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(Warmstreckgrenze: Begriffsbestimmung. Bestimmungsverfahren. Einfluß der Belastungszeit. Bedeutung der Warm
streckgrenze als Grundlage für eine vergleichende Bewertung von Werkstoffen und für die Beurteilung der zulässigen 
Spannungen. Beziehung der Warmstreckgrenze zur Zugfestigkeit bei Raumtemperatur. — Dauer Standfestigkeit: Begriffs
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Bedeutung der Dauerstandfestigkeit für den Konstrukteur und den Werkstoff prüf er.)

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

m i t  d e m  V e r h a l t e n  d e s  S t a h l e s  b e i  e r h ö h t e n  T e m p e r a 

t u r e n  b e f a s s e n ,  h ä u f i g  a u f  z w e i  B e z e i c h n u n g e n  f ü r  W e r k 

s t o f f e i g e n s c h a f t e n ,  d e n e n  b i s  d a h i n  i n  d e r  W e r k s t o f f p r ü f u n g  

w e n i g  B e a c h t u n g  g e s c h e n k t  w o r d e n  i s t :  d i e  W a r m s t r e c k 

g r e n z e  u n d  d i e  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t .

O b w o h l  d i e  P r ü f v e r f a h r e n  z u r  E r m i t t l u n g  d i e s e r  E i g e n 

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

n o c h  k e i n e s w e g s  e i n h e i t l i c h  f e s t g e l e g t  s i n d ,  f e r n e r  d i e  b i s h e r  

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

ü b e r  d i e  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t ,  n o c h  r e c h t  d ü r f t i g  s i n d ,  m a c h t  

s i c h  i n  V e r b r a u c h e r k r e i s e n  i n  s t e i g e n d e m  M a ß e  d a s  B e 

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

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

A n l a g e n ,  d i e  b e i  e r h ö h t e n  T e m p e r a t u r e n  a r b e i t e n  s o l l e n ,  

i s t  g e n e i g t ,  s e i n e n  B e r e c h n u n g e n  Z a h l e n w e r t e  z u g r u n d e  

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

W a r m s t r e c k g r e n z e  u n d  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  s t ü t z e n .  B e i  

s o l c h e n  W ü n s c h e n  o d e r  g a r  F o r d e r u n g e n  w e r d e n  d i e  h e u t e  

s c h o n  v o r l i e g e n d e n  E r k e n n t n i s s e  ü b e r  d i e  W e r k s t o f f e i g e n -  

s c h a f t e n  i n  d e r  W ä r m e  u n d  e r s t  r e c h t  d i e  M ö g l i c h 

k e i t e n ,  a u s  d e n  s p ä r l i c h e n  u n d  h ä u f i g  n o c h  n i c h t  g e s i c h e r t e n  

E r g e b n i s s e n  d e r  b i s h e r i g e n  F o r s c h u n g s a r b e i t e n  a u f  d i e s e m  

G e b i e t e  R ü c k s c h l ü s s e  a u f  d a s  V e r h a l t e n  d e r  W e r k s t o f f e  

i m  B e t r i e b  z u  z i e h e n ,  v i e l f a c h  ü b e r s c h ä t z t .

D e r  Z w e c k  d e r  f o l g e n d e n  A u s f ü h r u n g e n  s o l l  

d a h e r  s e i n ,  d i e  B e d e u t u n g  d e r  g e n a n n t e n  E i g e n s c h a f t e n  

z u r  K e n n z e i c h n u n g  d e s  V e r h a l t e n s  v o n  S t a h l  b e i  e r h ö h t e n  

T e m p e r a t u r e n  s o w i e  a l s  G r u n d l a g e  f ü r  d i e  B e r e c h n u n g  v o n  

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

F r a g e n  z u  k l ä r e n :

1 .  S i n d  d i e  B e s t i m m u n g s v e r f a h r e n  f ü r  d i e  W a r m s t r e c k 

g r e n z e  u n d  d i e  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  d e s  S t a h l e s  z u r  Z e i t  

s o  w e i t  e n t w i c k e l t ,  d a ß  v e r s c h i e d e n e  P r ü f s t e l l e n  b e i  

i h r e n  A r b e i t e n  z u  ü b e r e i n s t i m m e n d e n  E r g e b n i s s e n  

k o m m e n  ?

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

u n d  d i e  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  e r m i t t e l t e n  Z a h l e n w e r t e n  

z u ?  W e l c h e  A u f s c h l ü s s e  e r g e b e n  d i e s e  E i g e n s c h a f t e n  

d e m  W e r k s t o f f p r ü f e r ?  W i e w e i t  k ö n n e n  s i e  d e m  K o n 

s t r u k t e u r  a l s  U n t e r l a g e n  f ü r  s e i n e  B e r e c h n u n g e n  d i e n e n  ?

1. Warmstreckgrenze.
W ä h r e n d  l a n g e  J a h r e  h i n d u r c h  d i e  Z u g f e s t i g k e i t  a l s  

G ü t e m a ß s t a b  b e i  d e r  A b n a h m e p r ü f u n g  u n d  a l s  B e r e c h -  
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n u n g s u n t e r l a g e  f ü r  d e n  K o n s t r u k t e u r  d i e n t e ,  h a t  a u s  d e m  

B e s t r e b e n  e i n e r  m ö g l i c h s t  h o h e n  A u s n u t z u n g  d e r  W e r k 

s t o f f e i g e n s c h a f t e n  i n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  d i e  S t r e c k g r e n z e  

f ü r  d i e  B e r e c h n u n g  v o n  B a u -  u n d  M a s c h i n e n t e i l e n  u n d  f ü r  

d i e  G ü t e b e u r t e i l u n g  u n d  A b n a h m e p r ü f u n g  d e s  S t a h l e s  

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

S t r e c k g r e n z e  d i e  G r e n z s p a n n u n g ,  b e i  d e r e n  U e b e r s c h r e i t u n g  

d i e  b l e i b e n d e n  F o r m ä n d e r u n g e n  e i n e s  P r o b e s t a b e s  e i n e n  

B e t r a g  a n n e h m e n ,  d e r  f ü r  d i e  a u s  d e m  W e r k s t o f f  g e f e r t i g t e n  

B a u t e i l e  u n z u l ä s s i g  i s t .  A l s  S t r e c k g r e n z e  b e i m  Z u g v e r s u c h  

w i r d  n a c h  D I N  1 6 0 2  b e i  s c h a r f e r  A u s p r ä g u n g  d i e  S p a n n u n g  

b e z e i c h n e t ,  b e i  d e r  t r o t z  z u n e h m e n d e r  F o r m ä n d e r u n g  d i e  

K r a f t a n z e i g e  d e r  P r ü f m a s c h i n e  e r s t m a l i g  u n v e r ä n d e r t  

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

a u s g e p r ä g t ,  s o  g i l t  d i e  S p a n n u n g ,  b e i  d e r  d i e  b l e i b e n d e  

D e h n u n g  0 , 2  %  b e t r ä g t ,  a l s  S t r e c k g r e n z e ,  b e n a n n t  0 , 2 -  

G r e n z e .

B e i  R a u m t e m p e r a t u r  b i e t e t  d i e  B e s t i m m u n g  d e r  

S t r e c k g r e n z e  b e i  d e n j e n i g e n  W e r k s t o f f e n ,  d i e ,  w i e  w e i c h e r  

F l u ß s t a h l ,  e i n e n  a u s g e p r ä g t e n  F l i e ß b e r e i c h  h a b e n ,  k e i n e  

S c h w i e r i g k e i t e n .  D a s  U e b e r s c h r e i t e n  d e r  S t r e c k g r e n z e  

k e n n z e i c h n e t  s i c h  d u r c h  S t e h e n b l e i b e n  d e s  Z e i g e r s  b e i  

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

A b s i n k e n  d e s  W a g e b a l k e n s  b e i  P r ü f m a s c h i n e n  m i t  L a u f 

g e w i c h t s w a a g e 1 ) .  Z u r  B e s t i m m u n g  d e r  0 , 2 - G r e n z e  s i n d  

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

d e r  S p i e g e l a p p a r a t  v o n  M a r t e n s ,  d e r  M a r t e n s - K e n n e d y 

o d e r  d e r  K r u p p - K e n n e d y - A p p a r a t  u n d  d a s  E w i n g s c h e  

E x t e n s o m e t e r ;  d a s  l e t z t e  h a t  h a u p t s ä c h l i c h  i m  A u s l a n d  

g r ö ß e r e  V e r b r e i t u n g  e r l a n g t .  B e i  s t u f e n w e i s e  g e s t e i g e r t e r  

L a s t a u f g a b e  w i r d  j e w e i l s  n a c h  v o r h e r i g e r  E n t l a s t u n g  d i e 

j e n i g e  s p e z i f i s c h e  B e l a s t u n g  e r m i t t e l t ,  d i e  e i n e r  b l e i b e n d e n  

D e h n u n g  v o n  0 , 2  %  e n t s p r i c h t .

B e i  w e i c h e r e n  S t a h l s o r t e n  g i b t  s i c h  d i e  S t r e c k g r e n z e  b i s  

z u  V e r s u c h s t e m p e r a t u r e n  v o n  e t w a  3 0 0 °  i m  S p a n n u n g s -  

D e h n u n g s - S c h a u b i l d  i m  a l l g e m e i n e n  d e u t l i c h  z u  e r k e n n e n ,  

w e n n  a u c h  d e r  F l i e ß b e r e i c h  m i t  s t e i g e n d e r  T e m p e r a t u r  

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

K n i c k  i n  d e r  S c h a u l i n i e  a n g e d e u t e t  i s t  (Abb. 1).  B e i  d i e s e n  

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

g r e n z e  b i s  z u  d i e s e n  T e m p e r a t u r e n  o h n e  D e h n u n g s f e i n -

i) Auf die Frage, welche Bedeutung einer unter Umständen 
auftretenden oberen Streckgrenze beizumessen ist, soll an dieser 
Stelle nicht eingegangen werden.
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m e ß g e r ä t e  d u r c h f ü h r b a r .  W e n i g  o b e r h a l b  3 0 0 ° ,  v i e l f a c h  D e h n u n g e n  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  z u g e h ö r i g e n  B e l a s t u n g

s c h o n  b e i  d i e s e r  T e m p e r a t u r ,  i s t  d a g e g e n  i n  d e n  m e i s t e n  a u f g e t r a g e n  w e r d e n  u n d  d u r c h  d i e  ®  e m c

F ä l l e n  k e i n e  U n r e g e l m ä ß i g k e i t  a u f  d e r  S p a n n u n g s - D e h n u n g s -  A u s g l e i c h k u r v e  g e l e g t  w i r d .  D i e  e i n e r  b l e i b e n d e n  D e h n u n g

S c h a u l i n i e  m e h r  w a h r z u n e h m e n .  A l s d a n n  h a t  e b e n s o  w i e  v o n  0 , 2  %  d e r  M e ß l ä n g e  e n t s p r e c h e n d e  O r d i n a t e  g i b t  d i e

f ü r  W e r k s t o f f e  o h n e  a u s g e p r ä g t e  F l i e ß g r e n z e  b e i  R a u m -  B e l a s t u n g  d e s  S t a b e s  a n  d e r  0 , 2 - G r e n z e ,  d i e  W a r m s t r e c k 

g r e n z e ,  a n .

U m  b e i  d e r  E r m i t t l u n g  d e r  W a r m s t r e c k g r e n z e  z u  ü b e r 

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

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

E i n  b e s o n d e r e r  E i n f l u ß  a u f  d i e  L a g e  d e r  W a r m 

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

b e i  d e r  P r ü f u n g  v o n  S t a h l  b e i  R a u m t e m p e r a t u r  d i e  b e i  B e 

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

D e h n u n g e n  b e i  V e r l ä n g e r u n g  d e r  B e l a s t u n g s z e i t  k e i n e  A e n d e -  

r u n g  e r l e i d e n ,  b e o b a c h t e t  m a n  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  

e i n  m e h r  o d e r  w e n i g e r  s t a r k e s  N a c h f l i e ß e n  d e s  S t a h l e s  u n t e r  

B e l a s t u n g e n ,  d i e  n o c h  u n t e r h a l b  d e r  0 , 2 - G r e n z e  l i e g e n .  D a s  

g l e i c h e  V e r h a l t e n  z e i g e n  a n d e r e  M e t a l l e ,  z u m  B e i s p i e l  

K u p f e r ,  a u c h  s c h o n  b e i  R a u m t e m p e r a t u r .  J e  l ä n g e r  d a h e r  

i n  d e n  e i n z e l n e n  L a s t s t u f e n  d i e  P r o b e  u n t e r  d e r  L a s t  g e 

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

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

d a h e r  d e r  e r m i t t e l t e
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Abbildung 1. Ausbildung der Streckgrenze von weichem 
Flußstahl bei höheren Temperaturen.

t e m p e r a t u r  a n  S t e l l e  d e r  B e s t i m m u n g  d e r  „ n a t ü r l i c h e n “  

S t r e c k g r e n z e  d i e  E r m i t t l u n g  d e r  0 , 2 - G r e n z e  z u  t r e t e n .  Z u r  

U e b e r t r a g u n g  d e r  L ä n g e n ä n d e r u n g  d e r  M e ß l ä n g e  d e s  P r o b e 

s t a b e s  a u f  d a s  A n z e i g e g e r ä t  ( M a r t e n s - S p i e g e l ,  Z e i g e r ,  M e ß u h r  

o d e r  d e r g l e i c h e n )  m ü s s e n  d i e  M e ß f e d e r n  a u s  d e m  O f e n ,  

i n  d e m  d i e  P r o b e  e r h i t z t  w i r d ,  h e r a u s g e f ü h r t  w e r d e n .  

Abb. 2 z e i g t  e i n e  s o l 

c h e  A n o r d n u n g  v o n  

M e ß g e r ä t  u n d  O f e n ,  

d i e  s i c h  i m  K a i s e r -  

W i l h e l m - I n s t i t u t f ü r  

E i s e n f o r s c h u n g  b e i  

W a r m v e r s u c h e n  b e 

w ä h r t  h a t .

D i e  E r m i t t l u n g  

d e r  0 , 2 - G r e n z e  i n  d e r  

W ä r m e  s p i e l t  s i c h

i
\300°C

\

^ ------

\w o °c

V .

1 so o °e

■ N
1-----

\gS0°C

\ffOO°C

Abbildung 2. Elektrischer Salzbadofen und Dehnungs- 
Meßvorrichtung zur Bestimmung der Warmstreckgrenze.

w i e  f o l g t  a b .  N a c h d e m  d e r  S t a b  m i t  d e n  M e ß f e d e r n  e i n 

g e b a u t  u n d  d e r  O f e n  a u f  d i e  g e w ü n s c h t e  P r ü f t e m p e r a t u r  

e i n g e r e g e l t  u n d  z u m  T e m p e r a t u r a u s g l e i c h  b e i  d i e s e r  g e 

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

u n d  d i e  S p i e g e l e i n s t e l l u n g  v o r g e n o m m e n .  A l s d a n n  w i r d  d i e  

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

h o h e  L a s t s t u f e  g e s t e i g e r t  u n d  d i e  L a s t  e i n e  g e w i s s e  Z e i t l a n g  

g l e i c h g e h a l t e n .  E s  h a t  s i c h  a l s  z w e c k m ä ß i g  e r w i e s e n ,  b e i  

d e r  e r s t e n  L a s t s t u f e  e i n e  B e l a s t u n g  z u  w ä h l e n ,  b e i  d e r  d e r  

S t a b  e i n e  G e s a m t d e h n u n g  v o n  e t w a  0 , 2 %  a u f w e i s t .  

H i e r a u f  w i r d  d e r  S t a b  b i s  a u f  d i e  V o r l a s t  e n t l a s t e t  u n d  d i e  

e i n g e t r e t e n e  b l e i b e n d e  D e h n u n g  a b g e l e s e n .  D e r s e l b e  V o r 

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

m e h r e r e  M a l e ,  b i s  d i e  b l e i b e n d e  D e h n u n g  d e n  B e t r a g  v o n  

0 , 2  %  e r r e i c h t  o d e r  ü b e r s c h r i t t e n  h a t .  D i e  V e r s u c h s e r g e b -  

n i s s e  w e r d e n ,  w i e  b e i  d e r  P r ü f u n g  b e i  R a u m t e m p e r a t u r ,  

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

W e r t  d e r  W a r m 

s t r e c k g r e n z e  a u s -  

f a l l e n .

U n t e r s u c h u n g e n  

d e r  V e r f a s s e r ,  d i e  

i n  Abb. 3  w i e d e r 

g e g e b e n  s i n d ,  l a s s e n  

d e n  E i n f l u ß  d e r  

B e l a s t u n g s z e i t  a u f  

d i e  L a g e  d e r  W a r m 

s t r e c k g r e n z e  f ü r  

e i n e n  k o h l e n s t o f f -  

a r m e n  F l u ß s t a h l  

( 0 , 0 5  %  C )  d e u t l i c h  

e r k e n n e n .  M i t  z u 

n e h m e n d e r  B e l a 

s t u n g s z e i t  t r i t t  b e i  

a l l e n  u n t e r s u c h t e n  

P r ü f t e m p e r a t u r e n  

( 3 0 0  b i s  6 0 0 ° )  e i n  

S i n k e n  d e s  a l s  W a r m -  

s t r e c k g r e n z e  b e 

s t i m m t e n  W e r t e s  

e i n .  D e r  A b f a l l  d e r  

S c h a u l i n i e n  i s t  b e 

s o n d e r s  s t a r k  b e i  

V e r l ä n g e r u n g  d e r  B e l a s t u n g s z e i t  v o n  1 0  a u f  3 0 0  s .  E i n e  

ü b e r  3 0 0  s  h i n a u s g e h e n d e  B e l a s t u n g s d a u e r  r u f t  n u r  

n o c h  e i n e n  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  g e r i n g e n  w e i t e r e n  R ü c k g a n g  

d e r  S t r e c k g r e n z e  h e r v o r .

D a ß  e s  b e i  E i n h a l t u n g  e i n h e i t l i c h e r  V e r s u c h s b e d i n g u n g e n  

m ö g l i c h  i s t ,  a u c h  z w i s c h e n  v e r s c h i e d e n e n  P r ü f s t e l l e n  z u  

b e f r i e d i g e n d  ü b e r e i n s t i m m e n d e n  W e r t e n  f ü r  d i e  W a r m 

s t r e c k g r e n z e  z u  k o m m e n ,  h a t  e i n e  k ü r z l i c h  z u m  A b s c h l u ß  

g e b r a c h t e  G e m e i n s c h a f t s a r b e i t  d e s  U n t e r a u s s c h u s s e s  f ü r  

S t r e c k g r e n z e  b e i m  V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  g e 

z e i g t 2 ) .  A n  d r e i  S t ä h l e n  —  S t  3 4 . 2 9 ,  S t  5 5 . 2 9  u n d  e i n e m

der Untersuchung waren folgende Herren beteiligt:
. G rün, Vereinigte Stahlwerke A.-G., Forschungsinstitut, Dort- 

mund; H. H a u ttm a n n , Gutehoffnungshütte, Oberhausen; 
t> >̂rê ‘ und Walzwerk A.-G., Düsseldorf-Reisholz;
R. M ailän d er , Fried. Krupp A.-G., Essen; O. M au er
m ann, Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf-Rath; F. N e h l,  
Vereinigte Stahlwerke A.-G., Stahl- und Walzwerke Thyssen,

ße/as'fu/7ffsze/f//7/77//7
Abbildung 3.

Einfluß der Belastungszeit auf die 
Lage der Warmstreckgrenze.
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Nickelstahl mit 0,18 % C und 1,56 % Ni —, die als normal 
geglühte Rundstäbe von 25 mm Dmr. und Rohre von 40 mm 
Außendurchmesser und 5 mm Wanddicke Vorlagen, wurden 
die Wannstreckgrenzen bei 200, 300, 350, 400 und 450° 
unter Einhaltung einheitlicher Versuchsbedingungen be
stimmt. Aus den Rundstäben wurden Proben von 16 mm 
Dmr., aus den Rohren Proben von der aus Abi). 4 zu er
sehenden Form herausgearbeitet. Die Vorlast betrug 

r , m 0,5 kg/mm2, die Be-
■V£____________ > * <\ +

¡ v S i  MQ
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Abbildung 4. Abmessungen 
der Rund- und Rohrstäbe.

Zahlentafel 1. A n v e r s c h ie d e n e n  P r ü f s t e l l e n  b e 
s t im m t e  W e rte  fü r  d ie  W a r m s tr e e k g r e n z e  v o n  

S t a h l  34.29, S t a h l  55.29 u n d  N ic k e ls t a h l .

lastungsgeschwindig- 
keit 0,5 bis 1 kg/mm2 s. 
Die Belastung wurde 
in jeder Laststufe 30 s 

vereng/, lang gleichgehalten. Die 
Ergebnisse der Ge
meinschaftsarbeit ent
hält Zahlentafel 1; die 
angegebenen Zahlen 
sind Mittel aus je 

zwei bis drei Einzelwerten. Bei den bei 300° und darüber 
ermittelten Werten für die Warmstreckgrenze ist, abgesehen 
von vereinzelten Ausnahmen, eine gute Uebereinstimmung 
zwischen den verschiedenen Prüfstellen vorhanden, während 
bei Raumtemperatur und bei 200° die Ergebnisse stärkere 
Schwankungen aufweisen. Das hat seinen Grund darin, 
daß bei diesen Temperaturen der Beginn des Fließens 
durch Verzugserscheinungen gestört wird und infolgedessen 
von einigen Prüfstellen die obere, von einigen die untere 
Streckgrenze und von manchen die 0,2-Grenze bestimmt 
wurde3). Die gewählte Belastungszeit von 30 s reichte 
also aus, um befriedigend übereinstimmende Ergebnisse 
zu erhalten.

Gegen eine Belastungszeit von 30 s sind wegen der nach 
Abb. 3  noch verhältnismäßig starken Zeitabhängigkeit und 
der damit bei ungenauer Einhaltung der vorgeschriebenen 
Belastungszeit möglichen Unsicherheit der Versuchswerte 
Bedenken geäußert, und es ist der Vorschlag gemacht wor
den, die Belastungszeit zu verlängern4). Im Streckgrenzen
ausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute ist daher 
eine Belastungsdauer von jeweils 2 min vereinbart worden.

Zusammenfassend läßt sich die erste der eingangs ge
stellten Fragen für die Warmstreckgrenze dahin beant
worten, daß b ei e in h e it lic h e r  D urch fü hrun g der 
Prüfung, besonders bei Einhaltung einer bestimmten, 
nicht zu kurz gewählten Belastungszeit, gu t ü b erein 
stim m ende S treck g ren zen w erte  erh a lten  werden.

Ueber die zweite Frage, welche B ed eu tu n g  den so für die 
W arm streckgrenze ermittelten Zahlenwerten zukommt, 
welche Aufschlüsse sie dem W erk sto ff prüf er geben und 
wieweit sie dem K o n stru k teu r  als Unterlagen für seine 
Berechnungen dienen können, ist folgendes zu sagen.

Bis zu Temperaturen, bei denen im Spannungs-Deh- 
nungs-Schaubild ein Knick noch zu erkennen ist oder bei 
denen der Einfluß der Versuchszeit auf die Meßergebnisse

Mülheim a. d. Ruhr; E. P o h l, Borsigwerk A.-G., Borsigwerk; 
A. P om p, Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung, Düssel
dorf; G. T ic h y , Vereinigte Stahlwerke A.-G., Röhrenwerke 
Düsseldorf.

3) Vgl. F. K örb er: Das Problem der Streckgrenze. Int. 
Kongr. Mat.-Priif. Techn. Amsterdam 1927, Bd. 1 (Den Haag: 
Martinus Nijhoff 1928) S. 39. — M. M oser: Ueber die Elastizitäts
grenze und die Streckgrenze. Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 96 (1926). —  F. K örb er: Die Streckgrenze als Grundlage 
der Güte- und Abnahmeprobe. Zwanglose Mitt. DVM Nr. 8 (1926).

4) Zur Zeit ist der Deutsche Verband für Materialprüfungen 
der Technik mit der Aufstellung von Richtlinien für die Be
stimmung der Warmstreckgrenze beschäftigt, in denen auch 
für die Versuchszeit eine Festsetzung getroffen werden soll.

P r ü f s t e l l e
S t r e c k g r e n z e  i n  k g / m m 2 f ü r  d i e  T e m p e r a t u r von

2 0 ° 2 0 0 ° 3 0 0 ° 3 5 0 ° 4 0 0  0 4 5 0 »

S ta h l  34.29, R u n d s ta n g e n .
1 26,2 21,0 14,4 13,5 12,8 12,7
2 29,3 24,3 14,0 12,3 12,0 12,0
3 28,6 25,9 14,1 13,2 12,7 12,3
4 26,0 24,2 14,3 12,9 12,5 12,1
5 26,2 19,9 13,9 13,3 12,4 11,1
6 30,9 27,9 15,0 14,4 13,4 12,5
7 24,4 23,8 13,4 12,7 12,5 12,2
8 25,1 23,3 13,9 12,7 12,4 11,6

S ta h l  34.29, R o h re .
1 23,2 22,9 16,4 15,0 14,7 14,1
2 22,3 21,6 15,5 13,6 13,3 13,0
3 21,5 22,4 15,5 14,3 14,4 13,1
4 26,5 24,8 18,5 16,9 16,4 14,6
5 24,6 19,3 15,5 14,5 13,3 12,0
6 24,0 22,8 20,0 17,0 17,4 14,8
7 24,1 24,2 15,7 14,5 14,2 13,5

S ta h l  55.29, R u n d s ta n g e n .
1 34,9 24,9 22,7 21,8 21,1 19,2
2 37,6 26,3 23,3 22,0 20,6 19,0
3 34,8 26,6 23,9 22,3 20,9 19,2
4 35,4 26,6 23,9 22,4 21,3 19,5
5 35,1 25,1 22,2 21,6 21,1 19,2
6 34,9 25,2 22,8 21,8 20,0 18,5
7 36,7 27,2 23,2 22,3 21,0 18,8
8 37,3 30,3 23,3 22,0 20,4 19,0

S t a h l  55.29, R o h re .
1 39,5 29,2 24,6 23,7 22,2 20,1
2 36,3 27,6 24,3 23,6 22,0 21,6
3 42,4 29,1 24,6 24,1 22,1 19,2
4 44,0 29,4 25,5 23,9 21,9 20,5
5 38,6 30,1 24,3 23,6 22,3 19,9
6 39,5 27,8 24,3 23,2 21,4 19,8
7 37,8 29,9 23,8 23,3 21,7 19,1

N ic k e l s t a h l 1), R u n d s ta n g en.
1 35,4 34,1 30,8 30,0 28,4 25,8
2 36,0 35,0 30,6 30,0 28,0 25,0
3 35,3 34,7 31,6 29,5 27,3 24,3
4 38,8 34,5 27,2 23,9 22,5 21,0
5 36,4 33,3 31,1 29,5 28,1 23,8
7 34,7 34,2 30,9 29,4 27,9 25,3
8 36,0 33,9 32,1 30,3 27,9 25,0

N i c k e l s t a h l 1), R o h re .
1 38,7 29,3 26,2 24,2 22,9 21,4
2 39,0 30,0 28,0 24,0 22,6 21,0
3 35,5 28,2 26,4 24,5 22,6 20,4
4 39,1 30,8 27,0 24,8 23,2 21,0
5 38,7 29,5 26,1 24,7 22,0 20,6
6 36,6 26,1 26,2 22,7 21,0 20,3
7 37,7 29,0 25,3 23,8 22,2 19,9

i) 0,18 % C, 1,56 % Ni.

gering ist, kann vom Standpunkt des Werkstoffachmannes 
in Fällen, in denen bei Raumtemperatur der Konstrukteur 
die Streckgrenze zugrunde zu legen pflegt, für hohe Tempe
raturen die Warmstreckgrenze als geeignete Grundlage 
für eine vergleichende Bewertung von Werkstoffen und für 
die Beurteilung der zulässigen Spannungen angesehen 
werden. Für unlegierte Stähle liegt diese Temperaturgrenze 
bei etwa 300 bis 350°, für legierte Stähle bei etwa 350 bis 
450°. Bei höheren Temperaturen ist wegen des immer stär
keren Hervortretens der Zeitabhängigkeit der Warmstreck
grenze bei der Beurteilung des Verhaltens des Werkstoffes 
auf der Grundlage der Warmstreckgrenzenbestimmung 
große Zurückhaltung und Vorsicht geboten. In solchen 
Fällen, in denen es sich um eine Dauerbeanspruchung han
delt, beispielsweise im Dampfkesselbau, ist für die Kenn
zeichnung des Verhaltens des Werkstoffes im Betrieb die 
Warmstreckgrenze als solche kein zuverlässiger Maßstab
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mehr, selbst wenn bei ihrer Bestimmung eine verhältnis
mäßig lange Belastungsdauer ( ¡ > 5  min) gewählt wird. 
Offen bleiben muß einstweilen die Frage, ob nicht zwischen 
der Dauerstandfestigkeit und der Warmstreckgrenze eine 
Beziehung besteht, die genügend zuverlässige Rückschlüsse 
von dieser Eigenschaft auf jene gestattet. Klarstellung 
und Sicherung einer solchen Beziehung würde erst auf Grund 
einer großen Zahl von Vergleichsversuchen möglich sein. 
Bei Dauerbeanspruchung oberhalb der genannten Tempera
turen kann nur die Dauerstandfestigkeit als die maßgebende 
Werkstoffeigenschaft gelten.

Für die Bedeutung der nach dem gekennzeichneten 
Verfahren bestimmten Warmstreckgrenze für die ver
gleichende Bewertung der Werkstoffe und für die Abnahme
prüfung ist von besonderer Wichtigkeit die Frage, ob und 
in welchem Maße die Warmstreckgrenze eine Kennzeichnung 
der Werkstoffe gibt, die über die im einfachen Zugversuch 
bei Raumtemperatur gewonnenen Festigkeitswerte hin
ausgeht. Schon vor mehreren Jahren5) konnte aus den 
seinerzeit im Schrifttum niedergelegten Untersuchungen 
über Festigkeitseigenschaften von Kesselblechen und Stahl
guß in der Wärme die Folgerung abgeleitet werden, daß 
bei gleicher Art der Bestimmung der Warmstreckgrenze 
deren Lage zur Zugfestigkeit bei Raumtemperatur auch für 
die höheren Wärmegrade für bestimmte Werkstoffklassen 
nahezu gleich ist. Inzwischen ist diese Gesetzmäßigkeit 
durch weitere Versuchsergebnisse6) gestützt worden. Das 
V e r h ä ltn is  der W a rm streck g ren ze  zur Z u g fe s t ig 
k e it  b e i R a u m tem p era tu r  liegt für unlegierte Kohlen
stoffstähle innerhalb verhältnismäßig enger Grenzen. Somit 
kann auf die Ermittlung der Warmstreckgrenze bei Kohlen
stoffstählen für Abnahmezwecke verzichtet werden, da aus 
der Zugfestigkeit bei Raumtemperatur mit genügender 
Genauigkeit die Warmstreckgrenze sich errechnen läßt7).

Es ist eine wichtige Aufgabe der Werkstofforschung, 
auch für andere Stahlgruppen ausreichende Unterlagen über 
das Verhältnis der Warmstreckgrenze zur Zugfestigkeit 
bei Raumtemperatur beizubringen. Für Stahlguß mit 
geringen Zusätzen an Mangan, Wolfram, Vanadin, Molybdän, 
Molybdän-Mangan, Chrom-Nickel, Chrom-Molybdän und 
Chrom-Nickel-Molybdän finden sich Unterlagen hierüber 
in einer kürzlich erschienenen Arbeit der Verfasser8). Bei 
den molybdänhaltigen Güssen, besonders bei gleichzeitigen 
Zusätzen von Mangan, Chrom und Nickel, ergaben sich 
wesentlich höhere Werte für das Streckgrenzenverhältnis 
als bei unlegiertem Stahlguß.

2. Dauerstandfestigkeit.
Kennzeichnend für die Fähigkeit eines Werkstoffes, 

Dauerbelastungen bei erhöhten Temperaturen zu ertragen, 
ist diejenige Grenzbelastung, unter der ein anfänglich auf- 
tretendes Dehnen des Werkstoffes im Laufe der Zeit noch 
zum Stillstand kommt, bei deren Ueberschreitung aber mit

5) F. K örber: Ueber die Streckgrenze von Stahl bei höheren 
Temperaturen. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 273/77. — E. K örber: 
Die Bedeutung der Warmstreckgrenze für den Dampfkesselbau. 
Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 26.

6) F. K örb er  und A. Pom p: Festigkeitseigenschaften von 
Kesselblechen bei erhöhten Temperaturen mit besonderer Be
rücksichtigung des Verhältnisses der Warmstreckgrenze zur Zug
festigkeit bei Baumtemperatur. Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisen- 
forschg., Düsseid., 12 (1930) S. 13/22.

’) In Erkenntnis dieser Zusammenhänge hat die Vereinigung 
der Großkesselbesitzer in ihren Richtlinien für Werkstoff und Bau 
von Heißdampf-Rohrleitungen die Ermittlung der Warmstreck
grenze bis zu Temperaturen von 450° fallen gelassen.

8) F. K örb er  und A. Pom p: Mechanische Eigenschaften
von niedriglegiertem Stahlguß bei erhöhten Temperaturen. 
Mitt. Kais-.Wilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 13 (1931) S. 223/36; 
vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 46.

einem dauernden Dehnen bis zum Eintritt des Bruches zu 
rechnen ist. Praktisch wird man mit der Belastung nicht 
an diese Grenzbelastung herankommen dürfen. Man wird 
die zulässige Beanspruchung vielmehr nur so hoch wählen, 
daß die Gesamtdehnung, bei der die Verformung des Werk
stoffes schließlich zum Stillstand kommt, das als zulässig 
geltende Höchstmaß nicht überschreitet. In den verschie
denen Ländern sind für diese Grenzbelastung verschiedene 
Bezeichnungen gewählt worden; zum Beispiel im englischen 
und amerikanischen Schrifttum „Kriechgrenze“ , im fran
zösischen Schrifttum „Viskositätsgrenze“ . Im deutschen 
Schrifttum hat sich die Bezeichnung „ D a u e r s ta n d 
f e s t ig k e i t “ eingebürgert9).

Ein vollständiges Bild des V e r h a lte n s  d es W erk 
s to f fe s  u n te r  e in er  b e s t im m te n  B e a n sp r u c h u n g  
b e i h oh er  T em p era tu r  gibt die Verfolgung des Dehnungs
verlaufes über lange Zeiten hin, die Dehnungs-Zeit-Schau- 
linie. In der schematischen Darstellung in Abb. 5 ist die 
Dehnung in Abhängigkeit von der Zeit für eine Reihe von 
Belastungsstufen bei einer bestimmten Temperatur auf- 
getragen. Während bei den geringeren Belastungen die

verschiedene Belastungsstufen (schematisch).

zunächst einsetzende Dehnung infolge Verfestigung des 
Werkstoffes nach mehr oder weniger kurzer Zeit abklingt 
und schließlich völlig zum Stillstand kommt (Schaulinie 1 
bis 4), geht von einer gewissen Beanspruchung an infolge 
der dann einsetzenden Kristallerholung bzw. Rekristalli
sation die eintretende Verfestigung wieder zurück, so daß 
eine ständig fortschreitende Dehnung (Scliaulinie 5) 
beobachtet wird, die bei ausreichend langer Zeitdauer zum 
Bruch des Stabes führen wird. Die Dauerstandfestigkeit 
wird also zwischen den Belastungsstufen 4  und 5  über
schritten. Bei stärkerer Ueberschreitung derselben ent
spricht der Zeit-Delmungs-Verlauf der Schaulinie 6 .

Infolge der sich über Wochen und Monate erstreckenden 
Versuchszeiten bei derartigen Dauerversuchen kann diese 
Arbeitsweise der Aufnahme von Dehnungs-Zeit-Kurven über 
sehr lange Zeiten als Prüfverfahren für die laufende Werk
stoffprüfung nicht in Frage kommen. Es sind infolgedessen 
verschiedene Vorschläge gemacht worden, aus abgekürzten 
Versuchen, das heißt der Verfolgung der Dehnung über be
schränkte Zeit, Näherungswerte der wahren Dauerstand
festigkeit zu ermitteln. In Anklang an die Begriffsbestim
mung der Dehngrenze liegt den bekanntesten dieser A b-

q ) ' K örber: Ermittlung der Dauerstandfestigkeit des
ötahls bei erhöhten Temperaturen. Z. Metallkde. 20 (1928) 
ö. 45/50.
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k ü r z u n g s v e r f a h r e n  f ü r  d i e  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  

e i n e  B e g r i f f s b e s t i m m u n g  z u g r u n d e ,  d a ß  i n  e i n e m  b e s t i m m t e n  

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

v o n  S t u n d e n  o d e r  T a g e n ,  d i e  D e h n g e s c h w i n d i g k e i t  u n t e r  

e i n e n  s o  n i e d r i g  g e w ä h l t e n  G r e n z w e r t  g e s u n k e n  i s t ,  d a ß  b e i  

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

d e r  D e h n u n g  g e r e c h n e t  w e r d e n  d a r f .  N a c h  d e n  V o r s c h l ä g e n  

d e s  E i s e n f o r s c h u n g s i n s t i t u t s 1 0 )  s o l l  d i e  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  

d a n n  a l s  e r r e i c h t  a n g e s e h e n  w e r d e n ,  w e n n  d i e  D e h n 

g e s c h w i n d i g k e i t  i m  Z e i t r a u m  d e r

3 .  bis 6 . h  nach Lastaufgabe 0 , 0 0 5  % / h

5 .  „  1 0 .  h  „  „  0 , 0 0 3  % / h

2 5 .  „  3 5 .  h  „  „  0 , 0 0 1 5  % / h

beträgt11).

V ersuckstem peratur 9 0 0  “C S0O °C
D auerstand/estigT/e/t

(K urzuensuc/7/ 72,9 kg/m m  * S ,2kg /m rrr1

Belastung Oe/777 
Z auerrersuc/r
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Abbildung 6. Dauerbelastungsversuche an einem Kohlenstoff - 
stahl und Nickelstahl.

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

f e s t i g k e i t  s p i e l t  s i c h  w i e  f o l g t  a b .  D e r  i n  e i n e m  O f e n  b e 

f i n d l i c h e  P r o b e s t a b ,  d e r  m i t  e i n e r  g e e i g n e t e n  F e i n m e ß v o r -  

r i c h t u n g  v e r s e h e n  i s t ,  w i r d  i n  e i n e  D a u e r b e l a s t u n g s m a s c h i n e  

e i n g e b a u t  u n d  n a c h  E i n s t e l l u n g  d e s  T e m p e r a t u r g l e i c h g e 

w i c h t s  b e l a s t e t .  I n  b e s t i m m t e n  Z e i t a b s c h n i t t e n  w e r d e n  d i e  

J e w e i l i g e n  D e h n u n g e n  a b g e l e s e n .  E i n e  g r o ß e  V e r e i n f a c h u n g  

i n  d e r  B e d i e n u n g  d e r  A n l a g e  u n d  e i n e  w e s e n t l i c h  g e s t e i g e r t e  

S i c h e r h e i t  i n  d e r  A u s w e r t u n g  d e r  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  e r g i b t  

d i e  s e l b s t t ä t i g e  o p t i s c h e  A u f z e i c h n u n g  d e s  D e h n u n g s v e r l a u f s .

10) Vgl. A. P om p  und A. D a h m en : Entwicklung eines 
abgekürzten Prüfverfahrens zur Ermittlung der Dauerstand
festigkeit von Stahl hei erhöhten Temperaturen. Mitt. Kais.- 
Wilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 9 (1927) S. 33; vgl. Stahl 
u. Eisen 47 (1927) S. 414/15. —  A. P om p  und W. E n d ers:  
Zur Bestimmung der Dauerstandfestigkeit im Abkürzungs
verfahren. Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 12 
(1930) S. 127/47; Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 157/60.

n ) Im Ausland sind auf ähnlicher Grundlage beruhende 
Abkürzungsverfahren für die Ermittlung der Dauerstandfestig
keit vorgeschlagen worden. W. A. H a t f ie ld  [J. Iron Steel 
Inst. 122 (1930) S. 215/47; vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1684] 
bestimmt als „Time-Yield“ diejenige Grenzbelastung, bei der die 
Dehngeschwindigkeit in der 24. bis 48. h 1 X 10 4 % /h nicht 
übersteigt. Gleichzeitig soll die Gesamtdehnung nicht mehr als 
0,5 % betragen. Als eine konstruktiv brauchbare Rechnungs
unterlage empfiehlt er, zwei Drittel dieser Grenzbelastung in die 
Berechnungen einzusetzen. — Das N a t io n a l  P h y s ic a l  La- 
h ora to ry  in England [Report of the National Physical Labora- 
tory for the Year 1927 (London: H. M. Stationery Office 1928)] 
ermittelt diejenige Grenzbelastung, bei der am Schlüsse einer 
vierzigtägigenBelastungszeitdieDehngeschwindigkeitlO 3 % /Tag 
nicht überschreitet. —  L. G u ille t ,  J. G a lib o u rg  und H. 
Sam soen  [C. R. Acad. Sei., Paris, 188 (1929) S. 1205/08 u. 
1328/30; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1055/56] entnehmen 
aus Versuchen mit stufenweise gesteigerten Belastungen 1. die
jenige Grenzbelastung, bis zu der die Verlängerungen noch pro
portional der Belastung verlaufen, 2. diejenige Grenzbelastung, 
bei der auch in längeren Versuchszeiten kein Fließen eintritt, 
und 3. diejenige Grenzbelastung, bei der zwar anfänglich ein 
geringes Fließen stattfindet, das aber nach einiger Zeit noch zum 
Stillstand kommt.

A u s  d e r  s c h a u b i l d l i c h e n  A u f t r a g u n g  d e r  D e h n u n g  i n  A b 

h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  Z e i t  w i r d  d i e  m i t t l e r e  D e h n g e s c h w i n d i g 

k e i t  i n  d e m  g e w ä h l t e n  Z e i t a b s c h n i t t  e r m i t t e l t .  M i t  e i n e m  

n e u e n  P r o b e s t a b  w i r d  d e r  V e r s u c h  b e i  e i n e r  j e  n a c h  d e m  

g e f u n d e n e n  D e h n u n g s v e r l a u f  h ö h e r  o d e r  n i e d r i g e r  z u  

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

A u f t r a g u n g  d e r  i n  d e m  g e w ä h l t e n  Z e i t a b s c h n i t t  j e w e i l s  

g e f u n d e n e n  D e h n g e s c h w i n d i g k e i t  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  

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

b e i  d e r  d e r  f e s t g e s e t z t e  G r e n z w e r t  d e r  D e h n g e s c h w i n d i g k e i t  

e r r e i c h t  w i r d .

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

f o r s c h u n g s i n s t i t u t  e n t w i c k e l t e n  A b k ü r z u n g s v e r f a h r e n s  

z u r  B e s t i m m u n g  d e r  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  s i n d  d i e  i n
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Abbildung 7. Einfluß der Versuchsbedingungen auf 
den Dehn verlauf (Versuchstemperatur 500°, Be
lastung 5 kg/mm2) bei einem Siemens-Martin-Stahl 

mit 0,1 % C.

l e t z t e r  Z e i t  i m  I n s t i t u t  d u r c h g e f ü h r t e n  V e r s u c h e  l ä n g e r e r  

D a u e r 1 2 )  w i c h t i g  (Abb. 6).  S i e  e r g a b e n ,  d a ß  b e i  K o h l e n 

s t o f f s t a h l  u n d  n i e d r i g l e g i e r t e n  S t ä h l e n  u n t e r  B e l a s t u n g e n ,  

d i e  d e n  i m  A b k ü r z u n g s v e r f a h r e n  e r m i t t e l t e n  D a u e r s t a n d 

f e s t i g k e i t e n  e n t s p r e c h e n ,  b e i  d e n  V e r s u c h s t e m p e r a t u r e n  

v o n  4 0 0  u n d  5 0 0 °  d a s  a n f ä n g l i c h  a u f t r e t e n d e  D e h n e n  b i s  

a u f  d e n  B e t r a g  v o n  1  x  1 0 “ 4  % / h ,  z u m  T e i l  s o g a r  d a r u n t e r  

a b g e s u n k e n  i s t .  F ü r  v i e l e  V e r w e n d u n g s z w e c k e  k a n n  m i t  

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

D e h n u n g  a l s  p r a k t i s c h  z u m  S t i l l s t a n d  g e k o m m e n  g e l t e n .  

D i e  n a c h  d e m  A b k ü r z u n g s v e r f a h r e n  d e s  E i s e n f o r s c h u n g s 

i n s t i t u t s  e r m i t t e l t e n  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t s w e r t e  d ü r f t e n  

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

D a s  V e r f a h r e n  m u ß  v e r s a g e n ,  w e n n  e s  s i c h  u m  v e r g ü t e t e  

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

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

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

A n l a ß w i r k u n g  z u  r e c h n e n  i s t .

B e i  d e r  D u r c h f ü h r u n g  v o n  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t s p r ü 

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

b e s o n d e r e r  W e r t  z u  l e g e n .  V e r s u c h e  d e s  E i s e n f o r s c h u n g s 

i n s t i t u t s 1 2 )  h a b e n  e r g e b e n ,  d a ß  e i n e  V e r l ä n g e r u n g  d e r  A n -  

w ä r m z e i t  e b e n s o  w i e  d i e  A u f b r i n g u n g  e i n e r  ( w e n n  a u c h  

k l e i n e n )  V o r l a s t  w ä h r e n d  d e s  A n h e i z e n s  e i n e  V e r r i n g e r u n g  

d e r  D e h n g e s c h w i n d i g k e i t  b e w i r k t  (Abb. 7).  W i e w e i t  d i e s e  

a n  e i n e m  u n l e g i e r t e n  S t a h l  m i t  0 , 1  %  C  g e w o n n e n e n  E r 

g e b n i s s e  v e r a l l g e m e i n e r t  w e r d e n  k ö n n e n ,  b e d a r f  n o c h  w e i 

t e r e r  U n t e r s u c h u n g e n .  A e h n l i c h e  B e o b a c h t u n g e n  m a c h t e  

R .  M a i l ä n d e r 1 3 )  a n  e i n e m  C h r o m - M o l y b d ä n - S t a h l .

12) A. P om p und W. H öger: Dauerstandfestigkeits-Unter- 
suchungen an Kohlenstoff- und niedriglegierten Stählen nach 
dem Abkürzungsverfahren. Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., 
Düsseid., 14 (1932) S. 37/57; vgl. Stahlu. E isen52 (1932) S. 397.

13) Einige Beobachtungen bei Dauerstand versuchen. 
Kruppsche Mh. 12 (1931) S. 242/43.
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Ein V erg le ich  der im Abkürzungsverf ahr en ermittelten 
D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  m it  den  im Kurzversuch be
stimmten D e h n g r e n z e n  (0,05-, 0,1- und 0,2-Grenze) 
zeigt, daß bei unlegierten Stählen die Dauerstandfestigkeit 
in einem gewissen Verhältnis zu den Dehngrenzen steht 
(Abb. 8), während bei legierten Stählen die Lage der 
Dauerstandfestigkeit im Vergleich zu den Dehngrenzen je 

30 r

Bei der zweiten Frage ist folgendes zu bedenken: Das 
Bestehen einer wahren Dauerstandfestigkeit ist im Schrift
tum stark umstritten. Ein Teil der Forscher ist der Ansicht, 
daß mit einer Abnahme der Dehngeschwindigkeit auf Null 
nicht gerechnet werden kann. Einige gehen sogar so weit, 
zu behaupten, daß bei jeder Temperatur und Belastung ein 
dauerndes, wenn auch unmeßbares Fließen stattfindet.

0,3%-Grerze 
□  0,7%-Grenze

ßauersfemc/fesßffße/t - 
0,00%-Grenze------------

A fT s r% \~ß/ecO sorfeI-ß/ecO So r f e F ^ ^ ß/ecßrorfel ß/ecßsorfeZ "

ß i  ß i  C i zur ßjr e x  ß w  ß n  ß ß i  ß i  c i  ß x  ß z  c z  ß w  ß zr  ß

¥00° soo°
A . ,  B j ,  0 ,  u s w .  =  B l e c h e  v o n  2 0  m m  

D  u n d  B  =  S M . - S t ä h l e  ( 0 ,1 0  %

Abbildung 8. Dauerstandfestigkeit und

nach den Legierungszusätzen recht verschieden ist ( Abb. 9). 
Bei den unlegierten Stählen liegt die Dauerstandfestigkeit bei 
300 und 350 “weiter oberhalb der 0,2-Grenze. Bei diesen Tempe
raturen verliert daher die Dauerstandfestigkeit als Konstruk
tionsgrundlage ihren Sinn. Das gleiche gilt für eine Anzahl 
legierter Stähle auch noch bei Prüftemperaturen von 400°.

Daraus er-
StaM

F  G ß J
B  0,2 °/o-Grenze _ 
^0,7%-Grenze_  
K\0,05%-Grenze 
■ Oauersfanßfesßak 
-ß — G — ß —J -

¥00 ° 5 0 0 °

B  =  N i c k e l s t a h l  ( 0 ,1 8  %  O , 1 , 6 6  %  N i )
G  =  M o l y b d ä n s t a h l  ( 0 ,1 4  %  O , 0 ,3 0  %  M o )
H  =  M o l y b d ä n - K u p f e r - S t a h l  ( 0 ,1 3  %  C ,  0 ,2 5  %  M o ,  

0 , 2 4 %  C u )
J  =  O h r o m - M o l y b d ä n - S t a h l  ( 0 ,1 2  %  C , 0 ,7 1  %  C r ,  

0 , 3 0 %  M o )

Abbildung 9. Dauerstandfestigkeit 
und Dehngrenzen legierter Stähle.

gibt sich die Not
wendigkeit, die 
Fälle, in denen 
eine Belastung 
in Höhe der im 
Abkürzungsver
fahren bestimm
ten Dauerstand
festigkeit unzu
lässig große blei
bende Dehnun
gen hervorruft, 
durch die weitere 
Grenzbedingung 
auszuschalten, 

daß bei einem 
Abklingen der Dehnung bis zu einer praktisch zu vernach
lässigenden Dehngeschwindigkeit ein bestimmter Betrag an 
b le ib e n d e r  Dehnung, die zum Schluß des Versuches nach 
erfolgter Entlastung des Probestabes zu messen wäre, nicht 
überschritten ist. Was als das zulässige Maß14) hierfür ange
sehen werden soll, ist je nach dem Verwendungszweck des zu 
prüfenden Werkstoffes durchaus verschieden. Zur Zeit fehlt es 
noch an den nötigenllnterlagen für derartige Festsetzungen.

Für die Dauerstandfestigkeit läßt sich die eingangs 
gestellte Frage 1 wie folgt beantworten: Die Versuchsbe
dingungen für die Durchführung des Abkürzungsverfahrens 
zur Bestimmung der Dauerstandfestigkeit sind zur Zeit 
noch nicht festgelegt. Auch sind bisher noch keine Ver
gleichsversuche mit bestimmten Werkstoffen von verschie
denen Prüfstellen durchgeführt worden. Da aber anderseits 
nachgewiesen worden ist, daß selbst geringe Unterschiede 
in den Versuchsbedingungen erhebliche Abweichungen in 
dem Verlauf der Zeit-Dehnungs-Schaulinien bewirken, so 
ist eine Heranziehung dieses Verfahrens für Abnahmezwecke 
bei dem heutigen Stande unserer Erfahrung unmöglich.

14) F. K ö rb er  [Z. Metallkde. 20 (1928) S. 45/50] hat 
schon im Jahre 1928 als Grenzbedingung für die Anwend
barkeit des Verfahrens zur Ermittlung der Dauerstandfestigkeit 
die Ueberschreitung einer bleibenden Dehnung von 0,2 % 
während der Versuchszeit angegeben.

D i c k e  d e r  L i e f e r w e r k e  A ,  B  u n d  0  
CJ); 1 5  X  3 0  m m  Q u e r s c h n i t t .

Dehngrenzen von Kohlenstoffstählen.

Demgegenüber! steht die Meinung derjenigen, die, meist 
stillschweigend, unterhalb der Dauerstandfestigkeit die 
Beendigung des Fließens innerhalb endlicher, unter Um
ständen allerdings sehr langer Zeiträume voraussetzen. 
Die Klärung dieser Frage ist sowohl für die Begriffsbestim
mung der Dauerstandfestigkeit und damit für die Bestim
mungsverfahren als auch für die praktische Auswertung 
der im Abkürzungs- oder Dauerversuch gefundenen Werte 
von entscheidender Bedeutung. Ein versuchsmäßiger Nach
weis der Richtigkeit der einen oder anderen Auffassung muß 
aber stets an den Grenzen der Meßgenauigkeit und der 
hierzu notwendigen Versuchszeit scheitern.

Die S c h lu ß fo lg e r u n g e n , die der K o n s tr u k te u r  
un d  der W e r k sto ffp r ü fe r  bei der Annahme der Richtig
keit der einen oder anderen Auffassung zu ziehen haben, 
erscheinen zunächst durchaus verschieden. Nimmt man eine 
Dauerstandfestigkeit als bestehend an, so darf der Kon
strukteur die im außerordentlich lang dauernden Dauer
versuch bestimmte „wahre“ Dauerstandfestigkeit gemäß 
ihrer Begriffsbestimmung als Grundlage für die zulässige 
Beanspruchung des Werkstoffes ansehen. D ie im  abge
kürzten Versuch bestimmten Näherungswerte dürfen jedoch 
nicht im gleichen Sinne als Berechnungsgrundlage oder als 
Grundlage für die Abnahmeprüfung nutzbar gemacht 
werden, selbst wenn durch eine einheitliche Festlegung 
der Arbeitsbedingungen die Wiederholbarkeit und Ein
deutigkeit der Versuchswerte erreicht sein sollten. Für die 
Wahl der Sicherheitsgrade, unter deren Einschaltung sie 
in dem gekennzeichneten Sinne Verwertung finden dürften, 
liegen noch keine Unterlagen vor.

Und doch können diese Näherungswerte der D a u e r 
s t a n d fe s t ig k e it  unter der Voraussetzung von einheit
lichen Versuchsbedingungen bei ihrer Ermittlung eine 
Unterlage für die vergleichende Wertung verschiedener 
V erkstoffe nach ihrem voraussichtlichen Verhalten bei 
hoher Temperatur bieten. Aussagen über die zulässige 
Beanspruchung und über die Bewährung unter den im  
praktischen Betrieb gegen den Prüfversuch stets abweichen
den Arbeitsbedingungen werden möglich unter Zuziehung 
der in dieser Hinsicht mit dem einen oder anderen Werk
stoff bereits gesammelten Betriebserfahrung von hin
reichend langer Dauer und Zuverlässigkeit. Für dieses noch 
durchaus im Zustand der Forschung befindliche Gebiet 
der Werkstoffprüfung gilt aber in besonders scharfer Aus
prägung, daß die Rückschlüsse von den Prüfungsergebnissen 
auf die voraussichtliche praktische Bewährung des geprüften 
Werkstoffes so lange unsicher sind, als nicht ausgedehnte 
Erfahrungen über die Beziehungen der gefundenen Eigen-
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s c h a f t s w e r t e  z u  d e m  w i r k l i c h e n  B e t r i e b s v e r h a l t e n  v o r l i e g e n ;  

h i n g e w i e s e n  s e i  b e s o n d e r s  a u f  d i e  r e c h n e r i s c h  s c h w e r  z u  

e r f a s s e n d e n  F ä l l e  m e h r a c h s i g e r  B e a n s p r u c h u n g .

S c h l i e ß t  s i c h  d e r  K o n s t r u k t e u r  d e r  A u f f a s s u n g  a n ,  d a ß  

d e r  W e r k s t o f f  n i e  d a s  E n d e  d e s  F l i e ß e n s  e r r e i c h t ,  s o  m ü ß t e  

e r  s i c h  d a r ü b e r  k l a r w e r d e n ,  w e l c h e  g r ö ß t e  F o r m ä n d e r u n g  

e r  i n  d e n  e i n z e l n e n  T e i l e n  s e i n e s  t e c h n i s c h e n  B a u w e r k e s  

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

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

e r r e c h n e n .  D a b e i  i s t  i n  d i e s e m  F a l l e  u n t e r  L e b e n s d a u e r  

n i c h t  e t w a  d i e  Z e i t  b i s  z u m  E i n t r i t t  e i n e s  B r u c h e s ,  s o n d e r n  

n u r  b i s  z u m  E i n t r e t e n  e i n e r  f ü r  d e n  B e t r i e b  u n z u l ä s s i g  

g r o ß e n  F o r m ä n d e r u n g  v e r s t a n d e n .

N i m m t  d e r  W e r k s t o f f p r ü f e r  d a s  B e s t e h e n  e i n e r  D a u e r 

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

G r ö ß e  o d e r  e i n e n  i h r  m ö g l i c h s t  n a h e k o m m e n d e n  W e r t  z u  

e r m i t t e l n .  F i n d e t  d a s  E r g e b n i s  s e i n e r  E r m i t t l u n g e n  u n t e r  

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

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

g e k ü r z t e s  V e r f a h r e n  v e r w e n d e n ,  w e n n  e s  a u c h  w e n i g e r  g e 

n a u e  W e r t e  a l s  D a u e r v e r s u c h e  l i e f e r t .  W i c h t i g  i s t  d a b e i ,  

d a ß  z u m  Z w e c k e  d e r  E r z i e l u n g  ü b e r e i n s t i m m e n d e r  W e r t e  

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

A u f  V e r s u c h e  v o n  l a n g e r  D a u e r  k a n n  e r  a b e r  n i c h t  v e r z i c h t e n ,  

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

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

z u  u n t e r s c h r e i t e n d e n  D e h n g e s c h w i n d i g k e i t e n  f e s t z u s t e l l e n .

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

V e r f a h r e n  n u r  d a n n  a l s  P r ü f v e r f a h r e n  a n w e n d b a r  w ä r e ,  

w e n n  d a s  B e s t e h e n  e i n e r  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  e r w i e s e n  

w ä r e .  Z i e h t  m a n  a b e r  i n  B e t r a c h t ,  u n t e r  w e l c h e n  B e d i n 

g u n g e n  u n d  U m s t ä n d e n  d i e  W e r k s t o f f e  s p ä t e r  z u r  A n w e n 

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

b l e i b e n d e n  V e r l ä n g e r u n g  d u r c h  K r i e c h e n  i n f o l g e  s o n s t i g e r  

E i n f l ü s s e  e r f a h r e n ,  s o  s c h e i n e n  f ü r  d i e  m e i s t e n  F ä l l e  d i e  

v o r g e s c h l a g e n e n  z u l ä s s i g e n  D e h n g e s c h w i n d i g k e i t e n  r e c h t  

g e r i n g  g e w ä h l t  z u  s e i n .  V e r z u n d e r u n g ,  K o r r o s i o n  d u r c h  

D a m p f  u n d  F e u e r g a s e  s o w i e  s o n s t i g e  A n g r i f f e ,  u n g l e i c h 

m ä ß i g e  T e m p e r a t u r v e r t e i l u n g ,  T e m p e r a t u r s c h w a n k u n g e n ,  

b e s o n d e r s  A n s t i e g  d e r  T e m p e r a t u r  ü b e r  d a s  S o l l m a ß  u s w . ,  

w e r d e n  f ü r  d i e  L e b e n s d a u e r  d e r  K o n s t r u k t i o n e n  o f t m a l s  

e r n s t e r e  G e f a h r e n  a u s m a c h e n  a l s  d i e  Z u l a s s u n g  e i n e r  e t w a s  

z u  h o h e n  K r i e c h g e s c h w i n d i g k e i t .  Z u g e g e b e n  s o l l  w e r d e n ,  

d a ß  i n  b e s o n d e r e n  F ä l l e n ,  w i e  i m  D a m p f t u r b i n e n b a u ,  d i e  

G e n a u i g k e i t  d e r  T e i l e  i n  V e r b i n d u n g  m i t  h o h e n  B e t r i e b s 

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

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

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

z u  g e w a g t  s e i n ,  s e l b s t  w e n n  e i n e  w a h r e  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  

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

d e r  W e r k s t o f f e  u n t e r  l a n g  d a u e r n d e n  B e a n s p r u c h u n g e n  b e i  

h o h e n  A r b e i t s t e m p e r a t u r e n ,  d e r  B e m e s s u n g  d e r  z u l ä s s i g e n  

S p a n n u n g e n  u n d  b e i  d e r  A u s w a h l  g e e i g n e t e r  B a u s t o f f e  f ü r  

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

f ä l l e n  a u f  e i n e  i m  N ä h e r u n g s v e r f a h r e n  b e s t i m m t e  p r a k t i s c h e  

D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  z u  s t ü t z e n ,  u n t e r  d e r  V o r a u s s e t z u n g ,  

d a ß  b e i  d i e s e r  d i e  D e h n g e s c h w i n d i g k e i t  i n  n i c h t  z u  l a n g e r  

Z e i t  u n t e r  e i n e n  b e s t i m m t e n ,  n i e d r i g  g e n u g  g e w ä h l t e n  

B e t r a g  s i n k t  u n d  d i e  s i c h  e r g e b e n d e  G e s a m t d e h n u n g  n i c h t  

a u f  u n z u l ä s s i g e  B e t r ä g e  a n w ä c h s t .

Zusammenfassung.
D e r  a u g e n b l i c k l i c h e  S t a n d  d e r  B e s t i m m u n g  d e r  W a r m 

s t r e c k g r e n z e  u n d  d e r  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  w i r d  e r ö r t e r t  

u n d  i n  H i n s i c h t  a u f  d i e  d i e s e n  E i g e n s c h a f t e n  z u k o m m e n d e  

B e d e u t u n g  z u r  K e n n z e i c h n u n g  d e s  V e r h a l t e n s  d e s  S t a h l e s  

b e i  e r h ö h t e n  T e m p e r a t u r e n  s o w i e  a l s  G r u n d l a g e  f ü r  d i e  

B e r e c h n u n g  v o n  B a u w e r k e n  k r i t i s c h  b e l e u c h t e t .

D i e  B e s t i m m u n g  d e r  W a r m s t r e c k g r e n z e  f ü h r t  b e i  

e i n h e i t l i c h e r  D u r c h f ü h r u n g  d e s  P r ü f v e r f a h r e n s ,  i n s b e s o n d e r e  

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

B e l a s t u n g s z e i t  z u  g u t  ü b e r e i n s t i m m e n d e n  W e r t e n .  B i s  z u  

T e m p e r a t u r e n ,  b e i  d e n e n  d e r  E i n f l u ß  d e r  V e r s u c h s z e i t  a u f  

d i e  M e ß e r g e b n i s s e  g e r i n g  i s t  ( f ü r  u n l e g i e r t e  S t ä h l e  b i s  e t w a  

3 0 0  b i s  3 5 0 ° ,  f ü r  l e g i e r t e  b i s  e t w a  3 5 0  b i s  4 5 0 ° ) ,  k a n n  d i e  

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

g l e i c h e n d e  B e w e r t u n g  d e r  W e r k s t o f f e  u n d  f ü r  d i e  B e u r t e i l u n g  

d e r  z u l ä s s i g e n  S p a n n u n g e n  a n g e s e h e n  w e r d e n .  D a s  V e r 

h ä l t n i s  d e r  W a r m s t r e c k g r e n z e  z u r  Z u g f e s t i g k e i t  b e i  R a u m 

t e m p e r a t u r  l i e g t  f ü r  u n l e g i e r t e  K o h l e n s t o f f s t ä h l e  i n n e r h a l b  

v e r h ä l t n i s m ä ß i g  e n g e r  G r e n z e n .  I n f o l g e d e s s e n  k a n n  a u f  

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

s t ä h l e n  f ü r  A b n a h m e z w e c k e  v e r z i c h t e t  w e r d e n ,  d a  a u s  d e r  

Z u g f e s t i g k e i t  b e i  R a u m t e m p e r a t u r  s i c h  d i e  W a r m s t r e c k 

g r e n z e  m i t  g e n ü g e n d e r  G e n a u i g k e i t  e r r e c h n e n  l ä ß t .  B e i  

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

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

e i n e  g r ö ß e r e  A n z a h l  v o n  V e r s u c h e n  ( z w e c k m ä ß i g  a n  H a n d  

v o n  H ä u f i g k e i t s k u r v e n )  i h r e  B e z i e h u n g  z u r  Z u g f e s t i g k e i t  

b e i  R a u m t e m p e r a t u r  f e s t g e s t e l l t  i s t .

B e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  i s t  w e g e n  d e s  i m m e r  s t ä r 

k e r e n  H e r v o r t r e t e n s  d e r  Z e i t a b h ä n g i g k e i t  d e r  W a r m s t r e c k 

g r e n z e  b e i  d e r  B e u r t e i l u n g  d e s  V e r h a l t e n s  d e s  W e r k s t o f f e s  

a u f  d e r  G r u n d l a g e  d e r  W a r m s t r e c k g r e n z e n - B e s t i m m u n g  

g r o ß e  Z u r ü c k h a l t u n g  u n d  V o r s i c h t  g e b o t e n .

B e i  D a u e r b e a n s p r u c h u n g  o b e r h a l b  d e r  g e n a n n t e n  T e m 

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

d i e  m a ß g e b e n d e  W e r k s t o f f e i g e n s c h a f t  g e l t e n .  W e g e n  d e r  

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

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

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

d e r  D e h n g e s c h w i n d i g k e i t  i n  e i n e m  b e s t i m m t e n  Z e i t a b s c h n i t t  

b e r u h e n .  A u f  E i n h a l t u n g  e i n h e i t l i c h e r  V e r s u c h s b e d i n g u n g e n  

i s t  b e i  D u r c h f ü h r u n g  v o n  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t s p r ü f u n g e n  

b e s o n d e r e r  W e r t  z u  l e g e n ,  d a  s e l b s t  g e r i n g e  U n t e r s c h i e d e  

i n  d e n  V e r s u c h s b e d i n g u n g e n  e r h e b l i c h e  A b w e i c h u n g e n  i n  

d e n  E r g e b n i s s e n  b e w i r k e n .  Z u  e i n e r  H e r a n z i e h u n g  f ü r  

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

S t a n d  u n s e r e r  E r f a h r u n g e n  n o c h  n i c h t  g e e i g n e t .

Wärmeaustauscher aus Edelstahl.
V o n  K u r t  R u m m e l  i n  D ü s s e l d o r f .

[Mitteilung Nr. 163 der Wärmestelle des Vereins deutscher Eisenhüttenleute*).]
(Rekuperatoren aus Eisen haben Vorteile gegenüber solchen aus Stein. Hohe V orwärmung ist fü r Walzwerks-, Schmiede- und Glühöfen 
der Eisenwerke, aber auch für andere Industrien vorteilhaft. Die Höhe der Ersparnisse wird angegeben, die 11 irtschaftlichkeit von Edel
stahl-Rekuperatoren nachgewiesen und Beispiele unter besonderer Berücksichtigung der Arbeiten der Wärmestelle Düsseldorf gegeben.)

K
u r z e  Z e i t ,  n a c h d e m  i m  J a h r e  1 8 3 9  B u n s e n  a u f  d e n  

h o h e n  K o h l e n o x y d g e h a l t  d e r  H o c h o f e n g a s e  h i n 

g e w i e s e n  h a t t e ,  w u r d e  b e r e i t s  v e r s u c h t ,  e i n e n  P u d d e l o f e n  

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

*) Sonderabdrucke dieses Berichtes sind vom Verlag Stahl
eisen m. b. H., Düsseldorf, Postsehließfach 664, zu beziehen.

o f e n s  a b g e z a p f t  w u r d e  u n d  i n  d a s  m a n  h o c h e r h i t z t e  L u f t  

e i n b l i e s .  D e r  B e t r i e b  d e s  O f e n s  w a r  m ö g l i c h ,  d o c h  e r g a b e n  

s i c h  d u r c h  d i e  A b z a p f u n g  R ü c k w i r k u n g e n  a u f  d e n  G a n g  

d e s  H o c h o f e n s 1 ) .  D e r  B e t r i e b  e i n e s  O f e n s  m i t  h e i ß e m  G a s

i) C. S ch in z: Die Wärmemeßkunst (Stuttgart: C. Mäcken 
1858) S. 154.
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und heißer Luft ist demnach schon in frühen Zeiten ver
sucht worden. Später hat man Luft in steinernen Rekupera
toren vorgewärmt und dies auch mit Gas versucht. Von der 
Gasvorwärmung in steinernen Rekuperatoren kam man sehr 
schnell ab; denn die unvermeidlichen Undichtheiten müssen

den Abgaswegen Schwierigkeiten; bekannt ist im übrigen 
ja, daß selbst möglichst dicht und sorgfältig gemauerte 
Umfassungswände erhebliche Luftmengen durchlassen2). 
Bei eisernen Rekuperatoren läßt sich bei sorgfältig gewählter 
Bauart Undichtheit selbst bei starken Wärmedehnungen 
vermeiden. Das Verziehen der Wärmeaustauscher bei 
Temperaturwechsel macht auch hier Schwierigkeiten, Vor
wärmer aus Röhren sind aber anpassungsfähiger als solche 
aus Blechen. Sie sind daher für höchste Temperaturen 
am besten geeignet, allerdings aber auch teurer als 
„Taschen“-Vorwärmer aus Blechen. Es ist durchaus nicht 
ausgeschlossen, daß in Zukunft auch einmal die Wind
erhitzer der Hochöfen als eiserne Rekuperatoren gebaut 
werden, doch wird man keinesfalls die bestehenden spei
chernden Wärmeaustauscher, soweit sie in gutem Zustand 
sind, durch Rekuperatoren aus Edelstahl ersetzen. Für 
die speichernden Wärmeaustauscher der Siemens-Martin- 
Oefen kommen eiserne Rekuperatoren nicht in Betracht, 
da die Abgas- und Vorwärmtemperaturen zu hoch liegen. 
Das Hauptanwendungsgebiet in der Eisenindustrie bleiben 
daher die Walzwerks-, Schmiede-, Glüh- und Vergüte
öfen, außerdem kommt noch die Beheizung von Mischern 
und Tieföfen in Betracht und ferner eine große Reihe von 
Oefen anderer Industrien.

Ein Ueberschlag ergibt, daß recht nennenswerte 
Mengen von Edelstahl für die Ausrüstung der genannten 
Oefen mit geeigneten Luft- und gegebenenfalls auch

2) V gl. F .  K o f l e r :  A rc h . E ise n h ü tte n w e s . 3 (1929/30)
S . 36, A b b . 20.

Gasvorwärmern in Frage kommen. Die Abgastempe- 
raturen der genannten Oefen sind so hoch und die
Gefahr von gelegentlichen Stichflammen, Nachverbren
nungen und Ueberlastungen so groß, daß in den den
höchsten Temperaturen ausgesetzten Teilen Edelstahl ver
wendet werden muß. Es bleibt daher ein schöner Traum, 
die Oefen mit ganz billigen Rekuperatoren aus gewöhn-

 ̂ lichem Stahl auszu
rüsten, die sich aller
dings bei Vorwärmung 
auf etwa 300° in ein 
bis zwei Monaten aus 
der Ersparnis tilgen 
lassen würden.

Ueber die zu erwar
tenden Ersparnisse gibt 
A ll .  1 einige Beispiele. 
Hier sind aus einer 
großen Zahl nach Ofen
formel von G. N eu -  
m a n n 3) durchgerech
neter Kurven einige 
wenige ausgewählt. Man 
erkennt beispielsweise, 
daß bei einem mit Gicht
gas betriebenen Schmie
deofen, der m it einer 
Abgastemperatur von 
1300° arbeitet, bei Vor
wärmung von Gas und 
Luft auf je 500° eine Er
sparnis von 60 % des 
Wärmeverbrauchs er
zielt werden würde. Bei 
einem m it Koksofengas 
betriebenen Ofen,dessen 
Abgastemperatur 1000° 

hat und bei dem nur die Luft auf 700° vorgewärmt 
wird, ist die Ersparnis noch immer 30 %. Andere gas
förmige Brennstoffe weisen Ersparnisse auf, die zwischen 
den für Gichtgas und Koksofengas gegebenen Kurven der 
A ll .  1 zu liegen pflegen. Die erzielbare Wärmeersparnis 
ist also ganz beträchtlich; aber nicht nur die Wärmeersparnis 
ist bedeutungsvoll, sondern —  ganz abgesehen davon, daß 
eine Reihe von hüttenmännischen Arbeitsvorgängen an die 
Bedingung hoher Arbeitstemperaturen geknüpft ist und ein 
hohes Temperaturgefälle für ihre Leistung wichtig ist —  
man kann durch entsprechende Vorwärmung auch die 
Leistung bestehender Oefen steigern. Das ist namentlich 
für Walzwerksöfen wichtig, da in unseren deutschen Walz
werken bei den heutigen Leistungen der Straßen der Ofen 
vielfach der sogenannte „engste Querschnitt“ der Erzeugung 
ist. Es ist eigentümlich, daß bei den hohen Anforderungen, 
die heute an Feuerungen aller Art gestellt werden, die 
Leistung im allgemeinen durch die Luft- und Gasmenge 
begrenzt ist, die durch die Feuerung geführt werden kann. 
A ll.  2 zeigt einige herausgegriffene Beispiele in Form von 
Stoffstrombildern, die von F. L ü th  für die verschiedensten 
Betriebe entwickelt worden sind. Alle Mengen, auch Wind 
und Gas, sind in „Gewichtsmengen“ aufgetragen, also nicht 
als Volumina. Das oberste Bild zeigt, daß bei einem Hoch
ofen die höchste Gewichtsmenge der durchzusetzenden 
Stoffe von dem Wind ausgemacht wird, auf der Ausgaben- 
seite überwiegt weitaus die Gichtgasmenge. Die mittlere

3) Arch. Eisenhüttenwes. 5 (1931/32) S. 471/75 (Wärme
stelle 160).

unbedingt zu Explosionen führen, ganz abgesehen von den 
nicht unbeträchtlichen Gasverlusten. Aber auch die Vor
wärmung von Luft leidet unter den Wind
verlusten, und auch hier kommen Explo
sionen vor, wenn die Abgase noch brenn
bare Bestandteile enthalten, nament
lich beim Anheizen, wenn die steinernen 
Wände noch besonders starke Fugen 
zeigen. Hauptsächlich bei hohen Vor
wärmungen auf 700° und mehr macht 
die Abdichtung zwischen den Luft- und
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Abbildung 2. Stoffbüanzen in kg.
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Abbildung 5. Luftvorwärmer eines Stoßofens.

D a r s t e l l u n g  i n  Abb. 2 z e i g t ,  w i e  a u c h  d i e  L e i s t u n g  e i n e s  

H o c h l e i s t u n g s d a m p f k e s s e l s  d u r c h  d i e  Z u f u h r  d e r  V e r 

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

g i b t  d i e  V e r h ä l t n i s s e  f ü r  e i n e n  S t o ß o f e n  w i e d e r .  D i e  N o t 

w e n d i g k e i t ,  d i e s e  

■ße/ßffo. M e n g e n  d u r c h  v e r -  

-  „  ,  h ä l t n i s m ä ß i g  e n g e

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

z u f ü h r e n ,  f ü h r t  z u  

A u s f l a m m -  u n d  

F a l s c h l u f t v e r l u s t e n ,  

d i e  b e i  g r o ß e n  L e i 

s t u n g e n  b e t r ä c h t -

35,5x33,5

Scfraum- 
s-‘ ' '

J. -

Abbildung 3. 
Vorwärmofen für Luft und Gas.

Abbildung 4. 
Vorwärmer an einem Mischer.

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

h ö h e r  v o r ,  s o  w e r d e n  d i e  R a u c h g a s m e n g e n  g e r i n g e r  u n d  

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

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

N a c h d e m  s i c h  

d i e  W ä r m e s t e l l e  

D ü s s e l d o r f  b e -

M o n a t e  i n  B e t r i e b ,  u n d  e s  g e l a n g ,  z a h l r e i c h e  E r f a h r u n 

g e n  z u  s a m m e l n ,  d i e  d u r c h a u s  e r m u t i g e n d  w a r e n .  D a s  

W e r k  ü b e r z e u g t e  s i c h  v o n  d e r  R i c h t i g k e i t  d e s  G e d a n k e n s ,  

h o h e  L u f t v o r w ä r m u n g  i n  e i s e r n e n  E r h i t z e r n  z u  e r z e u g e n ,  

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

M i s c h e r s  m i t  e i n e m  s o l c h e n  W ä r m e a u s t a u s c h e r  ü b e r 

z u g e h e n .  Abb. 3  z e i g t  d e n  g r u n d s ä t z l i c h e n  A u f b a u  d e s

R e k u p e r a t o r s ,  d e r  s e i t  M i t t e  1 9 3 1  i n  B e t r i e b  i s t .  E r  h a t

d r e i  Z ü g e ,  v o n  d e n e n  z w e i  d e r  L u f t v o r w ä r m u n g  d i e n e n ,  

w ä h r e n d  d e r  d r i t t e  d a s  G i c h t g a s  v o r w ä r m t .  A l s  H e i z m i t t e l  

d i e n t  d a s  A b g a s  d e s  M i s c h e r s .  I m  B e t r i e b  w u r d e  i m  M i t t e l  

e i n e  L u f t t e m p e r a t u r  v o n  6 8 5 °  v e r w e n d e t  u n d  e i n e  G i c h t 

g a s t e m p e r a t u r  v o n  2 5 0 ° .  D i e  E r g e b n i s s e  s i n d  b i s h e r  d u r c h 

a u s  b e f r i e d i g e n d .  D i e  

W a n d t e m p e r a t u r e n  b e t r a 

g e n  a n  d e r  S t e l l e  h ö c h s t e r  

T e m p e r a t u r  b i s  e t w a  1 0 5 0 ° .  

D i e  E i n t r i t t s t e m p e r a t u r  

d e r  a u s  d e m  M i s c h e r  

k o m m e n d e n  A b g a s e  i n  

d e n  V o r w ä r m e r  l i e g t  b e i  

e t w a  1 1 5 0 ° .  E s  s i n d  a l s o  

s c h o n  r e c h t  h o h e  A n f o r d e 

r u n g e n ,  d i e  h i e r  g e s t e l l t  

w e r d e n .  Abb. 4  z e i g t  e i n  

L i c h t b i l d  d e r  A n l a g e :  a  

i s t  d e r  M i s c h e r ,  a u s  d e m  

d i e  G a s e  d u r c h  d e n  S t u t 

z e n  b  i n  e i n e  V o r k a m m e r  c  

t r e t e n .  S i e  g e h e n  d a n n  

n a c h  u n t e n  u n d  s t e i g e n  

i m  e r s t e n  Z u g  (Abb. 3) 
w i e d e r  a u f .  D i e  A b g a s e  

v e r l a s s e n  d e n  V o r w ä r m e r  

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

d a s  n ö t i g e n f a l l s  g e s t a t t e n  s o l l ,  d e n  V o r w ä r m e r  k u r z  z u  

s c h l i e ß e n .  D u r c h  d a s  m i t  e i n e m  W a s s e r a b s c h e i d e r  v e r 

s e h e n e  R o h r  f  t r i t t  d a s  v o r z u w ä r m e n d e  H o c h o f e n g a s  e i n .

D a s  R o h r  g  f ü h r t  

d e m  S t u t z e n  b  

n ö t i g e n f a l l s  K a l t 

l u f t  z u  u n d  r e 

g e l t  d u r c h  g r ö ß e 

r e n  o d e r  g e r i n g e 

r e n  Z u s a t z  d i e  

E n d t e m p e r a t u r

r e i t s  b e i  B e 

k a n n t w e r d e n  d e r  

h i t z e b e s t ä n d i g e n  

S t ä h l e  m i t  i h r e r  

V e r w e n d u n g  f ü r  

e i s e r n e  W ä r m e 

a u s t a u s c h e r  b e 

s c h ä f t i g t  h a t t e ,  

w u r d e  e s  i h r  i m  

J a h r e  1 9 2 8  e r 

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

W e r k e  e i n e r s e i t s  u n d  e i n e s  z u  p r a k t i s c h e n  V e r s u c h e n  g e n e i g 

t e n  H o c h o f e n w e r k e s  a n d e r s e i t s ,  V e r s u c h e  m i t  E d e l s t a h l -  

v o r w ä r m e m  d u r c h z u f ü h r e n .  N a c h  E n t w ü r f e n  v o n  A . S c h a c k  

w u r d e  e i n  V e r s u c h s v o r w ä r m e r  f ü r  e i n e  L e i s t u n g  v o n  

1 0 0 0  m 3 / h  g e b a u t ,  d e r  m i t  7 0 0  b i s  8 0 0 °  L u f t t e m p e r a t u r  

b e t r i e b e n  w u r d e .  D i e  v o r g e w ä r m t e  L u f t  w u r d e  e i n e m  H o c h 

o f e n  a l s  Z u s a t z  z u m  H e i ß w i n d  z u g e f ü h r t .  D i e  A n l a g e  w a r  v i e r

d e s  H e i ß w i n d e s .  D e r  S c h i e b e r  h  w u r d e  z u e r s t  v o n  H a n d ,  

s p ä t e r  d u r c h  e i n e n  s e l b s t t ä t i g e n  R e g l e r  b e d i e n t .

E i n  d r i t t e r  E d e l s t a h l r e k u p e r a t o r  w u r d e  f ü r  e i n e n  S t o ß 

o f e n  e n t w o r f e n .  Abb. 5  z e i g t  e i n e n  S c h n i t t  d u r c h  d e n  O f e n  

u n d  d e n  V o r w ä r m e r .  D e r  K a l t w i n d  t r i t t  b e i  a  e i n  u n d  v e r 

l ä ß t  d e n  V o r w ä r m e r  b e i  b .  c  i s t  d i e  H e i ß w i n d l e i t u n g .  

D e r  O f e n  k a n n  e n t w e d e r  m i t  e i n e r  H a l b g a s f e u e r u n g  d  v e r 

s o r g t ,  d e r e n  G a s e  b e i  e  i n  d e n  O f e n  t r e t e n ,  o d e r  m i t  k a l t e m

73



562 S ta h l u n d  E isen . K . R um m el: W ärmeaustauscher aus Edelstahl. 52 . J a h r g .  N r .  23.

Hochofengas betrieben werden, das durch die Leitung g 
dem Brenner f zu geführt wird.

Der Ofen wird seit Einbau 
des Vorwärmers nur mit kaltem 
Hochofengas und mit Wind von 
650° mit Spitzen bis 750° be
trieben. Der Ofen selbst war 
bestimmt für stündlich etwa 
3 t kalten Durchsatz, der auf 
eine Ziehtemperatur von 1200° 
vorgewärmt werden soll. Der 
Vorwärmer hat alle Erwartun
gen erfüllt und die Ergebnisse 
der Rechnungen nach jeder Rich
tung hin bestätigt. Abb. 6 gibt

eine nach einem Lichtbild gefertigte Zeichnung der Anlage 
wieder. Eine letzte, allerdings kleine Ausführung nach

Abbildung 7. Rekuperator von Schilling-Wilhelmi.

dem Entwurf von A. S ch a ck  dient der Erwärmung von Luft 
auf 900°, die zu Großversuchen über den Wärmeübergang in 
Kanälen bestimmt ist. Diese praktisch wichtigen Versuche
ISO  600 
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Abbildung 8. Wirtschaftlichkeit eines Stahlrekuperators für einen 
Stoßofen für 10 t/h  Durchsatz bei Mischgas von 2200 kcal/Nm3.

werden mit Mitteln der Deutschen Forschungsgemeinschaft 
von der Wärmestelle Düsseldorf durchgeführt.

Abb. 7 gibt noch die Draufsicht auf einen kleinen 
Schmiedeofen wieder, der von einem Siegerländer Werk 
mit einem Wärmeaustauscher versehen wurde. Dieses Werk 
hat sich die Anlage selbst gebaut. Bei a sieht man das 
Ende der Vorwärmrohre aus dem links befindlichen Vor
wärmer austreten. Die Rohre sind 5,8 mlang, das letzte Ende 
der Rohre besteht aus Sicromal. Die 300 bis 340° warme 
Luft wird durch den ebenfalls aus Sicromalblechen her

gestellten Kasten zusammengefaßt und geht bei c nach 
unten, wo die Luft mit dem durch die Rohre d zugeführten 
Hochofengas verbrennt. Der Ofen ist ein kleiner Stoßofen 
von rd. 2 t/h  Durchsatz und wird m it Preßstücken be
setzt. Die Kosten des Vorwärmers betrugen etwa 1300 JlJH, 
die in etwas mehr als 1000 Betriebsstunden amortisiert 
worden sind.

Im allgemeinen ergibt sich überschläglich, daß man für 
einen Stoßofen auf 1 t Durchsatz/h etwa 20 m 2 rechnen 
kann, und daß ein Eisenverbrauch von etwa 40 kg/m 2 Heiz
fläche erforderlich ist, wovon die Hälfte Edelstahl ist. 
1 m 2 Heizfläche kostet im Durchschnitt 150 bis 400 JU l, 
bezogen auf den betriebsfertigen Vorwärmer einschließlich 
Mauerung, Isolierung, Aufbau, aber ohne Heißwind- und 
Zuführungsleitungen sowie ohne Reglereinrichtungen. Die 
Ersparnis an Brennstoff ist nur in äußerst geringem Maße von 
der Ofengröße abhängig, wohl aber der Preis des Rekupe
rators. Kleine Rekuperatoren werden verhältnismäßig erheb
lich teurer als große, außerdem ändert sich der Durchschnitts
preis der Heizfläche natürlich m it der Temperatur, auf die 
vorgewärmt wird. In Bausch und Bogen kann man je t 
Durchsatz für mittlere Verhältnisse etwa 3000 J lJ t  an Kosten 
für fertige Rekuperatoren rechnen. Zweckmäßig ist meist 
die Vorwärmung der Luft auf etwa zwei Drittel der Abgas
temperatur. Der Kraftbedarf des Ventilators ist unerheblich.

Auf Grund dieser Verhältnisse hat nun W. H e i lig e n -  
s ta e d t  die Wirtschaftlichkeit für einen Stoßofen von 10 t  
Durchsatz, der mit Mischgas betrieben werden soll, be
rechnet. Abb. 8 gibt die Ergebnisse wieder. Der Wärme
verbrauch ohne Rekuperator sei 450 000 kcal/t, an den 
Brennern werde das Gas mit theoretischer Luftmenge ver
brannt, 10 % Luftüberschuß treten in den Ofen ein, weitere 
20 % beim Uebergang in den Rekuperator, 7 % Rauch
gase flammen aus. Man erkennt aus Abb. 8, daß die Erspar
nisse an Brennstoff ziemlich genau proportional mit der 
Vorwärmtemperatur der Luft wachsen und bei 600° Vor
wärmung etwa 25 % des Brennstoffs betragen. Die nötige 
Heizfläche wächst allerdings viel schneller und damit auch 

die Kosten. Auf der rechten Seite der Abbildung 
ist aufgetragen, in wieviel Betriebstagen zu 24 li 
unter Zugrundelegung eines Brennstoffpreises von  
3,50 J?Jf/106 kcal sich die Kosten des Rekuperators 
unter Vernachlässigung des Zinsendienstes tilgen  
lassen, wobei noch verschiedene Preise der Heiz
fläche in drei verschiedenen Kurven dargestellt 
sind. Aus Abb. 8 erkennt man z. B. folgendes: 
Wenn man mit einem Durchschnittspreis des Vor
wärmers von 250 A J i /m 2 rechnet und die Luft auf 
500° vorwärmt, so würden die Kosten des Reku
perators in 275 Betriebstagen durch die Brenn
stoffersparnis getilgt sein. Dabei ist noch nicht 
berücksichtigt, daß auch während des Warm
haltens und Anheizens Ersparnisse entstehen.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Wärmeaustauscher (Rekuperatoren) für hohe Vorwär

mung eröffnen dem Edelstahl ein nicht unbedeutendes 
Absatzgebiet. Die Ersparnisse durch hohe Vorwärmung, 
die bis auf 900° möglich ist, wenn genügend heiße Abgase 
zur Verfügung stehen, sind sehr erheblich. Im großen Durch
schnitt kann man für Walzwerks- und Schmiedeöfen mit 
2 0  bis 30 % Brennstoffersparnis rechnen, anderseits ist aber 
auch eine erhebliche Leistungssteigerung durch Vorwärmung 
möglich. \  ersuche mit solchen Bauarten bestätigten  
die Höhe der Ersparnis und eine bisher einwandfreie Be
triebsmöglichkeit, die alle Erwartungen gerechtfertigt hat.
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Umschau.
Reglereinrichtung zur Verbrennung von Ueberschußgas im 

Hochofenwinderhitzer.
Die Hochofengaswirtschaft gemischter Hüttenwerke ohne 

Gichtgasbehälter leidet unter den unvermeidlichen Verlusten, 
die durch den kurzzeitigen, aber häufig und regelmäßig sich 
wiederholenden Ausfall einiger Großabnehmer entstehen. Hierzu

a = h'erbrennungsgemischrpg/er 
i  = Überschußgasreg/er 
C = fieHr. Anste/ivorrichtung 

H  ä,= Druckregler Pl
Geb/äse\ 1 e -  ßo/rgasüberdruc/ddappen [ \ Ge blase (außerßetr/ebj U U

Q  f=  ü/pumpe

zu

Zu den 
Wa/ztverksöfen 
-  y

 j_ i_ U ______
e\f be

A b b i l d u n g  1 . R e g l e r e i n r i c h t u n g  z u r  V e r b r e n n u n g  v o n  U e b e r 
s c h u ß g a s  i n  d e n  W i n d e r h i t z e r n .

gehören hauptsächlich die Winderhitzer und die gichtgasbeheizten 
Koksofengruppen angegliederter Kokereien. Die Umstellverluste 
der Regenerativkoksöfen können beispielsweise bei halbstünd
lichem Wechsel der Beheizungsrichtung über eine Dauer von 
jeweils 3 min 10 % der Gasabnahme betragen. Bei den Wind
erhitzern sind Umstellzeit und Umstelldauer je nach den ört
lichen Verhältnissen verschieden. In ungünstigen Fällen (zahl
reiche veraltete Brillenverschlüsse, Zwei-Winderhitzer-Betrieb mit 
großen Einheiten) erreichen die anteiligen Verluste nahezu 
dieselbe Höhe.

Es erschien lohnend, zumal in Zeiten verschärfter Selbst
kostenrechnung, die so entstehenden Gasstöße, die bisher auf dem 
betrachteten Werk durch gesteuerte Rohgasklappen ins Freie 
abgeleitet wurden, ohne nennenswerten Geldaufwand für Neu
anschaffungen nutzbringend zu verwerten. Bei der Wahl der
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hierfür geeigneten feuerungstechnischen Einrichtung war einmal 
nach dem Gesichtspunkt zu entscheiden, daß der sowohl nach 
Druck als auch nach Menge stark wechselnde Gasüberschuß 
möglichst wirtschaftlich verbrannt werden sollte, zum ändern 
die Möglichkeit zum Speichern der anfallenden Wärmeangebot
spitzen gegeben sein mußte.

Es lag nahe, bezüglich des Speichervermögens an die Wind
erhitzer selbst zu denken. Gleichzeitig war damit auch der an
deren Voraussetzung ohne Schwierigkeit zu genügen, da die 
vorhandenen Winderhitzergruppen über ausreichend gestaltete 
maschinelle Luftförderanlagen verfügten, die den Einbau einer 
Gemischregelung zuließen. Diese Art der Regelung, die innerhalb 
weitester Grenzen eine gute Verbrennung sichert, ist in gleicher 
Weise bei Ventilatorbetrieb wie auch bei Strahl- und Propeller
gebläsen anwendbar.

Die dadurch überflüssig gewordene Druckreglereinrichtung 
wurde so umgestaltet, daß die von einer Grundstellung aus sich 
öffnende Drosselklappe den anflutenden Gaswellen beim Ueber- 
steigen einer bestimmten einstellbaren Druckhöhe den Weg 
zu den Winderhitzern freigibt (vgl. Abb. 1). Fällt der Druck 
wieder unter diesen Schwellenwert, so geht die Klappe in ihre 
Ausgangsstellung zurück, die durch eine elektrische Anstell
vorrichtung der erforderlichen Grundlast angepaßt werden kann.

Abgesehen von dieser nicht allzu häufig vorzunehmenden 
Handeinstellung, die bei gegebener Ofenleistung durch die jeweils 
verlangte Heißwindtemperatur bestimmt wird, ist (hauptsächlich 
bei angestrengtem Betrieb) noch eine Nachstellung des Gas-Luft- 
MengenVerhältnisses erforderlich, die in bekannter Weise gleich
falls durch einen einfachen Handgriff am Gemischregler zu 
bewerkstelligen ist. Der Zweck dieser in den letzten Jahren häufig 
geübten Maßnahme besteht darin, die Verbrennung durch Luft
überschuß bewußt zu verschlechtern, um dadurch zu verhüten, 
daß die Kuppeltemperatur, die im übrigen das untrüglichste 
Kennzeichen für die Güte der Verbrennung ist, mit fortschreiten
der Aufheizzeit eine für den oberen Steinbesatz schädliche Höhe 
erreicht.

Es bleibt noch darauf hinzuweisen, daß vor Einbau der 
Ueberschußgasregelung etwaige Wasserverschlüsse und Explo
sionsklappen daraufhin zu untersuchen sind, ob sie den nachher 
auftretenden hohen statischen Drücken gewachsen sind. Außer
dem wird es meist erforderlich, die Ueberschußregelklappen zur 
Erzielung einer genügenden Feinfühligkeit im Gebiet der unteren 
Belastungsgrenze in einer den Leistungsquerschnitt verengenden 
Blende spielen zu lassen. Die in der Gas- und Luftleitung unmittel
bar vor dem Winderhitzer angebrachten handbetätigten Drossel
klappen oder Schieber sind während der Gaszeit nunmehr ganz 
zu öffnen, da ja ihre Aufgabe durch die gesteuerten Klappen über
nommen wird. K. T heis.

Umbau einer Triostraße für Walzung von breitem Bandeisen.
Die Krainische Industrie-Gesellschaft hat Ende 1931 auf 

ihrem Werke Javornik (Südslawien) eine 450er Dreiwalzenstraße 
umgebaut und ergänzt, um außer Stabeisen auch Bandeisen in 
möglichst geringen Stärken und bis zu 420 mm Breite herzu
stellen, bei der die geringste Stärke 2 mm betragen sollte. Der 
Umbau wurde von der Firma J. Banning, Akt.-Ges., Hamm, 
ausgeführt. Die Sondereinrichtungen für die Bandeisenwalzung 
mußten so beschaffen sein, daß sie beim Walzen von Stab- und 
Formeisen nicht hindern und leicht entfernt werden können. 
Die Dreiwalzenanordnung wurde in der Hauptsache beibehalten.

“ 0 —0—D—0—II

a a D o a a a a a  ° r-u B

p-ü

A b b i l d u n g  1 .  4 5 0 e r  T r i o - S t a b e i s e n a t r a ß e ,  a u s g e b a u t
z u m  W a l z e n  v o n  b r e i t e m  B a n d e i s e n .
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Angestrebt wurde ein rascher selbsttätiger Durchgang des Walz
gutes unter Vermeidung von Wärmeverlusten und große Genauig
keit des Querschnittes.

Für Bandeisen werden Platinen von 35 mm Stärke ver
arbeitet, möglichst nicht unter 1500 mm Länge und in Breiten, 
die den Fertigbreiten angepaßt sind.

A b b i l d u n g  2 .  S t a u c h g e r ü s t  m i t  T J m f ü h r u n g .

Das umgebaute Walzwerk ist in Abb. 1 dar
gestellt. Die Gerüste I bis V mit ihrem Antriebe 
durch Peltonrad waren vorhanden, wurden aber 
mit neuem Einbau ausgestattet. Die Gerüste VI 
und VII, Stauchgerüste, Umführungen und Hilfs
einrichtungen sind neu hinzugekommen.

Im Gerüst I von 1500 mm Ballenlänge wird 
der Stab auf der antriebseitigen Walzenhälfte zum 
ersten Stich zwischen Ober- und Mittelwalze an
gesteckt und fällt dahinter über einen Tisch mit 
Rutschfläche auf einen Rollgang mit fünf Rollen, 
der ihn selbsttätig zurück auf der zweiten Ballen
hälfte zwischen Mittel- und Unterwalze einführt.
Vor dem Gerüst tritt er in eine Klappenumfüh
rung, die die zweite Hälfte der Walzenballenlänge 
deckt und wegen der geringen Stablänge auf 
starken Balken am Gerüst befestigt ist. Ihre 
Klappe wird durch Gegengewichte gehalten. Sie 
führt das Walzstück selbsttätig zum dritten 
Stich zwischen Ober- und Mittelwalze ein. Dar
auf fällt der Stab hinten wieder auf einen Tisch 
mit angehauter Rutsche und wird von einer 
Abschiebevorrichtung über diese hinweg bis auf 
den tiefliegenden Rollgang hinter Gerüst II seit
wärts verschoben. Dieser arbeitet mit fünf 
Rollen auf die Straße zu und führt den Stab zum 
vierten selbsttätigen Stich zwischen Mittel- und 
Unterwalze ein.

Beim Austreten auf der Vorderseite von Gerüst II wird der 
Stab von den Stehwalzen eines hier neu eingebauten Stauch- 
gerüstes erfaßt, auf genaue Breite gestaucht und gleichzeitig ent
zundert. Ein Elektromotor von 175 PS treibt das Stauchgerüst 
durch Kegelräder an. Aus den Stauchwalzen läuft der Streifen 
sofort in eine Treibvorrichtung, deren untere Rolle von der An
triebswelle der Stauchwalzen aus getrieben wird. Eine Klappen
umführung lenkt ihn nach oben um und führt ihn zwischen 
Ober- und Mittelwalze des zweiten Gerüstes wieder ein. Treib
vorrichtung und Klappenumführung sind mit dem Stauchgerüst 
zu einer geschlossenen Gruppe zusammengebaut. Abb. 2 zeigt 
ihre der Walzenstraße zugekehrte Seite mit Ein- und Ausführung. 
Die ganze Einrichtung steht auf zwei Sohlplatten, die senkrecht 
zur Walzenstraßenachse verlegt sind, und kann auf diesen nach 
Lösung einer Kupplung im Antrieb durch einen Hilfsmotor um 
mehrere Meter vom Gerüst II abgefahren werden. Die Rück
ansicht der Vorrichtung (Abb. 3) zeigt den Antrieb zum Weg
fahren des Gerüstes und die Umführungsklappe in geschlossenem 
Zustande.

Hinter Gerüst II läuft der Streifen auf einen Tisch mit 
Rutschfläche aus und wird durch Abschieber auf den Rollgang 
hinter Gerüst III geschoben, der mit zehn Rollen auf dieses Gerüst 
zu arbeitet. Ehe der Streifen in das Gerüst III eintritt, erfährt 
er nochmals eine leichte Bearbeitung der Schmalseiten durch ein 
sogenanntes Ausgleichs- oder Egalisier-Stauchgerüst, das von 
einem Elektromotor von 30 PS angetrieben wird. Diese Kanten
glättrollen vermitteln gleichzeitig die sichere Einführung des

Streifens zwischen Mittel- und Unterwalze des Gerüstes III. Vor 
diesem steht eine selbsttätige Klappenumführung, die das Band 
zwischen Ober- und Mittelwalze zurückleitet. Sie ist für sich in 
einem Bock und auf Sohlplatten aufgebaut, auf denen man sie 
vom Gerüst wegschieben kann. Ihre Klappe wird von einem Luft
zylinder mit elektrischer Steuerung betätigt.

Hinter Gerüst III läuft der Stab aus. Zu seiner Uebergabe 
auf den Rollgang hinter Gerüst IV dienen wieder Tisch, Rutsche 
und Abschieber. Im vierten Gerüst arbeiten bei Bandeisen
walzung nur Unter- und Mittelwalze, die den Streifen auf der 
Vorderseite bis in den Bereich eines Querschleppers mit drei 
Zügen ganz auslaufen lassen. Dieser verfährt ihn seitlich vor 
Gerüst V so, daß der walzseitige erste Stabteil von der Seite her 
zwischen die geöffneten Rollen einer Treibvorrichtung eintritt. 
Nachdem deren obere Rolle gesenkt und auf den Streifen ge
drückt ist, führt sie ihn über eine Rinne in das durch Ober- und 
Mittelwalze gebildete Schleppduo des Gerüstes V. Aus diesem 
austretend durchläuft das Walzstück in demselben Durchgänge 
die beiden letzten neuen Gerüste VI und VII kontinuierlich. 
Diese sind als Dreiwalzengerüste gebaut, in denen nur die Mittel
walze von 250 mm Dmr. angetrieben ist und als Reckwalze 
arbeitet. Die Zapfen der Ober- und Unterwalze laufen in Rollen
lagern.

Bei Bandeisenwalzung wird das Gerüst V vom Hauptwalzen
strang abgekuppelt und von einem Riemenscheibenvorgelege an
getrieben. Ein Elektromotor treibt das Poliergerüst VII unmittel
bar und mit der auf seiner Antriebsachse aufgesetzten Gegen-

A b b i l d u n g  3 . R ü c k a n s i c h t  d e s  S t a u c h g e r ü s t e s .

Abbildung i. Selbsttätiger Segmenthaspel.

scheibe und Riemen das Gerüst V mit an. Gerüst VI hat einen 
eigenen unabhängigen Antrieb durch regelbaren Elektromotor, 
dessen Drehzahl der Auslaufgeschwindigkeit von Gerüst VII 
angepaßt wird.

Vom letzten kontinuierlichen Poliergerüst VII fährt ein 
S" * ufend-  Rollgang das fertige Bandeisen in einen neuen 
selbsttätigen Segmenthaspel ein (Abb. 4), dessen Trommel be
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ständig umläuft. Gegen ihren Umfang werden vier lose Rollen 
durch Segmenthebel von einem Preßluftzylinder angedrückt, die 
den einlaufenden Streifen ohne Nachhilfe erfassen und um den 
Trommelumfang und die Lagen des entstehenden Rundbundes 
dicht aufeinanderlegen. Beim Wachsen des Bunddurchmessers 
schwingen die Rollen allmählich nach außen. Ist das Bandeisen 
vollständig aufgehaspelt, so werden die Rollen durch die Seg
menthebel vom Bund abgehoben und ein seitlich angebauter 
sternförmiger Abschieber betätigt, der den Bandwickel in der 
Achsrichtung von der Wickeltrommel herunterschiebt. In der 
Nähe dieses Haspels sind elektrische Glühhauben aufgestellt, um 
die Bandwickel unter Ausnutzung ihrer Walzwärme durchglühen 
zu können.

Der beschriebene Arbeitsgang des Bandeisenwalzgutes ist 
für Bandbreiten von 420 bis 150 mm vorgesehen. Schmaleres 
Bandeisen bis 80 mm wird hinter dem Gerüst VII über Wurf
platten einem seitlich aufgestellten Doppelhaspel zugeführt.

In den Dreiwalzengerüsten I bis III haben alle drei an
getriebenen Walzen breite Bunde an den Seiten der Walzbahnen 
von genau gleichem Durchmesser, durch die sich die Mittelwalze 
gegen Ober- und Unterwalze abstützt. Diese Anordnung ermög
licht das gleichzeitige Arbeiten mit zwei Stichen übereinander 
durch Umführung im Dreiwalzengerüst, ohne daß durch Rück
wirkung des einen Stiches auf den anderen die Gleichmäßigkeit der 
Streifenstärke beeinträchtigt wird. Die Einbaustücke der Mittel
walze werden durch diese Walzenabstützung vom Walzdruck 
entlastet und schwach gehalten, um den Laufzapfen der Walzen 
möglichst starke Durchmesser geben zu können. Die Einbaustücke 
der mittleren Walze haben diese nur gegen seitliche Verschiebung 
zu halten.

Wenn die Anlage nach einer Bandeisenwalzung wieder auf 
Stab- oder Formeisen umgestellt werden soll, so wird das vor dem 
Gerüst II stehende Stauchgerüst durch den Hilfselektromotor auf 
seinen Sohlplatten von der Straße weggeschoben, so daß ein 
Arbeitsplatz von etwa 7 m Länge vor Gerüst II frei wird. Die Um
führungen vor den Gerüsten I und III werden nach Lösung 
einiger Verbindungsteile durch den Kran beiseitegesetzt, die Füh
rungsrinnen auf dem Plattenbelag zur Seite gerollt und die Ab- 
schiebehebel umgelegt. An dem Egalisiergerüst hinter Gerüst III 
werden die für leichtes Ausbauen besonders ausgebildeten Steh
walzen von ihren Achsen abgenommen. Gerüst V wird von dem 
Riemenscheibenvorgelege ab- und an den Hauptwalzenstrang 
angekuppelt. Die Poliergerüste VI und VTI können auf ihren 
Sohlplatten nach dem Antrieb zu verschoben werden. Ihre An
triebsspindeln, die hierzu vorher ausgebaut werden, haben aus 
diesem Grunde entsprechend große Längen.

Da der jetzige Wärmofen der erhöhten Leistungsfähigkeit bei 
Bandeisenwalzungen nicht genügt, ist die Erbauung eines zweiten 
Ofens geplant. Von diesem sollen die Platinen über einen leichten 
Rollgang, den der Kran hinstellt und wegnimmt, dem ersten 
Gerüst zulaufen. L. P ie tsc h .

Kritische Untersuchungen über die Anwendbarkeit des Heißextrak
tionsverfahrens zur Bestimmung von Sauerstoff in Eisen und Stahl.

G. E r ic so n  und C. B e n e d ic k s 1) veröffentlichten Unter
suchungen des Metallographischen Instituts in Stockholm, die 
durch den Umfang der erörterten Fragen und die Fülle der aus
geführten Versuche eine außerordentlich wertvolle Ergänzung der 
letzten zu der Frage der Sauerstoffbestimmung nach dem Heiß
extraktionsverfahren bekannt gewordenen deutschen Unter
suchungen2) darstellen.

Ericson und Benedicks haben die ursprüngliche Apparatur 
nach W. H esse n b r u c h  in verschiedenen Teilen abgeändert: 
Sie übernehmen die von R. v. S e th  vorgeschlagene bereits auch 
in der zweitgenannten deutschen Arbeit verwendete Form der 
Tiegelaufstellung (Abb. 1, a), um so jegliche Reaktionen des hoch
erhitzten Graphits mit umgebendem Werkstoff zu vermeiden. 
Das zuvor verwendete Vakuumrohr aus undurchsichtigem Quarz 
wird zur Verbesserung der Haltbarkeit in klarem Quarzglas (b) 
ausgeführt und durch Einbau in einen wasserdurchströmten 
Glaszylinder mit einer starken Kühlung versehen (c). An 
Stelle des bisher üblichen wassergekühlten Anschlußschliffes aus 
Glas tritt ein durch umgelegtes Kupferrohr gekühlter Stahl
schliff (d), ebenso ist der Schliff an der Quecksilberdiffusions
pumpe aus Stahl ausgeführt (e). Die Verbindung zwischen 
Pumpe und Reaktionsrohr wird möglichst kurz und weit ge

*) Jemkont. Ann. 150 (1931) S. 549/88.
2) Vgl. W. E ilen d er , H. D ie r g a r te n :  Arch. Eisenhütten- 

wes. 4 (1930/31) S. 587; P. B a r d e n h e u e r  und J. S ch n e id er :  
Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 13 (1931) S. 215.

3) Vgl. hierzu H. D ie r g a r te n :  Arch. Eisenhüttenwes. 2 
(1929/30) S. 813.

halten. Die übrigen Schliffdichtungen werden durch Lack
dichtungen („Chatterton compound“) ersetzt, Fett (Ramsay- 
Fett) wird nur noch am Vakuumrohr verwendet. Die Proben 
werden magnetisch aus einem am Aufsatz angesetzten Rohr 
eingeführt3), ein zweites Ansatzrohr dient zur magnetischen B e
tätigung des Tiegelverschlusses (f). Der Führungstrichter im 
Aufsatz (g) ist aus Silberblech ausgeführt, um Metallnieder
schläge gut feststellen zu können. Er muß hinreichend stark

pumpe (Leyboldt D, 60 000 cm '/sj. Beim Analysator erwies 
sich die Ergänzung durch eine 10-cm3-Gasbürette zur Messung 
kleiner Gasmengen als zweckmäßig.

Die mit der Apparatur erzielten Leerwerte betrugen > 0 ,0 5  cm3 
in 10 min. Die ersten Versuche wurden mit bekannten Sauer
stoff mengen in Form verschiedener Oxyde (Sn02, Fe20 3, Knebelit, 
MnO, A120 3, S i0 2) in Abwesenheit von Eisen durchgeführt, um 
erst einmal festzustellen, worauf die mangelhafte Sauerstoff
ausbeute zurückzuführen sei. Es ergab sich dabei überraschender
weise, daß bereits dann, wenn eine heftige Reaktion noch nicht 
zu beobachten war, unreduziertes Probegut von den Gasen mit 
aus dem Tiegel gerissen wurde und im Quarzrohr liegen blieb. 
Ein Verschließen des Tiegeltrichters durch eine Graphitkugel, 
die an einem Quarzstäbchen befestigt war und über ein Band aus 
Phosphorbronze durch einen angeschlossenen Eisenkörper magne
tisch bedient wurde, verbesserte schon die Ausbeute. Sie konnte 
jedoch erst dann auf 100% erhöht werden, als der Tiegel so zu
gestellt wurde, daß die austretenden Gase eine Schicht glühenden 
Graphitpulvers durchziehen mußten, in der der letzte Rest m it
gerissenen Oxyds reduziert wurde (Abb. 2). So konnten für die 
zuvor genannten Oxyde mit Ausnahme von Kieselsäure und 
Tonerde gute Ausbeuten erzielt werden; bei diesen erhielt man 
nur 92%. Beim Einträgen in Eisenschmelzen verbesserten sich die 
Werte für Kieselsäure dann auch auf 100%, die Werte für Ton
erde sanken jedoch auf 52% ab. Trotzdem sind die Verfasser der 
Ansicht, daß man in Anbetracht der gegenüber den Versuchen 
praktisch sehr viel geringeren Korngröße und Menge der Ton
erdeeinschlüsse mit einer quantitativen Reduktion rechnen 
dürfte.

Für Vergleichsversuche ist zu beachten, daß die Einführung 
der abgewogenen Oxyde in kleinen Eisenkapseln statt in Stanniol
umhüllung sich als zweckmäßiger erwies, da die Reaktionen beim 
langsamen Abschmelzen des umhüllenden Eisens bei weitem  
nicht so heftig verliefen wie beim augenblicklichen Zerfall der 
Stanniolumkleidung. Die Verlustmöglichkeiten werden so ver
mindert.

Zur Reduktion eines jeden Oxyds gehört ein Temperatur
bestwert, der durch einen hinreichend schnellen Reaktionsverlauf 
gekennzeichnet ist. Versuche, die zum Vergleich mit Ergebnissen 
des Laboratoriums in Surahammar, wo ohne die in Stockholm 
eingeführten Veränderungen gearbeitet wurde, durchgeführt
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wurden, ergaben, daß Abweichungen erst bei Sauerstoffgehalten 
über etwa 0,04% 0 2 auftraten. Die Verfasser erklären den Unter
schied daraus, daß sich erst dann, wenn die Einschlüsse so groß 
seien, daß sie während des Aufsteigens in der Schmelze nicht voll
ständig reduziert würden, Verluste durch Mitreißen unreduzierter 
Teilchen durch die Reaktionsgase einstellten. Diese Verluste 
werden aber bei der neuen Apparatur vermieden. Die Abweichun
gen betrugen bei 0,13% 0 2 etwa 25 bis 30%.

Die Untersuchungen über den Einfluß von Legierungszusätzen 
auf die Ergebnisse nach dem Heißextraktionsverfahren ergaben 
quantitative Ausbeute bei Chrom (untersucht bis zu 51% Cr), bei 
Wolfram (untersucht bis zu 10% W), bei Titan (untersucht bis zu 
1,3% Ti), bei Vanadin (untersucht bis zu 2,5% V) und bei Molyb
dän (untersucht bis zu 10% Mo). Die Ausbeuten sanken jedoch 
nach den ersten drei bis vier Proben unter die Fehlergrenze, da 
offensichtlich gebildete Metallbeschläge die quantitative Ausbeute 
störten. Besonders unangenehm machte sich diese Fehlerquelle 
bei Mangan bemerkbar. Es zeigte sich aber, daß diese Verluste 
erst dann auftraten, wenn der Manganbeschlag an den Wänden 
des Quarzrohres so stark wurde, daß er nicht mehr hinreichend 
gekühlt werden konnte und durch die Strahlung zum Glühen 
gebracht wurde. Die Verstärkung der Wasserkühlung ermöglichte 
denn auch eine quantitative Sauerstoffausbeute bis zu Mangan- 
gehalten von 3%. Es muß aber den Mangandämpfen größte 
Aufmerksamkeit geschenkt werden. Die Dämpfe müssen mög
lichst rasch abgeführt werden, so daß sie sich in den kälteren 
Teilen der Apparatur niedersetzen. Die Apparatur muß gut ge
kühlt sein, und es muß beachtet werden, daß die Mangandämpfe 
auch die Graphitteile im Vakuumrohr infiltrieren und sogar bis in 
das Quecksilber der Pumpe gelangen und dort noch absorbierend 
wirken können. Es ist also zweckmäßig, bei hochmanganhaltigen 
Proben die Schmelze durch unlegiertes Eisen so stark zu verdünnen, 
daß der Mangangehalt 1 % nicht übersteigt. Aehnlich, jedoch nicht 
ganz so schwierig, liegen die Verhältnisse bei Aluminium in der 
Schmelze; doch gelingt auch hier bei Beobachtung der zuvor 
angeführten Gesichtspunkte quantitative Ausbeute bis zu 1%. 
Die Versuchstemperaturen lagen durchschnittlich bei 1550°.

Ein Vergleich der Versuchsergebnisse der Verfasser mit denen 
von Eilender und Diergarten sowie Bardenheuer und Schneider 
erscheint in diesem Rahmen nicht möglich, immerhin kann aber 
festgestellt werden, daß man nach den Arbeiten von Ericson und 
Benedicks den Rahmen für die Anwendung des Heißextraktions
verfahrens sehr viel weiter (ins Gebiet der Sonderstähle) stecken 
darf, als es bisher erschien; doch muß darauf hingewiesen werden, 
daß dies natürlich nur unter sehr genauer Beachtung der zuvor 
erörterten Bedingungen möglich sein wird. H. Wentrup.

Messung von Preßwasser.
Preßwasser ist durch seine vielfältige Anwendbarkeit und 

die Unempfindlichkeit und Betriebssicherheit der damit arbei
tenden Antriebe ein im rauhen Hüttenbetrieb auch heute noch 
beliebter Energieträger. Deshalb finden sich oft noch vielver
zweigte Netze mit mehreren Pumpen und Akkumulatoren, an die 
neben den Hauptverbrauchern zahlreiche Kleinverbraucher an
geschlossen sind.

So angenehm das Arbeiten mit Preßwasser ist (abgesehen 
von Zeiten mit scharfem Frost), so zweischneidig ist seine Ver
wendung in wirtschaftlichem Sinne. Man erkauft die Bequem
lichkeit und Zuverlässigkeit des Preßwasserbetriebes durch außer
ordentlich schlechte Wirkungsgrade bei Erzeugung und Verbrauch.

Die wesentlichen Verlustquellen sollen kurz zusammen
gestellt werden:

1. Bei der Pumparbeit wird der Wirkungsgrad durch hohe 
Stopfbüchsen- und Lagerreibung stark beeinträchtigt. Die der 
eigentlichen P um pe zugeführte Energie wird meist nur zu 75, 
höchstens 80% ausgenutzt. Alte, langsam und mit Drosselung 
laufende Dampfpumpen haben noch viel höhere Verluste.

Schon in der Pumpe treten die ersten unmittelbaren Wasser
verluste durch undichte Stopfbüchsen, Saug- und Druckventile 
auf. Die Gefahr, daß sich solche Lässigkeitsverluste einstellen, 
ist um so größer, je unreiner das Wasser ist. In gegossenen Arma
turen und Steuerungen sind oft Reste von Kernsand enthalten.

2. Im Netz ist ein großer Energiefresser der A k k u m u la to r , 
der durch Stopfbüchsenreibung je nach dem Maß der Auf- und 
Entspeicherung 5 bis 20% der Energie vernichtet. Zieht man zu 
ihrer Verminderung die Stopfbüchse weniger scharf an, so treten 
unmittelbare Wasserverluste auf.

3. Eine sehr bösartige Verlustquelle sind die Steuerungen, 
da ihre Abflußleitungen im allgemeinen keinen sichtbaren Ablauf 
haben und somit schlecht zu überwachen sind. Die Wasserver
luste nehmen hier häufig erschreckende Maße an und übersteigen 
sogar bei manchen Entnahmestellen den nutzbaren Wasserver
brauch.

4. Als nicht zusammendrückbares Betriebsmittel hat Preß
wasser nicht die Fähigkeit, sich dem Kraftbedarf der zu hebenden 
oder senkenden Last anzupassen. Der Wasserbedarf ist daher un
abhängig von der Belastung bei gleichem Hub stets gleich. Daraus 
folgt häufig eine schlechte Energieausnutzung, der man an Pressen 
durch Verwendung von Füllwasser und Spartauchkolben begegnet. 
Wo das nicht der Fall ist, wird zur Vermeidung unzulässig hoher 
Hub- und Senkgeschwindigkeiten die überschüssige Energie in 
entsprechend klein bemessenen Querschnitten der Steuerung 
durch große Strömungsgeschwindigkeit vernichtet.

5. Auch an den Verbrauchsstellen wirkt die Stopfbüchsen
reibung energievernichtend und verschlechtert den Wirkungsgrad. 
Bei größerem Hub der Last finden Flaschenzuganordnungen An
wendung, die ebenfalls eine Quelle großer Reibungsverluste sind.

Unter der Annahme, daß keine unmittelbaren Wasserver
luste auftreten, werden von der Nutzlast meist nicht mehr als 
10 b is  15% der der P u m p e z u g e fü h r te n  E n e r g ie  n u tzb a r  
gemacht. Es lohnt sich fast immer, eine regelrechte Streife auf 
die Steuerteile und außerdem auf die bauliche Ausführung der 
Antriebe der Kleinverbraucher zu veranstalten.

Kann man zunächst die Zahl der unwirtschaftlichen Preß
wasser-Kleinverbraucher nicht einschränken, so ist eine gewissen
hafte Ueberwachung des Verbrauchs und vor allem der Wasser
verluste um so mehr am Platze.

Einige Richtlinien für:
1. P re ß w a sse rm e ssu n g  a llg e m e in .

Die Verwendung von Wassermessern der üblichen Form ver
bietet sich im allgemeinen wegen der hohen Drücke, die schwere 
Gehäuse erfordern. Strömungsmessung kommt noch weniger in 
Frage, weil auch hier die Meßgeräte und Meßleitungen sehr kräftig 
sein müßten und schwer zu dichten sind. Für Preßwassermessung 
beschränkt man sich daher am besten auf Gefäßmessung und ver
wendet hierzu den im allgemeinen vorhandenen Akkumulator 
oder an den Verbrauchsstellen das Hubvolumen der Arbeits
kolben.

2. L ie fe ru n g sm en g e  der P um pen .
Es ist hier zunächst nötig, die gelieferte Wassermenge je 

Umdrehung oder (bei Pumpen mit gleichbleibender Umlaufzahl) 
die gelieferte Wassermenge in der Zeiteinheit zu ermitteln. Das 
Hubvolumen gibt kein richtiges Maß für die Wassermenge, da 
stets Verluste an den Saug- und Druckventilen und an den Stopf
büchsen der Kolben auftreten. Man mißt daher die Wasser
lieferung der zu prüfenden Pumpe am Hub des Akkumulators, 
nachdem man vorher die Schieber zum Netz geschlossen und den 
Verlust des Systems Pumpe bis Akkumulator aus der Sink
geschwindigkeit des Akkumulators und seinem Kolbenquer
schnitt ermittelt hat. Es ist dann: durch Steigen ermittelte 
Wassermenge je min -+- Wasserverlust des Akkumulators je min 
=  Pumpenleistung je min. Diese wird bei Pumpen mit wechseln
der Drehzahl (Dampfpumpen) auf eine Umdrehung umgerechnet. 
Bei Dampfpumpen, die ja stets unter Last arbeiten, genügt für die 
Ermittlung der täglichen Pumpenleistung die Zählung der Um
läufe mit Hubzähler.

Vielfach werden durchlaufende elektrisch angetriebene 
Pumpen verwendet, die bei gefülltem Akkumulator mit Gestänge 
oder durch Wasserdruck selbsttätig auf Leerlauf umgeschaltet 
werden und erst bei einer gewissen Tiefststellung des Akku
mulators wieder zu fördern anfangen. Bei solchen Pumpen wäre 
ein Hubzähler gänzlich irreführend. Es läßt sich für sie mit gutem 
Erfolg eine Einrichtung schaffen, die es gestattet, zusammen
zählend die Zeit zu bestimmen, in der die Pumpe unter Last 
läuft. Man geht hier grundsätzlich ebenso vor wie bei der Ver
lustzeitermittlung mit Stoppuhr, bei der der Zeiger der Uhr still
gehalten wird, solange keine Verlustzeiten auftreten, und in Gang 
gesetzt wird, sobald sich eine Verlustzeit ergibt.
a t  ^ n ! f e  U h r w e r k e  v o n  i n z w i s c h e n  u n b r a u c h b a r  g e w o r d e n e n

A u r s c h i  e i b g e r ä t e n  w u r d e n  m i t  e i n e r  B r e m s v o r r i c h t u n g  f ü r  d i e  U n r u h e ,  
s o w e i t  s i e  s o l c h e  n i c h t  s c h o n  h a t t e n ,  v e r s e h e n .  F e r n e r  e r h i e l t e n  s i e  e i n  
g r o b e s  Z i f f e r b l a t t  m i t  S t u n d e n e i n t e i l u n g  u n d  w u r d e n  i n  d e r  N ä h e  e i n e r  d e r  
z u  ü b e r w a c h e n d e n  d u r c h l a u f e n d e n  P u m p e n  a n  d e r  W a n d  b e f e s t i g t .  E i n  
J J r a h t z u g  m i t  e i n e r  s c h w a c h e n  S p i r a l f e d e r  d a r i n  v e r b i n d e t  d i e  B r e m s v o r 
r i c h t u n g  d e s  U h r w e r k s  m i t  e i n e m  H e b e l  d e r  P u m p e ,  d e r  d i e  U m s c h a l t u n g  
a u f  L e e r l a u f  b e t ä t i g t ,  B e i  R ü c k g a n g  d i e s e s  H e b e l s  f ö r d e r t  d i e  P u m p e ,  u n d  
g l e i c h z e i t i g  l ä u f t  d i e  U h r  a n  u n d  z ä h l t  j e w e i l s  d i e  F ö r d e r z e i t e n  d e r  P u m p e  
z u s a m m e n .

Hat man die Pumpenleistung in der Zeiteinheit mit Hilfe 
des Akkumulators gemessen, so erhält man die täglich geförderte 
Wassermenge aus der Angabe der Uhr.

3. F e s ts te l lu n g  des V erb ra u ch s der e in z e ln e n  W a sse r 
b en u tzer .

Hierbei ist zu unterscheiden zwischen Verbrauchsstellen, bei 
denen der Kolben bei jedem Arbeitsspiel den gleichen Hub 
macht, und solchen, hei denen der Hub verschieden sein kann. Im
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ersten Fall genügt wieder ein Hubzähler an jeder Verbrauehsstelle, 
oder die Zahl der Hübe muß durch irgendwelche sonstigen Be
triebsaufschreibungen ermittelt werden (z. B. ist bei Block

drückern die Zahl der ge
drückten Blöcke =  Zahl 
der Hübe).

Im zweiten Fall ist 
für genaue Verbrauchs
ermittlung eine Summie
rung der Hublängen nö
tig. Eine einfache Einrich
tung für diesen Zweck ist 
schematisch in Abb. 1 
dargestellt.

4. U e b e rw a ch u n g  
der N e t z u n d ic h t 

h e iten .
Diese Arbeit kann 

gar nicht oft und ge
wissenhaft genug gemacht 
werden. Man kann sie 
sich erleichtern, indem 
man dafür sorgt, daß 
überall, wo Wasserver
luste auftreten können, 
diese augenfällig sicht

¡2  = fraverse 
b  = Zugs/arge 
c = dbr/rerbebe/ 
d  = Sperrrad 
e  = Scbreckerrad 
y  = Z/fferb/ad 
g- = Ze/ger

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

P r e ß  W a s s e r v e r b r a u c h s m e s s u n g .

bar werden, so daß der mit der Ueberwachung Beauftragte 
sie gar nicht übersehen kann. Dazu gehört, daß in sämt
liche Abflußleitungen der Steuerungen an gut beleuchteter 
und sichtbarer Stelle ein kurzes Stück starkwandiges Glasrohr 
eingeschaltet wird, in dem man jede Undichtheit bei geschlossener 
Steuerung gleich erkennen kann. Auch alle Stopfbüchsen sollten, 
soweit sie versteckt liegen oder verschalt sind, einen sichtbaren 
Ablauf erhalten oder sonst dem Auge leicht zugänglich gemacht 
werden.

Auch nach Durchführung dieser Maßnahmen ist es wichtig, 
in regelmäßigen Zeitabständen (z. B. allwöchentlich) die absolute 
Höhe der Wasserverluste in der Zeiteinheit zu messen, da man ja 
z. B. undichte Rohre in Kanälen nicht ohne weiteres finden kann. 
Die Netzundichtheiten werden auf die gleiche Weise mit dem 
Akkumulator bestimmt, wie dies unter 2 (Pumpenleistung) an
gegeben wurde. Es ist vorteilhaft, den Akkumulatorverlust für 
sich zu bestimmen und auch jeden Leitungsstrang für sich zu 
prüfen. Um so leichter wird man den Einzelfehler einkreisen 
können. Ist man auf dieses Meßverfahren erst einmal eingearbeitet, 
so geht es schnell von der Hand.

Wichtig ist schließlich ein durchgreifender Abbau aller ersetz
barer Preßwasserverbraucher. Das macht sich bezahlt und er
leichtert die Pflege und Ueberwachung der Anlage. Hat man erst 
die schlimmsten Verlustquellen verstopft, so braucht man sich 
auch nicht mehr Kopfschmerzen um die gerechte oder ungerechte 
Verteilung der Verluste auf die Verbrauchsstellen zu machen.

E. F. A ye.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  2 2  v o m  2 .  J n n i  1 9 3 2 . )

Kl. 7 a, Gr. 16, M 159.30. Pilgerwalzenkaliber. Mannesmann- 
röhren-Werke, Düsseldorf, Berger Ufer.

Kl. 7 a, Gr. 26, D 60 745. Aus angetriebenen Schrägrollen 
gebildetes Kühlbett. Demag A.-G., Duisburg.

Kl. 10 a, Gr. 12, K 117 876. Koksofentür. Heinrich Köppers 
A.-G., Essen, Moltkestr. 29.

Kl. 10 a, Gr. 22, O 261.30. Verfahren zum Verkoken von 
Kohle in unterbrochen betriebenen Ofenkammern. Dr. C. Otto 
& Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

Kl. 12 n, Gr. 2, St 33.30. Verfahren zur Rückgewinnung 
des Eisengehalts von Beizablaugen als Oxyd. Dr. Rudolf Stotz, 
Düsseldorf-Lohausen, Am Vogelsang 7, und Richard Gerisch, 
Düsseldorf, Bahnstr. 63.

Kl. 18 a, Gr. 4, V 41.30. Schlackendamm für Abstrichrinnen 
bei Schmelzöfen. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Düsseldorf, 
Breite Str. 69.

Kl. 18 b, Gr. 17, F 212.30. Vorrichtung zur Verhinderung 
des Ansetzens von Bären bei Konvertern. $r.«3;ttg. Rudolf 
Frerich, Dortmund-Dorstfeld.

Kl. 18 c, Gr. 8, V 24 824. Verwendung und Warmbehand
lung von Stahl m it über 0,6 % Cu. Vereinigte Stahlwerke A.-G., 
Düsseldorf, Breite Str. 69.

Kl. 31 a, Gr. 2, H 126 189. Schmelz-, Glüh- oder Härte
ofen für Gasbeheizung. Humboldt-Deutzmotoren A.-G., Köln- 
Deutz, Deutz-Mülheimer Str. 149—155.

Kl. 31 c, Gr. 1, F 70 615. Feuerfeste körnige Grundmasse 
für Stahlgußformen. „Feuerfest“ Steinstoff G. m. b. H., Berlin 
N 65, Kieler Str. 18.

Kl. 31 c, Gr. 10, W 79 410. Verfahren und Vorrichtung zum 
Vergüten von Gußblöcken. Edwin Chapin Washburn, Engle- 
wood, New Jersey (V. St. A.).

Kl. 31 c, Gr. 18, R 70.30. Verfahren und Vorrichtung zum 
Herstellen von Formstücken durch Schleuderguß.
Willibald Raym, Deuz i. W.

Kl. 42 k, Gr. 20, L 73 237. Dauerbiegemasehine. Losenhau- 
senwerk Düsseldorfer Maschinenbau A.-G., Düsseldorf-Grafenberg.

Kl. 49 c, Gr. 12, Sch 93 484. Kreismesserschere zum Säumen 
von Blechen. Schloemann A.-G., Düsseldorf, Schloemannhaus, 
Steinstr. 13.

Kl. 49 c, Gr. 14, E 40 986. Selbsttätige Stempelvorrichtung 
an Profileisenscheren. Albert Erdhofer, Oberhausen-Osterfeld, 
Sterkrader Str. 10.

Kl. 49 1, Gr. 12, F 66 983. Verfahren zur Herstellung hohler 
Bohrerstähle. Fagersta Bruks Aktiebolag, Fagersta (Schweden).

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an während zweier Monate für jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im  P atentam t zu Berlin aus.

JH * V
m

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  2 2  v o m  2 .  J u n i  1 9 3 2 . )

Kl. 18 c, Nr. 1 219 660. Gleitbahn für Durchziehöfen. 
Gebr. Ruhstrat A.-G., Göttingen.

Kl. 24 k, Nr. 1 220 260. Rekuperator aus plattenförmigen 
Blechelementen. Rekuperator G. m. b. H., Düsseldorf, Hinden- 
burgwall 53—59.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 548 357, vom 12. Oktober 1928; aus

gegeben am 19. April 1932. S ie m en s-S c h u ck er tw e rk e  A .-G. 
in  B e r lin -S ie m e n ss ta d t  (Er
finder: $ipi.'=5ing. Hermann
Enke in Duisburg). Elektrischer 
Einzelantrieb von Walzwerks- 
rollgängen mittels schnellaufen
den Motors.

Innerhalb der Rollgangsrolle a liegen Reibräder b, die von 
der verlängerten Welle c des Elektromotors d angetrieben werden; 
der Rollenmantela ist nur auf der einen Seite selbständig gelagert, 
und mit dem ändern Ende ruht er auf dem Reibrädergetriebe.

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 548 381, vom 21. September 1928; 
ausgegeben am 19. April 1932. F ried . K ru pp  A.-G. F r ied r ich -  
A lfr e d -H ü tte  in  R h e in h a u sen , N ie d e rr h e in  [Erfinder: 
$r.*3ttg. Hugo Bansen in Rhein
hausen (Niederrhein) - Friemers
heim], Verfahren und Vorrich
tung zum Reduzieren von Eisen
erzen in einem Schachtofen durch 
heiße Oase.

Dem Reduktionsraum a am 
unteren Ende des Schachtofens 
werden heiße, kohlenwasserstoff- 
freie Gase durch die Rohrleitung 
b nur mit einer so hohen Tem
peratur zugeführt, daß erst durch 
die bei der Reduktion entwickelte 
Wärme die volle Arbeitstem
peratur erreicht wird, und den 
aus dem Reduktionsraum ab
ziehenden Gasen im Vorwärm- 
schacht c eine solche Be
schleunigung erteilt wird, daß 
keine nennenswerte Kohlenstoff
abscheidung stattfindet. Die Gas
geschwindigkeit im Vorwärm- 
schacht kann durch einen Zu
satz von gegebenenfalls kaltem, sauerstofffreiem Gas durch 
die Leitung d oder durch Verringerung des Schachtdurch
messers durch Einbauten e erhöht werden.
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Kl. 58 a, Gr. 6, Nr. 548 410, vom 25. Mai 1929; ausgegeben 
am 20. April 1932. W aldem ar L in d em an n  in  D ü sse ld o rf.
Schrottpaketierpresse mit fahrbarer Füllmulde, bei der die Füll- 
mulde eine volle Füllung des Preßkastens faßt.

Die Füllmulde wird in beladenem, nicht ausgekipptem Zu
stande über den Preßraum gefahren, sodann in der äußersten 
Vorhubstellung gekippt; bei der Rückwärtsbewegung entleert 
die Mulde in gekipptem Zustande den Schrott in den Preßkasten.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 548 452, vom 26. September 1930; aus- 
gegeben am 12. April 1932; Zusatz zum Patent 545 984. Ver
e in ig te  S ta h lw erk e  A.-G. in  D ü sse ld o rf. (Erfinder: Hein
rich Esser in Hilden, Peter Horbach in Düsseldorf-Eller und Dr.

Karl Simoneit in Düs
seldorf.) Verfahren zur 
Herstellung von naht
losen Rohren.

Das Walzgut wird 
in der einen Richtung 
auf gewünschte Wand
stärke und gewünsch
ten Durchmesser ge
locht und in der 

anderen Richtung geglättet, so daß es ohne nochmalige Nach
wärmung einem Maß- oder Reduzierwalzwerk unmittelbar zu
geführt werden kann. Das Kaliber zum Lochen 
wird durch die beiden Arbeitsscheiben a und b 
und das Kaliber zum Glätten durch eine der 
Arbeitsscheiben mit einer dritten Walze (Zusatz
walze) c gebildet.

Kl. 31 c, Gr. 18, Nr. 548 529, vom 26. Oktober 
1930; ausgegeben am 19. April 1932. H ein rich  
P rojah n  in  G elsenk irchen . Verfahren zum 
Oießen dickwandiger Schleudergußhohlkörper.

Die Hohlkörper werden in mehreren Schichten unter wieder
holter gegenseitiger Verschiebung der annähernd waagerecht 
liegenden Form und der Gießvorrichtung gegossen, wobei ein 
Gießstrahl über etwa die ganze Länge der Form mit solcher 
Geschwindigkeit und in solcher Menge hin- und hergeleitet wird, 
daß er stets auf ein noch flüssiges Metallbett gelangt.

rzr

fahren zur Herstellung von dünnem und breitem Walzgut in warmem
Zustande.

Beim Austritt aus den Walzen wird das Walzgut sofort 
auf ge wickelt, ohne weitere Wärmezufuhr sofort wieder abgewickelt 
und in demselben Walzwerk weitergewalzt; dabei können zwei 
oder mehrere Bänder übereinandergelegt zusammen unter Auf- 
und Abwickelung ausgewalzt werden.

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 549142, vom 29. Januar 1928; aus
gegeben am 23. April 1932; Zusatz zum Patent 497 572. Schwe
dische Priorität vom 14. Juli 1927. S v e n  C arl G un nar E k e- 
lu n d  in  S to ck h o lm . Kanalofen zur Herstellung von Eisen 
aus Erz.

Die Ofendecke wird in der Bewegungsrichtung des Ofengutes 
stufenweise gesenkt, so daß dieses in unmittelbare Berührung 
mit der Ofendecke in allen einzelnen Stufen gebracht wird. 
Bei einigen der angegebenen Stufen ist die Ofendecke mit Be
hältern versehen, die mit dem Ofeninnem in Verbindung stehen 
und dazu vorgesehen sind, den Ofen mit ausfüllendem Gut zu 
speisen.

Kl. 7 a, Gr. 16, Nr. 549 335, vom 17. Mai 1929; ausgegeben 
am 27. April 1932. W itk o w itz e r  B erg b a u - und  E is e n 
h ü tte n -G e w e r k sc h a ft  un d  L e o p o ld  T sc h u len k  in  W it-

k o w itz , T sc h e c h o s lo w a k isc h e  R e p u b lik . Pilgerwalzwerk 
für nahtlose Rohre großen Durchmessers.

Mehr als zwei in derselben Querebene liegende, zu einem 
Universalwalzwerk vereinigte Pendelwalzen a erhalten durch 
Druckwasserzylinder b, Schubstangen c und Schlitten d gleich
zeitig die zwangsläufige gleichsinnige Pendelbewegung.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 549 502, vom 12. Juni 1930; ausgegeben 
am 28. April 1932. D em ag A.-G. in  D u isb u rg . Aufweitewalz
werk für Rohre.

Das Rohrstück a wird über einen kegeligen Dornkopf b 
durch außenseitig angeordnete Schrägwalzen c geführt und dabei

Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 548 980, vom 25. Juli 1930; ausgegeben 
am 21. April 1932. Tschechoslowakische Priorität vom 15. Mai 

1930. F ran z S k a lsk y  in  M ä h risch -O stra u , 
\ - t£  M ähren. A uf lauf rollgang für Kühlbetten, 

a,' C Der Rinnenboden a überragt seitlich die
Rollgangsrollen b und ist nach dem Kühlbett 
oder der Nachbarrinne hin geneigt. An seinem 
Ende wird er von einer beweglichen Wand c be
grenzt, die das vom Rollgang kommende, auf 

die rollenlose Rinnenbodenfläche gelangende und auf dieser selbst
tätig hinabrutschende Walzgut aufhält und richtet, nachdem dem 
Walzgut gegebenenfalls durch eine den Rollgang seitlich be
grenzende, bewegliche Rinnen wand d der Weg freigegeben 
worden ist.

Kl. 7 a, Gr. 12, Nr. 548 961, vom 15. Januar 1928; aus
gegeben am 21. April 1932. H o esch -K ö ln  N eu essen  A.-G. 
für B ergb au  und H ü tte n b e tr ie b  in  D ortm un d . Ver

in fortlaufendem Zuge trichterförmig erweitert. An dieses Auf
weitewalzwerk ist unmittelbar ein aus Leisten d oder Stopfen 
und außenseitigen Arbeitswalzen e gebildetes Glättwalzwerk 
angeschlossen und daran anschließend eine sich schneller als das 
Rohr drehende und zum Runden des Rohres dienende Form
büchse f.

Kl. 18 a, Gr. 4, Nr. 549 654, vom 26. April 1931; ausgegehen 
am 30. April 1932. S ip l.^ ttg . A d o lf  V o g e l san g  in  D u isb u rg .
Stichlochstopfmaschine.

In das Mundstück a oder Zylinderstück wird durch eine von 
der Zuleitung b abzweigende Leitung c vor der Endstellung des

Kl. 47 b, Gr. 12, Nr. 548 885, vom 25. April 1929; ausgegeben 
am 21. April 1932. F ried . K rupp G rusonw erk A.-G. in

M agdeburg-B uckau . La
gerung für die Walzen von 
Walzwerken.

Die Walzenzapfen ruhen 
in mehreren nebeneinander 
angeordneten Wälzlagern a 
und b, die in quer zur Wal
zenachse untergeteilten Ein
baustücken c und d gelagert 
sind; diese stehen in kraft
schlüssiger Verbindung mit 
dem den Druck aufnehmen
den Mittel durch ein Druck
stück e, dessen Stützflächen 
zweckmäßig bogenförmig ge
staltet werden. Durch Bol
zen f werden die Einbau
stücke c und d zusammenge
halten, die es gestatten, sie 
in der Richtung der Wal
zenachse nachgiebig zusam
menzudrücken.

Stopfkolbens d eine geringe Menge Preßluft oder Dampf geleitet, 
um die Bildung eines Unterdruckes beim Zurückgehen des Stopf
kolbens zu verhindern. Das Treibmittel wird bei Rückgang des 
Stopfkolbens mit der Steuerung e des Druckzylinders selbsttätig 
zugeführt und bei Hergang selbsttätig abgesperrt.
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Statistisches.
Deutsch-Oberschlesiens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1931.

Der O b e rsch le s ise h e  B erg- und H ü tte n m ä n n isc h e  
V erein , e. V., Gleiwitz, hat seinem Geschäftsbericht über das 
Jahr 1931 als Anlage wiederum ein Heft mit Uebersichten über 
die Entwicklung des Bergbaues und der Eisenindustrie in Deutsch- 
Oberschlesien beigegeben1). Danach betrug die S te in k o h le n 
förderu ng in Deutsch-Oberschlesien im Jahre 1931 16 791 957 
(1930: 17 960 854) t und in Polnisch-Oberschlesien 28 405 201 
(1930: 28 158 379) t. Die Förderung nahm somit in Deutsch- 
Oberschlesien um 6,5 % ab und in Polnisch-Oberschlesien um 
0,9 % zu- Der Anteil Deutsch-Oberschlesiens an der Förderung 
Gesamt-Oberschlesiens betrug im Berichtsjahre 37,1 (1930: 38,9)%. 
Beschäftigt wurden auf den Gruben Deutsch-Oberschlesiens im 
Jahre 1931 43 269 Arbeiter (davon 33 091 unter Tage und 10 178 
über Tage). Die Jahresleistung, berechnet auf den Kopf des 
durchschnittlich angelegten Arbeiters (unter und über Tage), 
betrug 388 t  =  106,6 % derjenigen von 1930.

An K ok s wurden erzeugt in Deutsch-Obersehlesien im Jahre 
1931 995 744 (1930: 1 369 968) t und in Polnisch-Oberschlesien 
1 354 617 (1930: 1 581 922) t.

An H o ch ö fen  waren im Berichtsjahre in Deutsch-Oberschle
sien 12 (1930: 12) vorhanden, von denen nur ein Ofen mit vorüber
gehender Unterbrechung unter Feuer stand. Ueber die Erzeugung 
Deutsch-Oberschlesiens unterrichtet nachstehende Zahlentafel 1. 
Zahlentafel 1. D ie  R o h e ise n - , S ta h l-  un d  W a lz z e u g 

h e r s te llu n g  in  D e u tsc h -O b e r sc h le s ie n .
1 9 3 0

t
1 9 3 1

t

R o h e i s e n e r z e u g u n g :
H ä m a t i t r o h e i s e n  ................................................................ 1 1  5 6 9 7  5 6 6
G i e ß e r e i r o h e i s e n ...................................................................... 2 0  0 4 9 —
T h o m a s - R o h e i s e n ................................................................. — 9 0 6
S t a h l e i s e n .................................................................................. 4 6  2 3 9 4 3  5 5 7
S p i e g e l e i s e n .................................................................................. — —
F e r r o m a n g a n ............................................................................ 8  6 6 7 7  1 3 0

i n s g e s a m t 8 6  5 2 4 5 9  1 5 9

F l u ß s t a h l e r z e u g u n g :
B lö c k e  a u s  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n ........................ 3 4 3  5 8 4 3 0 1  7 3 0
S t a h l g u ß  ( b a s i s c h e r ) ........................................................... 3  0 4 3 2 3 2 3

i n s g e s a m t 3 4 6  6 2 7 3 0 4  0 5 3

L e i s t u n g  d e r  " W a l z w e r k e :
H a l b z e u g  ( z u m  V e r k a u f ) ............................................... 2 5  0 0 1 1 6  1 8 5

F e r t i g e r z e u g n i s s e ...................................................................... 1 6 3  9 7 4 1 5 4  8 5 5

d a r u n t e r :
E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g ............................................... 4  3 2 1 4  6 6 2

G r o b b l e c h e ............................................................................. 3 0  4 5 1 2 3  7 6 9

M i t t e l b l e c h e  ....................................................................... 5  2 9 7 1 1  4 3 5

F e i n b l e c h e ............................................................................. 6  1 8 9 5  5 8 8

F o r m e i s e n .................................................................................. 2 1  1 0 4 1 4  2 3 2
S t a b e i s e n  u n d  k l e i n e s  F o r m e i s e n  . . . . 8 2  8 3 6 7 9  9 3 9

B a n d e i s e n ............................................................................. 1 2  5 4 6 1 4  2 8 8

W a l z d r a h t ............................................................................. 5 6 8 4 7 7

J a h r W i l h e l m i n a E m m a H e n d r i k M a u r i t s I n s g e s a m t

1 9 2 2 .  . . . 6 1 7 8 9 6 5 7 3 _ 2 0 8 6

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

1 9 2 9 .  . . . 1 3 2 3 1 9 1 5 1 6 3 0 1 9 4 4 6 8 1 2

1 9 3 0 .  . . . 1 3 2 8 1 9 9 6 1 6 7 3 1 9 9 1 6 9 8 8

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

V gl. S ta h l  u . E ise n  51 (1931) S. 62 5 /2 6 .

2 3 .,,

B. P r iv a tg ru b en .

J a h r
O r a n j e -  
N a s s a u  
I — I V

D o m a n i a l e
G r u b e

L a u r a  e n  
V e r e e n ig .

J u l i a
G r u b e  

W i l l e m - 
S o p h i a

l I n s g e s a m t

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

Die K o k s- und B r ik e ttg e w in n u n g  war im Jahre 1931 
umfangreicher als im Vorjahre. Der Erlös in Gulden je t  nahm 
dagegen nicht unbedeutend gegenüber 1930 ab. Es betrug:

J a h r

G e w i n n u n g  a n  
K o k s  u n d  N e b e n e r z e u g n i s s e n  

G r u b e n :  E m m a , H e n d r i k  u . M a u r i t s

B r i k e t t h e r s t e l l u n g  
G r u b e  W i l h e l m i n a

1 0 0 0  t E r l ö s  i n  f l  j e  t 1 0 0 0  t E r l ö s  i n  f l  j e  t

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

Am 1. Januar 1932 wurden in den niederländischen Berg
werken insgesamt 38 128 A rb e iter  (1. Januar 1931: 37 518) 
b e sc h ä ft ig t . Hiervon waren 26 857 (26 536) Untertage- und 
11 271 (10 982) Uebertage-Arbeiter. Die S c h ic h tlö h n e  sanken 
im Laufe des Jahres, und zwar um 21 und 11c.

J a n u a r J a n u a r J a n u a r J a n u a r J a n u a r
1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 3 0 1 9 3 1 1 9 3 2

U n t e r t a g e - A r b e i t e r  . . . 5 ,5 3 5 ,6 0 5 ,6 0 5 ,3 4 5 ,1 3
U e b e r t a g e - A r b e i t e r  . . . 3 ,9 9 4 ,0 5 4 ,0 5 4 ,2 9 4 ,1 8  |

Der D u r c h sc h n it tsv e r k a u fsp r e is  für Steinkohlen be
trug im verflossenen Jahre 8,32 fl, er war damit 1,64 fl niedriger 
als 1930. Obwohl die Selbstkosten, Zinsen und Abschreibungen 
ebenfalls nicht unbedeutend sanken, lag der Reingewinn je t  mit 
0,18 fl wesentlich unter demjenigen des Jahres 1930 (0,31 fl).

Der holländische Kohlenmarkt war 1931 allgemein flau 
gestimmt. Die Einfuhrkontingente Frankreichs (am 14. Mai 1932 
weiter verschärft) und Belgiens sowie der Pfundsturz und die 
geldlichen Schwierigkeiten Deutschlands übten einen sehr nach
teiligen Einfluß aus. Feierschichten infolge zu großer Vorräte 
und Entlassungen waren die notwendigen Folgen.

Die E in fu h r  Hollands an Brennstoffen betrug nach amt
lichen Ermittlungen:

Die P reß - un d  H am m erw erk e , R o h rw a lzw erk e  und  
R oh rp reßw erke, die im abgelaufenen Jahre 1203 Arbeiter 
beschäftigten, stellten 35 174 t  gegen 42 820 t im Vorjahre her. 

In den E ise n -  u n d  S ta h lg ie ß e r e ie n  wurden hergestellt:
G u ß w a r e n  d a v o n  S t a h l g u ß  d a r u n t e r

I I .  S c h m e l z u n g  R ö h r e n  ( s a u r e r )  E l e k t r o s t a h l g u ß
1 9 2 9  .............................  3 8  0 4 7  1 9  5 7 4  9 6 3 1  3 7 2 2
1 9 3 0  .............................  2 4  0 5 4  1 2  9 7 3  2 8 2 6  2 8 2 5
1 9 3 1  .....................................  1 6  5 0 5  ' 7  9 2 5  1 9 9 6  2 0 5 8

An Arbeitern wurden im Jahre 1931 in den Hochofenwerken 
176, in den Stahl- und Walzwerken 241 und in den Gießereien 
908 beschäftigt.

Der Kohlenbergbau der Niederlande im Jahre 1931.
Die S te in k o h le n fö r d e r u n g  der niederländischen Staats

und Privatgruben belief sich im Jahre 1931 auf 12 901 391 t, 
nahm also gegenüber dem Vorjahre (12 211 085 t) um 690 306 t 
zu. Von dieser Zunahme entfielen rd. 430 000 t auf die Privat- 
und 260 000 t auf die Staatsbergwerke. Beachtenswert ist, daß 
die Förderung trotz der ungünstigen Wirtschaftslage im vergan
genen Jahre noch um 100 000 t  mehr zunahm als im Jahre zuvor. 
Die monatliche Förderung stellte sich 1931 durchschnittlich auf 
1 075 000 t gegen 1 018 000 t im Jahre 1930. Die Förderung der 
einzelnen Gruben betrug (in 1000 t):

A. S ta a tsw e rk e .

E i n f u h r  i n  1 0 0 0  t

1 9 2 8 1 9 2 9 1 9 3 0 1 9 3 1

S t e i n k o h l e n  .................................................... 8 7 6 0 9 6 1 8 9 1 1 3 8 5 0 1
H i e r v o n  a u s :

D e u t s c h l a n d .................................................... 6 4 6 5 6 9 6 6 6 5 9 9 6 1 2 3
B e l g i e n ..................................................................... 4 0 8 3 2 4 3 3 8 4 6 3
G r o ß b r i t a n n i e n .............................................. 1 7 9 0 2 1 8 1 2 1 0 4 1 7 3 5

K o k s ........................................................................... 3 0 1 3 7 1 2 8 9 3 1 6
H i e r v o n  a u s :

D e u t s c h l a n d .................................................... 2 6 8 3 4 6 2 7 2 2 7 3
B e l g i e n ...................................................................... 2 0 13 6 3 0
G r o ß b r i t a n n i e n .............................................. 1 3 1 1 1 1 1 3

S t e i n k o h l e n b r i k e t t s ............................. 3 3 4 3 2 7 3 3 1 3 9 9
B r a u n k o h l e n b r i k e t t s ............................. 1 6 9 1 8 6 1 6 5 3 2

Die A u sfu h r der niederländischen Kohlengruben nahm 
in allen Brennstoffsorten weiter an Umfang zu, was deutlich aus 
folgender Aufstellung ersichtlich ist.

1 9 2 8

A u s f u h r  i n  1 0 0 0  t  

1 9 2 9  | 1 9 3 0 1 9 3 1

S t e i n k o h l e n  .................................................... 3 9 2 4 3 6 2 1 3 8 9 0 4 0 9 3

H i e r v o n  n a c h :
D e u t s c h l a n d .................................................... 7 0 2 6 0 5 6 1 3 6 2 2

B e l g i e n ...................................................................... 2 1 4 7 2 0 7 7 1 8 1 0 2 0 0 5

F r a n k r e i c h  . .................................................... 8 3 4 7 8 5 1 2 8 1 1 3 4 1

K o k s ............................................................................ 1 1 3 3 1 9 4 0 2 0 8 0 2 2 1 7

H i e r v o n  n a c h :
D e u t s c h l a n d ................................... 1 3 1 1 8 9 2 5 2 3 5 5

B e l g i e n ...................................................................... 2 2 6 3 5 9 2 8 7 3 3 4

F r a n k r e i c h .......................................................... 6 1 2 1 1 4 7 1 1 2 0 8 5 9

L u x e m b u r g .......................................................... 8 4 1 4 8 2 1 2 3 5 1

S t e i n k o h l e n b r i k e t t s ............................. 7 7 1 0 5 1 9 4 4 6 4

B r a u n k o h l e n b r i k e t t s ............................. 1 6 2 9 1 5 1 1

jjer o « iu iu u ic u  v c i ... . . . . . . . . . .  ...
letzten Jahren nur sehr unbedeutend; er belief sich auf (1000 t);

1 9 1 3 .
1 9 2 1 .

9 9 5 8
7 5 6 1

1 9 2 8 .
1 9 2 9 .

. 1 3  3 8 6  
1 5  6 3 7

1 9 3 0 .
1 9 3 1 .

. 1 5  6 1 5  
. . 1 5  6 7 5

74
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Außenhandel Frankreichs einschließlich des Saargebietes in Berg- und Hüttenerzeugnissen im Jahre 19311).

A u s f u h r E i n f u h r

1 9 3 0 2) 1 9 3 1 1 9 3 0 2) 1 9 3 1

S t e i n k o h l e  <

’ G r o ß b r i t a n n i e n  . 
D e u t s c h l a n d  . . 
B e l g . - L u x .  Z o l l 

u n i o n  . . . .  
N i e d e r l a n d e  . .
P o l e n .......................
S c h w e iz  . . . .  
I t a l i e n  . . . .  
U e b r i g e  L ä n d e r .

7 9 9  
1  3 3 1  8 2 9

1 3 0 1  8 6 9  
6  6 2 4

9 1 1  4 3 0  
4 5 3  1 4 9  

6 1  2 2 7

2 9 7  
1 1 9 3  4 6 8

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

8 6 8  6 1 1  
3 6 6  6 5 9  
1 4 8  3 7 4

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

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

7 6 9  0 7 3  
3 2  1 8 2  

2  9 3 2  
1 9 2  4 0 3

1 0  7 6 6  7 1 6  
4  6 1 5  7 3 7

4  4 2 0  5 3 4  
2  0 3 0  5 4 7  

9 7 8  3 9 2  
6 3  0 3 9  

2  5 8 5  
2 0 8  4 8 5

I n s g e s a m t 4  0 6 6  9 2 7 3 5 2 6  5 2 4 2 4  7 6 6  7 4 6 2 3  0 8 6  0 3 5

K o k s

D e u t s c h l a n d  . 
B e l g . - L u x .  Z o l l 

u n i o n  . . . .  
S c h w e iz  . . . .  
I t a l i e n  . . . .  
N i e d e r l a n d e  , . 
G r o ß b r i t a n n i e n  . 
U e b r i g e  L ä n d e r .

4  2 5 3

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

1 5  0 3 5

2  7 3 8

2 9  9 6 1  
1 3 9  3 4 6  
2 4 4  9 0 2

1
7 5 1 8

2 8 6 7  6 2 7

6 3 9  9 3 3  
9 0

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

6  1 2 7

1 9 1 8  0 9 2

5 5 6  4 5 6  
8 4

9 1 0  7 1 6  
1 1  4 5 3  

7 8 0

I n s g e s a m t 3 5 1  7 4 9 4 2 4  4 6 6 4  5 6 5  5 0 7 3 3 9 7  5 8 1

E i s e n e r z  <

' B e l g . - L u x .  Z o l l 
u n i o n  . . . .  

S p a n i e n  . . . .  
N i e d e r l a n d e  . . 
A l g e r i e n  . . . .  
G r o ß b r i t a n n i e n  .
T u n i s .......................
I t a l i e n  . . . .  
D e u t s c h l a n d  . . 
U e b r i g e  L ä n d e r .

1 1  6 0 0  9 9 8

9 2 2  7 7 9  
7 2

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

2  4 0 2  9 4 1  
1 0 1 5

1 0  0 6 0  5 6 1  
2

7 0 1  8 2 0  
4 6 5  

6 8  4 0 5

8 3 6  
1 5 7 4  8 8 5  

2 2 5

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

1 0 9 3  
3 8  3 6 2  

3 8 7 3  
1 2 7  8 1 8  

1 5 8 5  
7 5 9 5  

1 2 4  0 8 3

3 5 3  0 0 1  
1 8 3  4 8 2  

2  5 4 3  
6 9  6 1 4  

2 8 8  
6 0  4 3 1  

2 0  
1 1 5 6  

1 1 1  1 4 1

I n s g e s a m t 1 5  0 7 9  6 2 0 1 2  4 0 7  1 9 9 1 0 1 1  5 4 1 7 8 1  6 7 6

M a n g a n e r z ........................................
F e r r o m a n g a n ..................................
F e r r o s i l i z i u m ..................................
F e r r o c h r o m ........................................

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

1 4 2

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

3 8 1

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

4 8 2  7 4 6  
3 8 7  

1 4 3 9  
7 4 3

R o h e i s e n  <

G r o ß b r i t a n n i e n  . 
B e l g . - L u x .  Z o l l 

u n i o n  . . . .  
D e u t s c h l a n d  . . 
I t a l i e n  . . . .  
U e b r i g e  L ä n d e r .

7 8  4 8 9

1 7 0  7 3 7  
1 0 4  8 2 7  

8 0  0 7 2  
91  9 3 1

7 3  6 7 7

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

4 5  3 8 2

7 0  7 0 5  
1 8  6 1 5  

3
3 5  9 6 3

2 3  1 4 2

3 8  4 4 3  
1 0  2 7 9  

5
1 6  0 6 1

I n s g e s a m t 5 2 6  0 5 6 4 1 6  8 6 3 1 7 0  6 6 8 8 7  9 3 0

A u s f u h r E i n f u h r

1 9 3 0 2) 1 9 3 1 1 9 3 0 2) 1 9  3 1

V o r g e w a l z t e
B l ö c k e ,

K n ü p p e l ,
S t a b e i s e n

' B e l g . - L u x .  
Z o l l u n i o n  . 

G r o ß b r i t a n n i e n  
D e u t s c h l a n d  . 
S c h w e i z  . . . 
A l g e r i e n  . . . 
I t a l i e n  . . . 
U e b r .  L ä n d e r .

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

7 4  6 9 3  
9 9  9 7 6  

4 1 3  6 4 3

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

7 2  3 5 4  
3 9 9  3 0 6

5 6  6 4 1  
5  9 5 9  

2 5  2 7 0  
2 2 6

5 8  
2  0 7 3

5 6  1 1 9  
2  4 7 6  

2 6  6 0 4  
6 6 6

2 5  
2  0 1 5

I n s g e s a m t 1 9 9 6  4 4 1 1 7 8 9  5 8 9 9 0  2 2 7 8 7  9 0 5

R o h s t a h l b l ö c k e .............................
S o n d e r s t a h l ...................................
W a l z d r a h t .........................................
^  . (  w a r m  g e w a l z t  
B a n d e i s e n  {  k a ] t  gesw a J a t  _

, f  n i c h t  d e k a p .  . 
(  d e k a p i e r t  . . 

K a l t  g e w a l z t e  B l e c h e  u s w .  . 
P l a t i n e n ...............................................

6 8  3 9 1
1 3 8 2  

1 6 3  6 7 2
9 8  6 8 1

2  6 0 0  
8 1  3 4 0  
7 8  1 6 0

2  0 9 8  
1 3  3 9 1

7 5  1 3 2
1 2 2 7  

1 4 9  7 6 7  
1 1 1  0 8 2

2  7 1 4  
9 4  8 2 6  
6 4  4 9 7

2  0 2 7  
5 6  6 9 0

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

3 5  4 0 8  
4  2 0 4  

2 5  4 8 6  
1 5 0 9

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

3 1  4 9 5  
4  2 3 4  

2 7  7 4 2  
5 0 9

E i s e n b l e c h ,  i 
v e r z i n n t ,  
v e r b l e i t ,  < 

v e r k u p f e r t ,  
v e r z i n k t  '

D e u t s c h l a n d  . 
G r o ß b r i t a n n i e n  
A l g e r i e n  . . . 
U e b r .  L ä n d e r

1 1  2 7 8  
1 0  

4  4 8 1  
9  5 9 2

1 3  6 5 0  
1 2 2  

2  9 4 1  
1 7  6 0 3

3 4 5 5  
2 1  0 0 5  

5
3 5 4

4 4 4  
9  0 8 8

3 0 2

I n s g e s a m t 2 5  3 6 1 3 4  3 1 6 2 4  8 1 9 9  8 3 4

D r a h t ,  r o h ,  v e r z i n k t ,  v e r k u p 
f e r t ,  v e r z i n n t  u s w .  . . . 4 4  3 7 5 5 8  5 8 6 6  2 8 3 4  7 0 5

(  D e u t s c h l a n d  . . 
1 B e l g . - L u x .  Z o l l -  

S c h i e n e n  <: u n i o n  . . . .
1 G r o ß b r i t a n n i e n  . 
(  U e b r i g e  L ä n d e r .

9 3  8 1 9

1 2  2 6 4  
2 6  2 5 3  

1 9 7  9 9 0

6 6  6 5 2

5  8 5 6  
1 6  4 9 3  

1 9 0  4 7 3

1 7 0 8  

3 6 0  

8 7

1 6 9 1  

6 0 5  

1 4 0

I n s g e s a m t 3 3 0  3 2 6 2 7 9  4 7 4 2  1 5 5 2  4 3 6

F e i l -  u n d  G l ü h s p ä n e  . . . 
G u ß b r u c h  .........................................

1 0 5 5  
5 5 8 5

2 7 0  
2 4  5 7 1

3 0  1 3 2  
1 0  0 0 4

2 2  1 3 6  
4  6 1 7

(  I t a l i e n  . . . .  
S t a h l -  1 B e l g . - L u x .  Z o l l 

s c h r o t t  |  u n i o n  . . . .
^  U e b r i g e  L ä n d e r .

1 4 7  1 6 3

3 9  8 9 4  
1 2 2  0 4 1

1 4 8  8 7 0

7 0  3 7 2  
9 9  9 4 7

1 2 3

1 9  4 7 7  
1 3  0 4 8

1 0 7

1 5  7 8 6
1 6  6 2 0

I n s g e s a m t 3 0 9  0 9 8 3 2 9  1 8 9 3 2  6 4 8 3 2  5 1 3

W a l z -  u n d  P u d d e l s c h l a c k e  . 2 3 2  9 9 8 1 2 5  3 1 4 6 9  6 3 3 7 6  4 8 5

*) N a c h  C o m i t é  d e s  F o r g e s  d e  F r a n c e ,  B u l l .  4 1 8 7  (1 9 3 2 ) .  —  2)  T e i lw e i s e  b e r i c h t i g t e  Z a h l e n .

Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung im April 1932.

P u d d e l -
B e s s e -
m e r -

G ie ß e -
r e i -

T h o -
m a s -

V e r 
s c h i e 
d e n e s

I n s 
g e s a m t

B e s s e -
m e r -

T h o -
m a s -

S ie -
m e n s -

M a r t i n -

T i e g e l 
g u ß

E l e k t r o -
I n s 

g e s a m t

R o h e i s e n  1 0 0 0  t  z u  1 0 0 0  k g F l u ß s t a h l  1 0 0 0  t  z u  1 0 0 0  k g

J a n u a r  1 9 3 2  .............................................. 1 5 6 1 38 6 2 8 4 9 0 5 3 2 1 1 3 1 1 n 4 6 9
F e b r u a r  ......................................................... 1 6 65 3 6 5 12 4 5 8 5 3 1 9 1 2 7 1 1 1 4 6 3
M ä r z ..................................................................... 13 71 3 6 6 2 1 1) 4 7 1 1) 5 3 1 6 1 3 1 1 1 1 4 6 4
A p r i l ..................................................................... 1 8 69 3 5 4 1 8 4 5 9 5 3 1 1 1 2 9 1 1 1 4 5 7  !

D a v o n
- S t a h l g u ß

1 4
1 3
1 6
1 3

*) B e r i c h t i g t e  Z a h l .

Die Leistung der französischen Walzwerke im April 1932 >).

H a l b z e u g  z u m  V e r k a u f ...................................................
F e r t i g e r z e u g n i s s e  a u s  F l u ß -  u n d  S c h w e i ß s t a h l  

d a v o n :
R a d r e i f e n  ................................................................................
S c h m i e d e s t ü c k e .....................................................................
S c h i e n e n ......................................................................................
S c h w e l l e n  .................................................................................
L a s c h e n  u n d  U n t e r l a g s p l a t t e n ............................
T r ä g e r -  u n d  U - E i s e n  v o n  8 0  m m  u n d  m e h r ,

Z o r e s -  u n d  S p u n d w a n d e i s e n .............................
W a l z d r a h t ................................................................................

M ä r z  1 9 3 2 2)  [ A p r i l  1 9 3 2  

i n  1 0 0 0  t

84
32 6

3
3

30

4 0
17

9 2
3 2 5

2
3

2 3
7
1

4 2
16

G e z o g e n e r  D r a h t ................................................................
W a r m g e w a l z t e s  B a n d e i s e n  u n d  R ö h r e n -

s t r e i f e n .............................................................................
H a l b z e u g  z u r  R ö h r e n h e r s t e l l i u i g .......................
R ö h r e n ................................................................
S o n d e r s t a b s t a h l ..........................................................
H a n d e l s s t a b e i s e n ....................................................
W e i ß b l e c h e ..........................................................
A n d e r e  B l e c h e  u n t e r  5 m m ...................................
B l e c h e  u n t e r  5 m m  u n d  m e h r  
U n i v e r s a l e i s e n  .......................

M ä r z  1 9 3 2 2)  A p r i l  1 9 3 2  

i n  1 0 0 0  t

*) N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  C o m i t é  d e s  F o r g e s  d e  F r a n c e .  —  2)  T e i lw e i s e  b e r i c h t i g t e  Z a h l e n .

Wirtschaftliche Rundschau.
Neue Wege der Zoll- und Handelspolitik.

Ein kurzer Rückblick auf die handelspolitische Entwicklung 
in den letzten Monaten zeigt ein unerfreuliches Bild. Mehr und 
mehr wird der Grundsatz der Meistbegünstigung durchlöchert.
Währungsschwierigkeiten haben in zahlreichen Ländern die 
Devisenbewirtschaftung zu einem Werkzeug der Handelspolitik 
gemacht. Andere Länder wiederum, wie Frankreich, Lettland,
Estland, Griechenland, die Türkei und die Schweiz, versuchen, 
durch Kontingentierung der Wareneinfuhr oder durch eine ver
schärfte Hochschutzzollpolitik ihre Handelsbilanz auszugleichen 
oder zu aktivieren. So schrumpft der Warenaustausch der Welt 
ständig zusammen. Der Welthandel hat von 1929 auf 1930 um 
19 %, von 1930 auf 1931 um weitere 28 % abgenommen; während

1 2 1 1

1 5 2 0
4 4

1 3 1 1
8 8

9 4 9 6
5 6

4 9 5 0
2 0 2 1

3 4

1929 noch 77%  über 1913 lag, ist er jetzt mi 
lb.) Milliarden JIM  etwa auf den Stand von 1913 (160 Milli 
arden JIM) zurückgegangen. Auch der deutsche Außenhandel -  
Einfuhr und Ausfuhr -  zeigt eine stark rückläufige Beweguni 
Der deutsche Außenhandel betrug

1 9 2 9 =  26,9 Milliarden JIM,
1930 =  22,4 Milliarden JOT,
1931 =  16,3 Milliarden MM

1 "  im Monatsdurchschnitt. Er ist im Apr
, a,?f 908 Mill. JIM  zurückgegangen. Das Deutsche Reich 
as noch im Jahre 1931 einen Ausfuhrüberschuß von rd. 2,5 Mill 

arden JIM  zu verzeichnen hatte und das zur Verzinsung und Til
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gung seiner Auslandsschulden mehr als andere Länder auf die 
Erzielung eines erheblichen Ausfuhrüberschusses angewiesen ist, 
gerät durch diese Absperrmaßnahmen des Auslandes mehr 
und mehr in die Gefahr, vom Weltmarkt abgeschnitten zu 
werden.

Von unseren wichtigsten Abnahmeländern ist besonders 
F ran kreich  zu einer einseitigen scharfen Kontingentierung 
eines großen Teils seiner Wareneinfuhr, darunter auch von Eisen- 
und Stahlerzeugnissen, übergegangen. Die Einfuhr von Halb
zeug, Stab- und Formeisen, Edelstahl, Bandeisen, Blechen, 
Drahtseilen ist teils durch private Verständigung, teils durch 
autonome Maßnahmen der französischen Regierung erheblich 
kontingentiert worden. Ausgleichsverhandlungen unserer Regie
rung in Paris sind völlig ergebnislos verlaufen. Frankreich scheint 
auf eine Kündigung des deutsch-französischen Handelsvertrages 
hinzusteuern. Frankreich steht im Begriff, neue Wege der Zoll- 
und Handelspolitik einzuschlagen; es will bewußt und planmäßig 
den Grundsatz der Meistbegünstigung aufgeben und sich einem 
Kontingentierungssystem zuwenden. Dieses System muß zu 
einer Erschwerung des Außenhandels und zu einer verhängnis
vollen Drosselung der Wareneinfuhr führen.

England, Dänemark, Schweden und Norwegen, Kanada, 
Japan und andere Staaten haben im Herbst des vergangenen 
Jahres die Goldwährung aufgegeben. Schon dieser Schritt be
deutet eine Stärkung der Wettbewerbsfähigkeit der e n g lisch en  
Eisenindustrie auf dem Weltmarkt und eine starke Beeinträchti
gung unserer Eisenausfuhr nach England, Indien, Japan und 
anderen Ländern. Aber darüber hinaus hat auch England, das 
klassische Land und der Vorkämpfer des Freihandels, andere 
Wege in seiner Zoll- und Handelspolitik beschritten. Es ist in 
den letzten Monaten zum Hochschutzzoll übergegangen, auch 
auf Eisen- und Stahlerzeugnisse, die seit dem 26. April 1932 
einem Wertzoll von 20 bis 331/3 % unterliegen, mit Ausnahme 
von Roheisen, für welches der Wertzoll nur 10 % beträgt. Durch 
diese Zollmaßnahmen wird die deutsche Eisenausfuhr nach Eng
land empfindlich getroffen, besonders die Halbzeugausfuhr, die 
im Jahre 1931 zu 86 % nach England ging. Aber auch andere 
Walzeisenerzeugnisse, wie Stab- und Formeisen, Bandeisen, 
Bleche, Walzdraht und Röhren, wurden nach England ausgeführt.

I ta l ie n  und B e lg ie n  erheben seit einiger Zeit Zuschlags
zölle in Höhe von 15 % auf alle handelsvertraglich nicht gebun
denen Zollpositionen.

Die deutsche Ausfuhr nach den D o n a u s ta a te n  ist gleich
falls durch die fortschreitende Landwirtschafts- und Geldkrise 
in diesen Ländern schwer bedroht. Auch im Donauraum müssen 
neue Wege der Handelspolitik beschritten werden, um die Kauf
kraft dieser Länder wiederherzustellen. Der bekannte Plan 
des französischen Ministerpräsidenten T a rd ieu , die fünf Staaten 
Oesterreich, Ungarn, Südslawien, Rumänien und die Tschecho
slowakei — unter Ausschluß Bulgariens wesentlich aus politischen 
Gründen — zu einer Donauföderation, einer Art von Zollbündnis, 
zusammenzufassen, in welchem sie sich gegenseitig Vorzugs
zölle für landwirtschaftliche und industrielle Erzeugnisse ge
währen sollen, würde den Donaustaaten nicht die erwartete 
Hilfe bringen. Denn die landwirtschaftliche Erzeugung kann 
keineswegs allein in den Ländern der geplanten Donauföderation 
untergebracht werden. Der Ueberschuß drängt auf den Welt
markt. Als Abnehmer kommen aber hauptsächlich nur das 
Deutsche Reich und Italien in Betracht. Für das Deutsche 
Reich aber ist der Plan unannehmbar. Der Hauptnutznießer des 
Tardieuschen Planes würde die T sc h e c h o s lo w a k e i sein. Sie 
würde ihre Industrieerzeugnisse zu Vorzugszöllen im Donauraum 
unterbringen können und somit die deutschen Erzeugnisse mehr 
und mehr verdrängen. Das Deutsche Reich ist bereit, den Donau
ländern Vorzugszölle für die Einfuhr landwirtschaftlicher Erzeug
nisse einzuräumen. Das beweisen die mit Rumänien und Ungarn 
abgeschlossenen Verträge, die aus politischen Gründen im Hin
blick auf Frankreich von diesen beiden Ländern noch nicht voll
zogen sind. Darüber hinaus könnte das Deutsche Reich unter 
Berücksichtigung der besonderen schwierigen Lage der Industrie 
Oesterreichs auch den Industrieerzeugnissen dieses Landes eine 
Vorzugszollbehandlung gewähren. Sollten aber innerhalb des 
Donauraumes Vorzugszölle für Industrieerzeugnisse geschaffen 
werden, so müßten diese auf Grund der in den Handelsverträgen 
vereinbarten Meistbegünstigung auch vom Deutschen Reich in 
Anspruch genommen werden. Dieses ist also bereit, zum Besten 
der notleidenden Donauländer gleichfalls neue Wege der Handels
politik zu gehen.

Man sollte nun annehmen, daß diese Absperrmaßnahmen 
des Auslandes gegen die deutsche Wareneinfuhr, die immer 
schärfere Formen annehmen, die deutsche Reichsregierung zu 
Gegenmaßnahmen veranlassen würde, um sich geeignete Kampf

mittel zu schaffen, mit deren Hilfe sie ihrerseits einen Druck 
auf das Ausland ausüben könnte, um unerwünschte Absperr
maßnahmen auf dem Gebiete der Zoll- und Handelspolitik 
beseitigen zu können. Leider vermißt man jedoch bei der Reichs
regierung die erhoffte Regsamkeit. Sie hat zwar vor einiger 
Zeit einen d e u tsch en  O b erta r if geschaffen, sie hat ihn aber 
zunächst nur in beschränktem Umfange und in wenig wirksamer 
Weise Kanada und Polen gegenüber angewandt. Von der ihr 
erteilten E r m ä ch tig u n g  zu a u to n o m en  Z o llerh ö h u n g en  
hat die Regierung bisher nur in sehr vorsichtiger Form Gebrauch 
gemacht. Die Anwendung von W ä h ru n g szu sch lä g en  beim 
Butterzoll gegenüber den nordischen Ländern hat sich als eine 
sehr zweischneidige Maßnahme erwiesen.

Das Deutsche Reich hat bisher nicht wie zahlreiche andere 
Staaten die D e v ise n b e w ir tsc h a ftu n g  in den Dienst der 
Handelspolitik gestellt, weil die Reichsregierung hieraus handels
politische Schwierigkeiten und eine Behinderung unserer Waren
ausfuhr befürchtet. Dabei wird aber unsere Devisendecke immer 
kürzer. Es erscheint unmöglich, nur durch Ersparnisse von der 
Kapitalseite her die Devisenlage des Reiches zu verbessern. Selbst 
bei vorsichtigster Schätzung verbleibt auf der Passivseite ein 
ungedeckter Rest von 1,3 bis 1,5 Milliarden JIM. Angesichts 
der Absperrmaßnahmen des Auslandes ist mit einem weiteren 
erheblichen Rückgang unserer Ausfuhr und unseres Ausfuhr
überschusses zu rechnen. Betrug doch der Ausfuhrüberschuß 
im April dieses Jahres nur noch 54 Mill. JIM gegenüber 
139 Mill. JIM  im April 1931 und 240 Mill. JIM im 
Monatsdurchschnitt des Jahres 1931. Ein Ausgleich unserer 
Zahlungsbilanz im Jahre 1932 dürfte bei der jetzigen Art der 
Devisenbewirtschaftung nicht zu erzielen sein. Schon heute 
fehlen teilweise Devisen für wichtige Rohstoffe, wie beispiels
weise Baumwolle. Anderseits werden aber immer noch über
flüssige Luxuswaren oder auch Eisen- und Stahlerzeugnisse ein
geführt, während unsere Werke stillgelegt werden müssen, die 
deutsche Eisengewinnung mehr und mehr sinkt und die Arbeits
losigkeit immer stärker anwächst. Der Reichsverband der Deutschen 
Industrie hat sich zwar kürzlich dahin ausgesprochen, daß zu
nächst nur eine schärfere Ueberwachung der Devisenzuteilung 
und -Verwendung durchgeführt werden soll, um einer unwirt
schaftlichen Verwendung von Devisen vorzubeugen. Die weitere 
Gestaltung unserer Devisenlage dürfte jedoch zwangsläufig zu 
einer Warenkontingentierung führen.

Die Ursachen für das Zusammenschrumpfen des Welthandels 
und besonders für die Absperrmaßnahmen des Auslandes gegen 
die deutsche Wareneinfuhr sind unter anderem in der Reparations
politik zu suchen. Auf diesen Zusammenhang hat Dr. B rü n in g  
auf der Tagung des Industrie- und Handelstages im März 1931 
hingewiesen, indem er erklärte, der Ueberschuß deutscher Er
zeugung dränge immer stärker auf den Weltmarkt, um so mehr, 
je stärker die Kaufkraft im Innern sinke und je schwerer sich 
die Reparationslasten auswirken müßten. Die Vorbelastung 
Deutschlands mit Reparationen, die seinen öffentlichen Haus
halt aufs schwerste belasteten, die Kapitalbildung im Innern 
in stärkstem Maße hemmten und den Zinsfuß auf einer schon 
für eine verhältnismäßig kurze Zeit unerträglichen Höhe hielten, 
müßte eine Sonderstellung des Deutschen Reiches auch auf 
handelspolitischem Gebiet rechtfertigen. Denn die Zusammen
arbeit mit den Völkern zur Erfüllung des neuen Planes bedeute 
entsprechende Steigerung der deutschen Ausfuhr, also hemmungs
lose Aufnahme deutscher Waren in den anderen Ländern, weit 
über das bisherige Maß hinaus. Sie bedeute auch selbstverständlich 
Drosselung der deutschen Einfuhr, denn ohne ihre Verminderung 
sei der notwendige Ausfuhrüberschuß nicht möglich.

Gegen die durch die Reparationspolitik erzwungene Ueber- 
flutung, gegen diese „Invasion“ deutscher Waren setzt sich nun
mehr das Ausland, vor allem Frankreich selbst, durch Hochschutz
zölle, durch Warenkontingentierung, durch Einfuhrverbote und 
durch devisenpolitische Maßnahmen zur Wehr.

Hierzu kommen einschneidende Kaufkraftänderungen in fast 
allen Ländern der Welt, zunächst durch die Veränderungen des 
Geldwertes, nämlich durch die Aufgabe der Goldwährung in 
England, in den nordischen Ländern, Japan, Indien, Australien 
und anderen Staaten, die diese Länder weniger kaufkräftig 
macht, sodann durch den gewaltigen Preissturz für Rohstoffe 
und landwirtschaftliche Erzeugnisse. Infolgedessen wird die 
Kaufkraft dieser Staaten für deutsche Industrieerzeugnisse sehr 
erheblich geschwächt. Wie stark die deutsche Ausfuhr hierdurch 
betroffen wird, dafür mögen noch folgende Zahlenangaben dienen:

Unsere Gesamtausfuhr ist dem Werte nach im Jahre 1931 
gegen das Vorjahr um 20%  zurückgegangen. Der Rückgang 
unserer Ausfuhr nach Europa beträgt nur 17 %, dagegen nach 
Asien 20 %, nach Afrika 31 %, nach Amerika 37 % und nach
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Australien 45 %. Unsere besten Abnehmer sind unsere Nach
barn im Westen und Norden: Holland, Skandinavien und Eng
land. Der Ausfuhrrückgang nach England betrug nur 7 %. Das 
Bild wird sich leider im Jahre 1932 wegen der englischen Hoch
schutzzölle wesentlich ändern. Dagegen ist die Ausfuhr nach 
Frankreich bereits um 27 %, nach Italien um 30 %, nach Belgien 
und Luxemburg um 23 % und nach dem Donauraum um 26 % 
zurückgegangen. Nur die Ausfuhr nach Rußland weist eine Stei
gerung von 81 % auf. Dagegen hat sich die deutsche Ausfuhr 
nach Uebersee sehr erheblich stärker vermindert.

Die großen Rohstoffländer in Uebersee kommen zur Zeit als 
Abnehmer industrieller deutscher Erzeugnisse kaum mehr in 
Frage. Welches Ausmaß die Verarmung dieser Völker angenommen 
hat, zeigt ein Blick auf die drei großen sü d a m erik a n isch en  
Republiken. C hile hungert auf seinen Salpeterfeldern; B r a silie n  
findet keine Käufer für seine gewaltigen Kaffeevorräte; A rg en 

t in ie n  geht es mit seinen landwirtschaftlichen Erzeugnissen 
nicht besser. Infolgedessen ist unsere Ausfuhr nach diesen drei 
Ländern um 45%  gegen 1930 zurückgegangen. Das kleine 
O esterre ich  kauft ebensoviel deutsche Waren wie die drei süd
amerikanischen großen Republiken zusammen! Auch die V er
e in ig te n  S ta a te n  verlieren als Abnehmer mehr und mehr an 
Bedeutung; hieran dürften neben der dortigen Wirtschaftskrise 
auch die hohen Zollmauern schuld sein. J a p a n  leidet unter 
einer schweren Wirtschaftskrise. Die Ausfuhr nach A fr ik a  und 
A u str a lie n  schrumpft mehr und mehr zusammen. Angesichts 
dieser Zahlen bedarf es einer außerordentlich starken Zuversicht, 
wenn man glaubt, lediglich durch eine Aufrechterhaltung oder 
gar durch eine Steigerung unserer Ausfuhr die Devisen auf
zubringen, die zur Versorgung des Deutschen Reiches mit Roh
stoffen und Lebensmitteln sowie zur Schuldentilgung und Ver
zinsung erforderlich sind. F. B aare.

Das neue Avi-Abkommen. — Der Stahlwerksverband A.-G., 
Abt. Rohstahlgemeinschaft, und die Arbeitsgemeinschaft der 
Eisen verarbeitenden Industrie (Avi) haben eine für die Dauer 
der Krise berechnete Vereinbarung über die A u sfu h rrü ck 
v erg ü tu n g  getroffen.

Diese „Krisenvereinbarung“ unterscheidet sich in mehreren 
wesentlichen Punkten von dem alten Abkommen. Während bisher 
in der Behandlung der verschiedenen Fertigerzeugnisse grund
sätzlich kein Unterschied gemacht wurde und sich nur praktisch 
zwischen den Geschäften nach Fall I und Fall II im Laufe der 
Zeit Abweichungen in der Bemessung des Eisenpreises oder der 
Ausfuhrrückvergütung ergeben haben, werden von nun an neben 
den normalen Geschäften nach Fall I und Fall II ausnahmsweise 
Vorzugspreise und Vorzugs Vergütungen eingeführt für eine Anzahl 
von Fertigerzeugnissen, in deren Selbstkosten der Eisenanteil 
eine besondere Rolle spielt. Die Höhe der Ausfuhrrückvergütungs
sätze oder der Ausfuhrpreise soll zunächst nicht monatlichen 
Abänderungen ausgesetzt sein, sondern unabänderlich bis zum 
Ende des Jahres 1932 gelten. Dagegen kann vom 1. Januar 1933 
an wieder eine monatliche Neubemessung vorgenommen werden, 
wenn eine wesentliche Veränderung der wirtschaftlichen Ver
hältnisse eintreten sollte. Das Nähere regelt ein aus Erzeugern 
und Verarbeitern bestehender Ausfuhrausschuß.

Für F e in b le c h e  ist eine andere Abmachung getroffen 
worden, wonach die Ausfuhrvergütungssätze unabänderlich zu
nächst bis zum 30. September 1932 und dann vom 1. Oktober an 
für weitere drei Monate bis Ende des Jahres gelten sollen. Danach 
können sie jeweils monatlich festgesetzt werden.

Sollte die deutsche Eisen schaffende Industrie dem aus
ländischen Wettbewerb der deutschen Eisenverarbeitung Walz
eisen zu billigeren Preisen liefern als der deutschen Verarbeitung 
für ihre Ausfuhr, so tritt eine Neubemessung der Vergütungs
sätze ein.

Auch Russengeschäfte werden bonifiziert, wobei die bis
herigen Unterschiede zwischen Fall I und Fall II zur Verein
fachung des Verfahrens durch einen Mittelsatz ausgeglichen sind.

Es ist Vorsorge getroffen, daß auf dem gesamten Gebiet der 
Ausfuhrpreise oder Rückvergütungen die freien Werke von der 
Rohstahlgemeinschaft nicht ungünstiger gestellt werden als die 
Konzernwerke der Eisen schaffenden Industrie.

Zur Entscheidung aller etwaigen Streitigkeiten ist ein 
Schiedsgericht vereinbart, dessen richterliche Mitglieder vom 
Präsidenten des Reichsgerichts ernannt werden sollen.

* *
*

Gemäß Vereinbarung zwischen der Eisen schaffenden und 
der Eisen verarbeitenden Industrie gelten für Ausfuhrlieferungen 
ab 1. Juni 1932 bis auf weiteres die nachstehenden W e ltm a r k t
p re ise  und R ü ck v er g ü tu n g ssä tze :

W e l t m a r k t p r e i s e  R ü c k v e r g U t u n g s s ä t z e  
j e  t  i n SUC j e  t  i d  JU t

R o h b l ö c k e ...................................  6 5 ,—  1 5 ,5 0
V o r b l ö c k e ...................................  6 7 ,—  2 1 ,5 0
K n ü p p e l .........................................  7 0 ,—  2 6 ,—
P l a t i n e n ......................................... 7 3 ,—  2 6 ,—
F o r m e i s e n ......................................... 7 1 ,—  3 3 ,5 0
S t a b e i s e n ......................................... 7 9 ,—  3 0 ,—
B a n d e i s e n .............................  8 8 ,5 0  3 6 ,5 0
G r o b b l e c h e ............................. 1 0 3 ,—  2 5 ,—
M i t t e l b l e c h e .......................  1 0 5 ,—  2 6 ,—

Die Lage der österreichischen Eisen- und Stahlindustrie im
1. Vierteljahr 1932. — Die R o h e isen erzeu g u n g  belief sich in 
der Berichtszeit auf rd. 22 %, die R o h sta h le rz eu g u n g  auf 
etwa 35 % der Normalbeschäftigung. Die Erzeugung hielt sich 
somit auf ungefähr der gleichen Höhe wie im letzten Viertel 
des vergangenen Jahres. Der Inlandsbedarf an Roheisen und Walz
eisen war nach wie vor äußerst gering. Die im Februar und 
März übliche Belebung der Nachfrage nach Baueisen ist fast

g ä n z lich  a u sg eb lie b en . D ie  A u sfu h r , d e r  in fo lg e  d e s  T ie fs ta n d e s  
d e r  W e ltm a rk tp re is e  enge  G ren z en  gezo g en  s in d , w u rd e  ü b e r 
d ies  a u c h  d u rc h  d ie  in  d e n  w ic h tig s te n  A b s a tz lä n d e rn  e in 
g e fü h r te n  D e v ise n v o rs c h rif te n  g e h e m m t.

I n  M itte lb le ch e n  i s t  d e r  A b sa tz  g e g e n ü b e r  d e n  V o rja h re n  
w e se n tlic h  g e su n k e n , w ä h re n d  d ie  E in f u h r  k e in e  n e n n e n s w e rte  
V e rr in g e ru n g  au fw ies. A u ch  in  v e rz in k te n  B le ch e n  b lie b  d e r  
A b sa tz  w e it h in te r  d e m  D u rc h s c h n i t t  d e r  V o r ja h re  z u rü c k . I n  
F e in b le c h en  i s t  n e u e r lic h  e in e  e m p fin d lic h e  V e rsc h le c h te ru n g  e in 
g e tre te n , u n d  d e r  A b sa tz  g in g  g e g e n ü b e r  d e r  g le ic h en  V o r ja h rs 
z e i t u m  rd . 25 % , g e g en ü b e r  d e m  D u rc h s c h n i t t  d e r  le tz te n  v ie r  
J a h r e  u m  fa s t  50  %  zu rü c k .

D e r B e s c h ä f t i g u n g s s t a n d  s te l l te  s ic h  b e i d e r  E i s e n h ü t te n 
in d u s tr ie  im  1. V ie r te lja h r  1932 w ie  fo lg t :

Beschäftigungsstand in % der Normalbeschäftigung:
Januar Februar Marz

1932 1932 1932
R oheisen ...................................................................  21,8 21,7 22,5
R o h s ta h l...................................................................  35,9 36,2 33,3
Walzware (und Absatz von Halbzeug) . . . 36,5 38,1 32,6
Offene Bestellungen...............................................  14,3 17,0 18,1

U e b e r E r z e u g u n g ,  P r e i s e  u n d  L ö h n e  im  4 . V ie r te l
j a h r  1931 u n d  im  1. V ie r te lja h r  1932 g e b en  n a c h s te h e n d e  Z a h le n  
A u fsch lu ß  :

4. Vierteljahr 1. Vierteljahr 
E r z e u g u n g :  1931 1932

t  t
E isenerze...........................................................  100 700 103 300
Stein- und Braunkohle   903 233 892 117
Roheisen   34 710 35 545
R o h s ta h l............................................................ 71700 70116
Walz- und S chm iedew are ..................................  51 937 50 434

In la n d s v e rk a u fsp re is e  je t in  S: L  Vierteljahr 1. Vierteljahr

Braunkohle (steirische W ü rfe l) ........................... 30,50 30,50
R oheisen ............................................................ 162,— 162,__
K n ü p p e l.................................................................. 258,50 258,50
Stabeisen (frachtfrei Wien, inkl. WUST) . 340,50 340,50
Formeisen „  ,, „  „  . . 361,50 361,50
Schwarzbleche (0,3 bis 2  m m ) ..........................  506,70 481,50
Mittelbleche (Uber 2 bis 5 mm) ................  400,— 400,40

A rb e its v e rd ie n s t  je Schicht in S:
Kohlenbergbau: Hauer .......................................  7 ,7 g 10,371)

T a g a rb e ite r ...............................  6,63 6^63
Erzbergbau: H a u e r ............................................... 9^77 8,48
E isenarbe iter ' ' io ’72 l l ’o t
S tah la rb e ite r  10 67 1 0 _

‘) Neues Abkommen einschließlich Prämien.

Z u r  L age  d e r fran z ö s isc h e n  E ise n in d u s tr ie .  —  N a c h  d em  
B e r ic h t  d e s  C o m ité  des  F o rg e s  d e  F r a n c e  ü b e r  d a s  J a h r  1931 
n a h m  d e r  E rz e u g u n g s rü c k g a n g  d e r  fran z ö s isc h e n  E is e n in d u s tr ie ,  
d e r  b e re its  im  z w e iten  H a lb ja h r  1930 e in g e s e tz t  h a t t e ,  v o n  O k to b e r
1931 a n  in  w a h rh a f t  e rs c h re c k e n d e m  M aß e  zu , so d a ß  im  A p ril
1932 d ie  fran zö s isch e  E is e n in d u s tr ie  u n te r  a l le n  fran z ö s isc h e n  
In d u s tr ie z w e ig e n  a m  m e is te n  v o n  d e r  K r is e  b e tro f f e n  w a r.

D ie  m o n a tlic h e  E rz e u g u n g  v o n  R o h e ise n  i s t  v o n  J a n u a r  b is  
D e ze m b e r 1931 v o n  801 000  t  a u f  543  0 00  t  g e s u n k e n ; im  
M ärz  1932 b e tru g  sie  n u r  n o c h  469 0 00  t .  D ie  Z a h l d e r  u n te r  F e u e r  
s te h e n d e n  H o c h ö fe n  b e tru g  a m  1 . J a n u a r  1931 n o c h  137, a m  
31. D e ze m b e r 1931 n u r  n o c h  90  u n d  E n d e  M ärz  1932 n o c h  7 8 ; 
55 H o ch ö fen  s in d  s e it  sech s  M o n a te n  a u sg e b la se n .

D ie  m o n a tlic h e  R o h s ta h le rz e u g u n g  s a n k  v o n  746  0 0 0  t  im  
J a n u a r  1931 a u f  535 000  t  im  D e z e m b e r u n d  4 64  000  t  im  M ärz  
1932. D a b e i g in g e n  T h o m as-  u n d  S ie m e n s -M a r t in -R o h s ta h l in  
g le ich em  M aße z u rü c k .

D ie  H e rs te llu n g  d e r  w ic h tig s te n  W a lze rz e u g n isse , d ie  im  
J a n u a r  n o ch  528 000  t  b e tra g e n  h a t te ,  s te l l te  s ich  im  D e ze m b e r 
1931 n u r  n o ch  a u f  346 0 00  t  u n d  im  M ärz  1932 a u f  319 000  t .



9. J u n i  1932. Wirtschaftliche. Rundschau. S ta h l u n d  E ise n . 57 3

Der Erzeugungsrückgang in Frankreich hat den der anderen 
Länder schnell eingeholt. Ein Vergleich über den Erzeugungs
rückgang zwischen März 1932 und Januar 1931 gegenüber März 
1931 und Januar 1930 ergibt folgendes:

R o h e i s e n  R o h s t a h l

% %
M ä r z  1 9 3 1 /  M ä r z  1 9 3 2 /  M ä r z  1 9 3 1 /  M ä r z  1 9 3 2 /  
J a n .  1 9 3 0  J a n .  1 9 3 1  J a n .  1 9 3 0  J a n .  1 9 3 1

F r a n k r e i c h ...................................  1 1  43 10 38
D e u t s c h l a n d .............................  4 8  4 5  3 6  4 2
Q r o ß b r i t a n n i e n .......................  4 5  6  3 5  4 . 2 0 1)
B e l g i e n   3 0  1 1  32 8
L u x e m b u r g ...................................  2 9  17 2 0  9
V e r e in ig t e  S t a a t e n  . . .  2 9  4 3  2 0  4 1

t )  Z u n a h m e .

Dieser prozentuale Rückgang gibt im übrigen nur ein un
vollkommenes Bild von der wahren Lage; denn die Erzeugung 
ist nicht in einem dem wirklichen Auftragsbestand entsprechenden 
Maße abgebaut worden, um ein Anwachsen der Kurzarbeit und 
eine übermäßige Zunahme der Gestehungskosten zu vermeiden. 
Tatsächlich betrug der Auftragseingang im März 1932 nur noch 
38 % für Handelsstabeisen und 43 % für Träger. In Eisen
bahnzeug ist die Lage noch kritischer. Die von den sieben 
großen Eisenbahngesellschaften 1929 und 1930 erteilten Auf
träge betrugen noch 280 000 t jährlich. 1931 sind sie auf 
132 000 t  gefallen, und für 1932 sind bislang nur 100 000 t vor
gesehen. 1929/30 verbrauchten die großen französischen Eisen
bahngesellschaften noch etwa 45 bis 50 % der Erzeugung; im 
Jahre 1931 waren es nur mehr 33 % bei einer schon um ein Drittel 
zurückgegangenen Erzeugung. Diese Lage droht zu einer immer 
stärkeren Betriebseinschränkung zu führen, die auch nicht durch 
Auslandsverkäufe vermieden werden kann: die Internationale 
Schienenvereinigung hat 1929 nur 73 % der Vorkriegsmenge 
unter ihre Mitglieder verteilt. Ihr Gesamtauftragsbestand für 
1931 für alle europäischen und Vereinigte-Staaten-Werke ist 
auf 23 % des Bestandes von 1929 gefallen =  17 % des vor 
dem Kriege. Der Internationale Walzdrahtverband konnte an 
seine Mitglieder im Jahre 1931 nur 51 % der Aufträge von 1929 
verteilen.

Die A u sfu h r , die seit 1927 jedes Jahr ahgenommen hat, 
erfuhr im Jahre 1931 einen neuen Rückgang um 324 000 t gegen
über dem Vorjahr. Die im März 1932 verkauften Mengen waren 
um mehr als 40 % geringer als im Monatsdurchschnitt des Jahres
1929. Besonders bedroht sind die Ausfuhrmöglichkeiten nach 
Großbritannien. Die weiterverarbeitenden Industrien Groß
britanniens waren bisher mit die besten Kunden Frankreichs; 
an sie wurden 1931 über 770 000 t Eisenerzeugnisse =  25 % der 
Gesamtausfuhr nach England abgesetzt. Eine Einstellung der 
Eisenausfuhr nach England würde unberechenbare Rückwir
kungen auf die Erzeugungsbedingungen in Frankreich ausüben.

Entsprechend dem Erzeugungs- und Verkaufsrückgang 
sanken die P r e is e  auf dem Inlandsmarkt. Phosphorreiches 
Gießereiroheisen fiel von 490 Fr am 1. Januar 1930 auf 245 Fr 
am 1. Januar 1932, Halbzeug von 590 Fr auf 285 Fr, Handels
stabeisen von 700 Fr auf 500 Fr. Die Ausfuhrpreise unterlagen 
seit 1930 einem Rückgang um 50 % und stellten für die Werke 
einen Verlust von 30 bis 40 % auf die Gestehungskosten dar. 
Handelsstabeisen war von £ 5.5.— fob Antwerpen im Januar 1930 
auf £ 2.13.—- im Januar 1932 und £ 2.6.—  im März gefallen.

Vom 1. Januar bis 31. Dezember 1931 ging die Zahl der 
in den Erzgruben B e s c h ä f t ig t e n  um 10 500 zurück, die Zahl 
der Arbeiter in der Großeisenindustrie (Hochöfen, Stahl- und Walz
werke, ausschließlich Kokereien und Maschinenbetriebe) um 
43 000, was in beiden Fällen 28 % ausmacht. Durch Entlassung 
einer großen Zahl ausländischer Arbeiter und durch Beschäftigung 
der Arbeiter mit anderen Arbeiten konnte es vermieden werden, 
für die gesamte Arbeiterschaft Kurzarbeit einzuführen. Trotz
dem hat die teilweise Kurzarbeit eine Ausdehnung angenommen, 
die sechs bis acht Tage im Monat ausmacht und eine fühlbare 
Herabsetzung des Wochenlohnes zur Folge hat. Ein Rückgang 
der Lebenshaltungskosten machte sich in Frankreich erst im 
zweiten Halbjahr 1931 fühlbar. Er betrug im allgemeinen aber 
nur 15 %. In der Großeisenindustrie war der Lohnrückgang, 
verglichen mit dem der Nachbarländer, mit Rücksicht auf die 
Lohnausfälle durch Kurzarbeit nur sehr unbedeutend.

Die Herstellung von H ü t t e n k o k s  nahm entsprechend dem 
Rückgang der Roheisenerzeugung ab und betrug nur noch un
gefähr 8 Mill. t oder 13 % weniger als 1930. Die Kokseinfuhr 
stellte sich nur noch auf 3,4 Mill. t oder auf 25 % weniger als
1930. Der Rückgang entfällt hauptsächlich auf deutschen Koks. 
Bei den von den Kokereien verbrauchten Kohlen hatte den 
stärksten Rückgang englische Feinkohle aufzuweisen.

An E r ze n  wurden nur 38 476 000 t gefördert gegen 
48 571 000 t in 1930; die Ausfuhr machte nur 12 407 000 t gegen

15 080 000 t in 1930 aus. Nach den bisherigen Ergebnissen 
wird die Förderung im laufenden Jahr nur 29 Mill. t und die 
Ausfuhr 11 Mill. t betragen.

Der S c h r o t tv e r b r a u c h  betrug im Jahre 1931 nur 
2 916 000 t (639 000 t  in Hochöfen und 2 277 000 t in Stahl
werken) gegen 3 581 000 t  im Jahre 1930 (davon 856 000 t in 
Hochöfen und 2 725 000 t in Stahlwerken).

Die Lage der tschechoslowakischen Eisenindustrie im 1. Viertel
jahr 1932. — Der Rückgang in der Beschäftigung der tschecho
slowakischen Eisenwerke hat sich bis Ende des Jahres 1931 noch 
weiter verschärft und die Erzeugung im 1. Vierteljahr 1932 auf 
einen, der allgemein herrschenden Wirtschaftskrise entsprechenden 
Tiefstand herabgedrückt. Nach amtlichen Ermittlungen betrug 
die R o h e isen erzeu g u n g :

1 9 3 1 1 9 3 0 R ü c k g a n g
g e g e n ü b e r

M o n a t s  M o n a t s  1 9 3 0
d u r c h s c h n i t t d u r c h s c h n i t t

V i e r t e l j a h r . 3 0 5  2 8 4  t 1 0 1  7 6 1  t 4 1 9  3 8 5  t 1 3 9  7 9 5  t 2 7 %,, 3 0 3  9 3 1  t 1 0 1  3 1 0  t 3 5 6  5 5 5  t 1 2 1  8 5 1  t 1 5 %,, 3 0 8  7 0 5  t 1 0 2  9 0 1  t 3 3 0  6 1 7  t 1 1 0  2 0 5  t 7 %
>> 2 4 6  8 0 6  t 8 2  2 6 9  t 3 3 0  2 0 6  t 1 1 0  0 6 9  t 2 5 %

Z u s a m m e n  . 1  1 6 4  7 2 6  t 9 7  0 6 1  t 1  4 3 6  7 6 3  t 1 1 9  7 3 0  t 1 9 %

Im 1. Vierteljahr 1932 dagegen betrug die Roheisenerzeugung 
nur 140 244 t mit einem Monatsdurchschnitt von 46 748 t  und 
ist damit um 52 % gegenüber dem Monatsdurchschnitt des 
Jahres 1931 zurückgeblieben.

Die R o h sta h le rz eu g u n g  zeigt das gleiche Bild
1 9 3 1 1 9 3 0 R ü c k g a n g

g e g e n ü b e r
M o n a t s  M o n a t s  1 9 3 0

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

V i e r t e l j a h r .  3 9 0  2 8 7  t 1 3 0  0 9 5  t 5 4 3  6 1 9  t 1 8 1  2 0 6  t 2 8 ,0  %
4 1 9  7 6 5  t 1 3 9  9 2 1  t 4 5 9  2 3 4  t 1 5 3  0 7 8  t 8 ,6  %
4 1 8  2 0 6  t 1 3 9  4 0 2  t 4 4 3  4 9 4  t 1 4 7  8 3 1  t 5 ,7  %
2 9 9  2 3 4  t 9 9  7 4 5  t 3 8 9  6 3 7  t 1 2 9  8 7 9  t 2 3 ,2  %

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

Im 1. Vierteljahr 1932 betrug die Rohstahlerzeugung nur 
183 588 t mit einem Monatsdurchschnitt von 61 196 t, und damit 
nur 48 % des Monatsdurchschnittes des Jahres 1931.

Der Auftragseingang an Roheisen für Fremde hat sich im 
abgelaufenen Jahr von Vierteljahr zu Vierteljahr verschlechtert; 
er war im 4. Vierteljahr 1931 um fast 25 % geringer als im voraus
gegangenen Vierteljahr. Im 1. Vierteljahr 1932 betrug der Ein
gang an Roheisenaufträgen nur rd. 60 % des Vierteljahrsdurch
schnittes des Jahres 1931. An diesem an und für sich geringen 
Eingang ist die Ausfuhr nur mit ungefähr 5 % beteiligt.

Der Eingang an Aufträgen von Walzwaren fiel, da bei den 
tschechoslowakischen Eisenwerken vor allem in den ersten 
sechs Monaten 1931 noch größere Spezifikationen auf die Ab
schlüsse mit Rußland einliefen, erst in der zweiten Hälfte des 
Jahres 1931 stärker. Im letzten Viertel 1931 jedoch war der 
Auftragseinlauf um rd. 30 % geringer als im vorausgegangenen 
Vierteljahr. An diesem Rückgang ist aber nicht nur die Ausfuhr 
beteiligt, sondern auch das Inland zeigte einen etwa 30prozentigen 
Ausfall. Das erste Viertel des laufenden Jahres zeigte erst recht 
deutlich, mit welcher Schwere nunmehr die Krise auf der tschecho
slowakischen Eisenindustrie lastet. Der gesamte Auftragseingang 
in Walzware in dieser Zeit bleibt um 56 % gegenüber dem Viertel
jahrsdurchschnitt des Jahres 1931 zurück. Dieser Rückgang ist 
durch den erheblichen Ausfall im Ausfuhrgeschäft bedingt, 
das nur mit ungefähr 13 % am Gesamt-Walz Warenauftragseingang 
beteiligt ist, während es in den beiden vorausgegangenen Jahren 
fast 50 % des Auftragseinlaufes betrug. Aber auch die Bestel
lungen aus dem Inland und für mittelbare Ausfuhr weisen gegen
über dem Vorjahre einen Rückgang um rd. 30 %  auf.

Der Inlandsabsatz hat im Frühjahr nicht jene Steigerung 
gebracht, die im allgemeinen erwartet werden konnte. Die Bau
tätigkeit hat sich nur schwach angelassen, und die allseits ob
waltende Sparsamkeit — sowohl beim Staat als auch hei den 
staatlichen Unternehmungen und der privaten Industrien — ließ 
keine Belebung des Geschäftes aufkommen. Durch die Devisen
beschränkungen und die Zollerhöhungen in allen jenen Ländern, 
die zu den natürlichen Absatzgebieten der tschechoslowakischen 
Eisenindustrie gehören, ist eine Ausfuhr dahin fast immöglich; 
die Hereinnahme von Aufträgen aus Rußland ist durch die 
Schwierigkeit der Finanzierung solcher langfristiger Kredit
geschäfte in der Tschechoslowakei gedrosselt.

Die bisherigen Betriebseinschränkungen haben sich infolge
dessen als ungenügend erwiesen, und es mußte daher in der 
Berichtszeit zu weiteren Betriebsdrosselungen, Arbeiter- und 
Beamtenentlassungen geschritten werden.
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Aus der italienischen Eisenindustrie. — Noch immer sind, 
genau wie in den übrigen Ländern, auch in Italien keine An
zeichen bemerkbar, welche eine baldige Besserung der Lage er
hoffen lassen. Die Zahl der Arbeitslosen ist, wie üblich, im Früh
jahr etwas gesunken, bewegt sich aber immer noch um rd. 700 000. 
Die Preise für Walzerzeugnisse sind um etwa 2 % gesunken.

Der von der Regierung bewilligte Zuschuß zum Abbruch 
von etwa 200 000 t alter Schiffe wird angesichts des stark gesun
kenen Schrottpreises für unzureichend gehalten, und es wird ver
sucht, eine entsprechende Erhöhung bei der Regierung durchzu
drücken.

Wie stark das Nachlassen der Beschäftigung in der Eisen
industrie ist, zeigt am besten eine Gegenüberstellung der Er
zeugungsmengen des ersten Vierteljahres zur entsprechenden 
Zeitspanne des Vorjahres:

J a n . — M ä r z  1 9 3 1  J a n . — M ä r z  1 9 3 2  

K o h e i s e n  ( e i n s c h l i e ß l i c h  A p r i l )  . . . .  1 6 4  2 1 6  1 6 8  9 8 5
E i s e n l e g i e r u n g e n  ( e i n s c h l i e ß l i c h  A p r i l )  . 9 3 2 2  3  1 7 1
S t a h l e r z e u g u n g  ( e i n s c h l i e ß l i c h  A p r i l )  . 4 7 6  1 2 4  4 1 4  4 5 1
W a l z e r z e u g n i s s e .........................................................  3 1 9  1 7 4  2 8 1  6 9 4

Es ist beabsichtigt, den Eisenhüttenverband, welcher jetzt 
die sämtlichen Werke, ohne außenstehende, umfaßt, auf wenig
stens fünf Jahre zu verlängern, wie es auch bereits vom Verbände 
der Händlerfirmen beantragt ist.

Die weitaus größte Gruppe der italienischen Eisenindustrie, 
die „ILVA“, mit dem Sitze in Genua, umfaßt jetzt 21 Werke 
und wäre wohl bei voller Beschäftigung in der Lage, allein den 
ganzen Bedarf des Landes an Walzerzeugnissen zu decken. Sie 
besitzt insgesamt 12 Hochöfen und 58 Siemens-Martin-Oefen 
verschiedener Größe. Die Erzeugung der angeschlossenen Werke 
betrug im Jahre 1931 (die wirkliche Erzeugungsmöglichkeit 
dürfte etwas das Doppelte betragen):

e t w a  9 0 0  0 0 0  t  
4 7 4  0 0 0  t  
3 9 7  0 4 6  t  
4 6 7  1 3 2  t  

3 3  0 0 0  t  
3 0  0 0 0  t  
2 5  0 0 0  t  
1 7  5 0 0  t  

2  2 0 0  t  
6  1 0 0  t

Aus der schwedischen Eisenindustrie. — Der verschärfte 
Rückgang der Wirtschaftslage sowie die sich immer mehr steigern
den Erschwerungen im internationalen Handel haben im ersten 
Vierteljahr 1932 den schwedischen Außenhandel ungünstig 
beeinflußt. Erheblich zurückgegangen ist die A usfuhr an Roh
eisen und Lancashireeisen, aber auch der Absatz an schwedischem 
Qualitätsstahl hat nachgelassen. Die Nachfrage des einheimi
schen Marktes ist während der Berichtszeit in ihrer Gesamtheit 
zurückgegangen; da aber ein großer Teil des Inlandsbedarfes 
infolge der Währungsverhältnisse aus einheimischer Erzeugung 
gedeckt worden ist, hatte die H er ste llu n g  sowohl an schmied
barem Halbzeug als auch an handelsfertigem Eisen während 
des ersten Vierteljahres eine geringfügige Steigerung gegenüber 
dem vorhergehenden Vierteljahre zu verzeichnen.

Die E in fu h r  ging während des ersten Vierteljahres um 
rd. 35 % gegenüber der gleichen Zeit des Vorjahres zurück. Die 
Einfuhrverminderung machte sich besonders bei Roheisen, 
Stab- und Formeisen, Walzdraht sowie Grobblechen bemerkbar. 
Ueber E rzeu g u n g  und A u sfu h r gibt Zahlentafel 1 Aufschluß.

Zahlentafel 1. S ch w ed en s E rzeu g u n g  und A u sfuh r im  
e rste n  V ie r te lja h r  1932.

E r z e  ( E i s e n - ,  M a n g a n - ,  K a l k -  u n d  Q u a r z - )  i n s g e s a m t  
K o k s  ( i n  P i o m b i n o ,  P o r t o f e r r a i o  u n d  B a g n o l i ) .  . . .
R o h e i s e n ............................................................................................................
S t a h l  ........................................................................................................................
S t a h l g u ß ,  M a s c h i n e n g u ß  u n d  g u ß e i s e r n e  R ö h r e n  . .
E i s e n l e g i e r u n g e n  u n d  E l e k t r o s t a h l ..............................................
F e u e r f e s t e  S t e i n e ...........................................................................................
N e b e n p r o d u k t e  d e r  K o k e r e i e n :  T e e r ........................................

B e n z o l ...................................
A m m o n i u m s u l f a t

E r z e u g u n g  i n  1 0 0 0  t
J a n . - M ä r z

A u s f u h r  i n  1 0 0 0  t
J a n . - M ä r z

1 9 3 1 1 9 3 2 1 9 3 1 1 9 3 2

R o h e i s e n .......................
S c h m i e d b a r e s  H a l b 

z e u g
G e w a l z t e s  u n d  g e 

s c h m i e d e t e s  E i s e n

1 0 6 ,8

1 2 5 ,9

9 2 ,4

7 5 ,6

1 3 6 .7

1 0 0 .8

R o h e i s e n ,  L e g i e r u n g e n  
u n d  S c h r o t t  . . .

S c h m i e d e e i s e n  u .  S t a h l  
s o w ie  W a l z w e r k s 
e r z e u g n i s s e  . . . .

1 2 ,4

1 7 ,8

7 ,9

1 5 ,4

United States Steel Corporation. — Der Auftragsbestand des 
Stahltrustes nahm im April 1932 gegenüber dem Vormonat um 
147 815 t oder 5,9 % ab. Am Monatsschlusse standen 2 364 157 t  
unerledigte Aufträge zu Buch gegen 2 511 972 t Ende März 1932 
und 3 960 093 t Ende April 1931.

Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf. — Das Geschäftsjahr 
1931 brachte der Gesellschaft nur noch 68 % des Wertumsatzes 
von 1930 und nur 58 % von 1929. Durch äußerste Sparsamkeit 
auf allen Gebieten, auch auf dem der Werkserneuerung, wurde 
versucht, nach Möglichkeit die Liquidität zu wahren. Die er
forderliche weitgehende Streckung der Arbeit auf den Hütten
werken und Zechen brachte der Belegschaft neben dem gesenkten

Lohn empfindliche Einkommensausfälle. Von Ende 1930 bis 
Ende 1931 sank die Zahl der Beamten- und Arbeiterschaft in 
den deutschen Betrieben von 19 251 auf 15 708. Während das 
gesamte Betriebsergebnis bis in den September hinein noch keinen 
Verlust zeigte, änderte sich das Bild durch den innerhalb der 
verbleibenden Monate ständig zunehmenden Wirtschaftsverfall. 
Zu den aus Arbeitsmangel erwachsenden Betriebsverlusten 
gesellten sich außergewöhnliche Ausfälle durch die Entwertung 
des englischen Pfundes und anderer Währungen, Entwertung 
der Vorräte, Beteiligungen und Effekten. Zwecks Vornahme von 
Abschreibungen zur Minderung der Verluste, die aus den vor
genannten Ursachen entstanden sind, sollen von den im Besitz 
der Gesellschaft befindlichen eigenen Aktien nominell 5000400 J U t 
eingezogen werden.

Während des Berichtsjahres konnte nur ein H o ch o fen  in 
Betrieb gehalten werden, auch die S ta h lw er k e  arbeiteten stark 
eingeschränkt. Mitte September mußte das Stahlwerk Grillo 
Funke stillgelegt werden. Die gesamte Stahlerzeugung wurde in 
Hückingen zusammengezogen. Die rückläufige Beschäftigung 
der B lech w a lzw erk e  erhellt am besten daraus, daß der Ver
sand in Grobblechen nur noch 65 %, in Mittelblechen 81 % und 
in Feinblechen 71 % des Jahres 1930 betrug. In H a lb ze u g  
entsprach der Absatz der allgemeinen Lage. Der Gesamtversand 
der Werke an n a h t lo s e n  und g e sc h w e iß te n  R ö h ren  und 
Röhrenerzeugnissen einschließlich Fässern betrug wertmäßig 
nur etwa 63 % vom Umsatz des Vorjahres. Am Jahresende war 
der Auftragsbestand besorgniserregend gesunken. Er belief sich 
auf nur etwa 32 % gegenüber dem 31. Dezember 1930 und nur 
19 % gegenüber dem 31. Dezember 1929. Der Beschäftigungs
stand der Werke erfuhr vorübergehend eine Besserung durch 
Lieferung«Verpflichtungen für Rußland. Die Entwicklung der 
K o h len zech en  im Berichtsjahr entsprach der allgemeinen Lage. 
Einschneidende Maßnahmen waren erforderlich, um die Förde
rung einigermaßen dem Absatz anzupassen. D ie E isen er zg r u b en  
an Lahn, Dill und Sieg konnten nur stark eingeschränkt arbeiten. 
Sie mußten gegen Ende des Berichtsjahres stillgelegt werden. 
Einige der Erzgruben haben inzwischen eine Förderung in gerin 
gern Umfang wieder aufgenommen. In den Absatzschwierig
keiten der Gewerkschaft Braunsteinbergwerke Doktor Geier 
in Waldalgesheim ist keine Erleichterung eingetreten.

Die M an n esm a n n rö h ren -W erk e  A.-G. in  K o m o ta u  
haben für das Geschäftsjahr 1930 einen Gewinn von 12 % verteilt. 
Die Auswirkungen der äußerst ungünstigen Wirtschaftslage im 
Jahre 1931 sind auch an dieser Gesellschaft nicht spurlos vor
übergegangen. Die B r it ish  M an n esm an n  T ub e C om pany  
L td. in  L ond on  hatte während des ganzen am 30. Juni 1931 
beendeten Geschäftsjahres mit ernsten Arbeiterschwierigkeiten zu 
kämpfen. Die Stillegung der Betriebe des Landore-Werkes 
erstreckte sich über insgesamt fünf Monate. Hinzu kam die sich 
auch in England stark bemerkbar machende außerordentliche 
Wirtschaftskrise, so daß die Gesellschaft einen Verlust von etwa 
£ 20 000 zu verzeichnen hatte. Die A c ié r ie s  & U s in e s  à T ubes  
de la Sarre in  P a ris  haben für das Geschäftsjahr 1930 eine 
Dividende von 6 % verteilt. Die M a sc h in e n fa b r ik  M eer, 
Aktiengesellschaft in Gladbach-Rheydt, hat das am 30. Juni 1931 
beendete fünfte Geschäftsjahr trotz stark verringerten Umsatzes 
mit einem kleinen Reingewinn abschließen können, der sich 
zuzüglich des Vortrages aus dem Vorjahr auf rd. 110 000 J U l  
beziffert. Von der Verteilung eines Gewinnes wurde Abstand 
genommen.

Ueber den A b sch lu ß  gibt nachstehende Zusammenstellung 
Aufschluß.

Aktienkapital: 
Stammaktien . 
Vorzugsaktien . 

Anleihen . . . .

Gewinn-Vortrag...................................
Rohgew inn  (einschl. Vortrag) .
Allgemeine U n k o s te n ....................
Zinsen, S teu e rn ........................  ’ ’
Abschreibungen.........................
R e in gew in n  ..............................
Ueberweis. an gesetzt. Rücklage 
Vergütung an Aufsichtsrat . . 
Gewinnanteil

a) auf Stam m aktien....................

b) auf Vorzugsaktien . . . .  

Vortrag auf neue Rechnung . .

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

JIM JIM JIM

1 6 5  0 0 0  0 0 0 1 6 5  0 0 0  0 0 0 1 5 9  9 9 9  6 0 0
2 0  2 6 3  8 0 0 2 0  2 6 3  8 0 0 2 0  2 6 3  8 0 0

2 1 4 3  4 5 0 2  0 9 4  9 5 0 1 5 2 1  0 0 0

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

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

1 6  0 7 3  5 7 6 1 4  2 5 6  1 8 4 2  3 2 1  3 1 0
6 4 7  5 8 7 5 5 3  9 4 5 _
3 3 2  8 6 0 1 9 9  0 7 7 —

1 1  5 5 0  0 0 0 9 9 0 0  0 0 0
=  7 % =  6 % _

*) 3 6 5  8 3 6 3 6 5  8 3 6 *) 3 6 5  8 3 6
=  6  b z w .7 % =  6  b z w .7 % =  6  b z w .7 %

3  1 7 7  2 9 2 3  2 3 7  3 2 6 1 9 5 5  4 7 4
')  D a v o n  1 5  8 4 0  JIM  ( 6  % )  a u f  

3 4 9  9 9 6 ,5 0  JIM  ( 7 % )  a u f  d i e  m i t  
A u s g a b e  B .

2 0 4  0 0 0  JIM  V o r z u g s a k t i e n  A u s g a b e  A  u n d  
4  9 9 9  9 5 0 M M  e i n g e z a h l t e n  V o r z u g s a k t i e n
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Buchbesprechungen1).
Siebei, Erich, Professor 3)r.=Qng.: D ie  F o rm g eb u n g  im  b i ld 

sam en Z u sta n d e. Theoretische Grundlagen der technischen 
Formgebungsverfahren. (Mit 174 Abb.) Düsseldorf: Verlag 
Stahleisen m. b. H. 1932. (91 S.) 4». Geb. 12 JIM, für Mit” 
glieder des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 10,80 JłJl.

Die Technologie des Schmiedens, Walzens, Ziehens usw. 
ist teilweise viele Jahrhunderte alt; aber ihre wissenschaftliche 
Durchdringung ist erst allerneuesten Ursprungs. Unter den 
dahin gehenden Arbeiten nehmen die im Kaiser-Wilbelm-Institut 
für Eisenforschung in Düsseldorf von E. Siebei in Zusammen
arbeit mit F. Körber, A. Pomp und zahlreichen Mitarbeitern 
durchgeführten Untersuchungen eine besondere Stellung ein. 
In ihnen ist nach einem umfassenden Plane eine theoretische und 
versuchsmäßige Durchdringung der technologischen Vorgänge 
in Angriff genommen worden. Das vorliegende Werk bringt eine 
zusammenfassende Darstellung des gegenwärtigen Standes dieses 
Wissensgebietes. Es zeigt, daß in den wichtigsten Formungs
vorgängen heute eine Erkenntnis der inneren Zusammenhänge 
erreicht ist, und daß damit empirische Faustformeln durch eine 
„technologische Mechanik“ ersetzbar werden.

Das Buch gliedert sich in drei Teile. Im ersten werden die 
allgemeinen Gesetze, die das Fließen und die Brucherscheinungen 
regeln, gebracht; so das Schubspannungsgesetz und die Mohrsche 
Darstellung, das Verfestigungs- und Fließgesetz, der Geschwin- 
digkeits- und Temperatureinfluß und die Ableitung der Form
änderungsarbeit. Ferner wird eine planmäßige Gliederung der 
Formgebungsvorgänge gegeben. Der zweite Teil beschäftigt 
sich besonders mit dem Kraft- und Arbeitsbedarf sowie dem 
Wirkungsgrad der einzelnen Vorgänge. Und zwar wird sehr 
ausführlich auf das Walzen, ferner auf das Draht- und Rohrziehen, 
das Strangpressen, das Lochen und das Tiefziehen eingegangen. 
Im dritten Teile schließlich wird die Aufgabe behandelt, in den 
wirklichen Werkstofffluß und Spannungszustand einen genauen 
Einblick zu gewinnen. Hierzu wird ein allgemeines Verfahren 
entwickelt und auf die einzelnen Vorgänge angewandt. Ferner 
werden Fließfiguren und Rekristallisationserscheinungen dazu 
benutzt, in die Spannungszustände beim Schmieden, Walzen und 
Schrägwalzen einzudringen. Auf den Inhalt der einzelnen Ab
schnitte kann hier nicht näher eingegangen werden; dieserhalb 
sei — besonders bezüglich des zweiten und dritten Teiles —- auf 
die Zusammenfassungen und Besprechungen der Arbeiten aus 
dem Kaiser-Wilhelm-Institut in ,/Stahl und Eisen“ verwiesen2). 
Die Hauptabschnitte des vorliegenden Werkes haben vielfach 
den ursprünglichen Charakter der Originalarbeiten bewahrt, 
vielleicht etwas auf Kosten einer Einheitlichkeit des Ganzen. 
Der einleitende allgemeine Teil gibt jedoch den geschlossenen 
Rahmen für die einzelnen Abschnitte, in den diese sich zu einer 
umfassenden Darstellung des ganzen Gebietes einordnen.

Ueber die Einrichtungen und die Praxis der Formgebungs
vorgänge gibt es eine Unzahl von Darstellungen. Das Grund
sätzliche und die stofflichen Zusammenhänge sind darin jedoch 
meist ganz vernachlässigt oder fehlerhaft behandelt. Es ist kaum 
glaublich, mit welcher Nachlässigkeit selbst namhafte Verfasser 
mit den einfachsten Tatsachen umgehen; beispielsweise fand der 
Berichterstatter an verschiedenen Stellen falsche Darstellungen 
des Pilgerschrittverfahrens. Dieser bedauernswerte Zustand wird 
wohl erst ein Ende finden, wenn der Inhalt solcher Werke wie 
des vorhegenden Allgemeingut geworden ist. Von einem 
Konstrukteur wird es heute als selbstverständlich angesehen, 
daß er die theoretischen Grundlagen der Mechanik, wie sie bei
spielsweise die Bücher von Föppl vermitteln, beherrscht. Die 
gleiche Forderung wird man in Zukunft an den Walzwerker und 
den Ingenieur der weiterverarbeitenden Werke hinsichtlich der 
theoretischen Grundlagen der Technologie stellen. Diese Forde
rung zu erfüllen, bietet ihm das Studium des ausgezeichneten 
Werkes von Siebei erstmalig die Möglichkeit. Man kann daher 
dem Buche nur die weiteste Verbreitung wünschen. 0 . Sachs.

Hoyer, (Egbert v.) —  (Franz) Kreuter: T e c h n o lo g is c h e s  
W örterbuch . 6., vollkommen neubearb. Aufl., hrsg. von 

(£. i). Alfred S ch lo m a n n  unter Förderung des 
Deutschen Verbandes Technisch-Wissenschaftlicher Vereine und 
des Vereins deutscher Ingenieure sowie zahlreicher Industriefir
men des In- und Auslandes. Berlin (W 9): Julius Springer. 4°.

Bd. 1. D e u ts c h — E n g lis c h — F r a n zö s isch . 1932.
(XII, 795 S.) Geb. 78 JIM, für Mitglieder des Vereines deutscher 
Ingenieure 70,20 JIM.

x) Wer die Bücher zu kaufen wünscht, wende sich an den 
Verlag S ta h le is e n  m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664.

2) Vgl. z. B. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 659/60.

Wer die Not derer kennt, die technische Texte übersetzen 
sollen, ohne daß sie ein nur halbwegs vollständiges Wörterbuch, 
das die h e u tig e  Fachsprache des Technikers berücksichtigt, 
besitzen, wird es freudig begrüßen, daß der verdienstvolle Heraus
geber der „Illustrierten Technischen Wörterbücher“, unterstützt 
durch zahlreiche Mitarbeiter im In- und Auslande, es unter
nommen hat, die vor 28 Jahren erschienene und damals recht 
brauchbare, inzwischen aber gänzlich veraltete 5. Auflage des 
„Hoyer und Kreuter“ völlig neu zu gestalten. Gewiß leisten jene 
Fachwörterbücher in allen Fällen, wo es sich um den Wortschatz 
eines eng umgrenzten Gebietes, z. B. der Elektrotechnik, handelt, 
treffliche Dienste. Aber ein te c h n o lo g is c h e s  G esam t- 
W ö rterb u ch  können sie nicht ersetzen. Da tritt für die drei 
in der Technik wichtigsten Sprachen das Werk ein, dessen erster 
Band (mit Deutsch voran) jetzt vorliegt. Weit ist das Feld, 
das Schlomann und seine Helfer zu beackern gehabt haben: 
nicht weniger als 37 Sonderbezeichnungen von Teilgebieten der 
Technik sowie des Handels und Verkehrs, der Rechtskunde und 
anderer Fachrichtungen nennt der Untertitel des Werkes. Be
rücksichtigt man den so gekennzeichneten sehr großen Aufgaben
kreis des Wörterbuches, so muß man anerkennen, daß es geeignet 
erscheint, seinen Zweck durchweg zu erfüllen. Jedenfalls wird 
man es für technische Uebersetzungen den sonst immer noch 
unerreichten a llg e m e in en  Wörterbüchern von M u ret-S a n d ers  
(englisch) und S a c h s -V illa t te  (französisch), namentlich deren 
Handausgaben, vorziehen müssen. Die praktische Gebrauchs
fähigkeit wird erhöht durch klare Schrift und übersichtliche 
Anordnung des Inhaltes, die noch dazu durch jedem Ausdruck 
beigefügte Wortstellenzahlen und in den Text eingefügte Abtei
lungsbuchstaben die Möglichkeit bietet, etwa später erscheinende 
Ergänzungsbände mit den Haupt bänden zusammen zu benutzen. 
Groß ist die Zahl der überall verwendeten Abkürzungen und 
Zeichen; sonst wäre es auch wohl kaum möglich gewesen, die 
Fülle der mehr als 100 000 Stichwörter aus den drei Sprachen 
in dem trotzdem noch handlichen Bande unterzubringen.

Freilich, verschweigen darf der gewissenhafte Beurteiler 
nicht, daß vereinzelt Ausdrücke mehr rein „wörtlich übersetzt“, 
als der wirklichen Fachsprache des täglichen Lebens ent
nommen zu sein scheinen. Für solche „Unebenheiten“ lassen 
sich unschwer Belege beibringen; aus Raumrücksichten möchten 
wir sie jedoch nicht hier, sondern dem Herausgeber unmittelbar 
nennen. Ebenso läßt sich nachweisen, daß ungeachtet aller 
augenscheinlich weitgehenden Sorgfalt bei der Sammlung und 
Sichtung des Wortschatzes noch Ausdrücke fehlen, die man 
nach den Richtlinien, die das Vorwort des Werkes als für dessen 
Bearbeitung maßgebend bezeichnet, in dem Bande eigentlich 
finden müßte.

Wenn danach der Band nicht a lle n  Wünschen der ver
schiedenen Benutzerkreise entspricht —- eine wirklich vollständige 
Lösung ist bei einer solchen Riesenaufgabe ein Ziel, das man 
vielleicht nie erreichen wird —■, so darf man doch die tatsächliche 
Leistung dankend anerkennen und hoffen, daß, sofern auch die 
Kritik hilft, die folgenden Bände ein noch besseres Ergebnis 
zeigen werden als der erste. Die Schriftleitung.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Ahrlich, Hans, fBipI.^ng., Witten (Ruhr), Steinstr. 11.
Duesing, Hans, Ingenieur der Deutschen Edelstahlwerke, A.-G., 

Krefeld, Gladbacher Str. 654.
Froh, Walter, Sijrt.Jgrtg., Stahlwerkschef, Ruhrstahl A.-G., 

Annener Gußstahlwerk, Witten-Annen, Stockumer Str. 20. 
Funk, Walter, Oberingenieur, Bielefeld, Kaiserstr. 53.
Oorn, Franz, Oberingenieur, Bergmann-Elektr.-Werke, A.-G., 

Essen, Dreilindenstr. 87.
Grewel, Gustav, Ing., Geschäftsf. der Ofu-Ofenbau-Union 

G. m. b. H., Düsseldorf, Prokurist der Ostges. für Industrieanl. 
m. b. H ., Berlin NW 7, Unter den Linden 71.

Hansen, Heinrich, ®ij)I.*Qng., Plön (Holstein), Seestr. 7. 
Hauttmann, Richard, Dipl. Berg- u. Hüttening., Hüttendirek

tor a. D., Gräfelfing, Post Planegg, Ruffiniallee 6. 
Hundhausen, Josef, Oberingenieur des Martinstahlw. der Deut

schen Edelstahlwerke, A.-G., Krefeld, Gladbacher Str. 607. 
Lellep, Otto, ® r.^ ng., berat. Ing., Leimen (Baden), Zement- 

werkstr. 40.
Mirbach, August, $tpl.=3ttg., Königswinter, Hauptstr. 76. 
Möbus, Kurt, Sr.Vjttg., Essen-West 4, Dresdener Str. 6.
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Münker, Hans, ®ipl.=^ng., Obering, der Fa. Fried. Krupp A.-G. 
Friedrich-Alfred-Hütte, Rheinhausen (Niederrh.)-Friemersheim, 
Blücherstr. 1.

Multhaupt, Paul, Ingenieur, Berlin-Charlottenburg 4, Bismarck- 
str. 67.

Richard, Otto, Ingenieur der Fa. Demag A.-G., Duisburg, Dickels- 
bachstr. 12.

Sasaki, Kibisaburo, Ingenieur, Nihon Tokuschuko Goschi-Kaischa, 
Tokyo (Japan), Ohmori-machi.

Schlemper, Walter, Dr. phil., Betriebschef, Edelstahlwerk Röchling, 
A.-G., Wehrden (Saar), Saarstr. 11.

Schürmann, Walter, (Dr.^ng., Wuppertal-Barmen, Boeksledder- 
str. 35.

Schüz, Emil, ®r.»Qng., Calw (Württ.), Markt 30.
Sommer, Friedrich, S r .^ ltg ., Fabrikdirektor, Lüdenscheid, 

Schillerstr. 1.
Steffe, Hermann, ®t.=Qttg., Obering, der Mannesmannröhren- 

Werke, Abt. Schulz Knaudt, Hückingen a. Rhein, Wiesen- 
str. 9.

Strassmann, Paul Gerhard, Dr., Generaldirektor a. D., Köln- 
Marienburg, Andernacher Str. 3.

Wahrer, Fritz, (Eipl.Vjing., Chef d’atelier, Fonderies Montupet, 
Nogent sur Oise (Frankreich), Rue de Bonvillers 32.

Windhausen, Georg, Oberingenieur, Ratingen, Graf-Adolf-Str. 10.

G estorben .
Brandt, Emil, Ingenieur, Mülheim. 4. 6. 1932.
Flösset, Carl, Oberingenieur, Swerdlowsk. 1. 6. 1932.
Kaußen, Heinrich, Direktor, Aachen. 29. 5. 1932.

Verein deutscher Stahlformgießereien.
Niederschrift über die 12. ordentliche Hauptversammlung 

am 21. Mai 1932 in Aachen.
T agesordnu ng:

1. Vorlage der Jahresrechnung, Erteilung der Entlastung.
2. Wahlen zum Vorstande.
3. Wahl zweier Rechnungsprüfer.
4. Bericht des Geschäftsführers.
5. Aussprache über die Marktlage.
6. Vortrag von S t .^ n g . E. M atejk a , Gelsenkirchen: U eber  

die  V erw endung von  F ern g a s im  S iem en s-M a rtin -  
S tah lw erk  und in  der S ta h lfo rm g ieß erei.

7. Verschiedenes.
Anwesend sind mit den Gästen 52 Herren, die 18 Mit

gliedsfirmen vertreten. Der Vorsitzende, S t e t i g .  R. K rieger , 
Düsseldorf, begrüßt die anwesenden Mitglieder und Gäste und 
gedenkt mit Worten der Anerkennung und des Dankes der Toten 
des Jahres, der Herren F ranz B a u w en s, Carl J a eg er  und 
H ein r ich  O eking.

Zu Punkt 1 wird die vorliegende Jahresrechnung einstimmig 
genehmigt und dem Vorstande und der Geschäftsführung Ent
lastung erteilt.

Zu Punkt 2 werden die satzungsgemäß ausscheidenden Vor
standsmitglieder W. B o rb e t, E. Germ er und R. H ilg er  wieder
gewählt.

Zu Punkt 3: Als Rechnungsprüfer werden die drei Firmen 
Gutehoffnungshütte, Abt. Düsseldorf (vorm. Haniel & Lueg), 
Ruhrstahl-A.-G., Abt. Stahlwerk Krieger, Düsseldorf, und Ver
einigte Stahlwerke A.-G., Abt. Friedrich-Wilhelms-Hütte, Mül
heim a. d. Ruhr, gewählt.

Zu den Punkten 4 und 5, die auf Vorschlag des Vorsitzenden 
zusammengefaßt werden, erstattete der an Stelle des verstor
benen $t.«Qng. F. Bauwens berufene Geschäftsführer L. H uy  
den G e sc h ä ftsb e r ic h t , dem folgendes zu entnehmen ist:

Im abgelaufenen Geschäftsjahr setzte sich das Sinken sowohl 
der Erzeugung als auch der Erlöse fort. Die kleine Beschäfti
gungszunahme von Januar bis August 1931 blieb ohne Einfluß 
auf die Verkaufspreise. Auffallend ist, daß zwar die Erzeugungs
zahlen in den Jahren 1924 und 1926 schon einmal auf derselben 
Tiefe wie im Januar 1932 standen, aber die Erlöse damals nicht 
in dem gleichen Maße wie heute der Erzeugung folgten. Die 
Jahreserzeugung 1931 blieb um 29 % hinter der Erzeugung des 
Jahres 1930 zurück; der Gesamtrechnungsbetrag sank um 39 %.

Die Mitgliederzahl sank von 57 auf 49. Vom 1. Januar 1931 
bis 20. Mai 1932 wurden insgesamt 17 Vereinswerke stillgelegt.

Den immer wieder unternommenen Versuchen, eine Besserung 
der Verkaufspreise einzuleiten, blieb auch in diesem Jahre der 
Erfolg versagt. Zur Ausschaltung der Fehler, die durch die 
Verschiedenartigkeit der Vorrechnung in die Angebote hinein
getragen werden, gab der Verein „Richtlinien für die einheitliche 
Kostenvorrechnung“ heraus. Die mit Vereinsunterstützung von

F. K örb er  und A. P o m p 1) im Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisen
forschung durchgeführten Untersuchungen über die mechani
schen Eigenschaften von niedriglegiertem Stahlguß bei erhöhten 
Temperaturen sowie die Arbeiten von P. B a rd en h eu er  und
G. S c h itz k o w sk y 2) führten zur Erkenntnis, daß Stähle mit 
0,15 bis 0,3%  C und höherem Mangangehalt (1,8 %) ähnliche 
Festigkeitseigenschaften aufweisen wie die mit Chrom, Nickel 
und Molybdän legierten Stähle. Hierauf sei besonders hinge
wiesen, da hierdurch auch weitgehende Ansprüche der Verbraucher 
durch Verwendung billigerer Stahlsorten befriedigt werden 
können.

Die Vergleichs-Dauerschwingungs-Versuche, die der Aus
schuß „G ießen  und S ch w e iß e n “ im Aufträge des Technischen 
Hauptausschusses für Gießereiwesen an der Technischen Hoch
schule in Darmstadt an gegossenen und geschweißten T-förmigen 
Proben durchführen läßt, sind noch nicht abgeschlossen; ein 
Zwischenbericht wird zur Zeit ausgearbeitet. Untersuchungen 
über die Dämpfungsfähigkeit gegossener und geschweißter Bauteile 
sind neu aufgenommen. Das Bestreben nach G e m e in sc h a fts 
a r b e it  mit den V erb rau ch ern  hat wieder einen Schritt weiter
geführt. Gemeinsam mit dem Reichsbahn-Zentralamt und der 
Deutschen Lokomotivbau-Vereinigung wurde zur P rü fu n g  der 
Entwürfe für S ta h lg u ß b a u te ile  für die Reichsbahnlokomotiven 
eine Arbeitsgemeinschaft gebildet. Für die Folge werden diese 
Teile von unseren Ausschußmitgliedern vor der Herausgabe auf 
Gießfähigkeit und Eignung der Werkstoffgüte geprüft werden; 
bisher wurden 43 Zeichnungen begutachtet. Das Reichsbahn- 
Zentralamt ist mit der Aenderung der Abnahmevorschriften 
beschäftigt. Es handelt sich dabei nicht um eine Aenderung der 
im Normblatt festgelegten Gütezahlen, sondern darum, daß 
möglichst jedes einzelne Gußstück zur Prüfung herangezogen 
werden kann. Die Kugeldruckprobe wurde nach eingehenden 
Versuchen als nicht geeignet ausgeschieden. Es ist gelungen, 
beim Reichsbahn-Zentralamt in Berlin die Zusage zu erhalten, 
daß der Verein bei der Aufstellung der neuen Vorschriften gehört 
werden wird.

In der anschließenden A u ssp ra c h e , die der Vorsitzende 
eröffnet, spricht ®r.«Qng. O. P e te r se n  unter anderem über das 
Vordringen der Schweißung in den Maschinenbau und Eisen
hochbau, worauf Konsul R. H ilg e r  eine Umfrage darüber anregt, 
welche Erzeugungsmengen von den Gießereien an die Schweiße
reien verlorengegangen seien. Dr. J. R e ic h e r t  glaubt dazu aus 
eigenen Unterlagen geeignete Angaben zur Verfügung stellen 
zu können. ®r.«Qng. R. K rie'ger sagt Nachfrage beim Verein 
deutscher Maschinenbauanstalten zu.

Zu Punkt 6: Der Vortrag von $r.«£jng. E. M a tejk a  „Ueber 
die Verwendung von Ferngas im Siemens-Martin-Stahlwerk und 
in der Stahlformgießerei“ ist in „Stahl und Eisen“ 52 (1932) 
S. 481/89 erschienen und den Mitgliedern als Sonderdruck mit 
der Niederschrift zugestellt.

In der anschließenden E rö rteru n g  gibt Dr. R. B ierm a n n  
einen Ueberblick über die Entwicklung der Verwendung von 
Mischgas und Koksofengas auf der Friedrich-Wilhelms-Hütte 
in Mülheim, besonders über die dort durchgeführten Gedanken 
und Versuche, die in ihrem Enderfolge zum Freiwerden der Gas- 
mengen führten, die heute als Ferngas zur Verfügung stehen. 
Das Werk benutze aus wirtschaftlichen Gründen für Sehmelz- 
und Heizzwecke Mischgas, gebrauchte jedoch schon im Jahre 
1909 zeitweilig reines Koksofengas zur Beheizung der Siemens- 
Martin-Oefen und zum Nachtrocknen der Formen. Die vom 
Vortragenden gegebenen Verbrauchszahlen 1,6 bis 1,8 Mill. kcal 
für die Tonne Stahl bei unterbrochenem Betrieb decken sich mit 
den Zahlen der Friedrich-Wilhelms-Hütte. Bei durchgehendem 
Betriebe ist nach den Erfahrungen der Hütte der mit 900 000 kcal 
genannte Gasverbrauch wohl zu erreichen. Während man in 
Gelsenkirchen mit Kaltgas und vorgewärmter Luft arbeitet, 
werden auf der Friedrich-Wilhelms-Hütte Luft und Gas vorge
wärmt. Die dabei eintretende Zersetzung des Methans führt bei 
richtiger Ofenführung nicht zu Verlusten. Die abgeschiedenen 
Rußflöckchen erhöhen die Flammentemperatur nicht unbeträcht
lich, wie schon W. H ü lsb ru ch 3) 1924 errechnete und dabei die 
theoretische Temperatur wie folgt angab: Unzersetztes Gas ergibt 
bei 0° C =  2310°, dagegen ein auf 1280° vorgewärmtes zersetztes 
Gas 2650°. Nach allem ist das Ferngas ein besonders geeigneter 
Brennstoff für die Siemens-Martin-Werke.

Zu Punkt 7 liegt nichts vor.

1) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 13 (1931) 
S. 223/36.

2) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 13 (1931) 
S. 237/45.

3) Mitt. Versuchsanst. Dortm. Union 1 (1922/23) S. 149.


