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Ueber das Kalibrieren von Formstahl.
Von C a r l  H o lz w e i le r  in D üsseldorf-Rath und T h e o d o r  D a h l in Duisburg. 

B. Das Kalibrieren von l_i-Stahl.
K a l i b r i e r u n g  v o n  V - i- S t a h l  N P  N r .  1 0  ( K a l ib e r b r e i t e  u n d  -h ö h e , V o r  S p r u n g , A b r u n d u n g e n ) . K a l ib r i e r u n g  v o n  L 

( K a l i b e r b r e i t e  u n d  -h ö h e , V o r s p r u n g ,  K a l i b e r a b m e s s u n g e n ) . L a g e  u n d  A n o r d n u n g  d e r  K a l i b e r  f ü r  l

I- S t a h l  N P  N r .  8 
1 -S t a h l .

*a-

Nachdem die Verfasser den von ihnen beim Kalibrieren 
von »-H-Stahl eingeschlagenen W eg gezeigt haben1), 

soll das K alibrieren von l_j- Stah l erläutert werden.

I. Kalibrierung von L_i-Stahl NP Nr. 10.

(Vgl. Zahlentafel 29 und Büd 49.)
Die K alibrierung ist vom  Fertigprofil ausgehend zum A n

stich hin durchgeführt wor
den. In  Zahlentafel 29 wurden 
beim letzten Stich die K a lt
maße fü r die Flanschdicken 
A , a  (vgl. Bild 47), dagegen 
fü r die Stegbreite B  um 1 %  
größer als das K altm aß, Steg
dicke s und Flanschhöhe die 
W armmaße [gleich ( 1 ,0 13 5  bis 
1 ,0 15 )  X  K altm aß je nach 
W erkstoff und Höhe der E n d 
tem peratur] eingetragen. Im  
letzten Stich w ird nur mit 
kleinen Abnahm en gearbeitet, 
dam it der Kaliberverschleiß 
gering und das Fertigprofil 
genau m aßhaltig wird.

B  V g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 5  ( 1 9 3 5 )  S .  1 0 8 1 / 8 6 ;  5 6  ( 1 9 3 6 )  S .  5 7 / 6 8 ,  
1 2 2 7 / 3 6  u .  1 2 5 2 / 5 6 ;  5 7  ( 1 9 3 7 )  S .  6 2 5 / 3 2  ( W a lz w .- A u s s c h .  1 3 7 ) .

Z a h l e n t a f e l  2 9 .  K a l i b r i e r u n g  v o n

B ü d  4 7 .
B e z e ic h n u n g  d e r  A b m e s s u n g e n  

e in e s  i_ i - V o r k a l i b e r s .

1 .  K a l ib e r b r e i t e  B .

Die zugelassene Breitung (Spalte 2) beträgt in allen 
Stichen 2 mm. Der Anstichquerschnitt hat dann eine Breite 
von 87 mm. D a aber in der bereits von den Verfassern 
gebrachten K alibrierung für ►—i-NP Nr. 1 0 2) von einem 
Querschnitt 85 x  108 mm2 ausgegangen wurde, sind die 
Breiten für K aliber 1  und 2 entsprechend Spalte 2 geändert, 
um einen Vergleich der Kalibrierungen fü r t-i- und L_i-Stahl 
zu ermöglichen.

Die Größe der Breitungsm öglichkeit liegt innerhalb 
gewisser Grenzen im Belieben des Kalibrierers. Der zuzu
lassenden Breitung ist —  wie von den Verfassern bereits 
bei den n-K alibrierun gen  gezeigt —  eine Grenze gesetzt, 
weil sonst Gefahr besteht, daß der W alzstab nicht sofort 
beim Einstecken von der W alze gefaßt wird. E s  muß be
sonders darauf geachtet werden, daß die Flanschglieder, 
die zunächst in geschlossenen Kaliberteilen und in dem 
darauffolgenden K aliber in offenen Kaliberteilen bearbeitet 
werden, genügend tief in die offenen Kaliberteile eingreifen, 
wie das die B ilder 2, 3  und 6 [Stah l u. Eisen 55 (1935)
S. 1082/83] zeigen. Beim  W alzen von i_i-Stahl ist ferner 
besonders in den letzten Stichen eine nur geringe Breitung 
zulässig, weil sonst Gefahr besteht, daß beim W alzstab die

£) S t a h l  u .  E i s e n  5 6  ( 1 9 3 6 )  S .  1 2 5 3 / 5 4  ( Z a h le n t a f e l  2 5  u n d  

B i l d  2 7 ) .

I - N P  N r .  1 0  ( v g l .  B i l d  4 9 ) .

1 2 3 4 5 6 7 1 8 9 10  | n  1 12  | 13 14

Stich
N r.

S t e g G esam te (größte) 
K alib erh öhe H

G eteilte 
K alib erh öhe h Q, h g V orsprun g 

V „ ,  V „

K aliberabm essungen
Ab-

ru n d u n g s-
halb-

B re ite  B  
mm

D icke  s 
m m

V erhält
niszahl mm

V erh ä lt
niszahl mm

V erh ä lt
n is zahl

o> g

mm
A 0, A g

m m
V erh ä lt
niszahl

a o> a g  
m m

V erh ä lt
niszahl

m esser B  
m m

A n 
s t i c h

1

8 5

8 8

1 0 8

3 4 , 3 3 , 1 5

1 0 8

8 9 1 , 2 2

5 4  
5 4  

o  4 0  

g  4 9

1 , 3 6
1 , 1 0

o  2 2 , 8 5  

g  3 1 , 8 5

o  3 7 , 7  

g  3 7 , 7
__ o  2 0 , 5  

g  2 0 , 5
__

2 9 1 2 0 ,8 1 , 6 5 7 7 1 , 1 6
g  2 7  
o 5 0

1 , 4 8  
—  1 , 0 2

g  1 6 , 6  
o  3 9 ,6

g  3 3 , 7  
o  2 7 , 5

1 , 1 2
1 , 3 7

g  1 8 , 5  
o  1 5 , 0

1 , 1 2

1 , 3 6
2 3 , 5

3 9 3 1 3 , 6 1 , 5 3 6 9 1 , 1 2
g  1 8

o  5 1

1 , 5 2  
—  1 , 0 2

g  1 1 , 2  
o  4 4 ,2

g  3 0  
o  2 0 , 3

1 , 1 2

1 , 3 5

g  1 6 , 6
o  1 1 , 3

1 , 1 2

1 , 3 3
1 9 , 5

4 9 5 9 ,7 1 , 4 1 6 3 , 5 1 , 0 9
g  4 1 - 5  
o  5 2

1 , 5 6  
—  1 , 0 2

g  6 ,6 5  
o  4 7 , 1 5

g  2 7  
o  1 5 , 4

1 , 1 2
1 , 3 2

g  1 4 , 8  
o  8 ,7

1 , 1 2

1 , 3 0
1 6 , 0

5  g 9 7 7 , 5 1 , 2 9 5 5 , 7 5 1 , 1 4
o  8 ,0 5  

g  4 7 ,7 0

1 , 4 3
1 , 0 0

o  4 , 3  
g  4 3 , 9 5

o  2 4  

g  1 4 , 0

1 , 1 2

1 , 1 0

o  1 3 , 2  

g  9 ,0

1 , 1 2  
—  1 , 0 4

1 3 , 0

6 9 9 6 ,4 1 , 1 7 5 2 , 7 5 1 , 0 6
g  5 ,0 5  
o  4 7 ,7 0

1 , 5 9

1 , 0
g  1 , 8 5  
o  4 4 ,5

g  2 1 , 5  
o  1 1

1 , 1 2

1 , 2 7
g  1 2  
o  7 , 2

1 , 1 2

1 , 2 5
1 0 , 5

7 1 0 1 6 , 1 1 , 0 5 5 0 , 7 5 1 , 0 4
g  3 , 0 5  
o  4 7 ,7 0

1 , 6 6

1 , 0
g  —  
o  4 4 ,6 5

g  —  
o  1 0 , 0 2 1 , 1 0

g  —
j o  6 , 5 1 , 1 0

8 ,5

53 25.59
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Ecken nicht scharf ausgebildet sind, was beim 
Baustah l aber erforderlich ist.

j-S ta h l als

2. K a l ib e r h ö h e  s fü r  den  S te g .

B ei der Erm ittlung der Kaliberhöhe für den Steg (Spalte 4) 
wurde m it der Verhältniszahl 1 ,0 5  begonnen. In den folgen
den Stichen ist diese Verhältniszahl gleichmäßig um 0 ,12  
erhöht worden, d. h. die Stegdicke ist in den ersten Stichen 
wesentlich stärker als in den letzten Stichen verringert 
worden, weil hier der W alzstab wesentlich wärmer ist. Die 
Verhältniszahlen nehmen aber bei weitem nicht so stark 
zu wie bei der Kalibrierung von (—(-NP Nr. 10 . Dies ist 
dadurch begründet, daß die Stegdicke bei (—(-Stahl kleiner
als bei dem entsprechenden i i-Stahl und somit bei gleichem
Anstichquerschnitt eine größere Höhenabnahme erforder
lich ist.

3. G rö ß te  K a lib e r h ö h e  H.

Die größte Kaliberhöhe H ( vgl. Bild 47) wurde vom Vor- 
zum letzten Stich um 2 mm verringert. In den anderen 
Stichen ist vom Fertigstich ausgehend der Unterschied in 
der Zunahme von Stich zu Stich um 1  mm größer gewählt 
worden (vgl. Zahlentafel 30). Wie aus der Spalte 6 der

Z a h l e n t a f e l  3 0 .  E r m i t t l u n g  d e r  G r ö ß e  d e r  g e s a m t e n  
K a l i b e r h ö h e  H  f ü r  l—J - N P  N r .  1 0  ( v g l .  Z a h l e n t a f e l  2 9 )

Zahlentafel 29 zu ersehen ist, steigt die Verhältniszahl für 
die Zunahme der gesamten Kaliberhöhe erheblich an, 
während sich dagegen dieselbe Größe bei der von den Ver
fassern gebrachten Kalibrierung für t-i-N P Nr. 10  kaum
ändert. Das ist darauf zurückzuführen, daß bei dem i i-Stahl
der blinde Flansch ganz weggedrückt werden muß, was 
besonders in den ersten Stichen vorzunehmen ist. Von der 
beschriebenen Gesetzmäßigkeit in der Zunahme der ge
samten Kaliberhöhe wurde, wie Zahlentafel 30 zeigt, im 
5. Stich abgegangen, weil in diesem Stich das erwünschte 
Flanschglied in einem geschlossenen Kaliberteil liegt und 
durch seine größere Höhe gegenüber dem Blindflansch eine 
stärkere Höhenabnahme zulässig ist. In dieser Weise ergibt 
sich Anstichhöhe zu 10 5 ,5  mm. Da aber von dem bereits 
bei der (-(-Kalibrierung von N P Nr. 10  benutzten Quer
schnitt 85 x  108 mm. ausgegangen werden soll, wurde die 
gesamte Kaliberhöhe entsprechend Zahlentafel 30, Spalte 4, 
geändert. Die Anstichhöhe beträgt bei i i-Stahl durch
schnittlich (1,6  bis 2,0) x  Höhe H des Fertigprofils (vgl. 
Bild 47). E s  kann natürlich auch mit höherem Anstich
querschnitt begonnen werden, es müssen dann aber unter 
Umständen zwei Profilstiche mehr gemacht werden. Man 
richtet sich da eben nach vorhandenen geeigneten Quer
schnitten auf der Block- oder Vorwalze.

4. G e t e i l t e  K a l ib e r h ö h e n  h0, hg 3).

In den letzten Stichen ist die geteilte Kaliberhöhe im 
offenen K aliberteil gleich der Höhe des eindringenden 
dickeren Profilteiles. So ergeben sich vom Fertigstich aus
gehend die geteilten Kaliberhöhen im unteren Kaliberteil. 
Die geteilte Kaliberhöhe im oberen K aliberteil ist dann 
gleich der größten Kaliberhöhe H , verm indert um die ge
teilte Kaliberhöhe im unteren K aliberteil. E s  wurde also 
in den letzten Stichen in den offenen Kaliberteilen ohne 
Höhenabnahme kalibriert, und zwar —  wie bereits bei den 
von den Verfassern gebrachten i—(-Kalibrierungen darge
legt —  aus dem Grunde, daß keine G ratbildung auftritt. Im 
5. Stich wird jedoch auch im offenen K aliberteil mit Höhen
verminderung gearbeitet, weil sonst der Blindflansch in den 
folgenden Stichen zu stark  gedrückt werden müßte. Die 
hier im offenen K aliberteil durchgeführte Höhenabnahme 
ist aber ohne G efahr der G ratbildung möglich, weil der 
Blindflansch im Verhältnis zu seiner Höhe sehr breit ist 
und im vorhergehenden K alib er (Nr. 4) die äußeren Ab
rundungen der geschlossenen K aliberteile groß gewählt 
wurden. D a in den ersten Stichen m it sehr großer Stau
chung des Blindflansches in den geschlossenen Kaliberteilen 
gearbeitet werden muß, wurde in den offenen Kaliberteilen 
zur Verhinderung der G ratbildung eine Höhenzunahme zu
gelassen, d. h. es ist h04 =  h03 +  l ,  h03 =  ho2 + 1 ,  ho2 
=  hg l +  1  mm. Aus der Spalte 8 der Zahlentafel 29 ist er
sichtlich, daß die Verhältniszahlen fü r die Zunahme der ge
teilten Kaliberhöhen wesentlich größere W erte erreichen 
als bei der von den Verfassern gebrachten Kalibrierung von
i—i-NP Nr. 10 . Das ist auf die beim W alzen von i i-Stahl
erforderliche einseitig größere Höhenabnahme als beim 
i—(-Stahl zurückzuführen.

5. V o r s p r u n g  V 0, Vg.

Sodann lassen sich die Vorsprünge V 0 und V g wie folgt 
errechnen. D er Vorsprung V 0q ist gleich der geteilten 

Kaliberhöhe h0n, verm indert um die halbe Kaliberhöhe für

den Steg sn, V „n =  h0n —  ^  entsprechend VgQ =  hgn —

Die Größe der Vorsprünge V0 und Vg ist in Spalte 9 einge
tragen worden. D a bei den Flanschen in den offenen K a
liberteilen bis auf Stich 5 keine Höhenabnahme ange
wendet worden ist, die Kaliberhöhe fü r den Steg aber in 
jedem Stich verringert wird, müssen die Vorsprünge im 
offenen K aliberteil größer sein als in dem eindringenden 
dickeren Profilteile.

D er Vergleich m it der K alibrierung des (—(-Staldes 
gleicher Profil-N r. (Zahlentafel 25 : s. 19 36 , S. 12 53) zeigt, 
daß die W erte für den Vorsprung bei der i i-Stahl-K ali
brierung wesentlich größer sind; bei der i_i-Stahl-W alzung 
tritt also eine erhebliche Stegversetzung ein. E s  ist daher 
darauf zu achten, daß der Steg 
in jedem Stich eine Höhen
verminderung erfährt, da sonst 
der in Bild 48 dargestellte 
F a ll eintreten kann. Die ein
gewalzte N aht ist zwar auf 
dem Fertigstahl kaum zu sehen, 
führt aber bei der B iege
probe das Abreißen der F lan 
schen herbei. Dieser Fehler 
muß nicht immer auf einer 
mangelhaften Kalibrierung

') N ie  A b m e s s u n g e n  im  o f f e n e n  K a l i b e r t e i l  w e r d e n  g e k e n r  
z e ic h n e t  d u r c h  o , d ie  im  g e s c h lo s s e n e n  K a l i b e r t e i l  d u r c h  g .

B i l d  4 8 .  D u r c h  z u  g e r in g e  
H ö h e n a b n a h m e  d e s  S t e g e s  im  
V e r h ä l t n i s  z u r  S t a u c h u n g  d e s  
B l i n d f l a n s c h e s  v e r u r s a c h t e  

N a h t b i ld u n g .
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beruhen, sondern kann auch durch falsche W alzenstellung 
verursacht sein, z. B . beim U ebergang von dem einen zum 
anderen W alzgerüst, wenn die Oberwalze des Vorgerüstes 
zu tief liegt, oder bei der W alzung in einer Triostraße sogar 
in demselben Gerüst, wenn die Ober- oder Unterwalze zu 
tief liegen. D ie E rfah ru n g bew eist, daß diese Gesichts
punkte größte Beachtung verdienen.

6. K a l ib e r a b m e s s u n g e n  A , a.

Die Kaliberabm essungen A , a werden wie bei den von 
den Verfassern gebrachten »-(-Kalibrierungen aus den fo l
genden Form eln erm ittelt. E s  ist A n_ 1 =  C1 - A n —  ]/A n, 
worin A n die größte B reite  des betreffenden Kaliberteiles 
für den Flansch , A n_4 die entsprechende größte Breite  des 
Kaliberteiles fü r den vorhergehenden größeren Flansch 
und C4 eine Beigröße bedeutet, und a ^ . j  =  C2 • a n —  ]!an, 
worin an die kleinste B reite  des betreffenden Kaliberteiles 
für den Flansch , an_4 die entsprechende kleinste B reite  des 
Kaliberteiles fü r den vorhergehenden größeren F lansch und 
C2 eine Beigröße bedeutet. Die Beigröße C ist, wie gezeigt, 
für die Flansche in offenen und geschlossenen Kaliberteilen 
verschieden und ändert sich m it verschiedener Stichzahl 
und verschiedenem Fertigp rofil. F ü r  l_i-N P Nr. 10  ist z. B. 

Ag 5 =  A 0 6 • 1 ,5 7  - f A 0 e und A 0 4 =  Ag 5 • 1 ,3 7  1  Ag 5 und

ag 5 =  a0, - l , 6 3  — Va0# und a04 =  ag5 • 1 ,3  —  y a g6, d. h. 
die im offenen K alib erteil durchgeführte Breitenabnahm e ist 
wesentlich größer als im  geschlossenen K aliberteil. B ei ge
ringer Größe von a  w ird  nach dieser Form el agn >  a0n_ 1> 

z. B . ag6 =  9,0 >  ao4 =  8,7, d. h. in diesem Falle  erfährt 
der Flansch keine Breitenabnahm e, im Gegenteil, der ge
schlossene K aliberteil ist breiter als der eindringende 
Flansch. Dies w ird bekanntlich deshalb gem acht, weil bei 
kleinen Flanschbreiten bereits durch eine geringe seitliche 
W alzenverschiebung die bezogene Breitenabnahm e im ge
schlossenen K alib erte il so vergrößert werden kann, daß 
diese zu groß w ird und sich ein G rat an der Kaliberöffnung 
bildet. Aus den in den Spalten 1 1  und 1 3  angeführten Ver
hältniszahlen fü r die aufeinanderfolgenden K aliberab
messungen A  und a ergibt sich, daß diese zum Anstich hin 
größer werden, d. h. die Bearbeitung der Flanschen ist in 
den ersten Stichen größer als nachher. Dies ist zulässig und 
zu empfehlen, weil

führt worden. Sie entspricht also grundsätzlich dem W eg bei 
den von den Verfassern gebrachten i—i-K alibrierungen. Nur 
die Bemessung der Kaliberabm essungen A  und a für die 
Blindflansche weicht von dem bisherigen Gang ab. Wie 
aus den Spalten 1 1  und 1 3  hervorgeht, wurde bei den oberen 
Flanschgliedem  —  also bei den Blindflanschen —  vom End- 
bis zum Anfangsstich mit der gleichbleibenden Verhältnis
zahl 1 , 1 2  gearbeitet. Dieser einfachere Rechnungsgang ist 
zulässig, weil die Verringerung der Kaliberhöhe für den 
Blindflansch so groß ist, daß seine Breitenabnahm e erheblich 
kleiner sein darf als beim erwünschten Flansch. D a die
Flansche beim i i-Stahl dicker sind als beim entsprechenden
i—(-Stahl, sind die Breitenabnahm en und dam it die W erte 
für die Beigrößen C bei der i_j-Stahl-Kalibrierung kleiner 
als bei der Kalibrierung des entsprechenden »—(-Stahles.

7. A b ru n d u n g e n .
Nachdem unter Anwendung des gezeigten Verfahrens 

die geometrischen Grundformen der einzelnen K aliber 
erm ittelt wurden, sind die einzelnen Abrundungen bestim mt 
worden. Beim  Fertigprofil ist nach den Normen der A b 
rundungshalbmesser zwischen Steg und Flansch gleich der 
mittleren Flanschdicke und der Abrundungshalbm esser der 
inneren Flanschkanten gleich der halben mittleren F lansch
dicke. Der Unterschied in der Größe der Abrundungshalb
messer zwischen Steg und Flansch in den folgenden Kalibern 
wurde dann von K aliber zu K aliber um 0,5 mm erhöht 
(vgl. Spalte 14 ) gegenüber 2,0 mm vom  Vor- zum F e rtig 
stich. Der Abrundungshalbm esser der inneren F lansch
kanten ist höchstens halb so groß wie der zwischen Steg 
und F lansch ; ein kleinerer Halbmesser schadet nichts. Die 
äußeren Abrundungen in den Vorkalibern sollen stets eher 
zu groß als zu klein gewählt werden, da ein zufälliger Stoff
mangel, also ein Nichtfüllen des nachfolgenden Kalibers, 
durch Verkleinerung der Abrundung einfach aufgehoben wer
den kann, weil dadurch in das folgende, nichtgefüllte K aliber 
mehr Stoff gegeben wird. Dagegen kann im Falle  des Ueber- 
füllens die Vergrößerung der Abrundung nur durch Abdrehen 
des ganzen W alzenmantels erreicht werden, was bedeutend 
mehr Zeit und Geld kostet und den W alzendurchmesser ve r
m indert, also auf Kosten der Lebensdauer der W alzen geht, 
Bild 49 gibt die Kaliberum risse für l_i-NP Nr. 10  wieder.

hier der W alzstab 
wesentlich wärm er 
ist. Zur Sicherung 
geringen K alib er
verschleißes und ge
nauer M aßhaltigkeit 
des Fertigprofils 
wurde im letzten 
Stich, dem Polier
stich, m it einem 
kleineren W ert fü r 
C gearbeitet. B ei 
i-i-N P Nr. 10  ist z. B . 
^0« — A 0 7 • 1 ,7  - 
V A ,, und a0 „ - ao7 
• 1 ,5  —  y a 0 ,. D erar
tig ist die Bem es
sung der K alib er
abmessungen A  und 
a für die unteren 
Flanschglieder —  
mithin fü r die er
forderlichen F lansch 
glieder —  durchge-

'*r20,fr
Stich Nr. 1 

\ _ i- N P  N r. 10 U10,Ŝ \
Nr. 2

i_i -N P  N r. 10

Nr. 3
\ - i- N P  N r. 10

16,6 ¡<-

Nr.O
l_ i -N P  N r. 10

Nr.S
\-j-N PN r. 10

k-20-^ i

N r.S
l j -  N P  N r. 10

Nr. 7 
\^ i-N P N r.1 0  

F e r tiq k a / ib e r  

 101-

fco

i - P t  
6p<—
K-

B i l d  4 9 . K a l i b e r u m r i s s e  

f ü r  K a l i b r i e r u n g  v o n  

i - i - N P  N r .  1 0 ,

S t i c h  1  b i s  7 .

-1 0 2 -
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Z a h l e n t a f e l  3 1 .  K a l i b r i e r u n g  v o n  i _ l - N P  N r .  8 i n  5  S t i c h e n  ( v g l .  B i l d  5 0 ) .

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

S t e g Gesam te (größte) 
K aliberhöhe H

G eteilte 
K aliberhöhe hQ, hg V orspru n g

K alib erab m essun gen  A, a

N r. B reite  B
mm

D icke s 
mm

V erhältn is-
zahl mm

V erhältn is
zahl mm

V erhältn is-
zahl mm

A 0, A g
mm

V erh ä ltn is
zahl

a o’ ag 
mm

V erhältnis-
zahl

A n -
s t i c h

6 5 9 0 9 0
4 5
4 5

1 7 0 3 2 , 8 2 , 7 5 7 3 1 , 2 3
g  3 0  
o  4 3

1 . 5
1 . 0 5

g  1 6  
o  2 9

g  3 1 , 0  
o  3 1 , 0

g  1 7 , 0  
o  1 7 , 0

2 7 3 , 5 1 5 , 7 2 , 1 0 6 2 1 , 1 8 g  1 7  
o  4 5

1 , 7 6  
—  1 , 0 5

g  9 ,9  
o  3 7 , 9

g  2 7 , 4  
o  1 9 , 4

1 , 1 3
1 , 6 0

g  1 5 , 1  
o  1 0 , 4

1 , 1 3
1 , 6 4

3 7 6 ,5 9 ,0 1 , 7 5 5 6 1 , 1 1
g  9 ,2  
o  4 6 ,8

1 , 8 5  
—  1 , 0 4

g  4 ,9  
o  4 2 , 5

g  2 4 , 3  
o  1 2 , 7

1 , 1 3
1 , 5 3

g  1 3 , 4  
o  6 ,7

1 , 1 3
1 , 5 5

4 g 7 9 6 ,4 1 , 4 0 4 7 , 7 1 , 1 8
o  5 ,0 5  
g  4 2 , 6 5

1 , 8 2

1 , 1 0
o  1 , 8 5  
g  3 9 , 4 5

o  2 1 , 5  

g  1 0 , 7

1 , 1 3
1 , 1 8

o  1 1 ,8  
g  7 ,2

1 , 1 3  
—  1 , 0 7

5 8 0 ,8 6 , 1 1 , 0 5 4 5 ,7 1 , 0 4 5
g  3 , 0 5  
o  4 2 , 6 5

1 , 6 6
1 , 0

g  - - 
o  3 9 ,6

g  —  
o  9 ,3 1 , 1 5

g  —
o  6 ,2 1 , 1 6

¡ 1

Nr. v 
i_/- NP Nr*. 8 Nr. 5  

i-N P N r.8

—  ts

M7J*-

B i l d  5 0 . K a l i b e r u m r i s s e  f ü r  K a l i b r i e r u n g  i—i- N P  N r .  8, S t i c h  1  b is  5 .

F ü r den Vergleich der Größe der Verformung in den 
einzelnen Profilgliedern, für das A uf zeichnen und Ueber- 
einanderlegen der Kaliberumrisse sei auf die früheren Aus
führungen der Verfasser verwiesen [Abschnitt A I  7 und 9: 
Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1083/85], E s  sei nur nochmals 
betont, daß darauf geachtet werden muß, daß der Steg in 
jedem Stich eine Höhenverminderung erfährt. E s  muß 
aber zum mindesten im letzten Stich die Verhältniszahl für 
die Abnahme im Steg kleiner sein als die fü r die Abnahm e 
in den Flanschengliedern. Denn die Spannung, die durch 
den W alzdruck der vorherigen Stiche im W alzgerüst be
steht, genügt, in Verbindung mit der größeren Abwickelung 
durch den größeren arbeitenden Durchmesser im Steg, um 
die Streckung des Steges im Verhältnis zur Streckung 
der Flansche groß genug zu bekommen. E rfäh rt nämlich 
beim Walzen von i—i-Stahl der Steg in den letzten 
Stichen eine zu große Verformung im Verhältnis zu den 
Flanschgliedern, so wird der Steg, da er die größeren 
Flanschglieder nicht mitzuziehen verm ag, zurückgehalten, 
was besonders bei geringen Stegdicken W ellenbildung 
verursachen kann.

I I .  Kalib rierung  von L_i-Stah l NP Nr. 8.

(Vgl. Zahlentafel 31 und Bild 50.)

Um noch einmal zu zeigen, wie einheitlich und gesetz
mäßig die i_i-Stalil-Kalibrierungen durchgeführt werden 
können, soll der gewählte Weg an Zahlentafel 31 für L_i-Stahl 
N P Nr. 8 kurz beschrieben werden. E s  wird von demselben 
Querschnitt wie bei der von den Verfassern gebrachten 
Kalibrierung von »—i-Stahl N P  Nr. 8 in 5 Stichen [vgl. Zah- 
lentafel 26 und B ild  28: Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1255/56] 
—  nämlich 65 x  90 mm —  ausgegangen.

1 .  K a l ib e r b r e i t e  B .

Die zugelassene Breitung (Spalte 2) beträgt im letzten 
Stich 2 mm, in den anderen Stichen ist vom Fertigstich 
ausgehend von Stich zu Stich je 0,5 mm mehr Breitungs
m öglichkeit gegeben worden gegenüber 2 mm vom Vor- zum 
Fertigstich.

2. K a l ib e r h ö h e  s fü r  d en  S te g .

B ei der Erm ittlung der Kaliberhöhe s fü r den Steg wurde 
wieder m it der Verhältniszahl 1 ,0 5  begonnen. In den folgen
den Stichen ist diese Verhältniszahl gleichmäßig um 0,35 
erhöht worden. Auch bei dieser i_i-Stahl-Kalibrierung 
nehmen diese Verhältniszahlen nicht so stark  zu wie bei der 
K alibrierung der gleichen Profilnum m er von n -S ta h l. Dies 
ist eben dadurch begründet, daß die Stegdicke bei hh-Stahl 
kleiner als bei dem entsprechenden l_j-S tah l und somit bei 
gleichem Anstichquerschnitt eine größere Höhenabnahme 
erforderlich ist.

3. G r ö ß te  K a l ib e r h ö h e  H.

Die größte Kaliberhöhe H  (Spalte 5) wurde im letzten 
Stich um 2 mm verringert. In  dem vorletzten Stich wird 
das erwünschte Flanschglied in einem geschlossenen Kaliber
teil bearbeitet. Seine größere Höhe gegenüber dem Blind
flansch läßt eine größere Höhenabnahme zu. In dem vorher 
beschriebenen Kalibrierungsbeispiel lag  das erwünschte 
Flanschglied in dem vorvorletzten Stich in einem ge
schlossenen Kaliberteil. Das 
hat keinen zwingenden Grund, 
sondern sollte nur die ver
schiedenen Möglichkeiten zei
gen. Die Bearbeitung des er
wünschten Flansches in einem 
geschlossenen K aliberteil bei 
dem vor- oder vorvorletzten 
Stich ist erforderlich zur 
Gewährleistung der genauen 
Flanschhöhe.

In den anderen Stichen 
ist der Unterschied in der Zu
nahme der größten K alib er
höhe H von Stich zu Stich um 
1  mm größer gewählt worden 
( vgl. Zahlentafel 32). Die V er
hältniszahl fü r die Zunahme 
der gesamten Kaliberhöhe

Z a h l e n t a f e l  3 2 .  
E r m i t t l u n g  d e r  G r ö ß e  
d e r  g e s a m t e n  K a l i b e r 
h ö h e  H  f ü r  U - N P  N r .  8 

( v g l .  Z a h l e n t a f e l  3 1 ) .

l 2 3

Stich
N r.

Gesam te
Kaliberhöhe

H

mm

Unterschied

0 9 0

> 1 7 \1 7 3 6
> l l /

2 6 2 '5

>  6  >
3 5 6

> 8 ,3 4

4 g 4 7 , 7 < ^ ^  y
>  0

5 4 5 , 7 ^
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steigt zum A nstich  hin stark  an, während sich dieselbe 
Größe bei der von den Verfassern gebrachten K alibrierung 
für h + N P  Nr. 8 m it demselben Anstichquerschnitt und der
selben Stichzahl wesentlich weniger ändert. D as ist damit 
zu erklären, daß bei dem i_ j-Stah l der blinde F lansch ganz 
weegedrüekt werden muß, w as besonders in  den ersten 
Stichen vom  Anstich aus gerechnet durchzufiihren ist. D a 
bei dieser Kalibrierung nur fünf Stiche durchgeführt werden, 
muß der Blindflansch kräftig  gedrückt werden. Um  das zu 
ermöglichen, wurde das erste K alib er unten geöffnet. D a
durch w ird der B lindflansch in n -1 Stichen in einem ge
schlossenen K aliberteil —  in dem bekanntlich eine größere 
Höhenabnahme als in einem offenen K aliberteil zulässig 
ist _  bearbeitet, im  Gegensatz zu dem vorigen Beispiel, 
bei dem das erste K aliber oben geöffnet w ar und der B lind
flansch nur in n-2 Stichen in einem geschlossenen K aliber
teil gestaucht wurde, worin n die Stichzahlbei der betreffenden 
Kalibrierung bedeutet. D as w ar bei der K alibrierung von 
l_i-NP Nr. 10  zulässig, w eil hier die bezogene Gesam t
stauchung des Blindflansches durch die verhältnism äßig 
niedrigere Anstichhöhe und größere Stichzahl kleiner w ar.

4. G e t e i l t e  K a l ib e r h ö h e n  h0, hg.

Die Größen der geteilten Kaliberhöhen h0, hg ergeben 
sich wie im  vorigen Beispiel. Die geteilte Kaliberhöhe im 
geschlossenen K aliberteil des vierten Stiches ist gleich der 
im offenen des Fertigstiches und ho 4 = H 4 —  hg4. Im  
vierten Stich w ird ebenfalls im offenen K aliberteil mit 
Höhenverminderung gearbeitet, weil sonst der Blindflansch 
in dem F ertigstich  zu stark  gedrückt werden müßte. Die 
äußeren Abrundungen der geschlossenen Kaliberteile im 
vorhergehenden K aliber (Nr. 3) sind daher zum Vermeiden 
der Gratbildung groß gew ählt worden. D a in den ersten 
Stichen vom A nstich aus gerechnet m it sehr großer Stau
chung des Blindflansches in den geschlossenen K aliber
teilen gearbeitet werden muß, wurde wie bei der K a li
brierung von i—i-N P Nr. 10  in den offenen Kaliberteilen 
zur Verhinderung der Gratbildung eine Höhenzunahme zu
gelassen, d. h. es ist h 03 =  ho2 - f  1 ,8 , h o2 =  h ol +  2 mm. 
Durch die beim W alzen von i_ i-Stah l gegenüber dem von 
t—»-Stahl erforderlich einseitig größere Höhenabnahme er
reichen die Verhältniszahlen fü r die Zunahme der geteilten 
Kaliberhöhen wesentlich größere W erte als bei der ent
sprechenden t—i-Kalibrierung m it gleichem Anstichquer
schnitt und gleicher Stichzahl.

5. V o r s p r u n g  V 0, V g.

In Spalte 9 wurden die Vorsprünge V 0 und V g errechnet 
zu: geteilte Kaliberhöhe —  halbe Kaliberhöhe fü r den Steg. 
Es herrschen hier dieselben Gesetzm äßigkeiten wie bei der 

Kalibrierung in Zahlerüafel 29.]
6. K a l ib e r a b m e s s u n g e n  A , a.

Die Kaliberabm essungen A , a fü r die unteren —  m ithin 
für die erforderlichen —  Flanschglieder sind wie fo lgt er

mittelt worden.

Im letzten Stich  is t :

A g l =  A 0S • 1,4 8  —  Va 7 5 und 

ag4 =  ao5 • 1 ,5 5  7<h>s-
In den anderen Stichen gilt fü r die erforderlichen F lansch 

glieder z. B . :

A«,* =  A 03 - 1 ,8 2  —  y X o j und ao2 =  ao3 • 1 ,9 5  —  

ferner: _

A o3 =  A g 4 - 1 ,5 0  —  y X g 4 und ao3 =  ag4 • 1 ,3 3  —  ] a ^ .  

D erartig ist die Bem essung der Kaliberabm essungen A  und 
a für die erforderlichen Flanschglieder wie bei den von den

Verfassern gebrachten t—i-Kalibrierungen durchgeführt wor
den. Die Erm ittlung der Kaliberabm essungen A  und a fü r 
die Blindflansche weicht von diesem Rechnungsgang wieder 
wie in der oben beschriebenen K alibrierung von i_i-NP 
Nr. 10  ab. W ie aus den Spalten 1 1  und 1 3  hervorgeht, 
wurde bei den oberen Flanschgliedem  —  also bei den 
Blindflanschen —  vom End- bis zum Anfangsstich m it 
gleichbleibender Verhältniszahl gearbeitet. Dieser ein
fachere Rechnungsgang ist —  wie bereits ausgeführt —  zu
lässig, weil die Verringerung der Kaliberhöhe für den B lind
flansch so groß ist, daß seine Breitenabnahm e erheblich 
kleiner sein darf als beim erwünschten Flansch. Die Breiten
abnahmen und dam it die W erte fü r die Beigrößen C und die 
Verhältniszahlen in Spalte 1 1  und 1 3  sind ebenfalls bei 
dieser Kalibrierung kleiner als bei der K alibrierung des ent
sprechenden i—i- Stahles m it gleichem Anstichquerschnitt 
und gleicher Stichzahl, weil die Flansche beim i—i-Stahl 
dicker sind als beim entsprechenden t—(-Stahl. Bild 50 gibt 
die Kaliberum risse für i_i-NP Nr. 8 wieder.

7. L a g e  u n d  A n o r d n u n g  d e r  K a l ib e r  fü r  i_ i - S t a h l .

W alzenzeichnung fü r i_i-NP Nr. 10  und 8 ( vgl. Bild 54 
und 55).

i i-Stahl w ird allgemein m it nach unten gerichteten
Flanschen gewalzt, um ein Abfließen des W alzsinters und 
Kühlwassers zu ermöglichen. D as Fertigkaliber w ird fast 
ausschließlich als offenes K aliber —  d. h. m it offenen K a 
liberteilen für die Flansche —  eingedreht, weil nur dann 
Sicherheit besteht, L_i-Stahl m it möglichst scharfen Ecken, 
aber ohne G rat zu walzen.

E s  ist bekanntlich fü r das W alzen von i—i-Stahl sehr 
wichtig, die K aliber zur W alzlinie richtig zu legen, weil bei 
dem Profil m it den einseitigen Flanschen leicht die m itt
leren arbeitenden Durchmesser des W alzenpaares sehr ver
schieden werden können. Dadurch tritt  beim W alzen 
erhöhter Rutsch, W alzenverschleiß und Arbeitsbedarf auf. 
Ist nun bei einem i—i-Kaliber m it nach unten liegenden ge
schlossenen Kaliberteilen fü r die erforderlichen Flansche 
und m it nur noch kleinen oder besonders fehlenden B lin d 
flanschen der m ittlere Durchmesser der unteren W alze, an 
der der W alzstab —  da er in engen und tiefen Kaliberteilen 
eingepreßt ist —  in weit höherem Maße als an der zugehörigen 
oberen W alze h aftet, größer als der der oberen W alze des 
W alzenpaares, so nimmt die dickere W alze während des 
Stiches die dünnere obere W alze als Schleppwalze m it. E s  
eilt dann also die dünnere W alze der sie sonst antreibenden 
Spindel und Kam m walze vor, bis das Spiel zwischen den 
einzelnen Verbindungsgliedern aufgehoben ist. Sobald der 
W alzstab das K aliber verlassen hat, w ird die dünnere obere 
W alze von der dickeren unteren nicht mehr m itgeschleppt; 
die Umdrehungszahl der vorgeeilten W alze verringert sich, 
bis die zugehörigen Spindeln und Muffen wieder angreifen. 
Dieses Angreifen kann bekanntlich so plötzlich geschehen, 
daß durch den starken Schlag Spindel-, Muffen- oder 
W alzenbruchgefahr entstehen. Ursache dieser M ängel ist, 
wie gesagt, der Unterschied in der Arbeitsgeschw indigkeit 
in den beiden Kaliberteilen des W alzenpaares, also die falsche 
Lage des K alibers zur W alzlinie. D a diese Erscheinung 
häufig au ftritt und sich sehr störend auswirken kann, ist 
über die Lage der i_ i-Stah l-K aliber zur W alzlinie schon viel 
geschrieben°worden4). E s  w ird aber häufig übersehen, daß 
die richtige L age  des K alibers nicht nur von seiner F o rm , 
sondern auch von der D ruckverteilung innerhalb des K a 
libers abhängt. E s  kann m ithin ohne Berücksichtigung des

4) Siehe W. D a h l:  Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 633/35
(Walzw.-Aussch. 85), daselbst Schrifttumsübersicht.
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Querschnittes, der in das betrachtete K aliber eingeführt 
wird, die neutrale Linie nicht einwandfrei bestimmt werden. 
Ebenso w ichtig wie die Kaliberform  ist also der Vorstich- 
querschnitt. Ist z. B . bei einem offenen K aliber die A b 
nahme über alle Kaliberteile gleichmäßig verteilt, so legt 
man die neutrale Linie durch den Schwerpunkt der K aliber
fläche. Denn dann liegt über und unter ihr gleichviel Fläche, 
so daß die mittleren arbeitenden Durchmesser und damit 
ebenfalls die Arbeitsgeschwindigkeiten bei gleichen ideellen 
Durchmessern des Walzenpaares gleich sind. Sind jedoch 
die Abnahmeverhältnisse z. B . nach Bild 51 verteilt, bei 
der nur die Flanschglieder eine Abnahme erfahren, so müßte 

------------------- Wa/z/¡nie

W a /z /in ie  

B i l d  5 1 .  L a g e  e in e s  
l_ l - K a l i b e r s  z u r  W a lz 

lin ie .

B i l d  5 2 .  L a g e  e in e s  
i_ i - K a l i b e r s  z u r  W a lz 

l in ie .

das K aliber mit der Mitte der Flanschenvorsprünge auf die 
Walzlinie gelegt werden. Sind jedoch die Abnahm everhält
nisse nach Bild 52 vorgenommen, bei der nur der Steg ge
drückt wird, so wäre das K aliber m it der Mitte des Steges 
auf die Walzlinie zu legen.

Daraus muß ge
folgert werden: Je  
größer die Abnahme 
in den Flanschglie- 
dem im Verhältnis 
zur Stegabnahme ge
wählt ist, um so hö
her muß der Steg 
über der Walzlinie 
liegen, und umge
kehrt: je  größer die 
Stegabnahme im
Verhältnis zur
Flanschabnahme ist, 
um so mehr muß das 
K aliber mit der Steg
m itte an die W alz
linie gerückt wer d en.
E s  ist also auch 
n ic h t  gleichgültig, 
ob die neutrale Linie 
eines offenen oder 
geschlossenen K a li
bers bestimmt wer
den soll. D a im ge
schlossenen Kaliber 
der Steg im Verhält
nis zu den Flansch
gliedern eine stärke
re Abnahme erfährt, 
muß die neutrale 
Linie näher am 
Steg liegen als beim 
offenen Kaliber, in 
dem die Flansch
glieder stärker ge
drückt werden und 
daher die neutrale 
L in ie mehr vom 
Steg abrückt. Ist 
man nicht sicher, 
wo man die neu
trale Linie eines ge

schlossenen K alibers für i—i-Stahl annehmen soll, dann ist 
es kein Fehler, wenn man sie nahe an den Steg oder auf 
Mitte Steg legt. E s  sind dann keine Streckenschläge zu 
befürchten. W ird aber die neutrale Linie zu tief unter den 
Steg gewählt, so sind Streckenschläge nicht selten. Bei 
einem i_i-K aliber m it nach unten liegenden geschlossenen 
Kaliberteilen für die Flansche kann man die neutrale Linie 
nicht leicht zu hoch annehm en; denn die dickere obere 
Walze verm ag die dünnere untere W alze nicht mitzu
schleppen, weil in dieser
der W alzstab in engen und - 4------— x Yhnm
tiefen Kaliberteilen einge- "  r *
preßt ist und dadurch 
an dieser in weit höherem 
Maße haftet. So wurde in 
einem ausländischen W alz
werk der F a ll angetroffen, 
daß die obere Begrenzung 
des Blindflansches 5 mm 
unterhalb der W alzlinie lag 
(vgl. Bild 53). Beim  Walzen wurden keine Streckenschläge 
oder sonstige Mängel beobachtet. N ach allem muß ange
strebt werden, daß in den letzten Stichen einer i_j-Stahl-

B i l d  5 3 .  L a g e  e in e s  i _ j - K a l i -  
b e r s  z u r  W a lz l in ie ,  b e o b a c h 
t e t  i n  e in e m  a u s lä n d is c h e n  

W a lz w e r k .

‘ - m
200 ̂ <^227,5

Öty/t auto  ov,o
W «  tfifiO  T  d e ,r  fÜ r  , - , ' N P  N r - 10  u n d  8 - T r i o - V o r g e r ü s t  ( B a l l e n d u r c h m e s s e r  6 0 0  m m , B a l le n -

g  1 6 o 0  m m ) u n d  D u o - F e r t ig g e r u s t  ( B a l le n d u r c h m e s s e r  6 0 0  m m  u n d  B a l l e n l ä n g e  9 0 0  m m ) . S p r u n g  b e i 
a l le n  V  a lz e n  5  m m . [ V g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 6  ( 1 9 3 6 )  S .  1 2 5 4 ,  A b b .  2 6 .]
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W alzung die W alze, in der die geschlossenen Kaliberteile 
für die erforderlichen Flansche eingedreht sind, nicht die 
andere W alze m itschleppt, sondern eher etwas abbrem st, 
wodurch auch bei ih r der K raftsch luß  m it den Spindeln 
gesichert ist. D ann rutscht zw ar diese W alze etwas auf dem 
W alzstab, aber das ist bei weitem  nicht so nachteilig und

1975

u -NP Nr. 8

U -,H P A r .  70

B i l d  5 5 .  P l a n u n g  d e r  W a lz e n  f ü r  l - i - S P  N r .  1 0  u n d  8 . T r io -  

Y o r g e r ü s t  u n d  T r i o - F e r t i g g e r ü s t  ( B a l le n d u r c h m e s s e r  4 7 5  m m , 

B a l le n lä n g e  1 2 7 5  m m ) . S p r u n g  b e i  a l l e n  W a lz e n  5  m m . 

[ V g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 6  ( 1 9 3 6 )  S .  1 2 5 5 ,  A b b .  2 9 . ]

gefährlich wie der andere ausführlich besprochene Fa ll. Ganz 
allgemein h at man durch Tieferlegen der geschlossenen 
i—eK aliber zur W alzlinie den Vorteil einer Verringerung 
eines Streckenschlages, aber den Nachteil der Schwächung der 
Walze, in die die Flansche eingreifen, und einer mehr Sorgfalt 
erfordernden W artung der Hunde in den betreffenden K a li
bern. B ei einem i i-K aliber m it offenen Kaliberteilen für
die erforderlichen Flansche legt m an die neutrale Linie erfah
rungsgemäß bei üblichen Querschnittsabnahmen am besten 
bis°etwa 3 mm oberhalb des Schwerpunktes des Kalibers.

Die vorstehend kalibrierten i_i-Stähle werden häufig 
auf einer dreigerüstigen Straße ausgewalzt, bei der die 
beiden ersten Gerüste als Trio, das letzte Gerüst aber als 
Duo zur Aufnahm e der Fertigkaliber ausgebildet sind. Aus 
Bild 54 geht der Stichplan hervor. Bild 55 zeigt eine andere 
Planung der W alzen fü r l_i-N P. Nr. 10  und 8. Nach diesem 
Plan wird statt des D uo-Fertiggerüstes ein Trio-Fertiggerüst 
vorgesehen. Die Vor- und Nachteile dieser beiden Pläne w ur

den bereits bei den t-i-Stahl-Kalibrierungen gleicher Profil- 
Nummern eingehend erläutert [Stah l u. E isen 56 (1936)
S. 1227/36  u. 1252/55], In  der Fortsetzung dieser A us
führungen werden sie an Beispielen von i_i-Stah l-K ali- 
brierungen m it gemeinsamen Vorwalzen für eine Gruppe 
von i_i- und n-N orm alprofüen  bestätigt werden.

F ü r die Anfertigung der W alzenzeichnung gelten die von 
den Verfassern bereits gebrachten Ausführungen.

Zusam m enfassung.

Die Verfasser erläutern ihr Verfahren beim Kalibrieren 
von i_i-Stahl N P  Nr. 10  und 8 und beschreiben die Lage 
und Anordnung der Kaliber. E s  wurde zunächst nur der 
einfachste F a ll gezeigt, um die grundlegenden Gesichts
punkte beim Kalibrieren von i—i-Stahl k lar darlegen zu 
können. In der Fortsetzung dieser Ausführungen werden 
Beispiele von i_i-Stahl-Kalibrierungen mit gemeinsamen 
Vorwalzen für eine Gruppe von i_i- und i—i-Normalprofilen 

gebracht werden.

Die Erträge der amerikanischen Stahlindustrie im Zeitraum von 1926 bis 1938.
Von D r. J .  W . R e ic h e r t  in Berlin.

W andel im  Beschäftigungsgrad.

Im Jah re  19 38  ist die Stahlindustrie der Vereinigten 
Staaten von N ordam erika von einer der schwersten 

Krisen heimgesucht worden, wrie sie seit zwei Jahrzehnten 
zu beobachten gewesen sind.“  So schreibt die U nited States 
Steel Co. in ihrem jüngsten G eschäftsbericht1). H atte die 
Beschäftigung im Frühling des glänzenden Jah res 19 37  bis 
zu 9 0 %  der Leistungsfähigkeit erreicht, so sank der A us
nutzungsgrad in aufsehenerregend kurzer Zeit bis zur 
Wende des Jah res 19 37  auf 2 5 %  und darunter. So geriet 
die amerikanische Stahlgewinnung erstm als in ihrer ruhm 
reichen Geschichte unter den Stand der deutschen Erzeugung. 
E in  halbes Ja h r  lang schwankte dann die Erzeugung hin 
und her, bis sie sich im  Somm er 19 38  wieder erhob und im

•) Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 563.

November vorigen Jahres einen Beschäftigungsgrad von 
62 %  erreichte. H atte die Jahresleistung der am erikanischen 
Stahlwerke 19 37  die Menge von 50 Mill. t  überschritten, 
so lag  sie 19 38  m it rd. 28 Mül. t um  über 40 %  darunter.

Büdet man V ie r t e l ja h r e s d u r c h s c h n i t t e  d es  A u s 
n u t z u n g s g r a d e s  d e r A n la g e n  der Stahlw erke, so w ar 
folgende Entw icklung in den letzten beiden Jah ren  zu 

beobachten:
8 5  %  1  D u r c h s c h n i t t  d e s  K a l e n d e r j a h r e s

8 5 %  l

" }/n /

1 9 3 7  1 .  V i e r t e l j a h r
2 .  V i e r t e l j a h r
3 .  V i e r t e l j a h r
4 . V i e r t e l j a h r

• 19 3 8  1 .  V i e r t e l j a h r
2 .  V i e r t e l j a h r
3 .  V i e r t e l j a h r

4 .  V i e r t e l j a h r

e t w a  7 3

1 1  7o

3 2  

3 1  

1 1 %
5 6  %

‘2 % ] 
¡ 1 %  l etwa 40
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Geht man bis 1926  zurück, so findet man im „Annual 
Statistical Report of the American Iron and Steel Institute“  
folgende Jaliresdurchschnittszahlen für die Beschäftigungs
höhe der Stahlwerksanlagen:

1 9 2 6  8 4  %
1 9 2 7  7 5  %
1 9 2 8  8 4  %
1 9 2 9  8 9  %

1 9 3 0  6 3  %
1 9 3 1  3 8  %
1 9 3 2  2 0  %
1 9 3 3  3 3  %
1 9 3 4  3 7  %
1 9 3 5  4 9  %

1 9 3 6  6 8  %  \  7 0  0/
1 9 3 7  7 3  % /  e t w a  7 0  , 0

1 9 3 8  4 0  % ____________________________________

G e s a m t d u r c h s c h n it t  1 9 2 6  b is  1 9 3 8  5 8  %

Auf die obigen ersten vier Jah re  günstiger Beschäftigung 
mit über 8 0 %  folgten sechs Jah re mit knapp 4 0 % . Nur 
die beiden darauffolgenden Jah re  1936 und 19 37  waren mit 
70 %  wieder gut, während 1938 mit 40 %  Beschäftigungs
grad ausgesprochen schlecht war.

Die vorstehenden, für die Beurteilung der Lage der 
amerikanischen Stahlindustrie grundlegenden Zahlen geben 
ein besseres B ild  der Lage, wenn mit ihnen die Schwan
kungen der Durchschnittserlöse der jeweils abgesetzten 
Waren verglichen werden.

Schwankungen der Durchschnittserlöse.

Die durchschnittlichen Erlöse waren im beobachteten 
Zeitraum Schwankungen unterworfen, die bis zu 20 %  und 
mehr ausmachten, wie folgende Uebersicht zeigt. Die Erlöse 
für Fertigerzeugnisse betrugen im Durchschnitt nach dem 
Report 128  „Iron  and Steel“  der United States Tariff Com
mission von 1938

19 2 6 5 3 ,9 6  $ 1 9 3 3 4 3 ,5 2  $
1 9 2 7 5 1 , 2 1  $ 1 9 3 4 4 7 , 1 1  $
1 9 2 8 5 0 ,4 9  $ 1 9 3 5 4 7 ,6 2  $
19 2 9 5 1 , 4 5  $ 1 9 3 6 4 8 , 1 2  S
1 9 3 0 4 7 ,2 9  $ 1 9 3 7 5 7 , 2 3  $
1 9 3 1 4 5 , 1 6  S 1 9 3 8 5 2 ,0 0  $  ( g e s c h ä t z t )
1 9 3 2 4 3 ,8 4  $

Im  Zeitraum 1926 bis 19 33 , welch letztgenanntes Ja h r  
im Erlös den tiefsten Punkt darstellt, sind die Durchschnitts
erlöse von rd. 54 $ um fast 10 ,5  auf 43,52 $  gefallen. Die 
Stahlerzeugnisse haben nicht gleichmäßig im Preise nach
gegeben; ferner sind auch große Verschiebungen im A bsatz
anteil der einzelnen W aren vorgekommen. So sind die E r 
zeugungsanteile an Form stahl und Grobblechen seit 1929 
zurückgegangen, diejenigen an Stabstahl und an Feinblechen 
aber stark gestiegen.

Die in lä n d is c h e n  P r e is e ,  die in den Jah ren  der 
stürmischen Nachfrage von 1936 und 19 37 , z. B . für Stab
stahl, um mehr als 2 0 %  erhöht worden waren, mußten 
1938 nicht unerheblich herabgesetzt werden. Zu den 
öffentlichen Preissenkungen traten mehr oder minder ge
heime Unterbietungen auf dem Binnen- und W eltm arkt. 
Schließlich hat man sich unter dem Drängen der Bundes
regierung entschlossen, in Verbindung mit einer Aenderung 
der Frachtgrundlagen gewissen Verarbeiterkreisen weitere 
erhebliche Preiszugeständnisse einzuräumen. Die Preis
opfer, die von einzelnen Konzernen dabei zu bringen waren, 
hängen naturgemäß von den Standorten ab. So kommt es, 
daß die Bethlehem Steel Corporation (mit ihren Standorten 
in M aryland, Buffalo und Pennsylvanien), ferner die Inland 
Steel Corporation (Chicago) und die National Steel Cor
poration (Detroit und W estvirginia) für 1938 noch be

scheidene G e w in n e  ausweisen, während die United States 
Steel Corporation, deren Schwergewicht bei Pittsburgh und 
in Ohio liegt, ferner Jones &  Laughlin (Pittsburgh), die 
Republic Steel Corporation (Ohio), die Am erican Rolling 
Mill Corporation (Ohio, K entucky und Pittsburgh) und 
andere W erke V e r lu s t e  zu tragen haben. Im  Mittel be
trägt die E r lö s e in b u ß e  je  t  Rohstahl 19 38  gegen 1937 
nicht weniger als 5 bis 6 $ .

Wenn auch nur die H älfte dieser Mindererlöse auf die 
Preisgabe der früheren Frachtgrundlagen zurückzuführen 
sein dürfte, so ist dadurch doch ein ständiger Ausfall großen 
Ausmaßes entstanden. Schon bei einer Stahlerzeugung von 
monatlich 3  Mill. t  kann ein Jah resausfa ll von 10 0  Mill. $  
entstehen. Wie soll die amerikanische Stahlindustrie solche 
Verluste ausgleichen? Sie w ird diesen Schlag hinnehmen 
müssen, insoweit es ihr künftig nicht gelingen sollte, ent
weder die Kosten günstiger zu gestalten, indem sie die Löhne 
und Gehälter senkt, w as in den Vereinigten Staaten immer 
der erste Ausweg aus der Verlegenheit w ar, oder indem sie 
bei der ersten besten Gelegenheit die untragbar gewordenen 
Preissenkungen wieder rückgängig m acht und die Abnehmer 
stärker belastet. Sonst droht eine dauernde Entwertung 
eines großen Teils der amerikanischen Hütten- und Walz
werksanlagen. E ine solche Entw ertung ist namentlich dann 
nicht aufzuhalten, wenn die kommenden Erweiterungen und 
Neuanlagen günstiger zu den Verbrauchsmittelpunkten 
gelegt werden als zu den Rohstoffvorkom m en.

Kap ita lis ieru ng  und Leistungsfähigkeit.

Die amerikanische Stahlindustrie ist nach dem oben 
erwähnten amtlichen Bericht (Report 128) ungefähr mit 
4,5 Milharden $  kapitalisiert. Hierin sind einbezogen die 
Bergwerke, Steinbrüche, Verkehrsanlagen, Hochöfen, Stahl
werke, W alzanlagen und andere Betriebsstätten der Stahl
gesellschaften.

E in  Hochofen soll durchschnittlich etw a 2,5 Mül. $ , 
ein Siemens-Martin-Ofen 0,5 und eine neuzeitliche Breit
bandstraße für die Herstellung warm - und kaltgewalzter 
Feinbleche etwa 25 Mül. $  kosten. Von 1926 bis 19 36  sollen 
fü r 25 ununterbrochen laufende W alzwerke verschiedener 
Größe 300 Mül. $ ausgegeben worden sein. Im  Jah re  1937 
aüein sind von der gesamten Stahlindustrie Am erikas un
gefähr 320 Mill. $  fü r neue Anlagen und Bauarten  ausge
geben worden. Die United States Steel Co. ist hieran mit 
rd. 70 Mül. $  beteiligt; ihre gesamten Ausgaben für Neu
anlagen beliefen sich im Zeitraum  19 36  bis 19 38  auf 278 Mill.
In der gleichen Zeit hat die Bethlehem -Gesellschaft 93 Mill. § 
fü r Neuanlagen ausgegeben. Die amerikanische Stahl
industrie läßt es also an großen Aufwendungen für die 
weitere Zukunft nicht fehlen. Im  B au  von Breitbandstraßen 
hat sie allerdings jedes vernünftige Maß längst überschritten, 
wie das langdauernde Stilliegen der meisten Straßen beweist.

Die Herstellungsm öglichkeit an Stahlrohblöcken betrug 
19 37  rd. 7 1  und 19 38  über 72,5 Mill. t. Im  Durchschnitt war 
demnach 19 37  (unter Zugrundelegung der oben erwähnten 
Kapitalisierung m it 4,5 Milliarden § fü r die gesamte Indu
strie) die Herstellungsm öglichkeit an Rohblöcken mit 
63 § je  t  belastet.

Im  Jah re  1 9 1 3  erreichte die Stahlerzeugung 50 Mül. t 
oder 7 1  %  der Leistungsfähigkeit. N ur einmal, nämlich 
1929, kam  die Stahlerzeugung höher als 19 37 , und zwar bis 
auf 56 433 000 gr. t. Die nächstgrößten Stahlländer, wie 
Deutschland und Rußland, kam en bisher noch nicht auf 
die H älfte dieser Erzeugung. Sinkt, wie m an es 1938 und 
1939 , ja  auch im Durchschnitt der Ja h re  1929  bis 19 37  
beobachten konnte, die am erikanische Leistungsausnutzung

D u r c h s c h n it t

e t w a  8 3  %
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auf 5 0 % , dann h at die laufende Erzeugung je  Tonne nicht 
63 $ , sondern 12 6  $  zu verzinsen. Sinkt die Beschäftigung 
sogar auf 4 0 % , dann ist fü r 1  t  Rohstahlerzeugung sogar 
ein Anlagewert von 450 $  zu verzinsen. Rechnet man den 
Dollar nach seinem alten Goldwert, so ist ersichtlich, daß 
die K ap ita llast nicht gering is t ; vielm ehr dürften die Ver
einigten Staaten auch in dieser Beziehung an der Spitze 
aller Länder m arschieren.

Geschäftsergebnisse seit 1926.

Die am erikanische Zolltarifkom m ission gibt im Bericht 
Nr. 128  ihre Ertragsberechnungen fü r den Zeitraum  1926 
bis 1937  bekannt. D abei bezeichnet sie als Gewinn (earning) 
den Reinüberschuß, der fü r Dividenden zur Verfügung 
bleibt, nachdem m an die Zinsbelastungen, ferner die A b 
schreibungen und die Steuern einschließlich der Bundes
einkommensteuer gedeckt hat. D abei beziehen sich die 
Berechnungen nicht allein auf die Gewinne aus eisen
schaffenden Betrieben der am erikanischen Industrie, sondern 
sie erstrecken sich auch auf alle anderen Betriebsstätten der 
großen Stahlgesellschaften. Allerdings weichen die ta t
sächlichen Zahlungen fü r Steuern in einem oder anderem 
Falle ein wenig von den Veröffentlichungen der Gesell
schaften ab. Im m erhin zeigt die folgende Zahlentafel 1 zu
verlässig die Entw icklungsrichtung an.

Z a h l e n t a f e l  1 .  J ä h r l i c h e  G e w i n n e  a m e r i k a n i s c h e r  
S t a h l g e s e l l s c h a f t e n  v o n  1 9 2 6  b i s  1 9 3 7 ,  d i e  ü b e r 
w i e g e n d  H a n d e l s w a r e  h e r s t e l l e n .  R e i n ü b e r s c h u ß  
v e r f ü g b a r  f ü r  D i v i d e n d e n  b e r e c h n e t  i m  V e r h ä l t n i s  
z u  d e n  u m l a u f e n d e n  A k t i e n  u n d  d e n  R ü c k l a g e n .

Jährliche Leistungsfähigkeit 
an  Stahlblöcken in  t  zu 1016 kg Alle

Zeitraum über 
4 000 000 t

1000 000 
bis 

4 000 0 001

unte r 
1000 000 t

Gesell
schaften

1 9 2 6  b i s  1 9 2 9 :

Z a h l  d e r  G e s e l l s c h a f t e n 2 5 9 1 6

P r o z e n t s a t z  d e r  L e i 
s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  
G e s e l l s c h a f t e n  i m  V e r 

g l e i c h  z u r  g e s a m t e n  
S t a h l i n d u s t r i e  d e r  
V e r .  S t a a t e n  . . . . 5 2 1 8 6 7 6

Jahresbetrag  der Gewinne in  %

J a h r  1 9 2 6  . . . .
1 9 2 7  . . . .
1 9 2 8  . . . .
1 9 2 9  . . . .

7 . 5
5 . 6  
7 ,0

1 0 , 8

9 .6
6 .6  

9 ,0
1 2 , 4

6 ,9
5 . 7
6 .7  
9 , 2

7 .8
5 . 8  
7 ,4

1 1 , 0

1 9 3 0  b is  1 9 3 6 :

Z a h l  d e r  G e s e l l s c h a f t e n 3 6 1 2 2 1

P r o z e n t s a t z  d e r  L e i 
s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  
G e s e l l s c h a f t e n  i m  V e r 
g l e i c h  z u r  g e s a m t e n  
S t a h l i n d u s t r i e  d e r  
V e r .  S t a a t e n  . . . . 5 9 2 2 8 8 9

Jahresbetrag  der Gewinne in  %

J a h r  1 9 3 0  . . . .
1 9 3 1  .
1 9 3 2  . . . .
1 9 3 3  . . . .
1 9 3 4  . . . .
1 9 3 5  . . . .
1 9 3 6  . . . .
1 9 3 7  . . . .

4 ,9
0 , 2

—  4 , 3
—  2 , 2  

—  1 , 1
0 ,4
3 , 4

6 , 1

5 , 2  
—  1 , 6

—  5 ,0
—  2 , 2  

0 ,9  

4 ,9  
8 , 1  
8 ,7

3 , 3  
—  2 ,6

—  5 , 4

—  1 , 6  
0 ,9  

2 , 7  
5 , 2  

5 , 9

4 ,8
—  0 ,4

—  4 , 5
—  2 , 1  
—  0 ,6

1 . 5
4 . 5  

6 ,7

Einfacher jährlicher D urchschnittsbetrag 
der Gewinne in  %

1 9 2 6  b i s  1 9 2 9  . . 
1 9 3 0  b i s  1 9 3 7  . 
1 9 2 6  b i s  1 9 3 7  .

7 , 7

0 ,9
3 , 2

9 . 4
2 . 4  

4 ,8

7 . 1

1 . 1  
3 , 1

8,0
1 , 3
3 , 5

Die Stahlindustrie erzielte von 1926  bis 1929, also in 
der Zeit, in die u. a. der englische Bergarbeiterstreik und 
die durch die großen internationalen Kredite hervorgerufene 
Scheinblüte fä llt, etwa 8 %  im Durchschnitt aller Gesell
schaften. Dabei erreichte man im Jah re  1929 allein 1 1  % . 
Im  folgenden Jah re  19 30  fiel der durchschnittliche Gewinn 
auf weniger als die H älfte von 1929, nämlich auf unter 5 % , 
während die darauffolgenden Krisenjahre 19 3 1  bis 19 34  
Verluste von durchschnittlich 2 %  jährlich verursachten. 
D as Ja h r  19 32  schloß mit dem höchsten Verlust von 4 ,5 %  ab.

E rst 19 35  kam  die Industrie wieder zu einem wenn auch 
äußerst schmalen Gewinnergebnis von 1 , 5 % .  Die 19 30  mit 
4 ,8 %  erzielte Gewinnhöhe ist erst 19 36  m it 4 ,5 %  an
nähernd wiedererlangt worden. Schließlich haben sich 
19 37  dank der außergewöhnlich günstigen M arktlage im 
Binnen- und W eltabsatz 6 ,7 %  erwirtschaften lassen, aber 
selbst dieses Ergebnis bleibt weiter hinter demjenigen der 
glänzenden Jah re  1926 bis 1929 zurück.

Zieht man d e n D u r c h s c h n it t  d e r z w ö lf  J a h r e l 9 2 6  
b is  1 9 3 7 ,  dann hatte die amerikanische Stahlindustrie in 
jener Zeit einen d u r c h s c h n i t t l ic h e n  G e w in n  v o n  
3 ,5 %  zu verzeichnen. Das ist im Vergleich zur sieben
prozentigen Vorzugsaktie wohl eine sehr mäßige, aber keine 
allzu schlechte Verzinsung für Stam m aktien. Allerdings 
wäre es falsch, anzunehmen, daß die Stam m aktionäre bei 
allen Gesellschaften auch tatsächlich im Durchschnitt der 
Jah re  Gewinnausschüttungen von 3 ,5  %  erhalten hätten.

Unterscheidet man, wie es in Zahlentafel 1 geschehen ist, 
die gewöhnlichen Stahl herstellenden Gesellschaften in drei 
Größenklassen, nämlich erstens in solche m it über 4 Mill. t 
Leistungsfähigkeit, zweitens in solche von 1  bis 4 Mill. t, 
drittens in solche von weniger als 1  Mill. t, dann ergibt sich, 
daß die zweite, also m ittlere Größenklasse in ihren Ge
schäftserträgen am günstigsten liegt, während zwischen der 
ersten (größten) und der dritten (kleinsten) Größenklasse 
im  Durchschnitt der gesamten beobachteten Zeit keine 
nennenswerten Unterschiede sind.

In der amerikanischen Edelstahlindustrie dürften zwar 
die Verluste in der Krisenzeit höher als bei den sonstigen 
Stahlwerken gewesen sein, aber sie schneidet auch für die 
K onjunkturjahre viel besser ab als die sonstigen Gesell

schaften.
Die Krise im Jahre 1938.

D er Umschwung von 19 37  auf 19 38  w ird von dem „Iro n  
A ge“ 2) dadurch gekennzeichnet, daß diese Zeitschrift für 
die beiden größten Gesellschaften —  United States Steel Co. 
und Bethlehem —  19 38  gegen 19 37  einen A usfall von über 
10 0  Mill. S errechnet. A uf die Tonne Stahlerzeugung be
zogen, ist der E rtrag  zurückgegangen
a) bei Bethlehem von 4,38 auf 1 ,2 1  $ ,  also um 3 ,17  $ ,
b) bei der United States Steel Co. ist an die Stelle eines Ge

winnes von 5 ,12  $  ein Verlust von 0,80 $  getreten. Das
ist eine Verschlechterung um 5,92 $ .
Man hat den E indruck, als ob der M ehrverlust bei der 

United States Steel Co. nicht so sehr auf die verhältnism äßig 
schlechtere Beschäftigung (3 6 ,2 %  gegen 4 3 ,3 % )  als auf 
die Aufhebung der Preisunterschiede zwischen den Stand
orten Pittsburgh, Chicago und Birm ingham  zurückzu

führen ist.
Insgesam t betrachtet haben die in der Zahlentafel 2 er

wähnten 22 Gesellschaften, die über 90 %  der gesamten 
Industrie darstellen, K apitalan lagen in Höhe von insgesam t 
3800 bis 3900 Mill. $  ausgewiesen. D er Reingewinn im Jah re  
19 37  belief sich auf 2 10  Mill. $ .  Dagegen wurden 19 38  mehr 
Verluste als Gewinne bekanntgegeben. Im  Gesamtergebnis

D Bd. 143 (1939) H. 15, S. 92.
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Z a h l e n t a f e l  2 .  D i e  F i n a n z v e r h ä l t n i s s e  d e r  a m e r
i k a n i s c h e n  S t a h l g e s e l l s c h a f t e n  i n  d e n  J a h r e n  1 9 3 7  u n d  1 9 3 8 .

1 2 3 4 5 6 7 8

Name der Gesellschaft
Rohstahlerzeu- 
gungsfähigkeit 
in t  zu 1016 kg

Aus-
nu t-

zungs-
grad

%

Beinüberschuß 
oder Verlust (—)

S

E rtrag  oder 
V erlust (—) 
je  t  S tahl
erzeugung 

S

Gesamte 
K ap ita l
anlage 

in  1000 $

E rtra g  oder 
V erlu stf—) der 

K apitalanlage
S

K apitali
sierung je t  
Leistungs
fähigkeit 

S

U n i t e d  S t a t e s  S t e e l  C o r p ......................... 1 9 3 8 2 5  7 9 0  0 0 0 3 6 , 2 —  7  7 1 7  4 5 4 —  0 ,8 0 1  5 4 2  6 1 9 5 4 4  8 7 4 5 9 , 8 1

1 9 3 7 2 5  7 9 0  0 0 0 7 2 , 1 9 4  9 4 4  3 5 8 5 , 1 2 1  7 1 2  7 8 4 1 0 0  1 5 2  5 3 5 66,10

B e t h l e h e m  S t e e l  C o r p .................................. 1 9 3 8 1 0  0 4 2  0 0 0 4 3 , 3 5  2 5 0  2 3 9 1 . 2 1 6 5 4  5 3 5 1 2  3 7 7  8 4 7 6 5 , 1 8

1 9 3 7 1 0  0 4 2  0 0 0 7 7 ,7 3 1  8 1 9  5 9 6 4 , 3 8 666 4 7 4 3 8  7 8 6  0 1 3 6 6 ,3 7

R e p u b l i c  S t e e l  C o r p ....................................... 1 9 3 8 6 5 0 0  0 0 0 3 7 , 9 _  7  9 9 7  8 2 5 —  3 , 2 4 3 2 0  5 0 0 —  3  6 7 0  0 6 8 4 9 , 3 1

1 9 3 7 6 4 5 3  0 0 0 6 2 ,2 9  0 4 4  1 4 8 2 , 2 5 3 3 2  5 5 1 1 4  0 0 2  2 8 4 5 1 , 5 3

J o n e s  &  L a u g h l i n  S t e e l  C o r p .  . . 1 9 3 8 3  6 7 1  2 0 0 3 7 , 0 —  5  8 7 9  9 5 8 —  4 , 3 3 2 1 0  5 9 5 —  3  8 2 1  7 4 7 5 7 , 3 6

1 9 3 7 3  6 7 1  2 0 0 6 7 ,5 4  7 8 8  7 9 9 1 , 9 4 2 0 0  7 3 3 6 3 3 0  9 5 1 5 4 ,6 8

N a t i o n a l  S t e e l  C o r p ....................................... 1 9 3 8 3  4 0 0  0 0 0 6 6 6 1  6 5 2 1 8 9  1 0 7 8 9 8 7  6 1 8 5 5 ,6 2

1 9 3 7 3  4 0 0  0 0 0 1 7  8 0 1  8 9 3 1 7 9  6 8 5 2 0  2 3 1  3 6 4 5 2 ,8 5

Y o u n g s t o w n  S h e e t  &  T u b e  C o . . . 1 9 3 8 3  1 2 0  0 0 0 3 8 ,0 —  6 5 8  9 3 4 —  0 ,5 6 2 2 7  8 7 6 2  2 4 9  9 4 4 7 3 ,0 4

1 9 3 7 3  1 2 0  0 0 0 6 4 ,4 1 2  1 9 0  6 4 9 6 ,0 7 1 9 9  5 3 4 1 4  9 0 6  5 6 9 6 3 ,9 5

A m e r i c a n  R o l l i n g  M i l l  C o ........................ 1 9 3 8 2  6 4 5  5 2 0 4 1 , 0 —  1  3 0 7  8 8 0 —  1 , 2 1 1 2 8  9 3 2 —  1  2 0 0  9 9 6 4 8 ,7 3

1 9 3 7 2  5 5 1  1 2 0 8 2 3 1  3 3 5 1 3 3  0 2 1 9  2 4 2  9 4 1 5 2 , 1 4

I n l a n d  S t e e l  C o .................................................. 1 9 3 8 2  7 6 0  0 0 0 5 4 ,0 4  9 1 6  2 0 3 3 , 3 0 1 4 3  3 6 3 6 7 8 8  7 1 0 5 1 , 9 4

1 9 3 7 2  3 4 0  0 0 0 7 4 ,8 1 2  6 6 5  3 1 7 7 , 2 4 1 4 3  3 6 4 1 4  6 7 3  3 9 7 6 1 , 2 7

W h e e l i n g  S t e e l  C o r p ...................................... 1 9 3 8 1  7 5 0  0 0 0 5 2 ,6 4 9 3  1 3 8 0 , 5 4 1 0 9  9 6 4 2 0 0 6  1 6 0 6 2 ,8 4

1 9 3 7 1  7 5 0  0 0 0 7 5 , 9 4  2 3 8  4 8 8 3 , 1 9 1 1 1  0 7 4 5  7 7 4  2 1 3 6 3 ,4 7

C o l o r a d o  F u e l  &  I r o n  C o r p .  . . . 1 9 3 8 9 9 0  0 0 0 3 8 , 3 —  8 2 9  3 6 3 —  2 , 1 9 3 4  4 6 3 —  5 3  4 5 3 3 4 , 8 1
1 9 3 7 888 000 6 9 ,3 1  2 0 7  8 4 9 1 , 9 6 3 4  4 2 2 1  9 8 4  4 3 4 3 8 ,7 6

O t is  S t e e l  C o ......................................................... 1 9 3 8 8 7 2  0 0 0 —  1  2 3 0  2 9 7 3 4  2 4 4 —  5 5 7  7 8 5 3 9 ,2 7
1 9 3 7 8 7 2  0 0 0 2  3 2 0  0 3 1 3 6  0 1 7 3  0 9 9  4 9 1 4 1 , 3 0

P i t t s b u r g h  S t e e l  C o ........................................ 1 9 3 8 8 0 9  3 4 0 4 6 ,8 —  7 7 8  5 0 9 2 , 0 5 4 0  1 0 9 —  3 7 0  9 1 2 4 9 ,5 5
1 9 3 7 8 0 9  3 4 0 7 2 , 0 1  3 9 1  6 6 5 —  2 ,3 9 3 8  3 5 1 1  8 5 9  1 9 8 4 7 ,3 8

L u k e n s  S t e e l  C o ................................................. 1 9 3 8 6 3 7  8 0 0 —  2 8 8  5 0 5 1 0  5 6 0 —  8 0  5 1 4 1 6 , 5 6
1 9 3 7 6 3 7  8 0 0 1 5 8  2 1 8 1 0  8 7 3 3 2 9  3 3 3 1 7 , 0 5

S h a r o n  S t e e l  C o r p ........................................... 1 9 3 8 5 0 0  0 0 0 5 0 ,0 —  9 5  3 2 5 —  0 ,3 8 1 5  5 7 7 —  9 5  3 2 5 3 1 , 1 5
1 9 3 7 5 0 0  0 0 0 8 2 ,0 1  3 4 5  8 1 0 3 , 2 8 1 5  6 9 1 1  4 0 9  7 4 1 3 1 , 3 8

G r a n i t e  C i t y  S t e e l  C o .................................. 1 9 3 8 3 6 0  0 0 0 —  3 3 0  2 3 1 1 1  5 0 4 —  3 3 0  2 3 1 3 1 , 9 6
1 9 3 7 3 6 0  0 0 0 2 5 4  2 2 5 1 1  8 8 2 2 5 4  2 2 5 3 3 , 0 0

C o n t i n e n t a l  S t e e l  C o r p ................................ 1 9 3 8 3 2 5  0 0 0 6 3 2  8 6 5 1 3  1 5 5 6 8 7  3 0 6 4 0 ,4 8
1 9 3 7 2 8 0  000 8 1 4  5 5 3 1 2  9 6 9 8 7 1  5 0 9 4 6 ,3 2

L a c l e d e  S t e e l  C o ................................................ 1 9 3 8 2 4 8  9 6 4 3 3 1  8 4 9 5  9 1 7 3 3 1  8 4 9 2 3 , 7 7
1 9 3 7 2 4 8  9 6 4 4 5 5  7 2 9 5  8 4 3 4 5 5  7 2 9 2 3 ,4 7

Z u s a m m e n ........................................................... 1 9 3 8 6 4  4 2 1  8 2 4 3 9 ,7 —  8 8 2 8  3 3 5 —  0 ,6 3 3  6 9 3  0 2 0 2 6  8 5 5  7 3 1 5 7 , 3 2

S o n d e r s t a h l - H e r s t e l l e r  :

C r u c ib le  S t e e l  C o m p a n y  o f  A m e r i c a 1 9 3 8 8 5 3  4 0 0 —  2  2 3 7  0 2 6 1 0 6  2 6 1 —  1  7 9 1  2 1 9 1 2 4 , 5 2
1 9 3 7 9 6 3  3 5 0 4  0 1 7  9 3 1 1 0 3  8 4 3 4  3 8 4  4 1 5 1 0 7 , 7 9

A l l e g h a n y  L u d l u m  S t e e l  C o r p .  . . 1 9 3 8 5 3 7  5 1 6 2 5 , 1 —  1  0 7 0  1 8 6 —  8 ,2 7 2 6  0 1 7 —  1  0 7 0  1 8 6 5 0 ,4 4
M i d v a l e  C o ............................................................... 1 9 3 8 2 7 3  0 2 4 1  2 4 4  2 1 0 1 2  3 6 6 1  2 4 4  2 1 0 4 5 ,2 9

1 9 3 7 2 7 3  0 2 4 1  3 4 1  8 1 6 1 2  0 3 8 1  3 4 1  8 1 6 4 4 ,0 9
V a n a d i u m - A l l o y s  S t e e l  C o ....................... 1 9 3 8 4 0  0 0 0 2 1 3 1 2 8 5  7 1 9 2 1 3  1 2 8 1 4 2 , 9 7

R u s t l e s s  I r o n  &  S t e e l  C o r p .  . . .
1 9 3 7 4 0  0 0 0 9 6 8  6 9 3 5  9 3 8 9 6 8  6 9 3 1 4 8 ,4 4
1 9 3 8 4 5  0 0 0 8 1  1 1 0 3  1 6 9 8 1  1 1 0 7 0 , 4 1
1 9 3 7 3 5  0 0 0 7 1 3  1 3 9 3  1 5 6 7 1 3  1 3 9 9 0 , 1 8

Z u s a m m e n ........................................................... 1 9 3 8  ¡ 1  7 4 8  9 4 0 2 5 , 1 —  1  7 6 8  7 6 4 1 5 3  5 3 2 2  2 5 9  4 8 1 8 8 ,4 2

I n s g e s a m t  a l l e  E r z e u g e r ........................ 1 9 3 8 66 1 7 0  7 6 4 3 9 ,6 — 1 0  5 9 7  0 9 9 —  0 ,6 7 3  8 4 6  5 5 2 2 9  1 1 5  2 1 2 5 8 , 1 3

B e m e r k u n g :  D ie  r e c h n e r i s c h e  R i c h t i g k e i t  w i r d  d e r  Q u e l le  „ T h e  I r o n  A g e “  1 4 3  ( 1 9 3 9 )  H e f t  1 5 ,  S .  9 2 ,  ü b e r la s s e n .

aller Werke bleibt 1938 ein Verlust, der mit etwa 10  Mill. $  
errechnet wird.

Nun haben große Gesellschaften, wie die United States 
Steel Co. und Bethlehem, auch 1938 ihren Vorzugsaktionären 
die versprochene 7prozentige Dividende bezahlt. Infolge
dessen erhöht sich z. B . für den „T ru st“  der mit 7,7 Mill. § 
ausgewiesene Verlust um etwa 25 Mill. § auf 32 Mill. $ . 
Dieses Ergebnis hat in Verbindung mit teueren Erneuerungen 
zu einschneidenden Finanzmaßnahmen geführt, und zwar 
auch aus dem Grunde, weil die Lohnhöhe je Stunde im 
Durchschnitt von Jan u ar 1937  von 72,0 c bis Dezember 
1938 auf 83,5 c gestiegen ist und die früher zu Hilfe ge
nommenen Lohnsenkungen heutzutage nur schwer mög
lich sind.

Ihren Finanzstand hat die United States Steel Co. nun 
dadurch verbessert, daß sie erstens eine zehn Jah re  laufende 
neue 3 %  % -Anleihe im Betrage von 100  Mill. $  ausgegeben 
und so die flüssigen Mittel erheblich erhöht hat. Zweitens

hat der Trust den auf 10 0  $  je  Stück lautenden Nennwert 
seiner Stam m aktien gestrichen und nennwertlose Aktien 
daraus gem acht. A u f dieser Grundlage hat er die Bewertung 
seiner Stam m aktien, die

19 37  in der B ilanz m i t .....................................  870 325 200 §
eingesetzt waren,
1938 bewertet m i t   652 743 900 $

und den Unterschied v o n ................................  2 17  58 1 300 $
der die Passivseite entlastet, zu außerordentlichen Abschrei
bungen benutzt. D er Trust hat also aus der Unmöglichkeit, 
seinen Stam m aktionären Dividenden zu zahlen, den Schluß 
gezogen, seine U eberkapitalisierung zu mildern. Das hat 
er wohl auch in der Erw ägung getan, daß durch die Aende- 
rungen der Frachtgrundlagen eine empfindliche Erlöseinbuße 
mit einer dauernden Entw ertung gewisser Betriebe herbei
geführt worden ist.

Die Stam m aktien der United States Steel Co. sind seit 
19 32  bis auf ein Ja h r  dividendenlos geblieben. Trotzdem
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werden diese Aktien auch neuerdings stark  gekauft und zum 
Teil von Ausländern erworben. O ffenbar sucht aus W est
europa flüchtendes K ap ita l darin Anlage. Pressenachrichten 
zufolge ist der Aktiendurchschnittskurs der sieben größten 
Gesellschaften vom  durchschnittlichen Höchststände —  
97,80 $  —  bis zum F rü h ja h r 19 38  au f einen Tiefpunkt von 
32,75 $  gefallen und seitdem wieder auf über 60 $  gestiegen. 
Die Stam m aktie der U nited States Steel Co. steht gegen
wärtig unter 50 $  je  Stück.

Die Rentabilitätsgrenze.
Der oben wiederholt erwähnte amtliche Bericht A r. 128 

glaubt, auf G rund der Berechnungen fü r die Jah re  1926 
bis 1937 feststellen zu können, daß die Grenze der R enta
bilität der Stahlindustrie im  allgemeinen bei 4 0 %  Dureh- 
sehnittsbesehäftigung erreicht sei.

Aach den neueren Veröffentlichungen über das W ieder

ansteigen des Beschäftigungsgrades und das Zurückbleiben 
der Gewinne kann davon nicht mehr, namentlich nicht bei 
der United States Steel Co., die Rede sein, daß beim Ueber- 
sehreiten von 4 0 %  bereits wieder die Abschreibungen zu 
erwirtschaften seien. Die United States Steel Co. hat einen 
W iederaufstieg der Beschäftigung von 3 6 ,6 %  im Jah res
m ittel 19 38  auf 44,6 %  im letzten V iertel 19 38  und 
5 1 , 7 %  im ersten Viertel 19 39  melden können, gleichzeitig 
aber auf die erhöhten Rohstoff- und Lohnkosten sowie 
Steuern hingewiesen, um zu erklären, daß auch bei über 
5 0 %  Beschäftigung noch kein Gewinn zu erwarten sei. 
E s  muß wohl eine viel stärkere Beschäftigung mit erheb
licher Kostensenkung erreicht werden, um  bei den gegen
wärtigen Durchschnittserlösen aus der Verlustw irtschaft 
herauszukommen und mehr zu verdienen als die nötigsten 
Abschreibungen.

Zuschriften an die Schriftleitung.
(Für die in dieser Abteilung erscheinenden VQ'öifentlichungen übernimmt die Schriftleittmg keine Verantwortung.)

Oberflächenempfindlichkeit von Stählen gegen bestimmte Heizgase.
In seinem Bericht über die Oberfläehenempfmdliehkeit 

von Stählen gegen bestim m te Heizgase1) berührte F . A e h l  
auch die F rag e  eines etwaigen Zusammenhanges zwischen 
Phosphorgehalt und R ißanfälligkeit. E r  sprach davon, daß 
a n s c h e in e n d  steigende Phosphorgehalte eine Verminde
rung oder Aufhebung der Rißanfälligkeit des Stahles be
wirken. Ich nehme an, daß H err A ehl m it dem einschränken
den Zusatz, daß diese Beziehungen nur a n s c h e in e n d  vo r
handen sind, selbst zum A usdruck hat bringen wollen, daß

i )  S t a h l  u .  E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  S .  7 7 9 / 8 4  (W e r k s t o f f  a u s s c h .  4 2 9 ) .

er seine eigenen Versuchsergebnisse und die ihm  zugäng
lichen Unterlagen anderer Stellen nicht fü r ausreichend 
hielt, diese Beziehungen eindeutig zu belegen. Ich  möchte 
das hervorheben, weil zuweilen heute die sicherlich vo r
handenen Vorteile des Phosphors bei bestim mten Stah l
sorten und Stahlverwendungsarten auf andere Gebiete 
übertragen werden, auf denen der Phosphorgehalt des 
Stahles keine Vorteile bringt, ein zu hoher Phosphorgehalt 
sogar stören kann.

Leverkusen, im  M ai 1939 . M ax Werner.

Umschau.
Ueber Belastung und Elektroden 

großer Elektrostahlöfen.
E n t e r  d e n  K o s t e n  d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  S t a h l  a u s  d e m  L i e h t  - 

b o g e n o fe n  n e h m e n  d ie  S t r o m -  u n d  d ie  E l e k t r o d e n k o s t e n  d ie  e r s t e n  
S t e l le n  e in .  D ie  S t r o m k o s t e n  s in d  d a b e i  n ic h t  n u r  v o n  d e n  H e r 
s te l lu n g s k o s te n  a b h ä n g i g ,  s o n d e r n  h ä n g e n  b e s o n d e r s  v o n  d e r  
A u s n u t z u n g  d e r  O e fe n  a b .  D ie s e  i s t  a b e r  w ie d e r u m  m it  d e n  in  
d e n  O e fe n  d u r c h g e f ü h r t e n  m e t a l lu r g i s c h e n  V e r f a h r e n ,  d e n  O fe n -  
a b m e s s u n g e n  u n d  d e n  U m f o r m e r a b m e s s u n g e n ,  e n g  v e r b u n d e n .  
W e lc h e  U m s t ä n d e  f ü r  d ie  g e g e n s e i t ig e  A b h ä n g i g k e i t  d ie s e r  E i n 
f lü ss e  e in e  b e s o n d e r e  R o l l e  s p ie le n ,  e r ö r t e r t  S .  v o n  H o i s t e n 1 ) . 
A ls  G r u n d la g e n  s e in e r  E r ö r t e r u n g  b e s p r ic h t  e r  d ie  E r f a h r u n g e n ,  
d ie  m it  d e n '  1 4 - t -  u n d  7 - t - L i c h t b o g e n ö f e n  s o w i e  d e m  k e r n lo s e n  
I n d u k t io n s o fe n  v o n  4 , 5  t  F a s s u n g  i m  S t a h l w e r k  S a n d v i k e n ,  

S c h w e d e n , g e m a c h t  w u r d e n .
D e r  14 - t - O f e n  a r b e i t e t  e n t w e d e r  a l s  e i n f a c h e r  E i n s c h m e l z 

o fe n  m it  s c h w a r z e r  S c h la c k e  o d e r  a l s  F e i n u n g s o f e n  m it  S c h la c k e n - 
w e c h se L  B e i  k a l t e m  E i n s a t z  w i r d  m i t  R ü c k s i c h t  a u f  d ie  a u f -  
t r e t e n d e n  U n r e g e lm ä ß ig k e i t e n  b e im  E in s c h m e l z e n  z u n ä c h s t  1 0  b is  

1 5  m in  m it  s c h w a c h e r  B e l a s t u n g  ( 1 5 4  V  S p a n n u n g )  g e f a h r e n .  E r s t  
h ie r n a c h  w ir d  a u f  h ö c h s t e  B e l a s t u n g  g e r e g e l t  ( B i l d  1  a j . G e g e n  
E n d e  d e s  E in s c h m e lz e n s  m u ß  m it  R ü c k s i c h t  a u f  d ie  G e f ä h r d u n g  
d e s  G e w ö lb e s  z u r ü c k g e r e g e l t  w e r d e n .  W ä h r e n d  d e s  F e i n e n s  e r f o lg t  
n a c h  E r r e i c h e n  d e r  g e w ü n s c h t e n  T e m p e r a t u r  e in e  w e i t e r e  V e r -  
m in d e r a n g  d e r  B e l a s t u n g .  W i r d  m i t  S c h la c k e n w e c h s e l  g e a r b e i t e t ,  

w ie  d ie s  in  B i l d  1  b  d a r g e s t e l l t  i s t ,  s o  s in d  h ä u f ig e r e  U n t e r 
b r e c h u n g e n  z u m  S c h la c k e n z i e h e n  u n d  ä h n li c h e m  e r f o r d e r l ic h .  
D ie  B e l a s t u n g  w i r d  m i t  f o r t s c h r e i t e n d e r  S c h m e lz z e i t  im m e r  

w e it e r  e r n ie d r ig t .  A e h n l ic h  l ie g e n  d i e  V e r h ä l t n i s s e  b e im  / - t - L i c h t 

b o g e n o fe n  l  B i l d  l c ) .  B i l d  1  d  z e i g t  d i e  B e l a s t u n g  d e s  k e r n lo s e n  
4 ,5 - t - I n d a k t io n s o f e n s .  D i e  e r s t e  S c h m e lz e  b e z ie h t  s ic h  d a b e i  a u f  
k a lt e n  E i n s a t z ,  d ie  z w e i t e  a u f  f l ü s s i g e n .  D i e  U n t e r b r e c h u n g s 
z e ite n  s in d  d u r c h  S c h la c k e n w e c h s e l  o d e r  W a r t e z e i t e n  ( A n a ly s e  

u n d  ä h n lic h e s )  b e d i n g t .  B e i  k a l t e m  E i n s a t z  k a n n  m it  h ö h e r e r  
B e la s t u n g  g e f a h r e n  w e r d e n  a l s  b e i  f l ü s s i g e m ,  d a  b e i  f lü s s ig e m  
E i n s a t z  b e im  E r r e i c h e n  d e r  g e w ü n s c h t e n  T e m p e r a t u r  z u r ü c k -  

g e r e g e lt  w e r d e n  m u ß .

*) Tekn. T. 68 (1939) Ar. 2, S. 14/17.

E i n e n  A n h a l t  f ü r  d ie  A u s n u t z u n g  e in e s  O fe n s  g ib t  d ie  m it t le r e  
B e l a s t u n g  w ä h r e n d  d e r  g e s a m t e n  B e t r i e b s z e i t  im  V e r h ä l t n i s  z u r  
H ö c h s t b e la s t u n g ,  d e r  , , B e l a s t u n g s f a k t o r ' “.  D ie  D i a g r a m m e  a u s
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B i l d  1  z e ig e n , d a ß  d e r  L ic h t b o g e n o f e n  b e i  A r b e i t e n  o h n e  S c h la c k e n 
w e c h s e l  m it  e in e m  B e l a s t u n g s f a k t o r  v o n  5 0  b is  5 5  %  g ü n s t ig e r  
a r b e i t e t  a l s  b e i  S c h la c k e n w e c h s e l  m it  e in e m  B e l a s t u n g s f a k t o r  v o n  
4 7  b i s  5 0  % .  B e i m  7 - t - O fe n  i s t  n o c h  a n g e g e b e n ,  w ie  s ic h  b e i  
K o r b c h a r g i e r u n g  d e r  B e l a s t u n g s f a k t o r  d u r c h  Z e i t v e r k ü r z u n g  e r 
h ö h e n  l ie ß e . B e s o n d e r s  g ü n s t ig  l i e g t  d e r  B e l a s t u n g s f a k t o r  m it  
6 0  b is  6 5  %  im  k e r n lo s e n  In d u k t io n s o f e n  b e i  k a l t e m  E i n s a t z .  
B e i  V e r m in d e r u n g  d e r  A n a ly s e n w a r t e z e i t e n  l ie ß e  e r  s ic h  s o g a r  
n o c h  w e i t e r  s t e ig e r n .  B e i  f lü s s ig e m  E i n s a t z  w ir d  d e r  O fe n  in  e le k 
t r i s c h e r  H in s ic h t  n u r  u n g e n ü g e n d  a u s g e n u t z t .  W e s e n t l ic h  f ü r  e in e n  
g u t e n  B e l a s t u n g s f a k t o r  s i n d f e m e r  k u r z e E in s a t z z e i t e n ,  w ie  s ie  d u r c h  

m e c h a n is c h e s  E in s e t z e n ,  z . B .  m it  K o r b ,  e r r e ic h t  w e r d e n  k ö n n e n .

A n  H a n d  d e s  B i ld e s  2  e r ö r t e r t  v o n  H o f s t e n  d ie  A b h ä n g ig k e i t  
d e r  L e i s t u n g  v o n  d e r  S t r o m s t ä r k e .  D a s  B i l d  z e ig t ,  d a ß  s o w o h l d ie  
L e i s t u n g  in s g e s a m t  a ls  a u c h  d ie  L e i s t u n g  d e s  L ic h t b o g e n s  e in e n  
B e s t w e r t  m it  s t e ig e n d e r  E le k t r o d e n s t r o m s t ä r k e  d u r c h la u f e n ,  
w o b e i  d e r  B e s t w e r t  f ü r  d e n  L ic h t b o g e n  s c h o n  b e i  g e r in g e r e n  
S t r o m s t ä r k e n  e r r e ic h t  w ir d  a ls  f ü r  d ie  G e s a m t le is t u n g .  D a s  B i l d  2  
g i l t  a b e r  n u r  f ü r  d ie  a n g e g e b e n e n  B e d in g u n g e n  e in e s  14 - t - O f e n s  
(2 2 0  V ;  1 0 %  D r o s s e lu n g ) . W ie  s ic h d ie s e  V e r h ä l t n is s e  u n t e r  a n d e r e n  
B e d in g u n g e n  v e r s c h ie b e n , z e ig e n  d ie  b e id e n  e in g e t r a g e n e n  P u n k t e ,  
d ie  f ü r  1 5 4  V  u n d  3 0  %  D r o s s e lu n g  g e lt e n .

A n s c h lie ß e n d  w ir d  d ie  F r a g e  d e s  z w e c k m ä ß ig s t e n  E l e k 
t r o d e n w e r k s t o f f e s  b e s p r o c h e n . F ü r  g r o ß e  O e fe n  k o m m e n  
E le k t r o d e n  a u s  a m o r p h e r  K o h l e  n ic h t  m e h r  in  F r a g e .  E s  h a n d e lt  
s ic h  h ie r  n u r  d a r u m , o b  z w e c k m ä ß ig e r  G r a p h i t -  o d e r  S ö d e r b e r g -  
E le k t r o d e n  v e r w e n d e t  w e r d e n  s o l le n . D ie  F r a g e  m u ß  e in m a l  d a 
n a c h  b e u r t e i l t  w e r d e n , w e lc h e  E l e k t r o d e n  d ie  n ie d r i g s t e n  K o s t e n  
j e  T o n n e  S t a h l  e r g e b e n , u n d  z w e it e n s ,  b e i  w e lc h e n  E l e k t r o d e n  d ie  
B r u c h g e f a h r  a m  g e r in g s t e n  i s t .  B e i  d e r  G r a p h i t e le k t r o d e  s in d  d ie  
V e r b in d u n g s s t e lle n  i n  d ie s e r  B e z ie h u n g  im m e r  g e f ä h r l ic h e  P u n k t e ,  
w ä h r e n d  b e i  d e r  S ö d e r b e r g - E le k t r o d e  d ie s e  G e fa h r e n q u e l le  n ic h t  
b e s te h t . D ie  S ö d e r b e r g - E le k t r o d e  m u ß  a b e r ,  d a  s ie  n u r  m it  
e in e m V ie r te l  d e r  S t r o m d ic h t e  v o n  G r a p h i t e le k t r o d e n  a r b e i t e n  k a n n , 
im  D u r c h s c h n it t  g r ö ß e r  b e m e s s e n  w e r d e n  a l s  G r a p h i t e le k t r o d e n ,  
a l le r d in g s  n ic h t  im  g le ic h e n  V e r h ä l t n is ,  d a  a u c h  d ie  G r a p h i t 
e le k t r o d e n  m it  R ü c k s i c h t  a u f  g r ö ß e r e  m e c h a n is c h e  F e s t i g k e i t  
m e is t  s t ä r k e r  a u s g e f ü h r t  w e r d e n ,  a l s  e s  m it  R ü c k s i c h t  a u f  d ie  
S t r o m d ic h t e  n o t w e n d ig  w ä r e .

D e r  E l e k t r o d e n v e r b r a u c h  b e i  G r a p h i t -  u n d  S ö d e r b e r g -  
E le k t r o d e n  i s t  s c h w e r  z u  b e u r t e i le n ;  S a n d v i k e n  n im m t  im  a l l 
g e m e in e n  e in  V e r h ä l t n is  v o n  S ö d e r b e r g -  z u  G r a p h i t e le k t r o d e n  
w ie  1 , 8  z u  1  a n ,  w ä h r e n d  f ü r  d a s  V e r h ä l t n is  K o h l e  z u  G r a p h i t  
=  2 ,3  z u  1  a n g e g e b e n  w ir d .  D e r  a b s o lu t e  E l e k t r o d e n v e r b r a u c h  
in  S a n d v i k e n  b e t r ä g t  b e im  14 - t - O f e n  f ü r  d ie  S ö d e r b e r g - E l e k 
t r o d e n  m it  F e in u n g s s c h la c k e  1 0  k g / t  S t a h l  u n d  f ü r  d e n  7 - t - O fe n  
m it  G r a p h i t e le k t r o d e n  5 ,7  k g / t .  E i n  a n d e r e s  W e r k  g i b t  6 k g / t  
S t a h l  f ü r  1 0 - b is  1 5 - t - O e f e n  a n .  A l s  b is h e r  n ie d r i g s t e r  W e r t  g i l t  
5  k g / t .  B e i  A r b e i t e n  m it  „ s c h w a r z e r  S c h la c k e “  v e r m in d e r n  s ic h  
d ie  W e r t e  f ü r  d ie  S ö d e r b e r g - E le k t r o d e  a u f  6 k g / t ,  f ü r  G r a p h i t 
e le k t r o d e n  a u f  3 , 5  k g / t ,  w ä h r e n d  e in  a n d e r e s  s c h w e d is c h e s  S t a h l 
w e r k  4 ,8  k g / t  f ü r  G r a p h i t  a n g ib t .  D ie  S ö d e r b e r g - E le k t r o d e  w ä r e  
h ie r n a c h  w e t t b e w e r b s f ä h ig ,  w e n n  s ie  e t w a  d ie  H ä l f t e  d e r  G r a p h i t 
e le k t r o d e  k o s t e t e .  D ie  t a t s ä c h l ic h e n  K o s t e n  s o l le n  w ir k l ic h  in  
d ie s e m  V e r h ä l t n is  h e g e n , j e d o c h  i s t  d e r  V e r f a s s e r  d e r  A n s ic h t ,  

d a ß  d ie  L iz e n z g e b ü h r e n  d ie  K o s t e n  d e r  S ö d e r b e r g - E l e k t r o d e n  
s o  e r h ö h e n , d a ß  d ie s e s  V e r h ä l t n is  z u r  G r a p h i t e le k t r o d e  n ic h t  e in 
g e h a lt e n  w e r d e n  k a n n .  H a n n s  W e n t r u p .

Das Schweißen im  Stahlbau.
I n  e in e m  z u s a m m e n f a s s e n d e n  B e r i c h t 1 ) h a t  d e r  W e l d i n g  

P a n e l  o f  t h e  S t e e l  S t r u k t u r e s  R e s e a r c h  C o m m i t t e e ,  
L o n d o n ,  d ie  E r g e b n i s s e  d e r  i n  d e n  J a h r e n  1 9 3 0  b i s  
1 9 3 7  d u r c h g e f ü h r t e n  U n t e r s u c h u n g e n  v e r ö f f e n t l i c h t .  
D ie s e r  j e t z t  v o r l ie g e n d e n  A r b e i t  s in d  s o g e n a n n t e  F o r t s c h r i t t s 
b e r ic h t e ,  d ie  1 9 3 1 ,  1 9 3 4  u n d  1 9 3 6  h e r a u s g e g e b e n  w u r d e n ,  v o r a u s 
g e g a n g e n .  D ie  h ie r in  w ie d e r g e g e b e n e n  P r ü f u n g e n  s o l lt e n  e in m a l  
ü b e r  F r a g e n  b e i  d e r  A n w e n d u n g  d e s  S c h w e iß e n s  im  S t a h l b a u  
A u fs c h lu ß  g e b e n ,  u n d  z u m  a n d e r e n  d i e  G r u n d la g e n  f ü r  d a s  A u f-  
s te i le n  v o n  R i c h t l i n i e n  f ü r  d e n  K o n s t r u k t e u r  s c h a f f e n .  W ie  w e it  
d ie s e s  Z i e l  a l s  e r r e ic h t  g e lt e n  d a r f ,  w i r d  d u r c h  d e n  B e r i c h t  n ic h t  
b e s o n d e r s  h e r v o r g e h o b e n .  D i e  a n g e f ü h r t e n  E r g e b n i s s e  s te l le n  
a l le r d in g s  k e in e  E r w e i t e r u n g  d e r  z u r  Z e i t  v o r l ie g e n d e n  E r k e n n t 
n is s e  a u f  d e m  G e b ie t e  d e s  S c h w e iß e n s  d a r .  I n  d e r  H a u p t s a c h e  
w ir d  B e k a n n t e s  b e s t ä t i g t .  D a u e r f e s t ig k e i t s u n t e r s u c h u n g e n  lie g e n  
n u r  in  g e r in g e r  Z a h l  v o r ;  d ie s e  h a lt e n  e in e m  V e r g le ic h  m it  d e m  
B e r i c h t  d e s  K u r a t o r i u m s  f ü r  D a u e r f e s t i g k e i t s v e r s u c h e  im  F a c h 
a u s s c h u ß  f ü r  S c h w e iß t e c h n ik  b e im  V e r e i n  d e u t s c h e r  In g e n ie u r e 2) 
n ic h t  s t a n d  u n d  s in d  s e lb s t  n a c h  A n s i c h t  d e r  V e r f a s s e r  n ic h t  h o c h  

z u  b e w e r t e n .
8 3  * 5 7 3 7 5 * 5 8 3 * \  . 
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B ild  1  und 2. Probenform en der Kehlnahtverbindungen für den 
Zerreißversuch.

E i n e n  b r e i t e n  R a u m  n e h m e n  d ie  G r o ß z a h l u n t e r s u c h u n 
g e n  ü b e r  d i e  Z u g f e s t i g k e i t  g e s c h w e i ß t e r  V e r b i n 
d u n g e n  e in .  G e a r b e i t e t  w u r d e  n a c h  e in e m  e in h e it l ic h e n  V e r 
s u c h s p l a n ,  a n  d e n  a l le  66 b e t e i l i g t e n  W e r k e  u n d  U n t e r n e h m e n  
g e b u n d e n  w a r e n .  N u r  in  d e r  A u s w a h l  d e r  E l e k t r o d e n ,  d e r  
S c h w e iß e in r ic h t u n g  u n d  d e r  W a h l  d e r  S c h w e iß e r  w u r d e  k e in e  
F e s t l e g u n g  g e t r o f f e n .  D e r  P r o b e n  W e r k s t o f f  s t a m m t e  a u s  e in e r  
ü b l ic h e n  u n le g ie r t e n  B a u s t a h l s c h m e l z e  m i t  0 , 2 3  %  C , 0 ,0 4 9  %  S i ,  
0 ,5 8  %  M n , 0 ,0 3 2  %  P ,  0 ,0 2 8  %  S  u n d  e in e r  Z u g f e s t ig k e i t  v o n  
e t w a  4 8  k g / m m 2. A l s  P r o b e n f o r m  w a r e n  S t u m p f -  u n d  K e h ln a h t -  
v e r b in d u n g e n  g e w ä h lt  w o r d e n .  D i e  A b m e s s u n g e n  f ü r  d ie  le tz t e n  
g e h e n  a u s  B i l d  1  u n d  2  h e r v o r .  F ü r  d i e  S c h w e iß u n g e n  w u r d e n  
u m h ü l l t e  E l e k t r o d e n  v e r w e n d e t ,  d i e  a l s  D u r c h s c h n i t t s g ü t e  b e 
z e ic h n e t  w a r e n .  D a  d i e  W a h l  d e r  E l e k t r o d e n  d e n  V e r s u c h s -  
d u r c h f ü h r e n d e n  f r e i g e s t e l l t  w a r ,  s o  m u ß  d i e s  a l s  e in e  A b le h n u n g  
d e r  b la n k e n  D r ä h t e  g e w e r t e t  w e r d e n .  D ie  v e r w e n d e t e n  E l e k 
t r o d e n  s in d  in  z w e i  G r u p p e n  g e t e i l t ,  v o n  d e n e n  d a s  n ie d e r g e 
s c h m o lz e n e  S c h w e iß g u t  d e r  e in e n  G r u p p e  A  M in d e s t w e r t e  v o n  
4 4  k g / m m 2 Z u g f e s t i g k e i t ,  2 0  %  D e h n u n g  (1 =  3,54  d )  u n d  
5  m k g / c m 2 K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t  e r r e ic h e n  m u ß t e .  A l l e  P r o b e n  
s in d  n a c h  d e m  S c h w e iß e n  a u f  e in e  d e n  P r ü f m a s c h i n e n  a n g e p a ß t e  
F o r m  b e a r b e i t e t  u n d  d ie  N ä h t e  d e r  K e h l n a h t v e r b i n d u n g e n  g e n a u  

v e r m e s s e n  w o r d e n .  B e i  d e n  K e h l n a h t v e r b i n d u n g e n  s in d  Z e r r e iß -  
u n d  b e i  d e n  S t u m p f n a h t v e r b i n d u n g e n  Z e r r e iß -  u n d  B i e g e v e r s u c h e  
d u r c h g e f ü h r t  w o r d e n .

I n  Z a h l e n t a f e l  1  s in d  d ie  w ic h t i g s t e n  E r g e b n i s s e  z u s a m m e n 
g e s t e l l t .  D ie  B e a n t w o r t u n g  d e r  F r a g e ,  o b  S c h w e iß e r  o d e r  E l e k 
t r o d e  d ie  w ic h t ig e r e  R o l l e  b e i  e in e r  S c h w e iß u n g  s p ie l t ,  e r fo lg t  
d a h in g e h e n d ,  d a ß  a l lg e m e in  d e r  E l e k t r o d e  d ie  g r ö ß e r e  B e d e u t u n g  
b e ig e m e s s e n  w i r d .  W e r d e n  n u r  d ie  E r g e b n i s s e  d e r  m it  E le k t r o d e n

1 ) W e ld in g  o f  S t e e l  S t r u c t u r e s .  R e p o r t  o f  t h e  W e ld in g  P a n e l  
o f  t h e  S t e e l  S t r u c t u r e s  R e s e a r c h  C o m m it t e e .  H r s g . : D e p a r t m e n t  o f 
S c i e n t i f i c  a n d  I n d u s t r i a l  R e s e a r c h .  L o n d o n  1 9 3 8 .

1   ̂l a u e r fe s t ig k e it ,s  v e r s u c h e  m it  S c h w e iß v e r b in d u n g e n . B e r lin
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Z a h le n t a f e l  1 .  Z u g f e s t i g k e i t  u n t e r s u c h t e r  V e r s u c h s -  Z a h l e n t a f e l 2 .  E r g e b n i s s e  d e r  W e c h s e l t e s t i g k e i t s p r ü f u n g .  

S c h w e i ß v e r b i n d u n g e n .

Schweiß
lage

A n 
zahl
der

V er
suche

Zugfestigkeit in 
kg  /mm2

Streu-
w ert

A rt der 
Schweißung

Elektroden
t ?-
5  *

1 t ;o 9
3  * D

ur
oh

-
so

h
n

it
ts

-
w

er
t

in  Pro
zenten 

vom  
M ittel

V -N aht- waagerecht alle Sorten 124 35,6 53,0 47,4 8
Stumpfver- waagerecht nur Gruppe A 90 37,6 53,0 48,3 6
bindungen senkrecht alle Sorten 82 20,3 49,5 42.0 16
Blechstärke 

12,5 mm
senkrecht nur Gruppe A 60 20,3 49,5 43,1 15

waagerecht alle Sorten 187 18,7 80,3 52,4 20
waagerecht nur Gruppe A 136 22,4 80,3 53,7 18

Stim - senkrecht alle Sorten 123 10,5 71,2 42,8 29
kehlnähte senkrecht nur Gruppe A 90 26,9 71,2 47,7 21

überkopf alle Sorten 113 21,6 102,2 50,7 25
überkopf nur Gruppe A 80 28,0 102,2 55,4 19

waagerecht alle Sorten 189 7,8 49,0 34,3 15
waagerecht nur Gruppe A 138 25,5 49,0 35,6 11

Längs- senkrecht alle Sorten 123 13,1 51,8 33,5 21
Vphlnähte senkrecht nur G ruppe A 90 22,0 51,8 36,1 16

überkopf alle Sorten 114 14,9 54,4 35,9 20
überkopf nur G ruppe A 81 25,5 54.4 38,9 15

Probe

U m hüllte Elektrode Blanke Elektrode

Zug
festigkeit
kg/mm*

Zugschwell
festigkeit1) 

kg/m m 2

Zug
festigkeit
kg/m m 2

Zugschwell
festigkeit1) 

kg, m m 2

S tim kehlnaht . 
Längskehlnaht
Stum pf-X -X aht

Stumpf-V-Xaht 
Schweißgut3) .

46,3
40.9
42,5 y

40.9

11,0
9,4

unbearbeitet 12,6 
bearbeitet 21,3

4)

31,5

33.9 |

48,ö2)  {
33.9

6,3

unbearbeitet 9,4 
bearbeitet 7,1 
unbearbeitet 8,7 
bearbeitet 9,4 

s>

r

I______

d e r  G r u p p e  A  g e s c h w e iß t e n  P r o b e n  b e t r a c h t e t ,  s o  z e ig e n  d ie s e  
e in e  h ö h e r e  D u r e h s e h n i t t s z u g f e s t i g k e i t  u n d  e in e  g e r in g e r e  S t r e u 
u n g , w o r in  s ic h  e in e  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  A r b e i t  d e s  S c h w e iß e r s  
a u s d r ü c k e n  s o l l .  D ie  g e r in g s t e n  S t r e u u n g e n ,  b e s o n d e r s  w e n n  d ie  
m it  v e r s c h ie d e n e n  E l e k t r o d e n  g e s c h w e iß t e n  P r o b e n  b e t r a c h t e t  
w e r d e n , w u r d e n  b e i  d e n  S t u m p f n a h t  V e r b in d u n g e n  f e s t g e s t e l l t .  
B e i  d ie s e n  e r g a b e n  s ic h  a b e r  b e i  d e n  B i e g e v e r s u c h e n  s e h r  g e r in g e  
D e h n u n g e n  b e i  e in e r  Z u g f e s t i g k e i t ,  d ie  d e r  e in e s  ü b 
l ic h e n  B a u s t a h l e s  e n t s p r a c h .  E r s t a u n l i c h  s in d  d i e  h o h e n  
D u r c h s c h n i t t s z u g f e s t ig k e i t e n  b e i  d e n  S t i m k e h ln a h t -  
y e r b in d u n g e n .  O b w o h l  E l e k t r o d e n  m i t  e in e r  S e h w e iß 

g u t z u g f e s t ig k e it  v o n  4 5  k g / m m 2 V e r w e n d u n g  f a n d e n ,  
w u r d e n , w e n n  a u c h  n u r  i n  e in ig e n  F ä l l e n ,  Z u g f e s t i g 
k e ite n  d e r  g e s c h w e iß t e n  P r o b e n  b i s  1 0 0  k g / m m 2 e r 
m it t e l t .  E i n e  S t e l lu n g n a h m e  d e s  A u s s c h u s s e s  h ie r z u  
i s t  n ic h t  e r f o l g t .  N a c h  d e n  v o n  u n s  g e m a c h t e n  E r f a h 
r u n g e n  k a n n  e s  s ic h  h i e r  n u r  u m  A u f h ä r t u n g s e r s c h e i 
n u n g e n  h a n d e ln .  B e m e r k e n s w e r t  i s t  n o c h  d e r  Z u g 
f e s t ig k e i t s a b f a l l  b e i  d e n  i n  s e n k r e c h t e r  L a g e  g e 
s c h w e iß te n  P r o b e n ,  u n d  z w a r  s o w o h l  f ü r  d ie  S t u m p f 
n a h t-  a l s  a u c h  f ü r  d i e  S t i m k e h ln a h t s c h w e i ß u n g e n .
B e i  d e n  L ä n g s k e h ln a h t p r o b e n  s i n d  s o lc h e  U n t e r s c h ie d e  
in  d e r  Z u g f e s t i g k e i t  e b e n s o  w i e  in  d e r  S t r e u u n g  d e r  
e in z e ln e n  W e r t e  u n t e r e in a n d e r  n i c h t  v o r h a n d e n .  A u c h  
a u f  d ie  T a t s a c h e ,  d a ß  d i e  S t i m n a h t v e r b i n d u n g e n  
h ö h e re  Z u g f e s t i g k e i t e n  a l s  d ie  L ä n g s n a h t  V e r b in d u n g e n  
e rg e b e n  h a b e n ,  g e h t  d e r  A u s s c h u ß  n i c h t  e in .  U n t e r 
s c h ie d e  i n  v o r l ie g e n d e r  H ö h e  s in d  u n s  i n  D e u t s c h la n d  
n ic h t  b e k a n n t .  W e i t e r h i n  w u r d e  f e s t g e s t e l l t ,  d a ß  A e n -  
d e r u n g e n  in  d e n  D ic k e n  d e r  K e h l n ä h t e  v e r h ä lt n i s m ä ß i g  
w e n ig  E i n f l u ß  a u f  d i e  e r r e ic h b a r e n  F e s t i g k e i t s w e r t e  
h a t t e n . D ie  G e f a h r  d e s  A u f t r e t e n s  v o n  r i s s i g e n  K e h l -  

n ä h te n  w ir d  a l s  g e r in g  b e z e ic h n e t .

B e i  d e n  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  z e r s t ö r u n g s f r e i e  P r ü f 
v e r f a h r e n  f ü r  S c h w e i ß n ä h t e  g a l t  a l s  H a u p t z i e l ,  e in  p r a k 
t is c h e s  G e r ä t  o d e r  e in  P r ü f v e r f a h r e n  z u  f i n d e n ,  d a s  d ie  a l s  k o s t 
s p ie l ig  u n d  u m s t ä n d l i c h  b e z e i c h n e t e  R ö n t g e n u n t e r s u c h u n g  
e r s e tz e n  k a n n .  M a g n e t i s c h e ,  e le k t r i s c h e  u n d  e in  A b h o r c h v e r -  

f a h r e n  m it  d e m  S t e t h o s k o p  w u r d e n  g e p r ü f t .  D e r  A u s s c h u ß  
k o m m t  je d o c h  z u  d e m  E r g e b n i s ,  d a ß  e s  b is  h e u t e  k e in  e in f a c h e s  
V e r f a h r e n  z u r  P r ü f u n g  v o n  S c h w e iß n ä h t e n  g i b t  u n d  d a ß  a l s  
e in z ig e s  e in w a n d f r e ie s  P r ü f v e r f a h r e n  d i e  R ö n t g e n u n t e r s u c h u n g  

a n z u s e h e n  i s t .  A u f  d ie  N o t w e n d i g k e i t  d e r  E n t w i c k l u n g  e in e s  
e in fa c h e n  P r ü f g e r ä t e s  f ü r  S c h w e iß n ä h t e  w i r d  h in g e w ie s e n  u n d  

d a r u m  w e it e r e  V e r s u c h s a r b e i t e n  v o r g e s c h la g e n .

D a  a u c h  i n  E n g la n d  n u r  d i e  s t a t i s c h e n  F e s t i g k e i t s w e r t e  d e s  

S t a h le s  a ls  B e r e c h n u n g s g r u n d la g e n  f ü r  d e n  K o n s t r u k t e u r  d i e n t e n ,  
s c h ie n  e s  d e m  A u s s c h u ß  u n b e d in g t  n o t w e n d ig ,  W e c h s e l f e s t i g 
k e i t s u n t e r s u c h u n g e n  d u r c h z u f ü h r e n .  Z u  d ie s e m  Z w e c k e  

w u r d e n  S t i m n a h t l a s c h e n v e r b i n d u n g e n ,  b e a r b e i t e t e  u n d  u n 
b e a r b e i t e t e  V -  u n d  X - N a h t - S t u m p f v e r b i n d u n g e n  m i t  u m h ü l l t e n  
u n d  b la n k e n  E l e k t r o d e n  g e s c h w e iß t  u n d  a u f  e in e m  e l e k t r i s c h 

m a g n e t i s c h e n  6- t - H a i g h - P u ls a t o r  g e p r ü f t .  D i e  a n g e w e n d e t e n  

P r o b e n f o r m e n  z e ig e n  d ie  B i l d e r  3  u n d  4 .  D i e  E r g e b n i s s e  d e r  
U n t e r s u c h u n g e n  d e r  m it  E l e k t r o d e n  d e r  G r u p p e  A  g e s c h w e iß t e n  
P r o b e k ö r p e r  w a r e n  i n  d e m  z w e i t e n  F o r t s c h r i t t s b e r i c h t  b e r e i t s  

b e k a n n t g e g e b e n .  Z u  V e r g le ic h s z w e c k e n  w e r d e n  s i e  i n  d i e s e m  
B e r ic h t  z u s a m m e n  m i t  U n t e r s u c h u n g e n  a n  S c h w e i ß g u t  b e id e r  

A r t e n  v o n  E l e k t r o d e n  w ie d e r g e g e b e n .

1) Lastspielzahl 10 Millionen.
2) Im  G nm dw erkstoä gebrochen.
3) Grundwerkstoff: Zugschwellfestigkeit 24,4 kg/m m 2, Umlaafbiegewecbsel- 

festigkeit 23 kg/m m 2.
4) Kerbschlagzähigkeit (Izod-Probe) 9,8 mkg/cm2, TJmlaufbiegewechsel- 

iestigkeit 12,9 kg/m m 2.
5) Kerbschlagzähigkeit (Izod-Probe) 0,3 mkg/cm2, TJmlanfbiegewechsel- 

festigkeit 11,8 kg/m m 2.

I n  Z a h l e n t a f e l  2  s in d  d ie  w ic h t ig s t e n  E r g e b n i s s e  z u s a m m e n 
g e s t e l l t .  W ie  z u  e r w a r t e n  w a r .  i s t  d ie  D a u e r f e s t i g k e i t  d e r  m i t  
u m h ü l l t e n  E l e k t r o d e n  g e s c h w e iß t e n  P r o b e n  b e d e u t e n d  b e s s e r  a l s  
d i e  d e r  m i t  b la n k e n  E l e k t r o d e n  g e s c h w e iß t e n .  B e i  d e n  le t z t e n  
z e i g e n  d i e  S t u m p f n ä h t e  k e in e  E r h ö h u n g  d e r  S c h w e l l f e s t i g k e i t  
d u r c h  B e a r b e i t u n g  d e r  S c h w e iß w u ls t ,  s o n d e r n  e in e  E r n i e d r i g u n g .  
D ie s e s  w i r d  d a r a u f  z u r ü c k g e f ü h r t ,  d a ß  d ie  E in s c h lü s s e  u n d  P o r e n  
e in e  v i e l  w ic h t ig e r e  R o l l e  s p ie le n  a l s  d ie  E i n b r a n d k e r b e n ,  u n d  d a ß  
d e r  S c h w e iß q u e r s c h n i t t  d u r c h  d i e  B e a r b e i t u n g  d e r  S c h w e iß w u ls t  
h e r a b g e s e t z t  w ir d .  D e r  A u s s c h u ß  w e is t  d a r a u f  h in ,  d a ß  e s  n ic h t  
m ö g li c h  i s t ,  v o n  d e r  s t a t i s c h e n  F e s t i g k e i t  a u f  d ie  D a u e r f e s t i g k e i t  
e in e r  S c h w e iß v e r b in d u n g  z u  s c h lie ß e n . E r  h e b t  d i e  w ic h t ig e
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B ü d  3  und 4- Probenform en der Schweißverbindungen fü r die Danerfestigkeitspm fung.

R o l l e ,  d i e  S p a n n u n g s v e r t e i l u n g  u n d  - a n h ä u f u n g  b e i  d e r  D a u e r 
f e s t i g k e i t  s p ie le n , h e r v o r .  E r  w e i s t  d a r a u f  h in ,  d a ß  d i e s e  a n  
u n d  f ü r  s ic h  w i c h t i g e  L n t e r s u c h u n g  d e r  D a u e r f e s t i g k e i t e n  v o n  
g e s c h w e iß t e n  V e r b in d u n g e n  n i c h t  s e h r  u m f a n g r e i c h  i s t ,  u n d  
m a c h t  a u f  d ie  g r ö ß e r e n  a u s lä n d is c h e n ,  b e s o n d e r e s  d e u t s c h e n  
A r b e i t e n  a u f  d ie s e m  G e b ie t e  a u f m e r k s a m .

Z u r  E r g ä n z u n g  d e r  D a u e r f e s t ig k e i t s u n t e r s u c h u n g e n  w i r d  a n 

s c h l ie ß e n d  e in e  t h e o r e t i s c h e  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  
e i n e r  D a u e r b e a n s p r u c h u n g  a u f  g e s c h w e i ß t e  D e c k e n 
t r ä g e r  g e b r a c h t .  D i e  d a r i n  w ie d e r g e g e b e n e n  U e b e r le g u n g e n  
s t ü t z e n  s i c h  a u f  e in e  d e u t s c h e  A r b e i t  ü b e r  d i e  E m p f i n d l i c h k e i t  
d e r  M e n s c h e n  g e g e n ü b e r  S c h w in g u n g e n ,  u n d  m a n  k o m m t  z u  d e m  
S c h lu ß ,  d a ß  d e r  M e n s c h  e in e  g e f ä h r l ic h e  S c h w in g u n g  s c h o n  v i e l  

f r ü h e r ,  e h e  G e f a h r  d r o h t ,  m e r k e n  m u ß .
A u s  e in e r  U e b e r s i c h t  v o n  e t w a  5 0 0 0  d e u t s c h e n ,  e n g l i 

s c h e n ,  f r a n z ö s i s c h e n  u n d  i t a l i e n i s c h e n  V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  

s t e l l t  d e r  A u s s c h u ß  e in  R e f e r a t  ü b e r  E i g e n s c h a f t e n  u n d  A u s 

b i l d u n g  v o n  S c h w e iß v e r b in d u n g e n  z u s a m m e n .
F r i t z  K a u f m a n n  u n d  F r e d r i c k  W . B y s .

Reihenmäßige Herstellung von Schliffen für die 
mikroskopische Werkstoffprüfung.

D i e  m ik r o s k o p is c h e  W e r k s t o f f p r ü f u n g  e r l a n g t  i m m e r  g r ö ß e r e  
B e d e u t u n g ,  w e i l  f ü r  e in e  L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  i n  q u a l i t a t i v e r  H i n 

s i c h t  e in e  U e b e r w a c h u n g  d e s  G e f ü g e s  d e r  W e r k s t o f f e  i m  A n 
l ie f e r u n g s z u s t a n d  u n d  n a c h  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  i m  w e i t e r -
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v e r a r b e i t e n d e n  B e t r i e b  e r f o r d e r l ic h  i s t .  D ie s e  T a t s a c h e  lä ß t  s ic h  
l e ic h t e r  im  t ä g l i c h e n  B e t r i e b  b e r ü c k s ic h t i g e n ,  w e n n  d ie  S c h li f f -  
h e r s t e l lu n g  g ü n s t ig e r  g e s t a l t e t  w ir d .  E i n e  e n t s p r e c h e n d e  A r b e i t s 
w e is e ,  d ie  im  V e r g le ic h  m i t  d e n  b is h e r  b e k a n n t g e w o r d e n e n 1 ) 
n e u  i s t ,  b e s c h r e ib e n  H .  D i e r g a r t e n  u n d  W . E r h a r d 2).

G r o b  v o r g e s c h l i f f e n e  
ßinc/emiffe/ Schliffe Ha Hering P r o b e n  m it  a b g e s c h r ä g t e n

-L  ^  K a n t e n  w e r d e n  n a c h  B i l d  1
d u r c h  e i n e n  H a l t e r i n g  
a u s  S t a h l  z u s a m m e n 
g e f a ß t .  E s  w i r d  d a z u  e in e  
e b e n e , w a a g e r e c h t  l ie g e n d e  
W a n n e ,  z .  B .  a u s  G u ß e is e n , 
b is  z u  d e r  e r h ö h t  l ie g e n d e n  
K a n t e  m it  e in e m  n ie d r ig  
s c h m e lz e n d e n  S t o f f ,  z .  B .  
W a c h s ,  g e f ü l l t .  D ie  H a l t e 
r in g e  w e r d e n  s o  a u f  d ie  K a n 
t e n  g e s e t z t ,  d a ß  s ie  h ö h e r  s t e 
h e n  a ls  d e r  B o d e n  d e r  e b e n e n  
W a n n e . I s t  d e r  s c h m e lz b a r e  

S t o f f  v e r f l ü s s i g t  u n d  s in d  d ie  P r o b e n  a u f  d e n  G r u n d  d e r  e b e n e n  
W a n n e  g e s t e l l t ,  d a n n  s c h a l t e t  m a n  d e n  H e iz k ö r p e r  u n t e r  d e r  
W a n n e  a u s  u n d  k ü h l t  d ie s e  a b .  I n  d ie  f r e ie n  B ä u m e  z w is c h e n  
d e n  S c h li f f r o h l in g e n  in n e r h a lb  d e s  H a l t e r i n g s  f ü l l t  m a n  e in  B i n d e 
m it t e l ,  z . B .  G ip s ,  e in . D ie  d u r c h  S c h le i fe n  u n d  P o l ie r e n  z u  b e 
a r b e it e n d e n  F lä c h e n  d e r  S c h li f f r o h l in g e  s t e h e n  ü b e r  d a s  B i n d e 
m i t t e l  v o r ,  w e n n  d e r  R i n g  n a c h  W ie d e r v e r f lü s s ig e n  d e s  s c h m e lz 
b a r e n  S t o f f e s  a u s  d e r  W a n n e  h e r a u s g e n o m m e n  w ir d .  D ie  S c h le i f 
s c h e ib e  d e r  S c h le i fm a s c h in e  s o w ie  d ie  T ü c h e r  d e r  P o l ie r v o r r ic h 
t u n g  k o m m e n  a ls o  b e i  d e r  B e a r b e i t u n g  d e r  P r o b e n  w e d e r  m it  d e m  
H a l t e r i n g  n o c h  m i t  d e m  B i n d e m i t t e l  z u s a m m e n .

H e iz k ö r p e r

B ild l .  Zusammenfassen mehrerer Schliffe 
in einem Haltering.

Bild  2. Ansicht der Flächenschleifmaschine.

M e h r e r e  d i e s e r  H a l t e r i n g e ,  in  d e n e n  b is  z u  2 0  P r o b e n  
z u s a m m e n g e fa ß t  s in d ,  w e r d e n  g l e i c h z e i t i g  a u f  e in e r  F l ä c h e n -  
s c h l e i f m a s c h i n e 3) b e a r b e i t e t ,  w o b e i  s ie  d u r c h  e in  M a g n e t 
f u t t e r  f e s t g e h a l t e n  w e r d e n  ( B i l d  2) .  I m  V o r l ie g e n d e n  F a l l e  w e r d e n  
z . B .  6 H a l t e r i n g e  v o n  9 0  m m  D m r .  u n d  5 0  m m  H ö h e  g e m e in s a m  
b e h a n d e l t ,  a ls o  b is  z u  1 2 0  S c h l i f f e  in  e in e m  S c h le i f g a n g  h e r 
g e s t e l l t .  F ü r  G u ß e is e n , B a u s t ä h l e  u n d  W e r k z e u g s t ä h le  e r h ä l t  
m a n  in  e t w a  6 0  m in  b e i  A b n a h m e  v o n  e t w a  0 ,3  m m  e in e n  s o lc h  
e in w a n d f r e ie n  S c h l i f f ,  d a ß  o h n e  w e it e r e  Z w is c h e n b e h a n d lu n g  
d a s  P o l ie r e n  e r fo lg e n  k a n n .  B e w ä h r t  h a t  s ic h  b e im  S c h le i f e n  
e in e  S c h le i f s c h e ib e ,  K o r n  2 2 0 ,  H ä r t e  E 4). D ie  S c h le i f s c h e ib e  
l ä u f t  m it  2 3 2 5  U / m in ,  d a s  M a g n e t f u t t e r ,  d a s  d a z u  in  R i c h t u n g  
d e r  S c h le i f s c h e ib e n a c h s e  s e c h s m a l  j e  m in  h in -  u n d  h e r b e w e g t  
w ir d ,  m i t  1 7 5  U / m i n ;  j e  n a c h  d e n  v o r l ie g e n d e n  V e r h ä l t n is s e n  
k ö n n e n  je d o c h  l e ic h t  z w e c k m ä ß ig e  A e n d e r u n g e n  v o r g e n o m m e n  
w e r d e n .  D ie  v o r s t e h e n d e n  A n g a b e n  g e lt e n  f ü r  v o r s ic h t ig e n

4) E p s t e i n ,  S . ,  u n d  J .  P .  B u c k l e y :  B u r .  S t a n d .  J .  R e s .  3  
( 19 2 9 )  S .  7 8 3 / 7 9 4 ;  v g l .  S t a h l  u . E i s e n  5 0  ( 19 3 0 )  S .  1 0 0 1 .  A r n 
b e r g ,  K . :  J e r n k o n t .  A n n .  1 2 1  ( 19 3 7 )  S .  6 0 3 / 1 4 ;  v g l .  S t a h l  u . 

E i s e n  5 8 ( 1 9 3 8 )  S .  6 3 1 .  P o  m p ,  A . :  W e r k s t o f f - H a n d b u c h  S t a h l  u n d  
E i s e n ,  2 . A u f l . ,  H r s g .  V e r e in  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e .  D ü s s e l 

d o r f  1 9 3 7 .  B l a t t  V  1 1 ,  S . 1 /6 ; H i n z  m a n n ,  R . : W e r k s t o f f h a n d b u c h  
N i c h t e i s e n m e t a l le ,  H r s g .D e u t s c h e  G e s e l l s c h a f t  f ü r  M e t a l lk u n d e  im  
V e r e i n  D e u t s c h e r  I n g e n ie u r e .  B e r l i n  1 9 3 8 .  B l a t t  C  1 3 / 1 4 ;  Z e e r -  
l e d e r ,  A .  v . :  A lu m in iu m , B e r l . ,  1 7  ( 19 3 5 )  S .  2 4 5 / 5 1 .

2) Z .  M e t a l lk d e .  3 0  ( 19 3 8 )  S o n d e r h . ,  S .  4 3 / 4 4 .
3) V o n  G e b r ü d e r  S c h m a l t z ,  O f fe n b a c h  a .  M .

4) V o n  S c h m ir g e lw e r k  R u d o l f  S c h ö n h e r r ,  Q u a l i t ä t  K G e d  
2 5 0  X  2 0  X  9 5  m m 3.

T r o c k e n s c h l i f f ;  b e i  N a ß s c h l i f f  k ö n n e n  g r ö ß e r e  A b n a h m e n  e in 
g e s t e l l t  w e r d e n ,  o h n e  d a ß  d a s  R a n d g e f ü g e  b e e in f lu ß t  w ir d .  F ü r  
N i c h t e i s e n m e t a l le ,  b e s o n d e r s  f ü r  A lu m in iu m le g ie r u n g e n  u n d  n o c h  

w e ic h e r e  W e r k s t o f f e ,  m ü s s e n  z w e c k m ä ß ig e  S c h le i f s c h e ib e n ,  
H a l t e r i n g g e w i c h t e  u n d  D r e h z a h le n  g e w ä h l t  w e r d e n .

Z u m  P o l i e r e n  w e r d e n  6 H a l t e r i n g e  ( b e lie b ig e  Z a h l  m ö g lic h )  
a u f  e in e  P o l i e r v o r r i c h t u n g  n a c h  B i l d  3  g e s e t z t .  J e  n a c h  d e n  z u  
p o l ie r e n d e n  P r o b e n  k a n n  d i e  D r e h z a h l  d e r  P o l ie r s c h e ib e  e in g e 
s t e l l t  (b e i S t a h l  z . B .  8 7 0  U / m i n )  b z w . d a s  G e w ic h t  d e s  H a l t e 
r in g s  m i t  d e n  M e t a l l s t ü c k e n  f e s t g e s e t z t  w e r d e n .  D e r  H a l t e r i n g  
w ir d  d u r c h  e in e  s t i l l s t e h e n d e  S c h e ib e  lo s e  g e h a l t e n .  D e r  H a l t e 
r i n g  d r e h t  s ic h  l a n g s a m  u m  s e in e  e ig e n e  A c h s e ,  u n d  z w a r  e t w a  
e in m a l  j e  m in ,  w e i l  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  P o l i e r 
s c h e ib e  a u ß e n  g r ö ß e r  i s t ;  h ie r d u r c h  w i r d  z w a n g l ä u f i g  e in e  A e n d e -  
r u n g  d e r  L a g e  d e r  P r o b e s t ü c k e  z u m  P o l i e r t u c h  e r z i e l t .  D ie  P o l i e r 
s c h e ib e  m u ß  g le i c h m ä ß ig  u n d  s c h w i n g u n g s f r e i  la u f e n .  D e r  A b 
s t a n d  d e r  F ü h r u n g s s c h e ib e  v o n  d e r  P o l ie r s c h e ib e  d a r f  n ic h t  z u  
g r o ß  s e in .  B e i  A n w e n d u n g  v o n  6 H a l t e r i n g e n  k ö n n e n  s o  6 0  b is  
1 2 0  S t a h l p r o b e n  g le i c h z e i t ig  i n  8 b i s  1 0  m in  p o l i e r t  w e r d e n . 
B e i  d i e s e r  A r b e i t s w e i s e  w e r d e n  z u d e m  w e n ig e r  P o l i e r t ü c h e r  o d e r  
F i lz s c h e ib e n  b e n ö t i g t ,  w e i l  s ic h  d u r c h  d i e  g le i c h m ä ß ig e  F ü h r u n g  

e in e  s t e t i g e  A b n ü t z u n g  e r g i b t .

Haihering

n Führungs=
scheibe.

waagerecbfe Po/ierscheibe

Bild  3. Schematische Darstellung des Polierens 
mehrerer Proben in H alteringen nach W . Erhard.

M it  e in e r  k l e i n e n  P r e s s e  w e r d e n  d i e  P r o b e n  n a c h  d e m  P o 
l ie r e n  m i t  d e m  G ip s k u c h e n  a u s  d e m  H a l t e r i n g  g e d r ü c k t ,  u m  d ie  
S c h l i f f e  e in z e ln  i m  M ik r o s k o p  p r ü f e n  z u  k ö n n e n .  F e t t e t  m a n  s ie  
v o r  d e m  E i n g i p s e n  m i t  O e l o d e r  e in e m  g e w ö h n l ic h e n  S c h m ie r f e t t  
s c h w a c h  e in ,  s o  l ä ß t  s ic h  d e r  G ip s  b e im  A u s d r ü c k e n  s e h r  le ic h t  v o n  
d e n  e in z e ln e n  P r o b e s t ü c k e n  lö s e n .  D ie  f e r t i g e n  S c h l i f f p r o b e n  w e r 
d e n  n u n  b is  z u m  A e t z e n  u n d  z u r  U n t e r s u c h u n g  a m  M ik r o s k o p  in  S p i 
r i t u s  o d e r  i n  e in e  a n d e r e  v o r  K o r r o s i o n  s c h ü t z e n d e  F l ü s s i g k e i t  g e le g t .

Z u s a m m e n f a s s e n d  k a n n  m a n  s a g e n ,  d a ß  u n t e r  V e r w e n d u n g  
v o n  H a l t e r i n g e n ,  e in e r  F l ä c h e n s c h l e i f m a s c h i n e  u n d  e in e r  n e u e n  
P o l i e r v o r r i c h t u n g  e in e  L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  a u f  d a s  8- b is  lO fa c h e  
f ü r  d a s  S c h le i f e n  u n d  a u f  d a s  3 0 -  b i s  5 0 f a c h e  f ü r  d a s  P o l ie r e n  z u  
e r z ie le n  i s t .  H a n s  D ie r g a r t e n .

50. Todestag von John Percy.
E s  m u t e t  z u n ä c h s t  m e r k w ü r d ig  a n ,  d a ß  im  J a h r e  1 8 5 1  a ls  

P r o f e s s o r  d e r  M e t a l lu r g ie  a n  d ie  d a m a l s  n e u  e r r ic h t e t e  S c h o o l  o f 
M in e s  in  L o n d o n  d e r  p r a k t i s c h e  A r z t  D r .  J o h n  P e r c y  b e r u fe n  
w u r d e .  W e n n  m a n  a b e r  h ö r t ,  d a ß  d i e s e r  d a m a l s  in  B i r m in g h a m  
a n s ä s s ig e  A r z t  n e b e n  p h y s io lo g is c h e n  S t u d i e n  ü b e r  d ie  W ir k u n g  
d e s  A lk o h o ls  im  t ie r i s c h e n  O r g a n is m u s  u n d  ü b e r  d ie  Z u c k e r 
k r a n k h e i t  n o c h  U n t e r s u c h u n g e n  a n s t e l l t e  ü b e r  d e n  A u f b a u  
m e t a l lu r g i s c h e r  S c h la c k e n ,  d i e  L e g i e r u n g e n  d e s  K u p f e r s  m it  
M a n g a n ,  N i c k e l  u n d  P h o s p h o r  s o w ie  ü b e r  d i e  Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e r  B r e n n s t o f f e ,  d a n n  k a n n  m a n  d i e s e  B e r u f u n g  s c h o n  e h e r  v e r 
s t e h e n .  M it  w e lc h e m  E r f o l g  d ie s e r  M a n n  s e in  A m t  v e r s a h  u n d  w ie  
m a n  s e in e  A r b e i t  in  F a c h k r e i s e n  W e r te te , g e h t  w o h l  a m  b e s te n  
a u s  d e r  T a t s a c h e  h e r v o r ,  d a ß  d a s  I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e  ih n  im  
J a h r e  1 8 8 5  z u m  P r ä s i d e n t e n  w ä h l t e .  D ie s e  E h r u n g  g a l t  a b e r  
n ic h t  a l l e in  d e m  L e h r e r ,  s o n d e r n  a u c h  d e m  F o r s c h e r  u n d  
S c h r i f t s t e l l e r .  W a r  P e r c y  d o c h  d e r  V e r f a s s e r  e in e s  g ro ß - 
a n g e le g t e n  H a n d b u c h e s  d e r  M e t a l lu r g ie ,  d a s  d u r c h  F .  K n a p p  

u n d  H e r m a n n  W e d d in g  in s  D e u t s c h e  ü b e r t r a g e n  w o r d e n  i s t  u n d  
d a s  d ie  G r u n d la g e  b i ld e t e  z u  d e m  u n v o l le n d e t  g e b l ie b e n e n  „ A u s 

fü h r l i c h e n  H a n d b u c h  d e r  E i s e n h ü t t e n k u n d e “  v o n  H e r m a n n  W e d 
d i n g .  D ie s e s ,  b is  d a h in  g r ö ß t e  m e t a l lu r g i s c h e  H a n d b u c h  in  e n g 
l is c h e r  S p r a c h e ,  d ie  P e r c y  in  h e r v o r r a g e n d e r  W e is e  m e is te r t e ,  
h a t  s e in e n  N a m e n  a u c h  ü b e r  d e n  T o d  h in a u s ,  d e r  a m  1 9 .  J u n i  
1 8 8 9  d ie s e s  e r f o lg r e ic h e  L e b e n  a b s c h lo ß ,  d e r  N a c h w e l t  e r h a lt e n .

Verein Deutscher Em ailfachleute.
D e r  V e r e in  D e u t s c h e r  E m a i l f a c h l e u t e  h ä l t  s e in e  H a u p t 

v e r s a m m lu n g  a m  S o n n t a g ,  d e m  2 5 .  J u n i  1 9 3 9 , 1 0  U h r ,  in  K ö t h e n ,  
S t a a t l i c h e  H o c h s c h u le  f ü r  a n g e w a n d t e  T e c h n i k  ( N e u e s  G e b ä u d e ) , 
B e r n b u r g e r  S t r a ß e  4 1 ,  a b .  E s  w e r d e n  s p r e c h e n :  D r . - I n g .  h a b i l .  
D i e t z e l ,  B e r l i n ,  ü b e r  „ A u s g e w ä h l t e  K a p i t e l  d e r  E m a i l t e c h n i k “  
u n d  G e s a n d t e r  W . D a i t z ,  R e i c h s a m t s l e i t e r  im  A u ß e n p o l i t is c h e n  
A m t  d e r  N S D A P . ,  B e r l i n ,  ü b e r  „ D e u t s c h e  W i r t s c h a f t s p o l i t i k  in  
d e r  N e u o r d n u n g  E u r o p a s “ .
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A r c h i v  f ü r  d a s  E i s e n h ü t t e n w e s e n .

Ueber das Gußgefüge des unberuhigten Stahles.

D a s  E r s t a r r u n g s g e f ü g e  e in ig e r  B l ö c k e  m i t  K o h l e n s t o f f 
g e h a lte n  v o n  0 ,0 4 6  b is  0 , 2 1  %  W u rd e  v o n  A x e l  H u l t g r e n  u n d  
G ö s t a  P h r a g m e n 1 ) u n t e r s u c h t .  E s  w u r d e  b e o b a c h t e t ,  d a ß , 
w en n  G a s b la s e n  g e b i l d e t  w u r d e n  u n d  n a c h h e r  d a s  G a s  d u r c h  
f lü ss ig e n  S t a h l  e r s e t z t  w u r d e ,  S p u r e n  v o n  d ie s e n  B l a s e n  im  G e 
fü g e  n a c h g e w i e s e n  w e r d e n  k o n n t e n .  A u s  d e m  V o r h a n d e n s e in  
so lch e r B l a s e n s p u r e n  l ä ß t  s ic h  s c h l ie ß e n ,  d a ß  d e r  b e t r e f f e n d e  
B lo c k te i l  u n t e r  G a s e n t w i c k l u n g  e r s t a r r t  i s t .  D ie  H a u t ,  d ie  d ie  
R a n d b la s e n  v o n  d e r  O b e r f lä c h e  t r e n n t ,  e r s t a r r t  in  e in ig e n  F ä l l e n  
oh n e, in  a n d e r e n  m i t  G a s e n t w i c k l u n g .  I n  d e n je n ig e n  T e i le n  d e r  
R a n d z o n e , in  d e n e n  R a n d b l a s e n  in f o lg e  d e r  E n t f e r n u n g  d e s  
G a se s  f e h le n ,  k o m m e n  s o g e n a n n t e  „ R a n d k a n ä l e “  v o r ,  d ie  f r ü h e r  
a ls  S e ig e r u n g s r in n e n  b e z e i c h n e t  w o r d e n  s in d .  I m  in n e r e n  T e i l  
d e r  R a n d z o n e  u n d  i m  K e r n  h a t  d a s  G e f ü g e  A n z e ic h e n  v o n  V e r 
fo r m u n g e n , d i e  d u r c h  d a s  A n s t e i g e n  d e s  D r u c k e s  n a c h  d e m  E r 
s ta r r e n  d e s  B l o c k k o p f e s  u n d  e in e  Z u s a m m e n d r ü c k u n g  v o n  f r ü h e r  
g e h ü d e te n  B la s e n h o h lr ä u m e n  e r k l ä r t  w e r d e n  k ö n n e n .

Z u r  E r k l ä r u n g  d e r  B e o b a c h t u n g e n  w u r d e  e in  r ä u m l ic h e s  
Z u s t a n d s s c h a u b i ld  f ü r  d a s  D r e i s t o f f s y s t e m  E i s e n - K o h le n s t o f f -  
S a u e r s t o f f  z u s a m m e n g e s t e l l t ,  w o b e i  a u c h  d ie  G le ic h g e w i c h t e  m it  
e in e r G a s p h a s e  b e r ü c k s i c h t i g t  w u r d e n .  D u r c h  d ie  E n t w i c k l u n g  
v o n  K o h l e n o x y d  ( u n d  K o h l e n s ä u r e )  b e i  d e r  E r s t a r r u n g  g i b t  e s  
e in e „ b a l a n c i e r t e “  Z u s a m m e n s e t z u n g ,  d i e  d a d u r c h  a u s g e z e ic h n e t  
is t , d a ß  d ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  f lü s s ig e n  s o w ie  d e s  f e s t e n  
S ta h ls  so  la n g e  u n v e r ä n d e r t  b le ib t ,  a l s  G a s  f r e i  a b g e g e b e n  w e r d e n  
k a n n . D ie  b a l a n c i e r t e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  f lü s s ig e n  S t a h le s  
lie g t  n ä h e r u n g s w e is e  b e i  0 ,0 6  %  C  u n d  0 ,0 4  %  0 2 . W e n n  d e r  
K o h le n s t o f f g e h a lt  h ö h e r  i s t ,  w i r d  e r  w ä h r e n d  d e r  E r s t a r r u n g  
s te ig e n  u n d  u m g e k e h r t .  D e r  E i n f l u ß  d e s  M a n g a n s  l ä ß t  s ic h  
m itte ls  d e s  Z u s t a n d s s c h a u b i l d e s  b e u r t e i le n .

D ie  V e r t e i l u n g  v o n  K o h l e n s t o f f ,  S a u e r s t o f f ,  S c h w e f e l  u n d  
P h o s p h o r  w u r d e  u n t e r s u c h t .  A n  d e r  O b e r f lä c h e  w ir d  d ie  Z u 
s a m m e n s e tz u n g  d e s  f l ü s s i g e n  S t a h l e s  d u r c h  U n t e r k ü h l u n g  f e s t 
g e h a lte n . D ie  K o n z e n t r a t i o n s k u r v e n  z e i g e n  d a n n  e in e n  M in d e s t -  
w e rt  in n e r h a lb  d e r  R a n d z o n e  u n d  e in e n  H ö c h s t w e r t  in  d e r  N ä h e  
d er Z w is c h e n b la s e n .  D ie  F o r m  d i e s e r  K u r v e n  l ä ß t  s ic h  a u f  G r u n d  
des g e g e b e n e n  B i l d e s  d e s  E r s t a r r u n g s v e r l a u f e s  q u a l i t a t i v  e r 

k lä r e n .

Der Einfluß geom etrischer Bedingungen auf die Güte von Röntgen- 
Schattenbildern.

S o w e it  d ie  G ü t e  v o n  R ö n t g e n s c h a t t e n b i l d e r n  v o n  d e n  g e o 
m e tr is c h e n  D u r c h s t r a h lu n g s b e d in g u n g e n  a b h ä n g t ,  w i r d  s ie  n a c h  
R u d o l f  B e r t h o l d 2) e n t s c h e id e n d  b e e in f lu ß t  d u r c h  d ie  in n e r e  
U n s c h ä r fe  d e r  B i l d s c h i c h t .  I h r e  B e r ü c k s i c h t i g u n g  n e b e n  d e n  
ä n d e rn  d e r  g e o m e t r i s c h e n  E i n f l u ß g r ö ß e n  w ie  B r e n n f l e c k d u r c h 
m e sse r, A b s t a n d  d e s  B r e n n f l e c k s  v o n  d e r  F e h l s t e l le ,  A b s t a n d  d e r  
F e h ls t e l le  v o n  d e r  B i l d s c h i c h t  u n d  F e h le r g r ö ß e  f ü h r t  z u m  A u f -  
s te lle n  b e s t im m t e r  F o r d e r u n g e n ,  d e r e n  E r f ü l l u n g  e in e  w e s e n t l ic h e  
V e r b e s s e r u n g  d e r  b i s h e r ig e n  A u f n a h m e -  u n d  D u r c h le u c h t u n g s 
t e c h n ik  e r m ö g l ic h t .  D ie  F o r d e r u n g  n a c h  R ö n t g e n r ö h r e n  m it  
v e r ä n d e r l ic h e m  B r e n n f l e c k  a l s  V o r a u s s e t z u n g  e in e r  g e s e t z m ä ß ig  
b e g r ü n d e te n  A u f n a h m e t e c h n i k  h ö c h s t e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  w i r d  

e rh o b e n .

Die Gefügeum wandlungen beim  G lühen von Gußeisen.

D ie  G e fü g e u m w a n d lu n g e n  b e i m  G lü h e n  v o n  G u ß e is e n  s in d  
a u s  d e m  D r e i s t o f f s y s t e m  E i s e n - K o h le n s t o f f - S i l i z i u m  a b z u le i t e n .  

A ls  w e s e n t l ic h  e r g i b t  s ic h  n a c h  H e i n r i c h  H a n e m a n n  u n d  
A n g e l i c a  S c h r ä d e r 3) d a r a u s ,  d a ß  s ic h  d ie  A i - U m w a n d lu n g  
in  e in e m  T e m p e r a t u r b e r e ic h  u n d  n i c h t  b e i  e in e r  e in z ig e n  T e m p e 
r a t u r  a b s p ie l t ,  u n d  d a ß  n e b e n  d e n  u m k e h r b a r e n  V o r g ä n g e n  d e s  
A u s t e n it z e r fa l l s  m it  Z e m e n t i t -  o d e r  G r a p h i t a b s c h e i d u n g  a u c h  
e in  n ic h t  u m k e h r b a r e r  U e b e r g a n g  v o m  m e t a s t a b i l e n  ( Z e m e n t it - )  
S y s t e m  z u m  s t a b i le n  ( G r a p h i t - ) S y s t e m  s t a t t f i n d e t .  J e  g r ö ß e r  d e r  
S i l iz iu m g e h a lt  i s t ,  z u  d e s t o  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  w i r d  d e r  
A i- U m w a n d lu n g s b e r e i c h  v e r s c h o b e n ;  d i e  R e a k t i o n e n  v e r l a u f e n  
d a d u r c h  s c h n e lle r ,  u n d  g le i c h z e i t ig  n e i g t  d ie  K r i s t a l l i s a t i o n  b e i  
d e r  A b k ü h lu n g  m e h r  n a c h  d e m  s t a b i le n  S y s t e m .  I s t  d e r  P h o s 

p h o r g e h a lt  g r ö ß e r , s o  v e r l a u f e n  d i e  U m w a n d l u n g e n  m e h r  n a c h  
d e m  m e t a s t a b i le n  S y s t e m .  D ie s e  V o r g ä n g e  w u r d e n  a n  v e r 

s c h ie d e n e n  P r o b e n  d u r c h  G e f ü g e b i l d e r  b e le g t .

2) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  S .  5 7 7 / 9 5  ( S t a h lw . -  

A u s s c h . 3 5 4  u n d  W e r k s t o f f a u s s c h .  4 6 7 ) .
2) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  S .  5 9 7 / 6 0 2  ( W e r k s t o f f 

a u s s c h . 4 6 8 ).

3) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  S .  6 0 3 / 0 6  ( W e r k s t o f f 
a u s s c h . 4 6 9 ) .

Z u r  Frage des E in flusses von Siliz iu m  im  B austah l.

D ila t o m e t r i s c h e  M e s s u n g e n  v o n  H o r s t  W i l h e l m  u n d  
J u l i u s  R e s c h k a 1 ) a n  S t ä h l e n  m it  S i l i z iu m g e h a l t e n  b is  1 , 3  %  
e r g a b e n ,  d a ß  d ie  A 3- H a l t e p u n k t e  n u r  d u r c h  d i e  G e h a l t e  a n  
K o h l e n s t o f f  u n d  M a n g a n  m e ß b a r  b e e in f lu ß t  w e r d e n .  D e r  E i n f l u ß  
d e s  S i l iz iu m s  m a c h t e  s ic h  a u f  d e r  E r h i t z u n g s k u r v e  d u r c h  e in e n  
K n i c k  o b e r h a lb  A c 3 b e i  A c 3'  b e m e r k b a r .  D u r c h  G e f ü g e u n t e r 
s u c h u n g e n  lä ß t  s ic h  n a c h  w e is e n , d a ß  d ie  A c 3 - P u n k t e  e r s t  d ie  v o l l 
s t ä n d ig e  y - E i s e n b i l d u n g  a n z e ig e n . D ie  b e i  A c s'  g e g lü h t e n  S t ä h le  
h a t t e n  d ie  h ö c h s t e n  S t r e c k g r e n z e n  u n d  S t r e c k g r e n z e n v e r h ä l t 
n is s e  b e i  g u t e m  D e h n u n g s v e r h a l t e n  u n d  e t w a  g le i c h e r  Z u g f e s t i g 
k e i t  g e g e n ü b e r  d e n  E r g e b n i s s e n  f ü r  d e n  W a lz z u s t a n d  u n d  a u c h  
d e n  E r g e b n i s s e n  v o n  S t ä h le n ,  d ie  b e i  n ie d r i g e r e r  T e m p e r a t u r  
g e g lü h t  w a r e n .  E s  w u r d e  g e fu n d e n ,  d a ß  S i l iz iu m  d ie  v o l l s t ä n d i g e  
y - E i s e n b i l d u n g  g e g e n ü b e r  d e m  d i la t o m e t r i s c h  f e s t g e s t e l l t e n  
A c 3- P u n k t  u m  e t w a  1 2 0 °  j e  1  %  S i  z u  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  
v e r l a g e r t .  B e i  A c 3'  g e g lü h t e  S t ä h l e  e n t s p r a c h e n  in  ih r e n  F e s t i g 
k e i t s e ig e n s c h a f t e n  d e n  a n  B a u s t a h l  g e s t e l l t e n  A n f o r d e r u n g e n .  
V e r s u c h s s t ä h le  m it  b is  1 , 2  %  S i  l ie ß e n  s ic h  m i t  e in e r  d e r  S t a h l 
z u s a m m e n s e t z u n g  a n g e p a ß t e n  E l e k t r o d e  e in w a n d f r e i  v e r s c h w e iß e n .

Prüfanlagen zur Erm ittlu ng  der W echselfestigkeit von M aschinen
teilen.

S c h w in g p r ü f a n la g e n  W e rd e n  n a c h  E d w i n  E r l i n g e r 2) a n  
S t e l le  v o n  D a u e r p r ü f m a s c h i n e n  v e r w e n d e t  u n d  s in d  f ü r  v i e l 
s e i t ig e  P r ü f  a u f  g a b e n  b r a u c h b a r .  D ie  D a u e r p r ü f u n g  k a n n  n a c h  
W ö h le r  m it  s t e ig e n d e r  L a s t  u n d  a l s  V e r g le ic h s  v e r s u c h  b e i  g le i c h 
z e i t i g e r  P r ü f u n g  v o n  z w e i  o d e r  m e h r e r e n  P r o b e n  d u r c h g e f ü h r t  
w e r d e n .  D ie  s c h w in g u n g s t e c h n is c h e n  G r u n d la g e n  z u m  R e s o 
n a n z b e t r ie b  u n d  d e r  L e i s t u n g s b e d a r f  v o n  U n w u c h t e r r e g e r n  
w e r d e n  m i t g e t e i l t .  D i e  S c h w in g p r ü f a n la g e n  w e r d e n  n a c h  d e r  
L a s t w e c h s e lg e s c h w in d ig k e i t  i n  d r e i  G r u p p e n  e in g e t e i l t .  D ie  
F u n d a m e n t e ,  E r r e g e r ,  K r a f t -  u n d  M o m e n t e n m e ß e in r ic h t u n g e n  
s o w ie  d ie  S t e u e r g e r ä t e  z u r  G le ic h h a l t u n g  d e r  S c h w i n g l a s t  w e r d e n  
b e s c h r ie b e n .  D ie  v e r s c h ie d e n e n  M e ß a r t e n  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  
W e c h s e lb e la s t u n g  w e r d e n  b e h a n d e l t .  A u f  e in ig e  A u s f ü h r u n g s 
a r t e n  v o n  S c h w in g p r ü f a n la g e n  w ir d  n ä h e r  e in g e g a n g e n .

Grundzüge der Kostenrechnung.

E s  i s t  e in  w e i t e r  W e g  v o n  d e n  A u f w a n d k o n t e n  d e r  B u c h 
h a lt u n g  b is  z u  d e r  a b g e s c h lo s s e n e n  K o s t e n r e c h n u n g  f ü r  e in  b e 
s t i m m t e s  E r z e u g n i s .  A d o l f  M ü l l e r 3) v e r s u c h t ,  d ie s e n  W e g  z u  
b e s c h r e ib e n , w o b e i  e s  s ic h  im  g r o ß e n  u n d  g a n z e n  a l le r d in g s  n u r  
u m  e in e  a l lg e m e in e  R i c h t u n g s a n g a b e  h a n d e ln  k a n n .  D ie  V e r 
h ä lt n is s e  d e r  e in z e ln e n  U n t e r n e h m u n g e n  s in d  s o  v e r s c h ie d e n  v o n 
e in a n d e r ,  d ie  A u f g a b e n ,  d ie  d e r  B e t r i e b s r e c h n u n g  g e s t e l l t  w e r d e n ,  
s in d  s o  m a n n ig f a l t ig  u n d  z a h lr e ic h ,  d a ß  im m e r  U n t e r s c h ie d e  i n  
d e r  ä u ß e r e n  F o r m  d e r  A b r e c h n u n g  z w is c h e n  v e r s c h ie d e n e n  
U n t e r n e h m u n g e n  d e s  g le ic h e n  G e w e r b e z w e ig e s  b e s t e h e n  w e r d e n .  
E s  g i b t  a b e r  e in ig e  G r u n d s ä t z e  d e r  K o s t e n r e c h n u n g ,  d ie  b e a c h t e t  
w e r d e n  m ü s s e n , w e n n  d ie  R e c h n u n g  r i c h t i g  w e r d e n  s o l l ,  u n d  d ie  
a l lg e m e in  g e lt e n ,  ü b e r  a l le  U n t e r s c h ie d e  d e r  G e w e r b e z w e ig e ,  
d e r  U n t e r n e h m u n g s fo r m e n , d e s  U n t e r n e h m e n a u f b a u e s  h in w e g .  
D ie s e  G r u n d s ä t z e  h e r a u s z u s t e l le n  w a r  d e r  H a u p t z w e c k  d e r  A u s 
f ü h r u n g e n .  E i n g e s t r e u t e  W in k e  f ü r  d ie  p r a k t i s c h e  D u r c h f ü h r u n g  
d e r  K o s t e n r e c h n u n g  s o l le n  d a z u  b e i t r a g e n ,  g e w is s e  K l i p p e n ,  
d ie  s ic h  d e m  g l a t t e n  F l u ß  d e r  R e c h n u n g  e r f a h r u n g s g e m ä ß  h ä u f i g  
in  d e n  W e g  s t e l le n ,  ü b e r w in d e n  z u  h e l fe n .

Aus Fachvereinen.
D e u t s c h e  B u n s e n - G e s e l l s c h a f t .

D ie  D e u t s c h e  B u n s e n - G e s e l l s c h a f t  h a t t e  ih r e  d i e s jä h r ig e  

H a u p t v e r s a m m lu n g  f ü r  d e n  1 8 .  b i s  2 1 .  M a i  1 9 3 9  n a c h  D a n z i g  
e in b e r u fe n .  D ie  g r o ß e  Z a h l  d e r  T e i ln e h m e r  a u s  d e m  I n -  u n d  A u s 
l a n d  u n d  d e r  g lä n z e n d e  V e r l a u f  a l l e r  V e r a n s t a l t u n g e n  r e c h t f e r t i g t e n  
a u c h  i n  d ie s e m  J a h r  d e n  P l a n  f ü r  d ie  T a g u n g .  H a u p t t h e m a  d e r  
T a g u n g  w a r  „ M a g n e t i s m u s  u n d  C h e m i e “ . D i e  V o r t r ä g e  
h ie r z u  v e r m i t t e l t e n  e in e  a u s g e z e ic h n e t e  U e b e r s i c h t  ü b e r  d ie  
a u g e n b l ic k l ic h e  S t e l lu n g  d e s  M a g n e t i s m u s  i n  d e r  f o r s c h e n d e n  

S t o f f  k ü n d e .
D i e  w e s e n t l ic h e n  A u f g a b e n  u n d  E r g e b n i s s e  d e r  

M a g n e t o c h e m i e  w u r d e n  i n  d e m  e in le i t e n d e n  V o r t r a g  v o n  
W . K l e m m  z u s a m m e n f a s s e n d  d a r g e s t e l l t .  N a c h  k u r z e m  H in w e i s  
a u f  d ie  a t o m t h e o r e t i s c h e  D e u t u n g  v o n  D i a - ,  P a r a -  u n d  F e r r o 
m a g n e t i s m u s  z e i g t e  d e r  V o r t r a g  d ie  v i e l s e i t i g e n  A n w e n d u n g s 
m ö g li c h k e i t e n  m a g n e t i s c h e r  M e s s u n g e n  b e i  F r a g e n ,  d i e  m i t

x) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  S .  6 0 7 / 1 2 .

2) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  S .  6 1 3 / 2 1 .
3) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  S .  6 2 3 / 2 8  ( B e t r i e b s w .-

A u s s c h .  1 5 4 ) .
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a n d e r e n  M it t e ln  o f t  s c h w e r e r  o d e r  g a r  n ic h t  b e a n t w o r t e t  w e r d e n  
k ö n n e n . G e n a n n t  s e ie n  h ie r  d ie  E r f o r s c h u n g  v o n  U m w a n d lu n g e n  
u n d  Z u s t a n d s s c h a u b i ld e r n ,  R e in h e i t s p r ü f u n g e n  u n d  a n a ly t i s c h e  
B e s t im m u n g e n .  F ü r  d e n  C h e m ik e r  u n d  t h e o r e t i s c h e n  M e t a l l 
k u n d le r  k o m m e n  m a g n e t i s c h e  M e s s u n g e n  b e s o n d e r s  f ü r  d ie  E r 
m it t lu n g  d e r  B in d u n g s a r t e n ,  f ü r  W e r t ig k e i t s b e s t im m u n g e n ,  f ü r  
d ie  E r f o r s c h u n g  d e r  K o n s t i t u t i o n  v o n  K o m p l e x e n  u n d  o r g a n i 
s c h e n  R a d i k a l e n  u n d  d e r  N a t u r  d e s  m e t a l l i s c h e n  Z u s t a n d e s  in  
F r a g e .  D e r  V o r t r a g e n d e  w ie s  a b e r  a u c h  a u f  d ie  S c h w ie r ig k e it e n  
d e r  m a g n e t i s c h e n  M e s s u n g e n  h in , d e r e n  A u s w e r t u n g  o f t  g r o ß e  

V o r s ic h t  u n d  g r ü n d l ic h e  S a c h k e n n t n is  v e r la n g t .
W ic h t ig e  S o n d e r f r a g e n  b e h a n d e lte n  d ie  a n s c h lie ß e n d e n  V o r 

t r ä g e ,  v o n  d e n e n  e in ig e  m e t a l lk u n d l ic h e r  A r t  h ie r  e r w ä h n t  w e r d e n  
s o l le n . E .  V o g t  g a b  e in e  U e b e r s ic h t  ü b e r  M a g n e t i s m u s  u n d  
M e t a l l f o r s c h u n g .  E r  b e s p r a c h  k u r z  d ie  p r a k t i s c h e  A n w e n d u n g  
m a g n e t i s c h e r  M e s s u n g e n  b e i  d e r  A u f s t e l lu n g  v o n  Z u s t a n d s s c h a u -  
b i ld e m ,  b e i  d e r  F e s t s t e l l u n g  v o n  A u s s c h e id u n g s -  u n d  O r d n u n g s 
v o r g ä n g e n  u n d  g in g  d a n n  e in  a u f  ih r e  B e d e u t u n g  f ü r  d ie  A u f 
k lä r u n g  d e s  in n e r e n  A u f b a u e s  u n d  d e r  B in d u n g s v e r h ä l t n is s e  in  
m e t a l l i s c h e n  P h a s e n .  D u r c h  d a s  V e r h a l t e n  d e r  E l e k t r o n e n  lä ß t  
s ic h  d e r  B in d u n g s z u s t a n d  k e n n z e ic h n e n  u n d  d e r  U e b e r g a n g  
z w is c h e n  m e t a l l i s c h e r  B in d u n g  u n d  A t o m -  u n d  Io n e n b in d u n g  

v e r fo lg e n .

W . D ö r i n g  b e s p r a c h  P r o b l e m e  d e s  F e r r o m a g n e t i s 
m u s .  E r  g a b  e in  a n s c h a u l ic h e s  B i l d  v o m  Z u s t a n d e k o m m e n  u n d  
V e r h a l t e n  d e r  s p o n t a n  m a g n e t i s ie r t e n  W e iß s c h e n  B e z i r k e .  D ie s e  
h a b e n  b e v o r z u g t e  M a g n e t is ie r u n g s r ic h t u n g e n ,  d ie  v o n  d e r  k r is t a l lo -  
g r a p h is c h e n  O r ie n t ie r u n g  u n d  d e r  in n e r e n  V e r s p a n n u n g  a b -  
h ä n g e n .  I n  d e n  d ü n n e n  G r e n z s c h ic h t e n  d e r  B e z i r k e  g ib t  e s  s t e t ig e  
U e b e r g ä n g e  d e r  M a g n e t is ie r u n g s r ic h t u n g .  D ie  m a k r o s k o p is c h e  
M a g n e t is ie r u n g ,  d e r e n  V e r h a l t e n  d u r c h  d ie  H y s t e r e s i s s c h le i f e  
b e s c h r ie b e n  w ir d ,  lä ß t  s ic h  z u r ü c k fü h r e n  a u f  D r e h u n g e n  d e r  
M a g n e t is ie r u n g s r ic h t u n g e n  g e g e n  d ie  in n e r e n  S p a n n u n g e n  u n d  
a u f  W a n d v e r s c h ie b u n g e n  d e r  E l e m e n t a r b e z i r k e .

E in e n  e x p e r im e n t e l le n  B e i t r a g  z u r  F r a g e  d e r  f e r r o 
m a g n e t i s c h e n  E l e m e n t a r b e r e i c h e  l ie f e r t e n  R .  H a u l  u n d  
T .  S c h o o n .  B e i  d e r  D a r s t e l lu n g  v o n  f e in s t  v e r t e i l t e m  F e r r i o x y d  
a u s  d e r  G a s p h a s e  k a m e n  s ie  z u  T e ilc h e n g r ö ß e n  v o n  s c h ä t z u n g s 

w e is e  1 5  Ä ,  w o  m i t  a b n e h m e n d e r  G r ö ß e  d e r  F e r r o m a g n e t is m u s  
s p r u n g h a f t  v e r s c h w i n d e t  u n d  in  P a r a m a g n e t i s m u s  ü b e r g e h t .

W e i t e r e  V o r t r ä g e  b r a c h t e n  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  A u s s c h e i
d u n g s v o r g ä n g e n ,  t e i l s  m i t  m a g n e t i s c h e n ,  t e i l s  m i t  a n d e r e n  V e r 

fa h r e n .
D u r c h  S u s z e p t ib i l i t ä t s m e s s u n g e n  k o n n t e  H .  A u e r  w e s e n t 

l i c h e  E i n b l i c k e  in  d i e  A u s s c h e i d u n g s v o r g ä n g e  b e i  A l u -  
m i n i u m - K u p f e r - L e g i e r u n g e n  g e w in n e n .  B e i  V e r w e n d u n g  

e in e r  b e s o n d e r e n  W ä r m e b e h a n d lu n g ,  d e s  s o g e n a n n t e n  „ R ü c k 
b i l d u n g s v e r f a h r e n s “ ,  w e r d e n  Z u s t a n d s ä n d e r u n g e n  m a g n e t is c h  
e r f a ß b a r ,  d i e  im  U e b e r g a n g  v o m  ü b e r s ä t t i g t e n  M is c h k r is t a l l  
in  d ie  A u s s c h e id u n g  a l s  w e n ig  s t a b i le  Z w is c h e n z u s t ä n d e  a u f 
g e f a ß t  w e r d e n  m ü s s e n ,  d e r e n  B e s t ä n d i g k e i t  n a c h  h ö h e r e n  T e m p e 

r a t u r e n  h in  a b n im m t .

H .  B u m m  u n d  H .  G .  M ü l l e r  b e r ic h t e t e n  ü b e r  e in ig e  a u f 
f a l l e n d e  E i g e n s c h a f t e n  b e i  E i s e n - N i c k e l - K u p f e r -  
D a u e r m a g n e t l e g i e r u n g e n .  I n  e in e m  a u s g e d e h n t e n  B e r e ic h  
l a s s e n  s ic h  d u r c h  g e e ig n e t e  W ä r m e b e h a n d lu n g  u n d  K a l t v e r f o r -  
m u n g  d ie  w e s e n t l ic h e n  m a g n e t i s c h e n  E ig e n s c h a f t e n  in  g e w ü n s c h t e r  
W e is e  v e r ä n d e r n .  B e i m  A n l a s s e n  k a n n  m a n  P e r m e a b i l i t ä t s -  u n d  
K o e r z i t i v k r a f t v e r ä n d e r u n g  u n a b h ä n g i g  v o n e in a n d e r  t r e n n e n . 
D u r c h  K a l t w a l z e n  la s s e n  s ic h  V o r z u g s r i c h t u n g e n  m it  w e s e n t l ic h  
g e s t e ig e r t e r  m a g n e t i s c h e r  G ü t e  e r z e u g e n .

A .  S c h n e i d e r ,  F .  W e i b k e  u n d  U .  Q u a d t  b e r ic h t e t e n  
ü b e r  O r d n u n g s v o r g ä n g e  i m  S y s t e m  K u p f e r - G o l d .  F ü r  
d ie  E r m i t t l u n g  v o n  Z w is c h e n z u s t ä n d e n  e r w i e s e n  s ic h  M e s su n g e n  
d e r  A k t i v i e r u n g s w ä r m e  a l s  b r a u c h b a r e s  H i l f s m i t t e l .  H ie r z u  
w u r d e  d ie  B e e i n f l u s s u n g  d e r  Z e r f a l l s g e s c h w i n d i g k e i t  v o n  A m e is e n 
s ä u r e d a m p f  d u r c h  d i e  b e t r e f f e n d e  L e g i e r u n g  a l s  K a t a l y s a t o r  g e 
m e s s e n .  F ü r  d i e  B e s t i m m u n g  d e r  B i l d u n g s w ä r m e n  d e r  O r d n u n g s 
p h a s e n  w u r d e n  M e s s u n g e n  v o n  e le k t r o m o t o r i s c h e n  K r ä f t e n  u n d  
d e r e n  T e m p e r a t u r a b h ä n g i g k e i t  h e r a n g e z o g e n .  A l s  E le k t r o d e n  
d e r  M e ß z e lle n  d i e n t e n  K u p f e r  u n d  d ie  z u  u n t e r s u c h e n d e  L e g ie r u n g ,

W e g e n  d e r  w e i t e r e n  V o r t r ä g e  —  h a u p t s ä c h l i c h  t h e o r e t is c h -  
c h e m is c h e r  N a t u r  —  u n d  n ä h e r e r  E in z e lh e i t e n  s e i  a u f  d ie  b e v o r 
s t e h e n d e n  V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  i n  d e r  „ Z e i t s c h r i f t  f ü r  E l e k t r o 
c h e m ie “  v e r w i e s e n .  K a r l  M a t h ie u .
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L e g ie r u n g e n  f ü r  m a g n e t i s c h e  L e i t e r .  E r f . : D r .  p h i l .  F r i t z  S t ä b l e i n  
u n d  D r .  p h i l .  n a t .  H e in z  S c h le c h t w e g ,  E s s e n .  A n m . : F r i e d .  
K r u p p  A . - G . ,  E s s e n .

K l .  4 2  1 ,  G r .  3 / 5 3 ,  G  9 5  3 5 6 .  V o r r ic h t u n g  z u r  D u r c h f ü h r u n g  
d e r  F u n k e n p r o b e  a n  S t ä h le n .  W a l t e r  G r ü t z m a n n , K r e f e l d .

K l .  4 8  d , G r .  4 / 0 1 ,  V  3 4  1 2 7 .  R o s t s c h u t z m i t t e l .  L o u i s  V i e l 
h a b e r , D u is b u r g .

K l .  8 0  b , G r .  5 / 0 7 ,  D  7 8  688. V e r f a h r e n  u n d  V o r r ic h t u n g  
z u m  V e r b la s e n  v o n  s c h m e lz f lü s s ig e n  M in e r a l ie n ,  S c h la c k e n  
o d . d g l .  z u  M in e r a l-  b z w . S c h la c k e n w o lle .  E r f . : K a r l  K i n t z i n g e r ,  
G e ls e n k ir c h e n . A n m . :  D e u t s c h e  E is e n w e r k e ,  A . - G . ,  M ü lh e im  
( R u h r ) .

K l .  8 1  e , G r .  8 0 , S c h  1 1 4  8 4 3 .  E l e k t r o r o l l e  f ü r  R o l l g ä n g e .  
E r f . :  A l f r e d  B r e u e r ,  D ü s s e ld o r f .  A n m . :  S c h lo e m a n n , A . - G . ,  
D ü s s e ld o r f .

(P a te n tb la t t  N r. 24 vom  15. J u n i 1939.)

K l .  7  a ,  G r .  1 9 ,  W  9 7  0 7 3 .  V o r r ic h t u n g  z u m  R e in ig e n  u n d  
P o l ie r e n  d e r  W a lz e n  v o n  W a lz w e r k e n .  S a m u e l  W i l l ia m s ,  B r y n -  
h y f r y d ,  W a le s  ( E n g la n d ) .

K l .  7  a ,  G r .  2 8 , H  1 5 6  8 3 8 .  S p r i t z v o r r i c h t u n g  z u m  E n t 
z u n d e r n  v o n  W a lz g u t .  E r f . :  F r i e d r i c h  W ilh e lm  K o e r v e r ,  D u i s 
b u r g .  A n m . :  H y d r a u l i k ,  G .  m . b .  H . ,  u n d  F r i e d r i c h  W ilh e lm  
K o e r v e r ,  D u is b u r g .

K l .  1 8  c ,  G r .  6 /6 0 , S  1 1 9  7 4 6 . L a g e r u n g  e in e r  im  O f e n k o p f

J ) D ie  A n m e ld u n g e n  l ie 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 ie r  M o n a t e  f ü r  je 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  im  P a t e n t a m t  z u  B e r l i n  a u s .

e in e s  T u r m o f e n s  a n g e o r d n e t e n  F ö r d e r r o l l e .  S ie m e n s - S c h u e 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 .

K l .  1 8  c ,  G r .  1 4 ,  S  1 3 1  9 6 7 . Z u s .  z .  A n m .  S  1 2 3  7 3 3 .  V e r 
f a h r e n  z u r  V e r b e s s e r u n g  d e r  m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  v o n  
E is e n - A l u m i n i u m - L e g i e r u n g e n .  E r f . :  F r a n z  N o l l ,  S c h ö n w a ld e  
( O s t h a v e l la n d ) ,  u n d  P a u l  W o lf ,  B e r l i n - H a s e l h o r s t .  A n m . :  S ie 
m e n s  &  H a l s k e ,  A . - G . ,  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .

K l .  4 0  a ,  G r .  8 / 4 0 , 1  5 6  3 7 2 .  U m  d ie  w a a g e r e c h t e  L ä n g s a c h s e  
u m la u f e n d e r  D r e h t r o m m e lo f e n .  E r f . :  H e r b e r t  P o n t z e n ,  D ü s s e l
d o r f .  A n m . :  I n d u g a s ,  I n d u s t r i e -  u n d  G a s o f e n - B a u g e s .  m . b .  H . ,  
E s s e n .

K l .  4 0  a ,  G r .  1 5 / 0 1 ,  H  1 5 0  0 4 7 ;  Z u s .  z .  P a t .  6 5 9 1 5 3 .  V e r 
f a h r e n  z u r  B e s c h le u n ig u n g  m e t a l lu r g i s c h e r  S e h la c k e n r e a k t io n e n .  
H e r a e u s  V a c u u m s c h m e lz e ,  A . - G . ,  H a n a u  a .  M .

K l .  4 0  b , G r .  1 7 ,  M  3 6  1 2 3 .  V e r f a h r e n  z u m  H e r s t e l le n  v o n  
g e s in t e r t e n  F o r m s t ü c k e n .  M e u t s c h ,  V o i g t l ä n d e r  &  C o . v o r m . 
G e w e r k s c h a f t  W a l l r a m ,  E s s e n  ( R u h r ) .

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a te n tb la t t  N r . 23 vom  8. J u n i  1939.)

K l .  7  a ,  N r .  1  4 6 6  8 7 6 .  R o l l g a n g s r o l l e .  F r i e d .  K r u p p  G ru so n -  
w e r k  A . - G . ,  M a g d e b u r g - B u c k a u .

K l .  1 8  c , N r .  1  4 6 6  9 8 0 . G lü h h a u b e  a u s  g e w e l l t e m  B le c h  
m it  R a n d v e r s t ä r k u n g .  R u d o l f  K l e f i s c h ,  E f f e r e n  b .  K ö l n .

(P a te n tb la t t  N r. 24 vom  15. J u n i  1939.)
K l .  7  a ,  N r .  1  4 6 7  5 7 2 .  W a lz e  m i t  h a r t e r  O b e r f lä c h e , in s 

b e s o n d e r e  f ü r  d ie  B e a r b e i t u n g  v o n  M e t a l le n ,  M e t a l le g ie r u n g e n  
u n d  S t ä h l e n .  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 .

K l .  4 9  c , N r .  1  4 6 7  3 5 9 .  S c h e r e  f ü r  la u f e n d e s  W a lz g u t .  
S c h lo e m a n n , A . - G . ,  D ü s s e ld o r f .

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 b, Gr. 2102, Nr. 671 727, v o m  1 5 .  S e p t e m b e r  1 9 3 7 ;  

a u s g e g e b e n  a m  1 3 .  F e b r u a r  1 9 3 9 .  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  B r o w n ,  
B o v e r i  &  C i e .  i n  B a d e n ,  S c h w e i z .  ( E r f i n d e r :  O s k a r  Z in g g  

in  B a d e n ,  S c h w e iz .)  E le k t r o d e n s c h m e lz o fe n  f ü r  K o r b b e s c h ic k u n g .
A u f  d e r  W ie g e  a  z u m  K i p p e n  d e s  O f e n k e s s e l s  b ,  i n  d e r  a u c h  

d a s  E l e k t r o d e n g e s t e l l  b e f e s t i g t  i s t ,  s o w i e  a n  d e r  U n t e r s e i t e  d e s  
K e s s e l s  b  s in d  f e s t e  a u s  e i n a n d e r  g e g e n ü b e r l ie g e n d e n  S t a h lp la t t e n
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b e s te h e n d e  B a h 
n e n  c ,  d  f ü r  d ie  

K u g e l n  e  a n g e o r d 
n e t ,  d ie  in  z w e i  
R e i h e n  g le i c h 
g e r ic h t e t  z u r  

V o r s c b ie b u n g s -  
r ic h t u n g  d e s  K e s 
s e ls  b  im  g e m e in 
s a m e n  d u r c h  R o l 
le n  f  s c h w e b e n d  
g e h a l t e n e n  K o r b  g 
g e la g e r t  s in d .  
S t ü t z k u g e l n  h  a n  
d e n  E n d e n  d e s  
K o r b e s  v e r h ü t e n  
d a s  S c h le i f e n  d e s  
K o r b e s  a u f  d e n  
u n te r e n  K u g e l 
b a h n e n . Z u m  A u s 
f a h r e n  u n d  D r e h e n  
d e s  K e s s e l s  a u f  
d e n  g le ic h e n  R o l l -  
g l ie d e r n  u n d  d u r c h  
d e n  g le ic h e n  
A n t r i e b  d i e n t  
ei n K u r b e l g e t r i e 
b e , b e s t e h e n d  a u s  

d e r  K u r b e l  i ,  d ie  s ic h  u m  d e n  Z a p f e n  k  d r e h t ,  u n d  d e m  a m  
O fe u k e s se l a n g r e i f e n d e n  d r e i a r m i g e n  H e b e l  1 m it  d e n  F ü h r u n g s 
r o lle n  m , n ,  o ,  d e n e n  v i e r  w a a g e r e c h t e  F ü h r u n g s b a h n e n  p ,  q , 
r , s  in  d e r  IC ip p w ie g e  a  e n t s p r e c h e n .  D a s  K u r b e l g e t r i e b e  w ir d  
d u r c h  d e n  M o t o r  t  u n d  e in  S c h n e c k e n g e t r ie b e  b e t ä t i g t .  D e r  
F ü h r u n g s z a p f e n  u  d e s  K e s s e l s  w i r d  i n  e in e r  a u f  d e r  K i p p w i e g e  a  
b e fe s t ig t e n  H o h ls c h ie n e  v  in  d e r  R i c h t u n g  d e r  A u s f a h r b e w e g u n g  

d e s  K e s s e l s  g e f ü h r t .

K l .  31 c , G r. 27 02, Nr. 671 858, v o m
4 . M a i  1 9 3 7 ;  a u s g e g e b e n  a m  1 5 .  F e b r u a r  
1 9 3 9 .  A u g u s t  D e r s c h  i n  B o c h u m  
( a u c h  a l s  E r f i n d e r ) .  V o r r ic h t u n g  z u r  
S i c h e r u n g  d e r  S t o p fe n s t a n g e  a n  G ie ß 

p f a n n e n .

D i e  F ü h r u n g s s t a n g e  a  h a t  a u f  e in e m  

T e i l  e in e  V e r z a h n u n g  b ,  i n  d ie  e in e  in  
d e r  G r u n d p l a t t e  c  a n g e o r d n e t e  D r u c k 
b a c k e  m i t  e n t s p r e c h e n d e r  V e r z a h n u n g  
d u r c h  D r e h e n  d e s  H a n d g r i f f e s  d  m it  
g e e ig n e t e n  U e b e r t r a g u n g s m i t t e l n  z u m  
E i n g r e i f e n  g e b r a c h t  u n d  d a d u r c h  d ie  
S t a n g e  a  i n  je d e r  S t e l l u n g  z u v e r lä s s ig  

f e s t g e h a l t e n  w ir d .

K l .  18 b, G r. 2210, Nr. 671 944,
v o m  4. J a n u a r  1 9 3 5 ;  a u s g e g e b e n  a m  
1 7 .  F e b r u a r  1 9 3 9 .  R ö c h l i n g ’ s e h e  
E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k e ,  G .  m . b .
H . ,  i n  V ö l k l i n g e n ,  S a a r .  ( E r f i n d e r :  
D r . - I n g .  R e i n h o l d  B a a k e  i n  V ö l k l i n 
g e n ,  S a a r . )  D u p l e x v e r f a h r e n  z u m  H e r 

s t e l le n  v o n  S t a h l  u n d  A n l a g e  z u  s e in e r  

D u r c h f ü h r u n g .

D e r  i n  d e r  T h o m a s b i r n e  v o r g e 

f r i s c h t e  E i n s a t z  w i r d  i m  b a s i s c h e n  
S i e m e n s - M a r t in - O f e n  f e r t i g g e m a c h t ;  d ie  

h i e r b e i  a n f a l le n d e  S c h la c k e  w i r d  in  
f l ü s s i g e m  Z u s t a n d  in  d ie  T h o m a s b i m e  

a ls  p h o s p h o r e n t z ie h e n d e r  Z u s c h l a g  a u f g e g e b e n .  D ie  T h o m a s 
s c h la c k e  w ir d  n a c h  b e e n d e t e r  o d e r  f a s t  b e e n d e t e r  E n t p h o s p h o r u n g  
a b g e z o g e n , d u r c h  n e u e  f l ü s s i g e  S ie m e n s - M a r t in - O f e n s c h la c k e  

e r s e t z t  u n d  d a s  T h o m a s v e r f a h r e n  m i t  d i e s e r  S c h la c k e  z u  E n d e  
g e fü h r t .  H ie r a u f  w i r d  d ie  f l ü s s i g e  Z w e i t s c h l a c k e  d u r c h  A b s t e i f e n  

im  K o n v e r t e r  z u r ü c k b e h a l t e n  u n d  a l s  Z u s c h l a g  z u m  V e r b la s e n  
d e r  f o lg e n d e n  S c h m e lz e  v e r w e n d e t .  Z w is c h e n  T h o m a s b i r n e  u n d  
S ie m e n s - M a r t in - O fe n  w i r d  e i n  S c h la c k e n s a m m e l b e h ä lt e r  e i n 

g e s c h a lt e t ,  in  d e n  d e r  la u f e n d e  E n t f a l l  a n  f l ü s s i g e r  S ie m e n s -  

M a r t in - O fe n s c h la c k e  e i n g e f ü l l t  u n d  a u s  d e m  n a c h  B e d a r f  d ie  f ü r  
d a s  T h o m a s v e r f a h r e n  b e n ö t i g t e  f l ü s s i g e  S c h la c k e  e n t n o m m e n  w ir d .

K l.  18 e, G r. 1210, Nr. 671 945, v o m  1 .  S e p t e m b e r  1 9 3 4 ;  a u s 
g e g e b e n  a m  1 7 .  F e b r u a r  1 9 3 9 .  B e r g i s c h e  S t a h l - I n d u s t r i e  

i n  R e m s c h e i d .  ( E r f i n d e r :  D r . - I n g .  h a b i l .  H e i n r i c h  A .  N i p p e r  

in  B e r l i n .)  V e r fa h r e n  z u r  H e r s t e l lu n g  v o n  h o c h w e r t ig e m  T e m p e r g u ß .

E i n  R o h g u ß ,  d e s s e n  K o h l e n s t o f f g e h a l t  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i 
g u n g  d e s  E i n f l u s s e s  d e r  d ie  G r a p h i t i s i e r u n g  b e f ö r d e r n d e n  E l e 
m e n t e  s o  b e m e s s e n  i s t ,  d a ß  b e i  e u t e k t i s c h e r  T e m p e r a t u r  je w e i l s  
n o c h  a l l e r  K o h l e n s t o f f  i n  L ö s u n g  i s t  ( b e i  e in e m  R o h g u ß  m it  
2 ,8  b i s  1 , 8 %  S i  g e n ü g t  d i e s e r  B e d i n g u n g  e in  G e h a l t  v o n  1 , 2  b is  
1 , 8 %  C ), w i r d  e t w a  2  b i s  6 h  d i c h t  u n t e r h a lb  d e r  k r i t i s c h e n  U m -  

W a n d lu n g s t e m p e r a t u r  A 1 g e g lü h t .

K l.  31 a, G r. 2 40, Nr. 672 079, v o m
2 8 . N o v e m b e r  1 9 3 7 ;  a u s g e g e b e n  a m  1 8 .  F e 
b r u a r  1 9 3 9 .  H e r a e u s - V a c u u m s c h m e l z e ,
A . - G . ,  i n  H a n a u .  ( E r f i n d e r :  D r .  W ilh e lm  
R o h n  in  H a n a u . )  E i s e n lo s e r  I n d u k t io n s o fe n .

D a s  v o n  i n n e n  n a c h  a u ß e n  d u r c h 
d r in g e n d e  A b s t ic h lo c h  i s t  i n  d e r  S e i t e n w a n d  
n a h e  d e m  B o d e n  a n g e b r a c h t ,  u n d  d ie  
S p u le n w i n d u n g e n  s in d  i n  d e r  H ö h e  d e s  A b 
s t i c h lo c h e s  n a c h  a u ß e n  h e r v o r g e z o g e n  
u n d  u m  e in e n  T e i l  a m  U m f a n g  d e s  A b s t ic h lo c h e s  h e r u m 

g e b o g e n ,

K l.  31 c, G r. 6 03, N r. 672 080, v o m  2 7 .  F e b r u a r  1 9 3 8 ;  a u s 
g e g e b e n  a m  1 8 .  F e b r u a r  1 9 3 9 .  M ü l l e r  &  W a g n e r ,  M o d e l l 
u n d  M a s c h i n e n b a u ,  i n  W a l l a u  b .  B i e d e n k o p f ,  L a h n .  
( E r f i n d e r :  H e in r ic h  W a g n e r  i n  L a a s p h e ,  W e s t f . ) .  M a s c h in e  m it  

e le k t r o m a g n e t i
sc h e m  E i s e n a u s 
s c h e id e r  z u m  B e 
h a n d e ln  v o n  G ie ß e 
r e ir ü c k s t ä n d e n .

D ie  z u  r e i n i 
g e n d e n  R ü c k 
s t ä n d e  w e r d e n  v o n  
d e m  d u r c h M o t o r  a ,
V o r g e le g e  b  u n d  
R i e m e n  c  a n g e t r i e 
b e n e n  B a n d  d  
g e g e n  d ie  d u r c h  
R i e m e n  e  b e w e g t e  
M a g n e t t r o m m e l  f  
g e s c h le u d e r t ,  in  
d e r e n  I n n e r m  d e r  
f e s t s t e h e n d e  M a 
g n e t  g  a n g e o r d n e t  
i s t .  D i e s e r  m a c h t  d e n  ih n  u m s c h l ie ß e n d e n  T e i l  d e r  T r o m m e l  f  
m a g n e t i s c h ,  u n d  d ie  a n h a f t e n d e n  E i s e n t e i l e  g e la n g e n  z u m  n i c h t 
m a g n e t i s c h e n  T e i l  d e s  U m f a n g s  d e r  T r o m m e l ,  w o  s ie  a u f  d ie  
R u t s c h e  h  f a l l e n  u n d  i n  d e n  B e h ä l t e r  i  g e la n g e n .

K l.  40 a, G r. 3 01, N r. 672 081, v o m  2 6 .  N o v e m b e r  1 9 3 6 ;  a u s 
g e g e b e n  a m  2 1 .  F e b r u a r  1 9 3 9 .  R ö c h l i n g ’ s c h e  E i s e n -  u n d  
S t a h l w e r k e ,  G .  m . b .  H . ,  i n  V ö l k l i n g e n ,  S a a r .  ( E r f i n d e r :  
D r . - I n g .  R e i n h o ld  B a a k e  i n  V ö lk l in g e n ,  S a a r . )  S c h a c h t o fe n .

D e r  S c h a c h t o f e n ,  b e s o n d e r s  z u m  
R ö s t e n  v o n  E r z e n ,  w ie  z .  B .  D o g g e r -  
e r z e n ,  b e s t e h t  a u s  e in z e ln e n  a u f 
e in a n d e r g e s e t z t e n  R i n g e n  o d e r  K ä s t e n  
a , b ,  c ,  d ,  m i t  D ü s e n  e  f ü r  d i e  Z u 
f u h r  v o n  D r u c k l u f t ,  D a m p f  o d e r  G a s  
s o w ie  m it  S t ü t z n o c k e n  f  u n d  V o r 
s p r ü n g e n  g  z u m  H a l t e n  d e r  B e 
s c h ic k u n g .  D ie s e  K a s t e n  g e h e n  im  
K r e i s l a u f  v o n  o b e n  n a c h  u n t e n  n i e 
d e r ;  w e n n  s ie  a m  u n t e r e n  E n d e  d e s  
O f e n s  a n g e l a n g t  s i n d ,  s e n k t  s ic h  d e r  
d e n  u n te r e n  K a s t e n  a  t r a g e n d e  S t e m 
p e l  h  a u s  d e r  p u n k t i e r t e n  in  d i e  g e 
z e i c h n e t e  S t e l l u n g ,  w ä h r e n d  d ie  ü b r i 
g e n  d e n  O fe n  b i ld e n d e n  K a s t e n  d u r c h  
d ie  U n t e r s t ü t z u n g s n o c k e n  f  g e h a l t e n  

w e r d e n .  D e r  a u s  z w e i  o d e r  m e h r e r e n  
T e i l e n  b e s t e h e n d e  K a s t e n  a  w i r d  j e t z t  
e n t f e r n t ,  u n d  d ie  v e r s c h ie d e n e n  
K a s t e n t e i l e  w e r d e n  n a c h  a u ß e n  g e 
z o g e n ,  a u f  d i e  H ö h e  d e r  O f e n g ic h t  

g e b r a c h t  u n d  d o r t  a u f  K a s t e n  d  a u f 
g e s e t z t .  D a s  f r e i g e le g t e  R ö s t g u t  f ä l l t  g r o ß e n t e i l s  a b ,  u n d  d u r c h  

S c h r ä g s t e l l e n  d e s  S t e m p e l s  h  f ä l l t  a u c h  d e r  R e s t  d e s  G u t e s  i n  
d e n  B u n k e r  o d e r  W a g e n .  H i e r a u f  g e h t  d e r  S t e m p e l  i n  d ie  

g e s t r i c h e l t  g e z e ic h n e t e  S t e l l u n g  u n d  d i c h t e t  d e n  O f e n  n a c h  
u n t e n  a b ,  s o  d a ß  w i e d e r  m i t  v o l l e m  W i n d d r u c k  g e a r b e i t e t  w e r d e n  

k a n n .

54
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1S00°C

SO mm

V3,5mm

35 mm

I 27,5mm

K l. 24 c, Gr. 5 01, Nr. 672 106,
v o m  2 0 . O k t o b e r  1 9 2 9 ;  a u s 
g e g e b e n  a m  2 0 . F e b r u a r  1 9 3 9 .  
R h e n a n i a ,  F a b r i k  f e u e r 
f e s t e r  P r o d u k t e ,  G . m . b . H . ,  
in  N e u w i e d  a .  R h .  S t e in -  
g it t e r w e r k  f ü r  R e g e n e r a t o r e n , W  in d -  
erh itz e r , W ä rm e s p e ic h e r  u . d g l.

V o n  d e n  h e iß e r e n  z u  d e n  k ä l 
t e r e n  Z o n e n ,  z . B .  1  b is  4 , h a t  

-----------------------------------------  d a s  G i t t e r w e r k  m it  a b n e h m e n 

d e r  S t ä r k e  d e r  E in z e lk a n a lw a n d u n g e n  d e r a r t  z u n e h m e n d e  K a n a l 
w e i t e n ,  d a ß  d ie  W ä r m e le is t u n g  f ü r  d a s  g le ic h e  S t e in g e w ic h t  in  

d e m  g a n z e n  G i t t e r w e r k  e t w a  g le ic h  is t .

K I. 49 c, Gr. 1302, Nr. 672 229, v o m  1 2 .  M ä r z  1 9 3 5 ;  a u s 
g e g e b e n  a m  2 3 .  F e b r u a r  1 9 3 9 .  S i e g e n e r  M a s c h i n e n b a u -  
A . - G .  i n  S i e g e n  u n d  H e r m a n n  B u c h  i n  D a h l b r u c h  

‘ ( W e s t f . ) .  U m la u fe n d e  S c h e r e  m it  A n t r ie b  d u r c h  e in e n  s t ä n d ig  

l a u fe n d e n  M o to r .
D e r  M o t o r  a  t r e i b t  d u rc h  d ie  R i t z e lw e l le  m it  d e n  S c h w u n g 

r ä d e r n  b  u n d  c  d ie  a u f  d e n  A c h s e n  d  u n d  e  s it z e n d e n  Z a h n r ä d e r  f  
u n d  g ,  d ie  K u p p lu n g s t e i le  h  u n d  i s o w ie  d ie  m it  ih n e n  v e r b u n 

d e n e n  M a g n e t e  k  
J c h r r i V  u n d  1 u n u n t e r b r o 

c h e n  a n .  V o m  l a u 
f e n d e n  W a lz s t a b  
w ir d  e in  K o n t a k t  
b e t ä t i g t ,  w o d u r c h  
d ie  M a g n e t e  k  u n d  1  
d ie  s t i l l s t e h e n d e n  
K u p p l u n g s t e i l e  m  

u n d  n  m it  d e n  s ic h  
d r e h e n d e n  K u p p 
lu n g s t e i le n  h  u n d  i 
k u p p e ln .  D a r a u f  
d r e h e n  s ic h  d ie  
M e s s e r w e l le n  o

u n d  p  m it  d e n  K u p p l u n g s t e i l e n  m  u n d  n ,  d e n  G le ic h la u f 
r ä d e r n  q  u n d  r  s o w i e  d e n  M e s s e r a r m e n  s  u n d  t  m it  d e n  M e s 
s e r n  u . U n m i t t e l b a r  n a c h  j e d e m  S c h n i t t  w e r d e n  d ie  K u p p lu n g s -  
m a v n e t e  k  u n d  1 g e t r e n n t  u n d  f a s t  g l e i c h z e i t i g  d ie  fe s t s te h e n d e n  
B r e m s m a g n e t e  v  u n d  w  e r r e g t ,  w o d u r c h  d ie  M e s s e r w e l le n  o  u n d  p  
v o m  M o t o r  e n t k u p p e l t ,  s o f o r t  f e s t g e b r e m s t  u n d  d a d u r c h  s t i l l 
g e s e t z t  w e r d e n ,  w o m it  d ie  M e s s e r  in  B e t r i e b s b e r e i t s c h a f t  f ü r  d e n  

n ä c h s t e n  S c h n i t t  k o m m e n .

K l. 18 c, Gr. 9 01, Nr. 672 539, v o m  1 9 .  A p r i l  1 9 3 5 ;  a u s g e g e b e n  
a m  6 . M ä r z  1 9 3 9 .  H ü t t e n w e r k e  S i e g e r l a n d ,  A . - G . ,  i n  
S i e g e n ,  W e s t f .  ( E r f i n d e r :  A r n o l d  L e r g  i n  K r e u z t a l ,  K r .  S ie g e n .)

Z w e ik a m m e r -  W ä rm o fe n .

I n  d e r  e r s t e n  d e r  b e i 
d e n  m i t e i n a n d e r  d u r c h  e in e  
O e f f n u n g  a  v e r b u n d e n e n  
K a m m e r n  b  u n d  c  w ir d  d a s  
W a l z g u t  v o r g e w ä r m t  u n d  in  
d e r  z w e i t e n  f e r t ig g e w ä r m t .  
J e d e  K a m m e r  w ir d  f ü r  s ic h  
b e h e i z t ,  w o b e i  z u m  E r z e u 
g e n  e in e s  F a l s c h l u f t  a b h a l 

t e n d e n  F l a m m e n s c h l e i e r s  d i e  d i c h t  u n t e r  d e m  O f e n g e w ö lb e  a n 
g e o r d n e t e n  B r e n n e r  d  d e r a r t  a n g e b r a c h t  w e r d e n ,  d a ß  ih r e  A c h s e  
o b e r h a lb  d e r  B e d i e n u n g s t ü r ö f f n u n g  e , f  g e g e n  d ie  B e d ie n u n g s 
t ü r w a n d  g e r i c h t e t  i s t  u n d  le t z t g e n a n n t e  u m  e in  M e h r fa c h e s  
h ö h e r  i s t  a l s  d ie  l i c h t e  H ö h e  d e r  B e d i e n u n g s t ü r ö f f n u n g .

K l.  21 h, Gr. 3 0 ,6, Nr. 672 625, v o m  8 . D e z e m b e r  1 9 3 5 ;  a u s 
g e g e b e n  a m  6. M ä r z  1 9 3 9 .  H a y n e s  S t e l l i t e  C o m p a n y  i n  
N e u y o r k  ( V .  S t .  A . ) .  L ic h t b o g e n s c h w e iß e le k t r o d e  m it  e in e m  K e r n  
a u s  E i s e n  o d e r  S t a h l  u n d  e in e r  U m h ü l lu n g ,  d i e  s c h la c k e n b ild e n d e  
S t o f f e  u n d  ü b e r  4 %  k o h le a r t ig e  S t o f f e  e n t h ä lt .

D e r  k o h le a r t i g e  S t o f f  i s t  i n  e in e r  M e n g e  b is  2 5  %  v o r h a n d e n  
u n d  b e s t e h t  a u s  e in e r  K o h l e  m i t  e in e m  B r e n n s t o f f v e r h ä l t n i s  v o n  
f e s t e m  K o h l e n s t o f f  z u  f l ü c h t i g e n  B e s t a n d t e i l e n  z w is c h e n  0 ,5  
u n d  1 ,  z . B .  K e n n e l k o h l e .

Statistisches.
Die Rohstahlgew innung des Deutschen Reiches im  M ai 19391). —  I n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

R o h b lö c k e S ta h lg u ß In s g e s a m t

Bezirke Thomas-
stahl-

Besse-
mer-

stahl-

basische
Siemens-
M artin-
Stahl-

saure
Siemens-
M artin-
Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
stahl-

Schweiß-
stahl-

(Schweiß-
eisen-)

Bessemer-
2)

basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

Mai
1939

April
1939

Rheinland-W estf alen 594 308
Sieg-, Lahn-, Dillge

biet u. Oberhessen —

Schlesien.................... —

Nord-, Ost- u. M ittel
deutschland . . .

Land Sachsen . . .
Süddeutschland [und • 272 056Bayr. Rheinpfalz .
S a a r l a n d ................
Ostmark u. Su deten

ga u .........................
Insgesamt:

Mai 1939 . . . . 866 364
Insgesam t:

April 1939 . . . . 772 214

M ai 193 9: 25 A rbeitstage; A p r i l  193 9 4): 23 Arbeitstage

690 280 

34 501 

j> 131 665

j> 60 213 

52 141 

57 737 

1 026 537 

966 075

3) 16 074

16 074 

12 436

54 l

13 980

80 137 

75 709

2 616 

2 072

11 714

2 127

2 786

16 627 

14 713

25 610 

500 

6 942

3 617 

256 

723 

37 648 

33 690

3 507

1 704

34 

5 245 

5 181

5 349

2 259

4 427

18 599 

16 841

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung m it Schweißstahl

J a n u a r  b is  M a i 1939*): 125 A rbeitstage; 1 9 3  8: 125 Arbeitstage

Rheinland-W estf alen 2 907 503 3 487 220 3) 76 582
Sieg-, Lahn-, Dillge

biet u. Oberhessen — 160 623 __
Schlesien..................... __
Nord-, Ost- u. M ittel > 670 691

deutschland . . . 3 J
Land Sachsen . . .
Süddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz . 1292 049 > 302 119

S a a r l a n d ................. 243 379
O stmark u. Sudeten

gau ......................... 299 635 —
Insgesamt:

Jan./M ai 1939 . 4 199 552 3 5 163 667 76 582
Insgesamt:

Jan./M ai 1938 . 3 623 138 1 5 022 868 76 608

265 106

64 654

64 676

394 436 

287 000

13 714

13 714

14 084

60 884

10 717

13 502

85 103 

63 582

123 804

2 404 

33 121

18 655 

1445

3 724

183 153 

147 888

17 415

9 747

127 

27 289 

26 515

33 115

26 462

10 706

22 360

92 643 

72 930

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung m it Schweißstahl

1 399443s)

38 273s)

j. 220648

58974

37 238s) 
245462s)

67 293

2069 847«)

! 794

1282 358s)

32 504s) 

206150

56615

33 682s) 
220773s)

64 777

1 898 931«) 

82 562

Jan u a r bis Mai

1939

6 959 0435)

181 3266)

1 1103 392

299 954

177 763s) 
1157128s)

343 822

10236142«)

81889

1938

6471095s)

187820s)

1036 735

276059

170482s) 
1039 785s)

7) 138 61

1334 614«)

74 677

«) Ab Jan u ar 1938 neu erhoben. —  «) Einschließlich Nord-, Ost- und Mittel- 
Ohne Schweißstahl. — «) M it Schweißstahl. —  7) Ostm ark ab 15. Mära 1938.
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Schwedens Bergwerks- und Eisenindustrie im  Jahre 1938.
G e g e n ü b e r  d e n  im  J a h r e  1 9 3 7  e r r e ic h t e n  H ö c h s t z a h le n  b l ie b  

d ie  B e s c h ä f t i g u n g  d e r  g e s a m t e n  s c h w e d is c h e n  I n d u s t r i e  im  a b 
g e la u fe n e n  J a h r e  e t w a s  z u r ü c k ,  w a r  a b e r  i m m e r  n o c h  b e d e u t e n d  
h ö h e r  a l s  im  J a h r e  1 9 3 6 .

I m  E i s e n e r z b e r g b a u  

n a h m  d i e  F ö r d e r u n g  d u r c h  d ie  w e s e n t l ic h  g e r in g e r e  R o h e i s e n 
e r z e u g u n g  in  v ie l e n  B e z u g s l ä n d e m  s c h w e d is c h e r  E i s e n e r z e  u m
6,8 ° 0 a b .  L e d i g l i c h  d a s  D e u t s c h e  R e i c h  b e z o g  in  e t w a  d ie  V o r 
ja h r s m e n g e n .

Eisenerziorierung
19 3  3 ..............................  2 698 750 t
193 4 ..............................  5 253 058 t
19 3 5  .......................... 7 932 854 t

Eisenerzförderung
1936 .......................... 11 249 605 t
1937 .......................... 14 952 549 t
1938 ..........................  13 928 461 t

D ie  E i s e n e r z a u s f u h r  g in g  i n  d e m  g le ic h e n  M a ß e  w ie  d ie  
F ö r d e r u n g  z u r ü c k ;  m it  r d .  1 2 , 7  M ü l .  t  k a m  s ie  b i s  a u f  1 , 3  M i l l . t  
a n  d ie  b i s h e r ig e  H ö c h s t a u s f u h r  im  J a h r e  1 9 3 7  ( r d .  1 4  M il l .  t )  
h e r a n . D e u t s c h l a n d  n a h m  im  J a h r e  1 9 3 8  r d .  9 ,0  ( 1 9 3 7 :  9 , 1 )  M il l .  t  
S c h w e d e n e r z e  a b .

U e b e r  d e n  A n t e i l  d e r  e i n z e l n e n  B e z i r k e  a n  d e r E i s e n -  
e r z f ö r d e r u n g  u n t e r r i c h t e t  Z a h l e n t a f d  l 1 ) . H a u p t f ö r d e r g e b ie t  
w a r  w ie  b i s h e r  d e r  B e z i r k  X o r r b o t t e n ,  d e n  a l le r d in g s  d e r  F ö r d e r 
r ü c k g a n g  s o w o h l  z a h le n m ä ß ig  a l s  a u c h  v e r h ä lt n i s m ä ß i g  a m  
s tä r k s te n  g e t r o f f e n  h a t .  D e r  f ü r  d ie  A u s f u h r  w ic h t ig e  n ä c h s t - 
g rö ß te  B e z i r k  K o p p a r b e r g  k o n n t e  s e in e  F ö r d e r u n g  d a g e g e n  

e tw a s  s t e ig e r n .

Z a h le n t a f e l  1 .  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  ( e i n s c h L  S c h l i c h )  i n  d e n  
v e r s c h i e d e n e n  B e z i r k e n  i n  d e n  J a h r e n  1 9 3 6  b i s  1 9 3 8 .

Bezirk
1936 

t  %

1937

t %

1938

t %

Stockholm. . . . 29 452 0,3 37 413 0*2 29 840 0,2
Uppsala . . . . 100404 0,9 145 829 1,0 198 898 1,1
Södermanland 67 598 0,6 70 334 0,5 80 227 0,6
Jönköping . — — 4 395 0,0 43 304 0,3
Yärmland . - 99 631 0,9 101 194 0,7 85 848 0,6
Oerebro . . . . 676 195 6,0 782 453 5,2 803 837 5,8
Vjkipnunhii ri 308 414 2,7 379 641 2,5 418 644 3,0
Kopparberg . . . 2 455 655 21,8 2 617 270 17,5 2 685 346 19,3
Gävleborg. . . 45 517 0,4 38 695 0,3 51101 0,4
N onborten . . . 7 466 739 66,4 10 775 325 72,1 9 531 416 68,4

7n=̂ 4Tr,mp7t 11249 605 100,0 14 952 549 100,0 13 928 461 100,0

Z a h l e n t a f e l  2 .  D i e  R o h e i s e n e r z e u g u n g  S c h w e d e n s  n a c h  
S o r t e n  i n  d e n  J a h r e n  1 9 3 6  b i s  1 9 3 8 .

1936
t

1937
t

1938
t

Frischerei- und Puddelroheisen . . . . 27 685 28 740 44 829
B essem errohe isen ...................................... 32 448 25 151 16 501
ThomaKrohpis^n . 172 473 163 459 171 844
Siemens-Martin-Roheisen, sauer . . . . 166 864 214 724 222 402
Siemens-Martin-Roheisen, basisch . 94 081 112 067 103 042
G ießereiroheisen.......................................... 84 674 92 465 99 064
Gnß waren 1. Sohmelxnng, . 9 535 10 987 10 227

Zusammen 587 760 647 593 667 909

Z a h l e n t a f e l  3 .  S c h w e d e n s  R o h e i s e n e r z e u g u n g  n a c h  
z i r k e n  i n  d e n  J a h r e n  1 9 3 6  b i s  1 9 3 8 .

B e -

Bezirk
1936 1937 1938

t % t % t %

Stockhohn . . . 16 244 2,8 16 519 2,6 16 259 2,4
Uppsala . . . . 3 182 0,6 8 998 M 11 075 1,7
Södermanland 85 324 14,5 83 371 12,9 75 619 11,3
Oestergötland . . 7 533 1,3 10 180 1,6 6 746 1,0
Göteborg tL Bohus 2 928 0,5 3 429 0,5 3 928 0,6
Aelvsborg . . . 204 0,0 160 0,0 23 0,0
Yärmland 59 390 10,1 56 573 8,7 56 684 8,5
Oerebro . . . . 62 945 10,7 85 111 13,1 91 735 13,7
Yästmanland 80 451 13,7 88 087 13,6 108 320 16,2
K opparbere . . . 200 572 34,1 213 815 33,0 211 733 31,7
Gävleborg. . . . 68 987 11,7 81 350 12,6 85 787 12,9

Zusammen 587 760 100,0 647 593 100,0 667 909 100,0

D e r  V e r k a u f s w e r t  d e r  g e w o n n e n e n  B e r g e r z m e n g e  w i r d  a u f  

e t w a  1 9 8  ( 1 9 3 7 ;  1 7 0 , 5 )  M i l l .  K r  g e s c h ä t z t .
V o n  d e r  F ö r d e r u n g  d e s  J a h r e s  1 9 3 7  w a r e n  1 2  6 6 7  4 3 0  ( 1 9 3 7 :  

1 3  7 2 7  9 5 2 )  t  u n m i t t e l b a r  v e r w e n d u n g s f ä h i g e  E r z e  u n d  1 2 6 1 0 3 1  
( 1 2 2 4  5 9 7 )  t  S c h l i c h ;  d i e  G e w in n u n g  a n  S c h l i c h  n a h m  d e m n a c h  
u m  r d .  3  %  z u ,  w ä h r e n d  S t ü c k e r z e  u m  7 ,7  %  u n t e r  d e n  V o r 
ja h r s z a h le n  b l ie b e n .  D ie  F ö r d e r u n g  a n  S e e -  u n d  R a s e n e r z  la g  
w ie  i n  d e n  V o r j a h r e n  f a s t  v o l l s t ä n d i g  s t i l l .  D ie  B r i k e t t h e r 
s t e l l u n g ,  m it  d e r  s ic h  w i e  b i s h e r  z w e i  W e r k e  b e s c h ä f t ig t e n ,  
e r r e i c h t e 'm i t  4 2  7 0 0  ( 3 7  6 5 2 )  t  d ie  h ö c h s t e  Z a h l  s e i t  1 9 2 4 .  D ie  
S i n t e r h e r s t e l l u n g  s t i e g  w e i t e r  a u f  9 2 2  6 8 0  ( 8 7 6 3 8 3 )  t  o d e r  u m  

5 ,3  % .
A n  a n d e r e n  a l s  E i s e n e r z e n  w u r d e n  g e w o n n e n :  K u p f e r 

erz  1 5 1 9 0  ( 7 6 2 8 )  t ;  M a n g a n e r z  5 6 4 0  ( 6 1 2 8 )  t ,  Z i n k e r z  6 5  8 3 0  

(6 7  8 9 7 )  t ,  S c h w e f e lk ie s  1 8 6  3 9 0  ( 1 7 2  9 6 8 )  t .
D ie  S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  b e l ie f  s i c h  a u f  4 3 1  0 3 0  t  g e g e n  

46 0  4 6 5  t  im  V o r j a h r e .  E i n g e f ü h r t  w u r d e n  r d .  5 ,8  (6, 6) M il l .  t  

S t e in k o h le  u n d  1 , 9  ( 2 ,3 )  M i l l .  t  K o k s .

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  

v e r z e ic h n e t *  i m  a l lg e m e in e n  im  J a h r e  1 9 3 8  e in e  d u r c h w e g  g u t e  
B e s c h ä f t ig u n g ,  w e n n  a u c h  d ie  H e r s t e ü u n g  b e i  d e n  w i c h t ig s t e n  
E r z e u g n is s e n  —  m i t  A u s n a h m e  v o n  R o h e i s e n  —  n i c h t  d e n  
H ö c h s t s t a n d  d e s  V o r j a h r e s  e r r e ic h t e .  I n  d e r  e r s t e n  H ä l f t e  d e s  
J a h r e s  w a r  d ie  N a c h f r a g e  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  g e r in g ,  d a  d ie  V e r 
b r a u c h e r  m e is t  n o c h  ü b e r  u m f a n g r e i c h e  L a g e r b e s t ä n d e  v e r f ü g t e n .  
I n  d e r  z w e it e n  J a h r e s h ä l f t e  w u r d e n  d ie  A b r u f e  je d o c h  w ie d e r  
g r ö ß e r , u n d  a u c h  d ie  b i s  d a h in  s c h w a n k e n d e n  P r e i s e  f e s t i g t e n  s ic h  

w ie d e r .
D ie  R o h e i s e n e r z e u g u n g  w a r  m i t  6 6 7  9 0 9  t  d ie  h ö c h s t e  

s e it  d e m  J a h r e  1 9 1 8 ;  s ie  ü b e r t r a f  d i e  V o r j a h r s e r z e u g u n g  ( 6 4 1 5 9 3  t j  
u m  3 , 1 % .  G e t r e n n t  n a c h  d e n  e in z e ln e n  S o r t e n  w u r d e n  d ie  
in  Z a h l e n t a f d  2  w ie d e r g e g e b e n e n  M e n g e n  R o h e i s e n  e r z e u g t .  

A n  d e r  E r z e u g u n g s z u n a h m e  w a r e n  i m  w e s e n t l ic h e n  d ie  B e z i r k e  

V ä s t m a n la n d  u n d  O e r e b r o  ( s .  Z a h l e n t a f d  3 )  b e t e i l ig t ,  w ä h r e n d  
in  d e n  B e z i r k e n  S ö d e r m a n l a n d  u n d  O e s t e r g ö t la n d  g r ö ß e r e  E r -  

z e u g u n g s m in d e r u n g e n  e i n t r a t e n .

*) Kommersiella M eddelanden 26 (1939) 8. 341/45. —  F ü r das J a h r  1937 zum 
Teil berichtigte Zahlen

V o n  d e r  R o h e i s e n e r z e u g u n g  e n t f ie le n  a u f

1934 1935 1936 1937 1938
t  t  t  t  t

Holzkohlenroheisen. . . 256 512 283 671 278 824 323 266 344 662
K o te ro h e ise n ................. 205 351 228 220 250 658 264 834 255 401
Elektroroheisen . . . .  62 918 57 888 58 278 59 493 67 846

V o n  d e n  e t w a  8 0  v o r h a n d e n e n  H o c h ö f e n  w a r e n  i m  B e 
r ic h t s ja h r e  n u r  5 2  a n  1 4  6 2 5  B e t r i e b s t a g e n  i n  T ä t i g k e i t .  D e r  
W e r t  d e r  g e s a m t e n  R o h e i s e n g e w in n u n g  i m  . J a h r e  1 9 3 8  w ir d  
a u f  r d .  7 5 , 7  M il l .  K r  g e s c h ä t z t ,  w a s  e in e m  T o n n e n p r e is  v o n  e t w a  
1 1 3 , 4  K r  e n t s p r e c h e n  w ü r d e .  I m  V e r g le ic h  m it  d e m  V o r j a h r  i s t  
d e r  P r e i s  w e i t e r  u m  6 ,4  K r  g e s t ie g e n .  V e r k a u f t  w u r d e n  i n s 
g e s a m t  2 4 3  8 6 3  t  R o h e i s e n  ( d a v o n  1 0 6  9 5 9  t  f ü r  d i e  A u s f u h r )  
z u m  G e s a m t w e r t  v o n  3 3 , 5  M ü l .  K r .  I m  D u r c h s c h n i t t  w u r d e n  
j e  t  a ls o  1 3 7 , 3  K r  g e g e n  1 1 4 , 3  K r  i n  1 9 3 7  u n d  8 4 ,8  K r  i n  1 9 3 6  e r lö s t .

D ie  A u s f u h r  a n  R o h e i s e n  e r h ö h t e  s ic h  a u f  9 9  1 6 9  t  ( 1 9 3 7 :  
9 5  0 5 9  t ) ,  w ä h r e n d  d ie  E i n f u h r  e in e n  s t a r k e n  R ü c k g a n g  v o n  
19 0  1 1 5  t  i n  1 9 3 7  a u f  7 5  1 5 5  t  i m  B e r i c h t s j a h r e  v e r z e i c h n e t e .

D i e  H e r s t e l lu n g  a n  E i s e n l e g i e r u n g e n  w a r  m it  4 5  6 7 0  t  
e t w a s  h ö h e r  a ls  im  V o r j a h r e  ( 4 5  2 7 2  t ) ;  v i e r  J a h r e  h in t e r e in a n d e r  
h a t  d ie  E r z e u g u n g  d i e je n ig e  a ü e r  f r ü h e r e n  J a h r e  ü b e r t r o f f e n .  
E i s e n s c h w a m m  w u r d e  w ä h r e n d  d e s  B e r i c h t s ja h r e s  v o n  z w e i  
W e r k e n  h e r g e s t e ü t ;  g e w o n n e n  w u r d e n  h ie r  1 8  7 8 9  ( 1 5  1 5 2 )  t .

D i e  F l u ß s t a h l g e w i n n u n g  l a g  u m  1 2 , 1  %  u n t e r  d e r  b i s 
h e r ig e n  S p i t z e n le i s t u n g  i m  V o r j a h r e .  B e m e r k e n s w e r t  i s t  d ie  
z u n e h m e n d e  E r z e u g u n g  a n  T h o m a s s t a h l ,  w ä h r e n d  S ie m e n s -  
M a r t i n -  u n d  b e s o n d e r s  a u c h  E l e k t r o s t a h l  in  g e r in g e r e m  M a ß e  a ls  
1 9 3 7  g e w o n n e n  w o r d e n  s in d . I m  e in z e ln e n  w u r d e n  e r z e u g t ;

T h o m a s s ta h l ..............................
B essem erstahl.............................
Siemens-Martin-Stahl, sauer 
Siemens-Martin-Stahl, basisch
T ie g e ls ta h l..................................
E l e k t r o 6 t a h l .............................

Zusammen

V o n  d e r  S t a h l e r z e u g u n g  e n t f ie le n  a u f :  

1936 1937
gewöhnL Sonder- gewöhnL

1936 1937 1938
t t t

94 295 92 895 105 451
15 942 16 385 12 103

229 616 272 181 219 648
430 801 469 836 408 159

483 495 414
206 221 253 810 226 246

977 358 1105 602 972 021

Sonder
stah l

t
270 124 
71 227 

175 841

1938
gew öhn! Sonder-

S tahl
t

4 916 
359 131 
90 420

stahl
t

214 732 
49 028 

135 826

Stahl s tah l S tahl 
Siemens-Martin-Stahl: t  t  t

gjQgr .................  1 3 5 / 228 259 2 0o7
b a s is c h .................  371215 59 586 398 609

Elektrostahl . . .  69 849 136 372 77 969
B e i  H in z u r e c h n u n g  d e r  ü b r ig e n  S t a h l s o r t e n  e n t f ie le n  d e m n a c h  

i m  a b g e la u f e n e n  J a h r  4 2 ,4  %  a u f  Q u a l i t ä t s s t ä h l e  u n d  5 7 , 6  %  a u f  
g e w ö h n l ic h e n  F l u ß s t a h l .  D e r  R ü c k g a n g  d e r  F l u ß s t a h l e r z e u g u n g  
e n t f ie l  z u m  ü b e r w ie g e n d e n  T e ü  a l s o  a u f  S o n d e r s t a h l .  D i e  H e r 
s t e l l u n g  a n  S c h w e i ß s t a h l  ( L u p p e n  u n d  R o h s c h ie n e n ) ,  d ie  

i n  d e n  le t z t e n  J a h r e n  im m e r  m e h r  a n  B e d e u t u n g  v e r l o r e n  h a t ,  
g in g  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r e  u m  1 4 , 3  %  a u f  2 2  688 ( 2 6  4 6 0 )  t  

z u r ü c k .
A n  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  a u s  g e s c h m ie d e t e m  u n d  g e w a lz t e m  

E i s e n  u n d  S t a h l  w u r d e n  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  e t w a  
6 9 8  0 0 0  t  o d e r  r d .  2 8  %  w e n ig e r  a l s  i m  V o r j a h r e  h e r g e s t e ü t .
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Luxem burgs Roheisen- und Stahlerzeugung im  M ai 1939.

1939

Roheisenerzeugung Flußstahlerzeugung
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J anuar 1 154 406 5560 __ 159 966 134 027 — 4302 138 329
Februar . 149 136 4604 — 153 740 131 963 168 4244 136 375
März . . 150 146 2850 — 152 996 141 782 — 4488 146 270
April . . 153 898 __ — 153 898 144 552 174 4408 149 134
Mai . . . 183 620 816 — 184 436 176 037 — 4465 180 502

Ungarns Außenhandel im Jahre  1938.

Einfuhr Ausfuhr
19371)

t
1938

t
19371)

t
1938

t

S te in k o h le .............................................. 207 742 195 132 34 115 34 255
Koks ...................................................... 370 724 327 594 8 512 8 043
B raunkoh le ............................................. 606 600 209 398 243 581
B r i k e t t s ................................................. — — 1 360 960
E isenerze.................................................. 498 921 458 504 63 501 9 225

Alteisen...................................................... 56 870 60 109 32 —
Roheisen und -leg ierungen ................. 15 000 10 703 — —
Rohblöcke, vorgewalzte Blöcke, Roh

schienen .............................................. 396 270 27 783 29 334
Stab- und F o r m s ta h l ......................... 471 761 37 858 37 424
Stabstahl, bearbeitet, poliert, auch kalt 

gewalzter oder gezogener Bandstahl 44 44 554 203
S ch ie n en .................................................. 59 20 786 7 163
Schwellen, Laschen und Unterlags

platten ................................................. _ 3 2 644 2 726
Eisenbahnweichen und Teile . . . . — — 147 200
Eisenbahnräder, Radsätze und Teile 206 178 578 2 379
Achsen f lir Eisenbahnwagen und Loko

motiven ............................................. 1 496 386
Blech, r o h ............................................. 144 80 38 138 32 607

b e a r b e i t e t ......................................... 801 663 2 444 2 787
Stahlrohren und Verbindungsstücke . 1 146 134 27 739 18 824
Draht, g e z o g e n ..................................... 595 545 1 134 586
Draht, verzinkt usw............................... 290 310 305 69
D ra h ts t i f te ............................................. 4 1 1 767 1 066
Eisenkonstruktionen............................. 1 9 231 1 882
Schm iedestücke..................................... 1 249 791 793 719
Werkzeug- und E d e l s t a h l ................. 1 520 1 580 56 31
Röhren- und Verbindungsstücke aus 

G uß e isen .............................................. 366 73
Andere Waren aus Gußeisen, schmied

barem Guß und Sonderguß . . . 404 97 2 758 2 392
Andere Eisen waren2) ......................... 1085 985 2 536 2 065

E ise n  u n d  E ise n w a re n  in s g e s a m t 80 286 77 283 153 038 142 916

M a s c h in e n ............................................. 9 774 9 041 10 525 11 219
Fahrzeuge.................................................. 4 480 3 992 2 481 5 821

x) Berichtigte Zahlen. — 2) Ohne Kleineisenwaren.

Fran k re ich s Eisenerzförderung im  A p ril 1939.

Bezirk
Förderung 
April 1939

V orräte Beschäftigte 
| Arbeiter

am  Ende des Monats 
April 1939

t t

( Metz, Diedenhofen . . 
Loth- 1 Briey e t  Meuse. . . . 
ringen J Longwy e t Minières

\ N a n z i g ..........................
N o rm a n d ie ......................................
Anjou, B r e t a g n e .........................
P y re n ä e n ...........................................
Andere B e z irk e ..............................

1 138 368 
1 217 586 

162 142 
73 478 

147 460 
31 442 

8 414 
1 565

1 237 352
2 228 265

87 396 
177 080 
143 854 
100 535 

8 950 
12 006

11 250 
11 300

1 529 
925

2 410 
919 
564

42

Zusammen 2 780 455 3 995 438 28 939

Polens Außenhandel im  Jah re  1938.

Einfuhr Ausfuhr

1937

t

1938

t

1937

t

1938

t

K o h l e ............................................... 92 302 104 475 11 003 449 11 669 178
B r i k e t t s .......................................... 8 031 8 696 3 545 795
Koks ............................................... 82 363 66 805 369 484 277 822
E i s e n e r z ........................................... 651 104 664 972 26 193 13 102
M a n g a n e rz ...................................... 82 362 63 861 — —
Schrott .......................................... 641 373 426 751 1 033 394
R o h e ise n ........................................... 9 232 3 683 1 423 9 058
Eisenlegierungen .......................... 1 680 1813 12 204 1 981
H a lb z eu g .......................................... 26 870 24 469 892 2 705
Eisenbahnoberbaustoffe . . . . 145 246 58 398 42 232
Formstahl, S tabstahl, Bandstahl 4 690 4 737 109 701 151 860
Eisen- und Stahlblech, gewöhnlich 687 619 47 016 40 403
Verzinnte B l e c h e ......................... 5 134 4 724 1 —
Sonstige B le c h e .............................. 222 310 3 564 2 107
D r a h t ............................................... 440 568 18 030 18 156
Schmiedeeiserne Röhren und Ver

bindungsstücke .......................... 450 897 37 397 34 696
S on d ers tah l...................................... 1 583 1 562 6 227 2 466
Nägel, Haken, N ieten, Bolzen, 

S c h r a u b e n .................................. 340 522 2 485 1 682
E isenkonstruk tionen ..................... 241 2 250 1 244 2 064
Guß- und Schmiedestücke . . . 2 932 1 808 1 327 2 274
Eisengießereierzeugnisse . . . . 2 188 1 876 3 396 3 338
Sonstige E isenw aren ..................... 821 3 034 3 614 3 119

E ise n  u n d  E is e n w a re n  i n s 
g e s a m t ...................................... 699 028 479 869 307 952 318 535

Maschinen und A pparate . . . 23 021 39 682 3 679 4178
Fahrzeuge........................................... 10 142 13 810 783 4 203

Wirtschaftliche Rundschau.
Der englische Eisenmarkt im Mai 1939.

K e n n z e ic h n e n d  f ü r  d ie  L a g e  d e s  e n g li s c h e n  E is e n m a r k t e s  
im  B e r ic h t s m o n a t  w a r  d ie  T a t s a c h e ,  d a ß  d ie  K ä u f e r  in  d e n  e r s t e n  
M a i ta g e n  n o c h  s t ä r k e r  a u f  L ie f e r u n g  d r ä n g t e n  a l s  im  A p r i l .  I m  
le tz t e n  M o n a t s d r i t t e l  f l a u t e  d ie  K a u f t ä t i g k e i t  e t w a s  a b ,  d a  v e r 

sc h ie d e n e  K o n s t r u k t i o n s w e r k s t ä t t e n  u n d  S c h i f f s w e r f t e n  ih r e n  
B e d a r f  g r ö ß te n t e i ls  b is  E n d e  O k t o b e r  u n d  in  e in ig e n  F ä l l e n  s o g a r  
b is  z u m  J a h r e s e n d e  g e d e c k t  h a t t e n .  I m  V e r l a u f  d e s  M o n a t s  
w u c h s e n  d ie  S c h w ie r ig k e it e n ,  P r i v a t a u f t r ä g e  u n t e r z u b r in g e n ;  
d ie  L ie f e r f r i s t e n  w a r e n  h ie r  s e h r  a u s g e d e h n t ,  d a  d ie  S t a a t s a u f 
t r ä g e  d e n  V o r z u g  h a t t e n .  I D ie  W e r k e  m a c h t e n  a l le  A n s t r e n g u n g e n ,  
ih r e  E r z e u g u n g  z u  e r h ö h e n ; e in e  b e t r ä c h t l ic h e  Z a h l  s t i l lg e le g t e r  
A n la g e n  k a m  w ie d e r  in  B e t r i e b .  G e g e n  E n d e  d e s  M o n a t s  w u r d e  

e in  U e b e r e in k o m m e n  m it  d e n  K o n s t r u k t i o n s w e r k s t ä t t e n  a b g e 
s c h lo s se n , w o n a c h  je d e r  A u f t r a g  a u f  B a u s t a h l  v o n  e in e r  B e 
s c h e in ig u n g  b e g le i te t  s e in  m u ß , d a ß  d ie s e r  A u f t r a g  n ic h t  g le i c h 
z e i t ig  a n  a n d e r e  W e r k e  v e r g e b e n  w o r d e n  s e i .  H ie r d u r c h  s o l le n  
V e r w ir r u n g e n  v e r m ie d e n  w e r d e n ,  w e lc h e  d u r c h  D o p p e lb e s t e l 
lu n g e n  d e r  u m  ih r e n  B e d a r f  b e s o r g t e n  V e r b r a u c h e r  v e r u r s a c h t  
w e r d e n  k ö n n e n . D ie  S t a h le r z e u g u n g  ü b e r s c h r i t t  im  M a i  n o c h  
b e t r ä c h t l ic h  d ie  b is h e r ig e  H ö c h s t le i s t u n g .  U e b e r r a s c h t  a b e r  
a u c h  b e f r ie d i g t  h a t  z u m  M o n a t s s c h lu ß  d ie  M it t e i lu n g ,  d a ß  d ie  b is  
3 0 .  J u n i  fe s t g e le g t e n  S t a h lp r e i s e  b i s  z u m  3 1 .  O k t o b e r  1 9 3 9  u n 
v e r ä n d e r t  b le ib e n  m it  d e m  V o r b e h a l t ,  d a ß  a l le  L ie f e r u n g e n  n a c h  
d ie s e m  Z e i t p u n k t  z u  d e n  d a n n  g ü lt ig e n  P r e i s e n  e r fo lg e n .  U e b e r  
e in ig e  s o n s t ig e  k le i n e r e  P r e i s ä n d e r u n g e n  h a b e n  w ir  im  ü b r ig e n  
s c h o n  b e r ic h t e t 1 ).

D ie  E i n f u h r  a n  E i s e n e r z e n  n a h m  im  M a i  w e i t e r  z u .  E s  
h a n d e lt e  s ic h  d a b e i  a l le r d in g s  w e n ig e r  u m  N e u k ä u f e ,  d a  d ie

*) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 647.

m e is t e n  V e r b r a u c h e r  m i t  ih r e n  L ie f e r a b n a h m e n  im  R ü c k s t a n d  
w a r e n .  S c h i f f s r a u m  w u r d e  k n a p p  b e i  e in e r  E r a c h t  v o n  e t w a  
6/6 s h  B i lb a o - M i d d le s b r o u g h .  W a h r s c h e in l ic h  w e r d e n  in  d e n  
n ä c h s t e n  M o n a t e n  in f o lg e  d e r  s t a r k e n  B e s c h ä f t i g u n g  d e r  S t a h l 
w e r k e  v e r m e h r t e  E r z m e n g e n  h e r e in k o m m e n .

D i e  N a c h f r a g e  n a c h  R o h e i s e n  a l l e r  S o r t e n  s t i e g  a n ,  n u r  
in  p h o s p h o r r e ic h e m  R o h e i s e n  w a r  s ie  w e n ig e r  l e b h a f t .  D ie  z u 
n e h m e n d e  S t a h le r z e u g u n g  h a t t e  e in e  h ö h e r e  H e r s t e l l u n g  a n  S t a h l 
e is e n  z u r  F o l g e ,  a u f  d ie  e in e  A n z a h l  H o c h ö f e n  u m g e s t e l l t  w u r d e . 
B e m ü h u n g e n  u m  d ie  E i n f u h r  a u s lä n d is c h e n  R o h e i s e n s  im  V e r 
l a u f  d e s  J a h r e s  w u r d e n  e in g e le i t e t  a b e r  n i c h t  w e i t e r  v e r f o l g t ;  
o f f e n s ic h t l ic h  w i l l  d ie  b r i t i s c h e  S t a h l i n d u s t r i e  e in e  v o r s ic h t ig e  
H a l t u n g  g e g e n ü b e r  d e r  V e r s o r g u n g  m i t  a u s lä n d is c h e n  W e r k 
s t o f f e n  e in s c h la g e n ,  d a  n a c h  d e n  E r f a h r u n g e n  d e r  l e t z t e n  H o c h 
k o n ju n k t u r  d e r  B e d a r f  e r h e b li c h  ü b e r s c h ä t z t  w o r d e n  w a r .  D ie  
P r e i s h e r a b s e t z u n g  f ü r  H ä m a t i t  u m  5 / -  s h  j e  t  v o m  1 .  J u l i  a n  
k a m  f ü r  d e n  M a r k t  ü b e r r a s c h e n d ;  z w a r  w a r e n  d ie  V o r r ä t e  b e i  d e n  
W e r k e n  u n b e q u e m  h o c h , d o c h  h a t t e  d i e  s t ä r k e r e  N a c h f r a g e  im  
A p r i l  b e r e i t s  e in e n  g e w is s e n  A b b a u  z u r  F o l g e  g e h a b t ;  m it  d e r  
P r e i s e r m ä ß ig u n g  w o l l t e  m a n  d e n  V e r b r a u c h  je d o c h  n o c h  s t ä r k e r  
a n r e g e n .  A l le r d in g s  h a t t e  d a s  z u n ä c h s t  d i e  F o l g e ,  d a ß  d ie  K ä u f e r  
v o m  M a r k t  v e r s c h w a n d e n ,  u m  s p ä t e r  a u s  d e n  n ie d r i g e r e n  P r e is e n  
N u t z e n  z u  z ie h e n . G ie ß e r e ir o h e is e n  a l l e r  S o r t e n  w u r d e  in  d e r  
e r s t e n  M o n a t s h ä l f t e  b e t r ä c h t l i c h  g e f r a g t ,  n a m e n t l ic h  p h o s p h o r 
a r m e s  R o h e i s e n ,  d a s  d ie  m i t  S t a a t s a u f t r ä g e n  v e r s e h e n e n  W e r k e  
b e n ö t ig e n .  D ie  P r e i s e  h i e r f ü r  w e r d e n  n ic h t  ü b e r w a c h t  u n d  
s t i e g e n  v o n  £  5 . 1 0 . -  a u f  6 . - . - .  Z u  M o n a t s e n d e  w u r d e n  h a u p t 

s ä c h l ic h  z u s ä t z l ic h e  M e n g e n  g e f o r d e r t .  D ie  P r e i s e  f ü r  p h o s p h o r 
r e ic h e s  R o h e i s e n  s in d  n ic h t  f ü r  e in e  b e s t im m t e  Z e i t  f e s t g e s e t z t ,  
w a s  v o r s i c h t i g e  V e r b r a u c h e r  in  d e r  e r s t e n  M o n a t s h ä l f t e  z u  
D e c k u n g s k ä u f e n  v e r a n l a ß t e .  I m  V e r g le i c h  z u  d e n  a n d e r e n  R o h -
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D i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  i m  M a i  1 9 3 9  ( i n  P a p i e r p f u n d ) .

6. Mai 13. Mai 20. Mai 27. Mai
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Gießereiroheisen
Nr. 31) ............................................... 5 1 0 3 8 0 5 1 0 3 8 0 5 1 0 3 8 0 5 1 0 3 8 0

Stahleisen2) ........................................... 4 12 6 — 4 12 6 — 4 12 6 — 4 12 6 —
Knüppel3) ........................................... 7 7 6 7 2 6 7 7 6 7 2 6 7 7 6 7 2 6 7 7 6 7 2 6
S tab s ta h l............................................... 11 15 0 8 10 6 11 15 0 8 10 6 11 15 0 8 10 6 11 15 0 8 10 6

bis bis bis bis bis bis bis bis
11 17 64) 9 14 6 11 17 64) 9 14 6 11 17 64) 9 14 6 11 17 64) 9 14 6
11 0 0“) 11 0 05) 11 0 0*») 11 0 0b)

3/8zölliges G ro b b lech .......................... 10 10 64) 9 5 6 10 10 64) 9 5 6 10 10 64) 9 5 6 10 10 64) 9 5 6
10 2 6») 10 2 65) 10 2 6à) 10 2 6b)

i)  Cleveland-Gießereiroheisen N r. 3 frei N ordo3tbezirk. Festlandspreis fob. — 2) Abzüglich eines Treunachlasses von 5 /-  sh je  t .  — 3) F ü r dünnen britischen 
Stabstahl wird im In lande ein Preisnachlaß von 15 /- sh gew ährt. Preise fü r festländischen Stab3tahl und  G robbleche frei B irm ingham  fü r die L ag erh a lte r . — 
4) Inlandspreis. —  5) A usfuhrpre is fob b ritischer H afen.

e is e n s o r te n  w a r  d e r  G e s c h ä f t s u m f a n g  je d o c h  z u  k e in e r  Z e i t  b e 
so n d e rs  b e m e r k e n s w e r t ,  e in e  E o l g e  d e r  s c h le c h t e n  B e s c h ä f t i g u n g  
d e r H e r s t e l le r  le ic h t e n  G u s s e s ,  d ie  m e is t  n u r  a n  v i e r  T a g e n  i n  d e r  
W o c h e  a r b e i t e t e n .  A n z e ic h e n  e in e r  B e s s e r u n g  s in d  a b e r  v o r 
h a n d e n . D ie  P r e i s e  l a u t e t e n  w ie  f o l g t :  C le v e la n d - G ie ß e r e i r o h e is e n  
fü r  d e n  U n t e r e n  T e e s b e z i r k  1 0 2 / -  s h  f r e i  G la s g o w ,  N o r t h a m p -  
t o n s h ir e - G ie ß e r e ir o h e is e n  N r .  3  9 8 / 6  s h , D e r b y s h i r e - G i e ß e r e i 
ro h e is e n  N r .  3  1 0 1 / -  s h ,  s c h o t t i s c h e s  G ie ß e r e ir o h e is e n  N r .  3  

10 5 / 6  s h .
D ie  s c h o n  i m  A p r i l  a u f g e t r e t e n e  K n a p p h e i t  a n  H a l b z e u g  

n a h m  im  M a i  b e d e n k l ic h  z u .  O b w o h l  a l l e  W e r k e  b i s  z u r  G r e n z e  
ih re r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  b e s c h ä f t i g t  w a r e n ,  b e s t a n d  a u s g e 
s p r o c h e n e r  M a n g e l  a n  K n ü p p e l n  u n d  P l a t i n e n .  D ie  r e in e n  W a l z 
w e rk e  u n d  d i e  f ü r  d i e  W ie d e r a u f r ü s t u n g  a r b e i t e n d e n  B l e c h w a l z 
w e r k e  s a h e n  s ic h  d e s h a lb  g e z w u n g e n ,  d e n  B e t r i e b  e in z u s c h r ä n k e n .  
E r s t  d u r c h  d ie  z u n e h m e n d e  E i n f u h r  a n  f e s t lä n d is c h e m  H a lb z e u g  
b e s se r te  s ic h  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 ie  L a g e  b e s o n d e r s  d e r  
B le c h w a lz w e r k e .  A u c h  d ie  W e iß b le c h in d u s t r ie  l i t t  u n t e r  d e m  M a n g e l  
a n  P la t i n e n ,  o b w o h l  a m  M o n a t s s c h lu ß  d ie  L i e f e r w e r k e  z u  9 6  %  
b e s c h ä f t ig t  w a r e n .  D a s  i m  A p r i l  i n  A u s t r a l i e n  g e k a u f t e  H a lb z e u g  
is t  b is h e r  n o c h  n i c h t  e i n g e t r o f f e n ,  w i r d  a b e r  z u s a m m e n  m it  
a n d e r e m  a u s lä n d is c h e n  H a l b z e u g  u n g e d u ld ig  e r w a r t e t .  D ie  n u n 
m e h r b is  E n d e  O k t o b e r  1 9 3 9  g ü l t i g e n  P r e i s e  f ü r  b r i t i s c h e  K n ü p p e l  
la u te n  w ie  f o l g t :  W e ic h e  b a s i s c h e  K n ü p p e l  o h n e  A b n a h m e p r ü f u n g  

£  7 .7 .6 ,  K n ü p p e l  m i t  A b n a h m e p r ü f u n g  u n d  b is  z u  0 ,2 5  %  C  
£  7 . 1 2 . 6 ,  m i t  0 ,2 6  b i s  0 , 3 3  %  C  £  7 . 1 5 - ,  m i t  0 ,3 4  b i s  0 , 4 1  %  C  
£  7 . 1 7 . 6 ,  m i t  0 ,4 2  b i s  0 ,6 0  %  C  £  8 .7 .6 ,  m i t  0 , 6 1  b i s  0 ,8 5  %  C  
£  8 . 1 7 .6 ,  m it  0 ,8 6  b i s  0 ,9 9  %  C  £  9 .7 .6  u n d  ü b e r  0 ,9 9  %  C  £  9 . 1 7 . 6 .  
K n ü p p e l  a u s  u n le g ie r t e m  s a u r e m  S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l  m it  

0 ,2 5  %  C  k o s t e n  £  1 0 . 2 . 6 ,  m i t  0 ,2 6  b i s  0 , 3 3  %  C  £  1 0 . 7 . 6 ,  m it  
0 ,3 4  b is  0 ,8 5  %  C  £  1 1 . - . - ,  m i t  0 ,8 6  b i s  0 ,9 9  % C £  1 1 . 1 0 . - ,  m it  
0 ,9 9  b is  1 , 5  %  C  £  1 2 . - . - ,  m i t  1 , 5  b i s  2  %  C  £  1 3 . - . - .  D ie  P r e i s e  
fü r  K n ü p p e l  a u s  s a u r e m  l e g i e r t e m  S t a h l  s t e l le n  s ic h  b i s  3 0 .  J u n i  
a u f  £  1 1 . - . -  ( a b  1 .  J u l i  £  1 1 . 5 . - ) ,  f ü r  s a u r e  S i l ik o m a n g a n k n ü p p e l  
a u f  £  1 1 . 2 . 6  u n d  f ü r  K n ü p p e l  a u s  A u t o m a t e n s t a h l  a u f  £  9 . 1 0 . - ;  
a u f  d ie s e  P r e i s e  k o m m t  f ü r  S c h m ie d e g ü t e  n o c h  e in  A u f s c h l a g .  
D ie  N a c h f r a g e  n a c h  K n ü p p e l n  a u s  s a u r e m  l e g i e r t e m  S t a h l  w a r  
z u n ä c h s t  g e r in g e r ,  n a h m  a b e r  im  V e r l a u f  d e s  M o n a t s  m e r k l ic h  z u . 
W ä h r e n d  d e s  B e r i c h t s m o n a t s  k a m e n  p lö t z l i c h  a u c h  d ie  in d is c h e n  
W a lz w e r k e  m it  B e d a r f  a n  K n ü p p e l n  h e r a u s ,  d e r  m i t  F e s t l a n d s 
h a lb z e u g  b e f r ie d i g t  w u r d e .  A u s  b e s t i m m t e n  G r ü n d e n  w u r d e n  

b e so n d e rs  n ie d r i g e  P r e i s e  g e n o m m e n .
A u f  d e m  M a r k t  f ü r  F e r t i g e r z e u g n i s s e  w a r  w a c h s e n d e  

N a c h fr a g e  fe s t z u s t e l le n ,  d o c h  n a h m e n  a u c h  d ie  L i e f e r s c h w i e r i g 

k e ite n  z u .  D e r  g r ö ß t e  T e i l  d e r  H e r s t e l l u n g  w u r d e  f ü r  S t a a t s 
z w e c k e  b e a n s p r u c h t ,  s o  d a ß  d ie  p r i v a t e n  V e r b r a u c h e r  in  b e d r ä n g t e  
L a g e  g e r ie t e n .  D i e  L i e f e r f r i s t e n  n a h m e n  z u  u n d  b e t r u g e n  z u  
M o n a ts e n d e  b e i  d e n  m e is t e n  W e r k e n  6 b i s  8 W o c h e n . D a  d e r  
h e im is c h e  B e d a r f  in  e r s t e r  R e i h e  b e r ü c k s i c h t i g t  w u r d e ,  g in g  d a s  
A u s f u h r g e s c h ä f t  n a t u r g e m ä ß  z u r ü c k .  V e r s c h ie d e n t l i c h  le h n t e n  

es d ie  W e r k e  z u  M o n a t s e n d e  ü b e r h a u p t  a b ,  B e s t e l l u n g e n  a u s  
U e b e r s e e  f ü r  e in e  b e s t im m t e  L i e f e r z e i t  z u  ü b e r n e h m e n . D e r  
D r u c k  w a r  b e s o n d e r s  s t a r k  a u f  d e m  B a u s t a h l m a r k t ; h ie r  r e c h n e t e  
m a n  m it  ä h n lic h e n  V e r k n a p p u n g s v e r h ä l t n i s s e n ,  w ie  s ie  s ic h  1 9 3 7  

e n t w ic k e lt  h a t t e n .  D i e  N a c h r i c h t ,  d a ß  d ie  P r e i s e  f ü r  F e r t i g 
e r z e u g n is s e  b is  E n d e  O k t o b e r  u n v e r ä n d e r t  b le ib e n  w ü r d e n ,  b e 
g r ü ß te n  d ie  V e r b r a u c h e r  m i t  E r l e i c h t e r u n g ,  u n d  i n  k u r z e r  Z e i t  
w a r e n  d ie  m e is t e n  W e r k e  b i s  z u  d i e s e m  Z e i t p u n k t  m i t  A u f t r ä g e n  

v o l l  e in g e d e c k t .  I n  e in ig e n  F ä l l e n  e r t e i l t e n  d ie  V e r b r a u c h e r  B e 
s te l lu n g e n  b is  E n d e  d e s  J a h r e s  z u  d e n  d a n n  g ü l t i g e n  P r e i s e n .  D ie  

r e in e n  W a lz w e r k e  b e f a n d e n  s ic h  w e g e n  d e r  K n a p p h e i t  a n  K n ü p 
p e ln  u n d  P l a t i n e n  in  s c h w ie r ig e r  L a g e ,  d ie  a l l e r d in g s  z u  M o n a t s 

e n d e  d u r c h  F e s t l a n d s l i e f e r u n g e n  e t w a s  g e m i l d e r t  w u r d e .  B e 
t r ä c h t l ic h e  M e n g e n  d ü n n e n  F o r m s t a h l s  w u r d e n  f ü r  W ie d e r 

a u fr ü s t u n g s z w e c k e  b e n ö t ig t ,  u n d  im  V e r l a u f  d e s  M o n a t s  l e b t e  

a u c h  d ie  h e im is c h e  N a c h f r a g e  n a c h  B e t o n s t a h l  w i e d e r  a u f .  D ie

P r e i s e  b i s  z u m  3 1 .  O k t o b e r  1 9 3 9  l a u t e n  w ie  f o lg t  ( a l le s  f o b ,  d ie  
P r e i s e  f r e i  L o n d o n  in  K la m m e r n ) :  T r ä g e r  £  1 0 . 1 2 . 6  ( 1 1 . 3 . - ) ,  
U - S t a h l  ü b e r  3 "  £  1 0 . 1 7 . 6  ( 1 1 . 8 . - ) ,  W in k e l  ü b e r  4 "  £  1 0 . 1 2 . 6  
( 1 1 . 3 . - )  F l a c h s t a h l  ü b e r  5  b is  8"  £  1 1 . 1 2 . 6  ( 1 1 . 1 3 . - ) ,  s /8z ö lU g e  
G r o b b le c h e  G r u n d p r e is  £  1 1 . - . -  ( 1 1 . 3 . - ) ,  3/ 16z ö l] ig e  G r o b b le c h e  
u n d  d a r u n t e r  £  1 2 . 1 0 . -  f r e i  E m p f a n g s s t a t i o n .  D ie  P r e i s e  d e r  
r e in e n  W a lz w e r k e  f ü r  d ü n n e n  S t a b s t a h l  m i t  A b n a h m e p r ü f u n g  
b e t r a g e n  b is  3 1 .  D e z e m b e r  1 9 3 9  £  1 1 . 1 8 . — f r e i  B e z i r k  u n d  £  1 2 . 0 . 6  
f r e i  L o n d o n ;  o h n e  A b n a h m e p r ü f u n g  s t e l le n  s ie  s ic h  u m  9 / -  s h  
n ie d r i g e r .  I m  A u s f u h r g e s c h ä f t  w e r d e n  £  1 1 . —.— m it  M e n g e n n a c h 
lä s s e n  g e f o r d e r t ,  a b e r  v e r s c h ie d e n t l ic h  w a r  e s  d e n  W a lz w e r k e n  
u n m ö g l ic h ,  A u f t r ä g e  a u s  U e b e r s e e  z u r  L i e f e r u n g  v o r  H e r b s t  

a n z u n e h m e n .
D ie  L a g e  a u f  d e m  B l e c h m a r k t  b l ie b  w ä h r e n d  d e s  B e r i c h t s 

m o n a t s  s e h r  f e s t .  N u r  w e n ig e  W e r k e  k o n n t e n  p r i v a t e  A u f t r ä g e  
z u r  A u s f ü h r u n g  v o r  S e p t e m b e r / O k t o b e r  a n n e h m e n ;  B e s t e l lu n g e n  
a u s  d e m  A u s la n d e  w u r d e n  s o r g f ä l t i g  g e p r ü f t ,  b e v o r  m a n  s ie  a n 
n a h m . D ie  h e im is c h e n  P r e i s e  v o n  £  1 8 . 1 0 . -  f ü r  M e n g e n  v o n  4  t  
b i s  £  2 0 . 1 0 . -  f ü r  M e n g e n  v o n  2  b i s  %  t  a u f  d e r  G r u n d la g e  v o n  
2 4  G  w u r d e n  b is  3 1 .  O k t o b e r  1 9 3 9  u n v e r ä n d e r t  g e la s s e n ;  a u c h  
d e r  A u s f u h r p r e i s  b l ie b  a u f  d e m  b is h e r ig e n  S t a n d  v o n  £  1 6 . 1 5 . — f o b .

A u f  d e m  W e i ß b l e c h m a r k t  g in g  d ie  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  im  
M a i  e t w a s  z u r ü c k ,  w a r  a b e r  i m  g a n z e n  z u f r ie d e n s t e l le n d .  D ie  
W e r k e  a r b e i t e t e n  z u  u n g e f ä h r  6 5  %  ih r e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t .  A u s  
U e b e r s e e ,  n a m e n t l ic h  a u s  d e n  b r i t i s c h e n  B e s i t z u n g e n ,  k a m e n  
b e t r ä c h t l ic h e  B e s t e l lu n g e n .  A n s c h e in e n d  b e s t a n d  i m  A u s la n d  
d a s  d r in g e n d e  B e d ü r f n i s ,  d ie  L a g e r v o r r ä t e  a u f z u f ü l le n .  D ie  
P r e i s e  b e h a u p t e t e n  s ic h  u n v e r ä n d e r t  a u f  2 0 / 3  s h  f o b  W a l l i s e r  
H ä f e n  f ü r  d ie  N o r m a l k i s t e  2 0  X  1 4  u n d  a u f  2 0 / 4 %  b is  2 0 / 9  f o t  
E r z e u g e r w e r k .  I n  e in ig e n  F ä l l e n  b e m ü h t e n  s ic h  je d o c h  d ie  W e r k e ,  
d ie  g u t  m it  A u f t r ä g e n  v e r s e h e n  w a r e n ,  e in e n  A u f s c h l a g  v o n  3  d  

j e  K i s t e  z u  e r h a l t e n .
D ie  V e r h ä l t n i s s e  a u f  d e m  b r i t i s c h e n  S c h r o t t m a r k t  h a b e n  

h e f t ig e  M e in u n g s v e r s c h i e d e n h e it e n  h e r v o r g e r u f e n .  D ie  S c h r o t t 

k n a p p h e i t ,  d ie  i m  M a i  m it  d e r  w a c h s e n d e n  S t a h le r z e u g u n g  z u 
n a h m , v e r a n l a ß t e  d ie  S t a h l w e r k e ,  g e w a l t ig e  M e n g e n  i n  d e n  V e r 
e in ig t e n  S t a a t e n  z u  k a u f e n .  I n  E r i n n e r u n g  a n  d ie  Z u s t ä n d e  im  
J a h r e  1 9 3 7 ,  w o  e in e r  ä h n li c h e n  S c h r o t t k n a p p h e i t  e in e  U e b e r -  
f ü l lu n g  d e s  M a r k t e s  d u r c h  g r o ß e  K ä u f e  im  A u s la n d e  f o lg t e ,  u n d  
i m  Z u s a m m e n h a n g  d a m i t  d ie  S t a h l w e r k e  d e n  B e z u g  v o n  b r i t i 
s c h e m  S c h r o t t  a b le h n t e n ,  h a b e n  d ie  e n g li s c h e n  S c h r o t t h ä n d le r  
h e f t i g  g e g e n  d ie  P o l i t i k  d e r  S t a h l w e r k e  E i n s p r u c h  e r h o b e n .  S ie  
k la g e n  a u c h  d a r ü b e r ,  d a ß  d ie  b r i t i s c h e n  S t a h l w e r k e  f ü r  a m e r i 
k a n is c h e n  S c h r o t t  m e h r  z u  z a h le n  b e r e i t  s in d  a l s  f ü r  e n g li s c h e n .  
D e r  i n t e r n a t io n a le  S c h r o t t v e r b a n d  h a t  d e m  V e r n e h m e n  n a c h  
4 0 0  0 0 0  t  S c h r o t t  i n  d e n  V e r e in ig t e n  S t a a t e n  g e k a u f t ,  w o v o n  ü b e r  
d ie  H ä l f t e  f ü r  E n g l a n d  b e s t im m t  i s t .  I n f o l g e  d e s  A b k o m m e n s  
z w is c h e 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 i o n  u n d  d e n  S c h r o t t 
h ä n d le r n  b l ie b e n  d ie  P r e i s e  w ä h r e n d  d e s  B e r i c h t s m o n a t s  u n v e r 
ä n d e r t .  I n  S ü d w a le s  w u r d e  s c h w e r e r  w e ic h e r  o f e n g e r e c h t e r  
S t a h l s c h r o t t  s t a r k  g e f r a g t  z u  5 7 / 9  b i s  6 0 / 3  s h .  G e b ü n d e l t e r  
S t a h l s c h r o t t  u n d  h y d r a u l i s c h  g e p r e ß t e  B l e c h a b f ä l le  w a r e n  k n a p p ;  
j e n e r  k o s t e t e  5 2 / 6  b i s  5 5 / -  s h , d ie s e  5 7 / 9  b is  6 0 / 3  s h .  N a c h  a l le n  
S c h r o t t s o r t e n  f ü r  d a s  b a s i s c h e  S i e m e n s - M a r t in - V e r f a h r e n  b e s t a n d  

l e b h a f t e  N a c h f r a g e .  D ie  W e r k e  v e r l a n g t e n  d r in g e n d  n a c h  s c h w e 
r e m  S c h r o t t ,  d e r  5 5 / 9  b i s  5 8 / 3  s h  k o s t e t e ,  u n d  n a c h  g e p r e ß t e n  
b a s is c h e n  B ü n d e l n ,  d e r e n  P r e i s  5 1 / -  b i s  5 3 / 6  sh  b e t r u g .  G u t e r  
s c h w e r e r  G u ß b r u c h  i n  g r o ß e n  S t ü c k e n  u n d  o f e n g e r e c h t  k o s t e t e  

5 7 / 9  b i s  6 0 / 3  s h .  G u t e r  s c h w e r e r  G u ß b r u c h  f ü r  K u p o l ö f e n  w u r d e  

v o n  d e n  W a l l i s e r  G ie ß e r e ie n  m i t  7 7 / -  s h  b e z a h l t .  A n  d e r  N o r d 
o s t k ü s t e  w a r  d e r  S c h r o t t m a r k t  i m  B e r i c h t s m o n a t  b e s o n d e r s  l e b 

h a f t ;  d ie  H ä n d l e r  s a h e n  s ic h  n ic h t  in  d e r  L a g e ,  d e n  B e d a r f  v o l l  
z u  b e f r ie d i g e n .  S c h w e r e r  g e w ö h n l ic h e r  S t a h l s c h r o t t  k o s t e t e  

5 9 / -  s h ,  u n d  g e w ö h n l ic h e r  M a s c h i n e n g u ß b r u c h  s t i e g  z u  M o n a t s 
a n f a n g  a u f  8 2 / 6  s h .  D ie  P r e i s e  f ü r  l e ic h t e n  G u ß b r u c h  s t e l l t e n  

s ic h  a u f  6 1 / 3  s h .  A e h n l ic h e  V e r h ä l t n i s s e  h e r r s c h t e n  a u f  d e m
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s c h o t t i s c h e n  M a r k t ,  w o  s c h w e r e r  S t a h ls c h r o t t  5 6 / 6  b is  5 9 / -  s h , 
u n d  s c h w e r e r  b a s is c h e r  S c h r o t t  5 4 / 6  b is  5 7 / -  s h  k o s t e t e .  F e r n e r  
w u r d e n  b e z a h l t  f ü r  g e p r e ß t e  B le c h a b f ä l le  5 4 / -  b is  5 6 / 6  s h , M a 
s c h in e n g u ß b r u c h  in  S t ü c k e n  n ic h t  ü b e r  4 5  k g  8 0 /— b is  8 2 / 6  s h , 
f ü r  g e w ö h n l ic h e n  s c h w e r e n  G u ß b r u c h  7 7 / 6  b is  7 9 /— s h  u n d  f ü r  
a l t e  S c h ie n e n s t ü h le  8 0 /— b is  8 2 / 6  s h . A u f  d e m  S h e f f ie ld e r  M a r k t  
k o s t e t e  s c h w e r e r  n ic h t r o s t e n d e r  S t a h ls c h r o t t  5 6 / 6  b is  5 9 / -  s h  
u n d  g u t e r  b a s is c h e r  S t a h ls c h r o t t  5 4 / 6  b is  5 7 / -  s h . S a u r e r  S t a h l 
s c h r o t t  m it  h ö c h s t e n s  0 ,0 5  %  S  u n d  P  w u r d e  z u  6 4 /— s h , m it  
h ö c h s t e n s  0 ,0 4  %  S  u n d  P  z u  7 1 / 6  s h , le g i e r t e r  S c h r o t t  m it  m in 
d e s t e n s  3  %  N i  z u  £  8 . 5 . -  u n d  S c h n e l la r b e it s s t a h ls c h r o t t  z u  £  3 5 . - . -  

h is  4 0 . - . -  v e r k a u f t .

Marktregelung au f dem Gebiete der Verarbei
tung von Flußeisenwalzdraht zu Drähten, Draht
stiften und Springfedern. —  A u f  G r u n d  e in e r  A n o r d n u n g  
d e s  R e ic h s w ir t s c h a f t s m in is t e r s  v o m  2 6 . M a i  1 9 3 9 1 ) e r h ä lt  d e r  § 4  
d e r  f r ü h e r e n  A n o r d n u n g  z u r  M a r k t r e g e lu n g  a u f  d e m  G e b ie t e  d e r  
V e r a r b e i t u n g  v o n  F lu ß e is e n w a lz d r a h t  z u  D r ä h t e n ,  D r a h t s t i f t e n  

u n d  S p r in g f e d e r n 2) fo lg e n d e  F a s s u n g :
„ N e u e  U n t e r n e h m u n g e n , in  d e n e n  E r z e u g n is s e  a u s  F l u ß 

e i s e n w a lz d r a h t  (§ 1  A b s .  4) h e r g e s t e l l t  o d e r  z u  F e r t ig e r z e u g n is s e n  
w e i t e r v e r a r b e i t e t  w e r d e n  s o lle n , d ü r fe n  n ic h t  e r r ic h t e t  w e r d e n . 
E i n e  b e s te h e n d e  U n t e r n e h m u n g  d a rf-  d ie  H e r s t e l lu n g  v o n  s o lc h e n  
E r z e u g n is s e n  a u s  F lu ß e is e n w a lz d r a h t  (§ 1  A b s .  4 ) , d ie  s ie  d e r  A r t  
n a c h  in  d e r  Z e i t  v o m  1 .  O k t o b e r  1 9 3 2  b is  z u m  7 . O k t o b e r  1 9 3 3  
n ic h t  h e r g e s t e l l t  h a t ,  u n d  d ie  W e it e r v e r a r b e i t u n g  z u  s o lc h e n  
F e r t ig e r z e u g n is s e n ,  d ie  s ie  d e r  A r t  n a c h  in  d e r  Z e i t  v o m  1 .  J a n u a r  
1 9 3 1  b is  z u m  6 . O k t o b e r  1 9 3 3  n ic h t  h e r g e s t e l l t  h a t ,  n ic h t  a u f 
n e h m e n . D ie  L e i s t u n g s f ä h ig k e i t  f ü r  d ie  H e r s t e l lu n g  v o n  E r z e u g 
n is s e n  a u s  F lu ß e is e n w a lz d r a h t  (§ 1  A b s .  4) u n d  f ü r  d ie  W e it e r 
v e r a r b e i t u n g  z u  F e r t ig e r z e u g n is s e n  d a r f  n ic h t  e r w e i t e r t  w e r d e n .  
H e r s t e l le r  v o n  E r z e u g n is s e n  a u s  F lu ß e is e n w a lz d r a h t  (§ 1  A b s .  4) 
d ü r fe n  d ie  H e r s t e l lu n g ,  W e it e r v e r a r b e i t u n g  o d e r  V e r e d e lu n g  v o n  
S t a h ld r ä h t e n ,  d ie  a u s  S t a h lw a lz d r a h t  m it  ü b e r  0 , 1 5  %  K o h l e n 
s t o f f g e h a lt  h e r g e s t e l l t  W erd en  u n d  d ie  s ie  d e r  A r t  n a c h  in  d e r  Z e i t  
v o m  1 .  J a n u a r  1 9 3 1  b is  z u m  3 0 .  S e p t e m b e r  1 9 3 4  n ic h t  h e r g e s t e l l t ,  
w e i t e r v e r a r b e i t e t  o d e r  v e r e d e l t  h a b e n , n ic h t  a u fn e h m e n .

F ü r  O e s t e r r e ic h  u n d  d ie  s u d e t e n d e u ts c h e n  G e b ie t e  t r e t e n  
a n  d ie  S t e l le  d e r  in  A b s a t z  1  g e n a n n t e n  D a t e n  d e s  1 .  O k t o b e r  1 9 3 2  
u n d  d e s  1 .  J a n u a r  1 9 3 1  d e r  1 .  O k t o b e r  1 9 3 6  u n d  d e s  7 .  O k t o b e r  
1 9 3 3  u n d  3 0 .  S e p t e m b e r  1 9 3 4  d e r  2 2 .  D e z e m b e r  1 9 3 8 .

D e r  R e ic h s w ir t s c h a f t s m in is t e r  k a n n  A u s n a h m e n  v o n  d ie s e n  
V o r s c h r i f t e n  z u la s s e n .“

D ie  A n o r d n u n g  ü b e r  d ie  V e r a r b e i t u n g  v o n  F lu ß e is e n w a lz 
d r a h t ,  F lu ß e is e n d r a h t ,  S t a h lw a lz d r a h t  u n d  S t a h l d r a h t  im  L a n d e  
O e s te r r e ic h  v o m  1 9 .  D e z e m b e r  1 9 3 8  ( D e u t s c h e r  R e ic h s a n z e ig e r  
N r .  2 9 7  v o m  2 1 .  D e z e m b e r  1 9 3 8 ) ,  in  d e n  s u d e t e n d e u t s c h e n  G e 
b ie t e n  e in g e fü h r t  d u r c h  A n o r d n u n g  v o m  2 1 .  F e b r u a r  1 9 3 9  ( R e i c h s 
a n z e ig e r  N r .  4 7  v o m  2 4 . F e b r u a r  1 9 3 9 ) ,  t r i t t  a u ß e r  K r a f t .

Rheinmetall-Borsig, Aktiengesellschaft, Berlin.
—  D a s  G e s c h ä f t s ja h r  1 9 3 8  b r a c h t e  d e n  W e r k e n  a u f  a l le n  G e 
b ie t e n  v e r m e h r t e  B e s c h ä f t ig u n g .  V i e r ja h r e s p la n  u n d  W e h r h a f t -  
m a c h u n g  h a b e n  e in e  F ü l l e  n e u e r  Z i e le  u n d  A u f g a b e n  g e s t e l l t .  
D e r  A u f t r a g s e in g a n g  ü b e r s t ie g  E r z e u g u n g  u n d  U m s a t z  b e t r ä c h t 
l ic h , so  d a ß  d e r  a m  E n d e  d e s  B e r ic h t s ja h r e s  v o r l ie g e n d e  A u f t r a g s 
b e s t a n d  n ic h t  u n e r h e b lic h  d e n  d e s  V o r j a h r e s  ü b e r t r a f .  D ie  
s te t ig e n  B e m ü h u n g e n  u m  A u s b a u  u n d  E r w e i t e r u n g  d e s  A u s l a n d 
g e s c h ä f t e s  z e ig te n  ih r e n  E r f o lg  in  e in e r  S t e ig e r u n g  d e s  U m s a t z e s  
v o n  n a h e z u  4 0  %  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r e .  E s  g e la n g ,  in  v e r 
s c h ie d e n e n  L ä n d e r n  n e u e  G e s c h ä f t s v e r b in d u n g e n  a n z u k n ü p f e n  
u n d  n e u e  A b s a t z g e b ie t e  z u  e r s c h lie ß e n .

U m  d ie  E r z e u g u n g s s t e ig e r u n g  p la n m ä ß i g  d u r c h fü h r e n  z u  
k ö n n e n , m u ß t e n  a l le  H e r s t e l lu n g s m ö g l ic h k e i t e n  a u s g e n u t z t  u n d  
n e b e n  d e r  l a u fe n d e n  I n s t a n d h a lt u n g  d e r  W e r k s a n la g e n  g r o ß e  
N e u a n la g e n  v o r g e n o m m e n  w e r d e n .  D ie  A r b e i t s v e r f a h r e n  w u r d e n  
s t ä n d ig  v e r b e s s e r t  u n d  a l le  A r b e i t e n  s o  g e s t a l t e t ,  d a ß  s ie  e in e n  
m ö g lic h s t  g r o ß e n  W ir k u n g s g r a d  e r r e ic h e n . D e r  F ö r d e r u n g  d e s  
t e c h n is c h e n  F o r t s c h r i t t s  g a l t  d ie  b e s o n d e r e  S o r g e  d u r c h  v e r 
s t ä r k t e  P f le g e  d e r  E n t w ic k lu n g s -  u n d  F o r s c h u n g s a r b e it e n  a u f  
a l le n  E r z e u g u n g s g e b ie t e n .

D e r  M a s c h in e n -  u n d  A p p a r a t e b a u  d e s  W e r k e s  B o r s i g  h a t  d ie  
ih m  d u r c h  d e n  V ie r  ja h r e s p la n  z u fa l le n d e n  A u f g a b e n  a u f  b r e i t e r  
G r u n d la g e  fo r t g e f ü h r t .  P la n u n g .  K o n s t r u k t io n  u n d  F e r t i g u n g  
a r b e it e n  z ie lb e w u ß t  a n  d e r  E r le d ig u n g  d e r  v o r l ie g e n d e n  G r o ß 
a u f t r ä g e .  D ie  A b t e i lu n g  K o m p r e s s o r e n b a u  w a r  s t a r k  b e s c h ä f t ig t  
m it  d e m  G r o ß - K o m p r e s s o r e n b a u  f ü r  T r e ib s t o f f -  u n d  A m m o n ia k -  
S y n t h e s e - A n la g e n .  A u f  d e m  G e b ie t e  d e s  T u r b in e n b a u e s  w u r d e n  
w e r t v o l le  E r s t a u s f ü h r u n g e n  h e r a u s g e b r a c h t .  B e i  d e m  B a u  v o n

*) Reichsanzeiger Nr. 124 vom 2. Juni 1939.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1096/97.

K r a f t a n l a g e n  s e t z t e  s ic h  a u c h  i m  v e r g a n g e n e n  J a h r e  d ie  A n 
w e n d u n g  v o n  H ö c h s t d r u c k d a m p f  u n d  v o n  h o h e r  U e b e r h i tz u n g  
w e it e r  d u r c h , s o  d a ß  e in  g r o ß e r  T e i l  d e r  L ie f e r u n g e n  f ü r  B e t r i e b s 
d r ü c k e  ü b e r  1 0 0  a t ü  b e s t im m t  w a r e n .  I n  d e r  A b t e i l u n g  C h e m isc h e  
A p p a r a t e  u n d  c h e m is c h e  A n l a g e n  w a r  d a s  G e s c h ä f t  in  M in e r a lö l-  
D e s t i l l a t io n s a n la g e n  w ie d e r u m  g u t .  B e m e r k e n s w e r t  i s t  d ie  r e g e  
N a c h f r a g e  n a c h  d ie s e n  A n l a g e n  a u s  d e m  A u s l a n d .  A u f  d e m  G e 
b ie t e  d e r  S c h w e ia n la g e n  w u r d e  im  B e r i c h t s j a h r e  d ie  e r s t e  1 9 3 7  
in  A u f t r a g  g e n o m m e n e  G r o ß a n la g e  in  B e t r i e b  g e s e t z t .  E i n e  b e 

m e r k e n s w e r t e  A u s w e i t u n g  h a t t e  d e r  A b s a t z  a n  S t a h le r z e u g n is s e n ,  
b e i  d e n e n  a u c h  a u f  d ie  G ü t e e n t w ic k lu n g  s o r g s a m  B e d a c h t  g e 
n o m m e n  w u r d e .  D i e  R o h s t a h l e r z e u g u n g  b e t r u g  in  d e r  B e 

r ic h t s z e i t  1 7 0  3 9 2  t .
M it  d e r  im  J u l i  1 9 3 8  e r f o lg t e n  U e b e r f ü h r u n g  d e r  A k t i e n 

m e h r h e i t  d e r  G e s e l l s c h a f t  a u s  d e m  B e s i t z  d e r  V e r e in ig te n  
In d u s t r ie u n t e r n e h m u n g e n ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  a u f  d i e  R e i c h s 
w e r k e  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  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 s t  d a s  U n t e r n e h m e n  d u r c h  E i n 
g l ie d e r u n g  i n  d ie s e n  R e ic h s k o n z e r n  i n  e in e n  n e u e n  b e d e u t s a m e n  
E n t w i c k l u n g s a b s c h n i t t  g e t r e t e n .

I m n e u e n  G e s c h ä f t s j a h r  h a t  d e r  g ü n s t ig e  B e s c h ä f t ig u n g s 
g r a d  d e r  W e r k e  u n v e r m i n d e r t  a n g e h a l t e n .  D e r  A u f t r a g s b e s t a n d  
h a t  d ie  b i s h e r  in  d e r  g a n z e n  E n t w i c k l u n g  d e s  U n t e r n e h m e n s  
h ö c h s t e n  Z a h le n  e r r e ic h t ,  so  d a ß  d i e  B e s c h ä f t i g u n g  a u f  lä n g e r e  
Z e i t  h in a u s  g e s ic h e r t  i s t .

D e r  im  B e r i c h t s j a h r  n o c h  e r h ö h t e  B e s c h ä f t ig u n g s s t a n d  
b r a c h t e  a u c h  e in e  Z u n a h m e  d e r  G e f o l g s c h a f t  m it  s ic h , d ie  
a l le r d in g s  n ic h t  z u r  D e c k u n g  d e s  b e s t e h e n d e n  B e d a r f e s  g e n ü g t e . 
D u r c h  V e r b e s s e r u n g  d e r  A r b e i t s v e r f a h r e n ,  z w e c k v o l le n  E in s a t z  
s o lc h e r  F a c h k r ä f t e ,  d ie  b i s h e r  n ic h t  n a c h  ih r e r  F ä h i g k e i t  b e 
s c h ä f t i g t  w a r e n ,  d u r c h  F r e i m a c h u n g  d e r  F a c h a r b e i t e r  v o n  a lle n  
N e b e n a r b e i t e n  u n d  d u r c h  a n d e r e  l e i s t u n g s s t e ig e r n d e  M a ß n a h m e n  
w u r d e  v e r s u c h t ,  d i e  S c h w ie r ig k e i t e n  z u  ü b e r w in d e n .  D e r  e r h ö h te n  
T ä t i g k e i t  d e r  A n l e r n w e r k s t ä t t e n  i s t  e s  z u  v e r d a n k e n ,  d a ß  d ie  d a r in  
a u s g e b i ld e t e n  A r b e i t e r  a u s  a n d e r e n  B e r u f e n  m i t  A r b e i t e n  b e t r a u t  
w e r d e n  k o n n t e n ,  d ie  b i s h e r  v o n  F a c h a r b e i t e r n  g e le i s t e t  w u r d e n , 
w o d u r c h  d ie s e  f ü r  w e r t v o l l e r e  A r b e i t e n  f r e i g e m a c h t  w e r d e n  
k o n n t e n .  B e s o n d e r e  v o n  d e n  W e r k e n  e in g e r ic h t e t e  F a c h a u s 
b i ld u n g s le h r g ä n g e  d ie n e n  d e r  w e i t e r e n  L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  ih r e r  
T e i ln e h m e r .  U m  d ie s e  A u s b i ld u n g  a u f  e in e  n o c h  b r e i t e r e  G r u n d 
la g e  z u  s t e l le n ,  w u r d e  i m  H e r b s t  1 9 3 8  e r s t m a l i g  in  d e m  W e r k  
B o r s i g ,  g e m e in s a m  m i t  d e r  D e u t s c h e n  A r b e i t s f r o n t ,  e in e  e ig e n e  
U e b u n g s s t ä t t e  f ü r  d ie  b e r u f l i c h e  W e it e r b i ld u n g  e in g e r ic h t e t ,  a n  
d e r  5 2 0  G e f o lg s c h a f t s m it g l ie d e r  a l l e r  B e r u f e  in  1 8  L e h r g e m e in -  
s c h a f t e n  t e i ln a h m e n .  A m  E n d e  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  b e fa n d e n  s ic h  
1 7 0 5  L e h r l in g e ,  d a v o n  1 5 7 8  g e w e r b l ic h e  u n d  t e c h n is c h e  u n d  
1 2 7  k a u f m ä n n i s c h e  L e h r l i n g e  i n  d e r  A u s b i l d u n g .  A u s  d e m  Z i n s 
e r t r a g  d e s  im  V o r j a h r e  a u f  5 0 0  0 0 0  JIM e r h ö h t e n  A u s b i ld u n g s 
b e s t a n d e s  k o n n t e n  w ie d e r u m  e in ig e n  b e s o n d e r s  b e g a b t e n  u n d  
b e d ü r f t ig e n  L e h r l i n g e n  B e i h i l f e n  z u m  B e s u c h  v o n  H o c h -  u n d  
F a c h s c h u le n  g e g e b e n  w e r d e n .  D ie  s o z ia le  A r b e i t  z u m  W o h le  d e r  
G e f o lg s c h a f t  w u r d e  f o r t e n t w i c k e l t  u n d  w e i t e r  a u s g e b a u t .  D ie  
A u f w e n d u n g e n  f ü r  f r e iw i l l i g e  s o z ia le  L e i s t u n g e n  b e l ie f e n  s ic h  a u f  
3  9 5 8  2 6 9  JIM. D ie  S c h a f f u n g  n e u e r  W o h n u n g e n  f ü r  d ie  G e fo lg 
s c h a f t  s t a n d  w ie d e r  im  V o r d e r g r u n d  d e r  s o z ia le n  M a ß n a h m e n .

D ie  G e w i n n -  u n d  V e r l u s t r e c h n u n g  w e i s t  e in e n  R o h 
e r t r a g  v o n  1 7 0 7 3 0 1 5 9  JIM a u s .  N a c h  A b z u g  v o n  1 1 8 9 3 4 4 3 0  JIM 
L ö h n e n  u n d  G e h ä l t e r n ,  8 6 4 8  1 9 2  JIM g e s e t z l ic h e n  s o z ia le n  A b 
g a b e n ,  1 3  8 4 1  7 4 3  JIM A b s c h r e i b u n g e n  u n d  W e r t b e r ic h t i g u n g e n  
a u f  d a s  A n la g e v e r m ö g e n ,  4 4 8  1 2 8  JIM Z i n s e n ,  2 4  6 5 9  7 8 0  JIM 
S t e u e r n  u n d  3 4 3  5 8 7  JIM B e i t r ä g e n  f ü r  B e r u f s v e r t r e t u n g e n  v e r 
b le ib t  e in  R e i n g e w i n n  v o n  3  8 5 4  2 9 9  JIM. H i e r a u s  w e r d e n  
89  8 4 0  JIM s a t z u n g s m ä ß ig e  V e r g ü t u n g  a n  d e n  A u f s i c h t s r a t  g e 
z a h lt ,  3  5 0 0  0 0 0  JIM G e w in n  (7  %  w ie  im  V o r j a h r e )  a u f  5 0  M il l .  JIM 
A k t i e n k a p i t a l  a u s g e t e i l t  u n d ^ _ 2 6 4  4 5 9  JIM a u f  n e u e  R e c h n u n g  
v o r g e t r a g e n .

Buchbesprechungen.
T h a u ,  A d o l f ,  D r . - I n g .  E .  h . :  K o h le n s c h w e lu n g .  Z u g le ic h  E r 

g ä n z u n g s b a n d  z u  „ D i e  S c h w e l u n g  v o n  B r a u n -  u n d  
S t e i n k o h l e “ . M it  2 5 1  A b b .  u . 2  B i l d n .  H a l l e  ( S a a l e ) : W ilh e lm  

K n a p p  1 9 3 8 .  ( V I I I ,  2 0 5  S .)  4 » . 1 7 , 5 0  JIM, g e b .  1 9 , 5 0  JIM.
Z u  s e in e m , im  J a h r e  1 9 2 7  e r s c h ie n e n e n ,  u m f a n g r e i c h e n  B u c h  

„ D i e  S c h w e lu n g  v o n  B r a u n -  u n d  S t e i n k o h l e “ 1 ) h a t  T h a u  jü n g s t  
d e n  v o r l ie g e n d e n  E r g ä n z u n g s b a n d  h e r a u s g e b r a c h t ,  d e r  d ie  E n t 
w ic k lu n g  d e s  l e t z t e n  J a h r z e h n t s  u m f a ß t .  G e g e n ü b e r  d e m  ä l t e r e n  
B a n d e  h a t  d e r  V e r f a s s e r  e in e  g r u n d s ä t z l i c h  a n d e r e  E in t e i lu n g  
d e s  S t o f f e s  v o r g e n o m m e n ,  d ie  d i e  U e b e r s i c h t  ü b e r  d a s  g e s a m t e  
G e b ie t  e r l e i c h t e r t .  S o  w ir d  b e s o n d e r s  d i e  S c h w e lu n g  d e r  S t e i n 
k o h le  u n d  d e r  B r a u n k o h l e  n i c h t  g e m e in s a m  b e s p r o c h e n ,  s o n d e r n  
g e t r e n n t  b e h a n d e l t .  F e r n e r  s in d  s o lc h e  V e r f a h r e n ,  d ie  im  p r a k 

*) Vgl. Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 814/15.
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t is c h e n  B e t r i e b e  s ic h  n i c h t  h a b e n  d u r c h s e t z e n  k ö n n e n ,  o d e r  d ie  
n o c h  n ic h t  e r p r o b t  s i n d  o d e r  s ic h  n o c h  i m  V e r s u c h s s t a d i u m  
b e fin d e n , i n  e in e m  b e s o n d e r e n  T e i l  d a r g e s t e l l t .

I n  1 2  H a u p t a b s c h n i t t e n  g i b t  d e r  V e r f a s s e r  e in e n  u m f a s s e n d e n  
U e b e r b l ic k  ü b e r  d a s  g e s a m t e  G e b i e t  d e r  S c h w e lu n g .  H ie r b e i  
w ird  a u c h  ü b e r  n e u  e r s c h lo s s e n e  G e b i e t e ,  w ie  z . B .  d ie  S c h w e lu n g  

vo n  K o h le - O e l - M is c h u n g e n  u n d  d i e  S t e in k o h le n s c h w e lu n g  d u r c h  
E le k t r o w ä r m e ,  b e r i c h t e t .  I m  l e t z t e n  T e i l  d e s  B u c h e s  w e r d e n  
d ie  S c h w e ie r z e u g n is s e ,  d i e  E i n r i c h t u n g e n  z u r  G a s b e h a n d lu n g  
u n d  V e r a r b e i t u n g  d e r  f l ü s s i g e n  E r z e u g n i s s e  u n d  d ie  B e s t i m m u n g s 
v e r fa h r e n  b e s p r o c h e n .  E i n e  w e r t v o l l e  B e r e i c h e r u n g  e r f ä h r t  d a s  
W e rk  d u r c h  d ie  u m f a s s e n d e  S c h r i f t t u m s z u s a m m e n s t e l l u n g  a m  
E n d e  e in e s  je d e n  H a u p t a b s c h n i t t e s ,  d u r c h  d ie  d ie  M ö g l ic h k e it  
z u m  w e it e r e n  S t u d i u m  b e s o n d e r s  w i c h t i g e r  G e b ie t e  g e g e b e n  w ir d .

H ä u f i g  i s t  d i e  S c h w e lu n g  im  Z u s a m m e n h a n g  m it  d e r  L ö s u n g  
d e r  d e u t s c h e n  O e l f r a g e  g e n a n n t  w o r d e n .  H e u t e  i s t  m a n  s ic h  a l l 
g e m e in  d a r ü b e r  i m  k l a r e n ,  d a ß  d u r c h  d i e  S c h w e lu n g  a l l e i n  d ie  
F r a g e  d e r  i n lä n d is c h e n  T r e i b s t o f f -  u n d  H e iz ö lv e r s o r g u n g  n ic h t  
zu  lö s e n  i s t .  D ie  f l ü s s i g e n  E r z e u g n i s s e  s in d  b e i  d e r  S c h w e lu n g  
N e b e n e r z e u g n is s e ;  e n t s c h e id e n d  b l e i b t  d i e  V e r w e n d u n g  d e s  
S c h w e lk o k s e s .  I n  d e m  U m f a n g ,  in  d e m  d e r  S c h w e lk o k s  a u f  G r u n d  
s e in e r  s p e z i f i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  e in e n  e c h t e n  B e d a r f  b e f r ie d i g t ,  
l ie fe r t  d ie  S c h w e lu n g ,  u n t e r  a n d e r e m  a u c h  in  V e r b i n d u n g  m it  
H y d r ie r -  u n d  S y n t h e s e a n l a g e n ,  e in e n  w i l lk o m m e n e n  B e i t r a g  z u r  
D e c k u n g  d e s  B e d a r f e s  a n  f l ü s s i g e n  B r e n n -  u n d  T r e i b s t o f f e n  a u f  
h e im is c h e r  R o h s t o f f g r u n d l a g e .  G e r a d e  i m  H i n b l i c k  a u f  e in e  
g e r e c h te  E i n s t u f u n g  d e r  S c h w e lu n g  i s t  d ie  E r s c h e i n u n g  d e s  E r 
g ä n z u n g s b a n d e s  z u  b e g r ü ß e n .  D i e  k l a r e  D a r s t e l lu n g s w e is e  e r 
m ö g lic h t  e s  s o w o h l  d e m  p r a k t i s c h e n  I n g e n i e u r  u n d  C h e m i k e r  a ls  
a u c h  d e m  W i s s e n s c h a f t e r ,  s i c h  ü b e r  d e n  n e u e s t e n  S t a n d  d e r  
K o h le n s c h w e lu n g  e in g e h e n d  z u  u n t e r r i c h t e n .  H a n s  B r o c h e .

Hofm ann, K a r l  A .,  u n d  U lr ic h  R .  H o fm a n n ; Anorganische Chem ie.
8. A u f l .  [ d e s  „ L e h r b u c h e s  d e r  a n o r g a n is c h e n  C h e m ie “  v o n  K a r l  
A .  H o f m a n n ] .  ( M it  9 5  A b b .  u .  7  S p e k t r a l t a f . )  B r a u n s c h w e i g :  
F r i e d r .  V i e w e g  &  S o h n  1 9 3 9 .  ( X V I ,  7 9 6  S .)  8° .  1 9  J I M .  g e b . 

2 2  J I M .

W e n n  e in  L e h r b u c h  d e r  a n o r g a n is c h e n  C h e m ie  s e i t  d e m  J a h r e  
1 9 1 8  b e r e it s  in  d e r  a c h t e n  A u f l a g e  e r s c h e in t ,  d a n n  i s t  d i e s  e in  
Z e ic h e n , d a ß  s i c h  d a s  B u c h  e in e n  f e s t e n  P l a t z  im  S c h r i f t t u m  
e ro b e rt  h a t .  S e i t  d e r  7 .  A u f l a g e  s in d  s ie b e n  J a h r e  v e r f lo s s e n .  
D ie  A n o r d n u n g  u n d  B e h a n d l u n g  d e s  S t o f f e s  i s t  g e n a u  d ie  g le ic h e  
g e b lie b e n  w ie  i n  d e n  e r s t e n  A u f l a g e n 1 ). D e r  V e r f a s s e r  —  i n  d e r  
v o r h e g e n d e n  A u f l a g e  i s t  n o c h  e in  z w e i t e r  h in z u g e k o m m e n  —  h a t  
s te t s  d a f ü r  g e s o r g t ,  d a ß  d u r c h  E r g ä n z u n g e n  u n d  V e r b e s s e r u n g e n  
d ie  e r z ie lt e n  F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  b e h a n d e l t e n  G e b ie t e  g e n ü g e n d  
b e r ü c k s ic h t ig t  w u r d e n .  N e u  a u f g e n o m m e n  o d e r  v o l l s t ä n d i g  
u m g e a r b e i te t  g e g e n ü b e r  d e n  a l t e n  A u f l a g e n  s in d  d ie  A b t e i lu n g e n  I I  
(D ie  m e t a l lo r g a n is c h e n  V e r b in d u n g e n ) ,  I I I  ( D e r  B a u  d e r  A t o m e  
u n d  d a s  p e r i o d i s c h e  S y s t e m  d e r  E l e m e n t e ) ,  I V  ( D ie  c h e m is c h e  
B in d u n g ) , V  ( B a u  d e r  K r i s t a l l e  u n d  M o le k ü le ) ,  V T  ( D ie  r a d i o 
a k t i v e n  S t o f f e )  u n d  V I I  ( D e r  A t o m k e r n  u n d  d a s  W e s e n  d e r  
M a te r ie ) , d ie  in  i h r e r  k n a p p e n  u n d  k l a r e n  D a r s t e l lu n g  e in e  B e 
re ic h e r u n g  d e s  H a n d b u c h e s  b i ld e n .  D i e  A o r z ü g e  d e s  „ H o f m a n n  
Bind a u c h  b e i  d e r  a c h t e n  A u f l a g e  i m  v o l l e n  U m f a n g e  g e w a h r t  
g e b h e b e n . D ie  le ic h t f a ß h c h e  D a r s t e l lu n g  u n d  d a s  B e s t r e b e n ,  d ie  
in n e re n  Z u s a m m e n h ä n g e  a n  H a n d  d e r  g e g e b e n e n  t a t s ä c h l ic h e n  
U n t e r la g e n  z u  e r k l ä r e n ,  w e r d e n  a u c h  w e i t e r h in  d ie  G r u n d la g e  
fü r  d ie  B e h e b t h e i t  d e s  B u c h e s  b i l d e n .  G u s t a v  T h a n h e is e r .

Marsh, J .  S ., P h y s i e a l  M e t a l l u r g i s t  a n d  A s s o c i a t e  E d i t o r ,  A l l o y s  
o f  I r o n  R e s e a r c h : T h e alloys of iron  and n icke l. L o n d o n  (W . C . 2 ,  
A ld w y c h  H o u s e ) :  M c G r a w - H i l l  P u b l i s h i n g  C o m p a n y ,  L t d . ,  8° .

V o l .  1 :  S p e c i a l p u r p o s e  a l l o y s .  ( M it  2 9 0  F i g .  u .  1 3 2  T a b .)

1 9 3 8 .  ( X n ,  5 9 3  S . )  G e b .  3 6  s h .

D a s  B u c h  b i l d e t  d e n  1 0 .  B a n d  d e r  v o n  F . T .  S i s c o  im  A u f t r a g  
d e r  E i s e n in d u s t r ie  d e r  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  N o r d a m e r i k a s  u n d  in  
Z u s a m m e n a r b e it  m i t  w is s e n s c h a f t l i c h e n  I n s t i t u t e n  h e r a u s g e 
g e b e n e n  M o n o g r a p h ie n r e i h e  d e r  E i s e n l e g i e r u n g e n .  I m  R a h m e n  
d ie s e r  R e i h e  s o l l  e s  in  k n a p p e r  F o r m  d a s  g e s a m t e  v o r h a n d e n e  
S c h r i f t t u m  e r f a s s e n  u n d  k r i t i s c h  s ic h t e n .  E s  i s t  s e lb s t v e r s t ä n d l ic h ,  

d a ß  e in e  s o lc h e  A r b e i t ,  w e n n  s ie  d e r  g e s t e l l t e n  A u f g a b e  g e n ü g e n  
s o ll, s e h r  l a n g w ie r ig e r  V o r b e r e i t u n g e n  b e d a r f  u n d  m it  a l le r g r ö ß t e r  

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

lu n g e n  s e in , d a s  S c h r i f t t u m  r e c h t  v o l l s t ä n d i g  z u  e r f a s s e n ;  h a t  
e r  d o c h  n ic h t  w e n ig e r  a l s  6 1 9  v e r s c h ie d e n e  A r b e i t e n  in h a l t l i c h  

a u s g e w e r t e t  u n d  in  e in e r  g e s c h lo s s e n e n  F o r m  d a r g e s t e l l t .  I n  
d ie s e r  D a r s t e l lu n g s f o r m  l i e g t  v i e l l e i c h t  e in  k e n n z e ic h n e n d e r  
U n t e r s c h ie d  d ie s e s  a m e r ik a n is c h e n  B u c h e s  g e g e n ü b e r  ä h n lic h e n  

d e u t s c h e n  W e r k e n ,  b e i s p ie l s w e is e  G m e l in s  H a n d b u c h  d e r  a n 

x) Vgl. Stahl u. Eisen 39 (1919) S. 702; 41 (1921) S. 1206;
44 (1924) S. 970.

o r g a n is c h e n  C h e m ie , S y s t e m  E i s e n .  D i e  D a r s t e l lu n g s f o r m  d e s  
a m e r ik a n is c h e n  B u c h e s  i s t  b r e i t e r ,  s ie  k o m m t  d e m  L e s e r  s e h r  
e n t g e g e n  u n d  m a c h t  ih m  d a s  E i n d r i n g e n  i n  d e n  I n h a l t  l e i c h t e r ;  
d e r  V e r f a s s e r  b r i n g t  a m  S c h lü s s e  je d e s  H a u p t a b s c h n i t t s  e in e  k u r z e  
k r i t i s c h e  Z u s a m m e n f a s s u n g  d e s  G e s a g t e n ,  d ie  e in e  r a s c h e  U e b e r -  
s ic h t  o h n e  E in g e h e n  a u f  E in z e lh e i t e n  g e s t a t t e t .  A u f  d e r  a n d e r e n  
S e i t e  i s t  d a s  d e u t s c h e  W e r k  g r ü n d l ic h e r  u n d  a u c h  u m f a s s e n d e r ;  
e s  b le ib t  d e m  I n h a l t  g e g e n ü b e r  s a c h l ic h e r  a l s  d a s  a m e r ik a n is c h e ,  
b e i  d e m  d ie  D a r s t e l lu n g s f o r m  e in e  s o  g r o ß e  H e r v o r h e b u n g  d e r  
p e r s ö n l ic h e n  S t e l lu n g n a h m e  d e s  V e r f a s s e r s  b e d i n g t ,  d a ß  ih r  
g e g e n ü b e r  d e r  g r u n d le g e n d e  W e r t  d e r  S c h r i f t t u m s ü b e r s i c h t  f ü r  
d e u t s c h e  B e g r i f f e  z u  s t a r k  z u r ü c k t r i t t .  I n f o lg e d e s s e n  i s t  b e i  
g r ü n d l ic h e r  A r b e i t  e in  E r s a t z  d e r  d e u t s c h e n  D a r s t e l lu n g s f o r m  
d u r c h  d ie  a m e r ik a n is c h e  b e i  a l l e r  W e r t s c h ä t z u n g  d e r  f lü s s ig e n  

D a r s t e l lu n g  n i c h t  m ö g lic h .
D a s  B u c h  v o n  M a r s h  b r i n g t  n a c h  e in e r  k u r z e n  g e s c h ic h t l ic h e n  

U e b e r s ic h t  u n d  n a c h  A n g a b e  d e r  H e r s t e l lu n g s -  u n d  B e a r b e i t u n g s 
v e r f a h r e n  e in e  B e h a n d lu n g  d e s  E i s e n - N i c k e l- S c h a u b i l d e s  s o w ie  
d e r  Z u s t a n d s s c h a u b i ld e r  v o n  E i s e n  u n d  N i c k e l  m it  K o h l e n s t o f f  
u n d  a n d e r e n  Z u s ä t z e n .  E s  f o lg t  d a n n  d ie  D a r s t e l lu n g  d e r  p h y s i 
k a l i s c h e n  E ig e n s c h a f t e n ,  w ie  d e s  E l a s t i z i t ä t s m o d u l s  u n d  K r i s t a l l 
g i t t e r s ,  d e r  D ic h t e ,  s p e z i f i s c h e n  W ä r m e ,  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  u n d  
v o r  a l l e m  d e r  W ä r m e a u s d e h n u n g  d e r  v e r s c h ie d e n e n  L e g ie r u n g e n .  
A u s fü h r l ic h  w ir d  ü b e r  d ie  m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e r  E i s e n -  
N i c k e l - L e g ie r u n g e n  b e r ic h t e t ,  u n t e r  d e n e n  s ie h  j a  s o w o h l  d ie  
m a g n e t i s c h  w e ic h s t e n  a l s  a u c h  d ie  m a g n e t i s c h  h ä r t e s t e n  L e g i e 
r u n g e n  d e r  T e c h n ik  b e f in d e n ,  u n d  d e n e n  d a h e r  g r ö ß t e  t e c h n is c h e  
B e d e u t u n g  z u k o m m t . S e l b s t  d e r  M a g n e t o s t r ik t io n  i s t  e in  b e 
s o n d e r e r  k u r z e r  A b s c h n i t t  g e w id m e t .  A n s c h l ie ß e n d  f o lg t  d a n n  
e in e  Z u s a m m e n f a s s u n g  d e r  A r b e i t e n  ü b e r  d e n  e le k t r i s c h e n  W i d e r 
s t a n d  v o n  N i c k e l s t ä h le n  o h n e  u n d  m i t  z u s ä t z l ic h e n  L e g i e r u n g s 
e le m e n t e n . A ls  n ä c h s t e s  w i r d  d e r  E i n f l u ß  d e s  N i c k e l s  a u f  d ie  
m e c h a n is c h e n  E i g e n s c h a f t e n  v o n  E i s e n  u n d  E is e n le g ie r u n g e n  
b e h a n d e l t .  I m  le t z t e n  H a u p t a b s c h n i t t  w e r d e n  d ie  K o r r o s i o n s 
e ig e n s c h a f t e n  v o n  E i s e n - N ic k e l- L e g ie r u n g e n  b e s p r o c h e n ,  w o b e i  
d ie  E i s e n - N ic k e l- C h r o m - L e g ie r u n g e n  b e s o n d e r e  B e a c h t u n g  f in d e n .  
D e n  A b s c h lu ß  d e s  B u c h e s  b i ld e t  e in  a u s f ü h r l i c h e s  S c h r i f t t u m s 
v e r z e i c h n is ,  n a c h  E r s c h e i n u n g s ja h r  g e o r d n e t ,  s o w ie  e in  V e r f a s s e r 

u n d  S a c h v e r z e ic h n is .

D e m  d e u t s c h e n  L e s e r  d e s  B u c h e s  f ä l l t  a u f ,  d a ß  d e r  V e r f a s s e r ,  
w ie  d a s  S c h r i f t t u m s v e r z e ic h n is  z e i g t ,  z w a r  s e h r  s o r g f ä l t i g  g e 
a r b e i t e t  h a t ,  d a ß  ih m  a b e r  d e n n o c h  e in e  R e i h e  w i c h t i g e r  d e u t s c h e r  
A r b e i t e n  e n t g a n g e n  s in d .  D ie  „ M i t t e i l u n g e n  d e s  K a is e r - W i l h e l m -  
I n s t i t u t s  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g “  s c h e in e n  d e m  V e r f a s s e r  n i c h t  z u 
g ä n g li c h  g e w e s e n  z u  s e in .  A u c h  d e r  w e s e n t l ic h e  I n h a l t  d e r  A r b e i 
t e n  v o n  U .  D e h l i n g e r  u n d  v o n  E .  S c h e i l  i s t  n ic h t  o d e r  n u r  
a n d e u t u n g s w e is e  w ie d e r g e g e b e n ,  w e n n  d ie  A r b e i t e n  s e l b s t  a u c h  
i n  d e r  S c h r i f t t u m s ü b e r s i c h t  a n g e f ü h r t  s in d .  D ie s e  u n g e n ü g e n d e  
B e r ü c k s ic h t ig u n g  n e u e r e r  d e u t s c h e r  A r b e i t e n  i s t  b e d a u e r l ic h ,  
w e i l  h ie r d u r c h  d e m  a n  s ic h  s c h ö n e n  u n d  g e s c h lo s s e n e n  W e r k e  
m a n c h e r  H in w e i s  a u f  u n s e r  h e u t ig e s  W is s e n  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e s  
N i c k e l s  a u f  d ie  U m w a n d lu n g s v o r g ä n g e  in  d e n  E is e n le g ie r u n g e n  

e n t g a n g e n  i s t .  H e i n r i c h  L a n g e .

D iercks, H ans, in  B e r l i n ,  u n d  H ans E u le r  in  D ü s s e l d o r f : P raktisch e
Nomographie. E n t w e r f e n  v o n  N e t z t a f e l n .  N o m o g r a m m e  f ü r
b e l ie b ig  v ie l e  V e r ä n d e r l ic h e  m i t  H i l f e  d e r  L e i t l i n i e .  P r a k t i s c h e
B e i s p ie le .  M i t  2 7  A b b .  D ü s s e l d o r f :  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H .
1 9 3 9 .  ( 7 4  S . )  8 ° .  5 JIM, f ü r  M it g l ie d e r  d e s  V e r e in s  D e u t s c h e r

E is e n h ü t t e n le u t e  4 ,5 0  JIM.
D ie  S c h r i f t  b e h a n d e l t  d a s  E n t w e r f e n  v o n  N o m o g r a m m e n  f ü r  

d ie  v i e r  G r u n d r e c h e n a r t e n : d a s  s c h a u h i ld l ic h e  M u lt ip l iz i e r e n ,  
D iv id i e r e n ,  A d d ie r e n  u n d  S u b t r a h i e r e n ,  a n s c h l ie ß e n d  e in ig e  
w ic h t ig e  E r w e i t e r u n g e n ,  v o r  a l le m  v e r s c h ie d e n e  A r t e n  d e r  D a r 
s t e l lu n g  v o n  P o t e n z -  u n d  E x p o n e n t e n g le i c h u n g e n .  D a b e i  w i r d  
n e b e n  p la n m ä ß i g e n  A n w e i s u n g e n  f ü r  d e n  A u f b a u  v o m  e in f a c h e n  
b is  z u m  v e r w i c k e l t e n  N o m o g r a m m  e in  S o n d e r v e r f a h r e n ,  d a s  
s o g e n a n n t e  „ L e i t l i n i e n v e r f a h r e n “  n a c h  H .  S t e v e n s ,  a n g e w e n d e t ,  

d a s  e r l a u b t ,  b e l ie b ig  v ie l e  N o m o g r a m m f e ld e r  n e b e n e i n a n d e r 
z u r e ih e n  u n d  d a m i t  in  e in e m  u n u n t e r b r o c h e n e n  Z u g e  v o n  l i n k s  

n a c h  r e c h t s  d u r c h z u r e c h n e n .

M it  d e n  g e g e b e n e n  G le ic h u n g s f o r m e n  l a s s e n  s i c h  d ie  m e is t e n  
Z u s a m m e n h ä n g e ,  d ie  im  p r a k t i s c h e n  B e t r i e b e  a u f t r e t e n ,  m i t  g e 

n ü g e n d e r  G e n a u ig k e i t  d a r s t e l le n .

D ie  H a n d h a b u n g  w i r d  a n s c h l ie ß e n d  a n  e in e r  R e i h e  v o n  B e i 
s p ie le n  a u s  d e m  K o k e r e i -  u n d  E i s e n h ü t t e n w e s e n ,  d e r  E l e k t r o 
t e c h n ik ,  d e m  a l lg e m e in e n  M a s c h i n e n b a u ,  d e r  M e ß -  u n d  W ä r m e 
t e c h n ik  u n d  d e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  g e z e ig t .

D e n  W e r t  d i e s e r  A r b e i t  s e h e  ic h  b e s o n d e r s  i n  e in e r  A r t  

„ N o r m u n g  d e r  N o m o g r a p h ie “ . W e n n  i r g e n d w o ,  s o  e r s c h e in t  a u f  
d e m  G e b ie t e  d e r  N o m o g r a p h ie  d e r  S a t z  b e r e c h t i g t ,  d a ß  v i e l e  
y y e g e  e s  h a n d e l t  s ic h  j a  w i r k l i c h  u m  W e g l in ie n  —  n a c h  R o m
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f ü h r e n ; e s  k o m m t  a b e r  f ü r  d e n  B e t r i e b s w i r t s c h a f t e r  im m e r  d a r a u f  
a n ,  n a c h  G i lb r e t h s  „ t h e  o n e  b e s t  w a y “  z u  f in d e n ,  u n a b h ä n g ig  
v o n  i r g e n d w e lc h e n  G e s c h m a c k s r ic h t u n g e n  u n d  A n g e w ö h n u n g e n . 
D ie s e r  W e g  i s t  a b e r  n u r  d e r  b e s t e ,  w e n n  ih n  a u c h  d e r  U n g e le r n t e  
le ic h t  b e s c h r e it e n  k a n n .  D e r  E n t w u r f  v o n  E l u c h t l in ie n t a f e ln ,  so  
p r a k t i s c h  s ie  i n  d e r  A n w e n d u n g  s in d , e r f o r d e r t  im m e r  e in  v e r 
t i e f t e s  m a t h e m a t i s c h e s  E i n d r i n g e n ;  a u c h  b e i  d e r  V e r w e n d u n g  
v o n  N o m o g r a m m e n  i s t  e s  im m e r  a n g e n e h m , w e n n  d e r  R e c h n e n d e  
s ic h  e in  B ü d  v o n  d e r  A r t  ih r e s  Z u s t a n d e k o m m e n s  m a c h e n  k a n n .

E s  w ä r e  e r w ü n s c h t ,  w e n n  d ie s e  S c h r i f t  n ic h t  n u r  z u  e in e r  
V e r e in h e it l ic h u n g  i n  d e r  p r a k t i s c h e n  A n w e n d u n g  fü h r e n ,  a ls o  z u  
e in e r  g le ic h e n  S p r a c h e ,  s o n d e r n  a u c h  f ü r  d ie  A n w e n d u n g  d e r  so  
e in f a c h  z u  h a n d h a b e n d e n  N e t z t a f e ln  u n d  ih r e r  s in n r e ic h e n  A n 

e in a n d e r r e ih u n g  P r o s e l y t e n  m a c h e n  w ü r d e .
I c h  s e h e  h ie r  g a n z  b e s o n d e r s  a u c h  fo lg e n d e  M ö g l ic h k e i t : 

W ir t s c h a f t l ic h k e it s r e c h n u n g e n  z .  B .  b e r u h e n  a u c h  a u f  e in e r  F ü l l e

v o n  A n n a h m e n , a ls o  v o n  u n a b h ä n g ig e n  V e r ä n d e r l ic h e n .  M e is t  
r e c h n e t  m a n  n u n  e in e n  v o r l ie g e n d e n  F a l l  u n t e r  g a n z  b e s t im m t e n  
A n n a h m e n  d u r c h .  B e i  d e r  A u s w e r t u n g  d e r  E r g e b n is s e  a b e r  s te llt  
s ic h  f a s t  r e g e lm ä ß ig  d ie  N o t w e n d i g k e i t  h e r a u s ,  d ie  A n n a h m e n  
v i e l f a c h  z u  ä n d e r n .  W i l l  m a n  d a n n  d ie  g a n z e  R e c h n u n g  a u f  d e r 
n e u e n  G r u n d la g e  w ie d e r h o le n ,  s o  m a c h t  d i e s  n ic h t  n u r  M ü h e , 
s o n d e r n  e s  v e r z ö g e r t  d ie  A n t w o r t  a u f  d ie  W ir k u n g  d e s  E in f lu s s e s  
u m  S t u n d e n . D ie  A n t w o r t  m u ß  a b e r  s c h n e l l  u n d  s ic h e r  g e g e b e n  
w e r d e n  k ö n n e n . D a s  i s t  n u r  m i t  d e m  N o m o g r a m m  m ö g lic h , d a s  
a l le  E in f lu ß g r ö ß e n  v o n  v o r n h e r e in  b e r ü c k s i c h t i g t .  F r e i l i c h  e n t 
s c h e id e t  f ü r  d ie  W a h l  e in e s  N o m o g r a m m s  n e b e n  d e r  S c h n e ll ig k e it  
d e r  L ö s u n g  e in e r  G le ic h u n g  a u c h  d ie  H ä u f i g k e i t  d e r  A n w e n d u n g . 
W o  a b e r  b e id e s  g i l t ,  i s t  d a s  N o m o g r a m m  e in  t r e f f l i c h e s  H il fs 

m it t e l .
I n  d ie s e m  S in n e  i s t  d a s  v o r h e g e n d e  B ü c h l e i n  w ä r m s t e n s  zu 

e m p fe h le n . K u r t  R u m m e l.

Vereins-Nachrichten. 
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 .

Fachausschüsse.
M it tw o c h ,  d e n  5 .  J u l i  1 9 3 9 ,  1 5 . 1 5  U h r ,  f in d e t  im  E i s e n h ü t t e n 

h a u s ,  D ü s s e ld o r f ,  L u d w ig - K n ic k m a n n - S t r a ß e  2 7 ,  d ie

15. Vollsitzung des Erzausschusses

s t a t t  m it  fo lg e n d e r  T a g e s o r d n u n g :

1 .  G e s c h ä f t l i c h e s .

2 .  D i e  G r u b e n  d e s  K o n s o r t i u m s  F o r t u n a  a m  S a l z -  
g i t t e r e r  H ö h e n z u g e  u n d  d a s  a u f  d i e s e n  a n g e w a n d t e  
A u f b e r e i t u n g s v e r f a h r e n .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  B e r g a s s e s s o r  

K .  K a u p ,  G r o ß -D ö h r e n .

3 .  D i e  o s t d e u t s c h e n  E i s e n e r z l a g e r s t ä t t e n  u n d  i h r e  
N u t z b a r m a c h u n g  i m  R a h m e n  d e s  V i e r j a h r e s p l a n e s .  
B e r i c h t e r s t a t t e r :  D r . - I n g .  E .  W e g ,  G le iw it z .

4 . S t a n d  d e r  D o g g e r e r z a u f h e r e i t u n g  u n d  - V e r h ü t t u n g .  
B e r i c h t e r s t a t t e r :  D r . - I n g .  A .  G r a f f ,  B u r b a c h .

5 .  V e r s c h ie d e n e s .

Änderungen in der Mitgliederliste.
A x m a c h e r ,  H u g o ,  I n g e n ie u r ,  B a d  G o d e s b e r g ,  L u d w i g s t r .  6 0 .

0 3  0 0 2
B e s s e l l ,  H e r m a n n ,  O b e r in g e n ie u r  i .  R . ,  D r e s d e n  A  1 6 ,  F e ld -  

h e r r e n s t r .  1 3 .  0 0  0 0 6
E ls e n h a n s ,  A lb e r t ,  I n g e n ie u r ,  B a d e n - B a d e n ,  Z e p p e l in s t r .  3 .  1 1  0 3 9  

F is c h e r ,  J o s e f ,  D ip l . - I n g . ,  K lö 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 :  H o r s t - W e s s e l - S t r .  2 1 .  3 8  2 7 1

G ü r l ic h ,  K a r l ,  D i p l . - I n g . ,  F a .  G u s t a v  J e l l o u s c h e g g ,  L e o b e n  
( S t e ie r m a r k ) ;  W o h n u n g :  P e t e r - T u n n e r - S t r .  9 . 3 2  0 2 5

H a r n is c h ,  A lb e r t ,  D i p l . - I n g . ,  S t a h lw e r k s c h e f ,  K lö c k n e r - W e r k e  
A . - G . ,  W e r k  D ü s s e ld o r f ,  D ü s s e ld o r f  1 ;  W o h n u n g :  D ü s s e ld o r f -  
G r a f e n b e r g ,  H a r d t s t r .  6 0 . 2 7  0 9 5

K e l l e r ,  P e t e r ,  W a lz w e r k s c h e f  a .  D . ,  B a d  O r b , W ü r z b u r g e r  S t r .  4 3 .

22  0 8 2
K o c h , H e r b e r t ,  D i p l . - I n g . ,  G e b r .  B ö h l e r  &  C o . A . - G . ,  K a p f e n b e r g  

( S t e i e r m a r k ) ;  W o h n u n g :  S t u b e n b e r g g a s s e  1 .  3 6  2 2 6
K r i f k a ,  O tto, D r .  m o n t . ,  I n g . ,  S t a h l w e r k s d i r e k t o r ,  G e b r .  B ö h l e r  &  

C o . A . - G . ,  G u ß s t a h l f a b r i k ,  K a p f e n b e r g  ( S t e ie r m a r k ) .  2 1  0 6 5  
L u c e , J u l i u s ,  D i p l . - I n g . ,  A s s i s t e n t ,  T e c h n . H o c h s c h u le ,  A a c h e n ;

W o h n u n g :  A a c h e n ,  C h a m p ie r - L o u s b e r g .  3 7  2 7 5
N i lc u l la ,  H a n s - J o a c h im ,  D r . - I n g . ,  B e t r i e b s in g e n ie u r ,  M e t a l lw e r k e

F .  A .  L a n g e  A . - G . ,  A u e  ( S a c h s . ) .  3 6  2 8 9
M ü l l e r ,  E r n s t ,  D i p l . - I n g . ,  D i r e k t o r ,  M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e ,  

A b t .  W it t e n ,  W i t t e n ;  W o h n u n g :  R u h r s t r .  7 2 .  2 3  1 2 8
M ü lle r ,  G e o rg ,  D r . - I n g . ,  A b t e i lu n g s le i t e r ,  F o r s c h u n g s i n s t i t u t  d e r  

M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e ,  D u i s b u r g - H u c k i n g e n ; W o h n u n g :  
M ü n d e lh e im e r  S t r .  5 3 .  35  379

Ott, P a u l ,  B e t r i e b s d i r e k t o r  i .  R . ,  H o n n e f  ( R h e i n ) ,  H o r s t - W e s s e l -  
S t r .  4 0 . 14  0 6 6

P f e i f f e r ,  R i c h a r d ,  D i p l . - I n g . ,  B e t r i e b s c h e f ,  K r u p p w e r k e ,  B e r n d o r f  
( N ie d e r d o n a u ) ;  W o h n u n g :  K r u p p k a s i n o .  3 9  0 5 1

P r o b s t ,  P a u l ,  H ü t t e n d i r e k t o r ,  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 ld o r f  1 ;  W o h n u n g :  F ü r s t e n w a l l  3 9 I I .

0 0  0 4 2
S c h le im e ,  F r a n z ,  O b e r in g e n ie u r ,  D ü s s e ld o r f - S t o c k u m , K a r l - K u h n -  

S t r a ß e  1 2 .  2 2  1 6 3

S c h n e id e r ,  E r i c h ,  D r . - I n g . ,  O b e r in g e n ie u r , K lö 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 ie n h ü t t e  ( K r .  O s n a b r ü c k ) ;  W o h 
n u n g :  W e l l e n k a m p s t r .  1 0 .  33  H ß

S c h n it z le r ,  P a u l  E r n s t ,  D i p l . - I n g . ,  L e i t e r  d e r  B e t r i e b s w ir t s c h a f t s -  
S te lle  d e r  D e u t s c h e  E i s e n w e r k e  A . - G . ,  M ü lh e im  ( R u h r ) ;  W o h 

n u n g :  G e o r g s t r .  9 . 3 3  2 8 2

S c h ö n , H e r m a n n ,  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 w e r k e  A .- G . ,  
L a u c h h a m m e r w e r k  R i e s a ,  W e r k s t o f f s t e l l e ,  R i e s a .  3 5  48 3  

S t e r n b a c h , G o t t fr ie d  F r e i h e r r  v . ,  D i p l . - I n g . ,  M a s c h in e n fa b r ik  
A n d r i t z  A . - G . ,  A n d r i t z  ( S t e i e r m a r k ) ;  W o h n u n g :  R e i c h s s t r .  68.

3 6  4 2 7
T u n d e r ,  S i e g f r i e d ,  D i p l . - I n g . ,  R e g i e r u n g s b a u r a t  a .  D . ,  H .  A .  B r a s -  

s e r t  &  C o .,  B e r l i n - C h a r l o t t e n b u r g  2 ,  H a r d e n b e r g s t r .  7 ;  
W o h n u n g :  B e r l i n  W  1 5 ,  K a i s e r a l l e e  1 7 .  3 0  1 5 6

U lb r ic h , K u r t ,  B e t r i e b s d i r e k t o r ,  E n z e s f e l d e r  M e t a l lw e r k  A .- G . ,  
E n z e s f e l d  (a . d .  T r i e s t i n g / N i e d e r d o n a u ) ; W o h n u n g :  B a d e n  
(b . W ie n ) , R a i n e r g a s s e  1 1  a .  3 9  069

W a llm a n n ,  K a r l ,  D r . - I n g . ,  B e t r i e b s d i r e k t o r ,  H o e s c h  A . - G . ,  A b t .  
L i m b u r g e r  V e r e i n ,  H o h e n l i m b u r g ;  W o h n u n g :  B a h n h o f s t r .  1 3 .

3 2  088
W ie d e fe ld t ,  F r i t z ,  O b e r in g e n i e u r ,  I n d u s t r i e b e r a t u n g  D r .- I n g .  

H e in z  W e g e n e r ,  B e r l i n - C h a r l o t t e n b u r g  4 , B i s m a r c k s t r .  9 9 ;  W o h 
n u n g :  B i e le f e l d ,  S a n d h a g e n  4 .  3 5  5 8 1

Z a h lb r u c k n e r ,  A u g u s t ,  D r .  m o n t .  E .  h . ,  I n g . ,  H .  A .  B r a s s e r t  &  C o ., 
L i n z  ( O b e r d o n a u ) , P o s t f a c h  1 3 2 .  0 0  0 5 8

Z ie g le r ,  R o l f ,  D i p l . - I n g . ,  S t a h l w e r k s a s s i s t e n t ,  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 :  U e r d i n g e r  S t r .  2 7 2 .  3 6  4 7 6

G e s t o r b e n :

D il l e n i u s ,  A lb e r t ,  D i r e k t o r ,  S t u t t g a r t .  *  2 3 .  6 . 1 8 7 0 ,  f  1 5 .  5 .  19 3 9 . 
G eirrter, H e i n r i c h ,  H o c h o f e n c h e f  a .  D . ,  W e id e n a u  ( S ie g ) .  *  1 3 .  9. 

1 8 5 8 ,  t  1 3 .  6 . 1 9 3 9 .

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

N iederschrift über die 19. ordentliche H auptversam m lung am 
22. M ai 1939 im  H otel Im p eria l zu  W ien.

T a g e s o r d n u n g :

1 .  V o r la g e  d e r  J a h r e s r e c h n u n g ;  E r t e i l u n g  d e r  E n t l a s t u n g .

2 . W a h le n  z u m  V o r s t a n d .

3 .  W a h l  z w e ie r  R e c h n u n g s p r ü f e r .

4 .  B e r i c h t  d e s  G e s c h ä f t s f ü h r e r s .

A n w e s e n d  w a r e n  2 4  G ä s t e  u n d  5 4  V e r t r e t e r  v o n  3 8  M it g l ie d s 
w e r k e n .

D e r  V o r s i t z e n d e  E .  L u e g  b e g r ü ß t e  d ie  M it g l ie d e r  u n d  G ä s t e .

P u n k t  1 :  D ie  B i l a n z  s c h l ie ß t  m it  1 6 8  1 2 0 , 2 9  J I M  a b .  D ie  
E n t l a s t u n g  w u r d e  o h n e  w e i t e r e  A u s s p r a c h e  e r t e i l t .

P u n k t  2 : D ie  Z u w a h l  d e s  H e r r n  R i c h t e r ,  F a .  F r i e d .  K r u p p  
A . - G . ,  u n d  d e s  H e r r n  D r .  M e n z e l ,  F a .  M it t e ld e u t s c h e  S t a h lw e r k e  
A . - G . ,  s o w ie  d ie  W ie d e r w a h l  d e r  t u r n u s m ä ß i g  a u s s c h e id e n d e n  
H e r r e n  K o e h l ,  L u e g ,  D r .  O s t e r m a n n , D r .  W e ic h e l t  u n d  D r .  S a e -  
m a n n  f a n d  e in s t im m ig  B i l l i g u n g .

P u n k t  3 :  D ie  W e r k e  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 . ,  
A b t .  D ü s s e ld o r f  v o r m .  H a n i e l  &  L u e g ,  u n d  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 ,  w u r d e n  e i n s t im m ig  z u  R e c h n u n g s p r ü f e r n  
w ie d e r g e w ä h l t .

P u n k t  4 :  D e r  G e s c h ä f t s f ü h r e r  g a b  e in e n  U e b e r b l ie k  ü b e r  d ie  
E n t w i c k l u n g  d e r  S t a h lg u ß e r z e u g u n g  u n d  d e r  D u r c h s c h n i t t s p r e i s e .  
D ie  g e s a m t e  J a h r e s e r z e u g u n g  b e t r u g  3 0 4  1 9 0  t  g e g e n ü b e r  2 7 0 6 9 8 1  
im  J a h r e  1 9 3 7 .  D ie  M it g l ie d e r z a h l  i s t  a u f  6 9  g e s t ie g e n .


