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Linien in der Entwicklung legierter Stähle.
Von E d u a r d  H o u d re m o n t in Essen*).

(Bedeutung der Grundlagenforschung, der Laboratoriumsprüfung, des Werkstattversuches u nd  der reinen Erfahrung fü r  die 
Entw icklung au f dem Gebiete der legierten Stähle. Entw icklung der Bau- sowie der warmfesten Werkstoffe im  wesentlichen 
beeinflußt durch Festigkeitsversuche, deren Ergebnisse zum  T eil heute noch keinen eindeutigen Schluß auf die Betriebs
bewährung zulassen. Entw icklung der Werkzeugstähle zunächst nur durch Erfahrung u nd  Werkstattversuche bestimmt, erst 
später durch Erkenntnisse über Kurzprüfeigenschaften. A n te il der Grundlagenforschung an der Entw icklung der Werkstoffe 
m it besonderen physikalischen Eigenschaften. Schaffung der verschiedenartigen korrosionsbeständigen Stähle au f der 

Grundlage der Laboratoriumsforschung und  ihrer Bestätigung durch die E rfahrung .)

Eine Besprechung der Entwicklungsrichtung auf dem Ge
biete der legierten Stähle und der Gesichtspunkte, die 

diese Entwicklung beeinflußten, erfordert zunächst eine 
klare Begriffsbestimmung und dam it die Beantwortung der 
Frage: W as s in d  ü b e r h a u p t  le g ie r te  S tä h le ,  und 
warum werden sie hergestellt ? Diese Frage mag vielleicht 
verwunderlich erscheinen. Da aber durch den mit legiertem 
Stahl untermischten Schrott auch unsere Massenstähle 
außer Mangan und Silizium noch bis zu mehreren Zehnteln 
Prozent sonstige Legierungselemente enthalten können, 
ohne deswegen auf die Bezeichnung „legierter Stahl“ An
spruch machen zu können, und anderseits hochwertige 
Sonderstähle nur wenige Zehntel Prozent Legierungs
elemente zu enthalten brauchen, erscheint die Grenze 
zwischen legiertem und unlegiertem Stahl etwas verwischt 
zu sein. Dieser Umstand kann dazu führen, daß manchmal 
im Wort „legierter Stahl“ — besonders gilt dies für leicht
legierte Stähle — eine rein werbetechnische Bezeichnung 
ohne inneren W ert gesehen wird. Ein Mißbrauch des Be
griffes „legierter S tahl“ in diesem Sinne muß aber durch 
eine klare Begriffsbestimmung verhindert werden. Die Be
zeichnung „legierter S tahl“ sollte nur auf solche Erzeugnisse 
angewendet werden, denen absichtlich zur Erzielung be
stimmter Eigenschaften mengenmäßig genau begrenzte 
Legierungselemente zugegeben werden.

Dementsprechend ist der Begriff des legierten Stahles eng 
mit der Absicht verknüpft, besondere Eigenschaften in 
wiederholbarer Weise durch Legierung zu erzielen. Um die 
erstrebten Eigenschaften kennzeichnen zu können, müssen 
sie zunächst bestimmbar sein. Es muß also möglich sein, 
irgendeinen Maßstab für die jeweils angestrebte Eigenschaft 
anzugeben. Jeder einfach denkende Mensch wird annehmen, 
daß diese meßbare Größe in unmittelbarem Verhältnis zur 
Betriebsbewährung und dam it zur Ausnutzungsmöglichkeit 
des Stahles steht. Hier beginnt nun der Unterschied zwischen 
der Bestimmbarkeit der Eigenschaften und der Bewährung, 
der die Entwicklung der Edelstahle maßgebend beeinflußt 
hat und oftmals Veranlassung gab zu der Frage: „Warum

* )  V o r t r a g  i n  d e r  H a u p t v e r s a m m l u n g  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  

E i s e n h ü t t e n l e u t e  a m  5 .  N o v e m b e r  1 9 3 8 .  —  S o n d e r a b d r u c k e  s i n d  

v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  h .  H . ,  D ü s s e l d o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 ,  

z u  b e z i e h e n .

überhaupt legierte Stähle? H at man in der Verwendung 
und in der Entwicklung legierten Stahles nicht vielfach 
über das Ziel hinausgeschossen?“ K. D a e v e s 1) hat bereits 
dieses Thema angeschnitten und darauf hingewiesen, daß 
zahlenmäßige Prüfergebnisse nicht immer die Gewähr für 
gutes Betriebsverhalten in sich tragen. Da wir jedoch nun 
einmal unsere Stähle nach bestimmten meßbaren Eigen
schaften entwickelt haben und weiter entwickeln müssen, 
ist es von W ert festzustellen, w ie d ie  Z u sa m m e n h ä n g e  
zw isch en  P rü f v e r fa h r e n  u n d  p r a k t i s c h e r  B e 
w ä h ru n g  d ie E n tw ic k lu n g  au f dem  G e b ie te  d e r 
le g ie r te n  S tä h le  b e e in f lu ß t  haben. An einigen Streif
lichtern möchte ich auf diese Frage eingehen und mich dabei 
an die schon nahezu klassisch gewordene Einteilung der 
legierten Stähle in die Hauptgruppen Baustähle, Werkzeug
stähle, Stähle m it besonderen chemischen und physikali
schen Eigenschaften halten.

Einfluß von P rüfung  und B etriebserfahrung au f die E ntw icklung 
der B austähle.

Als gegen Ende des vorigen Jahrhunderts die ersten le
gierten Baustähle hergestellt wurden, war die Prüfung der 
Zerreißfestigkeit bereits Allgemeingut der Technik und die 
im wesentlichen hierauf auf bauende klassische Festigkeits
lehre von C. B ach  bereits vorhanden. Zur weiteren Prüfung 
der Zähigkeit und Verformbarkeit neben der im Zugversuch 
festgestellten Dehnung und Einschnürung fanden ebenfalls 
bereits in den 1890er Jahren die ersten Kerbschlag-Pendel- 
hämmer Aufstellung. Da es nun damals wie heute in der 
überwiegenden Mehrzahl aller Fälle nicht möglich war, die 
Bewährung eines Stahlbauwerkes abzuwarten und aus 
ihrem Ergebnis die Schlußfolgerungen für die Entwicklung 
weiterer Stähle zu ziehen, ergab es sich z w a n g lä u f ig , daß 
d er M e ta llu rg e  d a n a c h  t r a c h te n  mußte, d ie  B a u 
s tä h le  n a c h  den  E ig e n s c h a f te n  w e ite r  zu e n t 
w ic k e ln , d ie d e r  K o n s t r u k te u r  a ls  w e s e n tl ic h  
v e r la n g te .  Diese Eigenschaften waren aber zunächst 
die sich aus dem Zugversuch ergebende Streckgrenze, 
Zerreißfestigkeit, Dehnung und Einschnürung und daneben 
in geringerem Umfange die Kerbschlagzähigkeit. Mit stei
gender Maschinenleistung schritt man zur Verwendung

i) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1397/1403.
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Z a h l e n t a f e l  1 .

G e f o r d e r t e  m e c h a n i s c h e  u n d  m a g n e t i s c h e  W e r t e  

b e i  R o t o r k ö r p e r n  f ü r  e l e k t r i s c h e  M a s c h i n e n .

S tah lart
Streck
grenze

kg/m m 2

Zug
festigkeit
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Dehnung 
(1 =  5 d) 

%

Indu
bei

AW/cm

fction
Gauß

U n l e g i e r t  . . . .  

N i c k e l s t a h l  ( 1  b i s  

2  %  N i )  .  . . 

C h r o m - N i c k e l -  i 
b z w .  a b  1 9 2 8  | 

C h r o m - N i c k e l -  j  

M o l y b d ä n -  S t a h l  |

2 7

3 5

4 5 1)

5 0 2 )

6 0 3 )

5 0  b i s  6 0

6 0  b i s  7 0

6 5  b i s  7 5  

6 5  b i s  8 0  

7 5  b i s  9 0

2 0

1 8

1 6

1 5

12

2 5

5 0

1 0 0
2 0 0
3 0 0

1 3  8 0 0

-15 8 0 0

1 7  3 0 0

1 8  8 0 0  

1 9  6 0 0

Q  I m  g r ö ß e r e n  U m f a n g  v e r l a n g t  v o n  1 9 2 6  a n .

2 )  E r s t m a l i g  i m  J a h r e  1 9 3 5  h e r g e s t e l l t .

3 )  E r s t m a l i g  i m  J a h r e  1 9 3 7  S t a h l  m i t  7 0  k g / m m 2 S t r e c k 

g r e n z e  a n g e f r a g t .

von Stählen m it höherer Festigkeit und Streckgrenze. Diese 
Anforderungen waren noch meist in festigkeitstheoretischen 
Ueberlegungen und Berechnungen begründet, aber schon 
die gleichzeitig angestrebte möglichst hohe Dehnung und 
Einschnürung und im besonderen der Wunsch nach einer

hohen Kerbschlagzähigkeit fußten nicht auf zahlenmäßig 
zu errechnenden Unterlagen, sondern entsprachen oftmals 
einem nicht genau zu umreißenden Sicherheitsbedürfnis. Da 
von bestimmten Querschnittsabmessungen an höhere 
Festigkeitseigenschaften ohne starken Verlust an Zähigkeit 
nur durch Legierung und Wärmebehandlung erreicht werden 
konnten, stieg mit den gestell
ten Anforderungen der Le
gierungsgrad.

Die E n tw ic k lu n g s a rb e i t  
des M e ta llu rg e n  mußte 
somit z u n ä c h s t darauf hm- 
zielen, die W irk u n g  der 
L e g ie ru n g se le m e n te  im 
e in ze ln en  u n d  in  ih re r  
g e g e n se itig e n  B e e in flu s 
sung  auf die F e s t ig k e i t s 
e ig e n sc h a f te n  k e n n e n z u 
le rn e n , die der Konstrukteur 
als wesentlich für die Bewäh
rung des Bauteiles annahm.
Auf diesen Entwicklungsgang, 
der zwar zunächst rein phäno
menologisch vor sich ging, 
aber letzten Endes heute schon 
zu einer recht brauchbaren 
Systematik geführt hat, 
brauche ich hier nicht einzu
gehen, da hierüber, besonders auch über den Austausch 
des Nickels, früher bereits berichtet worden is t2).

G ru n d s ä tz lic h  r ic h t ig  und in Uebereinstimmung 
mit der Betriebsbewährung konnte diese E n tw ic k lu n g  zu 
S tä h le n  h o h e r  Z u g fe s tig k e it  jedoch nur d o r t  sein, wo 
die B e a n sp ru c h u n g  des W e rk s to ffe s  im  B e tr ie b e  
d u rch  den Z e rre iß v e rsu c h  auch wirklich e in d e u tig

2) E. H o u d re m o n t  und H. S c h rä d e r :  Stahl u. Eisen 57
(1937) S. 480/93.

g e k e n n z e ic h n e t war. Von einigen einfachen Bean
spruchungsfällen abgesehen war dies bei allen Umdrehungs
körpern, beispielsweise bei Rotorkörpern und Polrädern für 
elektrische Maschinen, der Fall, deren Hauptbeanspruchung 
durch die Fliehkraft der m it hoher Umdrehungszahl laufen
den Teile, also mehr oder weniger im statischen Sinne be
stimmt ist. Ein Beispiel für die zielstrebige und ohne 
grundsätzliche Rückschläge durchlaufene Entwicklung auf 
diesem Gebiet bringen die Zahlentafeln 1 und 2. Auf die 
magnetischen Anforderungen, die an derartige Teile gestellt 
werden, sei später eingegangen. Bis zu welchen Grenzwerten 
man hier noch weiter Vordringen wird, dürfte im wesentlichen 
eine Frage der Herstellungs- und Bearbeitungstechnik sein, 
denn rein legierungsmäßig sind hier die vorhandenen Mög
lichkeiten noch nicht erschöpft.

Verhältnismäßig wenige Teile des Maschinenbaus werden 
aber derartigen Beanspruchungen m it gleichmäßiger ruhen
der Belastung unterworfen. Viel zahlreicher sind die F ä lle ,  
in  den en  w ec h se ln d e , d. h. schwellende oder schwingende 
Beanspruchung auf Biegung oder Verdrehung oder beide

B e a n s p ru c h u n g s a r te n  gleichzeitig a u f tr e te n .  Auch 
hier ging die Entwicklung zuerst den Weg, mit steigender 
Beanspruchung oder bei eintretenden Versagern zum Stahl 
nächsthöherer Festigkeitsstufe zu greifen. E rst nach 
manchen Fehlschlägen gelangte man zu der Erkenntnis, daß 
man hier als Maßstab für die Auswald neuer Stähle eine

Prüfung gewählt hat, die m it den tatsächlichen Bean
spruchungsverhältnissen in keinem unmittelbaren Zu
sammenhang mehr steht. Es konnte somit nicht ausbleiben, 
daß auch die E n tw ic k lu n g  d er S o n d e r s tä h le  fü r  der
a r t ig e  A n w en d u n g sz w e ck e  n ic h t  g e ra d lin ig  verlief.

Als Beispiel hierfür sei die Entwicklung bei den Werk
stoffen für Flugzeugkurbelwellen im Laufe der letzten Jahr
zehnte angeführt. Die Bauteile der Flugzeugindustrie, 
besonders des Flugmotorenbaus, sind kennzeichnend, weil

Z a h l e n t a f e l  2 .

S t e i g e r u n g  d e r  m a g n e t i s c h e n  W e r t e  b e i  g l e i c h e n  m e c h a n i s c h e n  W e r t e n  d u r c h  v e r ä n d e r t e  L e g i e r u n g .

Stahl
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grenze

kg/m m 2

Zug
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(1 =  5 d) 

%
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%
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zähigkeit1)
m kg/cm 2

Induktion in  Gauß bei AW /cm

25 35 50 100 145 200 300

C h r o m - N i c k e l -  

M o l y b d ä n  . . 

S o n d e r s t a h l  .  .  .

4 7 . 1

5 2 . 1

6 4 , 6

6 4 , 5

2 2 , 9

2 3 , 4

5 5

6 3 , 5

1 0 , 5

1 2 ,8
1 4  5 5 0

1 5  2 0 0

1 5  3 0 0  

1 5  8 0 0

1 5  9 5 0

1 6  6 0 0

1 7  3 0 0

1 8  1 0 0
1 8  1 0 0  
1 9  0 0 0

1 8  7 0 0

1 9  7 0 0

1 9  4 0 0

2 0  3 0 0

1 ) P r o b e  v o n  1 0  X 1 0  X 5 5  m m 3 m i t  2  m m  t i e f e m  R u n d k e r b  v o n  2  m m  D m r .

Z a h l e n t a f e l  3 .

E n t w i c k l u n g  d e r  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  P l u g z e u g k u r b e l w e l l e n .
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I .  V e r g ü t e t e  F l u g z e u g k u r b e l w e l l e n

C h r o m - N i c k e l - S t ä h l e  ( 1 9 0 8 / 1 9 1 3 )  .  . . 6 0 7 5 2 0 6 5 2 4
C h r o m - N i c k e l - S t ä h l e  ( 1 9 0 8 / 1 9 1 3 )  .  . . 8 0 9 5 1 5 5 5 1 8
C h r o m - N i c k e l - S t ä h l e  ( 1 9 1 3 / 1 9 2 5 )  . . . 9 0 1 1 0 1 2 4 5 12
C h r o m - N i c k e l - W o l f r a m - S t a h l  ( 1 9 1 3 / 1 9 2 0 ) 1 1 5 1 2 5  b i s  1 3 5 10 4 0 10
C h r o m - N i c k e l - M o l y b d ä n - V a n a d i n - S t a h l

( 1 9 2 9 ) ..................................................................................................................... 1 3 4 1 6 0 1 0 3 3 4  b i s  5
C h r o m - N i c k e l - M o l y b d ä n - S t a h l  ( 1 9 3 2 )  . 1 1 5 1 2 0  b i s  1 3 0 1 2 4 5
S p a r s t o f f a r m e r  C h r o m - M o l y b d ä n -

V a n a d i n - S t a h l  ( 1 9 3 3 ) ...................................................... 9 0 1 1 0 b i s l l 5 1 4 b i s l 0 4 5
S p a r s t o f f a r m e r  C h r o m - N i c k e l - M o l y b d ä n -

V a n a d i n - S t a h l  ( 1 9 3 3 ) ...................................................... 9 5 1 0 5 b i s l 2 0 1 6  b i s  12 5 0 —

I I .  E i n s a t z g e h ä r t e t e  F l u g z e u g k u r b e l w e l l e n

C h r o m - N i c k e l - W o l f r a m - S t a h l  ( 1 9 2 4 ) .  . 8 5  b i s  9 5 1 3 0  b i s  1 5 5 1 4  b i s  1 0 5 0 1 4  b i s  1 0
C h r o m - N i c k e l - W o l f r a m - S t a h l  ( 1 9 3 0 / 1 9 3 1 ) 7 5  b i s  8 5 1 1 5  b i s  1 3 0 1 6 b i s l 2 5 0 __
S p a r s t o f f a r m e r  C h r o m - N i c k e l - M o l y b d ä n -

S t a h l  ( 1 9 3 4 ) .......................................................................................... 7 5  b i s  8 5 1 1 5  b i s  1 3 0 1 6 b i s l 2 5 0 -

Q  P r o b e  v o n  3 0  X 3 0  X 1 6 0  m m 3 m i t  1 5  m m  t i e f e m  K e r b  v o n  4  m m  D m r ,
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man aus Gründen der Gewiclitsersparnis sich von jeher be
müht hat, bis zu den höchstzulässigen Beanspruchungen zu 
gehen. Wie Zahlentafel 3 zeigt, begann man in Anlehnung an 
die Kraftwagen-Kurbelwellen mit einer Zugfestigkeit von 
etwa 90 kg/mm2, um vor etwa zehn Jahren auf etwa 130 bis 
150 kg/mm2, in Ausnahmefällen auf etwa 160 bis 170 kg/mm2 
zu gelangen. Die heutigen Zahlen bewegen sich dagegen 
wiederum in der Höhe von etwa 120 kg/m m 2. Die Gründe, 
die zu diesem Zurückgehen auf eine niedrigere Zugfestigkeits
stufe geführt haben, waren im wesentlichen sekundärer Art, 
d. h. man verließ die Kurbelwellenstähle hoher Zugfestig
keit nicht, weil sie Versager im Betrieb ergaben, sondern 
auf Grund allgemeiner Ueberlegungen.

Eine gewisse Hemmung boten schon allein die w e rk 
s ta t tm ä ß ig e n  S c h w ie r ig k e ite n  und Verteuerungen, 
die sich durch das spanabhebende Verarbeiten der Kurbel
wellen sehr hoher Festigkeit ergaben. Man beobachtete 
anderseits, daß eine Steigerung der Zugfestigkeit von etwa 
100 auf etwa 130 kg/m m 2 in der Längsprobe zwar nur die 
dieser Festigkeitssteigerung entsprechende Verminderung 
an Einschnürung und Dehnung brachte, während diese 
Z ä h ig k e itsw e rte  in  d e r  Q u e rp ro b e  b isw e ile n  ganz  
erheb lich  ab f ie le n . Eingehende Versuche zeigten als 
Ursache hierfür, daß sich die auch im hochwertigsten Stahl 
unvermeidlichen Kristallseigerungen bei hoher Festigkeit 
in auffallend stärkerem Maße auswirken. Zahlentafel 4 gibt

Z a h l e n t a f e l  4 .  W i r k u n g  e r h ö h t e r  A n l a ß t e m p e r a t u r e n  

a u f  d i e  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  i n  e i n e m  K u r b e l 

w e l l e n z a p f e n  a u s  C h r o  m - N i c k e l - M o l y b d ä n - S t a h l .

( V o n  8 5 0 °  i n  O e l  a b g e s e h r e c k t . )

Anlaß-
tempe-
ratur

Brinell-
härte

Streckgrenze
kg/mm2

Zugfestigkeit
kg/mm2

Dehnung 
(1= 5d) 

%

Ein
schnürung

°/Jo

°C quer längs quer längs quer läugs quer längs

430 388 114 114 124,5 132,1 1,3 8,5 i)5 43
480 368 114 115 130,3 130,3 3,0 9,5 16 45
500 352 114 114 131,3 130,0 6,3 10,8 22 47
520 321 104 106 117,2 118,0 12,0 14,0 53 51
550 321 100 102 111,4 113,4 16,3 17,0 54 55
580 302 88 90 106.2 108,1 17,5 18,5 56 55

1) V o r z e i t i g  g e r i s s e n .

beispielsweise die Aenderung der Querfestigkeitseigen
schaften in einem Kurbelwellenzapfen aus Chrom-Nickel- 
Molybdän-Stahl wieder. Die metallographische Unter
suchung der einzelnen Zerreißproben ergab hier, daß die 
dehnungsarmen Brüche der niedrig angelassenen Proben 
stets in den Kristallseigerungen erfolgten, während bei 
höherer Anlaßtemperatur tro tz gleicher Ausbildung der 
Kristallseigerung der Bruch unter erheblicher Verformung 
verlief. Besonders hervorgehoben sei, daß in keinem Falle 
etwa Einschlüsse nichtmetallischer A rt für den Bruchverlauf 
verantwortlich gemacht werden konnten.

A u ssc h la g g e b e n d  fü r  d ie  A b k e h r  von  S tä h le n  
hoher Z u g fe s tig k e it  waren die E rg e b n is s e  v on  
W e c h se lv e rsu c h en  m it  g e k e rb te n  S tä b e n  und 
Kurbelwellenmodellen. Bild 1 zeigt noch einmal den be
kannten Abfall der Biegewechselfestigkeit hochvergüteter 
Werkstoffe m it steigender Kerbwirkung3). In grundsätz
licher Uebereinstimmung hiermit stehen die Ergebnisse der 
Kurbelwellenmodelle und von Versuchen m it ganzen 
Kurbelwellen, die bisweilen nur einen geringen und manch
mal keinen Vorteil bei der Verwendung eines Stahles hoher 
Zugfestigkeit erwiesen. Man kam endlich zu dem richtigen 
Schluß, daß weder der Zugversuch noch der Wechselversuch 
am glatten Stab allein einen Maßstab für die Bewährung

3) Nach E. L e h r  und R. M a i lä n d e r :  Arch. Eisenhüttenw .
9 (1935/36) S. 31/35 (Werkstoffaussch. 307).

eines beliebig geformten Bauteiles darstellen, sondern daß 
die Verwendung hochwertiger Baustoffe auch eine hoch
wertige Durchbildung des Bauteils voraussetzt, d. h. daß 
unnötige Kerbwirkungen vermieden werden müssen. Diese 
Gründe hatten also zusammengewirkt, um in mehr oder 
weniger stillschweigender Uebereinkunft die obere Grenze
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der Zugfestigkeit für derartige Teile bei etwa 130 kg/mm2 
zu ziehen. Vielfach ergab sich aber hieraus die Vorstellung, 
daß die Verwendung eines hochlegierten Stahles hoher Zug1 
festigkeit eine Gefahrenquelle darstelle und ein Grund für 
Nichtbewährung sein könne. Die Ursache hierfür liegt 
möglicherweise zum Teil darin, daß im Schrifttum Darstel
lungen entsprechend Bild 2 erschienen4), die einen Abfall 
der Wechselfestigkeit bei sehr hoher Zugfestigkeit zeigten.

UO  6 0  6 0  7 0 0  7 6 0  7UO

Zugfestigkeit in kg/mm 6

B i l d  2 .  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  Z u g f e s t i g k e i t  u n d  B i e g e w e c h s e l 

f e s t i g k e i t  g e s c h l i f f e n e r  P r o b e n  b e i  v e r s c h i e d e n e n  S t a h l g r u p p e n .

Leider fehlten jedoch in der betreffenden Arbeit ausreichende 
Angaben über den Wärmebehandlungszustand der Stähle 
und über die erreichten Einzelwerte, so daß eine kritische 
Würdigung nicht möglich ist.

Wo stehen nun unsere Kenntnisse ü b e r  den  Z u 
sa m m e n h a n g  zw isch en  Z u g fe s t ig k e i t  u n d W e c h s e l-  
f e s t ig k e i t?  Bilder 3 und 4 zeigen als Ergebnis der Versuche 
verschiedenster Forscher übereinstimmend, daß bei unge
kerbten Stäben für Biegeschwingungsbeanspruchung auch

4 ) W .  H e r o l d :  Z .  V D I  7 3  ( 1 9 2 9 )  S .  1 2 6 1 .
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3 1 35 nicht gekerbt P . L u d w ik : M itt. In t .  Verb. M at.-Prüf., Zürich 1931,
4 l a 34 t =  0,2 mm, cp =  60°, Q =  0,05 Gruppe A, S. 190. Z. M etallkde. 22 (1930) S. 374;
5 1 12 n ich t gekerbt 25 (1933) S. 221. Z. Y D I 73 (1929) S. 1801; 77 (1933)
6 l a 2 D =  19 mm, d =  9,5 mm, q : d =  0,05 S. 629.
6 lb 4 nach besonderer Skizze

3 2 78 n ich t gekerbt E. L e h r :  Sparw irtsch. 9 (1931) S. 271 u. 313. Masch.-
3 8 75 n ich t gekerbt Schad. 15 (1938) S. 1.
4 2a 62 t  =  0,1 mm, cp =  60°, q =  scharf
4 2b 4 D =  30 mm, d : D =  0,17
5 2 80 n ich t gekerbt
7 2 a 6 D =  30 mm ; d : D =  0,2

3 3 170 n ich t gekerbt E. H o u d r e m o n t  und R. M a i lä n d e r :  S tahl u. Eisen 
49 (1929) S. 833; K rupp. Mh. 10 (1929) S. 39.

3 4 90 n ich t gekerbt R . O a z a u d : Recherches su r la fatigue des m étaux. ! 
Publicat. scient, e tte ch n . du m inistère de l’a ir, N r. 39. 
P aris  1934. G authier e t  Villars.

3 5 4 n ich t gekerbt K. M a t th a e s :  Luftf.-Forschg. 8 (1930) S. 91.
5 5 4 nicht gekerbt

3 6 30 nicht gekerbt H . J .  G o u g h : The fatigue of M etals. London: Scott, 
Greenwood & Son 1924.

3 7 149 nich t gekerbt H . F. M oore  und J . B. K o m m e rs : Univ. Illinois Bull.
1921, N r. 124; 1923, Nr. 136.

D. J .  M ac A d a m : Chem. m etali. Engng. 25 (1921) 
S. 1081.

4 3a 133 t  =  0,1 mm, q> =  60°, q =  scharf R. M a ilä n d e r :  K rupp. Mh. 13 (1932) S. 56; S tah l u. 
Eisen 56 (1935) S. 39.

4 3b 46 t  =  0,75 mm, cp =  60°, q =  0,75 Techn. M itt. K rupp 3 (1935) S. 108.
5 3 36 n ich t gekerbt
6 3a 5 D =  20 mm, d =  12 mm, q : d =  0,1 > N ich t veröffentlichte Versuche.
7 3b 20 D =  14 mm, d : D =  0,14 /
5 4 25 n ich t gekerbt W. H e ro ld :  Z. V D I 81 (1937) S. 505.
6 4a 7 D =  18 mm, d =  12,5 mm, q : d =  0,08
6 4b 9 D =  18 mm, d =  12,5 mm, q : d  =  0
7 4c 7 D =  15 mm, d  : D =  0,2

5 6 4 n ich t gekerbt T. J .  D o la n : Univ. Illinois, Engng. Experim . S tation
7 6a 4 D =  10 mm, d : D =  0,1 Bull. 1937, N r. 293.
7 7 3 D =  10 mm, d : D =  0,15 E. A r m b r u s te r :  Einfluß der Oberflächenbeschaffenheit 

auf den Spannungsverlauf und die Schwingunesfestig- 
keit. B erlin: VDI-Verlag 1931.

7 8 2 nach besonderer Skizze H . C o rn e l iu s  und P . B o l l e n r a t h :  Z. V D I 82 ( 19 38 ) 
S. 885.

m it 180 kg/mm2 Zugfestigkeit noch nicht die Grenze erreicht 
wird, bei der, abgesehen von der Erniedrigung des Ver
hältnisses von Wechselfestigkeit zu Zugfestigkeit, auch die 
Absolutwerte der Schwingungsfestigkeit abfallen. Für 
gekerbte Stäbe liegen entsprechende Versuche zwar nur

bis zu einer Zugfestigkeit von 
etwas über 160 kg/mm2 vor, 
jedoch zeigt auch hier der 
Kurvenverlauf, daß eine Ver
schlechterung der Schwin
gungsfestigkeit m it zuneh
mender Zugfestigkeit keines
falls eintritt, wenn auch eine 
nennenswerte Steigerung nicht 
mehr erwartet werden kann. 
Ganz ähnlich liegen die Ver
hältnisse in den Bildern 5 Ms 7 
für Verdrehungsbeanspru
chung. Verwiesen sei im beson
deren auf die Ergebnisse an 
dicken Proben von 30 und 
60 mm Dmr. m it Querboh
rung, die den praktischen Ver
hältnissen bei der Kurbelwelle 
bereits sehr nahe kommen. Ein 
Grund, in der Verwendung 
eines zu harten Stahles die 
Ursache für vorzeitiges Bre
chen bei Schwingungsbean
spruchung zu sehen, liegt also 
nicht vor, wenn man von den 
Folgeerscheinungen, d. h. von 
den Schwierigkeiten bei der 
Bearbeitung, ungünstiger Aus
wirkung von Seigerungen auf 
die Querzähigkeit usw. absieht.

Tatsächlich wurden se it 
dem  J a h re  1927 re g e l
m ä ß ig  schon S tä h le  m it 
ü b e r  200 kg/mm2 Z ug
fe s t ig k e i t  in Uebereinkunft 
m it einzelnen Verbrauchern 
f ü r  h o c h b e a n s p ru c h te  
T eile  g e l ie fe r t .  Wie in vie
len Fällen, bedurfte es hier aber 
nur eines Anstoßes bzw. eines 
einzigen Schrifttumshinweises 
aus dem Ausland, um sofort 
eine Unruhe in alle Kreise zu 
werfen, die sich m it genau 
durchgerechneten Konstruk
tionen abgeben. Es erfolgten 
Anfragen an die Edelstahl
werke, aus denen in einzelnen 
Fällen sogar der leichte Vor
wurf herauszulesen war, daß 
das Ausland uns in der Schaf
fung derartiger Stähle über
legen sei. Es handelt sich hier 
um eine Nachricht aus Eng
land, wo ein Stahl für Pleuel
stangen m it etwa 230 kg/mm2 
Zugfestigkeit in der Flugzeug
industrie Verwendungfindet6). 
Die mitgeteilten Werte dieses 
Stahles sind in Zahlentafel 5 

neben Angaben über andere Stähle hoher Festigkeit ent
halten, wobei gleichzeitig das Jah r angegeben ist, seitdem 
dieser Stahl in vollem Umfange in seinen Eigenschaften 
bekannt war. Wie man aus dieser Zahlentafel entnehmen 

6)  T r a n s .  N - E  C o a s t l n s t n .  E n g r s .  S h i p b .  5 4  ( 1 9 3 8 )  S .  1 7 7 / 2 2 6 .
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kann, gelingt es bereits mit einem unlegierten Stahl, an eine 
Zugfestigkeit von 220 kg/m m 3 heranzukommen. Selbst
verständlich wird man hierbei nur an dünne Abmessungen 
denken dürfen; bei größerem Querschnitt wird man ohne 
Legierung nicht auskommen. Auch einige Beispiele legierter 
Stähle, deren Entwicklung bereits einige Jahrzehnte zu- 
rüekliegt. zeigt Zahlentafel 5.

Z a h l e n t a f e l  5 .

E r r e i c h b a r e  F e s t i g k e i t s w e r t e  b e i  B a u s t ä h l e n .

lung zu erhalten. Feber die günstige Wirkung derartiger 
Oberflächenbehandlungen ist im Schrifttum genügend 
bekannt*), und man wird bei der zukünftigen Entwicklung 
von Stählen hoher Festigkeit an die schützende Wirkung 
einer solchen Behandlung (Einsatzhärtung. Verstockung) 
immer denken müssen.

Z a h l e n t a f e l  6 .
E i n f l u ß  v e r s c h i e d e n e r  G e f ü g e a u s b i l d u n g  a u f  d i e  

B i e g e w e c h s e l f e s t i g k e i t  b e i  ä h n l i c h e r  Z u g f e s t i g k e i t : .

Staiil A B C

c ............................. O/ 0 , 3 1 0 , 4 8 0 ,2 0
C r ................................................................................. Q.

O 0 .8 6 0 , 9 9 1 .2 2
M o ....................................................................... Q,O — 0 , 2 3 0 , 3 1

Z u g f e s t i g k e i t  .  .  .  k g m m 3 1 1 3 1 0 3 1 1 9

B r i n e l l h ü r t e .................................... 3 4 5 2 9 0 3 3 5

B i e g e t v e c h s e l f e s t i g k e i t < 4 8 5 5 5 7

k g m m 3
B i e g e  w e c h s e l f e s t i g k e i t

<  0 . 4 2 0 , 5 3 0 . 4 9
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2 .  M a n g a n s t a h l .....................................

3 .  C h r o m - N i c k e l -  S t a h l

1 7 5 2 2 3 7 , 5 2 3

( 1 9 1 1 )  ................................................................

4 .  C h r o m - N i c k e l - W o l f r a m -

1 1 6 2 0 0 9 . 5 2 0

S t a h l  ( 1 9 1 3  1 9 2 0 ) 1 )  .  .  

5 .  C h r o m - X i c k e l - M o l y b d ä n - 

V a n a d i n - S t a h l  ( 1 9 2 6  b i s

1 3 6 2 0 1 1 2 ,0

1 9 3 4 ) 3 ) .......................................................

B .  E n g l i s c h e r  S t a h l

6 . C h r o m - N i c k e l - M o l v b d ä n -

1 1 8 2 2 8 9 , 3 2 6

V a n a d i n - S t a h l  ( 1 9 3 7 ? ) — 2 3 0  b i s  

2 4 0

9  b i s  

1 0 » )

1 5  b i s  
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1)  K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t ,  a n  d e r  P r o b e  v o n  1 5  x  3 0  X  

1 6 0  m m 3 m i t  1 5  m m  t i e f e m  K e r b  v o n  4  m m  T ) m r .  e r m i t t e l t ,  

1 3 , 1  m k g / ' c m 3 .

s )  K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t ,  a n  d e r  1 0  X  1 0  X  5 5  m m 3 g r o ß e n  

P r o b e  m i t  2  m m  t i e f e m  K e r b  v o n  2  m m  D m r .  e r m i t t e l t .  

6 ,9  m k g  c m 3 .

3 )  A u f  5 0 , 8  m m  M e ß l ä n g e .

In jedem Falle hat eine A n w e n d u n g  derartig h o eh  
v e rg ü te te r  S tä h le  n u r  Z w eck , w enn  ü b e r  den  
ganzen  Q u e r s c h n i t t  D u r c h h ä r tu n g  e r r e ic h t  wird, 
da man sonst unter Umständen zwar eine hohe Zugfestigkeit, 
aber unzureichende Wechselfestigkeit erzielt. Als Beispiel 
hierfür sei genannt, daß bei der Prüfung der Schwingungs
festigkeit am polierten Stab für drei Stähle ähnlicher Zug
festigkeit gefunden wurde, daß einer eine erheblich niedrigere 
Schwingungsfestigkeit aufwies als die beiden anderen 
(Zahlentafel 6). Wie die Gefügeuntersuchung zeigte, waren 
die Stähle B und C durchvergütet, während 
Stahl A Ferritnadeln in den Komgrenzen 
aufwies, die die Zugfestigkeit n icht beein
trächtigten, aber die Dauerfestigkeit bereits 
merklich herabsetzten. Gleichzeitig sei 
darauf hingewiesen, daß zur genauen E r
mittlung derartiger sehr hoher Festigkeits
werte besondere Sorgfalt bei der Herstel
lung der Zerreißprobe und der Durch
führung des Zugversuches notwendig ist.
Kleine zusätzliche Biegebeansprachungen 
genügen schon, um vorzeitiges Anreißen 
der Probe zu bewirken und die Erm irthm g 
der wirklichen Festigkeits- und Zähigkeits
werte des Stahles zu erschweren.

Stähle mit über 200 kg/m m 3 Zugfestigkeit werden, wie 
bereits erwähnt wurde, seit mehr als zehn Jahren in Deutsch
land regelmäßig verwendet, und zwar erstmalig für Teile 
in den Motoren des Luftschiffes ,.Graf Zeppelin” und in 
Triebwagenmotoren. W ährend derartig feste Stähle in 
England augenscheinlich nur im gehärteten oder ver
güteten Zustand benutzt werden, wurden sie in Deutschland 
schon im Jahre 1927 außerdem an der Oberfläche im Einsatz 
gehärtet, um dureh eine schwache Einsatzschieht eine für 
schwingende Beanspruchung günstigere Spannungsvertei-

Die Verwendungsmöglichkeit von Baustählen findet 
nicht ih r Ende bei Teilen, die bei Raumtemperatur laufen. 
Es hat von jeher den Werkstoffachmann wie den Kon
strukteur die Frage beschäftigt, welche Werkstoffe bei tiefen 
und welche bei hohen Temperaturen angewendet werden 
müssen. F ür die Zugfestigkeit und Streckgrenze und für die 
Wechselfestigkeit liegen die Ergebnisse bei tiefen Tempe
raturen so. daß man m it einem Ansteigen der Werte selbst 
im gekerbten Zustand, wenigstens bis zu den wirklich unter
suchten Temperaturen von — SO“ rechnen kann. Von allen 
Festigkeitseigenschaften ist b e i t ie f e n  T e m p e ra tu re n  
aber b e s o n d e rs  d ie  Z ä h ig k e i t  v o n  B e d e u tu n g . Im  
allgemeinen wird daher die Kerbsehlagprobe als Maßstab 
für die Auswahl und Entwicklung der Stähle für tiefe Tempe
raturen verwendet. Bekanntlieh geben aber die üblichen 
Probenformen bei sehr tiefen Temperaturen für fast alle 
Stähle, m it Ausnahme der austenitischen. Kerbzähigkeits
werte von meistens unter 5 mkg m 3. Vach der üblichen 
Kerbsehlagprobe sollte also zwischen den verschiedensten 
niehtaustenitischen Stahllegierungen bei tiefen Tempe
raturen kaum ein Unterschied bestehen. Es dürfte aber wohl 
kaum Zweifel darüber geben, daß die Ergebnisse einer

s ) V g l .  E .  H o n d r e m o n t :  E i n f ü h r u n g  i n  d i e  S o u d e r s t a h l -  
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B i l d  8 .  E i n f l u ß  d e r  P r o b e n f o r m ,  a u f  d i e  K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t  b e i  t i e f e n  

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

beliebigen Kerbsc-hlagprobenform einen Maßstab für die 
Bewährung eines stoßartig beanspruchten Bauteiles nur 
unter der in seltensten Fällen zutreffenden Voraussetzung 
bilden, daß die Kerbwirkung der vorhandenen Bauteile 
den Verhältnissen bei der entsprechenden Kerbsehlagprobe 
sehr nahe kommt. F ür den Vergleich verschiedener Stähle 
auf ihre Verwendbarkeit bei tiefen Temperaturen wird man 
also wiederum der W ahl der Prüfungsverfahren Aufmerk-
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samkeit zuwenden müssen, wenn man wirklich die be
triebsnotwendigen Eigenschaften der einzelnen Stahl
legierungen gegeneinander abschätzen will. Inwiefern die 
Unterscheidbarkeit der einzelnen Stähle durch die Kerb- 
schlagprobenform beeinflußt werden kann, geht aus Bild 8 
hervor. Die angeführten Stähle streben bei Tempe
raturen von — 180° bei den üblichen Probenformen den 
gleichen Werten der Kerbzähigkeit zu, bei etwas veränderter 
Form der Kerbschlagprobe lassen sie indessen deutliche 
Unterschiede erkennen. F ü r  d ie  W e ite re n tw ic k lu n g  
von  S tä h le n  fü r  t ie fe  T e m p e ra tu re n  und besonders für 
die bessere Abstufung des notwendigen Legierungsgehaltes 
wird auch hier wiederum eine b esse re  A n p assu n g  der 
P rü f  w eise an  die jeweiligen Bau-und B e a n sp ru c h u n g s 
b ed in g u n g e n  n o tw e n d ig  sein.

Eine ganz große E n tw ic k lu n g  hat sich im letzten 
Jahrzehnt au f dem  G eb ie te  der w a rm fe s te n  S tä h le  
abgespielt. Die erste Prüfart für Stähle, die bei höheren 
Temperaturen Verwendung fand, war der Warmzerreiß
versuch. Vom Kurzversuch von 3 min Dauer ging man bald 
auf eine Versuchszeit von 20 bis 30 min über und bekam 
damit schon eine Unterscheidung verschiedener Werkstoffe 
nach ihrer Warmzugfestigkeit. Es zeigte sich aber bald, daß 
man mit diesen Werten den Verhältnissen des Betriebes nicht 
genügend Eechnung trug und daß nicht einmal die Reihen
folge der Stähle, wie sie der Warmzerreißversuch ergab, 
im Betriebe blieb. Hier setzten daher schon sehr früh die 
Versuche zur Entwicklung einer Prüfart ein, die den prak
tischen Verhältnissen besser entsprach. Man kam überein, 
als Maßstab für die Bewertung diejenigen Spannungen zu 
ermitteln, bei denen ein Werkstoff auch bei längerer Betriebs
dauer keine unzulässige Dehnung mehr annimmt, d. h. 
praktisch nicht mehr fließt. Da zur genauen Erm ittlung 
dieses Wertes eine Prüfzeit von Tausenden von Stunden 
notwendig wäre und derartige Zeiten für laufende Prüfung 
und für Versuchsarbeiten untragbar sind, entwickelte man 
die bekannten verschiedenen Kurzverfahren zur Erm ittlung 
der Dauerstandfestigkeit. Auf Grund der Erm ittlung der 
Dehngeschwindigkeit für verschiedene Spannungen, für die 
die nicht sehr glückliche Bezeichnung Dauerstandfestigkeit 
geprägt wurde, gelangen in kurzer Zeit Fortschritte, wie sie 
selten auf einem anderen Stahlgebiet erzielt wurden (Bild 9).

Man hat sich auch hier zur Erreichung dieses Zieles der durch 
planmäßiges Erforschen der Wirkungsweise der Legierungs
elemente gewonnenen Erkenntnisse bedient und sich haupt
sächlich die Unterschiede im Rekristallisationsverhalten 
und die Kristallgitterverspannung durch Sonderkarbide 
zunutze gemacht.

Eine Auswahl der Stähle für Beanspruchung bei hohen 
Temperaturen auf Grund der Dauerstandfestigkeit erschien 
um so berechtigter, als man feststellen konnte, daß andere 
Eigenschaften, wie beispielsweise die Wechselfestigkeit, bei 
hohen Temperaturen im allgemeinen keine ausschlaggebende 
Rolle spielen. Das dürfte wohl darin begründet sein, daß 
die Kerbempfindlichkeit der Stähle bei Schwingungsbean
spruchung m it steigender Temperatur abnimmt und über
dies die Dauerstandfestigkeit unter der Wechselfestigkeit 
liegt und somit als Berechnungsgrundlage ausschlag
gebender ist.

B i l d  1 0 .  Z e i t a b h ä n g i g k e i t  d e s  E i n t r i t t e s  v e r f o r m u n g s l o s e r  B r ü c h e  

v o n  S p a n n u n g  u n d  T e m p e r a t u r .

Kaum hatte sich jedoch die Technik an diese A rt der 
Untersuchung der Werkstoffe und an die m it dieser Prüf- 
weise entwickelten Stahlarten gewöhnt, als eine Neu
erscheinung auftrat. Es stellte sich heraus, daß S tä h le  m it 
— im abgekürzten Versuch erm ittelter — h o h e r  D a u e r 
s ta n d fe s t ig k e i t  im Betriebe wohl diejenigen Eigen
schaften aufweisen, die man aus dem sogenannten Dauer
standversuch herauslesen darf; die Stähle zeigen nach 
längerer Betriebszeit tatsächlich im allgemeinen keine 
höhere Dehnung, als sich aus dem Kurzversuch ableiten 
läßt. Trotzdem b re c h e n  diese Stähle n a c h  e in e r  g e 
w issen  B e a n s p ru e h u n g s z e it  m it entsprechend geringer 
Verformung und besonders ohne  E in s c h n ü ru n g . Bei 
der Untersuchung dieser Erscheinung zeigte sich eine starke 
Abhängigkeit der Zeit des Brucheintritts von der Spannung 
und der Temperatur. Nimmt man eine gleichbleibende 
Temperatur von 500° an, die bei Heißdampfanlagen vor 
allem in Betracht kommt, so zeigen sich zwischen Spannung 
und Zeit Abhängigkeiten, die den Beziehungen zwischen 
Spannung und Lastwechselzahlen beim Schwingungsver
such ähneln. Liegt die Spannung so hoch über der Dauer
standfestigkeit, daß ein beträchtliches Fließen des Werk
stoffes eintritt, so kommt man zu einem dem üblichen Zer
reißvorgang ähnlichen Bruchverlauf. E rst wenn die Span
nungen so niedrig sind, daß keine wesentliche Verformung 
eintritt, also in der Nähe oder unterhalb der Dauerstand
festigkeit liegen, so stellen sich nach längerer Zeit die ver
formungsarmen Brüche ein. Ein allgemeines Schema der 
Beziehungen zwischen Bruchzeit, Temperatur und Span
nung ist in Bild 10 wiedergegeben. Wie hieraus hervorgeht, 
ist die Spannung, die in gleicher Zeit zum verformungslosen 
Bruch führt, um so niedriger, je höher die Temperatur ist, 
entsprechend dem Absinken der Dauerstandfestigkeit. 
Anderseits ist die Zeit, die bei gleicher Temperatur zum 
verformungslosen Bruch erforderlich ist, um so länger, je 
niedriger die Spannung wird. Hieraus läßt sich schließen, 
daß ein Stahl mit niedriger Dauerstandfestigkeit bei ent
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sprechend niedriger Betriebsbeanspruchung, selbst wenn 
diese in der Nähe der Dauerstandfestigkeit liegt, erst unter 
Umständen in sehr langen Zeiten zu derartigen Brüchen 
Veranlassung geben kann. Es sei betont, daß Bild 10 nur 
eine schematische Darstellung ist. die vorerst nur für den 
Temperaturbereich um 500° herum genügend belegt ist. 
Die bereits vorliegenden Versuchsergebnisse lassen jedoch 
darauf schließen, daß grundsätzlich die angedeuteten Ab
hängigkeiten bestehen.

Aus der Tatsache, daß diese e in sc h n ü ru n g s lo se n  
B rüche bevorzugt b e i H o c h te m p e ra tu r s c h r a u b e n  
auftreten und schon in der vergangenen Zeit bei entsprechen
den Schrauben aus Chrom-Nickel-Stählen Versprödungs- 
erscheinungen beobachtet worden waren, zog man den 
Schluß, daß die verfomiungsamien Brüche im engen Zu
sammenhang mit der Frage der A n la ß s p rö d ig k e it  stän
den7). In Wirklichkeit ist jedoch zw isch en  b e id e n  E r 
scheinungen  s c h a rf  zu u n te rs c h e id e n . Während die 
Anlaßsprödigkeit durch genügend langes Verweilen bei rd. 
500° auch ohne Vorhandensein von Spannungen sich ein
stellt und die Versprödung selbst erst bei darauffolgender 
schlagartiger Beanspruchung in Erscheinung tr itt , haben 
wir es bei verformungslosen Brüchen, die bei Dauerbe
lastung ohne schlagartige Beanspruchung auftreten. mit 
einem Vorgang zu tun, der sich nur bei gleichzeitigem Vor
handensein von Spannung und Temperatur auswirkt. Er 
ist keinesfalls wie bei der Anlaßsprödigkeit m it einer allge
meinen Versprödung des Werkstoffes begleitet, was bei
spielsweise daraus hervorgeht, daß gebrochene Dauer
belastungsstäbe im Einspannkopf ihre volle Kerbzähigkeit 
behielten und nur im beanspruchten Schaft versprödeten

Kerbschlagzähigkeit 7,8 m kg/em - 23,2 m kg/cm 2 22,3 m kg/cm 2.
B i l d  1 1  u n d  1 2 .  K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t  u n d  G e f ü g e  e i n e s  w a r m f e s t e n  

S t a h l e s  n a c h  D a u e r g l ü h u n g  u n t e r  L a s t  v o n  1 5  k g  m m -  b i s  z u m  

B r u c h  ( 7 9 2 0  h ) .  ( A u s g a n g s k e r b z ä h i g k e i t  2 0  b i s  2 3  m k g  c m - . )

(Büd 1 1  und 12). Ferner ist diese Versprödung im Gegen
satz zur Anlaßsprödigkeit durch erneute Wärmebehandlung 
nicht voll aufzuheben. Schließlich zeigte sich, daß Stähle 
nüt ausgesprochener Neigung zur Anlaßsprödigkeit im üb
lichen Sinne im Dauerversuch unter Spannung nicht schneller 
brachen als solche Legierungen, die frei von üblicher An
laßsprödigkeit sind. Selbstverständlich ist es aber möglich, 
daß Anlaßsprödigkeit und Versprödung unter Last neben
einander herlaufen.

Ueber die wirkliche Ursache dieser Erscheinung läßt sich 
heute noch nichts Genaues sagen. In Frage kämen Gefüge
veränderungen, und zwar interatomare Vorgänge in den

' )  V g l .  H .  K i e ß l e r  u n d  R .  S c h e r e r :  S t a h l  u .  E i s e n  d e m 

n ä c h s t  u n d  w e i t e r e  Q u e l l e n  d o r t .

Komgrenzen. unter Umständen aber auch äußere Einflüsse, 
wie etwa Spannungsrißkorrosion. Festzustellen bleibt nur. 
daß derartige verformungslose Brüche imter entsprechenden 
Versuchsbedingungen bei ungefähr allen heute vorhan
denen Stahllegierungen mit erheblicher Dauerstandfestig
keit erzeugt werden konnten, wenn auch zwischen ver
schiedenen Legierungsarten beträchtliche Unterschiede in 
der Zeit bis zum Bm cheintritt bestehen. F ü r  d ie  E n t 
w ic k lu n g  von  S tä h le n  fü r  h ö h e re  T e m p e ra tu re n  
ergibt sich aber aus diesen Vorkommnissen die F o lg e ru n g , 
daß  d e r  D a u e rs ta n d v e rs u c h  a l le in  n ic h t  m e h r zu r 
B e u r te i lu n g  a u s re ic h e n  k an n . Die vorhandenen Kurz
zeitverfahren sind nicht in der Lage. Auskunft über das Auf
treten verformungsloser Brüche zu geben. Solange es nicht 
gelingt, die gegenseitigen Abhängigkeiten von Spannung 
und Dehnung. Zerreißgesehwindigkeit und Dehngeschwin- 
digkeit und der Art imd Zeit des Brucheintritts mathe
matisch zu erfassen, wird man gut daran tun, sich den im 
Betriebe vorkommenden Spannungen und Zeiten bei der 
Prüfung anzupassen. Ob hierdurch auch auf dem Gebiet 
der warmfesten Werkstoffe eine Unstetigkeit in die E n t
wicklung hereingebracht werden wird, wie wir sie auf 
anderen Gebieten als Folge unzulänglicher Prüfverfahren 
erlebt haben, wird die Zeit lehren müssen.

Es ließe sich von der Entwieklungsriehtung auf dem 
Gebiete der Baustähle noch manches hinzufügen, das mit 
Fragen der Wärmebehandlung, des Oberflächenschutzes, 
des Einflusses der Legierung bei Einsatzverfahren u. dgl. 
mehr zusammenhängt. Die Kürze der Zeit verbietet, diese 
Fragen zu berühren. Zusammenfassend ergibt sich also, 
daß die nicht immer geradlinige Entwicklung auf dem Ge
biet der Baustähle im wesentlichen Maße durch die An
forderungen bestimmt worden ist, die der Verbraucher an 
die Eigenschaften des Stahles stellte und für maßgebend 
ansah. Eine nutzbringende Anwendung der inzwischen 
begonnenen Erkenntnisse über die Wirkungsweise der Le
gierungselemente auf dem Baustahlgebiet war nur in den 
Fällen ohne Umwege möglich, wo die Beanspruchungs
bedingungen so einfach gelagert imd so weitgehend durch
forscht waren, daß sie zu den versuchsmäßig festzustellenden 
Werkstoffeigenschaften in einfacher Beziehung standen. 
Für zahlreiche Anwendungsfälle sind diese Bedingungen 
auch heute bei weitem noch nicht klar, so daß hier auch 
in Zukunft noch m it Unstetigkeiten in der Entwicklung 
gerechnet werden muß, wo sich nicht die Möglichkeit des 
Betriebsversuches ergibt.

Nur eine Entwicklung auf dem Gebiete der Baustähle 
ist m ir bekannt, bei der man von Anfang an die Unzuläng
lichkeit von Laboratoriumsversuchen als Maßstab für die 
Betriebsbewährung und damit auch für die Legieningsaus- 
wahl erkannt hat. Das ist die P a n z e r p la t t e ,  die auch an 
erster Stelle die Einführung von Legierangselementen in 
die Stahltechnik beeinflußte. Auch hier hängt die Be
währung zweifellos von mehreren im einzelnen physikalisch 
o-enau meßbaren Eigenschaften ab. deren gegenseitige Zu-C* - _ .
sammenhänge nur. wie in vielen anderen Fällen, noch nicht 
genügend bekannt sind. Trotzdem hat man hier v o n  A n 
fa n g  an  b is  h e u te  a ls  M a ß s ta b  u n d  R ic h t l in ie  
fü r  d ie E n tw ic k lu n g  nicht den Laboratoriumsversuch, 
sondern die Betriebsbewährung, d. h. den  B e sc h u ß  g e 
w ä h lt. Die Möglichkeit hierzu war im Gegensatz zu den 
meisten anderen Anwendungsgebieten zwar m it hohem Auf
wand. aber in immerhin tragbaren Versuchszeiten möglich. 
Laboratoriumsmäßige Prüfungen und manche allgemeinen 
metallurgischen Forschungsarbeiten, wie die Untersuchungen 
über Anlaßsprödigkeit, über die Wirkung der Legiemngs-
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elemente usw., haben die Entwicklung beeinflußt. Die 
Stetigkeit der Entwicklung sicherte aber nur der Beschuß, 
der große Irrwege auf Grund theoretischer Ueberlegungen 
nicht hat aufkommen lassen.

Für alle anderen Anwendungsgruppen au f dem  B a u 
s ta h lg e b ie t  wird man sagen dürfen, daß die V o ra u s 
se tz u n g  fü r  eine z ie ls tre b ig e  W e ite re n tw ic k lu n g  
und damit für die Ausnutzung hochwertiger Stähle eine 
n e u z e itlic h e  u nd  v e rb e s se r te  K o n s tru k tio n s le h re  
ist. Nur in Zusammenarbeit mit fortschrittlich denkenden

Konstrukteuren wird es möglich sein, die Erfahrungen zu 
sammeln, die notwendig sind, um an Hand genauer und in 
tragbaren Zeiten durchführbarer Messungen Voraussagen 
über die Bewährung im Betrieb zu treffen. Unter diesen 
Voraussetzungen wird es möglich sein, den Legierungsgehalt 
der Baustähle den tatsächlichen Beanspruchungen in wirt
schaftlicher Weise anzupassen; dann werden auch Stähle 
höchster Festigkeit nach wie vor mit Nutzen ihr Anwen
dungsgebiet in den verschiedensten Zweigen der Technik 
finden. ( S c h l u ß  f o l g t . )

Heutiger Stand des Emaillierens von Stahl und Gußeisen.
Von L o u is  V ie lh a b e r  in Duisburg.

(E in fluß  der chemischen Zusammensetzung des Grundwerkstoffs au f die Em aillierfähigkeit. Bedeutung der Gefügeausbildung 
des Grundwerkstoffs fü r  das H aften des E m ails. Vorbereitung des Grundwerkstoffs fü r  das Em aillieren. Zusam m ensetzung  
von Grund- und Deckemails. Brennbedingungen und -einrichtungen. Fehlererscheinungen. Eigenschaften und  A nw endungs

bereich von emailliertem Stahl und  Gußeisen.)

Zweckmäßige Zusammensetzung und Oberflächenbeschaffenheit 
des Grundwerkstoffs.

Nach dem Schrifttum muß die Z u sam m en se tz u n g  
des e m a illie rfä h ig e n  E ise n s  innerhalb folgender 

Grenzwerte liegen: 3,4 bis 3,7 % C, 2,5 bis 2,8 % Graphit, 
2,3 bis 2,6 % Si, 0,4 bis 0,8 % Mn, 0,6 bis 1,1 % P, 0,07 bis 
0,1 % S bei Gußeisen1), und 0,05 bis 0,07 %  C, 0,35 bis 
0,40 % Mn, unter 0,04 % P, unter 0,04 % S, Spuren Silizium 
bei Stahl2). Eine Zusammensetzung innerhalb dieser Grenz
werte bietet jedoch nicht ohne weiteres eine Gewähr der 
Emaillierfähigkeit, denn auch das Gefüge des Eisens übt 
einen Einfluß aus. Dem Gefüge ist bisher zu wenig Auf
merksamkeit geschenkt worden.

Ueber die Art und Weise der Emaillierung und die Mög
lichkeit des Emaillierens überhaupt entscheidet weitgehend 
der Kohlenstoffgehalt des Grundwerkstoffs. Im G ußeisen  
befindet sich der Kohlenstoff teils als gebundener Kohlen
stoff, teils als Graphit. Das Mengenverhältnis dieser beiden 
Arten wird durch die übrigen Legierungselemente, vorzugs
weise Silizium, bestimmt, B eim  E m a illie re n  findet eine 
Gefügeänderung in der Weise statt, daß der an  E ise n  
g e b u n d e n e  K o h le n s to ff  als G ra p h it a u sg esc h ied e n  
wird. Wenn auch Graphit als solcher keinen Einfluß auf 
das Emaillieren ausübt, so hat er doch die Neigung, sich 
im Entstehungszustand mit Sauerstoff sehr leicht zu ver
binden, wobei Kohlenoxyd oder Kohlensäure gebildet wird. 
Diese Gasentwicklung aus dem Eisen wirkt sich auf eine 
Emailschicht als Blasenbildung aus. Da mit abnehmendem 
Siliziumgehalt von 2,7 %  der Anteil an gebundenem Kohlen
stoff steigt, ist entsprechend mit einer Zunahme der Gas
entwicklung zu rechnen. Beim Emaillieren von Gußeisen 
ist die Gasentwicklung verhältnismäßig groß. Man berück
sichtigt dies durch Verwendung eines Frittegrundes, der 
nach dem Einbrennen noch gasdurchlässig bleibt. Es wird 
vorausgesetzt, daß die Umlagerung im Eisen nach dem 
Einbrennen des Grundemails fast restlos erfolgt, so daß 
etwa verbleibende Reste an gebundenem Kohlenstoff eine 
nur noch so geringe Menge Gas entwickeln können, daß 
diese durch die Deckemailschichten entweichen kann. Das 
Email fließt dabei in die durch die Gasblase entstandene 
Vertiefung ein und füllt den Hohlraum ganz oder teilweise 
aus.

Beim Emaillieren von S ta h lb le c h  können die durch 
Kohlenstoff gebildeten verhältnismäßig geringen Gasmengen 
durch die flüssige Emailschicht entweichen, wonach sich die

0  S t a n z -  u n d  E m a i l k a l e n d e r .  L e i p z i g  1 9 3 3 .

2)  E m a i l w a r e n - I n d .  1 5  ( 1 9 3 8 )  N r .  1 0 .

Emailschicht wieder schließt. Das Grundemail für Blech 
schließt daher die Eisenoberfläche nach dem Einbrennen 
dicht ab (Schmelzgrund). Jedoch können bestimmte Gefüge
arten eine Gasentwicklung begünstigen. So verursacht 
nach M. v. S ch w arz  und F. G o ld m a n n 3) der d u rc h  
eine bestimmte Behandlung der Bleche bei der Herstellung 
gebildete K o rn g re n z e n z e m e n tit  eine B la s e n b ild u n g  
im  E m a il. Die Forscher vermuten, daß sich der in den 
Komgrenzen abgesetzte Zementit in der Emailhitze in 
Perlit zurückwandelt und hierbei Gase freigibt, wobei 
folgende Reaktion denkbar ist: 2 Fe3C - f - 0 2 =  6 F e  +  2 CO.

W ichtig ist der E in f lu ß  des G efüges a u f  das 
H a f te n  des E m a ils . Das Em ail haftet mechanisch da
durch, daß es sich in den Vertiefungen und Poren des Grund
werkstoffs festklammert, die teils vorhanden sind, teils erst 
durch die Vorbehandlung geschaffen oder ausgebildet wer
den. Die Gleichmäßigkeit des Oberflächengefüges und damit 
der Vertiefungen ist Bedingung für ein gleichmäßiges Haften 
des Emails. Beim G u ß e isen  reichen die natürlichen Ver
tiefungen dadurch aus, daß bestimmte Teile des Gefüges 
beim Einbrennen leichter oxydieren als die übrigen. Das 
Oxyd wird vom Email aufgenommen und die Vertiefungen 
für die Anklammerung des Emaüs frei. Das Gußstück darf 
vor dem Emaillieren nicht geschliffen werden, weil dann 
die nach der Glättung verbleibenden Poren nicht genügen, 
um ausreichende Aushöhlungen während der Einbrenndauer 
zu erzielen. Besondere Haftoxyde sind beim Emaillieren 
von Gußeisen nicht erforderlich. Da S ta h lb le c h e  zum 
Emaillieren glatt sind, muß durch entsprechende Vorberei
tung des Grundemails dafür gesorgt werden, daß sich dieses 
selbst die erforderlichen Vertiefungen schafft. Nach den 
Untersuchungen von A. D ie tz e l4) vollzieht sich eine Auf
rauhung der Blechoberfläche durch die Einwirkung eines 
galvanischen Stromes. Beim Einbrennen des Grundemails 
wird zunächst die Stahloberfläche oxydiert, dann wird das 
zugesetzte Kobaltoxyd durch Eisenoxydteilchen zu Kobalt
metall reduziert, das m it der Eisenoberfläche ein galvanisches 
Element bildet, wobei das Email als Flüssigkeit dient. 
Der entstehende elektrische Strom löst die Stahloberfläche 
auf, jedoch nicht gleichmäßig, sondern je nach dem Gefüge 
der Oberfläche. Die Aufrauhung der Stahloberfläche wird 
durch eine vorherige bestimmte gleichmäßige Rauheit der 
Stahloberfläche begünstigt. Stahlbleche sollen möglichst 
wenig Silizium enthalten. Dynamobleche m it Silizium-

)  F o r s c h u n g s a r b e i t e n  ü b e r  M e t a l l k u n d e ,  F o l g e  1 1 .  M ü n c h e n  
1 9 3 3 .  s

4) Emailwaren-Ind. 11 (1934) S. 161/66.
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gelialt sind kaum emaillierbar, da ein Stahlblechgrundemail 
die größere Gasentwicklung nicht ertragen kann und ein 
Gußeisengrundemail nicht genügend haften würde.

Die Legierungselemente, besonders Schwefel und Sili
zium, üben einen wichtigen Einfluß auf die W ä rm e a u s d e h 
nung des Gußeisens aus. W ährend Schwefel die Wärme
ausdehnung erhöht, wird sie durch Silizium erniedrigt, 
wobei die Wirkung von Schwefel die zehnfache des Siliziums 
ausmacht. Die Legierungselemente müssen möglichst in 
solchen Verhältnissen vorhanden sein, daß einerseits die 
Erfordernisse der Gießerei erfüllt werden, anderseits das 
Eisen eine solche Wärmeausdehnung erhält, daß die ge
bräuchlichen Emails hierauf eingestellt werden können. 
Wichtig ist, daß eine vorgesehene Wärmeausdehnung auch 
immer eingehalten wird, denn das fertiggeschmolzene Email 
kann nicht mehr geändert und für ein anderes Gußeisen 
umgestellt werden. Die Wärmeausdehnung des E mails läßt 
sich gut zwischen 28 und 34 mm/mm 0 C • 1 0 '6 regeln, die 
dazu zweckmäßige Ausdehnung des Eisens soll immer zwei 
bis vier Punkte darunter bleiben. Besonders wenn Außen
rundungen und Innenrundungen gleichzeitig emailliert wer
den sollen, muß Eisen und Email gut aufeinander eingestellt 
werden, da sich hierbei die möglichen Spielräume sehr ver
engen (Badewannen). Bei Stahlblechen wirken sich die Ein
flüsse der Legierungselemente auf die Wärmeausdehnung 
nicht merkbar aus, weil ihre Menge zu gering ist.

Vorbereitung des G rundw erkstoffs für das E m aillieren.
Zur Erreichung eines Haftens des Emails auf dem Eisen 

muß die Eisenoberfläche frei von Fremdkörpern jeder Art 
sein, damit der Zusammenhang zwischen Email und Eisen 
nicht gestört wird und keine Umwandlungen zwischen Email 
und Eisen eintreten, die m it störenden Erscheinungen ver
bunden sind. Formsand und Schlacke müssen daher ent
fernt und die Poren des Grundwerkstoffs möglichst gut 
geöffnet werden. Dieser Arbeit, die chemisch oder mecha
nisch vorgenommen werden kann, muß eine Befreiung des 
Werkstückes von F e tt vorausgehen, und zwar deshalb, 
weil einerseits das wasserhaltige Email die fettige Oberfläche 
nicht benetzen kann und anderseits das Entzunderungs
mittel, besonders Säuren, an einer Einwirkung gehindert 
werden. Die E n t f e t t u n g  erfolgt entweder d u rc h  A b 
kochen in Natronlauge bzw. in einem besonderen E n t 
fe ttu n g sb a d , das Trinatriumphosphat, Natriumsilikat, 
Soda und Seife enthält, o d e r  durch G lü h en  der Werk
stücke. Das Glühen ist weitverbreitet und hat bei Gußeisen 
den Vorteil, daß hierbei die Gefügeumwandlungen schon 
zum großen Teil erfolgen, so daß m it einer restlosen Bildung 
von Graphit beim Grundbrennen gerechnet werden kann. 
Weiterhin werden die Poren des Eisens besser geöffnet und 
für die nachfolgende Bearbeitung zugänglich gemacht. 
Besonders bei Stahlblechen ist ein Glühen kaum zu um
gehen. Beim Ziehen, Prägen und Drücken der Bleche wird 
der Werkstoff oberflächlich verschoben, die Poren werden 
dadurch geschlossen, und Reste des benutzten Schmier
mittels bleiben in den Poren. Durch Glühen werden die 
Poren wieder geöffnet und die Reste daraus entfernt. Eine 
oberflächliche Entfettung genügt hierzu nicht. Chemisch 
können höchstens solche Blechteile entfettet werden, die 
nur gering verformt sind und bei denen deshalb eine Ver
schiebung von Stahlteilchen an der Oberfläche stattfand, 
wie z. B. beim Prägen von Tellern.

Das G lühen  kann auch u n te r  Z u s a tz  a l te r  B eize  
erfolgen. Hierbei zersetzen sich die Chloride der Beize und 
bewirken die Bildung einer dicken, lockeren Zunderschicht, 
die sich durch Abbürsten leicht entfernen läßt. Dem Vorteil 
einer Einsparung an Beizsäure und einer guten Verwendung

der verbrauchten Beize steht ein höherer Lohnaufwand 
gegenüber.

Die R e in ig u n g  v on  G u ß te ile n  geschieht d u rc h  
A b s tr a h le n  m it  S and . Der Luftdruck muß zu einer 
einwandfreien Reinigung hierbei mindestens 3 atü betragen. 
Mehr und mehr findet in Emaillierwerken der Sandfunker 
Eingang, bei dem an  S te lle  des L u f td ru c k e s  m it einer 
S c h le u d e re in r ic h tu n g  gearbeitet wird. Gleichzeitig 
erfolgt ein Uebergang vom Sand zum Stahlkies. Stahlschrott 
ist ungeeignet, weil die kleinen Kugeln keine abscherende 
W irkung haben, sondern die Poren zuhämmern. Die Ver
wendung einer Schleudereinrichtung hat den Vorteil, die 
Reinigung vom Betrieb der Gießerei unabhängig zu machen 
und damit die für Emaillierwerke empfindliche Staubentwick
lung zu vermindern. Das Gußeisen hat nach der Reinigung 
ein silberblankes Aussehen.

S ta h lb le c h te i le  werden m it Ausnahme solcher aus 
Grobblech, deren Abmessung schon meist eine Behandlung 
m it Säuren kaum zuläßt, d u rc h  E in w irk u n g  v on  
S a lz sä u re  g e re in ig t.  Man verwendet kalte Bäder (ein 
Teil Salzsäure, zwei Teile Wasser). Die Beizdauer beträgt 
bis zu 2 h. Schwefelsäure wird deshalb nicht verwandt, 
weil diese warme Bäder erfordert und sich die durch das 
Beizen gebildeten Sulfate bei längerem Gebrauch des Bades 
leicht als Kristalle auf dem Gut abscheiden. Da m it sinken
der Badtemperatur auch bei Salzsäurebädern die Beiz
geschwindigkeit abnimmt, ist im W inter zur Erzielung 
gleicher Leistung ein An wärmen der Salzsäurebäder auf 
etwa 20° zu empfehlen. Nach dem Beizen werden die Teile 
am besten mit warmem Wasser gut gewässert, um Säurereste 
und den größten Teil der in den Poren sitzenden Eisen
salzlösung zu entfernen. Vielfach herrscht die Ansicht, 
daß die Restsalze in den Poren durch das nachfolgende 
Neutralisieren beseitigt werden. Die zum Neutralisieren 
benutzte lprozentige Sodalösung bewirkt jedoch nur eine 
Umwandlung der bisherigen Chloride in wasserunlösliche 
Karbonate. Eine andere Wirkung wird auch durch die oft 
üblichen Zusätze an Borax nicht erreicht.

Bei der Behandlung mit Sodalösung in den Poren ver
bleibende Rückstände an Eisensalzen verursachen leicht 
die bekannte Stippenbildung beim Emaillieren. An S te lle  
d e r  S o d a b ä d e r  leisten N e u t r a l is a t io n s b ä d e r  au s  
s o g e n a n n te n  R o s ts c h u tz s a lz e n  sehr gute Dienste. 
Derartige Bäder verleihen dem behandelten Werkstück 
einen vorübergehenden Rostschutz von einigen Tagen 
bis zu einigen Wochen. Sie bilden keine unlöslichen Salze, 
sondern lösen die Eisensalze aus den Poren, wobei die sich 
bildende Verbindung zerfällt und sich Eisenhydroxyd auf 
dem Boden des Waschgefäßes absetzt. Aber selbst wenn das 
Eisenhydroxyd sich auf der Ware absetzen sollte, ist der 
Niederschlag so fein und gleichmäßig verteilt, daß er keine 
örtliche Uebersättigung des Emails m it Eisen und dadurch 
eine Fehlerbildung hervorrufen kann. Vor dem Aufträgen 
des Emails trocknet man das Beizgut, bei Verwendung von 
Rostschutzsalz auch ohne Anwendung erhöhter Temperatur.

Z usam m ensetzung von G rund- und  D eckem ails.
Die Z u sa m m e n s e tz u n g  d er E m a ils  r i c h t e t  s ich  

zunächst n ac h  d er A r t  d e r  zu  e m a il l ie re n d e n  U n te r 
lage. Während Grundemails eine deutliche Trennung in 
solche für Gußeisen und Stahl zeigen, treten bei Deckemails 
Unterschiede nur in der benötigten Wärmeausdehnung 
hervor. Grundsätzlich soll die Wärmeausdehnung des 
Emails wegen seiner geringen Zugfestigkeit, aber großen 
Druckfestigkeit stets kleiner als die des Eisens sein, da dann 
im kalten Zustande nur eine Beanspruchung auf Druck 
erfolgt. Die Zusammensetzung des Emails wird durch den
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Umstand beeinflußt, daß das Email sieb bei Temperaturen 
zwischen 700 und 900° verarbeiten lassen muß (Angaben 
von höheren Temperaturen beziehen sich auf die Ofen
temperatur, die ja stets höher als die Erweichungstemperatur 
des Emails sein muß). Der Gußfrittegrund soll nur 
weich werden, nicht schmelzen. Die schon engen Grenzen 
der Zusammensetzung der Emails werden durch Berück
sichtigung der verlangten Eigenschaften, z. B. Säure
beständigkeit, stark eingeengt. Es ergeben sich für bestimmte 
Eisenarten und Zwecke k en n z e ic h n e n d e  E m a ilz u s a m 
m e n se tz u n g e n , die noch A b ä n d e ru n g e n  d u rch  die 
verwendeten R o h s to ffe  erfahren können. Von den Roh
stoffen ist ein Teil unvermeidlich, z. B. kieselsäurehaltige 
Stoffe und Flußmittel, während ein anderer Teil einen 
bestimmten Zweck erreichen lassen oder nur für bestimmte 
Zwecke ungünstig wirken. Eine Flußwirkung wird durch 
Alkalien, Borate, Nitrate und Fluoride erzielt, jedoch ver
ursachen die letzten meist eine Trübung und sind für 
säurebeständige Emails weniger geeignet. Die Zusammen
setzung der Emails ist dadurch erschwert, daß fast alle 
Flußmittel die Wärmeausdehnung des Emails vergrößern 
und alle feuerfesten Stoffe, die also der Flußwirkung ent
gegenstehen, die Ausdehnung stark verkleinern. Ein leicht 
schmelzendes Email mit hohem Kieselsäuregehalt, wie es 
für säurebeständige Emails wünschenswert ist, ist daher 
schwer zu erhalten. Ein Email, das für einen bestimmten 
Verwendungszweck alle Anforderungen gleichmäßig erfüllt, 
gibt es nicht, im Gegenteil, je vollendeter das Email wird, 
um so deutlicher unterscheiden sich vorteilhafteste Zu
sammensetzungen für bestimmte Zwecke. Die Kenntnis der 
Wirkung der einzelnen Stoffe ermöglicht jedoch eine weit
gehende Einstellung des Emails auf den Verwendungs
zweck.

Email besteht fast zu 90 % aus einheimischen R o h 
s to ffen . Die Erfahrung des letzten Jahres hat bewiesen, 
daß ohne Verschlechterung der Güte des Emails der deutsche 
Feldspat an Stelle des nordischen verwendbar ist. Aus dem 
Ausland eingeführt werden muß Borax bzw. Borsäure, auf 
deren Verwendung nicht verzichtet, die zugesetzte Menge 
jedoch erheblich vermindert werden konnte. In dem Maße, 
wie der Boraxanteil vermindert wird, nimmt die Güte des 
Emails besonders in der chemischen Widerstandsfähigkeit 
zu. Zur leichteren Einführung eines verminderten Borax
zusatzes in den Betrieben ist ein borsäurehaltiges Glas 
(„Sioglur“) in den Handel gekommen, das ohne den Umweg 
über die Herstellung von Borax aus den Rohstoffen erzeugt 
wird. Einige Sonderemails, hauptsächlich Puderemails, 
erfordern einen bestimmten Zusatz an Zinkoxyd, das nach 
den letzten Erfahrungen in Form des leicht bleihaltigen 
Zinkoxyds aus dem Harz zugegeben werden kann. Auch 
zur Verminderung des Bedarfs an Färbe- oder Trübungs
mitteln, wie Zinnoxyd, Antimonoxyd, ist manche Arbeit 
geleistet worden. Beim Gastrübungsmittel verstärkt die 
Lichtbrechung eingelagerter Gasbläschen die Undurchsich
tigkeit der Emails. Die übrigen Färbemittel aus Metall
oxyden werden in unbedeutenden Mengen gebraucht.

Im folgenden werden einige k e n n z e ic h n e n d e  V o r
sä tz e  fü r  E m a ils  angegeben:

G u ß f r i t te g ru n d : 69 Teile Quarz, 30 Teile Borax, 
1 Teil Flußspat werden in der Pfanne gefrittet und vorge- 
malden. 100 Teile Fritte werden mit 20 Teilen Ton und 
20 Teilen Quarzmehl gemahlen.

B le c h g ru n d : 32 Teile Quarz, 16,5 Teile Feldspat,
1,5 Teile Salpeter, 34 Teile Borax, 7 Teile Flußspat, 0,3 Teile 
Kobaltoxvd, 0,3 Teile Nickeloxyd, 9 Teile Soda. M ühle: 
8 % Ton und 2 % Quarzmehl.

G u ß p u d e r  (für Badewannen): 29 Teile Borax, 11 Teile 
Quarz, 29 Teile Feldspat, 3 Teile Flußspat, 3 Teile Kryolith, 
9 Teile Soda, 6 Teile Antimonoxyd, 5 Teile Zinkoxyd, 
5 Teile Salpeter.

W eiß  fü r  G uß u n d  B lech : 23,5 Teile Borax, 52,5 Teile 
Feldspat, 5 Teile Quarz, 5 Teile Soda, 5 Teile Flußspat,
6,5 Teile Kryolith, 2,5 Teile Salpeter. M ühle: 6 %  Ton 
und 4 bis 6 % Trübungsmittel.

Brennbedingungen und -einrichtungen für die Emaillierung.

Bei der E m a il l ie ru n g  werden zw ei H a u p tv e r fa l i -  
ren  unterschieden, einmal wird das Email als wässerige 
Aufschlämmung auf den Gegenstand aufgebracht, getrock
net und eingebrannt, das andere Mal wird das Email als 
Pulver auf den schon erhitzten Gegenstand aufgestreut. 
Die Emailaufschlämmung wird durch Vermahlen der Email
körner mit Ton als Schwebemittel, Wasser und unter Um
ständen Färbemitteln erhalten. Das Emailpulver zum Auf
streuen wird ohne Zusätze durch Mahlen der Emailkörner 
erhalten.

Das Haupthilfsmittel zum Einbrennen des Emails ist 
in allen Fällen der E m a ill ie ro fe n ,  der e n tw e d e r  ein 
M u ffe lo fen , in dem einsatzweise gebrannt wird, o d er ein 
D u rc h la u fo fe n , bei dem die Ware an Fördergestellen 
sich fortlaufend durch den Ofen bewegt, sein kann. Die 
letzte Art der Oefen wird besonders in Amerika betrieben, 
obwohl die ersten dieser Art in Deutschland entwickelt 
wurden. Da sich aber der Durchlaufofen nur für große 
Erzeugung eignet, bleibt der Muffelofen noch immer vor
herrschend. Dieser wird noch besonders zur Erreichung einer 
wirtschaftlicheren Ausnutzung des Brennstoffes weiterent
wickelt. Der Ofen mit unmittelbarer Feuerung ist verschwun
den und hat dem Halbgas- oder Vollgasofen Platz gemacht; 
auch Oel, Gas und elektrischer Strom sind als Heizquelle 
herangezogen worden. Zweifellos ist die elektrische Behei
zung die ideale, sie ist jedoch leider in vielen Fällen noch zu 
teuer. So kommt es, daß in Amerika elektrisch beheizte 
Oefen in solche mit Gasheizung umgebaut wurden, allerdings 
durch die Tatsache veranlaßt, daß zunderfreier Stahl ein 
sehr gut wärmeleitender Werkstoff ist. Die letzte Entwick
lung zeigt sowohl Muffel- als auch Durchlauföfen mit Innen
beheizung durch Strahlrohre aus zunderfreiem Stahl. Es ist 
verständlich, daß dadurch der W ärmeverlust, der durch 
die schlechtere Wärmeleitfähigkeit der Muffeln entsteht, 
ganz bedeutend vermindert wird.

Ein flottes Arbeiten erfordert einen Ofen, der den durch 
den Einsatz kalter Ware verursachten Temperaturabfall 
schnell aufholt, und eine E in r ic h tu n g  zu r  B e sc h ic k u n g  
des O fens, die schnell und sicher arbeitet. Neuzeitliche 
Einfahrwagen m it Seitenwagen gestatten ein Absetzen der 
Ware sofort nach der Entnahm e aus dem Ofen und ein 
Auf setzen neuer Ware auf einen zweiten Seitenwagen wäh
rend des Einbrennens des ersten Einsatzes. Die Motoren 
für die Seitenwagen und zum Heben und Senken der Muffel
tür werden durch Fernknopfsteuerung betätigt, so daß der 
Ofen nur wenige Augenblicke leersteht. Diese Einrichtung 
eignete sich bisher aber nur für schwerere Ware, z. B. Guß
eisen, und nicht für leichte Blechwaren.

Einseitig emaillierte Teile können ohne weiteres auf den 
B re n n ro s t  gelegt werden, während zweiseitig emaillierte 
Teile besondere Brennhilfsmittel erfordern, die den Gegen
stand während des Einbrennens sicher unterstützen und 
gleichzeitig doch eine möglichst geringe Berührungsfläche 
haben. Solche Hilfsmittel sind Spitzen und Schienen, die 
je nach Art und Form der Ware verschieden sind.

Bei dem Einrostverfahren kühlt sich der Rost nie ganz 
ab, ehe er m it frischer Ware wieder in den Ofen kommt. Bei
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dem Zweirostverfahren wechselt der Brennrost, wird daher 
kälter und verbraucht mehr Wärme zum Erhitzen. Ist 
das Bostgewicht größer oder fast gleich dem des Einsatzes, 
ergibt sich eine verschiedenartige Erwärmung der auf dem 
Rost befindlichen Ware und dam it Anlaß zur Fehlerbildung.

Ursprünglich wurde als W e rk s to f f  f ü r  B re n n ro s te  
und B re n n h i lf s m it te l  Schmiedeeisen oder in Guß
emaillierwerken auch Gußeisen benutzt, deren Lebensdauer 
kurz war und etwa 8 bis 14 Tage betrug. Durch Einführung 
des hitzebeständigen Stahles war es möglich, die Lebens
dauer der Roste bis auf ein Jah r zu steigern. Als weiterer 
Vorteil kam hinzu, daß Schmiedeeisen Zunder ansetzt, der 
bei der Wiedererwärmung absprang, die Ware verunreinigte 
und nach längerer Arbeitsdauer auch den Muffelboden be
deckte, wo die Zunderschicht als Wärmeschutz wirkte. Der 
hitzebeständige Stahl ist ferner warmfest, so daß kein Ver
ziehen der Roste eintritt und diese viel leichter als früher 
herstellbar sind (drei Viertel Gewichtserspamisj. Wenn auch 
der Rost aus hitzebeständigem Stahl ein Vielfaches des 
schmiedeeisernen Rostes kostet, so bedingt die hohe Lebens
dauer doch einen wirtschaftlichen Vorteil. Dadurch, daß 
beim Durchlaufofen die Ware an Gestängen hängt, die durch 
die Ofendecke fortlaufend durch den Ofen gehen und aus 
Schmiedeeisen wegen des Herabfallens von gebildetem 
Zunder auf die Ware nicht möglich sind, war diese Ofenart 
überhaupt erst m it Gestängen aus hitzebeständigem Stahl 
möglich.

Grundsätzlich besteht das Bestreben, die E in b r e n n z e i t  
möglichst kurz zu halten. Es wurde deshalb die Ofentempe
ratur erhöht und die Hilfsmittel zum Einsetzen und Heraus
nehmen der Ware verbessert. Es handelt sich jedoch beim 
Einbrennen des Grundemails nicht nur um einen Schmelz
vorgang, da das gebildete galvanische Element aus Eisen 
und Kobalt eine bestimmte Zeitlang wirken muß, um eine 
erforderliche Zerklüftung der Oberfläche zu erreichen. Je 
kürzer daher ein Grund eingebrannt wird, um so geringer 
wird das Haften des Emails sein. Das Email muß nicht nur 
weich werden, sondern auch flüssig genug sein, um das galva
nische Element wirksam werden zu lassen. Die Einbrenndauer 
hängt von der Größe des Einsatzes und dam it auch von der 
Wanddic-ke des Gutes ab. Die kürzeste Einbrenndauer 
sollte bei Grundemails 5 min sein. Bei Deckemails handelt 
es sich nur um ein Aufschmelzen des Emails.

F ehlererschem ungen.

Bei der Vereinigung zweier so verschiedener Stoffe wie 
Glas und Eisen ist es verständlich, daß eine ganze Reihe 
von Fehlem auftreten können, die ihren Ursprung teils im 
Werkstoff, teils in der Verarbeitung mit hohem Einfluß der 
menschlichen Geschicklichkeit haben. Die folgende Auf
zählung der hauptsächlichsten Fehlererscheinungen soll 
zeigen, daß oft für einen Fehler verschiedene Ursachen in 
Frage kommen, und daß es nicht immer möglich ist, alle 
Fehler vorbeugend zu vermeiden. Fehler treten plötzlich 
auf und verschwinden auch oft ebenso plötzlich. Der Email
fachmann ist däm m nie vor Ueberrasehungen geschützt 
und kann es nur werden, wenn jeder zur Verarbeitung 
kommende Werkstoff, sei es Eisen oder Emailrohstoff, vor 
der Verarbeitung genau auf Eignung geprüft ist oder sich 
solch eine Prüfung durch einwandfreie Beschaffenheit der 
gelieferten Rohstoffe erübrigt. Die dem deutschen Email
fachmann zugeschriebene Fähigkeit, jedes Stück Eisen 
emaillieren zu können, besagt noch nicht, daß es sich um 
eine Herstellung im Großbetrieb handelt. E r muß dazu jede 
Eigenart des zu verarbeitenden Werkstoffs kennen. Leider 
wird diese Eigenart meist erst durch Fehler kenntlich, 
die die Herstellung der Ware verteuern. Die Forderung nach

einer genauen Kenntnis des Werkstoffs, sowohl des Eisens 
als auch der Emailrohstoffe, läßt sich bis heute leider nicht 
immer erfüllen.

W ir wissen, daß nicht alle Stahlbleche den Beizsäuren 
eine gleiche Angriffskraft gegenüber aufweisen. Werden 
schwerer angreifbare Bleche wie üblich gebeizt und weiter
verarbeitet, so kann das G ru n d e m a il ein ru n z e lig e s  
A u sse h en  haben, ein Zeichen, daß der Werkstoff noch nicht 
rein war. Leider ist ein solcher Fehler nie eindeutig, denn 
in ähnlicher Weise zeigt ein Blechgrand ein runzeliges Aus
sehen, wenn die Einbrennmuffel nicht gasfrei war, also 
Verbrennungsgas, hauptsächlich Schwefeldioxyd, Zutritt zu 
der Ware hatte. Verbleiben in den Poren der Bleche aus dem 
Beizbad Eisensalze zurück, so entstehen im Grandemail die 
sogenannten S tip p e n , kleine, rauhe Erhöhungen. Daran 
kann der Beizer schuld sein, das Blech kann etwas rauher 
sein, so daß es derartige Salze längerfesthält, oder es können 
von vornherein im Blech kleine Schlackeneinschlüsse vor
handen gewesen sein. W ird unsachgemäß geglüht, so können 
Poren m it Resten von Schmiermitteln Zurückbleiben, das 
Email löst die dünne Eisenhaut, die die Poren bedeckt, und 
Stippen treten im Grundemail in Erscheinung. Ein weiterer 
Fehler im Grundemail sind B lasen . Hohlräume im Stahl
blech zeigen meist schon nach dem Beizen durch Auf
ladung von Wasserstoff Blasen, die aber auch erst nach dem 
Emaillieren sichtbar werden können. Vielleicht sind winzig 
kleine Blasen vor dem Emaillieren vorhanden, die durch die 
m it der Erhitzung verbundene Ausdehnung des Gasinhaltes 
größer und damit sichtbar werden. Große Blasen treten 
vereinzelt, meist m it beiderseitiger Aufwölbung des Bleches, 
auf, kleine Bläschen perlenschnurartig. Sehr unangenehm 
und verlustreich sind F is c h s c h u p p e n 5), die in jedem 
Zustande der Herstellung sowie noch wochenlang nach der 
Fertigstellung, wenn das Gut schon seinen Bestimmungsort 
erreicht hat, auftreten können.

Die im folgenden genannten Emailfehler, die beim 
Weiteremaillieren auftreten, beruhen auf unrichtiger Ver
arbeitung des Emails, sei es in der Zusammensetzung, denn 
auch hier müssen Grund- und Deckemail aufeinander abge
stimmt sein, oder in der Mahlung oder beim Einbrennen des 
Emails. So kann das Email Haarlinien bilden oder gar 
Haarrisse, es können sich Wasserlinien zeigen oder Bläschen 
an den Rändern, das Email kann abschiefem oder abplatzen.

Bei G u ß e isen  ergeben sich v e rsc h ie d e n e  F e h le r ,  
deren U rsa c h e  im  E ise n  zu su c h en  ist. Ist der Guß 
durch langes Lagern in der Form (Kastemost) oder durch 
zu langes Aufbewahren vor der Emaillierung gerostet, so 
macht sich dieser Rost beim Grundbrennen störend bemerk
bar. Findet keine völlige Umlagerung des Gefüges im Guß
eisen beim Grundbrennen statt, so entweicht auch bei E in
brennen des Deckemails noch Kohlenoxydgas, so daß sich 
Nadelstiche durch das Einfallen der Bläschen bilden. Aber 
auch im Grundemail können größere Vertiefungen durch 
das Entweichen von Gas entstanden sein. Diese Vertie
fungen sind, wenn das Deckemail aufgetragen wird, m it Luft 
gefüllt, die beim Trocknen oder beim Einbrennen entweicht, 
ohne daß das Email flüssig genug wird, um den Hohlraum 
zu füllen. Manche Eisenarten sind auch „hart“ , d. h. sie 
oxydieren schwer, und die verhältnismäßig glatte Fläche 
bietet dem Em ail zu wenig H alt. Sobald sich unvermeid
liche Spannungen bemerkbar machen, springt dann die 
schlecht haftende Stelle ab. Oft geschieht ein solches Los
lösen erst beim Einbrennen des Deckauftrages. Die Em ail
schicht rollt sich dann tulpenartig auf. Anlaß zu einem

5) H . H o ff  und J .  K lä r d in g :  Stahl u. Eisen 58 (1938)
S. 914 16 (W erkstoffaussch. 433).
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solchen Aufrollen können aber auch örtliche Schwefel
anreicherungen an der Eisenoberfläche sein, wobei sich dann 
unter der Schicht rotes Eisenoxyd zeigt, während im ersten 
Fall auf dem Eisen eine blaue Anlauffarbe erkennbar ist. 
Haarrisse und Abplatzen bei Badewannen beruhen auf einer 
falschen Einstellung des Emails auf das Gußeisen. Der 
Fehler muß nicht im Emaillierwerk liegen, da durch eine 
kleine Veränderung der Gußeisenzusammensetzung die 
Emaillierbedingungen stark geändert werden.
Eigenschaften und Anwendungsbereich von emailliertem Stahl und 

Gußeisen.

Ein emaillierter Gegenstand vereinigt die guten Eigen
schaften des Glases mit den guten des Stahles, während die 
weniger gewünschten Eigenschaften beider Stoffe stark 
zurückgedrängt werden. Dieser Zweck wird aber nur dann 
erreicht, wenn der Eisenanteil den Emailanteil möglichst 
weit überwiegt. Die Emaildicke darf die Eisendicke niemals 
übersteigen. Dünne Emailüberzüge sind die besten, oder 
anders gesagt, eine Emaillierung wird um so zufriedenstellen
der sein, je dicker das Eisen im Vergleich zum Email ist. 
In diesem Fall hat das Email eine große Schlag- und Stoß
festigkeit m it einer sehr guten Beständigkeit gegen plötz
lichen Temperaturwechsel. Gegen Witterungseinflüsse ist 
das Email unempfindlicher als die meisten Metalle; so wird 
z. B. für emaillierte Schilder eine Haltbarkeit von zehn 
Jahren gewährleistet. Die Glätte der Emailoberfläche 
gestattet eine leichte Reinhaltung, so daß es in hygienischer 
Hinsicht fast unerreicht ist. Das Anwendungsbereich wird 
nur durch die Größe der Ware begrenzt, obwohl auch hier 
schon Lagertanks mit einer Länge von mehreren Metern

und einem Durchmesser bis zu 3 m in einem Stück emailliert 
werden. Im Ausland ist Email weit mehr als Korrosions
schutz und Veredlungsmittel herangezogen worden als in 
Deutschland. So werden in Amerika Geschäftseinrichtungen 
für Lebensmittel, ganze Häuserfronten und in England auch 
ganze Eisenbahnzüge in emaillierter Ausführung hergestellt. 
Neben einem stets sauberen Aussehen bietet sich der Vorteil 
einer hohen Lebensdauer und damit trotz vielleicht anfäng
lich höherer Gestehungskosten eine Geldersparnis.

Zusammenfassung.

Der Einfluß der chemischen Zusammensetzung und des 
Gefüges des Grundwerkstoffs auf die Emaillierfähigkeit 
wird unter dem Gesichtspunkt der Gefügeänderung beim 
Emaillieren, der Bedeutung der Oberflächenbeschaffenheit 
des Grundwerkstoffs auf das Haften des Emails und der 
Wärmeausdehnung behandelt. Die verschiedenen ange
wandten Verfahren zur Entfettung und Reinigung des 
Grundwerkstoffs vor der eigentlichen Emaillierung werden 
beschrieben. Einige kennzeichnende Zusammensetzungen 
von Grund- und Deckemails und die H erkunft der Rohstoffe 
werden angegeben und die Gesichtspunkte für die Zusammen
setzung erörtert. Fortschrittliche Brennöfen m it ihren 
Beschickungseinrichtungen werden besprochen und beson
dere Aufmerksamkeit der Verwendung von hitzebeständigem 
Stahl gewidmet. Die hauptsächlichsten Fehlererscheinungen, 
die trotz größter Sorgfalt beim gleichmäßig arbeitenden 
Betrieb sich ergeben können, werden auf geführt. Die
wichtigsten Eigenschaften von emailliertem Stahl und Guß
eisen und die Anwendungsmöglichkeiten werden gekenn
zeichnet.

Umschau.
B e rg b a u  in  G riec h en la n d .

D e r  B e r g b a u  h a t  i n  G r i e c h e n l a n d  i m  V e r g l e i c h  m i t  a n d e r e n  

L ä n d e r n  k e i n e n  g r o ß e n  U m f a n g ,  s t e l l t  a b e r  d o c h  e i n e n  w i c h t i g e n  

T e i l  d e r  g r i e c h i s c h e n  V o l k s w i r t s c h a f t  d a r ,  w i e  a u s  d e n  a m t l i c h e n  

B e r i c h t e n  u n d  e i n e r  A r b e i t  v o n  K .  S c h l i t t e r m a n n 1 )  h e r v o r g e h t .  

D a s  L a n d  h a t  z a h l r e i c h e  n u t z b a r e  M i n e r a l l a g e r s t ä t t e n ,  d i e  s i c h ,  

w i e  Bild 1  z e i g t ,  i n  d e r  M e h r z a h l  i n  d e r  N ä h e  d e r  ö s t l i c h e n  K ü s t e n 

t e i l e  u n d  a u f  d e n  z a h l r e i c h e n  I n s e l n  d e s  A e g ä i s c h e n  M e e r e s  b e 

f i n d e n .  I n  d i e s e m  B i l d  s i n d  a l l e r d i n g s  n u r  d i e  f ü r  d e n  E i s e n 

h ü t t e n m a n n  w i c h t i g e n  B o d e n s c h ä t z e  e i n g e t r a g e n .  D a r ü b e r  

h i n a u s  w e r d e n  a u c h  V o r k o m m e n  v o n  B r a u n k o h l e ,  E r d ö l ,  N i c h t 

e i s e n m e t a l l e n  u n d  s o n s t i g e n  n u t z b a r e n  M i n e r a l i e n  a u s g e b e u t e t .

Z a h l e n t a f e l  1 .  E r z e u g u n g  d e s  g r i e c h i s c h e n  B e r g b a u e s  

a n  e i s e n h ü t t e n m ä n n i s c h  w i c h t i g e n  B o d e n s c h ä t z e n .

1931
t

1932
t

1933
t

1934
t

1935
t

B a u x i t .................................. 1150 590 __ 9 489
C h r o m i t ............................. 5 634 1 555 14 784 30 694 29 779
E isen erze ............................. 235 967 46 007 85 221 147 408 204 146
E isen-Mangan-Er z e 50 — __
Magnesit, r o h ................. 49 642 44 669 44 719 70 388 93 563
Nickelerze . . . . 13 657 20 064 28 104 22 378 23 701
M anganerze ......................... 306 745 1 628 1 206 423
S c h w e fe lk ie s ................. 141 442 86 767 184 442 150 950 132 300

Zahlentafel 1  e n t h ä l t  d i e  F ö r d e r z a h l e n  e i n i g e r  h ü t t e n m ä n n i s c h  

w i c h t i g e r  B e r g b a u e r z e u g n i s s e  i n  d e n  J a h r e n  1 9 3 1  b i s  1 9 3 5 .  

N e u e r e  a m t l i c h e  Z a h l e n  l i e g e n  n i c h t  v o r ,  d o c h  i s t  i n f o l g e  d e s  

g r ö ß e r e n  R o h s t o f f b e d a r f s  i n  m e h r e r e n  L ä n d e r n  d i e  E r z e u g u n g  

g e s t i e g e n .  B e m e r k e n s w e r t  i s t ,  d a ß  g e g e n ü b e r  e i n e m  V e r k a u f s w e r t  

d e r  B e r g b a u e r z e u g n i s s e  v o n  r d .  5 3 4  0 0 0  e n g l .  P f u n d  i m  J a h r e  1 9 3 5  

G r i e c h e n l a n d  j ä h r l i c h  f ü r  e t w a  2 , 2  M i l l .  e n g l .  P f u n d  E i s e n -  u n d  

S t a h l e r z e u g n i s s e  e i n f ü h r t .

G r i e c h e n l a n d  v e r f ü g t  ü b e r  z a h l r e i c h e  V o r k o m m e n  v o n  

o o l o t h i s c h e n  B r a u n e i s e n s t e i n e n ,  d i e  k i e s e l s ä u r e r e i c h ,  a b e r  

p h o s p h o r a r m  s i n d .  D i e  G r u b e n  L a r y m n a ,  L o u t s i  u n d  T s o u k a  

l i e g e n  n a h e  b e i e i n a n d e r  i n  L o k r i s  u n d  s o l l e n  z u s a m m e n  m i t  d e n  

n o c h  n i c h t  i n  F ö r d e r u n g  s t e h e n d e n  V o r k o m m e n  b e i  K a r d i t s a  

( T h e b e n )  u n d  a u f  E u b ö a  d a s  K e r n s t ü c k  e i n e r  z u k ü n f t i g e n  g r i e c h i -

B Berg- u. hüttenm . Mh. 86 (1938) S. 16/20.

s e h e n  E i s e n i n d u s t r i e  s e i n .  D i e  E r z e  s i n d  a l l e  c h r o m - ,  z u m  T e i l  

a u c h  n i c k e l h a l t i g .  D i e  F ö r d e r z a h l e n  d i e s e r  G r u b e n  s i n d  n o c h  s o  

g e r i n g ,  d a ß  e s  k a u m  m ö g l i c h  s e i n  w i r d ,  i n  n a h e r  Z u k u n f t  d i e  f ü r  

e i n e n  H o c h o f e n  e r f o r d e r l i c h e n  6 0 0  0 0 0  t  j e  J a h r  a u f z u b r i n g e n .

Bild 1. Eisenhuttenm ännisch wichtige B ohstofflagerstätten  in  Griechenland.

V e i t c i c  E i s e n e r z v o r k o m m e n  b e f i n d e n  s i c h  a u f  d e n  g r i e c h i s c h e n  

I n s e l n  u n d  b e i m  B l e i b e r g b a u  v o n  L a u r i u m .  E i n i g e  B e i s p i e l e  

s o  < n  ic  Z u s a m m e n s e t z u n g  g r i e c h i s c h e r  E i s e n e r z e  k e n n z e i c h n e n :

o
V

<*
vT

•  E isen
o  Mangan 
<3 Schtvefe/kie.r 
® Bauxit 
® Magnesit
*  Nicket
°  Chromeisenstein



5. Januar 1939. Umschau. Stahl und Eisen. 13

V o rk o m m e n

L o u ts i  . 
L a ry m n a  
T so u k a  . 
S erip h o s 
K y th n o s  
L a u r iu m

Fe
%

Mn
07/o

SiO,
°//o

Cr20 3
%

48 bis 50 — 6 bis 8 3
47 7 3
50 — 6,5 2,5
48 2,5 8,2 __
50 2,5 10 __
30 12,0 6,62 —

% [FeO j 
0,058r

0,050

W e n n  d i e  E n t w i c k l u n g  d e s  g r i e c h i s c h e n  E i s e n h e r g b a u e s  i m  

l e t z t e n  J a h r z e h n t  k e i n e  e r h e b l i c h e n  F o r t s c h r i t t e  g e m a c h t  h a t ,  

s o  i s t  d i e s  n i c h t  n u r  a u f  d i e  a l l g e m e i n e  W i r t s c h a f t s l a g e  z u r ü c k 

z u f ü h r e n ,  s o n d e r n  l ä ß t  a u c h  b e i  d e r  B e t r a c h t u n g  d e r  e i n z e l n e n  

G r u b e n  d a r a u f  s c h l i e ß e n ,  d a ß  d i e  E i s e n e r z v o r r ä t e  n i c h t  g a n z  d e r  

f r ü h e r e n  S c h ä t z u n g  v o n  1 0 0  M i l l .  t  e n t s p r e c h e n .

M e n g e n m ä ß i g  s t e h t  i n  d e r  B e d e u t u n g  n a c h  d e m  E i s e n  d i e  

G e w i n n u n g  a n  S c h w e f e l k i e s .  E i n e  d e r  g r ö ß t e n  u n d  a m  b e s t e n  

e i n g e r i c h t e t e n  G r u b e n  i s t  d i e  v o n  S t r a t o n i k i  a u f  C h a l k i d i k e ,  w o  

e in  K i e s  m i t  4 9 , 5  %  S  g e f ö r d e r t  w i r d .  F e r n e r  b e f i n d e t  s i c h  

S c h w e f e l k i e s  a u f  d e m  P e l o p o n n e s .  I n  T h e s s a l i e n  u n d  M a z e d o n i e n  

f ü h r e n  d i e  S e r p e n t i n g e s t e i n e  w e r t v o l l e  C h r o m e i s e n s t e i n l a g e r ,  

u n d  z w a r  s o l c h e  m i t  3 8  b i s  5 0  %  C r 20 3 u n d  4 , 6  b i s  5 , 3  %  S i 0 2 . 

D i e  E r z e  w e r d e n  ü b e r w i e g e n d  n a c h  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  v e r 

s c h i f f t  u n d  d o r t  i n  d e r  S t a h l i n d u s t r i e  a l s  f e u e r f e s t e r  B a u s t o f f  v e r 

w e n d e t .  V o n  b e s o n d e r e r  B e d e u t u n g  i s t  d a s  V o r k o m m e n  s i l i k a -  

t i s c h e r  N i c k e l e r z e  i n  d e m  E i s e n e r z l a g e r  v o n  L a r y m n a .  D i e s e  

N i c k e l e r z e  e n t h a l t e n  b i s  z u  1 5  %  N i ,  m e i s t  a b e r  n u r  4  b i s  8  %  N i  

u n d  0 ,1  %  C o .  D i e  u n m i t t e l b a r e  V e r g e s e l l s c h a f t u n g  d e r  N i c k e l 

e r z e  m i t  d e n  E i s e n e r z e n  b r i n g t  e s  m i t  s i c h ,  d a ß  s t e l l e n w e i s e  a u c h  

e in  s o g e n a n n t e s  N i c k e l e i s e n  m i t  e t w a  2 5  %  F e  u n d  2  b i s  5  %  N i  

g e w o n n e n  w i r d .  D i e  g e s a m t e n  a b g e b a u t e n  N i c k e l e r z e  g e h e n  n a c h  

D e u t s c h l a n d .

A u f  d e m  P e l o p o n n e s ,  i n  M a z e d o n i e n ,  a u f  E u b ö a  u n d  d e n  

Z y k la d e n  w u r d e n  M a n g a n e r z e  f e s t g e s t e l l t ,  v o n  d e n e n  d i e  

m a z e d o n i s c h e n  V o r k o m m e n  g ü n s t i g e  A u f s c h l ü s s e  e r z i e l t  h a b e n .  

S e i t  1 9 3 6  h a t  d i e  B a u x i t g e w i n n u n g  e r h e b l i c h  z u g e n o m m e n ,  

n a c h d e m  i n  M i t t e l g r i e c h e n l a n d  a m  G o l f  v o n  K o r i n t h ,  i n  P h o k i s ,  

B ö o t ie n  u n d  A t t i k a  z a h l r e i c h e  V o r k o m m e n  f e s t g e s t e l l t  w o r d e n  

s i n d .  D i e  V o r k o m m e n  e n t h a l t e n  i m  a l l g e m e i n e n  5 0  b i s  6 0  %  A 1 20 3,

1  b i s  5  %  S i 0 2, 2 2  b i s  3 5  %  F e 20 3 u n d  2 , 4  b i s  3  %  T i O a .

A n n ä h e r n d  d i e  H ä l f t e  d e s  g e f ö r d e r t e n  B a u x i t s  w i r d  

n a c h  D e u t s c h l a n d  a u s g e f ü h r t .

H ü t t e n m ä n n i s c h  w i c h t i g  s i n d  a u c h  d i e  z a h l r e i c h e n  

L a g e r s t ä t t e n  v o n  M a g n e s i t  i m  N o r d e n  E u b ö a s ,  m i t  

d e n e n  G r i e c h e n l a n d  n a c h  d e r  S t e i e r m a r k  a n  z w e i t e r  

S t e l l e  u n t e r  d e n  e u r o p ä i s c h e n  E r z e u g e r n  v o n  M a g n e s i t  

s t e h t .  W e n n  a u c h  d i e s e  L a g e r s t ä t t e n  a l l m ä h l i c h  d e r  

E r s c h ö p f u n g  z u g e h e n ,  s o  e n t w i c k e l t  s i c h  d o c h  a u f  

C h a l k i d i k e  u n d  a u f  d e r  I n s e l  L e s b o s  d e r  M a g n e s i t 

b e r g b a u  i n  i m m e r  m e h r  a n s t e i g e n d e m  M a ß e .  D e r  

M a g n e s i t  v o n  E u b ö a  e n t h ä l t  9 7 , 7 5  %  M g C 0 3 ,  0 , 4 5  %
S i 0 2 u n d  1 ,4 0 1 %  C a O ,  d e r  a u f  C h a l k i d i k e  9 7 , 9 0  %  M g C 0 3 ,

1 ,6 0  %  S i 0 2 u n d  0 , 4 0  %  C a O .  D e r  M a g n e s i t  w i r d  

v o r w i e g e n d  i n  S c h a c h t ö f e n  m i t  G e n e r a t o r g a s f e u e r u n g  

u n d  n a t ü r l i c h e m  Z u g  g e b r a n n t ,  w o b e i  d i e  r 

e r z e u g u n g  1 2  b i s  1 5  t  i s t .  I n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  

w u r d e  a u c h  d a s  B r e n n e n  b i s  z u r  S i n t e r u n g  e i n g e f ü h r t .

D i e  i n  G r i e c h e n l a n d  s e l b s t  h e r g e s t e l l t e n  M a g n e s i t 

s t e in e  s i n d  v o n  g e r i n g e r e r  G ü t e .  H ans Schm idt.

A bhäng igkeit d es  E ise n o x y d u lg e h a lte s  im  S ie m e n s-
M a r tin -S ta h l  v on  d e r  B a s iz i tä t  d e r  S ch lack e .

N o c h  i m m e r  s t e h e n  z w e i  A n s i c h t e n  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  

S c h l a c k e n b a s i z i t ä t  a u f  d i e  H ö h e  d e s  i m  S t a h l  e n t h a l t e n e n  S a u e r 

s t o f f s  e i n a n d e r  g e g e n ü b e r .  D i e  e i n e  R i c h t u n g  v e r l a n g t  e i n e  B a s i 

z i t ä t  v o n  C a O  z u  S i 0 2 v o n  ü b e r  3 , 2 ,  d i e  a n d e r e  v o n  u n t e r  2 , 0 .  

B e id e  h a b e n  i n  d e r  V e r r i n g e r u n g  n i c h t m e t a l l i s c h e r  E i n s c h l ü s s e  

i m  S t a h l  E r f o l g e  z u  v e r z e i c h n e n ,  o h n e  d a ß  e s  b i s h e r  b e f r i e d i g e n d  

g e lu n g e n  w ä r e ,  d i e s e n  s c h e i n b a r e n  W i d e r s p r u c h  a u f z u k l ä r e n .  N a c h  

e in e m  H i n w e i s  a u f  d i e  i m  S c h r i f t t u m  v e r ö f f e n t l i c h t e n  u n d  i m  

S t a h l w e r k s b e t r i e b  b e k a n n t e n  E r f a h r u n g e n  b e r i c h t e t  P .  N .  

I w a n o w 1)  ü b e r  s e i n e  A r b e i t e n  z u r  K l ä r u n g  d i e s e r  F r a g e .

S e i n e  U n t e r s u c h u n g e n  w u r d e n  a n  g l e i c h z e i t i g  e n t n o m m e n e n  

S t a h l -  u n d  S c h l a c k e n p r o b e n  v o n  4 1  S c h m e l z e n  d u r c h g e f ü h r t  u n d  

d e r  E i s e n o x y d u l g e h a l t  i m  S t a h l  n a c h  d e m  V e r f a h r e n  v o n  C .  H .  

H e r t y  j r . ,  G .  R .  F i t t e r e r  u n d  J .  M .  B y r n s 2)  b e s t i m m t .  D i e

C a O
A b h ä n g i g k e i t  d e s  E i s e n o x y d u l g e h a l t e s  v o m  B a s i z i t ä t s g r a d e

z e i g t  B üd 1. D i e  a u s g e z o g e n e  K u r v e  b e z i e h t  s i c h  a u f  e i n e  S c h l a c k e  

m i t  5  b i s  1 1  %  A 1 20 3 u n d  b i s  z u  9  %  M g O ,  d i e  p u n k t i e r t e  L i n i e

J ) M e t a l l u r g  1 3  ( 1 9 3 8 )  N r .  4 ,  S .  2 1 / 3 0 .

2)  C o o p e r a t i v e  B u l l .  4 6  U .  S .  B u r .  M i n e s ,  C a r n e g i e  I n s t ,  o f  

T e c h n .  a n d  M e t a l l u r g i c a l  A d v i s o r y  B o a r d  ( 1 9 3 0 ) ;  v g l .  S t a h l  

u .  E i s e n  5 0  ( 1 9 3 0 )  S .  8 9 3 / 9 4 .

Z a h l e n t a f e l  1 .  

A b h ä n g i g k e i t  d e s  E i s e n 

o x y d u l g e h a l t s  i m  S t a h l  

v o n  d e r  D i c k e  e i n e r  a b 

d e c k e n d e n  S c h i c h t  a u s  

M a g n e s i t  p u l v e r .

s c h l i e ß t  d i e  g e n a n n t e n  V e r s u c h s s c h l a c k e n  e i n  m i t  e i n e m  T o n e r d e 

g e h a l t  v o n  1 ,8 3  b i s  1 5 , 9 5  %  u n d  b i s  z u  1 5 , 9 5  %  M g O .  D e r  K u r v e n 

v e r l a u f  b e s t ä t i g t  d i e  E r f a h r u n g ,  d a ß  d e r  E i s e n o x y d u l g e h a l t  d e s  

S t a h l e s  m i t  z u n e h m e n d e r  B a s i z i t ä t  d e r  S c h l a c k e  s t e i g t .

D i e  E r k l ä r u n g  h i e r f ü r  s i e h t  I w a n o w  i n  d e m  d u r c h  d i e  w a c h 

s e n d e  Z ä h i g k e i t  d e r  S c h l a c k e  e r h ö h t e n  T e i l d r u c k  d e s  i m  f l ü s s i g e n  

S t a h l  g e l ö s t e n  K o h l e n o x y d s .  E i n  

L a b o r a t o r i u m s v e r s u c h  i m  T i e g e l  

a n  e i n e r  S t a h l p r o b e  v o n  4 0 0  g ,  

d i e  z u n ä c h s t  g a n z  o h n e  S c h l a c k e ,  

d a n n  u n t e r  e i n e r  3  m m ,  5  m m  

u n d  s c h l i e ß l i c h  u n t e r  e i n e r  7  m m  

h o h e n  S c h i c h t  a u s  M a g n e s i t p u l v e r  

e r s c h m o l z e n  w u r d e ,  e r g a b  d i e  i n  

Zahlentafel 1 a n g e f ü h r t e n  Z a h 

l e n .  D i e  V e r s u c h s t e m p e r a t u r  

l a g  z w i s c h e n  1 0 0 0  u n d  1 6 2 0 ° ,  

d e r  K o h l e n s t o f f g e h a l t  b e i  0 ,5 5  

b i s  0 , 6 0  %  u n d  d e r  M a n g a n g e h a l t  

b e i  0 , 9 5  b i s  1 , 0 5  % .  D i e  D u r c h 

s c h n i t t s e r g e b n i s s e  z e i g e n ,  d a ß  

e i n e  a u f  d e r  O b e r f l ä c h e  d e s  

S t a h l e s  s c h w i m m e n d e  S c h i c h t  

M a g n e s i t p u l v e r  d i e  H ö h e  d e s  

E i s e n o x y d u l g e h a l t s  i m  S t a h l  

m e r k l i c h  b e e i n f l u ß t ,  d a m i t  v e r 

b u n d e n  a u c h  d i e  A u s s c h e i d u n g s 

b e d i n g u n g e n  v o n  K o h l e n o x y d  a u s  d e m  S t a h l  u n d  f o l g l i c h  a u c h  

d i e  K o n z e n t r a t i o n  d e s  m i t  d e m  K o h l e n s t o f f  i m  G l e i c h g e w i c h t  

b e f i n d l i c h e n  i m  S t a h l  g e l ö s t e n  E i s e n o x y d u l s .

E i n  ü b e r z e u g e n d e r  N a c h w e i s  f ü r  e i n e n  d e r a r t i g e n  E i n f l u ß  

d e r  S c h l a c k e  i s t  d i e  i m  B ild  2  d a r g e s t e l l t e  E i n w i r k u n g  d e s  

S c h l a c k e n b a s i z i t ä t s g r a d e s  a u f  d e n  G e h a l t  a n  E i s e n o x y d u l  i m  

( M n O )

Dicke der 
Magnesit- 

schicht
mm

Eisen
oxydul
gehalt 

im  Stahl 
%

M ittel der 
Ergebnisse

%  FeO

- 0,012 \  
0,015 / 0,0135

3
3

0,012 \  
0,014 / 0,0130

5
5
5

0,016 1 
0,014 )  
0,015 J

0,0150

7
7
7

0,016 \ 
0,015 } 
0,017 J

0,0160

B a d e  u n d  a u f  d i e  G r ö ß e  v o n
[ M n ]

,  w o b e i  ( M n O )  d e n  G e h a l t  d e r

S c h l a c k e  a n  M a n g a n o x y d u l  u n d  [ M n ]  d e n  M a n g a n g e h a l t  d e s  

S t a h l b a d e s  b e d e u t e t .  M i t  z u n e h m e n d e r  B a s i z i t ä t  s t e i g t  d i e

M nO)
ß/Zd 2ß/Zd  7

0.050

0,000

0.002

0.028

.. 0,030

/ /

MnL
_

2  = [FeO.

V
7

1
7 y

/ V

[M nJ 
20

20

78

70

70

72
2.2 2.0 2 0  2 8  3 .0  3 .2  3 .0  3 ,0  2,2 2,0 2,0 2 .8  3 ,0  3 ,2  3 ,0  3 0

CaO .

sro¿
Bild 1 und 2. Einfluß der B asiz itä t der Schlacke auf den Eisenoxydulgehalt des Stahles.

[ F e O ] - K u r v e  ( 2 )  g l e i c h m ä ß i g  a n ,  w ä h r e n d  d i e  - K u r v e  ( 1 )

o b e r h a l b  e i n e r  B a s i z i t ä t  v o n  3 , 2  f a s t  a u f  g l e i c h e r  H ö h e  b l e i b t .  

Z w e i  G r ü n d e  s i n d  f ü r  d a s  W a c h s e n  d e r  K o n z e n t r a t i o n  d e s  [ F e O ]  

v o r h a n d e n :  d a s  A n s t e i g e n  d e s  T e i l d r u c k e s  d e s  K o h l e n o x y d s  i n 

f o l g e  d e r  e r h ö h t e n  S c h l a c k e n z ä h i g k e i t  u n d  e i n  S i n k e n  d e s  M a n -  

g a n g e h a l t e s  i m  B a d e ,  d a s  d u r c h  d a s  S t e i g e n  d e s  V e r h ä l t n i s s e s

^ [M n ]^  g e k e n n z e i c h n e t  w i r d .

V e r s u c h t  m a n  d e n  z u l e t z t  g e n a n n t e n  N a c h t e i l  d e r  h o c h -  

b a s i s c h e n  S c h l a c k e n  d u r c h  e i n e  r e i c h l i c h e r e  Z u g a b e  v o n  F e r r o -  

m a n g a n  z u  b e h e b e n ,  s o  f ü h r t  d i e s  z u  k e i n e r  B e s s e r u n g ,  w e i l  

d a d u r c h  e i n e  V e r u n r e i n i g u n g  d e s  b a s i s c h e n  S i e m e n s - M a r t i n -  

S t a h l s  d u r c h  n i c h t m e t a l l i s c h e  E i n s c h l ü s s e  e i n t r i t t ,  w i e  s c h o n  

f r ü h e r 3 )  f e s t g e s t e l l t  w u r d e .

E s  m u ß  a l s o  f ü r  d i e  H e r s t e l l u n g  h o c h w e r t i g e n  S i e m e n s -  

M a r t i n - S t a h l e s  m i t  e i n e r  d ü n n f l ü s s i g e n ,  n i c h t  z u  h o c h b a s i s c h e n  

S c h l a c k e  g e a r b e i t e t  w e r d e n .  I w a n o w  f o r d e r t  e i n  V e r h ä l t n i s  v o n  

C a O  z u  S i 0 2 =  1 , 8  b i s  2 , 0  o d e r  b e i  d e r  V e r w e n d u n g  v o n  B a u x i t  

a u c h  n o c h  v o n  2 , 2  b i s  2 , 3 .  D a  m i t  s o l c h e n  S c h l a c k e n  e i n e  A b s c h e i 

d u n g  v o n  P h o s p h o r  a u s  d e m  S t a h l  e r s c h w e r t  u n d  v o n  S c h w e f e l  

b e i n a h e  u n m ö g l i c h  i s t ,  s o l l t e  n a c h  A n s i c h t  v o n  I w a n o w  f ü r  S t a h l  

m i t  b e s o n d e r e n  R e i n h e i t s g r a d v o r s c h r i f t e n  n u r  e i n  e n t s p r e c h e n d  

r e i n e r  E i n s a t z  v e r w e n d e t  w e r d e n .  F ritz  Boettcher.

3) A. R is to w : M itt. Kohle- u. Eisenforschg. 1(1935) S. 74/77.
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D ie A u s te n itk o rn g rö ß e  des S tah le s  
n a c h  V e rfo rm u n g e n  bei h o h en  T e m p e ra tu re n .

A n  e i n e r  S t a h l s c h m e l z e 1)  m i t  0 , 3 9 %  C ,  0 , 3 1 %  S i ,  0 , 5 6 %  M n ,  

0 ,0 2 3  %  P  u n d  0 ,0 2 7  %  S ,  v o n  d e r  e i n  T e i l  i n  d e n  K o k i l l e n  m i t  

4 5 0  g  A l / t  v e r s e t z t  w o r d e n  w a r ,  w u r d e  d e r  E i n f l u ß  d e s  W a l z e n s  

u n d  S c h m i e d e n s  b e i  T e m p e r a t u r e n  o b e r h a l b  d e s  U m w a n d l u n g s 

p u n k t e s  a u f  d i e  K o r n g r ö ß e  n a c h  H . W . M c  Q u a i d  u n d  E .  W . E h n 2 ) 

u n t e r s u c h t .  D i e  B l ö c k e  v o n  u n g e f ä h r  1 6 0  k g  G e w i c h t  m i t  e i n e m  

D u r c h m e s s e r  v o n  1 8 0  m m  w u r d e n  t e i l s  n a c h  h a l b s t ü n d i g e m  A n 

w ä r m e n  b e i  1 1 0 0  b i s  1 1 5 0 °  g e w a l z t  o d e r  g e s c h m i e d e t ,  t e i l s  e r s t  

v o r h e r  3  h  a u f  1 2 0 0 °  e r h i t z t .  N a c h  d e r  V e r f o r m u n g  a u f  Q u e r 

s c h n i t t e  v o n  1 0 0  b i s  1 0  m m  V i e r k a n t  o d e r  D u r c h m e s s e r  w u r d e n  

j e w e i l s  P r o b e n  g e n o m m e n  u n d  d i e s e  a u f  K o r n g r ö ß e  n a c h  d e m  

V e r f a h r e n  d e r  A m e r i c a n  S o c i e t y  f o r  T e s t i n g  M a t e r i a l s 3 ) u n t e r 

s u c h t ,  e i n e m  Z e r r e i ß v e r s u c h  u n t e r w o r f e n  s o w i e  s c h l i e ß l i c h  n a c h  

N o r m a l g l ü h u n g  u n d  V e r g ü t u n g  d i e  K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t  b e s t i m m t .

R e g e l u n g  d e r  g e n a n n t e n  O f e n g r u p p e n ,  a u s  d e n e n  d e r  d e u t s c h e  

O f e n b a u e r  u n d  H ü t t e n m a n n  m a n c h e r l e i  A n r e g u n g e n  e n t n e h m e n  

k a n n .  I n  d e r  E i n l e i t u n g  w i r d  m i t  e r f r e u l i c h e r  K l a r h e i t  d e r  G r u n d 

s a t z  b e t o n t ,  d a ß  d e r  W ä r m o f e n  e i n  a u ß e r o r d e n t l i c h  w i c h t i g e s  

H i l f s m i t t e l  i s t ,  u m  d i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t ,  L e i s t u n g  u n d  G ü t e  d e r  

E r z e u g n i s s e  e i n e s  W a l z w e r k s b e t r i e b e s  z u  b e e i n f l u s s e n .  D i e  o f t  

e n t g e g e n g e s e t z t e n  A u f f a s s u n g e n  d e s  S t a h l w e r k e r s  u n d  W a l z 

w e r k e r s  ü b e r  d i e  U r s a c h e n  v o n  A u s s c h u ß  h a b e n  e b e n s o  z u r  

F ö r d e r u n g  d e s  F o r t s c h r i t t e s  b e i g e t r a g e n  w i e  d i e  A u s e i n a n d e r 

s e t z u n g e n  z w i s c h e n  K o k e r e i  u n d  H o c h o f e n b e t r i e b  ü b e r  d i e  A n 

f o r d e r u n g e n  a n  d i e  G ü t e  d e s  H o c h o f e n k o k s e s .  B e s o n d e r s  g r o ß e  

A u f m e r k s a m k e i t  w i d m e t  m a n  i n  A m e r i k a  d e r  r i c h t i g e n  A n w ä r 

m u n g  d e s  W ä r m g u t e s  u n d  i s t  s i c h  d e r  g r o ß e n  B e d e u t u n g  d e r  G ü t e  

u n d  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  d e s  W e r k s t o f f e s  f ü r  d i e  R e g e l u n g  d e r  

A u f h e i z g e s c h w i n d i g k e i t  u n d  d e r  W ä r m t e m p e r a t u r  v o l l k o m m e n  

b e w u ß t .

Z a h l e n t a f e l  1 .

Prüfzustand

Ueblicher S tahl1)

3)

M it A luminium behandelter S tahl2)
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4)
nach Anlassen6) auf 

300°¡400°i 500° 1 600°
4)

nach A nlassen5) auf 1 
300°|400° 500° 1 600° ;

...g , 95 CJ3 2 40,3 63,7 0,63 51,0 7,8 1,8 6,5 10,0 13,8 7 43,4 I 63,9 0,68 55,2 8,7 2,5 6,7 10,0 14,0
(S S  !  70 Öl 3 41,2 63,7 0,64 52,8 7,8 2,0 6,8 10,0 14,2 8 42,5 ! 64,1 0,66 54,4 9,3 3,5 7,5 10,2 14,2 !

«  ö  20 <j> 3 43,3 64,4 0,67 59,0 10,5 2,2 7,3 11,4 15,2 8 45,2 64,7 0,70 60,0 11,8 3,8 9,8 12,8 17,8 ,
j: © —
«  §  g 95 U 1 39,5 65,4 0,60 51,8 6,4 1,2 3,8 7,8 10,6 7 43,4 64,7 0,67 54,0 8,6 2,3 6,5 8,7 11,8
•ä s  1  65 0 1 40,8 64,5 0,63 55,8 7,0 1,8 5,4 8,2 11,8 7 42,7 62,9 0,68 56,5 8,7 2,8 7,3 9,3 13,0 !
% Z 16 d 3 42,2 65,5 0 65 57,6 8,3 3,4 7,5 10,9 14,7 8 43,2 64,0 0,68 60,3 11,2 3,6 9,6 11,2 15,2 1

i  «  100 $ 3 __ __ - 6,0 2,0 5,5 8,0 11,3 6 __ 1 — — — 9,2 2,3 6,0 8,2 10,6
& f  3 60 [)) 3 ( l)e) — — 7,6 2,3 7,3 10,5 14,8 7 (IT) —  I — — 9,5 3,0 9,5 10,5 14,2
© .§ £  30 np 2 — — 7,8 2,3 7,0 10,0 13,8 7 —  — — — 9,8 2,6 8,0 11,3 >  17,0

Si-e 10 m 5 — - — - 8,9 3,2 7,4 11,0 14,0 8 —  — — — 11,2 3,5 8,3 13,0 >17,0!

4) Korngröße im Gußzustand 4. —  2) Korngröße im Gußzustand 7. — 3) Proben von 10 X 10 X 55 mm 3 m it 2 mm tiefem  K erb von 2 mm  Dmr. —- 4) P ro b e n  
l/2 b bei 820° geglübt und an L u ft abgekiiii.lt. — 5) Proben vorher von 830° in  W asser gehärtet. —  6j N ach neuem Anwärmen auf Schm iedetemperatur.

D i e  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  a n  d e n  g e w a l z t e n  P r o b e n  s i n d  

i m  w e s e n t l i c h e n  i n  Zahlentafel 1 z u s a m m e n g e s t e l l t ;  f ü r  d i e  

g e s c h m i e d e t e n  P r o b e n  f a n d  s i c h  d a s s e l b e .  D a s  A n w ä r m e n  d e s  

ü b l i c h e n ,  n i c h t  m i t  A l u m i n i u m  b e h a n d e l t e n  S t a h l e s  z u m  S c h m i e 

d e n  o d e r  W a l z e n  h a t  d a n a c h  e i n  K o r n w a c h s t u m  z u r  F o l g e ;  b e i  

g r ö ß e r e n  W a l z -  u n d  S c h m i e d e g r a d e n  w i r d  d a s  K o r n  v e r f e i n e r t ,  

b l e i b t  j e d o c h  n o c h  i m m e r  m i t t e l g r o ß  o d e r  g r o b .  B e i  d e m  m i t  

A l u m i n i u m  v e r s e t z t e n  S t a h l  i s t  w ä h r e n d  d e s  A n w ä r m e n s  k e i n  

K o r n w a c h s t u m  z u  b e o b a c h t e n ,  b e i  g r ö ß e r e n  W a l z -  u n d  S c h m i e d e 

g r a d e n  i s t  e i n e  g e r i n g e  K o r n v e r f e i n e r u n g  e i n g e t r e t e n .  U m  d i e s e n  

U n t e r s c h i e d  d u r c h  d i e  A l u m i n i u m z u g a b e  n o c h  w e i t e r  z u  k l ä r e n ,  

w u r d e n  z w e i  P r o b e n  n a c h  V e r s c h m i e d u n g  a u f  1 0  m m  [J ]  4  h  a u f  

1 0 0 0 °  g e h a l t e n ;  d a b e i  w u c h s  d a s  K o r n  d e s  a l u m i n i u m f r e i e n  S t a h l e s  

s e h r  s t a r k ,  w ä h r e n d  s i c h  d e r  a n d e r e  S t a h l  n u r  u n w e s e n t l i c h  

ä n d e r t e .  N a c h  Zahlentafel 1 i s t  w e i t e r  d i e  K e r b z ä h i g k e i t  d e s  k o r n 

b e e i n f l u ß t e n  S t a h l e s  f ü r  a l l e  W a l z g r a d e  h ö h e r  a l s  d i e  K e r b z ä h i g k e i t  

d e s  u n b e e i n f l u ß t e n  S t a h l e s .  B e i  d e n  n o r m a l g e g l ü h t e n  P r o b e n  i s t  

d e r  U n t e r s c h i e d  a m  d e u t l i c h s t e n .  E r  w i r d  g e r i n g e r  o d e r  v e r 

s c h w i n d e t  g a n z  i m  v e r g ü t e t e n  Z u s t a n d e  b e i  h ö h e r e n  A n l a ß t e m p e 

r a t u r e n .  N e b e n b e i  i s t  n o c h  z u  b e m e r k e n ,  d a ß  d e r  m i t  A l u m i n i u m  

v e r s e t z t e  f e i n k ö r n i g e  S t a h l  i m  V e r g l e i c h  z u m  g r o b k ö r n i g e n  e i n e  

h ö h e r e  S t r e c k g r e n z e  u n d  h ö h e r e  E i n s c h n ü r u n g  b e i  f a s t  g l e i c h e r  

Z u g f e s t i g k e i t  a u f w e i s t 4 ) .

I .  F e t s c h e n k o - T s c h o p i w s k y  u n d  A .  S z c z e p a ń s k i .

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(2. H erbstversam m lung am 2. und 3. Dezember 1938 in  Cardiff.)

F .  M .  G i l l i e s  u n d  E .  D .  M a r t i n  s c h i l d e r t e n  

Planung und Betrieb amerikanischer Tief- und Wärmöfen.

D e r  B e r i c h t  g i b t  e i n  a n s c h a u l i c h e s  B i l d  ü b e r  d i e  F o r t s c h r i t t e  

a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  P l a n u n g ,  B e h e i z u n g ,  U e b e r w a c h u n g  u n d

2 ) V g l .  H u t n i k  1 0  ( 1 9 3 8 )  S .  6 6 / 8 1 .

2 )  T r a n s .  A m e r .  I n s t .  m i n .  m e t a l l u r g .  E n g r s .  6 7  ( 1 9 2 2 )  

S .  3 4 1 / 9 1 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 6  ( 1 9 3 6 )  S .  1 1 1 4  u .  1 2 7 3 / 7 8 .

3 )  B o o k  o f  A m e r i c a n  S o c i e t y  f o r T e s t i n g  M a t e r i a l s .  S t a n d a r d s  

1 9 3 3 .  P t .  I :  M e t a l s .  S .  8 9 8 / 9 9 .

4 ) V g l .  d a z u  T .  S w i n d e n  u n d  G .  R .  B o i s o v e r :  S t a h l  u .

E i s e n  5 6  ( 1 9 3 6 )  S .  1 1 1 3 / 2 4 ;  E .  H o u d r e m o n t  u n d  H .  S c h r ä d e r -

S t a h l  u .  E i s e n  5 6  ( 1 9 3 6 )  S .  1 4 1 2 / 2 2  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  3 5 8 ) .

A l s  B r e n n s t o f f  f ü r  d i e  B e h e i z u n g  v o n  T i e f -  u n d  W ä r m 

ö f e n  w e r d e n  G e n e r a t o r g a s ,  H o c h o f e n g a s ,  M i s c h g a s ,  K o k s o f e n g a s ,  

T e e r ,  N a t u r g a s  u n d  M i s c h u n g e n  d i e s e r  B r e n n s t o f f e  m i t  H e i z 

w e r t e n  v o n  1 0 0 0  b i s  2 0 0 0  k c a l / N m 3 a n g e g e b e n ,  w ä h r e n d  K o h l e n 

s t a u b ,  z u m  m i n d e s t e n  f ü r  T i e f ö f e n ,  ü b e r h a u p t  n i c h t  m e h r  e r w ä h n t  

w i r d .  D i e  M e h r z a h l  d e r  O e f e n  w i r d  m i t  G e n e r a t o r g a s  b e h e i z t ,  

d o c h  e r f r e u t  s i c h  d a s  M i s c h g a s ,  d a n e b e n  a b e r  a u c h  d a s  H o c h o f e n 

g a s  w e g e n  s e i n e r  m i l d e r e n  F l a m m e  s t e i g e n d e r  B e l i e b t h e i t .

Z u r  A u s n u t z u n g  d e r  A b g a s w ä r m e  d i e n e n  R e g e n e 

r a t o r e n ,  n e u e r d i n g s  a u c h  g e m a u e r t e ,  s e l t e n e r  M e t a l l r e k u p e r a t o r e n .  

A u f  D i c h t h e i t  d e s  O f e n k ö r p e r s  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  T ü r e n  u n d  a u s 

f a h r b a r e n  G e w ö l b e  w i r d  g a n z  b e s o n d e r e r  W e r t  g e l e g t .

D i e  G e s i c h t s p u n k t e  f ü r  d i e  w ä r m e t e c h n i s c h e  U e b e r 

w a c h u n g  d e r  O e f e n  s t i m m e n  w e i t g e h e n d  m i t  d e n  d e u t s c h e n  E r 

f a h r u n g e n  ü b e r e i n ,  s i e  u m f a s s e n  M e s s u n g  d e r  G a s -  u n d  L u f t 

m e n g e ,  d e r  T e m p e r a t u r  d e s  H e r d r a u m e s  u n d  d e r  A b g a s e  s o w i e  

d e s  D r u c k e s  i m  H e r d r a u m ;  b e i  d e r  R e g e l u n g  d e r  O e f e n  m a c h t  

m a n  n e u e r d i n g s  ä h n l i c h  w i e  b e i  u n s  i n  a u s g e d e h n t e r e m  M a ß e  

v o n  d e r  G a s l u f t g e m i s c h - R e g e l u n g ,  d e r  T e m p e r a t u r r e g e l u n g ,  d e r  

D r u c k r e g e l u n g  d e s  H e r d r a u m e s  d u r c h  B e e i n f l u s s e n  d e s  K a m i n 

s c h i e b e r s  u n d  b e i  R e g e n e r a t i v ö f e n  v i e l f a c h  v o n  d e r  s e l b s t t ä t i g e n  

S t e u e r u n g  d e s  U m s t e l l e n s  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  K a m m e r 

t e m p e r a t u r  G e b r a u c h .

U n t e r  d e n  T i e f ö f e n  w e r d e n  f o l g e n d e  v i e r  H a u p t g r u p p e n  

h e r v o r g e h o b e n  :

a )  d e r  ü b l i c h e  R e g e n e r a t i v o f e n  ( h a u p t s ä c h l i c h  v o n  d e r  R u s t -  

O f e n - C o . - G e s e l l s c h a f t  g e b a u t ) ,

b )  d e r  G l e i c h s t r o m - R e k u p e r a t i v o f e n  ( B a u a r t  S u r f a c e - C o m b u s t i o n  
C o . ) ,

c )  d e r  v o m  B o d e n  b e h e i z t e  R e k u p e r a t i v o f e n  ( g e b a u t  v o n  d e r  

A m s l e r - M o r t o n  C o . ) ,

d )  d e r  t a n g e n t i a l  b e h e i z t e  K r e i s r a u m o f e n  ( g e b a u t  v o n  d e r  S a l e m -  

E n g i n e e r i n g  C o . ) .

B e m e r k e n s w e r t  s i n d  h i e r z u  f o l g e n d e  w e i t e r e n  A n g a b e n :  V o n  

d e n  a u f  1 4  g r o ß e n  a m e r i k a n i s c h e n  W e r k e n  b e f i n d l i c h e n  8 4 8  T i e f 

o f e n g r u b e n  o d e r  - z e l l e n ,  d i e  e t w a  6 2  %  d e r  R o h s t a h l - L e i s t u n g s -  

f a h i g k e i t  v e r a r b e i t e n ,  g e h ö r e n  9 0 . 3  z u r  O f e n g r u p p e  a ) .  6 , 2  %  z u r  

G r u p p e  b ) ,  2 , 1  %  z u r  G r u p p e  c )  u n d  1 , 4  %  z u r  G r u p p e  d ) .  D e r  

m i t t l e r e  B r e n n s t o f f v e r b r a u c h  l i e g t  b e i  3 3 0  k e a l / k g  D u r c h s a t z .  

V o n  3 1  A n l a g e n  v e r f e u e r n  z e h n  K o k s o f e n g a s ,  s e c h s  G e n e r a t o r g a s ,  

f ü n f  e i n  G e m i s c h  v o n  H o c h o f e n -  u n d  K o k s o f e n g a s ,  v i e r  e i n  G e 

m i s c h  v o n  N a t u r g a s  u n d  H o c h o f e n g a s ,  z w e i  O e f e n  r e i n e s  H o c h 

o f e n g a s  u n d  e i n e  e i n  G e m i s c h  v o n  G e n e r a t o r g a s  u n d  K o k s o f e n g a s .  

e i n e  w e i t e r e  r e i n e s  N a t u r g a s .  V o n  d e n  v o r g e n a n n t e n  8 4 8  O f e n -
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z e l le n  s i n d  b e r e i t s  1 1 6  m i t  v o l l s t ä n d i g  s e l b s t t ä t i g e r  R e g e l u n g  a u s 

g e r ü s t e t ,  2 1  h a b e n  s e l b s t t ä t i g e  D r u c k r e g e l u n g ,  u n d  9 6  r e g e n e 

r a t i v b e h e i z t e  Z e l l e n  h a b e n  s e l b s t t ä t i g e  U e b e r w a c h u n g  d e r  U m 

s t e u e r u n g .  D i e  m i t t l e r e  L e b e n s d a u e r  d i e s e r  O e f e n  b e t r ä g t  e t w a  

07,2  M o n a t e  b i s  z u r  N e u z u s t e l l u n g ,  d i e  m i t t l e r e  W ä r m z e i t  e t w a  1 h  

u n d  5 8  m i n ,  w o b e i  e t w a  8 , 2  %  d e r  d u r c h g e s e t z t e n  B l ö c k e  k a l t  

e i n g e s e t z t  w e r d e n .

A l s  N a c h t e i l  d e r  R e g e n e r a t i v ö f e n  ( G r u p p e  a ) ,  b e i  d e n e n  

s i c h  d i e  F l a m m e  e r s t  i m  H e r d r a u m  e n t w i c k e l t ,  w i r d  d i e  s c h a r f e  

B e h e iz u n g  d e r  B l ö c k e  b e z e i c h n e t ,  w e s h a l b  m a n  a n  d e r a r t i g e n  

A n l a g e n  w e n i g e r  r e i n e s  S t a r k g a s ,  s o n d e r n  e h e r  e i n  M i s c h g a s  m i t  

m i t t l e r e m  H e i z w e r t  b e v o r z u g t  u n d  b e s o n d e r s  d i e  m i l d e  H e i z 

w i r k u n g  d e s  r e i n e n  H o c h o f e n g a s e s  l o b t .

A l s  b e s o n d e r e r  V o r t e i l  d e r  O e f e n  d e r  G r u p p e  b ) ,  b e i  d e n e n  

L u f t  u n d  B r e n n s t o f f  a m  o b e r e n  E n d e  d e r  e i n e n  S t i r n w a n d  d e s  

H e r d r a u m e s  e i n t r e t e n  u n d  d i e  A b g a s e  a m  u n t e r e n  E n d e  d e r  

g le i c h e n  W a n d  a b z i e h e n ,  w i r d  d i e  G l e i c h m ä ß i g k e i t  d e r  T e m p e r a t u r -

Bild 1. Bodenbeheizter Keknperativ-Tiefofen.

l ä g e  i m  H e r d r a u m  u n d  d e r  W e g f a l l  d e r  U m s t e u e r u n g s t e i l e  h e r 

v o r g e h o b e n .  A u f  e i n e m  W e r k  w i r d  d e r  O f e n  v o n  b e i d e n  S e i t e n  

d e s  H e r d r a u m e s  b e h e i z t ;  d i e  F l a m m e  t r i t t  o b e n  e i n  u n d  w i r d  

a m  u n t e r e n  E n d e  j e d e r  S t i r n w a n d  a b g e z o g e n .

B e m e r k e n s w e r t  i s t  d i e  B a u w e i s e  d e r  v o m  H e r d b o d e n  b e 

h e i z t e n  O e f e n  d e r  G r u p p e  c ) ,  d i e  a u s  B ild  1 h e r v o r g e h t 1 ) .  

I h r  K e n n z e i c h e n  i s t  G l e i c h s t r o m b e h e i z u n g ,  s y m m e t r i s c h e  L a g e  

d e r  L u f t r e k u p e r a t o r e n  z u m  H e r d r a u m  u n d  \  o r v e r b r e n n u n g  d e s  

B r e n n s t o f f e s  v o r  d e m  E i n t r i t t  i n  d e n  H e r d r a u m .  D i e s e  B a u a r t ,  

d ie  i m  J a h r e  1 9 3 6  e i n g e f ü h r t  u n d  b i s  j e t z t  i n  e t w a  3 7  A u s f ü h 

r u n g e n  v e r t r e t e n  i s t ,  l ä ß t  e i n e  a u ß e r o r d e n t l i c h e  G l e i c h m ä ß i g 

k e i t  d e r  T e m p e r a t u r v e r t e i l u n g  i m  H e r d r a u m  e r w a r t e n .  E s  w e r d e n  

W ä r m e v e r b r a u c h s z a h l e n  v o n  4 3 0  k c a l / k g  b e i  k a l t e m  E i n s a t z  

g e n a n n t .

D i e  B a u w e i s e  u n d  B e h e i z u n g s a r t  d e r  G r u p p e  d )  z e i g t  

Bild 2 2); k e n n z e i c h n e n d  i s t  d a s  t a n g e n t i a l e  E i n s t r ö m e n  d e s  

G a s -  u n d  L u f t g e m i s c h e s  d i c h t  ü b e r  d e m  B o d e n  d e s  k r e i s f ö r m i g e n  

H e r d r a u m e s ,  w o b e i  d e r  B l o c k f u ß  d u r c h  e i n e n  M a u e r w e r k s r i n g  

g e g e n  d i e  u n m i t t e l b a r e  B r e n n e r s t r a h l u n g  g e s c h ü t z t  w i r d  u n d  

d ie  A b g a s e  ü b e r  d i e  B l ö c k e  h i n w e g  d u r c h  e i n e n  z e n t r a l e n  

A b g a s s c h a c h t  i n  d e r  O f e n m i t t e  n a c h  u n t e n  a b s t r ö m e n .  B i s  

j e t z t  s i n d  z w ö l f  O f e n a n l a g e n  d i e s e r  B a u a r t ,  u n d  z w a r  o h n e  

R e k u p e r a t o r e n ,  h a u p t s ä c h l i c h  u n t e r  d e m  G e s i c h t s p u n k t  v o l l 

k o m m e n  g l e i c h m ä ß i g e r  D u r c h w ä r m u n g  d e r  B l ö c k e  e r r i c h t e t  

w o r d e n .

B e i  d e r  S c h i l d e r u n g  d e r  T i e f ö f e n  v e r m i ß t  m a n  e i n  E i n g e h e n  

a u f  d i e  B e w ä l t i g u n g  d e r  S c h l a c k e n f r a g e ,  f e r n e r  a u f  d i e  

F r a g e  „ Z e l l e n t i e f o f e n  o d e r  K a m m e r o f e n “  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  

d e r  B e s c h a f f e n h e i t  d e s  W ä r m g u t e s .  E s  h a t  i n d e s s e n  d e n  A n 

*) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 524/25.
2) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1113/15.

s c h e i n ,  d a ß  m a n  e s  v e r m e i d e t ,  m i t  f l ü s s i g e r  S c h l a c k e  z u  a r b e i t e n ,  

d a  d i e  V o r k e h r u n g e n  f ü r  d i e  E n t f e r n u n g  d e r  S c h l a c k e  w e n i g s t e n s  

n a c h  d e n  S k i z z e n  n i c h t  a u f  f l ü s s i g e  S c h l a c k e  e i n g e r i c h t e t  s i n d .  

D i e s e  V e r m u t u n g  d e c k t  s i c h  m i t  d e n  z a h l r e i c h e n  H i n w e i s e n  i n  

a m e r i k a n i s c h e n  F a e h b l ä t t e r n ,  w o n a c h  d e r  H a u p t w e r t  a u f  e i n e n  

g l e i c h m ä ß i g  s t a r k e n  Z u n d e r p e l z  b e i  t u n l i c h s t e r  V e r m e i d u n g  

ö r t l i c h e r  U e b e r h i t z u n g e n  u n d  V e r f l ü s s i g u n g e n  d e s  Z u n d e r s  g e 

l e g t  w i r d .  D i e  H i n w e i s e  a u f  d i e  f e u e r f e s t e  Z u s t e l l u n g  d e r  O e f e n ,  

d i e  I s o l i e r u n g  d e r  W ä n d e ,  d i e  V e r w e n d u n g  v o n  S o n d e r w e r k s t o f f  

f ü r  d i e  H e r d a u s m a u e r u n g  e n t h a l t e n  g e g e n ü b e r  d e n  d e u t s c h e n  E r 

f a h r u n g e n  n i c h t s  N e u e s .

D i e  E r ö r t e r u n g  d e r  W ä r m ö f e n  b r i n g t  n a c h  e i n e m  k u r z -  

g e f a ß t e n  U e b e r b l i c k  ü b e r  d e n  G a n g  d e r  E n t w i c k l u n g  a u f  d e n  

a m e r i k a n i s c h e n  W e r k e n  d e n  H i n w e i s  a u f  d e n  E i n b a u  v o n  R e k u p e 

r a t o r e n  u n d  d i e  B e d e u t u n g  d e r  U n t e r b e h e i z u n g  v o n  W ä r m ö f e n  

s o w i e  d i e  S c h i l d e r u n g  d e r  n a m e n t l i c h  f ü r  B r e i t b a n d s t r a ß e n  g e 

b r a u c h t e n  M e h r z o n e n ö f e n .  D i e s e  O e f e n  f a n d e n  a u f  G r u n d  

i h r e r  k l a r e n  b a u l i c h e n  A n p a s s u n g  

a n  d i e  E r f o r d e r n i s s e  a n  e i n e r  z w e c k 

m ä ß i g e n  E r w ä r m u n g  d e s  E i n s a t z 

g u t e s  e t w a  i m  J a h r e  1 9 2 8  E i n g a n g  

u n d  a n s c h l i e ß e n d  e i n e  a u ß e r o r d e n t 

l i c h e  V e r b r e i t u n g ,  w ä h r e n d  s i e  i n  

d e r  d e u t s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  e r s t  i n  

w e n i g e n  A u s f ü h r u n g e n  v e r t r e t e n  

s i n d ;  i h r e  S t u n d e n l e i s t u n g  b e t r ä g t  

b i s  z u  6 0  t .  F ü r  d i e  E i n z e l h e i t e n  

d i e s e r  O e f e n  s e i  a u f  e i n e n  d e m n ä c h s t  

i n  „ S t a h l  u n d  E i s e n “  e r s c h e i n e n d e n  

A u f s a t z  v o n  T h .  S t a s s i n e t  ü b e r  d i e  

S t o ß ö f e n  d e r  B r e i t b a n d s t r a ß e  d e r  

D e u t s c h e n  B a n d e i s e n w e r k e  A . - G .  i n  

D i n s l a k e n  v e r w i e s e n ,  d e r  a l l e r d i n g s  

z a h l r e i c h e ,  i n  D e u t s c h l a n d  a n  d i e s e n  

O e f e n  e n t w i c k e l t e  V e r b e s s e r u n g e n  

b r i n g t .  A u f  e i n i g e  S o n d e r a u s f ü h r u n 

g e n  d i e s e r  B a u a r t  m i t  n o c h  v i e l  

w e i t e r g e h e n d e r  u n t e r t e i l t e r  B e h e i 

z u n g  k a n n  v e r z i c h t e t  w e r d e n ,  z u m a l  

d a  s i e  e i n e  a u ß e r o r d e n t l i c h  v e r 

w i c k e l t e  G e w ö l b e f ü h r u n g  b e d i n g e n  

u n d  s i c h  a u f  d i e  D a u e r  k a u m  d u r c h 

s e t z e n  d ü r f t e n .

I m  ü b r i g e n  w e r d e n  d i e  V o r t  e i l e  v o n  

H ä n g e d e c k e n  f ü r  s e h r  b r e i t e  O e f e n  

n a c h d r ü c k l i c h  h e r v o r g e h o b e n .  A u c h  

f e h l t  n i c h t  d e r  u n s  s i c h e r  g e l ä u f i g e  

H i n w e i s ,  d a ß  d i e  W a l z w e r k s b e t r i e b e  

a u f  G r u n d  i h r e r  E r f a h r u n g e n  n o c h  

z a h l r e i c h e  w e i t e r e  V e r b e s s e r u n g e n  

w ä h r e n d  d e s  B e t r i e b e s  a n g e b r a c h t  h a b e n .  A l s  W ä r m e v e r b r a u c h s 

z a h l e n  n e u z e i t l i c h e r  S t o ß ö f e n  w e r d e n  3 3 0  b i s  9 0 0  k c a l / k g  E i n s a t z  

g e n a n n t .  D i e  A n o r d n u n g  v o n  w a s s e r g e k ü h l t e n  G l e i t s c h i e n e n  u n d  

R e k u p e r a t o r e n  m i t  V o r w ä r m u n g s t e m p e r a t u r e n  v o n  G a s  u n d  

L u f t  b i s  z u  6 0 0 ° ,  e b e n s o  w e i t g e h e n d e  w ä r m e t e c h n i s c h e  U e b e r -  

w a c h u n g  u n d  R e g e l u n g  ä h n l i c h  w i e  a u f  d e n  d e u t s c h e n  W e r k e n  

s i n d  a u c h  i n  A m e r i k a  d u r c h a u s  g e l ä u f i g .

D e r  B e r i c h t  g i b t  z u m  S c h l u ß  n o c h  e i n i g e  H i n w e i s e  a u f  n e u e r e  

A u s f ü h r u n g s f o r m e n  v o n  D u r c h l a u f  Ö f e n  f ü r  B l e c h e  u n d  

S t ü r z e ,  d i e  j e d o c h  g l e i c h f a l l s  g e g e n ü b e r  d e n  b e i  u n s  b e k a n n t e n  

n i c h t  v i e l  N e u e s  b i e t e n .  E r w ä h n t  w e r d e n  h i e r  z u r  F o r t b e w e g u n g  

f ü r  d a s  W ä r m g u t  K e t t e n ;  d i e s e  l a u f e n  i n  S c h l i t z e n  d e s  H e r d 

m a u e r w e r k e s  u n d  h a b e n  h i t z e b e s t ä n d i g e  T r a g s t ü c k e ,  d i e  a u s  d e n  

S c h l i t z e n  h e r a u s r a g e n  u n d  d a s  W ä r m g u t  t r a g e n ,  f e r n e r  w a s s e r 

g e k ü h l t e  R o l l e n  u n d  H u b b a l k e n .  B e i  d e n  H u b b a l k e n ö f e n  w i r d  

a u c h  d a s  b e k a n n t e  s e l b s t t ä t i g e  A u s l ö s e n  d e r  V o r r i c h t u n g  z u m  F o r t -  

b e w e g e n  d e s  O f e n g u t e s  u n d  d e s  B e w e g e n s  d e r  T ü r e n  n a c h  d e m  

H e r a u s z i e h e n  o d e r  H e r a u s l a u f e n  e i n e s  B l e c h e s  a u s  d e r  S t i r n s e i t e  

d e s  O f e n s  g e s c h i l d e r t .  A l s  N a c h t e i l  d e r  K e t t e n f ö r d e r u n g  w i r d  

d i e  h i e r b e i  n o t w e n d i g e  e i n s e i t i g e  B e h e i z u n g  d e s  W ä r m g u t e s  

v o n  o b e n  h e r ,  d e r  w a s s e r g e k ü h l t e n  R o l l e n  d e r e n  g r o ß e r  W ä r m e 

v e r l u s t  i n  U e b e r e i n s t i m m u n g  m i t  u n s e r e n  E r f a h r u n g e n  h e r v o r 

g e h o b e n .

D e r  B e r i c h t  s c h l i e ß t  m i t  d e m  H i n w e i s ,  d a ß  a l l g e m e i n  i m  

a m e r i k a n i s c h e n  W a l z w e r k s b a u  d i e  N e i g u n g  z u  D u r c h l a u f ö f e n  

m i t  Z o n e n e i n t e i l u n g  v o r h e r r s c h t ,  d e n e n  m a n  d i e  b e s t e n  E i g e n 

s c h a f t e n  f ü r  s a c h g e m ä ß e  E r w ä r m u n g  d e s  E i n s a t z e s  z u s c h r e i b t .  

D a s  V e r t r a u e n  d e r  A m e r i k a n e r  i n  d i e  Z u k u n f t  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  

s p i e g e l t  s i c h  d e u t l i c h  d a r i n  w i d e r ,  d a ß  s e i t  d e m  J a h r e  1 9 3 4  b i s  

z u m  Z e i t p u n k t  d e r  A b f a s s u n g  d e s  B e r i c h t e s  e t w a  1 5  M i l l .  S  i n  

d i e  E r n e u e r u n g  u n d  E r w e i t e r u n g  d e r  B e t r i e b s a n l a g e n  h i n e i n -  

g r e s t e c k t  w o r d e n  s i n d .  F ritz  Wesemann.

Bild 2. Tangential beheizter Tieiofen.
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
(P a te n tb la tt  N r. 52 vom  29. D ezem ber 1938.)

K l .  7  a ,  G r .  2 8 ,  A  7 7  2 0 0 .  V e r f a h r e n  z u r  v o r b e r e i t e n d e n  

B e a r b e i t u n g  v o n  a n  b e i d e n  E n d e n  v e r j ü n g t e n  M e t a l l g u ß s t ü c k e n  

( B a r r e n )  f ü r  d a s  n a c h f o l g e n d e  W a l z e n .  A m e r i c a n  S m e l t i n g  a n d  

R e f i n i n g  C o m p a n y ,  N e w  Y o r k .

K l .  1 8  c ,  G r .  1 1 / 2 0 ,  J  4 7  9 4 1 .  V e r f a h r e n  u n d  E i n r i c h t u n g  

z u m  N o r m a l i s i e r e n  v o n  B l e c h e n .  I g n i s - H ü t t e n b a u - G e s e l l s c h a f t ,  

T e p l i t z - S c h ö n a u .

K l .  4 0  b ,  G r .  1 0 ,  N  3 8  5 8 4 .  L a g e r m e t a l l .  G l y c o - M e t a l l -  

W e r k e  D a e l e n  &  L o o s ,  W i e s b a d e n - S c h i e r s t e i n .

K l .  4 2  k ,  G r .  2 0 / 0 2 ,  S c h  1 0 8  3 0 2 .  E i n r i c h t u n g  z u m  P r ü f e n  

v o n  W e r k s t o f f e n  o d e r  B a u t e i l e n  a u f  Z u g d r u c k -  o d e r  a u f  w e c h s e l n d e  

Z u g - ,  D r u c k - ,  B i e g u n g s -  o d e r  V e r d r e h u n g s b e a n s p r u c h u n g .  C a r l  

S c h e n c k ,  E i s e n g i e ß e r e i  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k  D a r m s t a d t ,  G .  m .  

b .  H . ,  D a r m s t a d t .

K l .  4 9  h ,  G r .  3 6 / 0 1 ,  B  1 8 0  7 9 1 .  Z u s a t z w e r k s t o f f  z u m  S c h w e i 

ß e n  n i c h t a u s t e n i t i s c h e r  S t ä h l e  o d e r  v o n  G r a u g u ß .  E r f . :  D r . - I n g .  

H a n s  P o l l a c k ,  B ü d e r i c h  b .  D ü s s e l d o r f ,  u n d  D r . - I n g .  F r a n z  R a p a t z ,  

K a p f e n b e r g .  A n m . :  G e b r .  B ö h l e r  &  C o . ,  A . - G . ,  B e r l i n .

K l .  8 0  b ,  G r .  3 / 1 8 ,  B  1 7 6  8 0 5 .  V e r f a h r e n  z u r  g l e i c h z e i t i g e n  

G e w i n n u n g  v o n  w e i ß e m  P o r t l a n d z e m e n t  u n d  E i s e n  d u r c h  S c h m e l 

z e n  i m  e l e k t r i s c h e n  O f e n .  E r f . :  K a r l  J a n i s c h ,  B e r l i n - W a n n s e e ,  

D r .  F r a n z  K a e ß ,  B a b e l s b e r g  b .  B e r l i n ,  u n d  D r .  K a r l  Z i e k e ,  T r o s t 

b e r g  ( O b b a y . ) .  A n m . :  B a y e r i s c h e  S t i c k s t o f f w e r k e ,  A . - G . ,  B e r l i n .

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 52 vom  29. D ezem ber 1938.)

K l .  7  a ,  N r .  1 4 5 3  2 6 9 .  E i n r i c h t u n g  z u r  S ä u b e r u n g  d e r  

A r b e i t s w a l z e n .  S i e g e n e r  M a s c h i n e n b a u ,  A . - G . ,  S i e g e n  i .  W . ,  u n d  

H e r m a n n  B ä c k e r ,  D a h l b r u c h  i .  W .

K l .  7  b ,  N r .  1  4 5 3  5 4 4 .  V o r r i c h t u n g  z u m  Z i e h e n  v o n  R o h r e n .  

M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e ,  D ü s s e l d o r f .

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 b, Gr. 330, Nr. 665 018, v o m  3 .  J u l i  1 9 3 4 ;  a u s g e g e b e n  

a m  1 4 .  S e p t e m b e r  1 9 3 8 .  D r .  F r i t z  S i n g e r  i n  S t a r n b e r g  

( O b e r b a y e r n ) .  Verfahren zur Verringerung des Durchmessers 
von hohlen Werkstücken.

E i n  g e r a d l i n i g  h i n -  u n d  h e r b e w e g t e r  Z i e h r i n g  a ,  d e s s e n  

i n n e r e r  D u r c h m e s s e r  k l e i n e r  i s t  a l s  d e r  A u ß e n d u r c h m e s s e r  d e s  

h o h l e n  W e r k s t ü c k e s ,  z .  B .  e i n e s  R o h r e s  b ,  w i r d  g e g e n  d a s  d u r c h  

e i n e  b e l i e b ig e  S p a n n v o r r i c h t u n g ,  z . B .  e i n  K l e m m f u t t e r  c ,  f e s t -  

a, c  % g e h a l t e n e  W e r k s t ü c k  b e w e g t ,  w o -

T S

d u r c h  e i n  A b s c h n i t t  d e s  R o h r e s  

u n t e r  V e r r i n g e r n  d e s  D u r c h m e s 

s e r s  v e r l ä n g e r t  w i r d ;  w ä h r e n d

d e s  o d e r  n a c h  d e m  R ü c k h u b  d e s  Z i e h r i n g e s  a  w i r d  b e i  g e ö f f n e t e m  

K l e m m f u t t e r  c  d a s  W e r k s t ü c k  i n  d e r  R i c h t u n g  d e s  z u r ü c k 

g e h e n d e n  Z i e h r i n g e s  b e w e g t ,  w o r a u f  n a c h  d e m  W i e d e r s c h l i e ß e n  

d e s  K l e m m f u t t e r s  c  d e r  Z i e h r i n g  e r n e u t  v o r w ä r t s  b e w e g t  w i r d  

u n d  d e n  D u r c h m e s s e r  d e s  R o h r e s  v e r m i n d e r t .

K l. 18 c, Gr. 8 90, Nr. 665 109, v o m  9 .  J u n i  1 9 3 7 ;  a u s g e g e b e n  

a m  1 7 .  S e p t e m b e r  1 9 3 8 .  F r i e d .  K r u p p  A . - G .  i n  E s s e n .  

( E r f i n d e r :  R i c h a r d  W a g n e r  i n  E s s e n - H u t t r o p . )  Glühbehälter m it 
einer Außenbekleidung aus hitze- oder korrosionsbeständigem  
Werkstoff.

U m  z u  v e r h i n d e r n ,  d a ß  d e r  v o n  B l e c h e n  a u s  h i t z e -  o d e r  

k o r r o s i o n s b e s t ä n d i g e m  W e r k s t o f f  g e b i l d e t e  M a n t e l  a  s i c h  w ä h r e n d  

d e s  B e t r i e b e s  v o m  t o p f f ö r m i g e n  G r u n d k ö r p e r  b  l ö s t ,  h a t  d e r  M a n 

t e l  e i n e  B ö r d e 

l u n g  c ,  d i e  m i t  

e i n e m  s t a r r e n  

R i n g  d  f e s t  v e r 

s c h w e i ß t  o d e r  l o s e  

u n t e r l e g t  i s t ;  a n  

d e r  U n t e r s e i t e  d e s  

R i n g e s  g r e i f e n  d i e  

n o c k e n a r t i g  a u s 

g e b i l d e t e n  E n 

d e n  e  v o n  m e h r e 

r e n  g l e i c h m ä ß i g  a m  U m f a n g  v e r t e i l t e n  u n d  u n a b h ä n g i g  v o m  

G r u n d k ö r p e r  b  a u f  F u ß s t ü c k e n  f  g e l a g e r t e n  H e b e l n  g  e i n ,  d i e  

d u r c h  d i e  W i r k u n g  d e r  G e w i c h t e  h  d e n  M a n t e l  d  s t ä n d i g  n a c h  

o b e n  z u  z i e h e n  v e r s u c h e n  u n d  i h n  s o m i t  f e s t  a n  d i e  U n t e r s e i t e  

d e s  G r u n d k ö r p e r s  a n d r ü c k e n .

* )  D i e  A n m e l d u n g e n  l i e g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  a n  

w ä h r e n d  d r e i e r  M o n a t e  f ü r  j e d e r m a n n  z u r  E i n s i c h t  u n d  E i n 

s p r u c h e r h e b u n g  i m  P a t e n t a m t  z u  B e r l i n  a u s .

■ ■ H l

za

Kl. 18 b, Gr. 1401, Nr. 665180 , v o m  1 9 .  J u n i  1 9 3 1 ;  a u s 

g e g e b e n  a m  1 9 .  S e p t e m b e r  1 9 3 8 .  A m e r i k a n i s c h e  P r i o r i t ä t  v o m  

2 4 ?  F e b r u a r  1 9 3 1 .  I n t e r n a t i o n a l  C h r o m i u m  P r o c e s s  C o r 

p o r a t i o n  i n  N e u y o r k  ( V .  S t .  A . ) .  Herdofen m it mehreren in  der 
Ofendecke angeordneten Brennern.

D i e  B r e n n e r  a  

s i n d  i n  z w e i  g l e i c h -  Q t  

g e r i c h t e t e n ,  g e g e n -  d, (  
e i n a n d e r  v e r s e t z t e n  

R e i h e n  n a h e  d e r  

M i t t e l l i n i e  d e r  O f e n 

d e c k e  ü b e r  k e g e l 

f ö r m i g e n  O e f f n u n -  

g e n  b  i n  d e n  S t e i n e n  

c  u n d  i n  s o l c h e m  

g e g e n s e i t i g e n  A b 

s t a n d  a n g e o r d n e t ,  

d a ß  s i e  i h r e  B r e n n 

s t r a h l e n  m i t  i h r e n  

h e i ß e s t e n  S t e l l e n  s e n k r e c h t  a u f  d i e  g e s a m t e  O b e r f l ä c h e  d e r  

B e s c h i c k u n g  r i c h t e n .  D e n  B r e n n e r n  w i r d  G a s  o d e r  O e l  z u g e f ü h r t ;  

b e i  O e l  a l s  B r e n n s t o f f  w i r d  j e d e m  B r e n n e r  H a u p t l u f t  d u r c h  

L e i t u n g  d  u n d  Z u s a t z l u f t  d u r c h  L e i t u n g  e  u n d  f  z u g e f ü h r t .  D i e  

A b g a s e  z i e h e n  d u r c h  d e n  K a n a l  g  z u m  W ä r m e a u s t a u s c h e r ,  i n  

d e m  d i e  L u f t  v o r g e w ä r m t  w i r d .

Kl. 10 a, Gr. 15, Nr. 665 194, v o m  1 9 .  M a i  1 9 2 9 ;  a u s g e g e b e n  

a m  1 9 .  S e p t e m b e r  1 9 3 8 .  D r . - I n g .  E .  h .  G u s t a v  H i l g e r  i n  

G l e i w i t z .  Vorrichtung zum  unterbrochenen 
Herstellen von festem, stückigem u nd  dichtem  
Halb- oder Ganzkoks, besonders aus schlecht 
backender Kohle.

D e r  B r e n n s t o f f  b e f i n d e t  s i c h  w ä h r e n d  

d e r  V e r k o k u n g  i n  e i n e m  a l l s e i t i g  m i t  L ö c h e r n  

v e r s e h e n e n ,  d e r  G e s t a l t  d e r  O f e n k a m m e r  a n g e 

p a ß t e n  B l e c h b e h ä l t e r  a .  S e i n  u n t e r e r  T e i l  i s t  

v o n  e i n e m  a n  e i n e r  B o d e n p l a t t e  b e f e s t i g t e n  

R a h m e n  b  u m g e b e n ,  i n  d e n  s i c h  d e r  B e h ä l t e r  

w ä h r e n d  d e s  V e r k o k e n s  u n t e r  d e m  D r u c k  e i n e s  

a u f  s e i n e n  D e c k e l  h e r a b g e l a s s e n e n  B e l a s t u n g s 

g e w i c h t e s  e n t s p r e c h e n d  d e m  S c h r u m p f e n  d e s  

B r e n n s t o f f e s  h e r a b s e n k t .  D i e  L ö c h e r  c  u n d  d  

i n  d e n  S e i t e n w a n d u n g e n  u n d  a m  D e c k e l  d e s  ?

B e h ä l t e r s  s i n d  s o  a n g e b r a c h t ,  d a ß  s i e  d e m  G a s a b z u g  d i e n e n d e n ,  

w a a g e r e c h t e n  o d e r  s e n k r e c h t e n  H o h l k a n ä l e n  g e g e n ü b e r l i e g e n ,  d i e  

f r e i  i m  B r e n n s t o f f b e s a t z  g e b i l d e t  w u r d e n .

Kl. 18 a, Gr. 3, Nr. 665 311, v o m  17. S e p t e m b e r  1 9 3 5 ;  a u s 

g e g e b e n  a m  1 8 .  O k t o b e r  1 9 3 8 .  R e i c h s w e r k e  A . - G .  f ü r  E r z 

b e r g b a u  u n d  E i s e n h ü t t e n  „ H e r m a n n  G ö r i n g “  i n  B e r l i n .  

( E r f i n d e r :  D r .  O t t o  J o h a n n s e n  i n  V ö l k l i n g e n ,  S a a r . )  Verfahren 
zum  Herstellen von phosphorarmem Roheisen aus phosphorreichen 
oolilhischen Eisenerzen.

V o n  d e r  G r u n d m a s s e  d e s  E r z e s  w i r d  n u r  e i n  g r ö ß e r e r  T e i l  d e r  

O o l i t h e  a b g e t r e n n t  u n d  i m  H o c h o f e n  z .  B .  a u f  G i e ß e r e i r o h e i s e n  

v e r a r b e i t e t ,  w ä h r e n d  d e r  p h o s p h o r r e i c h e  E r z a n t e i l  i m  H o c h o f e n  

m ö g l i c h s t  o h n e  K a l k z u s c h l a g  a u f  V o r s c h m e l z e i s e n  v e r a r b e i t e t  

u n d  d a n n  n a c h  e i n e m  b a s i s c h e n  V e r f a h r e n  i n  S t a h l  u m g e w a n d e l t  
w i r d .

KI. 7 a, Gr. 240I, Nr. 665 317, v o m  2 9 .  A p r i l  1 9 3 6 ;  a u s 

g e g e b e n  a m  2 2 .  S e p t e m b e r  1 9 3 8 .  D e m a g ,  A . - G . ,  i n  D u i s b u r g .  

( E r f i n d e r :  L u d w i g  W e g m a n n  i n  D u i s b u r g . )  Vorrichtung zum  
Querableiten von Blechen oder von Blechpaketen von einem Rollgang 
auf einen diesem zugeordneten Querförderer.

H e b t  d a s  m i t  e i n e m  M o t o r  v e r b u n d e n e  H e b e l w e r k  d i e  R u n d 

s t a n g e n  a  m i t  d e n  d a r a u f  g e l a g e r t e n  R o l l e n  b  u n d  c ,  s o  w e r d e n  s i e

d u r c h  d i e  N u t  d  u n d  d e n  S t i f t  e  u m  9 0 °  s o  g e d r e h t ,  d a ß  d i e  v c  

K o p f  d e s  Q u e r f ö r d e r e r s  f  b e f i n d l i c h e n  R o h e n  b  d e r  R o h t i s c h e  

s i c h  i n  d i e  R i c h t u n g  d e s  Q u e r f ö r d e r e r s  d r e h e n ;  d a b e i  h e b e n  s i c  

d i e  e i n z e l n e n  R o l l e n r e i h e n  v e r s c h i e d e n  h o c h ,  s o  d a ß  s i e  e i n e  n a c  

d e r  Q u e r f ö r d e r v o r r i c h t u n g  h i n  g e n e i g t e  E b e n e  b i l d e n  u n d  d s  

« r  j  0  B l e c h p a k e t  z u m  A b g l e i t e n  k o m m t ,  w ä h r e n d  s i e  b e i i  

W i e d e r a b s e n k e n  i n  i h r e  A u s g a n g s s t e l l u n g  z u r ü c k g e l a n g e n .
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Kl. 18 C, Gr. 8 90, Nr. 665 320, v o m  8 . M ä r z  1 9 3 6 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 2 .  S e p t e m b e r  1 9 3 8 .  H e i n r i c h  G r ü n e w a l d  i n  H i l c h e n 

b a c h  ( W e s t f . ) .  Ofen m it 
Glühtopf zum  Blankglühen  
von Bandeisen u. dgl.

D a s  d u r c h  d i e  B r e n -  

| :  cl n e r  a  d e s  O f e n s  b  e r z e u g t e  

ä |  L  H e i z m i t t e l  b e s t r e i c h t  z u -  

^  n ä c h s t  d i e  A u ß e n w ä n d e  

¡ V *  d e s  m i t  d e m  a u ß e r h a l b  

d e s  O f e n s  l i e g e n d e n  D e k -  

— k e l  c  d i c h t  a b s c h l i e ß 

b a r e n  G l ü h t o p f e s  d  u n d  

g e l a n g t  d a n n  i n  d a s  k u r z  

u n t e r h a l b  d e s  D e c k e l s  g a s -  

V  d i c h t  g e s c h l o s s e n e  I n n e n 

r o h r  e  u n d  v o n  d o r t  i n  d a s  

i m  O f e n b o d e n  f  a n g e o r d n e t e  

u n d  i n  d a s  I n n e n r o h r  r a 

g e n d e  A b l e i t u n g s r o h r  g .

Kl. 18 c, Gr. 8 90, Nr. 665 3 2 1 ,  v o m  5 .  J u l i  1 9 3 6 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 2 .  S e p t e m b e r  1 9 3 8 .  H e r m a n n  P r ü f e r t  i n  H o h e n l i m b u r g .  

Glühbehälter m it a h  Tragkörper ausgebildetem Innenrohr.
D e r  G l ü h t o p f  a  h a t  i n  d e r  M i t t e

k -
- / S *

t ä t i g t ,  d e r  d i e  A n l e n k u n g s s t e l l e  d e s  G e r a d l e n k e r s  a n  d e m  D r u c k 

k o p f s t a n g e n e n d e  u n d  d a m i t  d e n  D r u c k k o p f  w a a g e r e c h t  h i n  u n d  

h e r  f ü h r t .

Kl. 7 a, Gr. 19, Nr. 665 918, v o m  1. D e z e m b e r  1 9 3 6 ;  a u s g e 

g e b e n  a m  8 .  O k t o b e r  1 9 3 8 .  F r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k ,  A . - G . ,  

i n  M a g d e b u r g - B u c k a u .  ( E r f i n d e r :  D i p l . - I n g .  P a u l  W i e g h a r d t  

i n  M a g d e b u r g . )  Kühlvorrichtung fü r  hohlzylindrische Walzen.
B e i m  D r e h e n  d e r  W a l z e  w e r d e n  d i e  s t r a h l e n f ö r m i g  a n g e 

o r d n e t e n  K a n ä l e  a  n a c h e i n a n d e r  a n  d e n  Z u l e i t u n g s k a n a l  b  d e s

y  Ti

'    d

e i n e r  A b d i c h t u n g s t a s s e  c  u m g e b e n  i s t .  

A m  o b e r e n  T o p f m a n t e l  i s t  e i n  e r 

w e i t e r t e r  R a n d  d  z u r  A u f n a h m e  e i n e s  

D e c k e l s  e ,  m i t  d e m  f ü r  d e n  D u r c h f l u ß  

v o n  G a s e n  o d e r  L u f t  e i n  f r e i e s  I n n e n 

r o h r  f  f e s t  v e r b u n d e n  i s t .  D i e s e s  h a t  

k u r z  o b e r h a l b  d e s  i n  d i e  T a s s e  c  e i n 

g r e i f e n d e n  E n d e s  s e i t l i c h e  V o r s p r ü n g e  g ,  

d i e  e i n e n  d u r c h  B a j o n e t t v e r s c h l u ß  a b 

n e h m b a r  a n g e b r a c h t e n  T r a g k ö r p e r  h  

f ü r  d a s  G l ü h g u t  i  t r a g e n ,  w o b e i  d i e  

C  T> C  I n n e n r o h r l ä n g e  d e r a r t  b e m e s s e n  i s t ,

d a ß  d e r  D e c k e l  d u r c h  d a s  G e w i c h t  d e s  G l ü h g u t e s  a u f  d e n  G l ü h -  

t o p f r a n d  a u f g e d r ü c k t  w i r d .

Kl. 18 a, Gr. 180„  Nr. 665 373, v o m  2 7 .  J u n i  1 9 3 6 ;  a u s 

g e g e b e n  a m  2 3 .  S e p t e m b e r  1 9 3 8 .  D r .  G i u s e p p e  F i o r e  i n  

A o s t a  ( I t a l i e n ) .  Elektrischer Ofen zum  Herstellen von hoch
wertigem Gußeisen durch R eduktion  von Erzen.

S t a u b f ö r m i g e  E i s e n e r z e  o d e r  a n d e r e  e i s e n h a l t i g e  R o h s t o f f e  

w e r d e n  m i t  s t a u b f ö r m i g e n  o d e r  g e k ö r n t e n  B r e n n s t o f f e n  i n  d e r

K a m m e r  a  r e d u z i e r t ,  

d i e  a l s  L i c h t b o g e n o f e n  

a u s g e b i l d e t  i s t ,  w o b e i  

d i e  E l e k t r o d e n d u r c h 

f ü h r u n g  m i t  e i n e m  

z w e i t e i l i g e n  r i n g f ö r 

m i g e n  F l ü s s i g k e i t s -  

f  V e r s c h l u ß  g e s c h ü t z t  

w i r d .  D a s  g e b i l d e t e  

G u ß e i s e n  f l i e ß t  d u r c h  d i e  O e f f n u n g  i n  d e r  n i c h t  b i s  z u m  O f e n -  

g e w c lb e  d u r c h g e h e n d e n  T r e n n w a n d  b  i n  d i e  K a m m e r  c ,  d i e  n u r  

d u r c h  d i e  i n  d e r  K a m m e r  a  e n t s t e h e n d e n  G a s e  b e h e i z t  u n d  i n  d e r  

d a s  G u ß e i s e n  d u r c h  Z u s a t z  v o n  F e i n u n g s m i t t e l n  g e f e i n t  w i r d .  

D i e  E l e k t r o d e n  w e r d e n  s e l b s t t ä t i g  s t e u e r b a r  a u s g e b i l d e t .

Kl. 18 c, Gr. 11J0, Nr. 665 827, v o m  1 3 .  O k t o b e r  1 9 3 5 ;  a u s 

g e g e b e n  a m  4 .  O k t o b e r  1 9 3 8 .  S c h ü c h t e r m a n n  &  K r e m e r -  

B a u m ,  A . - G .  f ü r  A u f b e r e i t u n g ,  i n  D o r t m u n d .  r .

i / < £

d e n  E i n l a u f v e r t e i l e r  c  u m s c h l i e ß e n d e n ,  n i c h t  m i t  u m l a u f e n d e n  

H a u p t a n s c h l u ß g e h ä u s e s  d  a n g e s c h l o s s e n ,  s o  d a ß  d a s  K ü h l m i t t e l  

d u r c h  d i e  R o h r e  e ,  f  u n d  D ü s e n  g  i n  d e n  r i n g f ö r m i g e n  R a u m  h  

t r i t t ,  d u r c h  d i e  s t r a h l e n f ö r m i g  a n g e o r d n e t e n  K a n ä l e  i  u n d  k  a u s -  

t r i t t ,  w o b e i  d a s  i n  d e n  H o h l r a u m  1 g e f l o s s e n e  K ü h l m i t t e l  d u r c h  

K a n ä l e  m  i m  A u s l a ß v e r t e i l e r  n  i n  d e n  R i n g r a u m  o  e i n t r i t t ,  d e r  

v o n  d e m  d i e  R o h r e  e  u m s c h l i e ß e n d e n  R o h r  p  g e b i l d e t  w i r d ,  u n d  

d u r c h  s t r a h l e n f ö r m i g  a n g e o r d n e t e  O e f f n u n g e n  q  i n  d e n  R i n g 

k a n a l  r  d e r  s i c h  n i c h t  d r e h e n d e n  K a p p e  s  t r i t t ,  a n  d i e  d i e  A b f l u ß 

l e i t u n g  t  a n g e s c h l o s s e n  i s t .

Kl. 7 a, Gr. 25, Nr. 665 919, v o m  6 . M a i  1 9 3 4 ;  a u s g e g e b e n  

a m  6 .  O k t o b e r  1 9 3 8 .  F r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k ,  A . - G . ,  i n  

M a g d e b u r g - B u c k a u .  Verschiebevorrichtung fü r  W alzgut bei 
K a ntvorrichtunge n .

D e r  H u b  d e s  D r ü c k e r s  r e i c h t  b i s  i n  d e n  S t o ß o f e n  a .  D e r  a u f  

._  R o l l e n  b  l a u f e n d e  D r u c k k o p f  c  w i r d  d u r c h  e i n  K u r b e l g e t r i e b e  d  

Z w i s c h e n s c h a l t e n  e i n e s  b e i  e  a n  d e m  D r u c k k o p f s t a n g e n e n d e  

y V  u f r a M je i  f  a n  d e r  K u r b e l s t a n g e  g  a n g e l e n k t e n  G e r a d l e n k e r s  b e -

3 f i » u « n i k a  1 , 9 

o  c u i l f c

D i e  T r a g s t ä n d e r  a  d e r  d i e  R ü c k w ä r t s b e w e g u n g  d e r  S c h u b 

s t a n g e n  b  b e g r e n z e n d e n  P u f f e r  c  w e r d e n  d u r c h  V e r b i n d u n g s s t e g e  

o d e r  R a h m e n  d  m i t  d e n  L a g e r b ö c k e n  e  f ü r  d i e  S c h u b s t a n g e n  v e r 

b u n d e n ,  s o  d a ß  d e r  S t o ß  a u f  d i e  P u f f e r  d a n n  a u f  d i e  L a g e r b ö c k e  

ü b e r t r a g e n  w i r d ;  d i e s e  w e r d e n  d u r c h  e i n e  S t a n g e  f  m i t e i n a n d e r  

v e r b u n d e n ,  d i e  a l s  F a h r b a h n  f ü r  d i e  L a u f r o l l e n  g  d i e n t .

K l .  18 c ,  Gr. 1 4 ,  Nr. 6 6 6  0 4 2 ,  v o m  6 . J u n i  1 9 3 4 ;  a u s g e g e b e n  

a m  8 .  O k t o b e r  1 9 3 8 .  S i e m e n s  &  H a l s k e ,  A . - G . ,  i n  B e r l i n -  

S i e m e n s s t a d t .  ( E r f i n d e r :  F r a n z  N o l l  i n  S c h ö n w a l d e ,  P o s t  

V e l t e n ,  K r .  O s t h a v e l l a n d . )  Verwendung von elektrolytisch abge
schiedenem, kaltgetoalztem E isen  oder Eisenlegierungen.

D a s  E i s e n  o d e r  d i e  L e g i e r u n g e n ,  d i e  o h n e  Z w i s c h e n g l ü h u n g e n  

k a l t  b i s  a u f  0 , 0 5  m m  o d e r  w e n i g e r  z u  B ä n d e r n  o d e r  B l e c h e n  

h e r u n t e r g e w a l z t  w u r d e n ,  w e r d e n  a l s  m a g n e t i s i e r b a r e r  W e r k s t o f f ,  

b e s o n d e r s  f ü r  d i e  B e l a s t u n g  v o n  F e r n m e l d e l e i t u n g e n  f ü r  U e b e r -  

t r a g e r  o d e r  f ü r  A b s c h i r m z w e c k e  v e r w e n d e t .

Kl. 18 e ,  Gr. 2 23,  Nr. 6 6 6  172, v o m  1 5 .  F e b r u a r  1 9 3 4 ;  a u s g e 

g e b e n  a m  1 2 .  O k t o b e r  1 9 3 8 .  C h r i s t e r  P e t e r  S a n d b e r g ,  

O s c a r  F r i d o l f  A l e x a n d e r  S a n d b e r g  u n d  N i l s  P e r c y  

P a t r i c k  S a n d b e r g  i n  L o n d o n .  Verfahren zu m  Abschreck
härten von Eisenbahn- oder Straßenbahnschienen.

D i e  S c h i e n e n  m i t  d e n  a u f  o b e r h a l b  d e r  k r i t i s c h e n  T e m p e r a t u r  

d u r c h e r h i t z t e n  S c h i e n e n k ö p f e n  w e r d e n  m i t  z e r s t ä u b t e m  W a s s e r  

i n  m i n d e s t e n s  z w e i  S t u f e n  g e h ä r t e t ,  u n d  z w a r :  1 .  w i r d  d a s  A b 

s c h r e c k m i t t e l  a u f  d e n  o b e r e n  T e i l  d e s  S c h i e n e n k o p f e s  g e s p r i t z t ,  

s o  d a ß  e r  m a r t e n s i t i s c h e s  u n d / o d e r  t r o o s t i t i s c h e s  G e f ü g e  e r h ä l t ,  

u n d  2 .  h i e r a n  a n s c h l i e ß e n d  w i r d  d i e  M e n g e  d e s  A b s c h r e c k m i t t e l s  

d e r a r t  v e r m i n d e r t ,  d a ß  d e r  ü b r i g e  T e i l  d e s  K o p f e s  s o r b i t i s c h e s  

G e f ü g e  a n n i m m t ,  w ä h r e n d  g l e i c h z e i t i g  d e r  o b e r e  T e i l  d e s  K o p f e s  

b i s  z u m  B e e n d e n  d e s  H ä r t e n s  z u m  A u f r e c h t e r h a l t e n  d e s  m a r t e n -  

s i t i s c h e n  u n d / o d e r  t r o o s t i t i s c h e n  G e f ü g e s  a u f  g l e i c h b l e i b e n d e r  

T e m p e r a t u r  g e h a l t e n  w i r d .  D i e  A b k ü h l u n g  d e r  S c h i e n e n  w i r d ,  

b e v o r  d a s  A e u ß e r e  d e s  K o p f e s  5 0 0 °  e r r e i c h t  h a t ,  s o  l a n g e  u n t e r 

b r o c h e n ,  b i s  d i e  i n n e r e n  u n d  ä u ß e r e n  T e i l e  d e s  K o p f e s  g l e i c h e  

T e m p e r a t u r e n  a n g e n o m m e n  h a b e n ,  w o n a c h  d i e  S c h i e n e n  v o n  

5 0 0  b i s  3 0 0 °  s o  l a n g s a m ,  z .  B .  u n t e r  e i n e r  w ä r m e s c h ü t z e n d e n  

H a u b e  a b k ü h l e n ,  d a ß  s i e  i n  a l l e n  T e i l e n  g l e i c h m ä ß i g  e r k a l t e n -

2
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Kl. 48 a , Gr. 101, Nr. 666 229, v o m  2 1 .  J u l i  1 9 3 7 ;  a u s g e g e b e n  

a m  1 4 .  O k t o b e r  1 9 3 8 .  J .  S .  F r i e s  S o h n  i n  F r a n k f u r t  a .  M .  

Waschmaschine fü r  Blech- und sonstige Tafeln.
D i e  T r e i b w a l z e n p a a r e  a  u n d  b  s o w i e  d i e  B ü r s t e n w a l z e n p a a r e  

e  l a u f e n  i n  d e r s e l b e n  R i c h t u n g .  D e r  A b s t a n d  d e r  T r e i b w a l z e n 

p a a r e  i s t  g r ö ß e r  a l s  d i e  g r ö ß t e  

L ä n g e  d e r  z u  r e i n i g e n d e n  T a f e l n ,  

u n d  d i e  U m f a n g s g e s c h w i n d i g k e i t  

d e r  T r e i b -  u n d  d e r  B ü r s t e n 

w a l z e n  n i m m t  i n  R i c h t u n g  d e r  

B l e c h b e w e g u n g  z u ,  d a m i t  j e d e  

r e l a t i v e  B e w e g u n g  d e r  W a l z e n  

g e g e n  d i e  B l e c h k a n t e n  s o w o h l  

b e i m  E i n l a u f e n  a l s  a u c h  b e i m  V e r 

l a s s e n  d e r  W a l z e n  v e r m i e d e n  w i r d .

Kl. 18 d, Gr. 230, Nr. 666 547, v o m  1 3 .  A p r i l  1 9 3 3 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 2 .  O k t o b e r  1 9 3 8 .  Z u s a t z  z u m  P a t e n t  6 5 7  5 7 9  [ v g l .  S t a h l  u .  

E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  S .  6 8 2 ] ,  G o n t e r m a n n - P e i p e r s ,  A . - G .  f ü r  

W a l z e n g u ß  u n d  H ü t t e n b e t r i e b ,  i n  S i e g e n  ( W e s t f . ) .  

Gußeisen fü r Verbundhartgußwalzen.
D e r  K o h l e n s t o f f g e h a l t  d e s  M a n t e l w e r k s t o f f e s  b e t r ä g t  ü b e r

3 , 3  b i s  4 , 2  % .

Kl. 7 a, Gr. 2602, Nr. 666 727, v o m  2 1 .  M a i  1 9 3 3 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 7 .  O k t o b e r  1 9 3 8 .  T s c h e c h o - s l o w a k i s c h e  P r i o r i t ä t  v o m  2 3 .  M a i  

1 9 3 2 .  F r a n z  S k a l s k y  i n  M ä h r i s c h - O s t r a u  ( T s c h e c h o 

s l o w a k e i ) .  Auflaufrollgang fü r  Kühlbetten.
D i e  j e d e r z e i t  a b s t e l l b a r e  u n d  

b e l i e b i g  r e g e l b a r e  A b l e g e v o r 

r i c h t u n g  i s t  i n  d e n  d r e i  b e i s p i e l s 

w e i s e  d a r g e s t e l l t e n  A n o r d n u n g s 

f o r m e n  u n d  L a g e n  a ,  b  u n d  c  

u m k l a p p b a r ,  d .  i .  d r e h b a r  o d e r  

s c h w e n k b a r .  J e d e  V o r r i c h t u n g  

k a n n  d a s  v o m  R o l l g a n g  k o m 

m e n d e  W a l z g u t  m i t  o d e r  o h n e  

R a s t e n  o d e r  G a b e l n  d  a u f  d e n  

d u r c h r a g e n d e n  G l e i t b a h n e n  e  

z w a n g s l ä u f i g  o d e r  s e l b s t t ä t i g  a n h a l t e n ,  q u e r f ö r d e r n ,  s p r u n g l o s  

f ü h r e n  u n d  z u l e t z t  d u r c h  d a s  s e l b s t t ä t i g  o d e r  m e c h a n i s c h  f ü h r e n d e  

o d e r  f r e i  t r a g e n d e  U m k l a p p e n  o d e r  F r e i g e b e n  a u f  e i n e n  v o n  d e n  

b e i d e n  K ü h l r o s t e n  f  g e o r d n e t  u n d  a u s g e r i c h t e t  e n t w e d e r  g e t r e n n t  

o d e r  i n  G r u p p e n  a b l e g e n .  D i e  A b l e g e v o r r i c h t u n g  k a n n  a u ß e r 

d e m  n o c h  h e b -  u n d  s e n k b a r  o d e r  i n  e i n e r  ä n d e r n  R i c h t u n g  

v e r s c h i e b b a r  a u s g e b i l d e t  w e r d e n .

Statistisches.
Der A ußenhandel D eutschlands in Erzeugnissen der B ergw erks- und E isenhütten industrie  im  N ovem ber 1938

( o h n e  E i n f u h r  a u s  u n d  A u s f u h r  n a c h  O e s t e r r e i c h ) .

Die in  K lam m ern stehenden  Zahlen geben die P ositions-N um m ern 
der „M onatlichen N achw eise über den ausw ärtigen  H andel 

D eutsch lands“  an.

Einfuhr

November
1938

t

Jan u a r 
bis November 1938 

t

A usfuhr

November
1938

t

Jan u a r 
| bis November 1938 

t
Steinkohlen, A n th razit, u n bearbe ite te  K ennelkohle (238 a ) .......................
Koks (238 d ) ...................................................................................................................
S teinkohlenpreßkohlen  (238 e ) ...................................................................................
B raunkohlenpreßkohlen  (238 f ) ..............................................................................

Eisenerze (237 e ) ..........................................................................................................
M anganerze (237 h ) .....................................................................................................
Schwefelkies (E isenkies, P y rit) , M arkasit und  andere Schwefelerze (237 1) 
Eisen- oder m anganhaltige G asreinigungsm asse; Schlacken, K iesab-

brände (237 r ) ..........................................................................................................
B rucheisen, A lteisen, E isenfeilspäne, S tab s tah l-E n d en  (842/43)1) . . .
Roheisen (777 a)1) ..........................................................................................................
Ferrosilizium  m it einem  Silizium gehalt von 25%  oder w eniger; F erro - 

m angan m it einem  M angangehalt von 50%  oder w eniger; Ferrochrom , 
-w olfram , - ti tan , -m olybdän, -vanadin  m it einem  G ehalt an  Legierungs
m etall von w eniger als 2 0 % ; F erroalum inium , -nickel und andere n ich t 
schm iedbare E isenlegierungen, vorherrschend Eisen en tha ltend  (777 b)1) 

Ferrosilizium  m it einem  Silizium gehalt von m ehr als 2 5 % ; Silizium ;
K alzium silizium  (317 O ) ........................................................................................

F errom angan  m it einem  M angangehalt von  m ehr als 50%  (869 B l ) . .  
Ferrochrom , -w olfram , - ti ta n , -m olybdän, -vanad in  m it einem  G ehalt 

an  Legierungsm etall von 20%  oder darü b er (869 B 2 ) .......................

H albzeug ( 7 8 4 ) ..............................................................................................................
Eisen- und S traßenbahnsch ienen  (796 a ) ............................................................
Eisenbahnschw ellen (796 b ) ........................................................................................
E isenbahnlaschen, -un te rlag sp la tten  (796 c ) ...................................................
E isenbahnoberbau-B efestigungste ile  (820 a ) ........................................................
T räger m it einer Steghöhe von 80 m m  und d arüber (785 A l ) . . .  
S tab s ta h l; andere r F orm stah l, n ich tgefo rm ter S tab s ta h l (785 A 2) . .
B andstah l (785 B ) ......................................................................................................
G robbleche 4,76 mm  und  m ehr (786 a ) ............................................................
Bleche, 1 mm  bis u n te r 4,76 mm (786 b ) .......................................................
Bleche, bis 1 mm  einschließlich (786 c ) ............................................................
Bleche, ve rz in n t (W eißblech) (788 a ) .................................................................
Bleche, v erz ink t (788 b ) ............................................................................................
B leche, abgeschliffen und  m it anderen  unedlen  M etallen überzogen (787,

788 c ) ............................................................................................................................
Well-, Riffel- und  W arzenbleche (789 a, b ) ...................................................
Bleche, gepreß t, gebuckelt, geflanscht usw. (7 9 0 ) ..........................................
D rah t, w arm gew alzt oder geschm iedet, roh  (7 9 1 ) ..........................................
Schlangenröhren , R öhrenform stücke, gew alzt oder gezogen (793) . . .
A ndere R öhren , gew alzt oder gezogen, roh ( 7 9 4 ) ..........................................
A ndere R öhren, gew alzt oder gezogen, b ea rb e ite t ( 7 9 5 ) ............................
E isenbahnachsen , -radeisen, -räder, -rad sätze  ( 7 9 7 ) .....................................
G uß- und Schm iedestücke (798 a bis e) . . . •..............................................

W alzw erkserzeugnisse zusam m en (784 bis 791, 793 bis 798 e, 820 a)

D rah t, kaltgew alz t oder gezogen, n ich t w e iterbearbe ite t (792 a) . . 
D rah t, kaltgew alz t oder gezogen, w eiterbearbe ite t (792 b) . . . .
S tach e ld rah t (825 b ) ..........................................................................
D rnh tstifte  (826 a ) ..............................................................................! ! ! ! ! !
B rücken, B rückenbestand te ile  und E isenbau teile  (800 a /b )  ! ! ! '  j 
A ndere E isenw aren (799, 801a bis 819, 820b bis 825a, 825c bis g, 826b 

bis 8 4 1 c ) .....................................................................................................

W e iterbearbeite te  Erzeugnisse zusam m en (792a, b, 799 a bis 819, 820 b 
bis 841 c ) ...................................................................................................................

E isengießereierzeugnisse (778a bis 783 h) ...............................................

E i s e n  u n d  B is e n w a r e n  i n s g e s a m t ,  A b s c h n i t t  17 A (7 7 7 a b i s 8 4 3 d)
M aschinen (A b sc h n itt 18 A ) .....................................
E lek tro techn ische  Erzeugnisse (A b sch n itt 18 B) ' . ! ! ! ! ! ! ! !  
F ahrzeuge (A b seh n itt 18 0 ) ..........................................

l) In  E isen  u nd  E isenw aren  (A b sc h n itt 17 A) en th a lten .

557 922 
62 104 
13 348 

1 392

4 610 675 
530 867 

96 664 
59 355

1 979 254 
453 259 

82 003 
71 926

27 774 808 
4 832 747 
1 060 365 

929 029

1 721 397 
16 714 
56 036

127 932 
89 998 
95 011

368
17

536

4 391 

2 567

4 051 
8 872 
1 973 

162 
150 

1 149 
560 
48

85

4
725

1
87
59

207

25 091

486
80

585

1 151

 111

211 486

801
317

20 212 217 
415 961 

1 240 673

1 584 377 
1 017 128 

331 901

17 155 
173

I 319

60 293 

18 634

58 707 
160 026 

27 766
1 485
2 055 

19 266
3 351
1 361

724 
68 

188 
5 579 

23
2 365 

390

2 127

364 808

3 528 
1076

22

5 855

10 489

1 518

1 728 013

8 579 
3 443 

26 008

165 
76 

1 120

9 387 
2 948 
7 843

5
687

36

9 802 
4 742 
6 028 

91 
987 

11 305 
52 865 
10 760 

7 306 
4 235 
4 445 
9 411 

649

1 122 
186 

3 905 
262 

7 848 
16 812 

3 630 
1 238

157 698

6 858 
6 436 
3 091
2 483
3 969

38 276

61 113

16 453

246 060

31 332 
8 333 

10 766

5 356 
612 

24 610

184 610 
16 665 
54 486

542

32 
4 006

775

86 289 
92 370 
60 165 

7 623 
9 978 

112 801 
499 921 
101 329 
161 693 

50 626 
38 371 

106 866 
11 222

402 
9 098 
2 645 

36 054 
2 921 

63 04 7 
186 458 

46 787 
23 202

1 709 i

51 510 
44 834 
23 223 
15 654 
48 619

412 878

596 718

168 652

2 546 931

382 889 
105 601 
156 667
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Die Leistung der W annw alzw erke sowie der H am m er- und P reßw erke im  D eutschen Reich*) im  November 19381). —  I n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

Sorten
Rheinland

und
W estfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
Diilgebiet u. 
Oberhessen 

t

Nord-, Ost- 
Schlesien und M ittel

deutschland 
t  1 t

Süd- 
Sachsen ! deutsch- 

land 
t  t

Saar
land

t

O st
m ark

t

Deutsches R  ‘ich insgesamt 
November O ktober 

1938 1938 
t  t

N o v e m b e r  1938 : 25 A rbeitstage; O k t o b e r  193S: 26 Arbeitstage
A. W a lz w e rk s fe r t ig e rz e u g n is s e ,  

P re ß -  u n d  S c h m ie d e s tü c k e

Eisenbahnoberbaustoffe......................... 81 726 — 8 028 6 569 16 723 113 046 99 223
Formstahl von 80 mm flöhe u. darüber 
einschl. B re itf la n sc h trä g e r ................. 4S 592 — 28 496 2 315 25 859 105 262 119 482

Stabstahl einschl. Spundwandstahl so
wie kleiner Form stahl un t. SO mm Höhe 284 257 4 349 46 576 49 073 60 632 13 563 45S450 441 S48

B an d stah l.................................................. 60 959 3 634 816 14 467 3 889 83 765 82 199

W alzdraht.................................................. 98132 7 542 8) — —  • «) 15 912 7 317 128 903 131 525

U niversalstah l........................................... 25 325 — — 11 752 *) 37 077 35 275

Grobbleche (von 4,76 mm  und darüber) 125 277 —  17S00 —  11809 3 395 158 2S1 155 822

Mittelbleche (von 3 bis u n te r 4.76 mm) 17 007 1 997 6 436 —  4 599 926 30 965 34 081
Feinbleche (über 1 bis un te r 3 mm) . . 27 743 13 336 9 452 — 6 466 1 333 58 330 54 736
Feinbleche (über 0,32 bis 1 mm einschl.) 34 266 9 971 9 214 —  5 672 2 493 61 616 60 457

Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) . . 6 597 1 400 •) »)10) — — • «) . 4) 7 997 7 695

Weißbleche (ohne W eißband) . . . . 20 909 «) 8) — — - 1) . *) 20 909 21 841

Röhren und S tah lflaschen ...................... 81127 — 20 554 8) 1 111 102 792 96 686

Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb. . . 15 36S — 4 476 *) ») 19 844 19 340

Schmiedestücke**).................................. 32 192 1938 4 368 3 784 1 363 43 645 40 777
Sonstige Erzeugnisse der armwalz- 
w*»rke sowie der H  ramer- u. Preßwerke 4S53 4 3 '2 3 493 708 13 406 12 668

Summe A**): November 1938 . . . .
O ktober 1938 . . . .

946 988 
926 961

46 678
47 438

149 7S4 
145 997

46 862 35 452 
41 766 35 488

175 100 
171 029

43 424
44 976

1444 288
1 413 655

B. V o rg ew a lz te s  u. v o r  g e s c h m ie  - 
d e t e s  H a lb z e u g , in  S u m m e  A 
n ic h t e n t h a l t e n 8):

Summe B: N o v m b er 1 9 3 S .................
Oktober 1938 .................

46 068 
45 936

5
3S2

6 600 
6 232

3 547 
2 754

1 126 
1 677

57 346
56 981

Summe A u n d  B : N ovem ber 1938 .
O ktober 193S .

993 056 
972 897

46 6S3
47 820

238 698 
229 483

178 647 
173 783

44 550 
46 653

1 501 634
1 470 636

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 1. ausschließlich vorgewalzten und vorgeschmied ten  Halbzeugs (Summe A)
2. einschließlich vorgcwalztcn und voigeschm iedeten Halbzeugs (Summe A  und B)

57 772 
60 065

54 371 
56 562

J a n u a r  b is  N o v e m b e r  193S : 280 A rbeitstage; J a n u a r  b i s  N o v e m b e r 1937 : 279 A rbeitstage J an u a r  bis November

A. W a lz w e r k s f e r t ig e r z e u g n is s e ,  
P re ß -  u n d  S c h m ie d e s tü c k e

1938
t

1937
t

Eisenbahnoberbanstoffe.......................... 782 487 — 99 899 65 348 155 742 1103 476 787 277
Formstahl von 80 mm H öhe u. darüber 
einschl. B re i tf la n sc h trä g e r ................. 502 002 — 306 936 25 751 291 450 1126139 1174 150

Stabstahl einschl. Spundwandstalil so
wie kleiner Formstahl u n t.80m m  Höhe 2 993 709 57 556 482 775 469 385 656 772 121 2S6 4 781 483 4 127 095

| B an d s ta h l................................................... 642 470 41 297 11 708 146 751 20 746 862 972 736 993

W alzdrah t................................................... 1 009 152 83 928 8) — -  ■*> 169 638 50 449 1 313 167 1 095 402

| U niversalstah l........................................... 236 744 — — 109 705 5) 346 449 282 838

Grobbleche (von 4,76 mm and darüber) 1385 641 —  190 468 117 184 25 538 1 718 S31 1 297 759

Mittelbleche (von 3 bis u n te r 4,76 mm) 199 935 24177 6S 153 — 44 406 7 221 343 892 287 420

Fiiablicne (ü b ir  1 bis u n te r 3 m m ). . . 285 663 124 667 94 719 — 70 772 12 565 
20 391

588 386 559 065

Feinbleche (über 0,32 bis 1 mm einschl.) 360 612 122 065 91568 — 60 456 655 092 600 421

Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) . . 63 774 13 138 8) 8)  10) -  — • 4) • 4) 76 912 58 672

Weißbleche (ohne W eißband) . . . . 227 657 *)8) —  i — —  ! — - 1) -*) 227 657 246 184

Röhren und S tah lflaschen ...................... 872 694 — 198 219 5) 10 877 1 081 790 1 018 854

Rollendes Eisenbahnzeug, u n b e a rb .. . 163 306 — 41 394 5) «) 204 700 149 316

Schmiedestücke**) 335 163 27 106 43 312 48 467 9 656 463 704 397 574

Soustige Erzeugnisse der Warmwalz
werke sowie der H am m er-u. Preßwerke 39 714 41 333 27 652 — 4 328 113 027 62 416

Summe A**): Jan u a r bisN ovem ber 193S 
J an u ar hi«N ov 'm h*r 1937

9 893 585 
8 449 892

548 276
564 933

1 573 ISS 
1 472 879

444 890 373 3< 2 
400 006 320 471

1 815 119
1 673 255

359 257 15 007 677
12 881 436

B. V orge w a lz t es u. v o r g e s c h m i e 
d e t e s  H a lb z e u g , in  S u m m e  A 
n ic h t  e n t h a l t e n 8):

Summe B: Jan u a r  bis Novembe*- 1938 
Jan u a r bis N ovem ber 1937

337 084 2 597 47 524 35 739 9 277 432 221

Sum m e A u n d  B : Jan . bis Nov. 193S 
Jan . bis Nov. 1937

10 230 669 550 873 2 438 964 1 S50 858 
•

368 534 15 439 S9S

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 1. ausschließlich vorgtw alztcn und vorgescl miedeten Halbzeugs (Summe A)
2. einschließlich vorgewalzten und vorgeschm iedeten Halbzeugs (Stimme A und B)

53 599 
55 142

46 170

*) Ab 15. März 193S einschließlich O stm ark. — « )  Ab O ktober 193S ist die E rhebung  an  Schm iedestücken geändert worden. —  ») N a c h d e n  E rm itt
lungen der W irtschaftsgm ppe Eisen schaltende Industrie . -  =) Ab 1. O ktober 19SS geänderte E rhebungsart -  *) K inschhrßbch buddentschland. -  I Siehe 
Sieg-, Lahn-, Diilgebiet und O berhessen usw. — s) Ohne Süddeutschland. —  *) E inschüeßüch Saarland. —  ») Siehe Ehem land und W estfalen usw. —  ) E in
schließlich Ostmark. —  ’) Ohne S aarland. —  l °) Ohne Schlesien.
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Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung im November 19 3 8 1).
Juli Aug. Sept. Okt. Nov.
1938 1938 1938 2) 19382) 1938

H o c h ö fe n  am 1. des Monats:
im F e u e r ..................................... 77 77 76 82 82
außer B e tr ie b ............................. 131 130 131 125 125
insgesamt ................................. 208 207 207 207 207

1000 m etr. t
R o h e ise n e rz e u g u n g  insgesamt 433 419 446 493 521

D arunter :
394 416T hom asroheisen ......................... 339 335 363

G ießereiroheisen......................... 65 59 61 55 66
Bessemer- und Puddelroheisen 12 13 12 21 15
S o n stig es ..................................... 17 12 10 23 24

S ta h le rz e u g u n g  insgesamt , . 436 419 470 511 534
D arun ter:

329T h o m a s s ta h l ............................. 252 265 278 314
Siemens-Martin-Stahl . . . . 153 132 161 162 172
Bessemerstahl ......................... 4 4 4 4 4
T ie g e ls ta h l ................................. 1 1 3 2 2
E le k t r o s t a h l ............................. 26 17 24 29

R o h b lö c k e ..................................... 424 .409 457 498 522
S ta h lg u ß .......................................... 12 10 13 13 12

Die Leistung der französischen Walzwerke im November^ 19 38  M.

In 1000 m etr. t Juli
1938

Aug.
1938

Sept.
1938

Okt.
19382)

Nov.
1938

Halbzeug zum Verkauf . . . . 72 66 83 99 87
F e rtig e rzeu g n isse ......................... 294 294 341 375 388

D avon:
Radreifen ................................. 4 3 4 3 3
Schm iedestücke......................... 6 5 5 5 6
S c h ie n e n ..................................... 13 19 20 25 21
Schwellen ................................. 9 7 7 5 8
Laschen und Unterlagsplatten 2 2 2 2 2
Träger und U-Stahl von 80 mm 

und mehr, Zores- und Spund
w andstahl ............................. 24 31 29 34 29

W a lz d r a h t ................................. 19 19 26 34 38
Gezogener D r a h t ..................... 13 15 15 15 16
Warmgewalzter Bandstahl und

17R ö h re n s tre if e n .................... 12 11 13 16
Halbzeug zur Röhrenherstellung 4 4 3 4 6
R ö h ren ......................................... 13 10 15 14 13
Stabstahl ..................................... 104 100 116 127 126
W eißb leche................................. 10 7 11 11 12
Bleche von 5 mm und m ehr . 16 20 23 23 24
Andere Bleche unter 5 mm . 44 39 49 54 54
U niversalstah l............................. 1 2 3 3 3

1) Nach den Erm ittlungen des Comité des Forges de France.
2) Teilweise berichtigte Zahlen.

F r a n k r e i c h s  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  i m  O k t o b e r  1 9 3 8 .

Bezirk
Förderung 

O ktober 1938

t

V orräte Beschäftigte Vorräte |
am  Ende des Monats 

O ktober 1938
t  1

Metz, Dieden- 
hofen . . . 

Loth- Briey e t  Meuse 
ringen Longwy e t Mi

nières . . . 
Nanzig . . .

N o rm a n d ie .....................
Anjou, Bretagne . . .
P y re n ä e n ..........................
Andere Bezirke . . . .

1 081 153 
1 160 864

160 295 
68 538 

140 711 
32 645 

8 970 
2 098

1 108 897 
1 868 399

107 556 
158 669 
141 132 

55 174 
7 951 

12 597

11 502 
11 426

1 480 
983

2 536 
1 068

513
46

Zusammen 2 655 274 3 460 375 29 554

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im Oktober 19 3 8 1).

Ju li
1938

A ugust
19382)

Sept.
19382)

Okt.
1938

1000 t  zu 1000 kg

F l u ß s t a h l :
S ch m ied estü ck e .................................. 26,6 25,9 29,7 28,3
Grobbleche 4,76 mm  und d a rü b e r . 83,0 85.6 81,5 78,5
M ittelbleche von 3,2 bis un te r 4,76 mm 8,1 6,7 6,6 17,6
Bleche un te r 3,2 m m ..................... 39,3 35,9 47,8 54,8
Weiß-, M att- und Schwarzbleche . 51,6 40,8 57,9 60,9
V erzinkte B l e c h e .............................. 19,7 17,9 28,5 35,8
Schienen von rd. 20 kg/m  und darüber 35,9 33,9 24,5 24,2
Schienen u n te r rd . 20 kg/m  . . . 2,8 3,0 3,1 3,9
Rillenschienen für Straßenbahnen . 2,3 1,8 1,9 1,2
Schwellen und L a s c h e n ................. 2,6 2,9 2.2 1,7
Form stahl, Träger, S tabstah l usw. 173,5 165,8 198,6 212,4
W a lz d r a h t ........................................... 32,7 35,7 36,2 47,0
B andstahl und Röhrenstreifen,

w a rm g e w a lz t.................................. 33,2 33,4 39,4 56,1
Blankgewalzte Stahlstreifen . . . 5,4 4,7 5,8 7,2
F e d e r s t a h l .......................................... 5,2 5,8 5,9 6,1

Zusammen 521,9 499,8 569,6 635,7
S c h w e iß s ta h l :

S tabstahl, Form stahl usw................. 7,8 7,5 8,0 9,8
B andstahl und Streifen für Röhren

usw....................................................... 2,0 2,4 2,4 3,3

*) N ach den E rm ittlungen der B ritish  Iro n  and Steel Federation. — 2) Teil
weise berichtigte Zahlen.

W irtschaftliche Rundschau.
Der deutsche Eisenmarkt im Dezember 1938.

I .  R H E I N L A N D - W E S T F A L E N .  —  A u c h  z u m  J a h r e s e n d e  

i s t  v o n  i r g e n d e i n e r  n e n n e n s w e r t e n  A e n d e r u n g  d e r  d e u t s c h e n  

W i r t s c h a f t s l a g e  n i c h t  z u  b e r i c h t e n .  D i e  M e h r z a h l  d e r  W i r t s c h a f t s 

z w e i g e  s t e h t  s e i t  l a n g e m  i m  Z e i c h e n  a n g e s p a n n t e r  V o l l b e s c h ä f t i 

g u n g .  D a s  g i l t  b e s o n d e r s  f ü r  d i e  e i s e n s c h a f f e n d e  u n d  d i e  e i s e n 

v e r a r b e i t e n d e  I n d u s t r i e .  I m  K o h l e n b e r g b a u  h a b e n  v o r  a l l e m  

d i e  j a h r e s z e i t l i c h e n  E i n f l ü s s e  i n  V e r b i n d u n g  m i t  d e r  a n h a l t e n d e n  

N a c h f r a g e  a u s  d e n  h a u p t s ä c h l i c h s t e n  K o h l e  v e r b r a u c h e n d e n  

I n d u s t r i e n  w i e d e r  e i n e  E r z e u g u n g s s t e i g e r u n g  h e r b e i g e f ü h r t .

D e r  W a g e n m a n g e l  d e r  R e i c h s b a h n ,  d e r  n u n  s c h o n  s e i t  

m e h r e r e n  W o c h e n  a n h ä l t ,  w i r k t  s i c h  a u ß e r o r d e n t l i c h  u n g ü n s t i g  

a u f  d a s  V e r s a n d g e s c h ä f t  d e r  W e r k e  u n d  Z e c h e n  a u s .  D i e  E r 

w a r t u n g ,  d a ß  n a c h  d e m  E i n b r i n g e n  d e r  K a r t o f f e l -  u n d  Z u c k e r 

r ü b e n e r n t e  e i n e  B e s s e r u n g  i n  d e r  W a g e n g e s t e l l u n g  e i n t r e t e n  

w ü r d e ,  h a t  s i c h  n i c h t  e r f ü l l t .  A u c h  d i e  v o n  d e r  R e i c h s b a h n  b i s h e r  

g e t r o f f e n e n  v e r s c h i e d e n e n  M a ß n a h m e n  z u r  B e h e b u n g  o d e r  M i l d e 

r u n g  d e s  W a g e n m a n g e l s  w a r e n  n u r  B e h e l f s m i t t e l  u n d  h a b e n  

k e i n e  f ü h l b a r e  E r l e i c h t e r u n g  z u r  F o l g e  g e h a b t .  D i e  L a g e  h a t  s i c h  

i m  G e g e n t e i l  i n  d e n  l e t z t e n  T a g e n  n o c h  v e r s c h ä r f t .  W e n n  d e r  

F r o s t  a n h ä l t  u n d  d i e  S c h i f f a h r t ,  d i e  a u f  v e r s c h i e d e n e n  W a s s e r 

s t r a ß e n  b e r e i t s  e i n g e s t e l l t  w e r d e n  m u ß t e ,  v ö l l i g  z u m  E r l i e g e n  

k o m m t ,  w i r d  d a d u r c h ,  d a ß  z a h l r e i c h e  S e n d u n g e n  a u f  d e n  B a h n 

w e g  z u r ü c k k o m m e n  w e r d e n ,  e i n e  w e i t e r e  V e r k n a p p u n g  a n  E i s e n 

b a h n w a g e n  e i n t r e t e n .

E i n  v e r g l e i c h e n d e r  J a h r e s ü b e r b l i c k  w i r d  e r s t  i n  u n s e r e m  

n ä c h s t e n  B e r i c h t  g e g e b e n  w e r d e n  k ö n n e n ,  w e n n  d i e  s t a t i s t i s c h e n  

A n g a b e n  ü b e r  d e n  M o n a t  D e z e m b e r  v o l l s t ä n d i g  v o r l i e g e n .  M a n  

k a n n  a b e r  s c h o n  j e t z t  f e s t s t e l l e n ,  d a ß  d a s  J a h r  1 9 3 8  i n  s e i n e m  

g a n z e n  A b l a u f  e b e n s o  w i e  d a s  V o r j a h r  f ü r  d i e  W i r t s c h a f t  a l s  

G a n z e s  e i n  J a h r  s t e t i g  v o r a n s c h r e i t e n d e n  A n s t i e g s  g e w e s e n  i s t .  

D a b e i  m u ß  m i t  a l l e m  N a c h d r u c k  d a r a u f  h i n g e w i e s e n  w e r d e n ,  

d a ß  d i e  p o l i t i s c h e  S i c h e r u n g  d e r  G r u n d l a g e n  u n s e r e r  W i r t s c h a f t  

d u r c h  d i e  e n t s c h l o s s e n e  u n d  z i e l b e w u ß t e  P o l i t i k  d e r  R e g i e r u n g  

a u c h  i m  B e r i c h t s j a h r  e r h e b l i c h  w e i t e r  a u s g e b a u t  w o r d e n  i s t .

E b e n s o  w i e  f ü r  d a s  J a h r  1 9 3 7  i s t  a b e r  a u c h  f ü r  1 9 3 8  f e s t 

z u s t e l l e n ,  d a ß  d i e  T a t s a c h e  d e r  b i n n e n w i r t s c h a f t l i c h e n  F e s t i g u n g  

v o n  d e r  W e l t w i r t s c h a f t  h e r  k e i n e  s p ü r b a r e  U n t e r s t ü t z u n g  e r f a h r e n

h a t .  D i e  e n t s c h e i d e n d e n  S c h r i t t e  f ü r  e i n e  g r ü n d l i c h e  A u f l o c k e 

r u n g  d e r  e r s t a r r t e n  w e l t w i r t s c h a f t l i c h e n  B e z i e h u n g e n  m ü s s e n  

n o c h  g e t a n  w e r d e n .

D i e  B e s c h ä f t i g u n g  d e r  I n d u s t r i e  i s t  i m  N o v e m b e r  t r o t z  d e r  

v o r g e s c h r i t t e n e n  J a h r e s z e i t  k r ä f t i g  g e s t i e g e n .  N a c h  d e r  I n d u 

s t r i e b e r i c h t e r s t a t t u n g  d e s  S t a t i s t i s c h e n  R e i c h s a m t s  i s t  d i e  Z a h l  

d e r  b e s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r  v o n  1 1 8 ,2  ( 1 9 3 6  =  1 0 0 )  a u f  1 1 9  g e 

s t i e g e n ,  w ä h r e n d  s i e  i m  V o r j a h r  n a h e z u  u n v e r ä n d e r t  b l i e b .  N o c h  

k r ä f t i g e r  a l s  d i e  A r b e i t s p l ä t z e  h a t  d i e  Z a h l  d e r  g e l e i s t e t e n  A r 

b e i t e r s t u n d e n  z u g e n o m m e n ,  n ä m l i c h  v o n  1 2 3 ,1  ( 1 9 3 6  =  1 0 0 )  a u f  

1 2 6 , 8 .  D i e  d u r c h s c h n i t t l i c h e  t ä g l i c h e  A r b e i t s z e i t  i m  N o v e m b e r  

l i e g t  m i t  8 ,0 4  S t u n d e n  e r h e b l i c h  h ö h e r  a l s  i m  O k t o b e r  ( 7 , 8 5  S t u n 

d e n ) ;  s i e  h a t  d e n  h ö c h s t e n  S t a n d  s e i t  d e r  M a c h t ü b e r n a h m e  

e r r e i c h t .

N a c h  v o r l ä u f i g e n  B e r e c h n u n g e n  i s t  d i e  Z a h l  d e r  i n  d e r  

I n d u s t r i e  b e s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r  i m  N o v e m b e r  w e i t e r  u m  4 7  0 0 0  

a u f  7 ,5 9 5  M i l l .  ( o h n e  O s t m a r k  u n d  S u d e t e n g a u )  g e s t i e g e n .  V o n  

d e r  Z u n a h m e  e n t f a l l e n  1 9  0 0 0  A r b e i t e r  a u f  d i e  P r o d u k t i o n s g ü t e r 

i n d u s t r i e n  u n d  2 8  0 0 0  a u f  d i e  V e r b r a u c h s g ü t e r i n d u s t r i e n .  D a s  

i n d u s t r i e l l e  A r b e i t s v o l u m e n ,  d a s  i s t  d i e  Z a h l  d e r  g e l e i s t e t e n  

A r b e i t e r s t u n d e n ,  h a t  i m  N o v e m b e r  u m  4 4  M i l l .  a u f  1 4 6 6  M i l l .  

A r b e i t e r s t u n d e n  z u g e n o m m e n  u n d  l i e g t  u m  1 1 2  M i l l .  S t u n d e n  

ü b e r  d e m  d e s  V o r j a h r e s .

D i e  Z u n a h m e  d e r  i n d u s t r i e l l e n  A r b e i t  w a r  i m  H i n b l i c k  a u f  

d a s  W e i h n a c h t s g e s c h ä f t  i n  d e n  V e r b r a u c h s g ü t e r i n d u s t r i e n  v e r 

h ä l t n i s m ä ß i g  a m  s t ä r k s t e n .

I m  G e g e n s a t z  z u m  V o r j a h r  k o n n t e n  a u c h  d i e  E r z e u g u n g s 

g ü t e r i n d u s t r i e n  i h r  A r b e i t s v o l u m e n  k r ä f t i g  e r h ö h e n .  E n t s c h e i 

d e n d e n  A n t e i l  d a r a n  h a t t e n  d i e  I n v e s t i t i o n s g ü t e r i n d u s t r i e n ,  d i e  

d e n  A n f o r d e r u n g e n  t r o t z  G e f o l g s e h a f t s v e r m e h r u n g  m e i s t  n u r  

d u r c h  U e b e r s t u n d e n  g e n ü g e n  k o n n t e n .

D i e  E i s e n -  u n d  M e t a l l g e w i n n u n g  e n t f a l t e t e  i h r e  A r b e i t  w e i t e r 

h i n  k r ä f t i g .  A u c h  d i e  G i e ß e r e i e n ,  i n  e r s t e r  L i n i e  d i e  L e i c h t m e t a l l -  

u n d  S c h w e r m e t a l l g i e ß e r e i e n ,  d e h n t e n  i h r  A r b e i t s v o l u m e n  a u s .  V o n  

d e n  ü b r i g e n  I n v e s t i t i o n s g ü t e r i n d u s t r i e n  w a r  d e r  M a s c h i n e n b a u  

g u t  b e s c h ä f t i g t .  D a s  g l e i c h e  g i l t  f ü r  d e n  D a m p f k e s s e l -  u n d  B e 

h ä l t e r b a u ,  d e n  S c h i f f b a u  u n d  d e n  E i s e n b a h n w a g e n b a u .  D i e
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E l e k t r o i n d u s t r i e  s c h r i t t  a b e r m a l s  z u  N e u e i n s t e l l u n g e n .  I n  d e r  

F a h r z e u g i n d u s t r i e  w a r  d e r  A n s t i e g  e r h e b l i c h  k r ä f t i g e r  a l s  i m  

V o r m o n a t .  D i e  F ü h r u n g  h a t t e n  h i e r  d i e  K r a f t w a g e n i n d u s t r i e ,  d e r  

K a r o s s e r i e b a u  u n d  d i e  B e r e i f u n g s i n d u s t r i e .  I n  d e r  B a u i n d u s t r i e  

l i e ß  d i e  B e s c h ä f t i g u n g  a n g e s i c h t s  d e r  v o r g e s c h r i t t e n e n  J a h r e s z e i t  

w e i t e r  l e i c h t  n a c h .  D e r  R ü c k g a n g  w a r  a b e r  b e i  w e i t e m  n i c h t  s o  

s t a r k  w i e  i m  V o r j a h r .

D i e s e r  E n t w i c k l u n g  e n t s p r i c h t  e s ,  d a ß  d i e  j a h r e s z e i t l i c h e  

R ü c k g a n g s b e w e g u n g  i n  d e r

A r b e i t s l o s e n z a h l  

b i s h e r  n o c h  n i c h t  z u m  A u s d r u c k  g e k o m m e n  i s t .  N a c h  M i t t e i l u n g  

d e r  R e i c h s a n s t a l t  f ü r  A r b e i t s v e r m i t t l u n g  u n d  A r b e i t s l o s e n v e r 

s i c h e r u n g  h a t  s i c h  i m  N o v e m b e r  d i e  Z a h l  d e r  B e s c h ä f t i g t e n  i m  

A l t r e i c h  m i t  r d .  2 0 , 8  M i l l i o n e n  a u f  d e r  g l e i c h e n  H ö h e  g e h a l t e n  

w ie  i m  O k t o b e r .  D i e  Z a h l  d e r  b e i  d e n  A r b e i t s ä m t e r n  g e m e ld e t e n  

A r b e i t s l o s e n  h a t  i m  N o v e m b e r  u m  r d .  1 2  0 0 0  a u f  1 5 2  0 0 0  a b g e 

n o m m e n ,  u n d  d i e  Z a h l  d e r  o f f e n e n  S t e l l e n ,  d i e  u n b e s e t z t  g e b l i e b e n  

s i n d ,  i s t  g e w a c h s e n .

M i t  d e r  g l e i c h b l e i b e n d e n  B e s c h ä f t i g u n g ,  m i t  d e r  A b n a h m e  

d e r  A r b e i t s l o s e n  u n d  m i t  d e r  Z u n a h m e  d e r  u n b e s e t z t e n  o f f e n e n  

S t e l l e n  z e i g t  d e r  M o n a t  N o v e m b e r  e i n  B i l d ,  d a s  w o h l  z u m  e r s t e n  

M a le  i n  d e r  d e u t s c h e n  W i r t s c h a f t  b e i  B e g i n n  d e s  W i n t e r s  f e s t 

z u s t e l l e n  i s t .  B i s h e r  n a h m  i m  N o v e m b e r  d i e  B e s c h ä f t i g u n g  u n d  

d ie  Z a h l  d e r  o f f e n e n  S t e l l e n  a b  u n d  d i e  Z a h l  d e r  A r b e i t s l o s e n  z u .  

S o  h a t t e  i n  d e n  V o r j a h r e n  i m  N o v e m b e r  d i e  A r b e i t s l o s e n z a h l  w i e  

f o lg t  z u g e n o m m e n :  1 9 3 7  u m  7 1 0 0 0 ,  1 9 3 6  u m  1 2 1 0 0 0 ,  1 9 3 5  u m  

1 5 7  0 0 0 ,  1 9 3 1  u m  86  0 0 0 .  Z u  d e m  v ö l l i g  e n t g e g e n g e s e t z t e n  E r 

g e b n is  h a b e n  d e r  h o h e  A u f t r a g s b e s t a n d  f a s t  a l l e r  I n d u s t r i e z w e i g e  

u n d  d a n e b e n  d i e  s e h r  m i l d e  W i t t e r u n g  i m  N o v e m b e r  b e i g e t r a g e n .

D i e  B e w e g u n g  d e r  A r b e i t e r  z w i s c h e n  d e n  W i r t s c h a f t s z w e i g e n  

u n d  B e t r i e b e n  p f l e g t e  i n  d e n  v e r g a n g e n e n  J a h r e n  i m  N o v e m b e r  

n a c h z u l a s s e n .  I m  B e r i c h t s m o n a t  h a t  s i e  d a g e g e n  u n u n t e r b r o c h e n  

a n g e h a l t e n .  L a n d w i r t s c h a f t ,  F o r s t w i r t s c h a f t ,  B e r g b a u ,  S c h i f f 

f a h r t  u n d  T e x t i l i n d u s t r i e  k l a g e n  ü b e r  d i e  A b w a n d e r u n g  z u  a n d e r e n  

I n d u s t r i e n .  V o n  d e n  A r b e i t s ä m t e r n  u n d  d e n  B e t r i e b e n  w e r d e n  

A n s t r e n g u n g e n  g e m a c h t ,  u m  u n e r w ü n s c h t e  B e w e g u n g e n  z u  v e r 

h i n d e r n .

E i n  b e s o n d e r s  b e m e r k e n s w e r t e r  Z u g  i n  d e m  v e r ä n d e r t e n  

B i l d e  d e s  A r b e i t s e i n s a t z e s  i m  N o v e m b e r  1 9 3 8  i s t ,  d a ß  e i n e  s t a r k e  

N a c h f r a g e  n a c h  A r b e i t e r n  v o n  d e n  A u ß e n b e r u f e n  k o m m t ,  d i e  

f r ü h e r  i m  N o v e m b e r  i h r e  B e s c h ä f t i g u n g  e i n z u s c h r ä n k e n  p f l e g t e n .  

S o  h a t  d i e  L a n d w i r t s c h a f t  o f f e n e  S t e l l e n  i n  g r o ß e r  Z a h l  a n g e 

m e ld e t .  F e r n e r  h a t  d a s  B a u g e w e r b e  z a h l r e i c h e  A r b e i t e r ,  i n  d e r  

H a u p t s a c h e  M a u r e r  u n d  Z i m m e r e r ,  a n g e f o r d e r t .  N e b e n  d e m  

B a u g e w e r b e  ü b t  v o r  a l l e m  d e r  V e r k e h r  e i n e n  s t a r k e n  D r u c k  

a u f  d e n  A r b e i t s e i n s a t z  a u s .  A l l e  f ü r  d e n  V e r k e h r  a r b e i t e n d e n  

I n d u s t r i e n ,  L o k o m o t i v -  u n d  W a g e n f a b r i k e n ,  F a h r z e u g -  u n d  

M o t o r f a b r i k e n ,  m e l d e t e n  g r o ß e n  B e d a r f  a n .  E s m u ß t e n U n g e l e m t e ,  

B e r u f s f r e m d e  u n d  F r a u e n  z u g e w i e s e n  w e r d e n .

I n  O e s t e r r e i c h i s t  d i e  Z a h l  d e r  A r b e i t s l o s e n  e t w a s  g e s t i e g e n ,  

u n d  z w a r  u m  6 2 0 0  a u f  1 1 2  7 0 0 .  I n  d e n  s u d e t e n d e u t s c h e n  G e b i e t e n  

w u r d e n  a m  3 0 .  N o v e m b e r  1 9 3 8  1 9 6  0 0 0  A r b e i t s l o s e  g e z ä h l t , 

d a r u n t e r  7 1  0 0 0  F r a u e n .

I m  A u ß e n h a n d e l  d e s  A l t r e i c h s  

w a r e n ,  w i e  n a c h s t e h e n d e  G e b e r s i c h t  z e i g t ,  i m  N o v e m b e r  n a c h  d e n  

S t e i g e r u n g e n  i m  V o r m o n a t  E i n f u h r  u n d  A u s f u h r  s t a r k  r ü c k l ä u f i g ,  

o h n e  d a ß  a l l e r d i n g s  d i e  Z u n a h m e n  d e s  O k t o b e r s  v ö l l i g  v e r l o r e n 

g in g e n .
D eutschlands 

G esam t- Gesamt- Gesamt-W aren-
W aren- W aren- ausfuhr-
einfuhr ausfuhr Ueberschuß

(alles in  Mill. JLM)
M onatsdurchschnitt 1934 .................. 370,9 347,2 —  23,7
Monatsdurchschnitt 1935 .................  346,6 355,8 — 9,2
Monatsdurchschnitt 1936 .................  351,5 397,5 +  46,0
Monatsdurchschnitt 1937 .................  455,7 492,6 — 36,9
Dezember 1937 ................................... 531,2 552,3 +  21,1
Januar 1938 ....................................... 483,7 445,9 —-37,8
Februar 1938 ....................................... 453,2 436,2 — 17,0
März 19381)   455,0 466,5 +  11,5
April 19381) . 429,5 422,5 —  7,0
Mai 19381) ........................................... 456,8 427,1 —  29,7
Juni 19381) . . . . 429,5 402,8 — 26,7
Juli 19381) ........................................... 417,3 439,4 +  22,1
August 19381)   457,0 419,3 — 37,6
September 19381) ..............................  450,1 415,9 — 34,2
Oktober 19381) ................................... 475,3 466,5 —  8,8
November 19381) ............................... 461,8 429,4 —  32,4

1) Ohne den W arenverkehr m it O esterreich.
D i e  E i n f u h r  g i n g  u m  a n n ä h e r n d  3  %  z u r ü c k .  D i e  E i n f u h r 

v e r m i n d e r u n g  b e r u h t  a u s s c h l i e ß l i c h  a u f  e i n e r  A b n a h m e  d e r  E i n 

f u h r m e n g e ;  d i e  P r e i s e  b l i e b e n  i m  D u r c h s c h n i t t  u n v e r ä n d e r t .  

D i e  E i n f u h r  h a t  i m  B e r e i c h  d e r  g e w e r b l i c h e n  W i r t s c h a f t  b e i  R o h 

s t o f f e n  u m  8 ,6  u n d  h e i  H a l b w a r e n  u m  3 , 1  M i l l .  J IM  a b g e n o m m e n .  

D i e  F e r t i g w a r e n e i n f u h r  i s t  g e r i n g f ü g i g  g e s t i e g e n .  I n  d e r  E r -

u .

n ä h r u n g s w i r t s c h a f t  i s t  d i e  E i n f u h r  v o n  p f l a n z l i c h e n  N a h r u n g s 

m i t t e l n  u m  9 , 3  M i l l .  J IM  g e s u n k e n ;  h e i  t i e r i s c h e n  N a h r u n g s 

m i t t e l n  w u r d e  d a s  V o r m o n a t s e r g e b n i s  u m  r d .  7  M i l l .  J IM  ü b e r 

s c h r i t t e n .  D e r  R ü c k g a n g  d e r  E i n f u h r  i m  N o v e m b e r  e n t f ä l l t  a u s 

s c h l i e ß l i c h  a u f  U e h e r s e e l ä n d e r .  I n s g e s a m t  h a b e n  d i e  ü b e r 

s e e i s c h e n  L i e f e r u n g e n  u m  2 5 , 6  M i l l .  J IM  a b g e n o m m e n ,  u n d  z w a r  

w a r e n  a n  d i e s e m  R ü c k g a n g  A m e r i k a  ( b e s o n d e r s  d i e  V e r e i n i g t e n  

S t a a t e n  v o n  N o r d a m e r i k a )  m i t  2 1 , 1  u n d  A f r i k a  m i t  4 , 5  M i l l .  JIM  
b e t e i l i g t .  D i e  E i n f u h r  a u s  E u r o p a  i s t  g e g e n ü b e r  O k t o b e r  u m  

1 2 , 5  M i l l .  J IM  g e s t i e g e n .

D i e  A u s f u h r  s a n k  u m  r d .  8  % .  A u c h  h i e r f ü r  w a r  v o r  a l l e m  

d i e  A b n a h m e  d e r  M e n g e n  m a ß g e b e n d ,  j e d o c h  h a t  d i e  P r e i s 

b e w e g u n g  i n s o f e r n  e i n e  R o l l e  g e s p i e l t ,  a l s  d i e  A u s f u h r p r e i s e  i m  

D u r c h s c h n i t t  n i e d r i g e r  w a r e n  a l s  i m  O k t o b e r .  M i t  e i n e m  R ü c k 

g a n g  d e r  A u s f u h r  w a r  i m  ü b r i g e n ,  a b g e s e h e n  d a v o n ,  d a ß  s i e  i m  

O k t o b e r  s t a r k  z u g e n o m m e n  h a t t e ,  d e s h a l b  z u  r e c h n e n ,  w e i l  d i e  

A u s f u h r u m s ä t z e  i m  N o v e m b e r  a u s  j a h r e s z e i t l i c h e n  G r ü n d e n  r e g e l 

m ä ß i g  z u r ü c k z u g e h e n  p f l e g e n .  I n  d e r  A u s f u h r  h a t  v o r  a l l e m  d e r  

F e r t i g w a r e n v e r s a n d ,  d e r  u m  3 5  M i l l .  J IM  g e r i n g e r  w a r ,  n a c h 

g e l a s s e n .  A u c h  b e i  R o h s t o f f e n  ( S t e i n k o h l e )  w u r d e  d a s  V o r 

m o n a t s e r g e b n i s  n i c h t  e r r e i c h t .  V o n  d e n  e i n z e l n e n  E r d t e i l e n  w a r  

h a u p t s ä c h l i c h  E u r o p a  a n  d e m  R ü c k g a n g  d e r  A u s f u h r  b e t e i l i g t  

( — 2 3 , 5  M i l l .  JIM);  j e d o c h  w u r d e  a u c h  b e i  d e n  ü b e r s e e i s c h e n  

E r d t e i l e n  ( i n s g e s a m t  — 1 3 , 3  M i l l .  JIM) d a s  V o r m o n a t s e r g e b n i s  

d u r c h w e g  u n t e r s c h r i t t e n .

D a  d e r  A u s f u h r r ü c k g a n g  s t ä r k e r  w a r  a l s  d i e  E i n f u h r a b n a h m e ,  

h a t  s i c h  d e r  E i n f u h r ü b e r s c h u ß  w i e d e r  e r h ö h t ,  n ä m l i c h  a u f  

3 2 , 4  ( i m  V o r m o n a t  8 , 8 )  M i l l .  JIM .  D a d u r c h  i s t  d e r  E i n f u h r ü b e r 

s c h u ß  d e s  l a u f e n d e n  J a h r e s  a u f  2 0 4  M i l l .  J tM  g e s t i e g e n  ( g e g e n ü b e r  

e i n e m  A u s f u h r ü b e r s c h u ß  v o n  4 2 2  M i l l .  J IM  i n  d e n  e r s t e n  1 1  M o 

n a t e n  1 9 3 7 ) .

I m  A u ß e n h a n d e l  G r o ß d e u t s c h l a n d s  

b e t r u g  i m  N o v e m b e r  d i e  E i n f u h r  5 2 2 ,  d i e  A u s f u h r  4 5 3  M i l l .  JIM . 
G e g e n ü b e r  d e m  V o r m o n a t  i s t  d i e  E i n f u h r  u m  4 , 2 ,  d i e  A u s f u h r  

u m  3 7  M i l l .  J IM  g e s u n k e n .  D i e  H a n d e l s b i l a n z  d e s  g e s a m t e n  

R e i c h s g e b i e t s  s c h l i e ß t  i m  N o v e m b e r  m i t  e i n e m  E i n f u h r ü b e r 

s c h u ß  v o n  6 9  ( O k t o b e r  3 6 )  M i l l .  J IM  a b .  D e r  E i n f u h r ü b e r s c h u ß  

d e s  g e s a m t e n  R e i c h s g e b i e t s  e r h ö h t  s i c h  d a d u r c h  f ü r  d i e  Z e i t  v o n  

J a n u a r  b i s  N o v e m b e r  a u f  4 2 6  M i l l .  J IM .
D i e  g r o ß e  B e s t e l l t ä t i g k e i t  a m

d e u t s c h e n  E i s e n m a r k t  

h a t  i m  D e z e m b e r  i m  v o l l e n  U m f a n g  a n g e h a l t e n .  N a e h  w i e  v o r  

h e r r s c h t e  e i n  b e t r ä c h t l i c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l h u n g e r ,  s o  d a ß  d i e  

L i e f e r w e r k e  b e i  m a n c h e n  E r z e u g n i s s e n  f ü r  d i e  A u f t r a g s e r l e d i g u n g  

F r i s t e n  b i s  z u  1 0  M o n a t e n  f o r d e r n  m u ß t e n .  D a  e i n e  d e r a r t i g e  

I n a n s p r u c h n a h m e  d e r  L i e f e r w e r k e  n i c h t  m i t  d e n  V o r s c h r i f t e n  d e r  

U e b e r w a c h u n g s s t e l l e  f ü r  E i s e n  u n d  S t a h l  i n  E i n k l a n g  s t e h t ,  s a h  

s i c h  d e r  R e i c h s b e a u f t r a g t e  f ü r  E i s e n  u n d  S t a h l  v e r a n l a ß t ,  z u n ä c h s t  

ü b e r  d i e  a m  s t ä r k s t e n  g e f o r d e r t e n  E r z e u g n i s s e  S t a b s t a h l  u n d  

F e i n b l e c h e  e i n e  V e r k a u f s s p e r r e  z u  v e r h ä n g e n .  A u f t r ä g e  a u f  S t a b 

s t a h l  u n d  F e i n b l e c h e  f ü r  d e n  K o n t i n g e n t s b e d a r f  u n d  d e n  n i c h t - 

k o n t i n g e n t i e r t e n  I n l a n d s b e d a r f  d ü r f e n  b i s  a u f  w e i t e r e s  n i c h t  m e h r  

e r t e i l t  u n d  a n g e n o m m e n  w e r d e n .  A u s g e n o m m e n  s i n d  u .  a .  A u f 

t r ä g e  a u f  L i e f e r u n g  v o m  L a g e r  d e s  E i s e n -  u n d  S t a h l h a n d e l s .  D i e  

n ä h e r e n  E i n z e l h e i t e n  z u  d i e s e r  A n o r d n u n g  s o l l e n  n o c h  b e k a n n t 

g e g e b e n  w e r d e n .  U n t e r  d e n  e i n g e g a n g e n e n  g r o ß e n  A u f t r ä g e n  

t r a t e n  w i e d e r  d i e  B e s t e l l u n g e n  a u f  B a u s t a h l  u n d  K o n s t r u k t i o n s 

m a t e r i a l  h e r v o r .  A u c h  w e i t e r h i n  i s t  m i t  e i n e m  g r o ß e n  B e d a r f  

d e r  B a u w i r t s c h a f t  z u  r e c h n e n .  D i e  A u s l i e f e r u n g e n  d e r  W e r k e  

b l i e b e n  i n f o l g e  d e s  f o r t l a u f e n d e n  W a g e n m a n g e l s  d e r  R e i c h s b a h n  

u n z u r e i c h e n d .  F ü r  d a s  L a g e r g e s c h ä f t  g i l t  w e i t e r  d a s  s c h o n  i m  

V o r m o n a t  G e s a g t e .  D a s  S t r e c k e n g e s c h ä f t  w a r  e i n i g e r m a ß e n  

b e f r i e d i g e n d .

D i e  E r z e u g u n g  ( e i n s c h l i e ß l i c h  O s t m a r k )  e n t w i c k e l t e  s i c h  

b i s  E n d e  N o v e m b e r  w i e  f o l g t :
O ktober 1938 November 1938 

t  t
Roheisen:

R ohstahl:

1 611 077
51 970

2 057 138
79 121 

1 413 655 
54 371

1 601 301
53 377

2 031 958
81 278 

1444 288 
57 772

insgesam t . . , 
arbeitstäglich 
insgesam t . . . 
arbeitstäglich 

W alzwerksfertigerzeognisse: insgesam t . .
arbeitstäglich

E n d e  N o v e m b e r  w a r e n  v o n  1 7 5  ( O k t o b e r  1 7 6 )  v o r h a n d e n e n  

H o c h ö f e n  1 4 5  ( 1 4 3 )  i n  B e t r i e b  u n d  3  ( 3 )  g e d ä m p f t .

I m

A u s l a n d s g e s c h ä f t  

t r a t  n o c h  k e i n e  g r u n d l e g e n d e  B e s s e r u n g  e i n .  B e i  e i n i g e n  E r z e u g 

n i s s e n  g i n g  d i e  N a c h f r a g e t ä t i g k e i t  s o g a r  e t w a s  z u r ü c k ,  w a s  z u m  

T e i l  j e d o c h  a u c h  a u f  j a h r e s z e i t l i c h e  E i n f l ü s s e  u n d  a u f  d i e  F e i e r 

t a g e  z u r ü c k z u f ü h r e n  s e i n  d ü r f t e .  W i c h t i g e  A u f t r ä g e  k a m e n  n o c h  

a u s  H o l l a n d  u n d  d e n  s k a n d i n a v i s c h e n  L ä n d e r n .  I m  a l l g e m e i n e n  

h o f f t  m a n  a u f  e i n e  B e l e b u n g  d e s  M a r k t e s  i m  n ä c h s t e n  F r ü h j a h r .
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D i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  i m  M o n a t  D e z e m b e r  1 9 3 8 .

Dezember 1938

K ohlen  u nd  K oks:
F ettförderkohlen .................
Gasflammförderkohlen . .
K okskoh len .........................
H ochofenkoks.....................
G ie ß e re ik o k s .....................

E rz :
Rohspat (tel quel) .................
Gerösteter Spateisenstein . . 
Roteisenstein (Grundlage 46 % 

Fe im Feuchten, 20 %  S i02, 
Skala ± 0,2$ MM je %  Fe, 
=F 0,14 X #  je %  SiOg) ab
G r u b e ......................................

Flußeisenstein (Grundlage 34 % 
Fe im Feuchten, 12 % S i02, 
Skala ± 0,33 MM je %  Fe, 
=F 0,16 MM je %  Si02) ab
Grube ......................................

Oberhessischer (Vogelsberger) 
Brauneisenstein (Grundlage 
45 % Metall im Feuchten, 
10 % Si02, Skala ±  0,29 MM 
je % Metall, T  0,15 MM je 
% S i02) ab Grube . . . .

S ch ro tt, H ö c h s tp r e i s e  gemäß 
Anordnung 18 der Ueberwa- 
chungsstelle für Eisen und Stahl 
[vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) 
S. 1465/67]:

S t a h l s c h r o t t .........................
Schwerer W alzwerksschrott
K ernschrott .........................
Walzwerks-Feinblechpakete . 
H ydr. gepreßte Blechpakete 
Siemens-Martin-Späne . . .

JIM je t
14,— 
14,50
1 5 , —
19,—
20,—

13,60
16,—

1 0 , 9 o 1)

R oheisen:
Gießereiroheisen 

S r ’ TTT \  Frachtgrundlage 
H äm atit J Oberhausen

9 , 6 o 1)

1 0 , 4 o 1)

42
46
40
41 
41 
31

68.50 
63,—
69.50

Dezember 193 i

Kupferarmes Stahleisen, F rach t
grundlage S i e g e n .................

Siegerländer Stahleisen, F rach t
grundlage S i e g e n .................

Siegerländer Zusatzeisen, 
Frachtgrundlage Siegen:

w e iß ......................................
m e lie r t ..................................
g r a u ........................   • • •

K alt erblasenes Zusatzeisen der 
kleinen Siegerländer H ütten , 
ab W erk:

w e iß ......................................
m e lie r t ..................................
g r a u ......................................

Spiegeleisen, Frachtgrundlage 
Siegen:

6— 8 % M n .....................
8—10 % M n .....................

10—12 %  M n .....................
Gießereiroheisen IV  B, F rach t

grundlage Apach .................
Temperroheisen, grau, großes 

Form at, ab W e r k .................

Ferrosilizium (der niedrigere 
Preis gilt frei Verbrauchs
station  für volle 15-t-Wagen- 
ladungen, der höhere Preis 
für Kleinverkäufe bei Stück- 
gutladungen ab W erk oder 
Lager):

9 0%  (Staffel 10,— MM) . 
7 5%  (Staffel 7,—MM) . 
45%  (Staffel 6,— MM) . 

Ferrosilizium 10 % ab W erk . 
V orgew alzter u . gew alz ter S tah l: 

Grundpreise, soweit n icht an
ders bemerkt, in Thomas- 
Handelsgüte. — Von den 
Grundpreisen sind die vom 
Stahlwerksverband un te r den 
bekannten Bedingungen [vgl. 
S tahl u. Eisen 52 (1932)

JIM je t  

66,— 

66,—

76,—
78,—
80,—

82,-
84,-

78,—
83,—
8 7 -

55 —

75,50

410—430
320—340
205—230

81,—

D ezem ber 1938

od. Neun- 
kirchen- 

Saar

S. 131] gew ährten S o n d e r 
v e r g ü t u n g e n j e t  von 3 JIM 
bei Halbzeug, 6 JIM bei 
Bandstahl und 5 JIM für die 
übrigen Erzeugnisse bereits 
abgezogen.

Rohblöcke2) . Frachtgruud-
Vorgew. Blöcke2) I läge> Dortmund 
K nüppel2) . . . I Ruhrort oder 
P la tin en 2) I Neunkirchen
Stabstahl 
Form stahl 
B andstah l6) ) « 'g ,3 
Universal- l*4 

s ta h l6). .)
Kesselbleche S.-M.,'

4,76 mm u. d a rüber: 
Grundpreis . . . 

Kesselbleche nach d. 
Bedingungen des 
Landdampfkessel- 
Gesetzes von 1908,
34 bis 41 kg Festig
keit, 25 % Dehnung 

Kesselbleche nach d.
W erkstoff- u. Bau
vorschrift. f. Land
dampfkessel, 35 bis 
44 kg F estigkeit .

Grobbleche . . . .  
Mittelbleche

3 bis u n te r 4,76 mm 
Feinbleche

bis un te r 3 mm im Flam m 
ofen geglüht, F rachtgnm d-
lage S ie g e n ..............................

Gezogener blanker 4 F racht- 
H andelsdraht . . I grund-

Fracht-
grund-

lage
Essen
oder

Dillin-
gen-
Saar

Verzinkter 
d ra h t . 

D rahtstifte

Handels- ^
Ober

hausen

JIM je t

83,40
90,15
96,45

100,95
110/1048)

107,50/101,50*)
127/1234)

115,60

129,10

152,50

161,50
127,30

130,90

1 44 ,-7 )

165,—

195,—
173,50

O ktober 1938 November 1938

J) Vom 1. August 1937 an wird auf die Rechnung für Erze von Lahn, Dill und Oberhessen ein Zuschlag von 8 %  erhoben. — 2) Preise für Lieferungen über 
200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 100 t  erhöht sich der Preis um 2 JIM, von 100 bis 200 t  um 1 JIM. — 3) F rachtgrundlage Neunkirchen-Saar. — 4) Frachtgrund
lage Homburg-Saar. — 5) Frachtgrundlage Oberhausen oder H omburg-Saar. — 6) F rachtgrundlage Oberhausen oder Dillingen-Saar. — 7) A b z ü g lic h  5 JIM 
S o n d e r v e r g ü t u n g  je t  v o m E n d p re is .

D e r  A u ß e n h a n d e l  i n  E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n  

s t i e g  m e n g e n m ä ß i g  b e i  d e r  E i n f u h r  v o n  1 6 7  9 5 3  t  i m  O k t o b e r  

a u f  2 1 1  4 8 6  t  i m  N o v e m b e r ,  b e i  d e r  A u s f u h r  v o n  2 4 4  7 0 6  t  a u f  

2 4 6  0 6 0  t ;  i n f o lg e d e s s e n  g i n g  d e r  A u s f u h r ü b e r s c h u ß  v o n  

7 6  7 5 3  t  a u f  3 4  5 7 4  t  z u r ü c k .  D i e  w e r t m ä ß i g e  A e n d e r u n g  g e h t  

a u s  d e r  n a c h s t e h e n d e n  U e b e r s i c h t  h e r v o r :

Deutschlands

Verw ertbare F ö r d e r u n g ..................................  10 704 907 t
Arbeitstägliche F ö r d e r u n g ..............................  411 727 t
K oksgew innung ...................................................  2 936 975 t
Tägliche K oksgew innung..................................  94 741 t
Beschäftigte A r b e i t e r ............................................  309 702

10 715 763 t  
429 662 t  

2 882 493 t  
96 083 t  

309 945

M onatsdurchschnitt 1936 , 
M onatsdurchschnitt 1937 .
Dezember 1937 ................
Jan u ar 1938 ....................
Februar 1938 .....................
März 1938 .........................
April 1938 .........................
Mai 1938 .............................
Ju n i 1938 .........................
Ju li 1938 .............................
August 1938 .....................
September 1938 .................
Oktober 1938 .....................
November 1938 ................

E infuhr Ausfuhr Ausfuhrüberschuß 
(in  Mill. MM)

7,7 68,1 60,4
9,5 91,6 82,1

14,1 108,5 94,4
13,9 89,2 75,3
13,9 81,4 67,4
14,8 85,4 70,6
12,1 70,5 58,4
13,6 74,6 61,0

9,9 73,6 63,7
10,2 74,7 64,5
10,9 73,7 62,8
11,9 71,7 59,8
10,5 83,9 73,4
12,6 67,2 54,6

e u g n i s s e n  a l l e i n  b l i e b  d i e E i n f u h r

m i t  2 6  0 2 8  t  i m  O k t o b e r  g e g e n  2 5  0 9 1  t  i m  N o v e m b e r  f a s t  u n v e r 

ä n d e r t .  D i e  A u s f u h r  s a n k  g e r i n g f ü g i g  v o n  1 5 8  4 0 0  t  a u f  1 5 7  6 9 8  t ,  

u n d  d e r  A u s f u h r ü b e r s c h u ß  h o b  s i c h  g l e i c h f a l l s  u n b e d e u t e n d  

v o n  1 3 2  3 7 2  t  a u f  1 3 2  6 0 7  t .  D i e  E i n f u h r  v o n  R o h e i s e n  n a h m  

e r h e b l i c h  z u ,  u n d  z w a r  v o n  6 2  3 0 0  t  i m  O k t o b e r  a u f  9 5  0 1 1 1  i m  

N o v e m b e r ;  d i e  A u s f u h r  s t i e g  d e m g e g e n ü b e r  n u r  v o n  6 2 1 6  t  a u f  

7 8 4 3  t ,  s o  d a ß  d e r  E i n f u h r ü b e r s c h u ß  v o n  5 6  0 8 4  t  a u f  8 7  1 6 8  t  

a n w u c h s .

D i e  a r b e i t s t ä g l i c h e  K o h l e n f ö r d e r u n g  d e s  R u h r b e r g b a u e s  

h a t  s i c h  l a u t  u n t e n s t e h e n d e r  U e b e r s i c h t  w e i t e r  e r h ö h t .  M i t  

r d .  4 3 0  0 0 0  t  b l e i b t  s i e  a b e r  n o c h  s p ü r b a r  h i n t e r  d e r  v o r j ä h r i g e n  

F ö r d e r u n g  ( r d .  4 4 1  0 0 0  t )  z u r ü c k .

D e r  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e s a m t a b s a t z  f ü r  R e c h n u n g  d e s  S y n d i 

k a t s  b e t r u g  i m  N o v e m b e r  2 5 5  0 0 0  t  ( O k t o b e r  2 3 5  0 0 0  t ) .  D a r a n  

w a r  d a s  u n b e s t r i t t e n e  G e b i e t  m i t  1 4 7  0 0 0  t ,  d a s  b e s t r i t t e n e  

G e b i e t  m i t  1 0 8  0 0 0  t  b e t e i l i g t  ( O k t o b e r  1 2 9  0 0 0  b z w .  1 0 6  0 0 0  t ) .  

D a  d i e  V e r k e h r s s c h w i e r i g k e i t e n  w e i t e r  a n h i e l t e n ,  m u ß t e n  i m  

N o v e m b e r  A b r u f e  i n  H ö h e  v o n  1  5 0 0  0 0 0  t  u n e r l e d i g t  z u r ü c k 

g e s t e l l t  w e r d e n .  I m  N o v e m b e r  d e s  V o r j a h r e s  b e t r u g  d e r  G e s a m t 

a b s a t z  f ü r  R e c h n u n g  d e s  S y n d i k a t s  2 9 2  0 0 0  t ,  w o v o n  d a s  u n b e 

s t r i t t e n e  u n d  d a s  b e s t r i t t e n e  G e b i e t  j e  1 4 6  0 0 0  t  a b n a h m e n .

I m  e i n z e l n e n  i s t  n o c h  f o l g e n d e s  z u  b e r i c h t e n :

D i e  W a g e n g e s t e l l u n g  d e r  R e i c h s b a h n  b l i e b  w e i t e r h i n  u n 

z u r e i c h e n d .  Z w a r  w a r  z u r  M i t t e  d e s  M o n a t s  e i n e  g e r i n g f ü g i g e  

E r l e i c h t e r u n g  e i n g e t r e t e n ,  d o c h  k a m  e s  m i t  E i n t r i t t  d e s  F r o s t e s  

w i e d e r  d u r c h  A u s b l e i b e n  d e r  L e e r z ü g e  z u  g r o ß e n  A u s f ä l l e n  u n d  d a 

m i t  z u  s c h w e r e n  S t ö r u n g e n  b e i  d e n  Z e c h e n  u n d  K o k e r e i e n .

D e r  S c h i f f s v e r k e h r  a u f  d e m  R h e i n  w u r d e  i m  D e z e m b e r  

s t a r k  d u r c h  j a h r e s z e i t l i c h  b e d i n g t e  S t ö r u n g e n  b e h i n d e r t .  D e r  

n i e d r i g e  W a s s e r s t a n d  e r f o r d e r t e  A b l e i c h t e r u n g e n  i m  V e r k e h r  m i t  

d e n  O b e r r h e i n s t a t i o n e n ;  d i e  k u r z e n  T a g e  u n d  d e r  N e b e l  v e r 

l ä n g e r t e n  d i e  R e i s e d a u e r .  I n  d e r  z w e i t e n  M o n a t s h ä l f t e  b r a c h t e  

d e r  E i s g a n g  e i n e  E r s c h w e r u n g  f ü r  d e n  g e s a m t e n  S c h i f f s v e r k e h r .  

O ie  k n a p p e  W a g e n g e s t e l l u n g  d e r  R e i c h s b a h n  h e m m t e  d i e  V e r 

f ü g u n g e n  d e r  U n t e r n e h m e n  u n d  b e e i n f l u ß t e  L a d e -  u n d  L ö s c h 

z e i t e n  s o w i e  d e n  U m l a u f  d e r  S c h i f f e .  V e r l a d e n  w u r d e n  v o r  a l l e m  

K o h l e n  u n d  E i s e n .  A n k o m m e n d  ü b e r w o g e n  E r z .  S c h r o t t  u n d  

G e t r e i d e  f ü r  d i e  g r o ß e n  H ä f e n  a m  N i e d e r r h e i n  u n d  a n  d e n  K a n ä l e n .  

B e i  d e n  n o c h  g r o ß e n  V e r s a n d m e n g e n  u n d  d e n  e r w ä h n t e n  S c h w i e 

r i g k e i t e n  d e s  S c h i f f s u m l a u f s  w a r  d a s  K a h n r a u m a n g e b o t  s e h r  

k n a p p .  E n t s p r e c h e n d  z o g e n  d i e  S c h i f f s f r a c h t e n  a n .  I m  R h e i n -  

S e e - V e r k e h r  l i e ß  d a s  G e s c h ä f t  n a c h .

A u f  d e n  w e s t d e u t s c h e n  K a n ä l e n  w a r  d e r  S c h i f f s v e r k e h r  

i n  d e r  e r s t e n  D e z e m b e r h ä l f t e  z u m  T e i l  i n f o l g e  d e s  G ü t e r w a g e n 

m a n g e l s  a u ß e r o r d e n t l i c h  r e g e .  D e r  F r o s t  l e g t e  i n  d e r  z w e i t e n  

M o n a t s h ä l f t e  d e n  g e s a m t e n  S c h i f f s v e r k e h r  a u f  d e m  R h e i n  u n d  a u f  

d e n  K a n ä l e n  s t i l l ,  w o d u r c h  d i e  Z e c h e n  u n d  H ü t t e n w e r k e  i n  e in e  

a u ß e r o r d e n t l i c h  s c h w i e r i g e  L a g e  g e r i e t e n .

D e r  K o h l e n a b s a t z  w a r  w e i t e r h i n  ä u ß e r s t  a n g e s p a n n t .  D a  

i n  d e n  v e r g a n g e n e n  M o n a t e n  d u r c h  d e n  W a g e n m a n g e l  g r o ß e  

R ü c k s t ä n d e  b e i  d e r  E r l e d i g u n g  d e r  A u f t r ä g e  e i n g e t r e t e n  s i n d ,  

h a b e n  s i c h  d i e  L a g e r  b e i  d e n  V e r b r a u c h e r n  u n d  d e r  H ä n d l e r 

s c h a f t  e r h e b l i c h  v e r m i n d e r t ,  s o  d a ß  d i e  B r e n n s t o f f v e r s o r g u n g  

t r o t z  d e r  i m  A n f a n g  d e s  M o n a t s  b e s s e r e n  W a g e n g e s t e l l u n g  

w e i t e r h i n  s c h w i e r i g  b l i e b .  D e r  H a u s b r a n d a b s a t z  i s t  i n  d e n  l e t z t e n  

M o n a t e n  b e i  d e r  Z u t e i l u n g  s t a r k  b e n a c h t e i l i g t  w o r d e n ,  s o  d a ß  d i e  

N a c h f r a g e  i n  s ä m t l i c h e n  S o r t e n ,  i n s b e s o n d e r e  s e i t  E i n t r i t t  d e s
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F r o s t e s ,  i m m e r  d r i n g e n d e r  g e w o r d e n  i s t .  F ü r  s ä m t l i c h e  H a u s 

b r a n d s o r t e n  b e s t a n d  v o l l e  A b s a t z m ö g l i c h k e i t .  B e i  d e n  E ß n u ß -  

k o h le n  w a r  d i e  V e r k n a p p u n g  s o  g r o ß ,  d a ß  d i e  z u r  V e r f ü g u n g  

s t e h e n d e n  M e n g e n  d e n  V e r b r a u c h e r n  z u g e t e i l t  w e r d e n  m u ß t e n .  

D i e  V e r s o r g u n g  d e r  I n d u s t r i e  r e i c h t e  k n a p p  a u s .  I m  z w e i t e n  T e i l  

d e s  M o n a t s  k a m  e s  i n f o l g e  d e r  p l ö t z l i c h  e i n s e t z e n d e n  K ä l t e  z u  

e r h e b l i c h e n  S t ö r u n g e n ,  s o  d a ß  s e l b s t  d e r  d r i n g e n d s t e  B e d a r f  

n i c h t  i m m e r  s o f o r t  g e d e c k t  w e r d e n  k o n n t e .  E b e n s o  h a t  d i e  A u s 

f u h r  s e h r  s t a r k  u n t e r  d e m  W a g e n m a n g e l  g e l i t t e n .  B e s o n d e r s  

I t a l i e n  d r ä n g t e  a u f  N a c h l i e f e r u n g  d e r  r ü c k s t ä n d i g e n  K o h l e n .  

E b e n s o  w a r e n  d i e  A b r u f e  d e r  l u x e m b u r g i s c h e n  u n d  l o t h r i n g i s c h e n  

H ü t t e n w e r k e  r e c h t  d r i n g e n d .

I n  E i s e n e r z e n  s i n d  w ä h r e n d  d e s  B e r i c h t s m o n a t s  e i n i g e  A b 

s c h lü s s e  b e k a n n t  g e w o r d e n ,  d i e  j e d o c h  d a s  a l l g e m e i n e  B i l d  d e r  

M a r k t l a g e  n i c h t  v e r ä n d e r t  u n d  v o r  a l l e m  n i c h t  d i e  e r w a r t e t e  B e 

le b u n g  g e b r a c h t  h a b e n .  E s  h a n d e l t  s i c h  m e i s t  u m  d i e  b e k a n n t e n  

S o r t e n ,  d i e  v o n  J a h r  z u  J a h r  g e k a u f t  w e r d e n .  M a n  k a n n  a l s o  

n i c h t  v o n  z u s ä t z l i c h e n  K ä u f e n  s p r e c h e n .

D i e  e n g l i s c h e n  W e r k e  v e r f ü g e n  ü b e r  g e n ü g e n d  V o r r ä t e ,  

d ie  i h r e n  B e d a r f  b e i  d e r  a u g e n b l i c k l i c h e n  B e s c h ä f t i g u n g  n o c h  f ü r  

e in e  l ä n g e r e  Z e i t  d e c k e n .  A u c h  s c h e i n e n  a l t e  A b n a h m e v e r p f l i c h -  

t u n g e n  z u  b e s t e h e n ,  s o  d a ß  s i e  n i c h t  i n  d e n  M a r k t  g e h e n  k ö n n e n .  

M a n  e r w a r t e t ,  d a ß  d i e  k ü r z l i c h  v o n  d e r  B r i t i s h  I r o n  a n d  S t e e l  

F e d e r a t io n  b e s c h lo s s e n e  H e r a b s e t z u n g  d e r  E i s e n p r e i s e  d a s  G e 

s c h ä f t  b e le b e n  w i r d .

D i e  f r a n z ö s i s c h e n  G r u b e n  l e i d e n  n a t ü r l i c h  u n t e r  d e r  n u n  

s c h o n  s e i t  e i n e m  J a h r e  w ä h r e n d e n  K r i s e  s e h r .  D e r  n i e d r i g e  S t a n d  

d e r  B e s c h ä f t i g u n g  i m  e i g e n e n  L a n d e  u n d  i n  E n g l a n d  a u f  d e r  e i n e n  

S e i t e  u n d  d a s  s c h l e c h t e  A r b e i t e n  d e s  d e u t s c h - f r a n z ö s i s c h e n  A b 

k o m m e n s  w i r k t e n  s i c h  v o n  M o n a t  z u  M o n a t  s c h ä r f e r  a u s .  D i e  

R e g ie r u n g  m a c h t  s e i t  e i n i g e n  W o c h e n  e n e r g i s c h e  A n s t r e n g u n g e n .  

R u h e  u n d  O r d n u n g  i n  d i e  W i r t s c h a f t  z u  b r i n g e n  u n d  d u r c h  V e r 

g e b u n g  v o n  S t a a t s a u f t r ä g e n  e i n e  B e s s e r u n g  d e r  B e s c h ä f t i g u n g  

z u  e r r e i c h e n ,  a b e r  d i e  p r i v a t e  U n t e r n e h m u n g s l u s t  u n d  d a s  V e r 

t r a u e n  d e r  B e v ö l k e r u n g  f e h l e n  n o c h .  E s  i s t  a u c h  a n z u n e h m e n ,  

d a ß  r e g i e n i n g s s e i t i g e  A b m a c h u n g e n  m i t  E n g l a n d  u n d  D e u t s c h 

la n d ,  d e n  b e id e n  H a u p t v e r b r a u c h e r n  f r a n z ö s i s c h e r  E r z e ,  g e t r o f f e n  

w e r d e n  m i t  d e m  Z i e l ,  d i e  A u s f u h r  n a c h  d i e s e n  L ä n d e r n  z u  e r h ö h e n .  

D e u t s c h l a n d  w i r d  z w e i f e l l o s  j e d e  M e n g e  a u s  d e m  M u t t e r l a n d e  

u n d  s e in e n  n o r d a f r i k a n i s c h e n  K o l o n i e n  ü b e r n e h m e n  k ö n n e n :  

a l l e r d i n g s  h a t  e i n  v e r s t ä r k t e r  B e z u g  z u r  V o r a u s s e t z u n g ,  d a ß  

F r a n k r e i c h  z u  s e i n e m  T e i l  m i t h i l f t ,  d u r c h  e i n e  u m f a n g r e i c h e r e  

A b n a h m e  v o n  B r e n n s t o f f e n  d i e  V e r h ä l t n i s s e  z u  b e s s e r n .  F r a n k 

r e i c h s  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  b e t r u g

im Jah re  1929.... ....................................................rd . 50 731 000 t
im Jahre 1932 ................................................... rd . 27 599 000 t
im Jahre 1936 ....................................................rd . 33 302 000 t
im Jah re  1937........................................................rd . 37 850 000 t
von Jan u ar bis einschließlich O ktober 1938 rd . 27 657 000 t

D i e  F ö r d e r m e n g e  d e s  l a u f e n d e n  J a h r e s  w i r d  a l s o  s c h ä t z u n g s 

w e is e  u m  5  M i l l .  t  h i n t e r  d e n  Z a h l e n  d e s  V o r j a h r e s  Z u r ü c k b l e i b e n .  

D ie  E i n b u ß e  b e t r i f f t  a l l e r d i n g s  i n  d e r  H a u p t s a c h e  d a s  M i n e t t e 

g e b ie t .  d a s  i m  J a h r e  1 9 3 7  n o c h  e t w a  3 5 , 4  M i l l .  t  f ö r d e r t e ,  w ä h r e n d  

im  l a u f e n d e n  J a h r e  k a u m  3 0  M i l l .  t. e r r e i c h t  w e r d e n  d ü r f t e n .  D a s  

B e s t r e b e n  d e r  M i n e t t e g r u b e n  i s t  d a h e r  v e r s t ä n d l i c h ,  d e n  A b s a t z  

n a c h  D e u t s c h l a n d ,  b e s o n d e r s  n a c h  d e r  R u h r ,  w i e d e r  z u  v e r 

s t ä r k e n .  O b  a l l e r d i n g s  d i e  d e u t s c h e n  W e r k e  i n  d e r  L a g e  s i n d .  

M i n e t t e  i n  d e m  f r ü h e r e n  M a ß e  a b z u n e h m e n ,  e r s c h e i n t  z w e i f e l h a f t .  

I h r  M ö l l e r  i s t  d u r c h  d e n  s t a r k e n  E i n s a t z  e i n h e i m i s c h e r  E r z e  v e r 

h ä l t n i s m ä ß i g  a r m .  u n d  e s  i s t  d a h e r  v e r s t ä n d l i c h ,  d a ß  s i e  d e n  

e i s e n r e i c h e r e n  E r z e n  d e n  V o r z u g  g e b e n .  D i e  M ö g l i c h k e i t  e i n e s  

w e n n  a u c h  n u r  b e s c h r ä n k t e n  M i n e t t e a b s a t z e s  a n  d e r  R u h r  k a n n  

n u r  d u r c h  e i n e  B e s s e r u n g  d e s  d e u t s c h - f r a n z ö s i s c h e n  S o n d e r 

a b k o m m e n s  e r r e i c h t  w e r d e n .

D ie  s p a n i s c h e n  G r u b e n  d e s  B i l b a o - B e z i r k e s  s c h e i n e n  d i e  

E i n w i r k u n g e n  d e s  B ü r g e r k r i e g e s  z u m  g r ö ß t e n  T e i l  ü b e r w u n d e n  

z u  h a b e n .  D i e  F ö r d e r u n g  s t e i g t ,  u n d  d i e  V e r s c h i f f u n g e n  n a c h  

E n g l a n d  u n d  b e s o n d e r s  n a c h  D e u t s c h l a n d  n e h m e n  z u .  S i e  e r 

r e i c h t e n  i n  d e n  e r s t e n  n e u n  M o n a t e n  d e s  l a u f e n d e n  J a h r e s  r d .  

8 0 0  0 0 0  t  g e g e n ü b e r  3 5 3  0 0 0  t  i n  d e r  e n t s p r e c h e n d e n  Z e i t  d e s  I  o r -  

j a h r e s .  D i e  A b l a d u n g e n  v o n  S p a n i s c h - M a r o k k o  g e h e n  b e k a n n t l i c h  

s e i t  l ä n g e r e r  Z e i t  r e i b u n g s l o s  v o r  s i c h .

I t a l i e n  b a u t  s e i n e  R o h s t o f f g r u n d l a g e  m e h r  u n d  m e h r  a u s  

u n d  d e c k t  s e i n e n  E r z b e d a r f  h a u p t s ä c h l i c h  a u s  e i n h e i m i s c h e n  

Q u e l le n  u n d  i n  g e w i s s e m  M a ß e  a u s  S p a n i e n  u n d  S p a n i s c h - M a r o k k o .  

D a s  b e i  S t r e t t o i a  i n  d e r  N ä h e  v o n  L a  S p e c i a  e n t d e c k t e  \  o r -  

k o m m e n  s o l l  v o n  g u t e r  B e s c h a f f e n h e i t  s e i n ;  e s  s o l l e n  e t w a  5  b i s  

6  M i l l .  t  b r a u c h b a r e  E r z e  a n s t e h e n .

S e i t  e i n i g e n  M o n a t e n  i s t  e i n e  s t ä r k e r e  Z u f u h r  g r i e c h i s c h e r  

E r z e  n a c h  D e u t s c h l a n d  z u  b e o b a c h t e n ,  u n d  a u c h  d i e  S c h w e i z e r  

G r u b e n  h a b e n  i h r e  F ö r d e r u n g  u n e i n g e s c h r ä n k t  i n  d i e s e m  J a h r e  

n a c h  D e u t s c h l a n d  a b s e t z e n  k ö n n e n .  D i e  s c h w e d i s c h e n  u n d  

n o r w e g i s c h e n  G r u b e n  w a r e n  g u t  b e s c h ä f t i g t ,  u n d  i h r e  E r z e

f a n d e n  e i n e  g l a t t e  A b n a h m e  i n  D e u t s c h l a n d .  D e r  i n  d e n  l e t z t e n  

W o c h e n  z u  b e o b a c h t e n d e  g e r i n g e  R ü c k g a n g  d e r  s c h w e d i s c h e n  Z u 

f u h r e n  i s t  a u f  j a h r e s z e i t l i c h e  E i n f l ü s s e  z u r ü c k z u f ü h r e n .  I n  F i n n 

l a n d  s i n d  i n  d e r  l e t z t e n  Z e i t  m e h r e r e  E r z v o r k o m m e n  e n t d e c k t  

w o r d e n ,  ü b e r  d e r e n  B e s c h a f f e n h e i t  u n d  M e n g e n  b i s h e r  a l l e r d i n g s  

n u r  s p ä i l i c h e  N a c h r i c h t e n  v e r ö f f e n t l i c h t  w u r d e n .

D i e  F ö r d e r u n g  d e r  d e u t s c h e n  G r u b e n  u n d  d e r  A u f s c h l u ß  

n e u e r  V o r k o m m e n  g e h e n  p l a n m ä ß i g  v o r  s i c h .  M e h r  u n d  m e h r  

g e l i n g t  e s  d e n  H ü t t e n w e r k e n ,  s i c h  a u f  d i e  V e r a r b e i t u n g  d e r  e i s e n 

a r m e n  E r z e  e i n z u s t e l l e n .

A u f  d e m  M a n g a n e r z m a r k t  h a b e n  s i c h  d i e  d e u t s c h e n  

W e r k e  m i t  d e n  s ü d a f r i k a n i s c h e n  G r u b e n  ü b e r  e i n  L i e f e r 

a b k o m m e n  v e r s t ä n d i g t .  N a c h d e m  d i e  Z u f u h r  f a s t  e i n  h a l b e s  J a h r  

u n t e r b r o c h e n  w a r ,  w e r d e n  d i e  V e r s c h i f f u n g e n  w o h l  i n  K ü r z e  

w i e d e r  b e g i n n e n .  D i e  M a n g a n e r z g e w i n n u n g  S ü d a f r i k a s  i m  e r s t e n  

H a l b j a h r  1 9 3 8  b e l i e f  s i c h  a u f  r d .  4 5 0  0 0 0  t  g e g e n ü b e r  3 0 0  0 0 0  t  

i n  d e r  g l e i c h e n  Z e i t  d e s  V o r j a h r e s ;  e s  k o n n t e n  j e d o c h  n u r  e t w a  

2 8 5  0 0 0  t  v e r s c h i f f t  w e r d e n .  W i e  s t a r k  d e r  R ü c k g a n g  d e r  A u s f u h r  

a n  M a n g a n e r z e n  a u s  B r i t i s c h - I n d i e n  i s t ,  z e i g e n  n a c h s t e h e n d e  

Z a h l e n ;  s i e  b e t r u g  i m  S e p t e m b e r  1 9 3 7  8 1 0 0 0  t  u n d  1 9 3 8  1 5 5 0 0  t .  

E s  l i e g e n  f ü r  d i e  n ä c h s t e  Z e i t  k e i n e  A n z e i c h e n  f ü r  e i n e  n e n n e n s 

w e r t e  B e s s e r u n g  d e r  L a g e  a u f  d e m  M a n g a n e r z m a r k t  v o r .

A u f  d e m  E r z f r a c h t e n m a r k t  i s t  i n  d e n  l e t z t e n  W o c h e n  

k e i n e  w e s e n t l i c h e  A e n d e r u n g  e i n g e t r e t e n .  D i e  B e f r a c h t e r  h a b e n  

b e i  r e i c h l i c h e m  A n g e b o t  G e l e g e n h e i t ,  d e n  R a u m b e d a r f  z u  g ü n s t i 

g e n  R a t e n  e i n z u d e c k e n .  D e r  a u f g e l e g t e  S c h i f f s r a u m  n i m m t  z u .  

E s  w u r d e n  n o t i e r t  :
sh sh
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T r o t z  d e n  w e i t e r h i n  b e s t e h e n d e n  S c h w i e r i g k e i t e n  i n  d e r  

W a g e n g e s t e l l u n g  k o n n t e  d i e  V e r s o r g u n g  d e r  S c h r o t t  v e r 

b r a u c h e n d e n  W e r k e  i m  b i s h e r i g e n  U m f a n g  d u r e h g e f ü h r t  

w e r d e n .  I n f o l g e  d e r  F e i e r t a g e  s i n d  A n f a n g  D e z e m b e r  g r ö ß e r e  

M e n g e n  a u s  d e n  B e s t ä n d e n  b e i  d e r  v e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e  

h e r a u s g e k o m m e n ,  s o  d a ß  d e r  A r b e i t s t a g a u s f a l l  i m  D e z e m b e r  a u f  

d i e  G e s a m t l i e f e r u n g  o h n e  E i n f l u ß  b l e i b e n  w i r d .  D i e  A u s l a n d s 

l i e f e r u n g e n  s i n d  e b e n f a l l s  i n  d e m  b i s h e r i g e n  R a h m e n  w e i t e r  

e r f o l g t .  D i e  V e r e i s u n g  a u f  d e m  R h e i n  h a t  d a z u  g e f ü h r t ,  d a ß  

e r h e b l i c h e  M e n g e n  s ü d d e u t s c h e n  S c h r o t t s  d e n  W e r k e n  i m  R u h r 

g e b i e t  a u f  d e m  B a h n w e g e  z u g e f ü h r t  w u r d e n ,  s o  d a ß  w e s e n t l i c h e  

S t o c k u n g e n  i m  V e r s a n d  d e s  s ü d d e u t s c h e n  S c h r o t t s  n i c h t  e i n 

t r a t e n .

D e r  A u f t r a g s e i n g a n g  i n  R o h e i s e n  e n t s p r a c h  d e m j e n i g e n  

i n  d e n  v o r a u f g e g a n g e n e n  M o n a t e n .  U e b e r  d i e  d e n  V e r b r a u c h e r n  

z u s t e h e n d e n  M e n g e n  w u r d e  v o n  d i e s e n  r e s t l o s  v e r f ü g t .  D i e  i m  

N o v e m b e r  i n f o l g e  v o n  V e r k e h r s s t ö r u n g e n  n i c h t  v e r s a n d t e n  

M e n g e n  w u r d e n  i m  D e z e m b e r  n a c h g e l i e f e r t .  D e r  e i n g e t r e t e n e  

F r o s t  h a t  z u  e r n e u t e n  A b s a t z s t ö r u n g e n  g e f ü h r t .  T r o t z d e m  w a r  

e s  b i s h e r  m ö g l i c h ,  d i e  R o h e i s e n a b n e h m e r  b e f r i e d i g e n d  z u  v e r 

s o r g e n .  D a s  A u s l a n d s g e s c h ä f t  l i e g t ,  w i e  i n  d e r  R e g e l  g e g e n  E n d e  

d e s  J a h r e s ,  r u h i g .  D i e  P r e i s e  h a b e n  i m  M o n a t  D e z e m b e r  k e i n e  

w e s e n t l i c h e n  A e n d e r u n g e n  e r f a h r e n .

D i e  A u s l i e f e r u n g e n  d e r  W e r k e  i n  H a l b z e u g ,  S t a b -  u n d  

F o r m s t a h l  e r r e i c h t e n  n i c h t  d i e  H ö h e  d e r  M o n a t e  A u g u s t  b i s  

S e p t e m b e r  d i e s e s  J a h r e s ,  d a  e s  i n f o l g e  d e s  W a g e n m a n g e l s  d e n  

L i e f e r w e r k e n  n i c h t  m ö g l i c h  w a r ,  d i e  f e r t i g g e s t e l l t e n  E r z e u g n i s s e  

v ö l l i g  z u  v e r s e n d e n .  D i e  A u f t r a g s e i n g ä n g e  a u s  d e m  I n l a n d  s i n d  

j e d o c h  d e r a r t  a n g e w a c h s e n ,  d a ß  f ü r  S t a b s t a h l ,  d e m  a m  s t ä r k s t e n  

g e f r a g t e n  E r z e u g n i s ,  a l l g e m e i n  L i e f e r z e i t e n  v o n  z e h n  M o n a t e n  f ü r  

d i e  A u f t r a g s e r l e d i g u n g  g e f o r d e r t  w e r d e n  m u ß t e n .  D a s  A u s f u h r 

g e s c h ä f t  w a r  u n b e f r i e d i g e n d .  A b s c h l ü s s e  k a m e n  v o r  a l l e m  m i t  

D ä n e m a r k ,  S c h w e d e n  u n d  I t a l i e n  z u s t a n d e .  A u c h  e r s c h w e r e n  

a u f  d e n  A u s l a n d s m ä r k t  e n  P r e i s u n t e r b i e t u n g e n  w i e d e r  d a s  G e s c h ä f t .

D a s  G e s c h ä f t  i n  O b e r b a u z e u g  i m  I n l a n d  w a r  r e c h t  u m 

f a n g r e i c h .  I n  d e r  n ä c h s t e n  Z e i t  k a n n  m i t  e i n e r  w e i t e r e n  Z u n a h m e  

d u r c h  g r ö ß e r e  R e i c h s b a h n a u f t r ä g e  g e r e c h n e t  w e r d e n .  F ü r  d a s  

A u s l a n d  w u r d e n  i n  s c h w e r e m  O b e r b a u z e u g  h a u p t s ä c h l i c h  A u f t r ä g e  

a u f  K l e i n e i s e n z e u g  g e b u c h t .  E i n  g r ö ß e r e s  S c h i e n e n g e s c h ä f t  a u s  

S ü d a m e r i k a  m u ß t e  a m e r i k a n i s c h e n  W e r k e n  ü b e r l a s s e n  w e r d e n ,  

d i e  k ü r z e r e  L i e f e r f r i s t e n  b o t e n .  I n  l e i c h t e m  O b e r b a u z e u g  w a r  d a s  

A u s l a n d s g e s c h ä f t  i n  d e r  e r s t e n  M o n a t s h ä l f t e  r e c h t  b e f r i e d i g e n d ,  

l i e ß  j e d o c h  i m  w e i t e r e n  V e r l a u f  d e s  M o n a t s  s e h r  n a c h .

N a c h  d e n  a u ß e r o r d e n t l i c h  s t a r k e n  A n f o r d e r u n g e n  i m  N o 

v e m b e r  f i e l e n  d i e  I n l a n d s a b r u f e  i n  G r o b b l e c h e n  i m  D e z e m b e r  

m e n g e n m ä ß i g  a b ,  h i e l t e n  s i c h  j e d o c h  n o c h  a u f  b e a c h t l i c h e r  H ö h e .  

I m  A u s l a n d  m a c h t e  s i c h  i n  K e s s e l b l e c h e n  d e r  e n g l i s c h e  W e t t 

b e w e r b  s t a r k  f ü h l b a r .  U n e r f r e u l i c h e r w e i s e  k a m  e s  i n  S ü d a m e r i k a  

w i e d e r  z u  P r e i s u n t e r b i e t u n g e n  d u r c h  d i e  A m e r i k a n e r .  I n f o l g e  

i h r e s  h o h e n  A u f t r a g s b e s t a n d e s  l e g t e n  s i c h  d i e  W e r k e  i n  d e r  

H e r e i n n a h m e  n e u e r  B e s t e l l u n g e n  v o n  M i t t e l b l e c h e n  a u s  d e m  

I n l a n d  B e s c h r ä n k u n g e n  a u f .  H i e r d u r c h  k o n n t e  e r r e i c h t  w e r d e n ,
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d a ß  d i e  A b h e f e r u n g e n  d e r  W e r k e  n a c h  l a n g e m  w i e d e r  d e n  Z u g a n g  

ü b e r s t i e g e n ,  s o  d a ß  d e r  a u ß e r o r d e n t l i c h  g r o ß e  A u f t r a g s b e s t a n d  

e t w a s  v e r r i n g e r t  w u r d e .  D a s  A u s l a n d s g e s c h ä f t  z e i g t e  i n  d e r  

z w e i t e n  M o n a t s h ä l f t e  e i n e  l e i c h t e  B e s s e r u n g .  B e i  d e n  F e i n 

b l e c h e n  h a b e n  d i e  V e r h ä l t n i s s e  a u f  d e m  I n l a n d s m a r k t  f ü r  

H a n d e l s -  u n d  Q u a l i t ä t s b l e c h e  k e i n e  n e n n e n s w e r t e  A e n d e r u n g  

e r f a h r e n .  V e r z i n k t e  u n d  v e r b l e i t e  B l e c h e  f ü r  d e n  I n l a n d s b e d a r f  

w u r d e n  i n  d e m  b i s h e r i g e n  U m f a n g e  a n g e f o r d e r t .  D a s  A u s l a n d s 

g e s c h ä f t  l a g  i n  a l l e n  B l e c h s o r t e n  w e i t e r h i n  i m  w e s e n t l i c h e n  u n 

v e r ä n d e r t .

A u s  d e m  I n l a n d  k a m e n  w i e d e r  r e c h t  b e d e u t e n d e  R  Ö h r e n - 

a u f t r ä g e ,  b e s o n d e r s  i n  B o h r -  u n d  L e i t u n g s r o h r e n .  A u c h  d e r  A u f 

t r a g s e i n g a n g  a u s  d e m  A u s l a n d  k o n n t e  z u f r i e d e n s t e l l e n .

W a r m g e w a l z t e r  B a n d s t a h l  w a r  i m  I n l a n d  v o n  a l l e n  V e r 

b r a u c h e r k r e i s e n  s t a r k  g e f r a g t .  I n  k a l t g e w a l z t e m  B a n d s t a h l  

g i n g e n  d a g e g e n  d i e  A u f t r ä g e  n u r  s c h l e p p e n d  e i n .  A n s c h e i n e n d  

s i n d  d i e  m i t  d e r  V o l l k o n t i n g e n t i e r u n g  g e w i s s e r  W i r t s c h a f t s g r u p p e n  

z u  l ö s e n d e n  F r a g e n  n o c h  n i c h t  v o l l s t ä n d i g  g e k l ä r t .  I m  A u s l a n d  

w a r  d i e  N a c h f r a g e  n a c h  H a n d e l s -  u n d  S o n d e r b a n d s t a h l  r e c h t  l e b 

h a f t  u n d  d a s  G e s c h ä f t s e r g e b n i s  z u f r i e d e n s t e l l e n d .  D u r c h w e g  

h a n d e l t e  e s  s i c h  j e d o c h  u m  k l e i n e r e  A u f t r ä g e .  I n  v e r z i n k t e m  u n d  

k a l t g e w a l z t e m  B a n d s t a h l  w a r  d a s  A u s f u h r g e s c h ä f t  s c h w a c h .

D i e  A u s h e f e r u n g e n  v o n  W a l z d r a h t  a n  d i e  v e r a r b e i t e n d e n  

W e r k e  i m  I n l a n d  n a h m e n  e i n  w e n i g  z u .  D i e  W a l z d r a h t a u s f u h r  

h a t  s i c h  n i c h t  g a n z  a u f  d e r  H ö h e  d e s  N o v e m b e r s  h a l t e n  k ö n n e n .  

D i e  V e r k a u f s l a g e  f ü r  D r a h t e r z e u g n i s s e  i m  I n l a n d  b l i e b  u n v e r 

ä n d e r t  g u t .  A u c h  a u f  d e m  A u s l a n d s m a r k t  h i e l t  d i e  b e s s e r e  G e 

s c h ä f t s l a g e  a n .  E s  k o n n t e n  w i e d e r  r e c h t  b e d e u t e n d e  G e s c h ä f t e  

h e r e i n g e h o l t  w e r d e n ,  d a r u n t e r  g r ö ß e r e  B e s t e l l u n g e n  a u s  d e n  

V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  u n d  n a c h  l ä n g e r e r  P a u s e  w i e d e r  a u s  

R u ß l a n d .

B e i m  A u f t r a g s e i n g a n g  i n  G i e ß e r e i e r z e u g n i s s e n  m a c h t e  

s i c h  d i e  U n g u n s t  d e r  J a h r e s z e i t  f ü r  d i e  V e r l e g u n g s a r b e i t e n  b e 

m e r k b a r .  D a s  G e s c h ä f t  l i e ß  a u f  d e r  g a n z e n  L i n i e  e t w a s  n a c h ,  

w a s  z u m  T e i l  a u c h  a u f  d i e  F e s t t a g e  z u r ü c k z u f ü h r e n  s e i n  d ü r f t e .  

D e r  A u f t r a g s e i n g a n g  i n  M a s c h i n e n g u ß  u n d  K o k i l l e n  w a r  n a c h  

w i e  v o r  b e f r i e d i g e n d .  D a s  W a l z e n g e s c h ä f t  l i e ß  d a g e g e n  z u  

w ü n s c h e n  ü b r i g .  A u c h  d e r  S t a h l g u ß m a r k t  w a r  w e i t e r h i n  l e b h a f t .  

D a s  A u s l a n d s g e s c h ä f t  b l i e b  r u h i g .

B e i  d e n  W e r k s t ä t t e n e r z e u g n i s s e n  z e i g t e n  d i e  E i s e n b a h n 

w e i c h e n  e i n  s e h r  l e b h a f t e s  G e s c h ä f t .  A u c h  d i e  s t a r k e  N a c h f r a g e  

n a c h  S t r a ß e n b a h n o b e r b a u z e u g  h a t  a n g e h a l t e n .  D i e  R e i c h s b a h n  

v e r g a b  e i n i g e  g r ö ß e r e  A u f t r ä g e  a u f  F e d e r n .  I n  S c h m i e d e s t ü c k e n  

u n d  S t a h l f o r m g u ß  e n t s p r a c h  d a s  G e s c h ä f t  d e n  g u t e n  E r g e b n i s s e n  

d e s  V o r m o n a t s .  V o m  A u s l a n d  k o n n t e n  n u r  k l e i n e r e  G e s c h ä f t e  

h e r e i n g e h o l t  w e r d e n .

I I .  S A A R L A N D .  -— - D i e  K o h l e n v e r s o r g u n g  d e r  S a a r 

w e r k e  w a r  b i s  z u m  E i n b r u c h  d e r  K ä l t e  n o r m a l .  D e r  p l ö t z l i c h e  

F r o s t  f ü h r t e  j e d o c h  z u  e r h e b l i c h e n  S t ö r u n g e n  s o w o h l  b e i  d e n  

G r u b e n  a l s  a u c h  b e i  d e r  E i s e n b a h n ,  w o z u  n o c h  d e r  W a g e n m a n g e l  

k a m ,  s o  d a ß  d i e  V e r s o r g u n g  m i t  B r e n n s t o f f e n  z u  w ü n s c h e n  ü b r i g  

l i e ß .  A u ß e r d e m  f e h l t e n  j e g l i c h e  L a g e r b e s t ä n d e  a u f  d e n  H ü t t e n  

u n d  d e n  G r u b e n .

D i e  g l e i c h e n  V e r h ä l t n i s s e  w a r e n  a u c h  f ü r  d i e  E r z z u f u h r  

m a ß g e b e n d .  D a s  E r z  k a m  g e f r o r e n  b e i  d e n  H ü t t e n  a n ,  u n d  d i e  

E n t l a d u n g  g e s t a l t e t e  s i c h  a u ß e r o r d e n t l i c h  s c h w i e r i g ,  s o  d a ß  d i e  

v o r g e s c h r i e b e n e n  Z u g p l ä n e  n i c h t  e i n g e h a l t e n  w e r d e n  k o n n t e n .  

A u c h  f r o r  d e r  S a a r k a n a l  z u  u n d  d i e  u n t e r w e g s  b e f i n d l i c h e n  S c h i f f e  

k a m e n  n i c h t  h e r a n .  W e n n  a u c h  d i e  S a a r w e r k e  d i e  M i n e t t e  i n  d e r  

H a u p t s a c h e  i n  g e s c h l o s s e n e n  Z ü g e n  v o n  F r a n k r e i c h  b e k o m m e n ,  

s o  i s t  d i e  S c h i f f s z u f u h r  n i c h t  m i n d e r  w i c h t i g .  S o  w u r d e n  v o m

2 0 .  N o v e m b e r  b i s  2 0 .  D e z e m b e r  1 9 3 8  s e c h s u n d d r e i ß i g  S a a r s c h i f f e  

m i t  E i s e n e r z  u n d  z w ö l f  S c h i f f e  m i t  S i n t e r g u t  a n g e f a h r e n .  D i e  

S t i l l e g u n g  d e r  S a a r s c h i f f a h r t  d u r c h  E i s  s p i e l t  a l s o  b e i  d e r  E r z 

v e r s o r g u n g  d e r  S a a r h ü t t e n  e i n e  n i c h t  u n w e s e n t l i c h e  R o l l e .

D i e  M a r k t l a g e  f ü r  M i n e t t e  h a t  s i c h  n i c h t  w e s e n t l i c h  

g e ä n d e r t ,  j e d o c h  w i r k e n  s i c h  d i e  P r e i s h e r a b s e t z u n g e n  d e r  s p a n i 

s c h e n  u n d  s c h w e d i s c h e n  E r z e  a u c h  a u f  d i e  M i n e t t e  a u s .  E i n z e l n e  

G r u b e n  v e r s u c h e n  a l l e r d i n g s ,  d i e  P r e i s e  d e r  „ S o m i l o r “  v o n  

8 / 2  s h ,  G r u n d l a g e  3 2  %  F e ,  m i t  f  5 d  S k a l a  a u f r e c h t z u e r h a l t e n .  

D a  a b e r  d i e  H ü t t e n  n i c h t  g e w i l l t  s i n d ,  d e n  d e r  h e u t i g e n  M a r k t 

l a g e  e n t s p r e c h e n d  z u  h o h e n  P r e i s  z u  z a h l e n ,  w e r d e n  s i c h  d i e  

E r z e u g e r  z u  Z u g e s t ä n d n i s s e n  b e q u e m e n  m ü s s e n ,  w e n n  n i c h t  d i e  

E r z a u s f u h r  a u s  F r a n k r e i c h ,  d i e  a n  u n d  f ü r  s i c h  s c h o n  s t a r k  z u 

r ü c k g e g a n g e n  i s t ,  n o c h  w e i t e r  s i n k e n  s o l l .  D i e  i n l ä n d i s c h e n  

E r z e ,  b e s o n d e r s  a u s  S ü d b a d e n ,  s o w i e  d i e  m a n g a n h a l t i g e n  d e u t 

s c h e n  E r z e  g i n g e n  p l a n m ä ß i g  e i n .  A u c h  a u s  S p a n i e n  u n d  S c h w e 

d e n  w a r e n  i n  d e r  B e r i c h t s z e i t  Z u f u h r e n  z u  v e r z e i c h n e n .

D i e  V e r s o r g u n g  m i t  d e n  ü b r i g e n  R o h s t o f f e n  w i e  S c h r o t t ,  

K a l k  u s w .  l i t t  s e l b s t v e r s t ä n d l i c h  a u c h  u n t e r  d e m  W a g e n m a n g e l .

I n  d e r  B e s c h ä f t i g u n g  d e r  W e r k e  i s t  k e i n e  E n t s p a n n u n g  

e i n g e t r e t e n ;  d e r  A u f t r a g s b e s t a n d  h a t  s o g a r  n o c h  z u g e n o m m e n .  

I n  S t a b s t a h l  s i n d  d i e  W e r k e  f ü r  d e n  g r ö ß t e n  T e i l  d e s  n ä c h s t e n  

J a h r e s  b e r e i t s  b e s e t z t .  D i e  U e b e r w a c h u n g s s t e l l e  f ü r  E i s e n  u n d  

S t a h l  h a t  d a h e r  e i n e  g e w i s s e  A u f t r a g s s p e r r e  v e r f ü g t ,  u m  e i n  

w e i t e r e s  A n w a c h s e n  d e r  A u f t r a g s b e s t ä n d e  z u  v e r h i n d e r n .  D i e  

V e r s a n d a b r u f e  f ü r  M o n i e r e i s e n  u n d  g e w i s s e  S o r t e n  F o r m s t a h l  

s i n d  z w a r  a u g e n b l i c k l i c h  e t w a s  w e n i g e r  d r i n g e n d  g e w o r d e n ,  w e i l  

d i e  B a u t ä t i g k e i t  b e i  d e m  w i n t e r l i c h e n  W e t t e r  r u h t .  F ü r  B l e c h e ,  

b e s o n d e r s  F e i n b l e c h e ,  t r i f f t  d a s  f ü r  S t a b s t a h l  G e s a g t e  g l e i c h f a l l s  

z u .  I n  F o r m s t a h l ,  w o  d i e  L i e f e r f r i s t e n  k ü r z e r  s i n d  a l s  i n  S t a b 

s t a h l ,  h e r r s c h t  g l e i c h f a l l s  e i n e  l e b h a f t e  B e s t e l l t ä t i g k e i t .  D i e  V e r 

l a d u n g  d e r  F e r t i g e r z e u g n i s s e  l i t t  w i e  d i e  R o h s t o f f z u f u h r  g l e i c h f a l l s  

u n t e r  d e m  W a g e n m a n g e l  u n d  d e n  v e r s c h i e d e n e n  V e r s a n d s p e r r e n .

^  l i f  S I E G E R L A N D .  —  F ö r d e r u n g ,  G e w i n n u n g  u n d  A b s a t z  

h i e l t e n  s i c h  i m  S i e g e r l ä n d e r  E i s e n e r z b e r g b a u  i m  M o n a t  D e 

z e m b e r  a u f  d e r  H ö h e  d e s  V o r m o n a t s .  D i e  v o r l ä u f i g e n  B e m ü h u n g e n  

u m  e i n e  E r h ö h u n g  d e r  B e l e g s c h a f t s z a h l  w u r d e n  f o r t g e s e t z t  u n d  

h a t t e n  i n s o f e r n  E r f o l g ,  a l s  e s  g e l a n g ,  i m  D e z e m b e r  7 0  s u d e t e n 

d e u t s c h e  B e r g a r b e i t e r  e i n z u s t e l l e n .

D i e  E i s e n h ü t t e n i n d u s t r i e  b e r i c h t e t e  w i e d e r  ü b e r  r e c h t  

l e b h a f t e  A b r u f e  a u f  d e m  R o h e i s e n m a r k t .  S ä m t l i c h e  R o h e i s e n 

s o r t e n  f a n d e n  i m  D e z e m b e r  v o l l  A b s a t z .  I n  H a l b z e u g  u n d  

S t a b s t a h l  s o w i e  i n  M i t t e l -  u n d  G r o b b l e c h  w a r e n  d i e  W e r k e  

b e m ü h t ,  i m  R a h m e n  d e r  E r z e u g u n g s m ö g l i c h k e i t e n  d i e  d r i n g l i c h e  

N a c h f r a g e  z u  b e f r i e d i g e n .  D i e  V e r h ä l t n i s s e  a u f  d e m  i n l ä n d i s c h e n  

M a r k t  f ü r  H a n d e l s -  u n d  S o n d e r b l e c h e  h a b e n  s i c h  n i c h t  

n e n n e n s w e r t  V e r s c h o b e n .  V e r z i n k t e  u n d  v e r b l e i t e  B l e c h e  

w u r d e n  v o n  i n l ä n d i s c h e n  A b n e h m e r n  i m  b i s h e r i g e n  U m f a n g e  a n 

g e f o r d e r t .  D a s  a u s l ä n d i s c h e  G e s c h ä f t  l a g  i n  a l l e n  B l e c h s o r t e n  

w e i t e r h i n  i m  w e s e n t l i c h e n  u n v e r ä n d e r t .  I n  S c h m i e d e s t ü c k e n  

u n d  S t a h l g u ß  v e r f ü g e n  d i e  W e r k e  n a c h  w i e  v o r  ü b e r  e i n e n  

z i e m l i c h  b e d e u t e n d e n  A u f t r a g s b e s t a n d .

A u f  d e m  M a r k t  f ü r  v e r z i n k t e  B l e c h w a r e n  k o n n t e  w i e d e r  

n u r  e i n  T e i l  d e r  s t a r k e n  i n l ä n d i s c h e n  N a c h f r a g e  p ü n k t l i c h  D e c k u n g  

f i n d e n .  D i e  W e r k e  s i n d  d a h e r  i m  R a h m e n  d e r  B l e c h z u t e i l u n g  

u n d  a n g e s i c h t s  d e s  b e s t e h e n d e n  F a c h a r b e i t e r m a n g e l s  v o l l  b e 

s c h ä f t i g t .  D e r  A u s l a n d s a b s a t z  i s t  u n v e r ä n d e r t  r u h i g ;  e i n z e ln e  

A u f t r ä g e  k o n n t e n  z u  a n n e h m b a r e n  P r e i s e n  a u s g e f ü h r t  w e r d e n .  

F ü r  m i t t e l s c h w e r e  u n d  s c h w e r e  E i s e n -  u n d  B l e c h k o n s t r u k t i o n e n  

b e w e g t e  s i c h  d a s  G e s c h ä f t  i m  g l e i c h e n  R a h m e n  w i e  i m  V o r m o n a t .  

D i e  E i s e n -  u n d  W a l z e n g i e ß e r e i e n  w i e s e n  f ü r  d e n  i n l ä n d i s c h e n  

M a r k t  e b e n f a l l s  e i n e n  g u t e n  A u f t r a g s e i n g a n g  a u f .  I m  A u s l a n d s 

a b s a t z  z e i g t e  s i c h  g e g e n ü b e r  d e n  V o r m o n a t e n  k e i n e  n e n n e n s w e r t e  

A e n d e r u n g .

D i e  G e s c h ä f t s l a g e  d e r  M a s c h i n e n f a b r i k e n  w a r  w i e d e r  r e c h t  

z u f r i e d e n s t e l l e n d .  D u r c h  f o r t l a u f e n d  v o r g e n o m m e n e  N e u -  u n d U m -  

b a u t e n  i s t  d i e  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  W e r k e  w e s e n t l i c h  g e s t i e g e n .  

S i e  k ö n n t e  n o c h  w e i t e r  e r h ö h t  w e r d e n ,  w e n n  g e n ü g e n d  F a c h 

a r b e i t e r  u n d  K o n s t r u k t e u r e  z u  e r h a l t e n  w ä r e n .  D e m  A u s l a n d s 

m a r k t  w u r d e  w i e  b i s h e r  b e s o n d e r e  B e a c h t u n g  g e s c h e n k t .

I V .  M I T T E L D E L TT S C H L A N D .  —  D i e  S c h w i e r i g k e i t e n  i n  

d e r  V e r l a d u n g  h a t t e n  a u c h  i m  W a l z z e u g g e s c h ä f t  z u r  F o l g e ,  

d a ß  d e r  v o r g e s e h e n e  V e r s a n d p l a n  v o n  d e n  W e r k e n  v i e l f a c h  n i c h t  

e r f ü l l t  w e r d e n  k o n n t e ;  d i e  W e r k e  h o f f e n  i m  M o n a t  J a n u a r  e i n e n  

A u s g l e i c h  h e r b e i f ü h r e n  z u  k ö n n e n .  I m  ü b r i g e n  e r s t r e c k t e  s i c h  d e r  

A u f t r a g s e i n g a n g  i n  S t a b s t a h l  s e i t  M i t t e  D e z e m b e r  v i e l f a c h  

a u f  A u s l a n d s a u f t r ä g e  u n d  f ü r  v o r d r i n g l i c h e  Z w e c k e .

I n  s c h m i e d e e i s e r n e n  R ö h r e n  k o n n t e n  d e m  H a n d e l  e r 

h e b l i c h  g r ö ß e r e  M e n g e n  z u g e t e i l t  w e r d e n .  I n  g u ß e i s e r n e n  

M u f f e n d r u c k r ö h r e n  w u r d e  d a s  G e s c h ä f t  i m  E i n k l a n g  m i t  d e r  

k a l t e n  J a h r e s z e i t  e t w a s  r u h i g e r .  A u c h  i n  R ö h r e n v e r b i n 

d u n g s s t ü c k e n  h a t  d i e  N a c h f r a g e  n a c h g e l a s s e n .  D a g e g e n  l a u t e n  

d i e  B e r i c h t e  d e r  S t a h l g i e ß e r e i e n  u n d  S c h m i e d e n ,  f e r n e r  a u c h  

d e r  R a d s a t z f a b r i k e n  r e c h t  g ü n s t i g .  D i e  U m s ä t z e  i n  g u ß 

e i s e r n e n  e m a i l l i e r t e n  E r z e u g n i s s e n  w i e  B a d e w a n n e n  u s w  

l i e ß e n  a u c h  i m  B e r i c h t s m o n a t  z u  w ü n s c h e n  ü b r i g .

A m  S c h r o t t m a r k t  w a r  d i e  U m s a t z t ä t i g k e i t  r e c h t  e r h e b l i c h .  

D a s  s t ä r k e r e  A u f k o m m e n  i s t  i n  d e r  H a u p t s a c h e  a u f  d i e  v e r s c h i e 

d e n e n  S a m m l u n g e n  z u r ü c k z u f ü h r e n .  D i e  A n l i e f e r u n g e n  b e i  d e n  

W e r k e n  w a r e n  e b e n f a l l s  s e h r  u m f a n g r e i c h ;  z u m  T e i l  i s t  d i e s  a u c h  

a u f  d a s  E i n t r e f f e n  w e i t e r e r  M e n g e n  A u s l a n d s s c h r o t t  z u r ü c k z u 

f ü h r e n .  D i e  G u ß b r u c h  V e r s o r g u n g  g e s t a l t e t e  s i c h  i n  A u s 

w i r k u n g  d e r  n e u e n  A n o r d n u n g  2 2  g ü n s t i g e r .  D i e  R o h e i s e n 

l i e f e r u n g e n  b l i e b e n  i n  e i n i g e n  S o r t e n  —  z .  B .  b e i  H ä m a t i t  —  
h i n t e r  d e r  Z u t e i l u n g  z u r ü c k .

D i e  S c h i f f a h r t  w u r d e  d u r c h  E i s g a n g  b e h i n d e r t ,  s o  d a ß  

v e r s c h i e d e n e  u n t e r w e g s  b e f i n d l i c h e  K a h n l i e f e r u n g e n  e i n g e w i n t e r t  

w e r d e n  m u ß t e n .  I n f o l g e  b a h n s e i t i g e r  M a ß n a h m e n  e r f o l g t e n  

v o r ü b e r g e h e n d e  Z u f u h r -  o d e r  L i e f e r s p e r r e n .
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D i e  a l l g e m e i n e  A r b e i t s -  u n d  A b s a t z l a g e  d e r  o b e r -  

s e h l e s i s c h e n  M o n t a n i n d u s t r i e  e n t s p r a c h  i m  l e t z t e n  V i e r t e l  d e s  

J a h r e s  i m  w e s e n t l i c h e n  d e m  S t a n d e  d e r  V o r m o n a t e  u n d  k a n n  i m  

g r o ß e n  g a n z e n  w e i t e r h i n  a l s  z u f r i e d e n s t e l l e n d  a n g e s p r o c h e n  

w e r d e n .  D i e  b e r e i t s  i m  V o r v i e r t e l j a h r  i n  E r s c h e i n u n g  g e t r e t e n e n  

a u ß e r o r d e n t l i c h e n  S c h w i e r i g k e i t e n  i n  d e r  W a g e n z u f ü h r u n g  d u r c h  

d ie  R e i c h s b a h n  k o n n t e n  i m  B e r i c h t s z e i t r a u m  g e m i l d e r t  w e r d e n ,  

d o c h  b e s t e h t  i m m e r  n o c h  e i n  e r h e b l i c h e r  W a g e n m a n g e l ,  d e r  b e 

s o n d e r s  d i e  K o h l e n -  u n d  K o k s v e r l a d u n g e n  s t a r k  b e e i n t r ä c h t i g t e .

D i e  z u r  B e h e b u n g  d e r  W a g e n k n a p p h e i t  a n g e o r d n e t e n  b e 

s o n d e r e n  M a ß n a h m e n ,  w i e  B e s c h l e u n i g u n g  d e s  W a g e n u m l a u f s  

d u r c h  S o n n t a g s v e r l a d u n g e n  n a c h  C o s e l h a f e n .  E n t l a d u n g  a n  S o n n -  

u n d  F e i e r t a g e n  u n d  A b h o l u n g  d e r  K o h l e n  i m  L a n d a b s a t z w e g e  

k o n n t e n  d i e  A b s a t z a u s f ä l l e  d e r  o b e r s c h l e s i s c h e n  S t e i n k o h l e n 

g r u b e n  n i c h t  a u s g l e i c h e n .  D i e  F ö r d e r l e i s t u n g  d e r  G r u b e n  m u ß t e  

d a h e r  s t a r k  g e d r o s s e l t  w e r d e n ,  a u ß e r d e m  g i n g e n  b e t r ä c h t l i c h e  

M e n g e n  z u r  H a l d e .  D e r  d u r c h  d i e  J a h r e s z e i t  b e d i n g t e  g r ö ß e r e  

B e d a r f  i n  H a u s b r a n d  u n d  I n d u s t r i e s o r t e n  w u r d e  n u r  s c h l e p p e n d  

u n d  m i t  g r o ß e n  L i e f e r u n g s v e r z ö g e r u n g e n  g e d e c k t .  D i e  A u f a r b e i 

t u n g  d e r  i n  a l l e n  S o r t e n  v o r l i e g e n d e n  A u f t r ä g e  d ü r f t e  n o c h  l ä n g e r e  

Z e i t  i n  A n s p r u c h  n e h m e n .  D e r  A u s l a n d s a b s a t z  i s t  g e g e n ü b e r  d e m  

V o r v i e r t e l j a h r  w e i t e r  z u r ü c k g e g a n g e n .

D e r  A u f t r a g s e i n g a n g  i n  K o k s  w a r  w ä h r e n d  d e r  g a n z e n  

B e r i c h t s z e i t  b e f r i e d i g e n d  u n d  s t i e g  s e i t  d e m  E i n s e t z e n  d e r  K ä l t e  

l e b h a f t  a n .  D e r  V e r s a n d  w u r d e  i m  O k t o b e r  d u r c h  d e n  W a g e n 

m a n g e l  s t a r k  b e h i n d e r t ,  s o  d a ß  f ü r  a l l e  K ö r n u n g e n  l ä n g e r e  

L i e f e r f r i s t e n  i n  A n s p r u c h  g e n o m m e n  w e r d e n  m u ß t e n .  M i t t e  

N o v e m b e r  b e s s e r t e  s i c h  d i e  W a g e n z u f ü h r u n g  u n d  e r m ö g l i c h t e  

e in e  e r h e b l i c h e  V e r k ü r z u n g  d e r  L i e f e r f r i s t e n .  L e d i g l i c h  i n  d e n  

k le in e n  N u ß k ö r n u n g e n  b l i e b  d i e  L a g e  d u r c h  s t a r k e  A b f o r d e 

r u n g e n  d e r  W e h r m a c h t  w e i t e r h i n  s e h r  a n g e s p a n n t .  D e r  s t a r k e  

W a g e n m a n g e l  b e e i n t r ä c h t i g t e  i n  g l e i c h e r  W e i s e  d i e  W a s s e r 

v e r l a d u n g e n ,  d a  B e v o r r a t u n g s l i e f e r u n g e n  z u n ä c h s t  z u r ü c k g e s t e l l t  

w e r d e n  m u ß t e n ;  l e i d e r  k o n n t e  s i c h  d i e  d a n n  e i n g e t r e t e n e  B e s s e 

r u n g  n i c h t  l a n g e  a u s w i r k e n ,  d a  g e g e n  M i t t e  N o v e m b e r  d e r  K a h n 

r a u m  k n a p p  w u r d e .  A u s  d i e s e m  G r u n d e  b l i e b e n  z a h l r e i c h e  a u s  

d e n  V o r m o n a t e n  v o r l i e g e n d e  A b r u f e  f ü r  K a h n l a d u n g e n  n o c h  

u n e r l e d ig t .  D e r  V e r s a n d  n a c h  d e n  N o r d s t a a t e n  h a t  e r s t m a l i g  

im  O k t o b e r  1 9 3 8  w i e d e r  e i n e n  g r ö ß e r e n  U m f a n g  a n g e n o m m e n  

u n d  k o n n t e  i n z w i s c h e n  w e i t e r  v e r s t ä r k t  w e r d e n .  D i e  L i e f e r u n g e n  

n a c h  d e n  s ü d o s t e u r o p ä i s c h e n  L ä n d e r n  w a r e n  v o r ü b e r g e h e n d  d u r c h  

d ie  S p e r r u n g  d e r  t s c h e c h i s c h e n  G r e n z e  b e h i n d e r t .  D i e  V e r l a 

d u n g e n  n a c h  d e r  T s c h e c h o - S l o w a k e i  h a b e n  a u f g e h ö r t .  D i e  O d e r  

w a r  s t ä n d i g  v o l l s e h i f f i g .  K a h n r a u m  w a r  m e i s t  a u s r e i c h e n d  v o r 

h a n d e n ,  k o n n t e  a b e r  n u r  z u m  T e i l  a u s g e n u t z t  w e r d e n .  G e g e n  E n d e  

N o v e m b e r  w u r d e  d e r  K a h n r a u m  k n a p p .  I n f o l g e  d e r  F o r t d a u e r  

d e s  F r o s t e s  w u r d e  d i e  S c h i f f a h r t  a m  1 7 .  D e z e m b e r  1 9 3 8  e i n g e s t e l l t .

A m  E r z  m a r k t  w a r  e i n e  g e w i s s e  B e l e b u n g  z u  v e r z e i c h n e n ,  

d ie  t e i l w e i s e  a u f  d i e  R ü s t u n g s v e r s t ä r k u n g e n  i n  d e n  v e r s c h i e d e n e n  

L ä n d e r n  z u r ü c k z u f ü h r e n  s e i n  d ü r f t e .  P r e i s -  u n d  F r a c h t e r h ö h u n g e n  

s i n d  n i c h t  e i n g e t r e t e n .  D i e  d e u t s c h e n  W e r k e  k o n n t e n  s i c h  n o c h  

g r ö ß e r e  M e n g e n  m i t t e l s c h w e d i s c h e r  w i e  a u c h  n ö r d s p a n i s c h e r  E r z e  

s i c h e r n ,  a u ß e r d e m  w u r d e n  Z u k ä u f e  a u s  d e r  b r i t i s c h e n  K o l o n i e  

S i e r r a  L e o n e  g e t ä t i g t .  D i e  A b s c h l u ß v e r h a n d l u n g e n  f ü r  1 9 3 9  m i t  

d e n  n o r d s c h w e d i s c h e n  G r u b e n  h a b e n  z u  e i n e m  b e f r i e d i g e n d e n  

E r g e b n i s  g e f ü h r t .

D i e  N a c h f r a g e  n a c h  R o h e i s e n  w a r  w e i t e r  l e b h a f t  u n d  w u r d e  

w ie  b i s h e r  i m  R a h m e n  d e r  f e s t g e s e t z t e n  M e n g e n  b e f r i e d i g t .  M e h r 

z u w e i s u n g e n  w u r d e n  d u r c h  a u s l ä n d i s c h e s  R o h e i s e n  g e d e c k t .  

D e r  R o h e i s e n s e l b s t v e r b r a u c h  h i e l t  s i c h  i n  d e r s e l b e n  H ö h e  w i e  

im  v e r g a n g e n e n  V i e r t e l j a h r  u n d  w u r d e  d e r  e i g e n e n  E r z e u g u n g  

e n t n o m m e n .  N a c h  d e m  A u s l a n d  s i n d  L i e f e r u n g e n  n i c h t  e r f o l g t .

D a s  B e r i c h t s v i e r t e l j a h r  b r a c h t e  e i n  w e i t e r e s  A n s t e i g e n  d e r  

B e s c h ä f t i g u n g  d e r  W a l z w e r k e .  D e r  E i n g a n g  a n  B e s t e l l u n g e n  

l i e ß  n i c h t  z u  w ü n s c h e n  ü b r i g ,  s o  d a ß  d i e  w e i t e r e  B e s c h ä f t i g u n g  

d e r  W e r k e  a u f  M o n a t e  h i n a u s  g e s i c h e r t  i s t .  D e r  g u t e  A u f t r a g s 

b e s t a n d  i n  W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e n  b e d i n g t e  d i e  A u s n u t z u n g  d e r  

B e t r i e b e  i n  v o l l e r  B e s e t z u n g .  D e r '  V e r s a n d  e r f o l g t e  i m  R a h m e n  

d e s  v o n  d e n  V e r b ä n d e n  v o r g e s c h r i e b e n e n  L i e f e r p l a n e s .

I n f o l g e  d e r  v e r r i n g e r t e n  Z u t e i l u n g e n  a n  d e n  R ö h r e n v e r b a n d  

w a r  d i e  B e s c h ä f t i g u n g  d e r  S t a h l r ö h r e n w e r k e  f ü r  d e n  I n l a n d s 

b e d a r f  n i c h t  a u s r e i c h e n d .  D i e  v e r m e h r t e n  A u f t r a g s e i n g ä n g e  

a u s  d e m  A u s l a n d e  k o n n t e n  l e i d e r  k e i n e n  g e n ü g e n d e n  A u s g l e i c h

Die kanadische Eisen-
G e s c h i c h t e  u n d  W i r t s c h a f t s l a g e  d e r  E i s e n i n d u -  

s t r i e .  D e r  A u f b a u  e i n e r  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  b e g a n n  i n  

K a n a d a  i n  g r ö ß t e m  U m f a n g e  i n  d e r  z w e i t e n  H ä l f t e  d e s  1 9 .  J a h r 

h u n d e r t s 1 ) .  O b w o h l  K o h l e  u n d  E i s e n e r z e  i n  d e n  S e e p r o v i n z e n

*) Vgl. Iron Coal Tr. Rev. 157 (1938) S. 837.

s c h a f f e n .  D i e  G e s c h ä f t s e n t w i c k l u n g  i n  D r ä h t e n  u n d  D r a h t 

e r z e u g n i s s e n  h a t  k e i n e  A e n d e r u n g  e r f a h r e n .  D i e  V e r l a d u n g e n  

k o n n t e n  e r h e b l i c h  g e s t e i g e r t  w e r d e n .  A u f t r a g s e i n g a n g  u n d  B e 

s c h ä f t i g u n g  d e r  B l e c h w a l z w e r k e  w a r  u n v e r ä n d e r t  g ü n s t i g .  

D e r  A u f t r a g s b e s t a n d  i n  E i s e n b a h n z e u g  h i e l t  s i c h  e t w a  a u f  d e r  

H ö h e  d e s  V o r v i e r t e l j a h r e s .  D i e  B e s c h a f f u n g  d e r  S t o f f e  f ü r  d e n  

W e i c h e n b a u  v e r u r s a c h t e  n a c h  w i e  v o r  S c h w i e r i g k e i t e n .

D e r  A u f t r a g s e i n g a n g  i n  d e n  E i s e n g i e ß e r e i e n  s t i e g  i n f o l g e  

e r h ö h t e r  R e i c h s b a h n b e s t e l l u n g e n  v o n  B r e m s k l ö t z e n  u n d  R o s t 

s t ä b e n  a n ;  a u c h  d e r  V e r s a n d  l a g  ü b e r  V o r v i e r t e l j a h r s h ö h e .  B e i  

d e n  T e m p e r g i e ß e r e i e n  w a r e n  k e i n e  n e n n e n s w e r t e n  E i n g ä n g e  

v o n  N e u a u f t r ä g e n  z u  v e r z e i c h n e n ;  d e r  A u f t r a g s b e s t a n d  g i n g  d a h e r  

z u r ü c k ,  b i e t e t  j e d o c h  n o c h  a u s r e i c h e n d e  B e s c h ä f t i g u n g  f ü r  e i n i g e  

M o n a t e .  A u c h  b e i  d e n  M a s c h i n e n b a u a n s t a l t e n  g i n g  d e r  Z u 

f l u ß  a n  n e u e n  B e s t e l l u n g e n  z u r ü c k ,  w ä h r e n d  d e r  V e r s a n d  a n s t i e g .  

D i e  B e s c h ä f t i g u n g  w a r  z u f r i e d e n s t e l l e n d .  B e i m  S t a h l b a u  u n d  

i n  d e n  K e s s e l s c h m i e d e n  b l i e b  d i e  A r b e i t s l a g e  u n v e r ä n d e r t  g u t .  

D e r  A u f t r a g s b e s t a n d  h a t  s i c h  g e g e n ü b e r  d e m  V o r v i e r t e l j a h r  b e 

t r ä c h t l i c h  e r h ö h t .

D ie S ch lü sse ls te llu n g  des d eu tsch e n  M a sc h in e n 
bau es. —  u i e  E  z e u g u n g  d e r  d e u t s c h e n  M i s e n i n e n i n d u s t i  i e  h a t  

i m  J a h r e  1 9 3 8  e i n e n  W e r t  v o n  5 , 5  M i l l i a r d e n  JIM  e r r e i c h t .  D a s  

i s t  e i n  n e u e r  H ö h e p u n k t  i n  i h r e r  b i s h e r i g e n  E n t w i c k l u n g .  D i e  

H ö c h s t l e i s t u n g  v o r  d e m  K r i e g e  b e l i e f  s i c h  a u f  2 , 8  M i l l i a r d e n  M . 
E s  f o l g t  d a n n  d a s  J a h r  1 9 2 9  m i t  r d .  4  M i l l i a r d e n  JIM .  D i e s e s  

E r g e b n i s  w u r d e  i m  J a h r e  1 9 3 7  m i t  4 , 5  u n d  i m  n u n  z u  E n d e  g e g a n 

g e n e n  J a h r  m i t  5 , 5  M i l l i a r d e n  JIM  w e i t  ü b e r t r o f f e n .  A n  d i e s e r  

E r z e u g u n g s z u n a h m e  i s t  v o r w i e g e n d  d e r  I n l a n d s a b s a t z  b e 

t e i l i g t .  E r  b e t r u g  1 9 1 3 :  2  M i l h a r d e n  M ,  1 9 2 9 :  2 , 5  M i l l i a r d e n  JIM , 
1 9 3 7 :  3 , 7  M i l l i a r d e n  Jt.H  u n d  i m  J a h r e  1 9 3 8 :  4 , 7  M i l l i a r d e n  J IM .

D i e  d i e s j ä h r i g e  L e i s t u n g s z u n a h m e  i s t  b e s o n d e r s  b e a c h t l i c h ,  

w e i l  b e r e i t s  E n d e  d e s  J a h r e s  1 9 3 7  i m  D u r c h s c h n i t t  d e s  g e s a m t 

d e u t s c h e n  M a s c h i n e n b a u e s  d i e  V o l l b e s c h ä f t i g u n g  e r r e i c h t  w a r .  

E n d e  1 9 3 8  s i n d  i n  d e r  f ü r  d e n  M a s c h i n e n b a u  i n  F r a g e  k o m m e n d e n  

G r u p p e  d e r  A r b e i t e r  f ü r  d i e  e i s e n -  u n d  m e t a l l e r z e u g e n d e  u n d  

- v e r a r b e i t e n d e  I n d u s t r i e ,  d i e  n o c h  z a h l r e i c h e  a n d e r e  I n d u s t r i e 

z w e i g e  a u ß e r  d e m  M a s c h i n e n b a u  u m f a ß t ,  i n  g a n z  D e u t s c h l a n d  

k a u m  1 0 0 0  v o l l  e i n s a t z -  u n d  a u s g l e i c h s f ä h i g e  A r b e i t e r  o h n e  B e 

s c h ä f t i g u n g .  D e r  F a c h a r b e i t e r m a n g e l  b e s t a n d  i n  g e r i n g e r e m  

U m f a n g  a u c h  s c h o n  E n d e  1 9 3 7 .  I m  J a h r e  1 9 3 8  g i n g e n  d i e  N e u 

e i n s t e l l u n g e n  i n  d e r  M a s c h i n e n i n d u s t r i e  k a u m  ü b e r  d i e  Z a h l  

d e r  n e u e i n g e s t e l l t e n  L e h r l i n g e  h i n a u s .  D e r  B e s c h ä f t i g t e n z u w a c h s  

e n t h ä l t  a l s o  k e i n e  v o l l  l e i s t u n g s f ä h i g e n  A r b e i t s k r ä f t e .  T r o t z d e m  

h a t  d i e  E r z e u g u n g  i m  a b g e l a u f e n e n  J a h r  u m  r u n d  

e i n  F ü n f t e l  z u g e n o m m e n .  D i e s e s  E r g e b n i s  w u r d e  d u r c h  d e n  

L T e b e r g a n g  z u  r a t i o n e l l e r e n  H e r s t e l l u n g s v e r f a h r e n  i n  d e r  M a s c h i 

n e n i n d u s t r i e  s e l b s t  e r z i e l t ,  a l s o  a u f  d e m s e l b e n  W e g e ,  d e n  d i e  

E r z e u g n i s s e  d e s  M a s c h i n e n b a u e s  d e r  ü b r i g e n  d e u t s c h e n  W i r t 

s c h a f t  z u r  m ö g l i c h s t  s p a r s a m e n  V e r w e n d u n g  d e r  k o s t b a r e n  d e u t 

s c h e n  A r b e i t s k r a f t  u n d  v o r  a l l e m  e i n e r  w e i t e r e n  L e i s t u n g s 

a u s w e i t u n g  e b n e n  s o l l e n .  S o l l  d e r  t e c h n i s c h e  F o r t s c h r i t t  i n  G e 

s t a l t  n e u e r  M a s c h i n e n  f ü r  d i e s e  Z i e l e  v e r s t ä r k t  e i n g e s e t z t  w e r d e n ,  

s o  i s t  e i n e  d e r  g r u n d l e g e n d e n  V o r a u s s e t z u n g e n  e i n e  A u s w e i t u n g  

d e r  M a s e h i n e n i n d u s t r i e  s e l b s t ,  d a m i t  s i c h  i h r e  L i e f e r z e i t e n  v e r 

k ü r z e n .  D i e s e  A u s w e i t u n g  i s t  d i e  A u f g a b e  d e s  k ü r z l i c h  e r n a n n t e n  

B e v o l l m ä c h t i g t e n  f ü r  d i e  M a s c h i n e n h e r s t e l l u n g ,  D i r e k t o r  K a r l  

L a n g e ,  d e m  a l s  g e s c h ä f t s f ü h r e n d e m  P r ä s i d i a l m i t g l i e d  d e r  W i r t 

s c h a f t s g r u p p e  M a s c h i n e n b a u  h i e r f ü r  e i n  w o h l e i n g e s p i e l t e r  A p p a r a t  

z u r  V e r f ü g u n g  s t e h t .  G e g e n s t a n d  s e i n e r  V o l l m a c h t e n  w i r d  n e b e n  

d e m  I n l a n d s a b s a t z  a u c h  d i e  A u s f u h r  v o n  M a s c h i n e n  s e i n .

D i e  M a s c h i n e n a u s f u h r  g e w i n n t  v o n  J a h r  z u  J a h r  s t e i g e n d e  

B e d e u t u n g .  Z w a r  s t ö ß t  d i e  M a s c h i n e n a u s f u h r  a u f  d i e s e l b e n  

H e m m n i s s e  w i e  u n s e r e  G e s a m t a u s f u h r ,  d i e  z u  e i n e m  R ü c k g a n g  

d e s  A u f t r a g s e i n g a n g s  a u s  d e m  A u s l a n d  g e f ü h r t  h a b e n .  T r o t z d e m  

i s t  e s  d e r  M a s c h i n e n i n d u s t r i e  g e l u n g e n ,  i h r e  A u s f u h r  a u f  d e r  

H ö h e  d e s  V o r j a h r s  ( 8 0 0  M i l l .  JIM )  z u  h a l t e n  o d e r  s i e  v o r a u s s i c h t 

l i c h  s o g a r  n o c h  u m  e t l i c h e  M i l l i o n e n  z u  ü b e r t r e f f e n .  D i e  d e u t s c h e  

M a s c h i n e n a u s f u h r ,  d i e  1 9 1 3  n u r  7 , 6  ° 0 d e r  d e u t s c h e n  G e s a m t 

a u s f u h r  b e t r u g ,  m a c h t e  d a n k  e r f o l g r e i c h e r  A u s f u h r b e t ä t i g u n g  i m  

J a h r e  1 9 3 8  f a s t  1 6  ° 0 d e r  d e u t s c h e n  A u s f u h r  a u s .  D i e s e s  E r g e b n i s  

i s t  a l s  b e s o n d e r s  e r f r e u l i c h  a n z u s e h e n ,  d a  n a c h  A b z u g  d e r  v o m  

M a s c h i n e n b a u  b e n u t z t e n  A u s l a n d s r o h s t o f f e  u n d  d e r g l e i c h e n  v o n  

d e r  M a s c h i n e n a u s f u h r  d e s  a b g e l a u f e n e n  J a h r e s  r d .  %  M i l l i a r d e  JIM  
d e r  ü b r i g e n  d e u t s c h e n  W i r t s c h a f t  z u m  E i n k a u f  v o n  R o h s t o f f e n  

u n d  N a h r u n g s m i t t e l n  z u r  V e r f ü g u n g  s t e h e n .

und Stahlindustrie.
b e r e i t s  u m  1 6 0 4  e n t d e c k t  u n d  d e r  e r s t e  H o c h o f e n  i m  J a h r e  1 7 3 7  

g e b a u t  w o r d e n  w a r ,  g e s c h a h  i n  d e n  n ä c h s t e n  1 0 0  J a h r e n  k a u m  

e t w a s ,  u m  e i n e  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  z u  e r r i c h t e n .  W e n i g e  

W e r k e  w a r e n  u m  1 8 3 0  i n  B e t r i e b ,  d i e  g e r i n g e  M e n g e n  v o n  R o h 

e i s e n ,  S t a b s t a h l  u n d  E i s e n g u ß  h e r s t e l l t e n ,  h a u p t s ä c h l i c h  f ü r  d i e
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A u s f u h r .  V o n  d e r  k a n a d i s c h e n  R e g i e r u n g  g e z a h l t e  P r ä m i e n  

f ö r d e r t e n  d i e  E r z e u g u n g  v o n  R o h e i s e n  i n  d e r  Z e i t  v o n  1 8 8 3  b i s  

1 9 1 1  u n d  i n  g l e i c h e r  W e i s e  d i e  S t a h l e r z e u g u n g  i n  d e m  Z e i t r a u m  

1 8 9 6  b i s  1 9 1 3 .  I n f o l g e  w a c h s e n d e n  W i d e r s p r u c h s  b e s c h lo ß  d i e  

R e g i e r u n g  j e d o c h  1 9 1 0 ,  d i e  P r ä m i e n z a h l u n g e n  n i c h t  z u  e r n e u e r n .  

Z w i s c h e n  1 8 8 3  u n d  1 9 1 3  z a h l t e  d i e  R e g i e r u n g  m e h r  a l s  1 7  M i l l .  $  

a n  P r ä m i e n  f ü r  d i e  E i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g ,  v o n  d e n e n  m e h r  

a l s  1 4  M i l l .  S  a u f  d i e  J a h r e  1 9 0 3  b i s  1 9 1 1  e n t f a l l e n .

D i e  E n t w i c k l u n g  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  w ä h r e n d  d e r  z w e i  e r s t e n  

J a h r z e h n t e  d e s  g e g e n w ä r t i g e n  J a h r h u n d e r t s  w a r  s t ü r m i s c h ;  

d i e  E r z e u g u n g  a n  S t a h l b l ö c k e n  u n d  S t a h l g u ß  w u c h s  v o n  2 0  0 0 0  t  

i m  J a h r e  1 9 0 0  a u f  ü b e r  1 ,5  M i l l .  t  i n  d e n  l e t z t e n  K r i e g s j a h r e n .  

N a c h  1 9 2 0  s c h w a n k t e  d i e  E r z e u g u n g  g e m ä ß  d e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  

V e r h ä l t n i s s e n ;  1 9 3 6  b e t r u g  s i e  1 ,1  M i l l .  t  u n d  1 9 3 7  u n g e f ä h r

1 , 4  M i l l .  t ,  o d e r  e t w a s  m e h r  a l s  i m  J a h r e  1 9 2 9 .  1 9 3 6  w u r d e n  

d u r c h s c h n i t t l i c h  1 1  1 3 8  A r b e i t s k r ä f t e  b e s c h ä f t i g t ,  d i e  a n  L ö h n e n  

u n d  G e h ä l t e r n  r d .  1 3  8 0 0  0 0 0  $  b e z o g e n .  T r o t z  i h r e r  A u s d e h n u n g  

i m  l a u f e n d e n  J a h r h u n d e r t  w a r  d i e  k a n a d i s c h e  E i s e n -  u n d  S t a h l 

i n d u s t r i e  a b e r  n i c h t  i n  d e r  L a g e ,  d e n  w a c h s e n d e n  h e i m i s c h e n  B e 

d a r f  z u  b e f r i e d i g e n .  E s  w u r d e n  d e s h a l b  b e t r ä c h t l i c h e  M e n g e n  

E i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g n i s s e  e i n g e f ü h r t .  D i e  N ä h e  g r o ß e r  i n d u 

s t r i e l l e r  M i t t e l p u n k t e  i n  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  z u  d e n  i n d u 

s t r i e l l e n  G e b i e t e n  K a n a d a s ,  n a m e n t l i c h  i m  B e r e i c h  d e r  g r o ß e n  

S e e n ,  g i b t  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  i n  d e r  B e f r i e d i g u n g  d e s  k a n a 

d i s c h e n  M a r k t e s  e i n e  b e v o r z u g t e  S t e l l u n g .

A u f b a u  d e r  I n d u s t r i e .  I n  d e r  k a n a d i s c h e n  E i s e n -  u n d  

S t a h l i n d u s t r i e  w a r  i m  J a h r e  1 9 3 6  e i n  K a p i t a l  v o n  9 2  M i l l .  $  a n 

g e l e g t .  D i e  g r ö ß t e n  B e t r i e b e  l i e g e n  i n  O n t a r i o ,  N e u s c h o t t l a n d  

u n d  Q u e b e c .  V i e r  W e r k e  e r z e u g e n  R o h e i s e n ;  d r e i  d a v o n  m i t  

7  H o c h ö f e n  l i e g e n  i n  O n t a r i o  u n d  e i n  W e r k  m i t  3  H o c h ö f e n  i n  

N e u s c h o t t l a n d .  D i e  1 0  H o c h ö f e n  h a b e n  e i n e  j ä h r l i c h e  L e i s t u n g s 

f ä h i g k e i t  v o n  u n g e f ä h r  1 , 6  M i l l .  t  R o h e i s e n .  E n d e  F e b r u a r  1 9 3 8  

w a r e n  6  H o c h ö f e n ,  g l e i c h  6 4  %  d e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t ,  i n  B e t r i e b  

u n d  4  g l e i c h  3 6  %  d e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  l a g e n  s t i l l .  D a s  W e r k  

i n  N e u s c h o t t l a n d  v e r b r a u c h t  h e i m i s c h e  K o h l e  u n d  b e z i e h t  d a s  

E i s e n e r z  v o n  d e n  W a b a n a v o r k o m m e n  i n  B e l l  I s l a n d ;  d i e  W e r k e  

i n  O n t a r i o  s i n d  i n  K o h l e  u n d  E i s e n e r z  v o n  d e r  E i n f u h r  a u s  d e n  

V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  a b h ä n g i g .  D r e i  H o c h o f e n w e r k e  s i n d  m i t  

S t a h l -  u n d  W a l z w e r k e n  v e r b u n d e n .  V e r s c h i e d e n e  k l e i n e r e  U n t e r 

n e h m u n g e n  s i n d  v o r h a n d e n ,  d i e  ü b e r  k e i n e  H o c h ö f e n  v e r f ü g e n .  

D i e  k a n a d i s c h e n  W e r k e  h a b e n  e i n e  j ä h r l i c h e  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  

v o n  1 ,9  M i l l .  t  S t a h l b l ö c k e n  u n d  S t a h l g u ß  u n d  u n g e f ä h r  1 , 6  M i l l .  t  

w a r m g e w a l z t e m  W a l z z e u g .  D i e  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  w i c h t i g 

s t e n  G e s e l l s c h a f t e n ,  i m  V e r h ä l t n i s  z u r  G e s a m t l e i s t u n g s f ä h i g k e i t  

d e r  k a n a d i s c h e n  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e ,  g e h t  a u s  Zahlentaftl 1 
h e r v o r .

Z a h l e n t a f e l  1 .  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  w i c h t i g s t e n  E i s e n -  

u n d  S t a h l u n t e r n e h m u n g e n  i n  K a n a d a  1 9 3 6 .

Jährliche Leistungsfähigkeit
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Algoma Steel Corp., L td ., Sault 
Ste. Marie, O ntario . 4 675 250 540 000 425 000

Dominion Steel & Coal Corp.,
Sydney, Nova Scotia . . . 3 450 000 400 000 332 700

The Steel Co. of Canada, L td.,
Hamilton. O ntario 2 340 000 640 000 441 800

Canadian Furnace Co., L td.,
Port Colborne, O ntario . . 1 102 680 __ __

Sonstige Gesellschaften . . . — — 334 000 361 250

Insgesamt 10 1 567 930 1 914 000 1 560 750

W e r k s e r n e u e r u n g e n  b e t r ä c h t l i c h e n  U m f a n g e s  w u r d e n  

i n  d e n  J a h r e n  1 9 3 5  u n d  1 9 3 6  v o r g e n o m m e n .  S t a b -  u n d  S c h i e n e n 

w a l z w e r k e  w u r d e n  u m g e b a u t ,  u m  e i n e n  a b w e c h s l u n g s r e i c h e r e n

W a l z p l a n  z u  e r m ö g l i c h e n .  B e t r i e b e  w u r d e n  e r r i c h t e t ,  u m  d i e  

w a c h s e n d e  N a c h f r a g e  n a c h  r o l l e n d e m  E i s e n b a h n z e u g  u n d  n a c h  

E r z e u g n i s s e n  f ü r  d i e  G a s - ,  W a s s e r -  u n d  E l e k t r i z i t ä t s w e r k e  z u  

b e f r i e d i g e n .  E n d e  1 9 3 6  w u r d e  d i e  W e i ß b l e c h e r z e u g u n g  a u f  d e r  

D o m i n i o n  F o u n d r i e s  &  S t e e l  C o . ,  L t d .  ( O n t a r i o ) ,  a u f g e n o m m e n ,  d i e  

e t w a  1  M i l l .  S  f ü r  W e r k s e r n e u e r u n g e n  a u s g e g e b e n  h a b e n  s o l l .

R o h s t o f f e  f ü r  d i e  R o h e i s e n e r z e u g u n g .  D i e  H o c h 

o f e n w e r k e  s i n d  s e h r  s t a r k  a u f  d i e  E i n f u h r  v o n  R o h s t o f f e n  a n g e 

w i e s e n .  O b w o h l  a u s g e d e h n t e  V o r k o m m e n  v o n  Z e i t  z u  Z e i t  e n t 

d e c k t  w o r d e n  s i n d ,  l i e f e r t  d i e  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  i n  K a n a d a  

n u r  r e c h t  g e r i n g e  M e n g e n .  D i e  g e g e n w ä r t i g e n  V o r r ä t e  w e r d e n  

a u f  u n g e f ä h r  2 0 0  M i l l .  t  g e s c h ä t z t .  I n  O n t a r i o ,  Q u e b e c ,  B r i t i s h  

C o l u m b i a  u n d  i n  S t .  L a w r e n c e  V a l l e y  s t e h e n  u m f a n g r e i c h e  V o r 

k o m m e n  a n ,  a b e r  d i e  E r z e  g e s t a t t e n  w e g e n  i h r e r  U n z u g ä n g l i c h 

k e i t  o d e r  i h r e s  n i e d r i g e n  E i s e n g e h a l t e s  k e i n e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  

A b b a u .  E s  s i n d  j e d o c h  B e m ü h u n g e n  i m  G a n g e ,  b e s t i m m t e  E r z 

v o r k o m m e n  a u s z u b e u t e n .  D i e  A l g o m a  S t e e l  C o r p o r a t i o n  s c h ä t z t ,  

d a ß  i h r e  G r u b e  , , N e u  H e l e n “  n a h e  b e i  S t e .  M a r i e  E r z v o r r ä t e  v o n  

m e h r  a l s  1 0 0  M i l l .  t  e n t h ä l t  m i t  3 0  b i s  3 5  %  F e .  R e i c h e  V o r r ä t e  

h o c h w e r t i g e r  E i s e n e r z e  g i b t  e s  i n  W a b a n a  u n d  N e u f u n d l a n d ,  

d e r e n  M e n g e n  g e g e n w ä r t i g  a u f  4  M i l l i ' ’ d e n  t  g e s c h ä t z t  w e r d e n .  

I n  O n t a r i o ,  w o  d i e  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  i h r e n  H a u p t s i t z  h a t ,  

s t e h e n  h o c h w e r t i g e  E i s e n e r z e  v o n  M e s a b i  o d e r  M i n n e s o t a  z u r  V e r 

f ü g u n g  u n d  K o h l e n  v o n  d e n  A p p a l a c h i a n - F e l d e r n  d e r  V e r e i n i g t e n  

S t a a t e n .  1 9 3 5  k a m e n  5 0  %  d e r  E i n f u h r  a u s  d e n  V e r e i n i g t e n  

S t a a t e n  u n d  4 6  %  v o n  N e u f u n d l a n d .  1 9 3 6  s t i e g  d e r  A n t e i l  d e r  

V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  a u f  5 7  %  u n d  1 9 3 7  a u f  6 7  % ,  w ä h r e n d  d i e  

L i e f e r u n g e n  a u s  N e u f u n d l a n d  z u r ü c k g i n g e n .

O b w o h l  K a n a d a  ü b e r  K o h l e n v o r k o m m e n  v e r f ü g t ,  d i e  f ü r  

d i e  g e g e n w ä r t i g e n  u n d  z u k ü n f t i g e n  B e d ü r f n i s s e  a u s r e i c h e n ,  s o  

l i e g e n  s i e  d o c h  s o  u n g ü n s t i g ,  d a ß  e s  w i r t s c h a f t l i c h e r  i s t .  b e t r ä c h t 

l i c h e  K o h l e n m e n g e n  e i n z u f ü h r e n ;  b e s o n d e r s  g i l t  d i e s  f ü r  d i e  

Z e n t r a l p r o v i n z e n .  K o k s  w i r d  g l e i c h e r w e i s e  e i n g e f ü h r t ,  d o c h  i s t  

d a s  V e r h ä l t n i s  d e r  E i n f u h r  z u m  V e r b r a u c h  w e i t  g e r i n g e r  a l s  b e i  

K o h l e .  N u r  e i n  g e r i n g e r  T e i l  d e r  v e r b r a u c h t e n  K o h l e n -  u n d  

K o k s m e n g e n  e n t f ä l l t  a u f  d i e  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e .  W ä h r e n d  

d e r  J a h r e  1 9 2 9  b i s  1 9 3 6  f ü h r t e  K a n a d a  u n g e f ä h r  d i e  H ä l f t e  d e s  

G e s a m t k o h l e n -  u n d  e i n  V i e r t e l  d e s  G e s a m t k o k s v e r b r a u c h e s  e i n .  

D i e  A u s f u h r  a n  K o h l e n  u n d  K o k s  i s t  u n b e d e u t e n d .  U n g e f ä h r  

8 5  %  d e r  E i n f u h r  a n  K o h l e  u n d  9 5  %  d e r  E i n f u h r  a n  K o k s  

s t a m m e n  a u s  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n .

E i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g 1 ) .  I m  J a h r e  1 9 1 3  w a r  

K a n a d a  z u  u n g e f ä h r  1 7  %  s e i n e s  B e d a r f e s  a n  R o h e i s e n  a u f  d i e  

E i n f u h r  a n g e w i e s e n ,  a b e r  s e i t d e m  d e c k t  d a s  L a n d  s e i n e n  B e d a r f  

s e l b s t ,  u n d  s e i t  1 9 3 2  v e r m a g  e s  s o g a r  R o h e i s e n  a u s z u f ü h r e n .  D i e  

j ä h r l i c h e  E r z e u g u n g  b e t r u g  i n  d e n  J a h r e n  1 9 1 3 ,  1 9 1 6  b i s  1 9 1 8  

u n d  1 9 2 8  u n d  1 9 2 9  e t w a s  ü b e r  1  M i l l .  t .  N a c h  1 9 2 9  g i n g  d i e  E r 

z e u g u n g  a u f  u n g e f ä h r  1 4 6  0 0 0  t  i m  J a h r e  1 9 3 2  z u r ü c k ,  s t i e g  a b e r  

s e i t d e m  w i e d e r  s t ä n d i g  a n  u n d  b e t r u g  1 9 3 7  9 1 3  0 0 0  t .

D i e  E r z e u g u n g  a n  R o h s t a h l b l ö c k e n  u n d  S t a h l 

g u ß  e r r e i c h t e  i m  J a h r e  1 9 2 9  i h r e n  H ö c h s t s t a n d ,  s a n k  j e d o c h  i n  

d e n  n ä c h s t e n  d r e i  J a h r e n  b e t r ä c h t l i c h .  1 9 3 4  t r a t  e i n e  m e r k l i c h e  

B e s s e r u n g  e i n  u n d  1 9 3 7  w u r d e  d e r  S t a n d  v o n  1 9 2 9  m i t  u n g e f ä h r

1 , 4  M i l l .  t  w i e d e r  e r r e i c h t .  V o n  d e r  G e s a m t e r z e u g u n g  d e s  J a h r e s  

1 9 3 7  e n t f i e l e n  r d .  9 6  %  ( 1 , 3 2  M i l l .  t )  a u f  S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l ,  

d e r  R e s t  a u f  E l e k t r o s t a h l  ( 1 9 3 7 :  r d .  5 7  0 0 0  t ) .

D i e  H e r s t e l l u n g  v o n  w a r m g e w a l z t e n  E r z e u g n i s s e n  

( 1 9 3 6 :  8 8 0  0 0 0  t ;  1 9 3 7 :  1 0 7 7  0 0 0  t )  e r r e i c h t e  i m  J a h r e  1 9 2 9  

i h r e n  H ö h e p u n k t  ( 1 , 2  M i l l .  t ) .  I n  d e n  f o l g e n d e n  J a h r e n  t r a t  e i n  

R ü c k g a n g  e i n ,  a b e r  s e i t  1 9 3 2  s t i e g  d i e  E r z e u g u n g  s t ä n d i g  a n .  

O b w o h l  d i e  G e s a m t h e r s t e l l u n g  i m  J a h r e  1 9 3 7  g e r i n g e r  a l s  i m  

J a h r e  1 9 2 9  w a r ,  s o  w a r  s i e  d o c h  i n  e i n i g e n  E r z e u g n i s s e n ,  s o w o h l  

w a r m g e w a l z t e n  a l s  a u c h  w e i t e r v e r a r b e i t e t e n ,  g r ö ß e r  o d e r  g l e i c h  

g r o ß  a l s  1 9 2 9 .  D i e  H e r s t e l l u n g  v o n  S c h i e n e n  u n d  R ö h r e n  w a r  

a l l e r d i n g s  w e i t  g e r i n g e r .

1 )  V g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  S .  6 5 9 .

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher  

A u sb ild u n g s re isen  f ü r  d eu tsch e  E ise n h ü tte n le u te .
D e r  S t a h l w e r k s - V e r b a n d ,  A . - G . ,  u n d  d i e  D e u t s c h e  R o h s t a h l 

g e m e i n s c h a f t  h a b e n  d e m  V e r e i n  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  a u s  

A n l a ß  s e i n e s  7 5 j ä h r i g e n  B e s t e h e n s  d i e  M ö g l i c h k e i t  g e g e b e n ,  

j ü n g e r e n  F a c h g e n o s s e n  z u r  t e c h n i s c h e n  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e n  

W e i t e r b i l d u n g ,  b e s o n d e r s  i m  A u s l a n d ,  R e i s e s t i p e n d i e n  z u  g e 
w ä h r e n .

D i e  G e w ä h r u n g  d e r  S t i p e n d i e n ,  f ü r  d i e  i n  d e r  R e g e l  e i n e  

v o r h e r g e h e n d e ,  m i n d e s t e n s  z w e i j ä h r i g e  p r a k t i s c h e  T ä t i g k e i t  i n  

d e u t s c h e n  B e t r i e b e n  n a c h  d e r  A u s b i l d u n g  u n d  e i n  A l t e r  b i s  e t w a

Eisenhüttenleute.
•i > J a h r e  V o r a u s s e t z u n g  i s t ,  e r f o l g t  a u f  G r u n d  v o n  B e w e r b u n g  

o d e r  V o r s c h l ä g e n .  S i e  s i n d  b i s  z u m  1 5 .  F e b r u a r  d e s  J a h r e s !  

d e m  d i e  R e i s e  a u s z u f ü h r e n  b e a b s i c h t i g t  w i r d ,  a n  d e n  V e i t  

D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  D ü s s e l d o r f ,  L u d w i g - K n i c k m a n  
S t r a ß e  2 7 ,  z u  r i c h t e n .

P e r s ö n l i c h e  B e w e r b u n g e n  m ü s s e n  f o l g e n d e  A n g a b e n  u  
U n t e r l a g e n  e n t h a l t e n :

K u r z e n  L e b e n s l a u f ;

A b s c h r i f t e n  d e s  S c h l u ß z e u g n i s s e s  d e r  S c h u l e ,  d e s  S c h l u ß z e i  

n i s s e s  d e r  t e c h n i s c h e n  A u s b i l d u n g  u n d  d e r  Z e u g n i s s e  ü b e r  ( 
b i s h e r i g e  T ä t i g k e i t ;
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A n g a b e n  ü b e r  S p r a c h k e n n t n i s s e ;

Z w e c k  u n d  Z i e l  d e r  R e i s e ,  b e s o n d e r e  A u f g a b e n s t e l l u n g  u n d

R e is e p la n  i n  g ro ß e m  R a h m e n ;

in  A u s s ic h t  g e n o m m e n e  D a u e r  u n d  Z e i t  d e r  R e i s e ;

N am e n  v o n  z w e i  b is  d r e i  P a t e n ,  m ö g l i c h s t  a u s  d e m  K r e i s e  d e s  

V o rs ta n d e s  o d e r  d e r  A r b e i t s a u s s c h ü s s e  d e r  F a c h a u s s c h ü s s e  d e s  

V e re in s  D e u ts c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

A u ß e rd em  k ö n n e n  V o r s c h l ä g e ,  d e n e n  d i e  g l e i c h e n  S a c h u n t e r -  

lagen b e iz u fü g e n  s in d ,  g e m a c h t  w e r d e n :

1 . d u rc h  d i e  E i s e n h ü t t e n w e r k e ,  d i e  d e m  V e r e i n  D e u t s c h e r  E i s e n 

h ü t te n le u te  in  s e i n e n  F a c h a u s s c h ü s s e n  a n g e s c h l o s s e n  s i n d ;

2 .  d u r c h  " d ie  F a c h a u s s c h ü s s e  d e s  V e r e i n s .

D ie  E n t s c h e id u n g  ü b e r  d i e  B e w e r b u n g e n  u n d  V o r s c h l ä g e  e r 

fo lg t d u rc h  e in e n  v o n  d e m  V o r s i t z e n d e n  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  

E is e n h ü t te n le u te  z u  b e ru fe n d e n  u n d  z u  l e i t e n d e n  „ K l e i n e n  A u s 

sch uß“ , d e r  a u c h  d i e  H ö h e  d e s  S t i p e n d i u m s  u n d  e t w a i g e  b e s o n d e r e  

B e d in g u n g e n  fe s t le g t .
D i e  S t i p e n d i a t e n  h a b e n  d e m  V e r e i n  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n 

leute  e i n e n  a u s f ü h r l i c h e n  R e i s e p l a n  e i n z u r e i c h e n ,  d e n  T a g  i h r e r  

A b re ise  b e k a n n tz u g e b e n  s o w i e  v o r  d e r  A u s r e i s e  p e r s ö n l i c h  a u f  d e r  

G e sch ä fts s te lle  v o r z u s p r e c h e n  u n d  d o r t  a u c h  i h r e  R e i s e a n s c h r i f t  

zu  h in te r la s s e n .
S o fo rt  n a c h  R ü c k k e h r  i s t  d i e s e  d e m  V e r e i n  a n z u z e i g e n ,  s p ä 

testen s se ch s  M o n a t e  d a n a c h  e i n  R e i s e b e r i c h t  a n  d e n  V e r e i n  z u  

e rs ta tte n , f ü r  d e n  d i e s e r  d a s  V e r f ü g u n g s r e c - h t ,  a u c h  z u r  V e r 

ö ffe n tlich u n g  o d e r  a n d e r w e i t i g e n  V e r w e n d u n g ,  e r h ä l t .

F a l l s  n ic h t  e i n e  a n d e r e  V e r e i n b a r u n g  g e t r o f f e n  w i r d ,  i s t  d i e  

R e i s e  s p ä t e s t e n s  m i t  A b l a u f  d e s  J a h r e s ,  f ü r  d a s  d a s  S t i p e n d i u m  

g ew ährt w o r d e n  i s t ,  a n z u t r e t e n ;  a n d e r n f a l l s  w i r d  a n g e n o m m e n ,  

daß d e r S t i p e n d i a t  v o n  d e r  R e i s e  A b s t a n d  n i m m t  u n d  a u f  d a s  

S t ip e n d iu m  v e r z i c h t e t .

B e tr ie b s w ir ts c h a f t l ic h e r  K u rsu s  
be im  V ere in  D e u ts c h e r  E ise n h ü tte n le u te .

I m  A u f t r a g  d e r  W i r t s c h a f t s g r a p p e  E i s e n  s c h a f f e n d e  I n d u s t r i e  

u n d  i h r e r  B e z i r k s g r u p p e  X o r d w e s t  v e r a n s t a l t e t  d e r  A u s s c h u ß  

f ü r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  e i n e n  z w e i t ä g i g e n  B e t r i e b s w i r t s c h a f t 

l i c h e n  K u r s u s  f ü r  F a c h l e u t e  z u r  E i n f ü h r u n g  i n  d e n  „ L e i t 

f a d e n  f ü r  d a s  R e c h n u n g s w e s e n  i n  d e r  E i s e n  s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e “ ,  

B l .  I :  K o s t e n r e c h n u n g ,  B e w e r t u n g  u n d  E r f o l g s r e c h n u n g 1 ) ,  d e r  

e in e  G e s a m t d a r s t e l l u n g  d e s  b e t r i e b l i c h e n  R e c h n u n g s w e s e n s  i n  

d e r  E i s e n  s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  d a r s t e l l t .

T e i l n e h m e r :  D i e  L e i t e r  u n d  S a c h b e a r b e i t e r  d e r  K o s t e n 

a b t e i l u n g e n ,  B e t r i e b s w i r t s c h a f t s s t e l l e n ,  G e s c h ä f t s -  u n d  B e t r i e b s 

b u c h h a l t u n g e n  u n d  s o n s t  i n t e r e s s i e r t e r  A b t e i l u n g e n  d e r  H ü t t e n 

w e r k e .

Z e i t :  B e g i n n  M o n t a g ,  d e n  2 3 .  J a n u a r  1 9 3 9 .  E n d e  D i e n s t a g ,  

d e n  2 4 .  J a n u a r  1 9 3 9 .

O r t :  D ü s s e l d o r f ,  E i s e n h ü t t e n h a u s ,  L u d w i g - K n i c k m a n n -

S t r a ß e  2 7 .

A n m e l d u n g e n :  U m g e h e n d ,  s p ä t e s t e n s  b i s  z u m  1 0 .  J a n u a r  

1 9 3 9 .

E i n z e l h e i t e n  ü b e r  V o r t r a g s f o l g e ,  G e b ü h r e n  u s w .  d u r c h  d i e  

G e s c h ä f t s s t e l l e ,  D ü s s e l d o r f ,  S c h l i e ß f a c h  6 5 8 .

Ä n d e ru n g e n  in  d e r  M itg lie d e r lis te .
Bennek, Hubert, D r . - I n g . ,  V o r s t a n d  d e r  V e r s u c h s a n s t a l t  d e r  F r i e d .

K r u p p  A . - G . ,  E s s e n ;  W o h n u n g :  A l e x a n d e r s t r .  6 .  2 8  0 1 3

Bruckmann, H einrich, D i r e k t o r ,  D o r t m u n d - H o e r d e r  H ü t t e n 

v e r e i n  A . - G . ,  A b t .  V e r k a u f  Q u a l i t ä t s s t a h L  D o r t m u n d ;  W o h 

n u n g :  W i l h e l m - G u s t l o f f - S t r .  1 0 5 .  38  3 7 0

Cowes, Herman, B e r g i n g e n i e u r ,  O s l o  ( N o r w e g e n ) ,  B y g d ö  A l l e  5 3  

( P e n s i o n  X o r a m ) .  2 2  0 2 3

Bemar, Josef, I n g e n i e u r ,  W a l z e n k a l i b r e u r ,  V e r e i n i g t e  O b e r s c h l e s .  

H ü t t e n w e r k e  A . - G . ,  A b t .  H e r m i n e n h ü t t e ,  L a b a n d  ( O b e r 

s c h l e s . ) ;  W o h n u n g :  P e i s k r e t s c h a m e r  S t r .  5 8 .  2 8  0 3 4

Grüner, Paul, D r . - I n g . ,  T e c h n i s c h e  H o c h s c h u l e  A a c h e n ,  A a c h e n ;

W o h n u n g :  K r e f e l d e r  S t r .  4 1 .  36  1 3 6

Hartosch, Josef, B e t r i e b s i n g e n i e u r ,  S c h a f f g o t s c h - B e n z i n  G .  m .

b .  H . ,  O d e r t a l  ( O b e r s c h l e s . ) ;  W o h n u n g :  B e r g s t a d t s t r .  36  1 5 5  

Hofjmann, Wilhelm, D i r e k t o r ,  V o r s t a n d s m i t g l i e d  d e r  D e u t s c h e  

E d e l s t a h l w e r k e  A . - G . ,  K r e f e l d ;  W o h n u n g :  K a i s e r s t r .  2 5 3 .
36  1 7 2

Lütke, Albert, G e r i c h t s a s s e s s o r  a .  D . ,  H a u p t g e s c h ä f t s f ü h r e r ,  

W i r t s c h a f t s g r u p p e  G l a s i n d u s t r i e ,  B e r l i n  W  3 5 ,  G r o ß a d m i r a l -  

v o n - K o e s t e r - U f e r  2 1 ;  W o h n u n g :  B e r l i n - D a h l e m ,  M e i s e n s t r .  1 9 .

26  0 6 7

*) Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf 1938.

Alärcus, F ranz, L e i t e r  d e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  d e r  A u e r g e s e l l s c h a f t  

A . - G . ,  B e r l i n  X  6 5 ,  F r i e d r i c h - K r a u s e - U f e r  2 4 ;  W o h n u n g :  

H o h e n  X e u e n d o r f  ( b .  B e r l i n ) ,  R u h w a l d s t r .  6 1 .  37  2 8 0

i le r ia n , H ans-R udolf,  D r .  r e r .  o e c . ,  D i p l . - V o l k s w i r t ,  A . - G .  d e r  

E i s e n -  u .  S t a h l w e r k e  v o r m .  G e o r g  F i s c h e r ,  S c h a f f h a u s e n  

( S c h w e i z ) .  35  3 5 4

M ünker, Theo, D r . - I n g . ,  D e m a g  A . - G . ,  D u i s b u r g ;  W o h n u n g :  

M o s e l s t r .  3 8 .  37  3 0 6

P uppe, Johann, D r . - I n g . ,  D r .  t e c h n .  h .  c . ,  D r . - I n g .  E .  h . ,  B e r l i n  

W  3 5 ,  A d m i r a l - v o n - S c h r ö d e r - S t r .  3 8 .  07 0 8 6

R a jsky , E arl,  I n g . ,  P r a g  X I  ( C .  S .  R . ) ,  Z e l i v s k e h o  2 6 0 , 1 1 .  20  0 9 1  

Relzlaff, H ans W ilhelm , D i p L - I n g . ,  V e r e i n i g t e  D e u t s c h e  M e t a l l 

w e r k e  A . - G . ,  Z w e i g u i e d e r l .  H e d d e m h e i m e r  K u p f e r w e r k ,  F r a n k 

f u r t  ( M a i n ) - H e d d e m h e i m ;  W o h n u n g :  F r a n k f u r t  ( M a i n )  1 ,  

E d u a r d - R ü p p e l l - S t r .  4 .  36 3 5 2

Schneider, Otto, D r . - I n g . ,  G e w e r b e a s s e s s o r ,  W e h r w i r t s c h a f t l i c h e  

A b t .  b e i m  R e g i e r u n g s p r ä s i d e n t e n ,  W i e s b a d e n ;  W o h n u n g :  

R h e i n s t r .  1 1 1 .  30  1 4 0

Schw inning, W ilhelm , D r .  p h i l . ,  o .  P r o f e s s o r  i .  R . ,  B a b e l s b e r g  2 ,  

S t u b e n r a u c h s t r .  2 .  20  1 1 6

Telm ajer von Przerwa, A lfred, D i p l . - I n g . ,  t e c h n .  D i r e k t o r ,  R i m a -  

m u r a n y - S a l g o t a r j a n e r  E i s e n w e r k s - A . - G . ,  B u d a p e s t  n  ( U n g a r n ) ,  

R u s z t i  u t  9 .  20  1 2 8

G e s t o r b e n :

Koenig, Carl, P r o k u r i s t ,  D u i s b u r g .  *  2 .  7 .  1 8 7 5 ,  f  2 0 .  1 2 .  1 9 3 8 .  

W indhoff, F ritz, D i r e k t o r ,  R h e i n e  ( W e s t f . ) .  *  4 .  1 1 .  1 8 6 4 ,  +  2 5 .  1 2 .  

1 9 3 8 .

N eue M itg lie d e r .
A .  O r d e n t l i c h e  M i t g l i e d e r :

Albedyhl, Karl, I n g e n i e u r ,  S c h l o e m a n n  A . - G . ,  D ü s s e l d o r f  1 ;  W o h 

n u n g :  G r a f e n b e r g e r  A l l e e  1 2 2 .  3 9  0 0 1

Albers, W illi, V e r k a u f s d i r e k t o r ,  R h e i n m e t a l l - B o r s i g  A . - G . ,  W e r k  

D ü s s e l d o r f ,  A b t .  E d e l s t a h l w e r k ;  W o h n u n g :  D ü s s e l d o r f - O b e r 

k a s s e l ,  W i l d e n b r u c h s t r .  1 1 0 .  39  0 0 2

A n jou , A he, B e r g s i n g e n i ö r ,  D i r e k t o r ,  Ö d e b o r g s  B r a k s  A . - B . ,  

ö d e b o r g  ( S c h w e d e n ) .  39  0 0 3

Asbeck, F ritz,  I n g e n i e u r ,  K l ö c k n e r - W e r k e  A . - G . ,  W e r k  H a s p e ,  

H a g e n - H a s p e ;  W o h n u n g :  E m s t s t r .  1 .  39  0 0 4

Bäcker, H erm ann, I n g e n i e u r ,  S c h l o e m a n n  A . - G . ,  D ü s s e l d o r f  1 ;

W o h n u n g :  L e u t h e n s t r .  3 7 .  39  0 0 5

Backhaus, Johannes, D i r e k t o r ,  V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e  A . - G . ,  D ü s 

s e l d o r f  1 ;  W o h n u n g :  M a l k a s t e n s t r .  2 3 .  39 0 0 6

Bald, H erm ann, I n g e n i e u r ,  D e u t s c h e  E d e l s t a h l w e r k e  A . - G . ,  K r e 

f e l d ;  W o h n u n g :  G l a d b a c h e r  S t r .  5 6 0 .  39  0 0 7

Baur, H erm ann, D i p L - I n g . ,  O b e r i n g e n i e u r ,  S c h i e s s - D e f r i e s  A . - G . ,  

D ü s s e l d o r f  1 ;  W o h n u n g :  A c h e n b a c h s t r .  6 2 .  39 0 0 8

B lum , H ans, W a l z w e r k s c h e f ,  B o c h u m e r  V e r e i n  f ü r  G u ß s t a h l 

f a b r i k a t i o n  A . - G . ,  W e r k  S t a h l i n d u s t r i e ,  B o c h u m ;  W o h n u n g :  

S t e n s s t r .  8 .  39  0 0 9

Bommer, Hans-Georg, D i p L - I n g . ,  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 . ,  W a l z w e r k  X e u - O b e r h a u s e n ,  O b e r h a u s e n  ( R h e i n l . ) ;  

W o h n u n g :  E s s e n ,  D e l b r ü c k p l a t z  1 .  39  0 1 0

Böse, W illy ,  I n g e n i e u r ,  S c h l o e m a n n  A . - G . ,  D ü s s e l d o r f  1 ;  W o h 

n u n g :  H o f f e l d s t r .  3 2 .  39  0 1 1

B raun, M artin , B e t r i e b s i n g e n i e u r ,  D e u t s c h e  E d e l s t a h l w e r k e  A . - G . ,  

K r e f e l d ;  W o h n u n g :  G l a d b a c h e r  S t r .  5 4 9 .  3 9  0 1 2

Breitenbach, P aul, I n g e n i e u r ,  S c h l o e m a n n  A . - G . ,  D ü s s e l d o r f  1 ;

W o h n u n g :  D ü s s e l d o r f - W e r s t e n ,  L i e b f r a u e n s t r .  3 9 ,  I .  3 9  0 1 3

B rühl, E rnst,  D i p l . - I n g . ,  F r i e d .  K r a p p  A . - G . ,  E s s e n ;  W o h n u n g :  

G u t e n b e r g s t r .  2 0 .  3 9  0 1 4

Buchacker, W ilhelm , I n g e n i e u r ,  S e l a s - I n d u s t r i e o f e n b a u  W e r n e r  

S c h i e b e r  B e r l i n ,  Z w e i g b ü r o  E s s e n ,  H a u s  d e r  T e c h n i k ;  W o h n u n g :  

E s s e n - R e l l i n g h a u s e n ,  R ü s t e r m a r k  3 5 .  3 9  0 1 5

Colvenbach, Josef, I n g e n i e u r ,  J o h .  K l e i n e w e f e r s  S ö h n e ,  K r e f e l d ;

W o h n u n g :  R o o n s t r .  9 7 .  3 9  0 1 6

Dedner, M a x ,  I n g e n i e u r ,  S c h l o e m a n n  A . - G . ,  D ü s s e l d o r f  1 ;  W o h 

n u n g :  D u i s b u r g ,  K r e u t z e r s t r .  1 .  3 9  0 1 7

Dreyer, K arl, I n g e n i e u r ,  H o e s c h  A . - G . ,  D o r t m u n d ;  W o h n u n g :  

A h o m w e g  9 .  3 9  0 1 8

Drozd, A lfred, D i p L - I n g . ,  K o h l e -  u .  E i s e n f o r s c h u n g  G .  m .  b .  H . ,  

F o r s c h u n g s i n s t i t u t ,  D o r t m u n d ,  A a c h e n e r  S t r .  2 2 ;  W o h n u n g :  

M ä r k i s c h e  S t r .  1 5 9 .  3 9  0 1 9

Eisenmenger, Friedrich C. L .,  D i p l . - I n g . ,  O b e r i n g e n i e u r ,  I n d u s t r i e 

o f e n b a u  „ F u l m i n a “  E d i n g e n  ( N e c k a r ) ;  W o h n u n g :  H e i d e l b e r g ,  

M a u l b e e r w e g  7 .  3 9  0 2 0

F em a u , E rw in , D i p L - I n g . ,  R u h r s t a h l  A . - G . ,  H e n r i c h s h ü t t e ,  H a t 

t i n g e n  ( R u h r ) .  3 9  0 2 1

Figge, Helmut, S t a h l w e r k s a s s i s t e n t ,  R u h r s t a h l  A . - G . ,  S t a h l w e r k  

K r i e g e r ,  D ü s s e l d o r f - O b e r k a s s e l ;  W o h n u n g :  D ü s s e l d o r f  1 0 ,

G o e b e n s t r .  6 .  3 9  0 2 2
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Oersdorf, Curt, D i p l . - I n g . ,  F r i e d .  K r u p p  A . - G .  F r i e d r i c h - A l f r e d -  

H ü t t e ,  R h e i n h a u s e n ;  W o h n u n g :  D u i s b u r g ,  L i p p e s t r .  4 .  <39 0 2 3  

Geßner, Otto, D r . - I n g . ,  O b e r i n g e n i e u r ,  E i s e n h ü t t e n m .  I n s t i t u t  d e r  

T e c h n .  H o c h s c h u l e ,  B r e s l a u ;  W o h n u n g :  B r e s l a u  1 6 ,  P f e i f f e r 

s t r a ß e  1 1 .  <39 0 2 4

Gockel, Josef, I n h .  d e r  F a .  G e b r .  S c h ö l t e n ,  M a s c h i n e n f a b r i k  u .  

E i s e n g i e ß e r e i ,  D u i s b u r g ,  W e s e l e r  S t r .  2 9 ;  W o h n u n g :  M ü l h e i m  

( R u h r ) - S t y r u m ,  S c h w e r  i n s  t r .  1 6 .  3 9  0 2 5

Göhler, K uno, D i p l . - I n g . ,  S t a h l w e r k e  R ö c h l i n g - B u d e r u s  A . - G . ,  

A b t .  W a l z w e r k ,  W e t z l a r ;  W o h n u n g :  S i e e h h o f  1 4 .  <39 0 2 6

Göhre, K urt, D i p l . - I n g . ,  D i r e k t o r ,  L u r g i  G e s e l l s c h a f t  f .  C h e m i e  u .  

H ü t t e n w e s e n  m .  b .  H . ,  F r a n k f u r t  ( M a i n )  1 ,  G e r v i n u s s t r .  l i .
39 0 2 7

Hager, H einz, D i p l . - I n g . ,  H a g e r  &  W e i d m a n n  A . - G . ,  B e r g i s c h  

G l a d b a c h ;  W o h n u n g :  G r o n a u e r  W a l d w e g  2 1 .  <39 0 2 8

H auttm ann, Alexander, D r . - I n g . ,  F r i e d .  K r u p p  A . - G . ,  E l e k t r o -  

s t a h l w e r k ,  E s s e n ;  W o h n u n g :  E s s e n - A l t e n e s s e n ,  H ü l s e n b r u c h 

s t r a ß e  6 8 .  3 9  0 2 9

Heinemann, Hermann, D i p l . - I n g . ,  B e t r i e b s i n g e n i e u r ,  H o e s c h  

A . - G . ,  D o r t m u n d ;  W o h n u n g :  E b e r h a r d s t r .  1 1 .  <39 0 3 0

Hock, Wilhelm, D r .  p h i l . ,  P h y s i k e r ,  D o r t m u n d - H o e r d e r  H ü t t e n 

v e r e i n  A . - G . ,  W e r k  H ö r d e ,  D o r t m u n d - H ö r d e ;  W o h n u n g :  

D o r t m u n d ,  O b e r s c h l e s i e r s t r .  5 .  3 9  0 3 1

Janaschek, Wilhelm, V o r s t a n d s m i t g l i e d  d e r  B a n d e i s e n w a l z w e r k e  

A . - G . ,  D i n s l a k e n  ( N i e d e r r h e i n ) ;  W o h n u n g ;  D ü s s e l d o r f - O b e r 

k a s s e l ,  O o l u m b u s s t r .  4 4 .  3 9  0 3 2

K eil, Eberhard, D i p l . - I n g . ,  R u h r s t a h l  A . - G . ,  G u ß s t a h l w e r k  W i t t e n ,  

W i t t e n ;  W o h n u n g :  A r d e y s t r .  3 5 .  <39 0 3 3

Kirch, A lfons, B e t r i e b s a s s i s t e n t ,  S t a h l w e r k e  H a r k o r t - E i c k e n  G .  m .  

b .  H . ,  W e r k  W e t t e r ,  W e t t e r  ( R u h r ) ;  W o h n u n g :  S c h ö n t a l e r  

S t r a ß e  2 9 ,  I .  3 9  0 3 4

K naff, Em il, D i p l . - I n g . ,  V e r e i n i g t e  H ü t t e n w e r k e  B u r b a c h - E i c h -  

D ü d e l i n g e n  A . - G . ,  A b t .  B u r b a c h e r  H ü t t e ,  S a a r b r ü c k e n  5 ;

W o h n u n g :  H o c h s t r .  2 2 .  3 9  0 3 5

Kreutz, Eugen, I n g e n i e u r ,  S c h l o e m a n n  A . - G . ,  A b t .  R o h r w a l z 

w e r k s b a u ,  D ü s s e l d o r f  1 ;  W o h n u n g :  D ü s s e l d o r f - O b e r k a s s e l ,  

D r u s u s s t r .  6 .  39  0 3 6

K ühn, Bruno, D i p l . - I n g . ,  O b e r i n g e n i e u r ,  S i e m e n s - S c h u c k e r t -  

w e r k e  A . - G . ,  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t ;  W o h n u n g ;  N o n n e n d a m m 

a l l e e  8 2 .  3 9  0 3 7

Lichte, Wilhelm, D i p l . - I n g . ,  D e u t s c h e  R ö h r e n w e r k e  A . - G . ,  W e r k  

P o e n s g e n ,  D ü s s e l d o r f  1 ;  W o h n u n g :  G r a f e n b e r g e r  A l l e e  1 5 5 .

3 9  0 3 8

Maschmeyer, H anns, D i p l . - I n g . ,  B e r l i n - S u h l e r  W a f f e n -  u .  F a h r 

z e u g w e r k e  G .  m .  b .  H . ,  S u h l ;  W o h n u n g :  C e c i l i e n s t r .  1 3 .  3 9  0 3 9  

M inderm ann, Karl, t e c h n .  D i r e k t o r ,  G e b r .  S c h ö l t e n ,  M a s c h i n e n 

f a b r i k  u .  E i s e n g i e ß e r e i ,  D u i s b u r g ,  W e s e l e r  S t r .  2 9 .  3 9  0 4 0

Mohr, Ferdinand, D i p l . - I n g . ,  M ü n c h e n - O b e r m e n z i n g ,  L u s t h e i m 

s t r a ß e  1 1 .  3 9  0 4 1

Moeller, Gerhard, D r .  p h i l . ,  S t a h l w e r k e  H a r k o r t - E i c k e n  G .  m .

. b .  H . ,  V e r s u c h s a b t . ,  H a g e n  ( W e s t f . ) ;  W o h n u n g :  A u g u s t a s t r .  1 2 .

3 9  0 4 2

M üller, Albert, O b e r i n g e n i e u r ,  G e r m a n i s c h e r  L l o y d ,  D ü s s e l d o r f  1 ;

- W o h n u n g :  D ü s s e l d o r f  1 0 ,  G r u n e r s t r .  2 7 / 2 9 .  3 9  0 4 4

M ues, Otto, D r . - I n g . ,  O b e r i n g e n i e u r ,  K l ö c k n e r - W e r k e  A . - G . ,  W e r k  

O s n a b r ü c k ,  G e o r g s m a r i e n h ü t t e  ( K r .  O s n a b r ü c k ) .  3 9  0 4 5  

Nierlich, Helmut, D i p l . - I n g . ,  W a l z w e r k s a s s i s t e n t ,  M a n n e s m a n n -  

r ö h r e n - W e r k e ,  A b t .  B u ß ,  B u ß  ( S a a r ) ;  W o h n u n g :  W e i z e n -  

h ü b e l s t r .  ' 39 0 4 6

Overbeck, W illy, D i p l . - I n g . ,  B e t r i e b s a s s i s t e n t ,  H o e s c h  A . - G . ,  

D o r t m u n d ;  W o h n u n g :  P a d e r b o r n e r  S t r .  1 0 5 .  3 9  0 4 7

Pauling, Otto, D i p l . - I n g . ,  H o e s c h  A . - G . ,  D o r t m u n d ;  W o h n u n g :  

K a l v i n s t r .  1 6 .  39 0 4 8

P auly, Jose-ph, O b e r i n g e n i e u r ,  E s s e n ,  D e m r a t h k a m p  2 3 .  3 9  0 4 9  

Pelzer, Joseph, I n g e n i e u r ,  S t a h l -  u .  W a l z w e r k e  G r o ß e n b a u m

A . - G . ,  D u i s b u r g - G r o ß e n b a u m ;  W o h n u n g :  K a r l s t r ,  1 6 5 .  3 9  0 5 0  

Pfeiffer, Richard, D i p l . - I n g . ,  S t a h l w e r k e  R ö c h l i n g - B u d e r u s  A . - G . ,  

W e t z l a r ;  W To h n u n g :  B a n n s t r .  4 2 .  3 9  0 5 1

Reerink, Wilhelm, D r . - I n g . ,  V e r e i n  f ü r  d i e  b e r g b a u l i c h e n  I n t e r 

e s s e n ,  E s s e n ,  F r i e d r i c h s t r .  2 ;  W o h n u n g :  E s s e n - B r e d e n e y ,  

R ü t t e l s k a m p  2 .  3g 0 5 2
Remberg, W illy, D i p l . - I n g . ,  L e i t e r  d e r  N e u b a u - A b t .  d e r  R u h r s t a h l  

. A . - G . ,  H e n r i c h s h ü t t e ,  H a t t i n g e n  ( R u h r ) .  39 0 53

Roth, Albrecht, D i p l . - I n g . ,  B o c h u m e r  V e r e i n  f ü r  G u ß s t a h l f a b r i 

k a t i o n  A . - G . ,  B o c h u m ;  W o h n u n g :  A m  G e r s t k a m p  3 .  3 9  0 5 4

R ys, Fredrick W ., I n g e n i e u r ,  P i t t s b u r g h ,  P a .  ( U . S . A . ) ,  5 4 6 3  

A y l e s b o r o  A v e n u e ;  z .  Z t .  F r i e d .  K r u p p  A . - G .  F r i e d r i c h - A l f r e d -  

H ü t t e ,  R h e i n h a u s e n ;  W o h n u n g :  B l i e r s h e i m e r  S t r .  8 6 .  3 9  0 5 5  

Saurbier, H einz, I n g e n i e u r ,  Z i m m e r m a n n  &  J a n s e n  G .  m .  b .  H . ,  

D ü r e n ;  W o h n u n g :  D ü r e n - R ö l s d o r f ,  M o n s c h a u e r  S t r .  8 0 .  3 9 0 5 6  

Schanze, Bernd Franz, D i p l . - I n g . ,  M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e ,  

A b t .  F o r s c h u n g s i n s t i t u t ,  D u i s b u r g - H u c k i n g e n ;  W o h n u n g :  

U n t e r s t r .  2 0 .  3 9  0 5 7

Schm id, Bernhard, R e g . - B a u m e i s t e r  a .  D . ,  D i r e k t o r ,  K l e i n ,  

S c h a n z l i n  &  B e c k e r  A . - G .  F r a n k e n t h a l ,  F i l i a l e  E s s e n ,  E s s e n ,  

K a p u z i n e r g a s s e  8 .  3 9  0 5 8

Schönhals, Hansheinrich, D i p l . - I n g . ,  M i t t e l d e u t s c h e  S t a h l -  u .  

W a l z w e r k e  F r i e d r i c h  F l i c k  K . - G . ,  B r a n d e n b u r g  ( H a v e l ) ;  W o h 

n u n g :  G r o ß e  G a r t e n s t r .  6 5 .  3 9  0 5 9

Schräder, E rnst, P h y s i k e r ,  A u g u s t - T h y s s e n - H ü t t e  A . - G . ,  W e r k  

T h y s s e n h ü t t e ,  D u i s b u r g - H a m b o r n ;  W o h n u n g :  B a u s t r .  3 .  3 9  0 6 0  

Schuchard, A dolf, D r .  r e r .  p o l . ,  D i p l . - K a u f m . ,  P r e ß -  u .  W a l z w e r k  

A . - G . ,  D ü s s e l d o r f - R e i s h o l z ;  W o h n u n g :  D ü s s e l d o r f  1 ,  K l o s t e r 

s t r a ß e  1 4 4 ,  I I I .  3 9  0 6 1

Schuster, Fritz, D i p l . - I n g . ,  B e t r i e b s c h e f  d e r  E l e k t r .  A b t .  d e r  R u h r 

s t a h l  A . - G . ,  H e n r i c h s h ü t t e ,  H a t t i n g e n  ( R u h r ) .  3 9  0 6 2

Spahl, E m il, I n g e n i e u r ,  S t a h l  &  D r o s t e  I n d u s t r i e o f e n b a u ,  D ü s s e l 

d o r f - O b e r k a s s e l ,  W i l d e n b r u c h s t r .  5 6 ;  W o h n u n g :  D o m i n i k a n e r 

s t r a ß e  3 0 .  3 9  0 6 3

Steinröder, F ritz, D r .  r e r .  p o l . ,  D i p l . - K a u f m . ,  P r o k u r i s t ,  „ B r o h l t a l “  

A . - G .  f ü r  S t e i n -  u .  T o n i n d u s t r i e ,  B u r g b r o h l  ( B z .  K o b l e n z ) .

3 9  0 6 4

Stockbauer, Berlhold, D i p l . - I n g . ,  D e u t s c h e  E d e l s t a h l w e r k e  A . - G . ,  

K r e f e l d .  3 9  0 6 5

Stöcker, H ans, I n g e n i e u r ,  S t a h l -  u .  W a l z w e r k e  G r o ß e n b a u m  A . - G . ,  

D u i s b u r g - G r o ß e n b a u m ;  W o h n u n g :  B a h n h o f s t r .  7 0 .  3 9  0 6 6

Stöcker, K urt, D i p l . - I n g . ,  M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e ,  A b t .  G r i l l o -  

F u n k e ,  G e l s e n k i r c h e n - S c h a l k e ;  W o h n u n g :  G e l s e n k i r c h e n ,  H i n -  

d e n b u r g s t r .  1 3 / 4 .  3 9  0 6 7

Tesche, Gustav, B e t r i e b s i n g e n i e u r ,  G e b r ü d e r  K n i p p i n g ,  N i e t e n -  u .  

S c h r a u b e n - F a b r i k  G .  m .  b .  H . ,  A l t e n a  ( W e s t f . ) ;  W o h n u n g :  

B a h n h o f s t r .  4 1 ,  I .  3 9  0 6 8

Ulbrich, K urt,  B e t r i e b s - O b e r i n g e n i e u r ,  L o u i s  S o e s t  &  C o .  m .  b .

H . ,  D ü s s e l d o r f - R e i s h o l z ;  W o h n u n g :  O b e r h e i d e r  S t r .  4 0 .  3 9  0 6 9  

Vogel, Carl, H a n d l u n g s b e v o l l m ä c h t i g t e r ,  E i n s a l e r  W a l z w e r k e  

G o t t l .  E r n s t  H a s e n c l e v e r ,  E i n s a l  ( P o s t  N a c h r o d t ,  K r .  A l t e n a ) ;  

W o h n u n g :  H a g e n  ( W e s t f . ) ,  B l u m e n s t r .  1 9 ,  I I .  3 9  0 7 0

Volkenborn, Paul, D i p l . - I n g . ,  V o r s t a n d s m i t g l i e d  d e r  J .  P o h l i g

A . - G . ,  K ö l n - Z o l l s t o c k ;  W o h n u n g :  W e i d e n  ( b .  K ö l n ) ,  G o e t h e 

s t r a ß e  4 0 .  3 9  0 7 1

Voy, Ernst, D r . - I n g . ,  R e f e r e n t  i m  R e i c h s k r i e g s m i n i s t e r i u m ,  

H j e r e s w a f f e n a m t ,  B e r l i n  W  3 5 ;  W o h n u n g :  B e r l i n - H a l e n s e e ,  

A u g u s t e - V i k t o r i a - S t r .  1 1 7 / 1 1 8 .  3 9  0 7 2

Wallichs, Reinhard, D r . - I n g . ,  D i r e k t o r ,  R h e i n .  N a d e l f a b r i k e n ,  

A a c h e n ;  W o h n u n g :  N i z z a a l l e e  6 5  . 3 9  0 7 3

Weigelin, E rw in ,  R s g . - B a u m e i s t e r  a .  D . ,  G e s c h ä f t s f ü h r e r ,  G r o ß 

r o h r - V e r b a n d  G .  m .  b .  H . ,  D ü s s e l d o r f  1 ,  B i s m a r c k s t r .  4 4 / 4 6 ;  

W o h n u n g :  D ü s s e l d o r f  1 0 ,  J o s e f - H i l m e r i c h - S t r .  8 4 .  3 9  0 7 4

W enit, H einz, D r . - I n g . ,  O b e r i n g e n i e u r ,  D e m a g  A . - G . ,  D u i s b u r g ;

W o h n u n g :  P r i n z e n s t r .  3 5 .  3 9  0 7 5

W ink, Heinrich, P r o k u r i s t ,  Z i m m e r m a n n  &  J a n s e n  G .  m .  b .  H . ,  

D ü r e n ;  W o h n u n g :  D ü r e n - R ö l s d o r f ,  B a h n s t r .  5 0 .  3 9  0 7 6

B .  A u ß e r o r d e n t l i c h e  M i t g l i e d e r :

Aschem ann, Theodor,  S t u d i e r e n d e r  d e s  E i s e n h ü t t e n w e s e n s ,  D u i s 

b u r g ,  F r e i l i g r a t h s t r .  1 7 .  3 9  0 7 7

Barth, H ugo-Ernst, s t u d .  r e r .  m e t . ,  D ü l k e n ,  R a t h a u s s t r .  3 .  3 9  0 7 8  

Frehn, F ritz, S t u d i e r e n d e r  d e s  E i s e n h ü t t e n w e s e n s ,  D u i s b u r g ,  

K a m m e r s t r .  1 4 1 .  39 0 7 9

H eyden, Herbert, A n t.  i n g . ,  A a c h e n ,  D i e p e n b e n d e n  1 0 .  3 9  0 8 0

Leussing, Carl-Horst, c a n d .  i n g . ,  M ü l h e i m  ( R u h r ) - S p e l d o r f ,  P r i n 

z e n h ö h e  2 6 .  39 0 8 1

Samtleben, Werner, c a n d .  r e r .  m e t . ,  F r e i b e r g  ( S a c h s . ) ,  W e r n e r 

s t r a ß e  1 1 ,  I I I .  3 9  0 8 2

Das I n h a l t s v e r z e i c h n i s  zum 2. Halbjahrsbande 1938 wird 
einem der Januarhefte beigegeben werden.


