein C hem iker d ie M etallurgie 
sieh t' . E s lieg t im  S inn  u n d  Zw eck ähn licher A nsprachen  beg rü n 
det, d aß  n u r  große L in ien  u n d  Z usam m enhänge aufgew iesen 
werden, ohne d a ß  im  einzelnen w esentlich N eues m itgete ilt w ird.

E in le iten d  w ird  aufgerufen  zu r fre im ü tigen  Z u s a m m e n 
a r b e i t  a l l e r  i n  I n d u s t r i e  u n d  F o r s c h u n g  T ä t i g e n ,  wozu 
das In s t i tu te  of M etals d u rch  A ustausch  techn ischer u n d  w ir t
schaftlicher E rfah ru n g en  in  V orträgen  u n d  V eröffentlichungen 
den geeigneten  R a h m e n  abgebe. G leich w ertvo ll s in d  hierbei 
M itteilungen ü b e r p rak tisch e  E rfah ru n g en  wie auch  ü b er w issen
schaftliche F o rtsc h r itte . Im  S inne g u te r  Z usam m enarbeit liegen 
auch die E n g erg es ta ltu n g  d e r B eziehungen zu  V erein igungen m it  
ähnlichen Zielen, um  so m ehr, a ls sich das In s t i tu te  of M etals fast 
ausschließlich m it den  E igenschaften  u n d  der V erarbeitung  der 
Metalle se lbst befaß t.

U nser m e t a l l u r g i s c h e s  W is s e n  g r ü n d e t  s ic h  a u f  d ie  
L e h r e n  d e r  P h y s i k  u n d  C h e m ie .  B em erkensw ert is t  D esehs 
Stellung zum  A usb ildungsgang  d er M etallurgen. E rs t  nach  sorg
fältigem  S tu d iu m  d e r P h y sik  u n d  Chemie so llte  M etallurgie be
trieben w erden, w obei D esch bei m eta llkund liehen  F orschungs
arbeiten  eher noch d er m ehr physikalischen  V orb ildung  den V or
zug g ib t.

G eschichtlich gesehen is t die Chem ie die ä lte re  G rundw issen
schaft d e r M etallu rg ie . D a D esch se lbst von  d ieser Seite  kom m t, 
behandelt e r im  H a u p tte il  se iner A usfüh rungen  d ie A u s w i r 
k u n g e n  d e r  C h e m ie  a u f  d i e  M e t a l lu r g i e .  E r  besch ränk t 
sich h ierbei a u f  d ie  M e t a l l o g r a p h i e  als die W issenschaft über 
A ufbau u n d  E igenschaften  d e r M etalle u n d  L egierungen, die ihm  
einm al au f G ru n d  se iner 23 jährigen  L eh rtä tig k e it besonders n ah e 
liegt u n d  d ie w e ite r eine ü b ergeo rdnete  E isen  u n d  N ich teisen
m etalle v e rb in d en d e  S te llung  e in n im m t. E s  w ird  zunächst rü c k 
blickend m it G en ug tuung  festg es te llt, wie d ie  m it sehr wenigen 
A nnahm en au fgeste llten , so n u tzb rin g en d en  S tru k tu rfo rm eln  u n d  
K ris ta lls tru k tu re n  d e r  a lten  C hem iker u n d  K rista llo g rap h en  ihre  
B estätigung  f in d en  d u rch  d ie neueren  U n tersuchungen  m it 
R ö n tgenstrah len . D ie ä lte s te  m etallograph isehe, im  w esentlichen 
chem ische A rbeitsw eise, das A etzen , w ird  in  ih re r  A nw endung auf 
das E rk en n en  von  G ußgefüge, v o n  versch iedenen  G efügebestand
teilen, von  S ch ich tk ris ta llen , v o n  A u sh ärtu n g en  u n d  A usschei
dungen u n d  v o n  V erfo rm ungen  besprochen. A uf den  Z usam m en
hang zw ischen d er F o rm  d er A etzfiguren  u n d  dem  K rista llb au  
wird h ingew iesen; K o n ta k ta b d rü c k e  w erden e rw ähn t. V erfeinerte 
A nw endung u n d  A usw ahl d er A etzm itte l u n te r  E inbeziehung  
elek tro ly tischer A e tzv erfah ren  lassen  n o ch  m anche A ufk lärung  
erw arten . D ie E rfa h ru n g e n  d er M ikroanalyse sin d  bei d er F e s t
stellung g erin g ste r B eim engungen  u n d  bei P rü fu n g  geringster 
Mengen w ertvo ll, w obei a u c h  spek trog raph ische  V erfah ren  nü tz-

Seit d e r U m ste llung  d er W alzenstraßen  au f K u n s th a rz lag e r 
w urde vielfach  au f die Zapfenschm ierung m it F e tt  v e rz ich te t u n d  
d afü r eine h inreichende Z apfenkühlung m it W asser vorgesehen. 
D aß  jedoch eine g u t durchgebildete  F e ttsch m ieru n g , d ie säm tliche 
W  alzenzapfen versorgt, fü r die H a ltb a rk e it der L ager n u r  v o rte ilh a ft 
ist, h a t  verschiedene 
W erke v eran laß t, 
eine F ettschm ie
rung  fü r  K u n s th a rz 
lager vorzusehen.

Im  nachfolgen
den w ird  eine d er
artige  se lbsttä tige  

D ruck- Schmier- 
anlage fü r  die 850er 
F o rm stah lstraß e  der 

R öch ling’schen 
E isen- u n d  S tah l
w erke beschrieben, 
deren  Zapfen  in 

K u nstharz lagem  
gelagert sind . D ie 
Schm ieranlage be
ste h t aus einer Zen
tra lp u m p e  der B au 
a r t  Helios, die das 
F e t t  über V erteiler 
den  W alzenzapfen  
zu le ite t . D as im  B e
h ä lte r  der F e tt-  Abbüduug 1. Fettpumpe.
pum pe vorgesehene F e t t  w ird  du rch  das R üh rw erk  d er Z en tra lpum pe 
zwei H ochdruekzylindem  & (Abb. 1) zugeführt, d ie a n  beiden S eiten  
d er P um pe angeordnet sind . Von diesen H ochdruekzy lindem  ge
lan g t es durch  zwei S chrägbohrungen b  in  das U m steuergehäuse c, 
in  dem  sich ein D rehschieber d  befindet, der zw angsläufig vom  In n e rn

Wasse/'
Fett—  

Wasser-

Wasser

Fett

Verteiler

ZertroF Hochdruck 
pumpe zy/inder

Abbildung 2. Anordnung 
der Druck-Schmieranlage.

lieh sind . A ussonderung  von  E insch lüssen  e rfo rd ert geeignete 
chem ische L ö su n g sm itte l, G asbestim m ungen  gew innen  an  B e
d eu tung . A lle d iese chem ischen V erfah ren  bedürfen  noch  m ancher 
V erbesserung u n d  K lä ru n g . K orrosionsfragen  in  B eziehung zum

d er Z en tra lp u m p e  aus 
in  d rehende B ew egung 
v e rse tz t w ird . D urch  
d iesen  D rehschieber, 
dessen  G eschw indig
k e it von  außen  e in 
geste llt w erden  k a n n , 
w ird  das F e t t  jew eils 
einer d er beiden  

am  U m steuergehäuse angeschlossenen H a u p tle itu n g en  e, f  zu 
geleitet, u n d  durch die S teuerung  d er D rehschieber-G eschw indig- 
k e it w ird  d ie von  den  beiden  H ochdru ck p u m p en  g efö rde rte  F e t t 
m enge geregelt. D ie beiden  H a u p tle itu n g en  w erden  h in te r  d er 
S tra ß e  en tlan g  den  d re i G erüsten  verleg t u n d  d u rch  A bzw eig
ro h re  m it d en  V erte ilern  v e rb u n d en  (Abb. 2). A n  d e r A ußenseite  
d er G erüste  is t  je  e in  V erteiler an g eb rach t, d e r d as F e t t  d u rch  
d ie abgehenden  Schm ierle itungen  d e n  W alzen lagem  n u r  einer 
G erüstse ite  zu fü h rt. G ew ählt w urden  V erte iler m it  sechs A b-
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zw eigungen, da  die S traße  auch  im  D uo g eb au t w ird u n d  bei den  
L agerschalen beiderseits ein  F ettan sch lu ß  vorgesehen is t. L äu ft 
d ie S traß e  im  Trio, so w erden die n ich t benö tig ten  Abzweigungen 
m it S topfen  d ich t verschraub t. D ie Z en tralpum pe is t h in te r  der 
S traße  neben  dem  K am m w alzgerüst aufgestellt u n d  w ird  ange
trieb en  durch  einen E lek trom oto r von  2 P S  m it 1420 U /m in  
ü b er ein  P ekrungetriebe m it einer U ebersetzung von 6 ,66  : 1. 
F ü r  die H aup tle itu n g en  w urden nah tlo s gezogene l" -R o h re  v er
w endet. U n m itte lb ar h in te r  dem  U m steuergehäuse der Z entrai- 
pum pe is t  in jeder H au p tle itu n g  ein D ruckm esser e ingebaut, um  
das A rbeiten  der P um pe u n d  den durch  den D rehkolben einge
ste llten  D ruck  zu überw achen. B ei der h ier beschriebenen A n
lage is t  der D ruck auf ungefähr 80 a t  eingeregelt, der ausreich t, 
d ie in  einer E n tfe rn u n g  von  rd . 23 m  liegende le tz te  Schm ier
stelle m it F e t t  zu versorgen. D er H öchstd ruck  der P um pe be
trä g t 500 a t.

die verschiedene L öslichkeit von K alzium oxyd  (0,123 %) und 
M agnesium oxyd (0,002 % ) in  W asser. F ran k e l kom m t auf Grund 
eigener V ersuche zu dem  E rgebn is , d aß  diese V erfahren nur un
reine E rzeugnisse liefern . N u r das V erfahren  nach P a t t i n s o n  
erschein t b rauchbar. E s

Do/omit

J koks 
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W
koh/ensäure
(rStickstoffustu)

+
Peiniger 
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Hohlem
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Sieb
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Abbildung 3. Verteiler.

D urch den von  0 bis zum  H öchstw ert w echselnden D ruck  
der H aup tle itung  w erden die V erteiler (Abb. 3) gesteuert, indem  
die S teuerkolben a  der V erteiler durch  den D ruck  in  der Schm ier
le itung hochgedrückt w erden u n d  den W eg zu  den Z uteilkolben b 
freigeben; diese füh ren  n u n  das über ihnen befindliche F e t t  den 
einzelnen Schm ierstellen zu, die den V erteilern  angeschlossen 
sind. D er H u b  des Zuteilkolbens is t  durch  die R egelschraube c 
verstellbar. D adurch, daß  vorher die andere F e ttle itu n g  u n te r  
D ruck  s ta n d , w erden die S teuer- u n d  Zuteilkolben h e ru n te r
ged rück t und  die dadurch  freigew ordenen R äum e m it F e t t  ge
fü llt. Dieses W echselspiel w ird durch  den D rehschieber d er Z en
tra lp u m p e  ges teu ert; sobald der eingestellte D ruck einer F e t t 
le itung erre ich t w orden ist, w ird diese F e ttle itu n g  fü r  die F e t t 
zufuhr ausgeschaltet u n d  die andere F e ttle itu n g  u n te r  D ruck  
gesetzt, w odurch jede Schm ierstelle wechselweise in  gewissen 
A bständen  m it F e t t  versorg t wird.

Die Schm ieranlage is t se it Septem ber 1936 in  B e trieb  u n d  
a rb e ite t ohne S törung. Als m ittle re r  F e ttv e rb rau ch  der S traße 
kann 1,25 kg je  B e triebsstunde angegeben w erden.

F r a n z  K ö s t e r s .

Herstellung von Kalk und Magnesia aus Dolomit.
D ie M öglichkeiten der A nw endung von D olom it in  der T echnik 

sind  verhältn ism äßig  gering, w ährend anderse its M agnesia und  
K alk  in  großen M engen g eb rauch t w erden. E s h a t  deshalb n ich t 
an  V ersuchen gefehlt, K a lk  u n d  M agnesia aus D olom it zu ge
w innen. J .  J .  F r a n k e l 1) berich te te  über die im  S ch rifttum  be
schriebenen V erfahren  u n d  u n te rsu ch te  ihre  A nw endbarkeit auf 
die südafrikan ischen  D olom it Vorkommen. E r  kom m t zu dem 
Schluß, d aß  die m eisten  V erfahren , d ie  C h e m ik a l ie n  zum  
T rennen  von K alk  u n d  M agnesia benu tzen , in  S üdafrika n ich t 
w irtschaftlich  sind . Im  S chrifttum  w urde u. a . vorgeschlagen: 
M agnesium chlorid, K alzium chlorid , N atrium bisu lfa t, Schwefel
säure, Salpetersäure, N atrium - u n d  A m m onium chlorid. N ur das 
V erfahren  nach  S c h e i b l e r ,  das Zuckerlösung zur T rennung  
b en u tz t, e rschein t b rauchbar.

Bei e iner anderen  G ruppe von  V erfahren  w erden U n te r
schiede in  den  p h y s i k a l i s c h e n  E ig e n s c h a f t e n  von  K alz ium 
k a rb o n a t u n d  K alk  einerseits u n d  M agnesium karbonat und  
M agnesia anderse its zur T rennung  b en u tz t. D er Z e r s e t z u n g s 
d r u c k  von trockenem  M agnesium karbonat e rre ich t bei 540° den 
A tm osphärendruck , d er von K alz iu m k arb o n a t bei 900°. 'H ie ra u f 
b e ru h t das V erfahren  von  M i tc h e l l .  A ndere V erfahren  benutzen
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liefert K a lk  u n d  b as i
sches M agnesium kar
bo n a t, das en tw eder als 
D äm m stoff verw endet 
oder du rch  E rh itzen  
au f 300° in  M agnesia 
v erw andelt w ird. 1928 
w urden  in  A m erika 
über 70 000 t  D olom it 
nach  diesem  V erfahren  
v era rb e ite t. D er ge
b ra n n te  D olom it w ird 
m it W asser b eh an d e lt 
(s. Abb. 1). E s e n ts te h t 
e in  Schlam m  von K a l
zium - u n d  M agnesium 
h ydroxyd , der bei 5 a t  
m it K ohlensäure ge
sä ttig t  w ird. K alz ium 
k a rb o n a t fä llt aus,
M agnesium bikarbonat 

b le ib t in  Lösung. N ach 
dem  F iltrie ren  w ird  die 
L ösung gekocht, w obei 
basisches M agnesium 
k a rb o n a t ausfä llt.

Bei dem  Scheibler- 
v erfah ren  (Abb. 2) w ird 
der g eb ran n te  D olom it 
m it v e rd ü n n te r  Melasse 
v errüh rt. E s b ild e t sich 
K alz ium saccharat, das
in  L ösung g eh t u n d  von  dem  verb leibenden  M agnesium hydroxyd- 
Schlam m  a b filtr ie r t w ird. A us der Lösung w ird  durch  Einleiten 
von  K ohlensäure K alz iu m k arb o n a t gefällt u n d  Zuckerlösung 
zurückgew onnen .
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Trennung von Kalk und Magnesia.

Die V erfahren  nach  Scheibler u n d  nach  P a ttin so n  liefern fast 
re inen  K alk  u n d  reine M agnesia. F ra n k e l berechnet die Kosten 
fü r  beide V erfahren  u n d  s te llt  fest, d aß  beide in  Südafrika w irt
schaftlich  a rb e iten  w ürden . D er erzeug te K a lk  w ird von der 
Zem ent- u n d  chem ischen In d u s tr ie  v erb ra u ch t; die Magnesia 
k an n  fü r  feuerfeste  E rzeugnisse, zu r H erste llung  von  Steinholz 
oder als D äm m stoff verw endet w erden. Ernst Voos.



16. J u n i  1938. A u s  Fach vereinen. S ta h l  u n d  E ise n . 6 5 5

A us Fachvereinen.
Eisenhütte Oesterreich,

Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 
ün N S.-B und Deutscher Technik.

Zum  e rs te n  M ale nach  d e r G ründung  des G roßdeutschen 
Reiches k o n n te  d ie  „ E ise n h ü tte  O esterreich“  in  d er Z eit vom  
21. bis 23. Mai 1938 ihre  H a u p t v e r s a m m l u n g  in  Leoben a b 
halten . D er w eihevolle A n laß  fü h rte  eine w esentlich größere Zahl 
von G ästen  a ls  in  d en  vergangenen  Ja h re n  n ach  L eoben; v on  
den 281 T eilnehm ern  w aren  101 aus dem  A ltreich  erschienen.

Die E in le itu n g  z u r  H au p tv ersam m lu n g  b ilde te  in  der Zeit 
vom 19. bis 21. M ai eine V o r t r a g s t a g u n g  über

R ö n t g e n - W e r k s t o f f p r ü f u n g  v o n  M e t a l l e n  
in der M on tan istischen  H ochschule1). D en V orsitz dieser 
Tagung, zu  d er sich 21 V ortragende aus dem  gesam ten 
Reichsgebiet u n d  au s d e r  Schweiz gem eldet h a tte n , h a tte  in  
freundlicher W eise P ro fesso r D r.-In g . E . H . S c h u lz ,  D o rt
m und. ü bernom m en . M it d er V o rtrag stag u n g  w ar eine L e h r 
s c h a u  verb u n d en , um  deren  B eschickung sich besonders 
Professor E . S c h i e b o l d ,  Leipzig, sowie w eiter D r. R . B e r t -  
h o ld ,  B erlin -D ahlem , v e rd ien t gem acht h ab en ; eine von  den 
führenden E rzeu g e rfirm en  besch ick te  A u s s t e l l u n g  n e u e s t e r  
G e r ä t e  f ü r  d ie  R ö n t g e n - W e r k s t o f f p r ü f u n g  ru n d e te  die 
Lehrschau w irkungsvoll ab . D ie K ö n tg en tag u n g  verlief bei reger 
A nteilnahm e des Z uhörerkreises sehr g u t, u n d  es sei h ie r allen 
Beteiligten, besonders den  H erre n  V ortragenden , w ärm ste r  D ank  
gesagt.

Am 21. Mai 1938, abends, v ersam m elten  sieh d ie Teilnehm er 
der R ö n tg en tag u n g  u n d  d e r  H au p tv ersa m m lu n g  zu  einem  B e 
g r ü ß u n g s a b e n d  in  G öß bei L eoben, d e r  in  angereg tes te r 
S tim m ung verlief.

Am Sonn tag , dem  22. M ai, eröffnete  d er V orsitzende der 
„E isen h ü tte  O esterre ich“ , B e rg ra t h . c. D r. m o n t. h . c. D r.-Ing . 
Dr. h . c. O t t o  B ö h l e r ,  die

H a u p t v e r s a m m l u n g  
um  9.30 U h r in  d e r  A ula d e r  M on tan istischen  H ochschule. Als 
E hrengäste  k o n n te  e r d as M itglied d er O esterreichischen L andes
regierung, M iniste r  D r. h . c. G la i s e  v . H o r s t e n a u ,  fe rn e r D ipl.- 
Ing. S a u r  als V e rtre te r  des L e ite rs  des H a u p ta m te s  fü r  T echnik  
und  R eiehsw alters des N S .-B undes D eu tscher T echnik  D r.-Ing . 
T o d t,  u n d  zah lre iche  V e rtre te r  d er P a r te i, d e r s ta a tlich e n  u n d  
G em eindebehörden sowie d e r  H ochschulen  begrüßen.

M it eh ren d en  W o rten  g ed ach te  d e r  V orsitzende sodann  der 
im abgelaufenen  G esch äfts jah r v e rsto rb en en  M itg lieder E r n s t  
G r e u n e r  u n d  R i c h a r d  K n a u r ;  w arm e W o rte  des G edenkens 
widm ete e r  fe rn e r  d em  v o r ku rzem  heim gegangenen E h ren v o r
sitzenden des H au p tv e re in s , K o m m erz ien ra t F r i e d r i c h  ^ p r i n -  
g o ru m .

In  d er folgenden
Ansprache

führte  D r. B ö h l e r  au s :
„V ereh rte  G äste! L iebe Faehgenossen! D eutsche  F ra u e n  u n d  

M änner!
Ich  heiße Sie alle  im  N am en  d e r  „E ise n h ü tte  O esterreich“ 

herzlich w i l lk om m en  bei d ieser besonders festlichen  T agung, die 
ihren S tem pel u n d  ih r  G epräge d ad u rch  e rh ä lt, d aß  w ir alle n u n 
mehr B ürger desselben g roßen  D eu tsch en  R eiches sind . U nsere 
B rüder aus dem  A ltre ich  kom m en zum  e rs ten  M ale zu  uns n ich t 
m ehr ü b er eine  k ü n stlich e  s ta a tsp o litisch e  G renze; d er ganze 
Spuk d er w iderlichen R ück sich ten  u n d  V orsich ten  is t verflogen, 
und zum  ers ten  M ale g rü ß en  Sie u n d  u n s d ie sto lzen  F ah n en  des 
G roßdeutschen R eiches.

E in e  g e s c h i c h t l i c h e  W e n d e  h a t  d er F ü h r e r  se lb st die 
W iederverein igung d e r  O s tm a rk  m it dem  R eich  g e n an n t, u n d  kein  
anderes m enschliches W o rt is t  b edeu tungsvo ll genug, um  das 
gew altige G eschehen d ieser le tz ten  zw ei M onate zu  um schreiben. 
Es g ib t au ch  k e in en  angem essenen A usd ru ck  fü r  d ie  Gefühle, 
die uns wie eine S tu rz flu t d u rc h to b t h ab en . G efühle des Stolzes, 
der B efreiung, des G lückes u n d  d e r  D an k b ark e it.

A uch h e u te  s te h e n  w ir noch ganz im  B an n e  unseres Gefühles, 
denn ein  v erstan d esm äß ig es E rfassen  d e r  G röße u n d  T ragw eite  
dieser gesch ich tlichen  W ende is t  sch lech terd ings unm öglich . Sie 
ü berrag t alles, w as w ir b isher ged ach t, g ep lan t u n d  g e tan  haben , 
in  so u n faß b a rem  A usm aß, d a ß  diese frü h e ren  Sorgen, W ünsche 
und W erke zw erg h aft zusam m enschrum pfen . Schon gar, w enn 
sie au f w irtsch aftlich em  G ebiet lagen. E s  is t  m ir d ah e r unm öglich, 
dem B rau ch  d e r  frü h e ren  J a h re  fo lgend, Ih n e n  einen  W irtsch a fts
bericht zu  geben  ü b e r  d as J a h r  se it u n se re r le tz te n  H au p tv e r-
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Sam m lung. D er B lick r ic h te t sich zw angsläufig von  d e r  V er
gangenheit in  d ie Z ukunft, in  unsere frohe g roßdeutsche Z u k u n ft, 
a n  d er w ir O esterreicher n u n  m itschaffen  dürfen . G erade au f dem  
G ebiete des E isenhüttenw esens erle ich te rt u n s  eine a lte , stolze 
U eberlieferung, erle ich tern  u n s m anche n a tü rlic h e  G egebenheiten 
diese A ufgabe. D eshalb w ird  au ch  die E ise n h ü tte  O esterreich  als 
Zweigverein des großen V ereins D eu tscher E isen h ü tten leu te , 
d e r sie ja  im m er w ar, in  engem  Z usam m enschluß u n d  reger Ge
m einschaftsarbeit ih re  P flich t erfü llen  können.

Gewaltige A usdehnung s te h t d er österreichischen E isen w irt
schaft bevor. I n  d en  le tz ten  T agen fan d  d er e rste  S p a ten stich  
der Reichsw erke H erm ann  G öring in  L inz s ta t t ,  jenes W erkes, 
das in  V erbindung m it den  W erken der O esterreichiseh-A lpinen 
M ontan-Gesellsc-haft die E rzeugung  von R oheisen  in  O esterreich 
auf m ehr als das D oppelte  ste igern  w ird . D am it is t  d ie G ru n d 
lage gegeben fü r  eine S teigerung d e r  b isherigen R o h stah le rzeu 
gung von  rd . 700 000 t  auf etw a 2 0 0 0 0 0 0 1. A lle österreichischen 
U n ternehm ungen  h ab en  m it e iner S teigerung ih re r  L eistung  be
gonnen, nü tzen  ih re  a lten  A nlagen voll au s u n d  verg rößern  sie.

A ber n ich t n u r  d ie Menge is t  w esentlich, sondern  au ch  die 
G estehung. N ach d er N eufestsetzung  des Schillingkurses lagen 
die österreichischen P re ise etw a 50 %  ü b e r jenen  im  A ltreich , 
u n d  es m u ß te  eine neue P re isfestse tzung  erfolgen. D as w ar 
eine unbed ing te  N otw endigkeit, u m  die  e isenvera rbeitenden  
B etriebe voll w ettbew erbsfähig  zu  m achen  im  In -  u n d  A usland. 
E in e  ganze R eihe von  M aßnahm en v on  betrieb licher u n d  ö ffen t
licher Seite is t  n u n  erforderlich, u m  d ie G estehungskosten  e n t
sprechend herun terzusetzen , wozu vor allem  eine großzügige 
Lösung d er V erkehrsfrage gehört. E s w ar fa s t p rophetisch , daß  
w ir h ie r im  V orjahre schon d u rch  einen V ortrag  ü b e r den  R he in- 
M ain-D onau-K anal d ie W ich tigkeit dieser W asserstraße  ins 
rich tige  L ich t gerück t h aben . W ir b rauchen  a b e r n am en tlich  in  
d er U ebergangszeit noch m anche H ilfe, das sei ohne falsche 
Scham  ausgesprochen. M an m uß bedenken, daß  d ie  österreichische 
W irtsch aft, w enn sie m it jen er im  A ltreich  m itkom m en  soll, auf 
einen fah ren d en  E ilzug aufspringen m uß.

D as W ich tigste  dabei is t  sicherer E n tsch lu ß , festes Z upacken  
u n d  V ertrau en  in  die eigene K ra f t. D em  D eu tschen  in  d er O st
m ark  w ird  vielfach  naehgesagt, d aß  e r gerade h ie rin  anderen  
deu tschen  S täm m en n ich t gleichkom m e. Ob dies im  allgem einen 
berech tig t is t, w ill ich  dah ingestellt sein  lassen , fü r  den  ö ste r
reichischen H ü tte n m a n n  lehne ich  dieses V oru rte il ab e r entschie
den ab . D ie M ühsal unseres Schaffens im  b eeng ten  R au m e , die 
W idrigkeit d e r po litischen, sozialen u n d  w irtschaftlichen  V er
hältn isse u n d  die H offnungslosigkeit der Z u k u n ft h a t  uns ged rück t 
u n d  gehem m t, ab er n ic h t gehrochen. Im  G egenteil! U eberall 
re g t sich neu er M ut, neuer U n ternehm ungsgeist, neue  Schaffens
lu s t u n d  ein begeisterter A rbeitsw ille. D as ste lle ich  n ic h t n u r  
fest, sondern  das is t e in  heiliges V ersprechen, das ich  in  un se r 
a ller N am en abgebe. M it diesem  V ersprechen begrüße ich  noch
m als unsere lieben u n d  v ereh rte n  G äste  u n d  eröffne d am it die 
H aup tversam m lung .“

N ach  dieser m it  v iel dan k b arem  B eifall belohn ten  A n
sprache b rach te  eine R e ihe  v o n  E h ren g äs ten  d er „E ise n h ü tte  
O esterreich“ ihre G rüße u n d  G lückw ünsche d ar. H ervorgehoben 
aus dieser R eihe seien die m it lebhaftem  B eifall en tgegengenom 
m enen  längeren  A usführungen  des V ertre te rs  des H a u p ta m te s  
fü r  T echnik  D ipl.-Ing . S a u r .  F re u d ig st aufgenom m en w urde auch  
die B egrüßung du rch  D r. O. P e t e r s e n ,  d er u n te r  and erem  m it
te ilte , daß  der V orstand  des V ereins D eutscher E isen h ü tten leu te  
beschlossen habe, fü r  das J a h r  1938 n ach träg lich  zw ei jüngeren  
österreichischen E isenhü tten ingen ieu ren , die au f ih rem  F achgeb ie t 
im  B etrieb  bereits E rsprießliches geleistet h aben , R e isestipend ien  
fü r  eine längere S tudienre ise zu  gew ähren.

Im  A nschluß e rs ta tte te  d as G eschäftsführende M itglied des 
V orstandes d er „ E ise n h ü tte  O esterreich“  u n d  derzeitige R e k to r 
d er M ontan istischen  H ochschule, R . W a lz e l ,  den

Tätigkeitsbericht über das G eschäftsjahr 1937 38.
I n  d er M i tg l i e d e r b e w e g u n g  h a t  d ie  erfreuliche A u fw ärts

bew egung au ch  im  Ja h re  1937 an g eh a lten . D u rch  d en  T o d  verlo r 
die E ise n h ü tte  2 M itglieder, es schieden aus 6 M itg lieder. D em  
s te h t e in  Zugang gegenüber v on  17 M itg liedern , w odurch  sich  die 
M itg liederzahl am  22. M ai 1938 auf 270 s te llt gegenüber 261 am  
31. M ärz 1937.

A us der
T ä t i g k e i t  d e r  F a c h a u s s c h ü s s e

is t  folgendes zu berich ten :
D er F a c h a u s s c h u ß  f ü r  K o r r o s i o n s f r a g e n  k o n n te  eine 

G em einschaftsarbeit ü b e r „d ie  E ig n u n g  u n d  den  A nw endungs
bereich des N ießnerschen A bdruckverfah rens z u r  B estim m ung  
oxydischer E inschlüsse in  S täh len “ du rch fü h ren , a n  d e r  sich 
erfreulicherw eise auch  die F ach leu te  aus d re i V ersu ch san sta lten
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im  A ltreich beteilig ten . D er abschließende B erich t lieg t zur 
V eröffentlichung vor. D as A bdruckverfah ren  soll w ährend  
eines Ja h res  in  den  einzelnen V ersuchsansta lten  lau fend  ange
w endet w erden, um  w eitere E rfah rungen  zu sam m eln. D er F a c h 
ausschuß beschäftig t sich ferner m it der A usbildung eines 
M itte lzeit-K orrosionsprüfgerätes; die V orversuche h ierzu  w erden 
zur Z eit im  E ise n h ü tte n in stitu t der M ontan istischen  H ochschule 
durchgeführt. Schließlich h a tte  es der F achausschuß  übernom m en, 
im  R ahm en der vom  U nterausschuß  fü r  R ostschu tz  beim  H a u p t
verein  eingeleiteten  um fangreichen N aturrostungsversuche einen 
V ersuchsstand  im  Gebirge zu bauen  u n d  zu b e treu en ; d er V er
suchsstand  w urde in  1600 m Seehöhe au f der Mugel bei Leoben 
errich te t.

D ie G em einschaftsarbeiten  des F a c h a u s s c h u s s e s  f ü r  
E le k t r o s t a h l ö f e n  ü b er den  „E in flu ß  der W ärm eisolierung 
des Ofengefäßes auf den  S trom verbrauch  von  L ichtbogenöfen“ 2) 
u n d  über den „V ergleich von K ohle- u n d  G raph ite lek troden“ 3) 
sind  inzw ischen verö ffen tlich t w orden. A ls näch ste  G em ein
schaftsarbeit is t  ein  „V ergleich der verschiedenen H erdzu
stellungen an  L ich tbogen-E lek trostah löfen“ vorgesehen. Die 
D urchführung  w ird  wegen der nunm ehrigen  sehr s ta rk en  B e
schäftigung der E lek trostah lw erke allerdings einen etw as längeren  
Zeitraum  beanspruchen.

D er F a c h a u s s c h u ß  f ü r  D a u e r p r ü f u n g  b rach te  die 
E rgebnisse seiner G em einschaftsarbeit über die „B eeinflussung 
der B iegew echselfestigkeit durch  V ergütung u n d  S tah lzusam m en
se tzung“ heraus4). Als neue G em einschaftsarbeit is t  die U n te r
suchung des „E influsses des V erschm iedungsgrades u n d  der Lage 
der P roben zur S treck rich tung  auf die H öhe der B iegeschw in
gungsfestigkeit“ in  A ngriff genom m en w orden.

Im  R ahm en des F a c h a u s s c h u s s e s  f ü r  B e t r i e b s w i r t 
s c h a f t  erfolgte ein  anregender G edankenaustausch  über die 
R ich tlin ien  fü r die G estehungskostenerm ittlung , dem  die be
sonderen V erhältn isse der österreichischen W erke zugrunde 
lagen. Im  E inklang m it den B estrebungen des A usschusses erh ielt 
G enerald irektor D r. D r. H . M a lz a c h e r  als D ozent fü r  H ü tte n 
betriebslehre und  H ü ttenw irtschaftsleh re  von der M ontanistischen 
H ochschule einen L ehrau ftrag .

D er F a c h a u s s c h u ß  f ü r  K e r b s c h l a g p r ü f u n g  is t  im  a b 
gelaufenen J a h r  neu gegründet w orden. Als e rste  G em einschafts
a rb e it fü h rt er eine U n tersuchung  über den „E in flu ß  der B a u a rt 
der Pendelschlagw erke, besonders der F a lla rb e it u n d  d er Schlag
geschw indigkeit, au f die K erbzäh igkeit“ durch . H ierbei w ird  die 
fü r  die in te rn a tio n a le  N orm ung vorgesehene P robenform  zu 
grunde gelegt; es soll dam it eine V ertiefung der K enn tn isse  über 
die E ignung  u n d  das V erhalten  solcher P roben  u n te r  verschie
denen B edingungen erzielt w orden.

A uch der F a c h a u s s c h u ß  f ü r  S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l 
ö f e n  w urde im  abgelaufenen J a h r  neu  gegründet. E r  h a t  b e 
schlossen, als e rste  G em einschaftsuntersuchung einen „V ergleich 
der B etriebserfolge m it S iem ens-M artin-O fenzustellungen aus 
tem peratu rw echselbeständ igen  M agnesitste inen gegenüber jenen 
m it anderen  Z ustellungen“  vorzunehm en. V or E in le itung  neuer 
V ersuche w erden derzeit d ie bereits in  den  verschiedenen W erken 
vorliegenden E rfah rungen  gesam m elt u n d  einheitlich  ausge
w ertet.

N eben diesen A rbeiten  w urde im  herköm m lichen R ahm en 
u nd  in  engster Z usam m enarbeit m it der G esellschaft von  F re u n 
d en  d er L eobener H ochschule eine V o r t r a g s t ä t i g k e i t  e n tfa l
te t. A llen, d ie sich h ierfü r zur V erfügung g este llt u n d  aus ihrem  
jew eiligen A rbeitsgebiet v ielfältige A nregungen v e rm itte lt haben , 
sei auch an  dieser Stelle w iederholt D ank  gesagt.

In  der Z eit vom  19. bis 24. J a n u a r  1938 fan d  ein m e t a l l o -  
g r a p h i s c h e r  K u r s  s ta t t ,  an  dem  sich 37 H erren  aus d er I n d u 
strie  beteilig ten . D er K u rs w urde in  zwei Teilen als A nfänger- u n d  
als F o rtb ild u n g sk u rs vom  E is e n h ü tte n in s titu t g e fü h rt; es w urden  
w ährend  einer W oche in  täg lich  ach ts tü n d ig e r A rbeit theoretische 
u n d  p rak tische  K enn tn isse  v e rm itte lt, w obei sich d er A ufgaben
kreis auch  au f F rag en  der W ärm ebehand lung  usw. e rstreck te . 
D ie V eran sta ltu n g  h a t  lebhaften  A nklang  gefunden. 
E i s e n h ü t t e n i n s t i t u t  d e r  M o n t a n i s t i s c h e n  H o c h s c h u le  

L e o b e n .
Die W iedererrich tung  d er se lbständ igen  M ontanistischen 

H ochschule am  1. Septem ber 1937 b rach te  einen sehr erfreulichen 
A ufstieg im  H örerzustrom . F ü r  das S tu d ien jah r 1937/38 h aben  
sich 37 junge H örer fü r  die F ach rich tu n g  E isen h ü tten k u n d e  neu

2) H . W e i t z e r ;  S tah l u. E isen  57 (1937) S. 697/702 (Stahlw .- 
Aussch. 325).

3) H . W e i t z e r :  S tah l u . E isen  58 (1938) S. 542/46.
4) M. S c h m i d t :  A rch. E isen h ü tten w . 11 (1937/38) S .393/400 

(W erkstoffaussch . 398).

eingeschrieben. F ü r  das E ise n h ü tte n in s titu t ergeben sich daraus 
bedeu tend  v erm ehrte  A ufgaben, die einen A usbau von Uebungs- 
e in rich tungen  fü r d ie H örer verlangen . D aneben ste h t die N ot
w endigkeit, eine R eihe von fehlenden Prüfm aschinen und E in
rich tungen  fü r Forschungszw ecke anzuschaffen . Im  Rahmen des 
V ierjahresplanes w erden voraussich tlich  der Hochschule erweiterte 
A ufgaben zufallen. Die M ontan istische Hochschule h a t durch 
die U e b e r n a h m e  d e r  P a t e n s c h a f t  durch  M inisterpräsidenten 
G eneralfeldm arschall H erm ann  G ö r in g  eine besonders ehrende 
A nerkennung erfahren .

W ie in den  frü h eren  J a h re n  se it der G ründung der „E isen
h ü tte  O esterreich“ h a t  das E ise n h ü tte n in s titu t der Geschäfts
füh rung  und  den  Fachausschüssen  des V ereins G astrecht ge
w äh rt. An den A rbeiten  d er F achausschüsse h a t  das Eisen
h ü tte n in s t i tu t  im  R ahm en se iner W irkungsm öglichkeiten m it
g earbeite t. D ie G eschäftsführung der „E isen h ü tte  Oesterreich“ 
lag  w iederum  in  den H än d en  des V orstandes des E isenhütten
in s titu ts .

D er T ä tig k e itsb erich t w urde m it besonderem  D ank en t
gegengenom m en, ebenso d er von  W erksd irek to r Dipl.-Ing. 
R . S c h a u r  vorgetragene K a s s e n b e r i c h t ;  dem  K assenführer 
w urde von der V ersam m lung E n tla s tu n g  erte ilt.

E h r u n g e n .
E inen  H ö h ep u n k t s te llte  d ie nu n m eh r folgende Ankündigung 

des V orsitzenden d ar, daß  der V o rstan d  der H auptversam m lung 
die E rn en n u n g  der H erren  A l b e r t  V o g le r ,  A n to n  A p o ld  und 
A u g u s t  Z a h l b r u c k n e r  zu  E h r e n m i t g l i e d e r n  vorschlage. 
E r  hob  in  längerer A nsprache d ie großen V erdienste hervor, die 
sich gerade diese M änner um  die G ründung  der „E isenhütte 
O esterreich“ u n d  um  ih re  sp ä te re  B e treuung  erworben haben. 
D er V orschlag fan d  freud igen  lau ten  W iderhall in der Ver
sam m lung.

D r. B öhler r ic h te te  an  d as E hren m itg lied  Dr. A p o ld  noch 
die B itte , als der e rste  u n d  lang jäh rige  V orsitzende der „E isen
h ü tte  O esterreich“ nu n m eh r den  E h r e n v o r s i t z  des Vereines 
zu  ü bernehm en ; auch  diese B itte  w urde durch  den  lebhaften 
B eifall der V ersam m lung v e rs tä rk t. D r. A p o ld  brach te für sich 
se lbst u n d  fü r  die beiden le ider am  K om m en verh inderten  anderen 
E h renm itg lieder den aufrichtigen D ank  an  die V ersam m lung zum 
A usdruck  u n d  wies d a rau f h in , daß  d er ganze S tand  der öster
reichischen E isenhü tten in g en ieu re  du rch  seine H altung  hnd 
T ä tig k e it w ährend  der abgelaufenen  schw eren Ja h re  zu der 
g lücklichen po litischen  W ende red lich  beigetragen  hat.

Schließlich überre ich te  d er V orsitzende u n te r  Beifall der 
V ersam m lung dem  G eschäftsführenden  V orstandsm itg lied  Pro
fessor W alzel als Ehrengeschenk ein ausgezeichnetes Gemälde 
aus der obersteirischen L andschaft. P rofessor W alzel dankte 
herzlich  fü r  diese freundschaftliche  A nerkennung.

N unm ehr e rte ilte  der V orsitzende dem  D irek to r derFriedrich- 
A lfred -H ü tte  in  R he inhausen , D r.-Ing . W a l t e r  L w o w sk i, das 
W ort zum  V ortrag  über:

Die Feinblech- und Breitbandwalzung.
Aus der F ü lle  d er verschiedenen F einb lechsorten  u n d  -qualitä ten 
griff der V ortragende das W eißblech u n d  das K raftw agenblech 
a ls besonders kennzeichnend  heraus.

E r  besprach zu n äch st die A nforderungen, die an  die P l a 
t i n e n  fü r  die W e iß b le c h h e r s te l lu n g  geste llt w erden, d. h. an 
ih ren  W erksto ff u n d  dessen Z usam m ensetzung, ihre  G estalt und 
ih r G ew icht, u n d  e r lä u te rte  d a n n  nach  Schilderung der E in
r ich tu n g  eines herköm m lichen Peinblech-W arm w alzw erkes die 
verschiedenen W alzverfahren  u n d  die dabei zu beachtenden Ar
beitsbedingungen, um  die gerade beim  W arm w alzen auftretenden 
Schw ierigkeiten zu m eistern .

M ehr u n d  m ehr b es treb t m an  sich, d ie schwere A rbeit im 
W alzw erk durch  m echanische E in rich tu n g en  zu ersetzen und zu
gleich die E rzeugung zu erhöhen ; als E rgebn is dieser Bem ühungen 
ste llte  der V ortragende d ie  aus einem  Vor- u n d  zwei F ertig 
g erüsten  bestehende v o l l  m e c h a n i s i e r t e  S t r a ß e  h in , die eine 
V erdoppelung der E rzeugung  u n d  eine w esentliche Verm inderung 
der Selbstkosten  gegenüber den  b isher verw endeten  Anlagen er
m öglicht.

D as K r a f t w a g e n b l e c h  s te llt  die H öchstle istung  der Fein
b lechherstellung d a r an  saubere r, ebener O berfläche, genauer 
S tä rk e  u n d  T iefziehfähigkeit. A ngaben über den  R ohstoff und 
die W alzung nach  zwei V erfahren  veranschau lich ten  den gegen
w ärtigen  S ta n d  der H erstellungsw eise.

D ie M ühe u n d  U m stä n d lich k e it des Feinblechw alzens sowie 
gewisse dem  Feinblech  a n h a ften d e  M ängel ließen allm ählich den 
W unsch aufkom m en, es a ls fo rtlau fendes B and  in  k o n t i n u i e r 
l i c h e r  W alzung zu erzeugen.

Solange der B a n d stah l im  e in fachen  Zwei- oder Dreiwalzen
gerüst hergeste llt w urde, w ar d ie B reite  d er B änder begrenzt
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durch d ie  D urchbiegung  d er W alzen. E rs t  d ie E in fü h ru n g  des 
V ie r w a l z e n g e r ü s t e s  m it d ü n n en  S treck- u n d  d icken  S tü tz 
walzen erm öglichte  das kon tinu ierliche W arm w alzen dün n er und  
sehr b re ite r  B än d er, dessen  E n tw ick lu n g  bis zur G egenw art der 
V ortragende an  H a n d  von  W alzverfahren  u n d  A bbildungen 
un ter A ngabe von  L eistungszah len  zeigte.

U m  d ie g roßen  A n l a g e k o s t e n  k o n tinu ierlicher B re itb a n d 
straßen zu um gehen, sin d  verschiedene E in rich tu n g en  geschaffen 
worden, wie z. B. das S teckel-W arm w alzw erk , von  denen  drei 
Anlagen fü r  400 bis 1200 m m  A rb e itsb re ite  g eb au t w orden sind.

Die w eitere  V erarb e itu n g  des w arm gew alzten  B reitbandes 
zu Feinb lechen  gesch ieh t au f V i e r w a l z e n - K a l t w a l z w e r k e n ,  
die en tw eder als E inzelgerüste  oder zu m ehreren  h in te re in an d er 
verw endet w erden ; dem  gleichen Zweck dienen  auch  Z ie h w a lz -  
w e rk e  S teckelscher B a u a rt.

N ach einem  H inw eis au f d ie von  a m e r i k a n i s c h e n  In g e 
nieuren geleiste te  große A rbeit bei d er erfolgreichen D urcharbeitung  
der B re itbandw alzung  u n d  d ie riesige E n tw ick lung  der L eistungs
fähigkeit d e r 27 am erikan ischen  B re itb an d s traß en  schloß W . 
Lwowski se ine A usfüh rungen  m it dem  B em erken, d aß  auch  bei 
den d e u t s c h e n  W erken  d ie B estrebungen , das B reitbandw alzen  
einzuführen, sich d a r in  äu ß e rte n , daß  neue B reitbandw arm - und  
K altw alzw erke angeleg t w urden . Bei den  le tz tg en an n ten  lag auch 
der W unsch vo r, d u rch  V erw endung vieler T ragw alzen  die A r
beitsw alzen in  ih re r  S treek fäh igkeit zu erhöhen u n d  sie gegen 
senkrechte u n d  w aagerech te  D urchbiegung zu  sichern , wie dies 
z. B. bei d en  12- u n d  20-R ollen-G erüsten  d er B a u a rt R o h n  v er
w irklicht w urde.

N ach den  m it  v erd ien tem  s ta rk en  B eifall aufgenom m enen 
A usführungen erg riff M in ister D r. h . c. G la i s e  v. H o r s t e n a u ,  
W ien, das W o rt zu  seinem  V o rtrag :

Der großdeutsche Gedanke.
D er V ortragende w uß te  aus se iner tie fen  G eschich tskenntn is 

und aus seinem  hervo rrag en d en  W irken  als n a tio n a le r  M inister in  
schicksalhafter Z eit dem  Z uhörerkreis w arm herzig  u n d  ü b e r
zeugend darzu legen , w ie im  d eu tschen  Volk, ganz besonders 
auch in O esterreich, d er g roßdeu tsche  G edanke se it den  ä lte s te n  
Zeiten geleb t u n d  g ek äm p ft h a t ,  b is ih m  n u n m eh r durch  die 
T a t des g rö ß ten  Sohnes u n se re r H e im a t d ie E rfü llu n g  gew orden

is t. D ie Z uhörer d an k ten  m it herzlichem  B eifall fü r  d ie erhebende 
Feierstunde.

*
E in  g e m e in s a m e s  M i t t a g e s s e n  im  G rand  H o te l in  Leoben 

verein ig te in herköm m licher froher W eise die M itglieder u n d  G äste 
m it ih ren  D am en. B erg ra t D r. B ö h le r  beg rüß te  h ie r nochm als 
die G äste u n d  sprach zugleich nam ens des G eschäftsführers den  
D ank  an  alle M itarbeiter bei d e r techn ischen  V orbere itung  
der R ön tgen tagung  u n d  d er H au p tv ersam m lu n g  aus, d a ru n te r  
besonders auch an  P rofessor R . M it  s e h e ,  Leoben. D r. O .P e t e r s e n  
gedach te in  einer freudig begrüß ten  R ede d er deu tschen  
H ü tten frau e n , D r. S. K r e u z e r  u n d  D r. K . H . E ic h e l  ü b e r
brach ten  die G rüße der Zw eigvereine in  Oberschlesien u n d  S üd
w est. Schließlich gedachte D r. V e e s e m a y r  in  e iner m it be
sonderem  Beifall aufgenom m enen A nsprache der D eutschen  je n 
seits der Grenzen.

Die U eberschw em m ungen durch  das außerorden tliche H o ch 
wasser m achten  es le ider u n m ö g l i c h ,  den  B esuch des h is to 
rischen E isen h ü tten o rte s  V o r d e r n b e r g  am  Sonntag , dem  22. Mai, 
durchzuführen .

M ontag, den 23. M ai 1938, ging d an n  die F a h r t  m it K ra f t 
w agen zum  B e s u c h  d e r  W e r k e  H ö n ig s b e r g  u n d  T e r n i t z ,  
wozu die S c h o e l l e r - B l e c k m a n n - S t a h l w e r k e  A .-G . in  be
sonders dankensw erter W eise eingeladen h a tte n . N ach  den  e in 
drucksvollen u n d  aufs beste vo rb ere ite ten  eingehenden B esich ti
gungen der beiden schönen B etrieb e , b eg rüß te  der P rä s id e n t 
der Gesellschaft D r. m ont. h . c. P h ilip p  v . S c h o e l l e r  die 
T eilnehm erin  herzlicher u n d  laun ig erW eise . B e rg ra t D r. B ö h le r  
gab  dem  au frich tigen  D ank  aller A nw esenden fü r  d ie so 
freundliche A ufnahm e A usd ruck ; D irek to r G. G e i l  h ie lt eine 
m it viel B eifall aufgenom m ene D am enrede. E in  fröhliches B e i
sam m ensein, bei dem  auch  die T anzlustigen  zu ihrem  R e ch t 
kam en, verein te  die E isenhüttengem einde fü r  einige S tu n d en , 
u nd  n u r schwer tre n n te n  sich abends d ie G äste.

Möge dieser e rste  L eobener E isen h ü tten tag  im  G roßdeu tschen  
R eich bei allen T eilnehm ern in  freundlicher E rin n e ru n g  bleiben 
u n d  in  ihnen  den  W unsch zurücklassen , im  n äch sten  J a h re  
w iederzukom m en! R- Walzel.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt Nr. 23 vom 9. Jun i 1938.)
K l. 10 a , Gr. 11/05, S t 52 434; Zus. z. P a t, 582 240. F üll- 

wagen fü r K am m eröfen . C arl S till, G. m . b. H ., R ecklinghausen.
K l. 18 b, Gr. 9, S 122 273. V erfahren  zur gleichzeitigen 

E ntphosphorung  u n d  E ntschw efelung  von  S tah l. Société d ’Elec- 
tro-Chim ie, d ’E lectro -M etallu rg ie  e t  des Aciéries E lectriques 
d ’Ugine, Paris.

K l. 18 c, G r. 8/90, G 90 488. V orrich tung  zum  B lankglühen 
von B andeisen, D ra h t u. dgl. in  einem  an  der O berkan te  des G lüh
ofens abgeschlossenen G lüh topf. H einrich  G rünew ald, H ilchen
bach i. W .

K l. 18 c, Gr. 14, H  146 415; Zus. z. A nm . H  135 966. V er
fahren zu r H erste llung  eines g robkörnigen, silizium haltigen  E isen 
bleches. H oesch, A .-G ., D ortm und .

K l. 31 c, Gr. 12/02, G  94204; Zus. z. P a t . 570 614. V erfahren 
zum H erstellen  von  G ußkörpern  durch  E insaugen  des Schm elzgutes 
in K okillen. E rf . : D ip l.-Ing . E rn s t S chräder, D uisburg-H am born . 
A nm .: W ilhelm  G rillo, H andelsgesellschaft m. b. H ., D uisburg- 
H am born.

K l. 31 c, G r. 21, B 173 037. V orrich tung  zum  H erstellen  von 
Blechen aus flüssigem  M etall. B e rn h ard  B erghaus, B erlin-Lankw itz.

K l. 48 b, Gr. 6 , H  148 061. V erfahren  zum  m aschinellen 
Verzinken von langgestreck ten  G egenständen , insbesondere von 
B andeisen u nd  B lechen. D r.-Ing . R olf H aarm an n , M ülheim  
(R uhr)-Speldorf.

K l. 80 b, Gr. 8/01, R  96 797. V erfahren  zur H erstellung  von 
S in term agnesia fü r  feuerfeste  E rzeugnisse. R hein ische C ham otte- 
und D inas-W erke, M ehlem  a. R h.

Deutsche Gebrauchsm uster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt Nr. 23 vom 9. Jun i 1938.)

K l. 7 a , N r. 1 437 363. V orrich tung  zur A usführung  des 
P ilgersch ritt Verfahrens, bei dem  das W erk stü ck  du rch  P ilg er
walzen od. dgl. h indurchgezogen u n d  gleichzeitig  gew alzt w ird. 
M annesm annröhren-W erke, D üsseldorf.

i) D ie A nm eldungen  liegen von  dem  angegebenen Tage an  
w ährend d re ie r M onate fü r  jed e rm an n  zu r E in s ich t u n d  E in 
sprucherhebung  im  P a te n ta m t zu  B erlin  aus.

K l. 7 a, N r. 1 437 387. Rollgang, insbesondere fü r W alzgu t. 
H ü ttenw erke  Siegerland, A .-G ., Siegen.

K l. 7 a, N r. 1 437 465. R ollgang m it zu beiden S eiten  des
selben angeordneten  W alzgut-Sam m eltaschen . F ried . K ru p p , 
G rusonw erk, A .-G ., M agdeburg-B uckau.

K l. 7 b, N r. 1 437 229. H aspel fü r  S tah lbandringe . H e lm u th  
R oga t, B erlin  W  15.

K l. 18 c, N r. 1 437 371. B eschickungsvorrichtung fü r  In d u 
strieöfen. Brow n, Boveri & Cie., A .-G ., M annheim -K äfertal.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18a, Gr. 3, Nr. 656151, vom  17. J u n i  1936; ausgegeben 

am  29. J a n u a r  1938. D r . R u d o l f  H a s e  in  H a n n o v e r - K i r c h -  
r o d e .  Temperaturüberwachungsanlage für Hochofenabstiche u. dgl,

D ie T em p era tu r oder auch  d ie d ieser T em p era tu r  e n t
sprechende F a rb e  des flüssigen E isens w ird  durch  akustische  oder 
op tische Zeichen angegeben, d ie sich en tsp rechend  dem  T em 
p e ra tu rw e rt in  ih re r F requenz oder in  ih re r  In te n s itä t  ändern . 
Dies geschieht durch  eine m it einem  R ö h ren v e rs tä rk e r gekuppelte  
L ichtzelle, die z. B. durch  eine periodisch  ih re  F a rb e  w echselnde 
Scheibe b e lich te t w ird.

Kl. 18 a, Gr. 5, Nr. 656 868, vom  24. N ovem ber 1934, aus- 
gegeben am  19. F e b ru a r  1938; Nr. 658 065, vom  23. Ju li  1935, 
ausgegeben am  21. M ärz 1938. G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  O b e r 
h a u s e n ,  A .-G ., 
in  O b e r h a u 
s e n ,  R h e in l .
(E rfin d e r: D r.- 
In g . W ilhelm  
L ennings in 

O berhausen ,
R hein l. )Wasser- 
gelcühlte Blas
form für Schachtöfen, z. B. Hochöfen.

R ohre  a fü h ren  das K ühlw asser in  den  ringförm igen  V erte iler 
b, aus dem  es du rch  m ehrere R o h re  c in  je  e inen  d u rch  ax ia le  
K üh lrippen  d  geb ilde ten  K a n a l b is n ah e  a n  den  F o rm rü sse l e 
t r i t t  u n d  d an n  durch  d ie O effnung f au sfließ t. D ie R ip p en  d 
sin d  m it d er K opfw and  des R üssels e sowie m it d er In n en - oder 
A ußenw and  d er F o rm  oder m it beiden  v erbunden .
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Kl. 48 d, Gr. 40I, Nr. 656 968, vom  14. S eptem ber 1934; au s
gegeben am  19. F eb ru a r 1938. B e r g i s e h e  S t a h l - I n d u s t r i e  in  
R e m s c h e id .  Verfahren zur Verbesserung der Korrosionsbestän
digkeit von Gefäßen aus Eisen-Chrom- und Eisen-Chrom-Nickel- 
Legierungen.

A n die m it dem  korrodierenden G efäßinhalt in  B erührung  
kom m enden F lächen  w ird  zunächst eine zum  E in le iten  ih re r  
P a ss iv itä t genügend hohe A nodenspannung angelegt u n d  die 
A nodenspannung nach  dem  Passivw erden u n te r  die Z ersetzungs
spannung  des G efäßinhaltes ern iedrig t. U m  den  S trom  ab zu 
leiten, d ienen kerzenförm ige, iso liert in  die G efäßw andung einge
b au te  K a th o d en  aus säurefestem  W erkstoff, z. B. aus G raph it 
oder einem  nich tangreifbaren  E delm eta ll.

Kl. 24 e, Gr. 1103, Nr. 656 988, vom  23. M ärz 1934; ausgegeben 
am  22. F eb ru a r 1938. H e i n r i c h  K ö p p e r s ,  G. m .b .H ., in  E s s e n .  
Polygondrehrost für Gaserzeuger.

D urch das R o h r a  k an n  L uft, W asserdam pf oder ein  L uft- 
D am pf-G em isch in  den  R aum  u n te r  dem  D reh rost b  eingeblasen 
w erden u n d  durch  die über seinen ganzen U m fang v erte ilte n  
O effnungen c in  den  Schacht d  au s tre ten . D ie durch  R ippen  e an  
der U n terse ite  der einzelnen kreisausschnittförm igen Teile f des 
R ostes gebildeten  V erteilerkästen  g haben  eine besch ränk te  A n
zahl von Oeffnungen c u n d  w erden durch  Bleche h  verschlossen; 
in  diesen w erden Oeffnungen i vorgesehen, deren  G röße fü r  jedes

Sc/mftt/J-/!

d er K äs ten  g so bem essen w ird , daß  durch  die O effnung i genau 
die zu r gleichm äßigen B eaufschlagung d er O effnungen c e rfo rd er
liche Menge L uft, W asserdam pf oder L uft-D am pf-G em isch in  die 
K äs ten  g ^gelangt. Vorzugsweise an  zwei gegenüberhegenden 
S tehen  w erden die O effnungen i je eines der R o stte ile  von  dem  
G ehäuse k  überdeck t, das durch  Leitungen 1 m it d er besonderen  
D am pf- oder L uftle itung  m  im  In n e rn  des R ohres n  v erbunden  
w ird. Im  R o h r m  is t  e in  D am pfin jek to r o. H ierdurch  k a n n  je 
weils durch  d ie  Oeffnungen des en tsprechenden  R ostte iles  u n 
abhängig  v on  d er B eaufschlagung der übrigen  R ostoberfläche 
D am pf oder ein  D am pf-L uft-G em iseh in  den  G aserzeugerschacht 
e ingeleite t w erden.

Kl. 31 c, Gr. 31, Nr. 657 083, vom  16. D ezem ber 1936; a u s
gegeben am  24. F e b ru a r  1938. D e m a g , A .-G ., in  D u is b u r g .  
(E rfin d er: D ipl.-Ing . Carl H u b e r t in  D uisburg.) Ortsfeste Stripper
einrichtung.

D ie in  das V-förm ig ausgebildete K ip p stu h lb e tt a  in  etw a 
senk rech te r Lage eingesetzte  B lockgießform  b w ird  in w aagerechte

Lage geschw enkt, w orauf der D ruck 
stem pel c, der von  einem  M otor aus 
ü ber V orgelegeräder, T riebstock usw . d  
angetrieben w ird , den  B lock aus der 
G ießform  d rü ck t. D iese leg t sich gegen 
das W iderlager e am  K ippstuh l, das 
m it den  K ippstuh lzapfen  f nachgiebig 
ü ber F ed ern  verbunden  is t, so d aß  sich 
d er K ip p stu h l gegen das feste W ider
lager g se tz t u n d  die Z apfenlagerung 
en tla s te t. D er K ip p stu h lan trieb  w ird

vom  D ruckstem pelan trieb  m it H ilfe d er K urvenführungen h und 
des aus H ebel i d e r V erb indungsstange k  u nd  des Kippstuhl- 
hebels 1 bestehenden  G estänges abgeleite t. D er ausgestoßene 
Block fä llt nach dem  A ufrich ten  des K ippstuhles über eine 
F ü h ru n g  m in  die G rube n , aus d e r  e r durch  eine Blockzange 
herausgeho lt w ird ; die w ieder aufgerich te te  Blockgießform 
k a n n  d an n  ebenfalls vom  K ra n  ab b efö rd ert werden.

Kl. 21 h, Gr. 19, Nr. 657 168, vom  30. März 1935; ausgegeben 
am  25. F e b ru a r  1938. A l lg e m e in e  E le k t r i c i t ä t s - G e s e l l 
s c h a f t  in  B e r l in .  (E rfin d er: Jo h a n n es  B eckm ann in  Bergfelde, 
K r. N iederbarn im .) Kombinierter Lichtbogeninduktionsofen.

D er lich tbogenbeheizte 
Schm elzraum  a s te h t m it 
einem  se itlich  an geo rd 
n e te n  von  e in er kern losen  
In d u k tio n ssp u le  b u m 
schlossenen R a u m  c in  
V erbindung. D er Ofen 
w ird  k ip p b a r ausgeb ildet.
D as zu  schm elzende G ut 
befin d e t sich en tw eder völlig im  R au m  a  oder fü llt nach dem 
K ip p en  des Ofens den  R au m  c so w eit aus, daß  ein  Teil des Gutes 
s te ts  im  R aum  a verb le ib t.

Kl. 7 a, Gr. 1601, Nr. 657 373, vom  27. F eb ru a r 1935; ausge
geben  am  3. M ärz 1938. M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e  in  
D ü s s e ld o r f .  Pilgerwalzverfahren zum Herstellen nahtloser Rohre 
durch Walzkörper mit konischen Kalibern.

D urch Z uführen  eines S p annm itte ls, wie D ruckluft, Dampf 
od. dgl., durch  L eitung  a in  den  R aum  b bew egt sich derB rem s- 

h

kolbenkörper c nach rech ts. Diese Bewegung w ird über die D rall
sp indel d, das D ornschloß e, d ie F esth a lte - oder Festklem m vor
rich tu n g  f auf das R o h r g ü b ertrag e n , w ährend  die W alzen h das 
R o h r bearb e iten ; d. h. das W alzen  w ird  du rch  eine am  R ohr an 
greifende Z ugkraft u n te rs tü tz t, die w ährend  eines einzelnen Hubes 
oder w ährend  des W alzens geregelt w erden kann .

Kl. 7 f, Gr. 10, Nr. 657 415, 
vom  7. S ep tem ber 1935; ausge
geben am  4. M ärz 1938. A m eri
kanische P r io r i tä t  vom  28. J a n u a r  
1935. T h e  T im k e n  R o l l e r  
B e a r in g  C o m p a n y  in  C a n to n ,
O h io  (V. S t. A .). Verfahren 
zum Herstellen von aneinanderge
reihten zusammenhängenden Vor
werkstücken.

Bei dem  V erfahren  zum  H e r
stellen  m öglichst m aßhaltiger 
u n d  n u r einer geringen sp a n a b 
hebenden  B earb e itu n g  zu u n te r 
ziehender Teile, w ie W älzlager
te ile  (z. B . L au fk ränze , kegelige 
oder zylindrische R ollen) in  G e
s ta lt  von aneinandergere ih ten  
zusam m enhängenden  V orw erk
stücken  aus einem  stab - oder 
rohrförm igen K ö rp er durch  Q uer
w alzen m it m ehreren  das P ro fil 
in  m ehrfachen G ängen e n th a lte n 
den  Schrägw alzen, is t  d e r V or
schub- u nd  N eigungsw inkel der 
einzelnen W alzen gleich, u n d  
die bearbeitende F läche d er W alzen w eicht am  Ausgangsende 
von  dem  W erkstück  zurück.

Kl. 31 c, Gr. 1801, Nr. 657 465, vom  11. D ezem ber 1935; aus
gegeben am  4. M ärz 1938. B u d e r u s ’s c h e  E is e n w e r k e  in  
W e tz l a r .  (E rfin d er: D ip l.-Ing . M ax B unke in  S tu ttg a rt.)  Ver
fahren zum Herstellen von Schleudergußhohlkörpern aus Stahl.

Als A ußenschicht zum  A uskleiden der K okille w ird ein Metall 
von n iedrigerem  S chm elzpunkt a ls S tah l, z. B . flüssiges Gußeisen, 
in  eine geküh lte  M etallkokille e ingeschleudert u nd  die S tahl
schm elze zu einem  solchen Z e itp u n k t auf die Gußeisenschmelze 
aufgeschleudert, wo diese schon oder noch eine solche teigige 
B eschaffenheit h a t, d aß  die S tah lschm elze sich n ich t m it dem 
G ußeisen verm isch t u n d  an d erse its  doch ein  gu tes Verschweißen 
d er beiden Stoffe m ite in an d er gesichert w ird.
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Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Mai 19381). —  In  T onnen  zu  IOOO kg.

B ezirke Hämatit
Bessemer- Thomas-

Stahleisen,
Spiegel
eisen,

Puddel-
roheisen

(ohne
Spiegel
eisen)
und

sonstiges
Eisen

Insgesamt

eisen roheisen (saures (basisches 
Verfahren) Verfahren)

mangan
und

Ferro
silizium

Mai
1938

April
1938

M ai 1938: 31 Arbeitstage, A p r i l  1938: 30 Arbeitstage
1 Rheinland-Westfalen . .
| Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen . .

Schlesien............................
j Kord-, Ost- und M itte ldeu tsch land................................................

Süddeutschland....................................................................................
S a a rlan d .....................................................................

47 532 

I  23 001

|  46 128 

|  24 719

763 357

— |  92 709 

ISO 167

267 110 
24 005

|  47 450
I  28 884

1119 110 
50 903

1 151102 
30 739 

193 208

1 035 824 
47 539

141 632
30 157 

187 295

Insgesamt: Mai 1938 
Insgesamt: April 1938

70 533 
65 457

70 847
71 759

— 1 036 233
— 965 107

338 565 
310 235

28 884
29 889

1 545 062
1 442 447

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 49 841 48 082
-----------------------  ------------------------------

Januar bis Mai

1938 1937

Rheinland-Westfalen............................................................................
I Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Obeihessen........................................

Schlesien................................................................................................
Kord-, Ost- und M itte ldeu tsch land................................................

J Süddeutschland....................................................................................
« S aa rlan d .................................................................................................

234 054 

|  77 786

^ 207 928 

|  150 179

|  3 590 943

[  _  \
(  > 446 432

868 779

1 222 377 
110 999

|  249 277
136 652

5 231214 
241 427

\  723 135
152 100 
947 530

4 520 378 
203 130 
674 122
131 456
876 994

Insgesamt: Januar,Mai 1938 
Insgesamt: Januar Mai 1937

311 840 
316 837

358 107 
403 049

— 4 906 154
— 4 289 399

1 582 653 
1292 529

136 652 
104 266

7 295 406
6 406 080

/  Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 48 314 42 424

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1) . —  Im  M a i  1938 w aren  168 (April 1938: 168) Hochöfen vorhanden . I n  B etrieb  
befanden sich 134  (132), ged äm p ft w aren  3 (2), zum  A nblasen  s ta n d en  fertig  6  (8 ), in  A usbesserung oder N euzustellung befanden 
sich 15 (16) u n d  s tü l lagen  10 (10).

l ) Sach  den Erm ittlungen der 'Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Mai 1938.
Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Am Ende Rohblöcke und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg Herstel

lung an 
Schweiß- j 

stahl 
1000 t  1

Hä-
matit- Stahl- Gieße- rei_ Puddel-

zusammen in Betrieb 
einschl. befindliche 

sonstiges Hochöfen

Siemens-Mart in-
Thomas-

Besse-
mer-

son
stige

zu
sammen

darunter
Stahl
gußsauer basisch

Januar 1938 178,3 417,8 141,0 16.9 773,3 130 179,2 827,3 40,1 21,0 31,1 1098,7 22,9 18.4
Februar. . . . 158,2 389,8 123,6 14,S 704,4 124 184.7 805,4 36,0 21,4 27,0 1074,5 22,3 16,9
M ärz................ 164.1 409.8 127,1 9,8 726,0 118 182,6 865,0 35,6 19,0 31,5 1133,7 24.8 20.9
A pril................ 147,7 386.6 107,1 17,3 671,6 111 156,7 721,4 36.4 12,5 26,6 953 6 20,9
M a i ................ 133.0 370,5 110,3 17.2 644,0 105 972,3 ___ :___

Bergbau und Eisenindustrie sowie Außenhandel Kanadas in den 
Jahren 1936 und 19371).

Die Eisenindustrie der Vereinigten Staaten im Jahre 19371).
1936*) 1937

1936*) 1937

in t  zu 1000 kg

Kohle, F ö rd eru n g ................................. 13 815 914 14 293 328
M Einfuhr 12 460 428 14 519 239
M Ausfuhr . . , . . 373 380 322 299

Koks, E rze u g u n g ................................ 2 181 628 2 331 352
,, E i n f u h r .................... 555 985 378 992
„  Ausfuhr . . .  . . . 16 525 33 529

Eisenerz, Verladungen ab Grube . . 5 311 5 622
„ Einfuhr 1 238 417 1 647 974

A u sfu h r................ 2 472 4 050
Roheisenerzeugung ............................ 689 083 913 237

«darunter:
Basisches R o h e is e n ........................ 539 424 733 258
Gießereiroheisen................................ 86 404 107 096
Sonstiges Roheisen............................ 63 255 72 883

Eisenlegierungen ................................ 70 101 81 742
Stahlerzeugung 1 095 130 1 373 983

darunter:
Siemens-Mart in-Stahl........................ 1 059 618 1 317 170
E le k r ro s ta h l .................................... 35 512 56 813

Fertigerzeugnisse.................................... 879 366 1 076 989
darunter:

S ch ienen ............................................. 118 051 78 829
Baustahl und W alzdraht................ 256 897 274 104
Grob- und Feinbleche, Handelsstab

stahl usw.......................................... 504 418 724 056
Röhren

aus Fluß- und Schweißstahl . . . 63 386 84 448
aus G u ß e isen ..................................... 17 982 27 270

A n H o c h ö f e n  w aren  am  31. D ezem ber 1937 v o rh an d en  10 
m it e iner jäh rlic h en  L eistu n g sfäh ig k e it v o n  1 4 7 2  225 t ;  dav o n  
befinden sich  7 in  O n ta rio  u n d  3 in  N eu sch o ttlan d . I n  B e trieb  
s ta n d en  zu  E n d e  1937 6  H ochöfen . V e r b r a u c h t  w urden  zu r 
R oheisenerzeugung  1 7 4 7  204 (1936: 1 3 0 6  058) t  E isenerze,
Schlacke usw ., 426 896 (317 006) t  K a lk s te in  u n d  817622 (617577)t 
K oks oder 1,944 (1,925) t  E rze  usw .. 0,474 (0,467) t  K a lk s te in  u n d  
0,909 (0,910) t  K o k s je  t  e rzeug ten  R oheisens.

*) Nach dem Jahrbuch des „American Iron and Steel Institute“ für 1937.
*) Teilweise berichtigte Zahlen.

in t  zu 1000 kg

R o h eisen  u n d  E isen le g ie ru n g en : 
Leistungsfähigkeit am 31. Dezember .
E rzeu g u n g * )............................................
Erzeugung in °0 der Leistungsfähigkeit

davon an K oksroheisen ....................
Holzkohlenroheisen . . . .

Hochöfen:
vorhandene am 31. Dezember . . . 
in Betrieb am 31. Dezember . . . .  

Verbrauch insgesamt an
E is e n e rz ................................................
Schrott ................................................
Schlacken usw........................................

Verbrauch je t  erzeugten Roheisens:
E is e n e rz ................................................
S ch ro tt....................................................
Schlacken usw........................................
K alkstein................................................
Koks ....................................................
H o lz k o h le ............................................

F lu ß s ta h l  u nd  S tah lg u ß :
Leistungsfähigkeit am 31. Dezember . .
Erzeugung4) ................................................
Erzeugung in % der Leistungsfähigkeit .

davon an S tah lb lö c k e n ........................
S ta h lg u ß ................................

Erzeugung an legierten Stählen . . . .  
Erzeugung an nichtrostenden Stählen . . 

darunter Stahl mit 18 % C1*" 8 % Ki
Stahl mit 12 bis 14 % Cr . . 
Stahl mit 16 bis 18 % Cr . . 
chromreichere oder Chrom-Kickel-

Legierungen............................
Verbrauch an Eisen- und Stahlschro tt . .

L e is tu n g  de r W alzw erke:
Herstellung an warmgewalzten Erzeugnissen

aus Eisen und Stahl4) ................................
aus legiertem S t a h l ....................................
aus nichtrostendem Stahl............................

A ußenhandel*):
Ausfuhr an Eisen und Eisenerzeugnissen . 
Ausfuhr an Eisen- und Stahlschrott . . . 
Einfuhr an Eisen und Eisenerzeugnissen 
Einfuhr an Eisen- und Stahlschrott . . . .

50 398 413 
31 525 654 

62.6 %
31 447 370 

78 284

246
176

52 227 493
1 361 709 
4 405 414

1,701
0.044
0,144
0,362
0,895
0,695

70 891 739 
48 532 142 

68,4% 
48 273 014 

259 128
2 929 760

92 421 
39 733 
23 976 
21 628

7 084 
27 111 488

34 342 201 
1 479 182 

62 347

1 241 227 
1 972 087 

532 983 
144 521

51 509 575 
37 721 313 

70,8%
37 638 472 

82 841

241
95

63 080 607 
1 4<6 234 
5 066 283

1,718
0,041
0,138
0,361
0.903
0,677

72 739 829 
51 377 800 

70,6%
51 123 241 

254 559 
3 081 148 

142 076 
60 064 
30 787 
24 992

26 233 
27 484 502

37 354 651 
1 610 839 

89 720

3 527 542
4 161 428 

458 744
82 946

*) S. a. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 503. — 4) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 588 89.
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W irtschaftliche Rundschau.
Der französische Eisenmarkt im M ai 1 9 3 -̂
T ro tz um fangreichen A rbeiten  fü r  die Zwecke der na tio n a len  

V erteid igung v e rh a rrte  der M ark t in  seiner Reglosigkeit. Die 
E r z e u g u n g  ging im  B erich tsm onat w eiter zurück. B is E n d e  
A pril z. B. sank  die R o h e is e n e rz e u g u n g  auf 479 000 t  gegen 
552 000 t  im  März u n d  654 000 t  im  A pril 1937; die R o h s t a h l 
erzeugung nahm  gleichzeitig von  564 000 t  im  M ärz 1938 auf 
503 000 t  im  A pril 1938 (April 1937: 684 000 t)  ab . D ie S tah l
erzeugung erre ichte im  A pril n u r noch 62 % der bisherigen 
H öchstleistung, die R oheisenerzeugung nu r noch  55 % . Die 
A usnutzung der L eistungsfäh igkeit bei der Roheisengew innung 
b etrug  im  A pril n u r  noch 39 %• D as N eugeschäft in  W a l z 
e r z e u g n i s s e n  w ar unzureichend, so daß  m an  befü rch te te , dem 
n äch st zu größeren E n tlassungen  schreiten  zu m üssen. W ährend  
sieh bei B lechen die L ieferfristen  noch au f 1%  bis 2 M onate be
liefen, w aren sie bei allen gängigen W alzerzengnissen äu ß erst kurz.

Im  Laufe des M onats m ach te  sich keine W iederbelebung be
m erkbar. D ie von  der R egierung getroffenen E n tscheidungen  
w aren voller U nsicherheit sowohl au f w irtschaftlichem  als auch  auf 
geldlichem  G ebiet, u n d  die K u n d sch aft w ag te es n ich t, V er
p flichtungen einzugehen. N u r die unabw eislichen Bedürfnisse 
w urden gedeckt. D ie geldlichen Schw ierigkeiten zahlreicher 
W erke blieben beträch tlich ; d ie  ziem lich rücksichtslose G eld
abw ertung  v eru rsach te  den K äu fern  ausländ ischer Erzeugnisse, 
die sich n ich t im  A ugenblick der B estellung h a tte n  eindecken 
können, ernstlichen  Schaden. E nde M ai rief die V eröffentlichung 
w eiterer gesetzlicher B estim m ungen W iderspruch in  den  in d u 
striellen  K reisen  hervor, die der A nsicht sind , daß  die A bsichten  
der R egierung w ohl aufrichtig , aber von  politischem  G eist g efärb t 
sind, der eine W iederbelebung der G eschäfte völlig v erh indert. 
Inzw ischen a rbeiten  die E isenhü ttenw erke  m it w eiter v erm in 
d e rte r L eistungsfähigkeit.

D er R o h e is e n m a r k t  s ta n d  zu M onatsbeginn u n te r  schlechten  
A ussichten. M an h a tte  zw ar geglaubt, im  A pril den  tie fsten  S tan d  
erre ich t zu haben , ab er im  M ai w urde der G eschäftsum fang noch 
geringfügiger. D ie E rzeugung n ah m  w eiter ab . D er nationale  
Preisüberw achungsausschuß gab dem  G esuche der H erste ller 
von phosphorreichem  G ießereiroheisen s ta t t ,  u n d  die Pre ise  w urden 
vom  4. Mai an  auf 598 F r, F rach tg ru n d lag e  Longw y, fü r  phos
phorreiches G ießereiroheisen N r. 3 festgesetzt. Im  V erlauf des 
M onats t r a t  keine irgendw ie erw ähnensw erte Besserung ein. V or 
der Pre iserhöhung  w ar der d ringendste  B edarf gedeckt w orden. 
N achher h ie lt sich die K u n d sch aft zurück, wie das in  solchen 
Fällen  die R egel is t. D ie P re ise w erden zweifellos ba ld  w eiter 
steigen. D ie neue G elden tw ertung  v e ru rsach t in  der T a t  eine 
V erteuerung der fü r  die R oheisenerzeugung benö tig ten  R o h 
stoffe. F a s t  säm tliche Industriezw eige w erden davon  betroffen , 
insbesondere die H eizungs- u n d  B au industrie . D ie K rise  in  der 
M aschinenindustrie sp itz te  sich zu. D ie K osten  fü r  N eukon
s tru k tio n en  w irken sich nach  den verschiedenen G eldschw an
kungen lähm end  aus. E nde M ai rechnete  m an  n ich t m it e iner 
baldigen Z unahm e des in länd ischen  B edarfes an  G ießereiroheisen; 
die H ochofenw erke sc h ränk ten  die E rzeugung m ehr u n d  m ehr 
ein, um  keine M engen auf L ager nehm en zu m üssen. N ach 
H ä m a tit  fü r  die S tah lbere itung  b es tan d  w ieder einige N achfrage. 
A uch die A bsatzm öglichkeiten  fü r  Thom asroheisen w urden  besser. 
D ie A bschließung des englischen M ark tes ließ n u r  geringe H off
nungen  fü r  e tw as größere A usfuhrgeschäfte. D ie erw ähn ten  
neuen  Pre ise  fü r  G ießereiroheisen N r. 3 P . L . v erstehen  sich ohne 
E rzeugerabgabe; m it dieser be tragen  sie 655 F r. D ie P re ise fü r 
H ä m a tit  u n d  Spiegeleisen la u te te n  in  E r wie fo lg t:

H äm atit Spiegeleisen
Bezirk für Stahlerzeugung für Gießerei

Osten  879 879 1044
N orden ........................................ 879 879 1049
W esten........................................  909 909 1079
M ittelfrankreich........................  889 889 1059
S ü d w esten ................................  894 894 1064
S üdosten   899 899 1069
Pariser B e z i r k ........................  879 879 1049

D er H a lb  z e u g  m a rk t ko n n te  sich dem  in  den  anderen  E isen 
zweigen herrschenden  S tills tan d  n ich t entziehen. D ie W eite r
v era rb e ite r b lieben dem  M ark te fern . D ie W erke sahen  sich daher 
gezw ungen, ih re  E rzeugung  einzuschränken , um  n ich t in  u n g e
w öhnlichem  M aße au f L ager a rb e iten  zu m üssen. E n d e  Mai 
m ach te  sich im  In lan d e  eine leich te  B esserung bem erkbar. Es 
koste ten  in  F r  oder in  £  je  t :

In la n d 1):
Zum Walzen Zum Schmieden

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

R o h b lö c k 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 r1):
Goldpfund Goldpfund

Vorgewalzte Blöcke, 140 mm Platinen, 20 lbs und mehr . 5.8.6
und m e h r  5.5.6 Platinen, Durchschnitts-

2y2- bis 4zöllige Knüppel . 5.7.6 gewicht von 15 lbs . . . 5.10.-

Die Lage d er S t a h l -  u n d  W a lz w e r k e  w ar zu Anfang Mai 
keinesw egs g länzend . N eue A ufträge gingen n u r in  unzureichen
dem  M aße ein. T ro tzdem  sc h rän k ten  die W erke ihre Erzeugung 
n u r  sehr geringfügig ein. F ü r  die gängigen Abmessungen waren 
die L ieferfristen  sehr kurz. Gewöhnlich erfahren  die Walzwerke 
um  diese Ja h resze it eine b e träch tlich e  Belebung. Dieses Jah r 
w ar dem  n ich t so. Lediglich der N orden  w ar infolge von Aufträgen 
der Zechen etw as g ünstiger gestellt. D er Schiffs- und  Behälterbau 
w aren ferner noch zwei g u te  A bnehm er. M an kan n  sagen, daß alle 
A bm essungen u n d  alle G ü ten  von  der K rise  berü h rt wurden. 
D ie gängigen E rzeugnisse w urden  von den  W erken innerhalb 
a c h t T agen geliefert. Die n u r langsam  w eiterschreitenden Ver
hand lungen  ü ber die E rn eu eru n g  der IR  G. vergrößerten  noch die 
R a tlo s ig k e it der V erkäufer u n d  d er K undschaft. Obwohl m an 
n ich t an  der E rn eu eru n g  d er IR G . zweifelte, blieben Geschäfts
abschlüsse schwierig. D er am erikan ische W ettbew erb , der sich 
sogar in  den  baltischen  L än d ern  füh lbar m achte, w ar in Japan  
besonders lebhaft. Im  In la n d e  gingen die Geschäfte keineswegs 
g länzend , doch m uß d a rau f hingew iesen w erden, daß  die Vor
rä te  bei der K u n d sch a ft u n d  den  H än d le rn  s ta rk  zurückgingen, 
w as den  M ark t zu r A ufgabe se iner Z urückhaltung  veranlassen 
d ü rfte . Gegen M onatsende k am en  von  den  W erften  und  dem 
B a u m a rk t zahlreiche P re isan fragen . A uch in  rollendem  Eisen
hahnzeug  besserten  sich die A ussichten . E nde M ai w aren wie in 
den  vorhergehenden  W ochen S iem ens-M artin-S tahl u nd  Sonder
stäh le  infolge der s ta rk e n  N achfrage fü r  Zwecke der nationalen 
V erteid igung bevorzugt. E s koste ten  in  E r oder in  £  je  t :  

In la n d 1):
B e to n s ta h l................................ 1080 Träger, Normalprofile . . . .  1055
R ö h ren stre ifen ............................ 1107 Handelsstabstahl............................. 1080
Große Winkel ........................  1080 Bandstahl .....................................1210

A u sfu h r1):
Goldpfund Goldpfund

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

D er B le c h m a rk t  zeichnete  sich du rch  bessere Verfassung 
gegenüber den  anderen  M ärk ten  aus. Insbesondere w aren die 
A ussich ten  fü r  G robbleche sehr g u t, obwohl bei den Kessel
fab rik en  teilw eise eine A bschw ächung festzustellen  war. In 
zwischen sind  die heim ischen W erften  w ieder m it A ufträgen am 
M ark te  erschienen; auch  aus E n g lan d  e rw arte t m an dem nächst 
größere B estellungen. D ie L ieferfris ten  fü r Feinbleche betrugen 
ungefäh r zwei M onate, w erden sieh ab er w ahrscheinlich ver
kürzen , da  d er M ark t Zeichen von Schw äche erkennen läß t. Im  
V erlauf des M onats b eh au p te te  sich d ie Lage, u n d  die Bestell
b ücher b lieben g u t gefü llt. G robbleche w aren nach  wie vor be
g ünstig t, doch b ah n te  sich auch  bei M ittel- u n d  Feinblechen eine 
Besserung an . Sonderbleche fü r  den  K raftw agenbau  w aren gut 
gefrag t. E s k o ste ten  in  F r  oder in  £  je  t :

In la n d 1):
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 . . . 1775
Weiche Kesselbleche, Durchschnittspreise (Pariser Bezirk):

Siemens-Martin-Güte . . 1675 1,75 bis 1,99 mm . . . .  1723,50
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm: 1 m m ..................  1837,50

Thomasbleche: 0,5 mm  : 2293,50
4 bis unter 5 mm . . . .  1350 Universalstahl, Thomasgüte,
3 bis unt^r 4 mm (ab Osten) 1560 G rundpreis ...................1215

Universalstahl, Siemens-
Martin-Güte, Grundpreis . 1415 

A u sfu h r1):
Bleche: \ Goldpfund Bleche: Goldpfund

9.6 mm 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 mm bis unter 6,3 mm 6.13.— Universalstahl .....................6.1.—
4,0 mm bis unter 4,7 mm 7.-.6

In  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e n  h errsch te  keine große 
G eschäftstä tigkeit. Im  In la n d  w ar d er A uftragseingang immerhin 
noch zufriedenstellend  u n d  erm öglichte  den  W erken eine ange
m essene B eschäftigung. E s k o ste te n  in  F r  je  t :
Blanker Draht . . 
Angelassener Draht

1640—1660
1740—1760

Verzinkter Draht . . . 2015—2035
S ta c h e ld ra h t................................1925

D er S c h r o t t  m a rk t w ar in  der e rsten  M aihälfte sehr unüber
sichtlich . I n  versch iedenen  B ezirken  verfüg ten  die H ändler über 
um fangreiche B estände. U n te r  B erücksich tigung  der Ausfuhr
abgabe bo ten  die P re ise  w enig A nreiz auf den W eltm ark t; das 
A usfuhrgeschäft blieb deshalb  unbed eu ten d . E n d e  Mai waren 
d ie P re ise rückläufig .

x) Die In lan d sp re ise  v erstehen  sich ab  W erk  Osten, die Aus
fuhrpreise  fob A ntw erpen  fü r  die T onne zu 1016 kg.
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D er belgische Eisenm arkt im  M ai 1938.
Im  allgem einen  h e rrsch te  au f dem  M ark te  in  den  e rsten  

M aitagen R uhe . Seit M itte  A pril h a t  sich d ie L age au f dem  A us
fuhrm ark t e tw as gebessert, ohne d aß  sich diese B esserung w irklich 
durchsetzte. X eue A u fträge  w aren  wenig zahlreich , u n d  die in s
gesam t v e rb u ch ten  B estellungen  re ich ten  keinesw egs aus, die 
W erke n o rm al zu  beschäftigen . W egen d er E rn eu eru n g  der IR G . 
verhandelte  d ie  belgische G ruppe w eiter, ohne d aß  es bis M onats
schluß gelang, zu  einer V erständ igung  zu kom m en, d a  d ie W erke 
Boel unerfü llb are  M engenforderungen ste llten . M an h a t  daher 
die E n tsch e id u n g  d er belgischen R egierung  angeru fen 1). In  m aß 
gebenden K re isen  w ar m an  d e r A nsich t, daß  eine H erabse tzung  
der IR G .-P re ise  unverm eid lich  sein d ü rfte .

Im  V erlauf des M onats d a u e r te  die R uhe an . Die erte ilten  
A ufträge deck ten  im  w esentlichen den  d ringenden  B edarf. H ol
land, die M andschurei u n d  J a p a n  w aren  am  M ark te . D er am eri
kanische W ettb ew erb  m ach te  sich e rn eu t s tä rk e r  füh lbar, so im 
Fernen O sten  au f dem  B lechnrark t. D ie K u n d sch aft s te llte  in 
zwischen e rh ö h te  A nsprüche, u n d  ta tsäch lich  sind  auch  bereits 
P re iszugeständnisse bew illig t w orden. W äh ren d  bei H andels
stabstah l d ie A ufbestellungen  n u r  einen geringen P rozen tsa tz  
ausm achten , w aren  sie be i F einb lechen  b e träch tlicher. M an 
spricht von  d er F estse tzu n g  von  K am pfpre isen , da m an  überall 
einem ziem lich leb h a ften  am erikan ischen  W ettbew erb  begegnet.

Im  M ai h a t  „C osibel“  84 000 t  v e rb u ch t, d a ru n te r  82 000 t  
S pezifikationen; auf d as In la n d  entfie len  etw as w eniger als 
50 000 t  u n d  au f d ie A usfuhr n u r  32 000 t .  Z ugeteilt w urden  den 
W erken 27 500 t  H albzeug , 7000 t  F o rm stah l, 30 000 t  S tab stah l, 
12 000 t  U n iv ersa ls tah l sowie M ittel- u n d  G robbleche und  5000 t 
Feinbleche.

D er W ettb ew erb  in  R o h e i s e n  w ar zu  M onatsanfang  u n v er
ändert lebhaft bei begrenztem  G eschäft. D er französisch-belgisch- 
luxem burgisehe R ohe isen v erb an d  se tz te  d en  P re is fü r  G ießerei
roheisen X r. 3 au f 540 F r  fre i A thus, verzo llt, fest, doch lag  der 
ta tsäch liche P re is  30 bis 40 F r  d a ru n te r. P hosphorarm es R o h 
eisen k o ste te  720 F r  fre i W erk ; H ä m a ti t  fü r  G ießereizwecke 
behaup te te  sich au f 900 F r  u n d  H ä m a tit  fü r  die S tah lbere itung  
auf 800 F r. Im  V erlauf des M onats b lieb  die G eschäftstä tigkeit 
schwierig infolge des s ta rk e n  W ettbew erbs h au p tsäch lich  in  
phosphorreichem  G ießereiroheisen. P hosphorarm es R oheisen  
koste te  u n g efäh r 700 F r. E n d e  M ai w aren  d ie  P re ise  bei v e r
m indertem  G eschäft schw ach. D er V erb an d  fo rderte  fü r  phos
phorreiches G ießereiroheisen  X r. 3 P .L . 500 F r, doch lagen  die 
ta tsäch lichen  P re ise um  20 bis 30 F r  n iedriger. P hosphorarm es 
G ießereiroheisen k o s te te  650 F r, H ä m a tit  fü r  G ießerei 700 F r  
und fü r S tah lb e re itu n g  800 F r.

D er H a lb z e u g m a r k t  w ar im  V ergleich zu  der außergew öhn
lich günstigen  L age d e r  vorhergehenden  M onate schw ächer. Die 
W eiterverarbeiter im  In la n d e  w aren  zw ar am  M ark t, doch w ar 
das A usfuhrgeschäft sehr b esch rän k t. Im  V erlauf des M onats 
tra t keine A enderung  ein. E s k o ste ten  in  F r  oder in  £  je  t :  

In land*):
Vorgewalzte Blöcke . . . . .  840 Platinen .  ............................  950
K n ü p p e l......................................... 860

A usfuhr*):
Goldpfund Goldpfund

B ohb löcke.................................5.—.— P la t in e n ..................................5.8.6
Vorgewalzte Blöcke . . . .  5.5.6 B ö h ren stre ife n ...........................6 .15-
K n ü p p e l..................................... 5.7.6

D er G eschäftsabsch luß  in  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  w ar zu 
M onatsbeginn w enigstens im  In la n d e  ziem lich zufriedenstellend. 
Das A usfuhrgeschäft wies zw ar eine gewisse B esserung in der Zahl 
der g e tä tig te n  A bschlüsse auf, n ich tsdestow en iger b lieb  die 
Tonnenm enge unzure ichend , u m  den  W erken  ein ein igerm aßen 
norm ales A rb e iten  zu  erm öglichen. Im  V erlauf des M onats be
h au p te te  sich d as A usfuh rgeschäft im  allgem einen, im  S tab stah l 
besserte es sich etw as. D er In la n d sm a rk t zeig te  den  gleichen B e
schäftigungsgrad , d er sich  aus dem  Zw ange d er K u n d sch a ft ergab, 
dringenden B edarf zu  decken . E n d e  M ai h e rrsch te  R uhe . Die 
Z urückhaltung  d e r  K u n d sch a ft v e rs tä rk te  sich noch infolge der 
Schw ierigkeiten, d ie  in n e rh a lb  d e r  belgischen G ruppe über die 
V erlängerung d e r IR G . b es tan d en . E s  k o ste te n  in  F r  oder in  
£ je  t :

In la n d 2):
Handelsstabstahl............................. 1100 Warmgewalzter Bandstahl . . 1300
Träger, Normalprofile . . . .  1100 Gezogener Bandstahl . . . .  1865
B reitflanschträger......................... U l»  Gezogener Vierkantstahl . . . 2025
Mittlere W in k e l............................. H00 Gezogener Sechskantstahl . . 2375

*) D ie B oel-W erke h ab en  inzw ischen u n te r  dem  D ru ck  der 
R egierung ih re  M engenforderung  fa llen  lassen ; d ie belgische 
G ruppe h a t  sich  d a ra u fh in  in  d er S itzu n g  d er IR G . in  P a ris  am  
15. J u n i  m it d e r  V erlängerung  d er IR G . e in v e rs tan d en  e rk lä rt.

Z) p)ie In lan d sp re ise  v e rs teh en  sich ab  W erk , die A u sfu h r
preise fob  A n tw erp en  fü r  d ie T onne zu  1016 kg.

A u sfu h r2): 
Goldpfund 

5 .5 -  
4.17.6 
4.19- 
4.18.-

Papierpfund 
Gezogener Rundstahl . . . 12.10.- 
Gezogener Vierkantstahl . . 14.5.- 
Gezogener Sechskantstahl . 15.5.-

H andelsstabstahl................
Träger, Normalprofile . .
Breitflanschträger . . . .
Mittlere V in k e l ................
Warmgewalzter Bandstahl

Auf dem  S c h w e i ß s t a h l  m ark t kam en zu M onatsbeginn w enig 
bedeu tende Abschlüsse zustande. D ie P re ise schw ankten  je  nach  
der W ich tigkeit u n d  den  Spezifikationen zwischen 6 .5 .-  und  
6 .10 .- P ap ierpfund . Im  V erlauf des M onats besserte sich die 
N achfrage zw ar etw as, E n d e  Mai neig te  d er M ark t jedoch w ieder 
z u r Schwäche.

Die Lage des B le c h m a rk te s  ließ in  allen E rzeugnissen  zu 
w ünschen übrig. N eue A ufträge w aren  sehr gering u n d  e rstreck ten  
sich außerdem  auf völlig unzureichende M engen. Lediglich bei 
verz ink ten  B lechen u n d  Schw arzblechen t r a t  eine kleine B esserung 
ein. Am M onatsschluß w ar die Z urü ck h a ltu n g  d er K äu fer groß, 
u n d  n u r der d ringendste  B edarf w urde gedeckt. E s k o ste te n  in 
F r  oder in  £  je  t :

I n la n d 2):
Gewöhnliche Thomasbleche 

(Grundpreis frei Bestimmungsort): Bleche (geglüht und gerichtet):
8 m m   1300 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 r2):

Goldpfund
Universalstahl (Grundpreis Riffelbleche: Goldpfund

fob Antw 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 mm bis unter 6,3 mm 6.13.- 15/16B G (1,85bis 1,65mm) 11.15-
4,0 mm bis unter 4,7 mm 7.-.6 17/18 BG (1,47 bis 1,24 mm) 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 . . . 6.9.- 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 bis 0,46mm) 13.15.-
6.3 mm bis unter 7,9 mm 7.8.6 30 BG (0,3 mm) . . . .  16.15.-

A bschlüsse in  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e n  b lieben zu 
friedenstellend. D er In lan d sm ark t e r te ilte  ziem lich g u te  A uf
träg e , u n d  auch  das A usfuhrgeschäft ste ig e rte  sich. D ie günstige 
Entw ick lung  b eh au p te te  sich zu E n d e  Mai n ich t ganz. Die G e
sc h äfts tä tig k e it verlangsam te  sich, u n d  die A usfuh r ging von 
neuem  zurück. E s koste ten  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 er S c h r o t t  m ark t blieb w ährend  des ganzen M onats 
schw ach. D ie A usfuhr l i t t  u n te r  dem  U m stande, d aß  sich die 
V erkäufer w eigerten, zu dem  neuen vom  In te rn a tio n a len  S c h ro tt- 
ve rb an d  festgesetzten  Preise von  5 5 /-  sh  zu  v erkau fen . E nde 
des M onats w aren  zahlreiche S ch ro ttso rte n  ta tsä ch lic h  n ich t 
u n te rzu b rin g en ; die Preise gaben  le ich t nach . E s k o ste te n  in  
F r  je  t :
Sonderschrott für Hochöfen . . . .
Gewöhnlicher Schrott für Hochöfen .
Siem ens-M artin-Schrott....................
D re h sp ä n e ...........................................
Maschinengußbruch, erste Wahl 
Maschinengußbruch, zweite Wahl . .
Ofen- und Topfgußbruch (Poterie)

3. 5. 31. 5.
300—310 300—310
270—280 250—260
350—360 320—340
250—260 250—260
500—505 450—460
460—470 420—430
310—320 300—310

Der englische Eisenmarkt im M ai 1938.
W äh ren d  des B e rich tsm onats gab  m an  sieh k au m  M ühe, die 

Besorgnis über d ie zukünftige  G eschäftsentw icklung zu  v e r
bergen. D ie gew altigen V orrä te  an  fa s t säm tlichen  E rzeugnissen  
d rü ck ten  au f den  M ark t u n d  w aren  angesich ts der sinkenden  
N achfrage m ehr als ausreichend , den  B edarf der V erb raucher 
zu decken. Lediglich d er Schiffbau e rte ilte  einige A ufträge, doch 
erh ie lten  die W erke du rch  diesen Industriezw eig , abgesehen von  
der K riegsm arine, an  H eubestellungen n u r  geringe U n te rs tü tzu n g . 
Zw ar erfo lg ten  n ach  wie vo r um fangreiche L ieferungen, doch 
geschah dies au f a lte  V erträge h in , u n d  zu  M onatsende v erfü g ten  
e in ig e  W erke n u r  noch ü b er einen geringen A uftragsbestand . A uch 
die X achfrage der K o n s tru k tio n sw e rk s tä tten  w ar gering ; obwohl 
m an  d am it rechnete , d aß  im  Z usam m enhang m it der beschleunig
te n  D urchführung  d er W iederau früstung  größere A ufträge  e r te ilt 
w erden w ürden , genügten  die im  V erlauf des M onats an gefo rderten  
M engen n ich t, dem  M ark t e in  anderes A ussehen zu  geben. D ie 
re in en  W alzw erke l i t te n  besonders u n te r  A rbeitsm angel infolge 
d er um fangreichen  L agerbestände a n  b ritischem  u n d  e inge
fü h rtem  S tah l be i den  V erbrauchern . V erschiedentlich  w aren  die 
W erke fü r  höchstens d re i Tage in  d er W oche b eschäftig t. T ro tz 
dem  b lieben  d ie S tahlw erke bei ih re r  P re ispo litik , u n d  ebenso 
g aben  d ie  E rzeuger v on  G ießereiroheisen, S tah leisen  u n d  Schw eiß
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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  M a i 1 9 3 8  (in P ap ierpfund).

7. Mai 14. Mai 21. Mai 28. Mai

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands- 
Preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands- 
Preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands- 
Preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands- 
Preis 

£ sh d

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 0 0 4 10 0 5 0 0 4 10 0 5 0 0 4 10 0 5 0 0 4 10 0
7 17 6 7 17 6 7 17 6 7 17 6 7 17 6 7 1/ b 7 17 6 7 17 6

11 9 0 9 15 6 11 9 0 9 15 6 11 9 0 9 15 b 11 9 0 9 15 6
bis bis bis bis bis bis bis

12 0 10 19 0 12 0 64) 10 19 0 12 0 b4) 10 19 0 12 0 64) 10 19 0
11 15 05) 11 15 05) 11 15 0°) 11 15 0b)

3/8 zölliges G ro b b le c h .................... 11 8 o4) 10 5 0 11 8 04) 10 5 0 11 8 04) 10 5 0 11 8 04) 10 5 0
bis bis bis bis

10 10 6 10 10 6 10 10 b 10 10 6
11 0 06) 11 0 0b) 11 0 üb) 11 0 0*)

2) Cleveland-Gießereiroheisen Nr. 3 irei Tees-Bezirk; Festlandpreis fob. — 2) Abzüglich eines Treunachlasses von 5 /- sh je t. — 3) Für dünnen britischen 
Stabstahl wird ein Preisnachlaß von 15/- sh gewährt. Preise für festländischen Stabstahl und Grobbleche frei Birmingham für die Lagerhalter; andere Käufer 
zahlen für Festlands- und britische Ware den gleichen Preis. — 4) Inlandspreis. ■— 5) Ausfuhrpreis fob britischer Haien.

stah lknüppe ln , deren  Pre ise bis E nde J u n i  festlagen, b ekann t, 
daß  sie bis E nde des Ja h res  keine P re isänderungen  vornehm en 
w ürden. D as geschah in  U ebereinstim m ung m it den  W ünschen 
der R egierung, doch w urde vielfach die M einung v e rtre ten , daß  
die Stahlw erke auf keinen F a ll in  der Lage sein w ürden, ange
sichts der w eichenden N achfrage die Preise auf dem  gegenw ärtigen 
S tande zu halten . Vom A usfuhrm ark t, der w ährend  des B erich ts
m onats stillag , w ar auch  keine U n te rs tü tzu n g  zu e rw arten . Zu 
M onatsende konnte m an die m eisten  E rzeugnisse zu  ungefähr 
sofortiger L ieferung kaufen, ein  ausgesprochener G egensatz zu 
den V erhältn issen , die im  Mai 1937 herrsch ten .

Die gesunkene N achfrage n ach  E i s e n e r z e n  spiegelte sich 
in  weichenden P re isen  w ider. E s bes tan d  n u r geringe N eigung, 
neue Abschlüsse zu tä tig en , da  die m eisten  V erbraucher zu  E nde 
des vergangenen Ja h re s  große M engen gekauft h a tte n  u n d  die 
G efahr, irgendetw as zu versäum en, gering w ar. A nfang  Mai 
k oste te  d ie  F ra c h t fü r  bestes R ubio  7 /6  sh je t  Bilbao-M iddles- 
brough, ging aber zu M onatsende auf 6/6  sh zu rück ; der M ark t 
w ar zu diesem  Z eitp u n k t geschäftslos.

Obwohl es keine zahlenm äßigen U nterlagen  über die L ager
bestände an  G ie ß e r e i r o h e i s e n  g ib t, so w ar doch b ek an n t, daß  
sich reiche V orrä te  hei den  V erbrauchern  u n d  E rzeugerw erken 
befanden. E ine E in fu h r k am  n ich t zus tande; offensichtlich ü b er
sc h ritt die E rzeugung den B edarf u n d  w urde dah er w eiter e inge
sch ränk t. D ie N achfrage der G ießereien fü r  le ich ten  G uß e n t
b eh rte  der N achhaltigkeit, was sta rk en  E influß  auf die Lage des 
G ießereiroheisenm arktes ausüb te. D ie einzigen V erbraucher, die 
norm ale M engen abnahm en, w aren  die B au an sta lten  fü r  schwere 
u n d  Sonderm aschinen. D ie le tz tg en an n ten  verlang ten  h a u p t
sächlich phosphorarm es R oheisen, dessen P re ise n ich t überw acht 
w erden u n d  zwischen £ 5 .10 .- u n d  6 .15 .- schw ankten . S päter 
gingen die Preise jedoch zurück, u n d  die A ussichten w aren n ich t 
günstig . D ie vom  M otorenbau angeforderten  M engen en ttäu sch 
te n , besserten  sich jedoch im  V erlauf des M onats. T ro tz  den 
geschilderten V erhältn issen  gab die F o u n d ry  P ig  I ro n  P roducers 
A ssociation bekan n t, d aß  die P re ise  fü r  P uddelroheisen  u n d  
G ießereiroheisen nach  dem  30. Ju n i, bis zu  welchem Z eitp u n k t 
sie festgesetzt w aren , n ich t geän d ert w erden w ürden. Diese 
B ekanntgabe versetzte  den  M ark t in  einigen Zweifel, so daß  eine' 
w eitere A nkündigung erfolgte, w onach die P re ise bis 31. D ezem ber 
u n v erän d ert bleiben. W enn  die E rzeugerw erke geg laub t h a tte n , 
d aß  diese M aßnahm e einige K au flu st auslösen w ürde, so sahen 
sie sich en ttäu sch t, da  die V erbraucher an  ih re r P o litik  fe s t
h ie lten , von ih ren  V orrä ten  u n d  von  den  L ieferungen auf a lte  
V erträge zu leben; sie kau ften  n u r das N ötigste, um  das auf diese 
W eise erhaltene  R oheisen zu ersetzen. C leveland-G ießereiroheisen 
N r. 3 koste te  1 0 9 /- sh frei Tees-Bezirk, N ortham ptonsh ire- 
G ießereiroheisen N r. 3 108/6 sh und  D erbyshire-G ießereiroheisen 
N r. 3 1 1 1 /- sh frei B lack-C ountry -S ta tionen . D er H ä m a titm a rk t 
v ersch lech terte  sich allm ählich in  dem  U m fange, wie Stahlöfen 
au ß er B etrieb  kam en. Die m eisten  H ersteller von H ä m a tit  h a tte n  
V erträge m it den  S tahlw erken, d ie es ihnen  an  sich g e s ta tte t 
h ä tte n , über e inen großen Teil ih re r E rzeugung in  den kom m enden 
M onaten  zu  verfügen, ab er verschiedene V erträge w urden e n t
w eder aufgehoben oder die L ieferungen zurückgestellt. D ie Preise 
lau ten  bis Ja h resende auf £  6 .13 .- bis 7 .4 .-  frei W erk je  nach  
B ezirk  u n d  fü r  die A usfuhr au f £  6 .10 .- fü r  erste  Sorte . F ü r  
S tahleisen  w aren d ie V erhältn isse ebenso ungünstig  wie fü r 
G ießereiroheisen oder H äm atit. Zu M onatsanfang hieß es, d aß  
V orrä te  von  m ehr als 600 000 t  vorhanden  seien, u n d  es w urde 
angereg t, die R egierung solle der In d u str ie  helfen, diese V orrä te  
abzustoßen . D er V orschlag w urde jedoch abgelehnt, u n d  eine 
A nzahl H ochöfen w urde gedäm pft. Die Preise bis Jah resende 
b etrag en  £  5 .- . -  bis 5.7.6 frei W erk  je  nach  Bezirk.

D as im  B erich tsm onat hereinkom m ende N eugeschäft in  
H a lb z e u g  w ar kau m  nennensw ert. D en V erbrauchern , be

sonders den  reinen W alzw erken, w ar es fa s t unm öglich, auf be
stehende V erträge m it den  b ritischen  W erken etw as abzurufen, 
d a  sie m eist noch ü b er um fangreiche M engen ausländischen Halb
zeugs v erfüg ten , das sie v o r E rn eu eru n g  der Eisenzölle Ende 
März g ekau ft h a tte n . S elbstverständ lich  d ü rften  diese Vorräte 
n u r sehr langsam  in  den  V erb rauch  übergehen, und  zwischen
zeitlich w ird  die H erste llung  b ritischen  H albzeuges beschränkt 
b leiben. F ü r  K n ü p p e l  fan d en  sich n u r  schwer K äufer, doch 
h a tte n  einige H erstellerw erke noch gu te  Lieferm öglichkeiten auf 
a lte  V erträge h in . D ie P re ise la u te te n  u n v erän d ert wie folgt: 
Basische K nü p p e l aus un leg iertem  F lu ß sta h l ohne Abnahm e
p rü fung  in  M engen von  100 t  £  7.17.6 frei Verbraucherwerk, 
basische K n üppel 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 ,8 6  bis 0,99 %  C £  10.2.6; über 0,99%  C 
£ 10.12.6. K nüppel aus saurem  un leg iertem  Siemens-Martin- 
S tah l m it 0 ,2 5 %  C k o ste te n  £ 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 
£  1 1 .15 .-; m it 0,99 b is 1,5 %  C £ 12 .5 .-  u n d  m it 1,5 bis 2 % C 
£ 13 .5 .-. D ie P re ise  fü r  K n üppel aus saurem  legiertem  Stahl 
s te llten  sich auf £  11 .5 .-, fü r  saure  Siliko-M angan-K nüppel auf 
£  11.7.6 u n d  fü r  K nü p p e l aus A u tom aten  stah l auf £  9.15.-. Auf 
d iese P re ise  k o m m t fü r  Schm iedegüte noch ein  Aufschlag.

In  P l a t i n e n  k am en  n u r w enige Geschäftsabschlüsse zu
s ta n d e ; die Blechw alzw erke gaben ih re r E n ttäu sch u n g  darüber 
A usdruck, d aß  der P re is von £  7 .15 .- fre i W erk noch zu einer 
Z eit au frech te rh a lten  w ürde, wo sie se lbst ih re  Preise fü r das 
E nderzeugnis herabse tzen  m üßten .

D ie fehlende N achfrage nach  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  wirkte 
v erstim m end ; m an  rechnete  u m  so w eniger m it einer Besserung, 
da  in  den  Som m erm onaten  das G eschäft gew öhnlich ruhiger ist. 
D ie W erke fü r  schw eres W alzzeug k au ften  beträch tliche Mengen, 
aber die schnelle A bnahm e der v o rhandenen  Bestellungen erregte 
einige Besorgnis. Zu M onatsende w urden  einige gute Aufträge 
u n te rg eb rach t, die a llerd ings n ic h t ausre ich ten , das V ertrauen 
in  den  M ark t w iederherzustellen . I n  le ich ten  E rzeugnissen waren 
G eschäftsabschlüsse im  B erich tsm ona t schw ierig; die Nachfrage 
w ar unzureichend, u n d  allgem ein b es tan d  K urzarb e it. M it R ück
sich t auf d ie reichen L ag erbestände bei den  W eiterverarbeitem  
rechnet m an  n ich t m it e iner ta tsäch lich en  Besserung vor Ende 
des d r i tte n  V ierteljahres. D ie P reise, die bis E n d e  des Jahres 
G ü ltigkeit h aben , la u te te n  wie fo lg t (alles fob, die Preise frei 
L ondon 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 ü b er 4 "  £  10.12.6 (11.3.-), F lachstahl 
ü ber 5 bis 8 "  £  11.12.6 (11.13.-), 3/„zöllige Grobbleche £ 11 .-.- 
(11.3.-), 3/16zöllige G robbleche (8 G) £  12 .10.- frei O rt, dünner 
S tab stah l u n te r  3 "  £  1 1 . - . -  (11.15.-).

Die V erhältn isse au f dem  B le c h m a rk t  w aren  w ährend des 
B erich tsm onats schlecht. E n d e  Mai gingen d ie  Preise für Schwarz
bleche von 26 G u n d  schw erer um  1 5 /-  sh u n d  von 27 G und  leichter 
um  10/— sh zurück, wogegen fü r  Sonderabm essungen eine E r
höhung  um  5 /— sh erfolgte. D ie P re ise  fü r  verz ink te  Wellbleche 
beh au p te ten  sich au f £  16 .15 .- fob u n d  £ 18 .15.- cif Indien . Auf 
den m eisten  A u sfuh rm ärk ten  m ach te  sich lebhafter W ettbew erb 
geltend ; m an k lag te  d a rü b er, d aß  d ie am erikanischen W erke die 
d ringend  nö tigen  A ufträge auf v erz ink te  Bleche u nd  Schwarz
bleche an  sich zogen.

Die P re isänderungen  fü r  W e iß b le c h e  E nde April h a tten  
offensichtlich  keinen  E in flu ß  au f d ie N achfrage. Aus dem  Aus
lande kam en  einige größere A ufträge  herein , doch blieb das Ge
schäft im  In -  u n d  A uslande au f geringe M engen zu baldiger Liefe
rung  besch rän k t. Am  M onatsschluß  w ar die W eißblechindustrie 
zu ungefäh r 36 %  ih re r L e istungsfäh igkeit beschäftig t; die 
unerled ig ten  A ufträge sc h ä tz te  m an  auf 2 /4  M illionen K isten 
zur L ieferung w ährend  des R estes des Ja h res . D ie Ausfuhrpreise 
blieben u n v e rän d e rt au f 20/3 sh je  N orm alk iste  20 X 14 fob und
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für verschiedene L än d er au f 21 /6  sh  fob. N ach  A usschußblechen 
bestand leb h afte  N achfrage zu  schw ankenden P re isen . D er Be
schluß d e r  In te rn a tio n a l T in p la te  A ssociation , d en  V erband  bis 
1941 zu  v erlän g ern , w urde e rw arte t u n d  h a tte  deshalb  keinen  
E influß au f d en  M ark t.

Die L age au f dem  S c h r o t tm a r k t  w ar g ed rück t. W äh ren d  
die ü b erw ach ten  P re ise  b e ibehalten  w urden , g aben  d ie  P re ise  fü r 
nicht ü b erw ach te  S o rten  e tw as nach . D ie m eisten  W erke s te llten  
den S ch ro ttbezug  e in , d a  sie noch größere M engen a u s  A m erika 
und anderen  L än d ern  e rh ie lten , a ls sie verb rauchen  k o nn ten . D as 
schaffte n a tü rlic h  L nzu friedenheit u n te r  den  heim ischen L ieferern. 
An der N o rd o stk ü ste  b e tru g  d er P re is fü r  schw eren gew öhnlichen 
S tah lschro tt u n v e rän d e rt 72 6  sh , in  W ales 6 8  9 bis 71 3 sh u nd  
in  S ch o ttlan d  6 5 /-  b is 67 /6  sh . G ew öhnlicher schw erer G ußbruch 
war zu  70/— bis 72 /6  sh  e rh ä ltlic h ; fü r  schw eren M aschinen
gußbruch v erlan g ten  d ie V erkäufer 75 -  sh ; le ich te r G ußbruch 
wurde am  M onatsende zu  5 5 /-  sh  angebo ten . I n  Südw ales w ar 
gebündelter S ta h lsc h ro tt n u r  schw ierig zu  63/6  bis 6 6 / -  sh zu 
verkaufen , w ogegen d as G eschäft in  hy d rau lisch  gepreß ten  B lech
paketen  etw as anzog  zu  P re isen  von  68  9 b is 71 3 sh. Schwerer 
G ußbruch in  g roßen S tücken  u n d  e insa tzfäh ig  k o ste te  68  '9 bis 
71/3 sh ; d ie  m eisten  V erb rau ch er v erfüg ten  ü b er große V orräte . 
In  S ch o ttlan d  b e tru g en  d ie P re ise  fü r  schw eren S laschinenguß- 
bruch 82/6  sh, fü r  a lte  S ch ienenstüh le  80 -  sh, fü r  schweren 
schm iedbaren S ch w eißstah lsch ro tt, 3 8"  u n d  dicker, 8 5 '-  bis 
87/6 sh  u n d  fü r  m ittle ren  von  * /, bis % "  65 -  bis 67/6 sh. Im  
Sheffielder B ezirk  k o s te te  schw erer G ußbruch  6 8  -  sh  u n d  leich ter 
G ußbruch 6 3 /-  sh . D er P re is  fü r  sa u ren  S ch ro tt m it m indestens 
0,05 %  S u n d  P  s te llte  sich au f 72/6  sh  u n d  m it m indestens 
0,04 ° 0 au f 80 -  sh. L eg ie rte r S ch ro tt m it m indestens 3 %  Ni 
kostete £  8 .5 .-  u n d  S ch n e lla rb e itss tah lsch ro tt £  5 0 .-.—. I n  den 
le tz tg en an n ten  S o rten  fa n d en  allerd ings keine U m sä tze  s ta tt .  
Alle Preise s in d  F re i-W erks-P reise .

Die Normung von leichten Schienen. —  Die U eber- 
w achungsstelle fü r  E isen  u n d  S tah l h a t  du rch  ihre  A nordnung  35 
vom 8 . J u n i  19381) b estim m t, d aß  Schienen bis zu einem  Gewicht 
von 24 kg  m  u n d  d ie  zugehörigen L aschen  fü r  den  In lan d sb ed arf 
nur in  den  A bm essungen, G ew ichten u n d  W erksto ff gü ten  h e r
gestellt w erden  dü rfen , d ie  in  d e r  vom  D eu tschen  N orm enaus
schuß, E . V ., herausgegebenen  DEN 5901, B la tt  1 u n d  2, festge
legt sind . F ü r  E rsa tzzw ecke d ü rfen  L aschen, d ie d iesen  V or
schriften n ich t en tsp rech en , noch b is zum  31. D ezem ber 1940 
hergestellt w erden . I n  besonders beg rü n d e ten  E inzelfällen  kann 
die U eberw achungsstelle  a u f  schriftlichen  A n trag  A usnahm en 
zulassen. D ie A n träg e  s in d  ü b e r d ie zuständ ige  W irtsch afts
oder F ach g ru p p e  d e r  U eberw achungsstelle  fü r  E isen  u n d  S tah l 
einzureichen.

Die A nordnung , d ie n ic h t d as L an d  O esterreich be trifft, ist 
am 9. J u n i  1938 in  K ra ft ge tre ten .

Aus der schwedischen Eisenindustrie. —  Im  e rsten
V ierteljahr 1938 belief sich  d ie  A u s f u h r  v o n  E i s e n e r z  auf 
3 063 000 t ;  gegenüber d e r  gleichen V o rjah rszeit (2 696 000 t)  ist 
sie um  rd . 14 %  gestiegen. D ie A u s f u h r  v o n  E i s e n  u n d  S t a h l  
zeigte eine E rh ö h u n g  v on  74 300 t  au f 84 500 t  oder gleichfalls 
um  rd . 14 % . t  on  d e r  E rh ö h u n g  en tfa llen  5200 t  au f R oheisen  
und  4400 t  au f w arm gew alz ten  un leg ie rten  S tab stah l. D ie A us
fuhr an  R o h ren  is t  von  4900 t  au f 3000 t  oder um  rd . 40 %  zu 
rückgegangen; a n  v e ra rb e ite te n  E isen  w aren  w urden  rd . 3400 t  
oder rd . 35 %  w eniger a ls im  1. V ie rte ljah r 1937 (5300 t )  au s
geführt. D er W e rt des A u s landsabsatzes a n  K ugel- u n d  R o llen 

*) R e ichsanzeiger N r. 130 vom  8 . J u n i  1938.

lagern  stieg  v on  9 254 000 K r  au f 11 538 000 K r  oder um  rd . 25 % . 
D ie E i n f u h r  a n  E isen  u n d  S tah l is t im  V ergleich m it dem  1. V ier
te lja h r  1937 v on  186 800 t  au f 92 300 t  oder m ehr als 50 %  zu 
rückgegangen. D er g rö ß te  R ückgang  e n tfä llt au f R oheisen  (von 
30 000 t  au f 12 900 t) , S ch ro tt (von 19 600 t  au f 2000 t)  u n d  
w arm gew alzten  S tab - u n d  F o rm stah l einschließlich W alzd rah t 
(von 76 900 t  au f 29 000 t) .

Die S t a h l e r z e u g u n g  u n d  d ie  H e r s t e l l u n g  a n  H a i b 
u n d  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  w ar u n te r  dem  D ruck  d er A bschw ä
chung besonders des In lan d sm ark tes zum  T eil b e träch tlich  ge
ringer als in  den  e rsten  d re i M onaten  des V orjahres, w äh ren d  die 
R o h e i s e n e r z e u g u n g  ih ren  h ohen  V o rjah rss tan d  noch um  
17 %  ü b ersch ritt. Im  einzelnen w urden  e rz e u g t:

1. Vierteljahr 
1937 1938

Roheisen einschl. Gußwaren 1. Schmelzung . . . .  131 700 181 000
Eisensehw am m ................................................................  2 900 2 300
Lappen and Rohstangen................................................  6 500 6 100
Bessemerstahl  ................................................................  3 100 3 400
T h o m asstah l.................................................................... 20 800 24 700
Siemens-Mart in-Stahl, g e w ö h n lic h ............................  96 700 77 300

S o n d ers tah l............................  79 500 74 000
T iege is tah l........................................................................ 100 200
Elefetrostahl, gewöhnlich ............................................ 20100 20 800

S o n d ers tah l............................................  39 300 35 600
Fertigerzeugnisse................................................................ 182 000 150 800

D ie Z ahl d e r in  B e t r i e b  b e f i n d l i c h e n  O e fe n  ste llte  
sich wie fo lg t:

am 31. März 1938
• in Betrieb in % samtL

vorhandenen
Hochöfen......................................... . . . 48 60,0
Lancashire-Oefen . . . . 44 44,4
Thomas- oder Bessemerbirnen. .. . . . 9 64,3
Siemens-Martin-Oefen................. . . . 48 68,6
Elektro- und Tiegelstahl-Oeien .. . . . 35 63,6

D er I n l a n d s v e r b r a u c h  a n  handelsfertigem  gew alztem  u n d
geschm iedetem  E isen  u n d  S tah l —  H erste llung  zuzüglich E in fu h r 
abzüglich A usfuhr —  w ird  fü r  das e rste  V ierte ljah r 1938 au f 
171 600 t  berechnet gegen 265 200 t  vom  Ja n u a r  bis M ärz 1937. 
A llerdings geben diese Z ahlen  n ich t d en  w irklichen V erb rauch  
w ieder, da  die auf L ager genom m enen oder aus den  L agerbestän d en  
v e rb rau ch ten  M engen n ich t dabei e rfaß t sind .

D ie g e g e n w ä r t i g e  L a g e  d er schw edischen E isen in d u strie  
zeigt allerdings ein w eniger günstiges B ild , als m an  aus den obigen 
E rzeugungszah len  schließen k ö n n te . L rsach e  d er hohen  A usfuhr 
u n d  d er v erhältn ism äß ig  zufriedenstellenden  E rzeugung  im  
ersten  V ierte ljah r w ar d er rech t bedeu tende A uftrag sb estan d , 
über den  d ie  W erke bei der Jah resw ende v erfüg ten . D ieser A uf
trag sb es tan d  h a t  sieh im  L aufe dieses Ja h re s  n ich t unw esen tlich  
ve rrin g e rt; d e r N eueingang an  B estellungen ließ s ta rk  nach , ob
wohl zweifellos noch großer B edarf an  E isen  u n d  S tah l v o rh a n 
den  is t.

D ie P r e i s e  besonders fü r  B a u stah l u n d  an d ere  F e r t ig 
erzeugnisse h ab en  im  ersten  V ierte ljah r erhebliche E rm äß igungen  
erfah ren . N ach  den  N o tierungen  d er schw edischen E isenw erks
verein igung (Jäm verksfö ren ingen ) k o ste te n :

Ende April
1938

Ia  schwedisches Ausfahrroheisen (höchstens 0,015 %  £ and 0,025 %  P) Kr
je t  zu 1016 kg fob Ausfuhrhafen netto 30 T a g e ............................  195

Schweißstahiknnppel (über 0,45 % C) je t  zu 1000 kg fob Ausfuhr
hafen netto 30 Tage ........................................................................  335—385

Ia  Walzdraht (über 0,65 % C) je t  za 1000 kg fob Aasfahrhafen netto
30 T a g e ........................................................... ....................................  375— 405

Gewalzter Siemens-Martin-Stahl, weich, Grundpreis je t  zu 1000 kg
fob Ausfuhrhafen netto 30 T a g e ....................................................  230—250

Gewalzter Lancashirestahl, Grundpreis je t  zu 1000 kg fob Ausfuhr
hafen netto 30 Tage .............................................................................  360

Buchbesprechungen.
Ritter, Franz, D r.-In g .:  Korrosionstabellen metallischer Werk

stoffe, geordnet nach angreifenden Stoffen. W ien : Ju liu s  
Springer 1937. (TV, 193 S.) 8 °. G eb. 19,80 JU l.

R itte r  b rin g t in  seinem  B uche z u n äch s t ein  „W erk sto ff
verzeichnis“ , d a n n  „K orro s io n stab e llen , n ach  angreifenden  Stoffen 
alphabetisch  g eo rd n e t“ . D iese D ars te llu n g sa rt is t  neu  u n d  v iel
leicht d ie  einzige, n a c h  d e r  m an  die  um fangre ichen  A ngaben  
in schnell ü b e rseh b a ren  T afe ln  zusam m enfassen  k a n n . L eider 
m uß d ie  A usfü h ru n g  a b e r als m iß lungen  bezeichne t w erden.

D as „W erksto ffverzeichn is“  is t  an  m anchen  S tellen  reichlich 
form al zusam m en geste llt w orden , anscheinend  weil d e r V erfasser 
sehr w eit d u rch  d ie  B ezeichnung  se iner Q uellen beein fluß t w orden 
Ist. So s in d  a n  sich gleiche W erksto ffe  u n te r  versch iedenen  
N am en, zuw eilen  d azu  noch in  zwei oder m ehreren  G ruppen  a n 
geführt. w äh ren d  sich u m g ek eh rt W erksto ffe , d ie  sich in  ihrem  
K orrosio n sv erh a lten  s ta rk  un te rsch e id en , in  derselben  G ruppe 
finden. D e r V erfasser e rw äh n t z. B . n ich t w eniger a ls 30 S täh le  
der A rt m it 18 %  C r u n d  8  %  N i ohne Z usätze  an  M olybdän  u n d

K u p fer u . a . m , d a ru n te r  21 am erikan ische M arken. W äre 
der V erfasser v o n  den eigentlichen L eg ierungstypen  ausgegangen, 
so w ären  aus d iesen 30 M arken 3 U n te ra r te n  gew orden, n äm lich  
koh lensto ffarm e S täh le , koh lenstoffreichere S täh le  o h n e  K o m - 
zerfaü  v erh indernde Z usätze u n d  S täh le  m i t  solchen Z usätzen . 
D ie M arkenbezeichnung, deren  N ennung  zu r U n te rric h tu n g  ü b er 
B ezugsquellen sicherlich von  W ert is t , h ä t te  d a n n  bei jed er U n te r 
a r t  an g efü h rt w erden  können . M an se tz t sich d ab e i n u r  le ich t 
d er G efahr aus, den  b erech tig ten  U nw illen  d e r  n ich tg en an n ten  
H erste lle r zu erregen ; so w erden  u n te r  den  C hrom stäh len  65 am eri
kanische M arken  g en an n t, dagegen n u r d ie M arken  d re ie r d e u t
scher S tah lw erke, d azu  noch  unvo llständ ig .

D er gleiche F eh ler, daß  m a n  sich zu  eng a n  d ie  A ngaben  
d e r  Q uellen ohne p lanvo lle  O rdnung  u n d  E rg än zu n g  g eh a lten  
h a t ,  i s t  bei den  „K o rro s io n stab e llen “  festzuste llen . U n te r  den  
versch iedenen  angreifenden  S toffen w erden  sehr h äu fig  n u r  ein ige 
F irm en m ark en  genan n t, w äh ren d  d ieselben W erksto ffe  a n d e re r  
L ieferer u n erw äh n t bleiben. I n  an d eren  F ä llen  s in d  d ie  A ngaben
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ü b e r  d i e  a l s  b e s t ä n d i g  a n z u s p r e c h e n d e n  W e r k s t o f f e  z u  u n g e n a u  
u n d  d e s h a l b  u n b r a u c h b a r .  E s  k o m m t  s o g a r  v o r ,  d a ß  i n  d e n  
„ K o r r o s i o n s t a b e l l e n “  d i e  w i c h t i g s t e n  W e r k s t o f f e  n i c h t  g e n a n n t  
w e r d e n ;  s o  f e h l t  z .  B .  s o w o h l  b e i m  f e u c h t e n  S c h w e f e l d i o x y d  a l s  
a u c h  b e i  d e r  s c h w e f l i g e n  S ä u r e  d a s  B l e i .  E i n z e l n e  M i t t e i l u n g e n  
ü b e r  d a s  K o r r o s i o n s v e r h a l t e n  d e r  a n g e f ü h r t e n  L e g i e r u n g e n  
s t i m m e n  m i t  d e n  E r f a h r u n g e n  a n d e r e r  F o r s c h e r  n i c h t  ü b e r e i n .  
A u c h  d i e  A n g a b e n  ü b e r  d i e  A r t  d e s  a n g r e i f e n d e n  S t o f f e s  g e n ü g e n  
d u r c h a u s  n i c h t  i m m e r ;  s o  w e r d e n  u n t e r  „ R e i n i g u n g s m i t t e l “  
v e r s c h i e d e n e  M a r k e n a r t i k e l  e r w ä h n t ,  o h n e  d a ß  a u f  d i e  A r t  i h r e r  
Z u s a m m e n s e t z u n g  R ü c k s i c h t  g e n o m m e n  w i r d .

I n  d e n  „ K o r r o s i o n s t a b e l l e n “  d r ü c k t  d e r  V e r f a s s e r  d e n  
K o r r o s i o n s a n g r i f f  e i n m a l  i n  g / m 2 • T a g  a u s .  A n  S t e l l e  d e r  z w e i t e n  
g e n o r m t e n  M a ß e i n h e i t  •—  m m  j e  J a h r  —  v e r w e n d e t  e r  d e n  
L o g a r i t h m u s  d e s  l O O O f a c h e n  d i e s e r  M a ß e i n h e i t  u n d  n e n n t  i h n  d i e  
„ A n g r i f f s z a h l “ . D e r  T e c h n i k e r  p f l e g t  n u n  a b e r  d u r c h w e g  i n  m m  
u n d  n i c h t  i n  p . z u  d e n k e n .  D i e  U m w a n d l u n g  e i n e r  Z a h l  i n  i h r e n  
L o g a r i t h m u s  h a t  f e r n e r  n u r  d a n n  e i n e n  Z w e c k ,  w e n n  d a d u r c h  
d e r  A u s d r u c k  e i n e r  G e s e t z m ä ß i g k e i t  o d e r  d i e  A r t  d e r  b i l d l i c h e n  
D a r s t e l l u n g  v e r e i n f a c h t  w e r d e n .  B e i d e s  t r i f f t  h i e r  a b e r  n i c h t  z u .  
D e r  V e r g l e i c h  m i t  d e m  p H - W e r t  d e r  W a s s e r s t o f f i o n e n - K o n z e n -  
t r a t i o n ,  d e n  R i t t e r  z i e h t ,  i s t  v o l l k o m m e n  v e r f e h l t .  B e i  d i e s e r  
h a n d e l t  e s  s i c h  u m  e i n e  e i n e n  F o r t s c h r i t t  b r i n g e n d e  A u s d r u c k s 
w e i s e ;  i s t  d o c h  d i e  e l e k t r o m o t o r i s c h e  K r a f t  d e r  z u r  M e s s u n g  
v e r w e n d e t e n  K o n z e n t r a t i o n s e l e m e n t e  m i t  d e r  p H - Z a h l  d e s  
E l e k t r o l y t e n  d u r c h  e i n e  l i n e a r e  G l e i c h u n g  v e r b u n d e n .  D i e  A n 
g r i f f s z a h l  a l s  L o g a r i t h m u s  d e s  S t o f f v e r l u s t e s  i n  p . j e  J a h r  i s t  
d a g e g e n  v o l l k o m m e n  w i l l k ü r l i c h .  D a r ü b e r  h i n a u s  w i r f t  s i e  a u c h  
n o c h  d i e  A n s c h a u l i c h k e i t  d e s  g e n o r m t e n  A u s d r u c k s  v o l l k o m m e n  
ü b e r  d e n  H a u f e n .  D e r  B e g r i f f  d e r  „ A n g r i f f s z a h l “  i n  d e r  v o r g e 
s c h l a g e n e n  F o r m  s o l l t e  d a h e r  m ö g l i c h s t  s c h n e l l  w i e d e r  v e r 
s c h w i n d e n .  M a x  Werner.

Kinzel, A.-B., C h i e f  M e t a l l u r g i s t ,  a n d  Walter Crafts, M e t a l l u r g i s t ,  
( b e i d e )  U n i o n  C a r b i d e  a n d  C a r b o n  R e s e a r c h  L a b o r a t o r i e s ,  I n c . : 
The alloys of iron and chromium. L o n d o n  ( W .  C .  2 ,  A l d w y c h  
H o u s e ) :  M c G r a w - H i l l  P u b l i s h i n g  C o m p a n y ,  L t d .  8° .

V o l .  1 ;  L o w - c h r o m i u m  a l l o y s .  ( M i t  1 8 6  A b b .  u .  
1 5 9  Z a h l e n t a f .  i m  T e x t . )  1 9 3 7 .  ( X V ,  5 3 5  S . )  G e b .  3 6  s h .

( A l l o y s  o f  i r o n  r e s e a r c h ,  m o n o g r a p h  s e r i e s .  F r a n k  T .  S i s c o ,  
e d i t o r . )

I n  d e r  R e i h e  d e r  b e k a n n t e n  M o n o g r a p h i e n  ü b e r  E i s e n  u n d  
s e i n e  L e g i e r u n g e n ,  h e r a u s g e g e b e n  v o n  d e r  E n g i n e e r i n g  F o u n 
d a t i o n ,  w e r d e n  d i e  L e g i e r u n g e n  d e s  E i s e n s  u n d  d e s  C h r o m s  i n  z w e i  
B ä n d e n  b e h a n d e l t .  D e r  v o r l i e g e n d e  e r s t e  B a n d  b e f a ß t  s i c h  m i t  
E i s e n l e g i e r u n g e n  b e i  e i n e m  Z u s a t z  b i s  z u  1 0  %  C r .  D i e  ü b e r 
s i c h t l i c h e  u n d  u m f a s s e n d e  Z u s a m m e n s t e l l u n g  a l l e r  E i g e n s c h a f t e n  
d i e s e r  L e g i e r u n g e n  a u f  4 8 0  S e i t e n  i n  1 3  A b s c h n i t t e n  w i r d  v o n  
a l l e n  F a c h g e n o s s e n  b e g r ü ß t  w e r d e n .  D a s  g e s a m t e  W e l t s c h r i f t t u m  
w i r d  h i e r b e i  w o h l  z i e m l i c h  l ü c k e n l o s  b e r ü c k s i c h t i g t ,  u n d  e i g e n e  
E r f a h r u n g e n  w e r d e n  h i n z u g e t r a g e n ;  4 7 8  O r i g i n a l a r b e i t e n  w e r d e n  
e r w ä h n t .  A m  S c h l ü s s e  j e d e s  A b s c h n i t t e s  k a n n  m a n  s i c h  a n  H a n d  
e i n e r  k r i t i s c h e n  Z u s a m m e n f a s s u n g  s c h n e l l  ü b e r  s e i n e n  I n h a l t  
u n t e r r i c h t e n .

D e r  e r s t e  A b s c h n i t t  e n t h ä l t ,  n a c h  k u r z e m  g e s c h i c h t l i c h e n  
R ü c k b l i c k  . a u f  d i e  e r s t e  V e r w e n d u n g  v o n  C h r o m  a l s  L e g i e r u n g s 
e l e m e n t  i m  S t a h l ,  A n g a b e n  ü b e r  C h r o m e r z v o r k o m m e n ,  ü b e r  d i e  
H e r s t e l l u n g  v o n  m e t a l l i s c h e m  C h r o m  u n d  h o c h -  u n d  n i e d r i g 
g e k o h l t e m  F e r r o c h r o m  s o w i e  ü b e r  d e r e n  E i g e n s c h a f t e n  u n d  V e r 
w e n d u n g .  D i e  A b s c h n i t t e  2 ,  3  u n d  4  f a s s e n  d i e  E r k e n n t n i s s e  ü b e r  
d i e  Z u s t a n d s s c h a u b i l d e r  E i s e n - C h r o m ,  E i s e n - C h r o m - K o h l e n s t o f f  
u n d  d i e  V e r ä n d e r u n g  d e r  k r i t i s c h e n  P u n k t e  i n  t e c h n i s c h e n  S t ä h l e n  
b e i  C h r o m z u s a t z  z u s a m m e n .  D i e  D a r s t e l l u n g  i s t  k l a r  u n d  ü b e r 
s i c h t l i c h ;  e r w ä h n t  s e i e n  b e s o n d e r s  d i e  A u s f ü h r u n g e n  ü b e r  d i e  
E i s e n c h r o m v e r b i n d u n g  F e C r .  I m  f ü n f t e n  A b s c h n i t t  w i r d  e i n  
a l l g e m e i n e r  U e b e r b l i c k  ü b e r  d i e  W i r k u n g  v o n  C h r o m  i m  S t a h l  
a u f  H e r s t e l l u n g ,  V e r a r b e i t u n g ,  W ä r m e b e h a n d l u n g  u n d  p h y s i 
k a l i s c h e  u n d  c h e m i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  g e g e b e n .  D i e  f o l g e n d e n  
A b s c h n i t t e  b e f a s s e n  s i c h  m i t  d i e s e n  F r a g e n  d a n n  i m  e i n z e l n e n .  
S o  b e h a n d e l n  d i e  A b s c h n i t t e  6 ,  7 ,  8 u n d  9  B a u s t ä h l e ,  d i e  A b 
s c h n i t t e  1 0  u n d  1 1  W e r k z e u g s t ä h l e ;  b e i d e  G r u p p e n  S t ä h l e  m i t  
C h r o m g e h a l t e n  b i s  e t w a  3 , 5  % .  A b s c h n i t t  1 2  u n t e r r i c h t e t  ü b e r  
G u ß e i s e n  m i t  g e r i n g e m  C h r o m z u s a t z  u n d  A b s c h n i t t  1 3  ü b e r  B a u 
s t ä h l e ,  d i e  b i s  e t w a  1 0  %  C r  e n t h a l t e n .  U e b e r  H e r s t e l l u n g ,  W a r m -  
u n d  K a l t b e a r b e i t u n g ,  U m w a n d l u n g s v o r g ä n g e  u n d  - k i n e t i k ,  
Z e m e n t i e r e n  u n d  G l ü h e n  v o n  r e i n e n  c h r o m h a l t i g e n  B a u s t ä h l e n  
w i r d  ( i m  A b s c h n i t t  6) e i n g e h e n d  b e r i c h t e t ,  u n d  ( i m  A b s c h n i t t  7 )  
w e r d e n  a u s f ü h r l i c h e  A n g a b e n  g e m a c h t  ü b e r  d i e  m e c h a n i s c h e n  
E i g e n s c h a f t e n  d i e s e r  S t ä h l e  u n d  v o n  S t a h l g u ß  n a c h  v e r s c h i e d e n 
s t e n  W ä r m e b e h a n d l u n g e n  u n d  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 .  
D e r  B e r i c h t  w i r d  d u r c h  k u r z e  A n g a b e n  ü b e r  V e r w e n d u n g s g e b i e t e  
e r g ä n z t .  D i e  A e u ß e r u n g ,  d a ß  d i e  w i c h t i g s t e  E i g e n s c h a f t  d e s  
C h r o m s  d a r i n  b e s t e h e ,  d i e  D u r c h v e r g ü t u n g  g r o ß e r  Q u e r s c h n i t t e

z u  b e w i r k e n ,  k a n n  i n  d i e s e r  F o r m  n i c h t  g a n z  u n w i d e r s p r o c h e n  
b l e i b e n ,  w e n n  m a n  a n  d i e  b e s o n d e r e  M i t w i r k u n g  v o n  N i c k e l  i n  
j e n e r  R i c h t u n g  d e n k t .  I n  g l e i c h e r  W e i s e  w e r d e n  d i e  c h r o m h a l t i g e n  
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