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59. JAHRGANG

Schrott im AuRenhandel.

Von Dr. J.

(Der Umfang des AuRenhandels.
AbwehrmaBnahmen gegen die Schrottverknappung.

Umfang des AuBBenhandels.

ie Grindung der Internationalen Schrott-Kon-
D vention (ISC.) im Fruhjahr 1937 hat blitzartig die
Bedeutung des SchrottauBenhandels ins hellste Licht ge-
rickt. Zwar hat es schon vor Jahrzehnten einen Schrott-
verkehr von Land zu Land gegeben, diese Bezlige waren
jedoch auf den Verkehr aus nahegelegenen L&andern be-
schrankt. Eine Ausnahme hiervon machten nur die WeiR3-
blechabfalle und alten Konservendosen, die selbst aus Uber-
seeischen Landern bezogen wurden, ferner diejenigen Stahl-
schrottmengen, die Italien und Japan aus den Vereinigten
Staaten von Nordamerika, ferner aus Australien usw. be-
zogen haben. Immerhin sind bis zu den Krisenjahren 1931
und 1932 die Schrottmengen, welche die Ozeane gekreuzt
haben, wohl nicht tber 1 Mill. t gekommen. Das Bild hat
sich im Laufe weniger Jahre vollig verdndert. Im Jahre
1937 sind allein aus den amerikanischen Hafen 4 Mill. t
Schrott ausgefihrt worden, die ihren Weg teils nach Japan,
teils nach européischen Stahllandern genommen haben. Die
Gesamtmenge, die 1937 im SchrottauBenhandel um-
gesetzt worden ist, Uberschritt 6% Mill. t. Vorstehende
Zahlen verstehen sich ohne diejenigen Schrottmengen, die
mit den zum Abwracken bestimmten Schiffen von einem
zum anderen Lande schwimmen.

Der Welthandel in Roheisen und Halbzeug zu-
sammengenommen hat dagegen 1937 etwa 4 Mill. t betragenl).
Dagegen dirfte der Weltverkehr in Eisenerz dem Eisen-
inhalt nach in den letzten Jahren durchschnittlich 20 Mill. t
erreicht haben und der Welthandel an Walzwerks-
Fertigerzeugnissen etwa 14% Mill. t.

Grinde fur den erhdhten Schrottbedarf.

Die Steigerung der AulRenhandelsumsétze in Schrott ist
auf mehrere Ursachen zurickzufuhren. Zuné&chst ist fest-
zustellen, dalR niemals zuvor die Stahlgewinnung der
W elt in so machtigen Springen gestiegen ist wie im Verlauf
der Jahre 1933 bis 1937. In diesem Zeitraum fand eine
Verdoppelung der Stahlerzeugung statt, indem die Leistung
des ganzen Erdballes von 68 um weitere 68 auf insgesamt
136 Mill. t Stahlerzeugung gebracht worden ist. Vergleicht
man die gréRten friheren Aufstiegszeiten, so ergibt sich
folgendes Bild:

Der Zuwachs der Rohstahlerzeugung der Erde betrug
in den vier Jahren von 1909 bis 1913 insgesamt 22 Mill. t,

*) Vgl. J. W. Reichert: Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1251/55.
25 u.m

Grinde fiir den erhdhten Schrottbedarf.
Die Haupteinfuhrlander.
Staaten von Nordamerika als Schrottlieferer und -Verbraucher.

W. Reichert in Berlin.

Schrottpreisentwicklung von 1933 bis 1938.
AuBenhandelsibersicht. Die Vereinigten
Die sonstigen Hauptausfuhrlédnder. Ausblick.)

in den vier Jahren von 1925 bis 1929 insgesamt 29 Mill. t,
in den vier Jahren von 1933 bis 1937 insgesamt 68 Mill. t.

Diesem stirmischen Wachstum der Stahlerzeugung und
der dadurch hervorgerufenen riesigen Nachfrage nach Ein-
satzmitteln fur die Stahlwerke war die Roheisenerzeu-
gung nicht gewachsen. Zwar war im Zeitraum 1933 bis
1937 die Roheisenerzeugung der Welt um nicht weniger als
54 Mill. t erhdht worden. Aber gegentiber der gleichzeitig
um 68 Mill. t vergroBerten Stahlgewinnung ist die Roheisen-
gewinnung um 14 Mill. t zurickgeblieben.

Wenn es auch nicht an Hochdéfen in der Welt gefehlt
héatte, um eine solche Mehrmenge zu erschmelzen, so waren
leider nicht die notwendigen Erze greifbar. Wirft man einen
Blick auf die Bewegung der Erzféorderung im Vergleich
zur Roheisengewinnung der Welt, so betrug in Mill. t:

Verhéltnis der Erz-

im Jahre die Erz- die Roheisen-  forderung zur Roh-

forderung gewinnung eisengewinnung

(Roheisen = 100)
1913 . 178,0 80,0 222
1929 201,0 98,9 203
1932 77,0 39,7 194
1933 . 92,0 49,5 186
1934 . 121,0 63,2 192
1935 . 140,0 74,5 188
1936 . . . 1734 92,0 188
1937 rund 215,0 104,2 206

Das 1913 gunstige Verhdaltnis reichlicher Erzférderung
zum Bedarf der Hochofenwerke ist in keinem der folgenden
Jahre mehr erreicht worden. Verhéltnismé&Rig am weitesten
ist die Erzférderung 1933 zurickgeblieben, wenn auch die
starke Erhdhung der Leistung des Erzbergbaus seit 1932 an
sich nicht unterschatzt werden soll. Hier zeigt sich nicht
nur der EinfluB des spanischen Krieges und der Beeintréch-
tigung der spanischen Erzlieferungen, sondern auch das Zu-
rickbleiben der franzdsischen Erzforderung u. a. m.

Stets ist es so gewesen, dalR Schrott als Nothelfer und
LuckenbiRer einspringen muf3te, wenn der Einsatz an Roh-
eisen in den Stahlwerken nicht schnell genug erhdht werden
konnte. Wahrend die Nachfrage nach Roheisen ziemlich
stetig verlaufen ist, war die Nachfrage nach Schrott groRen
Schwankungen unterworfen. Hier herrscht tatsdchlich eine
groBe Sprunghaftigkeit. Infolgedessen ziehen die Schrott-
preise, soweit sie sich frei bewegen kdnnen, viel schneller an,
als dies bei Roheisen, Halbzeug oder Walzwerksfertig-
erzeugnissen der Fall ist. Jedenfalls waren Preisschwan-
kungen bis zu 50 und 60% im Verlauf mehrerer Aufstiegs-
jahre keine Seltenheit.
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Die Sclirottpreisentwicklung von 1933 bis 1938.

Wie war nun die Preisentwicklung fur Stahlschrott in
den hauptsachlichsten Landern? (Siehe Bild 1.)

In Deutschland schwankte der Preis im Jahre 1933
frei rheinisch-westfalischen Verbraucherwerken etwa zwi-
schen 32 und 36 MJlje t. Er stieg im darauffolgenden Jahr bis
auf 41J1Jt und wurde, um weiteren Verteuerungen der
Stahlerzeugung vorzubeugen, dann von der Ueberwachungs-
stelle fur Eisen und Stahl als Hoéchstpreis gebunden.

In dergleichen Zeit blieb der belgische Stahlschrott-
preis mit geringen Schwankungen in der Nahe von 200
belg. Fr. Dagegen stieg im Verlauf der Jahre 1933 und 1934
sowohl derenglische alsauch deramerikanische Schrott-
preis. Jener erhohte

W. Reichert: Schrott im AuBenhandel.

59. Jahrg. Nr. 11

AbwehrmaBnahmen gegen Schrottverknappung.

Die belgische Regierung griff zu dem Mittel eines Aus-
fuhrverbots und einer Beschrankung der Ausfuhrmenge,
damit sich die auf den Schrott angewiesenen belgischen
Stahlwerke eindecken konnten. Stellte sich doch heraus, daf3
auch der sonst in Frankreich reichlich flieRende Schrott
weder fir die belgischen Huttenwerke noch fur andere Nach-
barlander zu haben war.

Frankreich hatte im Dezember 1936 eine Ausfuhr-
abgabe eingefuhrt, die zunachst 70 Fr fur die Tonne betrug.
Spater wurde bekanntlich diese Ausfuhrabgabe auf 200,
dann 300 und schlieBlich voriibergehend auf 500 franz. Fr er-
hoht. Kein Zweifel, da dadurch die Ausfuhrvon Schrott emp-

findlich verteuert und

sich von etwa £ 2-- QRFT. rgo schlieRlich bis 1938 un-
- die- 700 terbunden worden ist.
auf etwa £ 2.14.-, die euchland a Segiscrotye tsemkpk’ﬂrem Enaland
ser dagegen von 850 ... 55 elr elnlsc Wes nglan war
auf14,50 §/t im Febru- Pngland,N ortho fPngl dearysteetscraptg It ¢ seit Jahren dabei,
ar 1934, Von da ab bis 600 50 Befn Sonderschrot m thelg . 400 seine  Stahlgewin-
Pereini teStﬁl n, Heavym efing steel, 315 deh
zum Ende des Jahres 550 Pitsbu tg. g nung  auszudehnen.
beruhigte sich dann 45 3100 ~tatt we  fMher
der englische Schrott- ggg groBe.re Mengfen an
preis und blieb etwa 450 40 35.0 Fertigerzeugnissen
bei £ 2.10.- bis 2.12.-. 300 vom europdischen
Dagegenwar derameri- WO 35 3150 Festland zu beziehen.
kanische Schrottpreis 3100 war die ,Reorgani-
1934 erst wieder riick- 350 20 3.5.0 fiat°n“ der engli-
laufig, und zwar bis schen Werke darauf
auf 10,50 $; alsdann % «V S'°'° eingestellt, die eigene
erhohte er sich, stieg 350 5, ﬁg% Erzeugung an Roh-
i 10.0 stahl und Halbzeu
unausgesetztd_relJah.re 500 IR\ _ ; g
lang und erreichte im 15 15.0 sowie Fertigerzeug-
Dezember 193413,008, DiePreise der einzelnenLandermiissenim Pahmenderfii r inre Landeswahrung 100 nl.ssen zu  erhohen.
Dezember193514,15 §, 0 %eltr?)nd%] l\élgﬁs&abegegebénwerdgn tnurhinsichtich d -4 _o150 Die Folge davon war
inberg/eich der Kurvenuntereinanderis tnurhinsichtlich dereigenen Bewegu -0150 . - x
Dezember 193618,30 $. ”Ch“grgdégn'?wah’ém weh%alm&efgeme%nmndermandweﬂgdwagwngm 0.100 eine grolRere Abhan-
: . : ausgesel e annahem ebenen Preisein 1100 inpai
Seine hochste Spitze 50 alkausgedruchts|nda||enfa||sr|chugfurdleberelngl‘ nStaatenund ~ gigkeit von Rohstof-
lag im Frithjahr 1937 GroRbritannienab Januar 133U undfii r Re/gien abApri/ 793 0.5.0 fen. seit dem Jahre
o TRESTIANX PN EUTLL0ELE T L Jg 1932 hat England fast
m'tl_”?‘er 23 $'f ID‘” 1333 13V 1935 193 1937 1938 AR
englische PF.EIS . olgte Bild 1. Schrottpreise in Deutschland, England, Belgien und den i hstahl
dem amerikanischen Vereinigten Staaten von Nordamerika von 1933 bis 1938. 2 Mill-St = Rohstak
nur zégernd und in Quellenangaben. Deutschland: ,Stahl und Eisen*; England: ,The Iron mehr erzeugt. Die
immer gréRerem Ab- and Coal Trades Review*; Belgien: ,Stahl und Eisen*; Vereinigte Staaten: englische Roheisen-

stande. Er blieb mit

£ 3.7.- bis 3.8.- seit dem Frihjahr 1937 in der Nahe des
deutschen Preises auf gleicher Hohe. Hierin zeigt sich der
Wert der Verstandigung der englischen Stahlwerke mit der
englischen Schrotthéndlerschaft.

Wie in dem Schrottausfuhrland Nordamerika, so begann
im Laufe des Jahres 1936 auch in Belgien und Luxemburg
eine wilde Preisbewegung. Das AusmaB der belgischen
Preisspriinge Ubertraf in der Zeit von 1936 bis 1937 sogar
die sonstigen Vorbilder spekulativer Preisbeeinflussung;
denn von etwa 230 belg. Fr stieg der Schrottpreis fast ohne
Ruckschlag in steilem Anstieg bis zum Sommer 1937 auf die
unerhorte Héhe von 810 belg. Fr. An dieser Entwicklung
des belgischen Schrottpreises waren die zahlreichen euro-
péischen Schrottkdufer, namlich England, Polen, Italien,
Deutschland, und sogar Japan mit schuld. Hier zeigten sich
die Folgen eines sinnlosen Wettrennens um den greifbaren
Schrott.

Néchst dem franzésischen und belgischen Schrottmarkt
stand der hollandische stets im Mittelpunkt der Aufmerk-
samkeit europdischer Schrottbezieber. Dort herrscht Aus-
fuhrfreiheit. Deswegen treffen sich dort alle mdglichen
Einkaufer, die sich denn auch 1936 und 1937 gegenseitig
die Preise hochtrieben.

»The Iron Age“.

erzeugung war trotz
dem starken Kauf schwedischer Erze nicht mitgekommen,
der Bedarf an Schrott erhéhte sich immer starker, und zwar
um so mehr, als das Abwrackgeschaft, das 1933 noch
1,8 Mill. Bruttoregistertonnen umfaRt hatte, bis 1936 um
etwa 1 Mill. t zuruckgegangen war. Hier genigte es nicht,
dal im Friahjahr 1937 eine Vereinbarung zwischen der eng-
lischen Stahlindustrie und dem englischen Schrotthandel
Uber die Einstellung der Schrottausfuhr getroffen wurde.
Denn hierbei konnte es sich nur um die Erhaltung von
vielleicht 100 000 t Schrott handeln. Das war also kein
Ausgleich fur das verringerte Abwrackgeschaft. Auch die
SammelmaBnahmen, die in England wie in Deutschland und
anderen Landern zundchst auf dem Wege einer Presse-
werbung eingeleitet worden sind, konnten das gro3e Loch
nicht stopfen.

Blickte man sich in der Welt um, dann nahmen die staat-
lichen Ausfuhrverbote oder mengenméafRigen Ausfuhr-
beschréankungen von Vierteljahr zu Vierteljahr zu. Ganz
vereinzelt wurde, wie es bereits fir Frankreich geschildert
worden ist, auch eine Ausfuhrabgabe eingefiihrt, die der
Ausfuhrverringerung dienen sollte.

Die hauptsachlichsten Ausfuhrlander, die noch kein
Ausfuhrverbot erlassen hatten, waren die Vereinigten Staaten
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von Nordamerika, ferner Holland, Britisch-Indien und
Australien. Diesen wenigen freien Marktgebieten stand
eine lange Reihe von sehrottbedirftigen Abnehmerlandern
gegenuiber, die ohne Rucksicht aufeinander ihre Einkaufe
besorgten, und die sieh gegenseitig nicht nur die Preise fur
Schrott, sondern auch fiur die Seeverfrachtung in die Hohe
trieben und in die Lieferung von Schrott immer schlechterer
Beschaffenheit einwilligten. Es war klar, da die Herstel-
lung von Neueisen schon lange nicht mehr wirtschaftlich
war, nachdem der Schrottpreis den Roheisenpreis Uber-
schritten hatte.

So lag eigentlich der Gedanke einer internationalen Ein-
kaufsverstandigung in der Luft. Kaum war er zwischen
einigen fihrenden Industriellen ausgesprochen, so hatte er
auch schon geziindet und war zur Verwirklichung reif. Zu
Hilfe kamen die glnstigen Erfahrungen, die man mit der
im Jahre 1933 wieder gegrindeten Internationalen Roh-
stahl-Gemeinschaft gemacht hatte. Das Vertrauen, das
innerhalb der internationalen Stahlverb&nde im Laufe der
Zeit geschaffen worden ist, kam der Grindung der ISC.
zugute. Nach den im Maérz 1937 in Paris erOrterten Vor-
schlagen sollte die neue Internationale Schrott-Vereinigung
sowohl dem gemeinsamen Einkauf als auch der gemein-
samen Verteilung dienen. Es bedurfte nach der Pariser
Sitzung nur einer zweiten Besprechung in Venedig, um die
ISC. flott zu machen.

Die Haupteinfuhrlander.

Welche Lander muf3ten auf das Zustandekommen und
eine gluckliche Wirksamkeit einer internationalen Schrott-
kartellierung besonderen Wert legen? Zweifellos waren es
diejenigen Lander, die von alters her ausgesprochene Ein-
fuhrlander waren, die ohne auslandischen Schrott ihre Stahl-
erzeugung weder hatten aufrechterhalten noch ausweiten
kénnen. Hier sind vor allem zu nennen Japan, Italien und
Polen.

Japans
im Rahmen einer Menge von 100 000 t.
dann fast von Jahr zu Jahr und betrug

Schrotteinfuhr hielt sich bis 1926 jahrlich
Sie stieg jedoch

1927 228000t 1933 1013 000t
1928 367000 t 1934 1413 000t
1929 496000 t 1935 1692 000t
1930 488000 t 1936 1509 000t
1931 296000 t 1937 2740 000t
1932 559000 t 1938 2500 000 t(geschatztj.

hi vorstehenden Zahlen sind nicht diejenigen Alteisen-
mengen enthalten, die Japan durch das Abwracken einge-
fahrter und eigener alter Schiffe gewonnen hat.

Italien war schon fruher als Japan auf dem Welt-
schrottmarkt als GrofReinkdufer bekannt. Schon 1929 er-

reichte seine Einfuhr nahezu 1 000 000 t. Sie betrug
1929 995 000 t 1934 732 000 t
1930 855 000 t 1935 990 000 t
1931 613 000 t 1936 400000t =
1932 474 000 t 1937 545 000 t
1933 630 000 t 1938 600 000 t(geschétzt).

Im Gegensatz zu Japan hat die Einfuhr Italiens keine
Zunahme erfahren, sondern ist im Gegenteil in den Krisen-
jahren bis 1932 auf die Halfte gesunken. Italien kann auf
dem Schrottmarkte der Welt nicht als besonders treibende
Kraft angesehen werden. Es legt Wlert darauf, die Selbst-
versorgung in Erz zu erhéhen und damit die Schrotteinfuhr
knapp zu halten.

Das drittstarkste Einfuhrland ist auf langere Sicht ge-
sehen Polen. Seit 1929 werden folgende Jahresbezige
aus dem Ausland verzeichnet:

W. Reichert: Schrott im AuRenhandel.
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1929 516 000 ¢ 1934 308 000 t
1930 334 000 t 1935 360 000 t

1931 367 000 t 1936 451 000 t

1932 123 000 t 1937 641000 t

1933 313 000 t 1938 415 000 t (geschétzt)

Bei keinem Stahlland der Welt hangt die Stahlerzeugung
in so weitgehendem MaRe von der Schrotteinfuhr ab wie bei
den bisher betrachteten Landern Japan, ltalien und Polen.

Die Stahlerzeugung beruhte im Durchschnitt der letzten
fanf Jahre auf der Schrotteinfuhr

bei Polen zu nahezu  40%
bei Japan zuetwa 35%
bei Italien zuetwa 33% .

Zwischen den vorgenannten Haupteinfuhrldndern und den
folgenden, neuerdings die Schrotteinfuhr pflegenden Ld&ndern
ist ein grofRer Unterschied, weil diese nur zu einem verhalt-
nismaRig geringen Teil ihre Stahlerzeugung auf die Einfuhr
von fremdem Schrott begriindet haben. Das trifft vor allem
auf England und Deutschland zu. Englands Einfuhr kam
im Durchschnitt der letzten finf Jahre 6 und die deutsche
etwa 3 % der Stahlerzeugung gleich. Diese beiden Lander
hatten bis vor etwa funf bzw. sechs Jahren eine groRere
Aus- als Einfuhr. Bei Deutschland &nderte sich das im
Jahre 1933. Bei England war die Umkehr im Jahre 1934.

SchrottauBenhandel Deutschlands und Englands.

Jahr Deutschland England
Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr Einfuhr

1929 237 900 358 400 430 700 68 700
1930 253 600 161 500 181 900 218 800
1931 308 900 89 700 174 200 97 700
1932 293 300 99 100 108 800 117 200
1933 186 700 347 900 240 900 106 100
1934 94 600 500 900 227 500 353 300
1935 74 400 276 900 170 900 443 400
1936 57 800 331 900 141 400 1102 600
1937 2 700 557 600 232 800 966 100
1938 17 900 1 146 000 176 000 640 700

Seit 1937 steht Deutschland mit seiner Einfuhr auf der
Hohe Polens und ltaliens. England dagegen hat 1936 mit
seiner Schrotteinfuhr die Grenze von 1000 000 t Uber-
schritten.

Alle anderen Lé&nder blieben in ihrem Einfuhrbedarf
weit hinter den oben erwédhnten Hauptbezugslandern Japan,
England, Polen, Italien, Deutschland zurtck (vgl. Zahlen-
I(ifei 1).

Auch auf der Seite der Ausfuhrlander zeigte sich die
Wirkung von Krise und Konjunktur. Es ist ein standiges
Aufund Ab in den Ausfuhrmengen, sei es, daB sich zeitweilig
weniger Kaufer fanden, sei es, da das Angebot der Ausfuhr-
lander selbst gewissen Schwankungen unterworfen war, wie
es durch die Entwicklung der Rohstahlgewinnuug, seiner
Verarbeitung in den Walzwerken und der weiterverarbeiten-
den Industrie und durch die Abbriiche bedingt ist.

Die hauptsdchlichsten Aenderungen in der Ausfuhr
zeigen sich, von Deutschland und England, die schon oben

erwahnt worden sind, abgesehen, in der grundlegenden
Aenderung der Vereinigten Staaten von Nord-
amerika. Es verdient festgehalten zu werden, welche

erstaunliche Ausfuhrentwicklung der amerikanische Schrott
im Laufe des jingsten Jahrzehnts genommen hat. Es betrug
die Schrottausfuhr aus den Vereinigten Staaten von Nord-
amerika

1929 566 000 t 1934 1 864 500 t
1930 364 400 t 1935 2137 600 t
1931 138 300 t 1936 2003900 t
1932 231200 t 1937 . . 4161400 t
1933 785 800 t 1938 rd. 2 700 000 t.
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Zahlentafel 1. AuBenhandel in

Lénder

Deutsches Reichl) 358 419
Ostmark 6 272
Belgien-Luxem-

burg . . .. 145 312
Frankreich2) 103 581
GroRbritannien 68 711
Déanemark 4)200
Finnland 4)3 000
Italien 994 746
Sldslawien 4)20 000
Niederlande . 15 146
Norwegen
Polen 516 443
Rumanien 4)10 000
Ruf3land 4 841
Schweden 27 052
Schweiz 827
Spanien . . . 212 491
Tschecho-Slowakei 294 162
uUngarn
Europa einschl.

RuBland
Vereinigte Staaten 91 927
Kanada 123 644
Mexiko . 4)10 000
Amerika 225 571
Britisch-Indien 1745
Japan . 496 456
Mandschukuo .
Asien 498 201
Australien3) 4)200

1930

161 504
4 655

76 105
142 547
218 753

41 000
855 383
45 000
22 994

333 763
43 000
6 125
29 520
2 766
257 089
77 603
1914

2199 721

27 922
108 022
45 000

I 140 944

3138
488 921

492 059
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1931

89 707
7232

196 485
135 883
97 730

41 000
612 995
45 000
27 965

366 733
43 000
15 539
72034

3367

161 640
39 769
21 896

1857 975

16 539
69 159
45 000

90 698

2 340
295 579

297 919

1932

99 134
29 611

132 855
164 255
117 211

41 000
474 186
45 000

10 002

122 979
45 000
2 095
54 745
8 916
127 193
26 845
25 126

1406 153

9931
55 937
45 000
70 1

1150
559 080

560 230
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Schrott 1929 bis 1938 (Mengen in metr. t).

Einfuhr
1933 | 1934 | 1935
347 864 500 872 276 862
25 978 36 267 32 488
96 227 142 317 65 138
171 334 105 113 94 621
106 059 353 340 443 440
4100 4)200 201
4)2 000 4)10 000 18 981
630 035 731 708 989 995
4)10 000 420 000 32 463
8 776 14 813 23 494
5713
313203 308 110 360 289
410 000 415 000 27 115
7776 1759
60 080 96 184 70 342
7 307 9 621 10 285
69 175 *)100 000 m)100 000
22 247 59 679 56 929
28 852 51 395 52 670
1917 013
57 987 45 132 65 804
43 610 54 124 96 431
410 000  4)25 000 42 099
111597 124 256 204 334
4 382 1754 1609
1012 961 1412988 1692 055
5273 699
11017 343 11420 015 L694 363
4)100 292

1936

1937 1938«)
331 870 557 632 1146 48
22 149 67 505 45 000
106 593 123 784 75 000
52 336 30 749 16 500
1102 562 966 067 640 700
419 593 600
2 960 11 360 15 000
400 426 545053 600 000
43 022 26 286 30 000
16 907 28 307 32 000
451 418 641 373 415000
36 836 24 082 52 500
106 166 96 901 11 000
9 350 3095 1700
4)100 000 {4)100 000 100 OO
84 527 256 104 170 000
48 876 56 870 58 000
2916 417 3535 761 3409 018
145 537 82 946 10 000
67 266 177909 150000
32 500 57 900 60 000
245 303 318 755] 220000
1 238 1637 350
1 509 020 2 740 000 2500000
2 757 901 1000
1513 015 2742 538 2504 500
213 553 al

Insgesamt (3505 175 D832 724 2246 592 (2037 251 13045 953 14106 462 (4554 302 |4 674 948 6597 607 6134148
Zahlentafel 1. AuRenhandel in Schrott 1929 bis 1938 (Mengen in metr. t). - Fortsetzung.
. Ausfuhr
Lander 1929 1930 1 1931 1 1932 1933 1 1934 1935 1936 1937 19384)
i 2654 1798
Deutsches Reichl) 237 890 253 640 308925 293 286 186 679 94 553 74 404 57 760
Os?mark I . ) 21 844 8 462 20 042 8 540 15129 j 15 544 6 319 18 889 12 005 5000
Belgien-Luxem-

b?.lrg ................. 310 037 382996 192 920 121493 274 154 337 268 424316 545597 342 879 338%
Frankreich2) 500 628 548 911 479 464 349044 376970 620551 744 110 688 850 glg 94&; 400 %0
GroRbritannien 430 733 181 901 174213 108782 240919 227 523 170 945 141 396 122 gil ] a0
Danemark 490 000 450 000 430 000 4)30 000 440 000 460 000 85 304 87 954 0
Finnland 396 86 236
Italien ... 16 58 17 1 7 1 2 igi 3@3 zé? -
Stdslawien
Niederlande . 272 613 164 260 164 616 173706 239 125 269147 233237 318156 509 707 23(5) %
Norwegen 22 704 26 691 18 902 33 576 57 742 43 138 440000 440000 440 000 x
Polen .. 2558 2290 2109 568 266 1588 394 825 1033 o
Rumanien 894 . 132 3 12(8)

RuBland

Schweden 9 757 7 614 4 653 3 556 8 149 8 892 7 090 14 473 10 565 %%
Schweiz 87 155 65 258 70 283 62 918 71 388 78 878 67 135 52 101 97 564

Spanien . 153 65 24 2 131 ' .
Tschecho-Slowakei 2 483 1885 1097 78 30 939 277 128 132 10
Ungarn 24 85 821 801 1 500

Europa einschl.

Rurf)SIand 2008 571 1694 055 1467 350 1186 371 1511 490 1759 522 1857 203 1978 845 1589 516 1508 138
Vereinigte Staaten 565957 364 387 138303 231 162 785780 1864533 2137 622 2003 873 4161 428 2128 %
Kanada 111 409 32 680 22 298 20389 145 874 93 998 116 879 227 747 ! 146 281
Mexiko......cooenn. . ™ . o [ ]

Amerika 677 366 j 397 067 160 601 251 551 931 654 1958 531 2254 501 2231 620 4307 709 21820 000

Britisch-Indien 1 80 706 67 071 90 899 103 965 102 709 55 459 57 843 100 861 80 440 44000

Japan ... 15 563 9 658 9 005 12 486 8 338 17 515 15 849 12 064 48000 60000

Mandschukuo . . 35 155 76 355

Asien 96269 76729 99904 116451 111047 1 72974 73692 148080 164795 1 104000

Australien3) . . . 14)30000 1420000 4)15000 4)15000 4)20 000  4)30 000 50026 1 49 962 68064 70000
Insgesamt: 2812 206 2187 851 1742 855 |l 569 373 [2 574 191 3821 027 4235422 4408 507 6130084 %502 138

4) Ab 18. Februar 1935 einschl. Saarland. «— 2) Bis 17. Februar 1935 einschl. Saarland. — 3) Wirtschaftsjahre. )

schatzt, 1938 nach bisher veroéffentlichten Ausweisen.
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Die Vereinigten Staaten als Schrottlieferer und
-Verbraucher.

Welche Bedeutung hat nun die Ausfuhr im Vergleich zur
Versorgung der Vereinigten Staaten? Hiertber spricht sich
der Bericht der United States Tariff Commission
Nr. 128: ,lron & Steel“, vom Herbst 1938 aus. Diesem
Bericht ist folgende Zahlentafel entnommen worden:

Verbrauch, Einfuhr und Ausfuhr an Schrott der
Vereinigten Staaten (in 1000 long tons).

Jahr %%Sr%‘,f“;uzéﬁr Einfuhr Ausfuhr \%Efﬂrt]?lszﬁr
Verbrauch

Zehnjahres-

durchschnitt

1919—1928 26 GO 110 146 0,6 %
1929 38 000 100 557 15 %
1930 27 000 37 359 1.3 %
1931 18 000 24 136 0,8 %
1932 10 000 16 228 2,3 %
1933 17 000 63 773 45 %
1934 19 000 52 1835 9,7 %
1935 26 000 74 2104 8,1 %
1936 36 000 152 1936 54 %
1937 40 000 95 4095 10,2 %

Demnach erreichte die Ausfuhrmenge der Vereinigten
Staaten im Jahre 1934 mit 1,8 Mill. t nahezu 10% des da-
maligen Gesamtverbrauchs. Aehnlich liegt es im Jahre 1937
mit dem Prozentverhaltnis, wahrend inzwischen die Aus-
fuhrmenge 4 Mill. t Gberschritten hat. So erheblich die Aus-
fuhr an Schrott auch angestiegen ist, so hat sie doch keines-
wegs die amerikanische Stahlindustrie daran gehindert,
ihre Stahlerzeugung zu erhoéhen, solange Nachfrage nach
Stahl- und Walzerzeugnissen bestanden hat. Hat doch die
amerikanische Stahlerzeugung in den funf Jahren 1933 bis
1937 folgende Entwicklung genommen:

1933 .. 23 737 000t 1936. . 48737000t
1934 .. 26 637 000t 1937 . . 51543000t
1935 .. 34 774000t 1938 . . 28851000t

Wennim vergangenen Jahre die amerikanische Stahl-
erzeugung auf etwa 29 Mill. t ricklaufig gewesen ist, so hat
dies ganz andere Grunde als etwa die Schrottausfuhr.

Der oben erwdhnte amtliche Bericht behandelt auch die
parlamentarischen Vorgange, die sich auf die Schrottaus-
fuhr aus Amerika beziehen. Dem Kongre in Washington
wurde 1937 ein Antrag auf Erhaltung der heimischen
Schrott- und Erzversorgung vorgelegt. Ein anderer Antrag
zielte auf die Unterbindung der Schrottausfuhr ab. Ein
dritter Gesetzentwurf will die Ausfuhr nicht nur von Schrott,
sondern auch von Roheisen, ferner von Eisenerz und fertigen
Eisen- und Stahlerzeugnissen, die fur militdrische Zwecke
hergestellt worden sind, verboten wissen.

Mit Recht bemerkt der amtliche Bericht von Washington
zu den parlamentarischen Erdrterungen uber die Schrott-
frage folgendes:

Etwa die Halfte der amerikanischen Schrottmenge
kommt von der eisenerzeugenden Industrie selbst. Die
andere Halfte ist sogenannter Marktschrott, wie er aus Ab-
briichen entsteht sowie in den Betrieben der Verarbeitung
entfallt. Selbst wenn man die Ausfuhr zu der zugekauften
Schrottmenge in Vergleich setzt, dann kommt sie nicht
héher als 20% . Beim Ausfuhrschrott handelt es sich in
erster Linie um Schrott, der in den groBen Stadten und
Industriegebieten im Seekustengebiet entféllt. Nicht nur
an der nordatlantischen Seekiste ist der Entfall viel gréer
als der Bedarf der nahegelegenen Stahlwerke und GieBe-
reien; auch die sidatlantische, ferner die Golf- und die
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pazifische Kiste haben viel mehr Schrottentfall als Bedarf.
Ueberall in den Kustengegenden der Vereinigten Staaten
herrscht also ein groRBer SchrottuberfluR. Es liegt nahe, daR
dieser Schrott, sofern sich auslandische Liebhaber finden,
ausgefihrt wird, da die Frachtkosten zu den Seehéfen sehr
gering sind, wahrend die Frachtkosten von der Kiste zu
den im Landesinnern gelegenen Stahlwerken und GieRereien
ungleich hoher sein wirden. Deswegen konnte nach Ansicht
des amtlichen Berichtes ein groBer Teil des Ausfuhrschrotts
gar nicht von der amerikanischen Industrie gebraucht
werden. Dazu kommt nach des Verfassers Meinung die Tat-
sache, dalR der Ausfuhrschrott groenteils von mangelhafter
Beschaffenheit ist.

Vor allem aber ist eine Beflirchtung seit Grindung
der ISC. hinfallig geworden, namlich die, dalR die Ausfuhr
verteuernd wirke und die Selbstkosten der amerikanischen
Industrie erhdhe. Die ISC. kann den Nachweis erbringen,
dall sie von Anbeginn an auf die spekulativ Gberhdhten
Schrottpreise gedrickt und sie erheblich gesenkt hat. In
Nordamerika erreicht diese Schrottpreissenkung ein grof3es
MaR; ist doch der Preis auf Frachtgrundlage Pittsburg
von Uber 23 § im Fruhjahr 1937 innerhalb Jahresfrist bis
auf 10 § gesunken, und der Preis hat sich auch neuerdings
nur wieder bis 15 oder 16 $ gehoben. Auch der belgische
Schrottpreis, der mit etwa 810 belg. Fr seit 1937 seine hiéchste
Hohe erreicht hatte, ist im Jahre 1938 viele Monate lang
bis auf 380 belg. Fr gesenkt worden. Das ist ein hin-
reichender Beweis dafiir, daB die ISC. nicht nur auf die
Belange ihrer eigenen Mitglieder bedacht war, sondern auch
zum Nutzen der Stahlindustriellen gehandelt hat, aus deren
Landern gewisse UeberschuBmengen an Schrott bezogen
werden.

Die sonstigen Hauptausfuhrlander.

Die nachstgroBten Ausfuhrldander sind Frankreich,
Belgien-Luxemburg und Holland, die rdumlich Zusammen-
hé&ngen. Im Laufe des jingsten Jahrzehnts sind aus diesen
Landern wiederholt Jahresmengen von tber 1 Mill. t Schrott
herausgeflossen, so z. B. 1934 bis 1937. Ja, bis zum Jahre
1933 war die Ausfuhr dieser Landergruppe zusammen-
gerechnet umfangreicher als die amerikanische Schrott-
ausfuhr. Auch innerhalb dieser Landesgruppe hat sich die
GroRenordnung gedndert. Bis 1936 war eigentlich Frank-
reich stdndig das groBte Schrottausfuhrland. Im Jahre
1937 dagegen war die Ausfuhrmenge Hollands erheblich
bedeutender, nachdem Frankreich eine hemmend wirkende
Ausfuhrabgabe eingefihrt hatte.

Von europdischen Landern hat ferner, wie bereits oben
erwahnt, England Jahr far Jahr gréRere Schrottmengen
abgegeben. Von Uberseeischen Gebieten sind ferner noch
als bedeutende Ausfuhrlander Australien und Indien zu
nennen.

Ausblick.

Die Frage nach der kiinftigen Entwicklung des Schrott-
auBenhandels ist nicht leicht zu beantworten. Es Iie@t nahe;s
dalR auf die uUberraschende Ausdehnung des AuRenhandels
eine Zeit schrumpfender Umséatze erfolgt, wie das lJahr
1938 es bereits flur einzelne Lander zeigt. Es ist noch nicht
lange her, daB3 in Zeiten des Niedergangs der Weltstahlwirt-
schaft die AuBenhandelsumsatze kaum hdéher als insgesamt
2 Mill. t Schrott betragen haben, also weniger als den dritten
Teil des jetzigen Umfanges erreichten. Selbst von Nieder-
gangszeiten abgesehen kann der Fall eintreten, dal3 die
SammelmaBnahmen einer Anzahl von L&ndern erfreuliche
Ergebnisse zeigen, und daB dann sofort die Neigung zum
Einkauf ausldndischen Schrottes nachlaBt. Aber auch der
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Mangel an Devisen oder sonstigen internationalen Zahlungs-
moglichkeiten legt dem Auslandsbezug von Schrott Schran-
ken auf. Hinzu kommt, dalR die Selbstversorgungsbestre-
bungen durch die ErschlieBung neuer heimischer Erzvoi-
kommen und der Steigerung der Erzforderung wie der Ei z-
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verhiittung eine groRe Entlastung schaffen werden, nament-
lich insoweit, als die Erze, wie es zum Teil bereits eingetreten
ist, billiger werden und es viel wirtschaftlicher ist, die Stahl-
erzeugung starker auf den Roheiseneinsatz als auf die
Schrottverwendung abzustellen.

Die Internationale Schrott-Konvention.

Von J. F. L. Elliot in London, Prasident der Internationalen Schrott-Konvention.

er Aufsatz ,Schrott im AuBenhandel* aus der Feder

von Dr. J. W. Reichert hat, in bewundernswert
klarer Darstellung die springenden Punkte hervorgehoben,
die sich im zwischenstaatlichen Schrotthandel im Laufe dei
jungsten zehn Jahre beobachten lassen. Deutschland und
England sind selbst ebenso wie Polen, Italien und Japan
Einfuhrlander groRen AusmaRes geworden. Gegeniber der
in den ersten Jahren des laufenden Jahrzehnts nur et\va
2 Mill. t betragenden Welthandelsmenge in Schrott ist im
Jahre 1937 im AuBenhandel der Welt ein Schrottumsatz
von 6y2 Mill. t erreicht worden. Auf Grund der jingsten
Erfahrungen glaubt Dr. J. W. Reichert, in naher Zukunft
ein gewisses Zusammenschrumpfen des staunenerregenden
Umsatzes im Welthandel voraussehen zu kénnen; es handelt
sich dabei um eine natirliche Entwicklung, die sich infolge
geringerer Stahlerzeugung mehrerer Lander schon wéhrend
des Jahres 1938 angekindigt hat.

Blickt man weiter in die Zukunft, so wird augenschein-
lich die neuere Bewegung des internationalen Schrott-
geschéfts weitgehend davon abhangen, welche MaRregeln
von der Internationalen Schrott-Konvention, deren erster
Président zu sein ich die Ehre habe, ergriffen werden. In
dieser Gedankenverbindung darf ich wohl den Faden der
Erorterung dort aufnehmen, wo Dr. Reicherts geschichtliche
Betrachtung aufhort.

Die hauptsachlichsten Aufgaben und Fragen, mit denen
sich die Internationale Schrott-Konvention (ISC.) in den
ersten drei Vierteljahren seit ihrer Grindung auseinander-
zusetzen hatte, bestanden Uberwiegend darin, trotz ernster
Schrottverknappung in der Welt zugunsten ihrer zwdlf
Mitgliederlander riesige Mengen einzukaufen. Diese Ver-
knappung ging Hand in Hand mit groRBen Preissteigerungen,
wie Dr. Reichert es dargestellt hat. Der amerikanische
Preis, der den Schrottwert auf dem Weltmarkt wohl am
besten wiedergibt, erhob sich in den Jahren 1934 bis 1936
von 10,50 auf 18,30 $ je Tonne und zu Beginn des Jahres
1937 sogar bis zum Héchststande von tUber 23 $. In diese
Zeit fiel die Grindung der ISC.

Gegen Ende des Jahres 1938 hatten die Mitgliederlander
zusammen 3,25 Mill. t Schrott eingefihrt, und zwar den
Hauptteil dieser Menge durch Vermittlung der Konvention.
Ihre Aufgabe war es, die groBen Schrottmengen zu mdoglichst
niedrigen Preisen zu buchen, die Verschiffung in zweck-
maRiger Reihenfolge vorzunehmen, die Frachtsétze auszu-
handeln, die Lieferungen nach gerechten Grundsdtzen an
die Mitgliederlander zuzuteilen und die Zahlungsbedingungen
zu regeln.

Will man bessere Einkaufsbedingungen durchsetzen,
dann ist es erklarlicherweise vorteilhafter, wenn sich die
Kéaufer zusammenschlieBen, als wenn sie einzeln ihre Ge-
schafte machen. Deshalb ist es nicht tGberraschend, dal3 sich
der nordamerikanische Preis gegen Ende 1937 bis auf 13 §
hat senken lassen, war doch auch ein Nachlassen der ameri-
kanischen Schrottnachfrage von EinfluR. Doch die Preis-
beeinflussung war nicht das einzige Ziel der MaRnahmen
der ISC. Dem Bestreben, von irgendeiner Versorgungs-

quelle zu mdglichst niedrigen Preisen einzukaufen, ist
die Erwé&gung Ubergeordnet, den wirtschaftlichen ZufluB
allen fur die Ausfuhr erreichbaren Schrotts zu jeder Zeit
sicherzustellen. Auf diese Weise erfullt die Konvention die
wichtige Aufgabe, die Kenntnisse Uber alle zuséatzlichen
Versorgungsmaoglichkeiten zusammenzutragen, ferner alle
Einfuhrbedurfnisse ihrer Mitglieder zusammenzufassen und
auf diese Weise auf dem kirzesten und wirtschaftlichsten
Wege Angebot und Nachfrage auszugleichen.

Betréchtliche Ersparnisse hat die Mehrheit der Stahl-
werke dank der ISC. gemacht. Ferner sind inlandische
Schrottmarktregelungen geschitzt worden. Ebenso sind
Erfolge in den Vereinbarungen zu verzeichnen, mittels
deren die Ausfuhr von Schrott Gberwachtwird, der in irgend-
einem Lande anféllt und von den heimischen Stahlwerken
bendtigt wird. Das ist gewil3 ein einfacher Grundsatz, der
aber nur durchzufiihren ist, wenn alle K&ufer jedes Landes
eine geschlossene Kdérperschaft bilden, und wenn sie aus-
schlieBlich Uber diese Korperschaft die Einfuhr betreiben.
Es besteht Aussicht, den gleichen Grundsatz auf den Ab-
wrackschrott von Schiffen auszudehnen, ein Schritt, der
in der Vergangenheit auf gewisse Schwierigkeiten gestof3en
ist, und zwar zum Teil im Hinblick auf den hoheren Wert,
der dem Abwrackschrott eigen ist, ferner wegen des Um-
stands, dal? es im Verhéltnis zur Leistungsfahigkeit der Ab-
wrackuntemehmungen nicht genug Schiffe gibt.

Ich versuchte zu zeigen, dall die Malregeln der Kon-
vention soweit wie moglich auf einen stabileren Zustand
zugunsten der Ausfuhr- und Einfuhrfirmen hinzielten. Ge-
wisse Ursachen, die auBerhalb des EinfluBbereichs beider
Marktparteien liegen, haben in der Vergangenheit auRer-
gewdhnliche Preisschwankungen hervorgerufen, die jedoch,
auf lange Sicht gesehen, fur keinen vorteilhaft waren. Wenn
der Schrott billig ist, fihrt seine Einfuhr zur Schéadigung
der heimischen Roheisenerzeugung; ist er dagegen teuer,
steigert er die Kosten der Stahlerzeugung erheblich und
schreckt den Verbrauch zuriick. Die Organisierung des Welt-
schrottmarktes ist deshalb doch etwas mehr als bloR ein
zulassiger Versuch der zusammengeschlossenen Industrien,
Preisschwankungen auszugleichen und unwirtschaftlichen
Wettbewerb im Einkauf auszumerzen.
ISC. ist vollig derjenigen der Internationalen Rohstahl-
Gemeinschaft gleich. Es durfte wohl fur das Stahlkartell
auBerordentlich schwierig sein, auf den Ausfuhrmarkten
die Stahlpreise auf einer Hohe zu halten, die den Verbrauch
anregt und vor den wie Pilze aus dem Boden schieRenden
heimischen Wettbewerbsbetrieben schiutzt, wenn die Kosten
der wichtigsten Rohstoffe GberméafRig ansteigen. Es gibtin
diesem Sinne keinen Grund, warum nicht eine &hnliche
Organisation geschaffen werden kdénnte, um den Einkauf
und die Verteilung von Eisenerz zu regeln. Dadurch, daR
die Behdrden der verschiedenen Lénder ihre Genehmigung
und Foérderung den MaRnahmen der ISC. haben zuteil
werden lassen, ist die hohe Bedeutung dieser Kdrperschaft
vom Standpunkt der nationalen Versorgung hervorgehoben.
Rohstoffquellen sind infolge von wirtschaftspolitischen

Die Einstellung der
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Handelshindemissen bereits so beschrankt, daR jede auf
der Grundlage des tatsachlichen Bedarfs auf Erleichte-
rung der Versorgung und der Zuteilung hinzielende MaR-
nahme einen nitzlicheren Beitrag zur politischen Befriedung
liefert, als dies der bloBe Hé&ndlerstandpunkt tut. Diesen
Gedanken vorzutragen fuhle ich mich ermutigt durch die
Kenntnis, daR die ISC. auf die Treue und Mitarbeit ihrer
Mitglieder bauen kann, obwohl der ,Frontwechsel® von
Ubersteigerter Nachfrage zu tUberméaRigem Angebot, wie es
im letzten Jahr zu beobachten war, dahin fuhrte, die Ab-
héngigkeit von der zentralen Korperschaft fur die Gegen-
wart weniger dringlich erscheinen zu lassen. Im kurzen
Zeitraum von zwei Jahren — am 10. April wird die Kon-
vention ihren zweiten Geburtstag feiern — haben wir einen
vollstandigen Konjunkturwechsel im Schrottgeschaft er-
lebt, und unser Zusammenschlu3 hat sich durchaus bewéahrt.

Der Zukunft kénnen wir mit dem gréRten Vertrauen
entgegensehen. Deutschland und England waren wohl die

H. Buchholtz: Desoxydation und Festigkeitseigenschaften von Stahl.

Stahl und Eisen. 331

ersten Lander, die eine Ordnung auf den Inlandsmaérkten
einfihrten. Wenn sie groRe Mengen Eisenerz einfiihren, so
kommt es daher, daR sie beide ein ahnlich starkes Bedurfnis
nach fremden eisenhaltigen Rohstoffen haben. Diese ihre
Interessengemeinschaft wird stets eines von vielen Gliedern
einer starken Kette darstellen. Wirksamere Mittel des
Schrottsammelns und der AufschlieBung neuer Erzlager
in verschiedenen Léandern werden dazu fuhren, die ver-
haltnismaRig groRe Nachfrage nach Auslandsschrott herab-
zumindern, wahrend anderseits der Drang jungindustriali-
sierter L&nder zur Schrottausfuhr zunehmen wird. Wenn
diese Uberflussigen Mengen nicht zum AbfluR gebracht
werden, koénnten sie zur Grindung neuer Stahlwerke in
jenen Landern fuhren. Ein weiterer wichtiger Punkt ist die
strategische Bedeutung von reichlichen Schrottvorraten.
In all diesen Fallen ist die ISC. berufen, eine immer be-
deutendere Rolle darin zu spielen, die nationalen Belange
in gutem Gleichgewicht zu halten.

Der EinfluR der Desoxydation auf die Festigkeitseigenschaften von Stahl,

vor allem

in der Warme.

\on Herbert Buchholtz in Dusseldorf.
Nach Untersuchungen in Gemeinschaft mit R. Pusch und K. Linden.

Mitteilung aus dem Forschungsinstitut der Mannesmannréhren-Werke, A.-G., Duisburg-Huckingen.

[Bericht Nr. 349 des Stahlwerksausschusses und Nr. 460 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute*).]

(EinfluB geringer Aluminiumzuséatze auf die KorngroRe, auf das Verhalten bei der Warmebehandlung und damit auf die Festig-

keitseigenschaften von Stahl bei Raumtemperatur.

Kalzium oder Aluminium auf KorngroBe und Festigkeitseigenschaften.

ie Desoxydation bezweckt die weitgehende Entfernung

des Sauerstoffs aus dem flussigen Stahl unter Bildung
gasformiger oder leicht abscheidbarer flissiger Reaktions-
erzeugnisse. Als Endglied in einer Kette metallurgischer
EinzelmaBnahmen héangt der Erfolg der Desoxydation weit-
gehend von der Schmelzfuhrung, besonders von der Ent-
kohlungsgeschwindigkeit und der Temperatur, ab. Es waére
daher irrig, wollte man eine bestimmte Arbeitsweise bei der
Desoxydation ohne Kenntnis der Gbrigen EinfluBgréfRen auf
andere Verhéltnisse ubertragen. Die Herstellung eines
Stahles mit engbegrenzten Eigenschaften erfordert vielmehr
vom Fachmann Kenntnis und Abwdagung der wichtigsten
EinfluRgroRen, die nicht nur von Ofenart zu Ofenart, sondern
auch bei gleicher Ofenart zeitlich und graduell verschieden
wirksam werden. Wenn es auch bisher noch nicht gelungen
ist, klare Beziehungen zwischen dem Sauerstoffgehalt des
Stahles und seinen technologischen Eigenschaften fest-
zustellen, so beweisen doch die Erfolge bei der Herstellung
von Stdhlen mit geringer Alterungsanfélligkeit oder mit
einer bestimmten KorngroRe, wie wichtig die genaue
Kenntnis der Desoxydationsmittel und ihrer be-
sonderen W irkung auf die Stahleigenschaften ist.

Unter den Desoxydationsmitteln, die mit dem
Sauerstoff des Stahles feste Reaktionserzeugnisse bilden,
nimmt das Aluminium eine Sonderstellung insofern
ein, als es starker als jedes andere Mittel die Gebrauchs-
eigenschaften des Stahles glinstig oder ungunstig beeinflu3t.
Nach sorgfaltiger Vordesoxydation in homdopathischen
Dosen angewendet, hat Aluminium eine Vielzahl giunstiger
Wirkungen. Dagegen wird es, ohne jede Ricksicht auf die
Schmelzfuhrung als Allheilmittel z. B. dem unberuhigten

*) Erstattet in der gemeinsamen Vollsitzung des Stahl-
werks- und Werkstoffaussehusses am 4. November 1938. — Son-
derabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf,
PostschlieRfach 664, zu beziehen.

Versuche Uber die Auswirkung der Desoxydation mit Silizium, Mangan,

Bessere Dauerstandfestigkeit grobkorniger Stahle.)

Stahl in die Blockform zugesetzt, die Ursache schwer-
wiegender Stahlwerksfehler. Diese Erscheinungen erklaren
die Abneigung mancher Stahlwerker gegen die Desoxydation
mit Aluminium, um so mehr, als es zur Zeit noch kein ge-
nigend sicheres Verfahren gibt, wahrend des Schmelz-
verlaufs und der Vordesoxydation den Sauerstoffgehalt
der Schmelze und damit die zur Erzielung bestimmter
Eigenschaften notwendige Aluminiummenge festzulegen.
Diese Unsicherheit zwingt dazu, durch planmaflige Versuche
die zur Erzielung einer bestimmten Stahlgiite glnstigste
Schmelzfihrung, besonders die gerade eben notwendige
Aluminiumzugabe, von Fall zu Fall zu ermitteln. So sind
in den Stahlbetrieben der Mannesmannrdhren-Werke bereits
vor Jahren Schmelzfihrung und Desoxydation planméRig
auf die Gebrauchseigenschaften der jeweils vorgesehenen
Stahlglte abgestellt und entwickelt worden. Es gelang —
um nur zwei Beispiele zu nennen —, schon frihzeitig, durch
weitgehende Desoxydation laugenriBbestandige RoOhren-
stahle herzustellen bzw. die Zusammenhéange zwischen der
Aluminiumzugabe in der Pfanne und der Weichfleckigkeit
von Einsatz- und Vergltungsstdhlen praktisch aufzu-
klaren.

Unter dem Stichwort der KorngroRRenregelung hat
man in Amerika den besonderen Wirkungen des Aluminiums
eine ganz auBerordentliche Beachtung geschenkt. Da hier-
Uber, ebenso wie Uber den deutschen Anteil an dieser Frage,
hier schon eingehend berichtet worden istl), kann man sich
darauf beschrénken, die besonderen Wirkungen einer Des-
oxydation mit Aluminium auf KorngroBe und Festigkeits-
eigenschaften ganz kurz zu streifen und durch einige Bei-
spiele aus eigenen Untersuchungen zu belegen.

D Vgl. zusammenfassenden Bericht von 0. Leihener: Stahl
u. Eisen 56 (1936) S. 1273/78 (Werkstoffaussch. 354); ferner
E. Houdremont und H. Schrader: Stahl u. Eisen 56 (1936)
S. 1412/22 (Werkstoffaussch. 358).
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Rockwell-C -H arle

Einsatzgehéarteter unlegierter Stahl mit rd. 0,15 % C.

Schmelze 3 Schmelze 2

H. Buchholtz: Desoxydation uni Festigkeitseigenschaften von Stahl.

Schmelze 1

59. Jahrg. Nr. 11.
Schmelze 1
NIT-Zusatz =Okgl/i
Schmelze 5
Al-Zusatz=
(0] 70 20 30 W SO 60 70
Rockwell-C-Harte
Geharteter Stahl mit 0,5 % C.
X 500
Schmelze 5 Schmelze 4

Bild 1 und 2. EinfluB von Aluminium auf die Oberflachenhérte abgeschreckter Stahle.

EinfluR von Aluminiumzuséatzen bei der Warmebehandlung.
AuBer den jedem Stahlwerker bekannten unliebsamen
Wirkungen des Aluminiums beim Gieen dufert sich sein
Einflul am augenfalligsten in der Verringerung der Korn-
groRe oderrichtiger desKornwachstumsbestrebens und
der Ueberhitzungsempfindlichkeit. Im Sinne der Keim-
theorie, die durch die neuesten Untersuchungen von E. Hou-
dremont und H. Schrader?2 als endgultig gesichert an-
gesehen werden kann, hat
der mit Aluminium behan-
delte Stahl ein erhdhtes
Umwandlungsbestre-
ben und damit eine ver-
minderte Hartbarkeit. Dies
aduBert sich grundséatzlich
gleichartig beiEinsatz- und
Vergutungsstéahlen in einer
z00 00 m eso 6 verringerten Randhirte,
AVum inium zusatz in g /I Einhartetiefe und geringe-
Bild 3. EinfluR des Aluminium- ren Kernharte nach dem

zusatzes in der Pfanne auf die  apschrecken. Bilderl und2
Abschreckhartbarkeit von un- . .
geben als Beispiele Haufig-

legiertem Stahl mit rd. 0,5 % C -

(Proben mit 20 mm Dmr. bei keitskurven  der  Ober-

8600in Oel abgeschreckt; Punkte  flachenhéarte abgeschreck-

entsprechen jeweils dem Maxi- o stahle mit verschieden
hohem Aluminium zusatz

mum von Haufigkeitskurven.)
in der Pfanne wieder, und zwar flr einsatzgehéarteten
unlegierten Stahl mit rd. 0,15 % C und fur verguteten
Stahl mit 0,5 % C.

Entsprechend dem Hartegeflige entsteht aus dem ohne
Aluminiumzusatz hergestellten gut hértbaren Stahl durch

2) Arch. Eisenhiuttenw. 12 (1938/39) S. 393/404; Techn.
Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 1938, S. 139/56.

wachsende Zugabe
von Aluminium ein

Stahl mit Neigung
zur W eichfleckig-
keit, und schlieRlich

ein schlecht héartbarer
StahImitgeringerRand-
héarte und groRen Streu-
ungen der Oberflachen-
harte. Bild 3 gibt einen
Anhalt fur den Einfluf
der Aluminiumzusétze
auf die Oberflachen-
harte eines Vergutungs-
stahles aus dem Hoch-
frequenzofen. Mit dem
Absinken der Hartbar-
keit wird bekanntlich
die ,nattrliche* Korn-
gréRe und die Ueberhit-
zungsempfindlichkeit
ebenfalls verringert.
Bereits Zusétze von 100
bis 200 g Al/t geniigen
bei diesem Kohlenstoff-
gehalt zum Umschlag
vom Grobkorn- zum
Feinkornstahl. 0,5% C.

Bild 4 zeigt die Ueberhitzungskurven von un-
legiertem Stahl mit 0,5 % C, der einmal mit Ferrosiizium,
zum &ndern mit Silikomangan und schlieBlich mit Alu-
minium desoxydiert wurde. Der mit Aluminium desoxy-
dierte Feinkornstahl bleibt zunédchst durch die Ueberhitzung

Glihtem peratur in °C
Bild 4. Ueberhitzungskurven
von grob-, mittel- und fein-
kornigem unlegierten Stahl mit
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bis etwa 1000° vollstandig un-
berihrt, wahrend das Korn-
wachstum bei den mit Ferrosi-

lizium oder Silikomangan des- mSchmelze  Korn % 0 % Si

oxydierten Stdhlen bereits

dicht oberhalb Ac3 einsetzt. 6 fein 0,34 033

Oberhalb von etwa 1050° geht 7 grob 0,33 0,39

der hemmende EinfluR der fein 8 fein 034 0,33
9 grob 0,34 0,40

verteilten Aluminiumverbin-
dungen verloren. Man beob-
achtet daher sehr haufig auch
bei feinkdrnig erschmolzenen
Stéhlen nach dem Gluhen bei

diesen Temperaturen eingrobe- Srﬁlﬂl atf’nﬁ‘;bsiﬂag scAh?egcekt
res Geflige als bei grobkornig
erschmolzenem Stahl. Durch 28 Gmg von
. . . mr.
riickfeinendes  Normalglthen oo o 5g'6 Dmr. 84U
l1aR3t sich jedoch die urspriing- 102% Mn 76 x 38 V1
lich vorhandene KorngroRle 76 X 38 U
wieder einstellen. Es handelt 035% C 63[] i 850°
sich also um eine arteigene 0,75% Mn 63 [] in
Eigenschaft des Stahles, die 0,57% Ni 63 [] Qel
ihre Ursache in der Anwesen- 0,33%C 63,5 Dmr. 840°
heit von Aluminiumverbin- 1,40 % Mn 63,5 Dmr. in Oel
dungen — Nitriden und Oxy- 021% Mo 635R 840°in
den—infeinsterVerteilunghat. 635 [p Wasser
- ) 0,38 %C 28,5 Dmr. 0
Parallel mit diesen Veran- 0.65% Mn 28,5 Dmr. 8du
derungen der Hértbarkeit und 0,64% Cr 634 [B w
KorngroRe geht eine mehr 1,10% Ni  63.4% Uel
oder weniger starke Beein-
flussung der Festigkeitseigenschaften. Der fein-

kornig erschmolzene Stahl hat bei sonst gleicher chemischer
Zusammensetzung eine um etwa 2 bis 5 kg/mm2 geringere
Zugfestigkeit, hohere Werte fur das Verhaltnis von Streck-
grenze zu Zugfestigkeit, sowie hdhere Dehnung und Ein-
schniirung. Wesentlich verbessert wird durch die zusatzliche
Desoxydation mit Aluminium Uber das feinere Korn auch
die Kerbschlagzéhigkeit im gesamten Temperaturbereich,
besonders aber in der Ké&lte. Feinkdrnige Stéhle sind da-
gegen nicht ohne weiteres alterungsbestandig. Die Erzielung
der Alterungsbestandigkeit verlangt bekanntlich, besonders
bei niedriggekohlten Stahlen, bedeutend hohere Aluminium-
zusatze. In noch starkerem Male gilt dieser Grundsatz
bei der Herstellung laugenriBbestandigen Stahles.

Das erhdhte Umwandlungsbestreben des mit Aluminium
behandelten Stahles &uBert sich nicht nur in einer ver-
ringerten Hértbarkeit, sondern auch in einer erhdhten
Neigung zum Zerfall des Hartungsgefliges und zur
Zusammenballung der Karbide. Vergutete Feinkomstahle
haben daher bei gleicher AnlaBtemperatur wesentlich ge-
ringere Werte fur Streckgrenze und Festigkeit als Grob-
komstahle. Beriicksichtigt man diese Eigenart der Fein-
komstahle bei der W&rmebehandlung, so gleichen sich diese
Lntersehiede in den Eigenschaften praktisch aus. Wie die
in Zahlentafel 1 mitgeteilten Ergebnisse zeigen, ist es mit
Ricksicht auf die geringere Hartbarkeit und erhdhte Zer-
fallsneigung feinkdrnig erschmolzener Stahle notwendig, die
AnlaRtemperatur bis zu 80° gegeniiber der Behandlung von
Grobkomstahl zu senken, wenn gleiche Eigenschaften erzielt
werden sollen. Eine in dieser Richtung vorgenommene Aus-
wertung der Ergebnisse von T. Swinden und G. R.Bols-
over3d) bestdtigt diese Feststellung, wonach bei feinkorni-
gem und grobkdérnigem Werkstoff gleicher Festigkeit,
ala® unterschiedlicher AnlaBtemperatur, gleiche Eigen-

3 j. lron Steel Inst. 134 (1936) S. 457/546; 135 (1937)
S. 435/49; Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1113/24 u. 1289.
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Zahlentafel 1. EinfluR des Anlassens auf die Harte grob- und feinkérnigen

Stahles.
H ar(tjzmnach AnlaR- Harte nach
% Mn  %Cr % Mo apschrecken daner  terTperaLr An?:smsen
»C h »C »C
1,21 0,47 0,35 32 bis 38 0,5 630 19 bis 23
116 052 0,22 50 bis52 0.5 710 20 bis 22
0,76 092 0,23 33 bis 42 0,5 640 20
0,70 098 0,23 50 bis 51 0,5 710 20 bis 21

Zahlentafel 2. EinfluR der KorngréfRe auf die zur Erzielung gleicher Zugfestig-
keit notwendige AnlalBtemperatur.

AnlaB- gyeck.  ZU® Srte'ﬁchr]_ Dehnung Ein- Kerb-_

Ko NP Aope | keir 39fhélt- 0=508mm) SHNY" szcéhfjﬁgq
nis keit

°C kg/mm2 % % 9% mkg/cm2

grob 650 58 83 70 26 59 2,9
fein 600 59 84 70 26 57 9.5
grob 650 55 i 83 66 23 52 35
fein 620 55 82 67 24 50 6.5
grob 675 45 67 67 29 66 10,0
fein 650 44 66 66,5 30 68 19,5
fein 625 45 66 68 30 62 18,2
grob 600 72 88 82 23 59 12,1
fein 550 69 88 78 23 59 13,3
grob 600 90 100 920 21 57 10,0
fein 550 87 101 86 19 57 9,5
grob 600 89 97 92 22 59 11,2
fein 550 89 97 92 22 59 10,5
grob 600 68 85 80 23 59 6,7
fein 550 67 84 80 25 59 13,0

schéaften vorliegen. Lediglich im Kerbschlagversuch schnei-
det der Feinkomstahl besser ab (Zahlentafel 2). Fur die
laufende Fertigung sind naturgemaf derartige Unterschiede
in der Hartbarkeit und der Zerfallsneigung unerwiinscht.

Vordesoxydation und Eigenschaften des Stahles.

Die Aufgabe bei der Herstellung eines Stahles mit be-
stimmter KorngréRe geht dahin, die Vordesoxydation so zu
leiten, dalR die geringste Menge Aluminium gentgt, die
kritische Verteilung von Aluminiumverbindungen zu er-
zeugen. Ueber den EinfluR verschiedener zur Vordesoxy-
dation geeigneter Silizium und Mangan enthaltender Mittel
mit anschlieBender Zugabe von Aluminium oder Aluminium-
legierungen liegen wenig Angaben vor. Auch muRB man sich
hiten, wie schon erwdhnt wurde, Erfahrungen mit einem
bestimmten Desoxydationsmittel an einer Stelle kritiklos
auf andersgeartete Schmelzbedingungen zu Ubertragen;
dies gilt besonders fur die Aluminiummenge bei den ver-
schiedenen Stahlherstellungsverfahren, vor allem aber fir
kleine Hochfrequenzofen-Sehmelzen, an denen zunéchst
die qualitative Wirkung verschiedener Zusatze untersucht
wurde.

Im basischen 10-kg-Hochfrequenzofen wurde eine grofRe
Anzahl von Schmelzen mit 0,5% C und 1 % Mn aus ein-
heitlichem Einsatz unter jeweils gleichen Frisch- und Tempe-
raturbedingungen hergestellt und mit verschiedenartigen
Siliziumlegierungen vordesoxydiert und zum Teil zusatzlich
mit Aluminium oder seinen Legierungen behandelt. Die
Menge der verwendeten Silizierungsmittel war so abge-
stimmt, daf innerhalb der einzelnen Versuchsreihen maog-
liehst gleiche Siliziumgehalte des Stahles erreicht wurden.
Aus den sehr umfangreichen Versuchsergebnissen sind in
Zahlentafel 3 und Bild 5 und 6 nur diejenigen wiedergegeben,
die die grundsétzliche Wirkung auf KorngroRe, Hartbarkeit
und Dauerstandverhalten bei 500° sichtbar machen. Mit
Ricksicht auf die GieRgewichte haben die Ergebnisse nur
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qualitativen W ert; es geht nicht an, z. B. die zugesetzten

Aluminiummengen auf den Siemens-Martin-Stahlbetrieb
m-2%- 9
zu Ubertragen.

8 Als wesentlichstes Ergebnis ist den Versuchen folgendes

zu entnehmen: Die Desoxydation mit Ferrosilizium

© © io DId 4N 1 § erzeugt unabhangig von der Erschmelzung — ob Riick-
H
CE)%? %)@ ©oee kohlungs-oder Fangschmelze — einen gut héartbaren, zu
‘M H
Kornvergréberung neigenden Stahl mit maRiger

Kerbzahigkeit. Die Beruhigung mit Silikomangan und

géto Kalzium -Silizium wirkt naturgemaR grundséatzlich gleich.
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< 3 D Bild 5. EinfluR der Desoxydationsmittel auf Komwachs-
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o ©eo 5 < Wird eine Schmelze zusatzlich mit Aluminium oder von
S 8% vornherein mit Aluminium oder einer Aluminiumlegierung
x B A desoxydiert, so wird der Stahl ein ,Feinkornstahl* mit mehr
E E’@ « oder weniger schlechter Hartbarkeit, aber guter Kerbzéhig-
I [CRA & N keit und geringer UeberliitZungsempfindlichkeit. Ferro-
@ ©©eoe silizium scheint danach zur Bildung eines gleichmé&Rig grob-
© 52 fail kdrnigen Geflges am besten geeignet zu sein, Aluminium-
§ bj a zugabe zum fertigen Stahl erzeugt dagegen — nach ge-
® 5§ ¢k nugender Vordesoxydation schon in den kleinsten Mengen —
© %f% %H ® %0 %g %g) 3 ™ einen typischen Feinkornstahl. Die Veranderung der tbrigen
s ~ree ~og Eigenschaften — Ueberhitzungsempfindlichkeit, Hartbar-
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% e’ Wirkungen hat bekanntlich die zusétzliche Desoxydation
5 as 85%. 8 é( 3 mit Vanadin.
% 2N % WH Die Steigerung der Festigkeit im Blaubruchgebiet ist eine
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bekannte Nebenerscheinung der mechanischen Alterung.

bR S Mit der Verbesserung der Alterungsbestédndigkeit wird natui-
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e Te O.i ® W <loi durch Beseitigung der Ausscheidungsmaéglichkeit
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die Blausprodigkeit zu verringern. Wie Bild8 zeigt,
gelingt dies durch Weichglihen bei 680° mit langsamer Ab-
kihlung im Ofen. Mit einer erheblichen Festigkeitserniedri-
gung ist eine grundlegende Aenderung im Kurvenverlauf
des Grobkomstahls zwischen 200 und 300° zu beobachten;
sein Verhalten gleicht sich weitgehend an das des Feinkorn-
stahls an. Das Ergebnis ist wichtig fur die Herstellung von
Tiefziehblechen, die frei von FlieRfigurenbildung sein sollen,
und ganz allgemein fir die Bearbeitung von Stahlen im
Blaubruchgebiet, die bei grobkdrnig erschmolzenem Stahl
ohne eine derartige Bestdndigglihung leicht zu Schwierig-
keiten fuhrt.
Beziehungen zwischen Desoxydation und Dauerstandverhalten.
Die Tatsache, dalR ein grobes Gefige mit grob-
streifigem Perlit eine héhere W arm festigkeit und
Dauerstandfestigkeit ergibt, wird in der Warmebehand-
lung von warmfestem Stahlgul3 und bei Warmgesenken zur

Bild 7 und 8. Aenderung der Zugfestigkeit und Ein-
schniirung von fein- und grobkérnigem Stahl mit 0,45 % C
im Blaubruchgebiet.

Verbesserung ihrer Haltbarkeit praktisch ausgenutzt. Durch
die Arbeiten von A. Thum und H. Holdt4), W. Endersb),
E. Houdremont und FL Schraderl) ist nachgewiesen
worden, daR die Dauerstandfestigkeit niedriglegierter Stédhle
durch Ueberhitzung und beschleunigte Abkuhlung von
hohen Temperaturen (1100 bis 1200°) um 30 bis 40 % ge-
steigert werden kann, wobei gleichzeitig allerdings auch die
Kaltfestigkeit und damit die Verarbeitungsschwierigkeiten
zunehmen. A. E. White und C. L. Clark6 kommen auf
Grund ihrer Warmzug- und Dauerstandversuche an zwei
Molybdén- und Mangan-Molybdan-Stahlen, die als Grob-
bzw. Feinkornstahle hergestellt wurden, zu dem SchluB3,
daR Wamistreckgrenze und Warmfestigkeit fur den Grob-
kornstahl zwischen 400 und 540° um etwa 10 % hdoher liegen
als bei dem Feinkomstahl. Die Dauerstandfestigkeit des
Grobkomstahls ist unterhalb der ,Aequikohdsiv*-Tempe-
ratur, unter der sie die niedrigste Bekristallisationstempe-
ratur verstehen, geringer, oberhalb dieser Temperatur da-
gegen groRer als bei dem Feinkomstahl. Bei 540° hat der
grobkérnige Mangan-Molybdén-Stahl eine um 40 % hdhere
Dauerstandfestigkeit als der entsprechende Feinkomstahl.
Unterschiede in der Perlitausbildung wurden nicht beob-
achtet.

Mit diesen wenigen Ergebnissen ist die Kenntnis Uber
auswertbare Zusammenhange zwischen Desoxydation, Kom-

4 GielRerei 17 (1930) S. 333/39.

5 Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 16 (1934) S. 159/67;
vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1232/33.

6) Trans. Amer. Soc. Met. 22 (1934) S. 1069/98.
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groRBe, Gefligeausbhildung und Dauerstandfestigkeit er-
schopft. Di den letzten vier Jahren sind im Forschungs-
institut der Mannesmannrdéhren-Werke auf diesem Gebiet
eingehende Untersuchungen durchgefihrt worden mit dem
Ziel, diese Lucken in unserer Kenntnis zu schlieBen und die
Treffsicherheit in der Herstellung dauerstandfester Stahle
bekannter Legierungsgrundlage ganz erheblich zu erhéhen.

In Bild 9 sind nochmals die wichtigsten Unter-
schiede in den Eigenschaften eines Grobkorn-
und Feinkornstahles wiedergegeben. Der zusétzlich
mit Aluminium beruhigte Feinkomstahl hat bei gleicher
Warmebehandlung neben geringerer Hartbarkeit hohere
Kerbschlagzéhigkeit und eine Dauerstandfestigkeit von nur
2 kg/mm2bei 500°. Der grobkdrnig erschmolzene Stahl weist
neben guter Hartbarkeit und mittlerer Kerbz&higkeit eine
Dauerstandfestigkeit von 6 kg/mm2 auf. Dieser prozentual
sehr groBe und absolut genommen beachtliche Unterschied
ist in diesem Falle auf die Unterschiede in der KorngrofRe
und nicht so sehr auf die Perlitausbildung zuriickzufiihren.

Einen Ueberblick uber den EinfluB verschiedener
Desoxydationsmittel auf den Dehnverlauf beim
Dauerstandversuch gibt Bild 6. Den Ergebnissen ist
eindeutig zu entnehmen, daB das Kriechen des Werkstoffes

| IgrobkdérnigerStah/, KorngréfRe 7W O fiz

feinftorniffer - » 790
80 7800
% e° 9 1,1700
a?
J Vo
Ar 7000
\
I I'1 900
I 800

Bild 9. Wichtigste Unterschiede in den Eigenschaften
von grob- und feinkdrnigem Stahl mit 0,5 % C.

bei hoheren Temperaturen unter gleicher Last ebenfalls
durch die Art der Desoxydation bestimmt wird. Alle mit
Aluminium oder aluminiumhaltigen Legierungen desoxv-
dierten Schmelzen haben eine wesentlich héhere Dehn-
geschwindigkeit als die nur mit Ferrosilizium desoxydierten
Stédhle. Das unterschiedliche Verhalten ist zweifellos auf die
metallurgisch bedingte KorngréBe zurlckzufuhren. Grob-
koérnig erschmolzene Stdhle weisen danach einen hoheren
Kriechwiderstand als Feinkomstdhle auf. Mit diesen
Ergebnissen wird ein Hinweis von T. Swinden7) bestatigt,
nach dem die Beruhigung mit Aluminium die Dauerstand-
festigkeit herabsetzt, wahrend die Zugabe von Silizium die
Dauerstandfestigkeit erhoht.

In einer nach AbschluB des Berichtes erschienenen
amerikanischen Zusammenstellung8) von bisher durchge-
fihrten Dauerstandversuchen wird der EinfluB der Des-
oxydation und der auf diese Weise erzeugten ,natirlichen®
KorngroRe auf das Kriechverhalten, besonders bei héheren
Temperaturen, bestatigt. Zundchst zeigen mechanisch be-
ruhigte Stdhle eine geringere Dauerstandfestigkeit als die
metallurgisch beruhigten Stahle. In der Gruppe der be-
ruhigten Stdhle haben wiederum Stahle (mit 0,16 % und
0,4 % C), die mit Aluminium desoxydiert wurden, bei 450°
und einer Belastung von 12,7 kg/mm2 im 500-Stunden-
versuch eine etwa acht- bis neunmal so grolRe Dehngeschwin-

7) Trans. N-E Coast Instn. Engrs. Shipb. 54 (1938) S. 208.
8 Compilation of Available High-Temperature Creep Characte-
ristics of Metals and Alloys. Comp, by Creep Data Section of Amer.
Soc. mech. Engrs. and Amer. Soc. Test. Mater. Philadelphia 1938.
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Betriebsschmelzen.

(Proben normalgegliiht oder luftvergitet.)

%Qr % Mo

%cC

Stahlart % Mn auf
St 35.29 0.15 0.5 Grobkorn
Feinkorn
St C 45.61 0.5 1.0 _ - Grobkorn
Feinkorn
Mo und MoCu . 0.15 08 — 0.31)  Grobkorn
Feinkorn
CrMo 0.15 0.4 0,9 0,5 Gr_obkorn
Feinkorn

Zuséatzlich zum Teil 0,4% Cu.

digkeit als die nur mit Mangansilizium oder Ferrosilizium
desoxydierten Stédhle. Damit wird der durch die eigenen
Untersuchungen nachgewiesene EinfluR der Desoxydation
auf die Dauerstandfestigkeit bestatigt: Stdhle mit einem
metallurgisch erzeugten Feinkorn — bestimmt nach
der McQuaid-Ehn-Prifung — haben eine geringere
Dauer Standfestigkeit,

a) Stahl mit 880 g Al/t

X 300

Bild 10. EinfluR von Aluminium bei luftvergiitetem Stahl
mit rd. 0,17 % C, 0,9 % Cr und 0,5 % Mo.

Der grobkdérnig erschmolzene Stahl hat eine
groRere Unterkiuhlungsfahigkeit, was sich bei der Warme-
behandlung, z. B. der Luftvergitung, in einer Verlagerung
des Perlits aus geschlossenen Feldern neben dem Ferrit
in eine gefiederte, strahlige Verteilung im Ferrit
&ullert. Eine derartige Aushildung des Perlits erhdht ahnlich
wie das Widmannstdttensche Geflige im Verein mit dem
groberen Korn den Forméanderungswiderstand in der Warme
und damit die Dauerstandfestigkeit. Bild 10 laRt diese
Wirkung der Desoxydation auf die Perlitausbildung eines
Chrom-Molybdéan-Stahls im luftverglteten Zustand ein-
deutig erkennen. Bei etwa doppelter KorngroRe weist der
mit nur 100 g/t Aluminium zusatzlich desoxydierte Stahl
eine strahlige Verteilung des Perlits im Ferritkorn auf;
hierin &ufBlert sich die groBere Unterkihlungsfahigkeit und
Héartbarkeit grobkdrnig erschmolzener niedriglegierter Stahle.
Diese strahlige Verteilung des Perlits oder Sorbits innerhalb
des Kornes wird bei betriebsmaRRiger Wéarmebehandlung
— Glihen oder Verguten von Temperaturen dicht oberhalb
Ac3— nur dann mit Sicherheit erzeugt, wenn kein anderer
der Unterkiihlung entgegenwirkender EinfluB vorliegt. Eine
derartige gegensétzliche Wirkung kénnen aber bei htherem
Aluminiumzusatz fein verteilte Nitride oder Oxyde des
Aluminiums als Keime austiben. Die Keimwirkung erstreckt

Erschmelzung

. Zugfestigkeit ~Kerbschlag-  Dauerstand-
Korngrofe bei 20° zahigkeit  festigkeit bei 500°
a2 kg/mm2 mkg/cm2 kg/mm2 %
400 bis 500 43 17 8 bis 9 100
250 40 19 4 bis 5
1400 82 4 6 100
190 76 7 3
330 45 14 12 bis 15 30
100 43 16 9 bis 12
300 bis 400 50 bis 60 17 18 b!s 23 40
100 bis 200 50 bis 60 18 15 bis 18

— 2) Dauerstandfestigkeit des Grobkornstahles gegenuber dem Feinkornstahl.

sich hier nicht allein auf die Konigréf3e, sondern auch auf
den Zerfall des Austenits.
Die planmaRige An-
wendung dieser Erkennt-
nisse auf den Stahlwerks-
betrieb — immer unter
Beriicksichtigung der
Ubrigen metallurgischen

EinfluBgréBen — fuhrt
zZu einer  praktisch
wesentlichen Erho-

hung der Dauer Stand-

festigkeit unlegier-
ter und legierter
Stahle, vorzugsweise

bei den héheren Tempera-
turen. Das Ergebnis einer
derartigen Arbeitsweise
im laufenden Stahl-
werksbetrieb ist in
Zahlentafel 4 wiedergege-
ben. Die Grobkornstéhle

D auerstandfesfigke//-bei500adnkg/mmi

Bild 14. Haufigkeitskurve fur die
Dauerstandfestigkeit bei 500° von
haben bei 500° Priiftem- grobkérnigem Chrom-Molybdén-
peratur eine um etwa 4 Stabl.

bis 6 kg/mm2 hohere Dauerstandfestigkeit als die Feinkorn-
stdhle. Prozentual wéachst der Einflul der Desoxydation
auf die Dauerstandfestigkeit mit der Pruftemperatur, die

. 950
) Temperatur in °C
Bild 12. EinfluR der Vergutungstemperatur auf die Dauer-
standfestigkeit, Zugfestigkeit und Dehnung zweier ver-
schieden desoxydierter Chrom-Molybdan-Stahle (14 h 900,
950 bzw. 1000'»/Luft; 2 h 700° Luft).

7000

Verbesserung betrdgt bei den unlegierten Stahlen fir 500“
etwa 100 %, bei den Molybdén- und Chrom-Molybdan-
Stalien 30 bis 40 %. Wesentlich fur die Verarbeitung der
Rohrenstahle im Kesselbau ist gleichzeitig die Tatsache, da3
diese Grobkornstdhle trotz der hdéheren Dauerstandfestig-
keit praktisch gleiche Festigkeitseigenschaften bei Raum-
temperatur besitzen. Schwierigkeiten beim Biegen, Auf-
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weiten oder Einwalzen infolge zu
hoher Festigkeit und ungentgen-
der Verformbarkeit sind daher
nicht beobachtet worden.

Einen Einblick in die Treff-
sicherheit der laufenden
Herstellung eines Rohrenstahls
mit 0,9 % Crund 0,5% Mo gibt
dieHéaufigkeitskurve in Bild 11 fir
die Dauerstandfestigkeit bei 500°
nach tblicher Luftvergliitung. Mit
der Erhdhung der Absolutwerte
auf 18 bis 23 kg/mm2bei praktisch
gleicher Zusammensetzung und
Wérmebehandlung ist gleichzeitig
eine Einengung der Streugrenzen,
also eine Erhéhung der Treff-
sicherheit und GleichmaRigkeit
verbunden.

Beeinflussung der Dauerstand-
festigkeit durch Warmebehandlung.

In amerikanischen Arbeiten
wird bekanntlich unterschie-
den zwischen der ,art-
eigenen” (inherent)KorngroéfRe
und der durch Warmebe-
handlung erzeugten jewei-
ligen (actual) KorngrdRe, ohne
daB es jedoch maéglich ist, eine
klare Abgrenzung zwischen Grob-
und Feinkomstahl zu geben.
Glihen oder Verguten bei hohen
Temperaturen fuhrt bekanntlich
Uber ein grobkdrnig Uberhitztes
Geflige zu einer hdheren Dauer-
standfestigkeit. Eine Abgrenzung
metallurgischer und thermischer
Einflusse war jedoch bisher nicht
moglich.

Da die Desoxydation das Korn-
wachstumsbestreben und damit
auch die Hartbarkeit maRgeblich
beeinfluRt, wirkt sich eine Ueber-
hitzung bei Stahlen auch gleicher
chemischer Zusammensetzung auf
die Dauerstandfestigkeit sehr ver-
schieden aus. Bild 12 gibt ein Bei-
spiel fur den EinfluR einer Vergi-
tung von Temperaturen zwischen
900 und 1000° auf die Dauer-
standfestigkeit zweier verschieden
desoxydierter Chrom-Molybdéan-
Stahle.  Gleichzeitig mit der
Erhéhung der Dauerstandfestig-
keit wéachst durch die betrieb-
lich umsténdliche Ueberhitzung
die Zugfestigkeit und Streck-
grenze bei Raumtemperatur, die
Dehnung wird besonders nach
Luftvergitung von 1000° nennenswert herabgesetzt. Mit
Ricksicht auf die Verarbeitung im Kesselbau ist daher der
Anwendung einer derartigen Verglitungsbehandlung
von erhdhten Temperaturen eine Grenze gesetzt.

Wenn auch auf Grund umfangreicher Untersuchungen
angenommen werden kann, dalR die durch metallurgische
MaRnahmen erzeugte ,arteigene” KorngrdRBe als blei-

H. Buchholtz: Desoxydation und Festigkeit.ieigenschaften von Stahl.
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Grobkornstahl

Feinkornstahl

Bild 13. AnlaBdauer und Dauerstandfestigkeit von Chrom-Molybdén-Stahl, (x 500.)

bend und bei Gblichen Verarbeitungsbedingungen
nicht wesentlich verdanderlich angesehen werden
kann, so liegt doch die Frage nahe, ob eine durch metall-
urgische MalBRnahmen erhdhte Dauerstandfestigkeit — be-
stimmt im Versuch von 50 h Dauer — ebenfalls eine blei-
bende, der Legierung und dem Geflige zugeordnete Eigen-
schaft ist oder ob durch ein langdauerndes Erwarmen auf
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Betriebstemperatur (etwa 500°) zu Rekristallisations- und
Zusammenballungserscheinungen und damit zu der be-
kannten Erniedrigung des Kriechwiderstandes fihrt. Eine
Antwort auf die Frage nach der Bestandigkeit des strahligen
Perlitgefiges und damit nach dem praktischen Wert einer
durch metallurgische MaBnahmen verbesserten Dauerstand-
festigkeit kann letzten Endes nur die Betriebserfahrung, in
gewissem Umfang auch ein Langzeit-Dauerstandversuch
geben.

Im vorliegenden Fall wurde durch langdauerndes An-
lassen bei Temperaturen dicht unter Acx ein Zu-
stand weitgehender Zusammenballung der Karbide geschaf-
fen, um auf diesem Wege einen Einblick in die Bestandig-
keit der durch metallurgische MalRnahmen beein-
fluBten Dauerstandfestigkeit zu gewinnen. Ergeb-
nisse in dieser Richtung sind in Bild 13 zusammengestellt,
in der der EinfluR eines Anlassens bei 700° bis zu 500 h auf
die Dauerstandfestigkeit und die Kaltfestigkeit zweier
Chrom-Molybdén-Stahle, und zwar eines Grobkorn- und
eines Feinkornstahles, dargestellt ist. Im Geflige des fein-
koérnig erschmolzenen Werkstoffes ist bereits nach einer
AnlaRdauer von 120 h, noch starker nach 240 h, eine weit-
gehende Zusammenballung des Zementits und damit eine
Abnahme der Dauerstandfestigkeit um etwa 30 % von 15
auf 10 kg/mm2 zu beobachten. Mit verlangerter AnlaRdauer
schreitet die Zusammenballung des Zementits an den Korn-
grenzen noch weiter fort, der zusatzliche EinfluR auf die
Dauerstandfestigkeit ist jedoch gering. Demgegeniber
erweist sich das strahlige Geflige des grobkdrnig erschmol-
zenen Stahles als wesentlich bestandiger; zwar treten die im
Innern des Ferritkornes verteilten Zementitausscheidungen
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ebenfalls kugelig zusammen, bleiben jedoch im Innern des
Kornes in nadeliger Anordnung verteilt. Die Dauerstand-
festigkeit des Grobkornstahles wird zwar ebenfalls um etwa
30 % bis auf etwa 19 kg/mm2 erniedrigt, liegt jedoch auch
dann noch um 8 kg/mm2 Uber der des feinkdrnig erschmol-
zenen Chrom-Molybdan-Stahles. Bei der Bewertung einer
derartigen AnlaBbehandlung muf3 man sich vor Augen
halten, da im Kesselbetrieb wesentlich geringere Tempe-
raturen herrschen; die Temperatureinflisse auf Gefuge und
Dauerstandfestigkeit werden also auch sehr viel kleiner sein.
Wesentlich ist jedenfalls, da die strahlige Ausbildung des
Perlits erhalten bleibt und ihre versteifende Wirkung im
Geflige auch im weichgeglihten Zustand fortbesteht. Bei
Betriebstemperaturen bis 550° ist daher selbst bei hohen
mechanischen Beanspruchungen mit der Erhaltung der
hohen Dauerstandfestigkeit zu rechnen.

Zusammenfassung.

Der bekannte Einflul der Desoxydation des Stahles auf
KorngroRe, Abschreckhéartbarkeit und Kerbschlagzéhigkeit
tritt bei erhdhten Temperaturen, besonders in der Dauer-
standfestigkeit verstarkt in Erscheinung. Mit Ferrosilizium
desoxydierte Grobkornstadhle haben bei gleicher chemischer
Zusammensetzung und Warmebehandlung eine erheblich
groBere Dauerstandfestigkeit als mit Aluminium des-
oxydierte Feinkornstdhle. Die Ursache hierflr ist bei un-
legierten Stédhlen vornehmlich in der metallurgisch erzeugten
Korngr6Re, bei niedriger legierten St&hlen zusétzlich in
der strahligen Anordnung der Karbide zu suchen. Infolge
der groReren Zerfallsbestdndigkeit des Grobkomstaliles ist
die hohere Dauerstandfestigkeit eine bleibende Eigenschaft
und als solche technisch ausnutzbar.

Umschau.

Briche von Zapfen in Kaltwalzwerken.

Bei der Umstellung einer Strafle von Gleit- auf Rollenlager
ist vom ausfihrenden Konstrukteur die Tatsache besonders zu
beachten, daR infolge des Raummangels, der sich sowohl bei
Kalt- als auch bei Warmwalzgeristen zwischen den Lagerstellen
bemerkbar macht, eine Schwéachung des LaufZapfens der Walzen
nicht zu vermeiden ist. Das liegt in der Bauart der Walzlager
begriindet; denn die Walzteile (Kugeln oder Rollen) missen auf
den aus Sonderwerkstoff mit besonderer Genauigkeit hergestellten
Laufringen laufen. Diese Laufringe, die sehr hohen Beanspru-
chungen ausgesetzt sind, mussen in sich nicht nur die Flachen-
drucke der Walzkorper aufnehmen, sondern sie mussen auch
gentigend biegungssteif sein und die nétige Dampfungsfahigkeit
gegeniiber den auftretenden Schwingungen haben. lhre Wand-
starke mul3 daher kréftig bemessen sein. AuBerdem sind diese
Laufringe noch mit der ndtigen Genauigkeit in einem Walzlager-
gehduse einzupassen, das die DurchmessermaRe des Lagers durch
seine zusatzlich kraftig gehaltenen Wandstarken noch vergroRert.
Die Folge davon ist, da? man beim Einbau von Walzlagern in
Walzgerusten den LaufZapfendurchmesser der Walze verringern
muB, damit die Walzballen mit dem nétigen, oft sehr geringen
Abstand laufen konnen.

Besonders stark tritt dies bei Kaltwalzwerken hervor, bei
denen wegen der geringen Starken des Walzgutes (Béander,
Bleche usw.) die Walzballen beim Laufen immer nur eine sehr
geringe Anstellung haben und daher fur den Walzlagereinbau
nur wenig Raum bleibt; dieser Umstand zieht eine zwangs-
weise Verminderung der Laufzapfenstarke nach sich. Erschwert
wird der Einbau der Walzlager noch dadurch, da man bei Kalt-
walzwerken stets mit den kleinsten Walzballendurchmessern
auszukommen sucht und man, falls die Gefahr einer Durchbiegung
der Arbeitswalze vorliegt, mit Stitzwalzen arbeitet, an denen
die Arbeitswalzen anliegen. Der an sich schon kleine Durch-
messer des Walzballens bedingt aber stets einen noch kleineren
Laufzapfendurchmesser, und die Einbauschwierigkeiten der Walz-
lager steigen dann oft noch sehr erheblich.

Im Walzwerksbau ist es Ublich, den Laufzapfendurchmesser
der Walzen je nach der Lénge des Walzballens mit einem
bestimmten Hundertsatz des Ballendurchmessers auszufiihren.
Malgebend hierfur ist dann die sogenannte ,,Parabel gleicher

Festigkeit”, die sich aus den auftretenden Biegungsmomenten
ermitteln 1&Rt, indem man nach der Formel:

Mb= W

unter Voraussetzung gleicher spezifischer Festigkeit fir den Walz-
ballen und den Laufzapfen rechnet. Oder anders gesagt: Das
auftretende Biegungsmoment muf} zahlenmaBig gleich sein dem
Produkt aus Widerstandsmoment und der spezifischen Biegungs-
beanspruchung. Im vorhegenden Falle hatten die Walzen folgende
MaRe. Nach dem Einbau von Walzlagern: Walzballendurch-
messer D = 265 mm, Ballenlange L = 330 mm, Laufzapfendurch-
messer d = 145 mm, tragende Lé&nge der Laufzapfen je Ix
= 155 mm, wobei noch ein Abstand von je s = 50 mm zwischen
Walzballen und Laufzapfen fur die eingebauten Spurlager, die
zur Aufnahme der Seitendriicke vorgesehen waren, zu berlck-
sichtigen ist. Den neuen, nicht abgenutzten Zustand des Walz-
ballens vorausgesetzt, erhdlt man, wenn man sich den Valz
druck in der Mitte der Walze angreifend denkt, ein Biegungs-
moment von der GroRe:

Mk=| j ~ m(165+50+775) =g +D3+ab=0,1+2653mh

29,25 = 0,1 <18 600 ab = 1860 «ob.

Hieraus erhélt man das Verhaltnis von b
am Walzballen.

Am Laufzapfen liegen die Verhaltnisse folgendermafen:

Mil= 3 eab=0,1+14,53+ab= 0,1 « 3050 «<b= 305 *eb
oder:
15,5 P 305 em
D i L = 780.
7 305 mab, hieraus: ob 1§5—

Man sieht sofort: Das Verhaltnis am  Laufzapfenrand,

an der Stelle also, wo die Zapfen zu Bru<g?1 gingen, ist erheblich
kleiner als am Walzballen.
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Bild |
Bild 1 uud 2. Brnchflache der Laufzapfen.

Der Laufzapfen der Walze ist hier aber nicht unter der
Voraussetzung der Benutzung des grofiten Ballendurchmessers
bemessen worden, sondern seiner im Walzwerksbau Ublichen
Abnutzung. Und zwar ist hier noch mit einer Abnutzung des
Walzballens bis auf etwa 230 mm Dmr. gerechnet worden, also
mit einer Durchmesserabnahme von 35 mm am Ballen, ent-
sprechend 13 %. Fur diesen Durchmesser ergibt sich das gleiche
Verhéltnis P :ob fur den Laufzapfen wie fir den Walzballen,

also — = 78,9, was aber Ubersetzt nichts anderes heil3t/Ids daR

°

b
die spezifischen Beanspruchungen im Laufzapfen und Walz-
ballen gleich sind. Einer Durchmesserabnahme von 13%, bei
der die Walze noch verwendungsféhig sein soll, entspricht also
ein Walzballendurchmesser von 230 mm. Dieser Durchmesser
wurde der Zapfenbemessung zugrunde gelegt und nach diesem
die Festigkeitsparabel aufgezeichnet.

Nun hegen die Verhéltnisse im Walzwerksbau nicht so wie
im Kessel- oder Turbinenbau, wo sehr strenge Vorschriften tber
die Abnahme von Einzelteilen und Wandstarken bestehen und
eine bestimmte Norm in diesen Fallen nicht unterschritten werden
darf. Im Walzwerksbau gibt es keine derartigen Vorschriften,
die einer behordlichen Festsetzung unterliegen, sondern hier
wird eben so gearbeitet, wie es den ginstigsten Verhéltnissen
von Fall zu Fall entspricht.

Der Umstand, daf3 hier Werkstoffehler in der Walze vorhegen,
ist von vornherein auszuschalten, denn bei dreizehn vorgekomme-
nen Briichen brachen die Walzen fast immer an der gleichen Stelle,
dem gefahrlichen Querschnitt des Laufzapfens, nie im Walzballen
(s. Bild 3: Wellenlinie). Dadurch ist bereits der mittelbare Nachweis
einer verhaltnismaRig zu den anderen Abmessungen zu schwach
ausgefuhrten Bemessung des Laufzapfens erbracht, wenn man fur
dessen Werkstoff genau das gleiche voraussetzt wie fur den Walz-
ballen. Die Besichtigung der Bruchflachen der gebrochenen Lauf-
zapfen haben einwandfrei den kennzeichnenden Ermudungsbruch
infolge zu hoher Dauerbeanspruchung ergeben (Bild 1 und 2).

Es muR hier erlauternd hervorgehoben werden, daf3 die im
vorstehenden angedeutete Berechnung der Parabel gleicher
Festigkeit eine stillschweigende Vereinbarung im Walzwerksbau
bedeutet, die aber bei der Ausfihrung oft gar nicht eingehalten
werden kann, wie z. B. im vorliegenden Falle. Anderseits findet
man des Ofteren, besonders bei Kalibrierungen groerer Profile,
daB infolge des tiefen Einschneidens der Profile die Parabel
gleicher Festigkeit unterschritten wird und die Walzen trotz-
dem nicht brechen dirfen. Es ist also durchaus nicht immer
mdglich, wenn man einerseits den Walzballen, anderseits den
walzenzapfen in seinem fir die Ausfiihrung mdglichen Bestwert
nicht unterschreiten will, die Parabel gleicher Festigkeit fur eine
Malzenbemessung genau einzuhalten.

Im vorliegenden Falle ist durch das feste Aufziehen der
Biichse eine geféhrliche Einspannstelle fur den Zapfen geschaffen
worden, die eine Art Kerbwirkung zur Folge hat und so den
vorzeitigen Bruch verursachte. Durch folgende Aenderung der
Bauweise, die sich aus den Versuchen ergeben hat, ist diese
Gefahr leicht zu beseitigen und die Dauerfestigkeit des Zapfens
selbst bei etwas verringertem Zapfendurchmesser an dem gefahr-
lichen Querschnitt ganz wesentlich zu erhéhen:

Die Kriimmungshalbmesser rxund r2sind nach Bild 3 auszu-
fuhren. \ on dem Punkt x ist in ganz allmahlicher Rundung der
Laufzapfen etwa 4 mm im Durchmesser zu verjingen; in groem
Bogen muR dann das urspriingliche MaR3 wieder erreicht werden.

Durch diesen Vorschlag wird unter Beibehaltung der Bau-
teile die Bruchgefahr auf einfache und billige Weise herab-
gemindert. Herbert Sedlaczek.
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Bild 3. Abanderungsvorschlag fur die

Zapfenausbildung. Gestrichelte Linie

urspriinglicher Lebergang vom Zapfen
zum Walzballen.

a = Abstand, so gering wie mdgiich.

Verhalten des Stahles bei erhéhten Temperaturen.

Uebersicht Uber das Schrifttum des Jahres 1938.
[SchluB von Seite 313.]

EinfluR der Herstellungsbedingungen auf die Dauer-
standfestigkeit.

Bei der Priifung auf Dauerstandfestigkeit ergeben sich mit-
unter fur Stahle gleicher oder sehr &hnlicher chemischer Zu-
sammensetzung stark voneinander abweichende Werte, die nicht
auf das Prufverfahren zuriickzufilhren sind, sondern im Her-
stellungsverfahren begriindet sein missen. Einen Beitrag zu
dieser Frage, besonders hinsichtlich des Einflusses von Alu-
minium beim Desoxydieren, geben die Dauerstandunter-
suchungen von H. C. Cross und J. G. Lowtherl6 an ver-
schiedenen Stahlen nach Zahlentafel 5. Gleichzeitig ist angegeben,
wieviel Aluminium beim Desoxydieren zugegeben wurde und
welche McQuaid-Ehn-KorngroRe der Stahl hat. Der groRere
Teil der Versuche wurde bei 455° durchgefuhrt; ein Teil der
Stéhle wurde auch bei 399 und 510° untersucht. Die Versuchs-
zeit betrug 500 h. Durch eine geeignete Warmebehandlung waren
die Stahle zum Teil grobkérnig gemacht worden.

Zahlentafel 5. Chemische Zusammensetzung der
von H. C. Cross und J. G. Lowther untersuchten Stahle.

Stahl- Chemische Zusammensetzung Alumi- Er- Korn-
bezeich- ) num- - opmolzen  9roBe
- C Si Mn P S zusatz nach
niing . o 5 )
% 1% b % % ) im  ASTM.
K 20 035 019 055 0,016 0,030 0,061) ibasischen 7 bis 8
F 037 024 061 0016 0023 004 (Siemens: g .0 g
LF 027 018 063 0013 0035 0022 ( Martin- 3,0,
) Ofen
2807 028 033 067 0,010 0,044 0 | Induk-
2809 029 0,32 0,68 0,011 0,045 0,025 > tions-
2810 0,28 0,31 0,62 0,011 0,041 0,05 J  ofen
15 0,58 0,14 086 0,014 0,024 0 1 bis 2 !
18 0,58 0,14 0,86 0,014 0,024 0,05 ~basischen 5 bis 6
61 0,52 0,22 0,75 0,020 0,026 0,025 1 Siemens- 2 bis 4
54 0,49 0,20 0,76 0,017 0.028 Z  ( Martin- 2 pis4 1
56 0,51 021 075 0,018 0.033 ".10 ) Ofen 5 bis 7 |
52 0,46 0,23 054 0,016 0,030 0,105 5bis7 1
S$393* 0,37 016 0,70 — — 8 1

1) In der Pfanne zugegeben. — 2) Dazu 0,18 % V.

Die Ergebnisse der Untersuchung bei 455° sind in Zahlen -
tafel 6 angefuhrt. Bei dem Kohlenstoffstahl K 20 wird die Dauer-
standfestigkeit (Belastung entsprechend einer Dehngesehwindig-
keit von 0,0001 %/h in der 500. Stunde) bei 455° durch das
zweistiindige Gluhen bei 1038°, das eine ausgepragte Komver-
groberung verursacht hat, mehr als verdoppelt. Von den beiden
Stahlen F und LF, die beide bei der gleichen Temperatur (844°)
gegluht worden waren, zeigte der grobkdrnigere Stahl LF
das gunstigere Verhalten. Durch Glihen bei hoherer Tem-
peratur gelang es, bei beiden St&hlen eine fast gleich starke
Kornvergroberung zu erzielen, was zu einer héheren und fir beide
Stahle gleichen Dauerstandfestigkeit fihrte. Von den drei
Stéhlen 2807, 2809 und 2810, die in ihrer chemischen Zusammen-
setzung weitgehend Ubereinstimmen, die aber verschieden grof3e
Aluminiumzusétze erhalten haben und alle bei 899° gegluht
worden sind, weist der Stahl ohne Aluminiumzusatz, der das
grobste Korn hat, das glnstigste Verhalten auf. Die beiden
Ubrigen Stahle, die feinkdrniger sind, haben eine niedrigere
Dauerstandfestigkeit; obwohl beide St&hle dieselbe KorngroRie
aufweisen, zeigt der mit niedrigerem Aluminiumzusatz ein besseres

Is) Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 38 (1938) I, S. 149/71.
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Zahlentafel 6.

Ergebnisse der Dauerstandversuche von H. C. Cross und J. G. Lowt er ef 00
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dall beim Auftrédgen der Zug-
festigkeit in Abhangigkeit von
der ZerreiRdauer im doppellog-

. Dehn- Mittlere Austenit- arithmischen Koordinatensystem
Stanl- Mittlere  geschwindig- Gesamt- srmebehandi KorngroRe gerade Linien entstehen, voraus-
bezeichnung DBeastung  Anfangs- ket in der ~ dehnung Warmebehandlung nach gesetzt, daR der Stahl eine hin-
dehnung  500. Stunde nach 500h AS.T.M. reichende Gefiige- und Ober-
. | a0 o . .

kg/mm?2 9% 10" 4%/h % - flachenbestandigkeit unter den
K20 . . . 53 0042 I 1,30 0175 B ngsam abgekiinit betreffenden  Prifbedingungen
K20 . . . 53 0042 1 110 0,160 o pupapKen und hat. Auf diese Weise ist es

844°, Luftabkihlung o i R >
K20 . . . 53 0,040 1,40 0,175 566°, Luftabkiihlung 88 mdglich, die zu einer bestimm-

; 844° i ispi i
K20 . .. 7,0 0053 i 580 0,523 . o 3 bis 4 ten ZerreilRdauer, beispielsweise
0,077 1038°, 2 b, Luftabkihlung IS o
K20 . .. 53 0,038 0.22 / 1038°, 2 h. Luftabkiihlung 0 bis 3 10 h, gehorige Belastung zu
K20 . . . 53 0,035 0,20 0,059~ 1038°, 6 h, Luftabkiihlung 8 E!S g bestimmen. In Bild 6 sind die Er-
K20... 106 0,077 0,45 0158 10387, 6 h, Luftabkiihlung b 8 gebnisse von Zugversuchen fir
P oty 3322 322 8321 18@3"' IZUft:abl?J?g%réletkuhlt 1 bis 4 eine ZerreiRdauer von 10 h bei
P gi 0084 0252 01072 1038 2 h. luftabgekiihlt Lbis 4 Temperaturen von 343 bis 649°
[ 8.4 0,058 0,45 0,136 44, luttabgekinlt Y b4 fir vier Stahle wiedergegeben,
LF ... 53 0,035 0.2 Oi%en  1oas 2 b luftabgekinit 1 bis 4 deren chemische Zusammenset-
P My 0094 : ’ 899 1 h. Luftabkiihlung 3 bis 7 zung aus Zahlentafel 7 zu ersehen
2807 . .. 106 0,081 0,50 0.183 566°, 2 h. Luftabkiihlung 3 bis 7 ist. Von den beiden unlegierten
2809 . . . 106 0.084 55009 i e 2 b Luftabkihlung Stahlen weist der Stahl 1040 im
igm s 122 0936 51008 0’8064 g16° 1 h, Luftabkiihlung ‘ 1550713 E , untersuchten Temperaturbereich
o o 1t Luftabkanl { 30 9% '53 das %Jpstlgste Verhalten auf; das
55 ... . 11 0.101 280 0470 8997 1 h, Luftabkiihlung 1 10% 1 gleiche gilt fir den Stahl mit
1038 1 h. Luftabkihlun r 80 % 2 0,5 864Mo im Vergleich zu dem
18... . 141 0,113 3,90 0,465 sooe 45 i L tabh hgl I 109 & Chrom-Molvbdan-Stahl.
54... . 41 9101 e S 899°. 48 min, Luftabkahlung 2 bis 4 Far die beiden unlegierten
1 ) § , ) ! - N

g% e iﬁ -! g,ﬁz 91009 17859 844°, 45 min, Luftabkihlung 6 bis 8 Stahle wurde in Versuchen von
52 ... . 141 0110 4,80 0,507 9827, 45 min, Luftabkihlung 2bis 4 1000 h die Dauerstandfestig-
56 ... . 141 0,110 41,508 1,0325 8447, 45 min, Luftabkuhlung 2 bis 4 keit ermittelt (Zahlentafel 8).

6 141 I 0,091 1,90 0,310 1011°, 45 min, Luftgl_bkuhlung Stahl 1040 hat bei 538°
S 393 70 ! 0,047 0,60 0,120 871°, 1 h, Luftabkihlung 8 an ) hat Dbei an-
$393 . . 10,6 0,070 1,35 0,236 871° 1 h, Luftabkiihlung ) genahert dieselbe Dauerstand-
O 06 1 0070 0.56 0.164 1093°, 1 h, Luftabkiihlung 3 bis 4 festigkeit wie Stahl K 20 bei

1) Nach 500 h bei 53 k»/mm2 Belastung wurde die Last auf 8,4 kg/mm2erhiht und der Versuch auf weitere 475 h
ausgedehnt. — 2) Nach 475 h. — 3) Nach 190 h. — 4) Nach 200 h. — 6 Nach 140 h.

Verhalten; auch liegt bei ihm die Temperatur, bei der er grob-
kornig wird, niedriger. Unter den sechs Stahlen mit 0,46 bis
0,58 % C hatten drei im feinkdrnigen Zustand eine 10- bis
20mal héhere Dehngeschwindigkeit als im grobkérnigen Zustand.
Die ubrigen drei Stahle, die sich infolge ihres geringeren Alumi-
niumzusatzes bei niedrigerer Temperatur in den grobkdrnigen
Zustand bringen lieBen, weisen im Vergleich zu den drei Ubrigen
Stéhlen dieser Gruppe eine verhéaltnismaRig hohe Dauerstand-
festigkeit auf, wenn sie auf gleiche KorngréRe gebracht sind.
Der Vanadinstahl S 393, der sich im feinkérnigen Zustand
wesentlich besser verhielt als der Stahl K 20, konnte durch
Kornvergroberung in seinem Dauerstandverhalten nur wenig
verbessert werden; im grobkoérnigen Zustand zeigte er ein ahn-
liches Verhalten wie der Stahl K 20.

Von den drei
Stahlen, die bei
399°, und den vier
Stahlen, die bei
510°  untersucht
worden waren,
konnte nur bei
einem Stahl bei
3990eine deutliche

Ueberlegenheit
im Dauerstandver-
halten im grobkor-
nigen Zustand fest-

gestellt werden.

Kurzprufungen.
A. E. White
und C.L. Clark17)
betonen die Not-
wendigkeit eines
Kurzzeitverfah-
rens zur Prifung
des Verhaltens des
Stahles bei hohen Temperaturen. Als solches empfehlen sie die
Durchfiihrung von Warmzugversuchen, bei denen die Zeit
bis zum Eintritt des Bruches zwischen wenigen Minuten
bis zu 15 h gedndert wird. Friihere Versuchel8) haben gezeigt,

Pniftempenatun in °D

Bild 6. Beziehungen zwischen Pruftemperatur
und den Ergebnissen von Warmzugversuchen.
(Nach A. E. White und O. L. Clark.)

17) Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 38 (1938) I, S. 142/48.
18) Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) S. 52/69; vgl. Stahl u.
Eisen 58 (1938) S. 555/56.

455°, was mit den Ergeb-
nissen der ZerreilBversuche
von lOstindiger Dauer in

Zahlentafelj 7. Chemische Zusammensetzung der v
A. E. White und C. L. Clark untersuchten Stahle.

Stahlbezeichnung 1%C % Si|%Mn %P %S %Cr %Mo
K20.. 10,35 0,19 i 0555 0,016 0,030
1040 .. 10,43 0,20 068 0,035 0,033
050 M o. . 0,146 021 j 054 0015 0018 — 1053
4—6Cr+ Mo . . 0,092 021 043 0,010 0016 479 051

Zahlentafel 8. Dauerstandfestigkeit der von A. E. White
und C. L. Clark untersuchten unlegierten Stahle.

Prif- Dauerstandfestigkeit in kg/mm2 bei
Stahl- temperatur  0,01% Gesamtdehnung 10,10% Gesamtdehnung
bezeichnung oc in 1000 h in 1000 h
K20 . .. 455 2,2 52
1040 . . . 427 9.1 130
1040 . . . 538 2,0 3.9
1040 . . . 649 01 0,6

Einklang steht. Bei dem Chrom-Molybdén-Stahl stimmte das
Verhalten nach dem Kurzverfahren weniger gut mit dem eines
Stahles ahnlicher Zusammensetzung in Versuchen von mehreren
tausend Stunden uberein.

ZeitStandfestigkeit.

Ueber das Forméanderungsvermdgen der Werkstoffe
bei Dauerstandbeanspruchung geben nach E. Siebeil9 am besten
Dauerstandversuche AufschluB3, die mit hohen Belastungen bis
zum Bruch durchgefihrt werden. Man vermag die bei den ver-
schiedenen Beanspruchungen sich ergebenden Zeiten bis zum
Bruch alsdann gemaR Bild 7 durch Kurven darzustellen, welche
den Wohler-Kurven zur Bestimmung der Schwingungsfestigkeit
eines Werkstoffes entsprechen. In Anlehnung an die Begriffs-
bestimmung der Zeitfestigkeit bei der Schwingungsprifung wird
bei der Prifung bei erhdhten Temperaturen die Belastung, die
innerhalb einer bestimmten Zeit den Bruch der Probe herbei-
flhrt, von Siebei mit Zeitstandfestigkeit bezeichnet. Wahrend
bei kirzerer Versuchsdauer bei den in Bild 7 dargestellten | er-
suchen die geschweiBten Proben sich gunstiger verhielten, wir
die Zeitstandfestigkeit dieser Proben im Vergleich zu den
ungeschweiBten Proben merklich herabgesetzt, wenn die Be-
lastungen so gewahlt werden, dal der Bruch erst nach 100 i
oder nach langerer Belastungsdauer eintritt. In ganz mit-
sprechender Weise verhielten sich die Forménderungen. Die

19 Mitt. Ver. GroRRkesselbes. Nr. 67 (1938) S. 74/79; Z Metall-
kde. 30 (1938) Sonderheft S. 11/15.
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langer als 100 h belasteten Proben gingen fast ohne jede Ver-
formung in der SchweiBung zu Bruch, wéhrend der Bruch bei
hoher Belastung auRerhalb der Schweiung unter Aushildung
einer deutlichen Einschnirung erfolgte.

90
< f -Kunze/fzu tWersucbe

» ungeschw eidt
1 i
$ o

geschw eiBt o-»
R ~Probenn icht
gebrtichen
0 5-0 100 150 Z00 Z50 500 350

Zeitbiszum Eintreten desBruchesin Ti

Bild 7. Dauerbelastungsversuche bei 600° mit ungeschweif3ten
und geschweilten Proben. (Nach E. Siebei.)

Werden derartige Schweiflungen in tblicher Weise im Dauer-
standversuch geprift, so weisen die Proben, die aus der
geschweiRten Zone entnommen sind, bei gleicher Belastung
eine geringere Dehngeschwindigkeit auf als die Proben,
die durch die SchweiBung nicht beeinfluf3t sind. Zu ganz &hn-
lichen Ergebnissen kamen H. Schottky und W. Ruttmann2)
bei den in Zahlentafel 9 wiedergegebenen Versuchen. Auch hier
wurde in fast allen Féllen bei den SchweiBverbindungen ein
héherer Dauerstandwert ermittelt als der des ungeschweil3ten
Werkstoffes.  Gleichzeitig ergab sich aber, dal mehrere
geschweiBte Proben nach einer Versuchsdauer von 24 bis 79 h
an der SchweiBnahtgrenze rissen. Auch hier konnten also bei
den geschweifl3ten Proben deutliche Zeichen einer Versprodung
wahrgenommen werden, die sich aber auf die Dehngeschwindig-
keit und damit auf die aus der Dehngeschwindigkeit ermittelten
Dauerstandfestigkeitswerte nicht auswirkten.

Zahlentafel 9. Dauerstandfestigkeit von SchweiBverbin-

dungen aus Molybdéanstahl und Chrom-Molybdén -
Stahl bei 500°. (Nach H. Schottky und W. Ruttmann.)
Dauerstandfestigkeitl) in kg/mm2
Grundwerkstoff ungeschweit i geelzggh(/élse?f?t gesgt?vsv-eim
Molybdanstahl................. (/ 1&;%'5 14»3|d§3d 152 169
Ohrom-Molybdén-Stahl . { J9U® 157~ 16°2 19,0 und 20,9

X) Belastung, die eine Dehngeschwindigkeitvon 10« 10-4 % je h in der 35. bis
45. Stunde ergibt.

2 Drei von vier Proben nach 24, 63 und 70 h im Dauerstandversuch an
der Schweilnaht gerissen.

Siebei glaubt, daR es unter Umstanden mdglich ist, aus den
Ergebnissen von Belastungsversuchen, die bereits in kurzen
Zeiten zum Bruch fihren, in gewissen Grenzen zu extrapolieren
und so auch die Zeitstandfestigkeit fir Belastungsdauern von
10000 oder 100000 h zu ermitteln. Dauerstandversuche, die
mit gleichbleibender Belastung bis zum Bruch durchgefuhrt
werden, vermégen also nicht nur wertvolle Einblicke in das
Zahigkeitsverhalten der Werkstoffe zu gewahren, sondern
auch weitere Grundlagen fur die Festigkeitsrechnung zu liefern.
Es durfte sich empfehlen, die Versuche nicht nur mit glatten
Stében, sondern auch mit gekerbten Stdben durchzufiihren, da
sich Versprédungserscheinungen hier in besonders starkem Malie
auswirken mdissen.

Dauerstandversuche bei wechselnden Temperaturen.

G W eiter2l) untersuchte das Dauerstandverhalten vor?

Kupfer bei wechselnden Temperaturen, also unter Verhéltnissen,
wie sie beispielsweise bei Freileitungen im Hochgebirge vorliegen,
die innerhalb 24 h Temperaturwechseln von &uRerstenfalls
etwa — 25 bis +40° ausgesetzt sind. Die Probe befand sich

2) Warme 61 (1938) S. 144/47.
21) Z. Metallkde. 30 (1938) S. 195/98.
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wahrend der Dauer des Versuches in einem Toluolbad, das durch
eine elektrische HeizVorrichtung auf 70° aufgeheizt und durch
eine Kuhlschlange, die mit einem isolationsgefal, das mit flissiger
Luft gefallt war, in Verbindung stand, in regelmaRBigen Zeit-
rdumen von etwa yz h auf — 60° abgekihlt werden konnte.
Hierbei zeigte es sich, da die Temperaturwechsel in der ersten
FlieBperiode, unmittelbar nach Aufbringen der Last, ein starkeres
FlieRen des Kupfers hervorrufen als in den spateren Perioden,
in denen der Werkstoff eine wesentlich geringere Dehngeschwin-
digkeit aufweist. Die zwischen — 60 und + 70° angewandten
Temperaturwechsel sind von geringerem EinfluR auf das FlieRen
des Kupfers unter gleichbleibender Last als eine gleichbleibende
Temperatur, die der Hochsttemperatur entspricht. Demnach
dirfte fur die Ermittlung derjenigen Dauerbelastung, die ein
UberméRiges FlieRen des Werkstoffs verhindert, vor allem die
Hochsttemperatur, unter der er arbeitet, maRgebend sein. Die
Temperaturwechsel durften erst in zweiter Linie in Betracht zu
ziehen sein.

Dauerstandversuche an Nichteisenmetallen.

An der Universitat Melbourne (Australien) sind seit 1932
eine Reihe von Untersuchungen dber Blei und Bleilegie-
rungen, darunter Dauerstandversuche, durchgefiihrt worden22),
Uber die M. v. Goler23) kirzlich zusammenfassend berichtet
hat. Da die Versuche auch fur das Dauerstandverhalten des
Stahles wichtige Fingerzeige geben, sei auf die Ergebnisse und
die aus ihnen gezogenen Schluf3folgerungen kurz eingegangen.

Die Dauerstandversuche wurden bei Raumtemperatur unter
unmittelbarer Gewichtsbelastung der Probe durchgefiihrt. Die
Zeit-Dehnungs-Kurven zeigten zum Teil einen unregelméRigen
Verlauf; nach mehr oder weniger langer Zeit nahm die Dehnung
plotzlich sehr stark zu. Diese UnregelmaRigkeiten im
Kurvenverlauf sind nicht durch Versuchsfehler bedingt, sondern
rihren von Erholung und der auch &uBerlich beobach-
teten Rekristallisation der Proben wahrend der Versuchs-
dauer her. Neben den analytisch erfalten Verunreinigungen des
Bleies kommt vor allem auch dem Sauerstoffgehalt eine auRer-
ordentliche Bedeutung fir das Dauerstandverhalten zu. Wichtig
ist dabei, daB der Sauerstoff offenbar nicht nur beim Schmelzen
oder Glihen, sondern auch schon bei langerem Lagern bei Raum-
temperatur in das Blei einwandern kann. Auch Ausscheidungs-
vorgange spielen eine wesentliche Rolle. Sie bewirken, daR der
Verformungswiderstand des unverformten bzw. erholten Werk-
stoffes etwas zunimmt, die Verfestigungsfahigkeit aber sehr stark
abnimmt. Aenderungen der Verfestigungsfahigkeit kénnen sich
nur dann auswirken, wenn die Verfestigung schneller verlauft
als die Erholung, d. h. bei héheren Belastungen.

Ein weiterer wesentlicher Gesichtspunkt fir die Deutung
der Versuche ist die Mitwirkung der Korngrenzenplasti-
zitadt. lhr Anteil nimmt mit abnehmender Belastung zu. Dies
wird z. B. damit belegt, daR bei niedrigen Belastungen Korn-
grenzenrisse auftreten und die Proben interkristallin mit geringer
Dehnung (15 bis 25 %) und Einschniirung brechen, wahrend bei
héheren Belastungen der Bruch, @hnlich wie beim Zugversuch,
mit hoher Dehnung (40 bis 50 %) und Einschniirung unter
Bildung eines FlieBkegels erfolgt. Die Verformung bei hoheren
Belastungen erfolgt also in erster Linie durch Gleitung inner-
halb des Kristallgitters und wird daher durch Verunreinigungen,
Legierungszusatze, Ausscheidungsvorgange und Erholung stark
beeinfluBt. Nicht ohne weiteres vorauszusehen war Ubrigens die
Beobachtung, daB interkristalliner Bruch dann nicht erfolgt,
wenn die Proben wahrend des Versuches rekristalhsieren.

Technisch bedeutsam ist die Feststellung, daB sich aus Kurz-
versuchen mit hoher Belastung (z. B. dem Zugversuch oder
der Héarteprufung) keine Schlusse auf die Dauerstandfestigkeit
bei niedrigen Belastungen ziehen lassen. Ebenso ist es aber
auch nicht berechtigt, Dauerstandversuche nur ber wenige Tage
der Wochen zu erstrecken und den weiteren Kurvenverlauf zu
extrapolieren. Anton Pomp.

22) J. N. Greenwood, R. S. Russel, P. F. Thompson
und H. K. Worner: Proc. Australasian Inst. Min. Metallurgy 87
(1932) S. 135/74 u. 193/206; 95 (1934) S. 79/157; 100 (1935)
S. 477/97; 101 (1936) S. 23/27; 104 (1936) S. 385/422.

23) Metallwirtsch. 17 (1938) S. 6/10.
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Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung
zu Dusseldorf.

Neue Ergebnisse bei der magnetisierenden
R6stung von Brauneisenerzen.

Ueber das im Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung
entwickelte Verfahren zur magnetisierenden Rdstung von Rot-
und Brauneisenerzen ist von W. Luyken und E. Bierbrauer
schon berichtet wordenl). Inzwischen war es durch Unterstiitzung
der Helmholtz-Gesellschaft méglich, im Institut einen unmittelbar
auf die Anwendung dieses Verfahrens hin eingerichteten Ver-
suchsofen aufzustellen und in diesem Ofen weitere Rdstversuche
vorzunehmen. Ueber drei derartige Versuche berichten W. Luy-
ken und G. Kremer2).

Bud 1 gibt eine Ansicht der Ofenanlage, die zeigt, da
zwei drehbare Trommeln Gbereinander angeordnet sind. Die
obere ist der Reduktionsofen von 4,7 m Lange und 300 mm Innen-
durchmesser, in dem das zu verarbeitende Erz den unvollstandig
verbrannten Heizgasen eines Brenners entgegengefiihrt und da-
durch etwa bis zur Eisenoxyduloxydstufe reduziert wird. Aus

Bild 1. Ansicht der Rdstofenanlage.

dem Reduktionsofen fallt das heiBe Réstgut durch ein trichter-
artiges Rohr laufend in die untere Kihltrommel; in dieser findet
durch im Gegenstrom angesaugte Luft die Kilhlung des Réstgutes
statt. Mit der Kihlung ist eine Wiederoxydation des Erzes bis
zum Eisenoxyd verbunden, jedoch bleibt bei der niedrigen, unter
etwa 550° hegenden Oxydationstemperatur der kubische Gitter-
aufbau des Oxyduloxydes ebenso wie der Ferromagnetismus er-
halten. Mit der vollstandigen Wiederoxydation werden gleich-
zeitig einheitliche magnetische Eigenschaften erzeugt, was be-
kanntlich bei teilweiser Reduktion zum Eisenoxyduloxyd nicht
mdglich ist.

Die in diesem Ofen verarbeiteten Erze waren zwei Proben
der Lagerstatte von Salzgitter und ein oberschlesischer Eisen-
sandstein. Zahlentafcl 1 zeigt die Analyse dieser Erze. Sie waren
fur die Versuche gewéhlt worden, weil sie auch solche Lager-
stattenteile umfalten, die als sehr arm und besonders schwer
verarbeitbar bekannt waren. Fir die Beurteilung des spater
zu besprechenden Anreicherungserfolges ist ihr Gefligeaufbau
beachtenswert. Es sind deswegen in Biid 2 und 3 zwei Dinn-
schliffaufnahmen der Erze wiedergegeben. Bud 2 entspricht einer
kieseligen Ausbildungsart eines der untersuchten Salzgittererze;
aufbereitungstechnisch sehr ungiinstig sind die sehr geringe Korn-
grofe der Erzbohnen, ihre teilweise Verzahnung mit der Grund-
masse und deren Eisengehalt. Bud 3 veranschaulicht das Gefuge
des Eisensandsteins, aus dem sich ergibt, wie ungiinstig die Vor-
bedingungen fur einen guten Anreicherungserfolg dadurch sind,
dafl das Brauneisen nicht in Form bestimmter Eisentrager auf-

1) Mitt. K-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 11 (1929) S. 95/107;
vgl. auch Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 466/67. W. Luyken: Stahl
ul Eisen 57 (1937) S. 805/13.

2) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 20 (1938) Lfg. 21,
S. 293/302.
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Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der unter-
suchten Erzproben.

Erz | Erz 11
Oberschlesischer

Eisensandstein

Im Trockenen

des Salzgitterer Hohen-

zuges
F e oo % 239 24,0 24,57
0 0,08 019 015
i 386 278 55,78
ALLO o 6,68 11,07 304
Cca0 o 482 6,79 0.20
Mgo o 256 291 0,07
P o 0,24 0,37 0165
s T 0,14 0,30 0,04
co "y 483 711 =
A o 0,049 0,044 —
Glithverlus % 13,29 158 5,30

tritt, sondern nur die feinen und feinsten Hohlrdume zwischen
den Quarzkdémern ausfillt.

Bei der Réstung wurden in den Reduktionsofen im allge-
meinen 30 kg/h aufgegeben, was einer Belastung von rd. 2t
je m3 Ofenraum und 24 h entspricht. Das dem Rdstofen zuge-

fuhrte Gut war teils auf unter
10 mm Korngroéf3e vorgebrochen
(Salzgitter-Erze), teils auf unter
1 mm zerkleinert (Eisensandstein).
Die angewandten Temperatu-
ren betrugen im heiBesten Teil
des Reduktionsofens zwischen 500
und 720° und im oberen Teil der
Kuhltrommel -zwischen 300 und
530°. Durch diese Regelung der
Arbeitstemperaturen sollte™ der
Nachweis gefihrt werden, daf
in allen Fallen Réstgut mit guten
magnetischen Eigenschaften er-
zeugt wird; es sei hier vorweg-
genommen, daB tatsachlich un-
abhangig von den verschiedenen

Temperaturen stets gleichartige
Anreicherungsergebnisse  erzielt
wurden.

Die bei Versuchsabschnitten

mit  anndhernd  gleichmé&Rigen

Temperaturen erhaltenen Austrége

wurden fur die Anreicherungs-

versuche je nach den Umstén-

den zusammengefalit und nach-

zerkleinert. Der Umfang dieser

Nachzerkleinerung richtete sich

nach dem Erzgefiige; so wurden

die beiden Salzgitter-Erze, um die

Erzbohnen und Ooide aus den noch bestehenden Verwachsungen

herauszulésen, auf unter 2 mm weiterzerkleinert. Die magnetische

Trennung erfolgte in der Hauptsache auf einem Starkringscheider,

da fur die Verarbeitung dieses feinkérnigen Gutes ein anderer

geeigneter Scheider nicht zur Verfiugung stand. Es war jedoch

infolge der sehr hohen Magnetisierbarkeit des Rostgutes nicht

notig, diesen Scheider zu erregen, da sein remanenter Magnetis-
mus zum Ausheben der Konzentrate ausreichte.

Fur die Erzprobe | von Salzgitter brachte die Magnet-
scheidung beispielsweise folgende Ergebnisse;

Austrag Eisen im Konzentrat Eisenausbringen
% %
4— 5 45,1 82,2
17—19 44,8 82,6
27—29 46,2 82,0

Neben diesen Konzentraten fielen dann noch gewisse Mengen
Mittelgut an; je nach den/Umsténden kdnnten aber noch Teile
davon zum Konzentrat gezogen werden, so daf? sich, allerdings
unter einer gewissen Verringerung des Konzentratgehaltes, das
Eisenausbringen auf etwa 86 bis 88 % steigern lassen wiirde.

Zahlentafel 2 zeigt ferner fur den Austrag 10 bis 12 das Er-
gebnis der Magnetscheidung, ausgedehnt auf die Verteilung der
wichtigsten Eisenbegleiter und Schlackenbildner auf die ein-
zelnen Anreicherungserzeugnisse. Hervorgehoben sei besonders,
daB das Phosphorausbringen 72 % betragt, der Kieselsduregehalt
der Konzentrate sich zwar noch auf 19 % stellt, dal aber Gber
77 % der im Roherz vorhandenen Kieselsauremenge mit dem
Mittelgut und den Bergen fortgeschafft wird.

Bei der Erzprobe Il war, wie durch die mikroskopische
Untersuchung bereits vermutet werden muBte, der Anreiche-
rungserfolg nicht so glinstig wie bei der Probe I. Zahlentafel
bringt eine Uebersicht Uber den gesamten Anreicherungserfolg,
wie er bei der Magnetscheidung der Austrdage 28 und 29 erzie
wurde. Rechnet man in diesem Falle das erste Mittelgut zum
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Konzentrat, so ergibt sieh ein Gesamtkonzentrat mit 40,1 % Fe
bei einem Eisenausbringen von 79,5 %. Unter derselben Be-
dingung stellt sieh das Manganausbringen diesmal auf 71,4 % und
das Phosphorausbringen auf 79,2 %. Wie glinstig dieser Anreiche-
rungserfolg verhaltnismaBig ist, ergab eine vergleichende Tren-
nung der Erzprobe Il nach dem spezifischen Gewicht; es ergab
sich bei ihr ndmlich entweder ein Konzentrat mit nur 29,8 % Fe
bei einem Eisenausbringen von 74,7 % oder ein Konzentrat mit
34,2 % Fe bei einem Eisenausbringen von nur etwa 53 %.

Bei der Trennung des oberschlesischen Eisensandsteins zeigte
sieh, wie schon aus dem Feinaufbau dieses Erzes gefolgert werden
konnte, dal die Nachzerkleinerung des Rdstgutes von grofter

x 35

Bild 2. Dunnschliff-Mikroaufnahme der kieseligen Ausbildung des Erzes |
von Salzgitter (schwarz: Erzbohnen, wei: Quarzkérner).
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sind, wurde auch dieser Frage Beachtung geschenkt. So wurde
hei den beiden Erzproben des Vorkommens von Salzgitter er-
mittelt, daB bei der Probe | im Mittel 18 % und bei der Probe Il
im Mittel 28 % des Arsens durch die Rostung ausgetrieben wurden.
Zum Teil lagen diese Werte noch wesentlich hoher, jedoch konnte
die Frage noch nicht geklart werden, welche Ofenflihrung den
besten Erfolg herbeifiihrt; wohl konnte festgestellt werden, dall
eine Wiederaufnahme des Arsens aus den Réstgasen durch das
frisch eingetragene, noch nicht reduzierte Erz und ein damit all-
mahlich ansteigender Arsengehalt im Rdstgut nicht eintritt.
Auch bei der magnetischen Anreicherung wird ein Teil des Arsens
mit den Bergen abgestoBen, wie dies die Zahlentafeln 2 und 3 in

X 25

Bild 3. Mikroaufnahme der dichten, feinkdrnigen Schicht des Sandsteins
(weiB: Quarzkdrner, schwarz: Brauneisen).

Zahlentafel 2.

Gesamtergebnis der magnetischen Trennung des Austrags 10 bis

12 des Erzes | der Salzgitterer Lagerstatte.

Gewichts- . - - jesel- -
ausbringen, Eisen- B/Iaan”_ :ng . gs?gl_ Tonerde- Kalk- M:igan_e Arsen-
Teilmenge bezogen auf Fe aus-  Mn aus- aus- Si02 ol aio3 ver-  Ca0  ver-  MgO0 o As ver-
bringen bringen bringen bringen teilung teilung teilun teilung
Roherz Rosterz 9 9 ]
16 % % %% % % % s % D % b % oy % %
Konzentrat 40,23 49,3 46,1 8161 0,1 49,3 0,41 72,23 191 22,85 8.4 52,92 3,0 2713 23 46,56 0,072 74,74
Mittelgut . 13,79 16,9 14,8 8,98 0,1 169 0,20 12,08 515 21,12 84 18,14 85 26,36 3.3 2290 0,031 11,03
Berge. . . 27,58 338 7,75 941 01 338 013 1569 683 56,03 6,7 2894 75 4651 2.2 30,54 0,020 14,23
Rosterz 81,60 100,0 27,85 100,00 0.1 100,0 0,28 100,00 41,2 100,00 7,83 100,00 5,45 100,00 2,44 100,00 0,047 100,00
Rostverlust 18,40
Roherzi. F.  100,0 22,73 0,1 0,23 | 33,62 6,4 4,45 | 2,0 | 0,038

Zahlentafel 3.

Ergebnis der Magnetscheidung des Austrags 28 und 29 des Erzes Il

Phos- Kiesel

- Ton-

der Salzgitterer

CaO

Lagerstatte.

Gewichts- Eisen Man-
Korn- ausbringen, - gan-
Teilmenge  klasse  bezogen auf Fe aus-  Mno o0
bringen bringen
Roherz Rosterz .
mmo g % % % b % D
Konzentrat . . 2—0 35,93 43,27 437 66,6 0,28 604 0,68
1. Mittelgut 2—0 10,78 12,98 28,2 129 017 11,0 048
2. Mittelgut 2—0 8,19 9,86 18,0 63 014 70 024
Berge....coooevevnnns 2—0 2814 33,89 12,0 14,2 0,13 216 021
Rosterz . . . 2—0 83,04 100,00 28,38 100,0 0,20 100,0 0,45
Réstverlust . . 16,96 1
Roherz i. F. 100,00 23,6 10,17 0,37

Wichtigkeit ist. Erst eine Nachzerkleinerung auf unter 0,2 mm
brachte einen genigenden AufschluR der Erzbestandteile und
dann befriedigende Anreicherungen. Auf unter 0,13 mm nach-
zerkleinert, wurde beispielsweise ein Konzentrat mit 49,6 % Fe,
hergestellt bei einem Eisenausbringen von 86 %. Bei der Firma
Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., wurde betriebsmaBig auf einem
Trommelscheider ein ganz entsprechender Anreicherungserfolg
erhalten. Die ausgefiihrten Trennungsversuche ergaben weiter
noch, dal die untersuchte Sandsteinprobe armer war, als die oben
mitgeteilte Vollanalyse hatte erwarten lassen; es wurde namlich
nur ein Gehalt von 17 % Fe bei rd. 70 % Si02 festgestellt. Fir
die Beurteilung des mit Hilfe der magnetisierenden ROstung
erzielten Erfolges ist eine vergleichende magnetische Trennung
des ungerdsteten Sandsteins aufschluRreich; bei ihr ergab sich
namlich nur ein Konzentrat mit 40.6 % Fe bei einem Eisen-
ausbringen von 42,3 %.

Da bei der magnetisierenden Rdstung wegen der zwischen-
zeitlichen Erzeugung der Eisenoxyduloxydstufe die Voraus-
setzungen fiir eine Minderung des Arsengehaltes gegeben

3 Arsen-
phor- : saure- : erde- Ca0  + MgO |
aus- 5102 Tgorr. @23 gor 4 Mg Fort- A8 te\illeurn
bringen bringen bringen bringen 9
% % % % % % % % %
65,4 17,3 254 58 27.9 6,2 26,9 0,050 67,20
13,8 27.0 11,9 83 12,0 14,6 191 0,022 8,81

51 34.1 215 11 12,2 13,2 13.2 0,024 7,49

15,7 44,5 51,2 12,7 47.9 12,0 40,8 0,016 16.50

100,0 29,4 100,0 9,0 100,0 9,9 100,0 0,032 100,00
24.4 75 83 | 0,027

den beiden letzten Spalten belegen. Da die Berge aber auch
Eisen mitnehmen, ist die bei der Magnetscheidung eintretende
Aenderung in dem Verhdltnis Eisen zu Arsen recht gering. Am
Ubersichtlichsten ist fur die Beurteilung des Umfangs der Arsen-
verminderung im Verfahren eine Berechnung des Arsengehaltes
fur das unmittelbar aus Roherz oder aus Konzentrat erzeugte
Roheisen. Die Arsengehalte wiirden sich firr die Erzprobe | auf
0,19 bis 0,2 % im Roheisen bei unmittelbarer Verhittung stellen
gegeniber 0,15 % As nach Rostung und Anreicherung; fur die
Erzprobe 11 von Salzgitter stellen sich die entsprechenden Werte
auf 0,17 bis 0,18 % As gegeniber 0,11 % As. Diese bei der Réstung
erzielte Arsenentfernung mag im Vergleich mit den im Schrift-
tum gemachten Angaben gering erscheinen. Es ist aber zu beriick-
sichtigen, daB es sich bei den bisher verdffentlichten Ergebnissen
um Kleinversuche handelte und daB daher diese Ergebnisse nicht
auf den Betrieb Ubertragen werden kénnen. Ferner ist zu be-
achten, daf die Arsenverminderung bei der magnetisierenden
R&stung neben dem eigentlichen Betriebszweck und daher kosten-
los erfolgt. Walter Luyken.
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A merican Society for M etals.
(20. Jahresversammlung am 17. bis 21. Oktober 1938 in Detroit. —
Fortsetzung von S. 316.)

Zur Ueberwachung des Frischverlaufs von Stahlschmelzen
ist die schnelle Ermittlung des Kohlenstoffgehalts notwendig.
Hierfur sind bisher neben den chemischen Verfahren zwei physi-
kalische Verfahren entwickelt worden, wobei der elektrische
W iderstand1) oder die magnetische Permeabilitdt2) der Stahl-
proben als MeRgrundlagen dienen. B. A. Rogers, K. Wentzel
und J. B. Riott berichten nun uber ein

Neues Verfahren zur schnellen Kohlenstoffbestimmung in Proben
von unlegiertem Siemens-Martin-Stahl,

das auf der Bestimmung der Koerzitivkraft beruht. Das Bestehen
einer gewissen Beziehung zwischen der Koerzitivkraft und dem

Kohlenstoffgehalt eines Stahles war nicht unbekannt. Die Ver-
fasser fanden jedoch eine bestimmte Abhdangigkeit, die eine
quantitative Bestimmung des Kohlenstoffgehaltes im Stahl
ermoglichen soll.
55
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Bild 1. Abhéangigkeit des Entmagnetisierungsstromes vom

Kohlenstoffgehalt.

Nach einigen miBlungenen Werksversuchen wurde durch
Lahoratoriumsarheiten im Bureau of Mines das Verfahren so weit
entwickelt, daR die Versuche im laufenden Betriebe eines Stahl-
werks fortgesetzt werden konnten. Die Arbeitsweise war dabei
schlieRlich folgende:

Mit einem gewdhnlichen Probenldffel wurde die Metallprobe
aus dem Stahlbad entnommen, mit Aluminium beruhigt und nach
einigen Sekunden in eine zweiteilige Kokille fiir eine etwa 127 mm
lange und 16 mm dicke Rundstabprobe vergossen. Sofort nach
dem Erstarren des Kopfendes der Probe wurde die Kokille ge-
o0ffnet. Die herausfallende Probe wurde in einem Drahtnetzkorb
aufgefangen, der in einem Eimer mit Wasser von 21° hing. Durch
starkes Schwenken des Korbes im Wasser wurde eine rasche Ab-
kithlung der Probe erreicht. Ein 35 mm langes Stiick wurde vom
unteren Ende der Probe abgebrochen, nachdem sie an der vorge-
sehenen Bruchstelle ringsum eingekerbt war. Dieses Prifstlick
wurde mit Hilfe eines besonders dafiir eingerichteten Elektro-
magneten magnetisiert, wobei die Beendigung des Magnetisie-
rungsvorganges durch Stromunterbrechung herbeigefiihrt wurde.
AnschlieBend wurde die Koerzitivkraft in einem fur diesen Zweck
hergerichteten tragbaren Koerzimeter gemessen, dessen Wir-
kungsweise bekannt ist3). Fir die Werksversuche wurde der
Einfachheit halber als BezugsgroRe statt der Koerzitivkraft die
ebensogut brauchbare Stromstirke — ,Entmagnetisierungs-
strom“ — benutzt, die zur Erzeugung des entmagnetisierenden
Feldes notwendig war, um die Magnetisierungsintensitat der
magnetisierten Probe auf Null zu bringen. Die Entnahme der
Probespéne fiir die chemische Nachprifung erfolgte entweder von
der Prifprobe selbst oder vom unteren Ende der Restprobe.

J) C. Holthaus: Ber. Chem.-Aussch. VDEh. 39 (1922);
Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 178/79.

2) P.Klinger u. H. Fucke: Arch. Eisenhittenw. 3 (1929/30)
S. 347/52 (Chem.-Aussch. 69). — H. Kornfeld: Arch. Eisen-
huttenw. 5 (1931/32) S. 477/81 (Chem.-Aussch. 87). — Gilbert
Soler: Metal Progr. 31 (1937) S. 159/62.

3) H.Neumann: Arch. techn. Messen 1935, Lfg. 47, J. 66—3,
S. T 64/65.
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Die Ergebnisse der 16 untersuchten Schmelzen erwiesen eine
ganz bestimmte Abhdngigkeit der Koerzitivkraft oder des , Ent-
magnetisierungsstromes® vom Kohlenstoffgehalt. Der besseren
Uebersicht wegen sind die Werte von nur fiinf Schmelzen in
Bild 1 dargestellt.

Der Verlauf der Kurve, die sich zwanglos ergibt, ist nicht
geradlinig und zeigt bei etwa 0,23% C einen deutlichen Knick.
Einen &hnlichen Verlauf hatte auch die Kurve bei den Labora-
toriumsversuchen, wobei nur mit ganz reinen Einsétzen gearbeitet
wurde.

Wegen der erreichbaren Genauigkeit geben die Verfasser bei
ihren Laboratoriumsversuchen eine Fehlergrenze von 0,01 bis
etwa 0,02% C an. Fir die in Bild 1 gezeigten Ergebnisse der
Werksversuche dirfte etwa 0,02% C ebenfalls die grofte Ab-
weichung von der Kurve sein. Dieser verhdltnismaBig gilinstige
Streuungsbereich sowie die geringe Dauer der Bestimmung von
nicht mehr als 5 min, einschlieBlich der Probenahme, lassen das
Verfahren fir die Schnellanalyse im Betriebe geeignet erscheinen,
zumal da nach Angabe der Verfasser die Vorrichtung einfach,
billig und nicht besonders empfindlich gegen Erschitterungen
sein soll.

Allerdings darf hier nicht unerwahnt bleiben, daR uber die
aufgetretenen Fehlwerte in mengenméBiger Hinsicht keine An-
gaben gemacht werden. Das Verfahren ist ndmlich ebenso wie die
eingangs erwahnten bekannten Verfahren weitgehend von dem
Gelingen der Gewinnung einwandfreier Proben abhéngig. Abge-
sehen von den Fehlern durch ungleichmaBige Proben infolge un-
richtiger Probenahme kurz nach der Zugabe von Erz oder Roh-
eisen, werden z. B. die Kohlenstoffgehalte zu niedrig gefunden,
wenn beim Oeffnen der Kokille die Probe hédngenbleibt und nicht
sofort ins Kihlwasser fallt. Anderseits erzeugen Hohlraume oder
Schlackeneinschliisse wahrscheinlich zu hohe Ergebnisse. Diese
Maingel sind immerhin sofort oder hinterher feststellbar. Nach-
teiliger ist schon die Tatsache, daB man bei mattvergossenem
Stahl Messungen erhélt, die zuviel Kohlenstoff anzeigen.

MéRige Gehalte an Aluminium, Mangan sowie Kupfergehalte
bis zu 0,30% sollen das Verfahren nicht beeinflussen.

Erich Stengel.

Gordon T. Wiilliams prifte den
Harteverlauf Gber den Querschnitt warmebehandelter Stahle

nach, wobei der EinfluB der Legierung, der StickgroRe, des
Anlassens und der Zementation berticksichtigt wurde.

Fir die ersten Versuchsreihen standen Proben von 51
und 76 mm Dmr. bei 760 mm Léange aus unlegiertem Stahl mit
0,47% C und 0,7 % Mn, aus Chrom-Nickel-Stahl mit 0,47% C,
1,3% Ni und 0,6% Cr sowie aus Chrom-Molybdan-Stahl mit
0,5% C, 0,8% Mn, 1,0% Cr und 0,22% Mo zur Verfiigung. Die
beiden legierten Stahle wurden
von 815° in Oel und an Luft ab-
gekihlt, wéahrend fir den auf
845° erwarmten unlegierten Stahl
auler der Oelabléschung eine
Wasserhartungangewandtwurde.

An Scheiben aus der Mitte der

Stiicke wurde im abgeldschten

Zustand und nach Anlassen auf

Temperaturen zwischen 370 und

815° an zwei Durchmessern tber

Kreuz mit Abstdnden von 3 mm § .
die Rockwell-C-Harte gemessen. D“%mr

Das Durchhértungsver- da/roanges .

modgen des Chrom-Molybdén-
Stahles erwies sich grofRer als das
des leichtlegierten Chrom-Nickel-

Stahles. aoo

Bei der milderen Abkihlung
hatte das niedrige Anlassen auf 30 0
370° meist einen Hérteanstieg

Uber die Harte des abgeldschten
Zustandes hinaus zur Folge, was 30y y
besonders auffallig an der Probe

von 51 mm Dmr. aus dem unle-

gierten Stahl nach Oelabléschung 70 500°
in Erscheinung trat (Bild 1). DaR 0]

die StuckgroRe fur die AnlaB- -

wirkung von Bedeutung ist, 0 25

konnte durch hdhere Harten von Rand MRte Rond
230 mm langen Abschnitten der Bild 1. Harteverlauf ilbcr den
Proben mit 76 mm Dmr. im Ver- Querschnitt eines Stahles mit
gleich zu 25 mm starken Schei- 047 % 0 und 082 % Mn

Lo " . nach unterschiedlicher Warme-
benbeieinstindigem Anlassen auf behandiung.
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540° belegt werden. Die Haérteunterschiede glichen sich bei
Verlangerung der AnlaBzeit bis auf 3 h starker aus. Da ein
Harteanstieg durch Anlassen bei niedrigen Tempera-
turen fur Stahle mit 0,5% C unbekannt ist, wurde diese
Beobachtung nochmals an Stiicken, die von der Abschrecktempe-
ratur in Kalk abgekihlt worden waren, nachgeprift; auch hierbei
ergab sich durch zweistiindiges Anlassen auf 370° wiederum eine
geringe, aber deutliche Hartezunahme. Drei weitere Stahle zeigten
die gleiche Wirkung, wobei die Hartesteigerung an einem grob-
kornigen Stahl mit 0,34% C, 0,69% Mn und 0,20% Cu nach
Luftabkihlung von Héartetemperatur besonders ausgepragt war.
Diese Feststellungen beruhen groBtenteils auf Rockwell-C-
Hartemessungen, die aber im Bereich von 5 bis 15 Rockwell-
C-Einheiten keine sehr zuverldssige Unterscheidung gestatten.
Aus den an dem grobkdrnigen Stahl nach Oelabléschung hei
verschiedenen AnlaBtemperaturen ermittelten Zeiten zur Ent-
wicklung des Héchstwertes an Hartezunahme, die bei 175° 200 h,
bei 260° 20 h, bei 370° 1% h und bei 480° % h betrugen, wurde
auf eine Kohlenstoffausscheidung geschlossen, wie sie bei niedrig-
gekohlten Stéhlen unter &hnlichen Anlalbedingungen eintritt.

Zur Beurteilung des Einflusses einer Zementation auf
die Héartefahigkeit des Werkstoffes wurden Abschnitte von
29 mm Dmr. und 89 mm Lé&nge aus einem unlegierten Stahl mit
0,19% C und 0,84% Mn sowie aus einem Chrom-Nickel-Stahl
mit 0,20% C, 0,57% Mn, 0,66% Cr und 1,4% Ni nach acht-
stindiger Aufkohlung bei 925° gemeinsam mit nicht eingesetzten
Stiicken gleicher GréRe abgeschreckt. Die Héartemessungen Gber
den Querschnitt in Abstdnden von 1,6 mm ergaben tbereinstim-
mend fiir eine Hartung aus verschiedenen Atmospharen eine héhere
Kemhérte des nicht zementierten Werkstoffes gegeniiber der des
zementierten (Bild 2), die durch Verldngerung der Einsatzzeit
nicht weiter verédndert wurde. Fir diese Unterschiede wurden
zwei Erklarungen angefihrt, von denen sich eine auf die Ver-
schlechterung der Warmeleitfahigkeit der aufgekohlten Randzone
als Ursache der niedrigeren Kemhéarte bei dem zementierten
Werkstoff stiitzt. Die zweite nimmt an, daB durch die Wéarme-
tonung der Umwandlung der Einsatzschicht die Wéarmeableitung
aus dem Kern unterbrochen wird. Eine Beeintrachtigung dadurch
wirde voraussetzen, dal der Kern zu diesem Zeitpunkt gerade
den kritischen Temperaturbereich durchlauft. Fir ein zufélliges
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Unlegierter Stahlmft 0.73%C. Steh!m it 0J%C. 066%Crund
080%IVh iervei/sron 770°inWasser WPON. .jewei/sron
abgeschrecfct 875°in Oe/ ahgeschreckt
nichtzem entiert
zem enhert
(e} 75 75 30 O 75 30
Hand Mitte /fand Rand Mi/fe Rand
BiJd 2. Wirkung einer Zementation auf den Harteverlauf Uber den

Querschnitt von Stiicken mit 29 mm Dmr. aus unlegiertem und Chrom-
Nickel-Einsatzstahl bei Héartung aus verschiedenen Ofenatmosphéren.

Zusammentreffen dieser Art unter den vorliegenden Behandlungs-
bedingungen soll sprechen, daB bei Erhdéhung der Abschreck-
temperatur fur den Chrom-Nickel-Einsatzstahl auf 925° die Unter-
schiede ausbleiben. Es ist zu bedauern, daR bei dem Versuch
solcher schon mit Bedenken geduferten Erklarungen auf Gefiige-
untersuchungen und KomgroRenbeurteilungen der verglichenen
Zusténde, die vielleicht einen Hinweis auf einfachere Griinde
brinaen konnten, vollkommen verzichtet wurde. Hans Schrader.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungent).
(Patentblatt Nr. 10 vom 9. Méarz 1939.)

Kl. 7 a, Gr. 22/03, K 145 201; Zus. z. Anm. K 143 616. Walz-
werk, insbesondere mehrgeriistiges Walzwerk, z. B. zur Her-
stellung von Draht und Feineisen. Erf.: Dipl.-Ing. Kurt Rosen-
baum, Rheinhausen. Anm.: Fried. Krupp Grusonweik, A.-G.,
Magdeburg-Buckau.

KIl. 18 a, Gr. 11, N 40 786. Laufsteg fur Winderhitzer. Erf.:
Dipl.-Ing. Hermann Hold, Neunkirchen (Saar). Anm.: Neun-
kircher Eisenwerk, A.-G., vormals Gebrider Stumm, Neun-
kirchen (Saar).

KI. 18 b, Gr. 21/10, S 127 029. Beschickungsmulde mit aus
Einzelteilen zusammengesetzter Tragflache fir metallurgische
Oefen, insbesondere Lichtbogendfen. Erf.: Otto Zander, Berlin-
Haselhorst. Anm.: Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemens-
stadt.

KI. 18 ¢, Gr. 8/80, St 57 524. Verfahren zum Schutze der
elektrischen Heizelemente gegen eine schéadliche Einwirkung
von Schutzgas. Erf.: Dr.-Ing. Otto Cromberg, Hagen, und Dipl.-
Ing. Emst Fricke, Hagen-Kahel. Anm.: Stahlwerk Kabel C.
Pouplier jr., Hagen-Kabel.

KI. 18 ¢, Gr. 8/90, S 126 622. Mit Schutzgas betriebener

Gluhofen. Erf.: Dipl.-Ing. Alfred Bussenius, Berlin-Siemens-
stadt. Anm.: Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemens-
stadt.

KI. 80 b, Gr. 5/07, D 75 753. Verfahren zur Erzeugung von
Mineralwolle unter Verblasung einer Giberhitzten Schmelze. Erf.:
Dr.-Ing. E. h. Adolf Wirtz, Milheim (Ruhr). Anm.: Deutsche
Eisenwerke, A.-G., Milheim (Ruhr).

KI. 80 b, Gr. 5/07, D 75 754. Verfahren zur Herstellung von
Mineralwollfasem, wie Schlackenwollfasern. Erf.: Dr.-Ing.
E. h. Adolf Wirtz, Milheim (Ruhr). Anm.: Deutsche Eisenwerke,
A.-G., Milheim (Ruhr).

KI. 80 b, Gr. 5/07, S 126 035. Vorrichtung zur Herstellung
von Schlackenwolle od. dgl. Willy Siebenborn, Unnai. W.

Deutsche Reichspatente.

KI. 40 a, Gr. 840, Nr. 667 238, vom 8. Dezember 1935; aus-
gegeben am 7. November 1938. Dr.-Ing. Hansjoaohim von
Hippel in Lunen. Kippbarer Drehofen mit durchschlagender
Flamme zum Schmelzen und Windfrischen von Metallen.

Die Heizgase treten an dem einen Ende der Trommel a durch
einen Brenner ein und verlassen ihn durch eine Abzugséffnung

am andern Ende. Beim Schmelzen der Beschickung befindet sich
die Trommel in Drehung und liegt zunachst waagerecht. Zum
Frischen wird die Trommel in eine etwas geneigte Lage gebracht
und zugleich den nach dem Ofeninnem zu auseinanderlaufenden,
die Abzugsoéffnung kranzférmig umgehenden Disen b Luft zu-
gefihrt in der Weise, dal ein Teil des Windes unter den Spiegel
desMetallbades durch die Oeffnungen o des nicht mitumlaufenden,
aber an der Kippbewegung teilnehmenden ringférmigen Wind-

) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage arkastens d mit vollem Druck gelangt, wahrend den Uber der

wahrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

11»

Schmelze liegenden Disen nur geringe, zur Kihlung dienende
Luftmengen durch die kleineren Oeffnungen e zugefiihrt werden.

26*



Patentbericht.

346 Stahl und Eisen.

KI. 18 a, Gr. 1801 Nr. 668 331, vom 5. September 1935; aus-
gegeben am 1. Dezember 1938. Hoesch-A.-G. in Dortmund.
Verfahren zur unmittelbaren Eisengewinnung aus Erzen.

Bei dem mehrstufigen Verfahren wird in der ersten Stufe
eine Mischung von Eisenerzen, Eeinkohle und Zuschladgen unter
oxydierender Gashille unvollstdndig reduziert sowie auf flissiges
Eisen und flissige Schlacke gearbeitet, die hierauf voneinander
getrennt, Uberhitzt und gegebenenfalls nach vorheriger Auf-
kohlung des Eisens unter neutraler Gashille und ohne Warme-
zufuhr wieder vereinigt werden.

KI. 18 b, Gr. 2101, Nr. 668 389, vom 25. Dezember 1935; aus-
gegeben am 2. Dezember 1938. Buffalo Electric Furnace
Corporation in Neuyork (V. St. A.). Verfahren zur Behand-
lung, besonders Raffinierung von Eisen und Stahl sowie zur Her-
stellung niedriggekohlter Ferrolegierungen.

Das zu behandelnde Gut a wird in einem elektrischen Ofen
unter Aufrechterhalten einer Kohlenoxydatmosphéare und unter

einer oxydierenden
Schlacke b einge-
schmolzen und da-
nach raffiniert. Da-
bei wird ein aus Me-
talloxyd und einem
Reduktionsmittel
bestehendes, zu
Formlingen c ver-
preBtes Gemisch in
Hohlelektroden d
auf eine oberhalb
des Schmelzpunktes des Metalls und unterhalb des Schmelz-
punktes des Metalloxyds liegende Temperatur erhitzt, teilweise
reduziert und das ans einer Lésung des nichtreduzierten Oxyds
in dem reduzierten Metall bestehende Raffinationsmittel dem
Bade, z. B. in Gestalt von Tropfen, zugefihrt.

KI. 49 h, Gr. 1401, Nr. 668 777, vom 16. Januar 1936; ausge-
geben am 9. Dezember 1938. Neunkircher Eisenwerk, A.-G.,
vorm. Gebrider Stumm in Neunkirchen (Saar). Vor-
richtung zum Falten und Bindeln von Staben.

Die Stabbundel werden auf die Flachen a der Sattel b des aus
zwei Armen c bestehenden und um die Konigswelle d durch Kegel-

59. Jahrg. Nr. 11.

— Statistisches.

rdder von einem Mo-

tor aus drehbaren

Faltarmes sowie auf

die Tragarme e der

Blocke f links von

der Konigswelle auf-

gelegt, wahrend sie

rechts nur von den

Tragarmen e der

Blocke f getragen

werden. Dreht der

Motor den Faltarm

im Sinne des Pfeiles,

dann werden die

Stébe durch die Vor-

springe g oder bei

entgegengesetzter

Faltrichtung durch

die Vorspringe h

und durch die im

Kopf des Faltarmes

sitzende und in einer

Nut verschiebbare

Rolle i auf den Sétteln b festgehalten. Das Biindel nimmt nach
dem Drehen des Faltarmes um 90° die strichpunktierte Stellung
nach Bild 1 und nach weiterem Drehen die Stellung nach Bild 2
ein. Darauf werden die Bindel umschniirt und dann durch Bigel
k, die von einem Motor aus durch eine verschiebbare Stange 1
betdtigt werden, von den Satteln b und den Tragarmen e ange-
hoben und Von motorisch bewegten StoBstangen m von dem
Faltarm heruntergestoBen.

KI. 40 b, Gr. 17, Nr. 668 861, vom 22. Februar 1930; ausge-
geben am 10. Dezember 1938. Fried. Krupp A.-G. in Essen.
Gesinterte harte Metallegierung fir Arbeitsgerate und Werkzeuge,
besonders Ziehsteine.

Sie hat bis 30% Vanadinkarbid, Niobkarbid oder Tantal-
karbid, einzeln oder gemischt, bis 20% eines zusatzlichen Hilfs-
metalls von wesentlich niedrigerem Schmelzpunkt, wie Eisen,
Kobalt oder Nickel, Rest Wolframkarbid mit etwa 3 bis 7% C.

Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Februar 19391). — In Tonnen zu 1000 kg.
Stahleisen, Puddel-
Spiegel-  Roheisen Insgesamt
Bessemer-  Thomas- eisen, (ohne
Bezirke Héamatit- GieBerei- Roheisen  Roheisen Ferro- Spiegel-
eisen Roheisen (saures  (basisches mangan eisen)
Verfahren) Verfahren) und und Februar Januar
Ferro- sonstiges 1939 1939
silizium Eisen
Februar 1939: 28 Arbeitstage, Januar 193 9: 31 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 57 781 1 45457 718 528 215 553 1034 216 1112376
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen..........nnns 27 340 53 238 55 855
Schlesien...
Nord-, Ost- und M itteldeutschland Isors i- 88167 > 8573 152484 150426
Suddeutschland 1 i 35921 j 108926 28 822 30 830
Saarland 183 588 200 114 212 578
Ostmark - 59 933 61 718
Insgesamt: Februar 1939 76 754 81 378 990 283 351 819 28573 1528 807
Insgesamt: Januar 1939 67 909 86 694 1067 343 382 457 28 380 1632783
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 54 600 52 670

Januar und Februar 193 9: 59 Arbeitstage,

Rheinland-Westfalen 102 398
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen ...
Schlesien
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland I 42265
Siddeutschland i
Saarland...
Ostmark
Insgesamt: Januar/Februar 1939 144 663
Insgesamt: Januar/Februar 1938 110 687

. Januar und Februar
1938: 59 Arbeitstage

1939 1938

97 784 1494003 460 330 2146592 1986 842
55 094 109 093 93 490
; P 182303 56953 J 311010 278717
70 288 i 218852 59 652 60 163
381 230 412 692 366 858

121651

168 072 2057 626 734 276 56 953 3161590
132 794 1866 138 624 671 51 880 2786070
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 53 586 a71222

X Nach den Ermittlungen der 'Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

Stand der Hochéfen im Deutschen Reichel).

Hochdfen
Am vor- . . jgl zum in Aushesserung t v
Monatsletzten han- in Betrieb £0. Anblasen oder ~
dene befindliche fcRj  fertig- Neuzustellung w
T| stehende befindliche s
Dezember 1938 .1 175 145 31 7 14 6
Januar 1939 . .| 174 147 21 7 12 6
Februar .| 174 148 21 6 14 14

*) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Januar 1939.

Januar 1939 | Dezember 1938

Kohlenforderung t 2 664 500 2565 740
Ivokserzeugung t 405 750 406 220
Bnkettherslellung Wt 131 900 135 510
Hochofen in Betrieb Ende des Monats 37 37
Erzeugung an Roheisen. Wt 230 870 231 840
Rohstahl. t 203 830 213 530
StahlguB. .t 5 860 5520
Fertigerzeug Lt 165 070 178 960
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GroBbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung
im Februar 1939.

Durch die weitergehende Besserung der Marktlage konnten
im Januar sieben Hochdfen zusatzlich in Betrieb genommen
werden, wéhrend zwei Oefen in Verbindung mit einer Werks-
emeuerung stillgelegt wurden. Insgesamt standen Ende Februar
88 Hochdfen unter Feuer gegen 83 zu Ende Januar. Die Roh-
eisenerzeugung belief sich im Februar insgesamt auf 524 300 t
gegen 508 500 t im Vormonat. Davon waren 316 000 (304 500) t
Stahleisen, 103 200 (109 500) t Hé&matit-, 88 800 (80 600) t
GieBerei- und 10 900 (8200) t Puddelroheisen.

Die Stahlerzeugung erreichte im Februar mit 986 640 t
den hochsten Stand seit Mérz 1938; sie nahm gegeniiber dem
Vormonat (824 700 t) arbeitstdglich um nicht weniger als
27 % zu.

Statistisches.
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Die Leistungsfahigkeit der Vereinigten Staaten auf dem Gebiete
der Roheisen- und Stahlerzeugung.

Nach den Ermittlungen des ,American Iron and Steel

Institute“ stellte sich die jahrliche Leistungsfédhigkeit der Ver-

einigten Staaten in der Roheisen- und Stahlerzeugung wie folgt:

31. Dez. 31. Dez. Zu- oder Abnahme
1937 1938 gegeniiber 1937
t zu 1000 kg t zu 1000 kg t 1 9%
Roheisen und Eisen-
legierungen:
Roheisen ... 50 454 154 50040 154 — 414000 — 0,8
Eisenlegierungen . . . 961 949 961 949
Holzkoiden-Roheisen . 93 472 93 472
Zusammen 51 509 575 51095575 — 414000 | — 0,8
Stahlblécke:
BasischeSiemens-Martin- 63 661 078 64980912 + 1319834 + 20
Saure Siemens-Martin- 879 668 874 170 — 5498 — 06
Bessemer-. 6 543 040 6475984 — 67056 i — 1,0
El_ektro-. 1110 086 1358590 + 248504 ; + 22,4
Tiegel- . 8717 4856 — 3861 j —44,3
Zusammen 72 202 589 73694512 + 1491923 | + 20,7

Polens Eisenindustrie im November und Dezember sowie im ganzen Jahre 1938»

Nach den Ermittlungen des Polnischen Eisenhiittensyndi-
kates ist die Leistung der polnischen Huttenwerke sowohl im
November als auch im Dezember 1938 weiter zurlickgegangen.
Ende Dezember waren 12 Hochéfen und 29 Siemens-Martin-
Oefen in Betrieb. EinschlieBlich des Olsagebietes wurden im

einzelnen erzeugt: Oktober1) November Dezember
t t t
Roheisen... 104 895 101 906 97 387
FluRstahl 166 849 151 610 128 947
Walzzeug... 121 659 117 172 104 717
Eisen- und 7987 9439 8 762

t) Berichtigte Zahlen.
Durch Vermittlung des Polnischen Eisenhittensyndikats
wurden den Hitten an Bestellungen zugeteilt:

Oktober November Dezember
t t t
Bestellungen insgesam t............ 31372 56402 22 043
Davon Regierungsauftrage . 4 144 31689 3295
Privatauftrage............ 27 228 24713 18 748

Der Absatz an Walzzeug im Inlande nahm im vierten
Vierteljahr 1938 erheblich ab; er sank von 71195 im Oktober
auf 59 043 t im November und weiter auf 56 020 t im Dezember.
Insgesamt betrug der Inlandsabsatz an Walzzeug im Jahre
1938 774 217 t; gegenuber dem Vorjahre war eine Steigerung
um 60 617 t oder 8,49 % zu verzeichnen.

Die Ausfuhr an Walzwerkserzeugnissen (einschl. Halbzeug)
belief sich im Oktober auf 33 704 t, November auf 38 503 t und
Dezember auf 39584 t. An der Mehrausfuhr waren vor allem
Stab- und Formstahl sowie Drahteisen beteiligt, wéahrend der
Absatz an Blechen stark zuriickging.

Die Zahl der beschaftigten Arbeiter beliefsich (einschl.
des Olsagebietes) Ende Dezember 1938 auf 53 198 gegen 53 720
zu Ende November.

.
*

Die Lage der polnischen EisenhittenindustrieJim Jahre
19381 zeigt kein einheitliches Bild. Die Zunahme der Stahl-
erzeugung hielt zwar zundchst noch an, aber gegen Ende des
Jahres machte sich ein starker Abfall bemerkbar, so daR die
Gesamterzeugfung des Jahres an Rohstahl — wenn man die
Hutten des Olsalandes auBer acht |48t — nicht ganz die von
1937 erreichte. Etwas glinstiger war das Bild bei der Walz-
werkserzeugung, und eine wesentliche Zunahme hat auch im
Berichtsjahr wieder die Roheisenerzeugung erfahren. Der
besondere Grund hierfir liegt darin, da die Hutten bei der an-
gespannten Lage des Schrottmarktes in verstdrktem Male Roh-
eisen als Einsatz fur die Stahloéfen verwendeten. Zu diesem
Zwecke waren bereits im Jahre 1937 auf verschiedenen Hochofen-
werken Verbesserungen und Erweiterungen vorgenommen worden,
deren Wirkungen erst in dem Ergebnis des Jahres 1938 voll zum
Ausdruck kommen. So sind neue Hochdéfen mit einem téglichen
Ausbringen von 4001 und dariber auf der Kénigshitte (Pilsudski-
hitte) und auf der Friedenshiitte in Betrieb genommen worden.
Den Stand der Erzeugung im Vergleich mit fruheren Jahren des

hochsten und des tiefsten Standes zeigt die nachstehende Ueber-
sicht: Fertigerzeugnisse

Roheisen Rohstahl der Walzwerke
t t t
1013 1031121 1660 522 1198 524
1928 683 757 1436 886 1044 903
1929 704 437 1 376 724 962 320
1932 198 674 550 754 387 353
1936 584 381 1144 543 826 075
1937 724 296 1450 939 1043 373
1938 877 811 1442 912 1077 502

Die Rohrenerzeugung betrug 79 311 t gegen 95970 t im
Jahre 1937. Zu den vorstehend angegebenen Erzeugungszahlen
des bisherigen polnischen Staatsgebietes, also der Hutten in Ost-

*) Obeischles. Wirtsch. 14 (1939) S. 73/75.

Oberschlesien und in den Bezirken Dombrowa und Krakau,
kamen in den Monaten Oktober bis Dezember noch die der Eisen-
und Stahlwerke in dem neu angegliederten Olsaland. Sie werden
fur diesen Zeitraum wie folgt angegeben: Roheisen 88 605 t, Roh-
stahl 112 124 t, Walzwerkserzeugnisse 84 037 t, Rohren 6177 t.
Dadurch erhdhen sich die Gesamtzahlen, auf das nunmehrige
polnische Staatsgebiet berechnet, auf folgenden Stand: Roheisen
966 416 t, Rohstahl 1555 036 t, Walzwerkserzeugnisse 1 164 539 t,
Rohren 85488 t.

Die Lage des Inlandsmarktes kommt in dem Auftrags-
eingang beim Polnischen Eisenhittensyndikat zum Ausdruck.
Die Zahlen zeigen im Vergleich mit denen des Vorjahres eine auf-
fallende Uebereinstimmung. Danach gingen im Laufe des Jahres
im ganzen Auftrdge auf 544 291 t ein gegen 541 341 t in 1937.
Hiervon waren Staatsauftrdge 113 471 t (113 866 t), Privat-
bestellungen 430 820 t (427 475 t). Verglichen mit der Gesamt-
erzeugung der Walzwerke macht der Absatz der Syndikats-
erzeugnisse knapp die Hélfte aus. Etwa ein Viertel entfallt auf
die Ausfuhr. Es bleibt also noch ein zweites Viertel, das im In-
land ohne Mitwirkung des Syndikats abgesetzt wird; das sind
vorwiegend Qualitatserzeugnisse der Weiterverarbeitung.

Die Ausfuhr hat im Jahre 1938 nicht ganz die H6he erreicht
wie im Vorjahre; sie betrug 253 921 (1937: 262 375) t. Die Ver-
minderung um 8454 t oder 3,22 % war in der Hauptsache durch
den geringeren Absatz an Eisenbahnschienen verursacht, wahrend
die Ausfuhr anderer Erzeugnisse in starkerem Male gesteigert
werden konnte. Die Verteilung der Ausfuhr auf die einzelnen
Erzeugnisse war folgende: Siemens-Martin-Roheisen 9528 t
(im Vorjahre 1250 t), Halbzeug 2520 (6001) t, Stabstahl 91 587
(68 738) t, Formstahl 16108 (16 575) t, Universalstahl 1366
(2295) t, Bandstahl 3037 (3573) t, Walzdraht 15216 (13 733) t,
Schwarzbleche 30420 t, verzinkte Bleche 2184 (3703) t, Schienen
und Zubehorteile 40 960 (59 572) t, Radsdtze und deren Teile
2033 (541) t, Edelstahl, geschmiedet und gezogen 1694 (2872) t,
andere Erzeugnisse 842 (2053) t. Die Gesamtmenge der ausge-
fihrten Erzeugnisse der Walzwerke und der Weiterverarbeitung
betrug 217 495 (215 542) t. Dazu kamen Rohren 34 934 (35 605) t
und Ferromangan 1492 (11228) t. Die Ausfuhr nach dem
Deutschen Reiche hat sich im Jahre 1938 weiter erhdht.

Eine der brennendsten Fragen ist fur die polnischen Eisen-
hutten dauernd die der Rohstoffversorgung. Man ist lebhaft
bemiht, in steigendem MaRe einheimische Erze heranzuziehen,
indem man die vorhandenen Erzgruben zu mdglichst hoher
Forderung ausbaut und das ganze Land nach bisher noch uner-
schlossenen Erzlagern durchforscht. Die polnischen Erze haben
jedoch durchschnittlich nur einen Eisengehalt von 30 %, so daf
sich trotz dem geringen Preise der Erze ihre Verarbeitung weniger
wirtschaftlich stellt als die der teuren Auslandserze. Aber schon
aus Grunden der Devisenersparnis ist die moglichst umfangreiche
Heranziehung inlandischer Erze notwendig. Infolgedessen ist
die Erzforderung in Polen seit 1936 bedeutend gesteigert
worden. Wahrend 1936 die Gesamtférderung erst 461712 t
betrug, waren es 1937 schon 772 282 t; im Jahre 1938, dessen
Gesamtergebnis noch nicht vorliegt, diirften weit Gber 800 000 t
gefordert worden sein. Das bedeutet, dal tber die Hélfte des in
Polen erzeugten Eisens inlandischen Rohstoffen entstammt.
Zur Zeit fordern rd. 30 Gruben. Weitaus der grofte Teil der
polnischen Eisenerze — zur Zeit Gber 60 000 t monatlich — wird
seit jeher im Bezirk Czenstochau gewonnen, etwa 10 000 t monat-
lich im Bezirk Radom, geringere Mengen von weniger als 1000 t
monatlich im Dombrowaer Bezirk. Daneben ist seit dem Ende
des Jahres 1937 die Erzforderung im Tarnowitzer Gebiet, die
jahrelang vollig geruht hatte, wieder aufgenommen und in den
letzten Monaten bisauf mehrals 20001 monatlich gebracht worden.
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Der franzosische Eisenmarkt im Februar 1939-

In der ersten Februarhdlfte waren die Verhaltnisse auf dem
franzdésischen Eisenmarkt zufriedenstellender, da hauptséchlich
verschiedene Zweige der Weiterverarbeitung starkere Beschafti-
gung zeigten. Der Schiff- und der Flugzeugbau verfiigten tiber gute
Auftrédge, was im ubrigen auf alle fir die nationale Verteidigung
tatigen Betriebe zutraf. Die Werke klagten aber lber Mangel
an Facharbeitern. In der Privatindustrie war die Beschéftigung
nicht so gut. Die gespannten internationalen Beziehungen
wirkten sich unginstig aus, und die zweifellose Besserung der
politischen Lage innerhalb des Landes vermochte hierfur keinen
Ausgleich zu schaffen. Hinzu kamen die Schwierigkeiten der
Geldbeschaffung fur langfristige Auftrage. Dank der besseren
innerpolitischen Lage standen jedoch auslédndische Gelder reichlich
zur Verfligung. Die franzdsischen Unternehmer glauben an eine
glnstige Entwicklung, obwohl neue Preiserhdhungen unvermeid-
lich seien. Dabei unterstreichen sie, daB die betrachtliche
Aufhellung des internationalen politischen Horizontes als Aus-
gleich ein sehr umfangreiches Wiederaufleben der Nachfrage
nach Eisenerzeugnissen im Inlande nach sich ziehen werde, wo
starker Bedarf zu decken sei.

In der zweiten Februarhalfte hielt die langsam, aber stetig
fortschreitende Besserung des Inlandsmarktes an. Allerdings
waren nicht alle Industriezweige in der gleichen Weise bevorzugt.
Der Bedarf der nationalen Verteidigung blieb umfangreich. Fir
die in Frage kommenden Werke der Weiterverarbeitung bildete
allerdings der Mangel an Facharbeitern ein starkes Hindernis der
Entwicklung. Nach Sonderstahl, Siemens-Martin-Stahl und
Elektrostahl bestand lebhafte Nachfrage, wogegen man sich bei
Thomasstahl nach neuen Absatzgebieten umsehen mufte.

Der Nationale Preisiberwachungsausschu3 setzte mit Wir-
kung vom 6. Februar an den Preis fiir phosphorreiches GieRerei-
roheisen Nr. 3 P. L. auf 620,50 Fr je t, Frachtgrundlage Longwy,
ohne Abgabe fest und auf 681,85 Fr mit Abgabe. Nach der Preis-
erhéhung machte sich eine leichte Abschwéachung der Nachfrage
fuhlbar, indem die Verbraucher von ihren Vorraten lebten. Da
jedoch mit neuen Preiserh6hungen gerechnet werden muB, dirfte
der Verbrauch unverziiglich zu umfangreicher Deckung seines
voraussichtlichen Bedarfes schreiten. Der Auftragseingang in
Thomasroheisen und in Stahleisen war zufriedenstellend. Die
Ausfuhr nach Belgien besserte sich etwas; die Aussichten auf
Lieferungen nach England waren dagegen recht gering. Um die
Monatsmitte erschienen die Verbraucher wieder auf dem Markte.
Nach Ansicht industrieller Kreise wird auch die Nachfrage nach
GieRereiroheisen bis zum Sommer stetig anwachsen. Ende
Februar erwartete man eine sehr nahe bevorstehende neue Preis-
erh6hung, zumal da die Werke die Aufmerksamkeit des nationalen
Preisiiberwachungsausschusses abermals auf die unabweisliche
Notwendigkeit gelenkt hatten, die gegenwdrtig gultigen Preise
heraufzusetzen. Die Nachfrage nach Roheisen erstreckte sich
besonders auf die Sondersorten mit Metallzusatzen wie Nickel
und Chrom. In den Betrieben zur Herstellung landwirtschaft-
licher Gerédte war die Lage nicht sehr gunstig. Es kosteten in Fr
je t:

Hématit

Bezirk fir Stahlerzeugung  fur GieRerei Spiegeleisen
O sten .. . 879 1044
Norden 879 879 1049
W esten... [P 909 909 1079
Mittelfrankreich . . . . . . . 889 889 1059
Sudwesten.. .o 894 894 1064
SUdosten . 899 899 1069
Pariser Bezirk . . . . . . . 879 879 1049

Wahrend des Berichtsmonats war der Halbzeugmarkt
in unveréndert guter Verfassung. Die Nachfrage der inldndischen
Weiterverarbeiter nahm im Verlauf des Februar ziemlich lebhaft
zu. Die Ausfuhr ging hauptsachlich nach England, wie iberhaupt
die Aussichten zur Belieferung dieses Marktes weiterhin sehr
zufriedenstellend sind. Es kostete in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
Zum Walzen Zum Schmieden
Thomas- Siemens-Martin- Thomas- Siemens-Martin-

Ausfuhrl:
Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blocke, 140 mm Platinen, 20 Ibs und mehr . 5.8.6
und m ehros 5.5.6 Platinen, Durchschnitts-

2y2- bis 4zdllige'Kniuppel 5.7.6 gewicht von 15 Ibs 5.10.-

Zu Monatsbeginn bevorzugte der Verbrauch nach wie vor
Fertigerzeugnisse aus Sonderstahlen, was namentlich fir die
W iederaufristung und fir die Herstellung von Werkzeug gilt.
Die Nachfrage nach gewohnlichem Stahl war demgegenuber kaum
zufriedenstellend. Die Werke zeigten sich ganz allgemein bemiiht,
Siemens-Martin-Stahl in stdrkerem MaRe zu verarbeiten. Sollte
bei den Konstruktionswerkstédtten eine Wiederbelebung eintreten,
so wiirde dies zweifellos der Verwendung von weichem Thomas-
stahl zugute kommen. Alles in allem war in den ersten 14 Tagen
des Berichtsmonats der Auftragseingang beinahe normal. Auch
in der Folgezeit war der Absatz von Walzzeug lebhaft, wobei
neue Auftrdge in ungefadhrer Hohe des Absatzes eingingen. Der
Markt blieb daher gut gestimmt, obwohl sich die Werke (ber
unzureichende Auftrage in Schienen und schweren Trégem be-
klagten. Fir die Mehrzahl der Erzeugnisse verlangerten sich die
Lieferfristen. Die Konstruktionswerkstéatten waren im allgemeinen
gut beschaftigt. Von den Eisenbahngesellschaften erwartet man
neue Auftrdge. Das Stahlwerk Pompey, das schon Sonderstéhle
im Siemens-Martin-Ofen herstellt, will ein Elektrostahlwerk in
Betrieb nehmen, das ihm erlaubt, Sonderstédhle in groRerer Aus-
wahl und regelméaRiger zu liefern. Es kostete in Fr oder in £ je t:

Inland):

1202 Trager, Normalprofile . . .. 1173
1233 Handelsstabstahl. .

Betonstahl
Rohrenstreifen.

GroBe Winkel 1202 Bandstahl
Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund
Winkel, Grundpreis 4.18.- Betonstahl . 55.-
Trager, Normalprofile 4.17.6

Die Lage aufdem Grobblechmarkt war zu Anfang Februar
unverandert gut. In Feinblechen herrschte im Auslands-
geschéaft lebhafter Wettbewerb. Im Inlande wurden alle Blech-
sorten, einschlieBlich verzinkter Bleche, gut gefragt. Die Liefer-
fristen waren unregelméRig und schwankten von Werk zu Werk;
fir Feinbleche bestimmter Gite betrugen sie z. B. im Mittel
8 bis 10 Wochen. Fur verzinkte Bleche nannte man einen Preis
von 2600 Fr ab Werk Norden. Fir die laufenden Arbeiten werden
anscheinend groRe Tonnenmengen verbraucht, was die An-
sammlung umfangreicher Vorrdte in diesen Blechen verhindert.
Ende Februar war die Lage unverandert gut. Nicht nur Grob-
bleche, sondern auch Mittel- und Feinbleche wurden lebhaft
gefragt, wobei die Lieferfristen mindestens zwei Monate betrugen.
Die Preise flr verzinkte Bleche waren fest. Es kosteten in Fr

oder £ je t:
Inlandl):
Grobbleche, 5 mm und mehr: Feinbleche:
Weiche Thomasbleche .. . 1515 Grundpreis ab Werk Osten:
Weiche Siemens-Martin- Weiche Thomasbleche . .1805
Bleche ., 1730Weiche S.-M.-Bleche . . . 2030

Weiche Kesselbleche, Durchschnittspreise (Pariser Bezirk):

Siemens-Martin-Gite 1890 1,75 bis 1,99 mm . .. .19635¢

Mittelbleche, 4 bis 4,99 mm: 1mm . 2092,60
Thomasbleche: 0,6 m m .. 2608,50

4 bis unter 5 mm abOsten 1515 Universalstahl, Thomasgute,
Grundpreis. . 1366
Universalstahl, Siemens-
Martin-GUte, Grundpreis . 1581
Ausfuhrl):

Bleche: Goldpfund Bleche: Goldpfund
9,5 mm und mehr . 5.12.6 3,2 mm bis unter 40 mm  6.19.6
7,9 mm bis unter 95 mm 5.14.- Riffelbleche:

6,3 mm bis unter 7,9 mm 5.17.- 9,5 mm und mehr 5.19.-
4,7 mm bis unter 63 mm  6.3.- Universalstahl 11,
4,0 mm bis unter 47 mm  6.10.6

Nach Draht und Drahterzeugnissen bestand geringere
Nachfrage als nach sonstigen Erzeugnissen. Lediglich auf dem
Inlandsmarkt machte sich am Monatsende eine leichte' Belebung
fuhlbar.

Zu Monatsanfang waren die Preise auf dem Schrottmarkt

gite Giite gute Giite fest; angesichts der geforderten hdheren Schrottpreise bevor-
Rohblélcke....l.....i(. .............. 848 , 998 922 1082 zugten daher die Verbraucher verschiedentlich den Einsatz von
Vorgewalzte Blocke . . . 884 1034 957 1117 i il i i 3 i
B  ge3 1043 985 1126 Rohe|”sen: Fur"dle A_usfuhr_ rechnet_man mit _demna_chstlg_er
Knippel. 945 1095 1017 1177 Verstandigung Uber die Preise, wobei darauf hinzuweisen ist,
Platinen 978 1128 1051 1211 dall in den letzten Monaten groRe Mengen ausgefiihrt wurden.
) . . . Ende Februar schwankte das Geschaft in den einzelnen Schrott-
1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aussorten. Die Preise waren etwas umstritten. Insgesamt blieb der

fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.

Schrottmarkt jedoch in gunstiger Verfassung.
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Der belgische Eisenmarkt im Februar 1939.

Die Lage war zu Anfang Februar unibersichtlich. Das Neu-
geschaft war unzureichend; namentlich die Auslandskundschaft
beschrankte sich nach wie vor auf die Auffillung ihrer Bestande.
Preiszugestandnisse mufRten bewilligt werden, um dem aus-
landischen Wettbewerb zu begegnen. Nur die Niederlande, die
skandinavischen Lénder und England fuhren in der regelméRigen
Erteilung von Auftrdgen fort. Mit verschiedenen Bestimmungs-
landern wurden Preisvereinbarungen getroffen, die sich wegen
des amerikanischen Wettbewerbs als notwendig erwiesen. Eur
Holland betrug der Preis frei Rotterdam oder Amsterdam fir
Schiffsbleche 80 fl, fiir gewdhnliche Thomasbleehe 75 fl. Gewdhn-
licher Eormstahl kostete fiur Schweden 3.15.- Goldpfund fob
und der ubrige Eormstahl 4.7.6 Goldpfund; fir Norwegen betrug
der Preis 4.10 - Goldpfund. Stabstahl fir Finnland stellte sich
auf 4.17- Goldpfunfi fob. Die belgischen Industriellen klagten
lebhaft Uber die ungentigende Einhaltung der zwischen den Ver-
einigten Staaten und dem Eestlande abgeschlossenen Verein-
barungen.

Im Verlauf des Monats trat in der schwachen Gesamthaltung
des Marktes keine Aenderung ein. Aus dem Auslande kamen
nur wenige Bestellungen. Die englischen Abrufe auf Grund der
englisch-festldndischen Abmachungen bildeten die Halfte der
Auslandsbestellungen. Die Anteilnahme am Ausfuhrgeschéft
war Uberhaupt nicht grof3; denn die sich bietenden Geschéfte
mufBten namentlich infolge des amerikanischen Wettbewerbs
zu niedrigeren Preisen abgeschlossen werden. Das Kartell d&nderte
jedoch seine Preise nicht und bewilligte nur dort Zugestédndnisse,
wo solche unabweislich waren, um ein Marktgebiet den Aufen-
seitern strittig zu machen. Sein Vorgehen in diesem Sinne erfolgte
jedoch meistens zu langsam. Zu dem auslandischen Wettbewerb
kam noch die bedrohliche Begriindung von eisenindustriellen
Betrieben, wie die der Huttenwerke Van Leer in Holland. Die
Leiter der belgischen Eisenindustrie sind daher wegen der zu-
kinftigen Entwicklung ernstlich beunruhigt. Wenn die Tatigkeit
der Werke im Augenblick auch als zufriedenstellend bezeichnet
werden kann, so lauft die belgische Industrie doch Gefahr, von
ihren bisherigen Absatzgebieten verdrangt zu werden. Fir Belgien
bleibt aber die Erhaltung des gegenwartigen Ausfuhrmarktes
eine Frage von grundsatzlicher Bedeutung.
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Ausfuhrl):
Roldpfund Goldpfund
Rohblécke ..o 5._._ Platinen glg%u”
Vorgewalzte Blocke 5.5.6 Roéhrenstreifen 6.15.-
Knippel e, 7.6

Auf dem Markt fur Fertigerzeugnisse herrschte zu Anfang
des Monats Ruhe. Die stark gestiickelten Auftrage reichten zur
vollen Beschaftigung der Werke nicht aus. In warmgewalztem
Bandstahl, Rohrenstreifen und kaltgewalztem Bandstahl war
die Geschaftstatigkeit gleich beschréankt. Auf dem Inlandsmarkt
kam allein den Auftrdgen des Ministeriums fur die nationale Ver-
teilung einige Bedeutung zu. Das Ausfuhrgeschaft lag wéhrend
des ganzen Berichtsmonats danieder. Im Inlande, wo man mit
der jahreszeitlich bedingten Belebung in der Bauindustrie rechnet,
sind die Aussichten wenig versprechend. Ende Februar kamen
groRere Auftrdge nur von Holland und den skandinavischen
Staaten. Im Inlande erteilten lediglich die Lagerhalter einige
Bestellungen. Es kosteten in Fr je t:

Inlandl):
Handelsstabstahl........cocons 1100 Warmgewalzter Bandstahl . 1300
Tréager, Normalprofile . 1100 Gezogener Rundstahl 1865
Breitflanschtrager 11115 Gezogener Vierkantstahl . . 2025
Mittlere Winkel.... Gezogener Sechskantstahl . 2375

Ausfuhrl)

Goldé)fund Papierpfund
Handelsstabstahl . . . . 55.- Gezogener Rundstahl . 12.10.-
Trager, Normalprofile 417.6 Gezogener Vierkantstahl . . 14.5.-
Breitflanschtrager . . . . 4.19.- Gezogener Seehskantstahl . 15.5.-

Mittlere Winkel...oo.e.
Warmgewalzter Bandstahl

Wéhrend die Preise fur Schweifstahl zwischen £ 6.17.6
und 7.-.- fob Antwerpen schwankten, zeichnete sich der Markt
nichtsdestoweniger durch Widerstandsfahigkeit aus. Eine regel-
maRige Nachfrage hielt wahrend des ganzen Monats an. Die
Werke sind fiir 1~ Monate beschaftigt. Ende Februar stellte
sich der Preis auf £ 6.18.- bis 7.-.-.

Anfang Februar war die Nachfrage nach Grobblechen
ziemlich gut, dagegen nach M ittelblechen unzureichend.
Feinbleche wurden nach wie vor bevorzugt gefragt. In ver-
zinkten Blechen konnte die Gesamtheit der verkauften Mengen
weiterhin nicht befriedigen. Im Verlauf des Monats hielt sich das
Geschéft im gleichen Bahmen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Ende Februar war die Ausfuhr immer noch schwach; die .. . 'n'a”dl)f A ht und derichtet
Kundschaft hielt sich zuriick, weil sie mit betrachtlichen Preis- (Grundpreis frei Bestimmungsort): Bzecbies(gi)ggumtn;m_ gerichtel)  ess
rickgéngen wegen des sehr fihlbaren Wettbewerbs der AuRen- BM M s 1300 1,50 bis 1,99 mm..1620—1670
seiter rechnete. Anzeichen fiir eine baldige durchgreifende Besse- imom 15 149 bis 149 mm.163s— 1680
rung waren nicht festzustellen. Der &gyptische Markt wird sehr Emom . 1375 Ubis Loa mm . ... 17101725
lebhaft umstritten, und die Preise der AuRenseiter liegen im Mittel 4am m . ..1400 1 mm (gegliiht) . . 1720—1770
um 15/- sh unter denen des Kartells. Die von ,Cosibel“ im smm. ~1425 05 mm (gegliht) 2045
Pebruar hereingenommenen Auftrdge beliefen sich auf 106 000 t. Ausfuhri):

Der Inlandsmarkt_\{var hieran r_nit 41000t und der Ausfuhrmarkt _ _ Goldpfund  Bleche: Papierpfund

mit 65000 t beteiligt. Zugewiesen wurden den Werken 36 000 t Ur}l\l/)er/ialftahl (Gr)undprels 511 11/14 BG (3,05 bis 21 mm) 11.5.-
; ~ 0 NEWETPEN). e A1 15/16 BG (1,85 bis 1,65 mm) 11.15-

Halbzeug, 8000 t Eormstahl, 40 000 t Stabstahl, 18 500 t Mittel Bleche: 17118 BG (L47 bis 124 mm) 12—

und Grobbleche sowie Universalstahl und 9000 t Feinbleche.
Die Verhandlungen uber das Kartell fiir kaltgewalzten Bandstahl
kamen zum Abschluf. Zwischen den Verbandspreisen und den
tatséchlich angewendeten Preisen gab es kaum merkliche Unter-
schiede. Das wichtigste Ergebnis war die Festsetzung von Geld-
strafen bei Ueberschreitung der Zuteilungen.

Der Wetthewerb zwischen den Hochofenwerken war zu
Anfang Februar recht lebhaft. Fir GieBereiroheisen Nr. 111
setzte der Verband einen Preis von 480 Fr je t frei Werk Athus,
verzollt, fest. Phosphorarmes Roheisen kostete 580 Er ab Werk,
Hamatit fur GieRereien 750 Fr und Hamatit fir die Stahlbereitung
650 Fr. Im Verlauf des Monats traten keine Aenderungen ein.
Ende Februar schwéchten sich die Preise fir die Ausfuhr ab.
Der Inlandsmarkt blieb wenig zufriedenstellend, wozu der W ett-
bewerb unter den Hochofenwerken'beitrug. Der Verbandspreis
flr GieBereiroheisen Nr. Il stelltesich auf 475 Fr je t und fur
phosphorarmes Roheisen auf 575 Fr ab Werk. Hamatit fur die
GieRereien kostete 700 bis 725 Fr und Héamatit fur die Stahl-
bereitung 600 bis 625 Fr.

Da die englischen Abrufe auf Halbzeug regelméRig ein-
gingen, war der Markt in den ersten Februartagen in guter Ver-
fassung, zumal da auch das Inland Auftrdge erteilte. Bis Ende
Februar waren die Werke gut fur englische Rechnung beschéftigt,
und ebenso blieb die heimische Nachfrage ziemlich zufrieden-
stellend. Es kosteten in Fr oderin £ jet:

Inlandl):
Vorgewalzte Blocke. 840 Platinen 950
KuUppel 860

A Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.

9.5 mmund mehr .
7.9 mm bisunter 95 mm
6,3 mm bisunter 7,9 mm

5.12.6 19/20 BG (1,07 bis 0,88 mm) 12.5.-

5 -

5. -
4,7 mm bisunter 6,3 mm 6.3.-

6

6

21 BG (0,81 mm) .. 12176
22/24 BG (0,75 bis 0.56 mm) 13.-.-
25/26 BG (0,51 bis 0,46 mm) 13.15.-

4.0 mm bisunter 47 mm 6.10.9 30 BG (0,3 mm) 16.15-
3.2 mm bisunter 40 mm 6.19.9

Riffelbleche:
9.5 mmund mehr 5.19.-

bisunter 9,5 mm 6.8.6
bisunter 7,9 mm 6.18.6
47 mm bisunter 63 mm 7.8.6
4.0 mm bisunter 47 mm 8.8.6
3,2 mm bis unter 4,0 mm

7.9 mm
6.3 mm

In Draht und Drahterzeugnissen blieb die Verkaufs-
tatigkeit im Inland und fur die Ausfuhr ruhig. Der auslandische
Wetthewerb war unveréndert sehr lebhaft. Es kosteten in Fr je t:

Blanker D raht 1650 Stacheldraht 2250
Angelassener D raht 1700 Verzinnter D raht 3250
Verzinkter D raht.. 2100 Drahtstifte 2000

Auf dem Schrottmarkt waren die Preise recht fest, die
Nachfrage erwies sich dagegen als ziemlichunbedeutend. Im Ver-
lauf des Monats besserte sich die Lage,und in einigen Schrott-
sorten zogen die Preise an. Ende Februar ergaben die letzten
Verdingungen eine weitere Festigung der Preise. Die Furcht vor
einer Geldabwertung veranlafite die Lagerhalter, eine Rdumung
ihrer Bestdnde zu den gegenwaértigen Bedingungen abzulehnen.
Es kosteten in Fr je t:

2. 2. 28. 2.

330—340 360— 370
260—270 270—280
365—375 385—395
270—280 280—290
530—540 530—540
510—520 510—520
340—350 360—370

Sonderschrott fir Hochéfen
Gewohnlicher Schrott fir Hochofen. ...
Siemens-Martin-Schrott
Drehspéane
MaschinenguBbruch, erste Wahl...
MaschinenguBbruch, zweite W ah
Ofen- und TopfguBbruch (Poterie
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Der englische Eisenmarkt im Februar 1939-

Der Geschéftsgang im Februar war gegeniiber Januar in-
sofern ermutigender, als die Industrie zu Monatsende iber mehr
Auftrage verfugte als zu Monatsanfang. In der ersten Februar-
woche war die Nachfrage unveréndert gering, entwickelte sich
dann aber allméhlich, so dal die meisten groBen Huttenwerke zu
Monatsende mit 55 bis 60 % ihrer Leistungsféhigkeit beschaftigt
waren. In verschiedenen Geschaftszweigen beruhte die Besserung
in weitem Umfange auf den Regierungsbestellungen fir die
Wi iederaufristung und dem Bedarf des Luftschutzes. Doch nahm
die private Nachfrage stetig, wenn auch langsam zu. Bei den
Werften lagen nur wenige Auftrdge fiir den Bau von Handels-
schiffen vor, dagegen bendtigte die Kriegsmarine betréchtliche
Mengen Stahl. Die Konstruktionswerkstatten nahmen gleichfalls
groBe Mengen ah, da sie verschiedentlich mit der Errichtung
umfangreicher Werkstdtten und der Erweiterung vorhandener
Bauten beschéftigt waren.

Das Ausfuhrgeschéft enttduschte im Berichtsmonat. Die
Uberseeische Kundschaft lehnte es allgemein ab, Geschéfte von
einiger Bedeutung fiir spatere Lieferung abzuschliefen: die Auf-
trage bezogen sich daher im wesentlichen nur auf kleine Mengen.
Allgemein wurde (ber den Wettbewerb und die Preisunter-
bietungen der Festlandswerke geklagt, wobei allerdings zugegeben
wurde, daB dies im weiten Umfange auf das Vorgehen der ameri-
kanischen, australischen und schwedischen Werke zuriickzu-
fuhren sei.

Einige britische Héandler gaben auch ihrem Unwillen dber
das Verhalten der Mitgliedswerke der IRG. Ausdruck. lhre haupt-
sachlichste Klage ging dahin, daB sie mit Strafen bedroht wurden,
wéhrend es anderen Verkaufsverbdnden gestattet sei, die Preise
zu unterbieten, ohne zur Rechenschaft gezogen zu werden. Die
langsame Erholung des heimischen Marktes engte die Mdglichkeit
ein, die Vertragsmengen zu verteilen, so daB die Lagerhalter
groftenteils Muhe hatten, die ihnen zustehenden Mengen abzu-
nehmen. Den verschiedenen Verbraucherindustrien, z. B. den
Konstruktionswerkstétten, wurden Angebote gemacht, be-
trachtliche Mengen zu (bernehmen. Die Verhandlungen Uber
diesen Punkt kamen zu Ende des Monats auch gut voran, doch
war der britische Markt offensichtlich mit der Abnahme der
Vertragsmengen betrdchtlich im Rickstande.

Auf dem Erzm arkt herrschte im Berichtsmonat Ruhe. Die
Einfuhr war zwar bedeutend, erfolgte aber auf Grund von bereits
einige Zeit zurlickliegenden Vertragen. Zu Neuabschliissen kam
es kaum. Ende Februar nahmen die Verbraucher auf ihre Ver-
trage freiwillig mehr ab als zu Monatsanfang. Die Frachten zogen
an: betrugen sie um die Monatsmitte fiir die Strecke Bilbao-
Middlesbrough 6/9 sh, so stellten sie sich in der letzten Februar-
woche auf 7/- sh.

Der Roheisenmarkt lag in den ersten Tagen des Berichts-
monats génzlich danieder, erholte sich dann etwas, erlitt einen
neuen Rickschlag und zeigte schlieBlich zu MonatsschluR einige
Festigkeit. Obwohl sich der Bedarf der Hersteller leichten Gusses
gegenliber dem Vormonat besserte, blieb das Geschéft in phos-
phorreichem GieRRereiroheisen gering. Demgegeniiber nahm die
Nachfrage nach phosphorarmem Roheisen zu; Ende Februar
wurden ansehnliche Mengen verkauft. Um die Monatsmitte hie
es, dal die Werke im Marz die Herabsetzung der Preise be-
sprechen wollten, doch wurde dies von verschiedenen Unter-
nehmern bestritten. Der Versand von der Nordostkiiste nach
Schottland wurde wegen der geringen Nachfrage der Hersteller
leichten Gusses eingestellt; die den Hochofenwerken zuflieRenden
Auftrage stammten ausschlieflich vom &rtlichen Verbrauch. In
Mittelengland war der Markt infolge der geringen Nachfrage nach
phosphorreichem Roheisen gedrickt, doch schaffte der starkere
Verbrauch von phosphorarmem Roheisen einen Ausgleich. Auch
in Schottland reichten die Bestellungen der Verbraucher nicht
aus, die anfallende Erzeugung aufzunehmen, so daB sich die
Lagerbestande bei den Werken keineswegs verminderten. Der
Héamatitmarkt besserte sich in der zweiten Februarhalfte. In
den beiden ersten Wochen entsprach das Neugeschaft in etwa
der Erzeugung; von den Vorrdten wurde dagegen kaum etwas
verbraucht. Spéater machten sich kleine Anzeichen bemerkbar
fir zukinftige Geschafte gréReren Umfanges. Anderseits ver-
minderten die Verbraucher ihre Bezlige betrdchtlich, mit denen
sie seit Jahresbeginn in Verzug waren. Die Ausfuhr von H&matit
beschrénkte sich auf geringe Mengen. Offensichtlich waren Eng-
land die meisten Markte, auf denen britisches Hamatit in be-
trachtlichem Umfang gekauft worden war, infolge der niedrigen
Preise des ausldandischen Wettbewerbs verlorengegangen. Die
Preise lauteten wie folgt: Cleveland-GieBereiroheisen Nr. 3
99/- sh frei Tees-Bezirk und 102/- sh frei Glasgow; Northamp-
tonshire Nr. 3 98/6 sh und Derbyshire Nr. 3 101/- sh, beides
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frei Black-Country-Stationen mit den iblichen Nachlassen. Hama-
tit Nr. 1 kostete 120/6 sh frei Ostkiste und Schottland sowie
132/- sh frei Birmingham.

Die Halbzeug herstellenden Werke waren wahrend des
Berichtsmonats gut beschéftigt, so daR betréchtliche Bestel-
lungen im Ausland untergebracht werden muften, hauptsachlich
in Belgien und Luxemburg im Zusammenhang mit den inter-
nationalen Vereinbarungen. Verschiedentlich verfligten die reinen
Walzwerke noch tber Vorrédte. Wahrend aber zu Anfang Februar
allgemein nur der notwendigste Bedarf gedeckt wurde, erteilten
die Verbraucher spater umfangreiche Bestellungen fir zukinftige
Lieferung. Es gibt in England eine Anzahl Werke, die seit langen
Jahren daran gewohnt sind, festlandisches Halbzeug zu ver-
brauchen. Ueber die Notwendigkeit eines solchen Bezuges ist
schon oOfters gesprochen worden. Die gute Beschéftigung der
Blechwalzwerke kam in der stetigen und' zufriedenstellenden
Nachfrage nach Platinen zum Ausdruck; in Sudwales wurden
einige Stahléfen zusatzlich in Betrieb genommen. Die bis 30. Juni
1939 geltenden Preise stellen sich fur Knippel auf £ 7.7.6 und fir
Platinen auf £ 7.5- frei Verbraucherwerk. Im einzelnen lauten
die Preise fur Knuppel wie folgt: Weiche, basische Knuppel
ohne Abnahmeprifung £ 7.7.6, Knippel mit Abnahmeprifung
und bis zu 0.25 % C £ 7.12.6, mit 0,26 bis 0,33 % C £ 7.15.-, mit
0,31 bis 0,41 % C £ 7.17.6, mit 0,42 bis 0,60 % C £ 8.7.6, mit 0,61
bis 0,85 % C £ 8.17.6, mit 0,86 bis 0,99 % C £ 9.7.6 und Uber
0,99 % C £ 9.17.6. Knippel aus unlegiertem saurem Siemens'-
Martin-Stahl mit 0,25 % C kosten £ 10.2.6, mit 0,26 bis 0,33 % C
£ 10.7.6, mit 0,34 bis 0,85 % C £ 11.-.-, mit 0,86 bis 0,99 % C
£11.10-, mit0,99 bis 1,5 % C£ 12.-.-, mit 1,5 bis2 % C£ 13.-.-.
Die Preise fiir Knippel aus saurem legiertem Stahl stellen sich
auf £ 11.-.-, fur saure Silikomanganknippel auf £ 11.2.6 und
fir Knilppel aus Automatenstahl auf £ 9.10.-; auf diese Preise
kommt fir Schmiedegite noch ein Aufschlag. In der ersten
Februarhélfte nahm die Nachfrage nach unlegierten sauren
Knippeln zu und behauptete sich auch spéaterhin gut. Eest-
landsknippel wurden entsprechend dem Abkommen mit der
IRG. in England 5/- sh billiger verkauft als britische Knuppel
gleicher Gite

Im ganzen gesehen konnte die wachsende Herstellung von
Fertigerzeugnissen wdahrend des Berichtsmonats befriedigen.
Die erweiterte Nachfrage war hauptsachlich auf behérdliche Auf-
trage zurlickzufuhren, doch entstammte gleichzeitig eine stetige,
wenn auch bescheidene Geschéaftszunahme dem sonstigen Bedarf.
Die Schiffswerften waren unverdndert schwach beschéftigt
und bendtigten daher nur geringe Mengen Schiffbaustahl. Dem-
gegeniiber verfigten die Konstruktionswerkstatten dber eine
groBe Zahl wichtiger Auftrage. In manchen Pallen bezogen sie
ihren Bedarf jedoch auf Grund alter Vertrdge und zeigten wenig
Neigung, neue Bestellungen zu erteilen. Besonders erfreulich
war, dall diese aus 1938 stammenden Vertrdge im Februar ab-
liefen und sich die Verbraucher geneigt zeigten, sie zu erneuern.
Auf der anderen Seite waren die Verbraucher bestrebt, ihre Be-
stellungen fur spétere Lieferung einzuschrdnken, obwohl einige
Firmen in der Erteilung betrdchtlicher Auftrage fiir zukinftige
Lieferung vorangingen. Die Maschinenbauanstalten waren etwas
ungleichmaBig beschéftigt, doch verfiigten z. B. die Hersteller
von Werkzeugmaschinen sowie Schiffs- und Lokomotivkesseln
Uber so viel Auftrage, dall sie fur mehrere Monate beschéftigt
waren. Entsprechend der ginstigen Lage der hauptséchlichsten
Verbraucherindustrien nahm auch die Beschéaftigung hei den
Stahlwerken zu; die Aussichten, daf das so im 1. Vierteljahr
bleiben werde, wurden glnstig beurteilt. Die Preise, die bis
30. Juni Giltigkeit haben, lauten wie folgt (alles fob, die Preise
frei London in Klammern): Trager £ 10.-.—(£ 10.10.6); U-Stahl
Uber 3" £ 10.5.- (10.15.6), Winkel tber 4" £ 10.-.- (10.10.6),
Flachstahl Gber 5 bis 8" £ 11.-.- (11.0.6), 3/,,z6llige Grobbleche
Grundpreis £ 10.2.6 (10.15.6), diinner Stabstahl unter 3" £11.-.-
(11.17.6 mit Abnahmeprifung, ohne Abnahmeprifung 6/- sh
weniger); im Inlande wird unter gewissen Bedingungen ein Nach-
laB von 15/- sh gewéhrt. Der Druck auf die Stahlwerke war nicht
so grofR, daB es zu einer Ausdehnung der Lieferfristen gekommen
ware. Da die meisten Erzeugnisse sofort geliefert werden konnten,
machten die Lagerhalter schlechte Zeiten durch, was sie wiederum
veranlalRte, in zahlreichen Fallen auf die Abnahme der vollen
Mengen festlandischen Stahles zu verzichten. Sehr unerfreulich
wirkte sich im Februar das schlechte Ausfuhrgeschéft aus. Das
Ausland kaufte nur sehr wenig und meist fiir sofortige Lieferung-
Zu Monatsende glaubten jedoch einige Handler eine Besserung
der Nachfrage aus Uebersee feststellen zu kdénnen. Die Preis-
unterbietungen, die sich aus dem Wettbewerb der australischen
Werke im Osten und der amerikanischen Werke auf fast allen
Markten sowie der schwedischen Werke in ein oder zwei Absatz-
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Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im Februar 1939 (in Papierpfund).
4. Februar 11. Februar IS. Februar 25. Februar
Brstrlgicsher Fe,sgtrlg?sds' Britischer Festlands- Britischer Festlands-
£ sh d £ sh d Preis Preis Preis Preis
-- £ sh d £ sh d £ sh d £ sb d
(Ueflereirahezaeii
>, 3) ... 6 10 3 80
Stahleisend) 4 126 — 1% 8 80 2 110 3 80 i 121 g 3 80
Knippel., 7o r2s 7 26 S T 7 76 7 26
StabsiahP).. 115 0 8 10 6 1 15 8 106 11 15 0 8 10 6 11 15 0 8 10 6
bis . bis bis bis bis bis bis bis
ity °e Bue e n oy 0o 14 6 11 e 9 14 6
*/, 50Uiges GrobbIECN ovvvvrrvrrrrrrns 10 10 6%) 9 5 6 0 10 9 5 & 0 10 10 o
9 5 6
0 2&) 10 26y 0 2 ig 1% E«)) > 5
Seirun* 0D€b A- 7 2 Ab~  Ch eUKS Freunachlasses von 5/- sh je t. _ *) Fur dunnen britischen
kauier zahien fir Festlands- uni britische Ware den Reichen Preis. - *) i« ~ -V A~ S A re A "* N aial,er’ ¢ *

gebieten ergaben, veranlaRten die Festlandswerke, ebenfalls unter
den Verbandspreisen zu verkaufen. Die australischen Werke
gaben dinnen Stabstahl zu £ 9.5.- bis 9.10.- cif Hongkong ab.
Die Blechwalzwerke waren wéahrend des Februars voll
beschéftigt, und zwar hauptséchlich mit der Erledigung behdrd-
licher Auftrage, obwohl sich auch die sonstige Nachfrage ge-
bessert hatte. Das Ausfuhrgeschdaft nahm demgegeniber nicht
zu, und die Klagen uber die Preisunterbietungen einiger Fest-
landswerke auf den Ueberseemarkten wollten nicht verstummen.
Preiszugestandnisse von 22/6 bis 25/- sh wurden haufig genannt,
doch lehnten es die britischen Werke im Hinblick auf ihre heimi-
schen Auftrage ab, in diese Preise einzutreten. Es kosteten in £:

Schwarzbleche:

Inland frei Werk Ausfuhr fob

11 bis 12 G 13.15.0 11 bis 14 G 12.10.0
* 13G.. 14. 2.6 15 bis 20 G... .. 12.15.0
14 bis 20 G.. .. 14.10.0 21 bis 24 G Grundpreis . . 13. 0.0
21 bis 24 G Grundpreis . . 14.15.0 25 bis 26 G... 13.15.0
25 bis 27 G. J .. 15.10.0 27 G 14.15.0
G.. 15.15.0 28 G 15. 5.0
G.. 16. 0.0 29 G 16. 0.0
G.. . 30 G 16.15.0
16.12.6 31 G 17. 5.0
32 G.. 17.10.0

Verzinkte Wellbleche 24 G:
Inland: £ 17.5.0 bis 19.5.0 frei Werk auf Grundlage 24 G. Ausfuhr: £ 15.15.0
iub. Fir Sudafrika, Nyasealand und Ehodesen £ 16.5.0 fob: fir Indien £ 15.15.0

cif. Alles auf Grundlage von 24 G.

Das Geschaft in W eiblechen erholte sich um die Monats-
mitte kréftig. Aus Uebersee kamen zahlreiche Auftrége, die sich
allerdings meist auf geringe Mengen beschréankten. Insgesamt
erreichten die Bestellungen jedoch eine ansehnliche Tonnenzahl,
so daB die Werke Ende Februar einen Auftragsbestand von
3 Mill. Kisten in ihren Blichern hatten, ein fur die Jahreszeit
ungewodhnlicher Fall. Ende Februar wurde bekannt, daR die
jahrliche Bestellung Kanadas bei den britischen Werken fiir die
Dauer von 5 .Jahren untergebracht worden sei mit einer jahrlichen
Lieferung von 1 Mill. Kisten. Die Preise blieben unverdndert
auf 20/3 sh fob fiur die Normalkiste 20 X Il und auf 20/4J4 sh
f. 0. t. im Inland.

In der ersten Februarwoche trat auf dem Schrottmarkt
eine”sichtliche Aenderung ein. Die Werke begannen betracht-
liche Mengen fur baldige Lieferung anzufordem, und innerhalb
kurzer Zeit machte sich Knappheit in den verlangten Sorten
fuhlbar. Die Lieferer erklarten, daR sie die geforderten Mengen
zu den angebotenen Preisen nicht auftreiben kdnnten. De Stahl-
werke anderseits drohten damit, wieder Auslandssc-hrott zu be-
ziehen. De Preise waren fest, doch traten keine Preiserh6hungen
em. An der Nordostkiste wurde schwerer gewdhnlicher Stahl-
schrott stark gefragt zu 59/—sh; schwere Stahldrehspéne kosteten
I<,- sh. Der Preis fiir schweren GuBbruch stellte sich auf 67,6 sh
frei \ erbraucherwerk, wurde aber gelegentlich Uberschritten.
In Sidwales hatte die Zunahme der Stahlerzeugung einen
schnellen Schwund der Schrottvorréate der Werke zur Folge, um
deren Ergdnzung man sich allgemein bemihte. Schwerer weicher
Stahlschrott, ofengerecht, war knapp zu Preisen von 47/9 bis
60 3 sh; gebundelter Stahlschrott wurde eifrig abgenommen zu
2 6 bis 55 sh; die Nachfrage nach allen Sorten Schwei3stahl-
schrott fiir den basischen Siemens-Martin-Ofen Uberstieg die
Liefermdglichkeit. Der Preis fir schweren Schrott lag fest bei
55(9 bis 58/3 sh und fur leichten Schrott bei 34/6 bis 37/6 sh. Das
Geschaft in gepreBtem und gebiindeltem Stahlschrott lag ruhig
zu 51 - bis 53/6 sh, da keine ausreichenden Mengen zum Pressen
vorhanden waren. Schwerer GuBbruch in groBen Stiicken und
ofengerecht kostete 57/9 bis 60/3 sh. In Schottland bestand
Nachfrage nach MaschinenguRbruch, die aber nicht befriedigt
werden konnte. Der Preis fir schweren Stahlschrott belief sich
wéhrend des Berichtsmonats auf 56'6 sh und fir Mengen uber

250 t auf 59 —sh. MaschinengufRbruch in Stiicken von nicht
mehr als 45,3 kg kostete 67/6 bis 80/6 sh. Das Geschaft in le-
giertem Schrott und in Sonderschrott war dagegen in allen Be-
zirken lustlos. Legierter Schrott mit mindestens 3 % Ni kostete
£ 8.5.-, Schnellarbeitsstahlschrott £ 35.-.- bis 40.-.- und Spéne
von Sehneilarbeitsstahl £ 14.-.- bis 20.-.-. Saurer Stahlschrott
mit hochstens 0,05 % S und P kostete 64/- sh und mit 0,04 %
71 6 sh, alles frei Verbraucherwerk.

Die itaUenische Eisenindustrie im vierten
Vierteljahr und im ganzen Jahre 1938.

Wie in den vorhergehenden Jahren sind auch im Jahre 1938
die letzten Monate des Jahres durch einen gewissen Riickgang
der Rohstahlerzeugung gekennzeichnet, die von 213499 t
im September allmé&hlich auf 200 924 t im Oktober, auf 194 390 t
hn November und auf 191 913 t im Dezember gefallen ist. De
Erzeugung, die sich bis zum Herbst infolge der starken Nachfrage
nach Fertigerzeugnissen auf einer bemerkenswerten Hdéhe ge-
halten hatte, wurde vornehmlich durch zwei Umstédnde ungiinstig
beeinfluRt. Einmal verfugte das Generalkommissariat fiir Heeres-
lieferungen eine Verbrauchseinschrankung, dann nahm die
Téatigkeit der Elektroofen ab, eine Erscheinung, die hauptséachlich
auf die Knappheit an elektrischer Kraft zuriickzufiuhren ist.
Dese bewirkt regelméRig in den Wintermonaten einen mehr oder
weniger merkbaren Riickgang in der gesamten Stahlerzeugung.
Gleichwohl verzeichnet das Jahr 1938 mit 2389609 t einen
Hdochststand in der italienischen Erzeugung an Rohstahlblécken
und StahlguB, der sehr nahe an 200 000 t im Monat herankommt.
Im Vergleich zu 1937 mit 2 168 478 t Rohstahlblécken und Stahl-
guB und zu 1935 mit 2 338 944 1ist der Fortschritt im abgelaufenen
Jahre merkbar und um so bedeutsamer wegen der Selbstversor-
gungsplane, mit denen sieh gegenwartig die italienische Hutten-
industrie befal3t; dieser Fortschritt wurde erzielt unter strengster
Rohstoffeinfuhriiberwachung und wunter vermehrtem Einsatz
einheimischer Hilfsquellen, namentlich von Roheisen.

Die umfangreichen Plane zur Verwirklichung der Selbst-
versorgung der Eisenindustrie, die schon in friheren Berichten
erwahnt worden waren, sind kirzlich in Angriff genommen wor-
den kraft eines Gesetzes, das die italienische Regierung eigens
dafur erlassen hat. De Aufgabe, das Gesetz durchzufiihren, hat
das Generalkommissariat fiir Heereslieferungen dbernommen;
es hat Vorschriften erlassen, auf Grund deren den verschiedenen
industriellen Korperschaften die nicht leichte Aufgabe zufallt,
die Tatigkeit der einzelnen Erzeugungsstatten dem Geist des
Gesetzes anzupassen. Man kann ohne weiteres behaupten, daf
ein neuer Zeitabschnitt fir die italienische Huttenindustrie
angebrochen ist, insofern als jener Teil der Erzeugung, der zwangs-
laufig an die Einfuhr auslandischer Rohstoffe gebunden ist, auch
weiterhin an diese unverriickbaren Grundlagen gebunden bleibt,
wogegen die Aufgabe, etwaige groRere militarische und private
Anforderungen zu befriedigen, einer Gesamtheit von Unterneh-
mungen anvertraut wird, die den Stahl im gemischten Betrieb
herstellen unter Benutzung von einheimischen Rohstoffen.

Auch die HersteEung von Fertigerzeugnissen der Eisen-
industrie ist im letzten Vierteljahr des Jahres 1938 in demselben
Verhdltnis zurlickgegangen, wie sich die Stahlerzeugung ver-
ringert hat. Insgesamt Uberschreiten die Ergebnisse des Jahres
1938 nur unerhebheh die des Jahres 1937.

In den Preisen fir Hittenerzeugnissel) sind in den letzten
beiden Monaten keine wesentEchen Aenderungen eingetreten.
Nur der Preis fiir Weiblech hat im Januar eine leichte Steigerung
auf 125,80 (bisher 124,30)_L je Kiste Frachtgrundlage Matiand
erfahren.

*) Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 902.



352 Stahl und Eisen

Die Erzeugung entwickelte sich im einzelnen wie folgt:
Roheisenerzeugung

1937 1938
t t

Januar bis September 572 946 643 805
Oktober 77 877 78 655
November' 11 1 1t | 71438 69 963
Dezember 67 631 69 956
Zusammen 789 892 862 379

Von der Roheisenerzeugung entfielen auf:

1936 1937 1938
Héamatitroheisen  .....cccceeee 118 830 158 524 152 675
basisches Stanlroheisen . . . . 434936 495 154 410 558
andere Eoheisensorten . . .. 193585 136 214 299 146

Die Roheisenerzeugung ist auf Grund der seinerzeit auf-
gestellten Plane merklich gestiegen; sie lag im Jahre 1938 ungefahr
um 10 % hoher als im Jahre 1937. Man kann ohne weiteres be-
haupten, daf im laufenden Jahre weitere Steigerungen folgen
werden, die einen wesentlichen Bestandteil der Selbstversorgungs-
pléane bilden.

An Eisenlegierungen wurden hergestellt:

1937 1938
jeirosUikomangan 18 510 12 184
Sonstige Eisenlegierungen.............. 15 945 b

73 539 65 833

Die Erzeugung & Rohstahlblécken und StahlguB
betrug:

Zusammen

ig37 193y
Jaguar bis September.....ve 1681 674 1811 382
November* * * 1 1 1 1 = A m- 157 709 194 390
Dezember ! et s 153 148 191 913
Zusammen 2 168 478 2 398 609

Wirtschaftliche Rundschau.

— Vereins-Nachrichten. 59. Jahrg. Nr. 11.

Von der Erzeugung an Rohstahlblécken entfielen auf
Rohbldcke aus:

ig37 n
t t
Siemens-M artm -Stah | 1492 869 1683 787
Bessemerstahl ™ 1 10 906
Blektrostabl 583 87462(817
Zusammen 2086 905 2 322 510

An W alzwerkserzeugnissen wurden hergestellt:

1937 1938

Januar bis Septem ber.. 1311 838 1333 824

Olctohpr

November* !+ 1 1 1 130 747131126

Dezember 129 387127947
Zusammen 1707 855 1734 565

An nahtlosen Réhren wurden auBerdem im abgelaufenen
Jahre 129 804 t gegen 106 949 t im Jahre 1937 hergestellt.

Die Einfuhr an Eisen und Stahl belief sich im Jahre
1938 insgesamt auf 887 371 (1937: 819 506) t. Davon waren
615 339 (545053) t Alteisen, 70039 (23 795) t Roheisen und
Eisenlegierungen, 182 703 (227 445) t Walzzeug, 12 469 (15 595) t
Kleineisenzeug und 6821 (7618) t GuRwaren. An Brenn-
stoffen wurden 12 032 288 (12 823273) t, an Eisenerzen
385792 (183016) t und an Manganerzen 58079 (75384)t
eingefihrt.

Die Ausfuhr war demgegeniber nur unbedeutend; sie
hielt sich mit insgesamt 110 746 t Eisen und Stahlwaren etwa
auf der Hohe des Vorjahres (1146311). An der Ausfuhr waren
die Walzerzeugnisse mit 69 901 (1937: 71 702) t, Kleineisen-
zeug mit 38 611 (36 714) t und GuRBwaren mit 2206 (2024) t be-
teiligt.

Vereins-Nachrichten.

Verein Deutscher

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Aschemann,

Theodor, Ingenieur, Useder Hitte, Abt. Peiner
Walzwerk, Peine; Wohnung: Axel-Schaffeld-Allee 12. 39 077
Bohm, Karl, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Maschinenfabrik Meer
A.-G., M.Gladbach, Karmannstr. 29. 28 020

Flaschel, Carl, Dr. rer. pol., Dipl.-Ing., Prokurist u. Betriebs-
direktor, Neunkircher Eisenwerk A.-G. vorm. Gebr. Stumm,
Werk Homburg, Homburg (Saar); Wohnung: Bismarcksztg.o%&.

Gontermann, Werner, Dipl.-Ing., Kl6ckner-WerkeA.-G., Werk
Haspe, Hagen-Haspe; Wohnung: Auf demGelling 5. 34 069

Linden, Franz, Ingenieur, Leiter der Werkstoffprifstelle der
Klockner-Werke A.-G., Werk Troisdorf, Troisdorf; Wohnung:
Siegstr. 6. 34 i®l

Potisk, Franz, Dipl.-Ing., Gebr. B6hler & Co. A.-G., Edelstahl-
werk, Kapfenberg (Steiermark). 36 333

Schirmer, Georg, Ingenieur, Fa. August Schmitz, Walzmaschinen-

fabrik, Dusseldorf 1, NeuBer Str.; Wohnung: Diusseldorf-

Grafenberg, Simrockstr. 46. 38 367
Gestorben:

Holthaus, Gottlieb, Oberingenieur i. R., Duisburg. * 7. 6. 1868,

t 8. 3. 1939.

Rott, Carl, Hitteningenieur, Dresden, t 2. 3. 1939.

Seeger, Alfred, Dr. rer. pol., Dipl.-Kaufm., Dusseldorf-Oberkassel.
* 31. 8. 1901, t 24. 2. 1939.

Neue Mitglieder.

A. Ordentliche Mitglieder:

Goerz, Hellmuth, Direktor, Knorr-Bremse A.-G., Stahlwerk Vol-
marstein, Egge (Post Volmarstein/Ruhr); Wohnung: Berlin-
Grunewald, Bismarckallee 10. 39 258

Eisenhittenleute.

Lehnert, Walter, Ingenieur, Maschinenbau A.-G. vorm. Ehrhardt &
Sehmer, Saarbriicken 2; Wohnung: Ottweiler Str. 12. 39 259

Rottmann, Max, Ingenieur, Steyr-Daimler-Puch A.-G. Steyr,
Niederlassung Berlin, Abt. Walzlager, Berlin-Halensee, Nestor-
str. 23-25; Wohnung: Berlin-Friedenau, Cranachstr. 28. 39 260

Sweeney, H. J., Assistant Superintendent of Open Hearth, Repu-
blic Steel Corporation, Youngstown, Ohio (U. S. A.), E. Dewey
203 "

Westen, Max Adolf, Dipl.-Ing., A. Westen A.-G., Celje (Jugo-
slawien). 39 262

B. AuBerordentliche Mitglieder:

Biicken, Karlheinz, stud. rer. met., Clausthal-Zellerfeld 1, Sorge 16.
39 263

Gehrmann, Wolfgang, stud. rer. met., Lautenthal (Oberharz),
Markt 235. , 39264
Nosel, Horst, stud. rer. met., Clausthal-Zellerfeld, Seilerstr. 2
39 265

Petrasch, Willi, stud. rer. met., Clausthal-Zellerfeld 1, Adolf-Ev-
StraBe 2. 39 266
Schmid, Hans, stud. rer. met,., Clausthal-Zellerfeld 1, POStgg'Zejf

Arbeitskreis ,Eisenhitte” in der Ostmark.

Der Arbeitskreis ,Eisenhitte” der Fachgruppe ,,Bergbau und
Huttenwesen* in der Ostmark hédlt am Samstag, dem 18. Marz
1939, um 18 Uhr im Hdérsaal | der Montanistischen Hochschule zu
Leoben eine

Vortragsveranstaltung

ab, bei der Dr.-Ing. Carl A. Duckwitz, Duisburg-Huckingen,
Uber das Verhalten von Stahlen bei hohen Tempera-
turen sprechen wird.

Anschliefend zwanglose Zusammenkunft

im  Erzherzog-
Johann-Keller des Grand-Hotels in Leoben.

Eisenhutte Sidwest.

HauptversammIlung am

19. M drz 1939 in Saarbricken.

Einzelheiten siehe ,Stahl und Eisen* 59 (1939) Heft 10, Seite 324.



