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„Schaffendes Volk.“
Von Generaldirektor Dr. E rnst P oen sgen  in Düsseldorf,

Erstem Vorsitzenden des Vorstandes der Großen Reichsausstellung „Schaffendes Volk“, Düsseldorf-Schlageterstadt 1937.

Als die letzte, als „Gesolei“ weithin bekannt gewordene 
. große Ausstellung Düsseldorfs für Gesundheitspflege, 
soziale Fürsorge und Leibesübungen vor nunmehr elf Jahren 

ihre Tore öffnete, stand Deutschland in einer schicksals
schweren Zeit politischer Ohnmacht und wirtschaftlicher 
Unsicherheit. Aber gerade die Not der auf Krieg, Infla
tion, Ruhrkampf und Rheinlandbesetzung folgenden Jahre 
war mit ein 
Grund, jene Schau 
zu veranstalten 
und in ihr für die 
notwendige Wie
deraufbauarbeit 

neue Wege zu 
suchen. Schon da
mals zeigte sich 
eine Wandlung im 
Grundgedanken 

und Gesamt- 
charakter der 
Ausstellung ge
genüber ihren 
Vorgängerinnen 

in den Jahren 
1880 und 1902.. 
indem sie nicht 
Industrie und Ge
werbe als solche 
in ihren Mittel
punkt stellte, 
sondern den im 
Arbeitsvorgang 

und in der Ent
wicklung des Vol
kes allein die entscheidende Rolle spielenden Menschen.

In noch ausgeprägterem Maße wird dieser Leitgedanke 
bei der großen Ausstellung „Schaffendes Volk“ verwirklicht 
werden, zu der sich die Schlageterstadt Düsseldorf jetzt, ein 
Jahr nach der Wiedererlangung der Wehrfreiheit im Rhein
lande, rüstet. Aus fast allen Gebieten der menschlichen Be
tätigung sollen hier die wichtigsten Arbeits- und Lebens
bedingungen in einer umfassenden, nach einheitlichen Ge
sichtspunkten aufgestellten Schau gezeigt werden. Dabei 
wird die Darstellung der bisher erzielten Fortschritte und
40 18.3,

Erfolge im Sinne eines Rückblicks auf die Entwicklung 
unseres Wirtschafts- und Volkslebens und vor allem als 
Grundlage für die Ausrichtung der noch zu leistenden Arbeit 
zu werten sein. Außergewöhnlich sind die Leistungen, die 
das deutsche Volk in den letzten vier Jahren unter der Füh
rung A dolf H itlers  vollbracht hat; aber nicht minder um
fangreich und schwer sind die Aufgaben, die es in den näch

sten Jahren und 
Jahrzehnten noch 
zu lösen gilt und 
die die Anspan
nung aller Kräfte 
erfordern werden.

Mögen die Ge
biete, welche die 
Ausstellung um
faßt, auch man
nigfaltig und weit
gespannt sein, so 
ordnet sich ihre 
Darstellung doch 
dem gemeinsamen 
Gedanken unter: 
Die Arbeit und 
die Gestaltung 
der Umwelt des 
gesamten deut
schen Volkes zu 
zeigen und da
durch Anregun
gen zu geben für 
den weiteren Ein
satz seiner Schaf
fenskraft in allen 

Zweigen des öffentlichen, wirtschaftlichen und privaten Le
bens im Sinne des vom Führer vorgezeichneten Aufbauplanes.

Damit sind sowohl der große Rahmen als auch die 
überragende Bedeutung der Ausstellung „Schaffendes 
Volk“ gekennzeichnet. Wie alle Teile des Reiches an 
ihrer Herrichtung beteiligt sind, wird sie ihrerseits 
wieder ein Erfahrungen, Erkenntnisse und Anregungen 
vermittelnder Leistungsquell für die gesamte Nation 
sein. Diese Tatsache konnte wohl kaum besser gewür
digt werden als durch die Uebernahme der Schirmherr
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schaft über die als reichswichtig erklärte Ausstellung 
durch den Beauftragten des Führers, Ministerpräsidenten 
Generaloberst Göring.

Durch die Verkündung des Vier jahresplanes ist die all
gemeine Anteilnahme für den diese Fragen betreffenden 
Ausstellungsteil, die Werkstoffschau, besonders wachgerufen 
worden. Aber auch die übrigen Gruppen werden größte Be
achtung beanspruchen dürfen und auch finden; denn gerade 
durch die Verbindung der Werkstoff-, Industrie- und Hand
werksschau mit einer umfassenden Siedlungs-, Garten- und 
Städtebauausstellung wird sich erst die grundlegende Neu
gestaltung unseres wirtschaftlichen und kulturellen Lebens 
in seiner Gesamtheit offenbaren. Diese Zusammenfassung 
soll gleichzeitig zeigen, wie die Erzeugung wirtschaftlicher 
Werte und die Fortschritte der Technik in ihren vielfachen 
Auswirkungen den Lebensnotwendigkeiten des Volkes dienen 
und sich mit seinen kulturellen Leistungen zu einem har
monischen Ganzen vereinen.

Die mit der Ausstellung erstrebten hohen Ziele waren für 
alle Beteiligten Verpflichtung, sie nach besten Kräften zu 
fördern. Ich möchte davon absehen, all die Einzelheiten 
aufzuzählen, die den Beschauer in den ausgedehnten Hallen, 
in der Siedlungs-,,Stadt“ und in der Gartenschau erwarten. 
Nur an einem Beispiel mag der vielgestaltige Aufbau der 
neuen Ausstellung kurz beleuchtet werden: In der Gruppe 
„Industrie- und Gewerbe-Ausstellung“ nimmt die Abteilung 
„Eisen und Stahl“ allein eine der größten Hallen ein, ein 
Zeichen für die besondere Stellung dieses Industriezweiges 
im Gesamtschaffen des Volkes. Da die Ausstellung einen 
Querschnitt durch die gesamte deutsche Volkswirtschaft 
geben will, hat sich die deutsche Eisenhüttenindustrie zu 
einer Gemeinschaftsschau entschlossen. Dieser Gedanke 
lag um so näher, als Düsseldorf Sitz der maßgebenden Ver
bände und Gemeinschaftseinrichtungen der deutschen 
Eisen- und Stahlindustrie ist.

In ihrem Aufträge haben es der Verein deutscher Eisen
hüttenleute und die Beratungsstelle für Stahlverwendung 
übernommen, all das zusammenzustellen, was dem Besucher

Die Forderung des Vierjahresplanes
Von Oberst des Generalstabes F r itz  Löb, Chef des

Die Rohstoffgrundlage der deutschen Eisenhütten war 
vor und im Weltkrieg im wesentlichen durch die in

ländische Eisenerzförderung gesichert. Aus dem Lothringer 
Minettebezirk wurden fast 20 Millionen t Erz im Jahr ge
fördert, die uns heute fehlen. Seit Ende des Jahres 1918 
besitzt die deutsche Eisenindustrie nach damaliger An
schauung keine eigene Rohstoffgrundlage mehr. Eine lange 
Reihe von Jahren hat sie sich mit dem Zustand einer 
stärkeren Abhängigkeit in der Erzversorgung vom Auslande 
abfinden müssen, so daß in weitesten Kreisen der Eindruck 
entstehen konnte, Deutschland sei überhaupt nicht in der 
Lage, innerhalb seiner neuen Grenzen eine Entlastung seiner 
Erzversorgung aus eigenen Vorkommen zu erreichen.

Hierin eine Aenderung herbeizuführen und dafür zu 
sorgen, daß alle berg- und hüttenmännisch vertretbaren 
Möglichkeiten erfaßt werden, um den Anteil der deutschen 
Erze an der Erzversorgung unserer Eisenindustrie plan
mäßig zu vergrößern, ist jetzt eine der wichtigsten Auf
gaben des A m tes für d eu tsch e Roh- und W erk
sto ffe .

Wenn man dabei feststellt, daß die inländische Eisen
erzförderung im Jahre 1936 etwa in der gleichen Höhe liegt

den aufschlußreichsten Einblick in das Schaffen der deut
schen Eisen- und Stahlerzeugungsstätten vermitteln kann. 
Auch hier wird man sich nicht darauf beschränken, die ver
antwortungsvolle Arbeit der Eisenhüttenleute lediglich durch 
versinnbildlichende Aufbauten darzustellen, sondern wird 
den bewegten Betriebsablauf in Wirklichkeit vorführen. So 
wird auch der Laie imstande sein, sich von der Vielzahl und 
der Schwierigkeit der Arbeitsvorgänge ein Bild zu machen, 
die den Werdegang des Stahles von seinen Grundstoffen 
Erz und Koks bis zum gebrauchsfertigen Enderzeugnis um
fassen. In die Arbeit des Mannes vor dem Ofen, an der 
Stahlschmiede oder an der Walzenstraße fügen sich har
monisch die ordnende und prüfende Tätigkeit und die wissen
schaftliche Forschung der Ingenieure ein. Denn nur durch 
diese Zusammenarbeit wurde und wird es der deutschen 
Industrie möglich, den in der Wirtschaft und im täglichen 
Leben unentbehrlichen Werkstoff Stahl in seinen unzähligen 
Formen und Eigenschaften in der von der ganzen Welt 
anerkannten Güte herzustellen.

Stetige Gütesteigerung und Erweiterung der Verwen
dungsmöglichkeiten werden auch in Zukunft die Aufgaben 
sein, die zum Nutzen der nationalen Wirtschaft und bei der 
Wichtigkeit der deutschen Stahlindustrie für die Devisen
beschaffung besondere Beachtung verdienen. Der heute in 
allen Ländern zu beobachtende „Eisenhunger“ ist ein un
trügliches Zeichen für eine weiter anhaltende, vorerst kaum 
übersehbare Bedarfssteigerung, welche die planmäßige Er
fassung aller Möglichkeiten erfordert, um mit ihr Schritt 
halten zu können.

Die Ausstellung „Schaffendes Volk“ ist, wie die hier 
angedeuteten Umrisse zeigen, keinesfalls nur eine inner
deutsche Angelegenheit. Sie wird auch dem ausländischen 
Besucher eine Fülle beachtenswerter Neuigkeiten bieten und 
ihn von der Güte deutscher Werkmannsarbeit und Ingenieur
kunst überzeugen. Vor allem aber wird sie zum Verstehen 
des neuen Geistes beitragen, der den friedlichen Arbeits
und Aufbauwillen aller deutschen Schaffenden durchdringt, 
und damit dem Werk des Führers dienen.

an den deutschen Eisenhüttenmann.
Amtes für deutsche Roh- und Werkstoffe in Berlin.

wie zur Zeit der Hochkonjunktur in den Jahren 1927 bis 
1929, so geht daraus hervor, was auf diesem Gebiete alles 
noch zu tun ist.

Die Aufgaben, die dem deutschen Eisenhüttenmann 
damit gestellt sind, mögen nicht klein sein, aber schließlich 
ist ja auch die Benzin- und Kautschuksynthese gerade kein 
Kinderspiel gewesen, wenn auch diese Aufgaben wissen
schaftlich und rohstoffmäßig anders gelagert waren.

Anderseits sind im deutschen Boden mehr Eisenerze 
vorhanden, als das gewöhnlich vom Hüttenmann ange
nommen wird, der sich seit langer Zeit daran gewöhnt hat, 
unter verhüttbarem Eisenerz sich etwas ganz Bestimmtes, 
genau Umrissenes vorzustellen. Jedes Erz, das nicht dieser 
Vorstellung entsprach, wurde als nicht verhüttbar abge
lehnt. Man möge sich in diesem Zusammenhang daran 
erinnern, daß vor dem Jahr 1870 die Minetteerze auch als 
gar nicht oder zumindest schwer verhüttbar und deshalb 
weniger beachtenswert gegolten haben, bis die englische 
Erfindung des basischen Windfrischens den Minettebezirk 
fast mit einem Schlag zu einer hüttenmännisch und auch 
politisch bedeutsamen Erzlagerstätte machte. Sollte ein 
neues Aufbereitungs- oder Schmelzverfahren nicht auch
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imstande sein, bisher für nichtverhüttbar gehaltene Erze 
doch wertvoll zu machen! Man denke beispielsweise an die 
ungeheuren Vorräte an Toneisenstein in der Gegend von 
Bentheim-Ochtrup-Ottenstein an der holländischen Grenze. 
Geröstet hat dieses Erz einen Eisengehalt von etwa 44 %, 
aber wir haben dafür noch kein geeignetes Aufbereitungs
und Verhüttungsverfahren. Aehnliches gilt auch für andere 
deutsche Eisenerze, die durch eine vielleicht ungewöhnliche 
Zusammensetzung oder nach der Art des geologischen Vor
kommens hüttenmännische oder bergmännische Schwierig
keiten erwarten lassen. Darüber hinaus besitzen wir aber 
eine ganze Reihe von Eisenerzen im deutschen Boden, deren 
Verhüttung keine zusätzlichen Schwierigkeiten, wenigstens 
keine technischen, bereitet.

Es ist dafür gesorgt, daß diejenigen Erze, die ohne be
sonderen Aufwand verhüttbar sind, sofort und in steigendem 
Maße den deutschen Hochöfen zugeführt werden; im wesent
lichen sind es hier nur organisatorische und rein arbeits
technische Maßnahmen, die durchzuführen sind.

In der Frage der Verhüttung derjenigen Erze, die nach 
unserer augenblicklichen Kenntnis nicht oder nur schwer 
verhüttbar sind, wendet sich der Ruf des Beauftragten für 
den Vier jahresplan ganz unmittelbar an jeden einzelnen 
Eisenhüttenmann und an diejenigen, die berufen sind, 
Eisenhüttenleute auszubilden. Hier hat die unendliche 
Kleinarbeit der wissenschaftlichen Forschung einzusetzen, 
die aber nur dann mit Erfolg zu leisten ist, wenn über eine 
gediegene wissenschaftliche Ausbildung als Grundlage ver
fügt wird. Vielleicht hat man in den letzten Jahren auf 
unseren Hochschulen über dem unerhört Neuen, das die 
Metallographie und Gefügelehre brachte, die eigentliche 
Grundlage des Hüttenwesens, die physikalische Chemie, 
etwas vernachlässigt.

Wir können keine ju n gen  Spezialisten gebrauchen, 
sondern der Vierjahresplan braucht junge Eisenhüttenleute 
mit einem überdurchschnittlichen Wissen um die Grund
wissenschaften. Nur so ist der deutsche Eisenhüttenmann 
fähig, die auf tauchenden Fragen unvoreingenommen und 
selbständig zu lösen und zu meistern. Die wissenschaft
lichen Aufgaben, die uns mit den deutschen Eisenerzen ge
stellt werden, beruhen ja keineswegs auf irgendwelchen 
gänzlich neuen Erkenntnissen, sondern gehen auf die Grund
lehren der klassischen Chemie und Hüttenkunde zurück, die, 
wie man immer wieder an Hand der auf uns überkommenen 
Aufzeichnungen feststellen kann, von den bekannten Pio
nieren des Hüttenwesens des vergangenen Jahrhunderts so 
ausgezeichnet beherrscht wurden.

Wissen ist Macht, das gilt heute ganz besonders für den 
Eisenhüttenmann. Aber wir haben ja nicht die Zeit, zu 
warten, bis eine neue Generation heranwächst, die sich für 
diese Aufgabenstellung vielleicht besonders vorbereitet, 
sondern auch derjenige Eisenhüttenmann, der schon in der 
Praxis steht, hat sich heute ernstlich um seine wissenschaft
liche Weiterbildung zu bemühen. Die tausend Schwierig
keiten des täglichen Betriebes, die Notwendigkeit des Tages
und Nachtdienstes dürfen ihn nicht müde werden lassen, 
alles zu tun, um seine geistige und wissenschaftliche Lei
stungsfähigkeit zu erhalten und zu steigern. Eine hohe Ver
antwortung tragen hier die Verbände, wie der Verein  
deutscher E ise n h ü tte n le u te , der gerade heute in aller

erster Linie die Aufgabe hat, eine wissenschaftliche Aus
tausch- und Fortbildungsstelle für den Betriebsmann zu sein. 
Es muß voll anerkannt werden, daß dieser Verein sich in her
vorragender Weise für die Erfüllung seiner Aufgabe einsetzt. 
Geradezu vorbildlich ist die Forschungsstätte, die er sich 
in dem Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung in 
Düsseldorf geschaffen hat, und ebenso vorbildlich ist die 
Gemeinschaftsarbeit, die in den Arbeitskreisen des Vereins 
durchgeführt wird. Die maßgebenden Leiter der Werke 
sollten ihren Ingenieuren, besonders den jungen, recht oft 
Gelegenheit geben, sich an diesen Arbeiten zu beteiligen.

Mit der Erzfrage allein aber ist die Aufgabe des Vier- 
jahresplanes nicht gelöst. Ein Eisenhüttenwerk ist mit 
allen seinen Einrichtungen ein so vielfältiges Gebilde, daß 
alle Gebiete unserer neuen technischen Planung dabei be
rührt werden. Von den Energiefragen bis zu den Austausch
maßnahmen durch Kunststoffe sind alle unsere Arbeits
gebiete dort vertreten.

Um hier beim Stahl zu bleiben, ist zu fordern, daß der 
Eisenhüttenmann sich darüber Gedanken macht, wie er 
unter Einsparung landfremder Legierungsbestandteile trotz
dem die Güte seiner Werkstoffe erhöht. Auch hier hat man 
in der Vergangenheit oft gedankenlos geglaubt, das Allheil
mittel sei, in immer stärkerem Maße zu legieren. Gerade die 
letzte Zeit lehrt uns, daß der alte Kohlenstoffstahl, wenn er 
mit Sorgfalt erschmolzen ist, uns Möglichkeiten gibt, in An
wendungsgebiete hineinzugehen, die man bisher allein den 
legierten Stählen Vorbehalten glaubte.

Es ist weiter die Forderung zu erheben, durch Steige
rung der Güte eine bessere Ausnutzung der Gewichtseinheit 
an Eisen zu erreichen und dadurch an Menge zu sparen. 
An anderer Stelle wiederum wird es nicht notwendig sein, 
die Güteanforderung zu übersteigern, man wird für ge
gebene Verwendungszwecke aus Gründen der Sparsamkeit 
beispielsweise mit Thomasstahl auskommen können, wo man 
aus Ueberlieferimg oder Vorurteil glaubte, nur Siemens- 
Martin-Stahl verwenden zu können. In ingenieurmäßig 
richtigem Denken wird man seine Stahlgüten dem Verwen
dungszweck weitgehend anpassen. Das setzt voraus, daß 
der Eisenhüttenmann weiß, wohin sein Stahl geht und wo
für er verwendet wird. Eine vertiefte Arbeitsgemeinschaft 
zwischen Hüttenmann und Konstrukteur ist anzustreben. 
Bedingung dafür ist aber, daß auch der Hüttenmann kon
struktiv, maschinen- und elektrotechnisch zu denken lernt 
neben seiner eigentlichen Chemie und Hüttenkunde. Nicht 
an allen eisenhüttenmännischen Instituten unserer Hoch
schulen wird diese Erkenntnis entsprechend verfolgt.

Bei einer solchen konstruktiven Betätigung wird der 
Eisenhüttenmann sodann zu prüfen haben, wo und ob eine 
Umstellung auf andere Werkstoffe als Eisen technisch ver
tretbar ist, um auch auf diese Weise dem Ziel der Rohstoff - 
freiheit auf dem Eisengebiete näher zu kommen.

Wenn die uns gestellte Aufgabe auf dem Gebiete des 
Eisens und Stahls so von allen Seiten mit der notwendigen 
Energie und dem notwendigen wissenschaftlichen Ernst 
angepackt wird, dann wird das Ziel, ein glückliches und 
freies Volk zu schaffen, auch von dieser Seite her erreicht 
werden, denn

„Glück hat auf die Dauer nur der Tüchtige“.
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Aufbau und Inhalt der Reichsausstellung „Schaffendes V olk“ , 
Düsseldorf-Schlageterstadt 1937.

Von E rnst H einson  in Düsseldorf.

Der Ausstellungs- und Messe-Ausschuß der Deutschen 
Wirtschaft faßte im Dezember 1935 eine Entschließung, 
in der anerkannt wurde, daß Westdeutschland als Mittel

punkt der wichtigsten Industriestandorte und auch im Hin
blick auf seine Lage zu Westeuropa einen Anspruch auf die 
Abhaltung einer umfassenden Ausstellung erheben kann. 
Nach einem Hinweis auf die notwendige deutsche Beteiligung 
an der internationalen Ausstellung in Paris, die sich vor allem 
auf die kulturelle Seite unter besonderer Betonung des Aesthe- 
tischen im gesamten wirtschaftlichen Schaffen Deutsch
lands beschränkt, heißt es in der Entschließung: „In Ergän
zung dazu soll in Düsseldorf in erster Linie ein Rechenschafts
bericht des schaffenden Deutschlands nach werkstofflicher

Ausstellungsleitung gehandelt. Sie sah davon ab, einen 
großen Kreis von Mitarbeitern zu gewinnen, deren Haupt
aufgabe es war, Einzelfirmen für die Ausstellung zu werben. 
Dadurch wurde zweifellos von Anfang an der Grund für be
rechtigte Mißstimmung gegen einen Ausstellungsplan besei
tigt. Die Wirtschaftsgruppen als verantwortliche Organi
sationen bestimmten, ob und in welcher Form sie oder ihre 
Fachgruppen oder die Einzelfirmen auf der Ausstellung 
erscheinen. Dadurch erhielt aber auch der Aufbau der Aus
stellung ein anderes Gesicht. Während bisher, von zwei 
Ausnahmen abgesehen, der Stand der einzelnen Firmen auf 
den deutschen Ausstellungen vorherrschte, tritt jetzt bei der 
Ausstellung „Schaffendes Volk“ die Gemeinschaftsschau

Blick auf die Hallen der Werkstoff- und Industrieschau (links), die Fahnenstraße (Mitte) und die Gartenanlagen
m it Wasserspielen (rechts).

Seite und ihre Erscheinungsform in Wohnung, Siedlung und 
Garten zur Darstellung kommen. Im Hinblick auf die durch 
diese Abgrenzung gegebene Möglichkeit, Ueberschneidungen 
zwischen beiden Ausstellungsvorhaben und eine doppelte 
Belastung der Wirtschaft zu vermeiden, glaubt der Aus
stellungs- und Messe-Ausschuß der Deutschen Wirtschaft, 
vorausgesetzt, daß die in der nächsten Zeit mit den einzelnen 
Wirtschaftsgruppen stattfindenden Verhandlungen dies 
möglich erscheinen lassen, eine Beteiligung an dem Düssel
dorfer Ausstellungsplan empfehlen zu können.“

In dieser Entschließung heben sich schon deutlich die 
drei Hauptteile der Ausstellung: Werkstoffschau, Wohnung 
und Siedlung sowie Garten, und die Grundsätze für ihren 
Aufbau ab. Die deutsche Wirtschaft sollte ihre Entscheidung 
über eine Beteiligung an der Düsseldorfer Ausstellung nicht 
durch die einzelnen Firmen, wie es bisher üblich war, treffen, 
sondern in Verhandlungen mit den einzelnen Wirtschafts
gruppen. Damit wurde für den Aufbau einer deutschen Aus
stellung ein neuer Grundsatz aufgestellt. Zwar hatte der 
Werberat der Deutschen Wirtschaft schon erfolgreiche Ver
suche gemacht, den gleichen Grundsatz bei Beteiligungen 
des Deutschen Reiches an ausländischen Messen durch
zuführen. In einem größeren Umfange sollten aber jetzt in 
Düsseldorf bei einer großen Reichsausstellung die Wirt
schaftsgruppen das wirtschaftliche und industrielle Gesicht 
der Ausstellung bestimmen. Dementsprechend hat auch die
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allein oder in Verbindung mit der Namensnennung der ein
zelnen Firma hervor. Die Bestimmung, in welcher Form die 
Beteiligung durchgeführt werden sollte, überließ die Aus
stellungsleitung ebenfalls den einzelnen Wirtschaftsgruppen
oder den von ihnen beauftragten Abteilungen. Denn nur die 
Wirtschaftsgruppen konnten entscheiden, wieweit für ihre 
Mitglieder Gemeinschaftswerbung angebracht war und wo 
die Einzelwerbung einzusetzen hatte. Wir sehen daher auf 
der Ausstellung Gemeinschaftsschauen von Wirtschafts
gruppen ohne Hervorhebung der Namen der beteiligten Fir
men, z. B. bei der Ausstellung der Eisen- und Stahlindustrie 
und der des Handwerks, wir finden aber ebenso bei einzelnen 
Industrien die Zweiteilung in Gemeinschaftswerbung und 
Einzelwerbung, wie bei den Kunststoffen, der Textilindustrie 
und den Wirtschaftsgruppen Elektrotechnik, keramische 
Industrie und Glasindustrie, Steine und Erden sowie Bau
industrie. Schließlich sind auch mit Genehmigung ihrer 
Wirtschaftsgruppen nur Einzelfirmen vertreten, z. B. bei den 
Nichteisenmetallen.

Das Kernstück der Beteiligung der deutschen Wirtschaft 
an der Ausstellung „Schaffendes Volk“ bildet die W erk
sto ffsch au . Schon im Januar 1936 wurde von der Aus
stellungsleitung der Beschluß gefaßt, die vier Grundlagen 
der deutschen Werkstofferzeugung und -Verarbeitung. 
Kohle, Erze, Holz sowie Steine und Erden, besonders hervor
treten zu lassen. An Stelle des sonst üblichen Vorworts in
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einem Katalog sollte den Besuchern der Ausstellung der 
Inhalt der Ausstellung und ihr Zweck anschaulich in einer 
Halle gezeigt werden. So kam es zu der „E h renh alle des 
w erk tätigen  V olk es“, die unter Mitwirkung einer großen 
Anzahl technischer und wirtschaftlicher Verbände vom Ver
ein deutscher Ingenieure betreut wurde. Diese Halle bringt 
neben der Grundlage der deutschen Werkstoffe denNachweis, 
wie nur durch die Arbeit des schaffenden Volkes Werte 
geschaffen werden können. Die Werkstoffschau erhielt in 
dem Gesamtplan der Ausstellung eine überragende Bedeu
tung, als der Führer auf dem Parteitag der Ehre in Nürnberg 
im September 1936 den Vierjahresplan verkündete und 
mit seiner Durchführung den Ministerpräsidenten General
oberst H erm ann Göring beauftragte, der schon ein halbes 
Jahr vorher die Schirmherrschaft über die Ausstellung über
nommen hatte. Das A m t für d eu tsch e Roh- und W erk
sto ff e übernahm die Betreuung der schon mitten im Aufbau 
befindlichen Werkstoffschau und ließ es sich angelegen sein, 
daß ihre einzelnen Abteilungen nach den Richtlinien des 
Vierjahresplanes aufgezogen 
wurden. So wurde aus der 
Werkstoffschau die V ier- 
jahresp lan sch au . Ent
sprechend unserer Werkstoff
grundlage ist diese Schau 
folgerichtig aufgebaut. Nach 
der schon erwähnten Ehren
halle des werktätigen Vol
kes betritt der Besucher die 
Halle H eim isch e T reib 
stoffe. Er sieht zunächst 
an Modellen und großen 
Wandbildern die verschie
denen Gewinnungsarten und 
Verfahren: Benzol, Erdöl,
Steinkohle und Braunkohle.
Daran schließen sich die 
Stände der einzelnen Treibstoffwerke und der Firmen, 
die Treibstoffanlagen bauen. Wir kommen dann in 
die größte Halle der Ausstellung, die Halle S tah l und 
Eisen. Hier gibt die deutsche Eisen- und Stahlindustrie 
in einer Gemeinschaftsschau Kunde von den Fortschritten 
in der Erzeugung von Eisen und Stahl, ihre Verarbeitung 
und Verwendung. Zum ersten Male werden in einer Ausstel
lung in größerem Umfange hüttentechnische Anlagen im 
Betriebe vorgeführt. Manche Eisenhüttenfrau wird so zum 
ersten Male Gelegenheit haben, Betriebsstätten zu sehen, 
in und an denen ihr Mann schafft. In der nächsten Halle 
überwiegen die Firmen der Eisenerzeugung und -V erarbei
tung sowie aus der Nichteisenmetallindustrie. Eine Schrau
benfabrik von Weltruf zeigt hier die Herstellung von Schrau
ben. Auch der Leichtbau ist unter Berücksichtigung der 
Ersparniswirtschaft hier untergebracht. Es folgt die Halle 
der d eu tsch en  K u n sts to ff in d u str ie . Eine solch um
fassende Darstellung deutscher Kunst- und Preßstoffe und 
ihre Verwendung in Technik und Haushalt hat es bisher in 
Deutschland noch nicht gegeben. In der Mitte der Halle 
befindet sich eine Gemeinschaftsschau, die von den Plätzen 
der erzeugenden und verarbeitenden Firmen eingerahmt ist. 
In einer besonderen Nebenhalle wird diese Abteilung durch 
die Ausstellung des deutschen Kautschuks „B una“ und seine 
Verarbeitung ergänzt. Unser Weg führt uns dann in die 
Halle T ex til. Entsprechend dem Aufbau der Vierjahres
planschau treffen wir zunächst die werkstofferzeugenden 
Firmen an. Zellwolle und Kunstseide beherrschen den Raum. 
Eine Gemeinschaftsschau läßt uns die mannigfaltigen An

wendungsmöglichkeiten der neuen Spinnfaser erkennen. 
Ueber eine Erfrischungsstätte gelangen wir dann in die Aus
stellung K eram ik und Glas. Auch hier ist ähnlich wie bei 
der Kunststoffindustrie besonderer Wert darauf gelegt, die 
Verwendbarkeit von Porzellan, Steingut, Tonwaren und 
Glas in der Technik vorzuführen. Besondere Aufmerksam
keit wird jeder Besucher der anschließenden Halle zollen, 
in der die wie Zauberei anmutende Erzeugung von Glaswolle 
im Betriebe gezeigt wird. Zur Vierjahresplanschau gehört 
dann ferner noch die Halle B auw esen  mit den neuzeitlich
sten Baustoffen und einer besonderen Gruppe Abwasser. 
Den Abschluß bildet die von der Abteilung Rohstoffvertei
lung aufgebaute Schau der A b fa llverw ertu n g .

Um die so geschilderte Vierjahresplanschau, die allein 
elf Hallen umfaßt, ist die übrige Industrie- und wirtschaft
liche Schau aufgebaut. Aber auch hier ist das Hauptaugen
merk darauf gerichtet, die einzelnen Wirtschaftsgruppen als 
Erzeuger oder Verbraucher heimischer Werkstoffe zu zeigen. 
In der Nähe der Eingangshalle zur Vierjahresplanschau

steht die Halle E lek tr o 
tech n ik , Gas und W ass er. 
Hier wechselt Firmenaus
stellung mit Gemeinschafts
schau. Neben der Elektro
technik hat auch die Elek- 
troversorgung Platz gefun
den. Die Abteilung Gas 
und Wasser zeigt die Ver
wendbarkeit beider in Haus
halt und Technik. F eu er 
lösch - und L u ftsc h u tz 
geräte sind in einer beson
deren Gruppe vereinigt, in 
der auch auf die Bedeutung 
des Werkluftschutzes hin
gewiesen wird. In diesem 
Zusammenhang verdient die 

Beteiligung des R e ich s lu ftfa h rtm in is ter iu m s besondere 
Erwähnung. Besonders lebhaft geht es bei den W erkzeug- 
m asch in en  zu, die alle in Betrieb vorgeführt werden. Um 
die Arbeitsstücke, die zum Teil Gewichte von 30 bis 40 t 
haben, an oder von ihrem Platz zu bringen, mußte ein 50-t- 
Kran beschafft werden. Umrahmt wird diese Ausstellung 
der schweren Werkzeugmaschinen von einer Getriebeschau, 
die vor allem die jungen Techniker anziehen wird. Der Gene
ralinspektor für das deutsche Straßenwesen, Dr. To dt, 
hat eine Ausstellung der R eich sau tob ah n en  veranlaßt, 
die von dem früheren Zustand der deutschen Straßen über 
die bisherige Entwicklung auf die zukünftige Gestaltung 
hinweist. Die R eich sb ah n  stellt in ihrer umfassenden 
Abteilung neben einer neuzeitlichen Schnellzuglokomotive 
einen D-Zug-Wagen aus, in dem überall die neuen Werkstoffe 
der verschiedensten Art angebracht sind. Auf dem Frei
gelände vor der Halle der Reichsbahn und Reichsautobahn 
steht auf einem Gleis ein zusammengestellter Zug aus elek
trischer Lokomotive, Diesel-Triebwagen, Schlaf- und Speise
wagen, Schotter- und Kesselwagen. Natürlich fehlt auf der 
Ausstellung auch die R eic h sp o st nicht. Sie beschränkt 
sich aber nicht auf die Einrichtung eines in Betrieb befind
lichen Postamtes, sondern bringt ebenfalls Beispiele, wie sie 
die heimischen Werkstoffe gebraucht. Sie zeigt auch die hier 
erzielten technischen Fortschritte bis zum Fernsehen. Auf 
unserem weiteren Gang durch die Ausstellung fallen drei 
gleichaussehende Holzhallen auf: Die F o rst-  und H o lz 
w ir tsc h a ft  macht nicht nur in eindrucksvoller Darstellung 
auf die Bedeutung des Waldes aufmerksam, wir können auch

Vor der Halle „Stahl und Eisen“ während des Aufbaues.
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einen Einblick tun in die Sägewerksindustrie und die Mannig
faltigkeit der holzverarbeitenden Industrie und des Holz
handels. Es folgt die Halle des d eu tsch en  H andw erks, 
in der die meisten Innungen die Tätigkeit des Handwerkers 
praktisch vorführen. Die dritte Halle beherbergt den 
R eichsnäh rstand . Seine Hauptaufgabe ist die Sicher
stellung der Ernährung des deutschen Volkes auf eigenem 
Boden; er ist aber auch Erzeuger heimischer Werkstoffe, 
deren Güte und Brauchbarkeit unsern Vorfahren schon 
bekannt waren, vor allem Flachs und Wolle. Eine Ergän
zung dieser Abteilung bilden die N ahrungs- und G enuß
m itte l sowie die zu ihrer Erzeugung und Verpackung die
nenden Maschinen. Die R eichsgru pp e In d u str ie  ist in 
zwei Hallenteilen vertreten.
In der einen lernen wir die 
in d u str ie lle  B eru fsa u s
b ildung an Beispielen der 
erfolgreichsten Lehrwerk
stätten kennen, in der zweiten 
erhalten wir Kenntnis von 
der Tätigkeit der Industrie 
auf dem Gebiete des A rb ei
ter -W oh n stä tten b au es, 
die lange um ihre Anerken
nungkämpfen mußte. Diesen 
Beispielen für Siedlung schlie
ßen sich solche für Unfallver
hütung und Unfallschutz an.

In dem das Hauptrestau
rant und den Festsaal beher
bergenden großen Baukörper 
sind auch noch Räume für 
Ausstellungszwecke vorgesehen. Hier befindet sich z. B. die 
wertvolle Ausstellung des d eu tsch en S ch m u ck es; in einem 
der Ruhe und Sammlung dienenden Raum ist die d eu tsch e  
Presse und das deutsche Buch vertreten. Die Industrie
schau erfährt eine eindrucksvolle Unterstreichung durch 
die eigenen Hallen, die sich einzelne Firmen und Verbände 
gebaut haben.

Eine Zwischenstellung zwischen der Industrieschau und 
der zweiten Hauptabteilung nimmt die Halle D eu tsch er  
Lebensraum  ein. Mit den neuzeitlichen Mitteln der Aus
stellungstechnik wird hier eine wissenschaftliche Schau 
lebendig gestaltet. Es handelt sich um die Entstehung der 
deutschen Landschaft und ihre Gestaltung durch Siedlung, 
landwirtschaftliche Tätigkeit, Industrie und Verkehr.

Die zweite Hauptabteilung der Ausstellung, W ohnen  
und S iedeln , bietet sich ebenfalls in einer anderen Form,

als es bisher üblich war. Zunächst ist im südlichen Teil 
des Geländes ein neues Stadtviertel erschlossen worden, 
das schon vor der Eröffnung der Ausstellung bewohnt
wird. Um aber dem Besucher die Möglichkeit zu geben,
neuzeitliches Wohnen kennenzulernen, stehen sechs Häuser 
zur Besichtigung offen; sie sind zwar unbewohnt, aber vom
Keller bis unter das Dach vollkommen ausgestattet. Neu
hierbei ist, daß diese Ausstattung entsprechend den Bau
kosten der einzelnen Häuser ausgesucht ist. Selbstver
ständlich wurde bei diesen Musterhäusern Wert darauf 
gelegt, daß in weitestgehendem Maße die neuen Werk
stoffe angewandt wurden. Im Nordosten des Geländes 
liegen die Reichsheimstätten, die nach den Richtlinien des

Reichsheimstättenamtes von 
dessen Beauftragten erbaut 
sind. Auch diese sind be
wohnt bis auf drei, die zur 
Besichtigung freigegeben 
sind.

Die dritte Hauptabtei
lung bilden die neuen Gar
ten an lagen . Sie sollen 
nach Schluß der Ausstellung 
die Erholungsstätten für die 
neuen Bewohner werden. 
Sondergärten wechseln hier 
mit Pflanzen- und Blumen- 
scliauen. Ein vorbildliches 
Hitlerjugend-Heim mit
Turnhalle fällt von den we
nigen Gebäuden am meisten 
auf. Einen besonderen Reiz 

wird das Forsthaus ausüben, das später seinem wirklichen 
Zweck zugeführt wird. Ein Gefolgschaftshaus für die in den 
Anlagen tätigen Gefolgschaftsmitglieder des Gartenamtes 
wird die Durchführung der Forderungen „Schönheit der 
Arbeit“ in der Praxis zeigen.

In den vorstehenden Darlegungen über den Inhalt und 
Aufbau der Ausstellung „Schaffendes Volk“ ist häufig von 
neuen Wegen und Grundsätzen die Rede gewesen. Sie 
waren notwendig, weil das deutsche Ausstellungswesen über 
die seit der Gründung des Werberats der deutschen Wirt
schaft begonnenen starken Ansätze hinauskommen muß. 
Die Ausstellung „Schaffendes Volk“ ist der erste Versuch 
größeren Umfanges auf diesem Wege. Man kann heute 
schon sagen, daß er gelungen ist. Nicht zum wenigsten 
trägt dazu bei, daß sie in der altbewährten Ausstellungs
stadt Düsseldorf stattfindet.

Ein Musterhaus in der Ausstellungsstadt.

Die Abteilung „Stahl und Eisen“ auf der Ausstellung „Schaffendes Volk“ .

Als der Verein deutscher Eisenhüttenleute vor wenig mehr 
. als einem Jahre gebeten wurde, mit der Beratungs
stelle für Stahlverwendung die gemeinsame Schau der deut

schen Eisenindustrie auf der Ausstellung vorzubereiten, ent
stand der erste, allerdings sehr kühne Plan, ein kleines voll
ständiges Hüttenwerk vom Hochofen bis zum Kaltwalzwerk 
und zur Schmiede einzurichten und im Betriebe vorzuführen. 
Der Grundgedanke dieses Planes, der aus den Erfahrungen 
bei der Werkstoff schau in Berlin 1927 und aus der Berliner 
Ausstellung „Deutsches Volk — Deutsche Arbeit“ 1934 
entsprang, war, etwas Lebendiges, Bewegtes in den Mittel
punkt der Eisenindustrieschau zu stellen; er kam damit 
auch dem Ziele, der Ausstellung, die das Schaffen des Volkes 
in den Mittelpunkt stellt, von allen Vorschlägen am nächsten. 
Der Plan wurde deshalb beibehalten, wenn man natürlich auch 
aus Bedenken heraus gegen die Aufstellung vieler Schmelz

einrichtungen und der dadurch hervorgerufenen Betriebs
schwierigkeiten, wegen der Gefahren und der Rauchbelästi
gung für die Besucher und andere Gründe mehr von diesem 
ursprünglichen Plan manche Abstriche machen mußte. Für 
die endgültige Planung kam man daher zu dem Entschluß, 
in der Ausstellung eine Fläche von 5000 m2 zu belegen und 
von dieser Fläche die eine Hälfte für das A u sste llu n g s-  
H ü tten w erk  und die andere Hälfte für einen Ueberblick 
über die mannigfachen Anwendungsgebiete der Eisenwerk
stoffe vorzusehen.

Aus diesem Plan ergab sich zwangläufig auch die Wahl 
des Platzes für die Halle „Stahl und Eisen“ ; es mußte eine 
freie Anfahrt vorgesehen werden, so daß während der Be
triebszeit Rohstoffe ohne Belästigung der Besucher ange
fahren und Schutt wegbefördert werden kann. Der unter 
diesen Rücksichten gewählte Platz liegt dazu insofern günstig,
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als er sich eigentlich am Beginn des Rundganges durch die 
Ausstellung befindet. Er schließt sich unmittelbar an die 
„Ehrenhalle des schaffenden Volkes“ an, die, wie zuvor 
schon gesagt ist, gewissermaßen das Vorwort über Sinn 
und Zweck der Ausstellung abgeben soll.

Die H a lle , in der die anonyme Gemeinschaftsschau der 
deutschen Eisenindustrie untergebracht ist, stellt schon an 
sich das erste Schaustück der Abteilung „Stahl und Eisen“ 
dar. Sie ist ein Beispiel für die in den letzten Jahren ent
wickelte neue Hallenbauart, die Leichthalle, die in Aus
führung und Bauweise in mancher Richtung von der über-

| U U a---------- * -

Vorteile, abgesehen davon, daß auch das Halleninnere feuer- 
beständig abgegrenzt ist.

Bei einer Hallentiefe von 45 m beträgt die stützenlos 
überbrückte Spannweite 85 m, während sich die Höhe im 
Lichten auf 14 m in Hallenmitte beläuft. Die als Haupttrag
werk dienenden sechs Zweigelenkbögen von dreieckigem 
Querschnitt bestehen aus 4,76 mm starken, doppelt gefal
teten Stahlblechen. Da die auftretenden Seitenschübe durch 
vorgespannte Zugbänder übernommen werden, erhalten 
die als Auflager dienenden Anbauten nur Belastungen aus 
den senkrechten Auflagerkräften und den Windkräften. Die
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lieferten Hallenbauart abweicht. Gewählt wurde eine 
Bogenhauthalle der Bauart Hünnebeck. Der Grundge
danke dieser Bauweise besteht darin, die statisch erforder
lichen Querschnitte zugleich als Raumabschluß und Dach
deckung zu verwenden, wodurch eine besondere Dachhaut 
nicht mehr erforderlich ist; man erzielt hierdurch nicht un
erhebliche Baustoffersparnisse, die sich natürlich auch auf 
die Kosten günstig auswirken.

Ueber die Ausführung der Halle sei hier noch kurz 
folgendes gesagt: Das Tragwerk besteht aus räumlich ab
schließenden nebeneinander liegenden gebogenen Hohl
körpern (Zweigelenkbögen), die zur Aufnahme des waage
rechten Bogenschubes mit einem Zugband versehen sind. 
Zur Erzielung der erforderlichen Gestaltfestigkeit sind die 
Oberflächen der Hohlkörper doppelt gekantet und außer
dem in Abständen von etwa 6 m mit fachwerkartig ausge
bildeten Querschotten versehen. Durch diese Ausführungs
art ergeben sich zugleich wesentliche luftschutztechnische

8 m breiten Anbauten sind in üblichem Stahlgerippebau 
ausgeführt und zur Uebertragung der Windkräfte mit senk
recht und waagerecht liegenden Diagonalverbänden versehen. 
Sie sind durch eine Trägerlage in 4 m Höhe über dem Hallen
flur in zwei Stockwerke geteilt. Die auf die Stirnwand auf
fallenden waagerechten Windkräfte werden durch zwei 
in den äußeren Bögen in der Bogenlinie verlaufende Diagonal
verbände aufgenommen. Zum Ausgleich, der durch die 
Temperaturschwankungen und Belastungen verursachten 
Verschiebungen des Haupttragwerkes ist eines der beiden 
Widerlager auf Rollen gelagert. Die beiden Hauptgiebel
wände erhalten ein Skelett aus I-Stützen mit Ausriegelung. 
Die Stützen sind in den Fundamenten eingespannt und oben 
mit der Dachkonstruktion so verbunden, daß deren Bewe
gungen bei Temperaturschwankungen und Belastung aus
geglichen werden.

Das gesamte Bauwerk erhält eine äußere Verkleidung 
aus 3 mm starken gebördelten Blechen (Stahllamellen), die
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an den Giebelwänden bis 5 ,2 4  m  H öhe reichen. H ierüber  
werden d ie  Giebelwände m it  e in er V erglasung aus D ra h t
g la s  in kittlosen G lasdach sprossen  ausgefacht, die eine g u te  
B e le u c h tu n g  d e r  H a lle  gewährleistet. F ür die B elü ftu n g  der

Die Halle „Stahl und Eisen“ m it einer stützenlos überbrückten Spannweite von 85 m 
bei einer Hallentiefe von 45 m im Aufbau.

Halle sind in den Scheiteln der bogenförmigen Hohlkörper 
entsprechende Entlüftungsschlitze vorgesehen.

Als Baustoff für das gesamte Tragwerk wurde Stahl 
St 37 verwendet. Die Verbindungen der den Raumabschluß 
bildenden gekanteten Dachbleche sind sämtlich in der 
Längsrichtung geschraubt und in der Querrichtung genietet, 
so daß sie ohne Schwierigkeiten wieder auseinandergenom
men werden können. Auch die die Außenwände bildenden 
Stahlbleche sind durchweg an
geschraubt.

An den Zugbändern des 
Haupttragwerkes ist ferner ein 
E lek trok ran  mit einer Lauf
katze von 2 t Tragkraft ange
klemmt. In der statischen Be
rechnung des Haupttragwerkes 
ist eine Krankatze von 3 t be
rücksichtigt worden, so daß spä
ter auch eine größere Katze ein
gebaut werden kann. Die Kran
anlage ist derart ausgeführt, daß 
durch die Anordnung eines 
Kranträgers zwischen zwei 
Zugbändern, eines Kranträgers 
zwischen drei Zugbändern und 
zweier Ueberfahrtträger fast die 
gesamte Hallenfläche von der 
Katze bestrichen werden kann.

Versucht man, sich jetzt in 
der Halle einen Ueberblick 
über das dort Gezeigte zu ver
schaffen, so sieht man, daß in 
dem „ A u sste llu n g s-H ü tten w erk
worden ist, neben dem Erschmelzen des Stahles und Guß
eisens vor allem auch mehrere Fertigverarbeitungsgänge 
dem Besucher vor Augen zu führen.

Gleich beim Eintritt in die Halle wird der Blick auf

schm olzene Stahl, der zu Blöckchen von 100 mm Dmr. 
vergossen wird, soll auf einem 500-kg-Lufthammer zu
Knüppeln von 50 mm [J] verschmiedet werden. Dadurch
hat man die Möglichkeit, ein kleines Trio-Walzgerüst mit 

300 mm Ballendurchmesser im 
Betriebe vorzuführen, auf dem 
die Knüppel auf Flachstahl 
von 10 bis 12 mm Dicke her
untergewalzt werden. Der 
Flachstahl soll weiter in einer 
Gesenkschmiede zu Fertigteilen, 
die den Ausstellungsbesuchern 
mitgegeben werden können, 
verarbeitet werden. Andere 
Arten der Weiterverarbeitung 
des Stahles werden auf einem 
Band-Kaltwalzwerk und in 
einer Drahtzieherei mit einigen 
Nebenanlagen vorgeführt. Ab
wechselnd mit Stahl wird in 
dem Lichtbogenofen Gußeisen 
erschmolzen, mit dem eine 
kleine Eisengießerei auf der 
linken Seite der Halle versorgt 
wird.

Die Bedeutung, die Prüfung 
und Forschung für die Ueber- 
wachung der Gleichmäßig
keit und die Steigerung der 

Güte der Erzeugnisse haben, findet ihren Ausdruck in den 
großen Laboratorien zu beiden Seiten am Eingang der Halle; 
links finden wir das chemische Laboratorium, mit den neu
zeitlichsten Prüfgeräten ausgerüstet, und zur rechten Seite, 
noch weit in die Halle hineinreichend, die Räume zur metallo- 
graphischen und mechanischen Werkstoffprüfung, mit allen 
erforderlichen Einrichtungen zur Vorbereitung der Proben 
und den neuesten Prüfmaschinen aller Art.

einen 1-t-Lichtbogen-Elektroofen gezogen. Der hier er-

Die sechs Dachbögen der Halle „Stahl und Eisen“ .

Wert darauf gelegt Daß es sich bei all dem hier Gezeigten nur um Aus
schnitte handeln kann, bedarf kaum besonderer Unter
streichung; es ist ebenso selbstverständlich, wie man sich 
schon bei der Planung darüber klar war, daß der Versuch, 
einen Ausschnitt aus der Fertigung von Eisen und Stahl 
auf einer Ausstellung vorzuführen, unvollkommen bleiben
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muß, allein schon wegen der andernfalls damit verbundenen 
Gefahren für den Besucher. Es sollte aber allen denen, die 
sonst keine Gelegenheit haben, ein Hüttenwerk zu sehen — 
nicht dem Fachmann —, einen Eindruck vermitteln von der 
Arbeit des Eisenhüttenmannes, und es darf wohl gesagt 
werden, daß das in diesem Teil der Halle Dargestellte dem 
Laienbesucher einen leisen Abglanz von dem vermittelt, 
was sich auf einem Hüttenwerk im tagtäglichen Betriebe, 
wenn auch in vielhundertfacher Vergrößerung, abspielt.

Die zw eite  H ä lfte  der H alle  steht unter dem Leit
gedanken: „T ech nisch er F o r tsc h r itt  durch F o r t
sch r itte  in  den E isen w erk sto ffen .“ Hier findet der 
Besucher in einer ausgedehnten Werkstoff schau eine große 
Zahl von Beispielen neuer Werkstoffe, wie sie im Aufgaben
kreis für den Vierjahresplan zunehmende Bedeutung ge
winnen. Er wird weiter mit den mannigfaltigsten Anwen
dungsgebieten von Eisen und Stahl bekannt gemacht, 
wobei sich von selbst der Eindruck verstärkt, daß ohne 
den Werkstoff Eisen unsere heutige Zivilisation und Kultur 
nicht denkbar wären.

Jeweils in besonders voneinander abgetrennten Kojen 
oder Abteilungen wird die Anwendung von Eisen und Stahl, 
zum Teil durch Gegenüberstellung von alten und neuen 
Werkstoffen auf dem Gebiete des Wehrwesens, der Landwirt
schaft, des Haushaltes, des Straßen- und Maschinenbaues, 
des Hoch- und Brückenbaues, der Kunst, des Handwerks, 
des Verkehrs usw. gezeigt. Blickfangender Mittelpunkt 
dieses Teiles der Halle ist ein großer Springbrunnen von 
10 m Durchmesser, dessen obere Brunnenschale aus plat
tiertem Stahlblech besteht. Rings um den Brunnenrand

Lichtbogen-Elektroofen.

sind über 3500 Profile in den Boden eingelassen, wie sie in 
der weiterverarbeitenden Industrie als Ausgangsstoff für die 
verschiedensten Erzeugnisse Verwendung finden.

Gleich hinter zwei kunstvoll geschmiedeten Eisengittern, 
durch die dieser Teil der Halle von dem kleinen Hüttenwerk 
getrennt ist, finden sich Darstellungen über die vielfältige 
S tah lan w en d u n g  b ei der W eh rm ach t, sei es zur 
technischen Ausrüstung, sei es für andere Zwecke. Weiter

haben hier ein 8,8-cm-Flugabwehrgeschütz neuester Bauart 
und Panzerplatten Aufstellung gefunden, bei denen zu sehen 
ist, wie durch die Verbesserung des verwendeten Stahles 
eine erhöhte Widerstandsfähigkeit gegen Beschuß erzielt 
wird. Zwei Modelle von deutschen Kriegsschiffen vervoll
ständigen diese Schau.

In einem großen Schaukasten wird die Bedeutung der 
E isen - und S tah lverw en d u n g  im S traßenb au  und

An einem Schweißpunkt aufgehängte Stahlkarosserie.
(Die Karosserie hat etwa 6000 Schweißpunkte.)

B auw esen  gezeigt. Der Besucher sieht hier eine verkehrs
reiche Straße einer Großstadt und hat gleichzeitig die Mög
lichkeit, auch unter die Straßenoberfläche zu schauen, wo 
sich ein umfangreiches Leitungsnetz und eine Untergrund
bahn befinden. In einem Wechselbild folgt dann eine Dar
stellung, die, wie in einem Röntgenbild, das Gerippe der 
Bauten, Fahrzeuge, Leitungen und aller Teile, die aus 
Eisen und Stahl bestehen, erkennen läßt.

Ein neues Anwendungsgebiet für Stahlrohre zeigt ein 
T urm gerüst, das unter Verwendung besonderer Kupp
lungen aufgebaut worden ist. Wie die Erfahrungen gelehrt 
haben, sind solche Stahlrohrbauten für den Aufbau von 
Tribünen, Behelfsbrücken, Kommandotürmen u. dgl. m. gut 
geeignet, da sie in sehr kurzer Zeit errichtet werden können.

In der Abteilung „S tah l im  W asserb au “ findet sich 
ein Modell des Mittelstücks des Dreigurtschützes Ellerbrunn 
und ein Querschnittsmodell mit Wasserumlauf, das die 
Wirkungsweise dieser Wehrbauart bei den verschiedenen 
Wehrstellungen zeigt. Einige große Bilder deutscher 
Wasserbauwerke zeigen, daß auch auf diesem Gebiet Eisen 
und Stahl von großer Bedeutung ist.

Ueberschreitet man den seitlichen Eingangsweg, so ge
langt man zur Abteilung „S tah l im  V erkehr“, mit einem 
Ueberblick über die Fortschritte auf den Gebieten des Eisen
bahn-, Kraftwagen-, Flugzeug- und Schiffbaues, an denen 
der Werkstoff Stahl stets beteiligt ist. Hier fällt der Blick 
zunächst auf eine an einem Schweißpunkt aufgehängte 
Ganzstahlkarosserie. Man findet weiter einige Darstellungen 
über die Entwicklung der Personenwagen- und Lastwagen
räder sowie den Herstellungsgang einer Kurbelwelle. Be
sondere Beachtung verdient hier wohl die Entwicklungs
reihe der Karosseriebleche in den Jahren von 1925 bis 1937, 
durch die dem Besucher gezeigt wird, wie der Werkstoff 
Stahl und die Fortschritte in seiner Verarbeitung die Bau
weise des Kraftwagens beeinflußt haben, ja, wie hierdurch 
erst die neuzeitliche Form des Kraftwagens ermöglicht 
worden ist. Als Beispiel für die Anwendung des Stahles 
im Flugzeugbau ist der Stahlrohrrumpf eines Sport- und 
Uebungsflugzeuges sowie das Leitwerk eines Jagd-Ein
sitzers aufgestellt; findet doch der Stahl durch die Ent
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wicklung des Leichtbaues auch für diese Teile des Flugzeugs 
größere Anwendung.

An einem Schienenstück aus der Zeit vor wenig mehr als 
100 Jahren, als die erste Eisenbahn von Nürnberg nach 
Fürth fuhr, und dem jetzt üblichen Oberbau mit 60-m- 
Schienen wird die Entwicklung auf diesem Gebiete gezeigt. 
Von Sicherheit und Bewährung des AVerkstoffs legt ein 
ebenfalls ausgestellter Lokomotivradsatz Zeugnis ab, der 
nach über zwei Millionen Kilometer Laufzeit und 61 jähriger 
Benutzung ausgebaut wurde und auch heute noch nichts 
an Haltbarkeit verloren hat. Wie hier die Entwicklung 
weitergeht, zeigt eine Darstellung über die Gewichtsersparnis 
bei den neuen Leichtradsätzen gegenüber den früher üb
lichen. Gerade im Fahrzeugbau ist wohl der Leichtbau für 
eine Gewichts- und Werkstoffersparnis von besonderem Be
lang; so wird z. B. bei einem Motortragrahmen eines Diesel- 
Triebwagens in geschweißter Ausführung eine 20prozentige 
Gewichtsersparnis gegenüber dem genieteten Rahmen erzielt.

Stahl-Leichtradsatz m it hohler Achse.

Auch aus der Entwicklung des Schiffbaues ist der Werk
stoff Stahl nicht fortzudenken. Ob man bei dem hierüber 
Ausgestellten eine 13 1 schwere Schiffsschraube aus Stahlguß 
für einen Eisbrecher oder die gegen etwa ausbrechende 
Brände im Schiffskörper aus Stahl hergestellte Kabine be
sichtigt, oder schließlich die gußstählerne Kurbelwelle des 
Dampfers „Principessa Elena“ betrachtet, die 70 Jahre lang 
ununterbrochen in Betrieb gewesen ist, immer wieder findet 
man Zeugnisse für die Bedeutung des Stahles als eines 
zweckmäßigen, zuverlässigen und dauerhaften Werkstoffs.

In der nächsten Ausstellungsabteilung wird die E n t
w ick lung versch ied en er S on d erstäh le  behandelt. In 
einer groß angelegten Modellschau wird zunächst in ein
fachster Form der Werdegang vom Rohstoff bis zum fertigen 
Edelstahl gezeigt.

Unter dem Kennwort „Leistungssteigerung durch Edel
stahl“ folgen vergleichende Darstellungen über die Ent
wicklung von Sonderstählen während der letzten Jahrzehnte. 
Aus den verschiedenen Anwendungsgebieten wird als Bei
spiel gezeigt, wie sich der Drehstahl seit dem Jahre 1894 
vom unlegierten Stahl über den naturharten Drehstahl 
zum chrom-wolframlegierten und kobaltlegierten Schnell
arbeitsstahl und Hartmetall zu seiner heutigen Leistungs
fähigkeit entwickelt hat. An einer neuzeitlichen Schnell
drehbank, die die höchsten Schnittgeschwindigkeiten gestat
tet, wird durch praktische Versuche auf verschiedenen Werk
stoffen die bestmögliche Ausnutzung der heutigen Hoch
leistungs-Schnellarbeitsstähle und Hartmetalle dargetan.

Eine Kaltwalze aus gehärtetem Chromstahl mit 660 mm 
Ballendurchmesser und von 1785 mm Ballenlänge gestattet

an Hand von Walzproben einen Vergleich zwischen den 
heute beim Kaltwalzen möglichen Blechformaten und den 
früher mit den kleinen Kaltwalzen erreichbaren.

Auch auf die Erzeugnisse an Baustählen, vor allem für 
den Kraftwagen- und Flugzeug- sowie allgemeinen Ma
schinenbau, sei hingewiesen, dann auch auf die verschie
denen neuen Arten der Oberflächenhärtung, ferner die rost- 
und säurebeständigen sowie hochhitzebeständigen Stähle, 
deren Bedeutung für viele Zwecke der Industrie immer 
mehr erkannt wird.

Eine Abteilung „S tah l im L u ftsc h u tz“ ist wirklich
keitsgetreu unter dem Fußboden der Halle eingebaut worden, 
um den Ausstellungsbesuchern verschiedene Möglichkeiten 
der baulichen Durchbildung von Schutzraumanlagen zu 
zeigen. Die ersten Räume stellen gewöhnliche Keller eines 
Wohngebäudes dar, deren Decken entweder mit Hilfe 
stählerner Träger verstärkt worden sind oder aus Stahl
lamellen, stählernen Spundbohlen oder verzinkten Well
blechen bestehen. Im Anschluß daran führt der Rundgang

Schutzraum aus Stahllamellen.

durch verschiedene Stollenschutzräume aus Stahllamellen, 
Stahlspundbohlen und verzinktem Wellblech, wie sie für 
den Werkluftschutz Verwendung finden. Sämtliche Räume 
sind mit allem Zubehör, wie Schutzraumbelüftern verschie
dener Art, Notausstiegen und verschiedenen Schutzraum
türen, versehen.

In ähnlicher Weise ist die Ausstellung „ S tah l im Berg
bau“ ebenfalls unter dem Hallenflur angelegt. Ein hier 
ausgebauter Stollen vermittelt den Besuchern einen Einblick 
in die neuesten Abbauverfahren, bei denen der Stahl zur 
Erleichterung der Arbeit und zur Steigerung der Leistung 
in ausgedehntem Maße Anwendung findet.

Nach dem Verlassen dieses Teiles führt der Rundgang 
weiter durch eine S ch lo ssere i, wo vor den Augen der 
Besucher kunstvolle Schlosserarbeiten ausgeführt werden, 
zu einem Stand der S ta h lw a re n in d u str ie , bei dem dem 
Besucher Gelegenheit gegeben wird, die Entstehung von 
Messern, Scheren und anderen Gegenständen des täglichen 
Gebrauchs in den einzelnen Arbeitsgängen zu verfolgen.

Die neueste Entwicklung im M asch inen-, K essel- 
und G erätebau zu zeigen, ist die Aufgabe der nächsten 
Abteilung. U. a. ist hier ein 13 m langer geschmiedeter 
Hochdruckbehälter mit einer Wandstärke von 110 mm, 
einem Durchmesser von 1700 mm und 60 t Gewicht, wie er 
für die Benzingewinnung gebraucht wird, aufgestellt. Ueber 
diesem liegt eine nahtlos gewalzte Kesseltrommel mit einem 
Gewicht von 101 bei einer Länge von 7,7 m, einer Wandstärke 
von 42 mm und einem Durchmesser von 1240 mm. Ver
schiedenartig plattierte Diffuseurböden und solche aus 
emailliertem Stahl sind Beispiele dafür, daß durch eine
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geeignete Oberflächenbehandlung dem Stahl im Rahmen 
der vor uns liegenden Aufgaben neue wichtige Anwendungs
möglichkeiten erschlossen werden. Leichtstahlbehälter als 
Speicher für Gastankstellen zeigen, welche großen Ge
wichtsersparnisse durch die Leichtbauweise hierbei erzielt 
werden können. Auf einen 6 t schweren Kurbelhub einer

großen Schiffsmaschine, der aus einem Ring geschmiedet wor
den ist, und auf eine Kurbelwelle, die bei einem Betriebsunfall 
durch die Fliehkraft des Schwungrades verdreht wurde, wäh
rend alles andere zu Bruch ging, sei noch besonders hin
gewiesen. Zahlreiche Bilder von Maschinenkesseln und 
sonstigen Geräten, die in der neuesten Zeit hergestellt wor
den sind, geben Zeugnis von den hochwertigen Leistungen der 
Industrie und von der Güte des verwendeten Werkstoffes.

Die Leistungen der deutschen Stahlindustrie im Hoch- 
und B rückenbau sind heute in aller Welt bekannt. Hier 
zeigt die Ausstellung sehr lehrreiche Beispiele, von denen als 
größtes Ausstellungsstück an erster Stelle die schon ein
gangs beschriebene Ausstellungshalle selbst ge
nannt worden ist. Die Umrahmung für den 
Stand bildet ein Träger für den Personentunnel 
des Duisburger Hauptbahnhofes; er hat eine 
Stützweite von 18 m und ist aus Stahl St 37 
nur geschweißt. Ueber 5 m hoch erhebt sich 
der Ausschnitt aus einem genieteten Blechträger 
des Hauptträgers der Flügelwegbrücke bei Dres
den, der aus hochwertigem Baustahl St 52 be
steht. Eine Gegenüberstellung zeigt an dem Bei
spiel einer Hauptstrebe der Beltbrücke den Vor
teil der Gewichtsersparnis bei der Verwendung 
des Stahles St 52 gegenüber St 37. Verschiedene 
Modelle von ausgeführten Hoch- und Brücken
bauten aus Stahl geben weiterhin einen Einblick in 
den hohen Leistungsstand der deutschen Stahl
bauindustrie, die z. B. im Bau von Brücken für die Reichs
kraftfahrbahnen vor neue Aufgaben gestellt wurde. Einige 
Modelle zeigen auch die Entwicklung zum Leichtbau, der 
nicht nur als Fortschritt allgemein zu bezeichnen ist, sondern 
auch wegen der Werkstoffersparnis den Bestrebungen zum 
sparsamen Wirtschaften entgegenkommt.

Das Streben nach guter Raumausnutzung hat dazu ge
führt, die Stahlverwendung auch auf alle Bauteile auszu
dehnen, von denen vor allem hohe mechanische Festigkeit 
und Widerstandsfestigkeit gegen Witterungseinflüsse und 
sonstige Angriffe aller Art verlangt werden. Hierüber zeigt 
die Ausstellung an einem S ch n itt  durch ein e H a u s

ecke verschiedene Bauteile, die aus Stahl oder unter An
wendung von Stahl hergestellt werden: Fenster, Türen, 
Zargen, Fuß- und Wandleisten, Beschläge, Geländer, Putz
träger u. dgl. m. Vor diesem Stand wird die Verwendung des 
Stahles für Dacheindeckungen gezeigt, die sich als verzinkte 
Stahlbedachung im Laufe der Jahre gut eingeführt hat.

Als Gegenstück zu dem Schaukasten 
„Stahl im Straßenbau“ ist schließlich 
auf dieser Seite der Halle in gleicher 
Weise die S tah l Verwendung im Land- 
m asch in en bau  dargestellt. Ernte
maschine, Dreschmaschine, Schlepper 
und Ackerwagen sind heute zuverlässige 
Helfer auf dem Wege zur Steigerung 
der landwirtschaftlichen Erzeugung.

Der Rundgang im unteren Teil der 
Halle ist damit beendet. An einem Kino  
vorbei, in dem ständig Filme aus dem 
Gebiete der Stahlerzeugung und Stahl
anwendung vorgeführt werden und in 
denen zusammenfassend den Besuchern 
alles das gezeigt wird, was auf dem 
immerhin beschränkten Platz in der 
Ausstellungshalle nicht dargestellt wer
den kann, führt der Weg weiter zur 
Empore der Halle, wo schließlich eine 
Schau der E isen - und S ta h la n w en 

dung in H a u sh a lt, G esch äft und B üro, von der 
Wascheinrichtung, dem Mülleimer und dem Staubsauger 
angefangen bis zur Rasierklinge und zur Schreibfeder, unter
gebracht ist. An einer Reihe von Beispielen wird hier weiter 
gezeigt, wie die Entwicklung der Oberflächentechnik und die 
hierdurch ermöglichte Verminderung der Korrosion zum 
Austausch devisenbelasteter Metalle durch Eisen und Stahl 
nutzbar gemacht werden kann.

Alles in allem wird in diesem Teil der Halle „Stahl und 
Eisen“ dem Besucher ein Eindruck vermittelt nicht nur von 
dem technischen Fortschritt auf dem Gebiete der Eisen- und 
Stahlerzeugung, er erhält in gleicher Weise einen kleinen Ein-

blick darin, in welche vielen und vielseitigen Zweige der deut
schen Wirtschaft und Industrie der Werkstoff Eisen fließt.

Der Gesamteindruck schließlich wird abgerundet durch 
anschauliche Darstellungen über die v o lk s w ir ts c h a f t 
lic h e  B ed eu tu n g  des E isen s und S tah les . An 
wenigen Zahlen betrachtet, spiegelt diese sich auch darin 
wider, daß die deutsche Eisenwirtschaft bei einer Stahl
erzeugung von über 19 Mill. t im Jahre 1936 und einem 
Ausfuhrüberschuß im gleichen Jahre von mehr als 1 Milli
arde JMl einen der wichtigsten Aktivposten unserer Han
delsbilanz und eine der stärksten Stützen der deutschen 
Wirtschaft überhaupt darstellt.

Lade der Schlosser-Innung, Düsseldorf.

Modell einer geschweißten Autobahnbrücke über den Rhein-Heme-Kanal. 
(Spannweite 140,4 m, H auptträger St 52, oberer W indverband als 

Vierendeel-Verband.)
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Die Ausbildung des gewerblichen Nachwuchses im industriellen Betriebe.
Von Geheimrat Dr. H einrich  Cuntz in Essen,

Vorsitzendem des Ausschusses für Qualitätsarbeiterfragen der Reichsgruppe Industrie.

Während noch vor wenigen Jahren Millionen wert
vollster deutscher Arbeitskräfte brachliegen mußten, 

ist bereits im letzten Jahre in einigen Zweigen der deut
schen Wirtschaft, besonders der Industrie, durch den Kampf 
der nationalsozialistischen Regierung gegen die Arbeitslosig
keit und für den Wiederaufbau ein empfindlicher Mangel an 
hochqualifizierten Arbeitskräften aufgetreten.

Um sicherzustellen, daß der deutschen Wirtschaft — 
und auch hier wieder der Industrie mit an erster Stelle — 
in Gegenwart und Zukunft unbedingt die an Zahl und 
Eignung genügenden qualifizierten Arbeitskräfte zur Ver
fügung stehen, deren sie zur Erfüllung der ihr übertragenen 
Aufgaben dringend bedarf, hat der Beauftragte für den Vier
jahresplan, Ministerpräsident Generaloberst G öring, eine 
Reihe von Anordnungen erlassen, die sich mit der Heran
bildung des beruflichen Nachwuchses in der Industrie be
fassen. Damit ist die Aufmerksamkeit der breitesten Oeffent- 
lichkeit auf die Nachwuchsfrage in der gewerblichen Wirt
schaft, besonders in der Industrie, gelenkt worden.

Mit Recht wird deshalb namentlich in der Tages- und 
Fachpresse erörtert, ob wirklich alles geschehe, der deutschen 
Industrie den erforderlichen Nachwuchs zu sichern. Viele 
Vorschläge zur Berufsausbildung der Jugend sind bereits 
gemacht worden; aber nicht alle nehmen den g eg en w ä rti
gen Stand der E in rich tu n gen  und Maßnahmen zum 
Ausgangspunkt, welche die Industrie selbst zur beruflichen 
Ertüchtigung der Jugend getroffen hat.

Aus diesem Grunde will die Reichsgruppe Industrie, in 
der alle deutschen Industrieunternehmungen aller Wirt
schaftszweige zusammengefaßt sind, auf der Großen Reichs
ausstellung „Schaffendes Volk“ einmal an die Oeffentlich- 
keit heran treten und an einigen B eisp ielen  zeigen, was 
schon heute die industriellen Betriebe zur fachlich-tech
nischen Ausbildung der Jugend tun, und wie sie ständig 
daran arbeiten, die vorhandenen Einrichtungen in der Indu
strie zu verbessern und auszubreiten.

Ueber die A usb ild u ng des gew erb lich en  N a ch 
w uchses im in d u str ie llen  B etrieb  sind die Vorstel
lungen in der Oeffentlichkeit meist recht unbestimmt. Zum 
Teil besteht sogar die Ansicht, daß die Industrie mit ihrer 
durchrationalisierten Arbeitsweise gar nicht in der Lage sei, 
die jungen Leute richtig auszubilden, und manche glauben 
sogar den Schluß ziehen zu dürfen, daß die Industrie besser 
täte, den Nachwuchs in eine Lehre beim Handwerksmeister 
zu geben.

Das sind Ansichten, die dem heutigen Stand der Dinge 
nicht mehr Rechnung tragen. Die Leistungen des Hand
werks und seine Bedeutung für die deutsche Wirtschaft 
sind unbestritten; aber die Zeiten, in denen das Handwerk 
den qualifizierten Nachwuchs für die Industrie ausbildete, 
sind lange vorbei. Die Industrie ist in vielen Zweigen längst 
von der Fertigung der Massenware zu Erzeugnissen höchster 
Güte und Feinheit übergegangen. Deutschland kann seinen 
Platz auf dem Weltmarkt nicht mit Massenware, sondern 
nur mit höchstwertigen, den ausländischen Wettbewerb 
aus dem Felde schlagenden Erzeugnissen erringen und halten. 
Das hat aber für viele Zweige und Unternehmungen der 
deutschen Industrie Umstellung auf

Q u a litä tsa rb e it  und Q u a litä tsa rb e iter  
bedeutet.

Damit hat sich für die Industrie von selbst die Notwendig
keit ergeben, für die Ausbildung ihrer Qualitätsarbeiter zu

sorgen und den Berufsnachwuchs weitgehend in den eigenen 
Betrieben heranzubilden.

In einem Punkte besteht bei allen an der Berufsausbil
dung und Berufserziehung der deutschen Jugend mitwirken
den Persönlichkeiten und Organisationen eine erfreuliche 
Uebereinstimmung: der Kern der B eru fsau sb ild u n g  
muß im w ir tsc h a ftlic h e n  B etr ieb  liegen . Zum 
Leben und zur Lebenstüchtigkeit kann der junge Mensch 
nur durch das Leben selbst erzogen werden. Die Grundlage 
der beruflichen Ausbildung muß deshalb die Meister- und 
Betriebslehre bleiben. Vieles wird noch zu tun übrigbleiben, 
um ergänzend und zusätzlich diese Meister- und Betriebs
lehre in ihrer Wirkung zu erhöhen. Niemals aber wird man 
die Betriebslehre ersetzen können.

Deshalb ist es aber von ganz entscheidender Bedeutung, 
daß dieser praktische Teil der beruflichen Ausbildung, der 
den jungen Menschen in seiner Arbeitskraft und in seiner 
Zeit weitgehend in Anspruch nimmt, in bester Weise aus
gestaltet wird.

Die Ausstellung der Reichsgruppe Industrie will nun 
zeigen, wie die Betriebsausbildung geordnet und gefördert 
wird, wie die Ausbildungspersonen in den Betrieben, welche 
die große Verantwortung für die fachlich technische Er
tüchtigung der jungen Menschen zu tragen haben, mit 
Kenntnissen und Werkstoff ausgerüstet, und wie diese an
gewendet werden. Von der Persönlichkeit und dem Können 
der Ausbildungspersonen hängt außerordentlich viel ab. 
Denn über allem Hasten und Drängen der Tagesarbeit in 
einem Industriebetrieb muß sich der Betriebsmann immer 
vor Augen halten, daß die ihm anvertrauten jungen deut
schen Menschen das wertvollste Gut der Nation sind.

Für die Ausrüstung der industriellen Ausbildungsper
sonen und für die Vertiefung der Ausbildung ist in den 
letzten 30 bis 40 Jahren in der Industrie vieles geschehen. 
Die unerhört mannigfaltigen Berufsverhältnisse in der 
Industrie (man muß mit tausenden verschiedenen Tätig
keitsarten in der Industrie rechnen) waren so weit zu klären, 
daß wenigstens für die hauptsächlichsten qualifizierten 
Berufe einheitliche Berufsbezeichnungen und einheitliche 
Berufsinhalte festgelegt wurden. Denn erst wenn hier ge
wisse Einheitsformen und einheitliche Anschauungen über 
die in der Industrie vorkommenden qualifizierten Berufe 
geschaffen waren, konnte man sich über eine gleichartige 
Ausbildung dieser Arbeitskräfte verständigen.

Der zweite Schritt, der getan werden mußte, war die 
Schaffung von Ausbildungsmitteln, d. h. in der Hauptsache 
von technischen Zeichnungen und Lehrgängen, die zu einer 
planmäßigen Qualifizierung der Arbeitskraft führten. Auf 
beiden Gebieten hat seit dem Jahre 1906 der D eutsche  
A usschuß  für T ech n isch es S ch ulw esen , e. V. (Datsch) 
verdienstvoll gewirkt. Wenn im vorigen Jahre der Reichs
und Preußische Wirtschaftsminister durch einen Erlaß an
geordnet hat, daß „gerade im Hinblick auf den Vierjahres
plan bei der Heranbildung des erforderlichen Facharbeiter
nachwuchses die der Vertiefung der technischen und wirt
schaftlichen Ausbildung, insbesondere der Lehrlingsaus
bildung, dienenden Lehrmittel des Deutschen Ausschusses 
für Technisches Schulwesen in allen in Frage kommenden 
Betrieben geeignete Verwendung finden sollen“, so liegt 
darin eine hohe Anerkennung der nunmehr 30jährigen 
Arbeiten dieses Instituts. Wegen ihrer grundlegenden Be
deutung für die gewerbliche Wirtschaft und im besonderen
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für die Industrie sind daher die Arbeitsergebnisse des 
Deutschen Ausschusses für Technisches Schulwesen mit 
Recht in den Mittelpunkt der Ausstellung gerückt worden; 
denn sie sind entstanden aus den Arbeiten des Betriebs
mannes für den Betriebsmann und atmen die Luft der be
trieblichen Werkstatt.

In welcher Weise nun unter Verwendung dieser Mittel 
oder auch auf anderem Wege die Ausbildung im indu
striellen Betrieb gestaltet wurde und ständigen Verbesse
rungen unterzogen wird, zeigen die verschiedenen Industrie
zweige an überzeugenden Beispielen. Es ist selbstverständ
lich, daß dabei nicht die Ausbildungsmaßnahmen für sämt
liche qualifizierten Industrieberufe so, wie sie im Laufe 
einer mehrjährigen Lehr- oder Anlernzeit getroffen werden, 
dargestellt werden konnten, sondern daß aus der Fülle des 
Vorhandenen Einzelheiten herausgegriffen werden mußten. 
Wenn aus dieser Ausstellung hervorgeht, in welcher Weise 
in industriellen Betrieben ausgebildet wird, so ist es für die 
breite Oeffentlichkeit ebenso von Wichtigkeit zu wissen, 
daß diese Ausbildung auch zu gesuchten aussichtsvollen 
Berufen führt. Es soll besonders den jungen Menschen ge
zeigt werden, daß sie gute Lebensaussichten haben, wenn sie 
in die Industrie eintreten und sich dort einem qualifizierten 
Berufe zuwenden.

Trifft das schon auf die sogenannten an gelern ten  Be
rufe zu, aus deren außerordentlicher Mannigfaltigkeit nur 
ganz bestimmte Einzelfälle herausgegriffen werden, so haben 
die Verhältnisse bei den in der Industrie vorkommenden 
L ehrberufen gerade in den letzten Jahren eine feste Form 
erhalten. In Zusammenarbeit mit der Industrie führen die 
Industrie- und Handelskammern jetzt sämtliche F a ch 

arb eiter- und G ehilfenp rü fu n gen  für die Lehrlinge 
durch, die in der Industrie ausgebildet werden. Diese 
Facharbeiter- und Gehilfenprüfungen, denen sich alle 
Industrielehrlinge zu unterziehen haben, sind mit ganz be
stimmten Berechtigungen verknüpft; sie geben dem jungen 
Menschen die Möglichkeit, in der Industrie ein gutes Fort
kommen in seinem Berufe zu finden. Darüber hinaus ge
statten sie ihm den Eintritt in die technischen Laufbahnen 
der Wehrmacht, der Reichspost und der Reichsbahn und 
ermöglichen ihm außerdem, sich nach Ablauf der vorge
schriebenen Frist in seinem Berufe auch zur handwerklichen 
Meisterprüfung bei der Handwerkskammer zu melden. Des
halb ist, um das Bild der praktischen Ausbildung, die die 
jungen Leute in der Industrie in den Lehrberufen erhalten, 
abzurunden, auch eine Darstellung über das die Lehrzeit 
abschließende Prüfungswesen in die Ausstellung mit 
aufgenommen worden.

Wenn der Besucher die Ausstellung der Reichsgruppe 
Industrie mit dem Eindruck verläßt,
1. daß man in der Industrie viel lernen kann, weil die Indu

strie viel für die fachtechnische Ausbildung der Jugend 
tut, und

2. daß die Berufs- und Lebensaussichten für die jungen 
Leute sowohl in den Lehrberufen als auch in den soge
nannten Anlernberufen gut sind,

dann ist der verfolgte Zweck erreicht.
Große Leistungen verlangt die heutige Zeit von Men

schen und Wirtschaft. Die Industrie will das ihre dazu tun, 
daß der Mensch in der Industrie den an ihn gestellten An
forderungen auf das beste gerecht werden kann zum Nutzen 
von Staat, Volk und Wirtschaft.

Industrieller Arbeiter -Wohnstättenbau.
Von Dr.-Ing. E. h. E ugen  V ogler in Essen,

Vorsitzendem des Wohnungs- und Siedlungsausschusses der Reichsgruppe Industrie.

Der industrielle Arbeiter-Wohnstättenbau verfügt in 
Deutschland über eine Ueberlieferung von nahezu 

400 Jahren. Seine Geburtsstunde fiel zusammen mit der seit 
der Mitte des vorigen Jahrhunderts einsetzenden Ent
wicklung Deutschlands zu einem führenden Industriestaat 
der Welt. Heute ist es ebenso wie in der Vergangenheit eine 
Selbstverständlichkeit für die Industrie, mit Hand anzu
legen zur Beschaffung ausreichenden und anständigen 
Wohnraumes für ihre Gefolgschaftsmitglieder. Die Lei
stungen der Industrie im Arbeiter-Wohnstättenbau sind aufs 
engste mit dem Wesen und Werden des schaffenden Volkes 
in Deutschland verbunden und werden daher auch im 
Rahmen der Ausstellung „Schaffendes Volk“ in einer 
Sonderausstellung „Industrieller Arbeiter-Wohnstättenbau“, 
die im Aufträge der Reichsgruppe Industrie von der Indu
strieabteilung der Wirtschaftskammer für den Regierungs
bezirk Düsseldorf durchgeführt wird, an Beispielen aus Ver
gangenheit und Gegenwart gezeigt.

Nicht alles, was im Laufe der Jahrzehnte an Arbeiter
wohnungen von der Industrie geschaffen worden ist, spricht 
den heutigen Beschauer und Beobachter ohne weiteres an. 
Auch der Arbeiterwohnungsbau der Industrie ist ein Kind 
seiner Zeit gewesen und deshalb vielfach durch den Ge
schmack der Zeiten geprägt worden. Trotzdem hebt sich 
der Arbeiterwohnungsbau der Industrie fast in allen Zeit
abschnitten in gewissen wesentlichen Punkten von dem von 
anderer Seite für die handarbeitenden Volksschichten ge
schaffenen Wohnraum vorteilhaft ab. Das muß man 
gerechterweise z. B. gerade im Rhein-Ruhr-Gebiet, dem 
eigentlichen klassischen Boden des deutschen Arbeiter
wohnstättenbaues, feststellen. Erinnert sei hier nur daran,

daß der industrielle Arbeiter-Wohnstättenbau dem Ruhr
gebiet im Gegensatz zu manchen anderen Industrie- und 
Großstadtgebieten Deutschlands den Flachbau erhalten hat, 
und daß in diesem Gebiet von Jahrzehnt zu Jahrzehnt die 
industrielle Arbeiterwohnstätte an Größe des Wohnraumes 
zugenommen hat und damit auch dem Bedürfnis gesunder 
kinderreicher Familien in wesentlichem Umfange gerecht 
geworden ist. Der von der Industrie gepflegte Arbeiter
wohnstättenbau ist geradezu der Schrittmacher einer ge
sunden Arbeiterwohnungspolitik gewesen. Wir können auch 
heute noch sehr viel von ihm lernen. Das im industriellen 
Arbeiterwohnungsbau vorliegende Erfahrungsgut ist unter 
allen Umständen nutzbar zu machen.

Der Altmeister des industriellen Arbeiterwohnungs
baues des deutschen Westens, A lfred  K rupp, hat in den 
70er Jahren zur wirtschaftlichen Seite des Werkswohnungs
baues einmal folgendes ausgeführt: „Wenn wir so bauen, 
wie es die Spekulation tut, welche ihre Revenuen von 12 bis 
15 % aus den Wohnungen macht, so haben die Leute, was 
sie brauchen, bei uns zum halben Preis. Die Fabrik soll 
weder verlieren noch gewinnen. Diese Kapitalanlage muß 
in der Aufstellung a-part figurieren als nicht produktiv.“ 
Ich stelle daneben eine Aeußerung von E m il K irdorf auf 
einer Sitzung des Westfälischen Vereins zur Förderung des 
Klein wohnungs wesens im Jahre 1901. Kirdorf befaßte sich 
mit den Mietsätzen der Arbeiterwohnungen und führte dazu 
aus, die Großindustrie betrachte diese Arbeiterhäuser 
als ein notwendiges Zubehör ihrer Werksanlagen, erwarte 
also keinen Gewinn, ja nicht einmal den regelmäßigen Zins 
daraus; die Unterhaltungskosten müßten zum Teil durch 
die Werksbetriebskosten gedeckt werden. Wesentlich an
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diesen Erklärungen der beiden Männer, deren Leistungen 
im Arbeiterwolmungsbau der Geschichte angehören, scheint 
mir folgendes zu sein: Wenn die Industrie mithilft, Arbeiter
wohnungen zu bauen, dann tut sie es nicht, um bei diesem 
Unternehmen Gewinne und Erträge zu erwirtschaften, 
sondern sie geht davon aus, daß die Kalkulation beim Bau 
von Arbeiterwohnungen nicht ausschließlich von wirtschaft
lichen Gesichtspunkten bestimmt ist. Diese Erkenntnis 
gilt in vollem Umfange auch heute noch. Zwar haben wir 
uns in den letzten Jahren darum bemüht, die sinnlose und 
widerspruchsvolle staatliche 
Zuschußpolitik der Zeit vor 
dem Umbruch im sozialen 
Wohnungsbau zu überwin
den, eine Zuschußpolitik, die 
übrigens vielfach nicht ein
mal dem Arbeiterwohnungs
bau, sondern einem sehr auf
wendigen Wohnungsbau für 
andereVolksschicliten zugute 
gekommen ist. Diese Bemü
hungen waren richtig und 
haben uns wieder ein klareres 
und ehrlicheres Bild von den 
Voraussetzungen und Grund
lagen des Arbeiterwohnungs
baues gegeben. Aber zu den Ergebnissen dieser vom wirtschaft
lichen Standpunkt aus als Reinigungskur zu bezeichnen
den, von Staat, Partei und Industrie geförderten Bemühun
gen gehört doch auch die Einsicht, daß der Arbeiterwohnungs
bau noch auf lange Zeit zu den Aufgaben gehört, deren 
Bewältigung nur unter bewußter Einschaltung sozialer Ge
sichtspunkte und unter wirtschaftlichen Opfern zu lösen 
ist. Man darf hier nicht allein mit dem Rechenstift, sondern 
muß auch mit dem Herzen arbeiten.

Als wir 1935 die A rb eitsg em ein sch a ft zur F ö rd e
rung des A rb eiterw o h n stä tten b a u es gründeten, 
haben wir an die Industrie 
den Aufruf gerichtet, sich an 
der Aufbringung der nach 
den bisherigen Erfahrungen 
meist fehlenden Mittel für 
die Spitzenfinanzierung im 
Rahmen ihrer Leistungs
fähigkeit zu beteiligen. Die 
industriellen Werke haben 
diesem Ruf in erfreulich 
großem Umfange Folge ge
leistet. Im ersten Jahr dieser 
Arbeit auf neuer Grundlage, 
im Jahre 1935, sind nach 
Feststellungen der Reichs
gruppe Industrie von den 
industriellen Werken etwa 
40 WiW.JlJl zur Verfügung gestellt worden. Wenn auch 
noch keine genauen Zahlen über das Jahr 1936 vorliegen, 
so steht doch bereits heute fest, daß im Jahre 1936 die Forde
rungssumme noch erheblich größer gewesen ist. Wesentlich 
war, daß die industriellen Werke die bereitgestellten Mittel 
zu einem Zinssatz gegeben haben, der bedeutend unter den 
üblichen Sätzen des Kapitalmarktes lag und vielfach nahe 
an den Verzicht auf Verzinsung überhaupt heranging. Die 
Opfer, die die industriellen Werke in der Vergangenheit 
dadurch gebracht haben, daß die Kapitalanlagen im Woh
nungsbau „in der Aufstellung a-part figurierten als nicht 
produktiv“, haben sie also in den letzten Jahren durch 
erhebliche Zinsverzichte und manchmal auch durch un

mittelbare Zuschüsse geleistet. Selbstverständlich kann es 
nicht allein eine Aufgabe der Werke sein, durch besonderes 
Entgegenkommen den Arbeiterwohnungsbau zu fördern, 
der heute meist von werksunabhängigen Trägern durch
geführt wird. Was man von den Werken verlangt, kann man 
mit gleicher Berechtigung auch von der Allgemeinheit er
warten. Hier liegt der Grund, weswegen die Reichsgruppe 
Industrie in ihrer Denkschrift über die Leistungen und Er
fahrungen der Industrie auf dem Gebiete des Arbeiter
wohnstättenbaues im Jahre 1935 auch an die öffentlichen

Stellen die Aufforderung ge
richtet hat, die Zinssätze der 
Reichsdarlehen einer Ueber- 
prüfung mit dem Ziele einer 
Senkung zu unterziehen. Es 
verdient Anerkennung, daß 
das Reich durch die für den 
Arbeiterwohnstättenbau ge
troffenen Ausnahmebestim
mungen im neuen Grund
steuergesetz einen beacht
lichen Beitrag zur Erreichung 
tragbarer Miet- und Lasten
sätze im Arbeiterwohnungs
bau geliefert hat. Ein Entge
genkommen des Reiches wird 

aber auch bei den Zinssätzen nicht zu vermeiden sein.
Erfreulicherweise haben die Werke in ihrem Wohnungs

bau die ganzen Jahrzehnte hindurch einen  Ausweg ver
mieden, der scheinbar zu billigen Mietsätzen hätte führen 
können, nämlich den Ausweg unsoliden Bauens. Auch heute 
kann man noch gelegentlich die Auffassung antreffen, man 
werde am schnellsten die Wohnungsnot durch den Bau von 
billigen Miethäusern von geringer Lebensdauer überwinden. 
So ist vor kurzem in leichtsinniger Weise behauptet worden, 
es wäre nicht schlimm, wenn man derartige billige Häuser 
in 30 oder 40 Jahren abschreiben müßte, zumal da ab 1960

durch die fortschreitende Ge
burtenabnahme genügend 
Wohnungen vorhanden wä
ren. Ich kann nicht dringend 
genug davor warnen, solche 
Theorien aufzustellen, be
sonders weil man heute noch 
nicht übersehen kann, wie 
sich die nationalsozialistische 
Bevölkerungspolitik aus
wirken wird. Vor allem aber 
ist es unter allen Umstän
den notwendig, dem Geldge
ber, der sich zur Finanzierung 
des Wohnungsbaues zur Ver
fügung stellt, die unbedingte 
Sicherheit zu geben, daß die 

von ihm geförderten Wohnungen eine normale Lebensdauer 
haben und ihm daher ein Höchstmaß von Sicherheit für 
seine Anlagen gewährleisten. All. 1 zeigt die im Jahre 
1844 von der Gutehoffnungshütte gebaute Siedlung „Eisen
heim I“. Die Häuser dieser „Kolonie“ sind heute nicht nur 
noch bewohnt, sondern erfreuen sich bei den Werksange
hörigen der Gutehoffnungshütte besonderer Anziehungs
kraft. So solide, wie diese Häuser gebaut sind, müssen wir 
unbedingt auch in Zukunft bauen, wenn wir auf weite Sicht 
das Arbeiterwohnungswesen in sozialer und wirtschaftlicher 
Beziehung gesund erhalten und gestalten wollen.

Auch die aus dem Zwange der heutigen Verhältnisse 
folgende Notwendigkeit, mancherlei Umstellungen in der

Abbildung 1. „Kolonie Eisenheim I “ der Gutehoffnungshütte 
Oberhausen (erbaut 1844).

Abbildung 2. Eigenheimsiedlung 
der Firm a HoesehKöln-Neuessen, A.-G., in Dortmund-Kirchderne.
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Wahl der Baustoffe vorzunehmen, darf uns unter keinen Um
ständen dazu verführen, weniger standfeste und dauerhafte 
Arbeiterwohnungen zu bauen. Bliebe nur dieser Ausweg, 
dann wäre es trotz des drückenden Wohnungsbedarfes schon 
besser, lieber eine Zeitlang auf den Bau von Arbeiterwohnun
gen überhaupt zu verzichten. Lieber gar nicht bauen als 
schlecht bauen! Nun liegen die Dinge aber so, daß bei allen 
ernst zu nehmenden Unter
suchungen über die Umstel
lungsmöglichkeiten im Arbei
terwohnungsbau, wie beispiels
weise bei denen, die gegen
wärtig von der Arbeitsgemein
schaft zur Förderung des Ar
beiterwohnstättenbaues durch
geführt werden, der Gesichts
punkt soliden Bauens allen 
anderen Ueberlegungen vor
ausgeht. Gerade aus diesem 
Grunde haben diese Unter
suchungen und die aus ihnen 
entstandenen Vorschläge ihre 
hohe Bedeutung. Anderseits 
zeigen sie, daß ernsthafte 
Umstellungsmöglichkeiten in 
viel größerem Umfange vor
handen sind, als vielfach angenommen wurde. Jedenfalls 
steht heute schon fest, daß infolge Baustoffmangels 
kein sachlich gerechtfertigtes Arbeiterwohnungsbau-Vor
haben undurchführbar sein wird.

Die Vorschläge der Baustoffersparnis und des Baustoff - 
austausc-hes im Arbeiterwohnungsbau befassen sich vor 
allem mit dem heute für uns wertvollsten Metall, dem Eisen. 
Die Arbeitsgemeinschaft hat z. B. in eingehenden Unter
suchungen errechnet, daß sich der Verbrauch von Trägern, 
Ankern undRundeisen 
bei Häusern mit zwei 
und mehr Geschossen 
bei voller Unterkelle
rung im Verhältnis von 
5 : 2, bei eingeschossi
gen Bauten mit nur 
teilweiser Unterkelle
rung im Verhältnis von 
5 :1 verringern läßt.
Es handelt sich also um 
eine stark ins Gewicht 
fallende Ersparnis an 
Eisen. Nach meiner 
Auffassung braucht 
die Eisenindustrie 
keine Besorgnis dar
über zu haben, daß 
ihr durch die gegen
wärtig durchgeführten Umstellungen im Eiseneinsatz beim 
Wohnungsbau auf die Dauer ein wichtiges Absatzfeld ge
nommen würde. Alle Anzeichen sprechen dafür, daß die 
Eisenindustrie noch auf Jahre hinaus große Mühe haben 
wird, anderen großen Bedarfsaufgaben gerecht zu werden. 
Wer heute mithilft, in den verschiedensten Verwendungs
bereichen Eisen zu sparen, der hilft nicht zuletzt auch der 
deutschen Eisenindustrie, ihren großen volkswirtschaft
lichen und politischen Gegenwarts- und Zukunftsaufgaben 
gerecht zu werden. Im übrigen wird man es in Ruhe ab- 
warten können, ob später, wenn wieder mehr Eisen zur Ver
fügung steht, auch Eisen wieder in größerem Umfange im 
Wohnungsbau Verwendung finden wird.

Es wird einträchtiger und zielbewußter Zusammenarbeit 
aller am Wohnungsbau beteiligten Stellen einschließlich 
der Verwaltungsbehörden, wobei ich in diesem Falle be
sonders an die Baupolizeibehörden denke, bedürfen, um die 
notwendigen Baustoffumstellungen im Arbeiterwohnungs
bau rasch und erfolgreich durchzuführen. Der wirtschaft
lichen Verwendung der benötigten Baustoffe wird auch eine

in vernünftigem Rahmen durch
geführte Typenvereinheit
lichung dienen, die aber selbst
verständlich in keiner Weise 
einer öden Gleichmacherei 
Vorschub leisten darf. Diese 
Vereinheitlichung kann gleich
zeitig zu einer Besinnung auf 
die wirklichen Raumbedürf
nisse der Arbeiterwohnung 
nach Größe und zweckmäßig
ster Anordnung beitragen. Im 
Gau Essen wurden vor kurzem 
in einer Gemeinschaftsarbeit 
von politischen Stellen, von be
währten Wohnungsbau trägern 
und Architekten unter sorgfäl
tiger Berücksichtigung des hier 
aus dem Arbeiterwohnungsbau 

der Vergangenheit vorliegenden Erfahrungsgutes eine An
zahl von Arbeiterwohnungstypen geschaffen, die eine wert
volle Grundlage für die weitere praktische Arbeit bilden. 
Auch dabei ist natürlich der Gesichtspunkt, an der über
lieferten Solidität im Arbeiterwohnstättenbau unseres Ge
bietes nicht zu rütteln, klar im Auge behalten worden.

In den letzten Jahren ist gerade in industriellen Kreisen 
viel und mit Recht darüber geklagt worden, daß nur in 
wenigen Fällen ein wirklich fruchtbares Zusammenspiel

zwischen den amt
lichen Richtlinien, die 
für die Wohnungsbau
förderung des Reiches 
maßgebend sind, und 
der von den Werken 
gepflegten Wohnungs
baupraxis möglich ge
wesen ist. Hier und 
da hat das zur Folge 
gehabt, daß mit 
großen Hoffnungen 
eingeleitete Vorhaben 
nicht zur Durch
führung gelangen 
konnten. Aber min
destens ebensooft ist 
der Fall eingetreten, 
daß die industriellen 

Werke auf unmittelbare Förderung ihrer Wohnungsmaß
nahmen durch das Reich verzichtet und unter stärkerer 
Anspannung eigener Mittel nach eigener Verantwortung 
gebaut haben. Abb. 2 bis 4 zeigen Kleinsiedlungen aus 
dem Ruhrgebiet, die in den letzten Jahren ohne Dar
lehenshilfe des Reiches von Eisenwerken unmittelbar oder 
unter Zwischenschaltung gemeinnütziger Trägergesell
schaften errichtet worden sind. Sie beweisen die Bereit
schaft der Industrie, nach besten Kräften an der Ver
wirklichung des nationalsozialistischen Siedlungswerkes 
mitzuarbeiten.

Seitdem im April 1936 die Kleinsiedlungsrichtlinien des 
Arbeitsministeriums einer gründlichen Umformung unter

Abbildung 3. „Tannenhofsiedlung“ 
der Gemeinnützigen Siedlungsgesellschaft Duisburger 

K upferhütte m. b. H., Duisburg.

Abbildung 4. Siedlung der Rheinisch-Westfälischen W ohnstätten-Aktien- 
gesellschaft für Gefolgschaftsangehörige des Bochumer Vereins 

in Bochum-W eitmar.
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zogen worden sind und seitdem auch sonst eine stärkere An
passung der Bestimmungen des Reiches an die Erfordernisse 
des Wohnungsbaues stattgefunden hat, scheint eine bessere 
Zusammenarbeit zwischen den amtlichen Stellen und den 
Trägern des Arbeiterwohnungsbaues in Entwicklung be
griffen zu sein. Sicherlich sind noch manche Wünsche offen 
geblieben. Ich zweifle aber nicht daran, daß die Ausrichtung 
aller im Arbeiterwohnstättenbau tätigen Stellen auf das 
gemeinsam zu verwirklichende Ziel im Zeichen des Vier- 
jahresplanes in fruchtbarster Weise Wirklichkeit werden

wird. In der zweiten Anordnung zur Durchführung des Vier
jahresplanes vom 7. November 1936 ist die Schaffung ge
sunden Wohnraumes für die arbeitende Bevölkerung aus
drücklich zu den staats- und wirtschaftspolitisch bedeut
samen Aufgaben gezählt worden. Damit ist die Gewähr 
gegeben, daß uns die nächsten vier Jahre nicht nur ein 
gutes Stück in der Beseitigung der Arbeiterwohnungsnot 
weiterbringen werden, sondern auch daß solide und dauer
hafte Arbeit geleistet werden wird. Dabei wird auch die 
Industrie ihren Mann stehen.

Die Sonderstahlentwicklung unter Berücksichtigung der Rohstofflage.
Von Eduard H ou drem ont in Essen*).

(Bedeutung der P rü f werte fü r  die Betriebsbewährung im  H inblick a u f die Forderung nach Stählen m it hohen Festigkeits
und Zähigkeitszahlen. Entw icklung bei den E insatz- und  Vergütungsstählen, warmfesten und  alterungsunempfindlichen  
Baustählen, bei Gesenk-, Schnellarbeits- und Warmarbeitsstählen, bei den korrosions- und hitzebeständigen Stählen, bei 
Dauermagnetlegierungen, magnetisch weichen und unmagnetischen Stählen zur E insparung  vor allem von N ickel und  W olfram. 
Möglichkeiten zur Legierungsersparnis durch metallurgische M aßnahm en und  durch Wärmebehandlung. Notwendigkeit der 

engen Zusammenarbeit zwischen Verbraucher und Erzeuger bei der Umstellung.)

Die Rohstofflage in Deutschland drängt dazu, auf dem Ge
biete der Devisen verbrauchenden Sonderstähle immer 

wieder zu prüfen, wieweit die gegebenen Ersparnismöglich
keiten erschöpft sind und wo in noch größerem Maße Heim
stoffe zur Anwendung gelangen können. Maßgebend für die 
Beantwortung dieser Fragen sind stets die Anforderungen, 
die von den Verbrauchern an den Werkstoff gestellt werden. 
Um alle Möglichkeiten zur sparsamsten Verwendung von 
Legierungselementen ausnutzen zu können, ist es daher zu
nächst n otw en dig  zu w issen , w elche W erkstoff eigen- 
sch a ften  für die Bew ährung im B etr ieb e  a u s
sch laggebend  sind. Hat man die Zusammenhänge zwi
schen Bewährung und versuchsmäßig festzustellenden Werk
stoffeigenschaften eindeutig geklärt, so ist es leicht, jeweils 
mit einem Mindestmaß an Legierungselementen diese Eigen
schaften zu erzeugen.

P r ü f w e r te  u n d  B e t r ie b s b e w ä h ru n g .

In vielen Beziehungen ist heute schon die Erkenntnis 
über die Wirkungsweise der verschiedenen Legierungs
elemente weiter fortgeschritten als die über den Wert man
cher Werkstoffeigenschaften und Prüfergebnisse für das Ver
halten des fertigen Bauteiles1). Umstritten ist beispielsweise 
noch die Bedeutung derjenigen Eigenschaften, die im we
sentlichen ein Kennzeichen für die Zähigkeit und Ver
formungsfähigkeit eines Werkstoffes sind, wie Dehnung, 
Einschnürung und Kerbschlagzähigkeit2). Vielfach bilden 
diese Kennzahlen nur einen Maßstab für die Gleichmäßig
keit des Stahles und geben damit eine gewisse Gewähr für 
die Güte der Erschmelzung und Weiterverarbeitung. In 
manchen Fällen, in denen schlagartige Beanspruchungen bei 
hoher Geschwindigkeit und unter ungünstigen Umständen 
auch bildsame Verformungen hervorrufen können, muß je
doch die Forderung nach hoher Kerbzähigkeit als berechtigt 
anerkannt werden.

Da eine Verbesserung der meisten Werkstoffeigenschaften 
über ein gewisses Maß hinaus ohne Verwendung von Le
gierungselementen nicht möglich ist, erhebt sich nun die 
F rage, w iew eit die F orderung nach höheren m e
ch an isch en  W erten b erech tig t ist. Die Brauchbarkeit 
der Streckgrenze und Zugfestigkeit als Grundlage für die 
Berechnung statisch beanspruchter Teile ist eindeutig klar.

*) Vortrag im Hause der Technik, Essen, am 12. Januar 1937. 
Der Vortrag erscheint im vollen W ortlaut demnächst in Techn. 
M itt. Krupp.

!) E. S ie b e i: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 196/202 (Werk- 
stoffaussch. 368).

2) Vgl. K. D a ev e s  und W. R ä d e k e r :  W ärme 59 (1936)
RQ7 m

Mit steigender Streckgrenze ergibt sich die Möglichkeit, 
höhere Belastungen zuzulassen und somit die Abmessungen 
und Gewichte zu verringern. Bei umlaufenden Teilen, wie 
Rotorkörpern, Turbinen u. dgl., die gleichmäßig durch Zen
trifugalkräfte beansprucht werden, wird beispielsweise die 
Forderung einer erhöhten Streckgrenze immer berechtigt sein. 
Die meisten Bauteile unterliegen aber schwingenden oder 
schwellenden Beanspruchungen, die meist noch ruhenden 
Vorlasten überlagert sind. Die Wechselfestigkeit hat daher 
für den Konstrukteur eine überragende Bedeutung erlangt.

Es ergibt sich nun mit Recht die F rage , ob bei einer 
S te igeru n g  von S treck gren ze und Z u gfestigk eit  
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Abbildung 1 und 2. Einfluß von Hohlkehlen auf die Biege
wechselfestigkeit verschiedener Stähle. Proben feingeschliffen 

und poliert. (Nach E. L e h r  und R. M a ilä n d e r .)
Streck Zug

Stahl Chemische Zusammensetzung grenze festigkeit
kg/m m 2 kg/mm2

S t 50 
VON 15 

OrNiW

0,28 % C, 0,23 % Si, 0,79 % Mn . 
0,38 %  C, 1,82 % N i, 0,60 % Cr . . 
0,32 % C, 4,1 °/. Ni. 1 2  o/. C.r 1 (l 0/ w

28
52

1IVJ

59
73
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auch ein en tsp rech en d er  G ewinn an W ech sel
fe s t ig k e it  für sch w in gen d e T eile  e r z ie lt  werden  
kann. Diese Frage ist für die nutzbringende Verwendung 
von legierten Stählen im Sinne der Sparstoffwirtschaft von 
grundsätzlicher Bedeutung. Es ist zwar seit langem bekannt, 
daß die Wechselfestigkeit an glatten, polierten Proben mit 
steigender Zugfestigkeit annähernd verhältnisgleich zu
nimmt3); die Erfahrung hat jedoch gezeigt, daß diese Zu
nahme nicht mehr in dem gleichen Maße zu erwarten ist, wenn

durch Kerben4) oder 
durch Korrosions
angriff5) während 
der mechanischen 
Beanspruchung Un
gleichmäßigkeiten in 
der Spannungsver
teilung hervorgeru
fen werden. Auch in 
diesem Falle ist je
doch mit steigender 
Zugfestigkeit immer 
noch ein Gewinn an 

W echself estigkeit 
vorhanden, so daß 
sich ein erhöhter Le
gierungsgehalt min
destens für Grenz
fälle der Beanspru
chung rechtfertigen 
läßt. Ungleich
mäßige Spannungs
verteilungen werden 
aber auch durch 
schroffe Quer

schnittsübergänge 
hervorgerufen, und 
gerade dieser Fall 
kommt in der Praxis 
so häufig vor, daß er 
größte Beachtung 
verdient. Abb. 1 und‘2 
geben die Biege

wechselfestigkeit 
von abgesetzten 
Wellen verschiede
ner Zugfestigkeit in 
Abhängigkeit vom 
Verhältnis p: d wie
der, wobei p den Ue- 
bergangshalbmesser 
und d den Durch
messer des dünneren 
Wellenteiles dar- 
stellt6).Man erkennt, 

daß die Biegeschwingungsfestigkeit bei einem Verhältnis 
von p: d von weniger als 1 beträchtlich abnimmt, daß aber 
auch für diesen Fall die Abnahme für härtere und weichere 
Stähle etwa in gleichem Verhältnis verläuft. Der bei härte
ren Stählen vorhandene Gewinn an Wechselfestigkeit bleibt

*) Vgl. R. M a i lä n d e r :  Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 690 (Werk- 
stoffaussch. 19 u. 38).

4) R. M a i lä n d e r :  Techn. M itt. K rupp 3 (1935) S. 108/11.
5) D. J .  M c A d am : Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 26 (1926) I I ,

S. 224/54; vgl. Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 1338/40; ferner Trans. 
Amer. Soc. Steel T reat. 11 (1927) S. 355/90; vgl. Stahl u. Eisen 48
(1928) S. 701/03.

®) Nach E. L e h r  und R. M a i lä n d e r :  Arch. Eisenhüttenwes.
9 (1935/36) S. 31/35 (Werkstoffaussch. 307); Z. VDI 79 (1935) 
S. 701.

!
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Abbildung 3 und 4 . Einfluß von Kerben 
auf die Biegewechselfestigkeit verschie
dener Stähle. Proben geschliffen und 
poliert. (Nach unveröffentlichten Ver

suchen von R . M a ilä n d e r .)

Stahl
Nr. S tahlart

Zug
festigkeit
kg/m m 2

1 Chrom-Nickel-W olfram- Stahl 165
2 Chrom-N ickel-W olfram- Stahl 132
3 M anganstahl m it 0,3 %  C,

1,2 %  Md, vergütet . . . 123
4 M anganstahl geglüht . . . 89
5 Nickelstahl m it 0,3 % C,

5 % N i .............................. 72
6 Nickelstahl m it 0,1 %  C,

4 %  N i, vergütet . . . . 76
7 Nickelstahl geglüht . . . . 53

also auch bei Proben mit derartigen Uebergängen erhalten. 
Aehnlich ist es nach Abb. 3 und 4 für gekerbte Wellen mit 
wechselndem Verhältnis von Kerbtiefe zu Wellendurchmes
ser. Abb. 1 und Zahlentafel 1 zeigen ferner, daß die Verhält
nisse mit steigendem Durchmesser des Prüfstabes ungünstiger 
werden, daß die erwähnte Abhängigkeit von Wechselfestig
keit und Zugfestigkeit jedoch auch für große Querschnitte 
erhalten bleibt7).

Von besonderer Bedeutung sind diese Beziehungen bei 
K u rb elw ellen , die gleichzeitigen Biege- und Drehschwin
gungsbeanspruchungen unterworfen sind. Das Verhältnis 
des Hohlkehlenhalbmessers zum Zapfendurchmesser liegt bei 
diesem Bauteil praktisch meistens unter 0,09, also in dem Be
reich des steilen Abfalls der Wechselfestigkeit. Versuche mit 
Stählen von 50 bis 120 kg/mm2 Zugfestigkeit unter Bedin
gungen6) 8), die diesen besonderen Verhältnissen angepaßt 
sind, zeigten jedoch auch hier wieder eine Ueberlegenheit des

Zahlentafel 1. W e c h s e l f e s t i g k e i t s w e r t e  b e i  g l a t t e n  u n d  
m i t  B u n d  v e r s e h e n e n  P r o b e n  g r ö ß e r e r  A b m e s s u n g e n .

(Nach E. Lehr, R . M ailänder und  W. Bauersfeld.)

Proben
durch
messer

mm

Proben form

Biegewechsel
festigkeit in 

kg/mm2 
fü r eine Zug
festigkeit Ton

SO | 120 
kg/nun2 | kg/m m2

Drehwechsel
festigkeit in  

kg/m m 2 
für eine 

Zugfestigkeit 
von 

92,5 kg/m m 2

7,5 g l a t t  ............................................. 282) 683) —
m i t  B und1) p : d =  0,09 . 202) 4 13 ) —
m i t  B und p : d =  0,03 . 172) 263) —

14 g l a t t  ............................................. — — 28’)
m i t  Bund p : d 0,1 . . — — 25,5»)

30 252) 573) 23,53)
m i t  B und p : d =  0,09 . 172) 263) —
m i t  B und p : d =  0,03 142) 193) —
m i t  B und p : d 0,1 . . — — 203)

45 — — 203)
m i t  B und p : d 0,1 . . — — 19,53)

90 g l a t t  ............................................. ~  204) ~  404) ~  155)
m i t  B und p : d =  0,09 . — 134) ~  154) —
m i t  B und p : d =  0,03 ~  l l 4) ~  134) —
m i t  B und p : d (Zz 0,1 . . — — ~  135)

J) p =  Hohlkehlenhalbmesser, d =  Zapfendurchm esser.
2) V ersuchsm äßig e rm itte lt an  S tah l S t 50 nach Abb. 1.
3) Versuchsm äßig e rm itte lt an  S tah l Cr-Ni-W  nach  Abb. 1.
4) E x trap o lie rt aus den Z ahlenw erten fü r die P roben m it 

7,5 und  30 m m  Dmr.
5) Aus den V ersuchsw erten ex trapo lie rt.

härteren Stahles (Zahlentafel 1). Unter den ungünstigsten 
Versuchsbedingungen erscheint der erreichbare Vorteil zwar 
zahlenmäßig nicht mehr sehr groß, er kann aber in hoch
beanspruchten Maschinen, bei denen der Konstrukteur die 
gegebenen Möglichkeiten bis zum letzten ausnutzen muß, 
von ausschlaggebender Bedeutung sein.

Die Versuche zeigen gleichzeitig, daß die A u fgabe der 
sp arsam sten  und n u tzb r in g en d sten  V erw endung  
von h o ch w ertig en  S tä h len  n ich t a lle in  von  der 
W er k sto ffse ite  zu lö sen  ist. Nur bei gleichzeitig gün
stigster Gestaltung können die Werkstoffeigenschaften so zur 
Geltung kommen, daß dann auch ein erhöhter Legierungs
aufwand gerechtfertigt ist. So gibt F. S aß 9) ein Beispiel da
für, wie durch planmäßige Verbesserung der Querschnitts
übergänge eines Kolbenstangenkopfes die bei bestimmter

7) Aus Abb. 1 könnte m an herauslesen, daß die Wechsel
festigkeit bei ideal scharfem K erb auf Null absinken muß. P rak 
tisch ist es jedoch nicht gelungen, solche K erben herzustellen, 
so daß dieser Fall unerörtert bleiben kann.

8) R. M a i lä n d e r  und W. B a u e r s fe ld :  Techn. M itt. K rupp 2 
(1934) S. 143/52.

9) Schiffahrtstechn. Forschungshefte, Nov. 1933.
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Beanspruchung ertragene Lastwechselzahl ohne Veränderung 
des Stahles auf den 17fachen Betrag gesteigert werden konnte.

Man kann sich nun fragen, ob es immer n o tw en d ig  ist, 
der B erechnung die a b so lu te  D a u e r festig k e it  zu 
g ru n d ezu leg en , alsodie Beanspruchung, bei der 10 000 000

Umc/re/wngen
Abbildung 5. Anfangsverlauf von W öhler-Kurven verschieden 

legierter Stähle. (Nach R. C a za u d .)

Stahl
Chemische Zusammensetzung 
C 1 Ni ; Cr Mo
o/ O/ 1 0/ 0/ /o I / O  1 /o i /o

W ärmebehandlung
Zug

festigkeit 
kg/m m 2

16 0,12 925° geglüht 40
17 0,18 925° geglüht 46
14 0,29 875° geglüht 54
13 0,36 850° geglüht 59

8 0,36 850° Wasser, 650° 73
11 0,45 800° geglüht 73
15 1,07 800° geglüht 75
10 0,60 800° geglüht 76
12 0,75 800° geglüht 80
4 0,40 2 1,5 — 850° Öel, 650° 90
9 0,75 825° Oel, 650° 95
6 0,42 — 1,13 0,28 825° Oel, 600° 100
7 0,75 825° Oel, 550° 105
5 0,42 — 1,13 0,28 825° Oel, 500° 130
2 0,30 2 0,6 0,4 850° Oel, 500° 134
1 0,30 2 0,6 0,4 850° Oel, 400° 173
3 0,42 1,13 0,28 825° Oel, 200° 190

und mehr Lastwechsel ohne Bruch ertragen werden. Nicht 
alle Maschinenteile sind während ihrer Betriebsdauer einer 
solch hohen Anzahl von Schwingungen mit größter Bean
spruchung ausgesetzt. Ein Dampfkessel wird beispielsweise 
im wesentlichen nur während der Anheiz- und Abkühlzeit 
Wechselbeanspruchungen unterworfen. Auch eine Kraft
wagenfeder wird selbst bei einer Lebensdauer des Wagens von 
200 000 bis 300 000 km kaum mehr als 1000 000 Schwingun
gen mit höchster Beanspruchung erleiden. In diesen Fällen 
brauchte man also nicht unbedingt die absolute Schwingungs
festigkeit zur Berechnungsgrundlage zu wählen, sondern es 
könnten entsprechend dem Verlauf der Wöhler-Kurve höhere 
Beanspruchungen zugelassen werden. Man wird sich dabei 
allerdings stets darüber klar sein müssen, ob die Kenntnis der 
wahren Betriebsverhältnisse tatsächlich eingehend genug ist, 
um ein solches Vorgehen zu rechtfertigen. In dem Bereich 
niedriger Lastwechselzahlen überschneiden sich bisweilen die 
Wöhler-Kurven verschiedener Stähle10), und es kommt vor, 
daß gelegentlich ein Stahl mit höherer absoluter Wechsel
festigkeit hier ein ungünstigeres Verhalten zeigt als Stähle 
niedrigerer Zugfestigkeit (Abi. 5). Grundsätzlich bleibt 
jedoch auch für diesen Fall der vorher erwähnte Zusammen
hang zwischen Zugfestigkeit und Wechselfestigkeit bestehen. 
Auch Dauerschlagversuche mit Stählen verschiedener Zug

10) R. C a z a u d : Recherches sur la fatigue des aciers (Paris:
Ed. Blondel la Rougery und Gauthier-Villars 1934).

festigkeit ergaben, daß bei Schlagzahlen bis zu etwa 1 000 000 
überwiegend ein deutlicher Zusammenhang zwischen der 
Dauerschlagzahl und der Zugfestigkeit besteht (Abb. 6).

Von Bedeutung ist ferner die F rage , ob die Z äh igk eit  
auch bei D au erb ean sp ru ch u n g  eine R olle  sp ielt. 
Nach Untersuchungen ist kein wesentlicher Einfluß der 
Kerbschlagzähigkeit auf die Dauerfestigkeit vorhanden 
(Abb. 7); auch sehr starke Kornvergröberung, die die 
Kerbzähigkeit auf weniger als 4 mkg/cm2 herabsetzt, 
bewirkt nur eine geringfügige Verschlechterung der Schwin
gungsfestigkeit11). Auch andere Versuche12) mit Stählen bis 
zu 120 kg/mm2 Zugfestigkeit und verschiedener Kerbzähig
keit führten zu demselben Ergebnis.

Abbildung 6. Dauerschlagfestigkeit verschiedener Stähle. Proben 
von 15 mm Dmr. m it Rundkerb dauernd gedreht; Fallge

wicht 4,185 kg. (Nach R. M a ilä n d e r .)

Stahl

Chemische Zusammen
setzung

W ärmebehandlung Brinell- Zug-
festigkeit

kg/m m2 |
C
°//o

Mn
%

Ni
o // 0

Cr
%

härte

1 0,46 1,4 __ __ 870° Oel, 650° Oel 211 78/80
2 0,30 — 1,6 1,0 860° Oel, 650° Oel 245 83/85
3 0,22 — 4,3 1,4 850° Oel, 630° Oel — —
4
5

0,42 
wie 3

— 1,6 850° Oel, 630° Oel 
850° Oel, 200° Oel

294
409

100/108

Der nicht unbeträchtliche Abfall der Wechselfestigkeit 
durch Kerben und Querschnittsübergänge gegenüber den 
Versuchs werten am glatten polierten Stab hat in letzter Zeit

n ) B. G ro s s e -E g g e b re c h t :  Dipl.-Arbeit (Techn. Hoehsch. 
Berlin, Abt. für Stoffwirtschaft. 1928).

12) R. M a ilä n d e r :  Techn. M itt. K rupp 3 (1935) S. 108/11.

7 0 ß
Korngröße in /x.2 

Abbildung 7. Abhängigkeit der Kerbschlagzähigkeit und 
liiegewechselfestigkeit von der Korngröße bei Weicheisen. 
Kerbschlagprobe 15 X 15 X 80 mm3, 7,5 mm tiefer Kerb von
2 mm Durchmesser. (Nach B. G ro s s e -E g g e b re c h t .)

in manchen Kreisen die Anschauung aufkommen lassen, daß 
auch bei hochwertigen Stählen im fertigen Bauteil unter 
Umständen mit Dauerwerten gerechnet werden muß, die

tfornvergröberung 
durch: _

° • Erhitzen über Aj 
® ® /fecken u.ffekrisfai-
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■ Zugfestigkeit

Einschnürung .̂

ße/rnung (l=5dj

nicht mehr höher sind als die des kerbunempfindlichen, in 
hohem Maße dämpfungsfähigen Gußeisens13). Die in Abb. 1 
und 2 angeführten Versuche zeigten jedoch schon, daß diese 
Annahme übertrieben ist. Neuere Dauerversuche an Kurbel
wellen aus Gußeisen und legiertem Stahl ergaben ebenfalls, 
daß a u ch in  B a u te ile n , die p rak tisch en  V erh ä ltn issen  
entsprechend  geform t und b ean sp ru ch t sin d , die

■ von 30°oberhalb A3 in St abgeschreckt, 
30°unterhalb Ay angetassen, in Asche 
abgekühlt

------- von 30° oberhalb Aj geglüht, in Asche
abgekühit

t “ 16000
•t*
^  12000

t
¥000

Umstellung bei den Baustählen.
Aus dem dringenden Bedürfnis nach leichter Bauweise 

ergibt sich für den Metallurgen die A u fgab e, die hierfür 
erforderlichen höheren  F e s t ig k e itse ig e n sc h a fte n  m it 
zw eck en tsp rech en d en  M itteln  zu erzielen . Da Koh
lenstoff der eigentliche Träger der Härtesteigerung beim 
Stahl ist, läge es nahe, die Steigerung der Festigkeits
eigenschaften nur durch Erhöhung des Kohlenstoffgehaltes 
anzustreben. Daß dieser Weg der Festigkeitserhöhung nicht 
immer zu dem gewünschten Ziele führt, zeigen Abb. 8 bis 10. 
Mit steigendem Kohlenstoffgehalt steigt die Streckgrenze 
nicht so schnell an wie die Zugfestigkeit; außerdem fällt nicht 
nur die Zähigkeit wesentlich schneller ab, als dem Anstieg der 
Festigkeit entspricht, sondern auch die Dauerfestigkeit wird 
durch Kohlenstoffgehalte über 0.6% ungünstig beeinflußt.

Stabt m it Q,36%C, 4.3 %t\i/. 
7,2%Cr. 0,6%W

m 7 820 /n 0 / abgeschreckf

\>'70u

ÖO

Stab/ m it Q,V5%C, 7,5% Sr, 
0,5 % o Mo, 0 ,3 5 %  V

------ von650°in Seiabgescfrreckf
K ■■ »

z  ̂
/ 

I
f

 
t

'

7 ^
i \  

v \
\ \\ \

'treckgrenze^VA\\\
\>

Einschnuru/
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1

7ung (l=5d
r.«.-.«ri f

Abbildungen 8 bis 10. Veränderung 
der Festigkeitseigenschaften von un 
legierten Stählen m it dem Kohlen- 
stoffgehalt. (Nach R. M a ilä n d e r .)

300 WO 500 500 700 400 V50 500 550 600 650 700 750
Aniaß/empera/ur in °ß 

Abbildungen 11 bis 14. Festigkeitseigenschaften im vergüteten Zustand 
eines hochwertigen sparstoffarmen Stahles VCMo 240 im Vergleich zu einem 
hochwertigen Chrom-Nickel-Stahl. (Vergütungsquerschnitt 60 mm <{) ; Kerb- 

schlagproben mit Rundkerb.)

kerbsc/j/agzä/jigke/f bei Probe:

U eb erlegen h eit des S ta h les  höherer F e s t ig k e it  er
halten bleibt. Die guten Erfahrungen, die manchenorts mit 
dem Austausch von Stahl gegen Gußeisen bei geringer bean
spruchten Maschinenteilen gemacht worden sind, lassen sich 
somit nicht auf Spitzenerzeugnisse übertragen, bei denen 
höchste Beanspruchung und die Notwendigkeit bester Raum
und Gewichtsausnutzung Zusammentreffen. In ihrer Gesamt
heit bestätigen die vorliegenden Versuchsergebnisse vielmehr, 
daß erhöhte Wechselbeanspruchungen eine Erhöhung der 
statischen Festigkeitswerte erfordern und daß der damit 
verbundene Mehraufwand bei werkstoffgerechter Durch
bildung auch nutzbar wird. Unumgänglich ist diese Er
höhung der Festigkeitseigenschaften dort, wo — wie z. B. bei 
Federn — Wechselbeanspruchungen zu einer an sich schon 
hohen statischen Vorlast treten.

Im Gegensatz hierzu zeigen legierte Stähle mit zunehmender 
Zugfestigkeit einen stetigen Gewinn an Wechselfestigkeit; 
besonders im Bereich höherer Zugfestigkeit sind sie unlegier
ten Stählen überlegen14). Es scheint, daß bei gleicher 
statischer Festigkeit der an Kohlenstoff ärmste Stahl die 
günstigsten Dauerwerte ergibt. Wiederholt konnte fest
gestellt werden, daß gerade die kohlenstoffarmen nickel
haltigen Stähle, deren Gefüge meist aus nickelhaltigem 
Ferrit mit wenigen Karbideinlagerungen besteht, das 
günstigste Verhältnis von Wechselfestigkeit zu Zugfestigkeit 
ergeben. Der gute Ruf der Nickelstähle aus der ersten Zeit 
der Sonderstahlentwicklung wird damit auch nachträglich 
noch bestätigt.

Den besten Ueberblick über die m öglich e B e e in f lu s 
sung der S ta h le ig e n sc h a fte n  durch L eg ieru n gs-

13) Siehe dazu A. T h u m : Gießerei 22 (1935) S. 214/18; 14) R, M a i lä n d e r :  Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 39/42 (Werk-
23 (1936) S. 460/66; F. B o l le n r a th :  Gießerei 23 (1936) S.229/36. stoffaussch. 291).
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e lem en te verschafft man sich durch sogenannte V er
gü tu n gssch au b ild er  für verschiedene Querschnitte; aus 
ihnen erhält man nicht nur einen unmittelbaren Vergleich 
über den Einfluß der Legierungselemente, sondern man sieht 
auch gleichzeitig, bis zu welchen Abmessungen die gewünsch
ten Eigenschaften erzielt werden können. Für die Werk
stoffauswahl ist dann noch zu berücksichtigen, daß 
eine gewisse Mindesthöhe der Anlaßtemperatur erforderlich 
ist, um Spannungsfreiheit zu erreichen, eine Forderung, die 
für manche Werkstücke unumgänglich ist. Es erweist sich 
so für die meisten Verwendungszwecke ein Anlaßbereich 
oberhalb 500° als zweckmäßig, und die Legierungsauswahl

G esom /erzeugung an /eg /erfen  
E insatz -u n d /ergüf-ungssfäh/en
Ante/Z derM c//e/-und  
Chrom  -M cA e/S täh /e
An fe /i d e r  sparsfo /farm en  
Chrom  -M o/gbdän -Sfäh /e

7329/30 7030/37 7937/32 7332/33 7933/34
G eschäftsjahr:

7934/3S 793S/3S

Abbildung 15. Anteil der sparstoffarmen Stähle un ter den 
Lieferungen eines Edelstahlwerkes an legierten Einsatz- 

und Vergütungsstählen in den Jah ren  1929 bis 1936.

heutigen Devisenmaßnahmen zu erobern begannen. Bei 
Querschnitten bis zu etwa 60 mm [p entsprechen die Chrom- 
Molybdän-Stähle in Zugfestigkeit, Streckgrenze und Zähig
keit den Chrom-Nickel-Stählen völlig. Auch alle Schwin
gungsfestigkeitsuntersuchungen bestätigten ihre Gleichwer
tigkeit. Aus früheren Untersuchungen16) ging aber schon her
vor, daß dieses günstige Verhalten nicht ohne weiteres auch 
für Abmessungen von 100 mm [p und mehr erwartet werden 
kann. Im Hinblick auf die außerordentliche Wichtigkeit
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Abbildung 16 und 17. Durchvergütung eines Stahles mit 
0,3 % C, 0,5 % Mn, 1,4 % Cr und  0,3 % Mo bei Quer
schnitten bis 100 mm Dmr. Proben nach dem Abschrecken 

auf 680° angelassen und an Luft abgekühlt.

muß demnach dahin gehen, daß die gewünschten Eigen
schaften in diesem Temperaturbereich erzielt werden. Ferner 
dürften Legierungselemente, die wohl in dünnen Querschnit
ten die geforderten Eigenschaften ergeben, aber bereits bei 
Querschnitten von 100 mm [p versagen, nicht allgemein 
anwendbar sein.

Auch über den E in flu ß  der L eg ieru n gse lem en te  auf 
die D u rch vergü tu n g  liegt eine große Anzahl von Unter
suchungen vor15). Während es möglich ist, mit allen üblichen 
Legierungselementen, wie Chrom, Wolfram, Vanadin, hohe 
Festigkeitseigenschaften zu erzielen, gewähren nicht alle 
gleich gute Ergebnisse in der Durchvergütbarkeit. Hier ge
bührt dem Nickel ein unbestreitbarer Vorrang vor anderen 
Legierungselementen. Durch zweckentsprechende Vereini
gung von Mangan, Chrom, Molybdän und Vanadin gelingt 
es aber, auch ohne Nickel brauchbare Ergebnisse zu erzielen, 
besonders dann, wenn man zu schärferen Ablöschmitteln, 
wie z. B. von Oel auf Wasser, übergeht16). Bereits in den 
Jahren 1927/28 ist es gelungen, nickelfreie Chrom-, Chrom- 
Molybdän- und Chrom-Vanadin-Stähle auf den Markt zu 
bringen, die alle Eigenschaften hochwertiger Baustähle auf
weisen. Abb. 11 bis 14 zeigen eine Gegenüberstellung eines 
solchen Chrom-Molybdän-Vanadin-Stahles im Vergleich zu 
einem höchstwertigen Chrom-Nickel-Wolfram-Stahl. Der 
stetig gestiegene Absatz an Chrom-Molybdän-Stahl in den 
Jahren von 1929 bis 1934 (Abb. 15) ist der beste Beweis da
für, daß diese Stähle vollwertige Austauschstoffe sind, die 
sich ihr Anwendungsgebiet schon vor Inkrafttreten der

15) Vgl. H. K a l le n  und H. S c h rä d e r :  Z. VDI 79 (1935) 
S. 1439/42.

16) E. H o u d re m o n t  und H. K a l le n :  Techn. M itt. K rupp 2
(1934) S. 117/26.

dieser Stähle für die deutsche Wirtschaft sind daher noch 
eingehende Untersuchungen in feineren Abstufungen durch
geführt worden, deren Ergebnisse Abb. 16 bis 27 zeigen. Es 
ergibt sich, daß der mit Vanadin legierte Spitzenstahl in der 
Reihe der Chrom-Molybdän-Stähle bereits eine durchaus an
nehmbare Durchvergütbarkeit hat, wenn sie auch in größeren 
Querschnitten noch nicht die Gleichmäßigkeit erreicht wie 
die der früheren Spitzenstähle auf der Chrom-Nickel- 
Grundlage.

Zahlentafel 2.
V e r g l e i c h e n d e  F e s t i g k e i t s u n t e r s u c h u n g e n  a n  e in e m  
n i e k e l f r e i e n  u n d  e in e m  n i c k e l h a l t i g e n  S t a h l  b e iV e r -  
g ü tu n g  in  e in e m  Q u e r s c h n i t t  v o n  5 0 0  b is  5 5 0  m m  D m r. 

u n d  1 0 0 0  m m  L ä n g e .

Lage der Probe
S treck
grenze

kg/m m 2

Zug
festig

keit
kg/m m 2

Deh- 
uung 

(1= 5d)
%

E in 
schnü

rung
0//o

Kerb- 
schlag- i 

Zähigkeit1) 
mkg/cm2 |

Stah l m it 0,31 %  C, 0,52 %  Mn, 1,35 %  Cr und  0,22 %  Mo;
von 890 bis 900° in Oel abgeschreckt, bei 640 bis 650° an-

gelassen und  im Ofen abgekühlt
R an d : längs . . . 50,4 69,0 24 63 9,9

quer . . . . 47,7 65,8 21,7 52 7,3
K ern : längs . . . 36,3 65,4 21,3 45 7,1

quer . . . 33,6 61,9 19.3 44 7,2

S tah l m it 0,28 %  C, 0,36 %  Mn, 1,26 %  Cr, 0,41 %  Mo
lind 1 ,52%  N i; von 870° an  L u ft ab g eküh lt, auf 690 bis

700° angelassen und im  Ofen abgeküh lt
R a n d ; längs . . . 50,4 68,1 20,5 59 11,5

quer . . . 51,5 69,4 23,8 63 14,8
K ern : längs . . . 47,7 65,4 23,8 66 14,8

quer . . . 48,6 66,3 17,2 54 10,3

l ) K erbschlagprobe von 10 X 10 X 55 m m 3 m it 2 mm 
tiefem  K erb von 2 mm Dm r.
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Stahlzusam m ensetzung

Lieferbedingungen 
Nr. 91857 (1936) der 

D eutschen R eichsbahn für 
d oppelt gekröpfte Achsen 
einfach gekröpfte Achsen

Da Nickel die Durchver- Z ahlen tafel 3. 
gütbarkeit jedoch schon in 
kleinen Mengen wesentlich 
steigert, gibt es auch noch 
verschiedene Zwischenlösun
gen zwischen dem 4,5% Ni 
enthaltenden alten Stahl und 
den jetzigen nickelfreien Stäh
len. Auch dieser Weg der 
Nickelersparnis ist bei der 
Herstellung großer Schmiede
stücke im letzten Jahrzehnt 
dauernd beschritten worden.
Während es früher durchweg 
üblich war, schwere Schmiede
stücke wie Rotorkörper usw. 
aus Stählen mit etwa 3,5% Ni 
und entsprechenden Chrom
gehalten herzustellen, ist man 
immer mehr dazu übergegan
gen, bei gleichzeitigem gerin
gen Zusatz von Molybdän 
auch die Nickelgehalte herab
zusetzen. Als Beispiel dafür, 
daß man auch auf diesem 
Wege zu Spitzenleistungen 
gelangen kann, sind in Zah
lentafel 2 die F e s t ig k e it s 
e igen sch aften  von  großen  
Sch m iedestücken  aus 
C hrom -M olybdän-Stah l 

ohne und m it n ied rigem  N ick e lg e h a lt  angeführt. Es 
sei besonders hervorgehoben, daß bei dem nickelhaltigen 
Stahl sogar nur Luftvergütung angewandt wurde, weil größt
mögliche Spannungsfreiheit angestrebt werden mußte.

F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  A u s t a u s c h s t ä h l e n  f ü r  g e k r ö p f t e  
K u r b e l a c h s e n .

0,32 %  C, 1,52 %  Mn

1,4 %  Cr, 0,27 %  Mo

1,1 %  Ni, 1,4 % C r, 0,34 %  Mo

Anlaß - 
tem pe
ra tu r1)

° 0

Probenlage2)
Streck
grenze

kg/m m2

Zug
festig

keit
kg/m m2

Dehnung
( l= 5 d )

o//o

E in 
schnü

rung

%

K erb
schlag

zähigkeit
m kg/cm 2

60,0
60,0

17.0
20.0

40
45

10,0
12,0

640 A längs 43,9 65,3 24,5 58 13,7
bis B längs 42,7 62,1 27,0 58 14,4
650 C längs 44,6 65,6 23,0 58 13,3

A quer 43,9 64,9 21,0 44 9,1
B quer 38,8 61,1 18,9 36 7,4
C quer 43,0 64,3 21,0 45 6,5

690 A längs 44,6 60,2 20,5 64 15,8
bis B längs 43,9 57,9 25,0 64 16,1
700 C längs 47,1 62,1 23,5 65 19,5

A quer 46,5 61,8 20,0 46 6,6
B quer 42,7 56,7 9,5 18 6,6
C quer 45,2 60,8 18,0 45 5,8

690 A längs 49,7 65,6 23,5 64 14,7
bis B längs 46,5 62,1 22,0 60 15,4
700 C längs 49,7 65,3 25,5 64 15,4

A quer 48,4 64,3 21,2 56 13,6
B quer 46,2 62,1 16,0 36 10,5
C quer 49,3 65,3 21,0 53 13,6

x) N ach Abschrecken von  850° in Oel.
2) P ro b en lag e : A und  C im äußeren Drittel, B im K ern eines Querschnittes von 260 mm [p .

K  =  K erbschlagprobe 30 X 30 X 160 m m 3 m it 15 mm 
tiefem  K erb  von 4 mm Dmr.

Z =  Zerreißprobe m it 20 mm Dm r. und  100 mm M eßlänge.

□ □OE 
K Z  Z: d o b= o 
K Z  Z

□ □ OD

mit sparstoffarmen Stählen einwandfrei erreicht werden 
können. Die größten Schwierigkeiten ergeben sich dabei 
in der Kerbschlagzähigkeit. In der Längsrichtung werden 
zwar von allen Stählen praktisch die vorgeschriebenen
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Abbildung 18 und 19. Durchvergütung eines Stahles mit 
0,35 % C, 0,7 % Mn und 1 % Cr bei Querschnitten bis 
100 mm Dmr. Proben nach dem Abschrecken auf 600 bis 

620° angelassen und an Luft abgekühlt.
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Abbildung 20 und 21. Durch Vergütung eines Stahles m it 0,33 % C, 
0,7 % Mn, 1,1 % Cr und 0,2 % Mo bei Querschnitten bis 100 mm 
Dmr. Proben nach dem Abschrecken auf 600 bis 620° angelassen 

und an Luft abgekühlt.

Als weiteres Beispiel in dieser Entwicklungsrichtung 
kann Zahlentafel 3 dienen. Seit Einführung der Nickelstähle 
war es üblich geworden, für hochbeanspruchte gekröpfte 
L ok om otivach sen  Stähle mit 5 % Ni zu verwenden. Aus 
der Zahlentafel ergibt sich, daß die vorgeschriebenen Festig
keitseigenschaften bei Querschnitten von 260 mm [p auch

Werte erreicht; in der Querrichtung ist jedoch ein Vorteil 
des schwach nickellegierten Chrom-Molybdän-Stahles nicht 
zu verkennen. Es sei dabei ausdrücklich bemerkt, daß es 
sich um Proben handelt, die aus dem fertigen Schmiedestück 
herausgearbeitet wurden; angeschmiedete oder vor der Ver
gütung herausgearbeitete Proben würden selbstverständlich
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günstigere Werte ergeben, die dem Verbraucher jedoch über 
das praktisch Erreichbare nur ein falsches Bild vermitteln 
würden.

0  20 VO SO 3 0  700 0  20  #0  SO 3 0  700
Proöendurchmesser in mm
Abbildung 22 und 23.

Durchvergütung eines Stahles m it 0,41 % C, 0,7 % Mn,
1,1 % Cr und 0,25 % Mo bei Querschnitten bis zu 100 mm 
Dmr. Von 840° in Oel abgeschreckt, auf 570 bis 590° 

angelassen und an Luft abgekühlt.

In manchen Fällen wird man sich nicht 
damit begnügen dürfen, nur die Eigenschaften 
zu untersuchen, die ein Werkstück bei Raum
temperatur aufweist. Es stellt sich vielmehr 
oft die Frage nach der B ew ährung bei t i e 
feren  und bei höheren T em peraturen. Bei 
Stählen für den Kraftwagenbau und vor allem 
für Luftfahrzeuge wird man in Grenzfällen mit 
Temperaturen von — 40° rechnen müssen. Un
tersucht man die Chrom-Molybdän-Stähle in 
dieser Beziehung im Vergleich mit Chrom- 
Nickel-Stählen, so ergibt sich aus Abb. 28 
bis 30, daß die Kerbzähigkeit bei einer Zug
festigkeit von 90 kg/mm2 bis zu Prüftempera- 
turen von — 80° nur geringfügig und allmäh
lich abnimmt. Auch für eine Zugfestigkeit von 
110 kg/mm2 trifft dies zu, wenn auch hier bei 
den Chrom-Molybdän-Stählen und dem nickel
ärmeren Stahl der Abfall etwas größer ist als 
bei dem hochnickelhaltigen Chrom-Wolfram- 
Stahl. Die Schwingungsfestigkeit nimmt nach 
den vorliegenden Untersuchungen17), unabhän
gig von der Stahlzusammensetzung, sowohl bei 
glatten als auch bei gekerbten Proben mit fallen
der Temperatur zu. In Uebereinstimmung mit 
den Versuchen bei Raumtemperatur übt also 
der Verlust an Kerbzähigkeit keinen Einfluß auf die Schwin
gungsfestigkeit aus. Man kann somit die Lehre ziehen, daß 
auch die Chrom-Molybdän-Stähle in einwandfrei vergütetem 
Zustand bei tiefen Temperaturen keine praktisch untrag
baren Veränderungen erfahren, besonders wenn sie nicht auf 
zu hohe Zugfestigkeit vergütet werden.

17) J . B. J o h n s o n  und T. O b e rg : Met. & Alloys 4 (1933) 
Nr. 3, S. 25/30; W. D. B o o n e  und H. B. W is h a r t :  Proc. Amer. 
Soc. Test. Mat. 35 (1935) II, S. 147/55; W. S c h w in n in g :  Z. VDI 
79 (1935) S. 35/40.

Die E n tw ick lu n g  auf dem G eb iete  der w arm festen  
S on d erstäh le  ist im Rahmen dieses Berichtes besonders 
bemerkenswert, da sie zeigt, daß Maßnahmen, die heute aus 
Gründen der Devisenersparnis erforderlich werden, hier 
schon vor Jahren unter gleichzeitiger wesentlicher Gütever
besserung durchgeführt worden sind. Lange Zeit hindurch 
wurden für hochbeanspruchte Kessel Stähle mit 3 und 5 % Ni 
verwendet. Die Ursache für ihre Beliebtheit war begründet 
in ihrer guten Warmstreckgrenze und vor allem in ihrer 
Alterungsunempfindlichkeit, gemessen an der Kerbschlag
zähigkeit bei Raumtemperatur. Beim Uebergang zu höhe
ren Kesseldrücken und damit zu Temperaturen, bei denen die 
Warmstreckgrenze nicht mehr als Berechnungsgrundlage 
ausreicht, zeigten sich jedoch die Nickelstähle als wenig 
dauerstandfest; sie sind oberhalb 450° dem weichen un
legierten Stahl nicht mehr überlegen18). Hier und bei höheren 
Temperaturen wurden sie durch die warmfesten Chrom- 
Molybdän-Stähle vielfach übertroffen19). Das Beispiel zeigt, 
daß man heute bestimmte Eigenschaften bei verhältnismäßi-, 
ger Freiheit von hoch devisenbelasteten Metallen erzielen 
kann, für die man früher 3 bis 5 % Ni verwenden mußte. 
Ueber das Verhalten von Stählen bei Wechselbeanspruchung 
im Gebiet höherer Temperaturen liegen bisher noch wenige 
Untersuchungsergebnisse vor20). Es hat sich jedoch schon 
gezeigt, daß die bei höheren Temperaturen leichter ein- 
tretende Kristallerholung durchweg das Verhältnis von 
Wechselfestigkeit zu Warmstreckgrenze oder Warmzug
festigkeit verbessert. Dementsprechend sind Fälle beob-

18) A. P o m p  und W. H ö g e r: M itt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisen
forsch., Düsseid., 14 (1932) S. 37/57; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) 
S. 397.

1#) A. P o m p  und W. E n d e r s :  M itt. Kais.-W ilh.-Inst. 
Eisenforsch., Düsseid., 14 (1932) S. 261/69; vgl. Stahl u. Eisen 53
(1933) S. 48; A. P o m p  und H. H e rz o g : M itt. Kais.-W ilh.-Inst. 
Eisenforsch., Düsseid., 16 (1934) S. 141/53; vgl. Stahl u. Eisen 54
(1934) S. 1233; K. B is c h o ff  und W. J a m m : Oel u. Kohle 11
(1935) S. 658/62; vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 418/20.

2“) Vgl. M. H e m p e l und H.-E. T i l lm a n n s :  Arch. Eisen- 
hüttenwes. 10 (1936/37) S. 395/403 (Werkstoffaussch. 369); Mitt. 
Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch.. Düsseid., 18 (1936) S. 163/82.
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Abbildung 24 und 25. Durchvergütung eines Stahles m it 0,5 °0 C, 0,7 %Mn,
1 % Cr, 0,4 % Mo und 0,25 % V bei Querschnitten bis zu 150 mm Dmr. Von 
900° in Oel abgeschreckt, auf 670 bis 690° angelassen und an Luft abgekühlt.
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achtet worden, in denen die Wechselfestigkeit bei Bean
spruchungen an der Warmstreckgrenze noch nicht erreicht 
war. Da man, um unzulässige Dehnungen zu vermeiden, mit 
den Beanspruchungen stets beträchtlich unter der Streck
grenze bleibt, verliert somit die Wechselfestigkeit im üblichen 
Sinne für höhere Temperaturbereiche an Bedeutung.

770
700

Stahl mit 0.3%  C, 2,2 %NI, und 7.7 % Cr Stahl mit 0,31 %C, ¥.7 %/h] 7,2 %Cr und i.o % W
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Abbildung 26 und 27. Durchvergütung zweier nickelhaltiger Stähle bei Querschnitten 
bis zu 200 mm Dmr. Von 850° in Oel abgeschreckt, bei 600° angelassen und dann in

Oel abgelöscht.

Auch in der Unempfindlichkeit gegen m echan isch e  
A lterung und L a u g en sp rö d ig k e it  sind heute die älteren 
nickelfreien Stähle bei weitem überholt. Durch die Erfin
dung von A. F r y 21) ist es gelungen, in diesem Zusammen
hänge auf jede Verwendung von Legierungselementen zu 
verzichten.

Hierbei ergibt sich die F rage , wieweit es denn überhaupt 
möglich sein wird, durch V ertiefu n g  m eta llu rg isch er  
E rk en n tn isse und V erbesserun g der A rb e itsv e r fa h 
ren L egieru ngen  zu ersparen. In einigen besonders 
gearteten Fällen, wie bei der Alterung und auch bei der 
Anlaßsprödigkeit, die wahrscheinlich auf das Vorhandensein 
kleiner Beimengungen in bestimmter Bindungs- und Ver
teilungsform zurückzuführen sind, lassen sich zweifellos noch 
Fortschritte erzielen. Ein besonders gearteter Fall ist auch 
das Schweißen hochwertiger Werkstoffe. So war man beim 
Schweißen von Kesselbaustoffen der höchsten Festigkeits
stufe zunächst genötigt, als Elektroden Werkstoffe mit 
verhältnismäßig hohem Legierungsgehalt zu verwenden. 
Die fortschreitenden Erkenntnisse in der Metallurgie des 
Schweißens haben aber schon heute zu Ergebnissen geführt, 
die eine Herstellung hochwertiger Schweißverbindungen 
ohne oder mit sehr geringem Aufwand an Legierungselemen
ten gestatten22). Aehnlich lagen die Verhältnisse beim Gas
schmelzschweißen dünner Bleche mit hoher Festigkeit für 
den Flugzeug- und Fahrzeugbau. Die hierbei leicht auf
tretende Neigung zur Schweißrissigkeit konnte zunächst nur 
durch Verwendung legierter Werkstoffe vermieden werden. 
Heute gelingt es durch besondere metallurgische Maßnah
men, rißsichere Stähle mit ausreichender Treffsicherheit ohne 
Mehraufwand an Legierungselementen herzustellen23).

21) DRP. Nr. 545 166 (1926); vgl. Z. bayer. Revis.-Ver. 32 
(1928) S. 137/40, 150/53, 164/66 u. 183/84.

22) K. L. Z e y e n :  Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 901/06; 56 
(1936) S. 654/57.

23) K. L. Z e y e n : Techn. M itt. K rupp 4 (1936) S. 115/22; 
vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1213.

Im allgemeinen werden sich aber Verbesserungen in der 
metallurgischen Stahlherstellung vornehmlich auf die Gleich
mäßigkeit der Erzeugnisse auswirken. Dagegen wird es 
nicht möglich sein, durch schmelztechnische Maßnahmen in 
stärkerem Maße Legierungszusätze zu ersparen, wenn es sich 
darum handelt, bestimmte Festigkeitseigenschaften zu erzie

len. Zwar läßt sich durch entspre
chende Schmelzführung die Korn
größe in gewissem Grade beeinflus
sen24). Es gelingtauf diesem Wege, 
zur Kornvergröberung neigende 
Stähle herzustellen, die etwas 
besser härtbar und vergütbar sind 
und somit günstigere Streckgren
zen- und Festigkeitszahlen erwar
ten lassen. Feinkörnige Stähle 
zeichnen sich anderseits durch 
höhere Kerbzähigkeit aus26), so 
daß nur in einzelnen Fällen durch 
solche metallurgische Maßnahmen 
ein Erfolg im Sinne der Legie- 
rungserspamis zu erwarten ist.

Da aber immer wieder von 
verschiedenen Seiten angedeutet 
wird, daß durch Einführung neuer 
metallurgischer Verfahren grund
legende Stahleigenschaften, wie 
z. B. die Wechselfestigkeit,Korro
sionswechselfestigkeit, Streck

grenze, Dehnung usw., verbessert werden können, wurde eine  
A nzahl n ied rig leg ierter  M an gan stäh le , die gerade in

Auf eine Zugfestigkeit von 770kgfmm2 vergü tet

— =~ —1 -o - . . . . =31

o—— 1 1 —1 
Zugfest¡gkeit

o-------- -o  Sfrecxgnenze
o -1— —o Streckgrenzen/erfto 
o— . — o Dehnung (1=sd )

'¡tnis

o—- Keinösc/j/ag.
«y
7äh i(,ikeit

i - — —°— H---- mm—— 6

1
700 200

Auf eine Z ugfestigkeit von ffO kg ¡mmBvergütet
Stahl:
E in 0/ abgeschreckt _

E in Wasser abgeschreckt

-80 -GO -40 -20
Temperatur in °C

±o +20

Abbildung 28 und 29. 
Kerbschlagzähigkeit von nickelhaltigen und nickelfreien 

stählen bei tiefen Tem peraturen.
Bau-

Stahl
%

Si
%

Mn
°//o

Or
%

Ni
%

Mo
1 %

Y
%

W 
%  ;

A 0,28 0,21 0,88 2,68 — 1 0,26 -
ß 0,31 0,30 0,64 2,56 — 0,32 0,32 —
C 0,14 0,26 0,33 2,48 1,44 0,25 — —
D 0,16 0,25 0,52 1,01 3,8 — — 0,94
E 0,37 0,25 0,71 1,23 — 1 0,27 — —  i
F 0,29 0,31 0,56 0,84 2,52 1 — — -

diesem Zusammenhange von Bedeutung sind, nach  v e r 
sch ied en en  in letzter Zeit viel erörterten V erfahren  im

2‘) Vgl. 0 . L e ih e n e r :  Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1273/78 
(W erkstoffaussch. 354); E. H o u d r e m o n t  und  H. S c h r ä d e r :  
Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1412/22 u. 1486 (Werkstoffaussch. 358).

25) Vgl. auch T. S w in d e n  und G. R. B o is o v e r :  Stahl u. 
Eisen 56 (1936) S. 1113/24.
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Zahlentafel  4. F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v e r s c h i e d e n a r t i g  h e r g e s t e l l t e r  M a n g a n s t ä h l e .

Erschmelzungs
Stahl-

zusaromensetzung Abmessung
Streck
grenze

Zug
festigkeit

ö
g .S  a  a G 73 

3 iß E in 
schnü

Biege wechselfestigk eit

43
"3MhD
|

’SM_t£>
’S

art 2 g 
Ul

a>
Q ~

rung
g la tt,

poliert
ge

kerb t1)
g la tt, be

netz t2)

öS
Jo

8
UsCsJ

% c %  Si % M n kg/m m 2 kg/m m 2 0//o 0//o % kg/m m2 kg/m m 2 kg/m m 2 ¡5

Neues, be
sonderes 

V erfahren
0,31 0,20 1,23 280 mm [J]

Von 850° in  Oel 
abgeschreckt, 5 h 
bei 600 bis 610° 
angelassen, in  Oel 
abgekühlt

40 65 62 24 61 32 21 18 0,49

Herstellung 
vor dem 

Kriege
0,34 0,18 0,76 150 mm

Von 850° in W asser 
abgeschreckt, 3 h 
bei 610 bis 630° 
angelassen, in 
L u ft abgekühlt

39 63,5 62 26,5 66 34 20 18 0,53

Heutiges,
übliches
Verfahren

0,32 0,35 1,52 280 mm [p

Von 850° in Oel 
abgeschreckt, 5 h 
bei 640 bis 650° 
angelassen, in 
L uft abgekühlt

48 64 75 24 63 29 21 18 0,45

*) Um laufender K erb  von 9 auf 7,5 m m  Dm r., 0,75 mm K erbhalbm esser.
2) L eitungsw asser; 4000 bis 5000 U m dr./m in. W erte fü r 107 Um dr. bis zum  Bruch.

S iem en s-M artin -O fen 26) erschm olzen  und planmäßig 
untersucht. Gleichzeitig wurde eine große Anzahl ähnlicher 
Stähle aus der Kriegs- und Vorkriegszeit auf ihre Eigen
schaften nachgeprüft. Zahlentafel 4 zeigt, daß sich das 
Erschmelzungsverfahren— sachgemäße Durchführung selbst
verständlich vorausgesetzt — in den vorgenannten Eigen
schaften in keiner Weise auswirkt. Der Einfluß der Zusam
mensetzung und Wärmebehandlung ist allein für die Ergeb
nisse verantwortlich. Es sei besonders bemerkt, daß die

30,9 ±30tf >30,9 >30,•¥ >30,7

.V  30

i V 7S "9?

70

O

i— t _t—T . ‘ -----Zugfest/gke/f:

~

-  /u xq/mm
-  SO » »
-170 » *

............... t ..............J ________1

r - H --------- i r H __ — — ’

i—
S--"

-80 -eo ± o + 2 0-MO -20 
Temperatur m °C
Abbildung 30.

Kerbschlagzähigkeit eines Stahles m it 0,28 % C, 0,21 % Si, 
0,88 % Mn, 2,68 % Cr und 0,26 % Mo bei tiefen Tempera
turen nach Vergütung auf verschiedene Zugfestigkeitswerte.

Herstellung dieser Stähle jeweils bei dem Stahlwerk vor
genommen wurde, das das betreffende Schmelzverfahren 
entwickelt hatte, und daß die Stahlwerke über den Zweck 
der Untersuchungen genau unterrichtet waren. Die Möglich
keit eines zufällig schlechteren Ausfalls einer Schmelze dürfte 
somit auszuschalten sein.

Schwieriger als bei den Vergütungsstählen ist der Ueber- 
gang auf Austauschwerkstoffe bei E in sa tz s tä h le n 26*), weil 
hier die ausgleichende Wirkung der Anlaßbehandlung fehlt 
und sich somit jede Kleinigkeit bei der Härtung fühlbarer 
auswirkt. Obwohl auch hier zwischen den heute in der Vor
norm DIN 1663 vorgeschlagenen Chrom-Molybdän-Stählen 
und den früher verwendeten Chrom-Nickel- oder Chrom- 
Nickel-Molybdän-Stählen in den statischen Eigenschaften 
und auch in der Schwingungsfestigkeit praktisch kaum 
Unterschiede bestehen, so bleiben jedoch einige kleine Beson

2«) P. K ü h n : Westdtseh. Techn. Bl. 45 (1935) Nr. 12, S. 2/3.
26a) Vg] H. G re g o r  : Masch.-Bau 16 (1937) S. 183/87.

derheiten erwähnenswert. Trotz der weit fortgeschrittenen 
Erkenntnisse über die metallurgische Beeinflussung der 
Korngröße gelingt es besonders in größeren Querschnitten 
nicht, die Chrom-Molybdän-Stähle auf genau gleiche Fein
körnigkeit und Zähigkeit zu bringen wie entsprechende 
Chrom-Nickel-Stähle27). Man wird somit im Kern einsatz
gehärteter Stücke bei Chrom-Molybdän-Stählen mit etwas 
geringerer Kerbschlagzähigkeit rechnen müssen; die Unter
schiede sind aber immerhin so gering, daß sie sich deutlich 
nur bei Großzahluntersuchungen herausstellen. Man wird 
die Chrom-Molybdän-Stähle daher trotzdem in nahezu allen 
Fällen als vollwertigen Austauschwerkstoff verwenden 
können.

Bei diesen Einsatzstählen zeigt sich bereits, daß ein 
re ib u n gslo ser  A u stau sch  nicht allein durch die Legie
rung gewährleistet werden kann, sondern auch eine Frage  
der W ärm ebehandlung ist. Der Chrom-Nickel-Stahl ist 
gegen Wärmebehandlungsfehler etwas unempfindlicher. Da 
sowohl Chrom als auch Molybdän karbidbildende Elemente 
sind, liegt es in der Natur der Dinge, daß die Randzone beim 
Einsetzen karbidreicher wird. Diesem Bestreben und der 
damit verbundenen Versprödung der harten Außenschicht 
muß man durch geeignete Maßnahmen bei der Einsatzhär
tung entgegenwirken. Die Möglichkeit hierzu ist durch 
Anwendung mild wirkender Einsatzpulver und genauer Re
gelung der Einsatztemperatur, der Haltezeit usw. gegeben27).

Ein Vorteil, aber gleichzeitig auch eine gewisse Schwäche 
der C h rom -M olyb d än -E in sa tzstäh le  ist ihre gegenüber 
den alten Chrom-Nickel-Stählen hohe O berflächenhärte. 
So ergab z. B. der alte Chrom-Nickel-Stahl ECN 45 oft bei 
der Einsatzhärtung eine weiche Haut, die zwar außerordent
lich dünn war, aber unter Umständen das Fressen der Zahn
räder begünstigte. Diese Erscheinung fällt beim Chrom- 
Molybdän-Einsatzstahl vollkommen weg; die Härte liegt mit 
64 bis 66 Rockwell-C-Einheiten um 2 bis 3 Einheiten höher 
als bei den alten Stählen. Diese höhere Festigkeit wirkt sich 
aber anderseits bei Schleifvorgängen in entsprechend höherer 
Schleifrißempfindlichkeit aus.

Auch Kleinigkeiten können sich beim Uebergang von 
einer Stahlart auf die andere überraschend auswirken. Von 
Verbraucherseite war über die unzulässig starke Verzunde

27) H. S c h r ä d e r :  Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1201/10 (W erk
stoff aussch. 353).
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rung des Chrom-Molybdän-Stahles geklagt worden. Die 
Untersuchung ergab, daß die Ursache nicht etwa in stärkerer 
Neigung des Stahles zur Zunderbildung begründet ist, son
dern lediglich darin, daß die Chrom-Molybdän-Stähle von 
einer um etwa 40° höheren Temperatur gehärtet werden 
müssen. Gerade dieser Fall zeigt, daß bei der Schaffung von 
Austauschwerkstoffen nicht alle Möglichkeiten von seiten 
des Stahlherstellers erfaßt werden können, sondern daß auch 
die Verbraucherschaft sich auf die neuen Werkstoffe ein
stellen muß, um volle Erfolge zu erzielen. Es wird allerdings 
gerade bei den vielen kleinen Verbrauchern, denen metall- 
kundliche Gedankengänge fernliegen, stete Unterrichtung 
durch den Werkstoffachmann nötig sein.

Eine Besprechung der Entwicklung auf dem Sonderstahl
gebiet im Zusammenhang mit der Rohstofflage kann somit 
auch an den Fragen  der zw eck m ä ß ig sten  und n u tz 
brin gen dsten  W ärm ebehan dlu ng nicht Vorbeigehen. 
Man hat z. B. in früheren Zeiten oft ganze Bauteile aus Stäh
len höherer Festigkeit hergestellt, nur um den an einzelnen

die besondere Art der Spannungsverteilung hinzu. Es ist 
bekannt, daß schon bei unmittelbar gehärteten Teilen an 
der Oberfläche Druckspannungen und im Kern entsprechende 
Zugspannungen auftreten. Durch solche Druckspannungen 
in der Randzone wird nach verschiedenen Untersuchungen28) 
die Schwingungsfestigkeit erhöht und der nachteilige Einfluß 
von Kerb- oder Korrosionswirkungen mindestens teilweise 
ausgeglichen. Eine ähnliche Spannungsverteilung tritt unter 
bestimmten Bedingungen auch bei Teilen auf, die mit der 
Azetylenflamme29) gehärtet sind (Abi. 31); in noch stärkerem 
Maße gilt dies für die Einsatzhärtung und Verstickung30). 
Da die Verstickung meist an nickelfreien oder nickelarmen 
Stählen durchgeführt wird, sind die durch sie erreichten Ver
besserungen in der Schwingungsfestigkeit besonders hoch zu 
bewerten. Ein weiterer Vorteil der Oberflächenhärtung ist 
die hohe Kerbunempfindlichkeit derart behandelter Bau
teile31). Der Konstrukteur ist besonders bei nitrierten 
Stücken in seiner Gestaltungsmöglichkeit freier als bei ande
ren Werkstoffen, da sich Querschnittsübergänge nicht so 
schädlich auswirken können. Selbst bei hochlegierten Stäh-

Abbildung 32. Durchschnittlicher Nickelgehalt der Lieferungen 
eines Edelstahlwerkes an legierten Einsatz- und Vergütungsstählen 

in den Jahren  1929 bis 1936.

0 10 30 30 W  SO eo 70 SO 90 700
Durchmesser in mm âna

Abbildung 31. Eigenspannungen in einem mit der Azetylen- 
Sauerstoff-Flamme gehärteten  W ellenstück von 100 mm Dmr. 

(Nach R. M a i lä n d e r  und W. R u t tm a n n .)

!  
\ ° ' ß 
%

O.V

Geschäftsjahr

Stellen auftretenden Druck- oder Verschleißbeanspruchun
gen begegnen zu können. So wurden hoch beanspruchte 
Kurbelwellen früher des Lagerverschleißes wegen oft mit 
einer Zugfestigkeit von 140 bis 150 kg/mm2 hergestellt. Da 
die gleichzeitig erforderliche Zähigkeit nur bei hochlegierten 
Stählen zu erreichen ist, sind solche Lösungen für unsere 
Verhältnisse unbefriedigend. Hier ist es angebracht, ver
hältnismäßig weiche, bisweilen sogar unlegierte Stähle zu 
verwenden und nur die wirklich beanspruchten Stellen durch 
Oberflächenhärtung zu härten. Es erübrigt sich in diesem 
Zusammenhang, auf die entsprechenden Verfahren näher 
einzugehen, da ihre Durchführung allgemein bekannt ist.

Von grundsätzlicher Bedeutung ist dagegen die in ähn
licher Art b ei a llen  o b erflä c h e n g e h ä r te te n  T eilen  
eintretende V erbesserun g der W ec h se lfe s tig k e it . 
Dieser Einfluß der Oberflächenhärtung bei Dauerbeanspru
chung ist einerseits darauf zurückzuführen, daß die Wechsel
festigkeit der Randschichten entsprechend der Zugfestigkeit 
erhöht wird. Das ist besonders bei wechselnder Biege- oder 
Verdrehungsbeanspruchung von Bedeutung, da hier im 
Gegensatz zur Zug-Druck-Beanspruchung eine ungleich
mäßige Spannungsverteilung über den Querschnitt vorliegt. 
Die höhere Beanspruchung der Randschichten wird somit 
bei oberflächengehärteten Teilen auch von einem Werkstoff 
höherer Wechselfestigkeit aufgenommen. Zu dieser durch 
die verschiedene Festigkeit von Rand und Kern bedingten 
Erhöhung der Widerstandsfähigkeit gegen Wechselbean
spruchung kommt bei oberflächengehärteten Stählen noch

len größter Festigkeit kann eine Verstickung oder Einsatz
härtung noch Verbesserungen ergeben, da sie die Kerb
empfindlichkeit so herabsetzt, daß eine volle Ausnutzung 
der sonst nur am glatt polierten Stab erreichbaren Wechsel
festigkeit möglich ist. Diese Erkenntnis wurde zum ersten
mal in den Jahren 1927/28 bei dem Bau der Motoren des 
Luftschiffes „Graf Zeppelin“ praktisch ausgewertet. Bau
teile, die mit gewöhnlicher Einsatzhärtung und auch un
mittelbarer Härtung nicht zum Halten zu bringen waren, 
bewährten sich erst bei Verwendung eines Stahles, der an 
sich schon eine Härtung auf 240 bis 250 kg/mm2 zuließ 
und außerdem durch eine dünne Einsatzschicht dauerfest 
gemacht worden war.

Die vorstehenden Ausführungen dürften wenigstens in 
Streiflichtern gezeigt haben, daß auf dem Gebiete der Bau
stähle Fortschritte erzielt worden sind, die sich in beachtens
werten Ersparnissen an Rohstoffen auswirken. Abh. 32 weist 
diesen Erfolg an einem der wichtigsten Legierungselemente 
nach. Der durchschnittliche Nickelinhalt der Lieferungen 
eines großen Edelstahlwerkes an legierten Einsatz- und Ver
gütungsstählen ist in den Jahren von 1929 bis 1936 von 2,3

28) 0 . F ö p p l :  Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 575/77; Masch.- 
Bau 8 (1929) S. 752/55; A. T h u m  und W. B a u tz :  Forsch. Ing.- 
Wes. 6 (1935) S. 121/28.

29) H. K a l le n  und H. S c h r ä d e r :  Techn. M itt. K rupp 1
(1933) S. 58/65; H. V o ß : Z. VDI 79 (1935) S. 743/49.

30) R. M a i lä n d e r :  Z. VDI 77 (1933) S. 271/74; Arch. Eisen- 
hüttenwes. 10 (1936/37) S. 257/61.

31) R. M a i lä n d e r :  Techn. M itt. K rupp 1 (1933) S. 53/58.
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auf 0,5% gesunken, obwohl Umstellungen in der Fertigung 
auf Sondererzeugnisse seit 1932 ihrerseits einen zusätzlichen 
Nickelverbrauch verursachten.

Legierungsersparnisse bei Werkzeugstählen.

In erhöhtem Maße besteht die N o tw en d ig k e it  enger 
F üh lu ngn ahm e zw isch en  E rzeuger und V erbrau
cher auf dem Gebiete der Werkzeugstähle. Hier sind die 
Schwierigkeiten beim Uebergang auf Austauschwerkstoffe 
um vieles größer, weil die gesamte Weiterbehandlung dieser 
Stähle meist in den Händen von Arbeitskräften liegt, denen 
man tiefgehende theoretische Ueberlegungen bei dem Ueber
gang von einem Werkstoff zum anderen nicht zumuten kann.

Die A nforderungen an W erk zeu gstäh le  sind teil
weise, was Dauerhaltbarkeit anlangt, die gleichen wie bei 
Baustählen. Fast immer ist außerdem aber große Härte, 
Verschleißfestigkeit, Druckfestigkeit und Anlaßbeständig
keit (Rotgluthärte) notwendig. Die Anforderungen an die 
Durchhärtung sind je nach dem Verwendungszweck sehr ver
schieden; im Grunde genommen spielen aber die Wechsel
beziehungen zwischen Kernhärte und Härtetiefe bei Werk
zeugen dieselbe Rolle für die Bewährung, wie sie bei Einsatz- 
und Nitrierstählen besprochen wurden. Alle diese für Werk
zeugstähle notwendigen Sondereigenschaften sind eine Frage 
der Legierung; einen völligen Verzicht auf hochwertige Le
gierungselemente darf man daher bei Werkzeugstählen nicht 
erhoffen.

Im besonderen sind die E rsp a rn ism ö g lich k eiten  bei 
W erkzeu gstäh len  m it L eg ieru n gsgeh a lten  bis zu
1 % Chrom, Wolfram usw. nicht sehr groß. Diese geringen 
Zusätze an Legierungsmetallen sind meist notwendig, um 
die gewünschte Durchhärtung zu erzielen und hauptsächlich 
um durch Einlagerung fein verteilter Karbide die erforderliche 
Härte und Verschleißfestigkeit zu erreichen. Allenfalls ließe 
sich die Durchhärtbarkeit durch metallurgische Beein
flussung der Korngröße verbessern und damit ein kleiner 
Betrag an Legierungselementen ersparen.

Größer sind möglicherweise die Ersparnisaussichten auf 
dem Gebiete der h o ch leg ierten  W erkzeu gstäh le . Hier 
geht die Entwicklung schon seit langem dahin, immer mehr 
den Gehalt an Legierungsbestandteilen einzuschränken.

Als Beispiel kann auf die Veränderung im Legierungsgehalt 
der G esen kstäh le verwiesen werden. Während man früher 
hauptsächlich einen Stahl mit 0,35% C, 1,2% Cr, 4,5% Ni 
und 0,9% W verwendete, hat man später erfolgreich ver
sucht, diesen hohen Legierungsgehalt durch Stähle mit
0,6 % C, 0,7 % Cr, 1,8 % Ni und 0,3 % Mo und schließlich 
selbst durch nickelfreie Stähle mit 0,45 % C, 1,5 % Cr,
0,5 % Mo und 0,35 % V oder mit 0,5 % C, 3 % Cr und
0,5 % Mo zu ersetzen. Wenn es auch nicht möglich ist, bei 
diesen Stählen völlig auf Legiening zu verzichten, so sieht 
man doch, wie vor allem das kostspielige Element Nickel 
weitestgehend gespart und gegen volkswirtschaftlich gün
stigere Metalle ausgetauscht worden ist. Der Uebergang auf 
die nickelfreien Stähle ist für Flachgesenke ohne jede Ver
schlechterung möglich. Bei großen und tief eingearbeiteten 
Gesenken wird man jedoch, wenn ganz auf Nickel verzichtet 
werden soll, die etwas verringerte Zähigkeit in Rechnung 
stellen müssen. Grundsätzlich ist dies dadurch möglich, daß 
man sich mit etwas weniger hoher Härte begnügt.

Auch auf dem Gebiete der S ch n e lla rb e itss tä h le  darf 
man nicht erwarten, daß die Entwicklung uns völlig un
legierte Werkstoffe bringen wird. Die Rotgluthärte und An
laßbeständigkeit der Schnellstähle beruht eben auf der An
wesenheit von Sonderkarbiden, die man durch Legierungs

elemente erzeugen muß. Man wird hier nur die Wirkungs
weise der einzelnen Elemente untersuchen können, um die je
weils volkswirtschaftlich günstigste Legierung möglichst ohne 
Leistungsverminderung zu wählen. In Frage kommt hierfür 
in der Hauptsache die Wechselwirkung zwischen Kohlenstoff 
und Wolfram, Molybdän, Vanadin und Chrom als Grundlage 
der für diese Stähle wichtigen Karbidbildung. Daß man 
durch planmäßige Ausnutzung der gegebenen Verhältnisse 
mit sehr verschieden legierten Stählen gleich gute Leistungen 
erzielen kann, zeigt Zahlentafel 5. Die größte Ersparnis läßt 
sich bei Schnellarbeitsstählen wohl an Wolfram erzielen; 
man kann heute eindeutig feststellen, daß es nicht notwendig 
ist, dieses Legierungselement in Gehalten von über 12 % zu 
verwenden. Gerade Legierungen mit noch niedrigeren Ge
halten an Wolfram und teilweisem Ersatz des Wolframs 
durch Molybdän31) und Vanadin haben günstigere Schnitt
leistungen ergeben als die wolframreichen Legierungen. 
Eine ausschlaggebende Rolle spielt hierbei die richtige Ein
haltung des Verhältnisses von Vanadin zu Kohlenstoff. Es 
muß aber in diesem Zusammenhang erwähnt werden, daß 
das Verständnis für derartige sparstoffarme Schnellstähle 
bei der Verbraucherschaft oft noch sehr gering ist; erst lang
sam beginnt sich auch hier die bessere Erkenntnis Bahn zu 
brechen, daß die Leistung und nicht die Legierung aus
schlaggebend ist.

Z ahlentafel 5.
S c h n i t t l e i s t u n g  v e r s c h i e d e n  l e g i e r t e r  S c h n e l l d r e h 

s t ä h le .

% Cr % w % Mo % v S tandzeit1)
min

4,4 10 2 2,5 49
4,4 6 4 2,5 44
4,4 25 0,8 1,5 28
4,4 20 0,8 1,5 26
4,4 14 — 2,5 26
4,4 18 — 1,0 20
4,4 8 — 1,0 20

x) Bei B earbeitung  von vergü te tem  Chrom -Nickel-Stalil 
m it 100 k g /m m 2 Zugfestigkeit bei einem V orschub von 
1,4 m m /U m dr., einer Spantiefe von 5 mm u n d  einer Schnittge
schw indigkeit von 14 m /m in.

Aehnlich wie bei den Schnellarbeitsstählen liegen die Er
fahrungen auf dem Gebiete der h och w arm festen  Stähle 
für M essing-Spritzm atrizen und ähnliche Teile. Auch 
hier werden hohe Anforderungen an Anlaßbeständigkeit und 
Verschleißfestigkeit gestellt. Abb. 33 und 34 zeigen, daß es bei 
diesen Stählen ebenfalls möglich war, den Gehalt an Wolfram 
und Chrom zu senken und teilweise durch andereMetalle zu er
setzen. Die Anlaßbeständigkeit ist trotzdem gleichgeblieben 
und in etwa sogar verbessert worden. Erwähnt sei hier noch, 
daß auch bei manchen Warmarbeitsstählen, besonders bei 
Warmpreßgesenken für Kunstharze, die Einsatzhärtung und 
vor allem die Verstickung zur Erhöhung des Verschleiß
widerstandes mit Erfolg angewandt wurde82).

Abschließend sei darauf hingewiesen, daß gerade auf dem 
Werkzeugstahlgebiet größere Ersparnisse auch dadurch er
zielt werden können, daß man S täh le  m it m ittlerem  
L eg ieru n g sg eh a lt, aber auch nur m itte lm äß iger  
L eistu n g  durch h ö ch stw e rtig e  W erk sto ffe  ersetzt. 
Als Beispiel hierfür seien die Karbidschneidmetalle genannt, 
Die wesentlich höhere Leistung solcher Werkstoffe gestattet 
es, den Verbrauch zu senken, besonders wenn man sich wei
terer Hilfsmaßnahmen wie des Auflötens dünner Plättchen

31) Vgl. dazu H. P o h l ,  H. P o l la c k  und R. S c h e re r :  Stahl
u. Eisen 55 (1935) S. 1001/05 (Werkstoffaussch. 322).

3S) F. R a p a tz :  Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1271 (Werkstoff
aussch. 199).
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auf billige Grundstoffe bedient. Trotz dem höheren Legie
rungsgehalt lassen sich auf diese Weise im Enderfolg unter 
Umständen größere Ersparnisse erzielen, als es durch Ver
änderung der Zusammensetzung bei anderen Stahlarten 
möglich ist. Den Grundsatz, nur das Höchstwertige, aber 
das in kleinsten Mengen zu verwenden, sollte man bei der 
Frage der Rohstoffersparnis nie aus dem Kreis der Betrach
tungen lassen.

eso
600

¥00

300

-- ~ U A
__ L -i-Jr '\s— —c

i
\ \
VUl

100

Stahl m it ff °/o Wunc/3 °/o Cr

abgeschrec/sf 
in  Öt von -

-------- 1000°

--------  7750 0 -
-------- 7250°

A
W\

&
\
\\

StaiW m,f 3.5 °/o Wund 3,5 % Mc

ZOO ¥00 600 700 O 200
4  n /a ß tem p e ra tu r in  °C

w o 600700

Abbildung 33 und 34. Anlaßbeständigkeit eines gebräuchlichen
W arm arbeitsstahles im Vergleich zu einem Austausehstahl.

Umstellmöglichkelten hei korrosions- und hitzebeständigen Stählen.

Sehr stark devisenbelastet ist die Gruppe der a u ste -  
n itisch en  C h ro m -N ick e l-S tä h le , die aber in ihrem 
Korrosionswiderstand, ihrer Verformbarkeit bei der Her
stellung, ihrer Schweißbarkeit und Warmfestigkeit durch 
keine andere korrosionsbeständige Legierung übertroffen 
werden. Die Entwicklung auf diesem Gebiet hat gelehrt, daß 
es nicht möglich ist, gleichartige Austauschstoffe zu finden. 
Es hat sich vielmehr gezeigt, daß bei teilweisem oder gänz
lichem Ersatz des Nickels durch Mangan oder bei Uebergang 
zu nickelfreien Chromstählen stets die eine oder andere Eigen
schaft eine Verschlechterung erfährt. Ein Beispiel hierfür 
sind die austenitisc-hen Chrom-Mangan-Stähle33), deren 
mechanische Eigenschaften und deren Schweißbarkeit den 
Chrom-Nickel-Stählen recht nahe kommt, die aber eine ge
ringere Beständigkeit gegenüber vielen Säuren aufweisen. 
Trotzdem hat die Umstellung auf Chrom-Mangan-Stähle und 
reine Chromstähle bei genauer Kenntnis der Betriebsbedin
gungen und der sich hieraus ergebenden Werkstoffbean
spruchung große Aussichten34). Eine Verschlechterung des 
Werkstoffes in irgendeiner Beziehung braucht nämlich nicht 
gleichzeitig zu bedeuten, daß die daraus hergestellten Geräte 
für alle Verwendungszwecke ungeeignet wären. Aber gerade 
hier ist eine enge Zusammenarbeit zwischen Verbraucher und 
Werkstoffhersteller so unerläßlich wie kaum auf einem an
deren Gebiet.

In einer Reihe von Fällen ist der A u stau sch  der bisher 
verwendeten höchstwertigen rost- und säurebeständigen

33) F . M. B e c k e t:  Year Book Amer. Iron  Steel In st. 1930, 
S. 173/94; vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1274/75; F. B rü h l:  
Arch. Eisenhüttenwes. 10 (1936 37) S. 243/55 (W erkstoffaussch. 
360); M. S c h m id t  und  H. L e g a t:  Arch. Eisenhüttenwes. 10 
(1936/37) S. 297/306 (Werkstoffaussch. 362).

« )  P. S c h a f m e is te r :  Chem. Fabr. 8 (1935) S. 375/80.

Chrom-Nickel-Stähle durch n ick e lfr e ie  und n ic k e l
ärm ere schon gelungen. So war dies z. B. möglich bei Be
standteilen von Wasser- und Dampfeinrichtungen und in 
sehr großem Umfange auch auf dem großen Gebiet der Ge
räte, die mit Nahrungsmitteln in Berührung kommen. Die 
Herstellung von Milchkannen und anderen Molkereigeräten 
aus einem Chrom-Mangan-Stahl mit nur geringem Nickel
gehalt ist heute möglich35). Bei allen diesenUmstellungen wur
den wieder wichtige Erkenntnisse über die Verarbeitbarkeit 
der Austauschstähle gewonnen, die ihre Einführung auf wei
teren Gebieten erleichtern werden. Viel schwieriger ist die Um
stellung bei den meisten Geräten für die chemische Industrie. 
Einmal sind hier die Korrosionsbedingungen weit schärfer 
und unübersichtlicher, und außerdem kommen oft hohe me
chanische Beanspruchungen hinzu, denen z. B. die Schweiß
verbindungen an Chrom- und Chrom-Molybdän-Stählen 
nicht immer gewachsen sind. Man darf auch nicht vergessen, 
daß es mit Rücksicht auf die Gefahren für Mensch und Gut 
sehr schwer ist, die Verantwortung für einen gefährlichen 
Großversuch zu übernehmen, wie es z. B. die Herstellung von 
schweren Druckkochem aus einem Stahl darstellen würde, 
der weder in seiner Korrosionsbeständigkeit noch in seinen 
mechanischen Eigenschaften eine nennenswerte Sicherheit 
bietet.

Ein Weg zur Ersparnis an Legierungselementen, der 
über manche dieser Schwierigkeiten hinwegführt, ist die 
V erw endung p la tt ie r te r  B lech e mit Auflagen aus 
korrosionsbeständigen Stählen. Die Haftfestigkeit neu
zeitlicher Plattierungen ist so vorzüglich, daß eine Weiter
verarbeitung plattierter Bleche durch Biegen, Ziehen, Drük- 
ken usw. anstandslos durchgeführt werden kann. Ebenso ist 
es möglich, Geräte aus plattierten Blechen in einer Weise zu 
schweißen, die dieselbe Korrosionsbeständigkeit der Schweiß
naht gewährleistet, wie sie auf der Plattierungsseite des 
Bleches vorhanden ist. Die Plattierung bietet nicht nur eine 
Ersparnismöglichkeit an Rohstoffen, sondern sie stellt für 
manche Fälle auch einen Weg zur Verbesserung der Geräte 
dar; Druckkocher für die Zellstoffgewinnung ohne innere 
Ausmauerung sind z. B. ein mit Rücksicht auf die Güte der Er
zeugnisse schon lange angestrebtes Ziel, das heute bei Ver
wendung plattierter Bleche ohne allzu hohen Aufwand an 
ausländischen Zahlungsmitteln erreicht werden kann.

Ueber die G esteh u n gsk osten  p la tt ie r te r  G eräte  
herrschen allerdings vielfach irrtümliche Auffassungen in dem 
Sinne, daß der Verbraucher sich das ersparte Gewicht an 
Legierung als Ersparnis im Preis denkt. Er vergißt dabei, 
daß bei einem fertigen Blech oder gar bei einer fertigen Ein
richtung der Preis des Rohstahles nicht die ausschlaggebende 
Rolle spielt, sondern die gesamte hinzukommende Verarbei
tung durch Walzen, Beizen, Glühen, Schweißen usw. Diese 
Arbeiten werden aber bei plattierten Werkstoffen noch 
schwieriger und keineswegs vereinfacht. Ferner ist zu be
achten, daß die Abfälle, die bei diesem Fertigungsgang ent
stehen, nur als verhältnismäßig nickelarmer Schrott bewer
tet werden können, so daß auch in dieser Beziehung eine die 
Herstellungskosten belastendeWertverminderungstattfindet. 
Besonders bei dünnen Blechen kann diese Wertminderung 
des Schrottes so groß werden, daß vom Stoffkreislauf der 
Gesamtfertigung aus betrachtet die Rohstoffersparnis ge
ringer wird, als man sie zunächst unter Berücksichtigung der 
Auflagedicke schätzen würde.

Was das V erw en d u n gsgeb ie t b ei h ohen  T em p era
turen  betrifft, so zeichnen sich die hochlegierten Chrom-

3S) W. F r i t z :  Techn. i. d. Landwirtsch. 17 (1936) S. 5/7 u. 
137 41; 18 (1937) S. 25/29.
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Nickel-Stähle gegenüber allen anderen Legierungen neben 
Zunderbeständigkeit und einfacher Verarbeitung durch eine 
besonders hohe Warmfestigkeit aus36). Es gibt hier aber 
eine Reihe von Anwendungsfällen, in denen man bisher der
artige hochlegierte Stähle verwendet hat, ohne daß die 
hohe Warmfestigkeit und Dauerbelastbarkeit unbedingt 
erforderlich ist. Ein Beispiel sind die Aufhängungen für 
Ueberhitzerschlangen. Man wird zwar beim U ebergang  
vom  C h rom -N ick el-S tah l zum n ick elfreien  Chrom-, 
C hrom -Silizium - oder C hrom -A lu m in iu m -Stah l 
entsprechend der verringerten Warmfestigkeit die tra
genden Querschnitte verstärken müssen. Die Erfahrung 
zeigt jedoch, daß es in den meisten Fällen möglich ist, mit 
Erfolg den nickelhaltigen Werkstoff durch sparstofffreien 
zu ersetzen37). Es gibt aber auch eine große Reihe von 
Anwendungsgebieten, bei denen ein derartiger Wechsel des 
Werkstoffes nicht möglich ist, weil mit der erforderlichen 
Verstärkung des Querschnittes auch die Erhöhung des 
Eigengewichtes so groß werden würde, daß in den be
triebsmäßig in Betracht kommenden sehr langen Zeit
räumen bleibende Verformungen von untragbarer Größe 
auftreten müßten. Derartige Fälle liegen beispielsweise 
im neuzeitlichen E lek troofenb au  vor. Man kann hier 
auf sparsamste Raumausnutzung und niedrigstes Gewicht 
nicht verzichten, ohne die neuzeitliche Bauweise der Oefen 
in Mitleidenschaft zu ziehen und damit die Wirtschaftlich
keit der ganzen Anlage in Frage zu stellen.

Ein Gebiet, bei dem ebenfalls die Warmfestigkeit eine 
ausschlaggebende Rolle spielt und bei dem außerdem noch Un
empfindlichkeit gegen häufigen Temperaturwechsel und Ver
arbeitungsmöglichkeit zu verwickelten Bauweisen gefordert 
wird, ist die E m aillier- und P orzellan in d u strie . Hier 
müssen die Brennroste und Brennkörbe bei niedrigstem 
Eigengewicht hohe Warmfestigkeit mit völliger Unempfind
lichkeit gegen Temperaturwechsel vereinigen. Bisher sind 
alle Versuche, für diese Zwecke nickelfreie Stähle zu ver
wenden, ohne Erfolg geblieben.

Auch in besonders gelagerten Fällen, bei denen es neben 
ausreichender Zunderbeständigkeit auf U n em p fin d lich 
k eit gegen W ärm espannungen ankommt, kann man 
bislang auf den nickellegierten Werkstoff nicht ganz verzich
ten. Vorkammern und Vorkammereinsätze für Dieselmoto
ren sind ein Beispiel hierfür. Es muß jedoch betont werden, 
daß für solche Teile vielfach Werkstoffe Verwendung fanden, 
die unnötig hohe Gehalte an Nickel aufwiesen. Heute ist es 
bereits gelungen, mit Stählen auszukommen, die zwar nicht 
nickelfrei sind, aber doch infolge geringerer Nickelgehalte in 
großem Maße ausländische Zahlungsmittel ersparen.

Die Entwicklung bei den Stählen mit besonderen physikalischen 
Eigenschaften.

Zum Schluß soll noch das Gebiet der Stähle mit beson
deren physikalischen Eigenschaften kurz gestreift werden, 
um auch hier an einzelnen Beispielen zu zeigen, daß die 
Entwicklung fortschreitet und in manchen Fällen zur Legie
rungsersparnis führt.

Bei den Legierungen für D auerm agnete sind in letzter 
Zeit außerordentlich große Fortschritte gemacht worden38). 
Es sei in diesem Zusammenhang besonders auf die Nickel-

36) Vgl. W. O e r te l  und A. S c h e p e rs :  Stahl u. Eisen 52
(1932) S. 511/13; J . M ü lle r -B e rg h a u s :  Stahl u. Eisen 52 (1932) 
S. 822/23.

37) Siehe dazu auch H. J . S c h if f le r :  Techn. Zbl. prakt. 
Metallbearb. 46 (1935) S. 50/53; Chem. Fabr. 8 (1935) S. 382/83.

38) W. K ö s te r :  Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 849/56 (Werk-
stoffaussch. 225); F. P ö lz g u te r :  Stahl u. Eisen 55 (1935)
S. 853/60 (Werkstoffaussch. 312).

Aluminium-Stähle verwiesen, die die Spitzenleistung unter 
den zur Zeit technisch in großem Maße verwendeten Legie
rungen darstellen. Für sie sind gleichwertige Austausch
werkstoffe noch nicht vorhanden. Versuche, den hohen 
Nickelgehalt durch Mangan oder andere Elemente zu er
setzen, haben zu keinem Erfolg geführt. Man muß allerdings 
hier wieder berücksichtigen, daß die Magnete unter Umstän
den um so kleiner werden können, je höher die Leistung der 
Legierung ist; der mengenmäßige Verbrauch an Legierungs
metallen wird also bei Verwendung höchstwertiger Stähle 
kleiner sein können, als es nach den hohen Legierungsgehal
ten zunächst den Anschein hat. Magnetlegierungen mit etwa 
170 Oersted Koerzitivkraft auf sparstoffarmer Grundlage 
werden im Schrifttum schon vereinzelt genannt39) ; allerdings 
ist die Remanenz dieser Werkstoffe so niedrig, daß sie als 
technisch brauchbarer Ersatz für den hochlegierten Kobalt- 
Magnetstahl nicht in Frage kommen können. Wesentlich 
erfolgreicher waren die Versuche, vollwertige Austausch
werkstoffe für die Wolfram-Magnetstähle mit rd. 70 Oersted 
Koerzitivkraft zu finden. Wie Zahlentafel 6 zeigt, ist es 
gelungen, diesen Stahl durch einen Chrom-Silizium-Stahl 
völlig zu ersetzen. Der Chrom-Silizium-Stahl ist nicht 
nennenswert höher legiert als die bisherigen Chrom-Magnet - 
stähle, denen gegenüber er aber eine wesentlich bessere 
Leistung ergibt. Da Chrom als Legierungsmetall volkswirt
schaftlich günstiger als Wolfram ist, kann der Chrom-Sili- 
zium-Stahl tatsächlich als sparstoffarmer Magnetstahl an
gesehen werden.

Zahlentafel 6.
K e n n z a h le n  f ü r  v e r s c h i e d e n e  D a u e r m a g n e t s t ä h l e .

Stahlzusaminonsetzung Remanenz

Gauß

Koerzitivkraft

Oersted

Güte-
wert

(»■$)
JO-3

G außx
Oersted

1%  C, 3%  Cr . . 10 500 bis 9500 60 bis 70 650
1%  C. 4 .5 %  Cr.

0.5 bis 2 %  Si . 10500  bis 9500 70 bis 80 740
<  1%  C. 6 %  W,

0,5 %  Cr . . . 11 500 bis 9500 60 bis 80 740
23 bis 28%  Ni, 12

bis 15%  Al . . 650 0  bis 5200 500 bis 700 3250

Bei den m agn etisch  w eich en  L egieru ngen  befindet 
sich die Entwicklung in den letzten Jahren noch völlig im 
Fluß40). Es würde zu weit führen, hier auf die vielen Verbes
serungsmöglichkeiten, die in den metallurgischen Verfahren, 
bei der Weiterverarbeitung und Wärmebehandlung liegen, 
im einzelnen einzugehen. So wurden z. B. die an Einkristal
len gewonnenen Erkenntnisse über die magnetischen Eigen
schaften in verschiedenen Kristallrichtungen auch auf Viel
kristalle zu übertragen versucht und führten zu beachtlichen 
Verbesserungen41). Durch besondere Sorgfalt bei der Er
schmelzung und Verarbeitung ließ sich ein Werkstoff für den 
Relaisbau schaffen, der dem früher ausschließlich ver
wendeten schwedischen Weicheisen in magnetischer und 
mechanischer Beziehung ganz gleichwertig ist42). Ein beson-

39) Oesterr. Pat. Nr. 139 430.
40) A. W im m er und P. W e r th e b a c h :  Stahl u. Eisen 54

(1934) S. 385/92 (W erkstoffaussch. 265); W. E i le n d e r  und W. 
O e r te l :  Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 409/14 (W erkstoffaussch. 266);
O. D a h l ,  F. P a w le k  und J . P f a f f e n b e r g e r :  Arch. Eisen- 
hüttenwes. 9 (1935/36) S. 103/12 (W erkstoffaussch. 316); N. P. 
GoSs: Trans. Amer. Soc. Met. 23 (1935) S. 511/44; vgl. Stahl u. 
Eisen 55 (1935) S. 934; T. D. Y e n se n :  Stahl u. Eisen 56 (1936) 
S. 1545/50 (Werkstoffaussch. 361).

41) H. S c h le c h tw e g : Techn. M itt. K rupp 4 (1936) S. 29/38; 
5 (1937) S. 1/8.

42) B. S t r a u ß ,  F. S tä b le in  und H. H. M ey er- Techn Mitt. 
K rupp 2 (1934) S. 98/101.
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derer Vorzug des deutschen Werkstoffes besteht sogar darin, 
daß er praktisch nicht altert. Durch entsprechende Maß
nahmen ließen sich auch die magnetischen Eigenschaften der 
Transformatorenstähle mit 3 bis 4 % Si so weit verbessern, 
daß sie in Fällen, in denen der magnetische Kreis durch 
Luftspalte unterbrochen wird, die rd. 50% Ni enthaltenden 
Permalloy-Sorten vollständig ersetzen können, besonders im 
Gebiet hoher Liniendichte.

leistungen der Technik ohne Verwendung von Legierungs
elementen nicht zu schaffen sind.

Die vorangegangenen Beispiele dürften gezeigt haben, 
daß die Edelstahlindustrie bestrebt ist, überall dort, wo es 
die Rücksichten auf den Verwendungszweck zulassen, 
devisenfordernde Legierungselemente zu vermeiden, und 
welche Erfolge in dieser Hinsicht bereits erzielt worden sind.

Z ahlentafel 7. E ig e n s c h a f t e n  v o n  S t a h lg u ß  f ü r  P o l r ä d e r .

Legierungs
grundlage

Quer
schnitt
mm []]

S treck
grenze
kg/m m2

Zug
festig

keit
kg/m m2

D eh
nung 

(1 =  5 d)
%

E in 
schnü

rung
%

M agnetische Ind u k tio n  in  Gauß 
bei einer F eld stä rke  von O ersted

25 50 100 200 300

1,3%  Nii) 400 30,0 52,0 27,0 50,0 14 300 16 150 17 750 19 400 20 150
b is b is b is b is

33,0 56,0 21,0 42,0
2 ,5%  N i2) 400 40,7 60,1 25,0 62 15 400 16 600 18 000 19 500 20 000
4,5 %  Ni 400 72,0 84,0 5,0 11 14 100 15 950 17 550 19 050 19 650
2,5%  N i2) <  100 75,2 83,1 9,2 16 15 750 17 050 18 600 19 900 20 400
2 %  Ni <  100 83,1 88.4 16,0 44 15 300 16 600 18 100 19 600 20 100

') B isher übliche Legierung. 2) V erbesserte Legierung.

Auch auf dem Gebiete der u n m a g n etisch en  S täh le , 
die im Elektromaschinenbau in Form von Draht oder Ringen 
zum Bandagieren der Anker sowie als Stahlguß für Druck
platten zum Zusammenhalten des aktiven Blechpaketes 
verwendet werden, sind Fortschritte erzielt worden, die sich 
in der Ersparnis hochwertiger Legierungselemente auswirken. 
Während im Auslande vielfach Bandagendrähte mit 25% Ni 
verwendet werden, enthalten deutsche Legierungen nur die 
Hälfte und weniger Nickel und dafür entsprechende Gehalte 
des billigeren Mangans. Schmiede- und Stahlgußstücke der 
genannten Art können heute auch bereits völlig nickelfrei 
hergestellt werden.

Zum Schluß sei noch eine Aufgabe erwähnt, bei der die 
A nforderungen in p h y sik a lisch er  und m echan isch er  
H in sicht zu ein an d er im  W iderspruch  stehen. Bei der 
Herstellung elektrischer Maschinen, die mit hohen Um
drehungszahlen laufen, werden einzelne Teile, z. B. die 
Polräder, sehr hoch durch zentrifugale Kräfte beansprucht. 
Es ist daher erforderlich, Werkstoffe mit hoher Streckgrenze 
und Zugfestigkeit zu verwenden. Anderseits sollen diese 
Werkstoffe im Hinblick auf einen günstigen elektrischen 
Wirkungsgrad magnetisch möglichst weich sein. Eingangs 
wurde nun hingewiesen, daß eine Steigerung der Streck
grenze und Festigkeit nur durch eine gewisse Kristall- 
verspannung erzielt werden kann. Diese Kristallverspan
nung ist aber nun auch gleichbedeutend mit dem Verschwin
den der magnetischen Weichheit. Daß es trotzdem gelungen 
ist, diese sich widersprechenden Anforderungen zu lösen, 
möge Zahlentafel 7 veranschaulichen. Bei früheren Polräder
lieferungen gelang es mit Mühe, eine Streckgrenze von 
30 kg/mm2 zu erreichen. In neueren Lieferungen sind jetzt 
auch bei größeren Stücken Streckgrenzenwerte von 45 kg 
je mm2 einwandfrei erhalten worden, und bei Versuchs
stücken konnte die Streckgrenze sogar auf 70 kg/mm2 
gesteigert werden. Die magnetischen Eigenschaften haben 
hierbei, wie die Zahlentafel 7 zeigt, keine Verschlechterung 
erfahren. Es ist selbstverständlich, daß derartige Spitzen-

Bei allem Streben nach Rohstoffersparnis darf man jedoch 
nicht vergessen, auch auf Spitzenerzeugnisse der Technik 
hinzuarbeiten, ganz gleich, welche Legierungen dazu erfor
derlich sind. Wir wurden sonst gegenüber dem scharfen 
ausländischen Wettbewerb mit Sicherheit an Boden verlieren.

Zusammenfassung.

Eine zweckmäßige Werkstoffauswahl im Sinne der 
Sparstoffwirtschaft setzt gründliche Kenntnis der Zu
sammenhänge zwischen Prüfwerten und Betriebsbewährung 
voraus. Durch Wechselfestigkeitsuntersuchungen an prak
tischen Verhältnissen entsprechend geformten Teilen ist 
nachgewiesen, daß die Verwendung legierter Stähle mit 
hohen Festigkeitszahlen bei richtiger Formgebung für hoch
beanspruchte Bauteile berechtigt ist. Vergütungs- und 
Durchhärtungsversuche ergaben, daß sich bei Einsatz- und 
Vergütungsstählen ausreichende Werte auch auf sparstoff- 
armer Legierungsgrundlage erreichen lassen; nur große 
Querschnitte erfordern einen Stahl mit einem gewissen 
Nickelgehalt, der aber gegen früher erheblich beschränkt 
werden kann. Warmfeste Stähle für den Dampfkesselbau 
können auch ohne Nickel in hervorragender Beschaffenheit 
hergestellt werden. Auf dem Gebiete der Werkzeugstähle 
sind Ersparnisse besonders an Wolfram bei den Sclmell- 
arbeitsstählen und an Nickel bei den Gesenkstählen möglich. 
Schwieriger liegen die Verhältnisse bei den nichtrostenden 
und hitzebeständigen Legierungen, doch sind auch hier 
gewisse Fortschritte erreicht worden. Unter den Stählen 
mit besonderen physikalischen Eigenschaften haben vor 
allem die magnetisch weichen Legierungen aus einheimischen 
Rohstoffen einen hohen Gütegrad erlangt. Die Aussichten 
auf Legierungsersparnis durch metallurgische Maßnahmen 
sind verhältnismäßig gering; dagegen sind noch gewisse 
Möglichkeiten aus einer breiteren Anwendung der Ober
flächenhärtungsverfahren zu erhoffen. Eine enge Zusam
menarbeit zwischen Verbraucher und Erzeuger erweist sich 
bei allen Umstellungsmaßnahmen als dringend erforderlich.
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Ein Hüttenkraftwerk im Sinne einer fortschrittlichen Energiewirtschaft.
Von G ustav H u bel in Neunkirchen a. d. Saar1).

(Vorsprung der D am pfturbine im  Kapitalbedarf. Fortschritt im  W ärmewirkungsgrad der Turbine durch Vergrößern der 
M aschineneinheiten. Verwendung hoher Dam pfdrücke und  -temperaturen, A usnu tzen  des Abdam pfes, A usbilden der Gleit
druckturbine und  Entw ickeln der Zwangsum lauf- und  -durchlaufkessel fü r  höchste Drücke. R ichtlinien fü r  den E n tw urf der 
neuen Turbinenanlage, besonders fü r  den Spitzenausgleich. Beschreibung der Kesselanlage. Uebersicht über die D am pf-

Verteilung. M eß- u nd  Regelanlage u nd  ihre Arbeitsweise.)

Bei der Neuanlage oder Erweiterung eines Hüttenkraft
werkes, ebenso bei der Beschaffung von Hochofen

gebläsen ist zuerst die Frage zu entscheiden, ob Gaskraft
maschinen oder Dampfturbinen zum Antrieb dienen sollen. 
Diese Frage ist so alt wie die Verwendung von Dampf
turbinen auf Hüttenwerken. Sie ist in den letzten 25 Jahren 
immer wieder im Schrifttum, besonders in dieser Zeitschrift2) 
behandelt worden.

Als Ergebnis dieser Auseinandersetzungen ist festzu
stellen, daß trotz allen Fortschritten sowohl an den Gas
maschinen als auch ganz besonders beim Bau von Dampf
kesseln und Dampfturbinen die grundsätzliche Stellung 
beider Maschinengattungen in diesem Wettstreit gehalten 
worden ist. Für die Gasmaschine spricht in der Hauptsache 
nach wie vor der günstige thermodynamische Wirkungs
grad, der von der Dampfturbine, wenn man von einigen 
Sonderfällen absieht, nicht erreicht worden ist. Der Tur
binenantrieb wird vor allem durch die niedrigen Anlage
kosten begünstigt.

Im übrigen sind die Vorzüge beider Maschinenarten ein 
viel umstrittenes Gebiet. In diesem Streit haben die A n
la g ek o sten  und der K a p ita ld ien st immer eine be
sondere Rolle gespielt. Es besteht wohl kein Zweifel, daß 
der Vorsprung im Kapitalbedarf, den die Dampfturbine 
gegenüber der Gasmaschine immer hatte, sich im Laufe der 
Entwicklung noch vergrößert hat. Die V ergrößerung  
der M asch in en e in h e iten , die in der Regel eine Ver
billigung der Anlagen bringt, konnte bei den Turbinen und 
Kesseln viel weiter getrieben werden als bei den Gas
maschinen. Um den Nachteil im Kapitaldienst bei den 
letztgenannten auszugleichen, ist vorgeschlagen worden, 
ihnen eine längere Lebensdauer, also eine niedrigere Ab
schreibung, zuzubilligen als der Turbine, da diese in bau
licher Beziehung und auch im Dampfverbrauch schneller 
altert. Doch scheint dieser Unterschied nicht berechtigt zu 
sein, wenigstens nicht für die Gegenwart. Die technische 
Entwicklung der Dampfturbinen war in der Vergangenheit 
wohl so stark, daß eine 20 bis 30 Jahre alte Turbine heute 
sicher als veraltet gelten muß, doch hat diese Entwicklung, 
z. B. in der Verwendung hoher Dampfdrücke und hoher 
Dampftemperaturen, einen Stand erreicht, von dem aus 
Fortschritte in der gleichen Geschwindigkeit nicht wahr
scheinlich sind. Hier ist zu berücksichtigen, daß weitere 
Erhöhung von Dampfspannung und Temperatur wohl noch 
eine gewisse wärmewirtschaftliche Verbesserung bringen, daß 
aber diese Vorteile durch das Ansteigen der Herstellungs
kosten unter Umständen wieder wettgemacht werden; außer
dem kommen hierbei noch ungelöste Werkstofffragen in Be
tracht. Es darf deshalb für die Zukunft keine gleich schnelle 
Veraltung wie in den letzten Jahrzehnten erwartet werden.

Eine E rhöhung des D am p fverb rau ch es der Tur
bine mit der Zeit durch Verschlechterung der Dampf-

*) Vortrag vor der Hauptversam mlung der „Eisenhütte  Süd
west“ am 7. März 1937 in Saarbrücken.

2) Vgl. Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 1437/46, 1482/88, 1567/75; 
45 (1925) S. 756/57, 1225/32; 46 (1926) S. 737/42, 1385/93; Arch.
Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 297/312; Stahl u. Eisen 51 (1931)
S. 857/81.

Strömung, Lässigkeitsverluste und dergleichen ist wohl nicht 
zu vermeiden. Ueber die Höhe dieser Verschlechterung 
des Wirkungsgrades liegen wenige Erfahrungen vor. Die An
gaben hierüber bewegen sich zwischen 0,2 und 1,2 % je Jahr. 
Die Verluste sind natürlich von den jeweiligen Verhältnissen 
abhängig und daher bei den einzelnen Anlagen verschieden. 
Eine Untersuchung an einer 85 000-kW-Turbine des Kraft
werkes Klingenberg ergab z. B. folgende Zahlen3):
Betriebszeit. . . h 10 000 15 000 20 000 25 000 30 000
Verschlechterung %  1,2 2,1 2,8 3,2 3.6

Bei einer Gasmaschine ist aber eine Verschlechterung 
des Wirkungsgrades durch Abnutzung der Zylinder, der 
Kolbenringe, Ventile usw. ebenso möglich. Wenn eine Tur
bine nach Jahren gründlich überholt wird, lassen sich die 
Verluste in der Hauptsache wieder beseitigen. Demnach ist 
ein wesentlicher Unterschied im Abschreibungssatz bei Tur
binen und Gasmaschinen nicht gerechtfertigt.

Der W ärm ewirkungsgrad hat bei beiden Maschinen- 
arten eine erstaunliche Verbesserung erfahren. Wenn H. 
H o ff4) einen Wärmeverbrauch bei Gasmaschinen von 
4500 kcal/kWh und bei Dampfturbinen von 6700 kcal/kWh 
als günstig bezeichnet, so liegt bei den Gasmaschinen in 
Neunkirchen der Jahresdurchschnitt etwa bei 3100 kcal/kWh. 
Im Monatsdurchschnitt ist die Zahl 3000 wiederholt unter
schritten worden.

Der F o rtsc h r itt  im W ärm ew irkungsgrad der 
G asm aschinen  ist vor allem auf die Ausnutzung der Ab
gaswärme in Dampfkesseln zurückzuführen. Eine große 
Rolle spielt hier aber auch der Ausnutzungsfaktor der Ma
schinen, der mit der fortschreitenden Ausdehnung des 
elektrischen Antriebs auf den Werken immer günstiger ge
worden ist. Das Spül- und Nachladeverfahren hat bei den 
Gasmaschinen wohl eine Leistungssteigerung, aber durch 
die größeren schädlichen Räume und die höhere Abgas
temperatur eine gewisse Verschlechterung des Wirkungs
grades gebracht, die aber bei Verwendung von Abhitze
kesseln zum größten Teil wieder gutgemacht wird.

Eine Kondensationsturbine erfordert nach unseren Er
fahrungen bei einer Dampfspannung von 50 atii und einer 
Dampftemperatur von 470° etwa 3800 kcal/kWh (ein
schließlich Kesselwirkungsgrad). Das ergibt gegenüber der 
oben genannten Zahl für den Wärmeverbrauch noch eine 
im Verhältnis stärkere Abnahme als bei den Gasmaschinen. 
Der Uebergang zu im m er h öheren  D am pfspan
nungen und D am p ftem p era tu ren  hat diese Annähe
rung des Wirkungsgrades an den der Gasmaschine ermöglicht.

Abb. 1 gibt einen Anhalt für die zeitliche Entwicklung 
der angewandten Drücke und Temperaturen. Die Dampf
drücke lagen vor dem Jahr 1920 zwischen 10 und 20 atii, von 
dieser Zeit an stiegen sie steil an bis 150 atü und darüber. 
Die Ueberhitzungstemperatur zeigt eine starke Zunahme 
von 1900 bis 1910, verläuft dann flach bis 1920. und steigt 
dann wieder stark an bis auf 500°.

3) Elektr.-W irtsch. 32 (1933) S. 53.
*) Stahl u. Eisen 31 (1911) S. 993/1010, 1085/97, 1130/42;

32 (1912) S. 784.
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7300 1910 7920 7990 1939
Abbildung 1. Steigerung von 
Frischdampf druck und -tempera- 
tu r bei Dampfturbinen-Anlagen 

seit 1900.

Abb. 2 zeigt die Abnahme des Wärmeaufwandes je kWh 
mit steigendem Anfangsdampfdruck für eine dauernde 
Dampftemperatur von 400° bei 94 % Vakuum. Zwischen 
10 und 20 ata besteht ein Unterschied von 200 kcal, zwischen 
50 und 60 ata von knapp 100 kcal, von 110 auf 120 ata eine 
Verbesserung von noch nicht 50 kcal. Man ist also heute 
bei Drücken angelangt, deren Steigerung keine allzu großen 
wärmewirtschaftlichen Gewinne mehr bringt.

Als Ergänzung zum 
Vorigen bringt Abb. 3 die 
theoretisch in Arbeit 
umgesetzte Wärme j e kg 
Dampf abhängig vom 
Anfangsdruck und das 
Verhältnis der in Arbeit 
umgesetzten Wärme zur 
Erzeugungswärme. Man 
sieht auch hier, daß die 
Kurven bei zunehmen
dem Druck immer 
flacher verlaufen.

Aehnlich ist es bei 
Abb. 4, die den Einfluß 
der Ueberhitzungstem- 
peratur bei gleichblei
bendem Anfangsdruck 
veranschaulicht.

Hat man die Möglichkeit, den A bdam pf der Tur
binen, anstatt ihn in der Kondensation zu vernichten, ganz 
oder teilweise für Herstellungs- oder Heizzwecke nutzbar zu 
verwerten, also mit Gegendruck oder wenigstens mit An
zapfung zu arbeiten, dann kommt die Turbine zu Wärme
wirkungsgraden, die denen der Gasmaschine nahekommen oder

bei reinen Gegen
druckturbinen 

sie weit übertref
fen. Daß man bei 
reinem Gegen

druckbetrieb 
einen Wärmever
brauch am Kessel 
von 1300 bis 1400 
kcal erreicht, ist 
bekannt. Auf 

Hüttenwerken 
wird der Bedarf 
an niedrigge
spanntem Dampf 
im allgemeinen 
nicht hoch genug 
sein, um reine 
Gegendruckma

schinen verwen
den zu können, 
doch ist der Ver
brauch an Dampf 
für Heizung, 

Warmwasserbereitung u. dgl. fast überall genügend stark, 
um eine oder mehrere Anzapfungen der Turbine lohnend 
zu machen und damit den Wirkungsgrad erheblich zu ver
bessern. Hierbei ist zu berücksichtigen, daß ein Teil des 
Anzapf dampf es immer zur Vorwärmung des Speisewassers 
zu gebrauchen ist. Bei der Entnahmeturbine wird die Wahl 
der Dampfspannung von dem Verhältnis des Bedarfs an elek
trischer Arbeit zu der Anzapfdampfmenge und dem Druck, 
unter dem dieser entnommen werden soll, beeinflußt.

2800

2700

*  2600 

.<b
2500

§
■fc, 2  WO

I
|  2300

I■|j 2 2 0 0

2700

2000
0

I 1
l/g ku u m  9V  %  
Ü b ert7 /izu n g sfem p era h \r-VOß‘

2 0 ¥o eo äo 700 
A n fa n g sd ru c k  in  a f  

Abbildung 2. Theoretisch notwendiger 
W ärmeaufwand je kW h bei 94 % Va
kuum und Ueberhitzungstem peratur 

konst. 400°.

720

Abb. 5 gibt die elektrische Arbeit, die mit 1000 kcal 
Heizwärme bei verschiedenen Frischdampf- und Gegen
drücken erzeugt wird, bei 400° Anfangstemperatur und einem 
Turbinenwirkungsgrad von 80 %. Die erzielte elektrische 
Arbeit ist natürlich um so größer, je höher der Frischdampf
druck ist, und fällt mit steigendem Gegendruck.

Als eine viel versprechende Lösung für Betriebe mit stark 
schwankender Last sei noch die G le itd ru ck tu rb in e  er
wähnt. Bei diesem Verfahren steigt und fällt der Kessel
druck bei gleichbleibender Frischdampftemperatur mit der

Turbinenlast, so daß jeder Turbinenbelastung ein bestimmter 
Frischdampfdruck entspricht, während sich die Dampf
menge mit den Lastschwankungen nicht ändert. Die Gleit- 
druckturbine ermöglicht es, innerhalb weiter Belastungs
grenzen praktisch nüt dem günstigsten Wirkungsgrad zu 
fahren, was gegenüber der Turbine mit gleichbleibendem 
Dampfdruck und vor allem gegenüber der Gasmaschine 
einen erheblichen Vorteil bedeutet.

Auch die Entwicklung der Z w angsum lauf- und  
Z w an gsdu rch laufkessel für höchste Drücke läßt eine 
weitere Verbesserung des Turbinenbetriebes erhoffen. In
diesem Zusam
menhang möchte ^  290

l/a ku u m  9¥  °/o

ich auch den 
V eloxd am pf- 

erzeuger der 
Firma Brown, 
Boveri & Cie. 
nicht unerwähnt 
lassen4), der 
durch die Ver- §

V.
bindung von |  
Gasturbine und f  
Kessel und durch .v 
seine hohe Gas- 
geschwindigkeit ^  
neue Wege be
schreitet sowie 
durch den gün
stigen Wirkungs
grad und außer
ordentlich gerin
gen Platzbedarf
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Abbildung 4. Abhängigkeit der in Arbeit 
um gesetzten W ärme je kg Dampf von 
der Anfangstem peratur bei 20 und 120 at ü 

und 94 % Vakuum.

große Vorteile verspricht. Wenn es gelingt, solche Anlagen 
mit Hochofengas störungsfrei und sicher zu betreiben, so 
kann der Veloxdampferzeuger in der Kraft- und Gebläse
windversorgung der Hüttenwerke große Bedeutung erlangen.

Wenn auch bisher einige allgemeine Gesichtspunkte für 
die Auswahl der Antriebsmaschinen beleuchtet wurden, 
so muß die Entscheidung, ob Gasmaschinen oder Turbinen, 
wohl immer nach den örtlichen V erhältnissen getroffen werden.

4) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1263/65; 55 (1935) S. 1086/91.

Anfangsdruck in  a fü  
Abbildung 3. Abhängigkeit der in Arbeit um gesetzten 
W ärme je kg Dampf vom Anfangsdruck bei 94 % 

Vakuum.

Sä I
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Im folgenden soll auf die besonderen Verhältnisse in 
Neunkirchen eingegangen werden.

Hier liegt eine ganze Anzahl von Gründen vor, die für die 
Turbine sprechen. Zunächst geschah die Versorgung mit elek
trischer Kraft bisher nur durch Gasmaschinen. Daß es unter 
diesen Umständen erwünscht war, zum Spitzenausgleich

o,so

o ,vo

0,30

0,20

0,70

AnfangstemperatL 
Turbinen -■H'/rkung,

f r =¥Oi 
grad=

7°
-80%

Gege/idruck. X -■ 3atu
f>afii\

Außer diesen Gesichtspunkten waren für den Entwurf 
der Neuanlage folgende Forderungen entscheidend:
1. Die Anlage sollte einen Ausgleich zwischen Anfall und 

Verbrauch von Hochofengas ermöglichen.
2. An Stelle von Hochofengas muß ganz oder teilweise Koks

ofengas zu verfeuern sein.

bei reinem Gasmaschinenbefrieb

Turbine mit Gasmaschinen im Betrieb

Uhr 6 ¥ 3
Abbildung 6.

I
2 ¥ 23

Frequenz.

7000  20 ¥O 80 SO
Anfangsdruck in  a t

Abbildung 5. Gegendruckbetrieb. 
Abhängigkeit der elektrischen Arbeit 
(auf 1000 kcal Heizwärme bezogen) 
von Frischdampf- und Gegendruck.

720eine Turbine zu 
haben, bedarf 
wohl keiner Be
gründung. Wie 
sich die ausglei
chende Wirkung 

der Turbine bemerkbar macht, ist aus der Frequenzlinie 
des Betriebes, einmal mit reinem Gasmaschinenbetrieb, dann 
nach Inbetriebnahme der Turbine, zu ersehen (All. 6).

Ferner ist es für die Betriebssicherheit des ganzen Werkes 
ein großer Vorteil, eine Kraftquelle zu haben, die vom Hoch
ofengas unabhängig ist. Wie umständlich ist es, zur Siche-

3.

4.

o .

Es
Köln-Dellbrück, gewählt, der in

rung der Kraftversorgung 
vor einem Hochofenstill
stand die Gasmaschinen 
auf Koksofengas umzu
stellen und dann wieder 
auf Gichtgas zurückzu
bauen? Besonders wenn 
die Maschinen für die Zeit 
des Umbaues kaum frei zu 
machen sind. Das gleiche 
gilt natürlich für die Hoch
ofengebläse. Sehr wichtig 
war auch die Platzfrage. 
All. 7 zeigt den Platzbe-

T u r b i n e n - f l n t n i e b

Turbo-Generator 75000hIV 

G a s m a s c h i n e n - ^  n t r i e b

Bei Gasmangel sollen werkseigene feste Abfallbrennstoffe, 
vor allem Kleinkoks und Mittelerzeugnisse der Kohlen
wäsche verheizt werden.
Der Uebergang von Gasbetrieb zu ganzem oder teilweisem 
Rostbetrieb soll möglichst selbsttätig durch Regler ge
schehen.
Die Anlage soll einem Ausgleich in der übrigen Dampf
wirtschaft des Werkes dienen und besonders Spitzen in 
der Dampfbelastung aufnehmen, um das bisher zeitweise 
unter Kesseln verfeuerte Koksofengas frei zu machen,
wurde ein T eilk am m erk essel der Firma Walther,

All. 8 schematisch auf
gezeichnet ist. Die Heiz
fläche beträgt 1000 m-, 
die stündliche Leistung 
50 t; Spitzenleistung 601.

Dem Kessel ist ein 
Speisewasservorwärmer 

(Rippenrohr) des Eco- 
Werkes, Dülken, von 
1428 m2 und ein Luft

vorwärmer, Bauart 
Ljungström, von 2150 m2 
nachgeschaltet.

Für einen Gesamtver- 
brauch von 55 000 m3

? Turbo -Hompressor 
2800m.3/m in

Abbildung 7. Platzbedarf der Kraftanlage.

Gebläseanlage für 5600 m3/min bei Turbinenantrieb, ver
glichen mit Gasmaschinenbetrieb. Bei den beengten Ver
hältnissen wäre außerhalb des Grubensenkungsgebietes der 
für Gasmaschinenantrieb nötige Platz einfach nicht vor
handen. Dazu kommen die schwierigen Bodenverhältnisse, 
die für die Gründung der Anlage einen Pfahlrost erfordern, 
der natürlich für Kessel und Turbine ungleich einfacher her
zustellen ist als für Gasmaschinen.

eingebaut, die auch für Koksofengas verwendbar sind. Wie 
schon erwähnt, sollen auch Kleinkoks und Mittelerzeugnisse 
verfeuert werden. Da die Verteuerung von Koks von etwa 
30 mm Stückgröße Schwierigkeiten bereitet und hierfür keine 
Erfahrungen Vorlagen, wurden Verbrennungsversuche mit 
diesem Brennstoff durchgeführt. Diese Untersuchungen 
ergaben, daß hierfür der Martinrost am besten geeignet ist, 
weshalb der Kessel einen solchen erhielt. Der Rost wird nur
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zeitweise bei Gasmangel betrieben, muß aber jederzeit be
triebsbereit sein. Ferner darf die Wärmeentwicklung beim 
Heizen mit Koks mit Rücksicht auf die Haltbarkeit des 
Rostes nicht zu groß werden. Deshalb wird er mit kalter 
Luft betrieben. Außerdem kann man ihn mit nieder
gespanntem Dampf kühlen.

Als Dampfspannung wurden entsprechend den Mengen 
und Drücken des Anzapfdampfes und zur Erreichung der 
günstigsten Kosten für Kessel, Turbine und Leitungen 
50 atü gewählt, als Dampftemperatur 470°.

Das Speisewasser wird durch Entnahmedampf auf 125°, 
im Vorwärmer weiter auf 240° erwärmt. Bei Gasbetrieb 
wird die Verbrennungsluft von 20° auf 240° erhitzt.

Da kein Speicherbehälter für Hochofengas zur Verfügung 
steht und vermieden werden soll, daß bei jeder kurzen Gas
knappheit der Rost angefahren werden muß, und um bei 
längerem Gasmangel über die Anfahrzeit des Rostes hin
wegzukommen, ist zu dem Kessel ein Heißwasserspeicher 
parallel geschaltet. Dieser kann die Gasmengenspitzen auf
nehmen und ermöglicht es, bei 15 % Minderleistung des 
Kessels die volle Turbinenleistung während x/ z h aufrecht
zuerhalten. Der Speicher ist mit einem Kaskadenvorwärmer 
zur Entgasung des Speisewassers ausgestattet. Die Er
weiterung des Speichers auf die doppelte Leistung ist vor
gesehen.

Wegen der erheblichen Entnahmedampf menge war damit 
zu rechnen, daß die Kondensatmenge zeitweise bis auf 80 % 
zurückgehen würde. Aus diesem Grunde mußte der Be
schaffung des Speisewassers größte Aufmerksamkeit ge
schenkt werden. Eigene Brunnen sind nicht vorhanden, 
Trinkwasser scheidet wegen des hohen Preises aus, es muß 
also Flußwasser aufbereitet werden. Dieses wird nach dem 
Verfahren von Steinmüller durch Zusatz von Aluminium
sulfat und Filterung gereinigt. Die Enthärtung geschieht 
durch Permutitfilter. Die Gesamtleistung der Wasser-

I 8.57

reinigung, die auch Wasser für andere Kessel und Kühl
zwecke liefert, beträgt 250 m3/h.

Der Vollständigkeit halber sei noch die Bekohlung und 
die Entaschung erwähnt. Die festen Brennstoffe werden 
vom Wagen in zwei Tiefbunker mit je 115 m3 Inhalt entleert. 
Durch Abzugsbänder wird der Brennstoff einem Pendel

becherwerk zugeführt, das ihn 
zu demHochbunker von 450 m3 
Fassungsraum bringt. Durch 
zwei Rutschen gelangt der 
Brennstoff auf den Martinrost. 
Ein Teil der Bekohlungs
anlage ist in Abb. 9 zu sehen.

Die Schlacke gelangt vom 
Rost auf eine Austragswalze, 
geht durch einen Brecher in 
einen Wasserverschluß, von 
dem sie durch Kolben in 
Wagen entleert wird. 

■LufferMfzer Die Turbine für 42 atü
von LJungström und 460° wurde von der All

gemeinen Elektricitäts-Gesell
schaft geliefert. Sie ist eine 
eingehäusige Axialturbine mit 
Düsenregelung und zwei un
gesteuerten Anzapfstellen für 
Dampf von 2 und 10 atü.

Die Leistung des Turbo- 
satzes ist gewöhnlich 12 000, 
in der Spitze 15 000 kW. 
Der Oberflächenkondensator 
hat eine Kühlfläche von 
1250 m2. Der von der Firma 
Balke erstellte Kaminkühler 
ist imstande, stündlich 4100 m3 
Kühlwasser um 9,4° abzu
kühlen.

Zur Dampfentnahme ist zu bemerken, daß der Druck von
2 atü gewählt wurde, da die Wasservorwärmung auf 125° die 
günstigsten thermodynamischen Verhältnisse ergab. Der 
Entnahmedampf von 10 atü kann in das allgemeine Werks
netz übergeführt werden, dessen Druck natürlich für die Ent

nahmespannung maßgebend war. Die Menge dieses Ent
nahmedampfes wurde auf 7 bis 8 t/h  festgelegt. Die Ent
nahme größerer Dampfmengen war nicht zweckmäßig, da 
vorläufig die Rückgewinnung des Kondensats aus der ins 
Netz gegebenen Dampfmenge noch nicht möglich ist, und 
aus diesem Grunde der Kessel eine zu große Menge auf-

42

Abbildung 9. H üttenkraftw erk.
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bereitetes Wasser hätte erhalten müssen. Unter diesen 
Arbeitsbedingungen ergibt sich ein Wärmeverbrauch je kWh 
von rd. 3500 kcal, also ein Mehrverbrauch gegenüber den 
Gasmaschinen von nur etwa 12 %.
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Nordwerk
Abbildung 10. Schaltschema des Dampfkraftwerkes.

Abb. 10 zeigt eine U eb ersich t über die D am p fver
teilun g. Der Frischdampf strömt vom Kessel zur Turbine. 
Durch ein Ventil und über einen Dampfkühler (Speise
wasser-Einspritzung) kann Dampf in das 10-atü-Netz ab

dampfdrücke von 10 atü und 2 atü werden durch je einen 
Panta-Regler von Schaffer & Budenberg aufrecht erhalten.

Zur Ueberwachung und Regelung dieses Betriebes ist eine 
ziemlich umfangreiche Meß- und Regelanlage erforderlich.

Abb. 11 zeigt die M eßtafel im  K essel
haus. Sie enthält Meßeinrichtungen für Sauer
stoffgehalt, Gasmenge, Feuerraumdruck, Warm
luftdruck, Ueberhitzungstemperatur, Koksofen
gasdruck, Hochofengasdruck im Netz, ferner 
einen schreibenden Dampfmengen- und einen 
Gasmengenmesser, einen Sechsfarbenschreiber 
für Sauerstoffgehalt, Dampfdruck. Heißdampf
temperatur, Temperatur der Luftvorwärmung, 
Speisewassertemperatur und Salzgehalt.

Abb. 12 stellt die M eßein richtu ngen  
im  T urbinenraum  dar. Hier sind vorhan
den: Wattmeter des Turbogenerators, Mengen
anzeiger für Frischdampf und Anzapfdampf 
für 2 und 10 atü und für das Kühlwasser des 
Kondensators, ferner ein Anzeiger für das 
Vakuum des Kondensators, außerdem werden 

folgende Temperaturen angezeigt: 
Kühlwasser-Ein- und -Austritt, 
Kalt- und Warmluft und Luft
kühleraustritt am Generator.

— ► Die M eßtafel im  Pum pen-
an/age raum  (Abb. 13) zeigt Permutit- 

wasserzusatz, Speisewassermenge 
des Hochdruckkessels, Abgabe
dampfmenge 10 atü, also die 
Summe aus Anzapfdampf und

den aus der 50-atü-Leitung entnommenen 10-atü-Dampf, 
Kühlwasserzusatz, die Wasserstände des Warm- und Kalt
wasserspeichers.

Abb. 14 zeigt einen A sk an ia -R eg ler  und Abb. 15 einen 
P an ta-R eg ler . Der Kessel wird durch sechs Askania-
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Abbildung 11. Meßtafel im Kesselhaus.

gegeben werden. Das Kondensat der Turbine geht zum 
Kaltwasser- und zum Heißwasserspeicher. Zusammen mit 
dem übrigen Kondensat und dem aufbereiteten Speisewasser 
wird es zur Entlüftung über einen Kaskadenvorwärmer ge
führt, der mit dem Heißwasserspeicher verbunden ist. Das 
Abschlammwasser des Kessels wird in einem Entspanner 
auf 2 atü zurückgeführt. Dabei wird der entstehende Dampf 
in die 2-atü-Anzapfleitung geführt. Die Wärme des zurück
bleibenden Wassers von etwa 120° wird in einem Wärme
austauscher dem Speisewasser zugeführt, dann wird das 
Wasser für die Entschlackung verwendet. Die Anzapf-

Abbildung 12. Meßtafel im Turbinenraum .

Regler, der Heißwasserspeicher durch einen Panta-Regler 
eingestellt. Die sechs Askania-Regler haben folgenden Zweck:
Regler 1 regelt Hochofengasmenge abhängig vom Dampfdruck 

vor der Turbine.
Regler 2: W armluftmenge abhängig von der Hochofengasmenge.
Regler 3 hält den Feuerraum druek auf 3 bis 5 mm Wassersäule 

Unterdrück.
Regler 4: Gasüberschußregler ist abhängig vom Druck im Hoch

ofengas-Werksnetz, regelt auf eingestellten Mindestdruck, 
z. B. 150 mm.

Regler 5 und 6 besorgen die Rostregelung (Rostleistung und 
Kaltluftmenge) in Abhängigkeit vom Dam pfdruck vor der 
Turbine.
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Der Regelvorgang ist am besten aus einem Beispiel er
sichtlich. Die durchschnittliche Frischdampfspannung vor 
der Turbine wird auf 43 atü gehalten. Steigt die Dampf
entnahme und sinkt dadurch der Druck vor der Turbine, so

Abbildung 13. Meßtafel im Pumpenraum.

öffnen sich Regler 1 und 2. Ist genügend Hochofengas vor
handen, so erhält dadurch der Kessel die nötige Hochofen
gas- und Warmluftmenge. Steht nicht genügend Hochofen
gas zur Verfügung, so schließt sich Regler 4 so weit, daß der

Die Spannung des Turbogenerators beträgt 6000 V, 
während bisher als Hochspannung 3000 V vorhanden 
waren. Um den Uebergang zu erleichtern, wurden die in den 
letzten Jahren benötigten größeren Motoren umschaltbar 
von 3000 auf 6000 V bestellt. Die Verbindung der beiden 
Netze geschieht durch einen Umformer von 12 000 kVA 
Leistung.

Die Kesselanlage wird zur Zeit durch Beschaffung eines 
Kessels von 33 t üblicher Stundenleistung und einer dauern
den Höchstleistung von 40 t Dampf stündlich erweitert. 
Die Ueberhitzungstemperatur beträgt 460 bis 480°, der 
Konzessionsdruck 50 atü, der Druck hinter dem Ueber- 
hitzer mindestens 46 atü. Der Dampf ist vor allem für ein 
Turbogebläse für 2830 m3/min Wind mit einem Enddruck 
von 0,8 atü bestimmt. Die dauernde Höchstleistung beträgt 
2500 m3/min bei 1,3 atü Enddruck.

Der Kessel bekommt eine Heizfläche von 500 m2, einen 
Rippenrohr-Speisewasservorwärmer von 1930 m2 und einen 
Taschenluftvorwärmer von 700 m2 Heizfläche.

Die Turbine wird mit Anzapfungen von 2 atü und 10 atü 
ausgeführt.

Abbildung 14. Askania-Regler. Abbildung 15. Panta-Regler.

Das Speisewasser wird ebenfalls mit 2-atü-Anzapf- 
dampf vorgewärmt.

Da der 1000-m2-Kessel die Schwankungen im Hoch
ofengasnetz aufnimmt, kann der zweite Kessel wesentlich

m
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% 0 5 300 I ZOO 
100 
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Mindestdruck in der Hochofengasleitung nicht unterschritten 
wird. Dadurch tritt ein weiteres Sinken der Dampfspannung 
an der Turbine ein. Wird dabei die Grenze von 41 atü er
reicht, dann wird durch den Panta-Regler die Dampfzufuhr 
zum Heißwasserspeicher (2-atü-Anzapfung) gedrosselt 
oder unterbrochen. Ist der Speicher auf ein Drittel 
seines Inhalts entladen, so ertönt ein Warnzeichen, das 
den Heizer veranlassen soll, den Rost für die Inbetrieb
nahme vorzubereiten und mit kleiner Last laufen zu 
lassen. Zum Anfahren des Rostes und zur Aufnahme 
der vollen Last sind nur wenige Minuten erforder
lich. Sinkt der Dampfdruck trotzdem weiter, oder 
ist der Speicher vollständig entladen, so wird durch 
Regler 5 und 6 der Rost so eingestellt, daß ein Dampf
druck von 40 atü gehalten wird. Bei weiterem Sinken 
der Frischdampfspannung auf 36 atü wird auch die 10-atü- 
Anzapfung geschlossen. Steigt der Hochofengasdruck im 
Netz wieder an, so öffnet sich Regler 4, damit erhält der Kessel 
mehr Gas. Zunächst wird die 10-atü-Anzapfung freigegeben, 
dann der Rost zurückgeregelt und bei weiterem Steigen der 
Dampfspannung die Dampfleitung zum Speicher wieder 
geöffnet.

All. 16 zeigt noch den Einfluß der Reglung auf den 
Hochofengasdruck im Werksnetz. Oben Druck ohne Reg
lung durch den Kessel, unten mit Reglung.

e 7 9 3 10 11 12 13 n  15 16 77 IS 19 ZO 27 22 S3 ZV 1 Z 3 ¥ *  6  Uhr 
Abbildung 16. Gasdruck.

einfacher ausgeführt werden. Der Rost fällt weg. Für die Be
heizung kommt nur Hochofengas mit einem gleichbleiben
den Druck von 30 mm WS in Betracht. Er wird mit auf
bereitetem Wasser gespeist, damit der 1000-m2-Kessel mit 
reinem Kondensat gespeist werden kann. Bei den einfachen 
Verhältnissen dieses Kessels sind nur wenige Regeleinrich
tungen nötig. So werden für die beiden Anzapfungen keine 
besonderen Regler nötig sein, da die Reglung durch die 
Einrichtungen an der vorhandenen Turbine geschehen 
kann.
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Zusam m enfassung.
Auch in Zukunft wird die Dampfturbine den Vorsprung 

im Kapitalbedarf behaupten, den sie gegenüber der Gas
maschine immer hatte. Vergrößerung der Maschinen
einheiten, Verwendung hoher Dampfdrücke und -tempe- 
raturen, Ausnutzen des Abdampfes, Ausbildung der Gleit- 
druckturbine und Entwicklung der Zwangsumlauf- und

*

Zum vorstehenden Vortrag nahm H. B le ib t r e u ,  Darm 
stad t, wie folgt Stellung:

Die Saarhüttenwerke haben an der Entwicklung neuzeitlicher 
Dampfkraftwerke entscheidenden Anteil genommen. Bereits vor 
zehn Jahren  beschritt der uns zu früh entrissene Oberingenieur der 
Burbacher H ütte, K a r l  L in k , in klarer Voraussicht den Weg zur 
neuzeitlichen Hüttenwerks-Dampfzentrale. Heute noch gehört 
das Burbacher Dampfkraftwerk zu den besten Anlagen. Die 
Neunkircher Anlage stellt insofern einen entschiedenen F o rt
schritt dar, als hier zu Hochdruck übergegangen wurde. Die 
Wahl des Druckes ist den besonderen Verhältnissen in Neun
kirchen in günstigster Weise angepaßt worden. Bei noch höheren 
Drücken wären keine wirtschaftlichen Ersparnisse mehr zu er
warten. Vor allem wäre eine Höchstdruckanlage nicht in Frage 
gekommen. Höchstdruckanlagen bleiben vor allem der chemischen 
Industrie und Großkraftwerken für Vorschaltturbinen Vorbehalten. 
Auch hier marschiert das Saargebiet m it der in Bau befindlichen 
Höchstdruckanlage des Großkraftwerkes W ehrden an der Spitze.

Durch die Verwendung von Hochofengas und festen Abfall
brennstoffen ist die Stromerzeugung auf Hüttenwerken schon seit 
langem zum Kuppelerzeugnis geworden. Auf diese Weise sind 
Kraftw erksbauarten entstanden, die zunächst auf industrielle 
Kraftwerke beschränkt blieben, neuerdings aber auch für die 
öffentliche Stromversorgung Bedeutung erlangen. Das Groß
kraftwerk im alten Sinne wird, wenn nicht alle Zeichen täuschen, 
der Vergangenheit angehören. Zukünftige Werke werden aus an 
sich großen und dafür wenigen Kessel- und Turbineneinheiten

Zwangsdurchlaufkessel für höchste Drücke kennzeichnen 
die weitere Entwicklung der Turbine und den Fortschritt im 
Wärmewirkungsgrad, der sich dem der Gasmaschine nähert 
und durch Abbildungen erläutert wird. Die Gründe für die 
Wahl einer Turbine statt einer Gasmaschine werden dar
gelegt, und die neue Anlage in ihren Einzelheiten an 
Abbildungen wird gezeigt und ihr Betrieb beschrieben.

*

bestehen. Die alten  Bereitschaftsanforderungen werden durch 
die elektrische Kuppelung und durch die heute vorhandenen 
hohen Betriebssicherheiten von Kessel und Turbinen überflüssig. 
Dadurch allein werden erhebliche K apitalkosten erspart. Auch 
vom Standpunkt des Luftschutzes ist die Stromversorgung 
durch eine Mehrzahl m ittelgroßer Werke zu fordern. Sie werden 
für die Kohlengebiete noch dadurch besondere Bedeutung er
langen, daß sie von Zechen m it minderwertigen, nicht m arkt
fähigen Brennstoffen versorgt werden. E in weiterer Umstand, 
der die zukünftige Entw icklung entscheidend beeinflussen wird, 
ist die Möglichkeit, bei hohen Drücken große Dampfmengen für 
industrielle Verbraucher abzugeben. H eute können diese Dampf - 
mengen als Dampf selber oder als Heißwasser wirtschaftlich auf 
große Entfernungen fortgeleitet werden, so daß nicht nur der 
elektrische Strom, sondern auch der Dampf zum Kuppelerzeugnis 
wird und dam it die Energiewirtschaft sowohl der Hüttenwerke 
wie der Zechen verbessert. In  allen Fällen, in denen man mit 
reinem Gegendruck und ohne Kondensation auskommt, fällt die 
bisherige Bindung an Flußläufe fort, und das K raftw erk kann in 
dem Schwerpunkt der Strom- oder Dampfverbraucher oder an 
strategisch günstigen Stellen errichtet werden.

Die Entwicklung führt folgerichtig zu einer ausgesprochenen 
Verbundwirtschaft, bei der Gruben- und H üttenw erke die Haupt- 
erzeuger sind und Dampf und Strom nach außen und vor allem 
in das Reich abgeben können. Aus diesem Grunde beansprucht 
die Entwicklung, wie sie durch das Neunkircher Kraftw erk ge
kennzeichnet ist, besondere Aufmerksamkeit.

Erfahrungen mit Kunstharz-Preßstofflagern in Walzwerken.
Von Arno S ch iffers in Neunkirchen a. d. Saar.

[Bericht Nr. 136 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

( Vorbereitende M aßnahm en zum  E in fahren  der K unstharzlager: W erksnormung, W ahl der Form  der Lagerschalen und  Güte 
des Kunstharzpreßstoffes. Aenderungen an den Einbaustücken, W alzenzapfen und  Kühlw asserleitungen; Anforderungen an  
Kühlwasser und  Wartung. Betriebsergebnisse und  W irtschaftlichkeit. Schlußfolgerungen fü r  andere W alzwerksarten.)

Nachstehend wird über Erfahrungen berichtet, die mit 
Kunstharz-Preßstofflagern an Draht-, Band- und Stab

straßen des Neunkircher Eisenwerks gemacht wurden, und 
dargelegt, welche Folgerungen daraus für andere Walzwerks
arten und -einrichtungen gezogen werden können.

I. Vorbereitung.

W erksnorm ung.
Als Grundbedingung für eine wirtschaftliche Einführung 

der Kunstharzlager war es selbstverständlich, zuerst die 
Walzenzapfen und dann die Lagerschalen zu vereinheit
lichen, denn die Herstellung einer Vielzahl von Preßstoff- 
Lagerschalenarten für ein einziges Walzwerk würde ihren 
billigen Bezug in Frage stellen, weil doch für jede Lager
schalenart eine kostspielige Preßform beschafft und vom 
Besteller bezahlt werden müßte.

In dem genannten Werk waren z. B. für zwei Blockstraßen, 
eine Knüppelstraße, drei schwere Fertigstraßen, neun Vor- 
und sechs Fertigstrecken des Grob- und Feinwalzwerkes vor 
der Einführung der Kunstharzlagerschalen sieben verschie
dene Lagerformen und 28 verschiedene Sorten, also 28 Mo
delle vorhanden, d. h. gegenüber der Zeit, zu der auch im 
Feinstahlwalzwerk nur Bronzelager benutzt wurden, immer
hin schon 15 Sorten weniger.

1) Vorgetragen in der 38. Vollsitzung am 24. Februar 1937. — 
Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, 
Postschließfach 664, zu beziehen.

Es wäre bei den zwölf Straßen und neun Vorstrecken der 
Feinstraßen verführerisch genug gewesen, zu glauben, daß 
ja schon zur Genüge genormt worden wäre und es sich 
empfehle, diese 28 Lagerformen ohne weiteres in Kunst- 
harzpreßstoff zu bestellen. Dennoch wurde die Werks
normung so weit geführt, daß heute für die zwölf Straßen 
und neunVorstrecken, also für die 21 Strecken, anstatt der 28 
nur zw ölf Lager Sorten bestehen, für die fünf Preßformen 
beschafft zu werden brauchten.

Bei der einen Straße waren die Lagerschalen länger als 
bei der anderen — bei gleichem Zapfendurchmesser —, bei 
einer anderen waren sie etwas höher, niedriger, breiter, 
schmäler, dicker oder dünner, oder aber sie hatten Drei
flächensitz oder Fünfflächensitz, oder endlich war der 
Zapfendurchmesser um einige Millimeter von dem der be
nachbarten Straße unterschieden.

Die Lagerschalen wurden so vereinheitlicht, wie es Zahlen
tafel J(wiedergibt, die Ersatzeinbaustücke für die geänderten 
Lagerschalen — und zwar vorwiegend für den Fiinfflächen- 
sitz — passend bearbeitet, diese mit Kunstharzlagern aus
gerüstet und gleich eingebaut, um auf diese Weise nach und 
nach wieder andere Einbaustücke für die Neubearbeitung 
oder, besser gesagt, für die Umänderung freizubekommen.

Hier sei erwähnt, daß eine gewisse Werksnormung der 
Walzenzapfenabmessungen bei einigen Straßen schon seit 
Jahrzehnten betrieben worden ist, was der Umstellung auf 
Kunstharzlager wesentlich zugute kam.
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Zahlentafel 1. W e r k s n o r m u n g  (Lagerform en a bis k)
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Straße Form  
bei Bronze

Maße

1 1100er B lockstraße.

1 1000er B lockstraße.

1 900er K nüppelstraße

/
\
f
\
\
\

1 900er F ertig s traß e  
(Duo)

1 750er F ertig s traß e  f  
(Trio) ^

1 650er F  e rtig straße  (Trio)

1 650er V orstrecke zur J 
450er S traße )

1 450er F ertigstrecke

5 erste V orstrecken 325er ( 
260 a, 260 b, D rah t- i 
und B andstraße

3 zweite V orstrecken (
325er 260 b und  :
B andstraße

4 F ertig straßen : Draht-1 
Straße, B andstraße  <• 
260a und  260b

1 325er Fertig strecke /
l

625

615

340
140
156
320
340
145
115
510
175
107

78
198

98
70

280
280
280
260
150
150

210

175 
175 
17.5 

g 175
a 100
g 239
h 2 Rad. j 239

d
d Blei 
d,

Form  bei 
Kunstharz

Maße

525 | 40, 50

520

440
460
450
376
400
386
386
400
310
325
310
310
310
310
250
250
250
275
275
275

215

140
140
140
140
140
270
270

50, 53

100 
100 

70, 60, 40 
68 
80 

35, 40 
35, 40 

50 
40, 50 

40 
40, 50 

30 
30 
30 

35, 25 
25 
40 

20, 25 
35 
35

20

20 
40 
40 

30, 40 
30, 50 

30 
30

k
550 Dmr. 

k
500 Dmr.

310 530

J

280 I 460

280 i 400

450 | 400 

380 335

350 ; 310

280 260

260

210 210

175 I 140

|
239 270

21 Strecken (12 S traßen) lO Form en 43 Sorten

W ahl der Form  und G üte der L agerschalen .
Die für die Preisfrage günstigste Form ist die mit F ü n f-  

fläch en sitz  nach Abb. 1.
Bei dieser Form wird vor allen Dingen an Werkstoff 

durch den Wegfall der Lagersitzecken gespart.
Gegen etwaiges 
radiales Kip
pen werden die 
Lager durch ober
halb angebrachte 
Anschläge gesi
chert. Die Form 
mit Fünfflächen- 
sitz hat sich bei 
den Vorläufern 
der Kunstharz
lagerschalen, bei 

den Pockholzlagern, sehr gut bewährt. Ein Kragen hier
bei war und ist heute auch noch, wenigstens bei den Fein
straßenlagern, vollständig überflüssig, denn die L ager
brust oh n eK ragen  h ä lt dem stä rk sten  Schub sta n d , 
wie er z. B. durch schräge Spindellage auftreten kann.

Die Bemessung der Lagerschalen der Draht-, Band- und 
Stabstraßen geschah nach folgender werkseigener Norm: 
Als Lagerschalenstärke wurden 30 mm zugrunde gelegt. 
Hierbei beträgt: die Höhe der Schale 0,45 • D (D =  Zapfen
durchmesser), ihre Tiefe 0,25 bis 0,3 • D, ihre Breite 1,1 -D

B H Ti cL L

V  xD 0,V5xD 0,25t 0,3x0 30 =Zapfen/änge
minus70i-20nim

Abbildung 1. W erksnormung der 
Lagerschalen im Stabstahlwalzwerk.

und ihre Länge 10 bis 20 mm 
weniger als die Zapfenlänge. 
Bei einer größeren Lagerstärke 
erhöht sich das Maß für die 
Höhe um den Betrag des Mehr 
an Stärke, so daß die Lager
schalentiefe die gleiche bleibt.

Diese Bemessungsformel 
hat sich jedenfalls während 
der Jahre, seitdem Kunstharz
lagerschalen verwendet wer
den, als äußerst günstig er
wiesen und kann fast zur Nach
ahmung empfohlen werden.

Eine größere Stärke als 
30 mm zu wählen, ist höch
stens bei Strecken zulässig, die 
keiner stoßweisen Belastung 
ausgesetzt sind, z. B. beim 
mehradrigen Walzen, aber 
dann soll man auch nicht 
über 40 mm gehen.

Auf jeden Fall ist bei 
Stabstraßen die günstigste 
Stärke 30 mm, schon allein 
deshalb, weil
1. die Brust eher verschlissen 

sein würde als das Lager 
selbst, da ja die Stärke 
überbemessen wäre,

2. bei dieser Stärke kaum 
eine Federung des Stoffes 
festzustellen ist, die für die 
Maßhaltigkeit des Walzgu
tes nachteilig wäre.
Bei vorzeitigem'Verschleiß

der Lagerbrust, der immer 
wieder auftreten kann, wird 
das Lager aus dem Einbau

stück hervorgezogen, und beim entgegengesetzten Ende — 
also zwischen Schale und Anschlag — werden Paßstücke 
aus Kunstharz eingelegt.

Ueber die zu wählende Güte des Kunstharzpreßstoffes 
kann folgendes mitgeteilt werden:

Bei den Schnellstrecken wie Draht-, Band- und 260er 
Stabstraßen wird Kunstharzpreßstoff, dessen Füllmittel 
regellos durchwirkte Zellulose ist, verwendet, während für 
die 450er und 325er Fertigstrecken sowie sämtliche Vor
strecken Preßstoff mit regellos durchwirktem Faserfüllstoff 
verwendet wird, ebenso für die Block-, Knüppel- und 
schweren Fertigstraßen.

Bei den Stabstraßen mit einer Walzenzapfen-Umfangs- 
geschwindigkeit von 1 bis 3 m/s wurde Kunstharzpreßstoff 
mit regellos durchwirktem Faserstreifenfüllstoff, für die 
Geschwindigkeiten über 3 m/s, also bei Schnellstraßen, hin
gegen einer mit regellos durchgewirktem Zellulosefüllstoff 
(Schnitzel) gewählt (s. Zahlentafel 2).

Bei Block-, Knüppel- und Grobstraßen sowie Stabvor- 
strecken, also bei Walzgerüsten mit sehr hohem Walzdruck, 
ist Kunstharzpreßstoff mit g e sch ich te tem  Faserlagen
füllstoff gewählt worden und nach den gemachten Erfah
rungen auch richtig gewesen.

Die weiteren Vorbereitungen bezogen sich auf Einbau
stücke, Walzenzapfen, Kühlwasserleitungen, Kühlwasser und 
Wartung.

50
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3 Form en 12 Sorten
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Zahlentafel 2. G ü te w a h l  b e i  K u n s th a r z  - P r e ß s t o f f 
l a g e r n  u n d  W a l z e n z a p f e n - U m f a n g s g e s c h w in d ig 

k e i t e n  in  m /sek.

Straße v z Gewählte Gütein m/sek

1100er B lockstraße . . . . 3.45
1000er B lockstraße . . . . 3,45 K unstharz-

900er K nüppelstraße . . 3,85 preßstoff m it
900er Fertig straße  . . . . 3,45 geschichtetem
750er F ertig straße  . . . . 3,85 Faserfüllstoff
650er F ertig straße  . . . . 2,17
650er V orstrecke (450er

S t r a ß e ) ....................... 1,39 desgl.
500er Vorstrecke (325er

S t r a ß e ) ....................... 1,27
500er
500er
500er

V orstrecke (D rah ts tr. 
V orstrecke (B andstr.) 
V orstrecke (260er 
S tabstraße) . . . .

1,65
1.27

1.27

regellos durch- 
w irkter F aser

streifenfüll
stoff500er V orstrecke (260er-, 

Stab- und  D rah tstr.) 1.18
400er V orstrecke (D rah t

straße) ....................... 1.97
400er Vorstreeke (260er 

S tabstraße) . . . . 1,98 l  desgl.

400er V orstrecke (B andstr.) 2,32 1
450er F ertig straße  . . . . 3,09 desgl.
325er F ertig straße  . . . . 2.41—3,96 desgl.
D rah tstraße  (Fertigstrecke) 3.32
260er Stab- und  D rah t regellos d u rch 

straße  (Fertigstrecke) 3.30 wirk ter
260er S tabstraße  (F ertig  Zellulosefüll

strecke) ....................... 2,64 stoff
B andstraße (Fertigstrecke) 3,54

Anschweißen eines Flacheisens, ohne Hängebügel und 
Kuppelmuffe hierdurch zu behindern (Abb. 3).

W alzenzapfen.
Die in Kunstharz zu lagernden Walzenzapfen und 

Zapfenhohlkehlen müssen frei von Wasserrissen und Riefen 
sein; hierzu wurden die Zapfen vor dem Einlagern glatt 
überdreht und poliert. Diese Arbeit zählt bei einem umfang
reichen Walzenpark fast zur schwierigsten Vorbereitung, die 
aber für eine wirtschaftliche Verwendung der Kunstharz
lagerschalen erforderlich ist.

E inbaustück e.
Ein Einbaustück, das vorher zur Aufnahme eines 

Bronze-, Blei- oder Pockholzlagers diente, kann man nicht 
Dreif/ächensifz ohne weiteres für 

Kunstharzlager
schalen verwen
den.

Da erfahrungs
gemäß bei Stab
straßen die 
kragen losen  

Kunstharzlager
schalen die be
triebssichersten 

sind, aber durch 
Wegfall des Kra
gens das Wider
lager gegen das 

Abbildung 2. Lagerform. Einbaustück
fehlt, muß das Einbaustück mit Anschlägen gegen axiale 
Verschiebung versehen werden (Abb. 2).

Ferner müssen die Einbaustücke, die durch Metallager 
zerschlagen worden sind, durch Aufschweißen geebnet und 
so sauber ausgestoßen werden, daß ein saugender Sitz der 
Lagerschalen gewährleistet wird. Hierbei wähle man eine 
Lose oder Spiel in der Breite des Lagersitzes von nicht mehr 
als 0,2 mm. Eine größere Lose führt zur Zertrümmerung 
des Lagers, da es, ohne beim Einbaustück Widerstand zu 
finden, seitlich auseinandergedrückt und zerrissen wird. 
Bedingung für lange Lebensdauer ist also ein im Einbau
stück gutsitzendes, eingepaßtes Lager. Da alle Lagerschalen 
formgepreßt und demnach alle gleich breit angeliefert 
werden, können sämtliche Einbaustücke mit Stichmaß
genauigkeit bearbeitet werden. Von großer Wichtigkeit ist 
weiter die Frage, ob das Einbaustück gegen Durchbiegung 
stark genug ist. In einem Falle, wo das obere Einbaustück 
der Mittelwalze einer 450er Triostraße zu schwach war, 
erhielt es an der Außenseite eine Versteifungsrippe durch

Abbildung 3. Sicherung des Einbaustückes gegen 
Durchbiegung durch eine Versteifungsrippe.

K ühl w asserle it ungen  
sind ebenfalls sehr wichtig für die lange Lebensdauer 
Kunstharz-Preßstofflager. Es ist zunächst unbedingt 
forderlich — und f | ^
das wurde bei den (fln M
meisten Versuchen 
versäumt —, zw ei 
getren n te  Wasser
leitungen anzuord
nen. Nämlich eine 
Leitung, die aus
schließlich zur Zap
fenkühlung, und 
eine zweite, die nur 
zum Kühlen der Ka
liber den Walzen 
das Wasser zuführen 
soll. Diese Anord
nung hat den Vor
teil, daß die Zapfen
kühlung immer ge
währleistet wird, 
auch wenn während 
des Laufes der 
Straße das Kaliber
wasser zum Ver
richten irgendeiner 
Arbeit an den Ar
maturen oder beim

der
er-

Abbildung 4. 
Kühlwasserleitungen.

Walzen bestimmter Stähle abgestellt werden müßte. Die 
Kühlung der Zapfen muß u n b ed in gt sicher sein; denn 
das Trockenlaufen eines Kunstharzlagers bedeutet soviel 
wie seine Vernichtung.

Da kein anderes Schmiermittel als Wasser zur Verfügung 
zu stehen braucht, wenigstens bei durchlaufenden, nicht 
umkehrbaren Walzenstraßen, muß dieses in reich lichen  
Mengen den Walzenzapfen zugeführt werden, und zwar an 
beiden Seiten eines Zapfens, also rechts und links (Abb. 4).

Es ist hierbei streng darauf zu achten, daß die oberen 
Lagerschalen-Längskanten zum Zapfen hin etwas abge-
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schrägt gebrochen sind, damit sich das Wasser in der hier
durch entstandenen Rinne oder Rille hält und von dem
drehenden Zapfen angesaugt werden kann (Abb. 5).

Es wurde demnach rechts und 
links von den Zapfen je eine
Brause angeordnet, die je nach
Zapfengeschwindigkeit mit Rei
hen von Löchern von etwa 6 bis
12 mm Dmr. versehen sind und 
die tangential gegen und mit der 
Drehrichtung den Zapfen berie
seln. Diese Brausen werden mit 
Gummi- oder Metallschlauch
stücken an die Steigleitung an
geschlossen. Eine Steigrohrlei
tung ist vorzuziehen, da sie am 
wenigsten beim Aus- und Ein
bauen der Walzen hindert; sie 
kann leicht mit Schellen an der 
Vorder- oder Hinterseite der 
Ständer befestigt werden.

Abbildung 5. 
W asserrille.

Dieses Preisverhältnis besteht wenigstens beim Neun- 
kircher Werk und sicherlich auch bei anderen Werken, die 
die Lagerschalen aus Kunstharzpreßstoff schon längere Zeit 
eingeführt haben und bei denen zusätzliche Preßformkosten 
durch den Abschreibungsnachlaß nicht mehr in Frage 
kommen.

Um aber die hohen Formkosten zu senken, ist es ratsam, 
bei den Kunstharz liefernden Werken anzufragen, ob nicht 
etwa passende Preßformen für diesen oder jenen Walzen
zapfendurchmesser vorrätig sind; z. B. konnte bei einer 
Lagerschalenart die Preßform eingespart werden. Wenn 
man bedenkt, daß der Preis für eine derartige Preßform 
900 bis 2000 JIJL beträgt, die vom Besteller bezahlt werden 
muß, so dürfte sich eine solche Nachfrage lohnen.

Aber selbst wenn man bei Einführung der Kunstharz
lagerschalen die Preßformkosten tragen muß, so wird die 
Wirtschaftlichkeitsberechnung hierdurch in kaum nennens
werter Weise beeinflußt; denn schließlich ist hier die Frage 
der Haltbarkeit ausschlaggebend.

Z ahlentafel 3. V e r g le ic h e  d e r  L a g e r s c h a l e n p r e i s e  in  
J lJ l'/dm 3.

K ühlw asser.
Zum Kühlen der Walzenzapfen darf nur reines Betriebs

wasser verwendet werden, d. h. Wasser, das frei von festen 
Fremdkörpern wie Laub, Holzsplittern, Gras, Moos usw. ist,

andernfalls muß 
man es reinigen 
und in die Lei
tungen, in die 
das Kühlwasser 
zu den Straßen 
gepumpt wird, 
Filter einbauen, 
die die Fremd
körper zurück
halten. Abb. 6 
zeigt einen sol
chen Filter im 
Aufriß. Er be
steht aus einem 

zylindrischen 
Sieb aus geloch
tem, verzinktem 
Blech mit einer 
engen Lochung 
von 20 X 3 mm.

Die Fremdkörper werden darin festgehalten; etwa noch 
mitgerissene Teilchen und Schlamm setzen sich in der Tasse 
an, die durch den Entleerungsstutzen von Zeit zu Zeit 
gereinigt wird.

W artung.
Die Wartung der Preßstofflagerschalen erfordert keine 

besondere Arbeit, wenn folgende Bedingungen vorher er
füllt worden sind: guter fester Sitz der Lagerschalen im Ein
baustück, gehörige Wasserkühlung, reichlich und reines 
Wasser, nie ohne Wasser laufen lassen, Abschrägung der 
Lagerlängskanten. Selbstverständlich ist darauf zu achten, 
daß das Einbaustück nicht kippt, sondern so eingebaut wird 
und bleibt, daß sich die Lagerschale gleichmäßig und gleich
läufig zur Walzenachse abnutzt.

II. Betriebsergebnisse und Wirtschaftlichkeit.

A n sch affu n gsp reis.
Eine Kunstharzlagerschale ist etwa doppelt so teuer wie 

Bronze und etwa dreimal so teuer wie Pockholz.

Straße

Volumen 
einer 

Lager
schale in 

dm 3

Lagerschalenpreis in M Jt eines 
dm3 aus:

Bronze Pockholz K unstharz
preßstoff

llOOer B lockstraße. . . 22,00 6,00 __ 19 bis 20
1000er B lockstraße. . . 20,00 6,00 — 19 bis 20

900er K nüppelstraße . 18,00 6,00 — 19 bis 20
900er Fertig straße  (Duo) 12,00 6,50 — 18 bis 19
750er Fertig straße  (Trio) 6,30 6,40 — • 17 bis 18
650er Fertig straße  (Trio) 6,30 6,40 — 17 bis 18
650er V orstrecke . . . 6,20 6,50 — 17 bis 18
500er V orstrecke . . . 3,75 6,70 3,25 14 bis 15
400er V orstrecke . . . 2,20 6.80 4,10 13 bis 14
450er Fertigstrecke . . 4,30 6,20 — 12 bis 13
325er Fertigstrecke . . 3,30 6,70 3,50 13 bis 14
260er und 280er F e rtig 

strecke ....................... 1,20 8,50 2,75 11 bis 12

Spezifisches Gewicht des K unstharzpreßstoffes 1,38— 1.40

Zahlentajel 3 stellt einen Lagerpreisvergleich in JlJl je 
dm3 dar, der als ungefährer, unverbindlicher Anhalt für 
die Preisgestaltung von Kunstharzlagern hingestellt bleiben 
muß, weil er nur auf Neunkircher Verhältnisse zutrifft; 
denn die Preßformkosten sind hierbei mit Ausnahme der 
650er Vorstrecke bereits abgeschrieben. Die übrigen Unter
schiede im Preise je dm3 sind abhängig von der Form, ob 
mit oder ohne Anschlagsaussparungen oder von der ge
wählten Güte. Aus dieser Tafel geht also auch hervor, daß 
Kunstharzpreßstoff ungefähr zweimal so teuer wie Bronze 
und etwa dreimal so teuer wie Pockholz ist.

H a ltb a rk e it  und W ir tsc h a ftlic h k e it .
Zum Beantworten der Haltbarkeits- und Wirtschaftlich

keitsfrage müssen zunächst Vergleiche angestellt werden, 
einmal mit Bronze-, ein andermal mit Pockholzlagerschalen. 
Vor Einführung der Kunstharz-Preßstofflager waren beide 
Sorten in Gebrauch.

Auf Grund der mehrjährigen Verwendung von Kunst
harzlagern im Neunkircher Walzwerk können daher ein
gehende, klare und zuverlässige Angaben hierüber gebracht 
werden. Die Vergleichsangaben nach Abb. 7 sind — es sei 
dies betont — Durchschnittswerte, die sich auf die Betriebs
ergebnisse und Haltbarkeit vieler Monate stützen, und deren 
Grundlagen genauestens erfaßt wurden.

Zunächst mögen die Bronze- mit Kunstharzlagern ver
glichen werden, die in eine 500er Drahtstraßenvorstrecke mit 
einer Zapfenumfangsgeschwindigkeit von 1,65 m/s eingebaut 
waren; in dieser wurden früher nur Bronzelager verwendet, 
die eine durchschnittliche Lebensdauer von 2400 t Erzeu
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gung aufweisen. Die in der gleichen Vorstrecke eingebauten 
Kunstharzlagerschalen hingegen hielten einer Erzeugung 
von 36 000 t stand, darunter einzelne Lager mit 80 000 t 
Lebensdauer, die teilweise noch liegen.

Unmittelbar vor der Einführung der Kunstharzlager an 
dieser Vorstrecke waren Pockholzlager in Verwendung, die 
die Bronzelager ablösten und schon eine erhebliche Verbilli
gung und höhere Lebensdauer gegenüber letztgenannten 
brachten. Die Kunstharzlager hatten aber eine sechsfache 
Lebensdauer gegenüber den Pockholzlagern.

Es ergab sich somit folgendes:
Obschon der Bronzelagerpreis nur 50 % und der der 

Pockholzlager nur 25 % vom Preis des Kunstharzlagers 
beträgt, ist auf Grund der höheren Haltbarkeit des letzt
genannten das Bronzelager T^mal und das Pockholzlager 
l%mal teurer im Gebrauch als das Kunstharzlager.

folgendes Ergebnis: Die Straße hatte Walzenlager aus 
Bronze- und Hartblei. Zum Versuchszweck wurde dieMittel- 
walze mit Kunstharzlagern ausgerüstet. Dieses Triogerüst 
ist ein Wechselgerüst und wird deshalb nicht immer benutzt, 
ergab aber dennoch eine Erzeugung von 6100 t. Es wurde 
festgestellt, daß selbst bei dieser Straße, die infolge ihrer 
eigentümlichen, engen Bauart nicht gerade den günstigsten 
Versuchsgegenstand für die Feststellung einer Lagerschalen
haltbarkeit darstellen dürfte, der Kunstharzpreßstoff sich 
sehr gut bewährt hat.

In diesem Wechselgerüst wurden während der Versuchs
monate 35 verschiedene Profilwalzen eingebaut und die 
Kunstharzlager immer wieder benutzt. Früher bei der alten 
Lagerung wären in diesen zwei Monaten der Versuchszeit 
immerhin zwölf Bronze- und etwa zwanzig Bleilager im 
Werte von 510 JIM verbraucht worden, während die vier 

X./orstrecke 260 er Stabstraße VOO$.

I .  Vor strecke Drahtwalzwerk (SOOerTrio). 

Erzeugung in 70001 

6-fache Haltbarkeit

8BOer Bandstraße: Yoroo/ieraeriisf 
(Schieppwa/ze). 

Erzeugung in 70001

TS- fache Halft erkeit

6,0

v,o Tß-fache Haltbarkeit

Preisverhä/tn/s einer Lagerschale aus: Preisverhältnis einer Lagerschale aus: Preisverhältnis einer Lagerscha/e aus:

Sto ff TOO°/o TOO°/o 700°/o
f ♦ 72 X teurer a/s
1 7/sx teurer \ Huns/harzpreßs/off > 7  X teurer

V/sx teurer a/s Hunstharzpreßstoff bezogen au f Haltbarkeit >  73/v x  teurer a/s Hunstharzpreßstoff
bezogen auf Ho/tborkeit

Abbildungen 7 bis 9.
Abb. 8 stellt einen Vergleich von Kunstharzlagern mit 

Bronzelagern dar, die im Vorpoliergerüst einer 280er Band
straße eingebaut waren. W ährend ein B ronzelager an 
dieser Stelle einer E rzeugung von nur 250 t s ta n d 
h ie lt , wurde das K u nsth arzlager erst nach 4000 t 
unbrauchbar! Es ist dies ein Ergebnis, das besonderer 
Beachtung wert ist, zumal da es hier an einer n ich t an
getr ieb en en  S ch lep pw alze festgestellt wurde.

Abb. 9 bringt Vergleichswerte, wie sie sich an einer 
zweiten Vorstrecke von 400 mm Dmr. einer 260er Stab
straße ergeben: eine löfache Lebensdauer gegenüber Bronze 
und eine mehr als sechsfache gegenüber Pockholz. Das 
Kunstharzlager hielt 56 000 t, das Bronzelager 4000 t und 
das Pockholzlager 90001 aus. Der geldliche Vergleich ergibt, 
daß Bronze mehr als 7mal teurer und Pockholz mehr als 
l%mal teurer im Gebrauch ist als Kunstharzlager.

Bei den in den letzten Abbildungen gezeigten Angaben 
handelt es sich um Durchschnittswerte, unter denen es 
einzelne Lager gab, die aus irgendeiner Ursache nicht die er
wartete Lebensdauer hatten, andere hingegen, die vor 
1% Jahren eingelegt wurden und heute noch gut sind.

Aufmerksamkeit erweckt das Ergebnis bei der Draht
fertigstrecke, in die 2 bis 3 Adern einfahren und die im 
Fertiggerüst mit sechs Adern arbeitet; bei dieser Strecke 
mußten früher nach etwa 53 Schichten die Pockholzlager 
gewechselt werden, während die Kunstharzlager im Durch
schnitt 320 Schichten liegen, also ebenfalls eine sechsfache 
Haltbarkeit gegenüber der Pockholzlagerung haben.

Die seit einem halben Jahre begonnenen Versuche mit 
Kunstharzlagerschalen bei einer 450er Mittelstraße brachten

bezogen au f Haltbarkeit
H altbarkeitsvergleich.
Kunstharzlager nur einen Wert von 220 JiJ( darstellen. Es 
wurden demnach durch diese eine Walze 290 JIM in zwei 
Monaten erspart, was als nicht unerheblich hingestellt 
werden kann.

Es sei hier noch ein u n m itte lb a rer  V ergleich  mit 
P ock h o lzlagern  hervorgehoben.

An einer 260er Draht- und Stabstraße wurden Kunst
harzlager eingebaut, die heute gegenüber den Pockholzlagern 
eine zehnfache Lebensdauer haben, im Mittel der gesamten 
Straße eine sechsfache.

Aehnlich liegen die Werte bei einer 325er Stabstraße, 
bei der das Mittel sogar etwas höher ist.

Diese Ergebnisse übertrafen bei weitem nicht nur die 
eigenen Erwartungen, sondern auch die der Lieferer der 
Preßstofflager.

Auf Grund der Erfahrungen im Neunkirclier Werk kann 
als erwiesen gelten, daß der K u n sth a rzp reß sto ff für 
die W alzen lageru n g  als so vo llk om m en  anzu
sehen is t ,  daß man eher die B ronze als E rsa tz  an
sprechen  kann als u m gekehrt den K u n sth arz
p reß sto ff als E rsa tz  für Bronze!

Die Kernfrage ist aber, was eine Kunstharzlagerung 
gegenüber den bisherigen Lagerungsarten k o ste t.

Zur Beantwortung dieser Frage wurden die Gesamt
kosten eines Jahres vor und eines ganzen Jahres während  
der Kunstharzlagerung verglichen. Dabei ergab sich die 
erfreuliche Tatsache, daß die Gleitlagerung vor der Ver
wendung von Kunstharzlagern im Jahre 26 269 JlJl und 
nachher nur noch 16 020 Ji.K einschließlich der Bearbeitung 
der Einbaustücke usw. kostete. Hierzu ist aber zu bemerken,
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daß in diesen Vergleichszahlen ein höherer Preis für Kunst
harzlager enthalten ist, als heute dafür bezahlt wird.

Immerhin trat ein Unterschied von 8,3 zu 5,2 Pf. je t 
Erzeugung zutage. Mithin eine Ersparnis von 3,1 Pf. je t 
allein aus der längeren Lebensdauer der Kunstharzlager
schalen selbst. Diese Ersparnis war nicht höher, weil das 
Werk die Bronzelagerschalen selbst herstellte und nur die 
Form- und Umschmelzkosten zu tragen hatte.

Dieser Erfolg wurde noch wesentlich dadurch über
boten, daß ein zehnfacher Betrag durch Stromerspamis beim 
Verwenden von Kunstharz-Preßstofflagern herausgewirt- 
schaftet werden konnte, und dies ist ausschlaggebend.

*>
280 er 
Band

straße
*)

Draht
straße

*)
dßOerStab- 

260er Stab- u.Oraht- 
stra ß e  Straße

nachher 
Ersparnis in °/o
Ersparnis in  37,2 28,3 37,0 76,■V 28,7

Abbildung 10. Strom verbrauch und -erspamis durch 
Verwendung von Kunstharz-Preßstofflagem .

») Diese S traßen waren bereits v o r  E inführung der Kunstharzlager 
in den beiden letzten G erüsten, die D rahtstraße außerdem  in allen 
vier Kammwalzgerüsten m it Rollenlagern ausgerüstet, so daß  obige 
Ergebnisse nu r zugunsten der K unstharzlager sprechen.

Abb. 10 zeigt Stromverbrauchs- und Stromerspamis- 
zahlen, wie sie an den Draht-, Band- und Stabstraßen fest
gestellt worden sind. Hierbei ist besonders zu bemerken, 
daß alle Straßen, mit Ausnahme der 260er Stabstraße, vor 
dem Einführen der Kunstharzlagerung in den beiden letzten 
Gerüsten, die Drahtstraße außerdem in allen vier Kamm
walzgerüsten mit Rollenlagern ausgerüstet waren, so daß 
die in dieser Abbildung gezeigten Werte die reinen Strom- 
erspamiszahlen, die zugunsten der Kunstharzlagerung zu 
buchen sind, darstellen. Mithin für die Bandstraße 16 % 
oder 37,2 Jlpf, /t  Erzeugung, Drahtstraße 10,5 % oder 28,3 Jlpf, 
je t Erzeugung, 260er Stabstraße 20,5 oder 31,0 Jlpf, /t Erzeu
gung, 260er Stab- und Drahtstraße 9,5 % oder 16,4 Jlpf 
je t Erzeugung, 325er Stabstraße 14,9 % oder 28,1 Jlpfft Er
zeugung.

Im Mittel aller Straßen ein Ergebnis von 13,7 % oder 
27,3j?^/t. Den Wert dieser Erspamis, die aus einem neben
sächlich erscheinenden Walzgerüstteil herrührt, kann man 
erst recht bemessen, wenn man ihre Auswirkung auf die 
Jahreserzeugung betrachtet. Er entspricht bei 310 000 t 
Jahreserzeugung einer Erspamis von 84 630 JlJl im Jahre.

H öh ere E rzeugu ng.
Wenn auch die E in fü h ru n g  der R o llen la g er  durch 

den geringeren Kraftbedarf die Leistungsfähigkeit der den 
Erfordernissen gegenüber zu schwachen Motoren steigern 
konnte, so trugen die zusätzlich eingebauten Kunstharz
lagerschalen weiter zur Steigerang der Erzeugung bei, die 
an allen Straßen etwa 5 % betrag. In Zahlen ausgedrückt 
brachte dies eine jährliche Erspamis von 115 000 JlJl ein, 
oder 37 Jlpf, je t Erzeugung des gesamten Walzwerkes.

Lager W echsels t ills tä n d e .
Durch die Einführung der Kunstharzlagerschalen fallen 

auch die häufigen Aufenthalte weg, die durch Auswechseln 
von Lagern während der Arbeitsschicht entstehen. Wenn 
man hier annimmt, daß diese Aufenthalte zweimal im Monat 
an jeder Straße Vorkommen, so ergeben sich hier bei den 
sechs Straßen folgende Stunden im Jahr, wenn jede Störung 
nur 15 Minuten dauert, 2 x  12 x  6 X 0,25 =  36 B e tr ie b s
stunden.

Setzt man die Betriebsstunde mit 150 JlJl ein, so wird 
eine Erspamis im Jahr von 36 X 150 =  5400 JlJl erzielt, 
sder 1,7 Jlpf ft.

W alzenersparnis.
Die Ausbesserungen an Walzenzapfen, wie Anschweißen 

oder gar der Verlust von Walzen durch schadhafte Zapfen, 
eingelaufene Rillen oder Riefen oder durch Wasserrisse, 
beliefen sich vor Einführen der Kunstharzlagerschalen auf 
4,5 Jlpf /t. Es ist dies kein hoher Betrag, weil die Zapfen 
auf dem Werk selbst angeschweißt werden und auf diese 
Weise die ganze Walze gerettet wird. Aber immerhin konnte 
man feststellen, daß diese Verluste nach Einführen der Kunst
harzlager nur 1,1 Jlpf ft betragen, also 3,4 Jlpf /t Erzeugung 
weniger.

S ch m ierm itte l.
Da bekanntlich bei Kunstharzlagem der durchlaufenden, 

nicht umkehrbaren Straßen keine Schmiermittel verwendet 
zu werden brauchen, so konnten hier alle Schmiermittel
kosten wegfallen. Sie betragen 0,5 Jlpf /t.

Zusammenfassend ergeben sich demnach die in Zahlen
tafel 4 dargestellten Ersparnisse je t Erzeugung der Band-, 
Draht- und Stabstraßen.
Zahlentafel 4. E r s p a r n i s s e  a u s  d e r  V e r w e n d u n g  v o n  

K u n s th a r z - P r e ß s to f f l a g e r n .

Posten Ersparnisse 
in  A r t je  t

1. E rsparn is aus H a l tb a r k e i t ....................... 3.1
2. S tro m e rs p a rn is .............................................. 27.3
3. Gewinn aus höherer L eistung . . . . 37.0
4. L ag e rw ech se le rsp arn is ................................ 1,7
5. W alzenersparnis ......................................... 3,4
6. Schm ierm ittelersparnis ............................ 0.5
G esam fe rsp a rn isse .............................................. 73,0

Bei einer Erzeugung von 310 000 t bei den verglichenen 
Straßen entspricht dies einer Summe von 226 000 JlJl im 
Jahre.

M aß h a ltigk e it des W alzgutes.
Der Wert der besseren Maßhaltigkeit durch die Lagerung 

der Kunstharz-Preßstofflager ist bei der vorhin gebrachten 
Wertmessung nicht erfaßt und einbezogen worden, er ist 
aber keineswegs unbedeutend.

Es sei daher nur allgemein auf diesen Punkt der Genauig
keit hingewiesen. Wenn bei der früheren Lagerung in 
Bronze oder Pockholz, bei einer Walzaderlänge von 60 bis 
100 m, der Unterschied in der Höhe des Walzgutes zwischen 
vorderem und hinterem Ende bis 0,2 mm betragen hatte, 
so kann hier gesagt werden, daß dieser Unterschied bei 
Kunstharzlagerang höchstens 0,1 mm beträgt. Und zwar 
in der Hauptsache durch den besseren, festen Aufsitz des 
Lagers im bearbeiteten Einbaustück; dann aber auch, weil 
alle anderen Vorstiche dank der besseren Lagerung maßhaltig 
und bei einer Walzsorte oft schichtenlang unverändert 
bleiben. Das Nichtnachlassen oder Nichtnachgeben der 
Kunstharzlager gewährleistet auch wieder ein sicheres Arbei
ten der Ausführangsbüchsen, z. B. bei mehradrigen Walzen, 
ferner ein sicheres Arbeiten der selbsttätigen Umführungen, 
was wiederum den Anfall von Schrott vermindert.
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Alle durch die Widerstandsfähigkeit des Kunstharzpreß- Aus einem Rohblock aus Kunstharzpreßstoff wurde eine 
stoffes erwähnten Vorteile ließen den Gedanken reifen, die Druckmutter für eine 260er Straße herausgedreht. Das säge- 
Versuche auch auf einen anderen zahnförmige Gewinde der Mutter durfte nicht
Gerüstteil auszudehnen, näm- / K \  scharf, sondern mit schwachen Hohlkehlen ein-
lich auf die D ru ckm uttern  /  \ \  geschnitten werden, damit von vornherein
(Abb. 11). /  \  x Anrißstellen ausgeschaltet wurden. Die Druck-

x  schraube muß glanzpoliert sein und vor dem

Eindrehen mit etwas Staufferfett eingerieben werden. Die 
Druckmutter, die seit zwei Monaten im Gebrauch ist, zeigt 
bis jetzt noch keine Veränderung und scheint sich zu be
währen; beträgt doch die Scherfestigkeit des Kunstharz- 
preßstoffes 1300 kg/cm2. Verwendet wurde für diese Druck
mutter Kunstharzpreßstoff mit geschichteten Faserlagen 
als Füllstoff, wobei die Lagen senkrecht zur Schraubenachse 
verlaufen. Es ist zu hoffen, daß auch dieser Bronzeteil aus 
dem Walzgerüst verschwinden kann.

Weiter muß versucht werden, die kostspielige Kamm
w alze n lagerung aus W eißmetall durch Kunstharzpreßstoff- 
schalen zu ersetzen. Ein Hindernis ist hierbei nicht zu sehen, 
denn es handelt sich hier um ziehiliche kühle Zapfen und 
außerdem um sehr gute Schmierverhältnisse.

Auch an R ollgän gen  wurden bisher gute Ergebnisse 
erzielt, und man hofft, das Anwendungsgebiet noch mehr 
erweitern zu können.

Abbildung 11. D ruckm uttem  
aus Kunstharzpreßstoff. Abbildung 13. Fettzuführung zum Eihbaustück und Zapfen.

Kunstharz-Preßstofflager im Grobwalzwerk.

Da für die Verwendung von Kunstharzlagem im Grob
walzwerk hohe Zapfenunifangsgeschwindigkeit, Umkehr
barkeit der Straßen und hohe Walzentemperatur (Kaliber 
werden nicht wassergekühlt) hindernd im Wege stan
den, so wurde zur Lösung dieser Aufgabe zuerst der Ver
such an einer 900er Knüppelstraße gemacht, die eine Stun
denleistung von 60 t hat, bei Knüppeln von 50 bis 120 mm 
Dmr. Es handelt sich hier um eine Umkehrstraße mit einer 
Zapfengeschwindigkeit von 3,85 m/s. Um ein Ankleben der 
Zapfen an den Lagerschalen beim Unikehren zu vermeiden, 
wurde eine Preßschmierung vorgesehen, die den Zapfen den 
erforderlichen Fettfilm geben soll. Form und Bauart der 
Lagerschalen sind aus Abb. 12 ersichtlich.

Ein Sonderfett gewährleistet ein sicheres Fließen in die 
beiderseitig vom Zapfen angeordneten Schmierkanäle, die 
alle sehr weit gehalten sind (Abb. 13). Dieses Sonderfett, 
das in Zusammenarbeit einer führenden Kunstharzlagerfirma 
mit dem Fettlieferer hergestellt und geliefert wurde, hat fol
gende Haupteigenschaften: große Schmierfähigkeit, Druck
festigkeit, Wasserbeständigkeit, Widerstandsfähigkeit gegen 
hohe Lagertemperaturen (Tropfpunkt etwa 108°) und Spar
samkeit im Verbrauch; denn kleinste Mengen dieses Son
derfettes genügen zum Erreichen eines druckfesten, durch 
Wasser nicht abwaschbaren Schmierfilms und zum Ver-Abbildung 12. Form  und B auart der Lagerschalen.

Uiihlwasser-
zuführung

zi~
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hindern einer Rostbildung, die für Kunstharzlager ebenfalls 
schädlich ist. Dieses Sonderfett hat weiter den Vorteil, daß 
es, selbst auf lange Einwirkungsdauer hin, die Lagerschalen
oberfläche nicht angreift und dadurch die Festigkeit des 
Kunstharzlagers nicht beeinträchtigt.

Der Zapfen wird durch Wasser gekühlt, das ihn ebenfalls 
beiderseitig in und gegen die Drehrichtung anrieselt. Das 
Wasser wird durch Kanäle ins Einbaustück geführt und 
fließt durch je fünf 15 mm weite Löcher dem Zapfen zu.

Zum Schutz der Unterwalze gegen Strahlungshitze und 
Walzsinter wird der in Abb. 14 dargestellte Deckel eigener 
Bauart verwendet, der sich sehr gut bewährt hat. Der Deckel 
ist sehr niedrig gebaut und — bei Fettzufuhr — unterspült 
von Wasser; außerdem ist er gegen Sintereintritt nach dem 
Ballen hin durch einen Labyrinthring gesichert.

Das Ergebnis des Versuches, der abgebrochen wurde, 
weil die Walzen in den Kalibern nachgedreht werden mußten, 
war folgendes: Gewalzt wurden 17 269 t, wobei ein Lager
verschleiß von nur 0,6 mm festzustellen war. Da bekanntlich 
die Preßstofflager nach einer gewissen Laufzeit dichter und 
verschleißfester werden, dürften die Lagerschalen eine 
Lebensdauer von immerhin 800 000 bis 900 000 t erreichen. 
Wenn diese Lebensdauer erreicht wird, wozu günstige An
zeichen vorhanden sind, so bedeutet dies eine zwei- bis drei
fache Haltbarkeit gegenüber den vorher verwendeten Bronze
lagerschalen und folgende Ersparnis:

Die Bronzelagerung für eine Walzung von 800000 bis 
9000001 kostete bei dieser Walzmenge 5815 JlJl oder 0,7 Jfjif, 
je t, während die Kunstharz-Preßstofflagerung einschließ
lich Schmiermittelkosten 3500 JlJl kostet oder 0,4 Jtpf, /t. 
An D am p fersparnis konnten für diese erste Versuchs
zeit 4 ,8 ^ //  je t Erzeugung festgestellt werden; sie wird 
jedoch beim endgültigen Einlaufen der Lagerung bedeu
tend höher liegen.

Die Werksnormung der sechs Grobstraßen wurde eben
falls, wie Zahlentafel 1 bereits zeigte, durchgeführt. Vor 
dem Einführen der Kunstharzlagerschalen gab es bei diesen 
sechs Straßen 21 verschiedene Lagersorten, unterschieden 
durch ihre Formen und Abmessungen. Heute — nach dem 
Einführen der Kunstharzlager — verbleiben nur mehr 
sechs Lagersorten, davon drei mit zusätzlichen und drei 
ohne Lagerkragen.

Zusammenfassung.
Für die wirtschaftliche Einführung der Kunstharzlager

schalen bei den verschiedenen Walzwerksarten des Neun- 
kircher Werkes mußten zuerst vorbereitende Maßnahmen 
getroffen werden, die sich auf Werksnormung der Zapfen 
und Lagerschalen, Wahl der Form der Lagerschalen und 
Güte des Kunstharzpreßstoffes sowie auf Aenderungen an 
den Einbaustücken, Walzenzapfen, Kühlwasserleitungen, 
Anforderungen an das Kühlwasser und auf die Wartung be
ziehen und durch Abbildungen erläutert werden. Sodann 
werden die mit Kunstharz-Preßstofflagern an Draht-, Band- 
und Stabstraßen erreichten Betriebsergebnisse dargelegt, 
die die Wirtschaftlichkeit der Einführung dieses Lagerwerk
stoffes erweisen und zu Versuchen an anderen Walzen
straßen und Gerüstteilen anregen.

An den vorstehenden Vortrag sowie an die Vorträge von
H. C ra m e r1) und C. F l a s c h e ] 2) schloß sich folgende E r ö r 
te r u n g  an.

E. S e id e l ,  Bobrek: Auf einem gemischten oberschlesischen 
Hüttenwerk wurden umfangreiche Versuche m it Kunstharz-Preß- 
stofflagem durchgeführt, von denen die für die Lager eines 
1100er Zweiwalzen-Umkehr-Blockgerüstes (Abb. 15) die meisten 
Schwierigkeiten boten.

Schere VOO0

Deckellager der Bronzelager haben 270 X 485 mm und sind 
60 mm stark ; die Seitenlager haben 198 X 485 mm und 45 mm 
Dicke. Die Schmierung geschieht durch W alzenfettbriketts; 
die Lebensdauer beträgt etwa 90 000 t .

Zunächst wurde nur die Lagerstelle der 
Oberwalze am Bramm enkaliber m it K unstharz 
ausgerüstet. Die K unstharzlager erhielten die 
gleichen Abmessungen wie die Bronzelager, nur mit 
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Abbildung 15. Schema einer 1100er Blockstraße.

’ (f Die Lagerzapfen haben 600 mm Dmr. und 500 mm Länge. Der 
Querschnitt des Rohblockes beträg t 500 X 500 mm  oben und 
600x600 mm unten  und der W alzdruck 30 m m /Stich bei etwa 
1200° B locktem peratur. Drehzahl der Straße 20 bis 120 U /m in; 
Gewicht der Ober- und  Unterwalze je 2 2 1; die Lagerzapfen werden 
an der Oberfläche m it W asser gekühlt, und  ihre Tem peratur 
während des B striebes beträg t etwa 30°. Leistung des Block
gerüstes je Laufstunde durchschnittlich 48 t  bei einem m ittleren 
Endquerschnitt des Halbzeuges von 138 mm [j]. Die Boden- und

1) Vgl. S tahlu.E isen57(1937) S .437/41 (Walzw.-Aussch. 135).
2) Stahl u. Eisen demnächst.

dem Unterschied, daß die Lager aus einzelnen Riegeln zusammen
gesetzt und in einem R ahm en straff gefaßt wurden. Nach An
weisung der Lieferfirma sollte die Fettschm ierung unterbleiben, 
dagegen die W asserkühlung des Zapfens verstärk t werden. Vor
aussetzung für den Versuch war ein spiegelblanker Zapfen.

Der erste Versuch m ußte bereits nach einer Erzeugung von 
rd. 15 000 t  abgebrochen werden, da das Oberlager durch einen 
noch nicht geklärten U m stand vollkommen zerstört wurde. Die 
Messung des Oberlagers am Tage zuvor ergab bereits einen Ver
schleiß von 6 mm. Boden- und Seitenlager h a tten  nur einen 
geringen Verschleiß. F ü r das Oberlager, das am stärksten  bean-
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spracht wird, war anzunehmen, daß der von der Firm a gewählte 
W erkstoff den Anforderungen nicht entsprach.

Beim zweiten Versuch wurde das Oberlager um 30 %  ver
breitert, um die Lagerpressung zu verringern. Gleichzeitig wurde 
für das Oberlager eine Kunstharzm arke m it weit höherer Druck
festigkeit vorgesehen, wogegen Boden- und Seitenlager in der 
alten Ausführung verblieben.

Um eine gute Gleitfähigkeit des Zapfens zu erzielen, wurde 
neben reichlicher Wasserzufuhr auf die alte  Fettschm ierung zu
rückgegriffen, jedoch nur ein F e ttb rik e tt beigelegt.

In  den nun folgenden Versuchsreihen m it dem gleichen 
W alzenpaar innerhalb einer Walzenwechselzeit sind besonders am 
Oberlager verschiedene Verbesserungen vorgenommen worden, 
so daß m it einem Oberlager in den beiden letzten  Versuchsreihen 
bereits eine Walzleistung von 82 000 t  Rohblöcken verschiedener 
S tahlart erzielt werden konnte. Der Gesamtverschleiß des Ober
lagers betrug bei dieser Erzeugung nur 9 mm.

Das Bodenlager und die Seitenlager sind seit Anfang der 
Versuchsreihen in Betrieb und haben bis heute 137 3001 gewalztes 
Gut ausgehalten. Der Verschleiß des Bodenlagers beträgt bei 
137 300 t  28 mm, wogegen die Seitenlager als noch vollkommen 
einwandfrei anzusehen sind.

Nach den gemachten Erfahrungen wurde beschlossen, die 
Oberwalze ganz m it Kunstharzlagern auszurüsten. Die Lager 
werden wie folgt ausgebildet:

1. Die einzelnen Lamellenlager werden verdübelt. Die 
Schulter des Lagers wird in Bronze beibehalten und gleichfalls 
verdübelt. Die Verdübelung ist erforderlich, um ein Auseinander
ziehen der einzelnen Einlagen durch auftretende Axialschübe zu 
verhindern. Die Notwendigkeit, die Lagerschulter aus Bronze 
beizubehalten, ergab sich aus der Tatsache, daß die in Nuten im 
Rahmen sitzende Schulter aus K unstharz sehr leicht zu Bruch 
geht. Der Metallanteil von etwa 10 % der ursprünglichen Metall
lagerschale ist verhältnismäßig sehr gering und erträglich.

2. Die Tragflächen des Lagers werden an den Seiten keil
förmig abgeschrägt, dam it das W asser in beiden Drehrichtungen 
vom Zapfen mitgenommen wird, so daß die eigentliche Tragfläche 
des Lagers sicher gekühlt wird.

UeberdieW irtschaftlichkeit derKunstharzlagerimVergleich mit 
den bisher verwendeten Bronzelagernlkann folgendesgesagt werden:

Die Kosten für die Kunstharzlager betragen für eine Lager
stelle 650 JM l. Außerdem sind für die Beschaffung der Rahmen 
je Lagerstelle 350 J U l einmalig aufzuwenden. Dieser Betrag kann 
daher für den weiteren Vergleich der beiden Lagerarten außer acht 
gelassen werden. Die Kosten für einen Satz Lager aus Bronze betra
gen 600 ^LÄ'/Lagerstelle, für vier Lagerstellen demnach 2400 
Bei Ausführung in Kunstharz sind die Kosten 2600 JiJC.

Bei einer H altbarkeit der Bronzelager von 90 000 t  W alzgut 
betragen die Lagerkosten je t  Walzgut 0,0265 JlJU . W ird m it den 
Kunstharzlagern eine Walzmenge von 100 000 t  erreicht, so halten 
sich die Lagerkosten je t  Walzgut schon die Waage.

Da m it den Kunstharzlagern bei guter W artung eine weit 
höhere Walzmenge erreicht werden wird, ist die Verwendung von 
Kunstharzlager unbedingt auch wirtschaftlich.

Die bisher verwendeten R o llg a n g s la g e r  der Blockstraße 
durch Kunstharz zu ersetzen, scheiterte bei allen Versuchen. Den 
hohen Tem peraturen und den bei Um kehrbetrieb auftretenden 
Stößen haben die Kunstharzschalen nicht standhalten  können; 
sie sind sehr schnell verschlissen oder gebrochen. Mitgewirkt hat 
dabei wohl auch der Um stand, daß die für Kunstharzlager nötige 
Wasserkühlung an diesen Stellen nicht angebracht werden konnte.

Dagegen wurden m it P e r l i tg u ß la g e r n  sehr gute Ergebnisse 
erzielt, so daß sämtliche Transmissions- und Rollenlager an den 
Rollgängen I  bis V II m it Gußeisenlagern ausgerüstet wurden.

Der Rollgang zwischen Blockstraße und Schere 3 läuft bereits 
seit ll/2 Jahren  auf Gußeisenlagern und hat bisher zu keiner 
Störung Anlaß gegeben. Der Verbrauch an Gußeisenlagern gegen
über Bronze ist keineswegs größer geworden. Voraussetzung für 
einen einwandfreien Betrieb m it Gußeisenlagern ist eine gute 
W artung der Schmierung.

Größere Schwierigkeiten bereitet die Umstellung der Arbeits- 
rollgänge (V III), besonders der Ständerrollen. Hier handelt es 
sich um einen sehr schweren Rollgang. Zu den spezifischen Lager
pressungen und den hohen Temperaturen kommen hinzu die 
Schläge, die beim K anten der Blöcke sowie durch das Aufstoßen 
der Blockenden auf die Rollen auf treten.

Gußlager, L a g e r  m it  T h e r m i t  im  S p r i tz g u ß -  u n d  
A u s g u ß v e r f a h r e n  h e r g e s t e l l t ,  lieferten keine guten Ergeb
nisse. Selbsthergesteilte A lu m in iu m le g ie ru n g e n  m it 80 % Al, 
17 bis 18 % Cu und 2 bis 3 % Fe führten infolge geringer Dehnung 
des Werkstoffes zu einem frühzeitigen Bruch des Lagers.

Die Ergebnisse der m it T h e r m i tm e ta l l  ausgegossenen 
Lager wiesen aber darauf hin, daß Sparmetalle auf Bleigrundlage 
für diesen Rollgang an Stelle von Bronze zur Anwendung kommen

können. Die in der letzten Zeit durchgeführten Versuche mit 
N ic u l  1 (gleich WM 80) an besonders stark  beanspruchten Stellen 
dieses Rollganges lieferten befriedigende Ergebnisse. Um ein 
Ausweichen des Metalls infolge großer Schläge zu verhindern, ist 
das seitliche Lagerspiel auf ein Mindestmaß zu beschränken. 
Durch Aufschrumpfen von Bunden auf die Lagerzapfen wurde 
eine straffere Lagerführung erreicht. Nicullager laufen an diesem 
Rollgang bereits seit mehreren Wochen und stehen den Bronze
lagern in Lebensdauer und Verschleiß keineswegs nach. Es 
scheint demnach, als ob auch für diesen Rollgang der geeignetste 
Lagerersatzstoff gefunden worden ist.

Mit Versuchen, die Bronze-Druckm uttem  der Walzenein
stellung der 1100er Blockstraße durch einen anderen Stoff zu 
ersetzen, wurde begonnen. Als Ersatzstoff wurde Gußeisen mit 
5 bis 8 % Molybdänzusatz gewählt.

G. N o g g e , Hagen-Haspe: Nachdem das Hasper Eisen- 
und Stahlwerk schon seit einer Reihe von Jahren  an der 
Draht-, Bandstahl- sowie Stabstahlstraße nur Kunstharzlager

a  = L agerscha/e 
i  = getn  kragen 
c  = Laschen
d  =  angeschw eißter Rahmen

Abbildung 17.
Oberer Einbau zur 750er Trägerstraße m it Kunstharzlagern.

Der W alzplan der Straße sieht folgende Profile vor: Rund
stahl 56 bis 85 mm, Sechskantstahl von 53 bis 72 mm, Vierkant
stahl, scharfkantiger Stahl von 55 bis 90 mm sowie Flachstahl 
bis zu 130 mm Breite und von 10 mm Stärke an aufwärts, ferner 
P latinen bis 300 mm Breite, und zwar von 8 mm Stärke an auf
wärts, gleichschenkliger W inkelstahl von 65 bis 120 mm Schenkel
länge sowie U -Stahl und Träger bis zu Normalprofilen N P 24.

An Stahlarten kommen außer Thomasstahl noch Warm- und 
K altp reßm uttem stah l, Thomas- sowie Siemens-Martin-Auto- 
m atenstähle, unlegierte Stähle bis 100 kg/m m 2 Festigkeit sowie 
Mangan- und Mangan-Silizium-Federstahl in Frage.

W asser= 
Schm ierung 
---- —

W asser= 
schf 7 ”9 Ppeß= 1 

i ( y / i  Schmierung,

^ 30 Wasser=
Schm ierung

verwendet, wurde vor kurzem der erste Versuch m it diesem Lager 
auch an der Trägerstraße unternom m en. Diese ist eine dreige- 
rüstige zusammenhängende Triostraße, bestehend aus einem 
Blockgerüst m it 1900 mm Ballenlänge und 800 mm mittlerem 
Durchmesser, einem Vorwalzgerüst m it 2150 mm Ballenlänge 
und 780 mm m ittlerem  Durchmesser, sowie einem Fertiggerüst 
m it 2000 mm Ballenlänge und 780 mm m ittlerem  Durchmesser.

BS

Abbildung 16. 
Oberer Einbau 

zur 780er 
Trägerstraße 
m it Bronze

lagern.
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Der erste Versuch wurde nur an der Lagerung der Ober walze 
des Fertiggerüstes gemacht.

.466. 16 zeigt den oberen E inbau m it den üblichen Seiten- 
lagem und dem Drucklager. Dieses Baustück wurde durch 
elektrisches Aufschweißen und anschließendes Nacharbeiten derart 
geändert, daß die beiden Seitenlager sowie das jetzige obere 
Lager fortfallen und s ta tt  dessen nur ein Drucklager in H alb
mondausführung Verwendung findet. Die Lagerausführung und 
seine E inbauart geben die Möglichkeit, auf das Rahmenlager zu 
verzichten, was wegen der langen Lieferzeit der Gießereien 
immerhin ein gewisser Vorteil ist.

Abb. 17 zeigt das Lager und den veränderten E inbau; es 
handelt sich hier um ein geteiltes Lager, bestehend aus dem Lauf
lager a und dem K ragen b. W ährend das Lauflager a aus vier 
losen Teilen zusammengesetzt wird, besteht der Kragen b aus 
einem Stück. Einem Verschieben der einzelnen Teile in der 
Drehrichtung des Zapfens wird durch die Laschen C entgegen
gewirkt, die m it einzölligen Schrauben an dem Einbaustück be
festigt werden, während der Ring d das Herausfallen des Kragens 
verhütet. Um  nun auch das Lager in axialer Richtung zu sichern, 
wurde an  dieser Stelle des E inbaustückes ein Ring eingeschweißt, 
so daß sich das Lager auch in axialer R ichtung nicht bewegen kann.

Um für eine gute W asserkühlung und Schmierung des Lagers 
zu sorgen, wurde das E inbaustück und das Lager mehrere Male 
durchbohrt. Das W asser wird auf vier Wegen zugeführt. Das

Lauflager a ist genutet. An dieser Stelle ist die N utung durch 
den Kragen durchgeführt, so daß das W asser hier durchgelassen 
wird. Die N ute h a t 25 mm Breite und 25 mm Tiefe. Die K anten  
wurden stark  gebrochen, damit sich die Nuten nicht zusetzen. Fü r 
die Zapfenkühlung wurden besondere Rohre angebracht, die in dem 
Einbaustück eingelassen sind. Der Durchmesser der Rohre sowie 
die Bohrung für die W asserzufuhr des Lagers beträgt ungefähr 
1" lichten Durchmesser. Die Löcher der Kühlungsrohre des 
Zapfens haben eine Bohrung von 8 bis 10 mm.

Für die Schmierung des Kragens wurde eine Preßschmierung 
angeordnet. Die Zufuhrleitung wird zuerst durch den Rahm en d 
geführt und geht von hier aus weiter. Gleichzeitig ist der ganze 
Umfang des Kragens b schlangenförmig genutet, um so eine gute 
Schmierung zu erreichen.

Dieses Lager läuft erst seit Beginn des Monats. Es ist zwischen
durch auch schon einmal ausgebaut worden, um nachzusehen, wie 
groß der Verschleiß ist. Die Leistung des Lagers beträgt bisher4000t. 
Nachmessungen haben ergeben, daß das Lager in diesem Zeitraum  
allerdings schon 3 bis 4 mm verschlissen ist, während der Ver
schleiß des Kragens b bereits 16 mm beträgt. Man kann aber noch 
kein abschließendes U rteil über die H altbarkeit des Lagers abge
ben, da das Lager wieder läuft und zum ändern der Versuch nur 
an der Oberwalze vorgenommen wurde. Zur Zeit ist jedoch auch ein 
u n te r e s  Einbaustück der unteren Walze in Arbeit, das in der glei
chen Weise ausgeführt und in aller Kürze eingebaut werden wird.

Das Zusammenwirken von Ingenieur und Kaufmann bei der Aufstellung  
und Auswertung der monatlichen Kosten- und Erfolgsrechnung.

Von H einrich  K reis in Düsseldorf.
[Bericht Nr. 119 des Ausschusses für Betriebswirtschaft des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(Bedeutung und  Z iel des betrieblichen Rechnungswesens. Abhängigkeit der Kostenerfassung vom Verfeinerungsgrad der 
Erzeugnisse. Beachtung der Zwecke des betrieblichen Rechnungswesens bei der Kosten- und  Erlöserfassung. Ausw ertung

der Selbstkosten- u nd  Erfolgsrechnung.)

I. Bedeutung und Ziel des betrieblichen Rechnungswesens.

Es ist nicht einfach, einen allgemein bemerkenswerten 
Vortrag über das betriebliche Rechnungswesen zu hal

ten, wenn ein Teil der Zuhörer alle Feinheiten des betrieb
lichen Rechnens kennt, während andere sich nur gelegentlich 
mit diesen Dingen zu beschäftigen haben. Die ersten werden 
zum Schluß der Ausführungen sagen, daß sie nun aber wirk
lich gar nichts Neues gehört haben, und die letzten, daß man 
einfache Dinge nicht unbedingt verwickelt machen muß.

Braucht ein Unternehmen überhaupt ein betriebliches 
Rechnungswesen? Das Gesetz schreibt lediglich die Führung 
der Bücher nach den Grundsätzen eines ordentlichen Kauf
manns vor, während über Form und Inhalt der Buchführung 
keine Vorschriften bestehen. Außerdem muß alljährlich eine 
Bilanz aufgestellt werden, zu der man aber durch Bestände
aufnahme auch ohne geschlossene Buchhaltung kommen 
kann. Etwas ausführlicher sind die gesetzlichen Vorschriften 
für die Aktiengesellschaften. Hier wird neben der Bilanz 
auch die Aufstellung einer Gewinn- und Verlustrechnung in 
bestimmter Form vorgeschrieben, die nur mit der doppelten 
Buchführung ohne große Schwierigkeiten möglich ist.

Diese doppelte Buchführung braucht aber keine Betriebs
buchhaltung zu sein. Bei Handelsunternehmen ist die 
Buchführung, wenn wir von der ausgedehnten Darstellung 
der Schuldverhältnisse, dem Kontokorrent, absehen, ziem
lich einfach. Anders liegen die Verhältnisse dagegen 
beim Fabrikbetrieb. Hier wird das Umsatzgut nicht ein
gekauft, sondern hergestellt, so daß an die Stelle des 
Einkaufspreises die Herstellungskosten, d. h. der betrieb
liche Aufwand für die Erzeugung der zum Absatz be
stimmten Güter, treten. So entwickelt sich aus dem Waren
konto der allgemeinen kaufmännischen Buchhaltung die 
Fabrikbuchhaltung. Da die Verfolgung des Werteflusses im 
Innern des Betriebes ein selbständiges Aufgabengebiet gegen

1) Vorgetragen in der 136. Sitzung des Ausschusses für Be
triebswirtschaft am 29. Jan u a r 1937 in Düsseldorf. — Sonder- 
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, 
Postschließfach 664, zu beziehen.

über den übrigen Zweigen der Buchhaltung, z. B. dem Geld
verkehr, dem Kontokorrentverkehr usw., darstellt, wurde 
schließlich die Betriebsbuchhaltung aus der allgemeinen 
Buchhaltung herausgelöst, ohne sich aber sachlich v ö llig  zu 
verselbständigen. Beide Teile, Geschäfts- und Betriebs
buchhaltung, bilden ein untrennbares Ganzes, eingebaut in 
das System der doppelten Buchführung.

Die Betriebsbuchhaltung bewegt sich wie das gesamte 
betriebliche Rechnungswesen nicht im Rahmen technischer 
Gesetze und hat daher auch keine starre Form. Es muß 
jedoch unter allen Umständen Einheitlichkeit in den Grund
sätzen ihres Aufbaues bestehen, Freiheit aber in der An
passung an die Mannigfaltigkeit der betrieblichenVerhältnisse.

Das eigentliche Ziel des betrieblichen Rechnens liegt in 
der Ermittlung der Ergebnisse für die Erzeugnisse des 
Betriebes. Das hört sich einfach an, und doch mußte zur 
Erreichung dieses Zieles, dem sich später weitere ebenso 
wichtige zugesellten, mit zunehmender Entwicklung der 
Großbetriebe eine besondere Wissenschaft aufgebaut werden, 
die heute an den Universitäten und technischen Hochschulen 
als den übrigen Lehrfächern gleichbedeutend gilt.

II. Die Abhängigkeit der Kostenerfassung von der zunehmenden 
Verfeinerung der Erzeugnisse.

Die einfachste Art der Kostenermittlung weisen diejenigen 
Unternehmungen auf, in denen laufend nur ein einheitliches, 
ziemlich unveränderliches Erzeugnis hergestellt wird. Die 
Ausweitung der kaufmännischen Kontenführung nach der 
betrieblichen Seite kann sich hier in engen Grenzen halten. 
Nach Feststellung des Aufwandes und der Erzeugungsmen
gen eines bestimmten Zeitraums, meistens des Monats, können 
durch einfache Teilung (Division) die Kosten der Erzeugungs
einheit ermittelt werden. Es genügt meist, wenn die Aufwand
konten nach Kostenarten zweckmäßig gegliedert sind. Man 
nennt diese Art der Kostenermittlung Divisionskalkulation.

Mit der einfachen Divisionskalkulation sind für einheit
liche Kostenträger die Zwecke der Kostenrechnung bei einer 
entsprechenden Gliederung der Kosten, die sich naturgemäß
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auf einwandfreie Mengenangaben des Betriebes über Ver
brauch und Erzeugung stützen müssen, durchaus zu er
reichen. Es ergeben sich jedoch bei der Auswertung derart 
einfach aufgezogener Kostenrechnungen verschiedene Schwie
rigkeiten. Sind z. B. in einem Hochofenbetrieb die Kosten 
lediglich nach Kostenarten unterteilt, so wird bei auftreten
den Kostenunterschieden sofort die Frage aufgeworfen, von 
welchem Betriebsteil diese Unterschiede verursacht worden 
sind; ob sie bei der Möllerung und Begichtung, beim eigent
lichen Ofenbetrieb, bei den Winderhitzern, in der Gießhalle, 
bei der Roheisen- oder Schlackenabfuhr oder an einer anderen 
Kostenstelle entstanden sind. Die neuzeitliche Kostenerfas
sung unterteilt daher die Betriebe in einzelne Kostenstellen. 
Ein Stahlwerk z. B. hat eine Kostenstellenaufteilung nach 
Schrottplatz, Ofenbetrieb, Pfannenwirtschaft, Gießgrube 
usw., ein Walzwerk nach Ofenbetrieb, Walzenstraße, Zurich
tung und Verladung. Jede dieser Kostenstellen hat die ihrer 
Eigenart entsprechende Bezugs- oder Maßgröße. So bezieht 
man die Begichtungskosten in Hochofenwerken auf die 
Möllermenge, die Kosten des Ofenbetriebes in Hochöfen und 
Stahlwerken auf die flüssige Erzeugungsmenge, die der 
Walzwerksöfen auf die durchgesetzte Blockmenge, die Kosten 
der Walzenstraßen werden je Walzstunde errechnet, die der 
Verladung je Tonne Versandgut usw.

Es ist ein Grundgesetz der Selbstkostenrechnung, alle 
Kosten nur nach proportionalen Maßgrößen zu verteilen und 
darauf zu beziehen. Auf die Bedeutung dieses „Proportio
nalitätsgesetzes“ hat besonders K. R um m el2) immer wieder 
hingewiesen. Nun läßt sich für eine einzelne Kostenstelle 
natürlich viel leichter eine Schlüsselgröße finden, die den 
Kosten tatsächlich proportional ist, als für einen ganzen 
Betrieb.

Die Kostenstellenrechnung erleichtert also die Auswer
tung der Selbstkosten außerordentlich, vor allem aber 
ermöglicht sie daneben die genaue Feststellung der Selbst
kosten derjenigen Erzeugnisse, die einzelne dieser Kosten
stellen ganz unterschiedlich beanspruchen. Die unterschied
liche Beanspruchung einzelner Kostenstellen durch die 
Kostenträger tritt nicht etwa erst in den Verfeinerungs
betrieben der Eisenindustrie auf. Sie findet sich bereits in 
den ersten Fertigungsstufen der eisenschaffenden Werke, in 
den Hochöfen und Stahlwerken. Man braucht nicht zu 
sagen, daß viele Hochofenanlagen eine ganze Anzahl Roh
eisensorten hersteilen, und daß fast kein Stahlwerk mehr in 
der glücklichen Lage ist, fortlaufend nur eine Stahlsorte bei 
unveränderten Blockgrößen herzustellen. Die verschiedenen 
Roheisen- und Stahlsorten haben aber außer der unterschied
lichen Zusammensetzung der Einsatzstoffe auch ganz ver
schiedene Schmelzzeiten und dadurch auch verschieden hohe 
Ofenkosten; ferner bedingen die verschiedenen Blockgrößen 
und -formen ganz unterschiedliche Gießgrubenkosten, wie 
die verschiedenen Walzprofile, die an gleichen Walzen
straßen hergestellt sind, voneinander abweichende Walz
kosten verursachen. Wie sollen aber die Kosten dieser ver
schiedenartigen Erzeugnisse gleicher Betriebe ermittelt 
werden, wenn der Aufwand der einzelnen Kostenstellen, 
welche von den Erzeugnissen während ihres Fertigungs
ganges ganz unterschiedlich beansprucht werden, nicht 
bekannt ist? Man sieht hier die Notwendigkeit der Kosten
ermittlung nach Kostenstellen schon in den sogenannten 
schweren Betrieben, deren Erzeugnisse im allgemeinen zwar 
als Massenerzeugnisse gelten können, diese Bezeichnung 
jedoch lediglich mit Bezug auf die Größe der vorkommenden 
Mengen verdienen, nicht aber als Kostenträger. Die Bedeu
tung der Kostenstellenrechnung nimmt naturgemäß in den

2) Grundlagen der Selbstkostenrechnung. (Düsseldorf: Ver
lag Stahleisen m. b. H. 1934.)

späteren Fertigungsstufen, z. B. bei den Qualitätsfeinblech
walzwerken, den Bandstahl-, Röhren- und Drahtwerken, 
noch erheblich zu.

Es ist noch nicht allzu lange her, daß man auch bei Unter
nehmungen mit an sich gutem Rechnungswesen auf Kosten
rechnungen stieß, in denen z. B. die Selbstkosten der Quali
tätsfeinbleche ermittelt wurden, indem man den nach 
Kostenarten unterteilten Gesamtaufwand durch die Erzeu
gung an fertigen Qualitätsblechen teilte. Man fand in bunter 
Reihe Beizstoffe, Glühkisten, Dressierwalzen, Brennstoffe 
für Wärm- und Glühöfen schön untereinandergeschrieben 
und die Tonnenkosten durch Teilung errechnet. Dabei 
handelte es sich um ganz unterschiedliche Erzeugnisse, welche 
die Kostenstellen Beizerei, Glüherei, Dressierwalzwerk usw. 
teilweise überhaupt nicht oder nur einmal, teilweise aber 
auch zwei- bis dreimal beansprucht hatten.

Eine derartige Kostenrechnung mußten die Ingenieure 
als Grundlage für die Beurteilung der Betriebsführung ab
lehnen, aber auch für den Verkäufer stellte sie keine beson
ders brauchbare Grundlage für die Preisstellung dar.

In den bisherigen Darlegungen wurden Betriebe behandelt, 
deren Kosten sich nach E rzeu gn isarten  aufteilen lassen, 
denn Kostenträger sind hier die einzelnen sich ständig wieder
holenden Erzeugnisarten oder Sorten. Die auf eine Sorte im 
Abrechnungszeitraum entfallenden Kosten werden durch die 
Zahl der hergestellten Einheiten geteilt, und so werden die 
Kosten je Einheit jeder Sorte ermittelt. Die Sorten sind 
wie bei der Divisionskalkulation zeitlich begrenzt. Sorten
rechnung und Divisionskalkulation können daher unter dem 
Begriff „Zeitraumabrechnung“ zusammengefaßt werden.

Dieser Zeitraumabrechnung steht die A uftragsabrech
nung gegenüber, bei der die Kostenträger nicht zeitlich, 
sondern mengenmäßig gegeneinander abgegrenzt sind. 
Gegenstand der Kostenrechnung ist bei der Auftragsabrech
nung nicht die ganze in einem Monat hergestellte Menge einer 
Sorte, sondern eine durch den Auftrag von vornherein 
bestimmte Menge, z. B. 5000 Stück der Sorte X. Ist der 
Auftrag fertiggestellt, dann wird die Rechnung abgeschlossen 
ohne Rücksicht darauf, ob die Fertigstellung mit dem 
Monatsschluß zusammenfällt oder nicht.

Auch die Auftragsabrechnung, die früher ausschließlich 
auf den Fertigungslöhnen aufgebaut war, ist inzwischen 
wesentlich verfeinert worden. Man wählt heute bei den ein
zelnen Kostenstellen zur Kostenbeurteilung neben dem Ferti
gungslohn noch eine Reihe weiterer Zuschlagsgrundlagen, 
die den jeweiligen Aufwendungen möglichst proportional 
sind. So hat man in Gießereien z. B. für Formen und Kern
machen einen Teil der proportionalen Gemeinkosten auf das 
Gewicht der Gußstücke bezogen und diese gewichtsabhängi
gen Kostenarten den verschiedenen Kostenträgern nach 
ihrem Stückgewicht angelastet, während ein anderer Teil, 
der den Löhnen proportional ist, nach diesen verteilt wird.

III. Beachtung der Zwecke des betrieblichen Rechnungswesens 
bei der Aufstellung der Kosten- und Erlösrechnung.

Schon beim Aufbau des betrieblichen Rechnungswesens 
muß auf die Zwecke größte Rücksicht genommen werden. 
Es seien zunächst drei Hauptzwecke des betrieblichen Rech
nungswesens genannt, und zwar:

1. die Kosten und Ergebnisüberwachung,
2. die Preisstellung und
3. die Bestandsbewertung.

Um diese Zwecke zu erreichen, ist bei der Feststellung der 
Kosten und Erträge eine Reihe Einzelheiten zu beachten. 
Es handelt sich auf der K o ste n se ite  vorwiegend um den 
Mengenverbrauch und die Preise der Kostengüter, auf der 
E r tr a g sse ite  um das Verhältnis von Kosten und Verkaufs
preisen und die Ermittlung brauchbarer Bestandswerte.
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Die Angaben über den m en gen m äß igen  V erbrauch  
an Roh- und Hilfsstoffen sowie über die Erzeugung und über 
den Anfall von Reststoffen bedeuten die Grundlage der 
Kostenrechnung.

Der Ingenieur muß demnach dafür sorgen, daß dieses 
Mengengerüst in Ordnung ist, denn hiervon hängt die Rich
tigkeit der Kostenrechnung und damit auch die Nutzbar
machung des betrieblichen Rechnens ab. Das Mengengerüst 
der Kostenrechnung ist allerdings noch nicht als vollständig 
anzusehen, wenn es nur die Mengen an verbrauchten Roh- 
und Hilfsstoffen und die Mengen der Erzeugnisse sowie den 
Entfall an Reststoffen umfaßt. Zum Mengengerüst gehören 
auch genaue Angaben über den Verbrauch an Brennstoffen, 
Energie, Lohnstunden usw., und zwar müssen diese Ver
brauchsmengen sowohl nach ihrer Herkunft als auch nach 
ihrem Verwendungszweck gegliedert werden. Es ist z. B. 
gegebenenfalls eine Trennung des Gasverbrauchs nach 
Gichtgas, Koksofengas, Generatorgas, oder beim Strom nach 
Eigen- und Fremdstrom usw. erforderlich, damit die not
wendige unterschiedliche Bewertung der Kostengüter vor
genommen werden kann. Ebenso ist eine genaue Untertei
lung der Lohnstunden nach Arbeitsplätzen und Tätigkeits
gebieten erforderlich, damit eine entsprechende Lohnvertei
lung auf die Kostenstellen möglich ist.

In der eisenschaffenden Industrie sind heute meist für die 
durch Wiegen und Messen bestimmbaren Mengen auch 
Waagen und Meßwerkzeuge vorhanden, so daß eine genaue 
Ermittlung gewährleistet ist. Trotzdem müssen die Buchbe
stände immer wieder mit den Ist-Beständen durch Vergleich 
der Betriebslagerbücher mit den Lagerkonten der Betriebs
huchhaltung oder durch wirkliche Aufnahme der Lagerbe
stände während des Geschäftsjahres abgestimmt werden.

Aus dem Umstand, daß der Betrieb das wichtigste Glied 
der Kostenrechnung, das Mengengerüst, liefert, darf jedoch 
nicht der Schluß gezogen werden, daß es dem Betrieb mög
lich sei, die Kostenhöhe nach seinem Belieben erscheinen zu 
lassen. Der ganze Wertefluß ist in die doppelte Buchführung 
eingespannt, und daher können Werte buchmäßig nicht ver
lorengehen. Wenn der Betrieb einmal mit dem Wert einer 
Rohstoffsendung belastet ist, dann kann er nicht den Ver
brauch niedriger angeben, als er wirklich ist, um ein günstiges 
Kostenbild zu erreichen. Was nicht als Verbrauch gemeldet 
wird, bleibt Buchbestand, und wenn am Schlüsse des Jahres 
der Ist-Bestand niedriger ist als der Buchbestand, dann gibt 
es die bekannten Inventurunterschiede, die der Betrieb 
zu vertreten hat und die auch nicht gerade beliebt sind.

Die monatlichen Mengenmeldungen des Betriebes als 
wichtigste Grundlage für die Kostenrechnung sollten nur 
im engsten Einvernehmen und nach gemeinsam festgelegten 
Richtlinien zwischen Betrieb und Kostenabteilung erfolgen. 
Das Nichtwissen der Sachbearbeiter in den Kostenabtei
lungen um die Art der Mengenermittlung in den Betrieben 
muß der Vergangenheit angehören. Die Mengenangaben des 
Betriebes müssen auf Vordrucken gemacht werden, die dem 
Aufbau der Kostenrechnung angepaßt sind, damit die An
gaben möglichst ohne unnötige Umstellarbeiten auf dem 
kürzesten Wege in die Selbstkostenbogen gelangen können.

Die Mitarbeit des Ingenieurs hört aber mit der Lieferung 
des Mengengerüstes für die Selbstkostenrechnung seines Be
triebes noch nicht auf, denn außer den in Mengen erfaßbaren 
Kostenarten gibt es auch noch solche, die nur in Werten 
ausdrückbar sind, z. B. die Instandhaltungs- und Ausbesse
rungskosten, Ersatzteile und sonstige Hilfsstoffe. Sofern 
diese Aufwendungen regelmäßig in jedem Abrechnungszeit
raum anfallen, ist deren Verrechnung ohne weiteres nach den 
auf den Betriebskonten verbuchten Beträgen vorzunehmen. 
Anders ist es jedoch, wenn es sich um Ausgaben handelt, die

mehreren Abrechnungszeiträumen zugute kommen. Hier 
muß der Ingenieur das Ausmaß der Tilgung angeben, und 
zwar unter Berücksichtigung des Grundsatzes, daß die Selbst
kosten ein Spiegelbild des wirklichen betrieblichen Ver
schleißes sein sollen. Häufig taucht die Frage auf, ob z. B. 
in einem Siemens-Martin-Stahlwerk oder in einem Walzwerk 
die Ausgaben für die Ofenemeuerungen in Raten verrechnet 
werden sollen. Es wäre falsch, z. B. in einem Siemens- 
Martin-Werk, das zwei Oefen hat und zeitweilig mit beiden 
Oefen arbeitet, erst dann mit der Verrechnung von Ofen
steinen zu beginnen, wenn einer von den beiden Oefen neu 
zugestellt werden muß, da dann der gesamte Steinverbrauch 
für die Neuzustellung auf die Erzeugung des einen Ofens 
verrechnet werden müßte. Bei solchen Anlagen ist die Ver
rechnung von Ofenraten notwendig. Dagegen kann in einer 
Stahlwerksanlage von zwölf Oefen, in der sich dauernd drei 
Oefen in Zustellung befinden, die Verrechnung des Stein Ver
brauchs für die Ofenzustellung auf die Erzeugung der Gesamt
anlage verteilt werden, da sich die Schwankungen ausgleichen.

Eine weitere wichtige Aufgabe hat der Ingenieur bei der 
Feststellung von Sorteneinzelkosten, d. h. solcher Kosten
arten, die als besondere Kosten eines bestimmten Erzeug
nisses auftreten und daher diesem Erzeugnis unmittelbar 
angelastet werden müssen. Es wäre falsch, z. B. in einem 
Stahlwerk, in dem außer den gewöhnlichen Blockgrößen auch 
größte Schmiedeblöcke mit besonders hohen Kokillenkosten 
vergossen werden, durchschnittliche Kokillenkosten zu ver
rechnen und dadurch die gewöhnliche Blockgröße zugunsten 
der großen Schmiedeblöcke zu verteuern. In diesem Falle 
sind die Kokillen als Sorteneinzelkosten zu behandeln. 
Ebenso kann man die Sonderkosten für eine bestimmte 
Drahtgüte, die eine Sonderbehandlung in der Beizerei be
dingt, nicht auf sämtliche Drahtsorten verteilen.

Durch die restlose Feststellung aller Sorteneinzelkosten 
wäre auf dem Wege zu einer genaueren Kostenerfassung ein 
weiterer großer Schritt getan, weil dadurch die Summe der 
verteilungsbedürftigen Kosten ganz erheblich herabgemin
dert würde. Dieses Ziel kann jedoch nur durch weitgehende 
Mitarbeit des Ingenieurs erreicht werden.

Eine weitere wichtige Aufgabe des Ingenieurs ist die 
Feststellung der Leistungszahlen an den einzelnen Kosten
stellen bei der Beanspruchung durch die verschiedenen 
Kostenträger. Die schönste Kostenstellenrechnung ist für 
die Kostenträgerrechnung wertlos, wenn die Leistungszahlen 
für die verschiedenen unterschiedlichen Erzeugnisse fehlen. 
Sind in einem Stahlwerk die Kosten der Ofenstunde bekannt, 
die unterschiedlichen Schmelzzeiten bei den verschiedenen 
Stahlsorten jedoch nicht, dann ist es auch nicht möglich, 
Sortenkosten für die einzelnen Stahlgüten zu errechnen. 
Oder liegen in einem Walzwerk die Kosten je Lauf stunde vor, 
die unterschiedliche Leistung der Walzenstraße bei den ver
schiedenen Walzstahlsorten jedoch nicht, dann können auch 
die Kosten der Walzstahlsorten nicht festgestellt werden. 
Dieser kurze Hinweis möge die Bedeutung richtiger Betriebs
aufschreibungen für die Sortenkostenrechnung zeigen.

F e s ts te l lu n g  der P re ise  für die K osten gü ter .
Wenn der Ingenieur im allgemeinen auf die Preise auch 

nur wenig Einfluß hat, so darf man doch keinesfalls glauben, 
daß das Mengengerüst schon zur Beurteilung der Betriebs
gebarung genügt. Die Kenntnis der Preise ist für den Inge
nieur nicht zu entbehren, da er ohne sie die Frage der wirt
schaftlichsten Güterwahl nicht lösen kann.

Die Bewertung des durch den Ingenieur festgestellten 
Mengenverbrauchs erfolgt durch den Kostenmann. Er 
stattet die verschiedenen Verbrauchsgüter, die ihm vom 
Betrieb in t, m3, kWh, Lohnstunden usw. angegeben worden 
sind, mit Preisen aus.
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Es gibt keine starren, allgemeinverbindlichen Richtlinien 
für die Ermittlung der Preise. Ihre Höhe soll durch möglichst 
enge Anlehnung an die jeweiligen Marktverhältnisse bestimmt 
werden ohne Rücksicht auf die Vorratswirtschaft des eigenen 
Betriebes. Es wäre falsch, den Rohstoffverbrauch in den 
Selbstkosten mit Durchschnittspreisen anzusetzen, die sich 
aus Zugängen zurückliegender Zeiträume mit ganz unter
schiedlichen Einzelpreisen ergeben. Die Selbstkosten sollen 
vielmehr jeweils auf den T agesp reisen  für die verschiede
nen Stoffe beruhen; die Unterschiede, die sich durch die 
Verrechnung von Tagespreisen auf den Bestandskonten 
ergeben, werden unmittelbar über Gewinn- und Verlust
konto abgebucht, ohne die Selbstkosten zu berühren. Stei
gende oder fallende Preise an den Rohstoffmärkten müssen 
auch in der Selbstkostenrechnung sofort in Erscheinung 
treten. Nur mit derart aufgebauten Selbstkosten sind die 
gesteckten Ziele wirklich erreichbar. Die richtige Bewertung 
des Mengengerüstes erfordert daher die größte Aufmerksam
keit des Kaufmanns. Die einwandfreie Lösung dieser Aufgabe 
kann nur durch engste Zusammenarbeit mit den Einkaufs
stellen erreicht werden.

In den Kostenaufstellungen sollten bei sämtlichen Ver
brauchsmengen auch die Preise erscheinen, damit bei Kosten
veränderungen sofort erkannt werden kann, ob sie sich durch 
Unterschiede im mengenmäßigen Verbrauch ergeben haben, 
oder ob sie auf Preisunterschiede bei den einzelnen Kosten
gütern zurückzuführen sind. Sofern die Mengen- und Preis
angaben in den Selbstkostenrechnungen lückenhaft sind, 
besteht die Gefahr, daß beachtliche Vorgänge auf dem Ge
biete der Stoffwirtschaft in den Selbstkosten nicht erkannt 
werden. Man denke hier an den Wechsel zwischen verschie
denen Rohstoff arten, der sich aus technischen Veränderungen 
im Erzeugungsgang, aus qualitativen Gründen oder aus der 
preislichen Entwicklung einzelner Rohstoffe als notwendig 
herausstellen kann. Wegen des entscheidenden Anteils der 
Rohstoffe an den Selbstkosten der eisenschaffenden Indu
strie kommt, gerade der übersichtlichen Nachweisung der 
Verbrauchsgüter nach Menge und Preis in der Kostenrech
nung größte Bedeutung zu. Das Mengengerippe muß so 
angelegt sein, daß es bei allen Berechnungen über die Aus
wirkung von Veränderungen im Wechsel zwischen den ver
schiedenen Verbrauchsgütem als Grundlage dienen kann.

Neben den von fremden Lieferern gekauften Verbrauchs
stoffen, die mit den Tagespreisen zur Verrechnung kommen, 
gibt es noch Stoffe, die in den eigenen Betrieben hergestellt 
werden. Die Verrechnung dieser werkseigenen Verbrauchs
güter erfolgt zu sogenannten Betriebsverrechnungspreisen.

Die Betriebsverrechnungspreise für Leistungen der Neben
betriebe an die Hauptbetriebe sollten die Selbstkosten sein. 
In Hüttenwerken handelt es sich im wesentlichen um die 
Berechnung der Lieferungen der eigenen Dampf- und Strom
erzeugungsanlagen an die Verbraucherbetriebe.

Bei mehrstufigen Erzeugungsbetrieben ist es zweckmäßig, 
die Lieferungen von einer Fertigungsstufe an die andere 
ebenfalls mit den Selbstkosten der Vorstufe abzurechnen.

Der Kostenüberwälzung von einer Fertigungsstufe zur 
anderen sind allerdings Grenzen gezogen, sobald in gemisch
ten Werken die organischen Erzeugungszusammenhänge 
auf hören und Fertigungsstufen zur Abrechnung kommen, 
deren Erzeugnisse mit Unternehmungen im Wettbewerb 
stehen, die ihre Einsatzstoffe nicht selbst herstellen, sondern 
am Markte kaufen müssen. Die Lieferungen von werkseige
nen Stoffen an solche eigenen Weiterverarbeitungsbetriebe 
erfolgen nicht mehr zu den Selbstkosten der Vorstufe, son
dern zu Marktpreisen. Diese Fälle können eintreten, wenn 
ein Stabstahlwalzwerk eine eigene Schraubenfabrik hat 
oder ein Blechwalzwerk ein eigenes Preßwerk usw. Wäh

rend also vom Roheisen bis zum Stabstahl oder bis zu 
den Blechen von einer Fertigungsstufe zur anderen mit den 
Selbstkosten weitergerechnet wird, müssen zwischen Stab
stahlwalzwerk und Schraubenfabrik oder zwischen Blech
walzwerk und Preßwerk die Marktpreise eingeschaltet werden. 
Auf diese Weise wird die Wirtschaftlichkeit der werkseigenen 
Weiterverarbeitung ohne Rücksicht auf deren Zugehörigkeit 
zu einem mehrstufigen Unternehmen so herausgestellt, als 
ob es sich um selbständige Einzelunternehmungen han
delte. Diese Regelung entspricht auch den Vereinbarungen, 
die zwischen der eisenschaffenden und der eisenverarbei
tenden Industrie im März 1933 getroffen worden sind.

Betriebsverrechnungspreise müssen ferner auch für die 
Abrechnung der sogenannten Kuppelerzeugnisse festgelegt 
werden, d. h. solcher Erzeugnisse, die in einem einheitlichen 
Arbeitsvorgang zwangsläufig zusammen anfallen. Die wich
tigsten Kuppelerzeugnisse der eisenschaffenden Industrie 
sind Roheisen und Gichtgas beim Hochofen sowie Rohstahl 
und Thomasschlacke im Stahlwerk. Es ist nicht möglich, 
Selbstkosten für Kuppelerzeugnisse zu errechnen, da es 
keinen vertretbaren Schlüssel gibt, nach welchem sich der 
Gesamtaufwand eines Betriebes auf das Haupterzeugnis und 
das Nebenerzeugnis aufteilen läßt. Hat das Nebenerzeugnis 
einen Marktpreis, so dient dieser als Betriebsverrechnungs
preis. Man wird z. B. die Thomasrohschlacke im Stahlwerk 
bewerten ,indem-vom Erlös desThomasmehls die Mahl- undVer- 
packungskosten usw. abgezogen werden und der Rest als Roh
schlackenwert dem Stahlwerk gutgeschrieben wird. DenWert 
des Gichtgases wird man nach seinem Nutzwert bestimmen.

Für die Berechnung von Lieferungen an die weiterver
arbeitenden Werke eines Konzerns kommt statt des Betriebs
verrechnungspreises der „Werksverrechnungspreis“ zur An
wendung. Der Ansatz zur Bildung der Werksverrechnungs
preise war bis vor einiger Zeit bei den einzelnen Konzernen 
noch unterschiedlich. Nachdem in den Marktordnungs
grundsätzen der Reichsgruppe Industrie jedoch die Markt
preise als Werksverrechnungspreise vorgeschrieben sind, ist 
diese Frage befriedigend und einheitlich geregelt. 
F ests te llu n g  des V erh ä ltn isses  von  K osten  und 

V erkau fspreisen .
Die erste Voraussetzung für eine brauchbare Gegenüber

stellung von Kosten und Erlösen liegt bei den Erzeugnissen 
mit Zeitraumabrechnung in der richtigen Abgrenzung der 
Einzelerzeugnisse sowohl auf der Kosten- als auch auf der 
Erlösseite. Bei jeder Gegenüberstellung der Kosten und 
Erlöse für die Gesamterzeugung beispielsweise an Stabstahl 
wird man bald herausfinden, daß ein solches Erzeugnis weder 
im Aufwand noch in den Erlösen als einheitlich gelten kann. 
Diese Erkenntnis führt notwendigerweise zu einer weiteren 
Unterteilung der Erzeugnisse und damit zu einer Verfeine
rung der Kosten- und Erlösrechnung. Anregungen in dieser 
Richtung gehen sowohl vom Ingenieur als auch vom Kauf
mann aus. Der Ingenieur nimmt manche ungerechte Beur
teilung seiner Selbstkosten zum Anlaß, darauf hinzuweisen, 
daß die Höhe der Selbstkosten seines Betriebes u. a. auch 
von dem Wechsel im Erzeugungsplan abhängig ist. Er ver
langt demgemäß, daß eine den unterschiedlichen Kosten
aufwendungen entsprechende Aufteilung der Erzeugnisse vor- 
genommen wird. Der Kostenmann kommt diesem Verlangen 
durch die bereits geschilderte Kostenstellenrechnung nach.

Auch der Verkäufer trägt in dem Bestreben, einer unge- 
rechtenBeurteilung durch das betriebliclieRechnungswesen zu 
entgehen, zu der weiteren Unterteilung der Kostenträgerrech
nung bei. Ihm paßt die Zusammenfassung von Erzeugnissen 
mit unterschiedlichen Marktpreisen nicht, da sich alle Verän
derungen in der mengenmäßigen Zusammensetzung des Ab
satzes in einem solchen Durchschnittserlös auswirken müssen.
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So wirken Ingenieur und Verkäufer zwangsläufig an der 
Ausgestaltung des betrieblichen Rechnungswesens weit
gehend mit.

Bei der Auftragsabrechnung ist besonders wichtig, die 
hier zahlreich auftretenden Auftragseinzelkosten genau auf 
die betreffenden Einzelaufträge zu bringen. Die Aufträge 
werden meistens einzeln vorberechnet, und erst ein Vergleich 
dieser Werte mit den endgültigen Zahlen der Nachrechnung 
kann ein brauchbares Ergebnisbild vermitteln. Eine Ab
stimmung der Kostensumme der Einzelaufträge in der Nach
rechnung mit dem Gesamtaufwand des Betriebes unter 
Einschaltung der Bestandsbewertung gewährleistet die 
Richtigkeit der Auftragsrechnung.

Der Kostenmann führt nun die Kosten und Erlöse in der 
sogenannten Ergebnisrechnung zusammen und errechnet 
hier die Erfolge des Unternehmens bei den einzelnen Erzeug
nissen und insgesamt. Er gibt damit dem betrieblichen 
Rechnungswesen einen gewissen Abschluß, ja man möchte 
sagen, daß in diesen Schlußzahlen der Gipfel seiner ganzen 
Arbeit liegt. Größte Genauigkeit in den Ergebniszahlen für 
die Einzelerzeugnisse ist die Vorbedingung für richtige Ent
scheidungen der Unternehmungsleitung. Hieraus ergibt sich 
eine starke Verantwortung für den Kostenmann.

Einen entscheidenden Einfluß auf die Fabrikatergebnisse 
haben die Abrechnungsverfahren der Verbände. Die Ver
rechnung der Rechnungswerte zwischen den Verbänden und 
deren Mitgliedern erfolgt meist zu sogenannten Verbands
verrechnungspreisen, die in etwa den Durchschnittserlösen 
der Verbände angepaßt sind. Der Genauigkeitsgrad dieser 
Anpassung an die wirklichen Marktpreise entscheidet dar
über, ob die Werke brauchbare Fabrikatergebnisse haben, 
oder ob es notwendig ist, bei allen entscheidenden Fragen 
entsprechende Berichtigungen an den buchmäßigen Erlösen 
vorzunehmen. Eine Aenderung der Verbandsverrechnungs
preise ist in all den Fällen notwendig, in denen sich infolge 
grundlegender Veränderungen an den Absatzmärkten eine 
größere Spanne zwischen den wirklichen Marktpreisen und 
den Verbandsverrechnungspreisen ergibt. Ferner verlangt 
die brauchbare Ergebnisrechnung eine übereinstimmende 
Abgrenzung der Erzeugnisse zwischen den Verbänden und 
den Werken, damit sich die Kostenseite der Ergebnisrech
nung und die Erlösseite restlos decken.

F estste llu n g  der K osten  zur E rm ittlu n g  b rau ch 
barer B estan d sw erte .

Im engsten Zusammenhang mit der Ergebnisrechnung 
steht der Kostenansatz für die Bestandsbewertung.

Die Ergebnisse bei den Einzelerzeugnissen bilden sich 
nicht allein aus dem Unterschied zwischen den Selbstkosten 
und Erlösen, sondern sind beeinflußt durch die Bewegungen 
auf den Bestandskonten. Die Bestände an Erzeugnissen mit 
Zeitraumabrechnung werden in der Regel zu Festpreisen 
bewertet, die nach den Vorschriften des Handelsgesetzbuches 
die Höhe der Selbstkosten haben dürfen, sofern die Erlöse 
nicht niedriger liegen. Liegen die Festpreise unter den 
Selbstkosten, so ergeben sich bei Bestandszunahmen Ab
wertungsverluste und bei Bestandsabnahmen entsprechende 
Aufwertungsgewinne, da der Verbrauch und der Versand zu 
den Selbstkosten des Berichtsmonats abgerechnet werden. 
Es erhöht die Uebersichtlichkeit der Ergebnisrechnung 
erheblich, wenn die Fabrikatergebnisse unterteilt sind nach 
dem reinen Umsatzerfolg als Unterschied zwischen Selbst
kosten und Erlösen der versandten Mengen und nach Be
standsumwertungen als Unterschied zwischen Festpreisen 
und Selbstkosten des Berichtsmonats für die mengenmäßigen 
Bestandsveränderungen.

Wenn am Ende des Monats nur wenig oder keine halb
fertigen Erzeugnisse vorhanden sind, beschränkt sich die 
Bewertung auf die Fertigbestände. Wo die Bestände an 
halbfertigen Erzeugnissen und vor allem der Wechsel der
selben groß sind, muß ihre Bewertung mit besonderer Sorgfalt 
vorgenommen werden. Dies gilt vor allem für die Erzeugnisse 
mit Auftragsabrechnung, bei denen sich die Fertigstellung 
der Einzelaufträge oft über den Abrechnungszeitraum 
hinauszieht. Um hier eine richtige Bestandsbewertung zu 
erreichen, muß der Fertigungsgrad der in Arbeit befind
lichen Aufträge am Schlüsse eines jeden Monats genau fest
gestellt und die an den verschiedenen Kostenstellen auf
gelaufenen Kosten ermittelt und als Bestandswerte in An
rechnung gebracht werden.

Man hat im allgemeinen die Zuschläge der einzelnen 
Kostenstellen auf eine Normalbeschäftigung abgestellt. 
Dadurch bleiben die Kostenveränderungen durch Beschäf
tigungsschwankungen ohne Einfluß auf die Bestandswerte; 
außerdem beeinflussen sie nicht die Vorrechnungen und 
damit die Preisstellung. Ferner ist hierdurch die Möglichkeit 
geschaffen, den Unterschied zwischen Normalzuschlägen und 
wirklichen Unkostenzuschlägen in der Ergebnisrechnung 
getrennt anzugeben und damit das Verkaufsergebnis bei 
Normalbeschäftigung herauszustellen.

Die Normalzuschläge müssen naturgemäß von Zeit zu 
Zeit überprüft werden und besonders bei einschneidenden 
betrieblichen Veränderungen eine Anpassung erfahren.

Man ersieht hieraus die Notwendigkeit einer verfeinerten 
Kostenrechnung auch für die Bewertung der Bestände. Die 
Bestände gehören bei den meisten Gesellschaften mit zu den 
größten Vermögensposten, und ihre richtige Bewertung ist 
die Voraussetzung für die Aufstellung der Bilanz.

IV. Die Auswertung der Selbstkosten- und Erfolgsrechnung.

Den Kostenleuten ist vielfach der Vorwurf gemacht 
worden, daß die neuzeitlichen Selbstkostenrechnungen zuviel 
Zahlen enthielten und infolgedessen unübersichtlich wären.

Nun ist es sicherlich falsch, der Konzernleitung jeden 
Monat die Kostenrechnungen sämtlicher Betriebe vorzu
legen; genau so abwegig ist es aber auch, dem Leiter eines 
bestimmten Betriebes etwa nur die Endselbstkosten seines 
Betriebes oder seines Erzeugnisses mitzuteilen. Der Kosten
mann aber, der mit den vorliegenden Zahlen eine ganze An
zahl verschiedenartiger Sonderaufgaben zu erfüllen hat, 
braucht laufend eine Menge Kennzahlen und viele Einzel
heiten über die Kostenstellen- und die Kostenträgerrechnung.

Es ist nicht möglich, mit dem Ausbau und der Verfeine
rung des betrieblichen Rechnungswesens erst dann anzu
fangen, wenn besondere Aufgaben an den Kostenmann 
herantreten. Das Bestreben muß vielmehr dahin gehen, den 
Zahlenstoff so geordnet vorliegen zu haben, daß alle ein
schlägigen Aufgaben ohne weiteres daraus bearbeitet werden 
können.

Die regelmäßige Auswertung der monatlichen Selbst
kostenrechnung erstreckt sich zunächst auf den Z e itv e r 
g le ich . Man stellt die Kostenunterschiede gegenüber dem 
Vormonat heraus und gibt der besseren Uebersicht wegen 
auch noch die Durchschnittskosten der letzten Vierteljahre 
oder der letzten Geschäftsjahre mit an. Der Kostenvergleich 
zeigt einmal die Kosten der Fertigerzeugnisse in der Unter
teilung nach Einsatzkosten abzüglich Reststoffe =  Werkstoff
kosten zuzüglich Verarbeitungskosten und zum anderen einen 
Vergleich der Kostenstellenkosten in weitgehender Unter
teilung nach den verschiedenen Kostenarten. Der Vergleich 
der Kostenträgerkosten soll zunächst zeigen, ob die Kosten
unterschiede im Werkstoff oder in der Verarbeitung liegen. 
Dem Werkstoff kommt wegen seines bedeutenden Anteils
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an den Gesamtkosten größte Aufmerksamkeit zu. Es ist 
daher herauszustellen, ob etwaige Kostenveränderungen in 
der andersartigen Zusammensetzung der Einsatzstoffe, in 
einer Veränderung der verbrauchten Einsatzmenge oder in 
der Preisentwicklung für Einsatz- oder Eeststoffe liegen.

Die Verarbeitungskosten werden zunächst für die ein
zelnen Kostenstellen summarisch angegeben, da Einzelheiten 
über die Veränderungen in den Verarbeitungskosten beim 
Kostenstellenvergleich sichtbar werden. Beim Kostenstellen
vergleich wird zweckmäßig eine Teilung nach proportionalen 
und fixen Kosten durchgeführt, damit der Einfluß des 
Beschäftigungsgrades auf die Kostenveränderungen sofort 
erkennbar ist. Zweckmäßig ist oft auch eine Trennung der 
Kostenarten nach vom Betrieb beeinflußbaren und nicht 
beeinflußbaren.

Selbstverständlich kann ein Zeitvergleich der Kosten nur 
für einheitlicheKostenträger rein durchgeführt werden; im an- 
derenFall sind die durch den Sortenwechsel von Monat zu Mo
nat entstehenden Kostenschwankungen zu berücksichtigen.

Unternehmen, die über mehrere verhältnismäßig gleich
artige Betriebe verfügen, haben die Möglichkeit zu B etr ieb s
v erg le ich en , und zwar sowohl zum Vergleich der Kosten
träger als auch der Kostenstellen. Voraussetzung ist vor 
allem ein gleichartiger Aufbau der Kostenrechnung in allen 
ihren Teilen. Betriebsvergleiche geben dem Ingenieur wich
tige Anhaltspunkte, besonders durch die Unterschiede, die 
sich zwischen den zu vergleichenden Betrieben in der Werk
stoffwirtschaft, der Arbeitsintensität und den einzelnen 
Arten des betrieblichen Aufwandes ergeben. Die Betriebs
vergleiche dürfen natürlich den Kostenmann nicht zu einer 
unberechtigten Kritik an den Vergleichszahlen verleiten; 
anderseits kann der Ingenieur nicht schon das Nebenein
anderstellen der Kostenzahlen von Betrieben mit gleichen 
oder stark ähnlichen Kostenträgern als Werturteil anspre
chen. So kann man die Kosten alter und neuer Anlagen wohl 
miteinander vergleichen, ohne an diese Vergleiche die Er
wartung zu knüpfen, daß die alte Anlage die Kostenlage der 
neuen Anlage erreicht; selbstverständlich wäre dabei der 
meist viel höhere Kapitaldienst der neuen Anlage entspre
chend herauszustellen. Ein Betriebsvergleich ist keinesfalls 
gleichzusetzen mit dem Verlangen nach unbedingter Kosten
anpassung; er soll vielmehr lediglich den Ingenieur anregen, 
die Vor- und Nachteile, die sich bei diesen Gegenüberstel
lungen zeigen, gegeneinander abzuwägen und die daraus 
gezogenen Erkenntnisse gelegentlich auszunutzen.

Eine besondere Abart des Betriebsvergleichs ist der 
Verfahrensvergleich, der dazu dient, verschiedene Erzeu
gungsverfahren kostenmäßig zu zerlegen.

Auch die Erfolgsrechnung gibt verschiedene Möglich
keiten für Werks- und Zeitvergleiche. Vorbedingung ist eine 
richtige und einheitliche Abgrenzung der Kosten- gegenüber 
der Erlösseite.

V. Abschließende Bemerkungen.

Im vorstehenden ist in großen Zügen ein Einblick in das 
betriebliche Rechnungswesen der eisenschaffenden Industrie 
gegeben. Dabei wurden bewußt alle theoretischen Erörte
rungen vermieden und nur das für die praktische Durch
führung Wesentliche herausgestellt. Zum Schluß sei jedoch 
darauf hingewiesen, daß die im betrieblichen Rechnungs
wesen unverkennbar erzielten Fortschritte erst durch die 
theoretische Durchdringung des Stoffes erreicht werden 
konnten. Vielleicht hat man in den letzten Jahren über die 
theoretischen Feinheiten des betrieblichen Rechnungswesens 
zuviel gesprochen und dadurch den Gedanken aufkommen

lassen, als ob die Betriebswirtschaftslehre sich zu stark mit 
strittigen Fragen beschäftige, die für die Unternehmungen 
ohne Nutzen wären. Ein solches Urteil wird jedoch der wirk
lichen Sachlage nicht gerecht. Man beherrscht das betrieb
liche Rechnungswesen nicht etwa schon, wenn man gelegent
lich einmal einen Vortrag darüber hört oder den Vorsatz faßt, 
ein betriebswirtschaftliches Buch zu lesen. Ganz so einfach 
liegen die Dinge eben nicht, und es ist sicherlich etwas gewagt, 
wenn man einen Vortragenden, der über die großen Arbeits
bereiche der Betriebswirtschaftslehre einmal Betrachtungen 
mit theoretischem Einschlag anstellt, nun als „ausgespro
chenen Theoretiker“ bezeichnet, der nicht besonders „wirk
lichkeitsnah“ ist. Man pflegt im allgemeinen derart scharfe 
Urteile ja auch auf anderen wissenschaftlichen Arbeits
gebieten nicht zu fällen, warum also gerade in der Betriebs
wirtschaftslehre ? Theorien brauchen eben Zeit, um wirksam 
zu werden, denn Theorie von heute ist Praxis von morgen.

Die Betriebswirtschafter können es nur begrüßen, daß 
der Reichswirtschaftsminister für die Durchführung der 
Aufgaben des Vierjahresplanes gerade die Mitarbeit des 
betrieblichen Rechnungswesens so stark herausgestellt hat. 
Wenn auch in der eisenschaffenden Industrie auf diesem Ge
biet in den letzten fünfzehn Jahren schon viel erreicht worden 
ist, so bleibt doch auch für uns noch manches zu tun übrig.

Hauptpunkt des betriebswirtschaftlichen Arbeitsplanes 
der Eisenindustrie ist für die nächste Zeit neben der Vertie
fung in die Sonderfragen und dem Arbeiten an den Fein
heiten des betrieblichen Rechnens die Ausarbeitung eines 
allgemeinen Rahmens für das Rechnungswesen. Dieser all
gemeine Rahmen muß eine eindeutige Abgrenzung der 
Kostenarten, Kostenstellen und Kostenträger bringen und 
eine einheitliche Regelung der wichtigsten Bewertungsfragen 
enthalten. Die englische Eisenindustrie hat vor kurzer Zeit 
eine nach dieser Richtung gute Arbeit herausgebracht. 
Zeigen wir durch geschlossene Zusammenarbeit, daß auch 
in Deutschland das betriebliche Rechnungswesen an dem ihm 
zugewiesenen Platz in schwerer Zeit nicht enttäuscht hat.

Zusammenfassung.

Die vorstehenden Ausführungen zeigen die Notwendigkeit 
der Anwendung verf einerter Verfahren bei der Kostenerfassung. 
Schon beim Aufbau der Kosten- und Ergebnisrechnung muß 
auf die verschiedenen Ziele des betrieblichen Rechnungs
wesens, die bei jedem Unternehmen anders gelagert sein 
können, besondere Rücksicht genommen werden.

Vorbedingung für eine brauchbare Kostenrechnung ist 
ein einwandfreies Mengengerüst und die richtige Bewertung 
dieser Mengen. Auf der Ertragsseite wurde die gegenseitige 
Abstimmung von Kosten und Verkaufspreisen und der Ein
fluß der Bestandsbewertung auf die Ergebnisrechnung näher 
behandelt. Ferner wird das Ineinandergreifen der verschie
denen Einflüsse auf der Kosten- und Erlösseite bis zur Ver
einigung in der Ergebnisrechnung geschildert. Bei der 
Behandlung der Auswertung der Kosten- und Ergebnisrech
nung wurde auf die Grenzen hingewiesen, die derartigen 
Arbeiten gezogen sind.

Die Ausführungen betonen besonders die Notwendigkeit 
der Zusammenarbeit zwischen Kostenmann und Ingenieur 
und stellen den großen Einfluß heraus, den der Ingenieur 
auf die Gestaltung der Selbstkosten hat.

Die weitere Entwicklung des betrieblichen Rechnungs 
wesens liegt in der Schaffung eines allgemeingültigen Kon- 
tenrahmens, der eine einheitliche Abgrenzung der Kosten
arten, Kostenstellen und Kostenträger für die eisenschaffende 
Industrie vorsieht, sowie in der Aufstellung allgemeiner 
Bewertungsrichtlinien.
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Umschau.
Verhalten des S tah les bei erhöhten  T em peraturen . 

Uebersicht über das Schrifttum des Jahres 19361).

D u rc h f ü h r u n g  
u n d  A u s w e r tu n g  v o n  D a u e r s ta n d v e r s u c h e n .

Zur Ausführung von W a rm z u g v e r s u c h e n  nach den R icht
linien der A m e r ic a n  S o c ie ty  fo r  T e s t in g  M a t e r i a l s 2) 
wurden für eine G e m e in s c h a f t s a r b e i t  aus einer unlegierten 
Stahlschmelze möglichst gleichmäßige Stangen hergestellt und ein
heitlich wärmebehandelt8). Von den fünfzig Stangen ha tten  zwei
0,37 % C, siebzehn 0,36 %  C, achtundzwanzig 0,35 %  C und drei
0,34 %  C. Die Ergebnisse der Zugversuche und Härteprüfungen 
bei Raum tem peratur lagen innerhalb enger Grenzen (Zugfestig
keit bei 48 bis 49,5 kg/m m 2, die Dehnung für eine Meßlänge von

50,8 mm bei 36,5 bis
39 %). Die Prüfung 
der Kerbschlagzähig
keit in Abhängigkeit 
von der Tem peratur 
ergab keine nennens
werten Unterschiede. 
Die von elf Seiten 
(von denen zwei Stel
len doppelt zu zählen 
sind) durchgeführten 
Warmzerreißversuche 
bei 454° zeigten eine 
gute Uebereinstim- 
mung in den Versuchs
ergebnissen ( Abb. 1), 
besonders für die
0,1- und 0,2-Grenze. 
Große Abweichun
gen ergaben sich da
gegen bei der P ro
portionalitätsgrenze ; 

hier spielt offenbar 
das angewandte Meß
verfahren eine zu 
große Rolle, um ein 
einheitliches Ergebnis 
zu erhalten. Die Ver
suchsgeschwindigkeit 

war ebenfalls nicht 
einheitlich; es wer
den Unterschiede von
1 : 3 angegeben, wäh
rend die R ichtlinien 
nur 1 : 1,3 erlauben. 
Die Tem peraturver
teilung über die Meß

einzelnen Stellen sehr unter-

3 V 5  ß 7 8 9 1011 1813 
Versuchsstelle

A bbildung  1.
Ergebnis einer V ersuchsreihe der A m erican  
Society fo r T esting  M ate rials  ü b er die 

S treuung  bei W arm zug versuchen .

länge des Stabes war bei den 
schiedlich. W ährend die H älfte  der Oefen als gut anzusprechen 
ist ( ^  2,5° und weniger), zeigt der schlechteste Ofen Tem peratur
unterschiede von 67°. Dies bedingt natürlich unterschiedliche 
Festigkeits- und Dehnungswerte, zumal da bei einigen Oefen 
trotz der vorgeschriebenen einstündigen Vorwärmzeit sich während 
des Versuches die Tem peratur änderte.

Als Ergebnis der Gemeinschaftsarbeit werden folgende 
A e n d e ru n g s v o rs c h lä g e  f ü r  d ie  R ic h t l in i e n  gem acht:

1. Eine metallische Auskleidung des Ofens oder ein ähnliches 
Mittel zum Temperaturausgleich wird für notwendig gehalten.

2. Die Tem peraturverteilung über die Meßlänge soll innerhalb 
3° anstatt 6° liegen.

3. Der Bereich gleichmäßiger Tem peratur soll sich bis in die 
Gewindeenden erstrecken.

4. Die Tem peraturverteilung muß möglichst m it einer hohl
gebohrten Probe nachgeprüft werden.

5. Eine bestim m te Probenform wird vorgeschlagen.
6. W ährend des Versuches soll die Tem peratur an drei an sta tt 

an fünf Stellen gemessen werden, nämlich in der M itte und an 
den Enden der Meßlänge.

Das von W. R o h n 4) entwickelte G e r ä t  z u r  E r m i t t l u n g  
der K r ie c h g r e n z e  läß t sich durch eine einfache Aenderung

■) Vgl. den letzten  Bericht in Stahl u. Eisen 56 (1936)
S. 549/52 u. 575/79.

2) Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 34 (1934) I, S. 1214/22.
3) Trans. Amer. Soc. Mech. Engr. 58 (1936) S. 97/102.
‘) Z. Metallkde. 24 (1932) S. 127/31; vgl. Stahl u. Eisen 53

(1933) S. 1243.

auch zur Aufnahme von Zeit-Dehnungs-Kurven einrichten5). 
Durch einen von der Probe unabhängigen, unterhalb seiner Kriech
grenze belasteten Steuerstab wird die Ofentem peratur unab
hängig gehalten, während die Dehnung der Probe unm ittelbar 
auf einen Zeiger übertragen wird, so daß 0,01 %  bleibende Ver
längerung der Probe 1 mm Zeigerausschlag entspricht.

Der Unterausschuß für den Zugversuch beim Verein deutscher 
Eisenhüttenleute ha t eine umfangreiche Gemeinschaftsarbeit®) 
durchgeführt, m it dem Ziel, eine V e r e in h e i t l ic h u n g  d es 
D a u e r s ta n d v e r s u c h e s  m it Stahl herbeizuführen. Auf Grund 
der hierbei erhaltenen Ergebnisse und gewonnenen Erfahrungen 
stellte der Ausschuß im November 1935 „Vorläufige Richtlinien 
für die Erm ittlung der Dauerstandfestigkeit von Stahl“ 7) auf, die 
vom Deutschen Verband für die M aterialprüfungen der Technik 
als DIN-Vomorm, Entw urf 1, DVM-Prüf verfahren A 117 „D urch
führung von Dauerstandversuchen m it Stahl“ und DIN-Vor- 
norm, Entw urf 1, DVM-Prüfverfahren A 118 „E rm ittlung der 
Dauerstandfestigkeit von Stahl“ im April 1936 herausgegeben 
wurden8).

In  der Eidgenössischen M a te r i a lp r ü f u n g s a n s t a l t  d e r  
T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  Z ü r ic h 9) wird die D auerstand
festigkeit im Abkürzungsverfahren als diejenige Spannung er
m ittelt, bei der die Dehngeschwindigkeit zwischen der 24. und 
48. Versuchsstunde 0,001 % /h  bzw. 0,024 %  je Tag beträgt. Bei 
Dauerversuchen wird diejenige Spannung festgestellt, bei der die 
Enddehngeschwindigkeit — in  der Regel nach einem Monat — 
den W ert 0,001 und 0,0001 % /h  bzw. 0,024 und 0,0024 %  je Tag 
erreicht.

M. S c h m id t  und H. K r a i n e r 10) stellten fest, daß bei Dauer
standversuchen nach W. Rohn4) die logarithmisch aufgetragene 
Dehngeschwindigkeit sich geradlinig m it dem reziproken W ert der 
absoluten Tem peratur ändert. Aus 35- bis 48stündigen Versuchen 
wird diese Kurve aufgezeichnet und hieraus die aufgebrachte Be
lastung als Dauerstandfestigkeit für die Tem peratur extrapoliert, 
bei der die Dehngeschwindigkeit je nach Stahlart und Tem peratur 
5 oder 10 oder 15 • 10“ 4 % /h  entspricht.

R. G. S tu rm , C. D u m o n t und F. M. H o w e ll11) beschreiben 
ein neues Verfahren zur A u s w e r tu n g  v o n  D a u e r s t a n d 
v e r s u c h s e rg e b n is s e n .  Sie tragen die bei Belastungsversuchen 
an Kupfer, Aluminium und Eisen bei R aum tem peratur erhaltenen 
Gesamtdehnungen in Abhängigkeit von der Zeit in doppelt- 
logarithmischem Koordinatensystem auf. Dabei ergeben sich 
gerade Linien, deren Neigung für das Kriechverhalten maßgeblich 
sein soll. Die auf ähnlicher Grundlage beruhende Bestimmung 
der Dauerstandstreckgrenze nach E. S ie b e i  und M. U l r i c h 12) 
scheint den Verfassern nicht bekannt zu sein.

In  einem Aufsatz über die W ärmeaufgaben in  der Durch
bildung von Dam pfturbinen behandelt R. B. S m i th 13) neben 
Fragen der W ärmedehnung der W erkstoffe auch das Kriechen. 
Fü r Teile, die un ter unveränderlicher Spannung stehen, hä lt er 
eine B e re c h n u n g  d e s  zu  e r w a r te n d e n  D e h n b e t r a g e s  auf 
Grund der Annahme einer gleichbleibenden Dehngeschwindigkeit 
für zulässig. Fü r Stellen, bei denen die in Frage kommenden Teile 
einer m it dem Kriechen veränderlichen Belastung ausgesetzt sind, 
hält er eine eingehendere analytische Behandlung für notwendig. 
E r geht dabei aus von der ursprünglichen Gleichung P. L u d - 
w ik s 14) für die Abhängigkeit der Festigkeit von der Dehn
geschwindigkeit :

a — aa +  c b ln £ P 

d t  *

worin aa, und v, Festwerte, a  die Normalspannung, ep die 
bleibende Dehnung und t  die Zeit bedeuten, eine Gleichung, die 
aber für sehr kleine Dehngeschwindigkeiten ihren Sinn verliert 
und die er deshalb zu

de-
ln I

\  v i d t

5) A. G r u n e r t  und W. R o h n : Arch. Eisenhüttenwes. 10 
(1936/37) S. 67/68.

6) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1523/34 (W erkstoffaussch. 331).
7) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1535 (Werkstoffaussch. 332).
8) DIN-M itt. (1936) S. 228/29.
9) M. R o s  und A. E ic h in g e r :  Diskussionsber. Nr. 87 der 

Eidgen. H at.-Prüf.-A nst. Zürich 1934.
10) M itt. Techn. Versuchsamt W ien 24 (1935) S. 5/20.
n ) Applied Mechanics 3 (1936) S. A 62/A 66.
12) Z. VDI 76 (1932) S. 659/63; vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933)

S. 1244.
13) J . Franklin  Inst. 220 (1935) S. 573/613.
14) Z. M etallkde. 18 (1926) S. 269/72.
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ergänzt. Für geringe Dehngeschwindigkeiten entspricht diese 
Gleichung zwar noch nicht genau den Versuchsergebnissen, doch 
zeigt Smith, daß m an m it dieser Annäherung auf der sicheren 
Seite bleibt. Der Ausdruck f (ep) berücksichtigt die Verfestigung, 
die der Verfasser näherungsweise lediglich als eine Funktion der 
Dehnung einführt.

Das Kriechen als eine Funktion der Zeit oder auch die infolge 
des Kriechens verminderte Spannung bei Maschinenteilen, die 
unter Vorspannung stehen, kann dann aus dieser Gleichung 
nach der Form

q - f(gP)
— ■ Ep =  e a ' — 1 
v, d t

leitet. Aehnliche Vergleichs versuche sind m it einem unlegierten 
Stahl m it 0,35 %  C bei 453° geplant. In  Vorversuchen wurde die 
Last für eine bleibende Dehnung von 1 %  in 10 000 h bestimmt.

A. E. W h ite ,  C. L. C la rk  und R. L. W ils o n 18) führten 
an einem im elektrischen Ofen erschmolzenen S ta h l  m it
0,15 %  C, 0,30 %  Mn, 0,23 %  Si, 0,019 %  P  und 0,021 %  S, der 
bei 840° geglüht worden war, L a n g z e i tv e r s u c h e  bei 538° 
und Belastungen von 2,8, 4,2, 6,3, 7,0 und 8,4 kg/m m 2 aus. Die 
erhaltenen Dehnungs-Zeit-Schaulinien sind in Abb. 3 wieder
gegeben. Gleichzeitig ist die in den einzelnen Zeitabschnitten er
haltene Dehngeschwindigkeit neben den Schaulinien eingetragen. 
Die Proben, die m it 4,2, 6,3, 7,0 und 8,4 kg/m m 2 belastet worden 
waren, sind nach 13 950, 4788, 3680 und 1552 h zu Bruch ge-
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Vergleich der von B. B. S m ith  errechneten  Zeit- 
D ehnungs- K urven  m it V ersuchsergebnissen für 
einen S tah l m it 0,10 % C, 0,35 % Si, 0,45 % M n, 

0,60 % N i u nd  12,0 % Or bei 454°.

6000 8000 lOOOO
Versuchsdauer in 7i 

A bbildung 3. Zeit-D ehnungs-K urven  für S tah l m it 0,15 % O bei 538°.
(N ach  A. E . W hite, C. L . C lark u nd  E . L . W ilson.)

gangen; nur der m it 2,8 kg/m m 2 belastete Stab ist in der bisher 
angewandten Versuchszeit von 16 000 h nicht gebrochen.

In  Abb. 4 sind die D e h n g e s c h w in d ig k e ite n  in  Ab-

für die Grenzbedingungen t  =  0 und s p =  0 errechnet werden. 
Abb. 2 zeigt die verhältnismäßig gute Uebereinstimmung der er
rechneten Zeit-Dehnungs-Linie m it den bei einem Chromstahl bei 
450° im Versuch gefundenen, wenigstens bei Versuchszeiten bis 
1250 h.

Mit der Auslegung und V e rw e n d u n g  d e r  E r g e b n is s e  
von  D a u e r s ta n d  v e rs u c h e n  befaßt sich ferner J .  J . K a n t e r 15). 
E r entwickelt Gleichungen für den Verlauf der Zeit-Dehnungs- 
Schaulinie, und zwar sowohl für gleichbleibende als auch zu- und 
abnehmende Dehngeschwindigkeit, sowie der Spannungs-Dehn- 
geschwindigkeits-Schaulinie und für den Fall zusammengesetzter 
Beanspruchung.

L a n g z e i tv e rs u c h e .
Ueber D a u e r s ta n d v e r s u c h e  v o n  m e h re re n  1000 h 

Dauer berichten H. C. C ro ss  und F. B. D a h le 18), d ieeineF ort- 
setzung der schon früher veröffentlichten Versuche17) a n  S tä h le n  
m it  18 %  Cr u n d  8 %  N i darstellen. Die Proben wurden 
wiederum bei 649° m it 5,9 kg/mm 2 belastet, wobei sich aber Ab
weichungen gegen die früheren Versuche ergaben. Trotz gleicher 
Lasten und Temperaturen traten  erhebliche Unterschiede in den 
Belastungsdehnungen und in den Dehngeschwindigkeiten auf. 
Ein Versuch wies bei einer geringen Belastungsdehnung eine sehr 
hohe Dehngeschwindigkeit auf. Der Stab wurde daher nach 
1000 h, nachdem er weit stärker geflossen war als andere Proben 
mit gleicher Belastung, ausgebaut. E r zeigte abweichend von 
anderen Proben narbige Angriffsstellen, die auf interkristalline 
Korrosion zurückgeführt wurden. Die Kerbschlagzähigkeit dieser 
Probe zeigte den gleichen W ert wie die der anderen Proben. Die 
anderen beiden Versuche zeigten weniger große Unterschiede in den 
Dehngeschwindigkeiten gegen die früher veröffentlichten. Bei 
einer Extrapolation auf 10 000 h ergaben sich bleibende Deh
nungen von 1,71, 2,03 und 2,65 %. Bis 3000 h nahm die Dehn
geschwindigkeit ab und stieg dann wieder an. Die übliche Ver
suchszeit von 500 h reicht daher nicht aus, um ein endgültiges 
Urteil über den weiteren Dehnverlauf abzugeben. Anderseits ist 
es noch nicht geklärt, ob dieser Wiederanstieg der Dehngeschwin
digkeit ein fortschreitendes Dehnen bis zum baldigen Bruch ein

7,2

h ä n g ig k e i t  vo n  
d e r  Z e it  auf ge
tragen. Die Schau
linien lassen sich 
in d re i  Z e i ta b 
s c h n i t t e  unter
teilen. Der erste ^  
Abschnitt um faßt ^  
den Zeitraum, in ¿-ff 
dem die Dehnge- ^  
schwindigkeit ab
nimmt, der zweite 
den Zeitraum, in 
dem die Dehnge
schwindigkeit an
genähert unver
ändert bleibt, und 
der dritte  den Zeit
raum, in dem die 
Dehngeschwindig
keit ständig bis 
zum E in tritt des 
Bruches wächst.
Die drei Zeitab
schnitte hängen 
von der Höhe der 
Belastung ab, wie 
Zahlentafel 1 er
kennen läßt, und 
zwar nimm t die
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Zeit-D ehngeschw indigkeits-K urven  für Stahl 
m it 0,15 % 0  bei 538°. (N ach  A. E . W hite, 

O. L . C lark und  R . L . W ilson.)

Zahlentafel 1. Z e i td a u e r  d e r  b e i Z e i t-D e h n u n g s -K u rv e n  
von  S ta h l  u n te r s c h e id b a r e n  S tu f e n  in  A b h ä n g ig k e it  

v o n  d e r  B e la s tu n g .
(Nach A. E. W hite, C. L. Clark und R. L. Wilson.)

15) Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) S. 870/918.
18) Trans. Amer. Soc. Mech. Engr. 58 (1936) S. 91/96.
17) H. C. C ro ss : Trans. Amer. Soc. Mech. Engr. 56 (1934)

S. 533/53.

Belastung
kg/ram 2

Dauer der einzelnen Zeiträume in h

1. Stufe 2. Stufe 3. Stufe

2,8 1000 13 000 _

4,2 1500 3 500 9000
6,3 400 400 3988
7,0 250 750 2680
8,4 100 50 1402

8) P roc. A m er. Soc. T est. M at. 36 (1936) I I ,  S. 139/60.
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Zeitdauer der einzelnen Stufen m it zunehmender Belastung ab. 
Weiterhin zeigt die Zusammenstellung, daß der Bruch der Probe 
nicht notwendigerweise alsbald nach Erreichen der d ritten  Stufe 
eintritt. Die Zeitdauer des dritten  Abschnittes ist der Belastung 
umgekehrt verhältnisgleich, sie beträgt bei der Belastung von
4,2 kg/m m 2 beispielsweise 9000 h. Die Gesamtdehnung im 
dritten Abschnitt steigt m it zunehmender Belastung.
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A bbildung  5. D ehngeschw ind igke it in  A b h än g ig k e it von  
B elas tung  u n d  V ersuchszeit fü r  S tah l m it 0,15 %  C bei 538°.

(N ach  A . E . W hite , C. L . C lark u nd  R . L . W ilson.)

In  Abb. 5 sind die Belastungen, die einer D e h n g e s c h w in d ig -  
k e it  von 0,01, 0,1 und 1 %  je 1000 h entsprechen, in  A b h ä n g ig 
k e it  v o n  d e r  Z e i t  aufgetragen. Die Darstellung zeigt, daß die 
Unterschiede in  den Belastungswerten, die Dehngeschwindig- 
keiten zwischen 0,01 bzw. 1 %  je 1000 h  hervorrufen, mit, steigen
der Versuchsdauer kleiner werden. Es h a t den Anschein, als ob 
die Kurven bei genügend langer Ausdehnung der Versuchszeit 
zusammenlaufen würden. Das bedeutet, daß es für den betreffenden

und die Einschnürung auf 17,7 %  zurückgegangen. Die Abnahme 
der Dehnung und Einschnürung dürfte auf die m it steigender Ver
suchsdauer zunehmende interkristalline Oxydation der Proben 
zurückzuführen sein. Bei einem Chrom-Silizium-Molybdän-Stahl 
z. B. tr a t  im Gegensatz zu dem untersuchten unlegierten Stahl 
keine Verringerung der Dehnung und Einschnürung bei lang- 
dauernden Belastungsversuchen ein; gleichzeitig war auch keine 
interkristalline Oxydation zu beobachten.

Die G e fü g e u n te r s u c h u n g  d e r  P r o b e n  n a c h  E i n t r i t t  
d e s  B ru c h e s  ergab, daß beim Kurzzerreißversuch der Bruch 
transkristallin  verläuft; die Ferrit- und Perlitköm er sind in R ich
tung der Stabachse gestreckt, ein Zeichen, daß eine erhebliche 
Verfestigung während des Versuches eingetreten ist. Dagegen 
verläuft der Bruch bei den im Dauerbelastungsversuch gebroche
nen Proben interkristallin. Selbst in unm ittelbarer Nähe der 
Bruchstelle ist keine Kom streckung vorhanden. Im  Anlieferungs- 
zustand war der Perlit größtenteils lamellar ausgebildet. Die im 
Kurzversuch zerrissenen Proben und ebenso die bei Belastungen 
von 7,0 und 8,4 kg/m m 2 nach 3680 bzw. 1552 h zu Bruch ge
gangenen Proben zeigten keine erkennbaren Aenderungen im 
Perlitaufbau. Dagegen war bei der unter einer Belastung von 
6,3 kg m m 2 nach 4788 h  gebrochenen Probe der streifige Perlit 
vollständig in kugeligen Zem entit übergegangen, und bei der unter 
einer Belastung von 4,2 kg /mm 2 nach 13 950 h  gebrochenen Probe 
war der streifige Perlit nicht allein völlig in kugeligen Zementit 
übergefuhrt, sondern es h a tte  auch eine beträchtliche W anderung 
der Karbidkügelchen stattgefunden. Bekanntlich erfolgt der 
Uebergang von streifigem Perlit in  kugeligen Zem entit durch 
alleiniges Glühen bei 538° nur sehr langsam. Bei gleichzeitiger 
Belastung der Probe geht diese Gefügeumwandlung offenbar weit 
rascher vor sich. Im  vorliegenden Falle m acht sie sich bei genü
gend hoher Belastung schon nach etwa 4000 h  bemerkbar.
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A bbildung  7 u n d  8. Z e it-D ehnungs-K urven der S tahle n ac h  Z ah len tafel 2 u n te r  einer 

B elastung  von  12,6 kg /m m 2 bei 450°.

Stahl bei 538° n u r  e in e  B e la s tu n g  gibt, u n t e r  d e r  s ie h  d a s  
D ehnen  u n e n d lic h  la n g e  f o r t s e t z t .  Bei einer höheren Be
lastung wird schließlich Bruch eintreten, während bei einer n ied
rigeren Belastung das Dehnen zum Stillstand kommt.

In  Abb. 6 sind die n a c h  E i n t r i t t  d e s  B ru c h e s  g e m e s 
se n e n  D e h n u n g s -  u n d  E in s c h n ü r u n g s w e r te  in  A b 
h ä n g ig k e it  v o n  d e r  Z e i t  aufgetragen. Diese W erte nehmen 
mit steigender Zeitdauer bis zum Bruch, besonders während der 
ersten 5000 h, stark  ab. W ährend im Kurzzugversuch die Dehnung
42,5 % und die Einschnürung 76,9 %  betrugen, ist bei der Probe, 
die nach 13 900 h  zu Bruch gegangen ist, die Dehnung auf 11,0 %

E in f lu ß  d e r  c h e m isc h e n  Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  d e r  
V o r b e h a n d lu n g  a u f  d ie  D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t .
C. H. M. J e n k in s ,  H. J . T a p s e l l ,  G. A. M e llo r  und A. E. 

J o h n s o n 1’) führten  an  13 u n le g i e r t e n  S tä h le n ,  deren 
chemische Zusammensetzung und Herstellungsbedingungen in 

ZahUntafel 2 angegeben sind, Langzeitversuche bei 450° und einer 
Belastung von 12,6 kg/m m 2 aus. Der Verlauf der Z e i t - D e h -  
n u n g s - S c h a u l in ie n  über eine Zeitdauer von rd. 30 Tagen ist, 
wie aus Abb. 7 und 8 zu ersehen ist, fü r die einzelnen Stähle

**) Chemical Engineering Congress of the W orld Power 
Conference, London 1936. Vorabzug Nr. A 6.

Zahlentafel 2. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g ,  H e r s t e l l u n g ,  W ä r m e b e h a n d lu n g  u n d  D e h n v e r h a l te n  d e r  v o n  
C. H. M. J e n k in s ,  H. J .  T a p s e l l ,  G. A. M e llo r  u n d  A. E. J o h n s o n  u n t e r s u c h t e n  S tä h le .

Stahl-
be-

zeich-
nung

C

°//o

Si

%

Mn

%

P

°//o

S

%

Erschmolzen
im

Desoxydations
m ittel

Wärme
behandlung 

vor der 
Prüfung

Gesamtdehnung Dehngesch windigke i t  
am Ende des 20. Tages bei 450° u n te r Be

lastung von 12,6 kg/mm*

% 1 0 -* % /Tag 10-4  % /h

A 0,13 0,16 0,53 0,029 0,038 basischen Lichtbogenofen 0,06 kg Al je  t 0,40 31 1,3
P 0,15 0,28 0.76 0,030 0,023 sauren Herdofen 0,19 kg Al je  t Luft 0,17 20 0,8
G 0,16 0,14 0,66 0,034 0,037 sauren Herdofen FeSi, SiMn und FeMn abkühlung 0,18 18 0.8
P 0,16 0,006 0,46 0,028 0,032 basischen Herdofen 0,45 kg Al je  t von 950° 7,02 2560 107
E 0,19 0,08 0,40 0,051 0,040 sauren Herdofen FeSi und FeMn 1,10 260 10,8
H 0,20 0,20 0,56 0,011 0,023 basischen Lichtbogenofen FeMn, 0,20 kg Al je t  i 0.19 6 0,3
D 0,37 0,31 0,73 0,041 0,032 — — 0,14 10 0,4
J 0,40 0,21 0,58 0,035 0,037 sauren Herdofen FeSi und FeMn 0,23 41 1*7
L 0,40 0,16 0,53 0,042 0,041 sauren Herdofen FeMn L uft 0,27 35 1,5
N 0,40 0,10 0,48 0,041 0,028 sauren Herdofen FeSi und FeMn abkühlung 0,44 50 2,1
B 0,40 0,21 0,59 0,033 0,038 basischen Lichtbogenofen 0,06 kg Al je  t Ton 900° 1,28 445 18,5
K 0,42 0,31 0,50 0,031 0,031 sauren Herdofen FeSi, FeMn und FeTi 0.42 50 2,1
M 0,44 0,14 0,55 0,011 0,026 basischen Lichtbogenofen FeTi 0.34 35 1,5
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r e c h t  u n te r s c h ie d l i c h .  U nter den Stählen m it rd. 0,15 %  C 
weisen die Stähle E und P  eine wesentlich größere Dehngeschwin- 
digkeit auf als die übrigen Stähle dieser Gruppe. Aehnlich ver
hält es sich m it Stahl B bei den Stählen m it rd. 0,4 %  C. Die 
Pestigkeitseigenschaften bei Raum tem peratur gaben keine E r
klärung für das außergewöhnlich starke Dehnen der Stähle B, E

und Y, die beide rd. 0,5 %  Mo enthalten, deren Kohlenstoffgehalte 
aber 0,11 bzw. 0,40 %  betragen, praktisch denselben Fließverlauf 
auf, während sich von den beiden Stählen X  und Z m it rd. 1 %  Mo 
der Stahl m it 0,11 %  C günstiger als der Stahl m it 0,41 % C 
verhielt (Abb. 11). Das Verhalten der molybdänhaltigen Stähle 
ist in  h o h e m  M aße v o n  d e r  W ä rm e b e h a n d lu n g  ab-
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Abb. 9. Abb. 10.
A bbildung 9 u nd  10. E influß des A usgangsgefüges auf das D au ers tan d v e rh a lten  versch ie
dener S tähle nach  Z ah len tafel 2. (B elastung  12,6 kg /m m 2, V ersuchstem peratu r 450°.)

Zahlentafel 3.
C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  M o ly b d ä n s tä h le .

2,0

•5

I 51.0

ą5

auf körnig 
Zementit gt f

1 I

7  ■ //  und

Ż7 Wasser
bgeschreckt
angelassen/ >

Luft abgekühtt

sg n bes Korn

in  Öl 
-  abqeschneckt

und angelassen

30
O 70 20 30

Versuchsdauer in Tagen
A bbildung  12. E in fluß  der W ärm ebehand
lung au f das D au ers tan d  verh a lten  von 
S tah l W n ac h  Z ah len tafe l 3. (Bei 550° m it 

14,3 k g /m m 2 b e las te t.)  t

Stahlbezeichnung W X y  z

K o h le n s to f f ..................... %
S iliz iu m ..............................%
M a n g a n ............................. %
P h o s p h o r ......................... %
Schwefel ......................... %
Nickel ..............................%
C h r o m ............................. %
K u p f e r ..............................%
M o ly b d ä n ......................... %

0,11
0,19
0,52
0,029
0,041
0,02
0,16
0,07
0,52

0,11
0,19
0,47
0,029
0,039
0,03
0,18
0,10
1,04

0,40
0,25
0,49
0,029
0,016
Spur
0,12
Spur
0,55

0,41
0,25
0,61
0,027
0,016
Spur
0,15
Spur
0,99

und P  bei 450°. Auch die Herstellungsbedingungen, die Zu
sammensetzung der Stähle, sowie Sauerstoffbestimmungen, Ge
fügeuntersuchungen und Einsatzversuche nach H. W. M c Q u a id  
und E. W. E h n 20) konnten keine Aufklärung erbringen. Eine 
nennenswerte Zusammenballung des Zementits im Laufe der
Langzeitversuche wurde nicht beobachtet.

70

lf
70

|  70'

I
f*

70

Stahl:
//

(/

//// *

/

10 75 20
Belastung in kg/ mm ‘

25

A bbildung  11. B elastungs-B ehngeschw indig- 
k e its -K u rv en  fü r die m olybdänhaltigen  S tähle 
n ach  Zahlentafel 3. (P roben  nach  L u ftab k ü h 
lung  bei 550° geprüft. D ehngeschw indigkeit 

a m  40. Tage gem essen.)

Längeres Glühen 
(18 h bei 650°) 
zur Umwand
lung des strei
figen in ku 
geligen Zemen- 
t i t  sowie Glühen 
bei 1100° zur 
Kornvergröbe

rung beeinfluß
ten  den Dehn- 
verlauf bei den 
Stählen A und E 
m it rd. 0,15 % C 
praktisch nicht 
(Abb. 9), wäh
rend die Stähle 
m it rd. 0,4 % C 
in ihrem Fließ
verhalten durch 
W ärmebehand- 
lung wesentlich 
stärker beein
fluß bai waren, 
was besonder s 
für Stahl B zu
trifft (Abb. 10). 

S tä h le n  m it

h ä n g ig . An Stahl W wurden Versuche von rd. zwanzigtägiger 
Dauer bei 550° unter einer Belastung von 14,2 kg/m m 2 ange
stellt, zu denen Stangen von 25 mm Dmr. nach folgenden Wärme
behandlungen benutzt w urden:
1. Luftabkühlung von 975°,
2. zweistündiges Erhitzen auf 1200° m it nachfolgender Luft

abkühlung,
3. durch vierzehntägiges Glühen bei 625° teilweise in kugeligen 

Zementit umgewandelt,
4. Oelabschreckung von 975°, sechsstündiges Anlassen bei 625°,
5. Wasserabschreckung von 975 °, sechsstündiges Anlassenbei 625 °. 
Wie Abb. 12 erkennen läßt, ist Abschrecken in Oel m it nach
folgendem Anlassen am günstigsten. Auch nach einem korn
vergröbernden Glühen bei 1200° ist der Fließwiderstand groß, 
während die Glühung auf kugeligen Zementit sich am ungünstig
sten verhält. Bei dem M olybdänstahl X  konnten dagegen keine 
Unterschiede im Kriechverhalten nach Luftabkühlung bzw. Oel-

W eitere Untersuchungen wurden an vier 
M o ly b d ä n g e h a lte n  v o n  0,5 bis 1 ,0 %  (vgl. Zahlentafel 3) 
durchgeführt. Im  Dauerstandversuch bei 550° wiesen die Stähle W 

2“) Trans. Amer. Inst. Min. Metallurg. Engr. 67 (1922) 
S. 341/91.

A bbildung  13. In te rk ris ta ll in e  E isse in  S tah l W aus Z ahlentafel 3 
nac h  dem  D auers tandversuch , ( x  500.)

abschreckung m it nachfolgendem Anlassen festgestellt werden. 
Die Gefügeuntersuchung ergab, daß bei genügend hoher Belastung 
und genügend langer Zeitdauer interkristalline Brüche auftraten. 
Abb. 13 zeigt derartige interkristalline Risse in einem Probestab 
aus Stahl W, der 7 Tage lang bei 550° m it rd. 24 kg/m m 2 belastet
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worden ist, und zwar war der betreffende Stab vor dem Versuch 
von 975° in Oel abgeschreckt und 6 h lang bei 625° angelassen 
worden.

C. L. C la rk  und A. E . W h i t e 21) geben einen zusammen
fassenden Bericht über die seit dem Jahre 1928 an der U niversität 
in Michigan durchgeführten Versuche über das Verhalten von

Zahlentafel 4. D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t s w e r t e  p e r l i t i s c h e r  
R ö h r e n s tä h le .  (Nach C. L. C la rk  und A. E. W h ite .)
Die Proben wurden bei 843° im elektrischen Ofen geglüht.

Chemische Zusammensetzung Prüf-
tempe-

Zulässige Belastung in  kg/m m 2 
fü r eine Dehngeschwindigkeit von

C
%

Si
0//o

Cr
0//o

Mo
°//o

ra tu r
°C

0,01 % 
je 1000 h

0,10 % 
je 1000 h

1,0 % 
je 1000 h

0,07 0,72 1,24 0,54 427 14,1 20,4 29,9
0,10 0,18 5,09 0,55 427 10,1 15,5 23,9
0,16 0,23 — 0,42 427 10,9 18,3 31,3
0,15 0,23 — — 427 13,0 18,8 27,1
0,15 0,23 — — 482 9,0 11,9 15,5
0,07 0,72 1,24 0,54 538 10,5 16,9 26,4
0,10 0,18 5,09 0,55 538 4,9 7,2 9,1
0,16 0,23 — 0,42 538 7,5 12,5 20,5
0,15 0,23 — — 538 1,9 4,0 8,5
0,15 0,23 — — 593 0,6 1,3 2,7
0,07 0,72 1,24 0,54 593 3,0 4,8 7,6
0,16 0,23 — 0,42 593 1,9 4,9 10,5
0,07 0,72 1,24 0,54 648 1,4 2,8 5,7
0,10 0,18 5,09 0,55 648 0,6 1,8 3,7
0,16 0,23 — 0,42 648 0,3 1,4 2,8
0,15 0,23 — — 648 0,2 0,4 0,9
0,16 0,23 — 0,42 705 0,1 0,6 1,3
0,07 0,72 1,24 0,54 705 0,5 1,3 2,7
0,07 0,72 1,24 0,54 760 0,2 0,4 0,8

Metallen bei erhöhten Tem peraturen. Von den Versuchsergeb
nissen, über die zum Teil schon an dieser Stelle berichtet worden 
ist22), seien die in Zahlentafel 4 und 5 wiedergegebenen W erte für 
die D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t  e in ig e r  R ö h re n -  u n d  S c h r a u 
b e n s tä h le  angeführt.

An anderer Stelle23) erörtern Clark und W hite die E in f lü s s e ,  
d ie a u f  d a s  V e r h a l t e n  m e ta l l i s c h e r  W e rk s to f fe  in  d e r  
W ärm e v o n  W ic h t ig k e i t  s in d . Die chemische Zusammen
setzung des Werkstoffes muß entsprechend der A rbeitstem peratur 
gewählt werden. Bei A rbeitstem peraturen, die unterhalb der 
niedrigsten R ekristallisationstem peratur liegen, kann die D auer
standfestigkeit durch Zusätze solcher E lem ente erhöht werden, 
die mit dem Ferrit eine feste Lösung eingehen, wie Nickel und 
Mangan, oder die K arbide bilden, wie Chrom, Molybdän, Wolfram 
und Vanadin. E ür A rbeitstem peraturen oberhalb der niedrigsten 
Rekristallisationstem peratur jedoch sind karbidbildende Elemente 
das wirksamste M ittel zur Erhöhung der Dauerstandfestigkeit. 
Eine ungleichmäßige Verteilung der verschiedenen Gefüge
bestandteile setzt im allgemeinen die Dauerstandfestigkeit herab, 
da die Festigkeit eines Stahlstückes von seiner schwächsten Stelle 
abhängt. Die W ärm ebehandlung soll so durchgeführt werden, 
daß eine möglichst hohe Gefügebeständigkeit bei der A rbeits
tem peratur erreicht wird. Beim Anlassen vergüteter Stähle soll 
die A nlaßtem peratur etwa 100° über der A rbeitstem peratur 
liegen. Die D auerstandfestigkeit wird ferner durch das H er
stellungsverfahren beeinflußt. E lektrostahl soll Siemens-Martin- 
Stahl überlegen sein, beruhigter Stahl besser als nichtberuhigter 
sein. Bei Tem peraturen, die unterhalb der niedrigsten R ekristalli
sationstem peratur liegen, zeigt ein feinkörniger Stahl, und  zwar 
sowohl was die tatsäch liche als auch die M cQuaid-Ehn-Korngröße 
anbetrifft, das bessere D auerstandverhalten, während bei A r
beitstemperaturen oberhalb der niedrigsten Rekristallisations

tem peratur ein Stahl m it grobkörnigem Gefüge überlegen ist. 
Eine Kaltverformung setzt die Dauerstandfestigkeit herab, wenn 
die A rbeitstem peratur oberhalb der niedrigsten R ekristalli
sationstem peratur liegt, und zwar um so stärker, je höher die 
A rbeitstem peratur ist. Bei genügend langen Prüfzeiten dürften 
sich diese Unterschiede jedoch weitgehend ausgleichen. Bei 
A rbeitstem peraturen unterhalb der niedrigsten R ekristalli
sationstem peratur bewirkt eine eintretende Verformung eine Ver
festigung des Stahles, so daß erhebliche Belastungen aufgebracht 
werden können, ohne daß ein dauerndes Dehnen e in tritt. Ober
halb der niedrigsten Rekristallisationstem peratur übersteigt jedoch 
die entfestigende W irkung der Rekristallisation die durch das 
Dehnen eintretende Verfestigung, und es t r i t t  ein dauerndes 
Fließen, selbst unter sehr niedrigen Belastungen, ein. J e  höher 
die Gefügebeständigkeit ist, um so größer ist im allgemeinen auch 
die Dauerstandfestigkeit. Es ist jedoch fraglich, ob besonders bei 
hohen Tem peraturen mit einer völligen Gefügebeständigkeit 
gerechnet werden kann.

Ueber Dauerstandversuche an Proben aus g e g o s se n e n  u n d  
g e s c h m ie d e te n  S tä h le n  g le ic h e r  Z u s a m m e n s e tz u n g , 
a b e r  v e r s c h ie d e n e r  G e fü g e a u s b i ld u n g  berichten H. C. 
C ro ss und F. B. D a h le 24). Die Proben wurden aus üblichen 
Ventilen und T-Stücken entnommen, von denen zwei gegossen 
(Stahl C m it 0,35 %  C, Stahl SC m it 0,34 %  C) und zwei ge
schmiedet (Stahl F  m it 0,37 %  C, Stahl LF m it 0,27 %  C) waren. 
Das Gefüge der gegossenen Probe C wies große Perlitinseln auf, 
während bei Stahl SC der Perlit in kugeligen Zem entit und Ferrit 
übergeführt war; bei den geschmiedeten Proben F  und LF lag 
der Perlit in verschieden feiner Verteilung vor. Es wurden D auer

standversuche bei 400° m it 13,4, 
bei 454° m it 8,5 und bei 510° 
m it 3,5 kg/m m 2 Belastung durch
geführt. Bei 400° h a tte  der ge
schmiedete Stahl LF die größte 
Anfangsdehnung. Bei der auf
10 000 h berechneten Gesam t- 
dehnung wies jedoch der Stahl LF 
infolge seiner geringen Dehnge- 
schwindigkeit den niedrigsten 
W ert auf, dann folgte der ge
schmiedete Stahl F ; am ungün
stigsten verhielten sich die gegos
senen Proben C und SC. Bei 454° 
war der Stahl C besser als Stahl F 
(SC wurde nicht geprüft). Bei510° 
zeigte Stahl F das schlechteste 
Verhalten, während der andere 

geschmiedete Stahl LF bei allen Tem peraturen die besten E rgeb
nisse lieferte. Die W armzerreißversuche, bei denen Stahl F  die 
günstigsten W erte auf gewiesen hatte , geben also keinen Anhalt 
für die Dauerstandfestigkeit. Das Gefüge und die Kerbschlag
zähigkeit der Stähle wurden durch den Versuch n icht geändert. 
Die Prüfung, ob etwa einer der Stähle anormal sei, verlief ergeb
nislos, zeigte jedoch bei dem Stahl LF, der die besten W erte hatte , 
ein erheblich gröberes Korn als bei den anderen Stählen. Die 
vorliegenden Vergleichs versuche ermöglichen keinen allgemein 
gültigen Schluß, ob bei langdauernden Beanspruchungen un ter 
hoher Tem peratur geschmiedeter oder gegossener, fein- oder grob
körniger Stahl vorzuziehen ist.

D a u e r s ta n d v e r s u c h e  a n  N ic h te is e n m e ta l le n .
An reinem und m it Silber, W ismut, Antimon, Kadm ium  und 

Blei legiertem Z in n  führten D. H a n s o n  und E. J . S a n d f o r d 25) 
Dauerstandversuche bei R a u m te m p e r a tu r  aus. Eine Tem pe
raturreglung wurde nicht vorgesehen, so daß Schwankungen von 
9 bis 27° eintraten und m it einem täglichen Pendeln um etwa 5° 
gerechnet wurde; bei der langen Zeitdauer der Versuche bis zu 
zwei Jahren  wurde dies für unwesentlich gehalten. Gemessen 
wurde die Lebensdauer und die Bruchdehnung der Probe; die 
Zeit-Dehnungs-Kurven wurden m it einem K athetom eter aufge
nommen. Die Dehngeschwindigkeiten liegen bei den Versuchen 
weit höher, als sie in Deutschland bei Versuchen m it Stahl zuge
lassen werden. Die untersuchten Zinnlegierungen (mit 0,01 bis
3,5 %  Ag, 1 bis 5 %  Bi, 1 bis 10 %  Sb, 1 bis 33 %  Cd und 40 bis 
60 %  Pb) zeigen fast alle Bruchdehnungen, die ähnlich den im 
Kurzzerreißversuch gefundenen sind (40 bis 100 %). Bei den 
W ismut- und Bleilegierungen sowie dem Zinn-Kadm ium-Eutek- 
tikum  übertreffen sie diese erheblich bis zur dreifachen Dehnung 
des Kurzzerreißversuches. Die wärmebehandelten Kadm ium -

Zahlentafel 5. D a u e r s ta n d f  e s t ig k e i t s w e r t e  v o n  le g ie r te m  S c h r a u b e n s ta h l .  
(Nach C. L. C la rk  und A. E. W h ite .)  Alle Proben waren auf eine Brinellhärte von 280 vergütet.

Chemische Zusammensetzung Glüh- i Anlaß
tem peratur

Prüf-
tempe-
ra tu r

°C

Zulässige Belastung in  kg/m m 2 
für eine Dehngeschwindigkeit 

von
C Si
0/ 0/ /o /o

Cr
0//o

Mo

%

Ni

°//o

W
0//o

V

% °C °C
0,01 % 

je 1000 h
0,1 % 

je 1000 h
1,0 % 

je 1000 h

0,45 0,77 1,40 __ — 0,98 0,25 940 705 427 33,7 47,8 67,5
0,45 0,77 1,40 — — 0,98 0,25 940 705 538 9,7 16,9 29,9
0,45 0,77 1,40 — — 0,98 0,25 940 705 648 0,4 0,8 1,9
0,48 0,62 1,20 0,52 — — — 940 638 427 33,0 64,6 __
0,48 0,62 1,20 0,52 — — — 940 638 538 5,5 16,2 47,8
0,48 ■ 0,62 1,20 0,52 — — — 940 638 648 0,2 0,6 2,7
0,40 0,25 0,92 0,18 — — — 8431) 615 538 2,6 5,2 10,5
0,39 0,27 0,72 0,32 1,74 — — 8301) 607 538 — 0,5 9,5
0,36 0,26 0,56 — 1,33 — — 8431) 538 538 0,1 0,7 3,7
0,40 0,21 1,01 — — — 0,17 8701) 648 538 1,0 2,7 6,2

1)  In  Oel abgeschreckt.

21) Engng. Res. Bull., Michigan, Nr. 27 (1936).
22) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1532.
23) Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) S. 831/69.

24) Trans. Amer. Soc. Mech. Engr. 58 (1936) S. 103/13.
25) D. H a n s o n  und E. J . S a n d fo rd :  J .  Inst. Met., London, 

59 (1936) S. 159/76.
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legierungen lagen dagegen bei höchstens 7 %  Dehnung im Dauer
standversuch gegenüber 29 bis 48 % im Kurzzerreißversuch. Die 
Dehngeschwindigkeiten sind bei den Zinn-Kadmium-Legierungen 
weit niedriger als bei den anderen Zinnlegierungen, so daß z. B. 
die Legierung m it 1 %  Cd sich bei einer Belastung von 0,7 kg/m m 2 
nach 434 Tagen um 3,5 %  dehnt, während die Legierung m it
3,5 %  Ag sich bei gleicher Belastung und Lebensdauer um 57 % 
längt. Die Versuche lieferten keine Beziehung zwischen der im 
Kurzzerreißversuch gefundenen Zugfestigkeit und der Lebens
dauer. Offenbar liegen die Belastungen, die teilweise weniger als 
ein Zehntel der Zugfestigkeit betrugen, noch weit über der Dauer
standfestigkeit. Um diese zu ermitteln, sind bei Zinnlegierungen 
Versuche m it weit niedrigeren Belastungen und vielleicht noch 
längerer Zeitdauer erforderlich. Anton Pomp.

V ersuche über die d irekte Reduktion  
von titan h altigen  Eisenerzen.

Die Titaneisenerze sind nach dem m ittelbaren Eisengewin
nungsverfahren über den Hochofen, das heute ausschließlich im 
Gebrauch ist, nicht verhüttbar. R. B. E o r s y t h 1), der über Ver
suche zur Verwertung dieser Erze berichtete, begründet dies 
damit, daß das Titaneisenerz im Gegensatz zu Häm atiterz sehr 
dicht und fest ist, und daß das Titandioxyd eine zähe Schlacke 
bildet. Die Titaneisenerze sind in der W elt in großen Mengen zu 
finden2), jedoch bis jetz t wegen ihrer schlechten V erhüttbarkeit 
nahezu wertlos. Es sind eine Reihe von Vorschlägen für die Ver
hü ttung gemacht worden, z. B .: magnetische Trennung des zer
kleinerten Erzes. Da das Titandioxyd jedoch innig m it Magnetit 
verwachsen ist, gibt die magnetische Aufbereitung keinen Erfolg.

Die unm ittelbare Reduktion der Titaneisenerze zu Eisen
schwamm bei tiefen Temperaturen m it Gas oder festem Kohlen
stoff hat sich bis heute nicht durchsetzen können, besonders da 
der gemischte H üttenbetrieb den Hochofen als Gaserzeuger be
nutzt. Das Reduktionsgut muß möglichst geringen Gehalt an 
schädlichen Bestandteilen, wie Phosphor und Schwefel, haben. 
Das reduzierte Eisen soll frei von anhaftender Schlacke sein und 
in einer stückigen Form vorliegen. Da Südafrika große Vor
kommen an Titaneisenerzen aufweist3) und in jüngerer Zeit im 
Lande verschiedene Herdöfen in Betrieb genommen worden sind, 
ist die Frage der Verhüttung dieser Erze nach dem unm ittelbaren 
Verfahren von Bedeutung, weil dam it gegebenenfalls ein für die 
Stahlherstellung wichtiger Ausgangsstoff erzeugt werden könnte.

U nter Hinweis auf die Versuche von A. S t a n s f i e ld 4), 
M. W ib e r g 6) und des amerikanischen B u re a u  of M in e s6) ist 
zu sagen, daß Titaneisenerze durch Holzkohle bedeutend schwerer 
reduziert werden als z. B. H äm atit oder Magnetit. Die Reduk
tionsgeschwindigkeit eines Erz-Kohle-Gemisches ist abhängig von 
der Aufheizgeschwindigkeit. Daher schlägt das Bureau of Mines 
vor, das Erz-Kohle-Gemisch in einem Drehofen unm ittelbar m it 
Gas- oder Oelbrenner zu erhitzen. Nach allgemeineren theo
retischen Ueberlegungen über den Reaktionsvorgang bespricht 
der Verfasser das K rupp-Rennverfahren7), da es nach diesem

')  J .  Chem. Metallurg. Min. Soe. S. Africa 37 (1936) Nr. 4, 
S. 132/48.

2) Gmelins Handbuch der anorganischen Chemie, 8. Aufl. (Ber
lin: Verlag Chemie 1929) Nr. 59: Eisen, Teil A, Lfg. 1, S. 71/137.

3) Gmelin: a. a. O., S. 119.
4) The Electric Furnace for Iron and Steel. (New Y ork: 

McGraw-Hill Book Comp., Inc., 1923.)
5) Trans. Electrochem. Soc. 51 (1927) S. 281/82.
*) Bulletin Nr. 270, S. 92 u. 116/23.
7) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 969/78 (Hochofenaussch. 144).

Verfahren bei geeigneter Schlackenführung möglich sein soll, 
ein schwefelarmes Eisen als Ersatz für Schrott zu erzeugen. 
Wenn die gleichen Erfolge bei den vorhandenen Titaneisenerzen 
m it 56,6 %  Fe und 9,9 %  TiOa unter Benutzung der verfügbaren 
Kohle und des Kalkes oder Dolomits erzielt werden können, so hat 
dieses Verfahren Aussicht auf praktische Anwendung. Der Ver
fasser beschreibt die Reduktionsversuche, die er in dieser Rich
tung unternommen hat. Da ein Drehofen nicht verfügbar war, 
wurden die Versuche über den Einfluß der Schlackenzusammen
setzung auf den Schwefelgehalt des Eisens im Schmelztiegel 
durchgeführt. Mit Rücksicht darauf, daß die Kohle der Schwefel
träger ist und möglichst wenig Schwefel m it der Beschickung 
aufgegeben werden soll, wurde das Erz nur m it der theoretisch 
erforderlichen Kohlenstoffmenge gemischt. Die benutzte W itt
bankkohle enthielt 1,57 %  S. Zahlentafel 1 (Versuch 1 bis 8) gibt 
eine Uebersicht über den Ausfall dieser Reduktionsversuche im 
Schmelztiegel bei einer Tem peratur von 1100 bis 1200°, die nach der 
Auf heizzeit von 1 h noch eine weitere Stunde gehalten wurde. Das 
bemerkenswerte Ergebnis dieser Versuchsreihe ist, daß es nicht ge
lingt, den Schwefelgehalt des Konzentrates selbst durch Zugabe 
größerer Mengen an K alk un ter 0,35 bis 0,40 %  zu bringen. In  Zah
lentafel 2 sind die chemischen Zusammensetzungen der Konzentrate 
und in Zahlentafel 3 die der berechneten Schlacke eingetragen. 
Die Dünnschliffe des reduzierten Gutes lassen ein sehr feines Korn 
des gebildeten metallischen Eisens erkennen. Durch Hämmern 
einer reduzierten Probe bei 1200° wird das Zusammenballen des 
Eisens begünstigt. Die Beobachtung, daß der Schwefelgehalt 
des reduzierten Eisens m it steigendem Kalkgehalt der Schlacke 
nicht abnim m t, steht im Gegensatz zu den Ausführungen über

Zahlentafel 2. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  m a g n e t is c h  
a u f b e r e i t e te n  K o n z e n t r a te .
1 1 2 3 4 5 6 | 7 7 A

F e ..................... 65,5 66,0 68,6 86,0 86,0 88,8 74,5 76,2
TiOz ................. 7,0 10,2 5,4 1,7 1,6 0,7 ' 2,9 2,6
v 20 5 ................. 1,9 2,1 1,6 0,8 0,7 —  1 — —
^ 2o 3 ................. — — 7,2 3,0 2,1 0,9 i 2,9 1,4

4,2 3,5 10,1 4,3 5,4 3,8 8,2 7,5
CaO ................. — — 0,7 1,5 3,3 4,2 9,2 8,5
M g O ................. — — 3,7 1,9 0,7 0,4 0,7 0,7
S .......................... 0,34 0,51 0,35 0,40 0,42 0,37 1 0,37 0,35

Zahlentafel 3. B e r e c h n e te  S c h la c k e n z u s a m m e n s e tz u n g .

1 2 3 4 5 6 7 7 A 8

T i0 2 . . __ __ 23,2 20,0 21,8 15,4 13,3 13,3 | 9,1
S i02 . . — — 34,6 30,2 30,6 31,1 30,3 30,3 18,3
a j2o 3 . — — 16,5 14,5 15,6 11,3 9,9 9,9 7,1
CaO . . — — 5,4 15,3 24,7 36,4 41,2 41,2 61,8
MgO . . — — 16,0 16,1 3,1 2,7 2,6 2,6 • 2,7
V20 5 . . — — 3,5 3,0 3,3 2,3 2,0 2,0 1,4
s  . . . — — 0,79 0,51 0,48 0,43 0,41 0,43 —
Angenommen ohne Vergasungsverluste.

das Krupp-Rennverfahren7). Sehr wahrscheinlich wird durch 
die Drehbewegung des Ofens der Uebergang der Sulfide in die 
Schlacke begünstigt. Anderseits steigt der Schwefelgehalt der 
Gesamtbeschickung im Drehofen infolge des durch die Dreh
bewegung erforderlichen höheren Kohlenstoffgehaltes. Die E n t
schwefelung scheint von der Zähigkeit der Schlacke sowie von 
ihrer Tem peratur und Basizität abzuhängen. Es ist denkbar, 
daß die geeignete teigige Schlacke, wie sie für das Rennverfahren 
erforderlich ist, bei erhöhtem Gehalt an T itandioxyd und ver
mindertem Kieselsäuregehalt bei höherer Tem peratur erzielt 
werden kann. Um dies festzustellen, wurden entsprechende Ver
suche bei 1300°, 1350° und 1400° durchgeführt (Zahlentafel 1, 
Versuch 9 bis 11). Die Eisenteilchen sind bei dieser Versuchsreihe

Zahlentafel 1. E r g e b n is s e  d e r  R e d u k t io n s v e r s u c h e  v o n  T i ta n - E is e n e r z .

Versuch Nr. 1 2 3 4 5 6 7 7 A 8 9 10 11

E r z ............................................................... • g 200 200 200 200 200 200 200 200 150 200 200 200
K a lk s te in .................................................. • g — — 7 26 40 84 111 111 182 20 30 40
M a g n e s i t .................................................. • g — — 24 28 — — — — —
K ie s e l s ä u re .............................................. • g — — 25 25 23 35 40 40 25
K o h le ........................................................... • g 31 43 44 49 47 51 54 54 50 45 46 47
Tiegel +  Einsatz vor dem Versuch . . • g 621 626 679 698 684 741 784 — — 619,2 619,5 637,7
Tiegel +  Einsatz nach dem Versuch . • g 558 551 583 586 583 617 645 — — 527,1 521,3 534,8
G ew ic h tsab n a h m e .................................. • g 63 75 96 112 101 124 139 — — 92,1 98,2 102,9
Theoretische Gewichtsabnahme . . . • g 59 83 99 114 103 125,7 139,8 — __ 92,8 98,2 103,6
Magnetisches (grob) ............................. • g 104 140 125 116 — 111 144 94 — 20,3 40,6 37,1
Magnetisches ( f e in ) .................................. • g — — — 92 103 104 131 70 81,6 58,4 59,5
Unmagnetisches (g e s a m t) ..................... • g 9 5 26,5 92 71 194 242 111 42,0 33,9 43,1
Magnetisches E is e n .................................. • % 65,5 66,0 68,6 86,9 86,0 88,8 74,5 76,2 89,6 85,9 81,5
Eisengehalt des Unmagnetischen . . . • % — — 17,1 7,4 6,0 5,4 6,7 7,4 12,1 14,3 10,5
Eisen im M ag n e tisch en ......................... • g — — 85,8 79,1 88,6 92,4 97,7 53,3 91,5 85,0 78,6
Eisen im Unmagnetischei 1 ..................... • g — — 4,5 4,2 4,3 5,4 8,3 4,9 5,1 4,8 4,5
E ise n a u sb rin g e n ...................................... — — 95,1 95,0 95,5 94,5 92,2 91,5 94,9 94,7 94,7
Schwefel im Magnetischen ................. • °i> 0,34 0,51 0,35 0,40 0,42 0,37 0,37 0,3 0,47 0,35 0,38
Schlackenbasizität ( r e c h n . ) ................. — — 44,6 55,6 48,7 56,4 59,7 59,74 75,9 82,7 84,5
Schlackenmenge auf Metall berechnet. — — 0,76 0,87 0,81 1,14 1,32 1,32 0,51 0,57 0,61
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bedeutend größer als bei den Versuchen bsi tieferer Tem peratur; 
daher ist die Aufbereitung auch einfacher. Der Schwefelgehalt 
des Konzentrates ist bei Verwendung höherschmelzender Schlacke 
und höherer Tem peratur nicht günstiger geworden. E in abschlie
ßendes Urteil über die direkte R eduktion der Titaneisenerze und 
über die Gewinnung eines schwefelfreien Erzeugnisses kann auf 
Grund der Schmelztiegelversuche nicht abgegeben werden. Nach An
sicht des Verfassers erscheint es nicht lohnend, das direkte R eduk
tionsverfahren als einen Teil des Hochofenverfahrens zu wählen.

Die allgemeinen theoretischen Ausführungen stehen m it den 
eigentlichen Versuchen des Verfassers nicht in Beziehung. Zu
nächst können die Gleichgewichtsangaben von reinen Systemen 
nicht zur Beurteilung der Erzreduktion herangezogen werden, da 
die Gleichgewichtslagen durch die fremden Bestandteile be
deutend verschoben werden. Der Versuch, die Reduktionskraft 
unter verschiedenen Voraussetzungen einfach als proportional 
dem Unterschied des durch die Kohlenstoffvergasung gebildeten 
Kohlenoxydgehaltes und des Kohlenoxydgehaltes des Gleich
gewichts anzunehmen, ist abwegig. In  deutschen Arbeiten ist 
bereits früher darauf hingewiesen worden, daß die Reduktions
geschwindigkeit beim Arbeiten m it reduzierenden Gasen in Ab
hängigkeit von der Tem peratur sprunghaft verläuft und bei be
ginnender Sinterung plötzlich abnim m t. Im  ganzen bieten die 
Versuchsergebnisse der vorliegenden Arbeit wertvolle Unterlagen 
für die Verarbeitung titanhaltiger Erze; sie sind jedoch noch nicht 
ausreichend zur Beurteilung der Anwendbarkeit eines direkten 
Reduktionsverfahrens. Josef Klärding.

A nsätze und H ängen im  H ochofen.
In  einem Bericht über Ansätze und das Hängen der Hoch

ofenbeschickung befaßt sich E. B o n g a r f o n 1) hauptsächlich mit 
französischen Erz- und Koksverhältnissen unter besonderer Be
rücksichtigung des Minettegebietes. Ausgehend von den Ansätzen, 
die er zum Schutze der feuerfesten Steine für notwendig hält, geht 
Bongargon auf die U rs a c h e  d e r  A n s ä tz e  ein, die zu Störungen 
im Hochofenbetrieb führen. Beim Heruntergehen der Be
schickung in Zonen m it höheren Tem peraturen schmelzen aus den 
Eisen-Sauerstoff-Verbindungen die metallischen Bestandteile aus. 
Es bildet sich im Hochofen eine Schlacke, deren Schmelzpunkt 
sich der jeweiligen Tem peratur der betreffenden Hochofenzone 
anpaßt. W eiter wird der Flüssigkeitsgrad der Schlacke durch 
ungleichen Ofengang stark  beeinflußt. Die entstandene Schlacke 
hat nicht genügend Fluß, sie backt m it der ungenügend vorbe
reiteten Beschickung zusammen und führt schließlich zur Bildung 
von Ansätzen.

Um Störungen bei der V e r te i lu n g  der verschiedenen Stoffe 
im Ofen zu vermeiden und die Schlackenbildung zu begünstigen, 
sollen Erze und Zuschläge frei von Staub, der Sinter nicht zu fein 
und der Koks möglichst grobstückig sein. K o k s  m it gutem 
äußeren Aussehen und ebenso guten  physikalischen wie chemi
schen Eigenschaften kann sich im Hochofen als unzulänglich er
weisen. Oft muß man hierin die Ursache der Ansätze suchen. Der 
Koks soll zur leichteren Verbrennung große Porenräum e mit 
harten und entsprechend druckfesten Porenwänden haben. 
Die K o k s a s c h e  soll eine niedrige Sinter-, aber eine hohe 
Schmelztemperatur haben, da sonst eine glasige flüssige Schlacke 
entsteht, die den Verbrennungsvorgang hem m t. Selbstver
ständlich spielt auch die benutzte K o k s k o h le  eine große Rolle. 
Anthrazitkörner bleiben als ungare Einschlüsse im Koks erhalten. 
Im Hochofen gelangt ein Teil der A nthrazitkörner in die R e
duktionszone, wo die Verbrennung ganz aufhört. E in anderer 
Teil wird von dem W ind m it fortgerissen, dann an den Schacht
wänden von der Schlacke zurückgehalten. Es bilden sich sehr 
gefährliche Ansätze, die sich imm er m ehr ausbreiten.

Feine kieselige Erze, die oft un ter dem Einfluß der Hitze 
schon im Hochofenschacht zerspringen, rieseln in die Schmelz
zone, wodurch der Schlackenfluß erschwert wird. K a lk z u 
sc h läg e  und kalkreiche E rz e ,  die durch Abrieb am Hochofen
schacht als K alkstaub in die sich bildende Schlacke rieseln, 
machen diese zäh. Die Schlacke muß diesen K alk un ter be
trächtlicher Steigerung ihrer basischen Bestandteile aufnehmen, 
was jedoch wegen der dazu erforderlichen Tem peratur nicht immer 
möglich ist, da dieser neue Kalk der Schlacke viel W ärme entzieht. 
Dies führt zu großer Tem peraturerniedrigung, so daß ein Teil der 
Schlacke zum E rstarren  kommen kann.

Oft sind Erze und Zuschläge, vor allem bei anhaltenden 
Regenfällen, m it einer Lehmschicht umgeben. Gelangen sie in 
einen Hochofen, der einen längeren S tillstand hat, oder der nicht 
zu stark  getrieben wird, so backen die tonigen Massen zusammen 
und bilden ein Gewölbe, das die Beschickung am Niedergehen 
hindert.

Erw ähnt werden müssen die Ansätze unm ittelbar über dem 
G e s te ll ,  die sich besonders bei Erzen m it hohem Eisengehalt

x) R ev . ind . m iner., M em. (1936) N r. 376, S. 915/24.

und geringer Schlackenmenge bilden. Sie entstehen dadurch, 
daß Koksstücke in die to ten  Winkel zwischen Mauerwerk und 
Formenspitzen fallen und hier m it heruntertropfender Schlacke 
zusammenbacken. Bei schwächerer Verbrennung in der Form en
gegend breitet sich der Ansatz auch unterhalb der Windform aus. 
E r bildet hier eine feste K ruste, auf der sich Eisen und Schlacke 
in Tümpeln ansammeln und zu Zerstörungen der Blasformen 
führen. Beim Heruntergehen dieser niedrigen Ansätze, besonders 
wenn der Ofen aus irgendwelchen Gründen stillgesetzt werden 
muß, füllen sich einzelne Düsen teilweise und oft ganz m it Schlacke.

Eine weitere Ursache von Ansätzen findet der Verfasser 
darin, daß sich unm ittelbar über der Schlackenbildungszone noch 
rohe Kalkstücke befinden, die m it der Schlacke an dem Mauer
werk des Schachtes festbacken und hier stark  kalkhaltige An
sätze bilden. Is t  die Schlackenmenge größer als 600 bis 700 kg/t 
Roheisen, so ist die Gefahr der Ansatzbildung geringer, weil der 
überschüssige K alk von der Schlacke in großem Maße aufge
nommen wird.

Bei manchen Oefen sieht man, daß zwischen den Schacht
fugen, rings um die Windform und oft im Gestell sich A lk a l i 
z y a n id e  ausscheiden. Ihre Entstehung ist noch sehr um stritten . 
Vermutlich werden sie nach Ansicht des Verfassers gebildet 
durch den Einfluß des Stickstoffs der eingeblasenen Luft auf den 
festsitzenden Kohlenstoff des Kokses beim Hängen des Ofens. 
Vielfach hörte die Bildung der Zyanide auf, sobald der Ansatz ver
schwand. Bei einem neuen Ansatz tra ten  dann auch sofort wieder 
Zyanide auf.

Die durch diese Ansätze verursachten Störungen, hoher 
Druck, Steigen der G ichtgastem psratur, plötzliches Fallen der 
Beschickung, wobei die Explosionsklappen auffliegen, schwarzer 
G ichtstaub, Koks und Erz ausgeworfen wird, dürften jedem Hoch
öfner bekannt sein. Dieses Fallen der Beschickung kann auf die 
Beschaffenheit des Roheisens nachteilig einwirken und im schlimm
sten Falle schließlich zu Ausfällen führen.

Am gefährlichsten sind die K o h le n s to f f e x p lo s io n e n ,  die 
durch langes Hängen eines Ofens verursacht werden können. 
Wenn durch das Fallen der Beschickung den Gasen im Ofen 
plötzlich kein W iderstand mehr entgegengesetzt wird, wird der 
un ter hohem Druck stehende W ind in den Leitungen und 
W inderhitzern frei. Die gewöhnlich sehr kleine Oxydations
zone kann sich beträchtlich vergrößern und auf große Mengen in 
der R ast angesammelten Kohlenstaubes treffen. Dies führt dann 
zu einer heftigen Explosion, die unter Um ständen den Hochofen
schacht zerstören kann. Josef Hagenburger.

U eber den E influß  des E rzeugungsverfahrens  
a u f  die Stahlgüte.

In  einem Vortrag auf der Feier zum 75jährigen Bestehen der 
Schwedischen Technologischen Vereinigung gibt Bo K a l l i n g 1) 
einen Ueberblick über den derzeitigen Stand unserer K enntnis der 
Stahlerzeugungsverfahren und ihres Einflusses auf die Stahlgüte. 
E rg eh t dabei besonders auf die W irkung von Sauerstoff, W asser
stoff und Stickstoff ein, betont aber, daß unter U m ständen auch 
noch Elemente, denen man bisher keinerlei Beachtung geschenkt 
hat, für die Stkhlgüte von Bedeutung sein könnten. E r weist 
besonders darauf hin, daß z. B. in den Kohlen und ihren Aschen 
noch mancherlei Elemente vorhanden seien, die sehr wohl in den 
Stahl übergehen und dort in ähnlicher Größenordnung wie Sauer
stoff, Stickstoff und W asserstoff auftreten könnten. Als Beleg 
führt er Analysen von deutschen und englischen Steinkohlen und 
von Aschen der Northum berlandkohle an (vgl. Zahlentafel 1).

Zahlentafel 1.
M it te l -  u n d  H ö c h s tw e r te  v o n  s e l te n e n  B e s ta n d te i l e n

in  d e u ts c h e n  u n d  e n g lis c h e n  S te in k o h le n . 
[F. F r a n k :  Tekn. T ., Kemi, 64 (1934) S. 25.]

1 M ittel
werte 

°/1 /o

H öchst
werte

%

M ittel
werte

°//o

H öchst
werte

%
Beryllium . . . 1 0,03 0,1 Germanium . . 0,05 1,1

0,3 A r s e n ................. — 1,1
Skandium . . . 0,006 0,04 Y ttrium  . . . . 0,01 0,08
K obalt . . . .  0,03 0,15 Molybdän . . . 0,02 0,05

0,8 0,02 0,05
Z ink .....................  — 1,0 Blei ................. — 0,1
Gallium . . . .  | 0,01 0,04

A sch e  v o n  N o r th u m b e r la n d k o h le .  
(Fuel Research Station Laboratory.)

Prozent in 
der Asche

1 P rozen t in  
der Achse

Borsäure . . . . ; i , o . i 0,05
Chromoxyd . . . . , 0,05 M olybdäntrioxyd . 0,05 I
Kobaltoxyd . . . . 0,1 bis 0,2 Beryllium oxyd. . . • ( 0,01
Galliumoxyd . . . . ! 0,05 Y ttrium oxyd . . . . 1 0,1 bis 0,01
Germaniumoxyd . . 1 1,6

J) Tekn. T . 66 (1936) B ergsvetenskap  N r. 9, S. 77/84.
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Für den Sauerstoffgehalt eines Stahlbades ist nach Ansicht 
Kallings vor allem der Kohlenstoffgehalt maßgebend, der m it ihm 
durch die Gleichgewichtsbedingungen gesetzmäßig verknüpft 
ist. [C • 0  =  2,4- IO-7 nach H. C. V a c h e r  und E. H. H a m il 
t o n 2).] Die Umsetzung zwischen beiden Elementen wird einmal 
bestim m t durch die Schnelligkeit der Gasblasenbildung, die 
durch rauhen, porigen Herdboden sehr begünstigt w ird3), und 
durch glatten, verschlackten Boden verzögert werden kann. 
Anderseits ist es für die Geschwindigkeit der Umsetzung zwischen 
Kohlenstoff und Sauerstoff von Bedeutung, daß der Sauerstoff
gehalt des Bades über dem Gleichgewicht-Sauerstoffgehalt liegt. 
Je  größer der Unterschied gegenüber dem Gleichgewicht ist. desto 
schneller wird das Frischen verlaufen. Poriger Boden und hoher 
Sauerstoffgehalt können nach Ansicht Kallings also unter U m 
ständen gleiche W irkung auf die Frischgeschwindigkeit haben.
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Verlauf einer sauren Siemens-Martin-Schmelzung.
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Im  einzelnen wird diese Ansicht dann an Untersuchungen 
über den Schmelzverlauf saurer Siemens-Martin-Schmelzen er
läu tert. Man sieht dabei (Abb. 1), wie z. B. durch das Kochen zu 
Schmelzbeginn der Sauerstoffgehalt des Bades trotz fallendem 
Kohlenstoffgehalt abnim m t und bei 1 %  C einen Niedrigstwert 
erreicht, und wie dementsprechend auch das Produkt C • 0  von 
dem anfänglichen W ert 10,5 auf etwa 3 sinkt und dann bis zum 
Endkohlenstoffgehalt der Schmelze von etwa 0,15 %  fast gleich 
auf dem W ert 4 bleibt (gegenüber 2,4 • 10“ 7 im Gleichgewicht). 
Dies bedeutet, daß die Frischgeschwindigkeit zu Schmelzbeginn 
bei Kohlenstoffgehalten über 1 %  auf den Sauerstoffgehalt der 
Schmelzen keinen maßgeblichen Einfluß hat, eine Feststellung, 
die für die Erzeugung härterer Stahlgüten von Bedeutung ist. 
E in weiteres Beispiel (Abb. 2) zeigt, wie bei einer sauren Schmelze 
m it verhältnismäßig hoher Frischgeschwindigkeit auch gegen 
Schmelzende der Sauerstoffgehalt nicht wesentlich vom Gleich
gewicht entfernt zu liegen braucht, und wie gleichzeitig eine 
starke Kieselsäurereduktion vor sich geht. Kalling erklärt diese 
Tatsache dam it, daß die Kieselsäurereduktion eine Aufrauhung 
des Ofenfutters m it sich bringt, die der Kohlenoxydentwicklung 
günstig ist. Umgekehrt deutet er den anfänglich stark vom 
Gleichgewicht abweichenden Sauerstoffgehalt der Schmelzen 
dam it, daß der Herdboden zu Schmelzbeginn durch Schlacke g latt 
und dicht sei. Daß die beobachtete Erscheinung m it der steigenden 
Schmelztemperatur in Zusammenhang zu bringen sei, h ä lt er für 
unwahrscheinlich, da das Kohlenstoff-Sauerstoff-Gleichgewicht

2) Trans. Amer. Inst. Min. Metallurg. Engr. 95 (1931) S. 124; 
H . C. V a c h e r :  Bur. Stand. J .  Res. 11 (1933) S. 541.

3) F. K ö r b e r  u. M itarbeiter: Stahl u. Eisen 56 (1936) 
S. 181/88.

nicht sehr stark  tem peraturabhängig ist. Endlich weist er noch 
auf die starke Förderung der Kieselsäurereduktion durch hohe 
Mangangehalte der Schmelzen hin. Aus diesem Grunde bringt es 
Vorteile, Schmelzen s ta tt Eisenerz Manganschlich zuzusetzen. 
Beim Bessemerverfahren ist nach Kallings Feststellungen der 
Sauerstoffüberschuß nicht unbedingt höher als beim sauren 
Siemens-Martin-Verfahren. Dies wird dadurch belegt, daß die 
Gleichgewichtskonstante C • O hier meist in derselben Größen
ordnung wie dort gefunden wird. Daß sich die Frischgeschwindig
keit, die etwa 25mal so groß ist, nicht stärker bemerkbar macht, 
soll dam it Zusammenhängen, daß die Gasphase in der Birne einen 
wesentlich niedrigeren Kohlenoxyd-Partialdruck (rd. 0,25 at) hat.

Die Untersuchungen Kallings an basischen Siemens-Martin- 
Schmelzen lassen sich nicht ohne weiteres zu einem einheitlichen 
Bilde vereinigen. Bei einem Teil der von ihm gezeigten Schmelzen 
ist ein gewisser Zusammenhang zwischen Sauerstoffgehalt und

Frischgeschwindigkeit in dem 
Sinne zu erkennen, daß sich 
das Produkt C • O bei kleine
ren Frischgeschwindigkeiten 
stärker dem Gleichgewichtswert 
nähert als bei höheren Frisch
geschwindigkeiten. Anderseits 
nähert sich aber im Bereich 
niedriger Kohlenstoffgehalte 
( <  0,3 %) der W ert C ■ 0  zum 
Teil sehr stark dem Gleichge
wichtswert. Diese Tatsachen 
können nur so gedeutet wer- 

o/qq  den, daß auch hier verschiedene 
Einflüsse gleichzeitig auf den 
Sauerstoffgehalt des Bades ein
wirken, wenn auch die beson
dere Bedeutung der Frischge
schwindigkeit für den Sauer
stoffgehalt nicht zweifelhaft 
sein kann. Die Bedeutung des 
Mangans bei den basischen Ver
fahren sieht Kalling darin, daß 
es zu einer günstigeren Ver
schlackung gebildeter Oxyde 
führt. E inen unmittelbaren Ein
fluß auf den Sauerstoffgehalt 
kann er nicht erkennen. Dies ist 
insofern bemerkenswert, als da
m it ein schwedischer Hütten
m ann die vielerörterte Frage der 
W irkung des Mangans bei der 
sogenannten Vordesoxydation 
negativ beantwortet. Von den 
Angaben Kallings über den ba
sischen Elektroofen ist nur die 

ein Stahl, der durch weiße 
0  enthielt.
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Verlauf einer sauren Siemens-Martin-

15 16

hmelzuu;

Feststellung bemerkenswert, daß 
Schlacke desoxydiert wurde. 0.003

Zur Frage des Einflusses des Sauerstoffgehaltes in der Be
schickung ist Kalling der Meinung, daß der Sauerstoffgehalt des 
eingesetzten Roheisens für die Güte des erzeugten Stahles be
deutungslos ist.

Der Stickstoffgehalt liegt bei dem sauren Siemens-Martin- 
Verfahren im allgemeinen etwas niedriger als beim basischen 
Verfahren. Bei Schmelzen im Lichtbogenofen kann er aber bis 
auf 0,01 %  steigen. Dies hängt nach K. H a y a s h i4) mit der 
Bildung von Kalkstickstoff aus Kalzium karbid in der Schlacke zu
sammen. Es konnte aber gezeigt werden, daß durch Frischarbeit 
auch im Elektroofen der Stickstoffgehalt auf die Größenordnung 
des Stickstoffs in Siemens-Mart in-Stahl zurückgeführt werden kann.

Die W asserstoff auf nähme während des Schmelzens ist infolge 
der Analysenschwierigkeiten noch immer ziemlich ungeklärt. Ein 
Gegenmittel gegen den - Wasserstoff, der m it Beschickung, Zu
sätzen, \  erbrennungsgasen und Luftfeuchtigkeit zugeführt 
werden kann, ist nur hinreichend langes Kochen der Schmelze bei 
gleichzeitigem Abdecken m it Schlacken. Nach H. W illn e rs5) 
können aber auch Schlacken W asserstoff aufnehmen. Besondere 
Bedeutung als W asserstoffträger kommt dem Hydratwasser des 
Rostes und anhaftendem  Oel zu. Da auch gebrannter Kalk leicht 
Wasser mit sich bringt, hat sieh im Elektroofen sein Ersatz durch 
Kalkstein als vorteilhaft erwiesen. Die geringere Wasserstoff
aufnahme von saurem Siemens-M artin-Stahl hängt möglicherweise 
damit zusammen, daß die saure Schlacke weniger Wasserstoff 
aufzunehmen vermag als die basische Schlacke. Hanns Wentrup.

4) Met. Alloys 7 (1936) S. 180.
6) Värm ländska Bergsmannaföreningens Annaler 1929, S. 77.
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D ie W ärm dauer im  W alzw erksofen  und ih r E in 
fluß a u f  das A usbringen.

Die E rm ittlung des Einflusses der W ärm dauer auf das Aus
bringen ist im Rahm en der Betriebswirtschaft eine Teilaufgabe 
der Stoffwirtschaft. Diese h a t ganz allgemein alle Einflüsse 
zu erfassen, die eine Steigerung der Güte und wirtschaftliche E r
höhung des Ausbringens bewirken1). Derartige Untersuchungen 
bedingen sorgfältigen Einzelversuch oder aber laufende Betriebs
überwachung und  Auswertung m it Großzahlforschung2).

angenäherter Verlauf des Ofenabbrandes______Ofenabbrand: OJ %/Wärmsfunde * ü kg/msh
Gesamtabbrandx I" 

___________

0,¥2°/o

Voraussicht/. Verlauf des Ofenabbrandes
j —

V s  
Wä rm zei t

S
in  Ti

A bbildung 1.
Ausbringen, Abfälle und A bbiand  in  Abhängigkeit von der W ärm dauer eines Stahlwerks-Stoöofens.

Bei einem E in z e lv e r s u c h  wurden 35 Blöcke —  eingeteilt 
in 7 Gruppen zu je 5 Blöcken —  einer Schmelze un ter (vom E in 
satz im Stahlwerk bis zur Zurichterei) praktisch gleichen V erhält
nissen mit nu r einer Veränderlichen, der W ärm dauer im Stoß
ofen, verarbeitet und das Ausbringen mengen-, güte- und kosten
mäßig festgestellt. Die W ärm dauer wurde bei dem Versuch in 
einem die betrieblichen Verhältnisse weit übersteigenden Bereich 
zwischen 4%  und  9%  h verändert. Die Gewichte der einzelnen 
Rohblöcke und  der sich aus jedem  ergebende Scheren-, Sägen- 
und Zurichtereiausfall und das gute Ausbringen wurden erm ittelt 
und als Restglied der G esam tabbrand erhalten.

Allgemein wird an der Schere h in ter der Blockstraße jeder 
Vorblock geschöpft, d. h. Kopf und Euß zum leichten Einführen 
in die K aliber der Fertigstraße abgesc-hnitten. Hierbei werden 
auch zusätzlich die groben Gießfehler (hohl, schalig, Sandstellen 
u. a.) und die durch die E rw ärm ung und W alzung hinzugekom
menen Fehler (aufgeplatzter Kopf, umgeschlagene Enden, falsche 
Breitung, Ueberwalzung, Risse u. a.), die bei der weiteren Ver
arbeitung nicht verschwinden würden, an den Vorblockenden m it 
abgesc-hnitten. An der Säge h in ter der Fertigstraße werden 
wieder die W alzstabenden en tfern t, der W alzstab in bestellte 
Längen un terte ilt, womöglich Stücke m it groben Fehlem  heraus
geschnitten, wobei auch unverw endbare U nterlängen an sich 
guten W erkstoffes entfallen und  in den Schrott kommen. In  der 
Zurichterei wird das W alzgut gerichtet, entzundert, die Stücke 
mit den letz ten  groben Fehlem  ausgeschieden und  kleine Schön
heitsfehler durch V erputzen beseitigt.

Um beim genannten Versuch den Einfluß der bestellten L än
gen, der Unverw endbarkeit der U nterlängen und des Beschäfti
gungsgrades der Verputzerei auszuschalten, wurde als Zurichterei
ausfall aller fehlerhafte W erkstoff unabhängig von seiner Lage 
im Fertigstab  und  davon, ob er durch Verputzen noch verwendbar 
wird, ausgemessen, und als Erzeugung der gesam te gute W erkstoff 
(bestellte und Unterlängen) eingesetzt.

In  Abb. 1 oben sind  die W erte je  Block, dessen Gewicht je 
weils zu 100 °D eingesetzt wurde, über der W ärm zeit aufgetragen.
Die Abbildung läß t erkennen, daß für diesen Ofen, die Beheizungs
art, Arbeitsweise, W erkstoffgüte und dieses Endprofil das B est
ausbringen bei 6 W ärm stunden liegt, daß bei deren Unterschrei-

tung auf 4,6 h das Ausbringen um 3,5 °0 und  bei Ueberschreitung 
auf 9,4 h das Ausbringen um 3 0o s i n k t

In  Abb. 1 un ten  ist der aus Ofen- und Streckenabbrand be
stehende G esam tabbrand aus dem oberen Teil der besseren D ar
stellung wegen noch einmal über der O-Linie aufgetragen. Sie 
zeigt einen mit der W ärm dauer steigenden Verlauf. Allgemein 
läßt sich der Ofenabbrand bei einer Ziehtem peratur bis zu 
13000 C und beim \  ergleich verschieden langer Gesamt wärm - 
zelten angenähert als eine vom O-Punkt ausgehende Gerade 

darstellen, obwohl er praktisch erst bei 
900° B locktem peratur — hier also bei 
21,  h — beginnt und der zunächst ge
bildete Zunder den W erkstoff gegen 
die weitere Verzunderung etwas schützt. 
Die beiden Linien des ,.angenäherten" 
und „voraussichtlichen“ Verlaufs des 
Abbrandes decken sich nahezu im 
üblichen Arbeitsbereich. Die Verbin
dungslinie der Abbrandhöhen der ein
zelnen Blöcke schneidet die über dem 
0-Punkt errichtete Senkrechte in einer 
Höhe von 21* °0, die somit als der 
Streckensinter angesprochen werden 
können*). Die Neigung der Abbrand
linie entspricht einer Abbrandmenge 
von 0,3 °0 je W ärm stunde, entspre
chend 2 kg m-h Oberfläche und Stunde; 
der Gesam tabbrand beträgt somit nach 
6 W ärm stunden 4,3 °0, der Ofenab
brand allein 4,3 —  2,5 =  1,8 °0, en t
sprechend 12 kg m 2h. Bei 4,6 W ärm 
stunden ist er um 0,42 °0 geringer, bei 
9.4 W ärm stunden um 1 °0 höher. Der 
größere Abbrand einiger der ersten 
Blöcke der Blockgruppen 1, 2 und 4 ist 
durch das längere Liegen vor dem 
Durchweichungsherd infolge gruppen
weisen Vorschiebens bedingt.

Ueber die Höhe des Streckenabbran- 
des und seine Beeinflussung durch Walz- 
tem peratur, Fertigprofil-Oberfläehe, Ab

kühlungsdauer, Stichzahl, W alzentem peratur und -kühlung, Auf
enthaltsdauer zwischen den W alzen und Entzunderung liegen im 
Schrifttum  erst wenig \  ergleiehswerte vor3). Man darf den Strek- 
kensinter nicht immer als unvermeidlichen Verlust ansehen, er hat 
auch seinen Vorteil, indem ein kleiner Oberflächenfehler im Vorstich 
im Sinter liegen und mit diesem abfallen kann4) und  eine stärkere 
Randentkohlungszone mit dem Luftsinter zurückgehen kann5). 
W ürde der Ofen-

% r 
+ 8-

i )  A rch . E ise n h ü tte n w e s . 8 (1934/35) S. 131/34.
*) S ta h l u . E ise n  55 (1935) S. 60 66.

abbrand nur ein 
O xydationsver

lust, ein Stoff
sehwund sein, so 
dürfte  sich das 
Ausbringen nur ^ 
in  einer dem Ab- ^  
b rand g e g en läu fig  
gen Linie vermin-'S* 
dem . Das ist aber-^ + 
nicht der Fall. E s i  
tre ten  somit mit ^  
der W ärm dauer 
außer dem Ge- £; 3 
sam tabbrand noch 
äußere und innere 
Begleit-undFolge- 
erscheinungen auf, 
die das Ausbrin
gen w eiter verrin
gern und in ihrer 
Größe un ter U m 
ständen  den Ab
brand überwiegen.
Von Bedeutung 
sind hierbei die
b e id e r Verzunderung entstehenden örtlichen Anreicherungen an 
bestim m ten Legierungselementen je nach deren Verw andtschafts
grad zum Sauerstoff gegenüber dem Eisen und die R andentkoh
lung und deren Auswirkung auf das W alzgut.

*) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1279/84.
4) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 785 90.

6 7
W ärm zeit in Ti

A bbildung 2.
E influß der W ärm dauer im  StoGofen auf das 
Zurichterei-Ausbringen bei gleichem Rohblock- 
und Ferngprofil. jedoch bei verschiedenen Güten.

5» S tah l 11. E isen  55 (1935) S. 423.
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Die Höhe des Abbrandes und seiner Begleiterscheinungen ist 
durch die bekannten unvermeidlichen chemisch-physikalischen 
Einflüsse der Zeit, Tem peratur, Gasatmosphäre u. a. sowie deren 
Vergrößerung durch äußere Ursachen bedingt. Diese sind zu 
unterteilen in 1. gewollten M indestabbrand (zur Beseitigung der 
Spritzer und Kokillenrauhigkeit, E rsatz geringer Mengen Kleb- 
sinters durch —  wenn auch in größeren Mengen —  gut absprin
genden Sinter), 2. bedingt vermeidlichen Abbrand (Einfluß der 
Brennstoff-, Ofen- und B rennerbauart, Abstimmung von Ofen- 
zu Walzleistung, Regelfähigkeit des Ofens), 3. vermeidbaren Ab
brand (Lässigkeitsverluste). N ur so ist der Abbrand zu erkennen 
und zu mindern. Die inneren Begleiterscheinungen der Wärm- 
dauer sind Durchweichung und Gefügeänderung, die sich walz
technisch (M aßhaltigkeit, K raftverbrauch, Walzenverschleiß, ver
schiedene Breitung, Ueberwalzung, Risse) und m etallurgisch (Ge
füge- und Festigkeitseigenschaften) auswirken.

Der Einfluß der W ärm dauer muß nicht nur mengenmäßig, 
sondern auch güte- und wertmäßig erfaßt werden, letztgenanntes, 
indem der Ausgabenseite (mit der W ärm dauer wechselnde Brenn
stoff-, Abbrand- und Lohnkosten) die Einnahm eseite (Mehrwert 
des Ausbringens, M aßhaltigkeit, Güte, geringere W alzkosten, 
Lohnverminderung) gegenübergestellt werden.

Diese Einzeluntersuchung bestätig t die aus laufenden Be
triebsaufschreibungen m it Auswertung durch Großzahlforschung 
gemachten Feststellungen. In  Abb. 2 is t das Zurichtereiausbringen 
in Abhängigkeit von der W ärmzeit für jeweils dasselbe Rohblock
gewicht und Fertigprofil, jedoch für drei verschiedene W erkstoff- 
güten dargestellt. Man erkennt, wie verschiedenartig das tatsäch 
liche Ausbringen, die Bestwärmzeiten und die Abweichungen bei 
deren Ueber- und Unterschreiten sind.

Die Betrachtung zeigt, wie sich die W ärm dauer verschieden
artig auf das Ausbringen auswirkt und daß daher alle ihre Begleit- 
und Folgeerscheinungen m it betrach te t werden müssen.

W ilh e lm  K a lk h o f .

F ortschritte im  ausländ ischen  W alzw erksbetrieb1).
N e u e r  Tiefofen der B a u a r t  A m c o .

H. F. S p e n c e r  und C. F . H e r in g to n 2) beschreiben eine 
Tiefofenanlage nach der B auart der Amsler-Morton Co., die auf 
einem Pittsburgher W erk in Betrieb gesetzt wurde und eine ganze 
Reihe metallurgischer und betrieblicher Vorzüge aufweisen soll.

6/eis fü r  fahrbaren Decke/

Zahlentafel 1. V e rg le ic h s z a h le n  a u s  e in e r  W o ch e  fü r  d ie  
E r n e u e r u n g  d e s  H e r d b o d e n s  

(beim neuen Tiefofen m it 1 Grube und 12 Blöcken und bei den alten Tieföfen mit 
3 Gruben und je 4 Blöcken).

Neue B auart Alte Bauart

Zahl der erneuerten Böden je Grube . . 1 8
Gesamtzahl der Böden für 12 Blöcke . . 1 24
Zahl der K ok sk le in zu sä tze ......................... 1 keine
Koksmenge je B o d e n .................................. kg 2653 510
Menge beim K oksk le inzusa tz..................... kg 1837 —
Gesamte Koksmenge für 12 Blöcke . . . kg 4490 12 240
Gesamte ausgehobene Zunder- und Schlacken

menge ........................................................... kg 2941 6 260
Gewicht des im Zunder und in der Schlacke en t

haltenen Metalls ....................................... kg 83,5 1 224,7
M etallgehalt des Zunders und der Schlacke % 22,33 60
Den Oefen wieder rückgeführte Koksmenge kg 2245 5 034
Wiedergewonnener K o k s .............................. % 50 40
Zeit fü r Flicken der Böden ..................... . h 2 24
Zeit für den Zusatz von Koksklei 11 . . . mm 40 —
A rbeitszeit zur Neuzustellung der Böden . h 13/4 76

Abgas ■

Luftreku-1
pera tor

L uft
zufuhr

G eneratorgas L uftzufuhr

A bbildung 1. Tiefofen der B auart Arasier-Morton Co.

Bemerkenswert ist hierbei, daß die Amerikaner beim Anwärmen 
der Blöcke in den Tieföfen nicht m it flüssiger Schlacke arbeiten, 
sondern auf die Einhaltung einer trockenen Zunderschicht oder 
Schlacke am Block und auf dem Herdboden ganz besonderen 
W ert legen. Man streb t also bei mäßigen W ärm tem peraturen, 
die unterhalb des Erweichungspunktes der Zunderschicht liegen, 

eine für die Säuberung der Block
oberfläche ausreichende Abzunde- 
rung an.

Als Brennstoff kann Generator
gas, Hochofengas, Mischgas usw. 
dienen. Abb. 1 und 2 zeigen die 
g r u n d s ä t z l i c h e  A n o rd n u n g  des 
Ofens und den Weg der Flamme. 
Sie setzt von unten  durch eine Oeff- 
nung in dem als Verbrennungsraum 
dienenden Herd ein und streicht über 
die um die E intrittsöffnung herum 

stehenden Blöcke hinweg. Die Pfeile in Abb. 2 deuten die Flam 
m enteilung und -wirbelung an. Die Abgase ziehen durch verteilte

Auslässe in der Nähe der Ecken der Seitenwände, die etwas über 
der auf dem Herdboden liegenden Kokskleinschicht angeordnet 
sind, in die Rekuperatoren, dann in den Schornstein ab. Der 
Querschnitt des Ofens ist rechtwinklig und die Ofenlängs- und 
-seitenwände sind etwas ausgebaucht.

Die V e rb re n n u n g  wird so geregelt, daß die Zunderschicht 
auf den Blöcken n i c h t  abschmilzt und keine schwer zu ent
fernende, stark  eisenhaltige Schlacke auf dem Herdboden bildet. 
Bei dem Betrieb des Ofens m it Schmelzungen von 37 t  Einsatz 
ergibt sich in der Woche nur eine Schlackenmenge von etwa 
91 kg m it 22 % Eisengehalt, die ohne Schwierigkeit und Zeit
verlust entfernt werden kann.

Die T e m p e r a tu r  im  O fen  wird selbsttätig  überwacht und 
geregelt; hierzu dienen Thermoelemente, die in den vier Abgas
zügen untergebracht und in Parallelschaltung m it einem Potentio
m eter stehen, dieses be tä tig t dann eine Regelvorrichtung in der 
Brennstoffzufuhr. Die Tem peratur wird je nach der Standzeit 
der Blöcke in den Blockgießformen eingestellt, ebenso der Gas
druck und die mehr oder weniger reduzierende Gasatmosphäre, 
so daß die Blöcke je nach Stahlgüte und Verwendungszweck die 
für das Walzen vorgeschriebene Tem peratur erhalten.

Auf die I n s t a n d h a l t u n g  d es H e r d b o d e n s  wird be
sonders hingewiesen. Die geringe, durch vorsichtige 
Temperaturregelung sich bildende Schlackenmenge 
wird durch Reinigungsöffnungen entfernt. Der 
Boden wird nur einmal in der Woche erneuert. 
E in am Tiefofenkran angebrachtes, heb- und senk- 
bares, sich drehendes Sehlagwerkzeug zertrümmert 
die Schlackenschicht , worauf erst die Löcher zum 
Abziehen der Schlacke geöffnet werden, die wegen 
der Gefahr der Abkühlung und somit Versteifung 
der Schlacke vorher geschlossen waren. Nach dem 
Reinigen des Herdes werden die Löcher geschlossen, 
und die Sohle erhält wieder eine frische Lage Koks
klein. Diese Arbeiten dauern nur etwa 1% h« und 
der Zeitgewinn ist so groß, daß l H  Schmelzungen 
m ehr im Vergleich zu den gewöhnlichen Rege- 
nerativ-Tieföfen in 24 h gewärmt werden können, 
was ebenfalls den W ärmeverbrauch vermindert 
( vgl. Zahlentafel 1).

Der B r e n n s to f f v e r b r a u c h  je t  Stahl wird als außerordent
lich niedrig angegeben. So soll er bei Bessemer-Stahlblöcken mit 
einem Querschnitt von 457 X 508 mm 2, einem Gewicht von
3,1 t/B lock und einem Fassungsvermögen des Herdraum es von
12 Blöcken =  37,61, die 45 min in der Blockgießform standen und

Zahlentafel 2. B r e n n s to f f v e r b r a u c h  d e s  T ie fo fe n s .

Hochofengas-
'/orwormung

A bbildung 2. Weg der Flam m e.

1) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 253.
2) Iron Age 138 (1936) Nr. 23, S. 47/51 u. 130.

Eingesetzter Stahl 
t

Einsatztem peratur Brennstoffverbrauch in  kg/t.,
in  0 j bezogen auf Kohle von 7000 kcal 1

187,17 kalt 55,0 k g /t
5300 926 7,9 k g /t
5488 warm und ka lt | 9,5 k g /t

Ergebnisse der Beobachtungen während einer Woche ununterbrochenen Be-
triebes des Tiefofens.

E ingesetzter Stahl, Brennstoffverbrauch in k g /t, bezogen auf Kohle von
Tem peratur in 0 7000 kcal

926 7,2 kg /t
kalt 51,8 kg /t

2 Schmelzungen

Tem peratur an  den Abgasaustrittsöffnungen . . . . 104°
Geschätzte Tem peratur im  O fe n .................................. . 1340°
Tem peratur der vorgewärmten L u f t .......................... . 649°
Abgastemperatur am Boden des K ekuperators . . . 371°
Durchschnittfltandzeit der Blöcke im Ofen . . . .
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warm in den Ofen eingesetzt wurden, 7,1 kg /t betragen, umge
rechnet auf einen Kohlenheizwert von 7000 kcal/kg. Bei kaltem  
Einsatz erhöht sich der Brennstoffverbrauch auf 49,5 kg /t, d. h. 
fast 5 % . Dieser W ert ist ganz ungewöhnlich niedrig und wider
spricht allen Erfahrungen auf deutschen W erken. Wahrscheinlich 
ist er dadurch zustande gekommen, daß die m eisten Schmelzen 
warm eingesetzt werden und der Ofen bei kaltem  Einsatz große 
Mengen von Speicherwärme abgegeben h a t, die natürlich nicht 
im Brennstoffverbrauch erscheinen. Dies ist um so wahrschein
licher, als sich die Angabe des Brennstoffverbrauches bei kaltem  
Einsatz nur auf vereinzelte Schmelzen s tü tz t (Zahleniafel 2).

Zum Schornstein Luftzufuhr
A bbildung 3. B anart des Rekuperators.

Abb. 3 ste llt die B a u a r t  und B e tr ie b s w e is e  des neuen 
R e k u p e r a to r s  zum Ausnutzen der Abgaswärme dar, die den 
Vorteil haben sollen, daß sich die Abgase in alle Kanäle gleich
mäßig verteilen. Die senkrechte Anordnung der Durchflußkanäle 
im R ekuperator ha t noch den Vorteil, daß die Fugen zwischen den 
Hohlsteinen waagerecht liegen und durch das Gewicht der Steine 
dicht gehalten werden, zumal da sie durch Zement gedichtet sind 
und ineinanderschließen.

Bandblechstraße der Granite City Steel Company.
Die von Ch. L o n g e n e c k e r  beschriebene1) Bandblechstraße 

nach Abb. 1 is t in  verschiedener Hinsicht bemerkenswert. E r
zeugt werden Grobbleche bis zu 2130 mm Breite und 4,8 bis 
19,0 mm Dicke sowie Bandbleche bis zu 1828 mm Breite bei 
2,8 mm und m ehr Dicke, ferner Bandbleche geringerer Dicke in 
kleineren Breiten. Die Jahresleistung soll 375 000 t  betragen.

© e

Dann geht sie zu einem vorhandenen, hierher versetzten 
D re iw a lz e n -V o rg e rü s t  m it einer Mittelwalze von 560 mm Dmr. 
sowie Ober- und Unterwalze von 865 mm Dmr. und 2540 mm 
Ballenlänge; h inter diesem Gerüst sind S ta u c h w a lz e n  ange
ordnet. Das Gerüst wird angetrieben von einem 3000-PS-Motor 
m it 236 U /m in und Vorgelege. 30 t diesem als Universalgerüst 
ausgebildeten Gerüst kann m an beliebig dünne oder dicke Bleche 
walzen.

Zum E ntzundern dient Druckwasser von 70 kg/cm 2, das auf 
die Bramme hin ter den folgenden Gerüsten gespritzt w ird : Zwei- 
walzen-Brammenvorwalzgerüst, erstes Zunderbrechgerüst, Drei- 
walzen-Vorwalzgerüst und z w e ite s  Z u n d e r b r e c h g e r ü s t ,  das 
vor der aus v ie r  V ie rw a lz e n g e rü s te n  bestehenden Fertig 
straße steht und von einem 350-PS-Motor m it 450/900 U /m in für 

_  600-V-Gleichstrom m it Vorgelege angetrieben wird. Die Fertig-
Abgase  gerüste haben Arbeitswalzen von 660 mm Dmr., Stützwalzen von 
" “"Wfä. 1345 mm Dmr. und 2290 mm Ballenlänge. Die drei ersten Gerüste 

^  werden durch je einen 3500-PS-Gleichstrommotor mit 175/350 
U/min und Vorgelege, das vierte Gerüst durch einen 2500-PS- 
Motor m it 225/450 U /m in und Vorgelege angetrieben.

Der Gleichstrom von 600 V wird durch zwei Umformersätze 
von 5000 kW  und 514 U/min erzeugt. Platz für ein fünftes Ge
rüst ist vorgesehen worden.

Vom vierten Fertiggerüst geht das Blech etwa 61 m über 
einen Rollgang zu einer Wickelmaschine, wo es zu einer Rolle 
aufgewickelt wird. Es kann aber auch durch die Wickelmaschine 
zu Klemmrollen und weiter zu einer umlaufenden Schere gehen, 
die es in die bestellten Längen schneidet; diese gehen über einen 
Rollgang zu einer Stapelvorrichtung. Im  gleichen Gebäude stehen 
noch die üblichen Einrichtungen zum Richten, Schneiden usw. 
der Bleche, die solche bis zu 4,8 mm Dicke, 2135 mm Breite und
8.5 m Länge verarbeiten können.

Die Grobbleche gehen vom letz ten  Fertiggerüst zu einem
16.5 m breiten Kettenschlepper-W arm bett, von da zu einem 
Rollgang, der sie zu einer Richtmaschine m it Rollen von 2540 mm 
Länge, dann zu einer Teilschere mit 2740 mm Messerlänge bringt, 
von wo die Bleche über ein B ett m it Schwanenhalsröllchen zu 
einer Schere mit 4875 mm langen Messern zum Besäumen der 
Seiten gelangen.

Die zu Rollen gewickelten Bandbleche gehen auf E isenbahn
wagen zu einem Gebäude, wo sie abgewickelt und ihre Enden 
abgeschnitten werden; dann gelangen sie durch Klemmrollen zu

□ i f c i i

I— oesaumscneren

cl= Blockstraße e D̂reiwa/zengerüst h = Wickelmaschine 
ü = Stauchgerüst mit Stauchgerüst i = klemmrollen
c = Brammenschere f  = Zunderbrechgerüst Tc = fliegende Schere 
d = Zunderbrech= ff - Fertiggerüste l = Stapler gerüst

A bbildung 1. Grundriß der Bandblechstraße der G ranite City Steel Company.

Die in Tieföfen gewärm ten Blöcke gehen zu einem Z w e i
w a lz e n -B ra m m e n w a lz g e rü s t ,  das von einer vorhandenen 
Dampfmaschine angetrieben wird. Der W alzendurchmesser be
träg t 765 mm, die Ballenlänge 2435 mm. Die Bramme geht 
hierauf zu einem S ta u c h g e r ü s t  m it  s e n k r e c h te n  W a lz e n , 
das einen Stauchdruck von 100 bis 125 mm ausüben kann und 
von einem Motor von 1000 PS  m it 300 bis 600 U /m in über ein 
Vorgelege angetrieben wird.

Eine Druckwasser-Brammenschere für 2540 X 125 mm 2 
größten Querschnitt schneidet die E nden ab, die in eine Grube 
fallen. H inter ihr können die Bramm en durch Drücker auf ein 
geeignetes Förderband geschoben werden, das sie entweder zu 
einem Lagerplatz oder zum E insatzende eines Durchstoßwärm- 
ofens schafft. Gegenwärtig ist ein Ofen in Betrieb, doch ist P latz 
für einen zweiten vorgesehen worden. Jeder m it N aturgas be
heizte Ofen kann 50 t /h  erwärmen, die lichte W eite ist groß genug, 
um Brammen von 4875 mm größter Länge aufzunehmen, während 
die kleinsten 1320 mm lang sind.

Nach dem Anwärmen geht die Bramme durch ein Z w ei- 
w a lz e n - Z u n d e r b r e c h g e rü s t  m it Walzen von 765 mm und 
2540 mm Ballenlänge, das von einem 700-PS-Motor m it 505 U /m in 
für Drehstrom 6600 V, 60 Per/s m it Vorgelege angetrieben wird.

i) B last F um . & Steel P lan t 25 (1937) Nr. 1, S. 97/99 u. 
Iron Age 139 (1937) Nr. 9, S. 38/43.

einer Schweißmaschine, die das hintere Ende des einen B and
bleches m it dem vorderen Ende des nachfolgenden Bleches a n 
einanderklemm t und zusammenschweißt. H ierauf wird das lange 
Band lose atifgewickelt, dann die Rolle gebeizt, gewaschen, mit 
Luft getrocknet und geölt, worauf sie zum Kaltwalzwerk zurück
geschafft wird.

Hier wird sie auf den Abwickelkopf vor dem  V ie rw a lz e n -  
U m  k e h r - K a l t  w a lz  g e r ü s t  m it Arbeitswalzen von 405 mm Dmr., 
Stützwalzen von 1240 mm Dmr. und 1215 nun Ballenlänge 
gesteckt, das von einem 1250-PS-Gleichstrommotor für 600 V m it 
350/585 U/m in über ein Vorgelege angetrieben wird. Das B and
blech wird dann zu einer für die Vorsturzwalzen der Feinblech
straßen geeigneten Dicke heruntergewalzt und  wieder aufge
wickelt. Der Abwickel- und der h in ter dem Gerüst angeordnete 
Aufwickelkopf wird durch je einen Gleichstrommotor von 600 PS 
m it 400/900 U /m in und  einer Bremse angetrieben. Der U m 
form ersatz hierzu h a t 1330 kW  und 700 U /m in. Am W alzgerüst 
ist ein Walzdruckmesser und auf der Auslaufseite ein selbsttätiger 
Dickenmesser angebracht.

Die Rollen gelangen dann zu einer Anlage, in der das B and
blech abgewickelt, an den Seitenkanten beschnitten, von einer 
umlaufenden fliegenden Schere in Tafeln auf Maß zerschnitten 
wird und  die Tafeln aufeinandergestapelt werden, worauf sie zur 
Glüherei gehen. H . Fey.
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D ie Brauchbarkeit unlegierter Stähle  
im  K raftw agenbau.

A. L. B o e g e h o ld 1) geht davon aus, daß die Anzahl der zur 
Verfügung stehenden Stahllegierungen zu groß und deshalb eine 
Vereinfachung soweit als möglich anzustreben sei. E in Schritt 
hierzu ist eine vielseitige Berücksichtigung u n le g i e r t e r  S tä h le ,  
der aber bestimmte Grenzen gesetzt sind, so daß für eine e r f o lg 
v e r s p r e c h e n d e  A n w e n d u n g  die fo lg e n d e n  R ic h t l in ie n  zu  
b e a c h te n  sind:

1. Zur ausreichenden Durchhärtung erfordern unlegierte 
Stähle eine verhältnismäßig schroffe Ablöschung, die nur bei 
kleinen Abmessungen gelingt.

2. Bei der für unlegierte Stähle notwendigen A rt der Härtungs- 
behandlung soll die Form  nicht zu ungleichmäßig sein, so daß ein 
H ärteverzug durch geringfügiges Richten zu beheben ist. Nach
träglich bearbeitete Teile, für die ein Härteverzug weniger von 
Bedeutung ist, werden in der Festigkeit zweckmäßig unter 
100 kg/m m 2 gehalten.

3. Auch bei kleinen Querschnitten liegt die Zähigkeit un 
legierter Stähle, beurteilt an der Einschnürung, ungünstiger als 
bei legierten Stählen (Abb. 1), während Oberflächenhärte und 
Kernfestigkeit weitgehend übereinstimmen. Deshalb soll sich der 
unlegierte Stahl nicht für Teile m it Vorsprüngen, Vertiefungen und 
scharfen Ecken eignen, da bei Spannungsanhäufungen an der
artigen Stellen der legierte Stahl durch örtliche Verformung einen 
Spannungsausgleich gestattet, während eine Auslösung bei sprö
dem W erkstoff Rißbildung befürchten läßt.

Z u g festig ke it in  kg/m m e
A bbildung 1. Abhängigkeit der Zähigkeit (beurteilt an der Einschnürung) 

von der Festigkeit bei legierten und unlegierten Stählen.

Stahl c % Mn % N i % C r% Mo % v %

1 El 0,30 0,75 ___ 0,95 ___ ___

2 H 0,45 0,75 — 0,95 ---- —

3 o 0,48 — 1,8 1,1 ----- —

4 n 0,40 — 1,3 0,6 ----- —

5 A 0,30 — 1,3 0,6 ----- —

6 0,40 0,75 — 0,95 0,2 —

7 <► 0,30 0,65 — 0,65 0,2 —

8 • 0,35 0,75 — 0,85 — 0,15
9 A 0,50 1,75 — — — —

10 X 0,40 0,65 1,8 0,65 0,35 —

11 X 0,30 0,75 — — — —

12 4 0,50 0.75 — — — —

13 O 0,95 0.75 — — — —

Alle Stähle wurden in  einem Q uerschnitt Ton 25 mm  Dmr. ölvergiitet 
m it A usnahme der Stähle 11, 12 u. 13, bei denen der Durchmesser 13 mm, 
bzw. von Stahl 7, bei dem der Durchmesser 34 mm  betrug; fernerhin wurden 
die Stähle 7 u. 11 in Wasser abgelöscht.

4. W ird bei einem Bauteil durch ein großes W iderstands
moment auf Steifigkeit W ert gelegt, so bleibt selbst für große 
K räfte die W erkstoffbeanspruchung so niedrig, daß unlegierte 
Stähle vollauf genügen.

Unter diesen Gesichtspunkten wird auf verschiedene E in z e l 
te i l e  d e s  K r a f tw a g e n b a u e s  eingegangen, bei denen sich die 
Verwendung unlegierter Stähle bewährt hat.

Wegen ihrer glatten Form, die keinen Anlaß zu Spannungs
spitzen bietet, werden S c h ra u b e n  und B la t t f e d e r n  aus un 
legierten Stählen hergestellt, z. B. Ventilfedern meist aus Stählen 
m it 0,7 %  C und 1,1 %  Mn, Blattfedern aus Stählen m it 0,9 %  C 
und 0,75 %  Mn bzw. 1 %  C und 0,4 %  Mn bei einer Zugfestigkeit 
von 145 kg/m m 2. Sehr hoch, bis nahe an die Elastizitätsgrenze 
beansprucht werden Schraubenfedern zur Aufhängung der Vorder
räder, die, außer aus Silizium-Mangan-Stählen, auch aus einem 
unlegierten Stahl m it 0,9 %  C angefertigt und in geschliffenen

Stangen warm gewickelt, dann auf eine Zugfestigkeit von 155 bis 
175 kg/m m 2 behandelt werden. Fü r diese hochbeanspruchten 
Federn wird besonders die Vermeidung schädlicher R andent
kohlung, fernerhin die Vorteile einer leichten Oberflächenver
festigung durch Abblasen erwähnt.

Teile, deren bauliche Steifigkeit die Anwendung von 
unlegierten Stählen zuläßt, sind z. B. die K u r b e lw e l le ,  P le u e l 
s ta n g e  und die N o c k e n w e lle . Fü r die Kurbelwelle ist ein Stahl 
m it 0,45%  C und 0,75%  Mn auf eine Zugfestigkeit von 70 bis 
100 kg/m m 2 wasservergütet, gebräuchlich, dessen Lebensdauer 
durch örtliche H ärtung der Lagerstellen m it elektrischer Induk
tionsbeheizung verbessert werden kann. Fü r Pleuelstangen wird 
neben Kohlenstoffstahl m it einer Zugfestigkeit von 55 bis 105 kg 
je mm 2 zur Einsparung der Kosten für W ärmebehandlung und 
Richten ein Mangan-Autom atenstahl m it 0,35 %  C und 1,5 %  Mn 
im normalgeglühten Zustand verarbeitet. Die Nockenwelle und 
andere zylindrisch geformte hohle oder volle Teile, wie Rücklauf
welle, Vorgelegewelle, Kolbenbolzen und Wasserpumpen welle, 
werden aus Einsatzstahl m it 0,2 %  C oder Automatenstahl, 
der in gleicher Weise einsatzgehärtet wird, ausgeführt. Wenn 
auch Nickel- oder Nickel-Molybdän-Stähle in der Zugfestig
keit und im W iderstand gegen Dauerbeanspruchung besser 
sind, so reicht die Festigkeit des einsatzgehärteten Kohlenstoff
stahles für diesen Querschnitt aus. Eine Verringerung der Ab
messungen bei legierten Stählen hoher Festigkeit hatte  störende 
Biegungserscheinungen zur Folge, wodurch die Forderung nach 
Steifigkeit belegt wird. Bei der Nockenwelle werden meist nur die 
Nocken, neuerdings aber auch alle Flächen einsatzgehärtet, wobei 
die Ablöschung zur Einschränkung eines Nachrichtens in einer 
besonderen Vorrichtung erfolgt. Bei Kolbenbolzen, deren Bean
spruchung davon abhängt, ob das kleine Ende der Pleuelstange 
festgeklemmt oder beweglich befestigt ist, fernerhin je nach der 
A rt des Kolbenwerkstoffes —  ob Gußeisen oder Aluminium — 
sowie der Umdrehungsgeschwindigkeit verschieden sein kann, sind 
manchmal Stähle höherer Festigkeit als der Einsatzstahl mit
0,2 %  C oder 0,15 %  C und 0,85 %  Mn erforderlich. Es ist dann 
die Verwendung eines Automaten-M anganstahles m it 0,15 % C 
und 1,2 %  Mn, des Nickel-Molybdän-Stahles m it 0,15 % C,
1,8 % Ni, 0,3 %  Mo, oder eines Chromstahles m it 0,15 % C,
0,5 % Mn und 0,8 %  Cr üblich. Hans Schräder.

V ergleichende U ntersuchungen  an Seelen- und 
M antelelektroden .

Bei den Zusatzstoffen für die Lichtbogenschweißung unter
scheidet man zwischen blanken, Seelen-, dünn um hüllten und 
stark  um hüllten (Mantel-) Elektroden. J e d e  dieser E le k t r o d e n 
a r t e n  h a t  ih re  V o rz ü g e  u n d  N a c h te i le .  Fortschritte, die 
bei einer E lektrodenart gemacht worden sind, haben ste ts auch 
befruchtend auf die W eiterentwicklung anderer Elektrodenarten 
eingewirkt, so daß die Technik aus diesem W ettbewerb ebensolchen 
Nutzen gezogen h a t wie aus dem W ettbewerb zwischen Gas
schmelzschweißung und Lichtbogenschweißung. In  den letzten 
Jah ren  sind an hochwertige Schweißungen vor allem Forderungen 
nach gutem  W iderstand gegen W echselbeanspruchungen und nach 
hoher Dehnung und Kerbschlagzähigkeit in der Schweißnaht 
gestellt worden. Dies h a t dazu geführt, daß von den verschiedenen 
A rten der Schweißelektroden die M anteldrähte einerseits und die 
Seelendrähte anderseits erhöhte Bedeutung gewonnen haben.
F. L e i t n e r 1) berichtet über die bei Seelenelektroden in letzter 
Zeit gemachten Fortschritte  und stellt die Schweißeigenschaften 
einer neuen legierten Seelenelektrode und die dam it erreichten 
Gütewerte denen gegenüber, die bei der Schweißung m it Mantel
elektroden festgestellt wurden. Als Vorteile der Seelenelektroden 
werden hervorgehoben: gute K letterfähigkeit, Verschweißbarkeit 
am Minuspol, Vermeidung von Einbrandkerben, gute Einbrand
tiefe besonders beim Ansetzen einer E lektrode, leichte Beobach
tung des Schweißbades, geringe Schlackenputzarbeit, geringe 
W ärmeentwicklung, geringe Rißgefahr auch m it zunehmender 
Dicke und Festigkeit des Grundwerkstoffs, billiger Preis, Un
empfindlichkeit gegen W itterungseinflüsse, geringer Energie
bedarf, großes Abschmelzgewicht, geringe Lagenzahl. Als Vor
züge von M antelelektroden werden dagegen angegeben: leichtere 
Führung des Lichtbogens, bessere W echselstromschweißbarkeit 
und g lattere  Oberfläche des Schweißgutes.

Die v o n  L e i tn e r  a n g e f ü h r t e n  U n te r s u c h u n g s e r g e b 
n is se  lassen erkennen, daß in der Entwicklung legierter Seelen
elektroden sehr bemerkenswerte Verbesserungen erzielt worden 
sind. So zeigten Röntgenaufnahm en eine ausgezeichnete Dichte 
der Schweißnähte, die auch durch Querschliffe bestätig t wurde. 
Zahlentafel 1 en thält W erte, die an Proben aus Schweißgut und 
bei der Untersuchung stumpfgeschweißter Bleche aus St 37 auf

J) M et. P rogr. 31 (1937) S. 147/52. l ) Z. V D I 80 (1936) S. 851/56.
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Zahlentafel 1. F e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f t e n  v o n  S c h w e iß g u t  a u s  e in e r  n e u z e i t l ic h e n  M a n te l-  u n d  S e e le n e le k tr o d e  
u n d  v o n  S c h w e iß v e rb in d u n g e n  m it  d ie s e n  D r ä h te n .  (Nach F. Leitner.)

Proben aus Schweißgut Stum pfgeschweißte

Elektrode Streck Zug- D ehnung

°/■ o

E in Kerbschlag- Biege Wechsel festigkeit
Bleche aus S t 3 7 

Biegewechselfestigkeit
grenze 

1 kg/m m 2
festigkeit
kg/m in2

schnürung
%

Zähigkeit1)
m kg/cm 2

poliert
kg/mm

gekerbt
kg/m m2

I ohne R aupe 
kg/m m 2

m it Raupe 
kg/m m  2

Seelenelektrode (KVA) . . . . 1 39,0
51,3
51,7

27,8
19,5

57,5
43,8

14,2
4,8

27,6
22,1

21,7
21,5

21,2
21,8

16,6
16,7

l )  E rm itte lt an  Proben von 10 x  10 x  55 tnm 3 m it 3 mm  tiefem  Kerb.

Dauerfestigkeit gefunden wurden. Die legierte Seelenelektrode 
zeigte hiernach bei Proben aus Sehweißgut einen geringeren Ab
fall der Biegewechselfestigkeit im gekerbten gegenüber dem po
lierten Zustand als die M antelelektrode, deren W echselfestigkeit 
im polierten Z ustand wesentlich höher lag. Bei weiteren Ver
suchen wurde gefunden, daß die Kerbschlagzähigkeit von Schwei
ßungen m it M antelelektroden, die im nicht wärmebehandelten 
Zustand hoch liegt, nach einer Norm alglühung auf tiefe W erte 
abfallen kann, z. B. von 8,8 auf 3,7 oder von 9,1 auf 6,9 m kg/cm 2, 
während bei Schweißungen m it legierten Seelenelektroden nur 
ein Abfall von 5,3 auf 4,9 m kg/cm 2 festgestellt wurde. Bei Prüf- 
tem peraturen von — 20° wurde gefunden, daß die Kerbschlag
zähigkeit von M antelelektroden, die bei -+- 20° doppelt so hoch 
wie bei legierten Seelenelektroden lag, auf die gleichen W erte 
wie bei diesen abfiel. Nach Untersuchungen von W. K u n tz e 1) 
wurde ferner bei einer unlegierten Seelenelektrode eine bessere 
„Festigkeitsanpassung“ bei der statischen Untersuchung fest
gestellt als bei einer M antelelektrode.

Die von Leitner berichteten Untersuchungen geben ein an
schauliches Bild über die Fortschritte  in der Entwicklung legierter 
Seelenelektroden. Leider wurde von Leitner aber nicht beachtet, 
daß bei vergleichenden Untersuchungen der neueste Entw ick
lungsstand nicht nur des einen Erzeugnisses, sondern auch des 
Vergleichswerkstoffes zugrunde gelegt werden muß. Leitner 
nennt bei M a n te le le k t r o d e n  e in e  R e ih e  v o n  N a c h te i l e n ,  
die h e u te  als ü b e r w u n d e n  bezeichnet werden können. R. 
H a c k e r t  und K. L. Z e y e n 2) weisen an H and von Vergleichs
versuchen nach, die einmal m it denselben legierten Seelenelek
troden durchgeführt wurden, wie sie Leitner verwendet h a tte , und 
einmal m it einer Reihe von neuzeitlichen M antelelektroden, daß 
in neuerer Zeit bei M antelelektroden m indestens ebenso große 
Fortschritte wie bei Seelenelektroden erzielt worden sind. Es 
stehen heute M antelelektroden zur Verfügung, die eine einwand
freie Senkrecht- und Ueberkopfschweißung erlauben und die 
außerdem auch bei Stählen in größerer Stärke und m it höherer 
Festigkeit rißfreie Schweißungen ergeben. Forderungen wie 
leichtes Abspringen der Schlacke, gute Beobachtbarkeit des 
Schmelzbades, hohe Schweißgeschwindigkeit, dichte Schweiß
nähte, Vermeidung von E inbrandkerben und Schlackenein
schlüssen, Schmiedbarkeit und ähnliche Forderungen lassen sich 
mit neuzeitlichen M antelelektroden ohne Schwierigkeiten er
füllen. An H and von Schliffbildem wird gezeigt, daß eine ge
ringere Lagenzahl, wie sie eine Seelenelektrode ermöglicht, nicht 
immer erwünscht ist, weil bei verhältnism äßig starken Schweiß
lagen die Vergütewirkung der neuen Lagen bei den schon ge
legten nicht durch den ganzen Querschnitt durchdringt.

Zahlentafel 2. S a u e r s to f f -  u n d  S t i c k s to f f g e h a l t e  v o n  
S c h w e iß u n g e n .

A rt der E lektrode

Legierte Seelenelektrode . . . ^  

/
• l  

{

M antelelektrode A , 

M antelelektrode 0  . 

M antelelektrode D .

P robenart % 02 % N ,

S 0,083 0,100
K 0,060 0,09S
S 0,080 0,036
K I 0,080 0,020
S 0,054 0,026
K 0,050 0,010
S 0,045 0,025
K 0.035 0.013

2) S =  Späne aus Zerreißproben aus Schw eißgut , K  =  Späne aus S tum pf
schweißnähten von  12 mm  starken  Blechen.

Bei S a u e r s to f f -  u n d  S t ic k s to f f b e s t im m u n g e n  in  
S c h w e iß u n g e n  wurden die in Zahlcntafel 2 wiedergegebenen 
Werte gefunden, die bei neuzeitlichen M antelelektroden wesent
lich tiefere Stickstoffgehalte ergaben.

Abb. 1 zeigt die Ergebnisse der Prüfung der K e r b s c h la g 
z ä h ig k e i t  in Schweißnähten in Abhängigkeit von der Prüf- 
tem peratur, einmal bei nicht wärm ebehandelten und einmal bei 
normalgeglühten Proben. Die m it neuzeitlichen Mantelelek-

*) S ta h lb a u  8 (1935) S. 9 /1 4 .
2) T echn. M itt. K ru p p  5 (1937) S. 22/31.

troden gefundenen W erte liegen durchweg weit über den mit 
legierten Seelenelektroden erhaltenen. Wegen des höheren Stick
stoffgehaltes war es nicht möglich, die Kerbschlagzähigkeit der 
Schweißungen m it legierten Seelenelektroden durch eine Norrnal- 
glühung zu verbessern, während eine solche Verbesserung bei der 
M antelelektrode durchweg ein trat. Z e r r e iß p r o b e n ,  die aus 
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Abbildung 1. Kerbschlagzähigkeit in der Schweißnaht in  A bhängigkeit 

von der Prüftem peratur.

Schweißgut von einer legierten Seelenelektrode und drei M antel
elektroden herausgearbeitet wurden, ergaben bei Prüftem pera- 
tu ren  zwischen 20 und 400° ähnlich wie bei Vollstahl zwischen 
100 und 300° eine erhebliche Zunahme der Zugfestigkeit und 
zwischen 100 und 200° einen starken Abfall der Dehnung und 
Einschnürung. Diese W erte sanken aber bei der M antelelektrode 
in keinem Fall auf die tiefen W erte ab, die die Seelenelektrode 
bei diesen Prüftem peraturen zeigte. Versuche über „Festigkeits
anpassung“ ergaben im Gegensatz zu den Feststellungen von 
K untze bei einer M antelelektrode etwas bessere W erte als bei 
einer legierten Seelenelektrode. B ie g e w e c h s e lf  e s t ig k e i t s -  
v e r s u c h e  m it stumpfgeschweißten ungekerbten und gekerbten 
Proben ergaben für

Probe geschweißt m it ungekerbte Probe gekerbte Probe 
legierter Seelenelektrode 18 kg/m m 2 16 kg/m m 2
M antelelektrode 19 kg/m m 2 16 kg/m m 2

Der prozentuale Abfall ist danach bei der M antelelektrode etwas 
größer als bei der legierten Seelenelektrode, aber wesentlich ist, 
daß in beiden Fällen die W erte für den gekerbten Zustand in 
gleicher Höhe liegen, nämlich in der Größenordnung, die bei 
Proben m it belassener Schweißraupe bei gutem  Querschnitts
übergang auch gefunden wird. Dies dürfte, weil das Belassen 
der Schweißraupe im praktischen Fall die Regel ist, auch völlig 
ausreichen.

Die vergleichenden Versuche m it Seelen- und M antelelek
troden gleichen Entwickelungsstandes ergaben somit, daß neu
zeitliche M antelelektroden m it neuzeitlichen legierten Seelen
elektroden in ihren Schweißeigenschaften und  erreichbaren Güte- 
werten Schritt gehalten haben und Schweißungen m it sehr hoch
wertigen Eigenschaften durchzuführen gestatten .

Karl Ludwig

B leiü berzüge a u f  Stahl.
Der Um stand, daß die durch Feuerverbleiung auf Eisen her

gestellten Ueberzüge nicht allen Anforderungen an  Dichtigkeit, 
gutes Aussehen und besonders an hinreichende Flächenhaftung 
gerecht werden, ließ I. M. B r a y 1) nach M itteln suchen, eine 
innigere Verbindung auf metallurgischem Wege zu erzielen. Da 
Eisen und Blei keine interm etallischen oder festen Lösungen bil
den, is t man auf ein anderes Metall als Bindeglied angewiesen.

x) Amer. Inst. Min. Metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 788 
Met. Technol. 4 (1937) Nr. 2.
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Auf seine Eignung hierfür wurde Z in k  untersucht, und zwar als 
galvanisch hergestellte Auflage auf die später zu verbleienden 
Bleche und als gleichzeitige Zugabe zum Bleibad. Frühere Ver
suche in dieser Richtung scheiterten wegen des rauhen Oberflä
chenaussehens und des Vorhandenseins von Undichtigkeiten. 
Diese Fehler sollen bei Berücksichtigung der metallurgischen 
Voraussetzungen für die Verbleiung vermeidbar sein.

Zunächst wurde das Z w e is to f f s y s te m  B le i-Z in k  m it 
gereinigten Ausgangsmetallen auf metallographischem Wege 
nochmals untersucht. Dabei wurde die Löslichkeit des Zinks im 
Blei bei 318° zu 0,05 % und der Zinkgehalt des bei 318° schmelzen
den Eutektikum s zu 0,49 %  erm ittelt.

Die V e rsu c h e  zur V e rb le iu n g  v o n  S ta h l  wurden in einer 
eigens gebauten elektrisch beheizten Anlage, wie sie ähnlich für die 
Maschinenverzinkung im Gebrauch ist, durchgeführt. K rusten
bildung an den vom Bade berührten Getriebeteilen, Ansätze an 
der Oberfläche der Auslaßwalzen und Veränderungen der Bad
zusammensetzung tra ten  dabei als Hauptschwierigkeiten auf. 
Da besonders die letzten störend wirkten, mußte eine Schnell
bestimmung des Zinkgehaltes durch Messung der elektrischen 
Leitfähigkeit entwickelt werden, wobei befriedigende Ueberein- 
stimmung m it den Ergebnissen analytischer Verfahren erzielt 
wurde. Nach etwa 300 Versuchen, bei denen die verschiedensten 
Betriebsbedingungen zur Vermeidung der obengenannten Schwie
rigkeiten geändert wurden, konnten verbleite Bleche und Drähte 
erzeugt werden, deren Oberfläche porenfrei und beinahe so glän
zend wie bei verzinkten Gegenständen war.

Ueber drei Jahre ausgedehnte K o r ro s io n s v e r s u c h e  im 
S a lz s p r ü h n e b e l  u n d  an  d e r  L u f t  ließen keine geringere, zum 
Teil sogar eine 40 bis 100 % bessere Lebensdauer als die von hoch
wertigen Verzinkungen erkennen.

Der Zusammenhang zwischen der ursprünglich gekennzeich
neten Aufgabe und den durchgeführten Untersuchungen ist nicht 
immer klar. W enn z. B. das Eutektikum  im System Blei-Zink 
bestimmt wird, so bleibt unerwähnt, ob bei der eutektischen oder 
einer anderen Zusammensetzung eine befriedigende Verbindung 
zwischen Blei und Eisen erzielt wird. Auch über die mechanischen 
Eigenschaften der Blei-Zink-Schicht sind keine Versuche angestellt 
worden. Das Verfahren, das erst eine galvanische Verzinkung und 
dann eine Feuerverbleiung unter genau einzuhaltenden Betriebs
bedingungen vorsieht, dürfte nicht billig sein. Wilhelm Rädeker.

A lter ch in esisch er E isenguß.
Vor einigen Jahren  konnte O tto  V o g e l1) das hohe Alter 

des chinesischen Eisenkunstgusses durch eine Reihe von Bei
spielen belegen. So wies er für die M itte des 7. Jah rhunderts 
unserer Zeitrechnung bereits eine 70 Fuß hohe Buddha-Figur nach 
und konnte gleichzeitig das überlebensgroße gußeiserne S tand
bild eines Kriegers aus der Sungzeit (960 bis 1280) wiedergeben.

Abbildung 1. Der große gußeiserne Löwe von Tsang-dschou.

Ueber ein neues kürzlich entdecktes Riesengußstück eines 
Löwen (Abb. 1) von etwa 6 m Höhe und 5,4 m Länge, der im 
Garten des Kai-Yüan-Klosters steht, nahe der heutigen Stadt 
Tsang-dschou, 80 km südlich von Tientsin, berichtet T h o m a s  
T. R e e d 2) folgendes: Das Gußstück soll nach einer eingegossenen

!) Gießerei 17 (1930) S. 553/58.
2) Iron Age 137 (1936) Nr. 18, S. 18/20.

Inschrift an der rechten Kopfseite „im  dritten  Jahre  des Kuang- 
Shun“ , d. i. 953 n. Chr., hergestellt worden sein. Auf dem Rücken 
des Löwen steht eine Konsole, die zweifelsohne als Sitz für einen 
Buddha gedient h a t. E in gußeiserner Buddha in entsprechender 
Größe steh t in Tung-Kuan-hsien, weiter südlich an der Eisenbahn
linie Tientsin — Hankau gelegen, von dem m an weiß, daß er im 
Jahre  1803 dorthin verbracht worden ist. Obgleich einzelne Teile 
von dem Gußstück abgebrochen sind, wurde es im Jah re  1893 
neu aufgerichtet.

Leider ist über die W andstärke des Löwenstandbildes nichts 
in Erfahrung zu bringen. Deshalb kann m an auch sein Gewicht 
nicht erm itteln, ebensowenig wie man etwas über die Herstellung 
dieses großen Gußstückes zu sagen vermag. Vermutlich ist es in 
mehreren Lagen gegossen worden, da die Menge Eisen, die man 
jeweils zur Verfügung h a tte , nicht ausreichte, um die ganze Form 
zu füllen. Für diese Annahmen sprechen die Gießnähte, die in 
regelmäßigen Abständen rings um den Tierkörper laufen.

Abbildung 2. G-ußeiserne Bedachung eines Tempels 
auf dem heiligen Berge von T ai Shang.

Aber nicht allein zu künstlerischen Zwecken h a t Gußeisen 
in China eine frühzeitige Verwendung gefunden. Nach C. A lb e rt  
W e t te n g e l1) steh t auf dem heiligen Berg Tai Shang, nahe bei 
Taianfu, ein vielbesuchter Tempel (Abb. 2), der vor etwa 500 
Jahren  erbaut worden ist. Dieser Tempel ist m it gußeisernen 
Pfannen bedacht, die sich noch heute in gutem  Zustande be
finden. Das vor dem Tempel stehende W eihrauchfaß ist zur 
gleichen Zeit gegossen worden. Jedoch soll sich in einer Kirche 
in Taianfu noch ein gußeisernes W eihrauchfaß aus dem Jahre 
1000 befinden.

Ob und bis zu welchem Grade die Nachrichten über den 
frühen chinesischen Eisenguß, dessen Anfänge bis zum Jahre 
300 v. Chr. zurückreichen sollen, einer ernsthaften  K ritik  stand
halten, muß die Zukunft lehren. Es muß jedenfalls wunder
nehmen, daß zur selben Zeit, als der große Philosoph Meng- 
Tsu (372 bis 289 v. Chr.) den Gebrauch eines eisernen Pfluges 
als nicht alltägliches Ereignis hinstellte, die metallurgischen 
Kenntnisse der Chinesen schon so groß gewesen sein sollen, daß 
sie verstanden, f lü s s ig e s  Eisen herzustellen und in Formen zu 
gießen.

Wie vorsichtig man bei der Beurteilung der chinesischen 
W eisheiten auf technischen Gebieten in a lter Zeit sein muß, hat 
die Entdeckung von G eo rg  R e is m ü lle r* )  gezeigt, der vor mehr 
als zwanzig Jahren  nachweisen konnte, daß die das Maschinen
wesen betreffenden Abschnitte der großen chinesischen Enzy
klopädie vom Jahre  1726 Nachdrucke aus zeitgenössischen euro
päischen Maschinenbüchern sind. Die chinesischen Umzeich
nungen sind zum Teil unsinnig und falsch und zeigen eindeutig 
die Verständnislosigkeit der Herausgeber des Werkes für tech
nische Dinge. Herbert Dickmann.

*) Iron Age 137 (1936) Nr. 5, S. 24/27; 136 (1935) Nr. 11,
S. 10.

2) G eschichtsbl. T echn., In d . Gew. 1 (1914) S. 2/7.
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Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Die polarographische Bestimmung von Kupfer, Nickel und Kobalt 

nebeneinander in Stählen.
G u s ta v  T h a n h e is e r  und G e rd  M a a ß e n 1) behandeln die 

theoretischen Grundlagen für die Verwendung des Polarographen 
zur quantitativen und qualitativen Analyse. Der Polarograph, die 
benutzten Elektrolysiergefäße und ein von den Verfassern en t
wickeltes Einsatzgefäß werden beschrieben. Zwecks Auswertung 
der Polarogramme wurde zur Ausmessung der verschiedenartigen 
Stufen ein eigener Weg eingeschlagen. Der Einfluß von Frem d
elektrolyten und Leimlösung auf die Stufenhöhe ist an K ad
miumchlorid- und Bleinitratlösungen untersucht worden.

Die polarographische Untersuchung von E is e n s a lz lö s u n g e n  
hat ergeben, daß die Bestimmung anderer Stahlbestandteile gün
stigenfalls nur neben Ferrosalz in Frage kommen kann. Dreiwerti
ges Eisen muß unter allen Um ständen abwesend sein. Die quanti
tative Entfernung des Eisens durch Fällung mit Ammoniak erweist 
sich für die Bestimmung von Kupfer und Nickel als zweckmäßig.

K u p fe r  wird in ammoniumchloridhaltiger, ammoniakalischer 
Lösung bei — 0,34 V reduziert von Cu ■ ■ —> Cu • und bei — 0,54 V 
abgeschieden. Die günstigsten Bedingungen für die Bestimmung 
des Kupfers in Stählen sind erm ittelt worden.

Die gleichzeitige Bestimmung von N ic k e l ,  auch in K obalt
stählen, unabhängig von deren sonstiger Zusammensetzung ist 
möglich, da das Nickel erst bei — 1,1 V abgeschieden wird. Die 
Zuverlässigkeit des Verfahrens der Am m oniaktrennung wird 
durch zahlreiche Beleganalysen dargetan. Das Verfahren der 
Ammoniaktrennung eignet sich zudem zu einer schnellen und 
einfachen qualitativen Bestimmung von Kupfer, Nickel und 
Kobalt nebeneinander in Stählen.

Für die gleichzeitige quantitative Bestimmung von Nickel 
und K o b a l t  in Stählen, unabhängig von deren Zusammen
setzung, hat sich die Barium karbonattrennung bewährt. Nickel 
wird aus dem F iltra t bei — 0,95 V und Kobalt bei — 1,25 V ab
geschieden. Zahlreiche Beleganalysen zeugen von der Brauch
barkeit und Zuverlässigkeit dieses Verfahrens.

Das Am m oniaktrennungsverfahren ist in etwas veränderter 
Form zur Bestimmung von Spuren Kupfer und Nickel in tech
nischen Eisensorten herangezogen worden.
Eine mikrochemische Bestimmung des Stickstoffs im Stahl unter 
besonderer Berücksichtigung der Untersuchung von Oberflächen.

Von P a u l  K l in g e r  und W a l te r  K o c h 2) wurde ein sehr 
empfindliches Verfahren zur Bestimmung des Stickstoffs in ge
ringen Stahlmengen und eine Vorrichtung beschrieben, die ge
sta tte t, die Oberfläche von W erkstücken abzulösen und auf Stick
stoff zu prüfen. Die Einwirkungstiefe kann in Abhängigkeit 
vom Stickstoffgehalt erm itte lt werden. Eine weitere Anwendung 
dieses Verfahrens gesta tte t bei Untersuchung sehr niedrig stick
stoffhaltiger W erkstoffe für besondere Zwecke noch Stickstoff
gehalte bis auf 0,0001 % herab zu erm itteln. 
Zugschwellfestigkeits-Untersuchungen an Proben mit aufgelegten

Schweißraupen und an geschweißten Laschenverbindungen.
Nach Untersuchungen von A u g u s t  T h u m , F r i t z  K a u f 

m ann  und K a r l  S c h ö n r o c k 3) ergibt das A u fs e h w e iß e n  von  
R a u p en  auf Flachstäbe grundsätzlich eine Verringerung der 
Sehwellfestigkeit. Diese E rkenntnis gilt sowohl für Längs- als auch 
Querraupen. Bei ein- und doppelseitiger Anordnung der Längs
raupen und doppelseitiger Anordnung der Querraupen betrug der 
Abfall der Sehwellfestigkeit gegenüber dem Grundwerkstoff 40 bis 
50 %. Lediglich die einseitige Querraupe verhielt sich günstiger. 
Die Ursache für den Schwellfestigkeitsabfall wurde durch mehrere 
Versuchsreihen untersucht, bei denen der Formeinfluß, die Span
nungen und die Kerbwirkungen als wesentlich erm ittelt wurden.

Bei Versuchen m it der S e h r ä g n a h t - L a s c h e n v e r b in -  
d u n g  nach W. S c h ic k 4) bestätig te sich die von G. B i e r e t t 5) aus
gesprochene Vermutung, daß bei diesen Laschenverbindungen 
Zugwechselfestigkeits-Versuche mit höherer Unterspannung keinen 
unmittelbaren Rückschluß auf die Sehwellfestigkeit zulassen; 
während die Verbindung von Schick bei einer Unterspannung von
11 kg/mm2 eine Zugwechselfestigkeit von 24 kg/m m 2 h a t, liegt

1) Arc-h. Eisenhüttenw es. 10 (1936/37) S. 441/62 (Chem.- 
Aussch. 118). —  Gleichzeitig M itt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., 
Düsseid., 19 (1937) Lfg. 2, S. 27/46.

2) Arch. E isenhüttenw es. 10 (1936/37) S. 463/68 (Chem.- 
Aussch. 119).

3) Arch. Eisenhüttenwes. 10 (1936/37) S. 469/76 (W erkst off - 
aussch. 371).

4) Dr.-Ing. D issertation, Techn. Uochfich. D arm stadt 1933.
*) Elektroschweißg. 4 (1933) S. 61/70 u. 94/97; M itt. Mat.-

Prüf.-Anst., Sonderheft 25 (1934).

die Zugschwellfestigkeit bei 11 kg/mm 2. Als Ursache für diesen un 
erw artet niedrigen W ert is t der im Schnittpunkt der beiden Kehl- 
näh te  durch den Sehweißvorgang bedingte Spannungszustand 
anzusehen. Es wird deshalb eine Laschenart vorgeschlagen, bei 
der die am Anfang oder Ende der Kehlnähte bei Belastung en t
stehenden Spannungsspitzen durch künstlich eingebrachte Eigen
spannungen verm indert werden; dies wird durch zweckmäßig 
angebrachte Zusatzraupen erreicht. Dadurch ergeben sich 
Schwellfestigkeitswerte bis zu 15 kg/mm 2, welche denen der ein
fachen Stum pfnahtverbindung sehr nahe kommen.
Aenderungen von mechanischen Spannungen bei der Austenit- 

Martensit-Umwandlung.
Wie E r ic h  S c h e il  und W o lfg a n g  T h ie le 1) nachweisen, 

hat der Stahl im Augenblick der Umwandlung einen Zustand er
höhter Bildsamkeit. Spannungen werden im Umwandlungs
bereich fast auf Null abgebaut. Die Verformbarkeit ist aber nicht 
beliebig groß, sondern geht nur bis zu einem gewissen von der 
Spannung abhängigen Betrag. Der Stahl hat also auch im U m 
wandlungsbereich die Fähigkeit, sich zu verfestigen.

Die erhöhte Bildsamkeit des Stahles ist die Ursache der Eigen
spannungen im gehärteten Stahl. Die sogenannten Umwandlungs
spannungen hängen zunächst von dem Tem peraturunterschied 
zwischen R and und M itte im Umwandlungsbereich ab. Je  größer 
diese sind, um so größer sind die verbleibenden Eigenspannungen.

Hohlanodenröhre für die Röntgendurchstrahlung.
E r n s t  A. W. M ü lle r2) beschreibt eine von R. B e r th o l d 3) 

geschaffene neue „Hohlanodenröhre“ , bei der die Röntgen
strahlen am Ende eines aus der eigentlichen Röntgenröhre heraus
geführten Anodenrohres nach allen Seiten austreten. Die einpolig 
geerdete Röhre wird wie bei den bisher üblichen Röntgenröhren 
mit der ( +  )-Hälfte eines Hochspannungserzeugers betrieben.

Die neue Röhre ist den alten Röhren ebenbürtig bis auf die 
zur Zeit noch bestehende Höchstspannungsgrenze von 150 kV. 
Die Anwendungsmöglichkeiten des Röntgenverfahrens werden 
jedoch wesentlich erweitert. Das Prüfen von Schweißnähten an 
Hohlkörpern, von geschweißten Rohrverbindungen, von auf 
Kesseltrommeln auf geschweißten Flanschen, von geschweißten 
Druckflaschen, Kompensatoren usw. wird sehr erleichtert, zum 
Teil überhaupt erst möglich infolge der günstigen Durchstrahlbar- 
keit von innen nach außen. Die neue Röhre gesta tte t die U nter
suchung von Schweißnähten, die infolge der Unhandlichkeit der 
bisherigen Röhrenbehälter und Kabel unzugänglich waren, und 
von K ehlnähten m it ungünstig liegenden Bindeebenen. Der Nach
teil des bei Nahaufnahmen nicht zu vermeidenden geringen Bild
umfanges kann durch ein „Punktierverfahren“ behoben werden, 
bei dem auf demselben Film mehrere Aufnahmen aneinander
gereiht werden. Die Brauchbarkeit der Hohlanodenröhre be
weisen Aufnahmen, die m it solchen von einer üblichen Röhre 
stamm enden verglichen werden.
Die Bewertung von Kuppelerzeugnissen bei Eisenhüttenwerken 

und ihre Verrechnung bei den Selbstkosten.
A u g u s t  A c k e r m a n n 4) behandelt die in E isenhütten

werken übliche Bewertung von Thomasmehl, Thomasschlacke, 
Schrott, Schlackensorten, Gichtstaub, Hochofenschlacke, Kuppel
erzeugnissen der Kokerei, des Hochofens, Stahlwerks und der 
Drahtzieherei, Ausschußerzeugnissen, Kesselasche, Berghalden 
und Abhitze. Die Ausführungen sollen weniger zeigen, wie die 
W erte der Kuppelerzeugnisse zu erm itteln sind, als darauf hin- 
weisen, wie sie h e u te  im  a llg e m e in e n  b e s t im m t  w e rd e n .

Die W erte der verkauften Kuppelerzeugnisse, ob aufbereitet 
oder nicht, ergeben sich aus den Erlösen. Ein Steigen oder Fallen 
der W erte ändert die Selbstkosten und dam it das Betriebsergebnis.

Die im eigenen Betriebe verbrauchten Kuppelerzeugnisse, 
für die keine Marktpreise vorliegen, werden auf Grund der 
Gehalte oder durch Vergleich m it für denselben Zweck in Frage 
kommenden Ersatzstoffen bewertet. Preisveränderungen führen 
hierbei zu Verschiebungen in den Selbstkosten, nicht aber zu 
Aenderungen des Betriebsergebnisses.

Es ist zweckmäßig, die Errechnung nach den Gehalten ein
malig genau und dann, je nach dem Stoff, in halbjährlichen oder 
jährlichen Abständen erneut durchzuführen, dam it s te ts eine 
gesunde Grundlage für schnell festzustellende D urchschnitts
preise vorhanden ist. Laufende Probenahmen und U ntersuchun
gen, ausgenommen bei Gas, sind nicht erforderlich.

1) Arch. E isenhüttenw es. 10 (1936/37) S. 477/80.
2) Arch. E isenhüttenw es. 10 (1936/37) S. 481/83.
») DRP. Nr. 623 862 (1933).
4) A rch. E isenhü ttenw es. 10 (1936/37) S. 485/91 (B etriebsw .-

A ussch. 118).
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äußeren Poliersteine 
g und h  auf Rohren i 
und k sitzen, die auf 
die beiden Enden der 
Achse e aufgescho
ben sind. Jeder Po
lierstein ist in einem 
H alter 1 drehbar ge
lagert, dam it nach 
Abnutzen einer Stelle 
seines Umfanges eine 
andere Stelle zur An
lage an die Walzen 

gebracht werden kann. Die Steine werden in ihrer eingestellten 
Winkellage durch eine in Sperrad einfallende Klinke festgehalten 
und durch Federn m und Arme n usw. gegen die Walzen gedrückt. 
An den Armen n greifen auch die Mittel an, die die Steine unab
hängig voneinander ein- und auszurücken gestatten. Sie bestehen 
aus Nocken o, die auf Fortsätzen p der Arme n durch H andräder q 
drehbar gelagert sind und dabei die Arme n durch Zusammen
wirken m it den auf den Armen d angebrachten W iderlagsplatten r 
verschwenken, wodurch die Steine von den Walzen abgehoben 
werden. Da für jeden Stein eine besondere Ein- und Ausrückung 
vorhanden ist, so können die Steine einzeln in oder außer T ätig
keit gesetzt werden.

Kl. 18 c, Gr. 950, Nr. 640 395, vom 25. August 1933; ausge
geben am 6 . Jan u ar 1937. Schwedische P rio ritä t vom 24. August 
1933. S t a l t u r b i n e ,  G. m. b. H ., in  D ü s s e ld o r f .  Fördtrvor- 
richtung, besonders für Wanderöfen zur Wärmebehandlung von Stahl.

An der Innenseite der U-förmigen Rahmenteile a können die 
Sperrhaken b, deren obere E nden sich etwas über die inneren 
K anten  der Teile a  hinaus erstrecken, schwingen, sie sind aber 
nicht verschiebbar angebracht. In  den Rahm enteilen a sind die 
beiden hochkant gestellten Schienen c und d verschiebbar ange
ordnet. Zwischen ihnen und drehbar m it ihnen verbunden sind 
die Sperrhaken e, die 
an der Hinundherbe- 
wegung der Schienen 
teilnehmen. Die P la t
ten  f haben Vor
sprünge g, die m it den 
Haken b und e zu
sammen arbeiten.
Treiben die H aken e 
die P la tten  f vor
wärts, so drehen die 
Vorsprünge g die 
Haken b weg, so daß 
sie das Vorwärtsbe
wegen der P la tten  
nicht hindern. Kom 
men die inneren K an
ten  der Vorsprünge g 
mit einem Vorsprung 
h amEntladungsende 
der Rahmenteile a in 
Eingriff, so wird die P la tte  f in eine geneigte Stellung gebracht, 
worauf das daraufliegende Behandlungsgut auf der Ebene i 
hinunterrutscht. Am weiteren Kippen oder Gleiten wird die 
P la tte  f durch Anschläge k auf den Schienen c und d verhindert. 
Werden bei der Rückbewegung die Anschläge k  so weit nach hinten 
zurückgeführt, daß die äußeren K anten  der h interen Vorsprünge g 

frei werden, so k ipp t die P la tte  f, die von den Vor
sprüngen h und den Enden der Flanschen 1 etwas 
h inter der Schwerpunktlinie der P la tte  unterstützt 
wird, und ru tsch t längs der geneigten Ebene m 
herunter auf die Fördervorrichtung n, die sie zum 
Aufladungsende zurückbringt.

Kl. 31 c, Gr. 10oä, Nr. 640 525, vom 14. August 
1934; ausgegeben am 6. Jan u ar 1937. W a lte r  
M ille r  C h a rm a n  in  C le v e la n d  H e ig h ts  (V. St. 
A.). Glutaufsatz, besonders für flache Blockgußformen.

Das Gehäuse a h a t ein- und aufw ärts geneigte, 
vorzugsweise von feuerfesten Futterte ilen  gebil
dete Innenflächen. Der von diesen eingeschlossene 
Flächenraum  ist an zwei gegenüberliegenden Seiten 
stärker eingezogen, z. B. an den inneren feuer
festen W änden b, c, als an den beiden dazwischen- 
und sich gegenüberliegenden Seiten, z. B. an den 

inneren Langseitenwänden aus feuerfesten Futterte ilen  d, e. 
Diese feuerfesten Futterteile  stützen sich gegen Widerlags

stege f, g. Die Zapfen h sind durch abnehm bare am oberen 
Ende des Gehäuses ganz innerhalb seines Umrisses liegende 
Teile lösbar angebracht.

Kl. 7 a, Gr. 1702, Nr. 640 789, vom 9. August 1933; ausge
geben am 13. Jan u ar 1937. M a n n e s m a n n rö h re n -W e rk e  in 
D ü sse ld o rf . (E rfinder: Ewald Röber in  Düsseldorf-Kaisers
werth.) Vorrichtung zum Drehen des Vorholgestänges von Pilger
schrittwalzwerken.

Der Drehwinkel wird durch ein- und ausschaltbare Klinken 
von Sperrm uttern dadurch unabhängig vom Walzweg gemacht, 
daß die Klinken nach beliebig einstellbaren Vorholwegstrecken 
ein- und ausklinkbar eingerichtet werden. Die die Sperrklinken 
steuernden Nockenscheiben sind in Abhängigkeit von der Stellung 
und der Drehzahl der Pilgerwalzen einstellbar und antreibbar.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 20, Nr. 640 062, vom 12. Jun i 1935; ausgegeben 

am 21. Dezember 1936. S ie g e n e r  M a sc h in e n b a u -A .-G . in  
S ie g en  u n d  O tto  M o d d e r in  D a h lb r u c h  i. W. Gelenk
kupplung, besonders für Walzwerke.

Die K raft wird von dem Antriebswellenzapfen a durch die 
zahnartigen Ansätze b des Kupplungsteiles c auf die zylindrisch 
ausgebildeten und von außen in die Muffe d eingesetzten Ueber- 
tragungs- oder Mitnehmerstücke e auf die Muffe d und von da

Schnitt A -ß

durch die Mitnehmerstücke f auf den Kupplungsteil g und Zapfen h 
übertragen. Nach Lösen eines Gewindebolzens können die Ver- 
schlußdeckel. entsichert und die Mitnehmerstücke ohne jede 
Aenderung der Muffenlager aus- oder eingebaut werden. Bei 
einem schrägen Walzen- oder Wellenbruch kann sich der K upp
lungsteil c oder g nach Sprengen des Sprengringes k in die Muffe d 
hineinschieben.

Kl. 7 a, Gr. 19, Nr. 640 258, vom 21. April 1935; ausgegeben 
am 28. Dezember 1936. S c h lo e m a n n , A.-G., in  D ü s se ld o r f .  
Poliervorrichtung für die Walzen von Blechwalzwerken.

Von jeder der beiden durch Motor a gleichgerichtet zur 
Walzenachse hin und her bewegten und in Lagern b geführten 
Stangen c gehen an ihren Enden Arme d aus, die je eine Achse e 
zum Lagern der m ittleren Poliersteine f tragen, während die
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Kl. 31 c, Gr. 1801, Nr. 640 596, vom 18. August 1933; ausge
geben am  8. Ja n u a r 1937. H a n s  B r e i t b a r t  in  D u is b u rg -  
B eeck . Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung metallener 
Schleitdergußhohlkörper.

Das Metall wird der Schleuderform durch einen Gießtrog 
zugeführt, der einen in  R ichtung der Drehachse verlaufenden 
Längsschlitz h a t. Dieser wird gebildet durch die m it einem feuer
festen F u tte r  a versehene W and b und  die in  einer Führungsbahn 

c liegende Walze d, deren A bstand von der 
W and zum  Beeinflussen der Dicke des aus
tretenden  Flüssigkeitsbandes geregelt werden 
kann. Um eine raschere Entleerung des Gieß- 
troges zu erreichen, wird die A ustritt sbewegung 
des Gießgutes durch Flüssigkeitsreibung be
schleunigt, und zwar durch Flächen, die den 

Schlitz selbst oder dessen Lippen bilden und sich in der S trö
mungsrichtung des Flüssigkeitsbandes in ebener oder gekrümm ter 
Richtung bewegen. Zur Tem peraturerniedrigung an der Aus
trittsstelle des Gießgutes kann an  der W and b ein sich über ihre 
Länge erstreckender Trog e angeordnet werden, der m it einem 
Kühlmittel f, z. B. flüssigem Blei, gefüllt w ird; das gleiche K ühl
m ittel kann in der Walze d gebraucht werden.

Kl. 18 a, Gr. 60„  Nr. 640 778, vom 27. Septem ber 1934; aus
gegeben am 12. Jan u a r 1937. V e r e in ig te  H ü t te n w e r k e  B u r-  
b a c h - E ic h - D ü d e l in g e n ,  A .-G .,in L u x e m b u rg . Verfahren und 
Vorrichtung zur Verminderung der Gichtstau b ve rlufie im Hochofen.

Die großen Erzstücke werden nach der Ofenmitte im  un tem  
Teil der Entwässerungszone, d. h. 
in  einer Zone m it einer Tempe
ra tu r von 500 0 und  weniger durch 
ringförmig angeordnete unten 
und oben in Einschiebenuten ver
stellbare Stäbe a verlagert. Am 
Umfang der Beschickungssäule 
werden die abgezweigten Gase, 
ohne daß sie das Beschickungs
gut berühren, durch den zylin
drischen Hohlm antel b, der en t
weder durch Rohre c oder durch 
einen M antel d kühlbar ist, unter 
die Gasabzüge der Gicht geführt, 
wobei ihre Menge m it den bei e eingehängten einstellbaren Fall
ventilen f durch Verringerung oder Vergrößerung der Gasaus
trittsöffnungen geregelt wird.

Statistisches.
Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im März 1937.

Die in  K lam m em  s tehenden  Z ahlen  geben die P ositions-N um m ern  
der „M onatlichen  N achw eise ü b er den  ausw ärtigen  H andel 

D eu tsch lands“  an.

E in f u h r A u s f u h r
Marz
1937

t

Januar 
bis März 1937 

t

Marz
1937

*

Jan u ar 
bis März 1937 

t
S teinkohlen, A n th raz it, u n b ea rb e ite te  K ennelkohle (238 a ) ........................ 389 778 1 056 694 3 201 271
K oks (238 d ) ...................................................................................................................... 41 794 128 999 787 104 2 147 006
S te inkoh lenpreßkoh len  (238 e j.................................................................................... 6 587 28 126 79 781 217 452
B raunkoh lenp reßkoh len  (238 f ) ............................................................................... 5 779 21 337 52 918 216 360
Eisenerze (237 e ) ............................................................................................................ 1 427 477 4 159 912 283 2 940
M anganerze (237 h ) ....................................................................................................... 31 730 123 727 65 152
Schwefelkies (E isenkies, P y rit) , M arkasit u n d  an d e re  Schw efelerze (237 1) 117 947 362 646 2 401 7 138
Eisen- oder m angan  h altige  G asrein igungsm asse; Schlacken, K iesab- 

b rände (237 r ) ........................................................................................................... 177 099 462 773 11640 27 550
B rueheisen, A lteisen, E isenfeilspäne , S tab s ta h l-E n d e n  (842 43)1) . . . 30 812 106 770 504 939
Roheisen (777 a / ) ........................................................................................................... 11 784 40 410 11 251 28 305
Ferrosiliz ium  m it einem  S iliz ium gehalt r o n  25 %  oder w eniger; F erro - 

m angan  m it einem  M an gangeha lt von  50 %  oder w eniger; Ferrochrom , 
-w olfram , - ti ta n , -m o lybdän , -v a n a d in  m it e inem  G ehalt an  Legie
rungsm eta ll von w eniger als 20 % ; F erroalum in ium , -nickel u nd  andere 
n ic h t schm iedbare  E isenlegierungen, v o rherrschend  Eisen en th a lten d  
(777 b / )  ..................................................................................................................... 123 272 239 505

Ferrosilizium  m it einem  S iliz ium gehalt von  m ehr ala 25 % ; Silizium ; 
K alz ium siliz ium  (317 O ) ........................................................................................ 1008 2 907 10

Ferro  m angan  m it einem  M an gangeha lt von  m ehr als 50 % (869 B l j  . 23 103 540 1 698
Ferrochrom , -w olfram , - ti ta n , -m olybdän , -v an ad in  m it einem  G ehalt 

an  L egierungsm etall von  20 %  oder d a rü b er (869 B 2 ) ............................ 253 910 189 461

H albzeug ( 7 8 4 ) ................................................................................................................ 6 800 14 612 8 646 28 973
Eisen- u n d  S traß e n b ah n sch ien e n  (796 a ) ........................................................»
E isenbahnschw ellen  (796 b ).................................................................... V 533 2 198

9 357 
5 051

48 247 
13 481

E isenbahn laschen , -u n te r la g sp la tte n  (796 c ) ...............................................J
E isenbahn -O berbaubefes tigungsteüe  (820 a ) ................................................... __ __

600
638

2 982 
2 481

T räger m it e iner S teghöhe v on  80 m m  u n d  d a rü b e r (785 A  L ) . . 7 131 20 305 16 273 43 766
S tab s ta h l; an d e re r F o rm stah l, n ic h tg efo rm ter S tab s ta h l (785 A 2 ;  . 5 163 19 971 74 258 196 578
B andstah l (785 B j ........................................................................................................... 1070 3 454 13 195 42 382
G robbleche, 4,76 m m  u n d  m eh r (786 a ) ............................................................. 17 812 12 675 35 726
Bleche, 1 m m  b is u n te r  4,76 m m  (786 b ) ............................................. 79 428 8 724 22 559
Bleche, b is  1 m m  einschließlich  (786 c ) ............................................................. 901 2 934 5 126 13 385
Bleche, v e rz in n t (W eißb lech ; (788 a ) ................................................................. 40 338 12 798 35 871
Bleche, v e rz in k t (788 b ) ............................................................................................. 463 947 2 009 5 616
Bleche, abgeschliffen u n d  m it an d e ren  uned len  M etallen überzogen 

(787, 788 c ) ................................................................................................................  . 79 199 30 150
Well-, B iffel- u n d  W arzenbleche (789 a, b j........................................................ 49 201 1099 3 182
Bleche, gep reß t, gebuckelt, g eflansch t usw . (7 9 0 ).......................................... 3 3 193 673
D rah t, w arm  gew alzt oder geschm iedet, ro h  ( 7 9 1 ) ..................................... 585 1 562 10 248 21 434
ßch langenröhren , B öh ren fo rm stücke, gew alz t oder gezogen (793) . . . 1 4 287 822
A ndere B öhren , gew alz t oder gezogen, ro h  (7 9 4 ) .......................................... 69 351 9 130 31 340
A ndere B öhren , gew alzt oder gezogen, b ea rb e ite t (7 9 5 ;................................. 2 23 28 895 89 253
E isenbahnachsen , -radeisen , -räd e r, -rad sä tz e  (7 9 7 ).......................................... 13 126 3 871 12 420
Guß- u n d  S chm iedestücke (798 a  b is e ) ............................................................. 274 829 6 289 15 706

W alzw erkserzeugnisse zusam m en (784 b is 791, 793 bis 798 e, 820 a) . 23 272 69 297 229 392 667 027

D rah t, k a l t  gew alzt oder gezogen, n ic h t w e ite rb earb e ite t (792 a) . . . 101 346 6 976 18 647
D rah t, k a lt gew alzt oder gezogen, w eite rb earb e ite t (792 b ) ........................ 221 579 9 851 26 689
S tach e ld rah t (825 b ) ....................................................................................................... — 1 4 089 11 264
D rah ts tifte  (826 a ) ............................................................................................................ — — 2 668 7 818
B rücken, -b es tan d te ile  u n d  E isen b au te ile  (800 a / b j ..................................... 4 102 1029 2 739
A ndere E isenw aren  (799, 801 a  bis 819, 820 b bi3 825 a, 825 c bis g, 826 b

481 1485 45184 121 073

W eiterbearbeite te  E rzeugnisse zusam m en (792 a, b , 799 a b is  819, 820 b 
bis 8 4 1 c ) .......................................................................................................................... 807 2 513 69 797 188 230

Eisengießereierzeugnisse (778 a  bi3 783 h ) ........................................................ 175 425 15 277 38 768

B is 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 (7 7 7  a  b is
66 973 219 687 326 510 923 774

589 1 523 34 795 103 383
E lek tro tech n isch e  E rzeugn isse (A b sc h n itt lö  b j .......................................... 194 651 8 564 23 336

10 293 11498 11404 32 783

l ) In  E isen  u n d  E isen w aren (A b sc h n itt 17 Á .) en th a lten .
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n ie  deutsche Ausfuhr an Großeisenerzeugnissen (Menge und Wert) nach Erdteilen und Ländern 
in den Jahren 1933 bis 1936 1).

L& nder

19332) 1934*)

10001¡ % j 1000tj % Jioootj % 1100011 %

19353) 19363)

G e sa m ta u s fu h r  1510,9

Europa

100,00 2030,2  100,00 2588,5 100,00 2984,6 100,00 

66.73 1565.1 60.46 1867,9 62.58

W esteu ro p a
Belgien /L uxem burg  
Frankreich  . . . .
G roßbritannien  . . 
Irischer F re is taa t 
N iederlande . . . .  
S a a r l a n d ..................

N ord eu ro p a
D änem ark 
F innland 
Island  . ■ 
N orwegen . 
Schw eden .

O s t e u r o p a ...............................................................  2 , ^,9
D a n z i g ..............................................
E s t l a n d ..............................................
L e t t l a n d .........................................
L ita u e n /M e m e lla n d ...........................
P o l e n ..................................................
R u ß l a n d .............................................

B a lk a n  . . • •
A lbanien  . . 
B ulgarien  . . 
G riechenland 
R um änien  . . 
Siidslawien . 
T ürkei

U e b rig e s  E u ro p a
Ita lien  m it A ußenbesitzungen .
O e s t e r r e i c h .....................................
P o r t u g a l .........................................
S c h w e iz ..............................................
Spanien m it A ußenbesitzungen
T s c h e c h o s lo w a k e i .......................
U n g a r n ..............................................
Sonstige L ä n d e r ............................

A fr ik a
A e g y p t e n ...................................................
B r i t i s c h - O s t a f r ik a ................................
B ritisch -W estafrika  ............................
S üdafrikan ische U nion und  R hodesien 
D eutsche S chu tzgeb ie te  u n te r  Man-

d a t s v e r w a l t u n g ................................
F r a n z ö s is c h -A f r ik a ................................
P o r tu g ie s i s c h - A f r ik a ............................
K anarische  I n s e l n ................................
U ebriges A f r i k a .....................................

A s i e n ...........................................
B ritisch -Ind ien  . . .
B ritisch-M alaya . . .
C e y l o n ............................
C h in a .................................
J a p a n  ............................
I ra n  (P ersien ) . . . .
N iederländisch-Indien
P a l ä s t i n a .......................
P h i l i p p i n e n ...................
S i a m .................................
U ebriges Asien . . .

A m e r ik a  in s g e s a m t  170.2

N o rd a m e rik a
K an ad a  ...................
V erein ig te S taa ten

M itte l-  und S ü d a m e r ik a  ...........................| 143,9
M e x i k o ...................................................
Sonstige L än d er M itte lam erikas .
A r g e n t i n i e n ..........................................
B olivien ..............................................
B r a s i l i e n ..............................................
C h i l e ........................................................
E c u ad o r ..............................................
K o l u m b i e n ..........................................
P a rag u ay  ..............................................
P e r u ........................................................
U ru g u ay  ..............................................
V e n e z u e la ...............................................

U e b rig e s  A m e r i k a .....................................

A u s t r a l i e n ...........................................................

1008 6 66,7 1354,7

438, 29,o: 601,5
57,i 3,81 | 65,1
20, 1,37 21,6
70, 4,67 142,9
1,3 0,09 2,4

267,1 17,68 351,1
21,3 1,41 18,4

186,9 12,37 395,1
56,1 3,71 164,2
33,6 2,22 45,2

1,0 0,07 0,4
32,3 2,14 52,1
63,9 4,23 133,2

2 17,9 14,43 79,9
2,0 0,13 26,6
3,4 0,23 6,3
4,2 0,28 8.4
4,9 0,33 3,0
1,4 0,09 1,4

202,0 13,37 34,2

49,1 3,25 119,4
0,1 0,01 0,1

14,3 0,94 22,0
6,9 0,46 40,2
3,5 0,23 1,9

10,1 0,67 4,3
14,2 0,94 50,9

116,1 7,68 158,8
25,3 1,67 45,5

5,1 0,34 9,3
15,4 1,02 22,8

3,96 64,1
6,1 0,40 10,6
4,2 0,28 5,4
0,2 0 01 0,4
0,0 — 0,7

80,9 5,36 97.1
16,5 1,10 20,2

1,8 0,12 2,0
0,4 0,03 0,8

52,0 3,44 66,7

1,3 0,08 2,4
3,5 0,23 1,1
4,1 0,27 2,4
1,0 0,07 1,5
0,3 0,02 0,0

249,6 16,52 389.5
22,6 1,50 33,5

1,7 0,11 6,6
0,1 0,01 2,5

47,5 3,15 98,0
141,2 9,34 169,0

1,6 0,10 5,0
17,4 1,15 36,3
6,6 0,44 24,9
5,0 0,33 5,1
1,8 0,12 1,9
4,1 0,27 6,7

170,2 11.26 186,6

24,9 1,65 16,7
6,7 0,44 1,2

18,2 1,21 15,5

143,9 9,52 168,8
8,0 0,53 *,7
3,6 0,23 10,6

64,4 4,26 60,8
0,6 0,03 ".7

46,2 3,06 55,4
7,4 0,49 14,9
1,3 0,09 2,4
4,7 0,31 5,0
0,0 — 0,6
2,0 0,13 2,6
4,0 0,27 5,3
1,8 0,12 1,8

1,4 0,09 U

1,6 0,10 2 ,3

29,63 439,6
3,21 67,3
1,06 13,8
7,04 65,4

2,6 
285,3

0,12
17,29
0,91 5,2

19.47 460,2
8,09 208,1
2,23
0,02
2,57
6,56

0,31
0,41
0,15
0,07
1,68

1,98
0,09
0,21
2,51

7,82
2,24
0,46
1,12
3,16
0,52
0,27
0,02
0,03

4,78
1,00
0,10
0,04
3,29

0,11
0,06
0,11
0,07

19,19
1,65
0,33
0,12
4,83
8.32 
0,25 
1,79 
1,23 
0,25 
0,09 
0,33

9,19

0,82
0,06
0,76

8.32
0,43
0,52
3,00
0,03
2,73
0,73
0,12
0,25
0,03
0,13
0,26
0,09

49,7
1,8

49,0
151,6

3,93 101,0
1,31 23,2

13.8
25.9 

0,2 
1,3

36,6

5,88 295,5
0,01 0,1
1,08 47,4

88,0 
46,4 

5,6 
108,0

268,8
60,7
13.5
22.6

103.7
11.9

5.5
50.6 

0,3

120.8
35,4

6.7 
2,1

66.7

3.1
1.1
5.2 
0,5 
0,0

464.5
78.3
17.7

2.3
133.6 
106,8

20,2
29.7
51.4 

5,1
5.7

13.7

434,9

6 1.3
3.8

57.5

366,4
26,2
16.9 
64,21

0,7 
125,2 

62,01
5.3 

17,1'
0,7

15.4
8.5 

24,2

0 ,0 5 1 7,2

0 ,11! 3,2

16,98! 560,5
2,601 61,1
0,53
2,53
0,10

11,02
0,20

8,04
1,92
0,07
1.89 
5,86

3.90
0,90
0,53
1,00
0,01
0,05
1,41

11,42

1,83
3,40
1,80
0,22
4,17

10,38
2,35
0,52
0,87
4,01
0,46
0,21
1,95
0,01

4,67
1,37
0,26
0,08
2,58

0,12
0,04
0,20
0,02

17,95
3,02
0,68
0,09
5,16
4,13
0,78
1,15
1,99
0,20
0,22
0,53

16,80

2,37
0,15
2,22

14,15
1,01
0,65
2,48
0,03
4,84
2,40
0,20
0,66
0,03
0,59
0,33
0,93

0,28

0,12

11,8
99,8

3,6
384,2

17,78 598,7
306.5
48.1 

2,5
58.9 

182,7

136.6
35.1
19.2
36.5 

0,6 
2,3

42.9

294,4
0,1

43,7
88,0
74.3
10.6

2 77.7
52.6 
12,2
15.9

129.7 
8,8
7.0

50.0
1.5

104.0
26.9

5.0
1.6

59.8

6,9
0,5
2,8
0,5
0,0

483.7
83.0
23.0 

2,5
159,5

88.8 
21,5
38.7
35.2

9.4
2.1

20.0

525,3

70.2
2.5

67.7

446.1
41.8
21.9 
56,8

4.1
155.8 

69,0
6,7

23,7
2.2 

20,4
5,91

37,8!

12,87

10,27

1,97

4,58

9,86

9,31

17,60

19332) 19342) 19358) 19363)

Mill.
JtM °//o

Mill.
JIM °//o

Mill. ,
JUL %

Mill.
.ñ .K °//o

254,2 100.00 242,5 100,00 305.7 100,00 358,7 100,00

189,6 74.59 165,4 68,21 186.0 60,85 221,3 61,70

58,7 2 3,10 67,7 27,92 55,2 18,06 66,1 18,43
8,7 3,42 8,7 3,59 8,5 2,78 8,8 2.45
7,1 2,80 5,1 2,10 4,5 1,47 3,5 0,98
5,8 2,28 10,4 4,29 7,0 2,29 9,8 2,73
0,2 0,08 0,4 0,16 0,3 0,10 0,5 0,14

34,9 13,73 41,5 17,12 34,5 11,29 43,5 12,13
2,0 0,79 1,6 0,66 0,4 0,13 — —

20.8 8 ,17 37,6 15,51 45,4 14,86 58,9 16,42
6,9 2,71 15,9 6,56 20,0 6,54 29,8 8,31
2,8 1,09 3,9 1,61 4,7 1,54 4,6 1,28
0,2 0,08 0,1 0,04 0,2 0,07 0,4 0,11
4,6 1,81 6,0 2,47 6,1 2,00 7,4 2,06
6,3 2,48 11,7 4,83 14,4 4,71 16,7 4,66

74,3 29,24 15,7 6,47 14,5 4,74 18,9 5,27
0,3 0,12 2,9 1,20 2,7 0,88 4.3 1,20
0,5 0,20 0,7 0,29 1,3 0,43 2,0 0,56
0,6 0,24 1,0 0,41 2,9 0,95 3,6 1,00
0,6 0,24 0,4 0,16 0,0 — 0,1 0,03
0,4 0,16 0,4 0,16 0,4 0,13 0,6 0,17

71,9 28,28 10,3 4,25 7,2 2,35 8,3 2,31

8.8 3,46 12.8 5,28 30,6 10.01 35,5 9.90
0,0 — 0,0 — 0,0 0,0
1,8 0,71 2,4 0,99 5,5 1,80 5,6 1,56
1,0 0,39 3,4 1,40 8,0 2,62 9,7 2,71
1,0 0,39 0,6 0,25 4,1 1,34 9,0 2,51
2,9 1,14 1,0 0,41 1,2 0,39 2,3 0,64
2,1 0,83 5,4 2,23 11,8 3,86 8,9 2,48

27,0 10,62 31,6 13,03 40,3 13,18 41,9 11.68
6,2 2,44 7,8 3,22 10,5 3,44 11,2 3,12
1,3 0,51 1,8 0,74 2,3 0,75 2,3 0,64
2,4 0,94 3,5 1,44 3,7 1,21 2,9 0,81

13,5 5,31 13,8 5,70 16,3 5,33 18,1 5,04
1,8 0,71 2,6 1,07 3,0 0,98 2,5 0,70
1,6 0,63 1,7 0,70 1,6 0,52 2,1 0,59
0,2 0,08 0,3 0,12 2,9 0,95 2,7 0,75
0,0 — 0,1 0,04 0,0 — 0,1 0,03

7,6 2,99 9,6 3,95 11,2 3,66 11,4 3,18
1,5 0,59 2,0 0,83 3,2 1,05 2,6 0,72
0,1 0,04 0,3 0,12 0,6 0,20 0,4 0,11
0,0 — 0,1 0,04 0,1 0,03 0,1 0,03
4,8 1,88 6,1 2,52 6,1 2,00 6,9 1,92

0,1 0,04 0,5 0,20 0,4 0,13 0,8 0,23
0,4 0,16 0,1 0,04 0,1 0,03 0,1 0,03
0,5 0,20 0,3 0,12 0,6 0,19 0,4 0,11
0,2 0,08 0,2 0,08 0,1 0,03 0,1 0,03
0,0 — 0,0 0,0 — 0,0 —

29,5 11,60 40,9 16,87 47,3 15,47 52,5 14,63
3,4 1,33 5,1 2,10 9,1 2,98 10,0 2,79
0,3 0,12 0,8 0,33 1,9 0,62 2,9 0,81

1 o,o — 0,1 0,04 0,2 0,07 0,2 0,06
r 5,5 2,16 8,7 3,59 13,1 4,28 16,7 4,66

16,0 6,29 16,2 6,68 10,2 3,33 8,3 2,30
0,1 0,04 0,5 0,21 1,6 0,52 2,2 0,61
2,1 0,82 4,6 1,90 3,2 1,05 4.f. 1,28
0,6 0,24 3,2 1,32 5,8 1,90 3,9 1,08
0,6 0,24 0,5 0,21 0,4 0,13 1,0 0,28
0,2 0,08 0,2 0,08 0,5 0,16 0,2 0,06
0,7 0,28 1,0 0,41 1,3 0,43 2,5 0,70

2 7,3 10,74 26,2 10,81 60,8 19.89 73,0 2 0.35’

3,6 1,42 2 ,3 0,95 7 ,5 2,45 9,4 2,62
0,6 0,24 0,2 0,08 0,4 0,13 0,3 0,08
3,0 1,18 2.1 0,87 7,1 2,32 9,1 2,64'

23,5 9,24 23,8 9.82 5 2 ,3 17,11 62,5 17,42
1,7 0,67 1,5 0,62 4,0 1,31 5,8 1,62
0,4 0,16 1,0 0,41 2,0 0,66 2,8 0,78

10,1 3,96 8,3 3,44 10,4 3,40 9,0 2,51
0,1 0,04 0,2 0,08 0,1 0,03 0,4 0,11
8,0 3,15 8,7 3,59 18,8 6,15 23,4 6,52
0,9 0,35 1,6 0,66 6,9 2,26 8,2 2,291
0,2 0,08 0,3 0,12 0,5 0,16 0,8 0,22

) 0,8 0,31 0,6 0,25 2,4 0,79 3,1 0,86
0,0 — 0,1 0,04 0,1 0,03 0,3 0,08
0,3 0,12 0,4 0,16 1,9 0,62 2,8 0,78
0,6 0,24 0,8 0,33 1,4 0,46 1,0 0,28
0,4 0,16 0,3 0,12 3,8 1,24 4,9 1,37

0,2 0.08 0.1 0.04 1,0 0,33 1,1 0,31

l  0,2 0.08 0.4 0,16 0,4 0,13 0,5 0,14

l )  Als Großeisenerzeugnisse rechnen folgende Posten der neugeschaffenen statistischen Gliederung in Gruppen und U ntergruppen der Ernährungsw irtschaft und 
der gewerblichen W irtschaft: Roheisen (777 a, b), Eisenhalbzeug (784), Gußröhren (778/79), Stahlröhren (793— 795 b), Stab- und Form stahl (785 A 1—B), Blech 
(786 a— 790), D raht (791— 792 b), Eisenbahnoberbaustoffe (796 a —c, 820 a), schmiedbarer Guß, Schmiedestücke (797, 798 a, e). —  2) Ohne Saarland. — 3) Ab 
18. Februar 1935 einschließlich Saarland. — Die Gliederung nach den einzelnen Erdteilen und Ländern lehnt sich im wesentlichen an  das vor kurzem geänderte 

Verzeichnis der Länder der Herstellung und der Bestimmung" an.
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Die Entwicklung der Wirtschaftslage Deutschlands in den Jahren 1935 1936.
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Monat und Jah r
Stein

kohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks aus 
Steinkohlen

t

Koks aus 
Braun
kohlen

t

Preßkohlen 
aus Stein

kohlen

t

Preßkohlen 
aus Braun

kohlen (auch 
Naßpreß

steine) 
t

März 1937 (25 Arbeitstage) . . . .  
Februar 1937 (24 A rbeitstage) . .
Januar-M ärz 1 9 3 7 ..............................
Januar-M ärz 1936 ..............................

15 085 527 
14 296 634 
44 238 226 
39175 244

14 287 025 
14 103 902 
43 576 585 
38 030 299

3 415 824 
3 037 345 
9 802 297 
8 571 853

217 615 
195 145 
621 617 
292 284

511 859 
564 574 

1 656 846 
1 437 802

3 189 041 
3 222 688 
9 830 717 
8 203 127

Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches im März 1937.
Der hohe Stand der S t e in 

k o h le n f ö r d e r u n g  konnte sieh 
auch im März behaupten. In  den 
Monaten Januar bis März wurden 
13 %  mehr als in der gleichen Zeit 
des Vorjahres gefördert. Beson
ders günstig entwickelte sich die 
Förderung im Ruhrbezirk; die Ge
winnung in den anderen Gebieten 
hielt sich ungefähr auf der Höhe des 
Vormonats. Im  Saargebiet wurde 
die Förderung im Monat März da
durch beeinträchtigt, daß in  den 
Ostertagen auf einer Reihe von 
Gruben größere Um bauten zur 
Inbetriebsetzung von Neuanlagen 
durchgeführt wurden. Die be
treffenden Gruben wurden daher für 
eine Reihe von Tagen stillgelegt.
Andere Gruben hatten  Förderaus
fälle durch Betriebsstörungen. Die 
Fertigstellung von Neuanlagen, die 
im ersten Betriebsjahr der Saargru
ben bestellt worden waren, hatFort- 
schritte gemacht. Eine Reihe von 
Kesseln, Fördermaschinen, Kom
pressoren und Aufbereitungsanla
gen wurde im Berichtsmonat ganz 
oder zum Teil in Betrieb gesetzt.

Auf dem K o k s  m arkt tra t  in 
folge des jahreszeitlichen Rück
ganges des Heizkoksgeschäftes eine 
Abschwächung ein.

F ür die B ra u n k o h le  wirkte 
sich die Jahreszeit in einem R ück
gang der Rohkohlenförderung aus, 
trug, die Preßkohlenerzeugung ging

(B ericht der W irtschaftsgruppe Bergbau.)

D ie  K o h le n g e w in n u n g  d es D e u ts c h e n  R e ic h e s  im  M ärz 1937 n a c h  B e z irk e n .
S te in k o h le n b e r g b a u

Steinkohlenförderung Kokserzeugung Preßkohlen 
aus Steinkohlen

Beleg
schaftinsgesamt

t

arbeits
täglich

t

insgesamt

t

kalender-
täglich

t

insgesamt

t

arbeits
täglich

t

R u h rb e z irk ......................................
A ach en ..............................................
Saar und P f a l z .............................
O bersch lesien .................................
N ied e rsch le s ien .............................
Land Sachsen .............................
N iedersachsen ..................................
Uebriges D e u ts c h la n d .................

10 518 778 
641 221 

1 092 120 
1 921 722 

425 629 
314 219 
165 737 

6 101

420 751 
25 649 
43 685 
76 869 
17 025 
12 569 

6 739 
244

2 626 031 
112 798 

1)232 416 
169 987
112 965 

25 726 
22 353

113 548

84 711 
3 639 

!)7 498 
5 483 
3 644 

830 
721 

3 663

335 775 
19 630

16 413 
6 674 

11 510 
30 320 
91 537

13 431 
785

657 
267 
460 

1 245 
3 661

275 513 
24 719 
43 910 
43 158 
20 250 
16 017 

7 281

B r a u n k o h le n b e r g b a u

Braunkohlen
förderung

Preßkohlen aus 
Braunkohlen

Koks aus 
Braunkohlen

insgesamt

t

arbeits
täglich

t

insgesamt

t

arbeits
täglich

t

insgesamt

t

kalender-
täglich

t

M itteldeutschland
ostelb isch ..........................................
w es te lb isch .....................................

R h e i n l a n d ..........................................
Bayern (einschl. Pechkohle) . . . 
Uebriges D e u ts c h la n d .....................

3 504 634 
6 362 792
4 204 929 

210 144
4 526

140 185 
254 512 
168 197 

8 406 
181

871194 
1 404 975 

900 050 
12 822

34 848 
56 199 
36 002 

513

217 615 7 020

l) Einschließlich H üttenkoks.

der arbeitstäglich 2,7 %  be- 
um 5 %  zurück.

Im  Zeitraum Januar bis März lag die Braunkohlenförderung 
um 14,6 % über der des Vorjahres.

Der deutsche Eisenerzbergbau im März 19371).
a) E is e n e rz g e w in n u n g  n a c h  B e z irk e n .

März 1937 Januar-M ärz 
1937 

Gewinnung 
an verwert
barem (ab

satzfähigem) 
Erz 

t

G-ewinnung 
an verwert
barem (ab
satzfähigem) 

Erz 
t

Belegschaft
(Beamte,

Angestellte,
Arbeiter)

1. B e z irk s g ru p p e  M it t e l 
d e u ts c h la n d :

Thür.-Sächs. Gebiet (zum Teil) 6 405 244 16 996
H arzg eb ie t.................................. 17 861 511 49 800
Subherzynisches Gebiet (Peine,

S a lz g itte r ) ............................. 209 599 2 629 591 256
Wesergebirge und Osnabrücker

G e b ie t...................................... 18 877 322 52 297
Sonstige G e b ie te ..................... 3 254 352 9 671

Zusammen 1: 255 996 4 058 720 020
2. B e z i rk s g r u p p e  S ieg e n : 

Raseneisenerzgebiet und R uhr
gebiet ................. 9 475 373 26 280

Siegerländer-Wieder Spateisen
steingebiet .............................. 132 919 5 519 392 970

W aldeck-Sauerländer Gebiet . 1 388 35 4 043
Zusammen 2: 143 782 5 927 423 293

3. B e z irk s g ru p p e  W e tz la r :
Lahn- und Dillgebiet . . . . 62 294 2 597 178 234
Taunus-Hunsriick-Gebiet ein

schließlich der Lindener Mark 18 266 709 53 365
Vogelsberger Basalteisenerzge

biet .......................................... 11 148 377 30 868
Zusammen 3: 91 708 3 683 262 467

4. B e z irk s g ru p p e
S ü d d e u ts c h la n d :

ThUr.-Sächs. Gebiet (zum Teil) 42 563 518 123 020
Süddeutschland......................... 110 688 2 686 325 023

Zusammen 4: 153 251 3 204 448 043
Insgesam t 1 bis 4: 644 737 16 872 1 853 823

b) E is e n e rz g e w in n u n g  n a c h  S o r te n .

Frankreichs Eisenerzförderung im Januar 1937.

Bezirk
Förderung

Januar
1937

t

Vorräte
Ende

Januar
t

Beschäf
tigte

Arbeiter

(  Metz, Diedenhofen . . . .  

L° th - 1 e t Meuse • ■ 
rin,>rn  1 n u t 5 7 ..................................

\ M in iè res ..................................
N o rm a n d ie ..............................................
Anjou, B r e t a g n e ..................................

Andere B e z ir k e ......................................

1 227 092 
1 331 114 

155 827 
76 831 

5 998 
172 806 
26 077 

1 815 
1 205

865 896 
1 238 931 

116 440 
255 730 

907 
107 422 
118 667 

9 140 
6 512

10 653 
10 481 

1178 
881 

86 
1 996 

691 
152 

17

Zusammen 2 998 765 2 719 645 26 135

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie 
im März 1937.

Februar 1937 März 1937

K o h len fö rd e ru n g ...................................................t
K okserzeugung....................................................... t
Brikettherstellung .............................................. t
Hochöfen in Betrieb Ende des M onats . . . .  
Erzeugung a n :

F l u ß s t a h l ............................................................t

F e r tig e rz e u g n isse n ...........................................t
S chw eißstahl-F ertigerzeugnissen................. t

2 364 650 
422 700 
162 050 

44

266 571 
262 448 

6 439 
216 395 

3 223

2 611 011 
477 710 
148 610 

45

309 337 
302 174 

6 981 
243 028 

3 400

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung 
im März 1937.

März 1937 
t

Januar-M ärz
1937

t
B ra u n e is e n s te in  bis 30%  Mn

über 12 % M n ...................................................
bis 12 % Mn . ..........................................

S p a t e i s e n s t e i n ..................................................
R o t e i s e n s t e i n ..................................................
K a lk ig e r  F l u ß e i s e n s t e i n .............................
Sonstiges E ise n e rz ..................................................

18 276 
366 880 
143 846 

46 183 
22 809 
46 743

53 427 
1 042 925 

427 034 
132 520 

66 780 
131 137

Insgesamt: | 644 737 | 1 853 823
x)  N ach Erm ittlungen der Fachgruppe Eisenerzbergbau der W irtschafts

groppe Bergbau, Berlin.

1937

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

Ś
6o

t

'S
<uca
®
3
t

<u7373
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t er 
zu

sa
m

m
en É

ao
g
t

Si
em

en
s-

 
** 

M
ar

tin
- ¿

1O)
s
t e+- 

zu
sa

m
m

en

Januar . . 204 638 __ 204 638 203 317 555 761 204 633
F eb ru ar. . 197 567 — — 197 567 201 342 1076 649 203 067
März . . . 220 188 — — 220 188 224 122 534 793 225 449
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Wirtschaftliche Rundschau.
D er deutsche Eisenmarkt im April 1937.

I. R H EIN LA N D -W ESTFA LEN .—- Bemerkenswerte Aende- 
rungen der W irtschaftslage im eigentlichen Sinne sind in der Be- 
riehtszeit wiederum nicht eingetreten. Dagegen hat sich die jahres
zeitliche Belebung, die schon im Vormonat begonnen hatte , weiter 
kräftig fortgesetzt. Die

Z a h l d e r  A r b e i ts lo s e n  
nahm um 365609 ab und erreichte dam it einen S tand von i 245338. 
Da auch der Februar bereits eine Entlastung von 242 513 gebracht 
hatte, sind in den beiden Monaten nach Ueberschreitung des 
winterlichen Höchststandes bereits wieder 611 122 Volksgenossen 
in die Arbeit eingegliedert worden. Ende März war der S tand der 
Arbeitslosigkeit etwa der gleiche wie im Ju li 1936.

Wie die Zunahme der Arbeitslosigkeit im W inter überwiegend 
von den zeitabhängigen Außenberufen getragen wurde, so sind 
jetzt bei ihnen auch die stärksten Abgänge zu verzeichnen. Von 
dem Gesamtrückgang der Arbeitslosigkeit um rd. 366 000 en t
fallen 231000 oder 63,2 0o auf diese Berufe; insgesamt entfielen 
Ende März auf sie noch 388 000 Arbeitslose gegenüber 210 000 
am günstigsten S tand des Vorjahres. In  diesen Berufen sind zur 
Zeit also noch 178 000 Arbeitslose mehr vorhanden.

Die Zahl der von der Reichsanstalt U nterstü tz ten  nahm  laut 
nachfolgender Aufstellung im März um 286 000, die der an
erkannten W ohlfahrtserwerbslosen um 29 000 ab. Die Zahl der 
von der Reichsanstalt U nterstü tz ten  betrug damit Ende März 
noch 783 000, die der anerkannten Wohlfahrtserwerbslosen 
139 000.

Arbeit U nterstü tzte der
suchende Reichsanstalt

Ende Jan u ar 1 9 5 4 ......................... 1 711 49»
Ende Jan u ar 1935 ..................... .................  3 410 103 1 621 461
Ende Jan u ar 1936 ..................... .................  2 980 373 1 536 518
Ende Dezem ber 1936 ................. .................  1 693 129 896 033
Ende Jan u ar 1937 ..................... .................  2 052 483 1 159 776
Ende Februar 1937 ...................... .................  1 816 794 1 068 472
Ende Marz 1937 ............................. .................  1 474 031 782 851

In England, wo die Arbeitslosigkeit im Vorjahr etwa auf der 
Höhe der deutschen lag und diese heute um 355 000 überschreitet, 
betrug die Abnahme im März rd. 27 000 gegenüber rd . 144 000 
im März 1936. Auf 1000 Einwohner kamen Ende März 1937 in 
Deutschland 19, in England 34 Arbeitslose.

Die
a llg e m e in e  A u f w ä r t s e n tw ic k lu n g  d e r  d e u ts c h e n  

W ir t s c h a f t
hält weiter an. Nach dem neuen Vierteljahrsbericht des Institu ts 
für Konjunkturforschung1) hat die W irtschaft den im W inter üb
lichen Rückschlag der Erzeugung und der Beschäftigung unge
wöhnlich rasch überwunden. Soweit es sich bisher übersehen läßt, 
■‘ind schon im Februar Erzeugung und Beschäftigung wieder ge
stiegen und haben annähernd den hohen Stand im letzten Herbst 
erreicht. Der allgemeine Preisstand und das Preisgefüge haben 
sich unter leichten Schwingungen im ganzen gehalten; ein schwa
ches Streben nach Steigerung ist freilich unverkennbar. Die 
Finanzierung der volkswirtschaftlichen Aufgaben hat sich auch 
weiter reibungslos vollzogen. Die Flüssigkeit des Kreditwesens hat 
bis in die jüngste Zeit angehalten. Gewisse Hemmungen ergeben 
sich aus dem fühlbaren Mangel an Facharbeitern und der Rohstoff
knappheit. Aber auch in der Rohstoffversorgung wird auf m an
chen Gebieten, je mehr die Arbeiten des Vierjahresplans fort- 
schreiten, eine gewisse E ntlastung eintreten.

Im  M ittelpunkt der allgemeinen Aufwärtsbewegung stehen 
nach wie vor die unm ittelbaren staatlichen Anlagen (Wehrauf- 
träge, Autobahnen, öffentliche B auten u. dgl.). Mehr und  mehr 
aber tre ten  hierzu seit einiger Zeit die Aufgaben im Rahm en des 
Vierjahresplans. Dazu kommen immer mehr auch die Anlagen der 
Verbrauchsgüterindustrien, je stä rker das Einkommen und damit 
die Nachfrage nach Verbrauchsgütem  aller Art wächst. Die an 
haltende, teilweise sogar verschärfte W ohnungsknappheit, die leb
hafte U m satztätigkeit im Einzelhandel und die guten Ergebnisse 
der jüngsten Ausstellungen und Messen zeigen, wie stark  diese 
Auftriebe sind. So ist auch die Verbrauchsgütererzeugung dem 
hohen Stande, den sie im Aufschwung der Jah re  1927 bis 1929 er
reicht ha tte , wieder nahegekommen. Wenn auch die Verbrauchs
güterindustrien dam it noch nicht die Grenze ihrer technischen 
Leistungsfähigkeit erreicht haben, so beginnen sie doch allmählich, 
zusätzliche Nachfrage nach Anlagegütem  zu entfalten. Anderseits 
sind die Erzeugungsgüterindustrien nicht mehr in der Lage, diesen 
Bedarf zu decken, wie überhöhte Auftragsbestände und stark  
verlängerte Lieferfristen zeigen.

i) V ierteljahrshefte zur Konjunkturforschung 11 (1937) 
Heft 4, Teil A, Neue Folge.

D ie  w ic h t ig s te  F ra g e  f ü r  d ie  w i r t s c h a f t l i c h e  E n t 
w ic k lu n g  is t  d ie  V e rso rg u n g  m it R o h s to f fe n . Die E infuhr 
von Rohstoffen und Halbwaren bleibt nach wie vor h in ter dem 
W achstum der Industrieerzeugung zurück. Allmählich werden 
zwar die entstandenen Lücken durch die inländische Rohstoff
gewinnung gefüllt werden; aber erst wenn der Ausbau der Rohstoff
gewinnung weiter fortgeschritten ist, wird es möglich sein, plötz
liche Versorgungsschwierigkeiten zu beheben, die hier und da 
auftreten.

Auch das Verhältnis zwischen den internationalen Rohstoff
und Fertigwarenpreisen, die sich bisher in einer für Deutschland 
ungünstigen Weise entwickelt ha tten , dürfte sich künftig kaum 
mehr verschlechtern. Für die deutsche Ausfuhr ist ferner von Be
deutung, daß die Steigerung der Fertigwarenpreise, die in vielen 
Ländern eingesetzt und zum Teil schon einen beträchtlichen Grad 
erreicht hat, sieh um so stärker fortsetzen wird, je mehr dort die 
Fertigwarenindustrien den Grenzen ihrer Leistungsfähigkeit nahe
kommen. Eine solche allgemeine Steigerung der Fertigwaren
preise auf den W eltm ärkten wird aber die W ettbewerbsfähigkeit 
der deutschen Ausfuhr zweifellos günstig beeinflussen.

Bemerkenswerte Ausführungen über d ie  G e su n d u n g  d e r  
W ir t s c h a f t  m achte auch der Reichswirtschaftsminister und 
Reichsbankpräsident Dr. S c h a c h t  am 20. April bei der E in 
weihung der EhrenhaUe des Hauses für W irtschaft und Arbeit des 
Reichswirtschafts- und Reichsarbeitsministeriums. Dr. Schacht 
führte u. a. aus;

„Die W irtschaft, die der Führer zur Zeit der Machtergreifung 
vorfand, war nahezu bankerott und vermochte kaum  Zweidrittel 
der Arbeitstätigen notdürftig zu beschäftigen. Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer standen sich, von rühmlichen Ausnahmen abge
sehen, verständnislos gegenüber. W ir haben die volkszerstörende 
Plage der Arbeitslosigkeit beseitigt und nahezu jeden arbeits
willigen und arbeitsfähigen Volksgenossen wieder zu Lohn und 
Brot verholfen. Wir haben die R entabilität der W irtschaftsunter
nehmungen wiederhergestellt. Wir haben der W irtschaft den Ar
beitsfrieden gegeben und haben sie mit einer neuen W irtschafts
gesinnung vertraut gemacht, die Betriebsführer und Gefolgschaft 
als gleichberechtigte und gleich wertvolle Glieder der Betriebs
gemeinschaft betrachtet. Dies alles ist erreicht worden unter 
grundsätzlicher Anerkennung der freien U nternehm erinitiative, 
ohne die eine Volkswirtschaft und eine K ultum ation des 20. Jah r
hunderts nicht existieren kann.

Das deutsche B a n k w e se n  befand sieh an  der Zeitwende 
ebenfalls in einem wenig erfreulichen Zustand. Die Nachwirkungen 
der 31er Krise waren noch keineswegs überwunden, die K red it
institu te  konnten die Stützung durch Reich und Reichsbank noch 
nicht entbehren. Die in den folgenden Jahren  einsetzende Be
lebung der W irtschaftstätigkeit und die beginnende Gesundung 
der W irtschaft gaben den K reditinstitu ten  die Möglichkeit, sich 
eine neue R entabilitätsgrundlage zu schaffen.

Der K a p i ta lm a r k t  befand sich vor vier Jah ren  im Zustand 
völliger Stagnation; der K apitalm arktzins war unerträglich hoch. 
Es is t uns gelungen, auf organischem Wege die Zinssätze auf ein 
vernünftiges Maß zu senken und  den K apitalm arkt aus seiner E r
starrung zu lösen. Eine sorgfältige K apitalm arktkontrolle m achte 
es möglich, die neu einsetzende K apitalbildung in erster Linie für 
die vordringlichen Anleihebedürfnisse des Reiches nutzbar zu 
machen, die sieh aus den großen Sonderaufwendungen für die 
Arbeitsbeschaffung und später für die W iederwehrhaftmachung 
unseres Volkes ergaben. Ein ansehnlicher M illiardenbetrag konnte 
auf diese Weise bereits konsolidiert werden.

E in nicht unbeträchtlicher Teil der Sonderausgaben m ußte 
freilich in den vergangenen Jah ren  kurzfristig vorfinanziert wer
den. Das ist im Ausland vielfach gründlich m ißverstanden worden 
und hat uns den Vorwurf einer ungesunden W ährungspolitik ein
getragen. Ich habe diesen Vorwurf zu oft widerlegt, als daß ich 
mich mit ihm in diesem Kreise nochmals auseinanderzusetzen 
brauchte. Der „geheimnisvolle Zauberschritt“ unserer Vorfinan
zierung besteht einfach darin, daß wir alle jeweils brachliegenden 
Geldm arktm ittel für die Vorfinanzierung der außerordentlichen 
Reichsbedürfnisse heranziehen, daß die Reichsbank in  ihren 
Deckungsbeständen die W ährungsreserven, die sie den auslän
dischen Gläubigem Deutschlands geopfert h a t, durch Sonder
ziehungen ersetzte und  daß sie weiter bei der großen Flüssigkeit 
des Geldmarkt es auch in  großem Umfang solche Sonderziehungen 
an  die Stelle privater Diskontierungen tre ten  lassen konnte. Das 
währungspolitisch Entscheidende ist dabei, daß es der Reichsbank 
im engsten Einverständnis m it der Reiehsregierung gelang, tro tz  
den Sonderdiskontierungen den Um lauf an baren und  unbaren



536 S tah l u n d  E isen. Wirtschaftliche Rundschau. 57. Ja h rg . N r. 18.

Zahlungsmitteln nicht über das zur Bewältigung des gestiegenen 
Güterumschlages notwendige Maß steigen zu lassen. Eine darüber 
hinausgehende Vermehrung des Geldumlaufes allerdings würde 
Inflation bedeuten. Unsere ganze W ährungspolitik aber ist darauf 
eingestellt, das Lohn- und Preisniveau und damit die Kaufkraft 
unserer W ährung stabil zu erhalten.

Die Leistungen des nationalsozialistischen Staates auf dem 
Gebiet der äußeren W ährungspolitik werden leicht unterschätzt, 
weil es nicht, so sehr darauf ankam, etwas weithin sichtbar Neues 
zu schaffen, als vielmehr einer Verschlechterung eines bestehenden 
Zustandes m it allen K räften entgegenzuarbeiten. Was wir hier 
erreicht haben, kann gar nicht hoch genug veranschlagt werden. 
Es ist uns als einzigem größerem Land gelungen, die Paritä t un
serer W ährung unverändert aufrechtzuerhalten. Obendrein haben 
wir in den letzten  vier Jahren auch noch beträchtliche Rück
zahlungen auf unsere Auslandsschulden geleistet, obwohl uns das 
Ausland nach K räften an der Schuldenrückzahlung zu hindern 
gesucht h a t: durch prohibitive Zölle und Kontingente, durch E n t
fesselung der Boykotthetze. Das alles hat uns gezwungen, unsere 
Devisengesetze immer mehr zu verschärfen und vor allem unsere 
Außenhandelspolitik von Grund auf umzustellen. Der Erfolg der 
neuen Außenhandelspolitik wird deutlich, wenn man sich die 
Handelsbilanzen der letzten Jahre ansieht.

Eine Entwirrung des derzeitigen Währungschaos ist undenk
bar, solange nicht eine vernünftige Regelung der internationalen 
Verschuldung, der internationalen Wirtschaftsbeziehungen und 
der Rohstoffverteilung getroffen worden ist. Wir haben uns immer 
wieder bereiterklärt, an einer solchen vernünftigen Regelung nach 
besten K räften mitzuarbeiten, sind aber damit bisher — von rein 
platonischen Zustimmungsäußerungen abgesehen — auf wenig 
Gegenliebe gestoßen. So sind wir denn bis auf weiteres allein auf 
unsere eigenen K räfte angewiesen. Wir haben aus dieser E rkennt
nis die Konsequenzen gezogen und haben den neuen Vierjahres
plan aufgestellt, der die bestehende Knappheit an ausländischen 
Rohstoffen verringern soll. Der neue Vierjahresplan muß in seiner 
Anlaufzeit der Volksgemeinschaft manche Unbequemlichkeit und 
auch manches Opfer zumuten, erfordert doch der Aufbau der neuen 
Werke einen vorübergehenden stärkeren Devisenverbrauch, er 
wird aber dafür, das läßt sich schon jetz t voraussehen, sehr bald 
wesentlich zur Entlastung unserer Handelsbilanz beitragen. Wenn 
sich nach Ablauf der zweiten vier Jahre das deutsche Volk zu
sammenfinden wird, um zum neunten Male seit der Machtergrei
fung den Geburtstag seines Führers zu feiern, dann wird ein großer 
Teil der jetz t noch vor uns liegenden Schwierigkeiten glücklich 
überwunden sein.“

Im
d e u ts c h e n  A u ß e n h a n d e l  

wurden im März 1937 in Ein- und Ausfuhr erheblich höhere W ert
umsätze erzielt als im Vormonat, wie nachfolgende Zusammen
stellung zeigt:

Deutschlands 
Gesamt- G-esamt- Cresamt^Waren- 
Waren- Ware«- ausfuhr-
einfuhr ausfuhr TJeberschuß 

(alles in Mül. J l.H ) 

M onatsdurchschnitt 1931 . . . . . .  560,8 799,9 -f- 239,1
M onatsdurchschnitt 1932 .....................  388,3 478,3 -f- 90,0
M onatsdurchschnitt 1933 .....................  350,3 405,9 +  55,6
M onatsdurchschnitt 1 9 3 4 .....................  370,9 347,2 — 23,7
M onatsdurchschnitt 1935 .....................  346,6 355,8 4- 9,2
M onatsdurchschnitt 1936 .....................  351,5 397,4 -|- 45,9
Dezember 1936 ......................................  367,1 457,2 -I- 90,1
Januar 1937 ..............................................  336,1 415,1 +  79,0
Februar 1937 ..........................................  347,0 405,8 -f 58,8
März 1937 ................................................... 408,5 462.1 +  53,6

Der Ausfuhrüberschuß hat sich demnach mit 53,6 Mill. .fi.K 
gegenüber den Vormonaten etwas verringert, ist aber immerhin 
noch erheblich größer als im Vorjahr (23,3 Mill. JlJ t).

Die E in f u h r  lag 17,7% höher als im Vormonat. Diese Stei
gerung geht über etwaige jahreszeitliche Einflüsse hinaus. Zu 
einem kleinen Teil nur ist sie auf das Anziehen der Preise zurück
zuführen ; überwiegend hat die Erhöhung der Mengen das Einfuhr
mehr verursacht. Die Einfuhrmenge ist gegenüber dem Vor
monat um 14,8 % gestiegen. Die Steigerung der Einfuhr en t
fällt zu fast gleichen Teilen auf Waren der Ernährungswirtschaft 
und der Gewerblichen W irtschaft. Von den Waren der E r
nährungswirtschaft —- deren Einfuhr um 30,2 Mill. J )J l 'oder
24,2 % gestiegen ist — haben vor allem die Nahrungsmittel 
pflanzlichen Ursprungs zugenommen. Bei den Waren der G e 
w e rb lic h e n  W ir t s c h a f t  beträgt die Zunahme der Einfuhr
31,1 Mill. D?r größte Teil der Einfuhrsteigerung entfällt
dabei auf R o h s to f fe  ( +  16,3 M i l l a b e r  auch H a lb w a re n  
(4- 7,6 Mill.JlJl) und F e r t ig w a r e n  ( +  7,3 Mill. .JlJf,) sind in 
etwas größeren Mengen eingeführt worden. Die Einfuhr ist vor 
allem aus den e u ro p ä is c h e n  Ländern gestiegen, doch sind auch

die meisten übrigen Ländergruppen daran beteiligt. Nur verein
zelt zeigen sich leichtere Rückgänge.

Die A u s fu h r  stieg, nach der leichten Minderung im Februar, 
wieder, und um 14% , an. Preisveränderungen spielten hierbei im 
ganzen keine große Rolle. Die Steigerung gegenüber dem Vor
monat dürfte allerdings großenteils jahreszeitlicher N atur sein. 
Doch lag die Ausfuhr im Berichtsm onat, sowohl wert- als auch 
mengenmäßig, um etwa ein Fünftel höher als im Vorjahr. Im  be
sonderen hat sie bei F e r t ig  w a ren  zugenommen (-)- 49,2Mill. JtJl). 
Die Steigerung entfällt überwiegend auf E n d e rz e u g n is s e  
(4- 31,2 Mill. und unter diesen wiederum vor allem auf Eisen
waren ( +  5,8 Mill. JI.M), Spinnstoffwaren ( +  4,5 Mill. JMi), 
Maschinen ( + 2 ,6  Mill. JM t), elektrotechnische Erzeugnisse 
(+  2,6 Mill. J).M) und chemische Enderzeugnisse (-)- 2,6 Mill. JDM). 
V o re rz e u g n is se  weisen eine Zunahme um 18 Mill. JtjU  auf. 
Auch für die übrigen Untergruppen der G e w e rb lic h e n  W ir t 
s c h a f t  ergeben sich etwas höhere Ausfuhrzahlen: R o h s to ffe  
(+  2,5 Mill. JIM ), H a lb w a re n  ( +  3 Mill. J),M). Die Ausfuhr hat 
sich ebenfalls vor allem nach den europäischen Ländern belebt.

Die G ro ß h a n d e ls m e ß z a h l  ist m it 1,061 im März gegen
1,055 im Februar abermals leicht gestiegen.

Die L e b e n s h a l tu n g s k o s te n  haben sich m it 1,250 im März 
gegenüber 1,248 im Februar kaum geändert.

Die Zahl der K o n k u r s e  belief sich im Februar auf 206, im 
März auf 235 und im April auf 234, die der V e rg le ic h s v e r 
f a h re n  auf 31, 38 und 52.

Die Nachfrage nach E is e n -  u n d  S ta h le r z e u g n is s e n  blieb 
unverändert lebhaft. Soweit

d a s  I n la n d s g e s c h ä f t  
in Betracht kommt, stand die Marktlage weiterhin unter den Aus
wirkungen der Anordnung 22, in deren Anwendung besonders in 
Abnehmerkreisen teilweise immer noch Unklarheiten bestehen. 
Aus diesen und anderen Gründen ergeben sich bei der Durch
führung der Kontingentierung mancherlei Reibungen und Schwie
rigkeiten, deren Behebung den Werken nicht immer leicht fällt. 
Die Roheisen- und Rohstahlerzeugung bewegte sich im April im 
Rahmen der Erzeugung der Vormonate. Bis Ende März verlief 
die Entwicklung wie folgt:

Februar 1937 März 1937
t  t

Roheisen: in sgesam t......................................  1 190 803 1 300 642
arbeitsfcäglich ..............................  42 529 41 956

Rohstahl: in sgesam t......................................  1 519 501 1 581 782
a rb e i ts tä g l ic h ..............................  63 313 63 271

Walzzeug: in sgesam t......................................  1 097 541 1 134 233
a rb e i ts tä g l ic h .............................. 45 731 45 369

Ende März 1937 waren von 176 (Februar: 176) vorhandenen 
Hochöfen 113 (115) in Betrieb und 7 (6) gedämpft.

Auf
d e n  A u s la n d s m ä r k te n  

hat angesichts der fortdauernden W erkstoffknappheit die Nach
frage nach Großeisenerzeugnissen nichts von ihrer Dringlichkeit 
verloren. Den Anforderungen kann vielfach weder mengenmäßig 
noch in den gestellten Lieferfristen in vollem Umfang entsprochen 
werden. Die deutschen Werke suchen die günstigen Ausfuhrmög
lichkeiten weitgehend auszunutzen, wenn auch der anhaltende 
starke Inlandsbedarf gewisse Grenzen zieht. In  der Hereinnahme 
von Halbzeugaufträgen legen sich die Festlandserzeuger Zurück
haltung auf. Die Preise bewegen sich in ansteigender Richtung; 
teilweise werden für kurzfristig lieferbare Erzeugnisse über die 
offiziellen IRG.-Preise hinaus erhebliche Aufschläge bezahlt. Für 
Röhren, die bisher preismäßig hinter den für die übrigen Eisen
erzeugnisse zu erzielenden Ausfuhrerlösen erheblich zurückstanden, 
wurde mit den anderen Gruppen des früheren Internationalen 
Röhrenverbandes eine Preisaufbesserung für die Ausfuhrmärkte 
vereinbart.

Der 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 re n  wies 
m e n g e n m ä ß ig  bei der E in f u h r  eine Abnahme von 86 854 t 
im Februar auf 66 973 t im März auf. Demgegenüber stieg die 
A u s fu h r  von 288 665 t  auf 326 510 t, so daß auch der E in f u h r 
ü b e r s c h u ß  von 201811 t  auf 259 537 t  zunahm. Ueber die 
w e r tm ä ß ig e n  Ä nderungen  unterrichtet nachstehende Ueber- 
s>cht: Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr Ausfuhrüberschuß 
(in  Mill. J?.<0

M onatsdurchschnitt 1931 ...................... 11,1 111,6 100,2
M onatsdurchschnitt 1932 .....................  9,0 65,2 46,2
M onatsdurchschnitt 1933 .....................  11,9 55,3 43,4
M onatsdurchschnitt 1934 .....................  17,7 50,4 32,7
M onatsdurchschnitt 1935 ................. 8,fl 58,2 49,3
M onatsdurchschnitt 1936 .....................  7,7 68,1 60,4
Dezember 1936 ....................................... 8,5 75,5 67,ü
Januar 1937 ........................................... 6,5 71,8 65,3
Februar 1937 ........................................... 7,7 69,1 61,4
März 1937 ...............................................  6,9 79,6 72,7
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D ie P r e i s e n t w i c k l u n g  im  M o n a t  A p r i l  1 9 3 7 1).

April 1937
Kohlen und Koks:

Fettförderkohlen . . . 
Gasflammförderkohlen
K okskoh len .................
Hochoienkoks . . . .  
Gießereikoks . . . .

Erz:
Rohspat (tel q u e l) .....................
Gerösteter Spateisenstein . . . 
Roteisenstein (Grundlage 40 % 

Fe im Feuchten, 20 % S i02, 
Skala ±  0,28 JIM  je %  Fe, 
=F 0,14 JIM  je %  SiO, ab
G ru b e ) .............................. ' .  .

Flußeisenstein (Grundlage 34 % 
Fe im Feuchten, 12 % S i02, 
Skala ±  0,33 JIM  je %  Fe, 
=F 0,16 JIM  je %  S i02) ab
G r u b e ......................................

Oberhessischer (Vogelsberger) 
Brauneisenstein (Grundlage 
45 % Metall im Feuchten, 
10 % S i02, Skala ±  0,29 .KM  
je %  Metall, 0,15 .'AM  je 
%  S i02) ab Grube . . . .  

Lothringer Minette (Grundlage 
32 % Fe) ab Grube . . . .  

Briey-Minette (37 bis 38 % Fe, 
Grundlage 35 %  Fe) ab
G r u b e ......................................

Bilbao-Rubio-Erze:
Grundlage 50 % Fe cif R o t
terdam ......................................

B ilbao-Rostspat:
Grundlage 50 %  Fe cif R o t
terdam ......................................

Algier-Erze:
Grundlage 50 % Fe cif R ot
terdam  ......................................

M arokko-Rif-Erze:
Grundlage 60 %  Fe cif R ot
terdam  ......................................

Schwedische phosphorarme 
Erze:

Grundlage 60 % Fe fob N ar
v ik  ...............................................

I  a gewaschenes kaukasisches 
Manganerz m it mindestens 
52 % Mn je E inheit Mangan 
und t  frei K ahn Antwerpen 
oder R o tte rd a m .....................

JIM  je t
14,— 
14,50
15,—
19,—
20,—

13,60
16,

0,20

10,-

Preisangaben 
sind  m it 
Rücksicht 

auf die 
gegen

wärtigen 
ungeklärten  
V erhältnisse 

n ich t 
möglich.

S ch ro tt, H ö c h s t p r e i s e  gemäß 
A nordnung 18 der Ueberwa- 
chungsstelle für Eisen und Stahl 
[vgl. S tahl u. Eisen 56 (1936) 
S. 1465/67]:

S tah lsch ro tt..............................
Schwerer W alzwerksschrott
K ern sch ro tt..............................
W alzwerks-Feinblechpakete . 
H ydr. gepreßte Blechpakete. 
Siemens-Martin-Späne . . . 

R oheisen :
Gießereiroheisen

N r I I I  \  P rachtgrundlage 
H äm atit /  Oberhausen 

Kupferarmes Stahleisen, F rach t
grundlage S i e g e n .................

Siegerländer Stahleisen, F rach t
grundlage S i e g e n .................

Siegerländer Zusatzeisen, 
Frachtgrundlage Siegen:

w e i ß ......................................
m e lie r t ..................................
g r a u ......................................

K alt erblnsenes Zusatzeisen der 
kleinen Siegerländer Hütten, 
ab Werk:

w e iß ......................................
m e lie r t ..................................
g r a u ......................................

Spiegeleisen, Frachtgrundlage 
Siegen:

6— 8 % M n .....................
8—10 %  M n .....................

10— 12%  M n .....................
Gießereiroheisen IV B, Fracht-

grundlage A p a c h .................
Temperroheisen, grau, großes 

Form at, ab W e r k .................

April 1937 April 1937

CRM je t

42
46
40
41 
11 
31

68.50 
63,—
69.50

66,— 

66,—

76, -  
78,— 
80,—

82,—
84,—
86,—

78,—
83,—
87,—

55,—

75,50

Ferrosilizium (der niedrigere 
Preis gilt frei Verbrauchs
station für volle 15-1-Wagen
ladungen, der höhere Preis 
für Kleinverkäufe bei Stück- 
gutladungen ab Werk oder 
Lager):

9 0 %  (Staffel 10,— JIM ) . 
7 5 %  (Staffel 7 — J IM ). 
4 5 %  (Staffel 6 — J IM ).

Ferrosilizium 10 % ab W erk .

410—430
320—340
205—230

81,—

Vorgewalzter u. gewalzter Stahl:
Grundpreise, soweit nicht an

ders bem erkt, in Thomas- 
Handelsgüte. — Von den 
Grundpreisen sind die vom 
Stahlwerksverband unter den 
bekannten Bedingungen [vgl. 
Stahl u. Eisen 52 (1932) 
S. 131] gewährten S o n d e r 
v e r g ü tu n g e n  je t  von 3 JIM  
bei Halbzeug, 6 JIM  bei 
Bandstahl und 5 :RM  für die 
übrigen Erzeugnisse bereits 
abgezogen.

Fracht-
Rohblöcke2) . . I grundlage 
Vorgew. Blöcke2) [  Dortmund, 
K nüppel2) . . . ( R uhrort od.
P latinen2)

I T
I
I :

11 .

Neun- 
kirchen 
^ od. Neun- 
y kirchen»Stabstahl

Formstahl . I , «
| 1*. 1

Bandstahl 
Universal

stahl
Kessel bleche S.-M.,

4,76mm u.darüber: 
G rundpreis. . . .  

Kesselbleche nach d. 
Bedingungen des 
Landdampfkeseel- 
Gesetzes von 1908,
34 bis 41 kg Festig
keit, 25 % Dehnung 

Kesselbleche nach d. 
Werkstoff- u. Bau
vorschrift. f. Land
dampfkessel, 35 bis 
44 kg F estigkeit. . 

Grobbleche . . . .  
Mittelbleche

3 bis unter 4,76 mm 
Feinbleche 

bis unter 3 mm im Flam m 
ofen geglüht, Frachtgrund
lage Siegen . . .

Gezogener blanker’i Fracht- 
H andelsdraht . . | grund- 

Verzinkter Handels
d rah t .................

D rah tstifte  . . .

S a a r 
od. Hom 
b ü rg  S aar

od.Dillin-
g e n -S a a r

F rach t
grund-

läge
Essen
oder

Dillin-
gen-
Saar

.TtM . je  t

83,4(1 
90,16 
9«,45 

100,95

110/1043) 
107,50/101,503)

127/123«)

115,60

129,10

152,50

161,60
127,30

130,90

144,—1>)

173.50

203.50
173.50

l )  F e tt gedruckte Zahlen weisen auf Preisänderungen gegenüber dem Vorm onat [vgl. Stahl u. Eisen 57(1937) S. 361] hin. — 2) Preise für Lieferungen Uber 
200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 100 t  erhöht sich der Preis um 2 .71JC, von 100 bis 200 t  um 1 JIM . — *) Prachtgrundlage Neunkirchen-Saar. — *) Prachtgrundlage 
Homburg-Saar. —  5) A b z ü g lic h  5 IHM. S o n d e r v e r g ü tu n g  je  t  v o m  E n d p r e is .

Bei den W a lz w e rk s e rz e u g n is s e n  allein blieb die E in 
fu h r  mit 23 272 t  im März gegen 23 471 t  im Februar fast unver
ändert. Die A u s fu h r  hob sich von 211219 t  auf 229 392 t 
und der A u s f u h r ü b e r s c h u ß  entsprechend von 187 748 t  
auf 206 120 t .

Die E in f u h r  von R o h e is e n  ging zurück von 17 104 t  im 
Februar auf 11 784 t  im März. Bei der A u s fu h r  ist eine geringe 
Zunahme von 10 586 t  auf 11 2511 festzustellen, so daß sich der 
E in f u h r ü b e r s c h u ß  von 6518 t  auf 533 t  vermindern konnte.

Im  R u h r b e r g b a u  
sind die sonst um diese Jahreszeit üblichen Rückgangserscheinun
gen bisher noch nicht wirksam geworden. Die arbeitstägliche 
Kohlenförderung hat sich auch im März noch weiter erhöht, wie 
nachstehende Uebersieht z eig t:

P ebruar 1937
Verwertbare Förderung . . .  9 899 855 t
Arbeitstägliche Förderung . . 412 494 t
K o k sg e w in n u n g .....................  2 347 867 t
Tägliche Koksgewinnung . . 83 852 t
Beschäftigte Arbeiter . . . .  271 799

Im  e in z e ln e n  i s t  n o c h  fo lg e n d e s  zu  b e r ic h te n :
Die V e rk e h r s la g e  innerhalb des Bereichs der R e ic h s b a h n  

hat sich nicht wesentlichr geändert. ' Die Wagengestellung blieb 
befriedigend.

Auch in der Lage der R h e in s c h i f f a h r t  sind keine wesent
lichen Aenderungen zu verzeichnen. Der W asserstand — bis Mitte 
des Monats zurückgehend, dann wieder steigend —  war im ganzen 
günstig, wenn auch die gegen Monatsende auftretende neue Hoch
wasserwelle der Schiffahrt verschiedentlich Schwierigkeiten 
brachte. Davon abgesehen, blieb jedoch bei lebhaftem  Verkehr 
zu Berg und Tal die G eschäftstätigkeit zufriedenstellend. Ein 
erheblicher Teil des Schiffsraums wurde nach wie vor durch den 
Kohlenverkehr beansprucht. Daneben war vor allem im Verkehr 
mit westdeutschen K analstationen ein lebhafter Erzverkehr fest
zustellen. Die Frachtenlage war nur geringen Schwankungen 
unterworfen und blieb, abgesehen von einer leichten Abschwächung 
in der Talfahrt, unverändert stetig. Für Erzverschiffungen nach

März 1937 
10 518 778 t  

420 751 t  
2 626 031 t  

84 711 t  
275 513

März 1936 
8 609 397 t  

331 131 t  
2 245 095 t  

72 422 t  
239 187

Duisburg und den Kanalhäfen wurden teilweise etwas höhere 
Sätze angelegt.

Der Verkehr auf den w e s td e u ts c h e n  K a n ä le n  vollzog sich 
ohne besondere Störungen.

Der K o h le n a b s a tz  wird alljährlich im Monat April durch 
einen Rückgang im Auftragseingang gekennzeichnet. Es muß 
daher als ein günstiges Zeichen gewertet werden, daß in diesem 
Jahre der Rückgang beim Absatz der Hausbrandbrennstoffe fast 
vollständig durch Mehrabsatz im Auslande wettgem acht wurde. 
Dadurch unterscheidet sich die Gesamtbeschäftigung der R uhr
zechen nicht wesentlich von derjenigen der guten W interm onate. 
Die Lagerzugänge beschränkten sich auf Brechkoks, Eß- und 
Magerkohlen, wobei zu berücksichtigen ist, daß diese Bildung 
neuer Lager als Rücklage für den Absatz der W interm onate un 
bedingt notwendig ist. Die Reichsbahn schränkte ihre Abrufe 
etwas ein. Vom Auslandsm arkt ist weiter über steigenden Absatz 
zu berichten. Besonders stark  gefragt wurden Bunker- und Koks
kohlen; die eingehenden Aufträge konnten kaum erfüllt werden. 
Bei den P re ß k o h le n  war der Auftragseingang unverändert. 
Einige Ausfälle beim Absatz an die Deutsche Reichsbahn wurden 
durch Mehraufträge aus Dänem ark ausgeglichen. H o c h o f e n - 
k o k s  war nach wie vor sehr knapp; dagegen ist die Absatzlage in 
G ie ß e re ik o k s  etwas flüssiger geworden.

Vom E r z m a r k t  ist nichts Wesentliches zu sagen. Die Liefe
rungen wurden in dem bisherigen Umfange durchgeführt.

Der M a n g a n e rz m a rk t  ist infolge der starken Nachfrage 
aus allen Stahl erzeugenden Ländern und durch die außerordent
lich hohen Frachten sehr fest. Es kann jedoch gesagt werden, daß 
die deutschen Werke rechtzeitig ihren Bedarf fest gekauft haben, 
und daß sich die anzulegenden Preise selbst un ter Berücksichti
gung einer etwaigen Frachtgrundlage noch verhältnism äßig gün
stig stellen. Neue Abschlüsse werden daher von den deutschen 
W erken kaum oder nur in geringem Umfange getätig t.

Die starke Nachfrage nach S c h r o t t  und G u ß b ru c h  hä lt an. 
Auf dem deutschen Schrottm arkt herrscht Ruhe durch die An
ordnungen 18 und 20.

Auf den a u s lä n d is c h e n  Schrottm ärkten ist es ebenfalls 
merklich ruhiger geworden. Die Verhandlungen über ein int er-
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nationales Schrottabkommen haben inzwischen zu einem Ergebnis 
geführt, indem sich die beteiligten Länder — das Deutsche Reich, 
Großbritannien, Italien, Japan, die Tschechoslowakei, Süd- 
slawien, Polen und Ungarn —  verpflichtet haben, bei ihren E in
käufen im Auslande die vereinbarten Preise nicht zu überschreiten. 
Von der Festsetzung bestimmter Beteiligungen für die einzelnen 
Länder ist vorläufig abgesehen worden. Die Abmachungen gelten 
zunächst bis Ende 1937. Die Tätigkeit der Internationalen 
Schrottkonvention hat sich bereits ausgewirkt; das Steigen der 
Preise hat aufgehört; Verbraucher und Händler haben sich ver
ständigt. Bis vor der Sitzung der Internationalen Schrottkon
vention am 26. und 27. April 1937 in Düsseldorf wurden etwa 
folgende Preise je t  cif Duisburg-Ruhrort bezahlt:
Belgien: Schwerer Walzwerksschrott . ..............................................  860 belg. F r

F o rm s ta h lse h ro tt................................................................... 840 belg. Fr
S ta h l s c h r o t t ...........................................................................  810 belg. F r
K ernschro tt...............................................................................  790 belg. Fr
W alzw erksfeinblechpakete..................................................  790 belg. Fr
B ro ck en e isen ...........................................................................  750 belg. F r
Schw arzblechpaket«............................................................... 700 belg. F r
S iem ens-M artin-Späne..........................................................  700 belg. F r

Holland: S ta h l s c h r o t t ..........................................................................  50 hfl
England: Stahlschrott ............................................................................ 100/- sh

Inzwischen sind neue Käufe zu um 10/- je t  niedrigeren Preisen 
getä tig t worden.

Auf dem R o h e is e n m a rk t  hielt der Bedarf der inländischen 
Abnehmer unverm indert an. Der Roheisen-Verband war in der 
Lage, die den einzelnen Verbrauchern zugeteilten Mengen restlos 
und pünktlich zu liefern. Die Roheisenknappheit hat sich auf den 
Auslandsmärkten weiter verstärkt. Die Erzeugung blieb hinter 
der Nachfrage zurück. Die Preise zogen wiederholt an.

In H a lb z e u g , S ta b -  und F o r m s ta h l  hat die Marktlage 
nichts von ihrer Festigkeit eingebüßt. Nachdem die bis zum 
30. April nicht zur Erledigung kommenden Aufträge gestrichen 
worden sind, wurde m it dem 1. April der Verkauf nach dem Inland 
auf der Grundlage der Anordnung 22 der Ueberwachungsstelle für 
Eisen und Stahl wieder aufgenommen. Seitdem sind die Abrufs
mengen an Umfang wieder erheblich gestiegen, wobei besonders 
S tabstahl bevorzugt war. Das Auslandsgeschäft war nach wie vor 
durch dringliche und stürmische Nachfrage der Verbraucherschaft 
gekennzeichnet. Vielfach gehen die Anforderungen über die 
Liefermöglichkeiten hinaus, so daß ein Nachlassen der W erkstoff
knappheit vorerst nicht zu erkennen ist.

Die Auftragseingänge in sc h w e rem  O b e rb a u z e u g  haben 
ebenfalls zugenommen. Dabei handelt es sich neben den laufenden 
Abrufen der Reichsbahn wiederum um beachtliche Auslandsauf
träge, deren Erledigung sich über mehrere Monate erstrecken wird. 
In  le ic h te m  Oberbauzeug war die Nachfrage weniger ausgeprägt.

B lec h e  aller A rt sind nach wie vor stark  gefragt. Besonders 
umfangreich waren während des ganzen Monats die Bestellungs
eingänge in G ro b b le c h e n , und zwar vor allem aus dem Inland. 
Der Rückfluß zurückgegebener Aufträge war sehr erheblich, so 
daß eine Entlastung im Auftragsbestand kaum eingetreten ist. 
In  Kesselblechen m achte sich auf den Ausfuhrmärkten der 
tschechische W ettbewerb störend bemerkbar. Auch in M i t te l 
b le c h e n  und Schiffsprofilen sind Aufträge nach der W ieder
aufnahme des Verkaufs in verstärktem  Maße eingelaufen, an 
denen, soweit es sich um Schiffbauzeug handelt, das Ausland, be
sonders nordische Werften, ausschlaggebend beteiligt waren. Auf 
dem F e in b le c h m a r k t  haben die Bestellungen ebenfalls ständig 
zugenommen.

In  R ö h re n  blieb das Verkaufsergebnis hinter dem des Vor
m onats zurück, ohne daß jedoch daraus etwa auf eine grundsätz
liche Geschäftswandlung zu schließen wäre. Die Verringerung der 
Auftragseingänge verteilt sich ziemlich gleichmäßig auf Inland und 
Ausland. Bei der Hereinnahme von Auslandsaufträgen, die 
mengenmäßig nach wie vor den Inlandsverkauf überwiegen, wer
den devisenbringende Geschäfte bevorzugt.

Der Bestellungseingang in w arm  g e w a lz te m  B a n d s ta h l  
erreichte wieder eine ganz beträchtliche Höhe. Vor allem die In 
landskundschaft versuchte — teilweise infolge falscher Auslegung 
der Anordnung 22 oder mißverstandener Weisungen der Fach
gruppen — m it allen Mitteln in den Besitz von Ware zu gelangen. 
Auch im Ausland hält bei weiter steigenden Preisen die starke 
Nachfrage auf allen Märkten unverändert an. Die bei Ausfuhr
geschäften für W armband- und Kaltbanderzeugnisse zu erzielen
den Preise sind zufriedenstellend.

Auch das W a lzd ra h tg esch ä ft wurde durch Zweifelsfragen 
in der Auslegung der Anordnung 22 beein trächtig t; der Auftrags
eingang war deshalb rückläufig. Inzwischen ist eine endgültige 
Regelung getroffen worden. In  D r a h tv e r f e in e r u n g s e r z e u g -  
n is s e n  war aus dem In- und Ausland weiterhin sehr reger Bedarf 
zu verzeichnen. Die Werke sind auf eine Steigerung des Ausfuhr
anteils bedacht, da die Möglichkeiten hierfür augenblicklich recht

günstig liegen. Für Stahldrähte und Drahtseile war der Bestel- 
lungseingang weiterhin sehr befriedigend. Die Ausfuhrerlöse 
konnten weiter erhöht werden.

Die Lage auf dem G u ß m a rk t  war auch in den abgelaufenen 
Wochen recht befriedigend. Die gute Inlandsnachfrage hat den 
Gießereien ausreichende Beschäftigung gebracht. Aus dem Aus
lande kam erhöhte Nachfrage, die auch eine Besserung der seit
herigen verlustbringenden Preise m it sich brachte.

Erzeugung und Versand sowie Auftragseingang an r o l le n 
dem  E is e n b a h n z e u g  waren im Berichtsm onat einigermaßen 
befriedigend. In  Radsätzen konnten einige belangreiche Auslands
geschäfte gebucht werden. Dagegen war für E is e n b a h n w e ic h e n  
die Nachfrage nicht bedeutend. Sehr lebhaft blieben nach wie vor 
Auftragseingang und Anfragetätigkeit in S c h m ie d e s tü c k e n ;  
dabei war auch das Ausland recht gut vertreten.

II . SAARLAND. — Die K o h le n v e r s o rg u n g  der Saarwerke 
war in der Berichtszeit ausreichend. Gewaschene Feinkohlen für 
die Kesselbetriebe sind zwar immer noch gesucht.

Die E r z v e r s o rg u n g  der H ü tten  erfolgt im Rahmen der 
deutsch-französischen Abmachungen. Die Ausfuhrmengen der 
einzelnen französischen Gruben liegen fest, jedoch sind verschie
dentlich Klagen darüber laut geworden, daß die Liefergruben 
die ihnen zugeteilten Mengen nicht voll ausnutzen können, eines
teils infolge Arbeitermangels, andernteils wegen zurückgegangener 
Förderung durch die Einführung der Vierzigstundenwoche. Es 
kam sogar vor, daß einzelne Erz vertrage über Vorratsmengen 
vorzeitig abgebrochen werden m ußten, weil die buchmäßigen 
Mengen mit dem tatsächlichen Bestand nicht übereinstimmten. 
Wie sich fernerhin die Erzversorgung aus Frankreich gestalten 
wird, läßt sich im Augenblick noch nicht übersehen, da die 
deutsch-französischen Verhandlungen noch nicht abgeschlossen 
sind. Bekanntlich war nur einsehr kurzfristiges Abkommen in Kraft, 
und es ist wohl bei der Schwierigkeit der Fragen dam it zu rechnen, 
daß zunächst für den Monat Mai wieder ein vorläufiges Abkommen 
geschaffen wird. In  den letz ten  Monaten waren die Erzpreise 
ziemlich fest, wenn auch versucht worden ist, Mehrforderungen 
geltend zu machen. Sollte der Kurs des Franken eine weitere 
Abwertung erfahren, so ist natürlich m it einer neuen Teuerungs
welle in Frankreich zu rechnen, die auch nicht ohne Einfluß auf 
die Erzpreise bleiben wird. Der offizielle Ausfuhrpreis für Minette 
nach Belgien, der von der Somilor (Société des Mines Lorraines) 
in Paris festgesetzt wird, ist von 45 auf 48 f. F r je t  für Minette auf 
der Grundlage von 35 %  Fe erhöht worden. Wenn dieser Preis 
auch nicht für deutsche Abschlüsse maßgebend ist, so wird er 
immerhin als Richtpreis genommen. Ob allerdings die Belgier 
den Preis bezahlen werden, steh t noch nicht fest.

Die Versorgung m it S t a h l s c h r o t t  war bis in die letzte Zeit 
hinein ziemlich ausreichend. Neuerdings wird die Versorgungs
lage insofern schwierig, als Werke, die bisher ohne Zukaufsschrott 
auskamen, m it ziemlich starker Nachfrage auf den Markt kommen. 
Da natürlich das Aufkommen an Schrott in dem den Saarhütten 
zugewiesenen Gebiet bei weitem nicht ausreicht, um diese Mehr
menge herauszuholen, bleibt nur übrig, das Einkaufsgebiet für 
die Versorgung der Saarhütten m it S tahlschrott etwas auszu
dehnen, wie dies bereits bei Hochofenschrott der Fall ist. Die 
Preise sind behördlich festgelegt und unverändert. Die Saarwerke 
werden von dem Internationalen Schrottabkom men weniger be
rührt, da der Bezug von Auslandsschrott wegen der ungünstigen 
Fracht Verhältnisse kaum in Frage kommt.

Am 1. Mai ist die Uebergangszeit für die Inkraftsetzung der 
Anordnung 22 der Ueberwachungsstelle für Eisen und Stahl 
abgelaufen. W enn auch gegenwärtig die Hoffnungen, welche 
in bezug auf Verkürzung der Lieferzeiten auf diese Anordnung 
gesetzt werden, sich nicht in allen Fällen voll erfüllen, so dürfte 
doch zu erwarten sein, daß mit der Zeit eine gewisse Erleichterung 
für eine Reihe K ontingentsträger und auch für den Lager halten
den Handel e in tritt. Besonders stark  ist noch immer die Nach
frage nach Stabstahl, jedoch haben sich die Lieferzeiten auch hier 
nicht weiter ausgedehnt, was wohl auch auf diese Anordnung 
zurückzuführen ist.

III . SIEGERLAND. —- Förderung und Absatz des S ie g e r 
lä n d e r  E is e n e r z b e r g b a u e s  wiesen im Berichtsm onat eine 
leichte Erhöhung auf; es standen 26 Arbeitsschichten gegenüber
25 im Monat März zur Verfügung.

Der Abruf in den einzelnen R o h e isen so rte n  bewegte sich 
auf der Linie des Vormonats, die Erzeugung fand g latten  Absatz.

Der Bedarf an H a lb z e u g , S t a b s t a h l ,  G ro b -u n d  M i t te l 
b le c h e n  ist unverändert groß. Auf beachtlicher Höhe blieb auch 
die K auftätigkeit in H a n d e ls b le c h e n ;  die Anforderungen in 
S o n d e rb le c h e n  ließen ebenfalls nicht nach. Der Versand in 
v e r z in k te n  B le c h e n  zeigt für das In land  keine wesentliche 
Abweichung; das Geschäft m it dem Ausland bewegte sich weiter
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in dem vorgesehenen Rahmen. In  v e r b le i t e n  B le c h e n  ist die 
Lage im wesentlichen unverändert.

Der M arkt für v e r z in k te  B le c h w a re n  war im Inland 
unverändert gut, das Auslandsgeschäft hat sich bei anziehenden 
Preisen stark  gebessert. Die rechtzeitige Herbeischaffung der 
Roh- und W erkstoffe für den Absatz im In land  erschwert teil
weise die Hereinnahme neuer Geschäfte.

Bei den M a s c h in e n f a b r ik e n  waren Anfragetätigkeit und 
Auftragseingang wieder gut. Auch das Ausland gab weitere Be
stellungen herein.

IV. MITTELDEUTSCHLAND. — In  W alz z e u g  hat der 
Auftragseingang im Berichtsm onat bereits seinen früheren Um
fang wieder erreicht ; i n S t a b s t a h l i s t e r  über den üblichen Durch
schnitt hinaus gestiegen, insbesondere wenn man in Betracht zieht, 
daß es sich bei den Mengen nur um den Bedarf der öffentlichen und 
nichtöffentlichen Bedarfsträger handelt, während im allgemeinen 
auch die Aufträge für den nichtkontingentierten Verbraucher
bedarf und die Händlerlager m it einem entsprechenden Anteil 
hätten vertre ten  sein müssen. Das R ö h r e n g e s c h ä f t  wickelte 
sich reibungslos ab. In  g u ß e is e rn e n  M u f fe n ro h re n  hat der 
starke Auftragseingang des vorangegangenen Monats nachge
lassen; die F o r m s tü c k g ie ß e re ie n  weisen dahingegen eine Be
lebung in der Auftragszuteilung auf. Auch im  S ta h lg u ß g e s c h ä f t  
trat stärkerer Bedarf auf; aus der Maschinenindustrie m achte sich 
ein größerer Anteil an m ittelbaren Ausfuhrbestellungen bemerk
bar. Der Um satz in G ru b e n w a g e n rä d e rn  und - r a d s ä tz e n  
war nennenswert größer, das gleiche gilt für S c h m ie d e s tü c k e , 
roh und bearbeitet. Das R a d s a tz g e s c h ä f t  war zwar ruhiger, 
dahingegen war der Absatz in R a d r e i f e n  weiterhin befriedigend.

In  g u ß e is e r n e n  e m a i l l i e r t e n  B a d e w a n n e n  waren die 
Umsätze sowohl für das In land  als auch für das Ausland lebhaft. 
Im Auslande konnten erhöhte Preise erzielt werden.

W ährend in der ersten Woche des Monats noch eine gewisse 
Zurückhaltung in den S c h ro ttv e rk äu fe n  der H ändler und son
stigen Abgeber festzustellen war, h a t im weiteren Verlauf des Mo
nats die Abgabeneigung erheblich zugenommen. Die Sammel
tätigkeit h a t beträchtliche Mengen aufgebracht. Die Lieferungen 
haben auch entsprechend zugenommen. Allerdings wird sehr über 
schlechte Beschaffenheit und ungenügende Sortierung des 
Schrottes geklagt. G u ß b ru c h  ist äußerst knapp, und es bestehen 
überall große Schwierigkeiten, den Bedarf auch nur einigermaßen 
zu decken. In  der s o n s t ig e n  R o h s to f f v e r s o r g u n g  haben sich 
keine Schwierigkeiten ergeben.

V erbot m eh rfach er B estellu n gen  oder Einkäufe 
von E isen und Stahl. — Die Ueberwachungsstelle für Eisen 
und Stahl hat m it W irkung vom 20. April 1937 an  Bestimmungen 
getroffen, durch die gewisse Mißbrauche auf dem in lä n d is c h e n  
Eisen- und Stahlm arkt ausgeschaltet werden sollen. Es wird ver
boten, daß m e h r fa c h e  B e s te l lu n g e n  oder Einkäufe in Roh
eisen, Walzwerkserzeugnissen und bestim m ten Gießereierzeugnis
sen für ein und denselben Bedarf getä tig t werden. Ferner wird ver
boten, daß Geschäfte auf Lieferung dieser W aren in der Form  von 
G e g e n g e sc h ä f te n  o d e r  v o n  K o p p lu n g s g e s c h ä f te n  abge
wickelt werden. Geschäfte über Lohnwalzungen fallen nicht unter 
die Bestimmungen dieser Anordnung. Unrichtige Angaben gegen
über dem Auftraggeber oder dem Auftragnehm er in der Art des Auf
trags, der Verwendung, der notwendigen Menge oder des erforder
lichen Lieferzeitpunktes werden un ter Strafe gestellt.

Die Anordnung 24 der Ueberwachungsstelle für Eisen und 
Stahl hat folgenden W ortlaut1) :

§ 1. Die Bestimmungen dieser Anordnung gelten für die E r
teilung von Aufträgen auf Lieferung von Erzeugnissen aus Eisen 
und Stahl.

§ 2. Die in § 1 genannten W aren dürfen für einen Bedarf nur 
einmal bestellt und/oder eingekauft werden.

§ 3. Es is t verboten, im Inlandsverkehr bei Abschluß von 
Verträgen auf Lieferung der in § 1 genannten W aren oder bei E r
füllung dieser Verträge 1. als Gegenleistung Warenlieferung, 
Werk- oder Dienstleistungen anzubieten oder zu verlangen, 2. dem 
Abnehmer aufzuerlegen, daß er außerdem  W aren anderer Art als 
die im § 1 genannten oder Werk- oder Dienstleistungen annim m t.

Bei Abschluß von Verträgen auf Lieferung von W aren anderer 
Art als den im § 1 genannten oder auf Vornahme von Werk- oder 
Dienstleistungen ist es im Inlandsverkehr verboten, als Gegen
leistung die Lieferung von den in § 1 genannten W aren anzu
bieten oder zu verlangen.

§ 4. Unrichtige Angaben gegenüber dem Auftraggeber oder 
dem Auftragnehm er hinsichtlich der A rt des Auftrags, derV er-

1) Reichsanzeiger Nr. 88 vom 19. April 1937.

Wendung, der notwendigen Menge oder des erforderlichen Liefer
zeitpunkts des Materials sind verboten.

§ 5. In  besonders begründeten Einzelfällen kann die Ueber
wachungsstelle auf schriftlichen Antrag Ausnahmen von den Be
stimmungen dieser Anordnung zulassen. Die Anträge sind der 
Ueberwachungsstelle über die zuständige W irtschaftsgruppe ein
zureichen.

§ 6. Zuwiderhandlungen gegen die Bestimmungen dieser 
Anordnung fallen un ter die Strafvorschriften der §§ 10, 12 bis 15 
der Verordnung über den W arenverkehr vom 4. September 1934.

§ 7. Die Anordnung t r i t t  am Tage nach ihrer Veröffentlichung 
im Deutschen Reichsanzeiger und Preußischen Staatsanzeiger 
in K raft.

Verwendungsbeschränkung fü r W eißblech und 
W eißband. —- Die Anordnung Nr. 25 der Ueberwachungsstelle für 
Eisen und Stahl vom 28. April 19371) verbietet im einzelnen die Ver
wendung von Weißblech und W eißband zur Herstellung folgender 
Packungen einschließlich ihrer B estandteile für den Inlandsbedarf:

Packungen für Nahrungs- und G enußm ittel;
Packungen für chemisch-technische und kosmetische E r

zeugnisse ;
Packungen für Gegenstände verschiedener Art und sonstige 

Gegenstände einschließlich ihrer Bestandteile.
Das Verbot erstreckt sich auf die Verwendung von feuer- 

verzinntem Material, einschließlich W-, WW- und sonstigen Aus
schußblechen.

Die Bestände an Weißblech und Weißband, die im Zeitpunkt 
des Inkrafttretens dieser Anordnung bereits für die aufgeführten 
Packungen und sonstigen Gegenstände vorbearbeitet sind, dürfen 
innerhalb einer U e b e r g a n g s f r i s t  von sechs Wochen nach In 
krafttreten  dieser Anordnung verarbeitet werden.

Die bei Ablauf der Uebergangsfrist noch v o r h a n d e n e n  B e 
s tä n d e  an Weißblech und W eißband, die im Zeitpunkt des In 
krafttretens dieser Anordnung bereits für die aufgeführten 
Packungen und sonstigen Gegenstände vorbearbeitet waren, sind 
der Ueberwachungsstelle für Eisen und Stahl, Berlin C 2, K loster
straße 80/85, innerhalb einer Woche nach Ablauf der Uebergangs
frist zu melden.

In  besonders begründeten Einzelfällen kann die Ueber
wachungsstelle auf schriftlichen Antrag Ausnahmen zulassen. Die 
Anträge sind über die W irtschaftsgruppe Eisen-, Blech- und Me
tallwarenindustrie, Berlin W  62, Kielganstr. 7, der U eber
wachungsstelle einzureichen.

Die Anordnung t r i t t  am 29. April in Kraft.

R heinisch-W estfalisches K ohlensyndikat, Essen.
—• Mit W irkung vom 1. Mai 1937 an tre ten  für die nachstehend 
aufgeführten Sorten S o m m e ra b sc h lä g e  in der angegebenen 
Höhe je t in K raft :

Mai Ju n i Ju li Aug. Sept. O kt.
.T L * 7LV J iK  JLM . JL tt JVM

K o k s :
Brechkoks I  1
Brechkoks I I
Brechkoks LH S ......................... 2,00 1,50 1,50 1,00 0,50 —
gesiebter Kleinkoks 
gesiebter KnabbelkoksJ 

A n th r a z i t  1. G ru p p e :
Knabbeln 'k
2 ” ?  Í ,  > ......................................... 3,00 2,00 1,00 0,75 —  —Nuß H
N uß m  )
N uß I  für Industrie und Zentral- 'j

heizung ■ • - - ■ • • - • - • l  2,00 1,50 1,00 0,50 —  —
Nuß I I  für Industrie und Zentral- | 

heizung von Behörden J
A n th r a z i t  2. G ru p p e :

K nabbeln ^
N uß I  > ......................................... 3,00 2,50 2,00 1,50 1,00 0,50
N u ß  m  J
N uß n .......................................................  4,00 3,25 2,50 1,75 1,00 0,50

Bei Anthrazit der 1. Gruppe werden außer den Sommer
abschlägen auf die Sonderpreise für Anthrazitnuß I  (22 JLM je t  
für Industrie und Zentralheizung) und A nthrazitnuß I I  (23 JLM 
je t  für Industrie und Zentralheizung von Behörden) für Strecken
bezüge durchlaufend bis März 1938 Sondemachlässe von 1 JLM 
bzw. 2 JLM je t  gewährt, so daß sich die Sommerabschläge auf den 
Preis von 21 JłJt für beide Sorten verstehen.

Bei Brechkoks I, I I  und I I I  sowie bei Anthrazitnuß I / I I  der
1. Gruppe (für Zentralheizung und Industrie), ferner bei A nthrazit- 
knabbeln beider Gruppen wird eine im Mai 1938 zahlbare Gleich
mäßigkeitsprämie für den Handel gewährt in der Form, daß dieser 
eine Vergütung von 5 JLM je t  auf die Bezüge desjenigen M onats 
im Zeitraum  vom 1. Mai 1937 bis zum 30. April 1938 erhält, der 
die geringste Abnahme aufweist.

*) Reichsanzeiger Nr. 96 vom 28. April 1937.
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Erträgnisse von H üttenw erken und M aschinenfabriken im  G eschäftsjahr 1935/36 UQd 1936.

G e w in n v e r te i lu n g

G e s e 11 s c h a f t
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b) auf Vorzugs

aktien

M i 1%

Vortrag

Aktien-Geselischaft Buderus’sche Eisenwerke, 
Wetzlar (1. 1. 1936 bis 31. 12. 1936). — Vgl. 
S tahl u. Eisen 57 (1937) S. 433/34 . . . . 26 000 000 25 611 941 23 719 014 !)1 892 927

Aktien-Gesellschaft Düsseldorfer Eisenbahn
bedarf vorm. Carl Weyer & Co., Düsseldorf 
(1. 7. 1935 bis 30. 6. 1936)............................. 1 750 000 2 558 131 983

Verlust 
• 129 425

Verlust 
129 425

Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin 
(1. 10. 1935 bis 30. 9. 1 9 3 6 ) ......................... 2)120 000 000 312 170 432 312 170 432 __ _ __

Bergbau-Aktiengesellschaft. Lothringen, Bochum 
(1. 1. 1936 bis 31. 12. 1 9 3 6 ) ......................... 20 800 000 26 371 831 26 056 460 315 371 __ __ 3)307 971

Bergbau- und Hütten-Aktien-Gesellschaft F rie
drichshütte zu Herdorf (1. 10. 1935 bis 30. 9. 
1936) .................................................................... 4 000 000 5 276 429 4 778 910 4)497 519

Gebr. Böhler & Co., Aktiengesellschaft, Berlin 
(1. 7. 1935 bis 30. 6. 1936)............................. 5 000 000 11 068 431 10 258 947 809 484 145 000 200 000 17 646 100 000 8 46 838

Deutsche Edelstahlwerke, Aktiengesellschaft, 
Krefeld (1. 10. 1935 bis 30. 9. 1936) . . . . 14 000 000 40 989 934 40 149 934 840 000 840 000 6 _

Deutsche Industrie-W erke, Aktiengesellschaft 
Berlin (1. 10. 1935 bis 30. 9. 1936) . . . . 15 000 000 17 693 176 17 879 434

Verlust 
186 258 _

Verlust 
186 258

Deutsche Werke Kiel, Aktiengesellschaft, Kiel 
(1. 10. 1935 bis 30. 9. 1 9 3 6 ) ......................... 15 000 000 51 892 879 51 766 822 126 057 19 092 106 965

Dürrwerke, Aktiengesellschaft, Ratingen (1. 1. 
1936 bis 31. 12. 1 9 3 6 )......................................

a) 1 200 000
b) 24 000 3 553 254 3 859 949

Verlust 
306 695

Verlust 
306 695

Eisenwerk-Gesellschaft M aximilianshütte, Rosen
berg (Oberpfalz) (1. 10. 1935 bis 30. 9. 1936) 26 250 000 30 316 691 29 171 640 1 145 051 500 000 5) 8 5)

( ipisweider Eisenwerke, Aktiengesellschaft, Geis
weid, Kreis Siegen (1. 7. 1935 bis 30. 6. 1936)

a) 3 (»75 000 
bï 300 000 4 220 653 4 055 162 165 491 144 000 6) 21 491

Alfred Gutmann, Actiengesellschaft für Ma
schinenbau, Hamburg (i. 1. 1936 bis 31. 12. 
1936) ................................................................... 400 000 698 405 672 662 25 743 25 000 743

Hartung, Aktiengesellschaft, Berliner Eisen
gießerei und Maschinenfabrik, Berlin-Lichten-
berg (1. 4. 1935 bis 31. 3. 1 9 3 6 ) .................

Fried. Krupp, Aktiengesellschaft, Essen (1. 10. 
1935 bis 30. 9.1936). — Vgl. Stahl u. Eisen 57 
(1937) S. 72/74 ..................................................

2 000 000 

160 000 000

2 568 551 

303 948 892

2 766 005 

289 553 537

Verlust 
7)197 454

14 395 355

7)

4 000 000 3 000 000

-

6 400 000 4 995 355
1 Losenhausenwerk. Düsseldorfer Maschinenbau- 

Aktien-Gesellschaft, Diisseldorf-Grafenberg 
(1. 1. 1936 bis 31. 12. 1936)............................. 750 000 2 122 285 2 034 459 87 826 2 270 4 556 81 000 8)

Metallgesellschaft, Aktiengesellschaft, Frank
fu rt a. M. (1. 10. 1935 bis 30. 9. 1936) . .

a) 33 400 000
b) 1 860 000 29 889 200 27 097 871 2 791 329

a) 2 004 000
b) 111 600

6
6 675 729

Mitteldeutsche Stahlwerke, Aktiengesellschaft, 
Riesa (1.10.1935 bis 30. 9.1936). — Vgl. Stahl 
u. Eisen 57 (1937) S. 339 . ......................... 40 000 000 79 916 003 76 356 864 3 559 139 750 000 2 000 000 5 809 139

Norddeutsche H ütte , Aktiengesellschaft, Bremen- 
Oslebshausen (1. 1. 1936 bis 31. 12. 1936) . . 4 500 000 3 933 352 3 851 663 81 689 81 689

Peipers& Cie., Aktien-Gesellschaft, Siegen (1.1. 
1936 bis 31. 12. 1 9 3 6 ) ...................................... 1 600 000 154 077 53 648 100 429 96 000 6 4 429

Preußengrube, Aktiengesellschaft, Berlin (1. 1. 
1936 bis 31. 12. 1936) . . . . . . . . . . 12 000 000 10 822 413 10 206 333 616 080 600 000 5 16 080

Rheinisch-Westfälisches Elektrizitätswerk, Ak
tiengesellschaft, Essen (1. 7. 1935 bis 30. 6. 
1936) ................................................................... 246 000 000 127 010 802 111 987 884 15 022 918 50 801 14 760 000 6 212 117

Schiess-Defries, Aktiengesellschaft, Düsseldorf 
(1. 1. 1936 bis 31. 12. 1 9 3 6 ) ......................... 8 000 000 11 997 531 10 931 579 1 065 952 530 000 26 666 480 000 6 29 286

Schwerter Profileisenwalzwerk, Aktiengesell
schaft, Schwerte (1. 10. 1935 bis 30. 9. 1936) 2 265 000 2 356 871 2 204 681 4)152 190

Siemens & Halske, Aktiengesellschaft., Berlin 
(1. 10. 1935 bis 30.'9. 1936) . . . . . . .

a) 100 590 000
b) 6 500 000 212 786 879 198 121 441 14 665 438 2 000 000 1 000 000 181 624 •)7 962 381 9 3 521 433

Siemens-Schuckertwerke, Aktiengesellschaft, 
Berlin (1. 10. 1935 bis 30. 9. 1936) . . . 120 000 000 281 134 180 267 930 646 13 203 534 1 000 000 3 000 000 100 000 7 200 000 6 1 903 534

Stahlwerke Brüninghaus, Aktiengesellschaft, 
Werdohl i. W. (1. 10. 1935 bis 30. 9. 1936) 3 750 000 4 699 949 4 635 109 4)64 840

Friedrich Thomée, Aktiengesellschaft, Werdohl 
i. W. (1. 10. 1935 bis 30. 9. 1 9 3 6 ) ................. 1 600 000 2 028 871 1 765 618 4)263 253 11 -

'rrierer Walzwerk, Aktiengesellschaft, Trier 
(1. 7. 1935 bis 30. 6. 1936)............................. 2 500 000 2 093 857 2 651 602

V erlust 
10)557 745

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Düs
seldorf (1. 10. 1935 bis 30. 9. 1936). — Vgl. 
Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 278/82 . . . . 460 000 000 248 590 000 200 313 000 48 277 000 3 741 006 9)20 698 374 k  

i .

23 837 620
Aciéries réunis Burbach-Eieh-Dudelange, Lu

xemburg (1. 1. 1936 bis 31. 12. 1936) . . . 1 250 000 000 171 374 280 107 137 142
Luxemburgische Franken 
64 237 138 13 211 8571 6 025 281 55 000 000 1

Aktiengesellschaft der Eisen- und Stahlwerke 
vorm. Georg Fischer, Schaffhausen (Schweiz) 
(1. 1. 1936 bis 31. 12. 1 9 3 6 ) ......................... 25 000 000

.

8 396 953 6 706 029
Schweizerische Franken 
1 690 924 ! —  I 100 000| 750 000

i

1 3 1 840 924

Poldihütte, P rag  (1. 1. 1936 bis 31. 12. 1936). 125 000 000 62 771 729 50 711 960
Tschechische Kronen 

12 059 769 1 — 1 — 377 502 1 9 375 000 |7$| 2 307 267

1) Wegen der Gewinnverteilung vgl. Stahl u. Bisen 57 (1937) S. 433/31. — 2) Das A k t i e n k a p i t a l  von 185 Mill. X «  wurde im Verhältnis von 3 : 1 h e ra b 
g e s e t z t  und weiterhin wieder auf 120 Mill. .® # e rh ö h t .  Einschließlich des sich hieraus ergebenden Buchgewinns von 123 333 400 JiM  weist die Gewinn- und 
Verlustrechnung einen G e s a m te r t r a g  von 312 170 432 :HM  aus. Hiervon werden 106 600 430 M  zur Zahlung von Löhnen und G ehältern, 13 S35 096 :HM, für soziale 
Leistungen, 61 836 657 ,®.# zu Abschreibungen und 50 184 542 ,®,# zur Deckung aller übrigen Unkosten verwendet, 6 107 361 .® # Zinsen und 10 259 078 JiM  Steuern 
gezahlt, 6 166 660¿f.* der gesetzlichen Rücklage zugewiesen und 57 180 608.«.*' Verlust-Vortrag aus 1932/33 getilgt. N ach Abzug von 7400.iE«, die zur
Tilgung von (icnußscheinen verwendet werden. — 4) Wird m it den Vereinigten Stahlwerken verrechnet. — 6) Aus dem Reingewinn von 1 145 051 X  H abzüglich 
500 000 JiM  Zuweisungen an die Ruhegehaltekassen werden 8 %  Gewinn auf die dividendenberechtigten Aktien ausgeteilt, der R est wird auf neue Rechnung 
vorgetragen. — •) 6 %  Dividende auf 400 000 HM  Vorzugsaktien vor ihrer Zusammenlegung für die Jahre 1930/31 bis 1934/35 gleich 120 000 .X.« und 8 “, 
Dividende für die auf 300 000 .AM  zusammengelegten Vorzugsaktien für das Geschäftsjahr 1935/36 gleich 24 000 .® # . — ’) Das A k t i e n k a p i t a l  wurde von
2 Mill. .® #  auf 1 Mill. JiM . h e r a b g e s e t z t  und gleichzeitig wieder auf 2 Mill. .'HM  e rh ö h t .  Aus dem Buchgewinn von 1 Mill. MM  zuzüglich 596 569 JIM , außer
ordentlicher Zuwendung werden der Verlust von 197 454.® # gedeckt, 1 299 115.5?.// zu Abschreibungen und Rückstellungen verwendet sowie 100 000 MM der
gesetzlichen Rücklage zugewiesen. - e) Davon werden 2 % Gewinn auf 500 000 JiM  Genußscheine =  10 000.ÄJ? und 41 000 JIM  zur Einlösung von Genußscheinen
verwendet sowie 30 000 JiM  Gewinn (4 % ) ausgeteilt. — ö) Auf die dividendenberechtigten Stam m aktien. — 10) Zusammen m it dem Vorjahrsverlust von
421417.®.# und 20 838 JiM  Sonderrückstellungen ergibt sich ein G e s a m tv e r lu s t  von 1*000 000 .'HM . Das A k t i e n k a p i t a  lwurde von 2 500000.® .# auf
500 000.® # h e r a b g e s e t z t ;  der sich hieraus ergebende Buchgewinn von 1 00 000.® # wird zur Deckung des vorstehenden Oesamtverlustes verwendet. Gleichzeitig
wurde das A ktienkapital wieder auf 2 500 000 JiM  e rh ö h t .
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Aus der italienischen Eisenindustrie.
Das Statistische Zentralam t des Königreichs Italien hat kürz

lich in seinem statistischen M onatsbericht die bisher verbotene 
Veröffentlichung von Angaben wieder aufgenommen, die sich auf 
die wirtschaftliche Tätigkeit Italiens beziehen.

D ie  S ta h l-  u n d  E is e n e rz e u g u n g  hat im Jah re  1935 mit 
2 209 177 t  einen S tand erreicht, der sogar den von 1929 übertrifft. 
Im Jahre 1936 betrug die Erzeugung, da sie von Zwangsvor
schriften eingeengt war, 2 024 577 t.

Nachdem die Erzeugung an F lu ß s t a h l  in den ersten beiden 
Monaten des laufenden Jahres — Januar 165 331 t .  Februar 
165 424 t  —  ungefähr gleichgeblieben war. brachte der März eine 
fühlbare Steigerung auf 191 114 t, eine Steigerung, die man mit 
gutem Grunde wegen der beständigen Schwierigkeiten in der Roh
stoffversorgung, besonders bei der Beschaffung von Eisen- und 
Stahlschrott, nicht als Zeichen eines Aufschwungs von Dauer be
trachten kann. Die gleichfalls verm ehrte Herstellung von Fertig
erzeugnissen, die in den letzten Monaten sehr zurückgegangen war. 
dürfte mit der Notwendigkeit Zusammenhängen, die unerledigt 
gebliebenen Aufträge aufzuarbeiten.

An W alz z e u g  wurden hergestellt:
J a h r  1935 ...............................................
J a h r  1936 .........................................................

J a n u a r  1937 .........................................................
F eb ru a r 1937 ....................................................
M ärz 1937 .........................................................

. . . .  1 906 995 t

. . . .  1 619 677 t

. . . .  118 645 t

. . . .  132 269 t

. . . .  160 04$ t
Die R o h e is e n e rz e u g u n g ,  die mit dem jahreszeitlichen Rückgang 
der verfügbaren elektrischen K raft abzunehmen pflegt, beginnt 
wieder anzusteigen. In  der Tat war die Elektroroheisenerzeugung 
in den letzten Monaten fast auf den Nullpunkt gesunken, während 
die Erzeugung der übrigen Hochöfen ungefähr gleichblieb.

Die R o h e is e n e rz e u g u n g  belief sich auf:
J a h r  1935 .........................................................................................  625 7-41 z
J a h r  1 9 3 6 .........................................................................................747 351 t

J a n u a r  1937 .........................................................................................  52 472 t
F eb ru ar 1937 ............................................... ' ....................................... 47 345 t
März 1937 .........................................................................................  54 138 t

I n  Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e m  s t ä n d i g e n  A n z ie h e n  d e r  P re is e  
fü r  E ise n -  u n d  S ta h l s c h r o t t  u n d  d ie  a n d e r e n  R o h s to f f e ,  d ie  b e i 
d e r  S ta h le r z e u g u n g  V e r w e n d u n g  f in d e n ,  h a t  d a s  G e n e ra lk o m -  
m is s a r ia t  f ü r  K r ie g s in d u s t r i e  E n d e  J a n u a r  e in e  w e i t e r e  P r e i s 
e r h ö h u n g  f ü r  E i s e n e r z e u g n i s s e  b e w il l ig t .  D ie se  b e t r ä g t  
m it W i r k u n g  v o n  M o n a t F e b r u a r  a n  1 00  L  j e  t  f ü r  R o h e i s e n  u n d  
F o r m s ta h l ,  u n d  1 2 0  L  f ü r  G ro b -  u n d  F e in b le c h e  s o w ie  R ö h r e n  u sw . 
A u ch  f ü r  S o n d e r s t ä h l e  i s t  e in e  E r h ö h u n g  v o »  1 50  L  j e  t  b e w il lig t 
w o rd en  z u z ü g lic h  e in e s  Z u s c h la g s ,  d e r  d e r  P r e is s te i g e r u n g  d e r  
Z u s a tz m e ta l l e  w ie  C h ro m , N ic k e l ,  M o ly b d ä n .  W o lf r a m  u s w . 
e n t s p r i c h t .  E s  k o s te n  g e g e n w ä r t ig :

In  Lire je  t  Frachtgrundlage Chiaseo
Gießereiroheisen (Frachtgrundlage M a i l a n d ; ..........................................  625
Stahleisen (Frachtgrundlage M a ila n d ) ........................................................  595
Gewöhnlicher S tahl:

rund nnd vierkant .....................................................................................  1010
Form stahl................................................................................. *....................... 1060

■Siemens-Martin- S tah l:
rund und v i e r k a n t .....................................................................................  1050
Form stahl........................................................................................................... 1100
Bandstahl bis SO m m .................................................................................  1100
Bandstahl über 80 m m ............................................................................. 1150
Knüppel zwischen 40 und 130 mm £j] und 1700 mm größter Länge 1010
Draht in  Bunden zwischen 5 und 16 m m ........................................... 1120
Doppel-T- und U -Stahl über 80 mm und Z o re s s ta h l.....................  1030

Stahl über 50 kg mm2 Festigkeit:
Rund- nnd S t a b s t a h l .................................................................................  1150
B a n d s t a h l ....................................................................................................... 1270
Knüppel zwischen 40 und 130 m m  CD und 1700 mm  größter Länge 1070
Grobbleche (6 m m ; .....................................................................................  1230
Mittelbleche (4  m m ; fFrachtgrundlage M a i l a n d ; .............................. 1229

Verzinkte Feinbleche 0,3 mm (Frachtgrundlage M a i l a n d ; .............  2259
Verzinkt*» Feinbleche 0,4 bis 0,45 mm (Frachtgrundlage M ailand; . 2089
Verzinkte Feinbleche 0,8 bis 0,9 mm fFrachterundlage Mailand) . . 1826,50
Verzinkte Feinbleche 2,0 bis 2,5 mm (Frachtgrundlage M ailand; . . 1701,50

Weißblech (Normalkiste 20 x 14) iFrachtgrundiafr* M»iL«u l » je Ki*'* 121.75
irtschweißte Köhren , 4"  schwarz (Frachtgrundlage Mailand) . . . .  263<*
Geschweißte Röhren J4"  verzinkt <Frachtgrundlage Mailand» . . . 32»*'
Nahtlose Röhren *4"  schwarz <Frachtgrundlage M a ila n d ; .................  393*»
Nahtlose Köhren i 4"  verzinkt <Frachtgrundlage M ailan d ).................. 4500
Roher blanker D raht (Frachtgrundlage M a ila n d ;..................................  1415
Verzinkter blanker D raht (Frachtgrundlage M a ila n d ; .......................... 1688

„ I lv a “ A lt i  F o rn i  e A c c ia ie r ie  d ’I t a l i a .  G e n u a  
(Aktienkapital 536 Mill. L). — Diese wichtigste italienische H ü tten 
werksgesellschaft konnte im Jahre  1936 ihre Roheisenerzeugung 
um 17 °c gegen 1935 steigern und damit eine bisherige Höchst
leistung erzielen. Die Erzgewinnung in den der Gesellschaft ge
hörigen Gruben auf Elba, in der Valdagna und in der Nurra 
(Sardinien) nahm erheblich zu, so daß der Anteil ausländischer 
Erze bei der Beschickung der Hochöfen auf 7 °0 (gegen 23 °0 in 
1935) vermindert werden konnte. Um Schritt zu halten mit dem 
noch immer wachsenden Erzbedarf, geht die Gesellschaft augen
blicklich zu dem Verbrauch etruskischer Schlacken von Popu- 
lonia über und nimmt ihre Erzgruben von Perda Niedda. von 
Monte Rombolo und Monte Spinosa sowie im Gebiet von Brescia 
und Bergamo wieder in Betrieb. Die Versorgung mit Manganerz 
soll durch den stärkeren Abbau der Gruben von Monte Argentario, 
Gambatesa und Cerchiana erleichtert werden. Die Verbesserung 
und Zusammenfassung der hüttentechnischen Arbeitsvorgänge 
wurde planmäßig fortgesetzt. In  den Werken von Bagnoli wird 
an der Erneuerung der thermoelektrischen Zentrale und der 
Elektrifizierung der Blechwalzwerke gearbeitet; der Bau einer 
neuen Koksofenbatterie wurde beschlossen. Die Gesellschaft 
schließt das Jah r 1936 mit einem R e in g e w in n  von 35 287 362 L. 
wovon 32 160000 L Gewinn an die Aktionäre verteilt. 1764368 L 
der satzungsmäßigen Rücklage zugewiesen, 67 229 L an den 
Verwaltungsrat ausgeschüttet und 1 295 764 L auf neue Rechnung 
vorgetragen werden.

A c c ia ie r ie  e F e r r i e r e  L o m b a rd e  Falc-k , Soc. An., 
M a ila n d  (Aktienkapital 180 Mill. L). —  Die Gesellschaft hat die 
Roheisenerzeugung aus Kiesabbränden in ihren elektrischen Oefen 
gesteigert und immer mehr die Elektrifizierung der E isenhütten
industrie verwirklicht. Zur Steigerung der Güte ihrer Erzeugnisse 
errichtet die Gesellschaft eine umfangreiche Forschungsanstalt, 
die nach den neuzeitlichsten Grundsätzen ausgerüstet wird. 
Die Bilanz schließt mit einem R e in g e w in n  von 17882669 L, 
aus dem u. a. 16 200 000 L Gewinn verteilt werden.

„C o g n e“ , Soc. An. N a z io n a le ,  T u r in  (Aktienkapital 
180 Mill. L). — Die Gesellschaft, die besonders durch ihre Her
stellung an hochwertigen Sonderstählen bekannt ist, wurde im 
Jahre  1936 durch Kriegslieferungen sehr in Anspruch genommen. 
Es wurden alle Anstrengungen gemacht, um über die mit Beginn 
des Jahres 1935 eingeleitete zweijährige Sanierungszeit hinweg
zukommen. Der Um satz hob sich im Jahre  1935 gegenüber 
dem Vorjahr um 35,68 °D und in 1936 sogar um 91,95 °0. 
Der Abschluß weist einen R e in g e w in n  von 14 692 670 L aus. 
Außer den vorgeschriebenen Zuweisungen an die ordentliche 
Rücklage und die besonderen Anlagentilgungs- und Erneu- 
erungsbestände werden 7 200000 L Gewinn ausgeschüttet und 
1400000 L einem W ohlfahrtsbestande zugeführt.

„ L a  M ag o n a  d ’I t a l i a “ , Soc. An., F lo re n z  (A ktien
kapital 20 Mill. L). — Die Gesellschaft stellt in der H auptsache 
Bleche her. Trotz allen Schwierigkeiten in der Rohstoffversorgung 
und der Unterbringung jenes beträchtlichen Teiles ihrer Erzeu
gung, der schon seit mehreren Jah ren  von den Auslandsm ärkten 
aufgenommen wird, konnte die betriebliche Tätigkeit in dem bis
herigen Rahmen aufrechterhalten werden. Der R e in g e w in n  
für das Geschäftsjahr 1936 beträgt 11834 087 L, wovon
7 000 000 L an die Aktionäre verteilt und  4 200 000 L einer 
Sonderrücklage zugeführt werden.

Aus der amerikanischen Eisenindustrie.
Das erste Vierteljahr 1937 stellt einen der bemerkenswertesten 

Zeitabschnitte dar, den die amerikanische Eisenindustrie jemals 
erlebt hat. Die E rz e u g u n g  an Siemens-Martin- und Bessemer
stahlblöcken überschritt m it 14 619 039 t  nicht nur die jedes 
früheren Vierteljahres einschließlich der Kriegszeit und des Jahres 
1929, sondern auch die Preise zogen stärker an, als es bisher der 
Fall gewesen war. H and in H and dam it ging eine Erhöhung der 
Löhne in der gesamten Industrie  um durchschnittlich 10% , die 
einer ähnlichen im November vergangenen Jahres in K raft ge
tretenen Lohnsteigerung folgte. Darüber hinaus erkannte die 
Stahlindustrie zum erstenm al eine abseits stehende Arbeiterge
werkschaft an. abgesehen von einigen minder wichtigen Gewerk
schaften, die im Verhältnis zu der Gesamtzahl der Stahlwerks
arbeiter nur eine geringe Bedeutung haben. Diese Anerkennung

durch die U nited States Steel Corporation hat die Beziehungen 
zwischen der Stahlindustrie und ihren Arbeitern zum Teil auf neue 
Grundlagen gestellt. W eiter erklärte sodann der Präsident der 
United S tates Steel Co. einer Gruppe von V ertretern m aßgebender 
Zeitungen, daß die Preise, besonders bei den Kupfer und  Stahl 
verarbeitenden Industrien, beträchtlich angezogen hä tten , wovon 
bisher allerdings nur die Kupfer-, nicht aber die Stahlpreise be
troffen worden wären. Tatsächlich verkündigte die United S tates 
Steel Co. einige Tage nach diesen Ausführungen ihres Präsidenten 
eine Erhöhung der W eißblechpreise um 50 c je K iste, die den 
Weiß blech werken aber keine sofortige zusätzliche Einnahm e 
bringt, da sie zu den früheren Preisen bereits bis Oktober dieses 
Jahres verkauft haben.

Durch die Anerkennung der erw ähnten Gewerkschaft wandte
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die Stahlindustrie einen Ausstand ab, doch zogen die L ö h n e  
scharf an. Nach einer Schätzung des American Iron and Steel 
In stitu te  werden die Löhne in  diesem Jahre  auf 1 055 000 000 $ 
ansteigen, was eine Zunahme um 205 Mill. $ jährlich bedeutet. 
Der durchschnittliche Grundlohn für ungelernte Arbeiter beträgt 
jetz t 62'/i c stündlich gegenüber 52% c vor der Erhöhung am
16. März und der durchschnittliche Lohn aller Arbeiter 83% c je 
Stunde. Der durchschnittliche Stundenlohn im Jahre  1929 ha tte
65,4 c betragen.

Die Lohnerhöhungen waren begleitet von P r e i s s t e ig e r u n 
g en  für fast alle Erzeugnisse, die am 1. April in K raft tra ten . Diese 
Preiserhöhungen betrugen bis 3 8 je t  bei Halbzeug (gegenwärtig 
37 $, Frachtgrundlage Pittsburgh), 5 $ für Stabstahl (gegen
wärtig 2,45 c je pound, Frachtgrundlage Pittsburgh), 4 $ für 
Grobbleche und Baustahl (jetzt 2,25 c), 7 $ für Schwarzbleche 
(jetzt 3,25 c), 6 8 für D raht (jetzt 2,90 c), ungefähr 10 $ für Röhren, 
2 $ für Roheisen, zuzüglich einer Erhöhung um 1 8, die einige 
Wochen vorher vorgenommen worden war. Diese Erhöhungen, 
die im März bekanntgegeben wurden, gelten nicht für Weißbleche, 
für welche die Preise auf 5,35 $ je K iste in der zweiten Aprilwoche 
heraufgesetzt wurden.

Die genannten Preise liegen beträchtlich 'über den im Jahre 
1929 geltenden Preisen für die gleichen Erzeugnisse und in einigen 
Fällen sogar höher als im Jahre 1926. Die W iederherstellung des 
Preisstandes von 1926 war ein ausgesprochenes Ziel der gegen
wärtigen Bundesregierung, veranlaßte aber eine Erklärung des 
Präsidenten R o o s e v e lt ,  daß die Preiserhöhungen zu groß und 
mehr als ausreichend seien, um die höheren Löhne auszugleichen, 
eine Erklärung, der von der Stahlindustrie widersprochen wurde. 
Man kann dies weder bejahen noch verneinen, solange man nicht 
die geldlichen Ergebnisse des zweiten Vierteljahres m it denen des 
ersten Vierteljahres vergleichen kann. Wahrscheinlich geht die 
Absicht der Bundesregierung mehr dahin, die weitere Preis
erhöhung abzustoppen, als die gegenwärtige Lage zu verwirren.

Die W arnung des Präsidenten wegen der Stahlpreise hat für 
die Stahlindustrie bisher keine nachteiligen W irkungen gezeitigt; 
diese wird vielmehr unverändert m it N a c h f ra g e n  n a c h  ih re n  
E rz e u g n is s e n  ü b e rsc h w e m m t. Die Walzwerke sind bis zum 
Ende des zweiten Vierteljahres ausverkauft und haben beträch t
liche Aufträge zur Lieferung im dritten  V ierteljahr zu den dann 
gültigen Preisen gebucht. W ährend es noch nicht abzusehen ist, 
ob die gegenwärtige hohe Stahlerzeugung während des ganzen 
Jahres beibehalten werden kann, so bestehen für das laufende und 
vorläufig auch für das d ritte  Vierteljahr keine Anzeichen auf eine 
einschneidende Aenderung. Die großen Unternehmungen ver
folgen eine konservative Verkaufspolitik; sie übertreiben das Ge
schäft nicht, sondern bieten ihren regelmäßigen Abnehmern Stahl 
in ungefähr der Höhe der bisherigen durchschnittlichen Abnahme 
an. Versuche werden unternom m en, um spekulative Käufe zu ver
hindern. Da dies nicht ganz möglich ist, sind Anzeichen vorhan
den, daß die Gesellschaften bis zum 30. Jun i alle Bestellungen des 
zweiten Vierteljahres versenden und nichts zur Lieferung im 
nächsten Vierteljahr zurückhalten wollen. Auf diese Weise wollen 
die Unternehmungen aus Preissteigerungen sofort Nutzen ziehen, 
falls sich solche wegen der wachsenden Gestehungskosten im 
dritten  Vierteljahr als nötig erweisen sollten. U nter gewöhnlichen 
Verhältnissen wird ein beträchtlicher Teil der Bestellungen von 
einem ins andere V ierteljahr hinübergenommen.

Fragen der E rz e u g u n g  u n d  d es V e rsa n d e s  stehen für die 
amerikanische Eisenindustrie im Vordergründe. Wie bei den 
europäischen Werken, so verhindert der Mangel an Rohstoffen

eine weitere Zunahme der Erzeugung. Roheisen und Koks sind 
äußerst knapp. Von 242 vorhandenen Hochöfen sind nur 182 in 
Betrieb. Viele der nicht un ter Feuer stehenden sind alte, sehr 
teuer arbeitende Hochöfen, andere, die an sich noch betriebsfähig 
wären, können keine ausreichenden Koksmengen erhalten. Die 
Gießereien brauchen wegen der hohen Schrottpreise in stärkerem 
Maße Roheisen. Die E infuhr von Roheisen hat zudem stark  nach
gelassen, s ta tt  dessen versuchen andere Länder, insbesondere 
Japan , von Amerika Roheisen zu kaufen.

Obwohl die Vereinigten S taaten  wahrscheinlich über den 
größten Entfall an E is e n -  u n d  S t a h l s c h r o t t  verfügen, hat die 
starke Ausfuhr die Vorräte so erheblich verm indert, daß sich die 
Werke sogar bei den Ausfuhrhändlern einzudecken versuchten und 
dadurch die Preise in die Höhe trieben. Stahlschrott für die Aus
fuhr wurde bis zu 24 8 je t  ab atlantische Häfen verkauft; das ist 
ungefähr der Preis, der kürzlich in P ittsburgh maßgebend war. 
Eine Gruppe kleinerer Werke hat sich zusammengetan, um zu ver
suchen, die Annahme eines Gesetzes beim Kongreß durchzu
drücken, das die Erteilung besonderer Bewilligungen für die Aus
fuhr von Schrott vorsieht. Die Bewilligungen sollen durch das 
Heereswaffenamt (National Munitions Control Board) erfolgen. 
Begründet wird diese Forderung u. a. dam it, daß große Mengen 
Schrott an andere Länder zu Aufrüstungszwecken verkauft worden 
sind. Verschiedene Regierungsstellen stehen dem vorgeschlagenen 
Gesetz ablehnend gegenüber, weil es zahlreiche Erzeugnisse gäbe, 
von denen große Mengen ausgeführt würden (z. B. Baumwolle und 
Kupfer), und die gleichfalls als Rohstoffe für Aufrüstungszwecke 
betrachtet werden m üßten. Es dürfte immerhin zwei bis drei 
Monate dauern, bevor die Vorlage Gesetz wird, und nach ihrer An
nahme müssen weitere 60 Tage verstreichen, bevor das Gesetz in 
K raft tr it t .  In  der Zwischenzeit wird sich die Nachfrage nach 
amerikanischem Schrott zweifellos noch verstärken, wenn nicht die 
hohen Preise dies verhindern.

Die W id e r s ta n d s f ä h ig k e i t  d e s S ta h lm a r k te s  gegen 
alle möglichen widrigen Verhältnisse ist eins der bemerkenswerte
sten Ereignisse der letzten Monate gewesen. Die Ueberschwem- 
mungen im Ohiogebiet, die verschiedene Stahlwerke für Wochen 
außer Betrieb setzten, und die fortwährenden Sitzstreiks in der 
Kraftwagenindustrie h a tten  nur geringe W irkung, so stark war 
die Nachfrage nach Stahl. Stahlerzeugung und -Versand nahmen 
ständig zu. Je tz t, wo die Ausstände bei Chrysler und Hudson bei
gelegt worden sind, kann man dam it rechnen, daß der Kraftwagen
bau, was die Arbeiterunruhen anbetrifft, reine Balm vor sich hat. 
Sollte dies zutreffen, dann wird die Kraftwagenerzeugung stark 
ansteigen, um den Ausfall aufzuholen. Bis je tz t ist es noch nicht 
möglich, die Schätzungen zu Anfang des Jahres nachzuprüfen, 
wonach 5 Mill. Kraftwagen im Jahre 1937 hergestellt und verkauft 
werden sollen. Die Eisenbahnen bestellten in ziemlich beträcht
lichem Umfange Eisenbahnwagen und Lokomotiven und nahmen 
in ihren eigenen W erkstätten weitgehende Wiederinstandsetzungs
arbeiten auf; seitdem haben die an die Eisenbahnen versandten 
Stahlmengen erheblich zugenommen. Verbrauchsgüter, wie 
Oefen, Eisschränke, Waschmaschinen usw., wurden ebenfalls 
lebhaft gefragt. Tatsächlich kauften fast alle Industrien, die 
Stahl verbrauchen, außergewöhnlich viel, abgesehen vom Bau
m arkt. Nicht einmal das Bevorschussen von Bauten durch die 
Bundesregierung vermochte die B autätigkeit auch nur annähernd 
auf den gewöhnlichen Umfang zurückzubringen. Ein großer Teil 
der Arbeitslosen (außer den ungelernten Arbeitern) entfällt 
auf das Bauwesen. In  allen anderen Zweigen herrscht ein aus
gesprochener Mangel an Facharbeitern.

Buchbesprechungen1).
Die nutzbaren Mineralien, Gesteine und Erden Bayerns. Hrsg. vom 

B a y e r . O b e rb e rg a m t,  G e o lo g is c h e  L a n d e s u n te r 
su c h u n g . München: R. Oldenbourg und Piloty&  Loehle. 8°.

Bd. 2: F r a n k e n ,  O b e rp fa lz  u n d  S c h w a b e n  n ö rd l ic h  
d e r  D o n a u . Mit 1 Uebersichtskarte, 62 Abb., 25 Bildtaf. u.
2 K artentaf. 1936. (XIV, 512 S.) Geb. 28,50 fflM..

Dieser Band2) befaßt sich mit den L agerstätten nutzbarer 
Mineralien und Gesteine Bayerns nördlich der Donau und westlich 
der Linie Regensburg—Schwandorf—Weiden— Stockheim. Die 
geologischen Verhältnisse des abwechslungsreichen Gebietes 
werden eingehend dargestellt unter besonderer Berücksichtigung 
der Entstehung der Lagerstätten. Zahlreiche Profile, Abbildungen 
und Bildtafeln beleben die einzelnen Abhandlungen. Die Verwert
barkeit der nutzbaren Gesteinsarten wird k lar herausgestellt, so 
daß das Werk einen wesentlichen Beitrag zur Erkenntnis der ein

1) W er Bücher zu kaufen wünscht, wende sich an den V e r 
lag  S ta h le is e n  m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.

2) Wegen des 1. Bandes, vgl. Stahl u. Eisen 44 (1924) S.806/07.

heimischen Rohstoffe bietet und daher als ganz besonders zeit
gemäß anzusprechen ist. Entsprechend der W ichtigkeit der nord- 
bayerischen Steinbruchindustrie erfahren deren Rohstoffe eine 
sehr eingehende Schilderung. Besonders auf die Eignung der ein
zelnen Gesteinsarten zu Bauzwecken wird immer wieder hinge
wiesen unter Beifügung von Analysen, Festigkeitswerten und 
sonstigen zweckdienlichen Angaben.

U nter den Erzen nehmen entsprechend ihrer W ichtigkeit die 
Eisenerze eine besondere Stellung ein. Von der derzeitigen Eisen
erzförderung Deutschlands entfallen überlO % auf das beschriebene 
Gebiet, und zwar größtenteils in Gestalt von hochwertigen Braun
eisenerzen. Zu diesen gesellen sich in neuerer Zeit die ärmeren 
Erze des Braunen Juras, m it deren Nutzbarm achung man sich 
zur Zeit eifrig beschäftigt.

Das W erk kann auf einen ziemlich ausgedehnten Leserkreis 
rechnen. Seine Ausnutzung wird wesentlich erleichtert durch ein 
ausführliches Orts- und Sachverzeichnis. Es ist daher als eine 
wertvolle Bereicherung unseres Schrifttum s über die nutzbaren 
L agerstätten Nordbayem s zu begrüßen. Norbert Hamacher.
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Glocker, Richard, Dr., Professor für Röntgentechnik an der Tech
nischen Hochschule S tu ttg a rt: Materialprüfung mit Röntgen- 
strahlen unter besonderer Berücksichtigung der Röntgenmetall-
kunde. 2., umgearb. Aufl. Mit 315 Abb. Berlin: Julius Springer
1936. (V, 386 S.) 8». Geb. 33 J U l.

Der m ächtige Aufschwung, den die W erkstoffprüfung mit 
Röntgenstrahlen in den letz ten  Jah ren  genommen h a t, ha t es 
mit sich gebracht, daß die erst im vergangenen Jahrzehnt er
schienenen H andbücher für die Anwendung der Röntgen strahlen 
auf die Aufgaben der praktischen Physik in  vielen Teilen schon 
wieder stark  veralte t sind. Bei der je tz t für das Glockersche 
Werk1) als erstes nötig gewordenen Neuauflage — ein Beweis 
für die große Beachtung, die gerade dieses Buch bei den P rak 
tikern gefunden h a t — ha t sich der Verfasser in dankenswerter 
Weise der großen Mühe unterzogen, sein W erk durch eine voll
ständige Um arbeitung un ter geeigneter Berücksichtigung der 
inzwischen erfolgten Entwicklung wieder auf den neuesten Stand 
zu bringen und es dam it erneut an die Spitze der Lehrbücher der 
technischen Röntgenkunde zu stellen.

Durch kürzere, aber doch leichtverständliche Fassung von 
weniger wichtigen Teilgebieten is t für die neuen Ergebnisse gerade

l ) Vgl. Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 678.

auch auf den für den E isenhüttenm ann wichtigen Anwendungs
gebieten Raum  geschafft worden. So ist der A bschnitt über die 
ßrobstruktum ntersuchung durch zahlreiche neue Anwendungs
beispiele erweitert worden; besonders hervorzuheben ist auch die 
völlige Um gestaltung der Abschnitte über K ristallstrukturen  und 
die S truktur von Legierungen, in die die neuen Erkenntnisse über 
Gleichgewichtszustände, Zwischenzustände und  Umwandlungs
vorgänge eingearbeitet sind, die wir der Röntgenuntersuchung 
verdanken. Daran schließt sich eine von U. D e h l in g e r  bear
beitete Tafel der S trukturen der wichtigsten Legierungen. Be
sondere Erwähnung verdient auch noch der ganz neue Abschnitt 
über die Messung elastischer S p a n n u n g e n .  Den Abschluß bildet, 
wie schon in  der ersten Auflage, ein m athem atischer Anhang und 
das wertvolle, auf den neuesten S tand gebraehte ausführliche 
Schrifttumsverzeichnis.

Das Buch ist in allen Teilen k lar und einfach un ter Verzicht 
auf schwierige m athematische Ableitungen geschrieben; die leicht
verständliche Darstellung wird der Röntgenprüfung und besonders 
auch der Peinstrukturuntersuchung, vor deren vermeintlichen 
Schwierigkeiten heute noch manche Praktiker zuriiekschrecken, 
viele neue Freunde gewinnen.

Hermann Möller.

Vereins-Nachrichten.
A us d em  Leben des 

V ereins deutscher E isenhüttenleute.
(A p ril 1937.)

Am 2. April 1937 hielt der U n te r a u s s c h u ß  f ü r  d e n  
T h o m a s b e tr ie b  eine Sitzung ab, in der zunächst ein Bericht 
über das Kühlen m it Erz im Thomasstahlwerk e rs ta tte t wurde. 
Es folgte ein Bericht über Großzahl-Untersuchungen über den 
metallurgischen Verlauf des Thomasverfahrens während der 
Konverterreise und  eine Aussprache über weitere Arbeiten des 
Unterausschusses.

Mit der V e rw e n d u n g  h ä r t e r e r  'B a u s tä h le  befaßte sich 
eine Besprechung vom 6. April m it dem Ziel, zu prüfen, ob durch 
weitergehende Verwendung dieser Stähle Gewichtsersparnisse im 
Stahl verbrauch erreicht werden können.

In  einer Sitzung vom 7. April wurden die Bewerbungen um 
die Bewilligung von A u s la n d s r e is e n  ju n g e r  E i s e n h ü t t e n 
le u te  im Jahre  1937 aus unserem Stipendienfonds besprochen.

Der Vorbereitung des I I .  K o n g re s s e s  d e s  I n t e r n a t i o 
n a le n  V e rb a n d e s  f ü r  M a te r i a lp r ü f u n g e n  vom 19. bis 
24. April in London diente eine Besprechung vom 10. April.

Am 12. April fand zunächst eine Sitzung des Arbeitsaus
schusses des E rza u ssc h u sses ,a n sc h lie ß en d  eineVolisitzung dieses 
Ausschusses s ta tt .  Es wurden Berichte e rs ta tte t über die Auf
bereitungsverfahren der Studiengesellschaft für Doggererze, unter 
Berücksichtigung der bisher im Großbetrieb erzielten Ergebnisse, 
über Ergebnisse des Verfahrens des Eisenforschungsinstituts zur 
magnetisierenden Röstung, über den heutigen S tand des Lurgi- 
Verfahrens zur Anreicherung von arm en Eisenerzen und schließlich 
über Fortschritte  beim |R östen  von Spateisenstein im Siegerland 
auf Grand wirtschaftlicher und  betrieblicher Untersuchungen.

Am 13. April t r a t  der Schriftleitungsausschuß des S c h m ie r 
m i t te la u s s c h u s s e s  zusammen. Es wurden die bisher fertig- 
gestellten Teile eines Wegweisers für die Ersparnis von Schmier
mitteln und für die Verwendung von Altölen noch einmal be
sprochen und  überarbeitet.

Mit den Möglichkeiten der V a n a d in g e w in n u n g  a u s  R o h 
e isen  beschäftigte sich eine Besprechung vom 14. April.

Die F a c h g r u p p e  H o c h o fe n s c h la c k e  hielt am 15. April 
eine Sitzung ihres Beirates ab, die im wesentlichen der Erledigung 
geschäftlicher Angelegenheiten diente.

Am 19. April tag te  der F a c h a u s s c h u ß  fü r  H ü t te n w e s e n  
d e r  H e lm h o l tz -  G e s e l ls c h a f t ,  um die für das Bewilligungsjahr 
1937 eingegangenen Anträge auf U nterstü tzung von Forschungs
arbeiten der in  Frage kommenden Hochschulinstitute zu begut
achten.

Im  U n te r a u s s c h u ß  f ü r  E le k t r o s t a h l b e t r i e b  wurden 
am 20. April Berichte über einen etwaigen Einfluß von Elektro- 
stahlöfen auf Spannungsschwankungen im Netz, über den Einfluß 
der Lichtbogenspannung auf den Betrieb des Elektrostahlofens 
und über den Einfluß der Wärmeisolierung des Ofengefäßes bei 
Lichtbogen-Elektrostahlöfen auf den Strom verbrauch e rsta tte t. 
Eine anschließende Aussprache galt der Festlegung weiterer 
Arbeiten dieses Unterausschusses.
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Auf dem Gebiete des A r b e i ts k r e is e s  d e r  E is e n  s c h a f f e n 
d e n  I n d u s t r i e  fü r  d e n  V ie r ja h r e s p la n  fand am 21. April 
eine Besprechung s ta tt.

Auf den 22. April h a tte  der gemeinsam m it dem Verein für 
die bergbaulichen Interessen in Essen betriebene K o k e re i  - 
a u s s c h u ß  zu einer Sitzung seines Arbeitsausschusses eingeladen. 
Nach Erledigung geschäftlicher Angelegenheiten wurden Berichte 
über die Verwendung aktiver Stoffe im Kokerei- und Gaswerks
betrieb und über Druck-Kälte-Verfahren zur Abscheidung von 
Benzol aus Koksofengas e rs ta tte t sowie ein Ueberblick über die 
Verbesserungen des W aschölverfahrens gegeben.

Mit dem in Aussicht genommenen H a n d b u c h  f ü r  d a s  
E is e n h ü t t e n l a b o r a to r iu m  befaßte sich eine Sitzung vom
26. April.

Am 28. April hielt der A u s sc h u ß  f ü r  V e r w a l tu n g s 
te c h n ik  eine durch Teilnahme von Nichtm itgliedem  des Aus
schusses erweiterte Sitzung ab. Hier wurde über das Rechnungs
wesen im neuen Aktiengesetz und über den gegenwärtigen Stand 
der Organisation und Betriebswirtschaft in der amerikanischen 
Eisenindustrie berichtet.

Außerdem tag te  am 28. April der A r b e i ts a u s s c h u ß  fü r  
V e r e in h e i t l ic h u n g  d es R e c h n u n g s w e s e n s  u n d  B e 
t r ie b s v e r g le ic h e s .  Es wurden Berichte e rs ta tte t über die bis
herigen Arbeiten des vorläufigen Ausschusses „K ontenrahm en“ 
und über die Grundlagen zur Entwicklung eines Kontenrahm ens 
für das Eisenhüttenwesen. Ferner fand eine Aussprache s ta tt  über 
die Ausgestaltung der Selbstkostenbogen im Rahm en der Gesam t
betriebsstatistik.

Aus der Arbeit unserer Z w e ig v e re in e  ist zu berichten, daß 
die E i s e n h ü t t e  O b e rs c h le s ie n  am 10. und 11. April ihre dies
jährige Hauptversam mlung abhielt, die bei erfreulich starkem  Be
such ausgezeichnet verlief. Im  einzelnen ist über den Verlauf 
dieser Veranstaltung an anderer Stelle dieser Zeitschrift1) be
rich tet worden.

Die E is e n h ü t t e  O e s te r r e ic h ’h a tte  ihren V o r s ta n d  auf 
den 5. April zu einer Sitzung einberufen, die der Erledigung ge
schäftlicher Angelegenheiten und  der Vorbereitung der H au p t
versammlung galt, die am 14. und 15. Mai in Leoben sta ttfindet.

Ferner tag te  am 17. April der F a c h a u s s c h u ß  f ü r  B e 
t r i e b s w i r t s c h a f t  dieser E isenhütte, um weitere Berichte zu 
der Frage der Entlohnung in den [Betrieben entgegenzunehmen.

Ä nderungen  in  der M itg lied erliste .
Barth, Günther, Ingenieur, R ekuperator G. m. b. H ., Düsseldorf 1;

W ohnung: Düsseldorf-Oberkassel, Lohengrinstr. 25.
Bender, Carl, Generaldirektor a. D., Köln-Lindenthal, Gemünder 

Straße 11.
Bischof, Wilhelm, D r.-Ing. habil., Kohle- u. Eisenforschung 

G. m. b. H ., Forschungsinstitut, D ortm und; W ohnung: K u h 
straße 32.

Bittlinger, Georg, Dr.-Ing., Betriebsingenieur, M itteldeutsche 
Stahlwerke A.-G., Lauchhammerwerk Riesa, Riesa; W ohnung: 
Am K utzschenstein 2.

Bongers, Hermann, D irektor, Berlin-Frohnau, M arkgrafenstr. 79. 
Brinkmann, Ludwig, Ingenieur, K aiser-W ilhelm -Institut fü r 

Eisenforschung, Düsseldorf 1; W ohnung: Duisburg, G raben
straße 52.



544 S tah l und  E isen. Vereins-Nachrichten. 57. Ja h rg . N r. 18.

Buff, Carl Theodor, D r.-Ing., Direktor, Siemens-Sohuckertwerke 
A.-G., Berlin-Siemensstadt; Wohnung: Berlin-Charlotten -
bürg 9, Adolf-Hitler-PIatz 5.

Frank, Rudolf, Dr.-Ing., Betriebsdirektor, Bleichert-Transport- 
anlagen G. m. b. H., Leipzig N 22; W ohnung: Leipzig C 1, 
König-Johann-Str. 21.

Gils, Ernst, Ingenieur, W ehrwirtschafts-Inspektion VI., Münster 
(W estf.); Wohnung: Hornstr. 14.

Grüner, Paul, Dipl.-Ing., Technische Hochschule Aachen, Aachen; 
W ohnung: Rolandstr. 14.

Hasse, Paul, Geschäftsführer der Possehl Eisen- u. Stahl-Ges. 
m. b. H. vorm. Joseph Nöther & Co., Mannheim; Wohnung: 
Richard-W agner-Str. 51.

Jack, Alfred, Betriebsingenieur, Press-u. Walzwerk A.-G., Düssel
dorf-Reisholz, Abt. A.-G. Oberbilker Stahlwerk, Düsseldorf 1; 
W ohnung: Düsseldorf-Reisholz, Steubenstr. 2 a.

Jung, Jacob, Dipl.-Ing., Bergingenieur, Berlin-Wilmersdorf, 
Rüdesheimer Platz 11.

Jurich, Herbert, Dipl.-Ing., Deutsche Eisenwerke A.-G.; Mülheim 
(Ruhr); Wohnung: Löhberg 43.

Kerl, Ernst, Consulting Engineer, South African-Iron and Steel 
Industrial Corp. Ltd., Johannesburg (Südafrika), P. O.Box 2633.

Klein, Adolf, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Mannesmannröhren- 
Werke, Abt. Buß, Buß (Saar); W ohnung: Friedriehstr. 4.

Kreth, Karl Heinrich, cand. rer. m et., Clausthal-Zellerfeld 1, 
Sorge 22.

Loos, Ferdinand, Dipl.-Ing., Oberingenieur u. Leiter des Fein- 
blechwalzw. der August-Thyssen-Hütte A.-G., W erk Thyssen
hütte, Duisburg-Hamborn; Wohnung: Siemensstr. 2.

Meller, Karl, Direktor, Siemens-Schuckert (Great Britain) Ltd., 
London; Roehampton (England), Bessboro-Road, R ushton 
House.

Mencke, Gerhard, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Gutehoffnungshütte 
Oberhausen A.-G., Abt. Düsseldorf (vorm. Haniel & Lueg). 
Düsseldorf-Grafenberg; W ohnung: Böcklinstr. 24.

Neuis, Bernhard, Oberingenieur, Ilseder H ütte, Abt. Peiner 
Walzwerk, Peine; Wohnung: Bodenstedtstr. 14.

Niemeyer, Karl, Dipl.-Ing., R uhrstahl A.-G., Henrichshütte, H a t
tingen; Wohnung: Blankenstein über H attingen (Ruhr), 
Sprockhöveler Str. 7 a.

Pack, Ernst Günther, Abteilungsleiter, Bochumer Verein für 
Gußstahlfabrikation A.-G., Bochum; Wohnung: G rünstr. 12.

Puttman, Ernst G., Ingenieur, London WC 2 (England), 9, Kings- 
way, 7th Floor.

Reiß, Joseph, Stahlwerksassistent, R uhrstahl A.-G., Stahlwerk 
Krieger, Düsseldorf-Oberkassel; W ohnung: Cheruskerstr. 71.

Saur, Karl-Otto, Dipl.-Ing., München 27, M aria-Theresia-Str. 22.
Schilling, Gottfried, Dr.-Ing., H auptstelle Berlin der Fried. Krupp 

A.-G. Essen, Berlin W 9; Wohnung: Berlin-Charlottenburg 9, 
Insterburgallee 12 a.

Schneider, Otto, Dr.-Ing., Gewerbeassessor, Preußische Regierung, 
Außenstelle des Reichs- u. Preuß. W irtschaftsministeriums, 
Düsseldorf 1; W ohnung: Engerstr. 7.

Schweinsberg, Friedrich, Betriebsleiter, Stahlwerk Carp & Hones 
Kom.-Ges., Verneis über Milspe.

Sengfelder, Georg, Oberingenieur, Geschäftsführer der Studienges. 
für Doggererze Amberg, Amberg (Oberpf.); Wohnung: Marien
straße 20.

Stromburg, Werner, Dipl.-Ing., Berlin-Charlottenburg 2, Fasanen
straße 10.

Velten, Hubert, Dipl.-Ing., c/o H. A. B rassert & Co., Chicago 
(Hl.), U.S.A., 5466 Cornell Ave.

Weides, Werner, Ingenieur, Verein deutscher Eisenhüttenleute, 
Energie- u. Batriebswirtschaftsstelle, Düsseldorf 1; Wohnung: 
Düsseldorf-Oberkassel, W ildenbruchstr. 43.

Weiss, Gerhard, Dipl.-Ing., Bochumer Verein für Gußstahlfabri
kation A.-G., Bochum; W ohnung: Hugo-Schultz-Str. 39.

Wippler, Gerhard, Ingenieur, Graf von Ballestrem ’sehe Güter- 
Direktion, Gleiwitz; W ohnung: B itterstr. 2.

G e s to rb e n .
Buddensiek, Wilhelm, D irektor, Heidelberg. * 28. 12. 1881. 

f  17. 4. 1937.
Champion, Otto Franz, Düsseldorf-Oberkassel. * 12. 12. 1882. 

t  29. 4. 1937.
Koerfer, Aloys, D irektor, Münster, f  6. 4. 1937.
Leser, Gustav, Direktor, Baden-Baden, t  16. 4. 1937.
Prieur, Alexander, Dipl.-Ing., Düsseldorf. * 23. 4. 1884. f  30.4.

1937.
Szynkowski, Leon, Zivilingenieur, Köln-Deutz. * 24. 1. 1869. 

f  20. 1. 1937.
N eue M itglieder.

O rd e n t l ic h e  M itg lie d e r .
Haupt, Georg, Dr. phil. nat., Kaiser-W ilhelm-Institut für Eisen

forschung, Düsseldorf 1; W ohnung: R em brandtstr. 10.
Hoeher, Artur, Ingenieur, Deutsche Röhren werke A.-G., Werk 

Poensgen, Düsseldorf 1; W ohnung: W eizenmühlenstr. 12.
Kirchner, Alfred, Prokurist, R avene-Stahl A.-G., Berlin SW 19; 

W ohnung: Berlin C 2, Monbijouplatz 5.
Kohlschein, Wilhelm, Dr.-Ing., Lurgi Gesellschaft für Chemie u. 

Hüttenwesen m. b. H., F rankfurt (Main), Leiter der Baustelle 
in Zollhaus Blumberg; W ohnung: Donaueschingen, Max-Egon- 
Straße 22.

Scharowsky, Günther, Dipl.-Ing., D irektor, Siemens-Schuckert- 
werke A.-G., Berlin-Siemensstadt; W ohnung: Berlin-Char
lottenburg 9, Marienburger Allee 40—41.

Umbrecht, Kurt, Dipl.-Ing., Röchling’sche Eisen- u. Stahlwerke 
G. m. b. H ., Völklingen; W ohnung: W ehrden (Saar), Hosten- 
bacher Str. 28.

Wochesländer, Hugo, Ing., Österreichisch-Alpine Montanges., 
Donawitz (Obersteiermark), Österreich.
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Eisenhütte Oesterreich.
Einladung zur Hauptversammlung

§  am 14. und 15. Mai 1937 in Leoben.
s  T a g e s o rd n u n g :

j |  Freitag, den 14. Mai 1937, 15.00 Uhr, Aula der Montanistischen Hochschule zu Leoben:
H auptversam m lung: 5. Vortrag von Professor Dr. phiL Dr.-Ing. E. h. F r ie d r ic h  j

== K o rb e r ,  Direktor des Kaiser-W ilhelm-Instituts für Eisen- =
^  1. Begrüßung. forschung in Düsseldorf: D as D ü s s e ld o r fe r  E is e n fo r -  =

2. Tätigkeit«- und Rechenschaftsberichte. s c h u n g s in s t i tu t  S e in  g e g e n w ä r t ig e r  u n d  z u k ü n f-  J
=  t ig e r  A u lg a b e n k re is .

3. Wahl des Vorstandes. 6. Vortrag von Hofrat Ing. L u d w ig  S a lc h e r ,  Strom baudirektor sj
T 4 Verschiedenes a ' Wien: D ie  R h e in - M a in - D o n a u - K a n a lv e r b in -  | |
s  d u n g  u n d  ih re  B e d e u tu n g  fü r  O e s te r re ic h .
S  Beide V orträge m it Lichtbildern. =
g  G em einsam es A bendessen um 20.00 Uhr im Grand Hotel in Leoben. s

^  Samstag, den 15. Mai 1937: Auf Einladung der Oesterreichisch-Alpinen Montangesellschaft: Ausflug auf den Steirischen Erzberg js 
gemeinsam mit der Deutschen Bunsengesellsehaft für angewandte physikalische Chemie, die vom 12. bis 14. Mai in Graz §|

-  >hre 42. Hauptversammlung abhält [vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) Heft 15, S. 402], -

Anmeldungen sind umgehend an die „Eisenhütte  Oesterreich“ , Leoben (Steierm ark), zu richten.

s  Die Hüttenfrauen sind zu allen Veranstaltungen herzlichst eingeladen. ?

^


