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I
n den letzten Jahren hat sich innerhalb der englischen 
Eisenindustrie eine bemerkenswerte Wandlung voll

zogen, in deren Verlauf sich folgende Vorgänge herausheben: 
Abwanderung der bisher kohlegerichteten Eisenerzeugungs
stätten von der Küste nach den innerhalb des Landes in den 
sogenannten East Midlands gelegenen eisenarmen, hoch
phosphorhaltigen Erzlagerstätten. Hierducli bedingte Aen- 
derung der Stahlerzeugungsverfahren, d. h. Uebergang von 
sauren zum basischen Windfrischverfahren. Steigerung 
des Binnenmarktes durch Aufgabe des Freihandels und 
Einführung hoher Zölle zum Schutz der einheimischen 
Industrie, die zu Neuorganisation und Umbau ihrer An
lagen verpflichtet wird.

Selten ist ein anderes Land nach Lage. Menge und 
Beschaffenheit von Erz und Kohle, gleichzeitig aber auch 
für den Absatz der Erzeugnisse von der N atur so begün
stigt worden wie England. Es besitzt hervorragende Koh
lenvorkommen, aber auch fast unerschöpfliche Erzvor
kommen im eigenen Lande, die bisher nur zu wenig be
achtet wurden. Solange der Welthandel für England eine 
überragende Bedeutung hatte, lag der Schwerpunkt der 
Erzeugung an der Küste, wo ein gütiges Geschick den Briten 
die besten Kohlenfelder hingelegt hatte. Es war nur zu 
natürlich, daß hier die ersten großen Eisenerzeugungsstätten 
entstanden, da es bei dem England zur Verfügung stehenden 
ausreichenden Schiffsraum und bei billigen Frachten ein 
leichtes war, bestes ausländisches Erz von der spanischen, 
schwedischen und afrikanischen Küste den Kohlenlager
stätten, die noch dazu durch schiffbare Flüsse m it der See 
in mittelbarer oder unmittelbarer Verbindung standen, zu
zuführen. Infolge der Auswahlmöglichkeit bestgeigneter 
Erze konnte ausgezeichneter und billiger Stahl erzeugt 
werden. Das erklärt auch, warum England jahrzehntelang 
bei den Windfrischverfahren dem sauren Verfahren den 
Vorzug gab und das basische Verfahren keinen Eingang 
finden konnte. An der Nordwestküste Englands, in der 
Grafschaft Cumberland (Workington), wo das einzige be
deutendere Hämatiterzvorkommen liegt, das allerdings 
auch bereits zur Erschöpfung neigt, erzeugt man heute 
noch Schienenstahl im sauren Konverter. Von der ge
samten englischen Stahlerzeugung aber entfallen nur noch
2,7 %  auf das saure Windfrischverfahren.

Wenn auch schon während des Weltkrieges, verursacht 
durch Störungen im Schiffsverkehr und infolge erhöhter 
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Frachten, Ansätze zu einer Abkehr von der eingeschlagenen 
Richtung erkennbar sind, so erfolgt doch eine grundlegende 
Aenderung auf dem Gebiete der Stahlerzeugung erst mit 
dem E intritt des Niederganges der Weltwirtschaft in den 
Jahren 1930 bis 1933. Das letztgenannte Jahr besonders 
muß man als den bedeutungsvollsten Wendepunkt in der 
Entwicklung der englischen Eisenindustrie ansehen, sowohl 
was den Standortwechsel, die Aenderung der Verfahren, den 
Aufbau der Werke als auch die Zusammenfassung der Kon
zerne und ihre Einordnung in die Welthandelswirtschaft 
betrifft.

Als infolge der überall in der Welt einsetzenden national
wirtschaftlichen Bestrebungen der einzelnen Länder (Aut
arkie) und der schlechten Wirtschaftslage von 1930 Englands 
Welthandel eine starke Zusammenschrumpfung erfährt, sieht 
man sich genötigt, die Einfuhr von Halbzeug und Fertig
waren zu beschränken und durch Einführung hoher Zölle, 
331/3%  des cif-Wertes, die eigene Industrie zu schützen. 
Man verläßt also den alten Freihandelsgedanken und verlegt 
sich auf den Binnenmarkt, der auch in der Tat seitdem einen 
gewaltigen Aufschwung zu verzeichnen hat. Der S taat nimmt 
die Zügel in die Hand. E r verlangt von der Eisenindustrie 
eine Gegenleistung für seine Zollpolitik und verpflichtet sie 
zu grundlegender Erneuerung der nicht auf der Höhe befind
lichen Anlagen, wobei die Bank von England in Verbindung 
mit der Bankers Industrial Development Co. durch Gewäh
rung von Anleihen mitwirkt.

Das Jahr 1930 läßt die ersten Ansätze in der neuen 
Gestaltung der englischen Eisenindustrie erkennen. Es wird 
etwas Grundlegendes geschaffen. Man verzichtet auf den 
Ausbau der veralteten Anlagen und verläßt den Standort der 
bisher kohlegerichteten Erzeugungsstätten, um in einer 
anderen, den veränderten Zeitverhältnissen besser Rechnung 
tragenden Gegend neue, leistungsfähige und nach neuzeit
lichen Gesichtspunkten arbeitende Anlagen zu schaffen. 
C o rb y , das neue Werk der Röhrenfirma Stewarts & Lloyds, 
ist der Eckpfeiler im Vollzug dieser Umwälzung. Was hier 
in den letzten drei Jahren geschaffen wurde, ist bedeutungs
voll. Denn man hat hiermit den ersten, in den zu erwarten
den Auswirkungen von vielen Seiten stark angezweifelten 
mutigen Schritt getan, ein großes Werk auf einer bisher 
ungewöhnlichen Grundlage aufzubauen, indem man den 
Mittelpunkt der Stahlerzeugung auf die hochphosphorhal
tigen, eisenarmen Erzfelder der Grafschaft Northamptonshire
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verlegte und zur Stahlerzeugung das seit über zwanzig Jahren 
in England in Acht und Bann erklärte Thomasverfahren 
wieder einführte.

Der Grund für die damalige Aufgabe des Thomasverfah
rens mag einmal darin zu suchen sein, daß man nicht in der 
Lage war, ein zur Erzeugung guten Thomasstahles geeignetes 
Roheisen herzustellen, und daß man auch in der Entwicklung 
der Gestaltung der Birne nicht weiterkam. An den Stellen, 
an denen man hochphosphorhaltige Erze zur Verfügung hatte, 
wandte man sich dem basischen Siemens-Martin-Verfahren

mit kippbaren Oefen zu, so z. B. in Lincolnshire. Als Sie- 
mens-Martin-Stahl konnte man das Erzeugnis bei dem in 
England gegen Thomasstahl herrschenden Vorurteil besser 
absetzen als diesen. Das hinderte aber nicht, daß trotzdem 
im Durchschnitt der letzten Jahre noch 1 bis 1,5 Mill. t  
Thomasstahl vom Festlande nach England eingeführt werden 
konnten. Nachdem nun Corby seine Daseinsberechtigung er
wiesen hat, dürfte der Tag nicht mehr fern sein, wo England 
die letzte Tonne festländischen Thomasstahles bezogen hat.

Wie in den Jahren vor dem Kriege die deutsche Eisen
industrie an der Ruhr den Blick den Eisenerzvorkommen von 
Lothringen zuwandte und begann, von der Kohle nach dort
hin abzuwandern, so ist heute das industrielle Bestreben Eng
lands in ähnlicher Weise auf die im Innern des Landes ge
legenen eisenarmen und hochphosphorhaltigen großen Erz
lager der Grafschaften Lincolnshire und Northamptonshire, 
der sogenannten East Midlands, gerichtet, wo sich in der 
ersten der Ort Scunthorpe (mit den Werken von Appleby- 
Frodingham, Thomas, Lysaght Ltd. usw.), in der zweiten die

bisher unbedeutende Ortschaft Corby, etwa 150 km nörd
lich von London gelegen, als neue zukunftsvolle Industrie
mittelpunkte herausbilden.

Hier, in Corby, besitzen Stewarts & Lloyds ein bedeu
tendes Erzvorkommen, das schon seit einigen Jahren ab
gebaut wird und teils der Versorgung der dort bereits vor
handen gewesenen drei Gießereieisen-Hochöfen mit einer 
Tagesleistung von je 150 t  diente, teils nach Hüttenwerken 
im Nordwesten (Lancashire) und Nordosten (Cleveland, 
Tees) versandt wurde. Da das Erz bei einer Mächtigkeit des

Vorkommens von etwa 3 bis 5 m und einem Deckgebirge 
von etwa 8 bis 12 m im Tagebau mit Hilfe großer Löffelbagger 
bequem gewonnen werden kann, liegen die Gewinnungs
kosten noch weit unter denen des lothringischen Erzberg
baues. Das Erz hat folgende Zusammensetzung: 26 bis 
30 %  Fe. 6 bis 9 %  Si02, 6 bis 8 %  AL03, 3 bis 4 %  CaO, 
0,3 bis 0,6 %  P.

Der von der Firm a Stewarts & Lloyds im Jahre 1933 ge
faßte Entschluß, auf diesem umfangreichen Vorkommen ein 
neues großes Schweißröhrenwerk zu errichten und den zur 
Herstellung der Röhren erforderlichen Stahl durch Wieder
einführung des basischen Konverterverfahrens zu erzeugen, 
wurde gestützt durch Berechnungen der bekannten In
genieurfirma Brassert & Co., London, nach denen die im 
Thomasverfahren aus Corby-Erzen erzeugte Tonne Stahl 
ungleich billiger hergestellt werden konnte als nach jedem 
anderen Verfahren, sowie auch durch die bekannte Tatsache 
daß sich Thomasstahl infolge seiner guten Schweißbarkeit 
für die Herstellung von geschweißten Röhren besonders gut

Abbildung 1. Innenansicht der Stahlwerkshalle.
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T hom asw erk .

eignet. So entstand unter der Leitung der Firm a Brassert 
& Co., der die Gesamtplanung, Vergebung, Ausführung und 
Ueberwachung der Anlagen von Stewarts & Lloyds anvertraut 
wurde, auf dem alten Erzgelände ein neuzeitliches gemisch
tes Werk mit Kokerei, Stahlwerk, Block-, Streifen- 
und Röhrenwalz
werk, über das 
schon früher in 
dieser Zeitschrift 
berichtet worden 
ist1). In Ver
bindung hiermit 
wurden die drei 
bereits bestehen
den Hochöfen 
umgebaut und 
auf eine Tages

durchschnitts
leistung von je 
400 t  Thomasroh
eisen gebracht.

Bei der Pla
nung des Werkes 
war vornehm- 
lichster Gesichts
punkt, die ein
zelnen Anlagen 
und Unterab
teilungen des 
T h o m a ss ta h l
w erkes so zuein
ander anzuord
nen, daß neben 
einer großen 
Uebersichtlich- 

keit eine volle

Abbildung 2. Mischerhalle m it Masselgießmaschine.

Erweiterungs
möglichkeit nach 
allen Richtungen 
und kürzeste Ver
kehrswege erzielt 
wurden. Bei der 
Ausbildung der 
Querschnitte der 
Gebäude war das 

Hauptaugen
merk darauf zu 
richten, unnötig 
hohe und teuere 
Hallen zu ver
meiden, die 

Förderkrane 
nicht in zu gro
ßen Höhen arbei
ten zu lassen, 
um den Ein- und
Ausgießvorgang sicher und ruhig durchzuführen und schließ
lich auch den innerhalb des Gebäudes sich entwickelnden 
Abgasen leichten und schnellen Abzug zu gewähren.

Die Anlage besteht aus der Haupthalle ( Abb. 1) m it einem 
Mischer von 1000 t, drei Birnen von je 30 t  mittlerem Roh
eiseneinsatz, die von zwei Gießwagen bedient werden, einem 
Gieß- und Verladeschiff nebst darin vorgesehener Pfannen- 

*) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1214/19.

19-s«

ausbesserung, einer Mischerhalle mit Mischer und Massel
gießmaschine (Abb. 2), einem Lager (Abb. 3) für Dolomit, 
Kalk, Koks, Sand, Schrott, Konverterauswurf usw., das 
unter der gleichen Kranbahn wie die Dolomitaufbereitung 
und Bodenherstellung liegt, und schließlich der Ofenhalle

zur Aufnahme 
des Bodenbrenn
ofens (Abb. 3).

Die D o lo 
m ita n la g e is t  in 
den toten Win
kel gelegt, der 
sich durch die 
Gleise für Roh- 
eisen- und Roh
stoffbeförderung 
einerseits und 
Schlackenabfuhr 
anderseits bei 
einer derartigen 
Anlage stets er
gibt. Am Kopf
ende der Halle 
für Dolomitauf
bereitung hat die 
Akkumulatoren
anlage für das 
Preßwasser Auf
stellung gefun
den.

Sämtliche An
lagen sind gleich
laufend zueinan
der angeordnet. 
Quergleise ver
mitteln die Be
förderung von ei
ner Halle zur an
deren. Durch die 

gleichlaufende 
Anordnung der 
einzelnen Schiffe 
ist jede Erweite

rungsmöglich
keit gegeben.

Zwischen der 
Mischerhalle und 
den Bunkern für 
Kalk usw. läuft 
ein Zubringer
wagen zur Auf
nahme der Stoffe
aus den Bun
kern und dar
über, an den
Bindern des Ge
bäudes in einer 
Höhe von 22,53m

über Flur, die Einschienenhängebahn zur Aufnahme der 
Stoffe vom Zubringerwagen.

Es wurde für vorteilhaft angesehen, den M ischer nicht 
m itten in die Gießhalle zu setzen (Abb. 1), sondern in die
Verlängerung der Birnenachse, um damit eine bessere Ueber-
sichtlichkeit der Gießhalle zu erreichen, die freie Durchfahrt 
in dieser nicht zu unterbrechen und kürzeste Wege vom 
Mischer nach den Birnen zu erhalten.

Abbildung 3. Dolomitanlage und Bunker.
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Am Kopfende der Mischerhalle wurde eine zweisträngige 
Masselgießmaschine (Abb. 2) errichtet, deren Eingußende 
noch unter der 120-t-Kranbahn der Mischerhalle liegt, so 
daß bei Störungen im Thomasstahlwerk der Inhalt der vom 
Hochofenwerk kommenden 70-t-Roheisenpfanne sofort auf 
der Masselgießmaschine ver
arbeitet werden kann.

Ein Quergleis zwischen 
der Mischerhalle und der 
Gießhalle, auf dem ein fahr
barer Unterwagen mittels 
Spills bewegt werden kann, 
gestattet das Aufsetzen der 
Mischerpfanne vom 50-t- 
Kran der Gießhalle aus und 
das Abgießen des Roheisens 
in diese Pfanne, wenn unter 
Umgehung des Mischers un
mittelbar verblasen werden 
soll, wie das auch in Corby 
während der Zeit der Inbe
triebsetzung geschehen ist.
Eine Waage im Roheisengleis 
auf der Eingußseite des 
Mischers und eine gleiche an 
der Ausgußseite des Mischers 
gewährleisten die genaue Ver
wiegung des ein- und ausgehenden flüssigen Thomasroheisens.

Zwischen Mischer und Birnen ist ein Platz vorgesehen 
(Abb. 1), in dem zwei Kupolöfen für Spiegel- bzw. 
Umschmelzeisen von je 5 t/h  Leistung, je ein Ferroman- 
ganofen für flüssiges und 
für festes Ferromangan, ein 
Sandtrockenofen sowie ein 
Aufenthaltsraum für die Be
triebsaufsicht — gleichzeitig 
Meßgeräteraum — unterge
bracht sind. Ein Schmalspur
gleis auf der Konverterbühne 
gestattet die Anfuhr von 
Ferromangan, Sand, Spie
geleisen usw. zu den Kon
vertern. Eine in das Gleis 
eingebaute Waage dient zur 
Feststellung der Gewichte.

An dem dem Mischer 
entgegengesetzten Ende der 
Gießhalle befinden sich der 
G ie ß s ta n d  (Abb. 4), die 
Pfannenausbesserung und 
Pfannentrocknung sowie die 
Stopfenherstellung nebst 
Lager für diese Einrich
tungen.

Die Verbindung zwischen Konvertern und Gießstand 
wird durch zwei auf einem 3,6 m breiten Gleise fahrende 
elektrische Gießwagen hergestellt, die die Stahlpfanne über 
die auf fahrbaren Wagen stehenden Kokillen einschwenken 
und den Stahl vergießen.

Unter dem Gießwagengleis ist ein geräumiger Be
tonkanal entlanggeführt, in dem die Schleifleitungen 
und die Druckwasser-Zu- und -Ableitungen untergebracht 
sind.

Bei der Ausbildung der Hallenquerschnitte eines Thomas
stahlwerkes spielt die Wahl des Fördermittels zur Kalk
bühne ein große Rolle. Wird dazu ein an eine geradlinige

Kranbahn gebundener Laufkran gewählt, der eine bestimmte 
Breite haben muß, so ist dieser linksseitig an die etwa in der 
Mittelachse der Birnen verlaufenden Gebäudesäulen ge
bunden. Die Kranbahn muß dann so hoch gelegt werden, 
daß die rechtsseitigen Stützen sowie die Kranbahn nicht

in die schräge Rückwand des 
Konverterkamines hinein
kommen. Da man diese aber 
von der Konverterflamme 
möglichst weit abrücken 
muß, wird unter solchen 
Umständen sowohl die Ge
bäudehöhe als auch die Ka
mintiefe ungewöhnlich groß, 
während der Ausblasquer
schnitt des Kamins zu klein 
bleibt. Eine Einschienen- 
Elektrohängebahn vermeidet 
diese Nachteile dadurch, daß 
man nicht an eine geradlinige 
Fahrbahn gebunden ist, son
dern sie an jedem Punkte 
oberhalb der Birnen entlang
führen und das Material 
von einem beliebigen, abseits 
gelegenen Platze heranholen 
kann. Eine solche Ein

schienenhängebahn ist hier ausgeführt worden.
An sonstigen Anlagen gehören zum Thomasstahlwerk 

noch Kalkbrenn- und Dolomitbrennöfen, eine Schlacken
mühle und eine Kraftzentrale. Sämtliche Anlagen lie

gen in unmittelbarer Nähe 
des Thomasstahlwerkes. Der 
Verkehr zwischen den vorer
wähnten Nebenanlagen und 
dem Hochofen und dem 
Stahlwerk erfolgt durch 
Dampflokomotiven.

Folgende F ö r d e r m i t te l  
sind innerhalb des Thomas
stahlwerkes vorhanden,
a) K r a n e :

Mischerhalle: 1 Roheisen
pfannenkran von 150 t  mit 
Hilfshubwerk von 20 t. 
Gießhalle: 2 Mischerkrane 
von je 50 t  m it H ilfshub
werk von 10 t.
1 Drehauslegerkran von 151, 
1 Block verlade kran von 101, 
1 W andauslegerdrehkran von 
3 t  zur Bedienung des Stop
fenofens und der Pfannen. 
Dolomitanlage: 3 K rane von 
je 20 t,

1 Zubringerwagen für 8 t  N utzlast,
1 fahrbares E ntladeband un ter den Bunkern, 

b) E in s c h ie n e n b a h n :
für die Anfuhr von der Dolomitanlage zu den K onvertern: 
2 Hängeschienenkatzen von je 4 t  N utzlast,
1 Einschienenkatze von 5 t  Tragfähigkeit, h in ter den Konver

tern  im sogenannten Schlackenkeller laufend.
Um eine Vielheit von Wagen und die damit verbundenen 

höheren Instandhaltungskosten zu vermeiden, ist für die 
Kalkhängebahn die Ausführung einer von einem Mann ge
steuerten Hängeschienenkatze gewählt worden. Zwei solcher 
Wagen (Abb. 5), von denen einer in Bereitschaft steht, ge
nügen für die Bedienung von vier Konvertern. Die Katzen 
dienen dem Heranführen von Kalk, Koks, Schrott und Ver

Abbildung 4. Gießstand.

Abbildung 5. Hängebahn für Kalk, Koks, Sand usw.
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gußmasse zur Kalkbühne über den Konvertern, von Um
schmelzeisen zur oberen Kupolofenbühne, von Sand für den 
auf der gleichen Bühne stehenden Sandtrockenofen, von 
feuerfesten Baustoffen für den Konverter usw. Das E n t
leeren der Kübel geschieht vom Führerstand des Korbes aus.

Die unter der Konverterbühne laufende 5-t-Hängekatze 
(Abi. 6) erledigt die Zufuhr der losen Dolomitstampf- 
masse von der Dolomitanlage zu den Konvertern sowie die 
Rückfahrt von Konverterausbruch zur Dolomitanlage und 
unterstützt die Aufräumungsarbeiten an den Konvertern. 
Die Dolomitstampfmasse wird in geheizten Kasten von
1,8 m3 Inhalt befördert, die auf kleinen Unterwagen unter 
die Konvertermitte gefahren werden. Die Stampfmasse 
wird von hier aus mittels Eimer bis zur Mündung des 
Konverters hoch- 
gezogen, wofür an 
jedem Konverter 
eine elektrische 
400-kg-Winde 

bestimmt ist.
Der Anfuhr 

der Vergußmasse 
dienen Wagen, 
die in das Ge
hänge der Elek

trohängebahn 
unmittelbar ein
gehängt werden 
können und auf 
Rädern außerdem 
verfahrbar sind.

B e tr ie b s 
e in rich tu n g e n .

Der M ischer 
ist als Rollenmi
scher mit exzen
trischer Verlage
rung zur selbst
tätigen Rückfüh
rung in die Tot
lage in der bekannten Ausführung gebaut. Der Antrieb erfolgt 
elektrisch, die Beheizung m it zwei Stirnbrennern und einem 
Brenner an der Ausgußschnauze durch Koksofengas. Man 
hat hier davon Abstand genommen, die in letzter Zeit be
günstigte Form des Kugelmischers anzuwenden, bei dem 
Ein- und Ausguß in der gleichen Querschnittsebene und un
mittelbar nebeneinander liegen, da eine wirksamere Durch
mischung des Inhaltes bei einem Längsmischer stattfindet. 
Daher wurde hier ein Verhältnis von Durchmesser zu Länge 
wie 1 :1 ,7  gewählt.

Es sind drei K o n v e r te r  mit einem Innendurchmesser 
des Blechmantels von 4 m, entsprechend einer Fassung von 
je 301, zur Aufstellung gelangt. Säulen und Konverterbühne 
für den vierten Konverter sind gleichzeitig miterrichtetworden.

Das Konverterfutter wird gestampft. Der Boden hat 
einen mittleren Durchmesser von 2 m, eine Höhe von 0,93 m 
und ist m it etwa 300 Düsenlöchern von 13 mm Dmr. ver
sehen. Die Mündung des Konverters ist mit einem feuer
festen Schamottering ausgemauert, der an der Ausgußseite 
von besonderen gebrannten Dolomitsteinen unterbrochen 
wird. Diese Steine werden hergestellt durch Stampfen 
mittels Preßlufthämmer in bestimmten Formen m it nach
folgendem Brennen in einem kleinen Ofen.

Die Konvertermäntel hängen in einem geteilten, durch 
Schrumpfringe und Schrauben zusammengehaltenen Stahl
gußring, in dem sie durch zentrierte Pratzen festgehalten

werden. Die Windführung zwischen der hohlen Achse des 
Konverterringes und dem Windkasten am Boden des Kon
verters erfolgt zur Vermeidung von Druckverlusten durch 
zw ei Rohre, deren Ausdehnung nicht durch Stopfbüchsen, 
wie sonst üblich, sondern durch Ausdehnungsrohrstücke 
Rechnung getragen ist.

Zum Drehen des Konverters steht Druckwasser von 
70 a t zur Verfügung. Gesteuert wird mit Fein- und Grob
steuerung (Bauart Schöttler). Auf der rechten Seite jedes 
Konverters befindet sich je ein Steuerhaus, in dem die 
Steuerhebel für Wind und Druckwasser und die zugehörigen 
Meßgeräte untergebracht sind.

Das Putzen der Mündung wird, wie üblich, mit Hilfe von 
Schienenstücken vorgenommen. Zu diesem Zweck sind mit

Vertiefungen ver
sehene Stahlguß
platten am hinte
ren Ausschnitt der 
Konverterbühne 
angebracht.

Ueber jedem 
Konverter ist ein 

senkrechterTrich- 
ter von recht
eckigem Quer
schnitt m it einem 
von der Kalk
bühne her betä
tigten Verschluß 
angeordnet, der 
jeweils den für 
einen Guß erfor
derlichen Kalk
satz aufnehmen 
kann ( Abb. 7). 
Zwischen dem 
zweiten und drit
ten Konverter ist 
außerdem noch 
ein Fallrohr für 

Zusatzkalk angeordnet, das von der Kalkbühne zur Konverter
bühne führt. Zwei weitereRohre von der Kalkbühne zur Kamin
bühne dienen zur Heranführung von Stampfmasse, Koks usw.

Hinter jedem Konverter ist an der Kaminbühne ein Ein- 
schienen-Flaschenzug angebracht, m it dem man den ge
lösten Windkastendeckel nach rückwärts fahren kann, wenn 
der Boden oder die Düsen nachgesehen werden. Zwischen 
dem zweiten und dritten Konverter ist ein Dampfhammer 
zum Ausschmieden der Proben aufgestellt.

Um bei einem Ausfall der Gießwagen auch noch mittels 
Kranes gießen zu können, ist vor jedem Konverter ein ge
nügend breiter Ausschnitt aus der Konverterbühne heraus
nehmbar ausgeführt.

Der Schrott wird auf besonderen Muldenwagen vom 
Walzwerk herangebracht und mittels der Gießhallenkrane 
in die Konverter eingesetzt.

Bei der Ausführung der K am in e  wurde von der teuren 
Ausfütterung m it Häm atitplatten in einem schmiedeeisernen 
Rahmengestell Abstand genommen und dafür der Zu
sammenbau aus U-Eisen angewandt. Wenn bei dieser Aus
führung darauf geachtet wird, daß sich jeder einzelne Stab 
frei ausdehnen kann und genügend gekühlt wird, dabei aber 
der ganze Kamin doch fest verankert ist, so hat diese Bauart 
unbegrenzte Haltbarkeit. Mit luftgekühlten Häm atitplatten 
ist nur der kurze Teil der oberen Rückwand, obwohl er aus
reichend weit von der Flamme abgerückt ist, ausgefüttert

Abbildung 6. K onverterflur m it Schwenkbrenner und Einschienenkatze.
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worden. Die Kaminwände sind außen durch Bühnen begeh
bar und m it Oeffnungen versehen, durch die mittels Stangen 
Konverterauswurf von den Innenseiten abgelöst und zu dem 
Auslauftrichter geschafft werden kann, um dann in 
Hüttenwagen durch Schurren abgezogen zu werden. 
Tiefe und Querschnitte der Kamine sind so reichlich be
messen, daß der Auswurf auf das geringstmögliche Maß 
beschränkt bleibt. Die Ausbildung hat sich im Betrieb aufs 
beste bewährt.

Zum Ausbrennen des gestampften Futters der Konverter 
dient ein Brenner (Abb. 8) von über 2 m Dmr. E r wird auf 
einem sogenannten Teleskop wagen, der mit zwei durch 
Druckwasser gesteuerten Hubzylindern ausgerüstet ist, unter 
den Konverter gefahren und an diesen angeschraubt. Der 
Brenner ist für Hochofengas, und zwar für eine Leistung von 
etwa 2000 m 3/h, berechnet. Der Luftbedarf kann auf 
den dreifachen Betrag gesteigert werden. Um die Ueber- 
sichtlichkeit unter der Konverterbühne nicht auch noch 
durch Luftleitungen zu beeinträchtigen und das zeit
raubende Anpassen von Luftrohrpaßstücken zu ver
meiden, ist der Ventilator unmittelbar an den Brenner 
angeschraubt.

Um das Konverterfutter nach längeren Stillstandspausen 
sofort wieder auf Glut zu bringen, werden an jedem Konverter 
in einem Schwenkgerüst angebrachte Brenner benutzt, die 
unter den auf den Kopf gestellten Konverter eingedreht 
werden. Das Gerüst selbst wird aus den Gas- und Luftröhren, 
die zum Brenner führen, gebildet (Abb. 6). Zwischen diesen 
ist der Ventilator mit Motor eingebaut. Die Anordnung hat 
den Vorteil, daß auch hier nur das einfache Einschalten eines

Kabels zum Betrieb notwendig und nur eine einzige Stopf
büchse erforderlich ist.

In der langgestreckten Bunker- und Aufbereitungshalle, 
deren einer Teil der Einlagerung, der andere der Aufberei
tung des D o lo in its  dient, befinden sich drei Bunker für 
Kalk und je ein Bunker für Sand, Koks und Dolomit mit 
einem Inhalt von je 80 m3. Anstoßend daran sind nach der 
Doloniitaufbereitung zu zwei kleinere Bunker oberhalb der 
Glockenmühlen mit einem Fassungsraum von je 12,5 m3

angeordnet. Zwei 20-t-Krane, die auf der gleichen Fahr
bahn laufen und von denen einer in der Hauptsache die 
Dolomitaufbereitung bedient, erledigen den Umschlag des 
Materials von den Staatsbahnwagen in die Bunker und aus 
dem großen Dolomitvorratsbunker in die Zwischenbunker 
oberhalb der Mühlen. Der Umschlag erfolgt für den Kalk und 
Dolomit in Klappkübeln m it einem Inhalt von etwa 7 m3, 
die an den Kalk- und Dolomit-Brennöfen oder auch 
von den Staatsbahnwagen aus gefüllt und zu den Bunkern 
gebracht werden, in die sie sich mittels der Krane selbsttätig 
entleeren.

Kalk, Koks und Sand werden aus den Bunkern durch 
ein Gummiband, das sowohl unter den Bunkern entlang 
als auch seitwärts über das Zubringerwagengleis hinaus 
verfahrbar ist, entnommen und in die auf dem Zubringer
wagen stehenden Kübel gefüllt,

Der elektrisch angetriebene Zubringerwagen läuft auf 
Normalspurgleis an den Bunkern entlang. E r träg t zwei 
Klappkübel mit einer Nutzlast von je 4 t. Die oberhalb 
des Zubringerwagengleises an der Unterkante der Dach
binder entlanglaufende Elektrohängebahn setzt den leeren

Abbildung 7. Konverterhalle m it Gießstand.
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Kübel ab und nimmt den vollen auf. Eine Zeigerwaage mit 
Kartendruckvorrichtung sorgt für genaue Feststellung der 
jeweiligen Nutzlast.

Der in die beiden Bunker oberhalb der Glockenmühlen 
eingebrachte stückige Dolomit wird in diese mit einer 
Zuteilvorrichtung abgezogen, gemahlen und zu zwei Zwi
schenbunkern weitergeleitet, aus denen das Mahlgut 
den beiden darunter liegenden Kollergängen gleichfalls 
unter Zwischenschaltung von Zuteilvorrichtungen zu
fließt. Hier wird die Dolomit-Teer-Mischung unter 
gleichzeitigem weiterem Durchkneten der Masse herge
stellt. In einem angewärmten Gefäß wird die fertige 
Dolomitmasse der daneben
stehenden Bodenstampf- 
maschine zugeführt, in der 
sie schichtenweise einge
stampft wird, wobei nach 
jeder etwa 8 cm starken 
Schicht die Stahlnadeln 
von unten nach oben vor
geschoben werden. Der fer
tiggestampfte Boden ge
langt dann auf einer Quer
fahrt in die Ofenhalle, wo 
die Böden auf ein längs dem 
Ofen verlaufendes Boden
gestell abgesetzt werden.

Das Brennen der Böden 
wird bei dieser Anlage 
nicht in satzweise arbei
tenden Trockenöfen vorge
nommen, sondern in einem 
Durchstoßofen, der von 
vier an den beiden Ofen
seiten waagerecht ange
brachten Hochofengas
brennern beheizt wird. Er 
kann acht Böden mit den 
zugehörigen Unterwagen 
aufnehmen. Der frisch ge
stampfte Boden wird an 
der vorderen Stirnseite des 
Ofens auf dem zugehörigen 
Unterwagen in den Ofen 
eingeschoben, während 
der fertiggebrannte Bo
den an der anderen Stirn
seite mittels eines Spills 
aus ihm herausgezogen wird. Sämtliche Unterwagen sind 
aneinander gekuppelt. Der Ofen ist ausreichend für 
eine Leistung von rd. 2000 t Stahl täglich. Durch ein
fache Verlängerung kann die Leistung weiter gesteigert 
werden.

Der fertiggebrannte Boden wird von einem 20-t-Kran 
auf den doppelten Teleskopwagen aufgesetzt, mittels der 
Lokomotive unter den Konverter gefahren und hier von dem 
durch Druckwasser betätigten Teleskopzylinder des Wagens 
in den Konverter eingesetzt.

Die T h o m a ssc h la c k e  wird aus der Birne in Hauben 
von etwa 5 m3 Inhalt abgegossen. Unter der Kranbahn des 
Schlackenlagerplatzes an der nahe gelegenen Schlacken
mahlanlage wird dann jeder Schlackenklotz mit dem Unter
gestell durch den Kran vom Wagen abgehoben, nachdem 
vorher die Haube abgezogen worden ist, und durch Schief
stellen der Bodenplatte der Klotz zum Abrutschen auf 
den Platz gebracht.

Zur Erhöhung der Zitronenlöslichkeit der Schlacke ist 
eine Sandtrocknungsanlage auf der Beschickungsbühne der 
Spiegeleisenöfen vorgesehen. Der feuchte Sand wird von der 
Elektrohängebahn aus dem Sandbunker der Lagerhalle 
entnommen und von ihr in den oberhalb der Trocken
trommel gelegenen Zwischenbunker entleert; der fertig
getrocknete Sand wird durch Rohre und Zwischenbunker 
dem Schmalspurwagen auf der Konverterbühne zugeleitet, 
von wo er zu den Konvertern gefahren wird, um in die ab
fließende Schlacke eingestreut zu werden.

Der fertige Stahl wird in Blöcke von 2 bis 3,5 t  Gewicht 
am Gießstand (Abb. 4) vergossen, von wo die gefüllten

Kokillen,auf dem Kokillen- 
wagen stehend, durch eine 
Lokomotive zu der Abstrei
ferhalle des Walzwerkes 
gezogen werden. Gegen
über dem Gießstand sind 
zwei Gießgruben vorge
sehen, um auch kleinere 
Blöcke auf Gespannen 
gießen zu können. In die
sem Falle erfolgt die Be
dienung der Gießgrube so
wie die Stapelung und Ver
ladung der Blöcke durch 
die beiden 15- und 10-t- 
Auslegerdrehkrane, von 
denen jeder mit einem 
Schwenkarm in das Nach
barschiff übergreifen kann.

Der den Konvertern 
gegenüberliegende Gebäu
deteil zwischen Gießstand 
und Längswand des Gebäu
des dient der Abstellung, 
Reinigung, Ausmauerung 
und Trocknung der Pfan
nen. Zwischen den Gebäu
desäulen, gleichlaufend zu 
den Pfannenständern, sind 
die hierzu erforderlichen 
Pfannensteine, Stopfen, 
Ausgüsse, Mörtel usw. 
untergebracht. Hier ist 
auch der Stopfentrocken
ofen aufgestellt, der inso
fern bemerkenswert ist, 

als hier die grünen Stopfen mittels eines Wandlaufkranes 
mit drehbarem Ausleger von oben in den zweikammerigen 
Ofen eingesetzt werden. Dabei wird der geteilte Deckel 
des Ofens nach beiden Seiten ausgefahren. In gleicher 
Weise werden die fertiggebrannten Stopfen vom Kran aus 
dem Ofen entnommen, zu der Pfanne gebracht und 
schonend in diese senkrecht eingesetzt. Die Pfannen
schlacke wird am Ende des Platzes in einen Schlacken
kasten mit Bodenplatte entleert.

Die Zustellung und Trocknung der Roheisen- und Mischer
pfannen wird in der Mischerhalle und dem dieser benach
barten Teil der Gießhalle vorgenommen.

In der K r a f tz e n tr a le  liefern zwei dampfbetriebene 
Turbogebläse von je 900 m 3/min Leistung den erforderlichen 
Wind von 1,5 bis 3,0 atü Pressung. Außerdem erzeugen 
eine elektrische und eine dampfbetriebene Turbopumpe mit 
einer minütlichen Leistung von je 2000 1 das Betriebswasser 
von 70 a t für die Konverter und die elektrisch gesteuerte

Abbildung 8. Brenner zum Brennen des K onverterfutters.
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Druckluft-Akkumulatorenanlage. Diese umfaßt zwei Luft
flaschen und eine Wasserflasche.

Die Gesamtplanung und der Aufbau des Thomasstahl
werkes lagen in den Händen der Gutehoffnungshütte Ober
hausen, A.-G., nach deren Plänen und Zeichnungen die 
Einzelanlagen mit Ausnahme von Mischer und Gießwagen 
gebaut wurden. Eisenkonstruktionen und Blecharbeiten 
wurden in der Hauptsache von der Firma Pearson & Knowles 
Engineering Co., Ltd., Warrington, nach Zeichnungen der 
Gutehoffnungshütte ausgeführt.

Der Auftrag wurde im August 1933 erteilt. Das erste 
Konstruktionsteil wurde Anfang Januar 1934 auf der Bau
stelle angeliefert. Die ganze Anlage wurde nach der verhält
nismäßig kurzen Bauzeit von 11% Monaten am 26. Dezember 
1934 durch eine geschulte Mannschaft von Facharbeitern und 
Ingenieuren der Gutehoffnungshütte in Betrieb gesetzt.

Seit ihrer Inbetriebsetzung arbeitet die Anlage voll
kommen einwandfrei und erfüllt sowohl in betriebstech
nischer als auch wirtschaftlicher Hinsicht die an sie gestellten 
Erwartungen.

Das Breiten beim W alzen bei verschiedenen W alzgeschwindigkeiten  
und Stahlzusamm ensetzungen.

Von A lfre d  S p en le  in Essen.

[Bericht Nr. 124 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(Versuche mit wechselnder W alzgeschwindigkeit und mit Werkstoffen verschiedener Festigkeit; Ergebnisse der Versuche und  
Folgerungen. Versuche mit verschiedenen Stahllegierungen bei unveränderlicher Walzgeschwindigkeit und ihre Ergebnisse.)

Ueber die Breitung beim Walzen sind im Schrifttum 
schon mehrere Abhandlungen erschienen, die den Ein

fluß von Walzendurchmesser, Walzdruck, Oberflächen
beschaffenheit der Walzen, Temperatur und Walzgeschwin
digkeit untersuchen. Man hat beim Walzen von Flachstahl im 
offenen Walzspalt mit verschiedenen Walzgeschwindigkeiten 
erhebliche Abweichungen von den bisher gefundenen Wer
ten beobachtet. Diese Beobachtung war 
Veranlassung, die Breitungsvorgänge 
durch Walzversuche zu untersuchen.

Die Walzversuche wurden an einer 
700er Triostraße durchgeführt. Diese 
Straße wird ohne Schwungrad durch 
einen Gleichstrom-Nebenschlußmotor, 
der von einem Leonard-Ilgner-Umfor- 
mer gespeist wird, angetrieben. Deshalb 
ist eine sehr weitgehende Regelung der 
Drehzahl und damit der Umfangsge
schwindigkeit der Walzen möglich. In 
der laufenden Erzeugung von Flachstahl 
kam es vor, daß die Walzen bei niedriger 
Drehzahl den Walzstab erfaßten und 
dann mit Beschleunigung durchzogen.
Hierbei fand man große Abweichungen 
in der Breite des Walzstabes vom An
stich bis zum auslaufenden Ende.

Die folgenden Versuche sollten die 
Aufklärung dieser Erscheinung geben.

Der Walzendurchmesser betrug bei 
allen Versuchen 700 mm, und die Ober
fläche der Walzen war betriebsmäßig 
sauber gedreht.

Die Walzung wurde mit 
drei verschiedenen Drehzahlen 
der Walzen durchgeführt, und 
zwar 30, 80 und 110 U/min.
Das entspricht einer Walzge
schwindigkeit von 1,10, 2,92 
und 3,66 m/s.

*) E rs ta tte t in der 34. Voll
sitzung des Walzwerksausschus
ses am 8. Jan u ar 1936. — Sonder
abdrucke sind vom Verlag S tah l
eisen m. b. H ., Düsseldorf, Post
schließfach 664, zu beziehen.

Zur Vervollständigung der Kurven wurden noch einige 
Stäbe mit 5 U/min entsprechend einer Walzgeschwindigkeit 
von 0,183 m/s gewalzt.

Das Kurvenende für die Walzgeschwindigkeit von 
0,0 m/s wurde auf folgende Weise erm ittelt: Der Ausgangs
querschnitt von 65 mm [¡] wurde zwischen zwei Rund
sätteln mit 350 mm Halbmesser entsprechend dem Walzen-

Z ahlentafel 1. B r e i t u n g ,  H ö h e n a b n a h m e  u n d  W a l z g e s c h w i n d i g k e i t  b e i
K o h l e n s t o f f s t a h l  A. 

h0 =  65 m m ; b0 =  65 mm.

A h
65 — 45 =  

30,8 %
20 «5 — 35 =  

46 ,2%
30 65 —  25 =  40 

61 .6%

b, A b P bi A b F b, A b p

Geuze . . 72,2 7 0,35 75,5 10,5 0,35 79 14 0,35
Sedlaczek 72,75 7,75 76,6 11,6 80,5 15,5
R u n d sa tte l 82,5 17,5 0,875 100 35 1,17 129 64 1,60

5 U /m in — — — 93 28 0,935 — — —

30 78 13 0,65 89 24 0,80 102 37 0,925
80 „ 78 13 0,65 87 22 0,735 92 27 0,675

HO 78 13 0,65 86,5 21,5 0,72 91 26 0,65

Z ahlentafel 2. B r e i t u n g ,  H ö h e n a b n a h m e  u n d  W a l z g e s c h w i n d i g k e i t  b e i
K o h l e n s t o f f  s t a h l  B. 

h0 =  65 m m ; b0 =  65 mm.

65 — 45 = 20 6 5 —  35 = 30 6 5 — 2 5 =  40
A h 30,8 % 46,2 % 61 ,6%

b , A b P bi A b P bi A b P

Geuze . . 72 7 0,35 75,5 10,5 0,35 79 14 0,35
Sedlaczek . 72,75 7,75 76,6 11,6 80,5 15,5
R u n d sa tte l 92 27 1,35 — — 128 63 1,57

5 U /m in
30 78 13 0,65 87 22 0,735 103 38 0,95
80 77 12 0,60 83 18 0,60 95 30 0,75

HO „ 76,5 11,5 0,575 80,5 15,5 0,517 87 22 0,55 |

Zahlentafel 3. B r e i t u n g ,  H ö h e n a b n a h m e  u n d  W a l z g e s c h w i n d i g k e i t  b e i
K o h l e n s t o f f s t a h l  C. 

h0 =  65 m m ; b0 =  65 mm.
65 — 45 = 20 65 — 35 = 30 65 —  25 = 40 65 — 20 =  45

A h 30,8 % 46,2 % 61 ,6% 69,3 %

bi A b P hi A b p b, A b P bi A b P

Geuze . . 72 7 0,35 75,5 10,5 0,35 79 14 0,35 80,75 15,75 0,35
Sedlaczek . 72,75 7,75 76,6 11,6 80,5 15,5 82,4 17,4
R u n d sa tte l 82 17 0,85 100 35 1,17 120 55 1,375 140 75 1,66

5 U /m in — — — 97 32 1,07 111 46 1,15 — _
30 80,5 15,5 0,775 91 26 0,87 105 40 1,0 117 52 1,16
80 „ 79,5 14,5 0,725 90 25 0,835 101 36 0,9 102 37 0,82

110 78,5 13,5 0,675 89 24 0,80 88 23 0,575 82 17 0,38
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durchmesser von 700 mm in einer Presse mit der Höhen
abnahme des Walzversuches zusammengedrückt. Die 
Breite der Flachstäbe wurde im kalten Zustande gemessen. 
Die verwendeten Werkstoffe haben folgende Eigenschaften:
Werkstoff A mit 33 kg/mm2 Festigkeit, 44 %  Dehnung. 
Zusammensetzung: 0,03 % C; 0,01 % Si; 0,18 % Mn; 0,028 % P ;

0,018%  S.
Tem peratur beim Anstich: 1080°.
Werkstoff B. 39 kg/mm2 Festigkeit, 32 %  Dehnung.
Zusammensetzung: 0,12 % C; 0,16 % Si; 0,48 % Mn; 0,028 % P;

0,030 % S.
Tem peratur beim Anstich: 945°.

Werkstoff C. 70 kg/m m 2 Festigkeit, 11 %  Dehnung. 
Zusammensetzung: 0,56 % C; 0,35 % Si; 0,48 % Mn; 0,015 °0 P ;

0,012%  S.
Temperatur beim Anstich: 960°.

Der Ausgangsquerschnitt der Walzstäbe war 65 mm [p. 
Die Höhe wurde verändert in einem Stich auf:

1. 45 mm =  Höhenabnahme 30,8 %,
2. 35 mm =  Höhenabnahme 46,2 % ,
3. 25 mm =  Höhenabnahme 61,5 %.

In den Zahlentafeln 1, 2 und 3 sind die gefundenen Werte 
der Breite und der Breitung für die untersuchten Höhen
abnahmen und Walzgeschwindigkeiten zusammengestellt.

Abb. 1 zeigt die Breitenwerte der Flachstäbe aus Werk
stoff A, die vom Ausgangsquerschnitt 65 [p in einem Stich 
auf 35 mm Höhe mit verschiedenen Walzgeschwindigkeiten 
ausgewalzt werden. Man ersieht daraus zunächst, daß die 
erzielte Breitung bedeutend höher liegt als die theoretische, 
die nach den Formeln von L. G euze und H. S e d la c z e k 2) 
errechnet werden kann. Ferner zeigt sich eindeutig, daß 
die Walzgeschwindigkeit die Breitung beeinflußt.

Die Formel von Geuze lautet A b =  0 ,35-A h , d. h. 
Breitenzunahme gleich Breitungsfaktor mal Höhenabnahme 
gleich 35 %  der Höhenabnahme. Hierbei ist die Walz
geschwindigkeit unberücksichtigt geblieben. Errechnet 
man den Breitungsfaktor für die gefundenen Breitenwerte 
und trägt diesen in Abhängigkeit von der Walzgeschwindig
keit auf, so ergibt sich das Sehaubild 2.

2) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 190/93.
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Hieraus ist zu ersehen, daß 
von 46 %  Breitungen von über
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diesem Falle die Werte, die bei geringerer Höhenabnahme 
erzielt wurden.

Der Einfluß der Walzgeschwindigkeit auf die Breitung 
ist bei hartem  Stahl höher als bei weichem Flußstahl.

In E d e ls ta h lw e rk e n , in denen die verschiedensten

bei einer Höhenabnahme 
70 %  der Höhenabnahme 
A h erhalten werden.

Mit steigender Walz
geschwindigkeit verringert

Z ahlentafel 4. Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  u n t e r s u c h t e n  S t a h l l e g i e r u n g e n .

80 100 770

i i__ i__ i__ l
0 0,73 1//6¥ 2,2 2,33 3,00 V.03

Wa/zenum/angsgeschwindigkeit in m /s
Abbildung 7. Breitenwerte bei 
verschiedenen Höhenabnahmen.

(Au sgangsquerschnitt 
65 X 65 mm; Kohlenstoffstahl C.)

Be
zeich
nung

C

%
Si

%

Mn

%
N i

%
Cr

%
W

%
V

%
Verwendungszweck

1 0,06 4,00 0,20 D ynam o- und  T ransfo rm ato renstah l
O 0,10 0,50 0,40 16,5 N ichtrostender ferritischer C hrom stahl
3 0,25 0,30 0,40 30,0 H itzebeständ iger C hrom stahl
4 0,45 0,25 0,50 1,5 C hrom -V ergütungsstahl
5 0,65 0,30 0,80 M angan-V ergütungsstahl
6 1,00 0,30 0,30 1,5 K ugellagerstahl
7 0,35 1,30 1,30 Spindel- und  B olzenstahl (V ergütungs

stah l)
8 0,45 1,60 0,60 F ed erstah l
9 0,70 1,50 0,60 F ed erstah l

10 0,10 0,50 0,40 9,00 18,0 R ostfre ier austen itischer Chrom-Nickel-
S tah l

11 0,15 2,00 0,60 20,0 25,0 H ochhitzebeständiger austen itischer
Chrom -Nickel-Stahl

12 0,10 0,25 0,60 F lu ß stah l
13 1,20 0,30 12,5 M angan-H artstah l
14 0,70 4,0 16,0 0,15 Schnelldrehstahl
15 0,10 0,10 0,60 0,20 Schwefel A u tom aten stah l

sich die Breitung zunächst sehr schnell von 110 %  auf 80 %  
von A h und dann langsamer bis etwa 70 %  von A h.

In den Abb. 3 bis 8 sind die Werte der Breitenzunahme 
und der Breitungsbeiwerte für die drei Werkstoffe A, B und C 
für alle untersuchten Höhenabnahmen zeichnerisch dar-

Stahllegierungen verarbeitet werden, macht sich neben den 
bekannten, die Breitungsverhältnisse beeinflussenden Um
ständen, wie Walzgeschwindigkeit, Temperatur, Walzen
durchmesser, Walzenoberfläche usw., auch in stärkerem 
Maße die Z u sa m m e n s e tz u n g  des S ta h le s  bemerkbar.
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Abbildung 8. Breitungsfaktoren. 

(Ausgangsquerschnitt 65 X 65 mm; 
Kohlenstoffstahl C.)

gestellt. Der Einfluß der Walzgeschwindigkeit auf die 
Breitung wird bei allen Versuchen klar erwiesen.

Bemerkenswert ist der starke Abfall der Breitung bei 
Werkstoff C mit hoher Walzgeschwindigkeit. Zur Nach
prüfung dieser Erscheinung wurde noch ein Versuch mit 
einer Walzgeschwindigkeit von 4,03 m/s mit einer Höhen
abnahme von 61,6 % ausgeführt.

Wie aus Abb. 7 und 8 zu ersehen ist, wird hierdurch der 
starke Abfall bestätigt. Der Faktor unterschreitet in
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Abbildung 9. Breitungsbeiwert verschiedener Stahlsorten 
in Abhängigkeit vom Druck.

Es ist jedem Edelstahl-Walzwerker bekannt, daß bei der 
Walzung gleicher Profile bei verschieden legierten Stählen 
die Stoffverteilung in den Vorkalibern je nach Stahlzu
sammensetzung verschieden sein muß.

Um die Breitung in Abhängigkeit von der Stahlzusam- 
mensetzung festzustellen, wurde eine Versuchsreihe durch
geführt, wobei sämtliche anderen, die Breitung beeinflussen
den Umstände stets gleichgehalten und dadurch ausgeschal
te t wurden.
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Zahlentafel 5. B r e i t u n g s b e i w e r t  -  d e r  v e r s c h i e d e n e n  S t ä h l e  inA n
A b h ä n g i g k e i t  v o m  D r u c k  A h .

o3kiQ S tah l-N r.

% 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 16

l
2
3
4
5 0,29

6
7
8 
9

10

0,35
0,28

0,25
0,31

0,34

0,35

0,27
0,28

0,23

0,25

0,18

0,16 0,15
0,17

0,22 0,28

0,26
0,28

11
12
13
14
15

0,36 0,35 0,30
0,29 0,31

16
17
18
19
20

0,54
0,58

0,47
0,42

0,44
0,41
0,45 0,40 0,43 0,36

0,44 0,41
0,35

0,38

21
22
23
24
25

0,52 0,56 0,46 0,45 0,44
0,41

26
27
28
29
30

0,60
0,61

0,57
0,60

0,53

0,59

31
32
33
34
35

0,78 0,76 0,73 0,69 0,67
0,59

0,59
0,55 0,44

36
37
38
39
40

0,84 0,84
0,76 0,73 0,74

0,75
0,73

0,74

41
42
43
44
45

0,81
0,78

0,78

0,68

46
47
48
49
50

0,94! 0,87

0,83

0,83
0,84

0,82

51 0,89 0,91 0,78

Für die Versuche wurde ein Flach
walzenpaar von 425 mm Dmr. aus ge
schmiedetem Stahl benutzt; die Ober
fläche war betriebsmäßig glatt geschlif
fen. Bei einer unveränderlich gehaltenen 
Umlaufzahl von 80 je min wurden die 
Versuche m it einer Walzgeschwindig
keit von 1,8 m/s ausgeführt. Knüppel 
der verschiedensten Stahllegierungen 
(s. Zahlentafel 4) wurden bei einer Tem
peratur von 1100° von 50 mm [J] Aus
gangsquerschnitt in einem Stich mit 
A h von 5 bis 50 %  zu Flachstäben ver
formt und die dabei auftretende Brei
tung ermittelt.

In Zahlentafel 5 ist der Breitungs

beiwert —  neben dem zugehörigen pro- 
A h

zentualen Druck eingetragen.
Die Ergebnisse der Zahlentafel 5 

sind in der Alb. 9 schaubildlich dar
gestellt, wobei die bei jeder Legierung 
ermittelten Punkte durch die Kenn
zahl der jeweiligen Stahlart bezeichnet 
werden. Die mehr oder weniger stark 
streuenden Versuchspunkte sind, soweit 
möglich, zu Sammelkurven für gleich
artig sich verhaltende Stähle zusammen
gefaßt worden. Besonders starke Streu
ungen sind innerhalb des nur selten ange
wandten Gebietes von 0 bis 10 %  Druck 
vorhanden. Die gleichen Sammelkurven 
sind in der A ll .  10 als absolute Breiten
zunahme in Millimetern in Abhängigkeit 
von der Höhenabnahme dargestellt.

Die Kurven der A b i. 9 beweisen, daß 
bei den meisten Stählen innerhalb der 
Abnahme von 10 bis 20 %  eine hinrei
chende Uebereinstimmung des Brei- 
tungsbeiwertes mit der bekannten Zahl 
von 0,35 besteht. Mit steigendem Druck 
nimmt die Breitung dagegen zwei- bis 
dreifache Werte an. Während also bei 
geringem Druck der Breitungsbeiwert 
den W ert von 0,35 unterschreitet, wächst 
er bei höherem Druck erheblich darüber 
hinaus. Die Stähle m it der größten 
Breitung sind in den Kurven A und B 
zusammengefaßt.

Ferritischer Chromstahl und stark 
silizierter Transformatorenstahl haben 
die größte Breitung der im Walzplan 
eines Edelstahlwalzwerkes vorkommen
den Legierungen. Erhebliche Breitungs
zahlen treten auch bei geringer legierten 
Chrom-, Mangan- und Mangan-Silizium-Stählen auf. Sili
zium-Federstahl und die austenitischen Chrom-Nickel- 
Stähle breiten ungefähr gleich stark. Manganhartstahl 
zeigt etwa die gleiche Breitung wie Flußstahl. Bei Flußstahl 
und bei stark schwefelhaltigem Automatenstahl konnten 
die Versuche durch den Einfluß des kleinen Walzendurch
messers nicht bis zu 40 und 50 %  Druck ausgedehnt werden, 
da bei diesen starken Verformungen die Breitung nicht 
mehr gleichmäßig war. Bei Schnelldrehstahl mußten mit 
Rücksicht auf die Walzenbruchgefahr und das ungünstige 
Greifvermögen der Walzen die Versuche bis zur Grenze

von 30 %  Abnahme beschränkt bleiben. Der Stahl m it der 
weitaus geringsten Breitenzunahme ist der infolge seines 
hohen Schwefelgehaltes stark geseigerte Automatenstahl, 
der auch bei höheren Drücken nicht erheblich vom Beiwert 
0,35 abweicht. Bei 30 %  Druck zeigte Automatenstahl nur 
die halbe Breitung wie ferritischer Chromstahl oder Trans
formatorenstahl bei gleichem Druck.

Aus den Versuchen ist deutlich ersichtlich, daß die Stahl
zusammensetzung die Breitenzunahme beim Walzen maß
geblich beeinflußt und daß bei steigendem Walzdruck der 
Breitungsbeiwert sehr stark zunimmt. Wie weit die hier
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Abbildung 10. Breitenzunahme verschiedener Stähle in Abhängigkeit von der Höhenabnahme. Unlegiertem Stahl entstehen.

Versuche mit wechselnder Walz
geschwindigkeit und unlegierten Stäh
len verschiedener Festigkeit zeigten, 
daß, um die handelsüblichen Breiten
abweichungen einzuhalten, mit Walz
geschwindigkeiten gewalzt werden 
muß, die den geringsten Einfluß auf 
die Veränderlichkeit der Breitung haben.

Unter Gleichhalten aller anderen 
die Breitung beeinflussenden Größen 
wurden verschiedene Stahllegierungen 
auf ihre Breitung untersucht.

Die Ergebnisse zeigen, daß durch 
Legierungszusätze wesentliche Abwei
chungen in der Breitung gegenüber

mitgeteilten Ergebnisse, die nur für 
einen Walzendurchmesser, eine Walz
geschwindigkeit und gleiche Tempera
turen der Walzstäbe erm ittelt wurden, 
allgemeine Gültigkeit haben und auf 
andere Walzenstraßen übertragen wer
den können, müßte erst das Ziel wei
terer umfangreicher Untersuchungen 
werden.

Z u sa m m e n fa ssu n g .

An den Vortrag schloß sich folgende E r ö r te r u n g  an.
0 . E in ic k e ,  Freiberg: Der W ert von praktischen Arbeiten, 

denen die gleiche Aufgabe zugrunde liegt, steigt dann, wenn die 
verschiedenen dabei erhaltenen Versuohsergebnisse gute Ueber- 
einstimmung zeigen. Ich kann erfreulicherweise feststellen, daß 
dies zwischen den Erm ittlungen von Herrn Spenle und meinen 
Untersuchungen3) der Fall ist. Auf diese Weise wird der nächst
folgende Schritt, die Versuchsergebnisse m it der Theorie in E in
klang zu bringen, erleichtert. Der ideale Fall wird dann erreicht 
werden, wenn dem Praktiker für eine Vielzahl von Arbeitsbedin
gungen einfache Formeln an die Hand gegeben werden, m it denen 
er das entstehende Endergebnis m it möglichst großer Genauigkeit 
berechnen kann. Für den W alzwerker am bekanntesten sind die 
Bestrebungen zur Erm ittlung der Breitung beim Walzen.

W enn es sich irgendwie einrichten läßt, sollen einzelne Mes
sungen mit ihren oft streuenden Ergebnissen vermieden und durch 
Reihenmessungen ersetzt werden, da die Großzahlforschung stets 
ein geschlosseneres und genaueres Büd liefert.

H. C ra m e r , Krefeld: W enn wir auch seit langem wissen, 
daß die Breitung von der Walzgeschwindigkeit beeinflußt wird, 
so müssen wir doch H errn Spenle wie auch H errn Emicke3) 
dankbar dafür sein, daß sie unsere Kenntnisse über die Breitung 
durch die vielen uns eben mitgeteilten, betriebsmäßig festge
stellten Ergebnisse erweitert haben und daß vor allem Herr 
Spenle uns eine Zahlentafel gegeben hat, in der er die verschiedenen 
Stahlsorten nach der Größe ihrer Breitung eingeordnet hat, 
Eine solche Tafel ist, wenn sie noch weiter ergänzt wird, was 
wahrscheinlich durch die Untersuchungen von H errn Emicke*) 
geschehen wird, gerade für den Edelstahlwerker von ganz be
deutendem W erte.

Durch diese verschiedenen Breitungen treten  bei der W al
zung der verschiedenen Stahlsorten Schwierigkeiten auf, wenn 
es gilt, diese in der gleichen Kalibrierung zu walzen. W enn man
z. B. von dem sehr wenig breitenden Schnelldrehstahl auf den
stark  breitenden rostfreien ferritischen Chromstahl übergehen 
muß, dann hilft sich der Walzwerker dadurch, daß er sein Voroval 
und die einzelnen Streckovale anstellt, um bei dem stark breiten
den Stahl zu vermeiden, daß in den zwischengeschalteten Vier
kantstichen der W erkstoff austritt und dadurch Oberflächen
fehler entstehen.

Ich habe nun vor einiger Zeit die Oval-Oval-Kalibrierung 
hier behandelt4) und möchte noch auf den Vorteil dieser K ali
brierung bei der Walzung verschiedener Stahlsorten hinweisen.

3) Stahl u. Eisen demnächst.
*) S tahl u. Eisen 55 (1935) S. 797/805.

W ährend bei der Vierkant-Ovalreihe sämtliche Streckovale 
nachgestellt werden müssen, braucht bei der Oval-Oval-Kali- 
brierungsreihe kein einziges Streckoval angestellt zu werden, 
da es hier ohne jeden Belang ist, ob bei den wenig breitenden 
Stählen m it wenig füllendem, oder bei den stark  breitenden 
Stählen m it stark  füllendem Oval gearbeitet wird. E s muß nur 
das Voroval angestellt werden, um einen W erkstoffaustritt im 
Fertigrund zu vermeiden. Das ist ein bedeutender Vorteil; denn 
bei der Vierkant-Ovalreihe müssen ja  sämtliche Streckovale 
nach dem Gefühl angestellt werden, wobei m an nie sicher ist, 
ob nun auch sämtliche Vierkantstiche in Ordnung sind. Diese 
Unsicherheit h a t ja  auch manche W erke veranlaßt, die ver
schiedenen Stahlsorten nicht auf derselben Kalibrierung zu 
walzen, sondern für die unterschiedlich breitenden Stahlsorten 
verschiedene Kalibrierungen anzuwenden. Das bedeutet aber, 
daß die Störungszeit, die durch das Umstellen bedingt wird, um 
100 % verm ehrt wird, was bei der Oval-Oval-Reihe aber nicht 
der Fall ist.

E . S ie b e i ,  S tu ttg a rt: W ir müssen H errn Spenle außer
ordentlich dankbar sein für diese umfangreiche Versuchsreihe, 
die Zahlengrundlagen ergeben haben, wie wir sie bisher noch 
nirgends vorliegen hatten . Die Frage ist natürlich, worauf dieser 
Einfluß zurückzuführen ist, daß die verschiedenen Stahlsorten 
verschieden breiten, und  auch diese starke Beeinflussung durch 
die W alzgeschwindigkeit. Ich glaube, daß m an auch hier die 
Sache vor allem auf die Reibung zurückführen m uß; denn es ist 
ganz sicher, daß die W alzenreibung dieser verschiedenen Stahl
sorten ganz verschiedenartig ist. Auch die Ergebnisse über den 
Geschwindigkeitseinfluß möchte ich vor allem auf die Verände
rungen der Reibung zurückführen, die dadurch bedingt werden, 
daß sich die Abkühlungsverhältnisse des W alzgutes in den Walzen 
m it ändernder Geschwindigkeit vollkommen verändern. W ir 
haben ja  ein starkes Andrücken des W erkstoffes an die Walzen. 
Die Folge davon ist, daß sich die Oberflächenschicht des W alz
gutes der Tem peratur der Walzen anzugleichen sucht. W enn wir 
langsam walzen, geschieht dies in stärkerem  Maße, als wenn wir 
schnell walzen. In  diesen Abkühlungsverhältnissen dürfte vor 
allem die Ursache für die verschiedene Breitung zu suchen sein 
weniger dagegen in der Beeinflussung des Fließw iderstands 
durch die Formänderungsgeschwindigkeit, die sich bei den Ver
suchen ja  nur wie 1 : 4 änderte, je nachdem, m it wieviel Um läufen 
in der Minute gearbeitet wurde.

H. S e d la c z e k , W etzlar: Das starke Streuen der Breitungs
werte wird in der H auptsache von Reibungseinflüssen hervor
gerufen, womit ich die Auffassung von H errn Siebei unbedingt 
teile. Dabei spielt es eine große Rolle, ob die W alzenoberflächen
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g latt oder rauh sind, oder auch ob m it oder ohne W asser gefahren 
wird; auch die verschiedenartige Verzunderung des W erkstoffes 
ist von E influß6). Um einwandfreie Ergebnisse zu erzielen, 
m üßten alle Versuche zunächst ohne W asserberieselung der 
Walzen ausgeführt und  der jeweilige Reibungsbeiwert jjl am 
Walzballen für die verschiedenen W erkstoffe durch E rm ittlung 
des größtmöglichen Druckes oder Greif Winkels bestim m t werden. 
Ich erinnere hierbei an die auf Veranlassung von W. T a fe l  bei 
verschiedenen W alzgeschwindigkeiten ausgeführten Greifwinkel-

6) Vgl. E. P a c h a ly  : Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 517.

versuche von E r. S c h n e id e r  an der W itkowitzer Blockstraße6), 
die ich bei der Aufstellung meiner Breitungsformel7) m itbenutzt 
habe. Diese Versuche bestätigen die Erfahrung, daß m it steigen
der Walzgeschwindigkeit der Greif- oder Reibungswinkel kleiner 
wird, und lassen außerdem erkennen, daß dabei die relative 
Breitung, bezogen auf den Druck, ebenfalls abnim m t; m it ande
ren W orten, die Breitung verm indert sich m it kleiner werdendem 
Reibungsbeiwert ¡jl.

6) Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 305/09.
7) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 190.

Um schau.
Verhalten des S tah les bei erhöh ten  T em p eraturen .

Uebersicht über das Schrifttum des Jahres 1935.
Die große Zahl von Veröffentlichungen, die seit dem letzten 

zusammenfassenden Bericht1) im In- und Ausland erschienen sind, 
zeigt, wie lebhaft von allen Seiten auf dem für viele Zweige der 
Technik wichtigen Gebiete der Festigkeitseigenschaften des 
Stahles bei höheren Tem peraturen gearbeitet wird.

P. C h e v e n a r d 2) gibt einen kurzen Ueberblick über das Ver
halten der W erkstoffe bei hohen Tem peraturen und beschreibt 
eine Reihe von Geräten, die in den Laboratorien der Acieries

d’Im phy für die Prüfung der 
Eigenschaften der Metalle in 
der W ärme benutzt werden. 

In  dem V e rd re h -  
S c h w in g u n g s m e s s e r  

(Abb. 1) hängt an der zu 
untersuchenden Drahtprobe, 
die sich in einem elektrischen 
Ofen befindet, die Schwung
masse V und m it dieser fest
verbunden der Spiegel M. Ein 
Stromstoß in den Spulen Bj 
und B2 leitet durch magne
tische Einwirkung auf die 
in der Schwungscheibe be-

' Thermo= 
element

■Orahtprobe fm(]] Eisenkerne Ct und 
C2 die Schwingung ein. Ge
messen wird bei verschiedenen 
Tem peraturen die Abnahme 
der Schwingweite, aus der 
das logarithmischeDekrement 
errechnet wird, das die Dämp
fung des W erkstoffes kenn
zeichnet. Ferner wird die 
Schwingungsdauer bestimmt. 
Aus dem umgekehrten Ver
hältnis der Quadrate der 
Schwingungszeiten bei der 
V ersuchstem peratur und bei 
150 ergibt sich dann das Ver
hältnis der Gleitzahl bei der
Versuehstem peratur zu der 

Abbildung 1. Verdreh-Schwingungsmesser. | j e j

Eine V o r r i c h tu n g  f ü r  Z u g v e r s u c h e  b e i u n v e r ä n d e r 
te r  L a s t  u n d  T e m p e r a tu r  zeigt ^466. 2. Die Drahtprobe F 
wird durch das Gewicht P  belastet. Die Dehnung des Drahtes 
wird in die Drehung des Spiegels L übersetzt, der einen L icht
strahl auf eine m it lichtempfindlichem Papier bespannte U hr
werktrommel wirft, auf der die Zeit-Dehnungs-Linie aufgenommen 
wird. Das Belastungsgewicht schwimmt im R uhezustand auf 
Quecksilber. Die Belastung wird durch Ausfließenlassen des 
Quecksilbers stoßfrei auf die Probe aufgebracht.

Abb. 3 zeigt ein G e r ä t  z u r  A u fn a h m e  v o n  T em p e- 
r a tu r - D e h n u n g s - K u r v e n  v o n  D r ä h te n  b e i u n v e r ä n d e r 
t e r  L a s t.  Die W ärmedehnung der D rahtprobe wird durch das 
Rohr M aus dem gleichen W erkstoff, das den oberen Aufhänge
punkt des Drahtes träg t, ausgeglichen. Mit dem Spiegel L wird 
ein L ichtstrahl durch die elastische und plastische Dehnung der 
Drahtprobe in senkrechter Richtung und  durch die W ärmedeh
nung des Rohres E  aus einem Sonderwerkstoff, das sich in dem
selben Ofen wie das die Probe tragende R ohr befindet, in  Ab
hängigkeit von der Tem peratur in waagerechter R ichtung ab 
gelenkt. Der L ichtstrahl zeichnet auf einer lichtempfindlichen 
Platte  die Dehnung über der Tem peratur auf.

1) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 444/48.
2) M étaux 11 (1935) Bd. 10, S. 76/86.
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Ein G e rä t  f ü r  V e rsu c h e  b e i u n v e r ä n d e r te r  T e m p e 
r a t u r  u n d  v e r ä n d e r l i c h e r  L a s t  ist in ^466. 4 dargestellt. 
Durch Anziehen der Schraube V wird der Probe E zu Beginn des 
Versuches eine bestimmte Vor- 
Spannung erteilt. Durch das Flie
ßen der Probe verringert sich 
diese Belastung, die als Durchbie
gung der Feder R gemessen und 
m it einem langen Hebel, der am 
Ende eine Schreibfeder trägt, auf 
einer Uhrwerktrommel in Abhän
gigkeit von der Zeit aufgezeichnet 
wird. Die Beanspruchung der 
Probe in diesem Gerät entspricht 
sehr gut derjenigen eines Schrau
benbolzens im Betriebe. Bei den 
oben beschriebenen Geräten, die 
in erster Linie der wissenschaft
lichen Forschung dienen sollen, 
werden die Proben durch selbst
tätig  geregelte elektrische W ider
standsöfen geheizt.

F ü r industrielle Versuche wird 
eine M a sc h in e  fü r  u n v e r ä n 
d e r l ic h e  L a s t  u n d  T e m p e 
r a t u r  benutzt. Die Dehnungs
messung geschieht rein mecha
nisch, wie ^466. 5 zeigt. Von den 
beiden Meßpunkten am Stab 
führen Quarzstangen über Uni
versalgelenke zu den in der Abbil
dung hintereinander liegenden in 
O. gelagerten Hebeln L t und L2.
Die dem Fließen innerhalb der 
Meßlänge entsprechende Bewe
gung der Hebel L1 und L2 wird 
durch den mit einer Schreib
feder versehenen Zeiger Ag auf der 
Uhrwerktrommel Ta in Abhängig
keit von der Zeit aufgezeichnet.
Aus mehreren Versuchen wird die 
Belastung interpoliert, die bei 
der Versuchstemperatur zwischen 
der 25. und 35. Versuchsstunde 
eine Dehngeschwindigkeit von 10

Abbildung 2. V orrichtung für Zug
versuche bei unveränderter L ast 

und Tem peratur.

10~4 % /h  hervorruft.
Im  Aufträge der „Commission d ’étude des m étaux à chaud '1 

führte Chevenard zur Klärung des E in f lu s s e s  d e s  D u r c h 
m e s se rs  u n d  d es Z u s ta n d e s  d e r  P r o b e n  Versuche an 
Drähten aus Eisen (Fer Bonneville) und Nickel (Nickel Wiggin) 
durch. Bevor er auf die Ergebnisse eingeht, gibt er eine genaue 
Darstellung der Eigenarten der einzelnen Meßergebnisse. Be
sonders hervorzuheben ist die sorgfältige Abgrenzung und Be
griffsbestimmung der verschiedenen Verformungsarten. Die 
Zeit-Dehnungs-Linie, wie sie sich in einem Dauerstandversuch bei 
unveränderter Last und Tem peratur ergibt, stellt er als eine 
Summe der verschiedenen Arten von Verformung dar und leitet 
daraus eine mathematische Formel für ihren Verlauf her, derzu- 
folge die Dehngeschwindigkeit eine geradlinige Funktion des rezi
proken W ertes der Zeit ist, deren Schnitt m it der Geschwindig
keitsachse die als unveränderlich angenommene Grenzgeschwin
digkeit angibt. Dieses Gesetz gilt nicht, wenn der Probestab k a lt
verform t oder gehärtet ist, d. h. wenn un ter dem Einfluß der 
Tem peratur Veränderungen im W erkstoff eintreten können.

Die E rg e b n is s e  d e r  D re h s c h w in g u n g s v e r s u c h e  zeigen 
den Einfluß der Versuchstem peratur sowie einer vorhergegangenen 
Kaltverformung und Glühung auf den Gleitmodul und die Däm p
fung. Bei den Versuchen m it unveränderter Last und Tem peratur 
wurden die Anfangsdehnung, die Verkürzung nach der E ntlastung

73
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und die Grenzgeschwindigkeit oder, wenn die Zeit-Dehnungs- 
Linien einen W endepunkt hatten, die Dehngeschwindigkeit im 
W endepunkt bestim m t. Es zeigte sich, daß die Anfangsdehnung 
bei gleicher Belastung m it zunehmender Tem peratur sehr schnell 
steigt, daß aber bei niedrigen Tem peraturen und entsprechend 
hohen Belastungen die erhaltenen W erte sehr stark  streuen. Die 
lineare Abhängigkeit der Dehngeschwindigkeit von dem Um kehr
wert der Zeit wurde für geglühten Stahl (G lühtem peratur 925°, 
Kohlenstoffgehalt 0,04 %) bei Temperaturen bis zu 523° und bei 
verhältnismäßig geringen Belastungen bestätigt. Bei hohen 
Tem peraturen werden die Zeit-Dehnungs-Linien zunächst Gerade; 
bei noch höheren Tem peraturen tr i t t  sehr schnell ein W endepunkt 
ein, von dem ab die Dehngeschwindigkeit sehr rasch steigt. Auch

das früher vonP. C h e v e n a rd  
und A. P o r t e v in 3) aufge
stellte Gesetz, nach dem die 
Dehngeschwindigkeit eineEx- 
ponentialfunktion sowohl der 
Tem peratur als auch der Be
lastung sein soll, wurde recht 
gut bestätigt.

Ferner wurde der E in 
fluß einer voraufgegangenen 
Verformung an gezogenen 
D rähten aus dem oben
genannten W erkstoff und an 
Nickeldrähten untersucht. 
Die Zeit-Dehnungs-Linien 
zeigten einen erheblich fla
cheren Verlauf als die en t
sprechenden der geglühten 
Werkstoffe, jedoch t r a t  je 
nach dem Reckgrade bzw. der 
Versuchstemperatur früher 
oder später ein W endepunkt 
in der Zeit-Dehnungs-Linie 
ein, und zwar um so früher, 
je größer die vorhergegangene 
Verformung und je höher 
die Versuchstem peratur war.

Die Versuche m it unver
änderter Last und steigender 
Tem peratur, ebenso wie die 
bei unveränderter!em peratur 
und abnehmender Last sind 
zahlenmäßig schwer auszu
werten. Doch bestätigen sie 
die allgemeinen Ergebnisse 
der anderen Versuche. 

Abschließend weist Chevenard darauf hin, daß die gefun
denen einfachen Gesetze nur als angenähert gelten können, und 
daß, wenn schon bei handelsmäßig reinem Eisen und Nickel die 
Erscheinungen äußerst verwickelt seien, dies noch viel mehr bei 
Legierungen der Fall sei, und daß selbst für Abnahme versuche, 
bei denen es sich nur darum  handelt, die Uebereinstimmung des 
Probestabwerkstoffes m it einer bereits bewährten W erkstoffsorte 
festzustellen, nur Versuche von mindestens einigen 10 h Dauer 
einigermaßen zuverlässige Ergebnisse erbringen können.

Die American Society of Mechanical Engineers (A.S.M.E.) 
und die American Society for Testing Materials (A.S.T.M.) haben 
einen gemeinsamen Ausschuß für die Untersuchung des E i n 
f lu s se s  d e r  T e m p e r a tu r  auf die Eigenschaften der Metalle ge
bildet, der u. a. vorläufige R i c h t l i n i e n 4) f ü r  d ie  D u rc h -C  
f ü h r u n g  v o n  D a u e r s ta n d v e r s u c h e n  erstmalig im Jahre  1933 
aufgestellt hat. Die wichtigsten Punkte dieser Richtlinien, wie 
sie nach verschiedenen Aenderungen für 1935 lauten, seien im 
folgenden kurz angeführt; sie gelten für Dauerstandversuche bis 
zu 1100°. Für die verschiedenen W erkstoffklassen sind folgende 
Temperaturbereiche, in denen Dauerstandversuche wertvoll sind, 
festgelegt:

Unlegierte S tähle........................................................  300 bis 600°
Niedriglegierte Stähle (weniger als 8 %  Legie

rungsbestandteile) ................................................ 300 bis 650°
Hochlegierte Stähle (nicht austenitisch) . . . 350 bis 750°
Hochlegierte Stähle (austenitische und halb-

a u s te n it is c h e ) ........................................................  400 bis 1000°

A bbildung 3. V orrichtung für Zug
versuche bei unveränderter L ast und 

steigender Tem peratur.

Nickel-Chrom- und Nickel-Chrom-Eisen-Legie-
r u n g e n ...................................................................... 500 bis 1100°

Kupfer- und A lum in ium leg ierungen ................. 100 bis 425°
Der Probestab soll möglichst 12,8, notfalls 9,1 oder 6,5 mm Dmr. 
und mindestens 50,8 mm Meßlänge haben. Die Belastungsm a
schine muß die Last auf ±  1 %  genau einhalten. Der Ofen soll 
eine gleichmäßige Tem peraturverteilung über die Meßlänge 
gewährleisten. Die größten Tem peraturunterschiede in der 
Meßlänge dürfen bis 
650° ±  1,7 bis 875«
±  2,8 und darüber ■ ■ “ '
±  4,6° nicht über
schreiten. Die Tem 
peraturmessung soll 
bis 650° eine Genauig
keit von i  1,7°, da r
über bis 875° i  2,8° 
und oberhalb 875° i  
4,6° haben. Die Tem
peraturverteilung soll 
vor jeder Versuchs
reihe m it einem Eich- 
stab aus dem zu un
tersuchenden W erk
stoff für die in Aus
sicht genommene 
Tem peratur nachge
prüft werden. Die 
Skalenteilung des 
Dehnungsmeßgerätes 
soll nicht gröber sein 
als 0,01 % . Die Ver
suche sollen m it un 
veränderter Last und 
Tem peratur durchge
führt werden, wobei 
für jeden Versuch ein 
neuer Probestab zu 
verwenden ist.

Hebe/ mit 
Schreibfeder 

und 
Gegengewicht

J i)
feste Auf,'läge- 

( é )  punkte des 
Hebels 

“ f t - "  
Auflagepunkt des 
Hebels am Ende 

der Feder R

A bbildung 4. V orrichtung fü r Zugversuche bei 
unveränderter T em peratu r und  veränderlicher 

(abnehm ender) B elastung.

Ueber die Versuchsdurchführung ist folgendes gesagt. In 
einem Ofen soll sich jeweils nur ein Probestab befinden. Der kalte 
Probestab soll belastet werden, um zu prüfen, ob er genau in 
Richtung der Achse belastet wird. W ährend des Aufheizens soll 
die Belastung 0,17 kg/m m 2 nicht 
überschreiten. Nach einer ausrei
chenden Zeit zur Erreichung des th er
mischen Gleichgewichtszustandes 
soll die L ast stoßfrei aufgebracht wer
den. Die Belastungsdehnung wird 
bestim m t und laufend nach 8, 24,
48 sowie je nach Bedarf weiter alle 24 
oder 48 h einmal die Gesamtdehnung

■

o s?

== h t-e 
I

n

0  _ *

3) Chimie e t Industrie 16 (1926) Sonder-Nr. 3, S. 434/48.
4) Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 34 (1934) I, S. 1214/26; vgl. 

Book of ASTM Tentative Standards 1934, S. 1138/56. Aende
rungen 1935 in ASTM Preprint Nr. 24 (enthält Anhang m it den 
verschiedenen Auswertungsverfahren).

A bbildung 5. V orrich tung zur m echanischen, se lb sttä tigen  A uf
zeichnung der Zeit-D ehnungs-Linien.

abgelesen. Nach dem Versuch soll die Zusammenziehung des 
Probestabes gemessen werden.

W eiter enthalten die Richtlinien noch Bestimmungen über 
die Darstellung der gemessenen W erte und wünschenswerte An
gaben über die Versuchsdurchführung.

Es verdient erwähnt zu werden, daß der Ausschuß die zu
nächst 1933 m it aufgenommenen V o rs c h lä g e  f ü r  d ie  A u s 
w e r tu n g  d e r  D a u e r s ta n d v e r s u c h e  wieder fallen gelassen 
hat, m it der Begründung, daß die Auswertung sich von Fall zu
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Fall nach dem Verwendungszweck des untersuchten Werkstoffes 
richten müsse. Die verschiedenen, von amerikanischen Forschern 
bisher vorgeschlagenen Auswertungsverfahren sind in einem 
gesonderten Anhang zusammengestellt.

A. E. W h ite  u n d  C. L. C la r k 5) untersuchten den E i n 
f lu ß  d e r  K o rn g rö ß e  auf die Eigenschaften einiger Metalle bei 
hohen Tem peraturen. An einem Molybdänstahl m it ~0,45 %  Mo 
und einem Mangan-Molybdän-Stahl m it —1,3 %  Mn und 
~  0,3 %  Mo, die in zwei verschiedenen Korngrößen Vorlagen, 
wurden Zug-, Kerbschlag- und Kriechversuche bei Tem peraturen 
zwischen 25 und 760° ausgeführt. Als Maß für die Korngröße

flächen m it der größten Schubbeanspruchung zustande kommt. 
In  einem Falle, in dem die Rechnung für alle Oktaederflächen 
gleiche Schubbeanspruchung ergab, konnten nach dem Versuch 
keine Gleitlinien festgestellt werden. Es ließ sich nicht sicher 
entscheiden, ob dies auf eine sehr feine, gleichmäßige Verteilung 
des Fließens über sehr viele Gleitflächen zurückzuführen war, 
oder ob die während des Versuches eingetretene Korrosion die 
Gleitlinien unsichtbar machte.

Die Firm a B ro w n , B o v e r i  & C ie .9) berichtet über ihre 
B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m it  S tä h le n  u n te r  D a u e r b e la s tu n g  
bei höheren Temperaturen. Um den W ert der entsprechend 

einer Dehngeschwindigkeit von 10 
• 10-4 % /h  zwischen der 1000. und 
2000. min (162/3 bis 331/3 h) nach 
Versuchsbeginn bestimmten Dauer
standfestigkeit zu prüfen, wurden 
eine Reihe von Versuchen über 1000 
bis 3000 h ausgedehnt, die zeigten, 
daß bei der so erm ittelten Dauer
standfestigkeit keine Bruchgefahr be
steht, und daß bei Belastungen 10 
bis 20 % darunter auch die Dehnge- 
schwindigkeiten derart geringwerden, 
daß unzulässige Formänderungen 
nicht zu befürchten sind. Der K on
strukteurgeht daher genügend sicher, 
wenn er m it seinen Belastungen 
30 % unter diesem Dauerstandwert 
bleibt. Allerdings muß er dabei 
beachten, daß der Dehnbetrag inner
halb der ersten 1000 h verhältnis
mäßig groß ist, und seine K onstruk
tion dementsprechend einrichten. E r
leichternd kommt noch hinzu, daß in 
der Praxis die höchste Belastung und 
Temperatur, nach der ein Maschinen

teil berechnet wird, meistens nur an wenigen räumlich begrenzten 
Stellen und nur während kurzer Zeiten, z. B. bei Ueberlast, auf- 
treten. Langjährige Erfahrungen der Firm a an etwa 3000 Dam pf
turbinen m it 400 bis 4850 Arbeitstem peratur und etwa 200 Abgas
turbinen für Dieselmotoren und Velox-Dampferzeuger für 500 bis 
550° haben diese Gedankengänge als richtig erwiesen.

E. L. R o b in s o n 10) gibt einen Ueberblick über die Frage der 
Dauerstandfestigkeit von Stählen vom Standpunkt des Turbinen
bauers, für den besonders das Temperaturgebiet zwischen 400 und 
540° von Bedeutung ist, und der vor allem in seinen K onstruk
tionen nur äußerst geringe Verformungen bis höchstens 0,2 %  ins
gesamt zulassen kann. An dem Beispiel einiger Turbinenteile 
zeigt er, daß es im Turbinenbau darauf ankommt, daß elastische 
Vorspannungen, etwa bei aufgeschrumpften Turbinenrädern,

23,7

3‘5 70-70'V%/k 7-70'̂ %/h 0.7-70~V%/fl
Defmffeschm'ndigkeit

A bbildung 8. Dehngeschwindigkeit in verschiedenen V ersuchs
abschnitten  in  A bhängigkeit von der Belastung (nach E . L . Robinson).

Dichtungsringen und Schraubenbolzen, durch das Kriechen des 
W erkstoffes nicht unzulässig abgebaut werden, und daß Gehäuse 
oder Zwischenwände durch das Kriechen unter der während des 
Betriebes unveränderten Belastung und Tem peratur sich nicht 
unzulässig verformen. Robinson führte Dauerstandversuche bis 
10 000 h Dauer m it unveränderter sowie m it stufenweise verrin
gerter Last bei unveränderter Tem peratur durch11) und fand, daß 
neben der Dehngeschwindigkeit in bestimmten Zeitabschnitten 
auch die Dehngeschwindigkeit nach bestimmten Gesamtverfor
mungen das Verhalten der Werkstoffe recht gut kennzeichne, und 
daß auch die durch stufenweise Erniedrigung der Belastung an 
einem einzigen Probestab gefundenen W erte anscheinend ebenso 
zuverlässigen Aufschluß über die Dauerstandfestigkeit geben

9) Brown-Boveri-Mitt, 22 (1935) S. 60/62. 
i») Met. Progr. 28 (1935) Nr. 3, S. 34/39 u. 78.
“ ) P. H. C la rk  und E. L. R o b in s o n :  Met. & Alloys 6 (1935) 

Nr. 2, S. 46/51.

ßehngescfiwindigkeit in 70''* % /h
Abb. 6. M olybdänstahl. Abb. 7. M angan-M olybdän-Stahl.

A bbildung 6 und 7. Einfluß der K orngröße auf den V erlauf der Belastungs-Dehngeschvvindigkeits- 
linien fü r einen M olybdän- und M angan-M olybdän-Stahl.

diente die bei der Mc Q u a id -E h n -P rü fu n g  gefundene sogenannte 
n a tü r l ic h e  K o rn g rö ß e  (inherent grain size). Bei beiden W erk
stoffen hatte  der grobkörnige die höhere Zugfestigkeit. Bei dem 
Mangan-Molybdän-Stahl lag auch die Streckgrenze für den grob
körnigen Zustand über den größeren Teil des Temperaturbereiches 
höher. Der Molybdänstahl h a tte  bei Tem peraturen bis 480° im fein
körnigen, darüber im grobkörnigen Zustand eine höhere Streck
grenze. Bei der Proportionalitätsgrenze waren die Verhältnisse ähn
lich, die Unterschiede jedoch sehr gering. In  bezug auf Dehnung und 
Einschnürung zeigten unterhalb von etwa 500° die feinkörnigen, 
darüber die grobkörnigen Proben die höheren W erte. Beim Kerb- 
schlagversuch wurden die Proben jeweils 1 bzw. 1000 h auf Ver- 
suehstemperatur gehalten. Nach 1 h Vorwärmung waren die 
feinkörnigen Proben des Molybdänstahles den grobkörnigen über
legen, während bei dem Mangan-M olybdän-Stahl von etwa 500° 
die grobkörnigen überlegen waren. Nach 1000 h Vorwärmung 
waren bei beiden W erkstoffen die feinkörnigen Proben überlegen.

Die Ergebnisse der Kriechversuche bei 425, 540 und 650°, 
bei denen für jede Last und Tem peratur jeweils ein neuer Probe
stab benutzt wurde und die über mindestens 500 h ausgedehnt 
wurden, zeigen die Abb. 6 und 7. Metallographisch wurde fest
gestellt, daß nach den Versuchen bei 650° die Zusammenballung 
des Perlits weiter fortgeschritten war.

An zwei Kupfer-Zink-Zinn-Legierungen wurde der Einfluß 
der durch W ärmebehandlung erzielten w ir k l ic h e n  K o rn g rö ß e  
(actual grain size) untersucht. Zugfestigkeit und Proportionali
tätsgrenze der feinkörnigen Proben waren bei allen Tem peraturen 
zwischen 25 und 425° höher. Die Dehnung war bei den grob
körnigen Proben besser, die Einschnürung im allgemeinen bei den 
feinkörnigen. Die Kriechversuche zeigten, daß für beide W erk
stoffe eine Tem peratur besteht, unterhalb der der feinkörnige, 
und oberhalb der der grobkörnige W erkstoff im D auerstand ver
such langsamer fließt. Die Verfasser glauben, daß diese Tempe
ratur — „die Aequikohäsions-Temperatur“ — gleichzeitig die 
niedrigste Rekristallisationstem peratur ist.

Im  Rahmen einer Untersuchung der Kriecheigenschaften 
von Blei und Bleilegierungen6) untersuchte B. B. B e t t y 7) E in 
k r i s t a l l e  von Blei, um den Einfluß der Bewegung an den K orn
grenzen auf das Fließen auszuschalten. Die Kristalle wurden 
nach dem Verfahren von P. W. B r id g m a n 8) hergestellt. Es 
ergab sich, daß das Fließen durch Gleiten auf den O ktaeder

6) Trans. Amer. Soc. Met. 22 (1934) S. 1069/98.
6) H. F. M o o re , B. B. B e t ty  u n d  C. W. D o l l in s :  Univ.

Illinois, Engng. Exp. Station 32 (1935) Bull. Nr. 272, 47 S.
7) Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 35 (1935) II , S. 193/203.
8) Proc. Amer. Acad. Arts & Sei. 60 (1925) S. 305.
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können wie die, bei denen für jede Belastung ein neuer Probestab 
untersucht wird.

In  Abb. 8 sind in der in Amerika üblichen doppeltlogarith- 
mischen Darstellung durch die punktierten Linien die Belastungs- 
Dehngeschwindigkeits-Abhängigkeiten für die nach einem Monat 
oder einem Jah r und durch die ausgezogenen Linien für die nach 1 
oder 0,1 %  Kriechdehnung auftretenden Dehngeschwindigkeiten, 
die in Versuchen m it nur einer Belastung für jeden Probestab er
m ittelt wurden, dargestellt. Die gestrichelte Linie zeigt die Dehn
geschwindigkeiten nach 0,1 %  Kriechdehnung, gemessen an 
einem Probestab bei stufenweise verringerter Last. Die U nter
schiede im Ergebnis der beiden Verfahren sind demnach, wenigstens 
bei dem von Robinson untersuchten Beispiel, nicht sehr groß.

Clark und Robinson11) bauten bei der General Electric Co. 
die in Abb. 9 dargestellte E in r ic h tu n g  fü r  D a u e r s ta n d v e r 
su c h e  v o n  d u r c h s c h n i t t l i c h  z e h n ta u s e n d s tü n d ig e r

A bbildung 9. Yersuchseinrichtving für D auerstandversuche sehr 
langer D auer, in der 12 P robestäbe gleichzeitig bei einer T em peratur 

geprüft werden können.

D a u e r . In  einem zweiteiligen elektrisch geheizten Ofen befindet 
sich ein in 12 Kammern eingeteilter K asten aus zunderbeständi
gem Werkstoff, dessen einzelne Kam mern die Proben aufnehmen. 
Die Probestäbe können einzeln ein- und ausgebaut werden, ohne 
daß der Versuchsverlauf für die benachbarten Probestäbe gestört 
wird. Da solch langdauernde Versuche als Abnahmeversuche 
ohnehin nicht in Präge kommen, können sehr lange Probestäbe 
(1,524 ni Länge bei 9,5 mm Dmr.) benutzt werden, die oben und 
unten aus dem Ofen herausragen, unten fest m it den Trägern, die 
den Ofen stützen und oben beweglich m it den Belastungshebeln 
verbunden werden. Im  eigentlichen Ofenraum befindet sich dabei 
die Hälfte des Probestabes. Davon werden 508 mm als Meßlänge 
benutzt. Am oberen und unteren Ende der Meßstrecke sind Stäbe 
befestigt, die beide nach oben aus dem Ofen herausragen, und an 
deren oberen Enden m it einer Meßuhr die Dehnung abgelesen 
wird. Die Meßuhren gestatten eine kleinste Ablesung von 
0,0025 mm entsprechend 5 • 10“ 4 %  der Meßlänge. Die Tempe
raturunterschiede innerhalb der Meßlänge liegen un ter i  2,8°. 
Die Versuchstemperatur wird selbständig durch thermoelektrische 
Regler gleichgehalten, von denen aus Sicherheitsgründen zwei 
hintereinander geschaltet sind. Außerdem wurden verschiedene 
Signaleinrichtungen angeordnet, die alle Unregelmäßigkeiten 
im Betriebe des Versuchsofens sofort durch Licht- und Schall
zeichen anzeigen sowie ihren Zeitpunkt und ihre Dauer selbst
tätig  aufzeichnen. Diese Vorsichtsmaßregeln sind nötig, da bei 
Versuchen von so langer Dauer m it Störungen gerechnet werden 
muß, die m an auf diese Weise wenigstens sicher erfassen und 
schnell abstellen kann. Die Tem peraturschwankungen betrugen 
im ungünstigsten Falle +  3,7 und — 4,5°, sie waren im allge
meinen aber kleiner als -f 1,7 und — 2,2°. Die aufgenommenen 
Zeit-Dehnungs-Kurven zeigen, daß die erwartete Genauigkeit 
wirklich erreicht wurde. Der Verlauf der von Clark und Robinson 
mitgeteilten Zeit-Dehnungs-Linien veranlaßt H. C. C ro ss  in einer

Vorbemerkung zu der Arbeit zu der Annahm e12), daß die bisher 
übliche Extrapolation des Dehnverlaufs aus kürzeren \  ersuchen 
wohl anfechtbar sei.

In  einem Erörterungsbeitrag vergleicht F . B. F o l e y 13) die 
von Clark und Robinson gefundenen Versuchsergebnisse m it den 
von ihm selbst in den Forschungslaboratorien der Midvale Co. ge
fundenen12). Die tro tz  der gänzlich verschiedenen Versuchs- 
einrichtung und Durchführung ähnliche W elligkeit der bei beiden 
Forschungsstellen gefundenen Zeit-Dehn-Kurven scheint ihm 
daher nicht auf Versuchsungenauigkeiten, sondern auf dem 
Wechselspiel zwischen Verformung und R ekristallisation und dem 
abwechselnden Gleiten in verschiedenen G itterebenen zu beruhen. 
In  einem Schlußwort geht er noch auf die außerhalb Amerikas 
sehr beachteten Abkürzungsverfahren zur Bestimmung der Dauer
standfestigkeit ein. Insbesondere erw ähnt er das im Kaiser- 
W ilhelm -Institut für Eisenforschung entwickelte. Solche Ver
fahren hält er zwar für wünschenswert, bezweifelt aber auf Grund 
seiner eigenen Versuche ihre Zuverlässigkeit.

A. E . W h ite ,  C. L. C la rk  und R. L. W ils o n 14) führten an 
einem unlegierten und einem niedriglegierten Chrom-Silizium- 
M olybdän-Stahl Kriech versuche aus, die sie bis auf 8000 h aus
dehnten. Da aus den Zeit-Dehnungs-Linien16) hervorgeht, daß 
die Kriechgeschwindigkeit sich in Abhängigkeit von der Zeit 
je nach dem W erkstoff in verschiedener Weise ändert und infolge
dessen für die in Amerika als Dauerstandfestigkeitswerte üblichen,
0,01 oder 0,1 oder 1 %  Dehnung in 1000 h entsprechenden Be
lastungen verschiedene W erte erm ittelt werden, je nachdem, 
welcher Zeitabschnitt des Versuches zur Auswertung benutzt 
wird, ergibt sich, daß es nicht möglich ist, für alle Werkstoffe 
durch ein und dasselbe Extrapolationsverfahren aus Versuchen 
von 500- bis 2000stündiger Dauer die nach 10 000 oder gar 
100 000 h zu erwartenden Dehnungen zu bestimmen. Die Deh
nung und Einschnürung bei bis zum Bruch fortgesetzten Lang- 
zeit-Kriechversuchen w ar etwas geringer als bei Kurzzugver
suchen, doch bestand kein eindeutiger Zusammenhang zwischen 
der Aenderung dieser W erte und der Versuchsdauer bis zum 
Bruch. Es zeigte sich weiter, daß die Zeit vom Beginn des W ieder
ansteigens der Kriechgeschwindigkeit bis zum endgültigen Bruch 
sehr lang ist, daß m an also in der Praxis vor dem E in tr itt eines 
Bruches durch die erheblichen auftretenden Formänderungen 
rechtzeitig gewarnt wird. Die Korngröße der Probestäbe nach 
dem Versuch war in allen Fällen kleiner als vorher. Die Härte 
war infolge der eingetretenen Verformung allgemein höher als 
vor dem Versuch, und zwar um so mehr, je kürzer die Zeit bis 
zum Bruch war. Die R öntgenuntersuchung zeigte bei den Stäben 
aus den Kriechversuchen nur rein plastische Verformung, während 
bei den Kurzzerreißproben außerdem noch Kristallzertrümm erung 
gefunden wurde. Ob die aufgetretenen Brüche zwischen- oder 
innerkristallin waren, konnte nicht eindeutig festgestellt werden.

H. C. C ro ss  und E. R . J o h n s o n 16) untersuchten den E in 
f lu ß  d e s  K o h le n s to f f g e h a l t e s  u n d  d e r  W ä r m e b e h a n d 
lu n g  so w ie  d e r  V e r s c h ie d e n h e i t  d e r  E ig e n s c h a f te n  
lä n g s  u n d  q u e r  z u r  V e r f o r m u n g s r ic h tu n g  auf die mecha
nischen Eigenschaften eines Stahles m it 5 %  Cr und 0,5 %  Mo 
bei R aum tem peratur, 540, 595 und 650°. Die Probestäbe wurden 
aus fertigen Rohren längs und quer zur Rohrachse herausge
arbeitet. Nach fünf verschiedenen W ärmebehandlungen wurden 
H ärte, Kerbschlagzähigkeit, Neigung zur Anlaßsprödigkeit und 
die Festigkeitszahlen im Kurzzugversuch bei den obengenannten 
Tem peraturen bestim m t. Die Werkstoffe zeigten in  keinem Falle 
Anlaßsprödigkeit. Die Dauerstandfestigkeit wurde für die von 
845° langsam abgekühlten Proben bei 595° für eine m ittlere Dehn- 
geschwindigkeit von 1 %  in 10 000 h bestim m t . F ü r die anders 
wärm ebehandelten Proben wurde zum Vergleich das Kriech
verhalten bei nur einer Belastung erm ittelt. Außerdem wurden 
einige Dauerstandversuche bei 650° ausgeführt. Die Verfasser 
konnten feststellen, daß die Erhöhung des Kohlenstoffgehaltes 
von 0,13 auf 0,18 %  die physikalischen Eigenschaften und ins
besondere die Dauerstandfestigkeit verbessert, daß die Längs
proben eine um nicht ganz 10 %  höhere D auerstandfestigkeit als 
die Querproben, und daß die langsam im Ofen abgekühlten 
Proben eine höhere Dauerstandfestigkeit als die an der L uft ab
gekühlten Proben hatten . Die Bestimmung der mechanischen 
Eigenschaften nach den Dauerstandversuchen zeigte, daß die 
lang dauernde Zugbelastung bei 595 und 650° nur geringen E in 
fluß auf die Ergebnisse der Härte-, Kerbschlag- und Zugversuche 
hatte . Die untersuchten Stähle sind demnach bei diesen Tem pe
raturen unbedingt beständig. . _

6 6 A nton Pomp  und Walter Länge.
(Schluß folgt.)

12) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1531. — 13) Met. & Allovs 6 
(1935) Nr. 2, S. 50/51. —  14) Proc. Amer. Soc. Test. M at 3^ 
(1935) I I ,  S. 167/92. — 16) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1532 . __ 
16) Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 34 (1934) I I ,  S. 80/104.
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U n tersu ch un gen  an  e in em  H olzkohlenhochofen.
Einer der vier etwa gleich großen Holzkohlenhochöfen Sand- 

vikens h a tte  beim Erblasen von Roheisen für den sauren Siemens- 
Martin-Ofen den verhältnismäßig hohen Kohlenverbrauch von rd. 
715 k g /t (trockene Holzkohle). Es wurde untersucht, ob der Kohlen
verbrauch durch Verwendung vorreduzierten Sinters zu mindern 
wäre. Entgegen der Erw artung stieg der Kohlenverbrauch um 
rd. 40 k g /t. Aus den Ergebnissen der von M. W ib e r g 1) durch
geführten Untersuchungen sind nachstehend die wichtigsten 
Angaben über den normal arbeitenden Ofen zusammengestellt, 
da die Kennzeichnungen eines neuzeitlichen Holzkohlenhochofens 
im Schrifttum  spärlich sind, und weiterhin die Hauptursachen 
für das Ansteigen des Kohlenverbrauches bei Verwendung von 
vorreduziertem Sinter erwähnt.

Die Angaben beziehen sich auf die Betriebszeit vom 3. bis 
11. September 1934. Erblasen wurde saures Roheisen mit 
4,42 % C, 1,35 % Si, 1,51 % Mn, 0,023 % P, 0,006 % S. Der 
M öller bestand aus 96 % Sinter und 4 % Roteisensteinschlich, 
ohne Kalkstein.

Die Durchschnittszusammensetzung des Erzgemisches war:
70,61 % Fe20 3 \  =  54,76 % Fe

6.91 % FeO /  Oxydationsgrad =  96,7 % 
2,04 % MnO
3,52 % MgO
3.92 % CaO 
1,41 % A120 3

11,54 % S i02 
0,018 % P 20 6 =  0,008 % P 
0,030 % S 0 3 =  0,012 % S 

100,00 % .
Der Holzkohlenverbrauch beträgt 49,8 hl Holzkohle/t =  

820,9 kg feuchte Holzkohle je t  oder 715,0 kg trockene Holzkohle 
je t 2). Die Zusammensetzung der feuchten Holzkohle ist: 75,2 % C, 
2,4 % H 2, 6,4 % 0 2, 3,1 % Asche, 12,9 % H 20 ; ihr Heizwert 
6630 kcal/kg. Roheisenanteil am Erzmöller 58,62 %. Erzeugung 
28,7 t/24 h bei 360 kg Schlacke je t  Roheisen. Säuregrad (A120 3 
als neutral angenommen) 1,97. W indtem peratur 375°, W ind
druck 66 mm QS. Feuchtigkeitsgehalt des Windes 1,5 %.

Die Gichtgasmenge betrug 2946 N m 3 feuchtes Gas je t  m it 
7,3 % H 20  =  2731 N m 3 trockenes Gas je t  m it der Zusammen
setzung: 13,4 % C 02, 24,7 % CO, 4,9 % H 2, 0,5 % CH4, 56,5 % N 2, 
bei einem Heizwert des trockenen Gases von 914 kcal/m 3. Die 
Gichtgastemperatur war 213°, die Roheisentem peratur 1311° und 
die Schlackentemperatur 1433°.

Die Holzkohlenasche h a tte  die Zusammensetzung: 3 % Fe20 3 
=  2,1%  Fe, 3 %  MnO, 1 0 %  MgO, 15%  CaO, 6 %  A120 3, 
50 % S i02, 0,8 % P 20 5 =  0,35 % P, 12,2 % Alkalien und Rest.

S to f f b i la n z  je  T o n n e  R o h e is e n .
Z u g e fü h r t :  A b g e f ü h r t :
1,706 t  Sinter und Schlich 1 t  Roheisen

49,8 hl =  820,9 kg trockene Ho Izkohle 360 kg Schlacke
198,3 m3 Wind 10,23 kg Gichtstaub

10 kg Holzkohlenyerluste 
2946 m 3 Gichtgas.

W ä rm e b ila n z  je  T o n n e  R o h e is e n .
Z u g e fü h rt:
Gesamtheizwert der H o lz k o h le .................................  5,442 • 10® kcal 95,5 %
Wärmeinhalt des Windes bei 3 7 5 ° .........................  0,234 - 10® kcal 4,1 %
Bildungswärme des W a sserd am p fes .........................  0,014 ■ 106 kcal 0,2 %
Fühlbare Wärme der 820,9 kg Holzkohle bei 15 ü . 0,004 ■ 10® kcal 0,1 %
Fühlbare Wärme des 1706 kg schweren Erzmöllers 0,005 • 106 kcal 0,1 %

' 5,699 • 109 kcal 100 ,0% .
A b g e fü h rt:
Reduktion der E isen o x y d e ..........................................  1,579 • 10® kcal 27,7 %
Reduktion von MnO ................................................... 0,027 • 10® kcal 0,5 %
Reduktion von S i02 .......................................................  0,100 ■ 10® kcal 1,8 %
Reduktion von P 20 5 .......................................................  0,001 • 10® kcal 0,0 %
Wärmeinhalt von 1000 kg Roheisen .....................  0,280 • 10® kcal 4,9 %
Wärmeinhalt von 360 kg Schlacke (480 kcal/kg) . 0,173 • 10® kcal 3,0 %
Heizwert des 0  im  R o h e ise n ......................................  0,347 • 10® kcal 6,1 %
Heizwert des O im Gichtgasstaub .......................... 0,007 • 10® kcal 0,1 %
Heizwert der verlorenen H o lz k o h le .......................... 0,066 • 10® kcal 1,2 %
Oberer Heizwert von 2946 m3 G ic h tg a s .................  2,575 • 10® kcal 45,2 %
Wärmeinhalt des Gichtgases bei 2 1 3 ° ...................... 0,207 • 10® kcal 3,6 %
Bildungswärme des W asserdam pfes..........................  0,105 • 10® kcal 1,8 %
K ühlw asserverlust...........................................................  0,068 • 10® kcal 1,2 %
Strahlungsverluste...........................................................  0,164 • 10® kcal 2,9 %

5,699 • 10« kcal 100,0 % .

Die indirekte Reduktion setzte praktisch bei 500° ein, die 
direkte bei etwa 750°. Der Betriebszustand ist im Verhältnis zur 
Gleichgewichtslage in Abb. 1 gekennzeichnet. Bei 1000 bis 1100° 
war der Sinter im wesentlichen zu Eisenschwamm reduziert. Im  
oberen Teil des Ofens tra t  keine Kohlenstoffabspaltung ein.

*) Jernk. Ann. 119 (1935) S. 499/548.
2) Raumgewicht der Holzkohle =  16,49 kg/hl feuchte 

Kohle =  14,36 kg/hl trockene Kohle.

Beim Betrieb m it vorreduziertem Sinter betrug dessen Oxy
dationsgrad etwa 7 8 % ; der ursprüngliche Sinter bestand im 
wesentlichen aus Eisenoxyd. Durch die Verwendung dieses 
Sinters fiel der Kohlensäuregehalt von 13,5 auf 9,4 % . Dieses 
Absinken ist stärker, als der Minderung des Sauerstoffgehaltes im 
Möller entspricht. Die Reduktion setzte praktisch erst bei etwa 
720° ein; auch bei höherer Temperatur war der vorreduzierte 
Sinter schwerer reduzierbar als der gewöhnliche, was jedenfalls 
darauf zurückzuführen ist, daß der bei höherer Tem peratur be
handelte vorreduzierte Sinter bedeutend dichter ist. Der Holz
kohlenverbrauch stieg um etwa 40 kg. Robert Dürrer.

M aßänderungen von S tah lteilen  b eim  Versticken.
Da Schrifttumsangaben über die Abmessungsänderungen 

von Stahlwerkstücken durch die Stickstoffhärtung1) nicht m it 
eigenen Erfahrungen übereinstimmten, wurden U n te r s u c h u n 
g en  über den Einfluß des Durchmessers und der W andstärke 
bei Voll- und Hohlproben, des Ver- 
stickungsverfahrens sowie der Ni
trierschichttiefe auf die Maßänderun
gen angestellt. Es wurden dazu Pro
ben von 5, 15, 25 und 50 mm Dmr.,
Röhren von 50 mm Dmr. und 5,10,
15 und 20 mm W andstärke sowie 
auch Röhren von 20, 30 und 40 mm 
Dmr. bei 5 mm W andstärke aus 
einem Stahl m it 0,27 % C, 0,31 % Si,
0,50% Mn, 0,031% P, 0,014% S,
1,39% Cr, 0,70% Al und 0,41% Mo 
genommen, der von 950° in Oel ab
geschreckt und y2 h auf 650° ange-
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Abbildung 1. 
Durchmesseränderungen durch 
Versticken bei den Yollproben.

flußendurchmesser in mm
Abbildung 2. Durchmesser - 
änderungen durch Verstik- 
ken bei den Hohlproben in 
Abhängigkeit vom Außen

durchmesser 
(5 mm W andstärke).

lassen worden war. Nach dem Drehen wurden die Proben noch
mals 3 h bei 550° geglüht, dann geschliffen, gemessen und unter 
folgenden Bedingungen verstickt:

!) A. F r y :  Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 1271/79; Kruppsche
Mh. 4 (1923) S. 137/51.
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Abbildung 1.
Gaszusammensetzung in der Mitte und am  Rande des Ofens.



554 Stahl und Eisen. U mschau. 56. Jahrg. Nr. 19.

a) 48 h bei 500°, wobei sich eine Nitrierschichttiefe von 0,34 mm 
ergab ;

b) 72 h bei 500°; Nitrierschichttiefe 0,49 mm;
c) 12 h bei 500°, dann 12 h bei 600°, wobei die Nitrierschicht 

eine Dicke von 0,35 mm erreichte;
d) je 18 h bei 500 und 600°; Nitrierschichttiefe 0,57 mm;
e) 18 h bei 500°, dann 18 h bei 600° und wiederum bei 500° für 

6 h, wobei sich eine Tiefe der Nitrierschicht von 0,70 mm 
einstellte.

Die Ammoniakdissoziation betrug bei 500° 20 bis 25% , bei 
600° 50 bis 60% .

Aus den Ergebnissen in Abb. 1 und 2 ist zu ersehen, daß 
geradlinig m it  dem  P r o b e n d u r c h m e s s e r  d ie  M a ß ä n d e 
r u n g  d u rc h  d a s  V e r s t ic k e n  zu  n im m t, und zwar fast 
allgemein um so stärker, je tiefer die Nitrierschicht ist. Nach 

Nitrierung zuerst bei 500° und darauf 
bei 600° war der Abmessungszu
wachs bei gleichen Durchmessern 
und Nitrierschichtdicken größer als 
bei Verstickung nur bei 500°. Daß 
etwaige Gefügeänderungen innerhalb 
der Proben bei den Maßänderungen 
mitspielen, ist nach deren Vorbe
handlung nicht anzunehmen. Bei den 
Rohrproben war die Durchmesser
zunahme bedeutend größer als bei 
den vollen Zylindern.

Aus Abb. 3 ist zu ersehen, daß 
der A u ß e n d u rc h m e s s e r  durch das 
Versticken um  so s t ä r k e r  z u 
n im m t, je  k le in e r  d ie  W a n d 
s t ä r k e  und je größer die nitrierte 
Schicht ist. In  allen Fällen waren 
die Aenderungen des Innendurch
messers nicht bedeutend und wiesen 
keine Regelmäßigkeit auf.

Aus den Versuchsergebnissen 
geht hervor, daß bei derselben Tiefe 
der n itrierten Schicht und gleichen 
übrigen Bedingungen die Abmes
sungsänderungen stark von der F  orm 
und den Ausgangsmaßen einer Probe 
sowie der N itriertem peratur abhän- 
gen. Man kann wohl annehmen, daß 
der G ru n d  f ü r  d ie  m it  dem  P r o 
b e n d u rc h m e s s e r  u n d  d e r  N i 
t r i e r t e m p e r a t u r  s te ig e n d e  
M a ß ä n d e ru n g  in der Wärmeaus-
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Abbildung 3. 
Durchmesseränderungen 
durch Versticken bei den 
Hohlproben m it 50 mm 
Außendurchmesser in 
Abhängigkeit von der 

W andstärke.

ansieht, die Veränderung des Durchmessers der Ringe auf Grün 
des Abmessungszuwachses der flachen P la tten  für sonst gleiche 
Verhältnisse erm ittelt werden kann.

Zahlentafel 1. A b m e s s u n g s ä n d e ru n g e n  d e r  P l a t t e n  v o n  
50 m m  L ä n g e  u n d  40 m m  B r e i te  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  

P l a t t e n d ic k e  n a c h  dem  V e r s t ic k e n .

Verstickungs-
bedingungen

N itrier
tiefe
mm

Dicke der 
P ia tten  

mm

Zunahme der 
Länge ! B reite I Dicke

mm

96 h bei 500° 0,6
40
25
10

5

0,06
0,07
0,08
0,24

0,06
0,05
0,08
0,12

0,06
0,05
0,04
0,02

18 h bei 500°, 
dann 

18 h bei 600°
0,75

40
25
10

5

0,08
0,09
0,14
0,27

0,07
0,08
0,12
0,20

0,08
0.06
0,03
0,02

Zahlentafel 2. A b m e s s u n g s ä n d e ru n g e n  d e r  R in g e  v o n  
190 m m  A u ß e n d u r c h m e s s e r  u n d  e in e r  H ö h e  n a c h  d e r  

V e r s t ic k u n g  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  W a n d s tä r k e .

Verstickungs-
bedingungen

N itrier
tiefe

mm

W and
stärke  der 

Ringe

mm

Außen
durch
messer

mm

.unahm e von 
Innen- | 
durch- Höhe 
messer 

mm mm

20 0,14 0,06 0,06
96 h bei 500° 0,6 10 0,29 0,24 0,10

5 0,64 0,62 0,16

18 h bei 500°, 20 0,33 0,31 1 0,06
dann 0,75 10 0,65 0,67 1 0,18

18 h bei 600° 5 1,04 0,97 0,29

Wandstärke in mm SOmmDmr. Stickungstemperatur liegt. Die m an
telförmige verstickte Außenzone 
hindert infolge ihres geringeren 
Wärmeausdehnungsbeiwertes den 
Kern, nach der Abkühlung seine 
ursprüngliche Abmessung wieder an 
zunehmen. Infolgedessen entstehen 

in den der nitrierten Schicht naheliegenden Zonen geringe blei
bende Verformungen, die um so bedeutender sind, je stärker sich 
die Abmessungen der Proben beim Versticken infolge der W ärm e
ausdehnung verändert haben. Bei gleicher Tiefe der nitrierten 
Schicht sind die bleibenden Verformungen um so größer, je dünner 
die W andungen der hohlenProben sind und je größer also der Anteil 
der Nitrierschicht am Querschnitt ist. Dieser Um stand erklärt 
völlig eine übermäßige Vergrößerung der Proben m it dünnen 
W andungen. Dagegen hängt die Zunahme der W anddicke durch 
das Nitrieren weniger von der Ausgangswandstärke ab, sondern 
in der Hauptsache von der Tiefe der nitrierten Schicht.

Bei w e i te r e n  V e rsu c h e n  wurden rechteckige P lättchen 
von 50 X 40 mm2 m it 5, 10, 25 und 40 mm Dicke sowie Ringe 
m it 190 mm Außendurchmesser bei 10,15 und 20 mm W andstärke 
verstickt, und zwar einmal für 96 h bei 500°, ein zweites Mal 
je 18 h bei 500 und 600°. Nach Zahlentafel 1 ändert sich die 
Plattendicke um so weniger, je geringer sie von Anfang an ist, 
dagegen nehmen Länge und Breite der Proben bei geringerer Dicke 
der P la tten  stärker zu. Etw as Aehnliches ist auch für W andstärke, 
Außendurchme3ser und Höhe der Ringe aus Zahlentafel 2 fest
zustellen. Berechnungen zeigten dabei, daß, wenn man den 
Ring als eine P la tte  m it einer Länge gleich dem Ringumfang

Aus den Versuchsergebnissen ist zu folgern, daß in fo lg e  
u n g le ic h m ä ß ig e r  S c h ru m p fu n g  v o n  N i t r i e r s c h i c h t  u n d  
K e rn  b e im  A b k ü h le n  E ig e n s p a n n u n g e n  in dem stickstoff
gehärteten W erkstück entstehen. Zur Nachprüfung wurde an 
einem verstickten Ring m it 190 mm Außendurchmesser und 
10 mm W andstärke die N itrierschicht auf zwei gegenüberliegenden 
Seiten auf je ein Viertel des Umfanges abgeschliffen. In  der Mitte 
dieser Stelle verkürzte sich der Innendurchm esser oder vielmehr 
die kleinere Achse der entstehenden Ellipse auf 170,47 mm, 
während die größere Achse senkrecht dazu 170,79 mm betrug. 
Nach dem Abschleifen der N itrierschicht auf dem ganzen Umfang 
des Ringes bildete sich wieder die Kreisform, deren Innendurch
messer nach allen R ichtungen 170,58 mm betrug.

Zur E rm ittlung der G rö ß e n o r d n u n g  d e r  in n e re n  
S p a n n u n g e n  wurde noch ein Ring m it 190 mm Außendurch
messer und 5 mm W andstärke 96 h bei 500° n itriert, von der 
Außenseite her bis auf 2 mm W andstärke abgeschliffen und dann 
aufgeschnitten. Hierbei nahm der Innendurchm esser um 30 mm zu. 
Die tangentiale Spannung wurde hieraus nach der Formel von

A n d e rs o n  und F a h lm a n n 1) : a t =  A D  z u u t =  —  34 kg/m m 2

errechnet. In  der Formel ist 
<?t =  Spannung in kg/m m 2 

£ =  E lastizitätsm odul (Dehnsteife) 
a  =  Beiwert 

AD  =  Zunahme des Durchmessers in mm 
8 =  W andstärke in mm.

An einem Ring m it 10 mm W andstärke, der 18 h bei 500° und 
18 h bei 600° nitriert und dann bis auf 3 mm W andstärke abge
schliffen worden war, wurde nach dem Zerschneiden eine Zu
nahme des Innendurchmessers um 6 mm gemessen, entsprechend 
einer tangentialen Spannung von 12 kg/m m 2. Die inneren Span
nungen sind also um so größer, je geringer die W andstärke des 
verstickten Ringes ist.

Der Durchmesser eines Ringes m it 5 mm W andstärke, der 
unm ittelbar nach der Stickstoffhärtung zerschnitten wurde, 
blieb unverändert. Die durch Nitrierung auf der Innenseite en t
standenen Spannungen werden demnach durch entsprechende 
Außenspannungen im Gleichgewicht gehalten.

Die Versuchsergebnisse bestätigen, daß in verstickten W erk
stücken, besonders in dünnwandigen, bedeutende innere Span
nungen entstehen.

J .  E. K o n to r o w i ts c h  und R. J .  M o tz a lk in ,  Moskau.

!) Technol. Pap. Bur. Stand.
Eisen 45 (1925) S. 1609/10.

1924, Nr. 257; vgl. Stahl
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A us Fachvereinen.
Eisenhütte Südwest,

Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
Die E isenhütte Südwest hielt am 26. April 1936 im R athaus

saal der S tad t Saarbrücken ihre diesjährige Hauptversam mlung 
ab. Erschienen waren namhafte V ertreter der Eisenindustrie, des 
Bergbaues, des Handels und Gewerbes sowie der W issenschaft 
aus allen Teilen des Reiches; auch die Partei, die Behörden und 
die W ehrm acht waren vertreten.

Der Vorsitzende, H üttendirektor A. S p a n n a g e l ,  Neun
kirchen, eröffnete die Hauptversam m lung und begrüßte die An
wesenden. Im  Andenken an die große Befreiung der engeren 
Heimat galt der erste Gruß dem V ertreter der W ehrmacht, 
Major G ie se le r , ferner den Vorstandsmitgliedern des H au p t
vereins, Generaldirektor Dr. P . D a h l ,  D irektor Dr. F. D o r fs ,  
Generaldirektor Dr. H. H i lb e n z  und  Dr. O. P e te r s e n ,  ins
besondere dem Ehrenmitgliede der E isenhütte Südwest, Kom 
merzienrat Dr. H. R ö c h lin g . Nach weiterer Begrüßung der 
Gäste und Mitglieder sprach H üttendirektor A. S p a n n a g e l  
über die

Aufgaben und Ziele der saarländischen Eisenindustrie.
„Als wir uns vor etwa Jahresfrist an dieser Stelle zur Feier 

der Rückgliederung des Saarlandes zusammengefunden hatten, 
sahen wir froh über die endlich erfolgte Wiedervereinigung mit 
unserem Vaterlande den uns erwartenden neuen Pflichten und 
Verpflichtungen entgegen. Wer von uns h ä tte  gedacht, daß 
innerhalb der kurzen hinter uns liegenden Spanne eines Jahres 
die W iederaufrichtung unserer W ehrm acht und die am 7. März 
1936 durch unseren Führer Adoll H itler erfolgte Wiederherstellung 
der vollen Souveränität unseres Vaterlandes uns die volle H and
lungsfreiheit innen- und außenpolitisch bringen würde ?

Wie außerordentlich segensreich sich diese neugeschaffene 
Lage auf die Industrie, insbesondere auf die Schwerindustrie des 
Saarlandes, ausgewirkt ha t, geht aus der Zunahme der in dieser 
Gruppe beschäftigten Gefolgschaft hervor. Am 1. Jan u ar 1933 
betrug die Zahl der Beschäftigten 21 375; bis Ende Dezember 
1935 konnte diese Ziffer auf 29 436 gesteigert werden und dürfte 
heute wohl dank der unermüdlichen Bemühungen unseres Gau
leiters B ü rc k e l  die Zahl 30 000 überschritten haben. Der Maß
stab der Eisenhüttenleute für die wirtschaftliche Lage ist be
kanntlich die Rohstahlerzeugung. W ährend im Jahre  1933 nur 
1 676 272 t  erzeugt wurden, brachte das Ja h r  1934 schon unter 
dem Eindruck der bevorstehenden Rückgliederung eine wesent
liche Verbesserung der W irtschaftslage, die sieh im Jahre 1935 
fortsetzte, so daß die Rohstahlerzeugung auf 1 950 418 t  im Jahre
1934 stieg und im Jahre  1935 bereits 2 126 546 t  erreichte.

Anläßlich des 75jährigen Jubiläum s unseres Hauptvereins 
kennzeichnete der Reichswirtschaftsminister Reichsbankpräsident 
Dr. H. S c h a c h t  in einem Geleitwort, das der Deutsche Volkswirt 
am 29. November 1935 brachte, die wichtigen Aufgaben der 
deutschen Eisenindustrie m it treffenden W orten in folgender W eise: 

Die M itarbeit der Eisenindustrie als einer der wichtigsten 
deutschen Schlüsselindustrien ist notwendig, wenn die deutsche 
W irtschaftspolitik die ihr von der politischen Führung ge
steckten Ziele erreichen will. Die Erringung politischer und 
wirtschaftlicher Freiheit setzt nicht zuletzt erhöhte U nab
hängigkeit vom Auslande in der Rohstoffversorgung voraus. 
Hier kann die Eisenindustrie, insbesondere auch der Verein 
deutscher Eisenhüttenleute und das m it ihm zusamm en
arbeitende Kaiser-W ilhelm -Institut für Eisenforschung, zu
nächst auf zwei Wegen m itarbeiten: einmal durch die E n t
wicklung hochwertiger Stahlsorten, die ausländische Rohstoffe 
ersetzen, zum anderen durch die Nutzbarm achung der vor
handenen deutschen Erzlager. Beide Aufgaben sind gerade 
angesichts der bekannten Rohstoff- und Devisensituation be
sonders vordringlich. Außerdem kann die Eisenindustrie zur 
Erleichterung dieser Situation auch durch die Pflege des E x
ports beitragen. Dabei kom mt es einmal auf die Steigerung der 
Exportmengen an, zum anderen auf die Erzielung möglichst 
günstiger Preise. Fü r beides ist die qualitätsm äßige Entw ick
lung eine wichtige Voraussetzung.

Wir deutschen E isenhüttenleute an der Saar dürfen mit 
stolzer Genugtuung feststellen, daß wir an den uns von H errn 
Dr. Schacht gestellten Aufgaben un ter Einsatz unserer ganzen 
Kräfte m itgearbeitet haben, wie wir es auch in Zukunft tu n  werden. 
Gerade für die Saarhütten, die ja  ihre frühere Erzgrundlage zum 
großen Teil verloren haben und den für ihre Hochöfen erforder
lichen Erzbedarf bisher nur aus dem Auslande, also gegen Devisen, 
beschaffen konnten, war es eine selbstverständliche vaterländische 
Pflicht, alle Möglichkeiten auszunutzen, den Erzbedarf im Inlande

zu decken. Die im südlichen Schwarzwald in großen Mengen 
lagernden Doggererze bieten hierzu eine Möglichkeit. Ihre Aus
wertung nahm  vor etwa zwei Jahren die von dem Neunkircher 
Eisenwerk und den Röchlingschen Eisen- und Stahlwerken ge
bildete Arbeitsgemeinschaft in Angriff.

Die Verarbeitung des Doggererzes, eines Vorkommens von 
bekanntlich niedrigem Eisengehalt m it noch verschiedenen sonsti
gen unangenehmen Eigenschaften, ist eine der schwierigsten Auf
gaben, die zu lösen dem Hochöfner wie auch dem Stahlwerker 
zur Zeit gestellt werden. Ueber die umfangreichen Untersuchungen 
und die bis jetz t nach verschiedenen Richtungen in rastloser Arbeit 
und unter Aufwendung großer M ittel angestellten Versuche ist in 
der letzten Zeit in der Presse viel berichtet worden. Nach vielen 
vergeblichen Versuchen, die aber immer neue Erkenntnisse über 
die zu wählenden Arbeitsverfahren brachten, sind in der letzten 
Zeit in Neunkirchen und Völklingen bemerkenswerte Fortschritte 
auf dem Wege zur endgültigen Lösung des technischen Problems 
gemacht worden. Auf der wirtschaftlichen Seite steht noch eine 
Reihe von Fragen offen, die nur durch eine gemeinsame Arbeit 
sämtlicher Saarhütten im Einvernehmen m it den zuständigen 
Regierungsstellen gelöst werden können.

Die zweite von H errn Dr. Schacht gestellte Forderung war 
die Steigerung der Ausfuhr zur Erleichterung der Devisenlage. 
Auch hier dürfen wir m it Befriedigung feststellen, daß die Saar
hü tten  zum mindesten das geleistet haben, was die übrige deutsche 
Eisenindustrie auf diesem Gebiete getan hat, tro tz unserer gerade 
für die Ausfuhr besonders ungünstigen Lage, da wir keinen See
hafen ohne Benutzung des Bahnweges erreichen können, im Gegen
satz zu der rheinisch-westfälischen Großeisenindustrie, die durch
weg m it Hilfe eines ausgezeichneten Kanalnetzes unm ittelbar 
auf dem Wasserwege ausführen kann. Der W unsch nach E r
leichterung dieser schwierigen Lage kann nicht oft genug zum 
Ausdruck gebracht werden und sei deshalb auch an dieser Stelle 
noch einmal klar ausgesprochen: Die Saar-Schwerindustrie muß 
eine Möglichkeit haben, auf den Auslandsmärkten wettbewerbs
fähig zu bleiben durch Schaffung des Saar-Pfalz-Kanals und, 
solange dieser Plan aus Gründen der Finanzwirtschaft nicht 
durchgeführt ist, durch Erstellung entsprechender Eisenbahn
tarife, der sogenannten Als-Ob-Tarife.

Die d ritte  Forderung des H errn Reichswirtschaftsministers 
ist die qualitätsm äßige Entwicklung der Erzeugnisse.

Schon in früheren Hauptversam mlungen wurde immer wieder 
darauf hingewiesen, daß die saarländischen Stahl- und Walzwerke 
ihr ganzes Streben darauf richteten, die Erlöspreise ihrer Erzeug
nisse durch Steigerung der Güte zu erhöhen. Die Entwicklung 
in dieser R ichtung setzt sich weiter fort, und die zahlreichen 
Neubauten und Betriebsverbesserungen der letzten Jahre  sind 
alle in dem Sinne vorgenommen worden, den Absatz sowohl auf 
dem Inlandsm arkt als auch besonders auf dem Gebiete der Aus
fuhr wertmäßig zu steigern.

So dürfen wir wohl unserem Führer und dem Reichswirt
schaftsminister die Versicherung geben, daß wir auf technischem 
und wirtschaftlichem Gebiete ebenso zuverlässig sind wie auf dem 
Gebiete der Politik, und daß wir auch in dem Kampf um die 
wirtschaftliche Freiheit, für die wohl niemand mehr Verständnis 
h a t als das Volk an der Saar, stets unsern Mann stellen werden.“

Anschließend gedachte H üttendirektor Spannagel der 
hundertjährigen W iederkehr des Geburtstages des größten Sohnes 
des Saarlandes, des Freiherrn C a rl F e r d in a n d  S tu m m  v o n  
H a ib e r g ,  der vom Neunkircher Eisenwerk und von der Hal- 
berger H ü tte  in großem Rahmen gefeiert wurde. Die Taten dieses 
Mannes auf allen Gebieten des öffentlichen und gewerblichen 
Lebens dienen den saarländischen H üttenleuten als leuchtendes 
Vorbild. Daß sie in seinem Geist leben, beweist die gewaltige 
Kundgebung der Saar am 29. März 1936 für Führer und Reich.

In  dankbarer Erinnerung der Verdienste von Generaldirektor 
Dr. A. V o g le r  um den Verein deutscher E isenhüttenleute, der 
nach 20jähriger außerordentlich erfolgreicher Tätigkeit von 
seinem Vorsitz zurückgetreten ist, wurde ihm eine Huldigungs
drahtung übersandt. Von dem neuen Vorsitzenden, General
direktor Dr. F . S p r in g o ru m , sowie von dem Ehrenmitgliede 
des Zweigvereins, Bergrat S e id e l, waren Begrüßungsdrahtungen 
eingegangen.

Darauf wurde einem der ältesten und verdientesten Mit
glieder der E isenhütte Südwest, Generaldirektor Dr. F. D a h l ,  
der auch je tz t noch, als 77jähriger, regen Anteil an den Arbeiten 
des Vereins und der Eisenindustrie nimmt, eine große Ehrung zuteil. 
U nter jubelnder Zustimmung der Versammlung wurde er in 
Anerkennung seiner hervorragenden Verdienste um die E n t
wicklung des Stahl- und Walzwerksbetriebes sowie des H ü tten 
maschinenbaues zum E h r e n m i tg l i e d e  der E isenhütte Südwest 
ernannt.
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Anschließend erstattete  der Vorsitzende den Bericht über die 
Tätigkeit der Eisenhütte Südwest.

Die F a c h a u s s c h ü s s e  veranstalteten im Berichtsjahr eine 
Reihe von Sitzungen, die ein treffendes Bild über die Fragen 
gaben, die die Saarhütten hauptsächlich beschäftigten.

Die W ä rm e s te l le  S a a r  entwickelte ebenfalls eine sehr rege 
Tätigkeit. In  insgesamt 169 Werksbesuchen, die teilweise zur 
Besprechung laufender wärmetechnischer und betriebstechnischer 
Fragen, ferner zur Teilnahme an Versuchen, darunter 5 Abnahme
versuchen, dienten, wurden die Werke von der W ärmestelle 
beraten.

Die M itg l ie d e rz a h l  der Eisenhütte Südwest ist auf 340 ge
stiegen. Leider schieden auch im vergangenen Jah r wieder eine 
Reihe alter, treuer Mitglieder durch den Tod aus, darunter Be
triebsdirektor Dipl-Ing. A d o lf  F a lk ,  Dillingen, Kommerzienrat 
J u l iu s  D in g le r ,  Zweibrücken, der seit dem Jahre 1909 dem 
Vorstand und dem Vorstandsrat angehörte, Betriebsdirektor 
J e a n  A u g u s t,  Burbach, der lange Jahre  Vorsitzender unseres 
Maschinenausschusses war, ferner Oberingenieur E r n s t  K irm se , 
Dillingen, Bankdirektor L o u is  L a z a rd ,  Saarbrücken, und 
Betriebschef a. D. E m il  P u lw e y , Bonn. Der Verein wird allen 
diesen Heimgegangenen ein ehrendes Andenken bewahren.

Zu dem Punkte V o rs ta n d s w a h l  berichtete der Vorsitzende, 
daß er auf Grund der neuen Satzung der E isenhütte Südwest 
vom Vorsitzenden des Hauptvereins auch für das laufende Jah r 
wieder m it der Leitung der E isenhütte Südwest be trau t worden 
sei. In  Verfolg der neuen Satzungen wurden von ihm folgende 
Herren in den Vorstand berufen: Fabrikdirektor E r n s t  S ie g 
f r ie d ,  Direktor E m il A u m a n n , Stahlwerkschef Dr. K a r l  
H e in r ic h  E ic h e l ,  G eorg  G e il, Generaldirektor O liv e r  
J a e g e r ,  Generaldirektor E u g e n  K u g e n e r ,  Dr. O t to  P e te r -  
sen , Generaldirektor W ilh e lm  R o d e n h a u s e r ,  Fabrikbesitzer 
B e rn h a rd  S e ib e r t ,  Bergrat W e rn e r  T e s s m a r ,  Fabrikdirek
to r F r i t z  V o h m a n n , H üttendirektor Dr. A lfo n s  W a g e n e r , 
Betriebsdirektor Dr. A lfo n s  W ag n e r.

Zum stellvertretenden Vorsitzenden wurden berufen Fabrik
direktor E r n s t  S ie g f r ie d ,  zum Schatzmeister Stahlwerkschef 
Dr. K a r l  H e in r ic h  E ic h e l.

Ferner wurden als frühere Mitglieder des Vorstandes m it be
ratender Stimme berufen die Herren Fabrikdirektor a. D. T h e o 
d o r  E h r h a r d t ,  Generaldirektor a. D. F r ie d r ic h  W ilh e lm  
S a e f te l ,  H üttendirektor a. D. F r a n z  T h e is  und Direktor a. D. 
W ilh e lm  S c h ö n b e rg .

Zu V o rs itz e n d e n  d e r  F a c h a u s s c h ü s s e  wurden ernannt 
für die

Fachgruppe Kokerei: Oberingenieur M ogw itz ,
Fachgruppe Hochofen: Oberingenieur B e r tra m ,
Fachgruppe Stahlwerk: Stahlwerkschef Dr. E ic h e l, 
Fachgruppe Walzwerk: Walzwerkschef W ein lig ,
Fachgruppe Maschinenwesen: Oberingenieur P s o t t a .

Nach dem Bericht über die J a h r e s r e c h n u n g ,  die durch die 
beiden Rechnungsprüfer, Oberingenieur K a r l  W a l th e r  und 
Oberingenieur E r ic h  N eu , geprüft worden ist, wurde Entlastung 
erteilt.

Nach Erledigung der geschäftlichen Mitteilungen hielt 
Dipl.-Ing. F e l ix  V ie le r ,  Direktor der Ferngasgesellschaft Saar, 
einen Vortrag:

Entwicklung und Aufbau der Saar-Ferngasversorgung.
Der Vortrag wird demnächst in dieser Zeitschrift veröffent

licht werden.
Anschließend sprach Dr.-Ing. W e rn e r  H e i l ig e n s ta e d t ,  

Leiter des Gaswärm e-Instituts an der Technischen Hochschule 
Aachen, über

Ferngas als Brennstoff für Industrie und Gewerbe.
Der Vortragende besprach zunächst den W ert, den das Fern

gas für den Verbraucher hat, und wandte sich dann einem Vergleich 
des feuerungstechnischen Wirkungsgrades verschiedener Brenn
stoffe zu.

Der feuerungstechnische W irkungsgrad ist derjenige Teil 
der zugeführten Wärme, der nach Abzug des Abgasverlustes im 
Ofen als nutzbare Wärme verbleibt. B eträgt der Abgasverlust 
30 %, so ist der feuerungstechnische W irkungsgrad 70 % . E r ist 
bei Verwendung elektrischer Beheizung, die ja  keinen Abgas
verlust zu tragen hat, 100 %.

Man erkennt aus Abb. 1, daß im Temperaturbereich bis 1600° 
das Ferngas die höchste Ausnutzung der zugeführten Wärme 
erreicht. Besonders hinzuweisen ist auf die verschiedene Aus
nutzung der Kohle bei oxydierender und reduzierender Ver
brennung. Bei niedrigen bis m ittleren Abgastemperaturen ist 
es wärmetechnisch vorteilhafter, m it Luftüberschuß zu arbeiten,

Im  Einzelfall läß t sich der feuerungstechnische W irkungsgrad 
eines Ofens, der auf Gas umgestellt werden soll, für den vorher 
benutzten Brennstoff ohne Schwierigkeiten einwandfrei fest
stellen. Man kennt entweder den Abgasverlust und somit den 
W irkungsgrad unm ittelbar oder als Unterschied zwischen zu
geführter Wärme und nutzbarer W ärme, d. h. Nutzwärme +  
W andverlust. Daß zwei Wege zur Feststellung vorhanden sind, 
gibt dem U rteil eine besondere Sicherheit. Der feuerungstech
nische W irkungsgrad bei Gasfeuerung kann ebenfalls m it großer 
Sicherheit im voraus angegeben werden. So erhält man die Mög
lichkeit, den Gasverbrauch m it verbindlicher Sicherheit schon vor 
der Umstellung anzugeben.

D am it ist wenigstens schon ein wesentlicher Schritt zur Be
stimmung des tragbaren Gaspreises gemacht. Schwieriger wird 
die Preisbestimmung aber, wenn der Uebergang zur Gasbeheizung 
wohl vorgesehen wird, wenn aber die Frage offenbleibt, ob hierbei 
Generatorgas oder Starkgas benutzt werden soll. Die K osten des 
kalten Generatorgases haben F . L ü th ^ u n d  VV. R h e in l ä n d e r 2), 
der eine für Anthrazit-, Steinkohlen- und B raunkohlenbrikett
vergasung in gewöhnlichen Gaserzeugern, der andere für 
Anthrazitvergasung im Kleingaserzeuger, so eingehend un ter
sucht, daß ein Hinweis auf diese Arbeiten genügt. E s sei nur 
folgendes Ergebnis wiederholt: Die Vergasungskosten werden sehr 
stark  von der Belastung und von der zeitlichen Ausnutzung 
der Anlage beeinflußt. Es ist deshalb irreführend, wenn Preise 
für 1 • 106 kcal im Generatorgas genannt werden, ohne daß die 
Eigenart der Beschäftigung des Werkes gekennzeichnet wird. Als 
Vergasungs- und Reinigungskosten gibt L üth  für durchgehenden 
Betrieb 4,50 bei 100 %  Belastung, 18 .fi.tf t bei 25 °/

1) S tahl u. Eisen 52 (1932) S. 1213/21 (Stahlw.-Aussch. 239 
und W ärmestelle 172).

2) Arch.Eisenhüttenw. 4 (1930/31) S. 513/31 (W ärmestelle 150)

m it steigender Abgastemperatur wird es vorteilhafter, m it Luf 
mangel zu arbeiten.

Der W ärmeverbrauch bei den verschiedenen Brennstoffen 
steht im um gekehrten Verhältnis der feuerungstechnischen W ir
kungsgrade. In  diesem Sinne ist das Schaubild Abb. 2 gezeichnet. 
Der Anreiz zur Ferngasversorgung ist danach bei höheren Abgas
tem peraturen größer. Nur die Kohlebeheizung m it Luftmangel 
m acht eine Ausnahme.

0 200 VOO SOO SOO 7000 7200 7WO 7ßOO
Abgasfemperafur in °C

A bbildung 1. Feuerungstechnischer W irkungsgrad bei Berück
sichtigung betrieblicher Verbrennungsgüte.

tfob/e m/'flu/fma/Tffe/

2,00 WO 600 300 7000 7200 7VOO 7ffOO
Temperatur in  °C

A bbildung 2. 'W ärmeersparnis durch besseren feuerungstechnischen 
W irkungsgrad bei Ferngas gegenüber Kohle und G eneratorgas.
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Belastung an, Rheinländer 8 J lJ l /t bzw. 32 J lJ l /t. W ird nun außer
dem nicht durchgehend gearbeitet, so erhöhen sich die Kosten 
nach R heinländer für 8stündigen Betrieb auf 14 bzw. 56 J lJ l /t 
vergaste Kohle. Die Vergasung«- und Reinigungskosten können 
hiernach bei kleineren Anlagen zwischen 7 und 50 J lJ l /t  Norm al
kohle liegen, wenn sich die Belastung der Anlage zwischen 100 
und 25 % und die zeitliche Ausnutzung zwischen durchlaufendem 
und einschichtigem Betriebe bewegt. Hierzu kommen dann n a tü r
lich noch die Brennstoffkosten frei Gaserzeuger. Die weite Spanne 
der Vergasungskosten zeigt, daß m an sich über die Betriebskosten 
in jedem Einzelfall K larheit verschaffen muß, wenn man grobe

Fehlschlüsse ver- 
Uh, Genera/oyas meiden will.
ffo/l/e i7 ; : : i v  .

7,0 OJ 0£ Oß\ 0.3> \0,e ' ,Dei; K osten-
- | I | I ) l |j j I I '|J j___________ 7j0  vergleich auf der

Grundlage der 
nutzbaren Wärme, 
die der einzelne 
Brennstoff abzu
geben vermag, 
läß t sich somit 

durchführen. 
Diese Möglichkeit 
ist in Abb. 3 für 
den Vergleich von 
Kohle, Generator
gas, Strom und 
Starkgas ange
wendet worden. 
Zunächst die E r
klärung des Auf
baues des Schau
bildes : Auf der
Grundlinie, die 
übrigens später 
nicht weiter zu 
beachten ist, sind 
die Kosten für 
1 • 106 kcal nutz
bare Wärme auf
getragen, und zwar

10 ae OjffOfO# Star/gas
Abbildung 3. PreiSTergleich un te r Berücksichtigung 

des feuerungstechnischen W irkungsgrades.

in logarithmischem Maßstab, um das Schaubild übersichtlich zu 
machen. Bei vollständiger Ausnutzung der zugeführten Wärme, 
also bei Y ) f= l,  entsprechen 3 .ÄJ^/106 nutzbare kcal einem 
Kohlenpreis von 21 J lJ l\t ,  wenn m an Normalkohle von 7 • 10® kcal 
Heizwert voraussetzt. 5 J lJ l!  106 kcal entsprechen dann 35 J lJ l f t. 
Dadurch ist die Grundlinie für Kohle festgelegt. E in feuerungs
technischer W irkungsgrad von 0,8 ergibt 5,6 • 106 nutzbare kcal. 
Teilt man den Kohlenpreis durch 5,6, so erhält man den Preis von 
1 -10® nutzbare kcal, der durch die Linie von 7 ]t=  0,8 angegeben 
wird. Auf diese Weise sind die K osten von 1 • 106 nutzbaren kcal aus 
Kohle für die feuerungstechnischen W irkungsgrade bis r)f =  0,2 
im Schaubild eingetragen.

Die gleiche Betrachtung ist auf Generatorgas angewendet. 
Das Gas soll gereinigt und gekühlt sein, der W irkungsgrad der 
Vergasung ist zu 70 % eingesetzt worden. Im  Schaubild sind 
die Wärmekosten für feuerungstechnische W irkungsgrade bis 0,4 
herab dargestellt.

Für Braunkohlenbriketts und Koks, aber auch für abwei
chende Heizwerte der Steinkohle gilt das Schaubild ebenfalls, 
wenn man den Kosten für die t  verheizte oder vergaste Kohle mit 
dem Heizwertverhältnis (7 • 106 kcal durch Heizwert), also z. B. 
bei Braunkohlenbriketts den tatsächlichen Preis m it 1,46 m ulti
pliziert.

Für Ferngas von 4000 kcal Heizwert sind die K osten nach 
unten aufgetragen, um das Schaubild übersichtlicher zu machen. 
Schließlich sind noch die W ärmekosten des elektrischen Stromes 
eingezeichnet, die sich aus der Tatsache ergeben, daß 1160 kW h 
immer 1 • 106 nutzbare kcal ergeben, da kein Abgasverlust au ftritt.

Die Benutzung des Schaubildes geht von der Ueberlegung 
aus, daß beim Vergleich verschiedener Brennstoffe die K osten

für 1 • 106 nutzbare kcal gleich sein sollen. Ergibt sich, daß bei
spielsweise diese Kosten bei Kohle niedriger sind als bei Ferngas, 
so müssen andere Vorteile vorhanden sein, die die höheren Kosten 
der nutzbaren Wärme des Ferngases ausgleichen.

Die Verwendung des Schaubildes wird durch das folgende 
Beispiel beschrieben: Man hat an einem kohlebeheizten Ofen 
einen feuerungstechnischen W irkungsgrad von 0,3 festgestellt. 
Die Kohle frei Ofen, einschließlich Bedienungskosten, kostet 
26 JlJl/t Normalkohle. Der feuerungstechnische W irkungsgrad 
des Ofens bei Gasbeheizung und Luftvorwärmung sei auf Grund 
der Abgastemperatur zu 0,7 bestimmt. Dann ergibt der einge
zeichnete Linienzug einen Gaspreis von 3,4 Pf./N m 3.

So angenehm vielleicht auch dieses Schaubild ist, um sich 
im Einzelfall schnell über den wärmetechnisch bedingten Preis
vergleich einen Ueberblick zu verschaffen, so würde es hier, wo 
es sich nur um einen allgemeinen Ueberblick handelt, nicht 
soviel Aufmerksamkeit beanspruchen, wenn es nicht zur Ab
leitung einiger allgemeiner Gesichtspunkte verwendet werden 
sollte.

Die Preisgrenzen für Kohle werden m it etwa 
Braunkohlenbriketts und 30 JlJl/t Steinkohle genannt sein. Fügt 
man im Grenzfall 2 JlJl und 5 JlJl/t als zusätzliche Bedienungs
kosten für die Verteuerung hinzu, so liegt der Preis für 1 t  Normal
kohle zwischen 20 und 25 JlJl. W enn der feuerungstechnische 
W irkungsgrad eines kohlebeheizten Schmiedeofens etwa 0,3 be
trägt, so wird derjenige für Gasfeuerung 0,45 sein, wenn die Ver
brennungsluft nicht vorgewärmt wird. Dann ergibt das Schau
bild Preise von rd. 1,7 bis 2,8 Pf./N m 3. W ird freilich L uft
vorwärmung verwendet, so kann für das Gas ein feuerungstech
nischer W irkungsgrad von 0,7 ohne Schwierigkeit erzielt werden. 
Dadurch ergeben sich dann Gaspreise von 2,3 bis 4 Pf./N m 3.

Vergleicht man in gleicher Weise Generatorgas und Starkgas 
jeweils ohne Luftvorwärmung, so gelangt man zu üblichen Preis
grenzen von 2,2 bis 4,5 Pf./N m 3.

Natürlich können sich im Einzelfall noch aus besonderen 
Gründen Abweichungen, in der Regel dann nach oben, ergeben. 
Aber festzuhalten ist, daß sich bei diesem wärmetechnischen Ver
gleich mit der Kohlefeuerung Preise ergeben, die zumeist zwischen
1,7 und 4,5 Pf./N m 3 liegen.

Ganz anders ist die Lage dort, wo Gas mit Strom verglichen 
wird. Fällt man vom Fußpunkt der Stromlinie das Lot, d. h. 
vergleicht man die m it einem Strompreis von 2 Pf./kW h ver
gleichbaren Gaspreise, so findet man, daß bei =  0,5, also einer 
sehr niedrigen Ausnutzung, das Gas etwa 4,8 Pf., bei 7]f =  0,7 
etwa 6,5 Pf. kosten kann.

Bei dem Vergleich von Kohle, Generatorgas und Ferngas 
ergaben sich verhältnismäßig bescheidene Gaspreise. Es ist jedoch 
zu beachten, daß dieser wärmetechnische Vergleich nicht aus
schlaggebend ist, sondern daß das Ferngas noch besondere Vor
teile bietet.

Der Vortragende wendete sich dann noch dem Vergleich 
mit dem elektrischen Ofen zu und den Entwicklungsmöglichkeiten 
des Gasofens. E r besprach zum Schluß Einzelheiten über die 
Aussichten und Absatzmengen von Ferngas für verschiedene Ge
werbe.

Beiden Rednern wurde lebhafter Beifall für ihre wertvollen 
Ausführungen gezollt.

Im  Anschluß an die Hauptversammlung fand im Hindenburg- 
haus ein g e m e in sa m e s  M it ta g e s s e n  s ta tt. Nach herzlicher 
Begrüßung der Teilnehmer durch D irektor S p a n n a g e l  dankte 
Direktor S ie g fr ie d  den zahlreichen Gästen für ihr Erscheinen. 
Den Dank der Gäste überbrachte Reichsbahnpräsident S a r te r .  
Kommerzienrat Dr. H. R ö c h lin g  ließ seine Rede auf Volk 
und Vaterland ausklingen. Professor Dr. W a lz e l  von der M onta
nistischen Hochschule Leoben überbrachte die Grüße der öster
reichischen Eisenhüttenleute, während D irektor A m e n d e  für 
die E isenhütte Oberschlesien sprach. Dr. P e te r s e n  überm ittelte 
die Grüße des Hauptvereins. Die Teilnehmer blieben noch lange 
in angeregtem Gedankenaustausch zusammen — ein schöner 
Abschluß der ausgezeichnet verlaufenen Hauptversam m lung.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.

( P a te n tb la t t  N r. 18 vom  30. A pril 1936.)
Kl. 18 b, Gr. 16/01, S 119 203. Zweistufiges Verfahren zur 

Herstellung von Thomasstahl m it niedrigem Phosphorgehalt. 
Société Anonyme des Forges e t Aciéries du Nord e t de l’E st, Paris.

Kl. 18 b, Gr. 22/10, E 46 392. Verfahren zum Herstellen 
von Flußeisen oder Stahl. Dr.-Ing. W alter Eilender, Aachen, 
und Dr.-Ing. Nicolaus W ark, Heerlen.

Kl. 18 c, Gr. 1/30, A 67 534. Verfahren zur Herstellung von 
harten und zähen W erkstücken. Allgemeine E lektricitäts-Gesell
schaft, Berlin.

Kl. 18 c, Gr. 2/23, M 118 353. Verfahren zur Herstellung von 
Schienen. Irw in Cameron Mackie, Sydney (Canada).

Kl. 18 c, Gr. 2/34, J  48 256. Vorrichtung zum Oberflächen
härten von W erkstücken. I.-G . Farbenindustrie, A.-G., F ran k 
furt a. M.
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Kl. 18 c, Gr. 3/30, A 67 145. Verwendung und Verfahren 
zum Herstellen von Gegenständen von auf dem Wege der Dif
fusion m it Arsen angereichertem Eisen und Eisenlegierungen. 
Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 18 c, Gr. 14, B 165 201. Verfahren zur Herstellung von 
Schweißverbindungen aus Stahl. Edward G. Budd Manufacturing 
Company, Philadelphia (V. St. A.).

Kl. 19 a, Gr. 7, M 126 991. Eisenbahnfahrschiene m it einer 
den Schienenkopf umfassenden, auswechselbaren Kappe aus 
Stahlblech. Hum berto Nobre Mendes, Josef Grabenweger und 
Hum berto da Fonseca, Säo Paulo (Brasilien).

Kl. 31 c, Gr. 27/03, G 86 972. Pfanne m it angelenktem Deckel 
zum Befördern von flüssigem Eisen vom Hochofen zum Stahl
werk. Gutehoffnungshütte Oberhausen, A.-G., Oberhausen 
(Rhld.).

K l. 40 a, Gr. 46/40, T 45 007. Verfahren zur Gewinnung 
einer hoch vanadinhaltigen Schlacke. August-Thyssen-Hütte, 
A.-G., Duisburg-Hamborn.

Kl. 40 b, Gr. 14, E 41 966. Verfahren zur Herstellung von 
Eisen-Chrom-Nickel-Legierungen. Electro Metallurgical Com
pany, New York.

Kl. 40 b, Gr. 21, F  72 361. Verwendung von Antimon-Eisen- 
Legierungen. Herm ann Frischer, Berlin.

Kl. 80 b, Gr. 5/06, B 172 835. Verfahren und Vorrichtung, 
um flüssige Schlacke hochporös erstarren zu lassen. Buderus sehe 
Eisenwerke, Wetzlar.

Kl. 81 e, Gr. 129, V 31 197. Vorrichtung zum Stapeln von 
Blechpaketen bestim m ter Tafelzahl. H üttenw erke Siegerland, 
A.-G., Siegen.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt Nr. 18 vom 30. A pril 1936.)

Kl. 7 a, Nr. 1 371 843. Vorrichtung zum Bündiglegen von 
W alzgut. Franz Skalsky, Mährisch-Ostrau.

Kl. 7 a, Nr. 1 371 845. Stauchgerüst für Walzwerke. Fried. 
K rupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 7 a, Nr. 1 371 903. Führung zu einer Umführung für 
flaches W alzgut. Dipl.-Ing. Anton Schöpf, Düsseldorf-Grafenberg.

Kl. 18 b, Nr. 1 371 701. Antrieb für basische Konverter 
(Thomaskonvetrer). Demag, A.-G., Duisburg.

Statistisches.
Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im März 1936.

Die in K lam m ern  stehenden Zahlen geben die Positions-N um m ern 
der „M onatlichen N achw eise über den ausw ärtigen  H andel 

D eu tsch lands“ an.

E in f u h r A u s fu h r

März
1936

t

Jan u ar bis März 
1936 

t

März
1936

t

Jan u a r bis März 
1936 

t

S teinkohlen, A n th razit, unbearbe ite te  K ennelkohle (238 a) ................... 379 633 1 098 250 2 156 974 6 920 443
K oks (238 d ) ................................................................................................................... 52 934 172 791 528 092 1 617 418
Stein- und B raunkohlenpreßkohlen (238 e, f) ............................................... 10 481 45 029 117 439 406 368

Eisenerze (237 e ) .......................................................................................................... 1 553 104 4 634 124 800 1 149
M anganerze (237 h ) ..................................................................................................... 8 900 60 866 132 376
Schwefelkies (E isenkies, P yrit), M arkasit und andere Schwefelerze (237 1) 85 973 303 661 2 446 6 373
Eisen- oder m anganhaltige G asreinigungsm asse; Schlacken, K iesab- 

brände (237 r ) ......................................................................................................... 147 984 379 727 16 077 32 744
Eisensand, auch als A bfall; S tah lspäne (842)1) .............................................. — — 191 884
B rucheisen, A lteisen, E isenfeilspäne, S tabeisenenden (843)1) ................... 31 896 75 515 4 769 17 864
Roheisen (777 a)1) ......................................................................................................... 3 335 46 159 19 580 60 309
Ferrosilizium  m it einem  Silizium gehalt von 25 % oder w eniger; Ferro- 

m angan m it einem  M angangehalt von 50 % oder w eniger; Ferrochrom , 
-wolfram, - titan , -m olybdän, -vanadin  m it einem  G ehalt an Legie
rungsm etall von weniger als 20 % ; F erroalum inium , -nickel und  andere 
n ich t schm iedbare E isenlegierungen, vorherrschend  Eisen en th a lten d  
(777 b)1) ....................................................................................................................... 136 238 502 1 010

Ferrosilizium  m it einem Silizium gehalt von m ehr als 2 5 % ; Silizium ; 
K alzium silizium  (317 O ) ....................................................................................... 1 198 7 407 3 3

Ferrom angan  m it einem M angangehalt von m ehr als 50 % (869 B 1) . 51 286 632 3 067
Ferrochrom , -w olfram , - titan , -m olybdän, -vanadin m it einem G ehalt 

an  Legierungsm etall von 20 % oder darü b er (869 B 2 ) ....................... 362 1 298 638 1 595

H albzeug ( 7 8 4 ) .............................................................................................................. 4 566 11 623 14 817 43 810

Eisenbahnschw ellen (796 b) ................................................................................... l  704 1 454
14 598 

1 545
41 633 

4 293
E isenbahnlaschen, -un te rlag sp la tten  (796 c ) ...................................................
E isenbahn-O berbaubefestigungsteile  (820 a) ...................................................

1 843 2 752- — 538 1 704
Träger m it einer S teghöhe von 80 mm  und  darü b er (785 A l ) .  . . . 8 328 24 538 11 082 32 849
S tabeisen: anderes Form eisen, n ich tgefo rm tes S tabeisen  (785 A 2) . 9 899 28 802 62 997 187 921
B andeisen (785 B ) .......................................................................................................... 1 565 4 223 14 119 41 351
G robbleche, 4,76 mm und m ehr (786 a ) ............................................................ 29 102 15 274 53 465
Well-, Riffel- und  W arzenbleche (789 a, b) ................................................... 57 169 1 023 4 689
Bleche, 1 mm  bis u n te r  4,76 mm (786 b ) ....................................................... 382 1 143 11 982 37 889
Bleche, bis 1 mm  einschließlich (786 c ) ............................................................ 1 113 4 085 6 843 21 100
Bleche, verz inn t (W eißblech) (788 a ) ................................................................. 522 1 507 9 656 30 594
Bleche, v erz ink t (788 b ) ....................................................................................... 173 561 2 055 7 874
Bleche, abgeschliffen und  m it anderen  unedlen  M etallen überzogen 

(787, 788 c) ............................................................................................................... 54 154 39 134
Bleche, gepreß t, gebuckelt, geflansch t usw. (790) ..................................... — t 194 666
D rah t, w arm  gew alzt oder geschm iedet, roh ( 7 9 1 ) ..................................... 672 1 598 2 329 6 522
Schlangenröhren, R öhrenform stücke, gew alzt oder gezogen (793) . . 1 9 265 777
A ndere R öhren , gew alzt oder gezogen, roh  ( 7 9 4 ) ......................................... 303 926 8 009 22 316
A ndere R öhren , gew alzt oder gezogen, b ea rb e ite t ( 7 9 5 ) ............................ 7 156 222 112 66 568
E isenbahnachsen , -radeisen, -räder, -radsätze ( 7 9 7 ) ..................................... 5 38 3 277 12 455
Guß- und  Schm iedestücke (798 a bis e ) ............................................................ 324 912 3 093 11 470
W alzw erkserzeugnisse zusam m en (784 bis 791, 793 bis 798 e, 820 a) . 28 704 82 007 206 690 632 832
D rah t, k a l t  gew alzt oder gezogen, n ich t w eite rbearbe ite t (792 a) . . 86 323 5 159 16 698
D rah t, k a lt gew alzt oder gezogen, w eite rb earb e ite t (792 b ) ................... 257 675 6 887 21 353
S tach e ld rah t (825 b ) .............................................................................. V r 3 151 12 912
D rahtgeflech te, -gewebe aus E ise n d rah t (825 c) .......................................... ( 1 112 3 992
D rah ts tif te  (826 a) ..................................................................................................... — 2 725 9 802
Brücken, -b estand teile  und E isenbauteile (800 a / b ) .................. 67 342 1 247 4 204
A ndere E isenw aren (799, 801 a bis 819, 820 b bis 825 a, 825 d bis g, 826 b 

bis 841 c ) ................................................................................................................... 705 2 811 34 967 110 198
W eiterbearbeite te  Erzeugnisse zusam m en (792 a, b, 799 a bis 819, 820 b 

bis 841 c ) .................................................................................................................... 1 115 4 156 55 248 179 159
Eisengießereierzeugnisse (778 a  bis 783 h ) ........................................................ 162 416 13 518 46 860
E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n  i n s g e s a m t ,  A b s c h n i t t  17 A (777  a b is  

8 43  d ) ............................................................................................................................. 65 348 208 541 300 498 938 918
M aschinen (A b sch n itt 18 A ) .................................................................................... 656 1 767 23 459
E lek tro techn ische Erzeugnisse (A b sch n itt 18 B ) .......................................... 267 668 5 864 19 206F ahrzeuge (A b sch n itt 18 C ) ................................................................................... | 343 925 1 7 850 1 24 978

*) In  E isen  und E isenw aren (A bschn itt 17 A) en th a lten .
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Wirtschaftliche Rundschau.
Der deutsche Eisenmarkt im April 1936.

I . EHEINLA ND-W ESTFALEN. — Auch dieses Mal ist 
wieder festzustellen, daß bemerkenswerte Aenderungen der W irt
schaftslage im eigentlichen Sinne in der Berichtszeit nicht ein- 
getreten sind. Dagegen h a t sich die jahreszeitliche Belebung, 
die schon im Vormonat begonnen hatte , weiter kräftig fortgesetzt, 
was insbesondere in der

s t a r k e n  A b n a h m e  d e r  E r w e r b s lo s e n z a h l  
zum Ausdruck kommt. Nach der winterlichen Pause in den 
Außenarbeiten leitete der Monat März, begünstigt durch die milde 
W itterung, den jahreszeitlichen Aufschwung im Arbeitseinsatz 
mit einem besonders starken Absinken der Arbeitslosenzahl ein. 
Die Abnahme der bei den A rbeitsäm tern gezählten Arbeitslosen 
betrug im Berichtsm onat über eine halbe Million, nämlich 577 774. 
Die üblichen winterlichen Rückschläge sind bereits im ersten 
Frühjahrsm onat zu fast dreiviertel ausgeglichen. Die Arbeits
losenzahl ist m it einem Stand von 1 937 120 wieder un ter die 
Zweimillionengrenze gesunken.

An dem Rückgang nahmen die Außenberufe m it einer A b
nahme von rd. 344 000 besonders stark  teil. Bei der im allge
meinen günstigen W itterung konnten in der Landw irtschaft die 
Frühjahrsarbeiten allenthalben aufgenommen werden. Im  Hoch- 
und Tiefbaugewerbe setzten die durch den W inter unterbrochenen 
Arbeiten schlagartig wieder ein und brachten eine große Zahl von 
Saisonarbeitslosen wieder in Beschäftigung. Auch in der Industrie 
der Steine und Erden und im Verkehrsgewerbe zog die Beschäfti
gung rasch an. Diese günstige Entwicklung griff zu einem er
heblichen Teil auch auf die m ehr konjunkturabhängigen Berufe 
über. Insbesondere m achte sich in einigen Verbrauchsgüter
industrien eine Belebung bemerkbar, die zum Teil zu einer E in 
schränkung der K urzarbeit bzw. zum Uebergang zur Vollarbeit 
führte. Einige Gewerbezweige konnten ihren in- und ausländi
schen Auftragsbestand durch die Leipziger Messe erweitern.

Der Jahreszeit entsprechend entfällt der H auptanteil am 
Rückgang auf die Unterstützungsem pfänger in der Arbeitslosen
versicherung, die um 349 684 abgenommen haben. In  der Krisen
fürsorge sank die Zahl der U nterstü tz ten  um 69 456 und bei den 
arbeitslosen anerkannten W ohlfahrtserwerbslosen um 62 546 
auf 305 346. In  der wertschaffenden Arbeitslosenfürsorge wurden 
Ende März 223 000 N otstandsarbeiter beschäftigt.

Ueber Einzelheiten unterrichte t nachstehende Uebersicht. 
Es waren vorhanden:

U nterstützungsem pfänger 
aus der

b) Krisen- Summe 
u n te r -  y o n  a

S tü tzu n g  u n d  b
Ende Januar 1934 .................  4 397 950 549 194 1 162 304 1 711 498
Ende Januar 1935 ..................  3 410 103 807 576 813 885 1 621 461
Ende Dezember 1935 . . .  2 836 291 659 997 *)748 597 1 408 594
Ende Januar 1936..................  2 880 373 756 483 2)780 035 1 536 518
Ende Februar 1936 . . . .  2 863 109 755 362 3)797 120 1 552 382
Ende März 1936 ..................  2 344 284 405 678 *)727 664 1 133 322

1) Einschließlich 19 329, 2) 19 252, 3) 19 353, 4) 15 946 Erwerbslosenunter
stützungsempfänger im Saarlande.

Der Entwicklung der Arbeitslosenzahl entsprechend zeigte 
auch die Beschäftigungszahl der deutschen Industrie  eine Steige
rung von 58,2 auf 61 % der erreichbaren Arbeitsstunden.

D e r  d e u ts c h e  A u ß e n h a n d e l  
schließt im März, wie nachfolgende Uebersicht zeigt, m it einem 
Ausfuhrüberschuß von rd. 24 Mill. JIM  gegenüber rd . 40 Mill. J lJ i
im Februar ab. ^  . , ,  ,Deutschlands 

Gesamt- Gesamt- Gesamt-W aren-
Waren- "Waren- ausfuhr-
einfuhr ausfuhr XJeberschuß

(alles in  Mill. JIM )
560.8 799,9 +  239,1
388.3 478,3 +  90,0
350.3 405,9 +  55,6
370.9 347,2 — 23,7
346,6 355,8 +  9,2
373.0 415,6 +  42,6
364.1 381,8 +  17,7
333,8 373,5 +  39,7
355.4 379,0 +  23,6

Nach der Abnahm e der deutschen Außenhandelsum sätze im 
Januar und Februar ha t sich im März sowohl die E infuhr als auch 
die Ausfuhr erhöht. Die gesamte E in f u h r  ist um 6 ,4%  ge
stiegen. Der Menge nach war die Zunahme noch etwas stärker, 
da die Durchschnittsw erte, insbesondere in der E infuhr von 
Nahrungs- und Genußm itteln, etwas gesunken sind. Die Steige
rung der E infuhr im März ist zum Teil wohl aus jahreszeitlichen 
Gründen zu erklären; sie entfällt überwiegend auf die E rn äh 

A rbeit- a) V er
such en d e  Sicherung

M onatsdurchschnitt 1931 . 
M onatsdurchschnitt 1932 . 
M onatsdurchschnitt 1933 . 
M onatsdurchschnitt 1934 . 
M onatsdurchschnitt 1935 .
Dezember 1935 .................
Januar 1936 .....................
Februar 1936 .....................
März 1936 ..........................

rungswirtschaft. Im  Bereich der gewerblichen W irtschaft betrug 
die Zunahme 3 Mill. MM. Gestiegen ist der Bezug von Rohstoffen 
und von Fertigwaren. Die Einfuhr von Halbwaren ist dagegen 
leicht gesunken. Ländermäßig betrachtet waren an der Erhöhung 
der Einfuhr im März vorwiegend überseeische Gebiete beteiligt.

Die A u s fu h r  hat um 1,5 % zugenommen. Die Steigerung 
beruht im wesentlichen auf einer Zunahme der Ausfuhrmengen. 
Die Ausfuhrdurchschnittswerte waren gegenüber Februar kaum 
verändert. Die Zunahme, die ausschließlich jahreszeitlich be
dingt ist, bleibt beträchtlich hinter den Steigerungen in den ver
gangenen Jahren  zurück. Dabei ist jedoch zu berücksichtigen, 
daß der jahreszeitliche Rückschlag in den Monaten Januar und 
Februar, gemessen an der Entwicklung in früheren Jahren, 
gering war. Die Ausfuhr liegt sowohl mengen- als auch w ert
mäßig über dem Märzergebnis 1935. Von einer leichten Erhöhung 
in der Gruppe ..Ernährungswirtschaft“ abgesehen, entfällt die 
Steigerung im wesentlichen auf die Gruppe „Fertigwaren“ . Die 
Ausfuhr von Rohstoffen, die in den Vormonaten bereits rück
gängig war, hat auch im März wieder leicht abgenommen.

Die Entwicklung der Ausfuhr nach Ländern war im März 
sehr unterschiedlich. Der Absatz nach europäischen Ländern 
ist im ganzen gestiegen, nach Außereuropa ha t er im ganzen 
leicht abgenommen.

Wie das In stitu t für Konjunkturforschung in seinem Wochen
bericht vom 16. April 1936 ausführt, sind seit nunmehr zwölf 
Monaten im A u s la n d s a b s a tz  der deutschen Industrie gewisse 
Anzeichen der Besserung zu erkennen. Dies ist von um so größerer 
Bedeutung, als die Ausfuhr im bisherigen Verlauf des Aufschwungs 
deutlich zurückgeblieben war. W ährend der Inlandsabsatz der 
Industrie von 1932 bis 1935 dem W erte nach um rd. 87 % zunahm, 
h atte  die Ausfuhr im Jahre 1935 den — an sich niedrigen — Stand 
von 1932 noch nicht wieder erreicht. Der Ausfuhranteil der 
deutschen Industrie, der zur Zeit der letzten Hochkonjunktur, 
im Jahre 1929, rd. 24 % betragen hatte, hat sich bis auf 11,5 % 
verm indert. S ta tt einem Viertel stamm te 1935 also nur etwa 
ein Neuntel der industriellen Erlöse aus der Ausfuhr.

Noch im ersten Viertel des Jahres 1935 war die industrielle 
Ausfuhr dem W erte nach um 9,4 % geringer gewesen als zur 
gleichen Zeit des Vorjahres. Vom zweiten Vierteljahr 1935 ab 
lag aber die Ausfuhr der Industrie jeweils höher als im Vorjahr. 
Dabei ha t sich der Zuwachs ständig vergrößert. E r betrug näm 
lich wertmäßig — jeweils gegenüber dem entsprechenden Vor
jahrszeitraum —
im zweiten Vierteljahr 1935 .............................................................................  2,5 %
im dritten Vierteljahr 1935 .............................................................................  11,1 %
im vierten Vierteljahr 1935 .............................................................................  13,3 %
in den beiden ersten Monaten 1936 ................................................................  27,7 %

Nun mag zwar die besonders rasche Zunahme in den ersten 
beiden Monaten des laufenden Jahres zum Teil durch Verschie
bungen der zeitbedingten Käufe zu erklären sein; auf alle 
Fälle ist aber eine zunehmende Steigerung der industriellen Aus
fuhr, auch wenn sie sich noch in engen Grenzen hält, nicht zu be
streiten. Dieses Ergebnis ist um so erfreulicher, als es im W e r t  
der ausgeführten W aren zutage tr it t .  Natürlich waren und sind 
in dem schweren W ettbewerbskampf auf den Auslandsmärkten 
zum Teil namhafte Preiszugeständnisse zu machen; die Menge 
der ausgeführten Industrieerzeugnisse muß daher noch rascher 
als der W ert der Ausfuhr gestiegen sein.

Die Ausfuhrmenge der Industrie ha t sich, nach den Berech
nungen des In stitu ts  für Konjunkturforschung, von 1934 auf
1935 um 12,1 % erhöht. Auch hier ist die zunehmende Steigerung 
der Ausfuhr von Vierteljahr zu Vierteljahr unverkennbar.

An sich ist der Stand der Ausfuhr zwar noch verhältnismäßig 
niedrig: im ganzen sind 1935 noch nicht 60 % der Ausfuhrmenge 
von 1929 erreicht worden. Die im Laufe der letzten zwölf Monate 
durchgesetzte Ausfuhrsteigerung hat aber bereits etwa 250 000 
bis 300 000 Arbeiter und Angestellte zusätzlich in Lohn und Brot 
gebracht; insgesamt dürften in der Industrie zur Zeit rd. 1,7 Mill. 
Menschen für die Ausfuhr tätig  sein.

Die zunächst naheliegende Vermutung, die Steigerung der 
deutschen Industrieausfuhr hinge entscheidend m it dem italie- 
nisch-abessinischen Kriege zusammen, bestätigt sich bei näherem 
Zusehen nicht. Gewiß ha t die Ausfuhr nach Italien  im Laufe des 
letzten Jahres zugenommen; doch ist dies schon seit dem zweiten 
Vierteljahr 1933 zu bemerken. Außerdem aber — und hier liegt 
das entscheidende Merkmal — bleibt die Zunahme der deutschen 
Ausfuhr in beinahe gleicher Stärke bestehen, auch wenn m an die 
Ausfuhr nach Italien ausschaltet.
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H ier zeigt sich, wie m it der allmählichen Belebung der W elt
wirtschaft nach und nach auch die A u f n a h m e f ä h ig k e i t  des 
A u s la n d s  f ü r  d e u ts c h e  W a re n  wieder wächst. Eine Schei
dung nach Ländern kann gegenwärtig für die beiden ersten Monate 
des neuen Jahres noch nicht durchgeführt werden. Die U nter
lagen für die Jahre  1934 und 1935 lassen aber deutlich erkennen, 
daß vor allem die Agrarländer Europas und die halb- und neu
kapitalistischen Gebiete außerhalb Europas mehr deutsche 
Industrieerzeugnisse gekauft haben. Dabei spielen sicher die 
neuen handelspolitischen Formen des Verrechnungs- und Aus
tauschverkehrs eine wichtige Bolle. Außerdem kommen hier 
aber die „Strukturgegensätze“ — Rohstoffbedarf Deutschlands 
einerseits und Industriegüterbedarf der Agrarstaaten und der 
jungen Industrieländer anderseits — deutlich zum Ausdruck, die 
einer Ausbreitung der deutschen Industrieausfuhr sehr förderlich 
sind. Gliedert man die Ausfuhr nach den „In tensitätsstufen“ der 
Käuferländer, so t r i t t  die wachsende Bedeutung der genannten 
Gebiete deutlich hervor. Von 1934 auf 1935 ist die gesamte 
deutsche Ausfuhr nach den Ländern des industriellen Hoch
kapitalismus um 7 °/0 zurückgegangen, nach den europäischen 
Agrarländern um 22 % gestiegen und nach den außereuropäischen 
Gebieten des Halb- und Neukapitalismus um 26 % gestiegen. 
Dam it soll die Bedeutung der übrigen Abnehmerländer nicht 
verkleinert werden; die genannten Gebiete haben aber für die 
deutsche Industrieausfuhr um so größeres Gewicht, als sie vor 
allem Anlagegüter kaufen — Waren also, in denen Deutschlands 
technischer Vorsprung gegenüber vielen W ettbewerbern unbe
stritten  ist.

Die L e b e n s h a ltu n g s m e ß z a h l  hat sich m it 1.242 im März 
gegenüber 1.243 im Februar kaum verändert. Die G r o ß h a n d e ls 
m e ß z a h l  entspricht m it 1.036 im März wiederum genau der des 
Vormonats.

Die Zahl der K o n k u rs e  hat mit 226 im März gegen 230 im 
Februar gering (— 1,7 %), die Zahl der V e rg le ic h s v e r f a h r e n  
m it 40 gegen 62 stärker (— 28,6 %) abgenommen.

Die Lage auf dem
I n la n d s - E is e n m a r k t  

hat sich im April weiter gebessert. Das Frühjahrsgeschäft setzte 
in noch stärkerem Umfange als im Vormonat ein, so daß bei fast 
allen Erzeugnissen eine Steigerung des Auftragseinganges fest
zustellen war. Infolge der weiterhin recht guten Beschäftigung 
der Eisenverbraucher wurde von den Händlern und Verarbeitern 
auf getätigte Abschlüsse gut abgerufen und auch im allgemeinen 
recht beachtliche Neuaufträge erteilt. Bei einzelnen Erzeugnissen 
drängten die Verbraucher sogar stark auf eine Verkürzung der 
ihnen genannten Lieferfristen. Besonders gut liefen die Bestel
lungen von den Maschinenfabriken, dem Schiffbau und dem Bau
m arkt ein. Der durch die Osterfeiertage hervorgerufene R ück
gang von Aufträgen konnte bald mehr als auf geholt werden. Die 
Roheisenerzeugung entsprach etwa arbeitstäglich der des Vor
monats; die arbeitstägliche Rohstahlerzeugung lag dagegen etwas 
über der des März. Insgesamt gesehen konnte aber die Roheisen - 
und Rohstahlerzeugung nicht die Höhe des Vormonats erreichen, 
da der April zwei Arbeitstage weniger hatte. Bis Ende März ver
lief die Entwicklung wie folgt: Februar 193G März 1936

t  t
Roheisen: in sgesam t.............................. . 1 172 908 1 250 552

a rb e i ts tä g l ic h .........................  40 445 40 340
Rohstahl: in sgesam t..................................  1 489 583 1 557 812

a rb e its tä g lic h .........................  59 583 59 916
Walzzeug: in sg esam t.................................. 1 032 870 1084 668

a rb e i ts tä g l ic h .........................  41315 41718
Im  März 1936 waren von 174 (Februar 176) vorhandenen 

Hochöfen 108 (108) in Betrieb und 6 (7) gedämpft.
Die Frage des in § 7 des Rohstahlgemeinschaftsvertrages 

festgelegten G r u p p e n s c h u tz e s ,  die seit Beginn des vergangenen 
Jahres Gegenstand von Verhandlungen war, hat nunm ehr ihre 
Erledigung gefunden. Eine Versammlung der Rohstahlgemein
schaft am 24. April 1936 hat die V e r lä n g e r u n g  des Gruppen
schutzes, der Anfang 1930 nur auf fünf Jahre vereinbart und in
zwischen lediglich vorläufig beibehalten worden war, bis zum Ab
lauf der Verbände, d. h. bis zum 31. Jan u ar 1940, beschlossen. 
Dieser Beschluß hat, nachdem auch die Neunkircher Eisenwerke, 
die Röchlingschen Eisen- und Stahlwerke und die Hoesch-Köln- 
Neuessen-A.-G. ihre noch ausstehende Zustimmung dazu erteilt 
haben, je tz t W irksamkeit erhalten. Im  Zusammenhang dam it sind 
die Mannesmannröhren-Werke als Mitglied des Stabeisen-Ver
bandes aufgenommen worden. Sie haben eine Stabeisenbeteiligung 
von 85 000 t  Fertiggewicht erhalten m it der Maßgabe, daß diese 
Beteiligung nicht un ter 50 000 t  Fertiggewicht sinken soll.

Die Verlängerung des Gruppenschutzes, der erstmals bei der 
Verbandserneuerung vor sechs Jahren  vertraglich eingeführt wurde 
und der heute einen sehr wesentlichen Bestandteil des Rohstahl

gemeinschaftsvertrages bildet, ist von h o h e r  g r u n d s ä t z l i c h e r  
B e d e u tu n g . Die Erzeugung wird dam it, jedenfalls bei den 
Verbandserzeugnissen, wiederum für einen m ehrjährigen Zeit
abschnitt festgelegt, so daß — abgesehen von den ausdrücklich 
vereinbarten Ausnahmen — Erweiterungen der jeweiligen W alz
pläne der einzelnen Mitgliedswerke und dam it an sich nicht er
wünschte Leistungserhöhungen auf neuen Gebieten vermieden 
werden. Die erzeugungstechnische Bewegungsfreiheit der Werke 
ist dam it aber nicht etwa wirtschaftswidrig eingeengt. Auf dem 
Gebiet der Gütesteigerung und weiteren Verfeinerung bleiben alle 
Möglichkeiten offen, ebenso auf dem weiten Felde der zusätzlichen 
Betriebsverbesserung und Kostensenkung. Diese Gesichtspunkte 
mögen auch ausschlaggebend gewesen sein für die Verständigungs
bereitschaft, m it der schließlich nach langwierigen Verhandlungen 
doch noch eine Einigung auf freiwilligem Wege herbeigeführt 
werden konnte.

Die Bestellungen aus dem
A u s la n d

hielten sich im allgemeinen auf dem gleichen Stand. Jedoch war 
bei einzelnen Erzeugnissen gegen Ende des Monats eine geringe 
Abschwächung festzustellen. Inzwischen wurde auch das Aus
fuhrgenehmigungsverfahren in Belgien endgültig eingeführt. Der 
vielfach auf der Brüsseler Konferenz am 17. April erwartete Be
schluß der Internationalen Rohstahlgemeinschaft, die Preise für 
die zwischenstaatlich syndizierten Erzeugnisse ganz allgemein 
heraufzusetzen, kam nicht zustande. N ur für bestim m te Länder 
wurden einige Preisänderungen vorgenommen.

D e r A u ß e n h a n d e l  in  E is e n  u n d  E is e n w a r e n  
ging bei der E infuhr m e n g e n m ä ß ig  von 73 070 t  auf 65 348 t  
zurück. Gleichzeitig sank die Ausfuhr von 315 868 t  auf 300 498 t  
und dam it der Ausfuhrüberschuß von 242 798 t  auf 235 150 t. 
W e r tm ä ß ig  war, wie die nachstehende Uebersicht zeigt, bei der 
Einfuhr eine geringe Abnahme und bei der Ausfuhr sowie beim 
Ausfuhrüberschuß eine Zunahme festzustellen. Es betrug:

D eutschlands 
E infuhr A usfuhr Ausfuhrüberschuß 

(in Mill. JIM )
M onatsdurchschnitt 1931 .................  14,4 114,6 100,2
M onatsdurchschnitt 1932 .................  9,0 65,2 56,2
M onatsdurchschnitt 1933 .................  11,9 55,3 43,4
M onatsdurchschnitt 1934 .................  17,7 50,4 32,7
M onatsdurchschnitt 1935 .................  8,9 58,2 49,3
Dezember 1935 ..................................  6,9 68,7 61,8
Januar 1936 ....................................... 7,2 65,8 58,6
Februar 1936 ......................................  7,6 65,6 58,0
März 1936 ...........................................  7,1 67,3 60,2

Bei den W a lz w e r k s f e r t ig e r z e u g n is s e n  a l le in  blieb die 
E infuhr m it 28 4771 gegenüber 28 9581 im Februar fast unverändert. 
Die Ausfuhr zeigte m it 203 559 t  gegen 209 027 t  im Februar einen 
etwas größeren Rückgang, so daß auch der Ausfuhrüberschuß 
von 180 069 t  im Februar auf 175 082 t  im März abnahm. Bei 
R o h e is e n  verm inderte sich die E infuhr erheblich von 19 086 t  
auf 3335 t, während die Ausfuhr von 17 849 t  auf 19 579 t  anstieg. 
Der Einfuhrüberschuß von 1237 t  im Februar verwandelte sich 
infolgedessen in einen Ausfuhrüberschuß im März von 16 244 t.

Die arbeitstägliche
F ö r d e r u n g  d e s  R u h r k o h le n b e r g b a u s  

ist aus jahreszeitlichen Gründen weiter zurückgegangen. Die 
sonstige Entwicklung geht aus der nachstehenden Uebersicht 
hervor:

Februar März März
1936 1936 1935

Verwertbare Förderung . . .  8 663 194 t  8 609 397 t  7 931 385 t
Arbeitstägliche Förderung . . 346 528 t  331131 t  305 053 t
K oksgew innung ....................................  2 095 212 t  2 245 095 t  1 870 060 t
Tägliche Koksgewinnung . . .  72 249 t  72 422 t  60 325 t
Beschäftigte Arbeiter . . . .  238 841 239 187 232 099
Lagerbestände am M onatsschluß 6,17 Mill. t  6,5 Mill. t  8,29 Mill. t

Im  D urchschnitt des ganzen Bezirkes verblieben bei 26 Ar
beitstagen auf einen Mann der Gesamtbelegschaft 23,84 Arbeits
schichten gegen 23,72 bei 25 Arbeitstagen im Februar.

Im  e in z e ln e n  i s t  n o c h  f o lg e n d e s  zu  b e r ic h te n :
Der Güterverkehr bei der R e ic h s b a h n  konnte im April im 

allgemeinen ohne wesentliche Störungen abgewickelt werden. Die 
Reichsbahn stellte die angeforderten W agen pünktlich und in 
ausreichender Anzahl.

Am 1. April tr a t  das Gesetz über den G ü te r f e r n v e r k e h r  
m it  K r a f t f a h r z e u g e n  vom 26. Ju n i 1935 nebst seinen Aus
führungsbestimmungen vom 27. März 1936 sowie der Reichs
kraftwagentarif in K raft. Dam it sind nunm ehr die W ettbew erbs
bedingungen zwischen Kraftwagen und Schiene gesetzlich ge
regelt. Dem Reichs-Kraftwagen-Betriebsverband wurde die Be
aufsichtigung und Lenkung des Kraftwagen-Güterfernverkehrs
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D ie  P r e i s e n tw ic k lu n g  im  M o n a t A p r i l  1 9 3 6 1).

A pril 1936 A pril 1936 A pril 1936
Kohlen und Koks: JIM  je  t Schrott, frei W agen rhein .- JiM  je  t Vorgewalztes u. gewalztes Eisen: JiM  je  t

F e t t f ö r d e r k o h le n ................... 14 ,— w estf. V erbrauchsw erk : G rundpreise. sow eit n ic h t an-
G asflam m förderkoh len  . . 14,50 S t a h l s c h r o t t ....................... 41 ders bem erk t, in Thom as-
K o k s k o h l e n ............................ 15,— K e r n s c h r o t t ....................... 39 H andelsgü te . — Von den
H o c h o f e n k o k s ....................... 19 ,— W alzw erks-F einb lechpakete 40 G rundpreisen  sind die vom
G ie ß e re ik o k s ............................ 20,— H y d r. gepreßte Blechpakete 40 S tah lw erksverband u n te r

Erz: S iem ens-M artin -S päne . . 30 den b ek an n ten B edingun-
R o h sp a t (te l quel) . . . . 13,60

Roheisen: gen fvgl. S tah l u. Eisen 52
G eröste ter S pate isenste in  . 16,— ('1932') S. 1311 gew ährten
R ote isenste in  (G rund lage A uf die nachstehenden  Preise gew ährt S o n d e r v e r g ü t u n g e n i e t

46 %  F e  im  F eu ch ten , 20 % der R oheisen-V erband  bis auf wei von 3 JIM. bei H albzeug.
S i0 2, S kala ±  0,28 JIM  je te res  einen Rabatt von 6 JiM  je  t 6 JiM  bei B andeisen  und
% F e, T  0,14 JiM  je  %  
S i0 2) ab  G rube . . . . 10,50 G ießereiroheisen

vr-' ttt \  F rach tg rund lage 74,50

5 JIM  fü r die übrigen  E r
zeugnisse bereits abgezogen.

F lußeisenstein  (G rund lage
34 %  Fe im  F euch ten , 12 % 2 r: (  O berhausen 69,— F ra c h t
S i0 2, Skala ±  0,33 JIM  je H a m a t i t ) 75,50 R ohblöcke3) . . g rundlage 83,40
% F e, =F 0,16 JiM  je  % K upferarm es S tahleisen , V orgew . B löcke3) D ortm und, 90,15
S i0 2) ab  G rube . . . . 9,20 F rach tg ru n d lag e  Siegen . 72,— K n üppe l3) . . . R u h ro rtod . 96,45

O berhessischer (V ogelsberger) S iegerländer S tahleisen, P la tin en 3) . . . N eun  100,95
B rauneisenstein  (G ru n d  F rach tg ru n d lag e  Siegen . 72,— kirchen
lage 45 %  M etall im  F eu ch  S iegerländer Zusatzeisen,

oder
Neun
kirchen

od.Dillin-
gen-Saar

110/1044)
107,50/101,50«)

127/1235)

115,60

ten , 10%  S i0 2, S kala ±  
0,29 JIM  je  %  M etall, 
=F 0,15 JIM  je  %  S i0 2)
ab G rube ............................

L o th rin g er M inette  (G ru n d 
10,—  

fr. F r

F rach tg ru n d lag e  S iegen :
w e iß .....................................
m e l i e r t ............................
g rau  .................................

K a lt erb lasenes Z usatzeisen

82,—
84,—
86,—

ötaDScam . » «51  
Form stahl .1  ~ « 3 > 
B andstah l , > “ 5 5  1 
U niversal- I ¿  3 S \  

s tah l . . J /
lage 32 % Fe) ab  G rube . 17,50 der kleinen S iegerländer K esselbleche S. M..Ï

S kala 1,50 F r H ü tte n , ab  W erk : 4,76 mm  u. d a rü b er:
B riey-M inette (37 bis 38 % w e iß ..................................... 88,— G rundpreis  . 129,10

Fe, G rund lage 35 % Fe) m e l i e r t ............................ 90,— K esselbleche nach  d.
ab G rube ............................ 22 g r a u ..................................... 92,— B edingungen des F rach t-

B ilbao -R ub io -E rze:
S kala 1,50 F r Spiegeleisen, F ra c h tg ru n d  Landdam pfkessel- g rund -lage Siegen: Gesetzes von 1908,

G rund lage 50 %  F e cif sh 6— 8 % Mn . . . . 84,— 34 bis 41 kg F es tig  lage
Essen
oder

Dillin-

R o t t e r d a m ............................ 16 /— 8— 10 % Mn . . . . 89,— k e i t ,25% D ehnung 152,50
B ilb ao -R o stsp a t: 10— 12 % Mn . . . . 93,— K esselbleche nach  d.

G rundlage 50 % F e cif G ießereiroheisen TV B, W erkstoff- u . B au
R o t t e r d a m ............................ 13/6 F rach tg ru n d lag e  A pach . 61,— vorschrift. f. L a n d  gen-

SaarA lgier-Erze: dam pfkessel, 35 bis
G rundlage 50 % F e  cif 44 kg F es tig k e it . 161,50
R o t t e r d a m ............................ 15/1 % Tem perroheisen , g rau , großes G robbleche . . 127,30

M arokko-R if-E rze: F o rm at, ab  W e rk . . . . 2) 81,50 M ittelbleche
G rundlage 60 % Fe cif F errosilizium  (der niedrigere 3 bis u n te r 4,76 mm 130,90
R o t t e r d a m ............................ 16/10Î4 P re is  g ilt frei V erb rauchs Feinbleche

bis u n te r  3 mm 
ofen geglüht, Fi 
läge Siegen

Schwedische phosphorarm e 
E rze:

G rundlage 60 % Fe fob K r

s ta t io n  fü r volle 15-t- 
W agenladungen, der höhere 
P re is  fü r K leinverkäufe bei

im  Flam m - 
ach tg rund-

6) 144,—N a r v i k ................................. 14,75 S tück g u tlad u n g en  ab W erk
I a  gew aschenes kaukasisches o d er Lager): Gezogener b lanker F rach t-

M anganerz m it m indestens 90 % (S taffe l 10,— JiM} 410— 430 H an d e lsd rah t g rund- 173,50
52 % Mn je  E in h eit M angan 7 5 %  (S taffel 7 —  JiM) 320—340 V erzink ter H andels- > läge
und t  frei K ah n  A ntw er d 4 5 %  (S taffe l 6 —  JiM) 205— 230 d ra h t . . . . O ber 203,50
pen oder R o tte rd am  . . h 3/8 Ferrosilizium  10 %  ab  W erk 81,— D rah ts tifte  . . hausen 173,50

J) F e t t  ged ru ck te  Zahlen weisen au f P reisänderungen  gegenüber dem  V orm onat [Tgl. S tah l u. Eisen 56 (1936) S. 429] hin. —  2) Auf diesen 
Preis wird seit dem 1. November 1932 ein B a b a tt von 6 JIM  je  t  gew ährt. —  8) Preise für L ieferungen über 200 t .  Bei L ieferu n g en  von 1 bis 100 t  
erhöht sich d e r P reis um  2 JIM , v on  100 bis 200 t  um  1 JIM . — 4) F rach tg ru n d lag e  N eunkirchen-Saar. •— 5) F rach tg ru n d lag e  H om burg-S aar. — 
6) A b z ü g l i c h  5 JIM  S o n d e r v e r g ü t u n g  j e  t  v o m  E n d p r e i s .

übertragen. Die jetzige Regelung im Reichs-Kraftwagentarif soll 
aber nur vorläufig bis zum 30. Ju n i 1936 Gültigkeit haben. In  
der Zwischenzeit sollen die noch auftauchenden Schwierigkeiten 
soweit wie möglich gemildert werden.

Die Lage der R h e in s c h i f f  a h r t  zeichnete sich durch eine au
ßergewöhnliche Stille aus, die am deutlichsten darin zum Ausdruck 
kommt, daß die R uhrorter Börse bisher nur an einem Tage eine 
Frachtnotierung ab Rhein-Ruhr-Häfen nach Mannheim heraus
gebracht hat. Der Kohlenverkehr lag noch immer sehr danieder. 
Die Eisenverladungen hielten sich im Rahm en der letzten Monate 
und waren teilweise recht beachtlich. Die Erachten waren u n 
verändert. Auf dem Schleppschiffmarkt wurde Schleppkraft in 
genügender Menge angeboten, zumal da wieder m ehr Raddam pfer 
in Fahrt genommen worden sind. Das Ladungsangebot im Rhein/ 
See-Verkehr war ziemlich gut. Der W asserstand war während 
des ganzen Monats, besonders aber in der zweiten Hälfte infolge 
der starken Niederschläge, recht günstig. Auch auf den w e s t 
d e u ts c h e n  K a n ä le n  hielt sich der Verkehr ungefähr auf dem 
Stand des Vormonats.

Auf dem K o h le n m a r k t  ha t sich die A b s a tz la g e  im April 
gegenüber dem Vormonat nicht nennenswert geändert und war der 
Jahreszeit entsprechend gekennzeichnet durch einen Tiefstand beim 
Absatz der Hausbrandsorten. Die unerw artete kühle W itterung im 
April hat sich in den Abrufen beim Kohlensyndikat nicht ausge
wirkt. Es ist jedoch anzunehmen, daß die Händlerschaft ihre zum 
Teil noch recht erheblichen Brennstofflager vermindern konnte. 
Im ganzen gesehen war gegenüber dem Vormonat ein gewisser Ab- 
satzrückgang im unbestrittenen Gebiet zu verzeichnen, der durch 
ein Ansteigen des Absatzes ins bestrittene Gebiet nahezu aus
geglichen wurde. Der Industriekohlenabsatz war unverändert 
gut. Auf dem Auslandsmarkt ha t sich das Geschäft nach Italien 
gut gehalten, ebenso war die Ausfuhr nach den nordischen Ländern 
zufriedenstellend. Frankreich, Belgien und Holland riefen u n 
verändert ab. Das Bunkerkohlengeschäft h a t sich, wie es zu er
warten war, gegenüber dem Vormonat günstiger entwickelt, da

die bei den Bunkerkohlenplätzen angesammelten Vorräte zum 
größten Teil abgebaut sind. Der Absatz in G as- u n d  G as- 
f la m m k o h le n  hat sich gut gehalten, was vor allem auf die 
italienischen Bezüge zurückzuführen ist. Notleidend waren nach 
wie vor Nüsse 2 bis 4. Gut war der Absatz in gewaschenen Fein- 
kohlen. Bei den F e t tk o h le n  war ein geringfügiger Rückgang 
zu verzeichnen, der vor allem durch die Hausbrandsorten hervor
gerufen wurde. Der Absatz in groben Nüssen hat sich etwas ge
bessert. Bei dem Absatz der Bestmelierten und Stücke ergaben 
sich Ausfälle infolge von Minderabrufen der Reichsbahn. Bei 
E ß k o h le n  waren Lagerzugänge nicht zu vermeiden. Im  P r e ß 
k o h le n a b s a tz  haben sich die Ausfälle auf dem Inlandsm arkt 
durch Steigerung bei der Ausfuhr, insbesondere nach Holland, 
wieder ausgeglichen.

Der K oksabsatz  hat sich gut gehalten, was bemerkenswert 
ist, da bekanntlich sonst der April den schlechtesten Absatz des 
Jahres bringt. Der Inlands-Brechkoksabsatz war naturgemäß 
recht schwach, während im Geschäft m it Skandinavien nennens
werte Absatzsteigerungen zu verzeichnen waren. Der Absatz 
in Hochofenkoks lag etwas unter dem Vormonat, dagegen war 
Gießereikoks nach wie vor gut gefragt.

Der Markt in a u s lä n d is c h e n  E rz e n  für den Bezug nach 
Deutschland war still. Die Lieferungen erfolgten auf Verträge, die 
zum größten Teil im vergangenen Ja h r abgeschlossen wurden 
und aus denen noch größere Mengen zur Verfügung stehen. Die 
Einfuhr aus den verschiedenen Ländern bewegte sich im Rahmen 
der l e t z t e n  Monatsmengen, wobei die Lieferungen aus Frankreich 
in der Hauptsache auf Austausch- und Aski-Geschäfte abgerechnet 
wurden. D e u ts c h e  Erze wurden in dem vorgesehenen Umfange 
geliefert und verbraucht. Im  S ie g e r lä n d e r  B e rg b a u  lagen 
Förderung und Absatz infolge des Ausfalls der Ostertage unter 
dem Stand des Vormonats. Eine m ittlere Grube kam wegen E r
schöpfung der Gangvorkommen zum Erliegen. Aus S c h w e d en  
kamen im März 1936 insgesamt nach Deutschland 621 605 t  
gegenüber 474 643 t  im März 1935. Im  1. Vierteljahr 1936
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führte Schweden nach Deutschland die folgenden Mengen aus: 
über

Narvik.................  1 223 570 t  gegenüber 776 810 t  im 1. Vierteljahr 1935
Oxelösund . . . .  591 599 t 424 221 t
Geile..................... 25 233 t 36 980 t
Norrköping . . . .  7 399 t
ITargshamn . . . .  13 380 t
Otterbäcken . . .  7 600 t 5 700 t  ________

1 868 781 t  gegenüber 1 243 711 t im 1. Vierteljahr 1935
Die Gesamtausfuhr Schwedens hat in den ersten Monaten 1936 
eine für diese Jahreszeit bisher noch nicht gekannte Höhe erreicht; 
der schwedische Erzbergbau ist daher voll beschäftigt. In  das 
rheinisch-westfälische Industriegebiet wurden im März insgesamt 
949 799 t  Auslandserze eingeführt, wovon 614 437 t  aus Schweden 
stamm ten.

In  der Berichtszeit sind keine Aenderungen auf dem M a n g a n - 
e r z m a r k t  eingetreten. Die Bezüge an indischen und südafrika
nischen Erzen gehen in regelmäßiger Folge vor sich. Russisches 
Manganerz kommt gegenwärtig noch nicht nach Deutschland, da 
die Handelsvertragsverhandlungen m it der Sowjet-Union noch 
nicht zum Abschluß gekommen sind. Die Versorgung der deu t
schen Hüttenwerke ist für Monate hinaus gesichert. Die Preise 
sind unverändert geblieben.

Am E r z f r a c h te n m a r k t  brachte im März 1936 eine starke 
Raumnachfrage im Mittelmeer und in der Bay zeitweise R aten 
erhöhungen bis zu 3 d. Die deutschen Dampfer waren voll m it der 
Abholung von skandinavischen Erzen beschäftigt. Im  März 
wurden folgende Erzfrachten notiert:

sh sh
Bilbao/Botterdam. . . . 4/3 bis 4/4% Savona/Rotterdam . . 4/6 
Bilbao/Ymuiden . . . .  4/4>/2 Brindisi/Rotterdam . . 5/7*4
Agua Amarga/Rotterdam 6/- Lärmes/Rotterdam . . 6/-
Almeria/Rotterdam . . . 5/6 Kalkutta/Pestland . . 15/9
Huelva/Rotterdam . . . 6/4*4 Marmagoa/Festland . . 16/6
Melilla/Rotterdam . . . 5/4*4 Vizagapatam/Festland. 16/6 bis 17/6
Afrau/Rotterdam . . . . 5/7*4

Die Nachfrage nach S c h r o t t  hat nicht nachgelassen. Mengen
mäßig gesehen wurde im Berichtsmonat besser geliefert als im 
März. Hochofenschrott und Späne fanden guten Absatz. Die 
Preise waren in J iJ l je t  frei Werk Hochofen folgende:

Hochofenspäne.............................................29 JtJl
Hochofenpakete......................................... 29 .JiJl
Brandguß, Roste......................................... 31 JIM
Gußspäne......................................... 34 bis 35 Jl.H

Auf dem G u ß b ru c h m a rk t  waren Ia  Maschinengußbruch, 
Guß II  und reiner Ofen- und Topfgußbruch gesucht. Es notier
ten in JIM  je t  frei Werk Gießerei:
Ia handlich zerkleinerter Maschinengußbruch.................................. 54
Handlich zerkleinerter Gußbruch................................................... 44 bis 45
Reiner Ofen- und Topfgußbruch (Poterie)......................................42

Die A u s la n d s m ä r k te  für Schrott lagen sehr fest; Ende 
April wurden angeboten je t  frei Schiff Duisburg-Ruhrort:
England: Stahlschrott...............................................64/- sh
Holland: Stahlschrott........................................  21,50 holl, fl
Belgien: Blockenden..................................................  445 bis 450 belg. Fr

Stahlschrott ................................................  420 bis 430 belg. Fr
Hydraulisch gepreßte neue Blechpakete . . . 410 bis 415 belg. Fr

Die Nachfrage der inländischen R oheisen -V erb raucher war 
im Monat April unverändert rege. Im  Auslande zeigte sich all
gemein erhöhte Aufmerksamkeit für Neukäufe und beschleunigte 
Deckung des diesjährigen Bedarfs in Erwartung voraussichtlich 
eintretender Preissteigerungen.

In  H a lb z e u g , S ta b -  und F o r m s ta h l  setzte sich die Be
lebung des Inlandsgeschäftes fort; der Auftragseingang lag deshalb 
bei allen über Vormonatshöhe. Kurzfristig wurde diese Bewegung 
nur durch die Osterfeiertage unterbrochen. Besonders gefragt 
waren Formstahl, Moniereisen und Sonderstähle. Die Verkäufe 
nach dem Ausland waren zufriedenstellend, obwohl sich gegen 
Ende des Monats eine Abschwächung der Marktlage bemerkbar 
machte.

Von der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft wurde sc h w e res  
O b e rb a u z e u g  wieder im Rahmen des bekannten Bestellplanes 
gut abgerufen. Die Nachfrage nach Straßenbahn-Oberbauzeug 
war befriedigend. Der Auftragseingang in le ic h te m  O b e r b a u 
zeu g  war weiterhin gut. Nach den Osterfeiertagen setzte die 
Nachfragetätigkeit aus dem Auslande etwas stärker ein und führte 
zu verschiedenen größeren Abschlüssen.

Der Inlandsabsatz in sc h w a rz e m  w a rm g e w a lz te m  B a n d 
s t a h l  war wie bisher gut. Die Kundschaft rief auf Abschlüsse 
während der ganzen Berichtszeit — sogar noch kurz vor den 
Feiertagen — recht flott ab. Der Auslandsmarkt war unverändert. 
Die Ende vorigen Monats einsetzende ruhigere Haltung des Ge
schäfts in v e rz in k te m  Bandstahl setzte sich auch im Berichts
m onat fort. Der Auftragseingang war nicht immer befriedigend.

Auch in k a ltg e w a lz te m  Bandstahl ging die Nachfrage zunächst 
etwas zurück, war dann aber gegen Ende des Monats wieder sehr 
lebhaft.

Die Belebung auf dem G r o b b le c h  m arkt hielt im April 
weiterhin an. Besonders gut war der Auftragseingang infolge der 
zahlreichen Abrufe des inländischen und ausländischen Schiff
baues; aber auch der Kesselbau und die Konstruktionswerkstätten 
trugen hierzu nicht unerheblich bei. Die Abnehmer drängten 
immer mehr auf Verkürzung der zugestandenen Lieferfristen. In  
M it te lb le c h e n  war das Geschäft im allgemeinen ruhig. Durch 
Abrufe auf die noch laufenden Abschlüsse hielt sich die Arbeits
menge auf einer befriedigenden Höhe. Auf dem F e in b le c h -  
m arkt sind gegenüber dem Vormonat keine wesentlichen Aende
rungen eingetreten. Das Auslandsgeschäft in Handels- und 
Sonderblechen war etwas lebhafter als im Vormonat.

Nach der Abschwächung des Inlandsm arktes in R ö h re n  um 
die Jahreswende nahm  die Nachfrage wieder zu. Der Bedarf an 
Gas- und Siederöhren wurde größer, so daß die Händler neue 
Lagerbestellungen erteilen konnten. Siede- und Bohrrohre wurden 
auch von den Verbrauchern in größerem Umfange als im Vor
monat bestellt. Der Eingang an M uffenrohraufträgen aus dem 
Inland war gleichfalls befriedigend. Nach dem Auslande konnte 
eine Reihe von größeren Gas- und Oelrohrabschlüssen getätigt 
werden. Der Absatz an frei verkäuflichen Rohrerzeugnissen nach 
dem In- und Ausland war ebenfalls zufriedenstellend.

In  W a lz d r a h t  und D r a h te r z e u g n is s e n  setzten die Be
stellungen für den Frühjahrsbedarf in verstärktem  Maße ein. Be
sonders gilt dies für den Inlandsabsatz von Stacheldraht, ver
zinktem D raht und D rahtstiften. Der Auslandsmarkt war weiter
hin ruhig.

Die Lage auf dem G uß m a r k t  war im ganzen genommen 
nicht unbefriedigend. Die rege Nachfrage aus dem Inland hat 
auch in den letzten Wochen angehalten; der Auftragseingang war 
erträglich. Das Ausfuhrgeschäft war mengenmäßig nicht schlecht; 
die erzielbaren Preise blieben aber nach wie vor völlig unzu
reichend.

Bei den Anforderungen an ro l le n d e m  E is e n b a h n z e u g  für 
den Inlandsbedarf war bisher keine irgendwie belangreiche Auf
wärtsbewegung festzustellen, während sich die Nachfrage für die 
mittelbare und unm ittelbare Ausfuhr wiederum lebhafter ge
staltete.

Der Auftragseingang in S c h m ie d e s tü c k e n  und F o rm 
s c h m ie d e s tü c k e n  war zu Anfang des Monats gut, ließ dann aber 
kurzfristig infolge der Feiertage etwas nach.

I I . MITTELDEUTSCHLAND. — Die Belebung im W a lz 
z e u g g e s c h ä f t  hielt weiterhin an, und zwar beschränkte sich die 
verstärkte Nachfrage nicht nur auf S t a b s t a h l ,  sondern nunmehr 
auch auf F o r m s ta h l .  Die erw artete Besserung im R ö h re n 
g e s c h ä f t  ist leider nicht eingetreten, dahingegen ist nach wie 
vor der Auftragseingang in R o h r s c h la n g e n  befriedigend ge
blieben. Eine Umsatzsteigerung für R ö h re n v e rb in d u n g s -  
s tü c k e ,  g u ß e is e rn e  R ö h re n  sowie F o rm s tü c k e  war unver
kennbar, wenn auch noch in beschränkten Grenzen. Schleppend 
war der Geschäftsgang in S ta h lf o r m g u ß ,  weil größere Aufträge 
fehlten. In  g u ß e m a i l l i e r te n  E rz e u g n is s e n  ließ der Auf
tragseingang zu wünschen übrig. Das Geschäft in R a d s a tz - 
m a te r i a l  aller A rt hielt sich ungefähr in den Grenzen des Durch
schnitts der letzten Monate, dahingegen war der Bedarf in 
S c h m ie d e s tü c k e n  nach wie vor rege.

Das Aufkommen an A l te is e n  entsprach demjenigen des 
Monats März. Die Lieferungen hätten  zweifellos besser sein 
können, wenn nicht das schlechte W etter eine nachteilige Wirkung 
ausgeübt hätte . Die Preise blieben unverändert. Der Bedarf an 
Gußbruch hält weiterhin an.

I I I .  SAARLAND. — In  der Berichtszeit war die Koks
kohlenzuteilung der S a a rg ru b e n  an die H ütten  überaus reich
lich. Wie bereits mitgeteilt, lief der Kokskohlenliefervertrag der 
Bergwerksdirektion m it den Saarhüttenwerken am 1. April ab. 
Die Preisverhandlungen sind bis jetz t noch nicht zu Ende geführt 
worden, da sich die Werke weigern, höhere Kohlenpreise zu zahlen, 
zumal da dieselben schon durch die 5prozentige Frachterhöhung 
eine Verteuerung erfahren haben. In  der Zwischenzeit hat die 
Saargrubenverwaltung m it dem Rheinisch-Westfälischen Kohlen
syndikat Verhandlungen aufgenommen zwecks Erhöhung ihrer 
Vorbehaltsmengen von 4,4 Mill. t. Bekanntlich darf die Saar
grubenverwaltung eine Anzahl von Werken der eisenschaffenden 
und eisenverarbeitenden Industrie des Saarlandes, die m ehr als 
100 000 t  jährlich abnehmen, sowie die Deutsche Reichsbahn, 
die Großkrafterzeuger usw. unm ittelbar beliefern, ohne umlage- 
pflichtig zu sein. Diese Menge von 4,4 Mill. t  reicht aber nicht aus.
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So müssen die Saarwerke für etwa 20 bis 25 % ihres Bedarfes 
einen erhöhten Preis bezahlen, weil die Vorbehaltsmenge zu klein 
ist. Es ist nun der Saargrubenverwaltung gelungen, bei ihren 
Verhandlungen m it dem Kohlensyndikat zu erreichen, daß diese 
Vorbehaltsmenge um 300 000 t  auf 4,7 Mill. t  erhöht wird un ter 
entsprechender Verminderung ihres Grundbeschäftigungsan
spruchs. Dieser betrug für das erste Ja h r  des B eitritts zum K oh
lensyndikat 6,5 Mill. t  und sollte am 1. April 1936 auf 7,5 Mill. t 
erhöht werden. Durch die Erhöhung der Vorbehaltsmenge um 
300 000 t  verm indert dieser Beschäftigungsanspruch sich aber 
auf 7,2 Mill. t  für 1936. Im  übrigen schreiten die E r n e u e r u n g s 
a r b e i te n  a u f  d e n  S a a r g ru b e n  un ter und über Tage flott 
vorwärts, so daß in absehbarer Zeit m it höheren Leistungen ge
rechnet werden darf.

In  der E rz  V e rso rg u n g  ist keine Aenderung eingetreten. 
Einzelne Werke verfügen noch über ansehnliche Bestände. Im  
großen und ganzen kann m an die Minetteversorgung als genügend 
ansehen. Deutsche Erze werden im bisherigen Umfange weiter 
bezogen. Dagegen kommen Schwedenerze nur noch in beschei
denem Umfange nach dem Saargebiet.

Das S c h r o t ta u f b r in g e n  im Saargebiet ha t bisher für den 
Bedarf ausgereicht, da die Werke noch über reichliche Bestände 
verfügen, herrührend zum Teil aus den Käufen vor der R ück
gliederung und aus den Abbruchen der Gruben. Es ist jedoch 
damit zu rechnen, daß sich diese Bestände lichten und die Saar
werke auf dem deutschen M arkt als Käufer in größerem Umfange 
auftreten.

W aren die Aufträge im März etwas langsamer eingegangen, 
so setzte in der Berichtszeit die B e s t e l l t ä t i g k e i t  stark  ein, um 
den Frühjahrsbedarf zu befriedigen. Besonders in Stab- und 
Formstahl waren die Abrufe äußerst rege. Die Abnehmer ver
langten meistens sofortige Lieferung, so daß die Lager, die bei 
den einzelnen H ü tten  teilweise bis auf 15 000 bis 20 000 t  ange
wachsen waren, zusammenschmolzen und die Lieferfristen 
erhöht werden m ußten. Diejenigen Werke, die nicht genügend 
Vorräte hatten , kamen m it ihren Lieferungen in Rückstand. Im  
allgemeinen wird für Stabstahl gegenwärtig 4 bis 6 Wochen 
Lieferfrist verlangt, während man Form stahl in etwa 2 bis 3 W o
chen und Bleche in etwa 3 bis 4 W ochen bekommen kann. Die 
weiterverarbeitende Industrie  ist unterschiedlich beschäftigt. 
Einzelne Werke müssen sich große Mühe für den E rhalt von Auf
trägen geben. Das Ausfuhrgeschäft ha t etwas nachgelassen.

Mit W irkung vom 15. April 1936 an sind die L ö h n e  in der 
eisenerzeugenden und  eisenverarbeitenden Industrie  um 3 % 
erhöht worden zur Angleichung an die Lebenshaltung im Saar
gebiet und die ab 1. April 1936 eingeführte höhere Abgabe für 
die Arbeitslosenversicherung von je 2 % auf 3,25 % sowohl für 
den Arbeitgeber als auch für den Arbeitnehmer. Eine Lohn
erhöhung im Saarbergbau ha t dagegen nicht stattgefunden.

Die D i l l in g e r  H ü t te n w e r k e  haben ih r A k t i e n k a p i ta l  
von französischen Franken auf 15,57 Mill. M Jl u m g e s te l l t .  In  
der Eröffnungsbilanz sind außerdem 15,19 Mill. JIM  Rücklagen 
und 2,73 Mill. J lJ t  sonstige Rückstellungen ausgewiesen.

Zusammenfassung der Rohstoff- und Devisenfragen. — Da
bei der Bearbeitung der die Rohstoffe und Devisen betreffenden 
Fragen zahlreiche staatliche und parteiliche Stellen Zusam m en
wirken müssen, hat der Führer und Reichskanzler den preußischen 
Ministerpräsidenten m it der Prüfung und Anordnung aller er
forderlichen Maßnahmen beauftragt. M inisterpräsident General
oberst Göring kann hierzu alle staatlichen und parteilichen 
Stellen anhören und anweisen. E r kann sich von den zuständigen 
Reichsministern unterstützen und  nötigenfalls vertreten  lassen.

Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. — Im  Gegensatz zu 
früheren Jahren  m achte sich im  1. V i e r t e l j a h r  1 936  eine A b
schwächung des Eisenmarktes geltend, die sich besonders in un 
genügendem Eingang an S tabstahl und W alzdrahtaufträgen 
äußerte. Kleinere Erzeugungseinschränkungen waren deshalb 
nicht zu vermeiden. Bei W alzdraht findet das Sinken der N ach
frage seine Erklärung in dem äußerst lebhaften Absatz an D rah t
erzeugnissen während des zweiten Halbjahres 1935, dem nun eine 
gewisse Geschäftsstille folgte. Der A b s a tz  auf dem belgisch
luxemburgischen Inlandsm arkt war im allgemeinen zufrieden
stellend und hielt sich annähernd auf der Höhe des vorangegange
nen Vierteljahres.

Das T h o m asm eh lg esch äft war sehr zufriedenstellend bei 
stetigen Preisen; der monatliche E ntfall konnte laufend a b 
gesetzt werden.

Die D u r c h s c h n i t t s g r u n d p r e is e  ab W erk der h a u p t
sächlichsten Erzeugnisse stellten sich wie folgt:

Roheisen . 
Knüppel . 
P latinen . 
Form stah l. 
Stabstahl . 
W alzdraht 
Bandstahl

31. März 1936 31. Dezember 1935
in belg. F r  je  t  

280 280
350 340
385 375
490 470
510 500
600 625
610 615

Die E rz e u g u n g  der luxemburgischen Werke im ersten 
Vierteljahr 1936 weist gegenüber dem letzten V ierteljahr 1935 
einen Rückgang auf und stellte sich wie folgt: Roheisen 457 517 t  
(463 039 t  im vierten Vierteljahr 1935). Es wurde ausschließlich 
Thomasroheisen erzeugt, während die Zahlen des vorhergehenden 
Vierteljahres 230 t  Gießereiroheisen einschließen. Die Rohstahl
erzeugung betrug 453 734 (455 002) t. Hiervon entfallen 451 521 
(452 205) t  auf Thomasstahl und 2213 (2094) t  auf Elektrostahl. 
Siemens-Martin-Stahl wurde im ersten V ierteljahr 1936 nicht 
erzeugt (696 t  im vorhergehenden Vierteljahr).

Am 31. März 1936 waren im Großherzogtum Luxemburg 
folgende H o c h ö fe n  vorhanden oder in Betrieb:

A rb e d  Düdelingen . .
E s c h .................
Dommeld ingen 

T e r re s  B o u g e s  Belval 
Esch . 

H a d i r  Differdingen
Bümelingen . . 

O ugrće  Bodingen . . 
S t e i n f o r t  .....................

Bestand
3
3
3
6
5

10
3

In  Betrieb 
31. März 1936 31. Dezember 1935 

2 2
3 3

Die Zahl der un ter Feuer befindlichen Hochöfen hat sich 
somit im März um einen vermindert und betrug 20 gegenüber 21 
Ende Dezember 1935.

Buderus’sche Eisenwerke, Wetzlar. — Der Gesamtumsatz 
des Unternehm ens belief sich im Jahre  1935 auf 46 764 000 J lJ i  
gegen 43 315 000 JlJH im Vorjahre, nahm also um rd. 8 %  zu. 
Auch im Berichtsjahre hielt die Belebung des Bedarfes im Inland 
an. Leider war tro tz allen Bemühungen und erheblichen Preis
opfern ein Rückgang der Ausfuhr nicht zu verhindern. Gegenüber 
1934 beträgt er mengenmäßig 19 % und dem W ert nach 24 %. 
Daß die Erlöse stärker gesunken sind als die Umsatzmengen, ist 
hauptsächlich m it Unterbietungen währungsbegünstigter Staaten 
zu erklären. Noch einschneidender als der Preiskampf war in
dessen die Auswirkung der vom Ausland ergriffenen Maßnahmen 
schutzzöllnerischer A rt. Die zunehmende Errichtung neuer E r
zeugungsstätten im Auslande führte zu dem Verlust wichtiger 
Märkte.

Durch Abschluß der Interessengemeinschaft zwischen der 
Berichtsgesellschaft und dem Hessen-Nassauischen Hüttenverein, 
G. m. b. H., Biedenkopf-Ludwigshütte, am 1. Januar 1933 wurde 
eine Entwicklung angebahnt, die zu einer von Jah r zu Jah r 
engeren Verflechtung beider Gesellschaften führte. Um die darin 
liegenden Möglichkeiten einer weiteren Vereinfachung in der Ge
schäfts- und Betriebsführung mehr noch als bisher ausnutzen zu 
können, faßte die außerordentliche Generalversammlung vom 
19. November 1935 den Beschluß, den Hüttenverein m it W irkung 
vom 1. Dezember 1935 ab in die Buderus’schen Eisenwerke auf
gehen zu lassen. Die B uderus-Jung’sche Handelsgesellschaft 
m .b . H., W etzlar, hat aufgehört, Organgesellschaft der Interessen
gemeinschaft zu sein. U nter ihrem alten Namen Buderus’sche 
Handelsgesellschaft widmet sie sich wieder allein ihren früheren 
Aufgaben.

An der Deckung des deutschen E isen e rzb e d a rfe s  war das 
Lahn-Dill-Gebiet einschließlich Oberhessen m it einem Versand 
von 897 000 t  =  35,51 % mehr als im Vorjahr beteiligt. H iervon 
wurden an Lahn und Sieg 287 000 t  und auf westfälischen und 
anderen H ü tten  610 000 t  verhü ttet. Die Förderung stieg von 
593 000 t  um 41,06 % auf 836 500 t. Im  Anschluß hieran wird 
in dem Bericht wörtlich folgendes ausgeführt:

„Bei voller W ürdigung der Devisenlage müssen wir immer 
wieder darauf dringen, daß die Eisensteinvorkommen an Lahn, 
Dill und in Oberhessen m it größter Schonung behandelt werden. 
Sie sind die unersetzliche Grundlage für die Hochofenwerke 
dieses Bezirkes, die daraus ein Gießereiroheisen erblasen, das sich 
besonders für die Herstellung dünnwandigen Eisengusses eignet, 
den die zahlreichen Eisengießereien dieses Bezirkes als Besonder
heit liefern. Steht ein solches Roheisen nicht mehr zur Verfügung, 
so ist dam it die Gefahr des Verkümmerns und des allmählichen 
Absterbens von seit Jahrhunderten  bestehenden Eisenverarbei
tungsstä tten  heraufbeschworen, für welche in diesem keineswegs 
von der N atur begünstigten industriearm en Gebiete kein E rsatz 
zu schaffen ist. Fü r die gesamte Hochofenbewirtschaftung
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Deutschlands ist unser Erzrevier von untergeordneter Bedeutung, 
da die heute über den tiefsten Sohlen der Lahngruben tatsächlich 
erschlossenen Mengen den Bedarf der deutschen H ü tten  nur für 
etwa 6 Monate decken dürften, dem Bedarf der Gießereiindustrie 
unseres engeren Bezirkes kommen sie aber für etwa 20 Jahre  
gleich. Erfreulicherweise haben wir für diesen S tandpunkt das 
volle Verständnis der Regierungs- und Parteistellen gefunden. 
W ir erblicken eine unserer vordringlichsten Aufgaben darin, durch 
planmäßige Erforschung unseres Felderbesitzes und gründliche 
Untersuchungsarbeiten in unseren Gruben unser Wissen über den 
tatsächlichen Umfang der Eisensteinvorkommen in unseren Ge
rechtsam en zu vertiefen und für eine restlose Hereingewinnung 
aller zur Verhüttung geeigneten Eisenerze zu sorgen.“

Die Gesellschaft bemühte sich, auch andere Rohstoffe der 
deutschen W irtschaft nutzbar zu machen. In  B a u x i t  steht sie 
auf einem der oberhessischen Vorkommen in regelmäßiger Förde
rung und laufender Lieferung an ständige Abnehmer. An der 
Lahn wurden ihr mehrere P h o s p h o r itfe ld e r  verliehen. Mit 
mehreren K u p fe re rz b ez ieh e rn  wurden drei dicht beieinander
liegende Gruben in der Gemarkung Nanzenbach (Dillkreis) wie
der in Betrieb genommen. Es bleibt festzustellen, ob die zweifel
los noch vorhandenen Erzm ittel eine wirtschaftliche Gewinnung 
und Verarbeitung zulassen.

Gefördert wurden im Berichtsjahre 174 698 (1934: 155 333) t  
E isenstein; daneben betrug die Kalksteingewinnung 97 373 t. 
Um die Vorräte an greifbaren Erzen zu erhöhen, wurden die Aus- 
und Vorrichtungsarbeiten stärker betrieben. Die Mehrzahl der 
Gruben h a t sich gut aufgeschlossen. Tagesanlagen und Aufberei
tungen wurden weiter verbessert. Der Besitz an Grubenfeldern 
konnte an einigen Stellen durch Neuerwerb abgerundet werden.

Von den drei Hochöfen der S o p h  i e n h  ü 11 e W e t  z 1 a r  standen 
die Oefen I I  und I I I  und von den zwei Hochöfen des H o c h o f e n 
w e rk e s  O b e rsc h e ld  der Ofen I  während des ganzen Jahres un 
unterbrochen im Feuer. Der Umbau bzw. die Neuzustellung des 
Ofens I  der Sophienhütte und des Ofens I I  in Oberscheld werden

bis Ende 1936 durchgeführt. Die beiden neuzugestellten Oefen 
kommen als E rsatz für zwei ältere, am Ende ihrer H üttenreise 
angelangten Oefen in Frage. Der m it der Hessen-Nassauischen 
Ueberland-Zentrale in Oberscheld bestehende \  ertrag  zur Lie
ferung von elektrischem Strom aus der Verwertung der anfallen
den Hochofengase wurde vorbehaltlich der Regelung von Einzel
heiten langfristig verlängert.

Die Nachfrage nach den verschiedenen G ieß ere ie rzeu g 
nissen war uneinheitlich, wenn auch im ganzen steigend. Feier
schichten ließen sich daher, wenigstens im ersten Abschnitt des 
Jahres, nicht ganz vermeiden. Gegen Ende des Jahres gelang 
eine stärkere Verminderung der Lager, so daß von da ab ein 
gleichmäßigerer Betrieb möglich wurde. Die Forschungsstelle 
leistete wertvolle Arbeit in der Erforschung und Steigerung der 
Gußbeschaffenheit.

B e s c h ä f t ig t  wurden Ende 1935 ingesamt 8493 Personen 
gegen 8319 zu Ende 1934 oder rd. 2 % mehr. Die insgesamt veraus
gabte Lohnsumme war dagegen um 4,5 % höher als im Vorjahre. 
Der Durchschnittsstundenlohn stieg um etwa 3,5 % . Die Lehr- 
lingswerkstätten wurden verbessert und der Ausbildungsgang 
der kaufmännischen Lehrlinge neu geordnet.

Die G ew in n - u n d  V e r lu s t r e c h n u n g  weist einschließlich 
175 307 J lJ l  Gewinnvortrag und 422 594 J lJ l  sonstiger Einnahmen 
einen Ueberschuß der Betriebe von 16 759 435 J lJ l  aus. Nach 
Abzug von 10 124 134 J lJ l  Löhnen und Gehältern, 1 924 542 J lJ l 
Abschreibungen, 2 221 191 J lJ l  Steuern, 1 408 993 J lJ l  gesetz
lichen und freiwilligen sozialen Abgaben und 300 779 J lJ l  sonstigen 
Aufwendungen verbleibt ein R e in g e w in n  von 1 375 697 J lJl. 
H ieraus werden 857 304J?JT Gewinn (4 % ) auf 21 432 600 
voll dividendenberechtigte Stam m aktien und 2776 J lJ l  Gewinn 
(4 % ) auf 4 567 400 J lJ l  Stam m aktien im Goldmarkwert von 
69 406 J lJ l  ausgeteilt, 72 588 J lJ l  zur Tilgung und Verzinsung 
von Genußrechten verwendet, 250 000 J lJ l  einer neu zu bildenden 
Unterstützungsrücklage zugeführt sowie 193 029 J lJ l  auf neue 
Rechnung vorgetragen.

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

A enderungen in der M itg lied erliste .
von Borsig, Conrad, D r.-Ing. E. h., Geh. Kommerzienrat, i. Fa. 

A. Borsig, Berlin N 4; Prillwitz (Pomm.).
Döderlein, M ax, Oberingenieur i. R., Oberammergau, Dorfstr. 6.
Franßen, Hermann, Dr. phil., Fried. Krupp, A.-G., Essen; Ober

hausen (Rheinl.), Styrum er Str. 64.
Heskamp, Paul, Hochofendirektor a. D., Hösel (Bez. Düsseldorf), 

Preußenstr. 23.
Huth, Hermann, Dipl.-Ing., Altena (W estf.), Lennestr. 4.
Kircher, Leo, Dipl.-Ing., Nedlitz über Potsdam , K urfürsten

allee 11 a.
Koppe, Oerhardt, H üttening., Betriebstechniker der Fa. Fried. 

Krupp, A.-G., Essen; Duisburg, Realschulstr. 86.
Prieur, Alexander, Dipl.-Ing., Düsseldorf 10, Kühlwetterstr. 45.
Roeser, Willi, cand. rer. m et., Troisdorf, Stahlstr. 3.
Schtirmann, Herbert, Dipl. Ing., Stahlw.-Assistent der Fa. Rhein- 

metall-Borsig, A.-G., W erk Düsseldorf, Düsseldorf-Mörsen
broich, Mörsenbroicher Weg 77 F.

Spiüer, Vinzenz, Dipl.-Ing., Betriebswirt sch.-Stelle der Mannes- 
mannröhren-W erke, Abt. Heinrich-Bierwes-Hütte, Duisburg- 
Huckingen.

Stein, Karl, D r.-Ing., Peine, Kam m ergärten 3.
Strauch, Peter, Betriebschef, Klöckner-W erke, A.-G., Abt. Eisen-

u. D rahtindustrie, Düsseldorf 1, Engerstr. 15.
Stromburg, Ulrich, Dipl.-Ing., Gießereiing. der Marinewerft, 

W ilhelmshaven, H olterm annstr. 39.
Weinmann, Edmund, D r.-Ing., Berlin W 62, K leiststr. 39.

N eue M itglieder.
A. O rd e n t l ic h e  M itg lie d e r .

Hasse, Paul, Geschäftsführender Prokurist der Fa. Possehl 
Eisen- u. Stahl-Ges. m. b. H ., W uppertal-Elberfeld, Augusta- 
straße 161.

Haver, K urt, Syndikatsdirektor, 1. Geschäftsf. der Verkaufsver
einigung für Teererzeugnisse, G. m. b. H., Essen, II . Hagen 45.

Szynkowski, Leon, Zivilingenieur, Köln-Deutz, Justin ianstr. 3. 
Wollenweber, Georg, Betriebsleiter des Preß- u. Hammerwerks der 

Fa. F. Schichau, G. m. b. H ., E lbing, Königsberger Str. 25.
B. A u ß e r o r d e n t l ic h e  M itg lie d e r .

Mayenborn, Rolf, stud. rer. m et., Aachen, Salvatorstr. 18.

Eisenhütte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Freitag, den 15. Mai 1936, 17 Uhr, findet im Büchereisaal der 
Donnersm arckhütte, Hindenburg O.-S., ein Film vortrag: „D ie 
E n tw ic k lu n g  d e r  F e r n g a s v e r s o r g u n g “ s ta tt. Nach einem 
einleitenden Vortrag von Dr.-Ing. B. v o n  S o th e n ,  Gleiwitz, 
wird ein Film  „ F e r n g a s “ von der Ruhrgas-A.-G., Essen, vor
geführt.

A us verw and ten  V ereinen.
Der W e s tf ä l i s c h e  B e z i r k s v e r e in  des Vereines deutscher 

Ingenieure, D ortm und, Rheinische S tr. 173, hält Dienstag, den 
19. Mai 1936, 20 Uhr, im großen Saale des Kasinos, Dortmund, 
B etenstraße, seine 5. M i tg l ie d e r v e r s a m m lu n g  ab. Major 
N e d tw ig  vom Reichskriegsministerium Berlin hält einen L icht
bilder- und Film vortrag über „ E in f lu ß  d e r  M o to r is ie ru n g  
u n d  M e c h a n is ie ru n g  a u f  d ie  K r ie g s f ü h r u n g  d e s  H e e re s “ . 
Zu der V eranstaltung werden hierm it auch die Mitglieder unseres 
Vereins eingeladen.

Deutsche Bunsen-Gesellschaft.
In  der Zeit vom 21. bis 24. Mai 1936 findet in Düsseldorf die 

41. Hauptversam m lung der Deutschen Bunsen-Gesellschaft 
s ta tt, zu der alle Freunde der physikalischen Chemie eingeladen 
werden. Die Tagung steht un ter dem H auptthem a: „ V e r b r e n 
n u n g s v o rg ä n g e  u n d  E x p lo s io n e n  in  d e r  G a s p h a s e “ . 
Anfragen und Anmeldungen sind zu richten an den Ortsausschuß 
in Düsseldorf, August-Thyssen-Str. 1, Postfach 4069 Fernruf 
6 61 31.

Eisenhütte Oesterreich.
H a u p t v e r s a m m l u n g  v o m  9. bi s  11. M a i  1936 in L e o b e n .
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