
STAHL UND EISEN
Z E I T S C H R I F T  F ÜR  DAS D E U T S C H E  

E I S E N H Ü T T E N W E S E N
Herausgegeben vom Verein Deutscher Eisenhüttenleute 

Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. O. P e t e r s e n  

unter Mitarbeit von Dr. J. W. Reichert und Dr. W. Steinberg für den wirtschaftlichen Teil

HEFT 11 14. M Ä R Z  1940 60. JA H R G A N G

Die Wirtschaftlichkeit der zerstörungsfreien Werkstoffprüfung.
Von E r n s t  A. W. M üller in Berlin-Siemensstadt.

(Kosten der Röntgendurchslrahlung von geschweißten Stahlbrücken, Lokomotiv-Feuerbuchsen, Kesseln und Oußerzeugnissen 
sowie der Magnetpulverprüfung von Motoren- und Maschinenteilen. Aufteilung der Kosten. Verbesserungen an den

Prüfgeräten. Nutzen der Prüfung.)

Vor der Einführung eines neuen Prüfverfahrens ist erstens 
zu überlegen, wie weit sich der Preis der einzelnen 

Stücke durch die Untersuchung erhöht, zweitens, und dies 
ist ein sehr wichtiger Punkt, ist die Frage zu stellen, welchen 
N utzen  man aus d e r  P rü fu n g  ziehen kann. Bei der zer
störungsfreien .Werkstoffprüfung kann die Kostenhöhe eini
germaßen übersehen und allgemein behandelt werden. Die 
zweite Frage ist aber in jedem Falle einzeln zu beantworten, 
oft ist nur eine Schätzung möglich. Es ist dabei zunächst 
an die erzielte beträchtliche Gütesteigerung in der Schwei ß- 
und Gießereitechnik gedacht. Zur Abschätzung des Wertes 
der Prüfung im Einzelfall muß man ausgehen von der Bedeu
tung einer fehlerfreien Beschaffenheit des Prüfkörpers. Man 
muß die Höhe des Schadens in Rechnung stellen, der durch 
die Prüfung vermieden werden kann. Welchen Verlust an 
Sachwerten und Menschenleben kann z. B. der Einsturz 
einer Eisenbahnbrücke unter der Belastung eines darüber 
einfahrenden Zuges oder der Bruch eines Flugzeugmotors 
während des Fluges verursachen, vor allen Dingen, von 
welch strategischem W ert ist die Sicherung dieser 
Teile? Im letzten Falle sind es oft Teile anscheinend 
sehr geringen Wertes, wie kleine Gußstücke, die zur Zer
störung eines ganzen Motors führen können.

Röntgenprüfung.

Die Röntgenprüfung g e s c h w e iß te r  B rü c k e n  stand in 
Deutschland in den letzten Jahren bei weitem im Vorder
grund. Nach R. B e r th o ld 1) wurden im Jahre 1936 täglich 
etwa 300 m Schweißnaht geröntgt, und im Jahre 1938 diente 
etwa die Hälfte aller in Deutschland arbeitenden technischen 
Röntgenanlagen der Prüfung von S c h w e iß n ä h te n 2), nach
dem zur Sicherstellung der Vorteile des Schweißverfahrens 
bestimmte Vorschriften über den Umfang und die Durch
führung der Röntgenprüfung erlassen waren. Naturgemäß 
dürfen die Kosten der heute noch notwendigen Durchstrah
lungsprüfung nicht die Vorteile (Vereinfachung der Konstruk
tion, Gewichtsersparnis gegenüber der genieteten Ausfüh
rung bis zu 30 %) aufwiegen. Es ist deshalb verständlich, 
daß Ueberlegungen über die W irtschaftlichkeit dieses Prüf
verfahrens des öfteren gerade für den Einsatz im Brückenbau 
angestellt wurden.

1) Vorher. 2. Kongr. In tern . Vereinigg. Brückenbau u. Hoch
bau 1936, S. 651/62.

2) B e r th o ld ,  R .: Wiss. Abh. dtsch. M at.-Prüf.-Anst. 1
(1939) Nr. 2, S. 80/81.

Von der Stahlbauseite hat sich besonders eingehend 
J. D. G o lln o w 3) m it der Klärung der K o s te n fra g e  
beschäftigt. Da die Arbeit von Gollnow zum erstenmal eine 
genaue und sorgfältige Berechnung aller Einflüsse enthält, 
soll näher darauf eingegangen werden. Für die Untersuchung 
standen 600 Werks- und Baustellenaufnahmen zur Ver
fügung. Um von den verschiedenen Filmabmessungen unab
hängig zu sein, ist es zweckmäßig, die Kosten nicht auf die 
einzelnen Aufnahmen, sondern auf den laufenden Meter zu 
beziehen. Die Kosten werden aufgeteilt in Fest- undBetriebs- 
kosten.

Die F e s tk o s te n  sind gegeben durch Abschreibung (mit 
Rücksicht auf den rauhen W erkstattbetrieb und die schnelle 
Entwicklung im Gerätebau werden drei Jahre als Ab
schreibungszeit zugrunde gelegt) und Verzinsung (5% %) 
des Gerätes (Anschaffungspreis 7500 JiJl), durch Verzinsung 
und Abschreibung der Dunkelkammerkosten (auf zehn 
Jahre), durch den Anteil des Zubehörs (sechs Jahre) und 
die Unterbringungskosten. Als Gesamtfestkosten ergeben 
sich 3676,58 J lJ l  im Jahr. Nach Ausschaltung aller Zufällig 
keiten und einmaliger Sondereinflüsse kann bei Verwendung 
von drei Hilfskräften auf der Baustelle oder zwei Hilfskräften 
im Werk eine Aufnahmeleistung von zwölf Aufnahmen im 
achtstündigen Arbeitstag erzielt werden. Berücksichtigt man 
eine Gliederung der jährlichen Arbeitstage in 70,8 %  Be
triebstage, 26,4 %  prüffreie und Ueberholungstage sowie 
2,8 %  Störungstage und eine mittlere Filmlänge von 
61,93 cm für eine Aufnahme, so ergibt sich ein Festkosten
anteil nach Zahlentafel 1 (1568,05 m Filmlänge im Jahr).

Zahlentafel 1.
K o s t e n g l i e d e r u n g  f ü r  d ie  R ö n t g e n p r ü f u n g  

g e s c h w e iß t e r  S t a h l b r ü c k e n  n a c h  J .  D. G o lln o w .

Berechnung aller 
Aufnahmen

Beiechnung der 
E rstauf nahmen

Werk Baustelle Werk | Baustelle

F estkosten  . . J I M f m 
B etrieb sk o sten . JIM. /m 
G esam tkosten . JiMfro.

2.34
9,22

11,36

2,34
14,38
16,72

3,28 3,28 
12,90 20,13 
16,18 [ 23,41

Die B e tr ie b s k o s te n  sind gegeben durch Gehälter, 
Löhne, Baustellenzuschläge für einen Röntgeningenieur und 
zwei oder drei Hilfskräfte, wobei darauf Rücksicht genom-

3) G o lln o w , J .  D .: Die W irtschaftlichkeit des Schweißens 
im Stahlbau im Hinblick auf die Feststellung der Schweißfehler 
durch Röntgenprüfung. Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule B raun
schweig. Boma-Leipzig 1937.
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men ist, daß das Hilfspersonal an prüffreien Tagen im Gegen
satz zum Röntgeningenieur anderweitig beschäftigt werden 
kann, ferner durch die allgemeinen Unkosten, Ausbesserungs
und Ersatzteilkosten (44,8 % für Röhren, 30,8 % für Hoch
spannungskabel, 10,6%  für Oelschläuche, 7,34%  für Aus
besserungen von Spezialfirmen, 6,46 %  für werkseigene 
Ausbesserungen) und die Kosten für Zubehör, Folien, Kas
setten, Film, Strom, Entwickler- und Fixiersalz sowie son
stige Betriebsstoffe. Auf die betriebsjährlich belichtete 
Filmlänge von 1568,05 m bezogen errechnet sich daraus der 
in Zahlentafel 1 wiedergegebene Betriebskostenanteil. Bild 1 
veranschaulicht in übersichtlicher Form die Aufteilung von 
Fest- und Betriebskosten im Werk und auf der Baustelle.

Werk Baustelle

Festkosten:
lumm Abschreibung und Verzinsung 

der Röntgenanlage 
Unterbringungskosten 

V /M  Abschreibung und Verzinsung 
fü r  Dunkelkammer und 
Zubehör

Betriebskosten:
I I Gehalt des Röntgeningenieurs
V///A L ahne
1 = 1  Allgemeine Unkosten 

F i im kosten  
KMä Ausbesserungs-und E rsa tz- 

teilkosten
Sonstiges wie Entwickler, 
Fixiersalz, Venstärkerfoiien 
Strom  (0,1 °io)

Bild 1. Aufteilung von Fest- und Betriebskosten 
für die Röntgenprüfung geschweißter Brücken nach J .  D. Gollnow.

Auf Grund des umfangreichen Stoffes, den die R e ic h s
rö n tg e n s te lle  bei ihren Untersuchungen an geschweißten 
Stahlüberbauten, besonders Brücken der Reichsautobahnen 
gewonnen hat, wurden von dieser4) einige Feststellungen 
gemacht. Danach stellt sich eine Aufnahme auf der Baustelle 
im Durchschnitt auf 14,70 J lJ l  (bei Berechnung aller Auf
nahmen), oder wenn man den von Gollnow angegebenen 
Mittelwert von 61,93 cm Filmlänge für eine Aufnahme 
annimmt, auf 23,75 J lJ l  für einen Meter Schweißnaht. In 
diesem Wert, der wesentlich über dem entsprechenden Wert 
von Gollnow von 16,72 J lJ l liegt, sind die oft beträchtlichen 
Kosten für An- und Abfahrt noch nicht enthalten. Es muß 
aber bemerkt werden, daß es sich um eine Mittelwertbildung 
über eine Menge der verschiedensten Bauwerke handelt, 
während im Falle Gollnow im wesentlichen eine bekannte, 
sehr große Autobahnbrücke in Frage kommt, für die der 
Mittelwert der Reichsröntgenstelle bei etwa 11 J lJ l  für eine 
Aufnahme oder 17,80 J lJ l  für einen Meter Schweißnaht liegt, 
ein Wert, der mit dem von Gollnow gut übereinstimmt.

Nach der P re is v e re in b a ru n g  vom Stahlbauverband 
und von der Deutschen Reichsbahn werden als Kosten einer 
Aufnahme innerhalb der Werkstatt 10 JlJl, auf der Baustelle 
24 J lJ l (16,20 und 38,80 JU l/m ) eingesetzt. Bei großen, von 
der Reichsröntgenstelle5) durchgeführten Untersuchungs
aufträgen wurden diese Preise jedoch nicht erreicht.

Die Kosten liegen naturgemäß wesentlich höher, als wenn 
nur eine s tic h p ro b e n m ä ß ig e  P rü fu n g  vorgenommen 
wird, wie dies beispielsweise in der Schweiz üblich ist6). Doch

4) E b e r t ,  F .: Chem. Fabrik 10 (1937) S . 341.
6) B e r th o ld ,  R .: Berg- u. hüttenm. Mh. 86 (1938) S 128/32
6) B ra n d e n b e rg e r ,  E .: Schweizer. Arch. aueew W iss' 

Techn. 4 (1938) S. 149/57. g ’

hat sich gezeigt, daß sich in Deutschland trotzdem der Prüf- 
kostenanteil ln  vertretbaren Grenzen h ä lt1)3)7). Es soll 
hier nicht näher erörtert werden, ob ein Uebergang zur stich
probenmäßigen Untersuchung, bei der wohl systematische, 
aber keine zufälligen Schweißfehler gefunden werden, zur 
Herabsetzung der Prüfkosten tragbar ist. Die Begründung, 
daß der erzieherische Wert der Prüfung bestehen bleibt und 
daß man von einem verantwortungsbewußten Schweißer 
gleichmäßige Arbeit erwarten kann, erscheint jedenfalls 
dort nicht ausreichend, wo außer Sachwerten auch Menschen
leben auf dem Spiel stehen.

Z eitb ed a rf in min

A bschn itt 
d es  

A ufnahm e = 
Vorganges

Beförderung der 
Anlage zu r  A u f - 

nahm estelle

B etriebsfertiger 
Aufbau der Anlage

Justieren  der Röhre

Anbringen von Blei- 
blenden und kontroli■ 

S tegen

Füllen der Rasselte

Rasselten- 
befestigung

B elichtungszeit

Rasseltenabnahme

BO

sie

23.1

0,5

1.7

Größtwert fü r  Zusammenbau nach voll
ständiger Zerlegung zu r  Handbeförde- 

rung.Rleinstwert bei betriebsfertiger Bereit, 
Stellung der zusammengebauten Anlage.

0,8

12.0,

2.8

12.7.

0,0

3,0

0,1

B em erkungen

Der B eförderungszeitbedarf' wird durch 
d ie Verschiedenheit der Beförderungs - 
Verhältnisse beeinflußt. Der Größtwert 
ergab sich fü r  Randbeförderung, der 
klein st w ert wurde beim Verfahren der 
Anlage a u f einem  Wagen erm ittelt.

Größtwert durch ungünstige Lage der 
Dunkelkammer und schlecht angeordnete 
Filmbereitstellung. Eine Dunkelkammer 
zum  Filmwechsel is t möglichst in die 
Nähe der Aufnahmestelle zu  legen.

Größtwert fü r  Befestigung nach a lter Art. 
kteinstw ent hier B estzeit bei M agnet- 
halterung.

Je nach W erkstoffdicke.

G rößtwert fü r  Befestigung nach alter Art. 
kteinstw ent h ier B estzeit bei M agnet- 
halterung.

Bild 2. Zeitstudien über den Aufnahm evorgang bei der 
Röntgenprüfung von Stahlbauwerken nach J .  D. Gollnow.

Der A n te il  d e r P rü fk o s te n  an  d en  H e r s te l lu n g s 
k o ste n  der S ta h lb rü c k e n  richtet sich nach der zu prüfen
den Nahtlänge. E r läßt sich abschätzen, wenn man berück
sichtigt, daß in Deutschland heute bei den Hauptträgern 
stählerner Vollwandbrücken etwa 19 %  aller K raftnähte zu 
durchstrahlen sind. Unter Zugrundelegung einer Durch
schnittsleistung von 0,6 Aufnahmen für eine Tonne Brücken
gewicht ergeben sich nach F. E b e r t 4) 8,90JIM /t. Nach 
Angabe von R. B e r th o ld 5) betragen die Untersuchungs
kosten etwa 2 bis 3 %  der Stahlbaukosten.

Das Röntgenverfahren hat jedenfalls nicht nur die ura- 
angreiche Einführung des Schweißens im Brückenbau mit 

seinen vielfachen Vorteilen in der Bauweise und der Werk
stoffersparnis erst ermöglicht, es hat auch vor allen Dingen 
durch den erz ie h e r is c h e n  E in f lu ß ,  den es a u f  den

7) B e r th o ld ,  R .: Stahlbau 9 (1936) S. 25/30.
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Schw eißer ausübt, zu einer beträchtlichen Gütesteigerung 
der Schweißung geführt2), welche die hohen Prüfkosten bei 
weitem ausgleichen dürfte.

J. D. G o llnow 3)h a t nun ferner eingehende Z e i ts tu d ie n  
(Bild 2) über die verschiedenen Einflußgrößen auf die ein
zelnen Abschnitte des Aufnahmevorganges angestellt und 
eine Senkung der Fest- und Betriebskosten durch besondere 
Maßnahmen zur Schonung der Geräte und zur Leistungs
steigerung angestrebt. Bild 3 zeigt den Kostenverlauf in 
Abhängigkeit von der Aufnahmeleistung.

jeder Punkt eines Hauptträgers ohne Zerlegen des Gerätes 
erreichbar ist. Um die An- und Abfahrt zur Baustelle be
schleunigen zu können, wurden auch besondere Kraftwagen-

Bild 3. Kosten der Röntgenprüfung von Stahlbauwerken in 
Abhängigkeit von der Aufnahmeleistung nach J .  D. Gollnow.

Bild 5. Kraftw agenanhänger m it einer 200-kV-Röntgen- 
einrichtung (geöffnet).

Besonders sind es die durch die von Hand vorzunehmende 
B efö rd e ru n g  der Anlage zur Aufnahmestelle und den 
betriebsfertigen Aufbau bedingten großen Zeitverluste, die

Bild 4. Behelfsmäßiger Beförderungswagen m it einer betriebsbereit 
zusammengebauten 2 0 0 -kV-Röntgenanlage auf einem Trägerohergurt 

der R eichsautobahnbrücke bei Rudersdorf.

zur D u rc h b ild u n g  e in es  besonderen, le ic h t  b ew e g 
lichen  G e rä te s  Veranlassung gaben (Bild 4). In diesem 
Wagen, der noch m it einer regelbaren Haltevorrichtung für 
den Röntgenröhrenbehälter versehen ist, kann die betriebs
bereit zusammengeschaltete Anlage in gedrängtester Zusam
menstellung auf dem Trägerobergurt gefahren werden, wobei

anhänger entwickelt mit bequemer Unterbringungsmöglich
keit für die einzelnen Geräteteile (Bild 5). Auch Strom
erzeugungsanlagen wurden in solche Anhänger eingebaut, 

ebenso wie Röntgenkraftwagen m it voll
ständiger Dunkelkammer-Einrichtung gebaut 
wurden.

Der Vorschlag8), durch Vereinigung der 
beiden W in k e la u fn a h m e n  b e i X - u n d  V- 
N ä h te n  au f e inem  F ilm  die Untersuchungs
kosten herabzusetzen, hat sich deshalb nicht 
durchsetzen können, weil durch teilweise Ueber- 
deckung der Bilder die Fehlererkennbarkeit 
in unzulässiger Weise verschlechtert wird. Es 
wurde weiterhin angeregt, baulich der Möglich
keit einer einwandfreien und rasch durchführ
baren Röntgendurchstrahlung der Nähte, 
beispielsweise durch Verwendung von N a se n 
p ro f i le n  s t a t t  T -P ro f i le n ,  Rechnung zu 
tragen6).

Für die S c h w e iß n a h tp rü fu n g  in  d e r 
W e r k s ta t t  sind früher schon verschiedentlich 
Ueberschlagsrechnungen mitgeteilt worden, so 
auf Grund der Erfahrungen in der schweißtech
nischen Versuchsanstalt der Deutschen Reichs
bahn in Wittenberge9). Neuerdings h a t H. 
B a r  e10) die W irtschaftlichkeit der Röntgenprü
fung von L o k o m o tiv -F e u e rb u c h se n  unter 
Verwendung einer beweglichen 300-kV-An- 
lage untersucht und einen Selbstkostenpreis

8) G rim m ,W .,u n d F .W u lff:A u to g en eM eta llb ea rb .26 (1933) 
S. 120/23; vgl. S tah l u. Eisen 53 (1933) S. 707.

9) K a n tn e r ,  C., und  A. H e r r :  Metallwirtsch. 8 (1929) 
S. 575/78 u. 602/06. —  H e r r ,  A.: Z. VDI 72 (1928) S. 1671/76; 
vgl. Schmelzschweißg. (1928) S. 178/92.

10) Rev. Univ. Mines, 8 . Ser., 14 (1938) S. 462/70.
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von 75,55 Fr je laufenden Meter Schweißnaht errechnet. Die 
Aufteilung der einzelnen Posten gibt Bild 6 wieder. Aller
dings sind darin z. B. allgemeine Unkosten für das Personal 
nicht enthalten. Auch hier zeigt sich der überragende Anteil 
der Löhne und Gehälter an den Prüfkosten, selbst bei guter 
Anordnung für Heranschaffen, Fortbringen und Umbauen 
des Gerätes. Für die Amortisation der Anlage wurde eine 
Zeit von fünf Jahren zugrunde gelegt (meist werden zehn

Jahre gewählt, von Gollnow 
jedoch nur drei Jahre).

Die Amortisationskosten 
hängen im übrigen sehr 
von der höchsterreichbaren 
Röhrenspannung ab. Man 
sollte deshalb den Betrieb 
nicht durch Aufnahme un
nötiger Spannungsreserven 
verteuern. Die wirtschaft
lich d u r c h s tr a h lb a re n  
G re n zd ick en  bei v e r 
sch ied en en  S p a n n u n 
gen sind für Stahl in Zah
lentafel 2 zusammenge
stellt. Die mit diesen Span
nungen erreichbaren Grenz
dicken liegen natürlich 
noch wesentlich höher. Man 
wird von dieser Möglichkeit 

in Einzelfällen, bei denen die Wirtschaftlichkeit eine unter
geordnete Rolle spielt, Gebrauch machen.

Zahlentafel 2. W ir t s c h a f t l i c h  d u r c h s t r a h l b a r e  G r e n z 
d ic k e n  f ü r  S t a h l  b e i d e r  R ö n tg e n p r ü f u n g .

I I Löhne für 2Arbeiter u. iTechniker 
mmn Abschreibung und Verzinsung 

der Anlage 
V///A Filmkosten

Röhren-und Ventilersatz 
Rosten für Entwickler, Fixiersalz 
und Strom

Bild 6 . Aufteilung der Kosten 
für die Röntgenprüfung von 
geschweißten Lokomotivfeuer- 

buchsen nach H. Bare.

Scheitelspannung an der R öntgen
röhre (Villardschaltung). . kV3 

S ta h ld i e k e ..................................mm
150 200 250 300

45 65 80 90

Ueber den Einsatz der Röntgenstrahlen in der K esse l
p rü fu n g  hat H. H e llm ic h 11) einige Angaben gemacht, 
allerdings scheinen sich die errechneten Kosten nur auf den 
unmittelbaren Verbrauch von Betriebsstoffen, nicht dagegen 
auf den mittelbar entstehenden Aufwand zu beziehen. Mit 
1 % des fertigen Kesselpreises werden die Kosten für uner
heblich gehalten. Nach R. B e r th o ld 12) kostet die Prüfung 
eines Kraftwerkkessels auf Nietlochrisse mit werkseigener 
Anlage etwa 300 SRJl je Trommel (ohne Ausbau des Mauer
werkes), die Prüfung einer geschweißten Kesseltrommel mit 
einer Längsnaht und zwei Rundnähten etwa 30 j?Jf/t. 
Ebenso wie im Brückenbau hat sich auch im Dampfkesselbau 
eine erhebliche Gütesteigerung von Schweißarbeiten durch 
die Röntgenprüfung bemerkbar gemacht13).

Größere Anwendung hat die Röntgenprüfung auch im 
G ie ß e re ib e tr ieb  gefunden. Für die Untersuchung von 
Bronze- und Stahlguß kommt wegen der hohen Absorption 
des Werkstoffes praktisch nur das Aufnahmeverfahren in 
Frage. Eine wirtschaftliche Prüfung von Leichtmetallguß 
ist im allgemeinen nur mit Hilfe der Leuchtschirmbetrach
tung durchführbar. Es ist nun in letzter Zeit durch Schaf
fung besonders zweckmäßiger Bewegungseinrichtungen für 
die Prüflinge, z. B. von Drehvorrichtungen für Lagerschalen 
und Durchleuchtungspulten sowie Schauwänden gelungen, 
die für das Einrichten notwendigen Zeiten auf einen Geringst-

u ) B e r th o ld ,  R., und H. H e llm ic h : Mitt. Ver Groß 
kesselbes. Nr. 40, 1932, S. 251/79. Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) 
S. 1103. '

12) Arch. Wärmewirtsch. 16 (1935) S. 311/14.
ls) S a n d s te d e ,  K .: Wärme 60 (1937) S. 737/41.

wert herabzudrücken. Vor allen Dingen ist die Lebensdauer 
der Anlagen, soweit sie mechanischen Beschädigungen unter
worfen sFnd, wesentlich größer, da sie meist an einem Platz 
längere Zeit zusammengebaut stehenbleiben können.

Die Tragbarkeit der P rü fk o s te n  fü r  G u ß te ile  hängt 
davon ab, ob und in welchem Umfange das Gußteil später 
noch bearbeitet werden soll. Die höheren Bearbeitungs
kosten, diebeispielsweise ein hochbeanspruchtesFlugmotoren- 
gehäuse verursacht, rechtfertigen auch die für zahlreiche 
Aufnahmen aufzuwendenden Prüfkosten14). Die Höhe der 
für ein Stück auflaufenden Durchleuchtungskosten läßt sich 
weniger allgemein angeben. Es sind hierzu öfters Berech
nungen angestellt, u. a. von R. B e r th o ld 16) und W. E. 
S c h m id 16). So kommt Schmid auf 0,40M Jl Prüfkosten 
für ein kleines Spritzgußteil, wenn in der Stunde zehn Teile 
durchleuchtet werden können. Für einfach gebaute Serien
teile, an denen ein, höchstens zwei bestimmte Stellen nach
zuprüfen sind, wird der Preis noch wesentlich niedriger liegen, 
zumal wenn man eine geeignete Beförderungsvorrichtung 
vorsieht. Die Untersuchungszeit m it Pause für ein Stück 
wird dann kaum 1 min überschreiten. Bei einem voll aus
gefahrenen achtstündigen Durchleuchtungsbetrieb (in zwei 
Schichten) wird man mit einem Kostenaufwand von 5 bis 
6 j/?J(/h rechnen müssen. Hiervon sind etwa zwei Drittel 
für das Personal auszugeben (einschließlich Unkosten). Die 
Anteile für Abschreibung und Verzinsung der Anlage sowie 
Röhrenersatz können weiter herabgesetzt werden, wenn mit 
einer Röhre mehrere Arbeitsplätze verbunden werden (Hohl
anodenröhre, Feinfokusröhre). Die Prüfung dünnwandiger 
Gußteile hinter dem Leuchtschirm soll den Kilogrammpreis 
nur um 2 bis 3%  erhöhen17). Auch die wirtschaftliche Prü
fung kleinerer Gußteile mit großen Wanddicken, deren 
Leuchtschirmprüfung wegen ungenügender Fehlererkenn
barkeit bisher ausscheiden mußte, ist heute durch die Ein
führung der F e in fo k u s rö h re ,  die eine vergrößerte Ab
bildung von Feinlunkern m it gleichzeitiger Kontraststeige
rung gibt, möglich geworden.

Werden in einem Betrieb ausschließlich Aufnahmen 
gemacht, so ist zu unterscheiden zwischen Abnahmestellen 
einer Reihenfertigung und E n tw ic k lu n g s a b te ilu n g e n . 
Im letzten Falle treten meist in rascher Folge Teile der ver
schiedensten Bauform auf, so daß die Einstellung eines 
besonders ausgebildeten Röntgeningenieurs notwendig ist. 
Ebenso sind mehr oder weniger längere Pausen zur Vor
bereitung der Aufnahmen erforderlich. Die infolgedessen 
verhältnismäßig hohen Aufnahmekosten rechtfertigen sich 
aber, wenn man bedenkt, welche Zeiten beispielsweise für 
das Auseinanderschneiden verwickelter Gußteile oder Lager
schalen erforderlich wären. Auch bei der Serienprüfung von 
Gußteilen darf nicht übersehen werden, daß nunmehr ein 
stichprobeweises Zerschneiden kostspieliger Gußkörper ent
fallen kann.

Von Bedeutung, besonders für die R e ih e n p rü fu n g , ist 
die B e lic h tu n g s z e it  der einzelnen Aufnahmen. Dieser 
sind wegen der Fehlererkennbarkeit Grenzen gesetzt18). 
Durch Herabsetzen der Röhrenspannung läß t sich zwar der 
Bildkontrast vergrößern. Wegen der geringeren Durch
dringungsfähigkeit der weicheren Strahlung muß aber 
gleichzeitig die Belichtungszeit stark erhöht werden. Es hat 
sich gezeigt, daß eine Steigerung der Belichtungszeiten über

i 5  ̂ ^ * ecB ell ,  H .: Metallwirtsch. 17 (1938) S. 4 4 3 .
Hllr,  \  B e r th o l<L R-: Grundlagen der technischen Röntgen- 
durchstrahlung. Leipzig 1930.

13) Masch.-Bau Betrieb 16 (1937) S. 519/22.
i8\ p I1Spacl1’ H-: Metallwirtsch. 17 (1938) S. 44 3 .

) B e r th o ld ,  R .: Elektroschweißg. 3 (1932) S. 201/05.
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wenige Minuten hinaus keine wesentliche Verbesserung der 
Erkennbarkeit kleiner Gaseinschlüsse mit sich bringt19), die 
Wirtschaftlichkeit des Prüfverfahrens dagegen in Frage 
gestellt werden kann. Es muß deshalb das Gerät bezüglich 
der Hochspannung passend gewählt werden.

Bei der R e i h e n p r ü f u n g wird man gewöhnlich mit einem 
Laboranten und einer angelernten Hilfskraft auskommen, 
so daß unter der Voraussetzung, daß die Anlage voll aus
genutzt wird (50 %  Einschaltdauer des Gerätes), etwa 
5j?J!/h  aufzuwenden sind. Dazu kommen die K o s te n  für 
photographische Materialien. Ist also von einem Gußstück 
eine Aufnahme 13 x  18 cm2 zu machen und gelingt es, in der 
Stunde zehn Stück zu prüfen, so belaufen sich die Gesamt
kosten für ein Stück auf etwa 1,20 7RJK. Es ist aber auch 
beim photographischen Verfahren möglich, erhebliche Stück
zahlen mit ausreichender Fehlererkennbarkeit zu bewältigen, 
wenn es sich um kleine Teile handelt, die nebeneinandergelegt 
und gleichzeitig auf einen Film aufgenommen werden können. 
Die Kosten für ein Stück sinken dann unter Umständen auf 
0,10 J lJ l und weniger15). Ueber 90 %  sind dabei Filmkosten. 
Abschreibung und Zinsen für Gerät und Zubehör sowie 
Röhrenersatz machen nur 1,5 %  aus.

Während die Röntgenprüfung von Gußerzeugnissen im 
wesentlichen der weiterverarbeitenden Industrie Ausschuß
kosten erspart, kommt die Röntgenprüfung von Kernen und 
Formen bereits der Gießerei selbst zugute. E. S c h ie b o ld 20) 
hat hierauf, wie auch auf die Bedeutung für die G u ß e n t
w ick lung , hingewiesen, die in der rechtzeitigen Erkennung 
von Fehlern hegt, und die daraus sich ergebende Möglichkeit , 
Hinweise auf Aenderung der Gießtechnik zu geben.

Magnetpulverprüfung.

Soweit die Magnetpulverprüfung heute in die R e ih e n 
fe r tig u n g  eingeführt ist — und dies trifft für den M o to ren - 
und W e rk z e u g m a sc h in e n b a u  zu —, h a t man ähnliche 
Verhältnisse wie bei der Seriendurchleuchtung von Leicht
metallgußteilen vor sich. Auch hier sind dieselben Ueber- 
legungen für den W ert der Prüfung maßgebend. Die Prüfung 
innerhalb der laufenden Fertigung ermöglicht eine Vermei
dung teurer Arbeitsgänge an bereits fehlerhaften Stücken. 
Vor allen Dingen aber sind die großen Fortschritte in der 
Leistungsverbesserung der Flugzeugmotoren sowie deren 
Großserienbau ohne dieses Verfahren nicht denkbar. Die 
Frage, ob sich die Magnetpulverprüfung von Flugzeugmoto
renteilen lohnt, steht deshalb überhaupt nicht zur Erörte
rung. Mit um so größerem Nachdruck ist aber die Kosten
senkung der Prüfung zu betreiben.

Mit Rücksicht auf die verschiedenen Anforderungen 
stehen heute Geräte verschiedener Größe, Leistungsfähigkeit 
und Magnetisierungsart zur Verfügung. Da die Geräte 
gewöhnlich voll ausgenutzt werden, ist es zweckmäßig, die 
K osten  auf die Arbeitsstunden zu beziehen, um einen 
Ueberblick zu bekommen. F ür Verzinsung (5 %) und Tilgung 
(zehn Jahre) sind bei einem großen Kombinationsgerät mit 
Längs- und Quermagnetisierung für z. B. 8000 J lJ l  bei 
300 Arbeitstagen zu je acht Stunden rd. 0,45 JlJlfh. auf
zuwenden. Die Kosten für Strom und Metallöl schwanken 
je nach der notwendigen Magnetisierungsstärke zwischen 
0,05 und 0,10 ¿ O /h .  Die Unterbringungskosten für eine 
Prüfstelle betragen etwa Q ,ibJlJl/\\, der Lohn für eine

1#) M ü lle r , E . A. W ., und W. E . S c h m id :  Z. techn. Phys. 
17 (1936) S. 190/97.

20) S c h ie b o ld ,  E .: Die Bedeutung der Röntgengrob- und 
-feinstrukturforschung fü r die Gießereifachwelt. In t. Gießerei- 
Kongr. Düsseldorf 1936. Techn.-wiss. Vorträge. Hrsg. vom Techn. 
Hauptaussch. f. Gießereiwesen. Düsseldorf 1936/37.

angelernte Hilfskraft einschließlich allgemeiner Unkosten 
1,80 j O / h ;  dazu kommen noch Beförderungskosten von 
etwa 0,70 J?„Ä/h. Es stellen sich also die Gesamtkosten auf 
rd. 3,20 JMl[\\. Auch hier zeigt sich der überwiegende Anteil 
der Löhne m it 56 % .

Die für Ueberspülen und Betrachten des Prüflings 
erforderlichen Z e ite n  lassen sich nicht unter eine gewisse 
Grenze herabdrücken, ohne den W ert der Prüfung in Frage 
zu stellen. Sehr viel Zeit beansprucht die Einrichtung des 
Prüflings auf dem Gerät. Besonders bei kleinen Serienteilen 
können die Zeiten für Einspannen und Entspannen ein Viel
faches der reinen Prüfzeit (Bruchteil einer Minute) betragen. 
Es wurde deshalb auch hier versucht, durch besondere bau
liche Anordnungen diese Zeiten auf einen Geringstwert 
abzukürzen.

Bild 7. Prüfgerät auf Risse für Längs- und Quermagnetisierung 
m it motorisch angetriebener Einspann- und Drehvorrichtung.

Ein erster Fortschritt21) wurde durch den Bau k o m b i
n ie r t e r  G e rä te  erreicht, bei denen die Längs- und Quer
magnetisierung (zur Beobachtung von Fehlern beliebiger 
Lage) ohne Umspannung des Prüflings möglich ist. Weiter
hin gelang es durch Entwicklung22) d r e h b a re r  E in s p a n n 
v o r r ic h tu n g e n  die Prüfung aller Oberflächen des Werk
stückes in einem Arbeitsgang durchzuführen, ohne das Ma
gnetfeld abzuschalten oder gar die Einspannung zum Wenden 
des Prüflings erst lösen zu müssen. Bei den neuesten Gerä
ten23) (Bild 7) geschieht die E in s p a n n u n g  bereits a u to 
m a tis c h  durch Betätigung von Fußkontakten, so daß der 
Prüfer zum Halten des manchmal schweren Prüflings beide 
Hände frei behält, eine zweite Hilfskraft zum Einspannen 
also überflüssig ist. Auch das Drehen des Prüflings bei ein
geschalteter Magnetisierung wird m it einem Motor durch 
Kippen eines Hebels nach rechts oder links je nach dem 
gewünschten Drehsinn vorgenommen. Schließlich ermög
licht eine indirekte Beleuchtung mit einfarbigem Licht eine 
übersichtlichere und schärfere Betrachtung der Oberfläche 
des Prüflings, wodurch auch eine Herabsetzung der Prüfzeit 
erreicht wird.

21) B e r th o ld ,  R .: Masch.-Schad. (1935) S. 139/46.
22) M ü lle r ,  E . A. W .: Siemens-Z. 18 (1938) S. 249/54.
23) M ü lle r ,  E. A. W .: Siemens-Z. demnächst.
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Zusammenfassung.
Die Frage der Wirtschaftlichkeit der zerstörungsfreien 

Werkstoffprüfung nach dem Röntgen- und Magnetpulver
verfahren wird vom Gesichtspunkt der Kostenerhöhung des 
Fertigteiles und des Nutzens aus der Prüfung behandelt. 
Im einzelnen eingegangen wird auf die Röntgendurchstrali- 
lungsprüfung geschweißter Stahlbrücken, von Lokomotiv- 
Feuerbuchsen, Kesseln und Gußerzeugnissen verschiedener 
Abmessung mit Reihenanfertigung sowie die Magnetpulver
prüfung von Motoren- und Werkzeugmaschinenteilen. Die 
Kosten werden nach allen in Betracht kommenden Einflüssen

aufgeteilt und im einzelnen Angaben über derzeitige Preise 
gemacht. Der Prüfkostenanteil an den Gesamtkosten des 
Fertigteils hält sich in vertretbaren Grenzen. Von den Prüf- 
kosten machen die Löhne den größten Anteil aus. Bei 
geschweißten Werkstücken war m it der Einführung der 
Röntgenprüfung eine erhebliche Gütesteigerung in hohem 
Maße durch den erzieherischen Einfluß auf den Schweißer 
verbunden. Maßnahmen zur Schonung der Prüfgeräte und 
zur Leistungssteigerung wie Durchbildung eines leicht beweg
lichen Gerätes führten zur Senkung der Fest und Betriebs
kosten. Neuerungen an den Prüfgeräten werden beschrieben.

Die Verarbeitung von Carbonylnickelpulver 
in Einschmelzbetrieben der deutschen Eisen- und Stahlindustrie.

Von P e te r  A ßm ann  und Leo S c h le c h t in Ludwigshafen.

(Verwendung von Nickelpulver an Stelle von kompaktem Nickel bei der Herstellung von legierten Stählen, Nickel-Eisen-
Legierungen und Nickelpreßeisen.)

Bis vor wenigen Jahren wurde noch die Hauptmenge des 
für die deutsche Stahlindustrie benötigten Nickels als 

Metall eingeführt. Eine Drosselung dieser Einfuhr als Metall 
zugunsten der Einfuhr von devisenbilligeren Rohstoffen 
war erst möglich, als im Jahre 1932 ein neues Verfahren zur 
Herstellung von Nickel aus Rohstoffen — das Carbonyl- 
hochdruckverfahren — gefunden und technisch entwickelt 
worden war1). Nach diesem Verfahren wird in der ersten 
Stufe der nickelhaltige Rohstoff einer Hochdruckbehandlung 
mit Kohlenoxyd unterworfen, wobei flüchtiges Nickelcarbo- 
nyl entsteht, das in der zweiten Stufe unter Gewinnung eines 
sehr reinen, pulverförmigen Nickelmetalls zersetzt wird.

Einführung des Carbonylnickelpulvers in die einzelnen Nickel
verwendungsgebiete.

Durch das dankenswerte Entgegenkommen der ver
schiedensten großen Werke der Stahlindustrie war es mög
lich, mit dem Carbonylnickelpulver Großversuche durch
zuführen, die sich auf die Herstellung von Baustählen, rost
freien Stählen und Magnetstählen, hitzebeständigen und 
Widerstands-Clirom-Nickel-Legierungen sowie Nickelguß
eisen erstreckten.

Im folgenden soll an Beispielen für die genannten Stahl- 
und Legierungssorten dargelegt werden, wie Einsatz und 
Schmelzführung bei Verwendung von Carbonylnickelpulver 
zu gestalten sind; die Erfahrungen sind sämtlich an betriebs
mäßig durchgeführten Versuchen in deutschen Stahlwerken 
gewonnen worden.

B a u stä h le . Die Schmelzen werden meist im basischen 
S iem en s-M artin -O fen , im basischen Elektroofen oder 
— wenn besonders hohe Güte verlangt wird — auch im 
sauren Elektroofen durchgeführt.

Das Nickelpulver wird mit der Verpackung (Eisenblech
trommeln) in den heißen Ofen gebracht, nachdem eine dünne 
Schicht Schrott auf den Boden des Herdes eingesetzt wurde. 
Bei diesem Einsetzverfahren ist den heißen Ofengasen von 
allen Seiten her der Zutritt zu den Trommeln gewährt, so 
daß das darin enthaltene Nickelpulver infolge seiner guten 
Sinterfähigkeit rasch zusammenbackt. Der restliche Schrott 
wird auf die Trommeln gelegt, und es kann stets beobachtet 
werden, daß nach Beendigung des Einsetzens das gesamte 
Nickelpulver in zusammengesinterten Klumpen vorliegt, 
auch wenn die Blechumhüllung teilweise bereits geschmolzen 
ist. Die Schmelzen werden dann in der üblichen Weise fertig
gemacht und — je nach dem inzwischen festgestellten

0  DRP. 618 108 vom Februar 1932.

Nickelgehalt— durch Nachsetzen von kompaktem Nickel oder 
Nickelpulver in 10-kg-Büchsen auf den gewünschten Nickel
gehalt eingestellt, abstehen gelassen und abgestochen. Es 
ergab sich bei allen durchgeführten Versuchen, daß die vor 
dem Absteehen entnommenen Sprüh- und Schmiedeproben 
in jeder Hinsicht normal und daß keinerlei ungewöhnliche 
Nickelverluste festzustellen waren. Da das Siemens-Martin- 
Verfahren ein durchweg oxydierend geführtes Schmelz
verfahren ist, besteht die Möglichkeit, auch Nickelpulver 
mit höherem Kohlenstoffgehalt zu verarbeiten. Zweckmäßig 
ist es, die Büchsen einige Minuten vor dem Nachsetzen an 
der heißen Ofenwand an der Tür stehen zu lassen, bis der 
Inhalt zusammengebacken ist. Auch in den an sich seltenen 
Fällen, in denen die Büchsen zunächst auf der Schlacke 
schwammen und ihren Inhalt in die flüssige Schlacke entleer
ten, traten keinerlei Nickelverluste durch Verschlackung auf.

Zur Herstellung von Stählen mit genau gewünschter 
Zusammensetzung wird meist der Lichtbogenofen benutzt. 
Der Einsatz des Nickelpulvers in den Lichtbogenofen wird 
am zweckmäßigsten so durchgeführt, daß die Trommeln mit 
dem Nickelpulver zuerst eingesetzt und auf den Boden des 
Ofens gelegt werden. Auch hier sind dann bis zur Beendigung 
des Einsetzens die Inhalte der einzelnen Trommeln zu 
Klumpen zusammengebacken, so daß keinerlei Gefahr für 
eine Verstaubung mehr besteht. Zweckmäßig läßt man vor 
dem Nachsetzen das Nickelpulver durch kurzes Abstellen 
der Trommeln am inneren Rande des Ofens vorsintern. In 
gleicher Weise werden Schmelzen hochprozentiger Ferro- 
nickel-Vorlegierungen (mit 20 und 40 %  Ni) im Elektroofen 
durchgeführt. In allen Fällen waren auch hier die Sprüh- 
proben normal. Durch scharfe technologische Prüfung 
konnte bewiesen werden, daß das Pulvernickel im Vergleich 
zu anderen Nickelmarken durchaus gleichwertige Ergebnisse 
zeitigt.

N ic h tro s te n d e  S tä h le  u n d  M a g n e ts tä h le . Diese 
Stähle werden heute meist in kernlosen In d u k tio n s ö fe n  
mit saurer Zustellung erschmolzen. Der Einsatz des Nickel
pulvers erfolgt in Blechtrommeln oder — bei kleineren 
Mengen — in Blechdosen auf dem Boden des Tiegels. Man 
kann auch loses Pulver ohne Verpackung einsetzen, wenn 
man die Schmelze mit einer Schlacke gut abdeckt. Wird bei 
Oefen mit geringem Fassungsvermögen zunächst das Nickel 
allein eingeschmolzen, so empfiehlt es sich, Nickelabfälle oder 
Eisenschrott zu etwa einem Drittel des Nickelgewichtes mit 
einzusetzen; dies ist um so mehr zu empfehlen, je niedriger 
die Frequenz des Induktionsofens ist, weil die Stromauf
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nähme durch das Pulver (bei niedrigen Frequenzen) zu 
Beginn des Einschmelzens verhältnismäßig klein ist. Zum 
Nachsetzen kann man das Nickel in Blechdosen oder auch 
lose unter die flüssige Schlackendecke einrühren. Auch hier 
konnte durch die üblichen Prüfverfahren die Verwendbarkeit 
des Nickelpulvers einwandfrei bewiesen werden. Es ist zu 
beachten, daß für das Arbeiten im Induktionsofen höhere 
Kohlenstoffgehalte des Nickels als etwa 0,1 %  nicht trag
bar sind.

H itz e b e s tä n d ig e  u n d  W id e rs ta n d s -C h ro m -N ik -  
ke l-L eg ierungen . Unter diesen Legierungen machten die 
Chrom-Nickel-Legierungen mit hohem Nickelgehalt laut 
Meldung mehrerer Betriebe zunächst Schwierigkeiten. Bei 
Verwendung von Pulvernickel hatte man Schmiederisse be
obachtet und konnte keinen genügend bildsamen, z. B. für 
dünne Drähte geeigneten Werkstoff erhalten.

Da das Einschmelzen der empfindlichen Chrom-Nickel- 
Legierung mit hohem Nickelgehalt in einem neuen Tiegel 
nicht zweckmäßig erscheint, wird der Ofen zunächst mit 
einem weniger empfindlichen Chrom-Nickel-Stahl eingefah
ren. Nach dem Vergießen der Schmelze wird zur Herstellung 
der Legierung mit hohem Nickelgehalt zunächst etwa ein 
Sechstel des Einsatzgewichtes als Abfall, z. B. verlorene Köpfe 
einer früheren Schmelze, zusammen mit etwa derselben 
Menge Carbonylnickelpulver eingesetzt, der Einsatz wird 
mit einer etwa 20 mm hohen Glaspulverschicht sorgfältig 
bedeckt und dann eingeschmolzen. Alsdann wird die 
Schlacke abgezogen, der Ofen schnell wieder mit Carbonyl
nickelpulver gefüllt, mit neuer Schlacke (Glaspulver) bedeckt 
und dieses Verfahren so lange wiederholt, bis das gesamte 
Nickel eingesetzt ist. Die Schmelze verläuft bei dieser 
Arbeitsweise unter üblicher Stromaufnahme und in derselben 
Zeit. Dann wird eine erste Desoxydation durchgeführt durch 
Zugabe der Hälfte des Mangans in Form einer Nickel-Man- 
gan-Vorlegierung (zur Desoxydation ist zweckmäßig die 
Vorlegierung anzuwenden). Hierauf werden wiederum nach 
Erneuerung der Schlacke die auf Rotglut vorgewärmten 
anderen Bestandteile, wie Chrom, zugegeben; nach deren 
Einschmelzen wird die Schlacke wieder erneuert und ein 
kleiner Teil von Nickelmagnesium eingeführt. Der Rest des 
Nickelmagnesiums wird, jeweils vor Ausführung von Schmie
deproben, in weiteren Teilmengen zugesetzt, bis die 
Schmiedeproben einen völlig einwandfreien, gut schmied
baren Werkstoff ergeben. Es hat sich hierbei gezeigt, daß 
bei Verwendung des Carbonylnickelpulvers der Zusatz von 
Nickelmagnesium bedeutend geringer sein kann als bei an

deren Nickelsorten, die höheren Schwefelgehalt auf weisen. 
Dieser Vorteil wirkt sich nicht nur auf die Ziehfähigkeit, 
sondern auch auf die Polierfähigkeit der Chrom-Nickel- 
Legierung günstig aus.

In der Gruppe der N ic k e l-E ise n -L e g ie ru n g e n  mit 
besonderen physikalischen Eigenschaften seien an dieser 
Stelle noch die Legierungen des Carbonylnickelpulvers 
erwähnt, die auf dem Sinterweg mit anderen Metallpulvem, 
z. B. Carbonyleisenpulver, hergestellt2) werden; diese 
Sinterlegierungen werden unter Vermeidung des Schmelz
weges gewonnen und zeichnen sich durch große Reinheit und 
außergewöhnliche phvsikaüsche Eigenschaften, z. B. in 
magnetischer Beziehung, aus.

N ick e lg u ß e isen . Nickelhaltiges Gußeisen findet Ver
wendung z. B. für die Herstellung von Hartgußwalzen, die 
in bezug auf Festigkeit und Zähigkeit hohen Ansprüchen 
genügen müssen, ferner für Zylinder, Transformatorenteile 
und als laugenbeständiger Guß für die chemische Industrie. 
Das Legieren des Gußeisens mit Carbonylnickelpulver, das 
meist in ölgefeuerten Flammöfen (Einsatz in Blechdosen) 
erfolgt, bietet keine Schwierigkeiten und führt zu Werk
stoffen mit üblichen Gütewerten.

Auch als Rinnen- oder Pfannenzusatz beim Vergießen von 
Gußeisen eignet sich das Carbonylnickelpulver vortrefflich. 
Es wird mit Leichtigkeit von der Schmelze aufgenommen. 
Die anfänglichen Befürchtungen der Verbraucher in bezug 
auf große Abbrandverluste haben sich nicht bestätigt.

Zusammenfassung.
Bei einem neuen in den letzten Jahren in Deutschland 

entwickelten Verfahren zur Herstellung von Nickelmetall 
aus nickelhaltigen Rohstoffen — dem Carbonylhochdruck- 
verfahren — fällt das Nickelmetall in besonders reiner Form 
als Pulver an.

Zur praktischen Einführung dieses devisenmäßig weniger 
belasteten Carbonylnickelpulvers wurden unter dankens
werter Mitarbeit einer großen Anzahl von Betrieben der 
Eisen- und Stahlindustrie Versuche durchgeführt.

Als Ergebnis dieser Arbeiten ist festzustellen, daß das 
Nickelpulver an Stelle von kompaktem Nickelmetall vollwer
tig verwendet werden kann. F ür einige besondere Zwecke, wo 
es auf außerordentliche Reinheit, z. B. niedrigen Schwefel
gehalt und absolute Wasserstofffreiheit, ankommt oder die 
feine Verteilung erwünscht ist, ist das Nickelpulver sogar 
anderen Nickelsorten überlegen.

2) D u f ts c h m id ,  F., L. S c h le c h t  und W. S c h u b a r d t :  
Stahl u. Eisen 52 (4932) S. 849.

Umschau.
Fortschritte im  ausländischen W alzw erksbetrieb1).

Warm- und Kalt-Bandbleehwalzwerke der Irvin-Werke der 
Carnegie-Illinois-Steel Corp. in Dravosburg bei Pittsburg.

[Hierzu Tafel 1.]

Das im Jahre  1938 in Betrieb gesetzte W erk stellt warm- und 
kaltgewalzte Bandblechbunde und Blechtafeln von 460 bis 1955 mm 
größter Breite und 1,3 bis 6,4 mm Dicke sowie durch K a lt
walzen erzeugte Schwarz- und  W eißbleche her2). Die kon
tinuierliche Bandblechstraße der üblichen B auart m it 2030 mm 
Ballenlänge kann bis zu 600 000 t  Bandbleche im Ja h r  erzeugen.

fl Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1250/53.
2) Iron  Age 142 (1938) Nr. 24, S. 24/29; 143 (1939) Nr. 5, 

S. 31/36; Nr. 21, S. 40/42; Iron  Steel Engr. 15 (1938) Nr. 12, 
S. 94/97; 16 (1939) Nr. 1, S. 40/42 u. 47; Nr. 9, S. C—I-1/I-25; 
Steel 103 (1938) Nr. 25, S. 40/43; 104 (1939) Nr. 3, S. 56/58; 
Nr. 15, S. 56, 58, 60; Nr. 21, S. 66 , 68 , 80; Iron  Steel Ind . 12
(1939) S. 281/91; Iron Coal Tr. Rev. 138 (1939) S. 462/63; Blast 
Fum . 26 (1938) Nr. 12, S. 1167/71; 27 (1939) Nr. 3, S. 255/57; 
Nr. 4, S. 366/69; Nr. 5, S. 461/65; Nr. 8 , S. 839/42.

Die Brammen werden in den etwa 10 km  entfernt liegenden 
Edgar-Thomson-Werken auf einer neuen U n iv e r s a l s t r a ß e  ge
walzt, die im Ja h r  1,68 Mill. t  Bramm en hersteilen kann. Die 
16 zugehörigen Tieföfen von je 4,6 m Breite, 4,9 m Länge und
2,6 m Tiefe sind in zwei Reihen angeordnet und werden mit Koks
ofen- und Naturgas geheizt; sie fassen je 6 bis 10 Blöcke von 
533 bis 838 mm Dicke, 635 bis 1675 mm Breite und 2285 mm 
Länge, die 5 bis 25 t  wiegen. Die zwei waagerechten Walzen haben 
1140 mm Dmr. und 2030 mm Ballenlänge und werden einzeln ohne 
Kammwalzengerüst durch je einen 5000-PS-700-V-Gleichstrom- 
Umkehrmotor m it 0 bis 80 U /m in angetrieben3). Im  ausgefah
renen Zustand beträgt der W alzenabstand 1676 mm, zum Stellen 
der Walzen werden zwei 200-PS-Motoren verwendet. Die senkrech
ten  Walzen, wie üblich hinter den waagerechten Walzen angeordnet , 
werden über Kegelräder durch einen 3000-PS-700-V-Gleich- 
strom-Umkehrmotor m it einer einstellbaren Umlaufszahl von 
0 bis 180/min angetrieben; sie haben 915 mm Dmr. bei 2030 mm 
Ballenlänge und können durch zwei 75-PS-Motoren von 460 mm

3) Vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 308; 51 (1931) S. 498 99 
u. 1541/42.
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kleinstem, bis auf 2080 mm größtem Abstand zueinander einge
stellt werden.

Eie drei Walzmotoren werden gleichzeitig gesteuert und 
erhalten ihren Strom von einem Ilgnersatz, der aus drei 3500-kW- 
700-V- Gleichstrommaschinen und einem 7500-PS-6600-V-Dreh- 
strom-Antriebsmotor besteht.

Zwei kleinere Umformersätze, bestehend aus je einem 350-kW-, 
zwei 200-kW- und zwei 150-kW-Gleichstrommaschinen, die alle 
von einem 1250-PS-6600-V-Synchronmotor angetrieben werden, 
liefern den Strom für die ebenfalls durch Leonardschaltung um
steuerbaren zwei 200-PS-Motoren der Druckschrauben, vier 
150-PS-Motoren der K ant- und Verschiebe Vorrichtung, zwei 
150-PS-Motoren der Arbeitsrollgänge und zwei 350-PS-Motoren 
der Brammenschere. Diese Schere, doppeltwirkender Bauart, 
steht ungefähr 46,5 m von der Straße entfernt, schneidet Brammen 
von 225 X 1525 mm2 größtem Querschnitt bei einem Schrutt- 
höchstdruck von 1200  t.

Die Leistung dieses Walzwerkes beträgt 280 t /h  an Brammen 
von 460 bis 1500 mm Breite, 75 bis 200 mm Dicke und 1,5 bis 
5,5 m Länge.

Das Brammenlager der Bandblechstraße ( Bild 1; s. Tafel 1) 
faßt 75 000 t  Brammen aus 25 verschiedenen Stahlarten und 
wird durch drei Krane bedient. Vor der Auswalzung werden die 
Brammen auseinandergelegt und Oberflächenfehler durch Brenn
putzen entfernt. An jedem Ende des das Einsatzende der drei 
Brammenwärmöfen bedienenden Rollganges ist eine Brammen- 
Hebevorrichtung angeordnet, auf deren Plattform  die Krane die 
fertig geputzten und genau geprüften Brammen aufstapeln. Die 
Plattform  wird nun so weit gehoben, bis die oberste Bramme in 
gleicher Höhe mit der Rollgangsoberkante liegt; dann schiebt sie 
eine mit Querstangen versehene endlose Kette auf den Rollgang, 
der sie vor das Einsatzende eines Ofens bringt. Hier drückt einer 
oder zwei elektrische Drücker sie in den Ofen, wobei die Türen 
am Einsatz- und Ausstoßende des Ofens so miteinander gesteuert 
werden, daß, wenn hinten eine Bramme eingesetzt wird, zugleich 
vorn eine Bramme aus dem Ofen auf den zum Walzwerk führen
den Rollgang fällt.

Die drei D u rc h s to ß ö fe n  mit einer Herdfläche von je 
24,4 X 6,1 m2 haben eine dreifache Koksofengasbeheizung eben
falls für Natur- und Mischgas benützbar und Rekuperatoren, die 
die Luft auf etwa 315° vorwärmen; jeder Ofen kann 60 t /h  kalt 
eingesetzter Brammen je nach Stahlart und Dicke des fertigen 
Bandbleches auf 1100 bis 1300° erwärmen. Zum Ausnutzen der 
Abgaswärme dienen zwei Kessel für eine Gesamtdampferzeugung 
von 13,6 t /h  bei 14 kg/cm2 und 270°, der zum Heizen und für 
verschiedene Zwecke im Betrieb verwendet wird. Die Brammen 
liegen auf wassergekühlten Gleitschienen von etwa 18,3 m Länge 
und werden von unten und oben beheizt; auf dem Ausgleichherd 
von Chromerz von etwa 5,2 m Länge werden sie gleichmäßig warm.

Der Rollgang vor den Oefen ist in fünf Teile unterteilt und 
umsteuerbar, so daß eine Bramme im Notfall über einen K etten
schlepper vor dem ersten Ofen wieder zum Brammenlager oder 
Einsatzende der Oefen geschafft werden kann.

Zahlentafel 1 gibt Auskunft über Gerüste, Antriebsmotoren 
usw. der W a rm -B a n d b le c h s tra ß e .

Im  Querwalzgerüst können Brammen bis 3225 mm Länge 
in einem einzigen Stich bis auf eine größte Breite von 1955 mm 
gestreckt werden, um Streifen größerer als der ursprünglichen 
Breite zu erhalten. Zum Einführen der Brammen zwischen die 
Walzen dient ein D rü c k e r  vor dem Gerüst und zum Drehen 
der Brammen um 90° je eine in den Rollgang vor und hinter dem 
Gerüst eingebaute D re h v o r r ic h tu n g . Hinter dem Querwalz
gerüst ist auch eine durch Druckwasser betätigte B ra m m e n 
p re s se , die imstande ist, einer Bramme von 150 mm Dicke durch 
Stauchen der Kanten eine gleichmäßige Breite zu geben.

Die Vorwalzgerüste 2, 3 und 4, als Universalwalz werke aus- 
gebildet, haben v o rn e  angeordnete Stehwalzen, die insofern er
wähnenswert sind, als sie beim 2 . Gerüst bei einem Durchmesser 
von ungefähr 530 mm und einer Länge von 280 mm k e g e lfö rm ig , 
beim 3. und 4. Gerüst jedoch als „kalibrierte Walzen“ von 
530 und 510 mm Dmr. bei gleicher Länge ausgeführt sind; sie 
werden von einem 150-PS-Gleichstrommotor mit 450/900 U/min 
über ein Schneckenvorgelege angetrieben.

Der Zunder wird am 1 . und 2 . Zunderbrechgerüst sowie am 
2 . und 3. Vorgerüst, ferner nach dem letzten Fertiggerüst durch 
Druckwasser von etwa 95 at, an den übrigen Fertiggerüsten durch 
Dampf entfernt.

Im  Rollgang zwischen Vor- und Fertigstraße, auf dem das 
Walzgut ohne künstliche Kühlung bis zum Erreichen der durch 
Pyrometer überwachten für seine Weiterauswalzung günstigsten 
Tem peratur liegen bleibt, sind zum Abschneiden des vorderen 
und hinteren Brammenendes zw ei S c h o p fsc h e re n  m it  um
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STAHL UND E ISE N  CO (1040) H eft 11. Tafel I.

Warm- und Kalt-Bandblechwalzwerke der Irvin-W erke der

Carnegie-Illinois-Steel Corp. in Dravosburg bei Pittsburg.

, Haubenglühofen, j  I ^  Elektrolytische I Hauben-
~^ttormalglühofen' I ' Heinigung \S/ühören

Kaltnachwalzwerkê  
Scheren usw.

- • h

?|/¿/> geg/äh fe Bleche

I Versand

0 0
Kaltwalzwerke

1 Versand
S .

Vorstraße Fertfgsfräße Kaspe/
O — >— o  > - 0

Wärmöfen

Pufzeref-<\—

Wasch- und Trockenanlage j
\ßrungegm e Bleche

Kaltnachwalzwerke

Bi/d3. Arbeftsgänoe Bei der Verarbeitung der 

warm-  kaltgewalzten Band bleche.
Bunde-Vorrafsraum 

1

cü - Schaf träum 
7? - Abhitzekessel 
c - ¿btarv 
¿Z - Walzendreherei 
e - Elektro-Werkstätte 
f -  Umwtcke/haspef 
g~- Walzendreherel 
h - Quergfefse 
i  - Kaltnachwalzwerke 
7c - Bunde-Vorratslagerraum 
l - Scher enhaf/e 
m, - Kfstenfabr/k

ß / / d  T. G r u n d r i ß  d e r  J r v i n -  We r k e _ — djJL — C a n  n e.q j  e  -  J f  /  /  n o I  s  -  S t e e l  C o r  p  .
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la u fe n d e n  M e sse rn  für Querschnitte bis zu 1955 X 22 mm2 
angeordnet. Zwischen den Fertiggerüsten befinden sich elektrisch 
betätigte S c h l in g e n s p a n n e r .  Die Oberwalzen aller Gerüste 
werden durch Druckwasser ausgeglichen, nur beim zweiten 
Zunderbrechgerüst geschieht dies durch Federn.

Als Walzenlager werden verwendet: O e lg e s c b m ie r te
G le it la g e r  für das erste Zunderbrechgerüst und  alle S tü tz
walzen; f e t tg e s c h m ie r te  W e iß m e ta l la g e r  für das zweite 
Zunderbrechgerüst und die Arbeitswalzen des Querwalzgerüstes 
(1. Vorwalzgerüst) und R o l le n la g e r  für alle übrigen Arbeits
walzen. Vier getrennt selbsttätige Drucköl-Umlauf-Schmier- 
anlagen versorgen die Stützwalzenlager, die Kammwalzen, ihre 
Lager sowie die Lager der W alzenzugmotoren und  Umformer
gruppen, während das F e tt durch verschiedene selbsttätige Druck- 
schmieranlagen den entsprechenden Schmierstellen zugeführt 
wird.

Etwa 3,6 m hinter dem letzten Fertiggerüst ist eine durch 
zwei 150-PS-450 900-U /min-Gleichstrommotoren angetriebene 
f lie g e n d e  S c h e re  m it  u m la u fe n d e n  M e sse rn  für Quer
schnitte bis zu 1955 X 6 mm 2 angeordnet, die entweder das 
vordere oder beide Enden des Bandbleches abschneidet, wenn es 
gewickelt werden soll, oder die Walzlänge in Tafeln von 5 bis 
10 m unterteilt.

Bild 2. K ippvorrichtung für Bunde.

Nach dem Verlassen des letzten Walzgerüstes und dem Durch
lauf durch die fliegende Schere gelangt das Bandblech auf einen 
ungefähr 213 m langen Rollgang, in dessen erstem Teil 228 Rollen, 
die zu Paaren durch T^-PS-O/IOOO-U/min-Gleichstrommotoren 
mit doppeltem Vorgelege über Gummipufferkuppelungen ange
trieben werden, das Bandblech zu 2 in  den Rollgang eingebauten 
Haspeln bringen. Ueber und un ter den Rollen sind W asserspritz
düsen zur K ü h lu n g  des Bandbleches angeordnet. Die ungefähr 
114 m vom letzten W alzgerüst eingebauten Aufwickelvorrich- 
tungen formen von dem Bandblech ein B und m it 750 mm Innen- 
und bis zu 1320 mm Außendurchmesser. Mit Preßluft abgedrückt, 
werden die Bunde durch eine besondere Vorrichtung auf gestellt 
und gelangen über eine doppelte Querfördereinrichtung zu einem 
etwa 387 m langen K ettenförderband, das die Bunde in  die beiden 
.,Bund“-Vorratslagerräume weiterschafft. E tw a in der Mitte 
des Kettenförderbandes liegt je  eine K ip p v o r r i c h tu n g  (B ild  2) 
für jeden Vorratsraum , außerdem  am  Ende der Förderanlage 
eine dritte  W endevorrichtung. W ird das B reitband an  der fliegen
den Schere zu Tafeln geschnitten, so übergehen diese die Auf
wickler und gelangen über weitere 260 Rollen gleicher Aus
führung und Antriebsweise zu einem am Ende des Rollganges 
angeordneten Stapler. Diese Vorrichtung schichtet die Blech
tafeln durch entsprechendes Absinken einer P lattform  aufein
ander, ein Förderband zieht den fertigen Blechstapel auf eine 
Wiegevorrichtung, und  schließlich gelangt er durch besondere 
Greiferarme eines Kranes auf das K ühlbett. Die Tem peratur 
des Bandbleches wird durch ein aufschreibendes Pyrom eter vor 
dem Querwalzgerüst — auf dem Rollgang vor der Fertigstraße, 
vor dem letzten Fertiggerüst und vor den Haspeln dagegen durch 
anzeigende und aufschreibende Pyrom eter —  überwacht.

Der Gleichstrom für die Motoren der Fertigstraße wird von 
drei Umformersätzen m it Leonard-Steuerung geliefert, von denen 
jeder aus einem 9600-PS-6600-V-Drehstrom-Synchronmotor 
m it 360 U /m in und zwei 3500-kW-600-V-Gleichstrommaschinen 
besteht.

Die weiteren Arbeitsgänge sind aus Bild 3 zu ersehen.
I. Alle von den Haspeln der Bandblechstraße kommenden 

Bunde und die an  ihrer Stapelvorrichtung in Paketen gesammelten 
und auf dem K ühlbett erkalteten Blechtafeln, die o h n e  G lü h u n g  
fertiggemacht werden sollen, gelangen in eine zur Walzhalle gleich
gerichtete Halle, in  der zwei Kaltnachwalzwerke (Nr. 5, 6 ) 
stehen. Von den sieben Maschinensätzen zum Besäumen und 
Querschneiden dienen zwei Sätze zum Verarbeiten der B u n d e  
durch Äbrollhaspel, Rollenrichtmaschine, fliegende Schere und 
zweite Rollenrichtmaschine, die Blechtafeln von 460 bis 1955 rum 
Breite, bis zu 3,2 mm Dicke und 0,57 bis 6,1 m Länge hersteilen. 
Drei andere Sätze zerteilen die von der Bandblechstraße in 
Paketen bis zu 50 t Gewicht kommenden in mehrfache Längen ge
schnittenen T a f e ln  in Stücke von 0,76 bis 4,9 m Länge. Ein 
weiterer Maschinensatz dient zum L ä n g s te i le n  u n d  W ie d e r 
a u f h a s p e ln  der in Bunde gewickelten Bandbleche bis zu 1955 mm 
Breite und besteht aus einem Äbrollhaspel, Richtmaschine, Ab- 
gratschere, Längsteilschere und zwei Auf wickelhaspel; die Durch- 
laufgeschwindigkeit beträgt 0,76 bis 2,3 m/s. Außerdem sind 
noch zwei Scheren zum Besäumen und Querschneiden von 
Blechen vorhanden.

Die zu dieser Abteilung gehörige B e iz  e r  e i hat eine stehende 
vierarmige Beizmaschine für Bleche bis 6,1 m Länge sowie zwei 
Säure- und einen Spülbehälter.

Ferner ist eine Reinigungs- und  Waschanlage für Bleche vor
handen, die aus einem Säurebehälter. Hochdruckwasserbrausen. 
Behälter für alkalische Laugen, Putz- und Trockenvorrichtung. 
Kühltisch, Einölvorrichtung, Stapler und Waage besteht.

ü .  Zur W eiterverarbeitung gelangen die für das K a l tw a lz 
w e rk  bestimmten Bunde aus den beiden Lagerräumen zu 2 
D u r c h la u f  b e iz e n 4) von 2030 und 965 mm Breite und ungefähr 
164 m Länge. Die 965er Beize ist vorwiegend für die Weißblech
erzeugung bestimmt, während die 2030er Anlage Blechbreiten 
bis zu 1955 mm bei einer jährlichen Leistung von 245 000 t  Fein
blechen verarbeitet.

In  jeder Beizanlage sind nachstehend aufgezählte Einzel
einrichtungen: Äbrollhaspel, Richtmaschine m it dünnen Rollen 
zum Lockern des Zunders, Schere, elektrische Schweiß- oder 
Heftmaschine, Schlingengrube (naß), Treibrollen, 4 Säure
behälter, je ein K alt- und Warmwasserspülbehälter, Trocken
vorrichtung, Treibrollen, Schlingengrube (trocken), Schere 
(zum Ausschneiden der zusammengeschweißten Heftstellen), 
Einölmaschine und Aufwickelhaspel, so m iteinander verbunden, 
daß ein fortlaufendes und störungsfreies Arbeiten gewährleistet 
wird. Schließlich wird der Bund gewogen und gelangt über einen 
Rollgang in  das Vorratslager für gebeizte Bandstahlbunde. Die 
Durchlaufgeschwindigkeit beim Beizen beträgt 0,3 bis 1,22 m/s.

Das K a l tw a lz w e r k  enthält drei Walzwerke, deren Ab
messungen aus Zahlentafel 2 zu ersehen sind (Nr. 1, 2, 3). Die 
Arbeitswalzen haben m it F e tt geschmierte Rollenlager, die S tü tz
walzen ölgeschmierte geschlossene (Morgoil-)Lager5). Die S tü tz
walzen werden durch Druckwasser ausgeglichen. Die vom Um kehr
walzwerk und von der dreigeriistigen K altbandstraße hergestellten 
Bunde in Breiten von 460 bis 1825 mm bei einer Stärke von unge
fähr 3 mm können in einem im gleichen Raum  stehenden Ma
schinensatz, bestehend aus: Abwickelhaspel, P rüf tisch, Besäum
schere und Aufwickelhaspel, auf Bandstahlbunde m it gleichem 
oder kleinerem Innendurchmesser umgewickelt werden. W eitere 
3 Maschinensätze unterteilen Bunde vorgenannter B reite in Tafeln 
von 760 bis 4570 mm Länge bei einer Durchlaufgeschwindigkeit 
von 0,76 bis 2,28 m /s (B ild  4).

Die lange Halle der G lü h e re i  enthält in  dem linken Teil 
des Bildes 1 die Glühöfen für Feinbleche, und zwar zwei 
koksofengasbeheizte G lü h h a u b e n  m it  S t r a h lh e i z r o h r e n 4) 
und sechs Untersätze, auf denen acht Bunde von 1370 mm äuße
rem Durchmesser und 1955 mm Blechbreite in  einfacher und 
16 Bunde geringerer Blechbreite in doppelter Reihe übereinander 
geglüht werden, ferner 32 Glühhauben und 112 U ntersätze von
2,4 X 6,1 m 2 für geschnittene Blechtafeln. 16 dieser Glüh
hauben haben waagerechte und 16 andere Glühhauben senkrechte 
Strahlheizrohre; zum Erzeugen von Schutzgas aus N aturgas sind 
die entsprechenden Anlagen vorhanden. W eiter ist ein N o r m a l 
g lü h o fe n  für Blechtafeln von 460 bis 1825 mm Breite und bis zu
6,1 m Länge vorgesehen worden.

Aus der Glühhalle gelangen die Bunde oder B lechtafeln zu 
den K a l tn a c h w a lz g e r ü s te n  (Zahlentafel 2), von denen drei 
(Nr. 1, 2, 3) in der der Glühhalle benachbarten Halle stehen, 
das vierte (Nr. 4) steht in der darauffolgenden Halle. Diese Ge
rüste haben eine angebaute Rollenrichtmaschine. Die von den

4) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1441/42.
5) Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 957.
6) Vgl.*Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 972/73; 57 (1937) S.214/15.

2 2 *
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Kaltnachwalzgerüsten kommenden Bunde können in einem 
M aschinensatz, bestehend aus einem Abrollhaspel, einer fliegenden 
Schere mit schwingenden Messern, Emölvorrichtung, Rollen- 
richlmaschine, Stapelvorrichtung und Waage, zu fertigen Tafeln 
von 610 bis 4570 mm Länge und bis zu 1825 mm Breite, bei einer 
Geschwindigkeit von 0,66 bis 2,0 m 's  geschnitten werden. Die 
in den KaltnachWalzwerken verarbeiteten B le c h ta f e ln  gehen 
durch Besäum- und Querschneidscheren sowie Richtmaschinen. 
Außerdem steht noch eine ganze Anzahl von Scheren, R icht
maschinen, Einölmaschinen usw. zum Fertigm achen der Bleche 
zur Verfügung.

Bild 4. M aschinensatz m it Scheren für Feinbleche  
von  460 bis 1825 mm  Breite.

m .  Im  rechten Teil des Bildes 1 enthält die lange G lü h h a lle  
zum Glühen der fü r die W e iß b le c h h e r s te l lu n g  bestimmten 
Bandbleche bis 965 mm Breite 11 versetzbare Glühhauben mit 
waagerechten H eizstrahlrohren und  36 Untersätze. Jeder U nter
satz faßt bei einfacher 8 , bei übereinander angeordneter Stapelung 
16 Bunde. In  B auart und  Betriebsweise gleichen Glühhauben und 
Untersätze den entsprechenden Einrichtungen fü r k a lt fertig- 
gewalzte Feinbleche.

Da das beim Kaltwalzen verwendete Palmöl beim Glühen 
unsaubere Stellen hin terläßt, die für das Verzinnen der Bleche 
ungünstig sind, so werden die Bunde zuvor durch drei etwa 55 m 
lange e le k t r o ly t i s c h e  R e in ig u n g s a n la g e n  gezogen und  dabei 
von Oel und Schmutz gereinigt; die Bleche von 410 bis 965 mm 
Breite laufen m it, einer Geschwindigkeit von 2,56 bis 4,06 m/s 
durch die Reinigungsanlage. Hierbei wird der B und auf einen 
Abrollhaspel gesteckt und  das vordere Ende des Bleches durch 
eine Punktschweißmaschine an das hintere Ende des in der 
Reinigungsanlage befindlichen Bleches angeschweißt. Darauf 
geht das B and durch ein heißes W aschbad und einen Satz Ab- 
drückrollen zum Abstreifen des noch daran haftenden Wassers 
in den aus zwei Teilen bestehenden elektrolytischen Behälter. In  
diesem B ehälter wird der als K athode wirkende Blechstreifen 
durch mehrere Anoden m it großer Oberfläche durchgezogen; um 
mantelte Rollen halten in Verbindung m it der herrschenden 
Blechspannung den Streifen stets in der richtigen Lage und 
sichern eine beidseitige gute Reinigung. Xach einer anschließenden 
Spülung in einem W arm  Wasserbehälter wird das Blechband durch 
einen mit. Gummi überzogenen, angetriebenen Rollensatz vom an
haftenden W asser befreit, durchläuft noch eine Schlingengrnbe 
(zur Aufhebung der Zugspannung) und wird schließlich wieder 
aufgewickelt. Zwei 7 5 -kW -Umformersätze liefern den Strom 
zu den M otoren der drei Anlagen. Zwei Sonderumformersätze 
erzeugen Strom  von 7500 A und bis zu 16 \  für jede Anlage, die 
durch einen 1 00 -PS-Motor angetrieben wird.

Zahlentafel3. A n g a b e n  ü b e r  H a l le n  u n d  K ra n e .

Bezeichnung der Halle oder v .  Länge Breite _,.r fähig-
des Gebäudes keit elte

m m t m

Brammenlager . . l / 263 38 3 40/15 36,6
\ (Bortalkrane) --> 2 7,5 12 2

Bandblechstraße . . 2 768 28,9 { 3
1

60/15
25 }  27,4

Bandblechstraße: Motorraum . 3 205 19.7 1 60/10 18,3
Brammenwärmofengebäude . . 4 73 19,7 _ _ _
Xebenhalle . . . 5 51 19,7 _ _ _
Beförderungshalle für Bunde . 6 205 8,9 1 15 7,6
Lagerhalle Nr. 1 für rohe Bunde 7 270 38 3 20 36,6
Lagerhalle Nr. 2 für rohe Bunde 8 146 19,7 __ __
Halle der Durchlaufbeizen . . 9 188 38 1 20 36,6
Scheren- und Versandhalle für 

ungeglühtes Walzgut . . . 10 439 38 (
1
2

40 A5 
20

36.6
36.6

Walzendreherei und mechani
sche W erkstätte..................... 11 183

1
25,8 {

1
1
1

15
60/15

10

36,6 

}  24,4
Kesselhaus . . . 12 44 13,7
Versandhalle für kaltgewalztes 

und ungeglühtes Walzgut 13 578 38 4 15 36,6
Scherenhalle für kaltgewalzte 

Bandstahlbunde und Blech
tafeln .......................................... 14 439 38 3 15 36,6

Kaltnachwalzwerke und Normal - 
g lü h o fe n .................................. 15 307 25,8 / 1 40/15 24,4

Baum zum Rauhen der Walzen 
durch Sandstrahlen . . . . 16 22

V
12,2

1 30/10 24,4

Glühofenhalle.............................. i , 775 38 <
3
2

40/15
20 > 36,6

Kaltwalzwerke.............................. 18 278
\

38 {

19,7 |  

9,1

1
1
1

15
60/15
30/10
60/15

/
}  36,6

Walzendreherei und mechanische 
W erk stä tte .............................. 19 198 1

J

\  18,3
Anbau zur Walzendreherei und 

mechanischen Werkstätte 20 190
1 10

_
Umformer- und Lagerhaus für 

die Kaltwalzwerke................. 21 102 28,9 1 20 27,4
Oellagerhaus 22 36 18,5 — — —
Lager für Bunde zur Weißblech

herstellung .............................. 23 88 19,7 1 10 18.3
Kaltnachwalzwerke für Weiß

blechherstellung ..................... 24 88 25,8 1 30/10 24,4
Schalthaus für Motoren . . . 25 29 19.7 — —
Scherenhalle für Schwarzbleche 26 220 25,8 2 15 24,4
Versandhalle Nr. 1 ................. 27 80 9,1 — — —
Weißbeize . .............................. 28 110 19,7 1 5 18,3
Werkstätte für Verzinnerei . . 29 66 19,7 1 5 18,3
V erzinnerei.................................. 30 205 25,8 2 3 3,2
Ausleseraum.................................. 31 110 25,8 1 5 24,4
Kistenfabrik und Lager . . . 32 168 38 2 5 36,6
Versandhalle Nr. 2 ................. 33 168 9,1 — — —

Betriebsbüro und Laboratorium 34 48 20,7 — — —

Zusammen — — 52 — —

Die gereinigten und geglühten Bandstahlbunde gehen dann 
zu d re i  K a l tn a c h w a lz w e r k e n  (Nr. 1, 2, 3 un ter 5) (Zahlen
tafel 2) und weiter zu sechs Maschinensätzen, von denen vier 
Scheren m it schwingenden Messern und zwei Scheren m it um 
laufenden Messern ausgestattet sind. Die Durchlauf gesch windig- 
keit der erstgenannten Scheren beträgt 1,77 m/s, wobei die Band
bleche in Tafeln von 330 bis 1320 mm Länge geschnitten werden. 
Die Besäummesser können auf eine größte Blechbreite von 
915 mm eingestellt werden. Die beiden anderen Sätze a r
beiten mit 2,3 m/s. Der Abfall wird durch vorgesehene E inrich
tungen unter F lur abgezogen und  sofort von einer Schrottpresse 
paketiert. Das durchlaufende W alzgut wird durch Mikrometer 
dauernd nachgemessen, die an  den Stapelvorrichtungen für die 
Blechtafeln Einrichtungen zum Aussondem der Tafeln nach der 
Dicke betätigen.

Die W e iß b e iz e  ha t zwei Säure- und  einen Kaltwasserspül
behälter, die Körbe fassen Blechtafeln bis zum Gewicht von 1 t. 
Die gebeizten Bleche gelangen dann in fahrbaren W asserbottichen 
zur V e rz in n e re i .  Hier stehen fünf Verzinnungsherde von 
1905 mm 1. W . und neun von 1625 mm 1. W . Alle haben magne
tische Tafelzuführungsvorrichtungen, ferner Gas-Tauehfeuerung, 
selbsttätige Gas-Luft- und Temperaturregelung sowie eine ge
meinsame, jedoch in  einzelne Abschnitte unterteilte  Dunsthaube. 
Das gebrauchte Palmöl wird gesammelt, gereinigt, m it frischem 
Oel vermischt und in der richtigen durch Therm ostate geregelten 
Tem peratur wieder den Verzinnungsherden zugeführt.

Die W a lz e n d r e h e r e i ,  in der Nähe der Kaltwalzwerke, en t
h ä lt alle Drehbänke und  Schleifmaschinen fü r die K alt- und 
Kaltnachwalzwerke sowie eine E inrichtung zum R a u h e n  d e r  
W a lz e n  durch Auf blasen von Sand.

Außer den in Zahlentafel 3 angegebenen Hebezeugen w ird der 
Verkehr in und zwischen den Hallen durch Bahn- und Quergleise, 
Rollbahnen, 42 Hubwagen verschiedener A rt m it Batteriestrom  
oder gaselektrischem Antrieb, mehrere durch Gas angetriebene 
Schlepper, sechs Sonderförderwagen, zwölf Sonderhebezeuge für 
Blechtafeln und acht Magnete an  K ranen verm ittelt.
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Für die Ueberwachung der verschiedenen Betriebsvorgänge, 
Temperaturen, Drücke usw. an Oefen, Walzwerken, Maschinen
sätzen usw. und für die Güte der Erzeugnisse sind ganz besonders 
viele Meßgeräte und damit verbundene Einrichtungen vorgesehen 
worden7). H. Fey.

Roheisen-Tem peraturm essungen m it dem  
Fitterer-G raphit-Silizium karbid-Therm oelem ent.

Ueber neue Versuchsergebnisse bei Temperaturmessungen im 
Hochofenbetrieb mit dem Graphit-Siliziumkarbid-Thermoelement 
berichtet G. R. F i t t e r e r 1). Dieses Element hat bekanntlich eine 
etwa 30mal stärkere Thermokraft als das Platin-Platinrhodium- 
Thermoelement sowie eine fast geradlinige Eichkurve2) mit einem 
Verwendungsbereich des Graphits (in Form  eines geschlossenen 
Rohres) bis 3000° und des Siliziumkarbids (in Form eines R und
stabes) bis 2200°. Nach den im Lauf der letzten sieben Jahre er
schienenen Veröffentlichungen von G. R. F itterer2) 3) 4) soll sich 
dieses Element hervorragend zu Temperaturmessungen in Eisen- 
und Stahlschmelzen eignen. Auch soll die Eichung des Elementes 
selbst bei längerem Gebrauch unverändert bleiben. In  einem 
amerikanischen Stahlwerksbetrieb wird das Gerät schon seit drei 
Jahren im täglichen Gebrauch zur Messung in der Gießpfanne 
verwendet (bei saurem Siemens-Martin-Stahl mit 0,20 bis 0,65 %,
i. M. 0,40 % C, niedriglegiert). Die Unterhaltungskosten für das 
Meßgerät betragen weniger als 1 c t/t  Rohstahl. Die Haltbarkeit 
des Graphitelementkopfes (40 bis 110 Eintauchungen oder 
Schmelzen) hängt von der sorgfältigen Abdeckung mit feuerfester 
Masse sowie von der Stahl- und Schlackenzusammensetzung ab, 
während der Siliziumkarbid-Rundstab (bis 200 Eintauchungen 
oder Schmelzen) nur gegen Bruchgefahr zu schützen ist.

W ährend man 
das Element bisher 
meist nur für Pfan

nentem peratur
messungen ver
wendete, wird es 
jetzt auch auf 
einem H o c h o fe n - 
w e rk  in Pittsburg 
als Tauchelement 
zur Messung von 
Roheisentempera
turen in der Hoch
ofenabstichrinn e 

verwendet. Die in 
Bild 1 dargestellte 

Meßeinrichtung 
besteht aus einem
6,7 m langen Rohr, 
an dessen unterem 
Ende sich das 

Thermoelement 
befindet. Die ganze 
Vorrichtung kann 
mit einer Winde 

gehoben und gesenkt werden. Als günstigste Eintauchstelle mit 
einer Eintauchtiefe von 200 bis 250 mm wurde die Abstichrinnen
vertiefung unmittelbar hinter dem Schlackenfuchs gewählt. 
Sobald das Element in den Roheisenstrom eingetaucht oder aus 
diesem herausgezogen wird, schaltet sich selbsttätig ein Anzeige- 
und Aufsohreibegerät an oder ab. Nach der Messung muß der aus
wechselbare Graphitkopf des Elementes m it einer neuen, dünnen 
Schicht feuerfester Masse bedeckt werden. Das Thermoelement 
wird oft bis zu 40 min lang in das Roheisen eingetaucht. Seine 
Lebensdauer beträgt bei den Roheisentemperaturmessungen 15 
bis 20  Eintauchstunden mit Instandsetzungskosten von 0 ,2  c t/t  
Roheisen. ’

Bild 2 zeigt m it dem Gerät erm ittelte Roheisentemperaturen 
von verschiedenen Abstichen m it den dazugehörigen Silizium- und 
Schwefelgehalten. Die höchsten Abstichtem peraturen liegen 
zwischen°1580 und 1600°, bei m ittleren Tem peraturen von 1500 
bis 1560°. Diese Tem peraturen entsprechen sehr gu t den auf 
deutschen Hochofenwerken mit dem Farbpyrom eter „Bioptix“ 
ermittelten wahren Abstichtem peraturen von Gießereiroheisen.

Bild 1. Temperaturmessungen m it dem 
Fitterer-Thermoelement beim Roheisenabstich.

7) Blast Furn. 27 (1939) S. 839/42.

^  Open-Hearth Conference, Amer. Inst. min. metallurg 
Engrs. 1939, S. 202/11. g

P u ^e r > und K. G u th m a n n : Arch. Eisenhüttenw 9 
(1935/36) S. 73/90 (Wärmestelle 218)

3> b i t t e r e r ,  G. R : Trans. Amer. Inst. min. metallurg.

53T l 933 )°S 12e85 P  ’ 105(1933> S' ^  Stahl u. Eisen
. (1933) 128®' Proc- Open-Hearth Conference, Amer. Inst

min. metallurg. Engrs. 1936, S. 134/46; 1938, S. 37- vgl Stahi 
u. Eisen 59 (1939) S. 664. g

1^0  Engrs" Iron Steel Div.,120 (1936) S. 189/216; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 381/83.

8 is re so ¿y f  8 rs re so ¿y ¥ e rs re so  gy v e rsyhn
Bild 2. Gießereiroheisen-Temperaturen in der Abstichrinne, 
gemessen m it dem Graphit-Silizium karbid-Therm oelem ent.

Abstich-
Nr.

Gehalt des 
Gießereiroheisens an Abstich-

Nr.

Gehalt des 
Gießereiroheisens an

% Si % s % Si % s
11 245 1,20 0,042 11 256 1,10 0,029
11 250 1,07 0,026 11 259 1,00 0,044
11 251 0,98 0,038 11 264 1,07 0,020
11 254 1,05 0,030 11 268 0,97 0,032
11 255 1,00 0,028 11 273 0,81 0,029

Allerdings fällt bei den Tem peraturkurven in B ild  2 auf, daß gleich 
nach Erreichung der H öchsttem peratur ein ste ter Tem peratur
abfall eintritt. Dies steht im Gegensatz zu dem meist wohl be
obachteten langsamen Tem peraturanstieg, wonach das Roheisen 
gegen Ende des Abstichs am heißesten ist. Auch die Messungen 
mit dem Farbpyrom eter auf zahlreichen deutschen Hochofen
werken stellen fast immer ein Heißerwerden des Roheisens gegen 
Ende des Abstiches fest6).

7560

I

7V60

W O

/  °
o<? ° /  O

r °

---- 1-----1-----L . 1 ---- 1-----L 1 1 ... .

°/oSi im Roheisen
Bild 3. Boheisentem peratur und Silizium gehalt. 

(Therm oelem ent-M essung.)

Bild 3 gibt die Schwankungen des Siliziumgehaltes in Ab
hängigkeit von der Roheisentemperatur wieder.

Zu den Meßergebnissen F itterers sei noch erw ähnt, daß das 
Graphit-Siliziumkarbid-Thermoelement bei den in Deutschland 
insbesondere durch die W ä r m e s te l le  D ü s s e ld o r f  und  bei den 
m  England in verschiedenen Stahlwerksbetrieben durchgeführten 
Messungen vollkommen versagt h a t6). Dies ist bei den stets 
günstigen Angaben Fitterers besonders auffallend, dürfte aber 
vielleicht auf die bei den deutschen und englischen Elementen 
verwendete G raphitart zurückzuführen sein, da manche Graphit
sorten ständigen Umwandlungen bei Erwärm ung unterliegen.

 ___________  K urt Guthmann.

( W ä r ie S e  “ ö T ’ ^  ^  ^  5? (1°37) S’ 1245/48
TondnnÊ OTQhiQReP?>rt ° f  the H eter°geneity of Steel Ingots.

ndon 1939 (Spec. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 25). S. 235/64 Vgl 
Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1276/78.
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Umwandlung des Austenits bei der Abkühlung; 
Gestalt und Entstehung der U m w andlungsgefüge.

Auf Grund von metallographischen Beobachtungen an 
niedriglegierten Stählen versucht H. J o l i v e t 1), die bei der 
isothermen Umwandlung des unterkühlten A ustenits in der 
Perlit- und in der Zwischenstufe entstehenden Gefüge nach Ge
stalt und Entstehung in ein System einzuordnen.

In der P e r l i t s t u f e  wird unterschieden zwischen einer 
lamellaren und einer bisher im Schrifttum  noch nicht beschrie
benen körnigen Gruppe. Zu der streifigen Gruppe werden Perlit 
und Troostit gerechnet, wobei der T roostit entsprechend der 
allgemeinen Anschauung als besonders feinlamellarer Perlit an 
gesehen wird. Als Ausgangspunkt für die Kristallisation wird 
eine Zementitausscheidung aus dem Austenit angenommen. Die 
Bildung von Zonen m it jeweils parallelen Lamellen wird darauf 
zurückgeführt, daß der Zem entit eine beschränkte Zahl von 
kristallographischen Ebenen des Austenits bevorzugt. Die 
körnige Gruppe der Perlitstufe wird nur in wenig gebräuchlichen 
legierten Stählen, z. B. Chrom-Nickel- oder Chrom-Molybdän- 
Stählen m it eutektoidischem und übereutektoidischem  Kohlen
stoffgehalt, nach Umwandlung bei gleichgehaltener Tem peratur 
beobachtet, die m it 550 bis 600° angegeben wird. Diese Gefüge 
lassen bei hoher Vergrößerung feinverteilte K arbide in Form  
von Körnern oder Stäbchen in einer ferritischen Grundmasse 
erkennen. Sie treten  in runden Flächen auf, bei tieferen U m 
wandlungstemperaturen auch in baum artig verzweigten Formen, 
die in kristallographischen Beziehungen zu dem A ustenitkristall 
stehen, aus dem sie sich gebildet haben; bei noch tieferen Tempe
raturen können sie schließlich die Form  von Nadeln in W idmann- 
stättenscher Anordnung annehmen. Die wenigen Angaben, die 
über diese Gefüge und ihre Entstehungsbedingungen gemacht 
werden, reichen für eine Beurteilung nicht aus. Es ist zu ver
muten, daß sie nicht der Perlitstufe, sondern der Zwischenstufe 
zuzuordnen sind.

In  der Z w is c h e n s tu fe  werden in der Reihenfolge absinken
der Umwandlungstemperatur nadeliger Ferrit, „oberer B ainit“ 
und „unterer Bainit“ unterschieden. Der nadelige Ferrit bildet 
sich bei den höchsten Um wandlungstem peraturen. E r besteht 
aus einzelnen Nadeln von Ferrit, die in bevorzugten kristallo
graphischen Richtungen angeordnet sind und die Karbide in 
Form von Kügelchen oder Bändern enthalten, die innerhalb der 
Nadel oder auch an  ihren Grenzen liegen. Der obere Bainit, der 
bei mittleren Um wandlungstem peraturen entsteht, wird dadurch 
gekennzeichnet, daß die Nadeln nicht m ehr einzeln auftreten, 
sondern in Gruppen von nebeneinanderliegenden parallelen 
Nadeln, die durch Zementitausscheidungen auf ihren Grenzen 
voneinander getrennt sind. Es entstehen so Gefüge, die vielfach 
eine gewisse Aehnlichkeit m it streifigem Perlit haben. Der untere 
Bainit entsteht bei den niedrigsten Um wandlungstem peraturen 
dieser Stufe. Die Nadelform ist dabei wieder stärker ausgebildet; 
die Ausscheidungen sind so fein, daß sie nicht m ehr aufgelöst 
werden können, sondern nur eine starke Aetzfärbung der Nadeln 
herbeiführen. Der untere B ainit is t vielfach nicht oder nur schwer 
von angelassenem M artensit zu unterscheiden. Als Ausgangs
punkt für die K ristallisation in der Zwischenstufe wird über
sättigter Ferrit angesehen, ohne daß diese Auffassung näher 
begründet wird. Auch auf den Mechanismus der Umwandlung 
wird im einzelnen nicht weiter eingegangen.

Da die im Bereich der Zwischenstufe entstehenden Gefüge 
mit abnehmender U m wandlungstem peratur ganz allmählich 
ineinander übergehen, dürfte es praktisch nicht möglich sein, 
klare Grenzen für die einzelnen Gefügeformen anzugeben. So
lange nicht nähere K enntnis über den Mechanismus der Bildung 
dieser Gefüge die Möglichkeit zu eindeutigen Begriffsbestim
mungen gibt, dürfte es richtiger sein, die G e fü g e  d e s  g e 
sa m te n  B e re ic h e s  a ls  „ Z w is c h e n s tu f e n g e f ü g e “ zu b e 
z e ich n en  und sie gegebenenfalls durch den Temperaturbereich, 
in dem sie entstanden sind, näher zu kennzeichnen.

Hans-Joachim Wiester.

O fficina ferraria.
E in e  p r a k t i s c h e  H ü t t e n k u n d e  a u s  d e m  J a h r e  1612.

Unter den Schriften über das Hüttenw esen des 16. und 
17. Jahrhunderts ist die „Officina ferraria“ 2) wohl die früheste, 
welche aus der Feder eines H üttenm annes hervorging und nicht 
lateinisch verfaßt, sondern in einer lebenden Sprache geschrieben

*) J . Iron Steel In st. 140 (1939) S. 95/114.
2) W a le n ty  R o ź d z ie ó s k i :  Officina ferraria abo H u ta  y 

W arstat z kuźniami szlachetnego dzieła żelaznego (. . . oder H ütte  
und W erkstatt m it Schmieden für die edle Eisenbearbeitung). 
Krakau 1612. Hrsg. von Rom an Pollak, K attow itz  1936. (Biblio
teka Pisarzy Siakich, Bd. 4.) —  Vorausgegangen w ar dieser voll
ständigen eine stark  gekürzte Ausgabe vom gleichen Herausgeber 
(Posen 1933).

wurde. W a le n ty  R o i d z i e ö s k i 1), der im weiteren m it dem 
deutschen Namen Valentin benannt werden soll, ihr Verfasser, 
entstam m te einem alten sächsischen Geschlecht von Ham mer
meistern, die im 15. Jahrhundert nach Oberschlesien gekommen 
waren. Daß der deutsche Familiennamen Herzig lautete, wird in 
der Officina nebst den Gründen für den Namenswechsel gesagt. 
N icht gesagt ist, daß Valentin Hüttenm eister in dem Grenzort 
Rozdzin war, wo er auch zur W elt kam. Die Zweisprachigkeit 
dieses Gebietes und Valentins zeitweiliger Aufenthalt als H ü tten 
meister in Polen erklären es, daß er seine Officina in polnischer 
Sprache niederschrieb; nach fachlicher Ausbildung und kulturell 
gehört er ganz zum Deutschtum. E r gibt äußerst wertvolle Kunde 
über die ältesten Eisenhüttenanlagen Oberschlesiens und rühm t 
deren Erbauer, gleichfalls sächsische Eisenschmiede, als die Lehr
meister der Polen, und zwar auch in deren eigenem Lande.

D er  S e h m ie d .
H olzschnitt aus der „O ificina ierraria“.

D ie polnischen Verse unter dem Bild lauten in deutscher TJebersetzung: 
Weiß nicht, was dich wundert an meiner Gestalt,
V ielleicht, daß dir irgendwas nicht dran gefallt?
Ich  schein’ wohl wie ein schwarzer Rußbrenner dir.
Schmied bin ich, und als solchen siehst du m ich hier.

Die technischen Vorgänge werden, ebenso wie der gesamte 
Inha lt der Officina, in knüttelversähnlichen Reimen geschildert, 
auf deren W iedergabe in den folgenden Auszügen natürlich ver
zichtet werden muß. Dieser U m stand ist deshalb erwähnenswert, 
weil un ter dem Zwange des Endreimes manche Textstellen sehr 
unklar ausfielen und gelegentlich erst durch Vergleich erschlossen 
werden konnten2).

2) Die Officina ist bisher nur in einem einzigen, in Gnesen 
aufgefundenen Stück bekannt geworden; in bibliographischen 
Schriften des älteren polnischen Schrifttums ist sie nicht genannt. 
Gewidmet w ar das Buch einem Gönner Valentins, dem Freiherm  
Andreas von Kochtizky, in dessen weithin berühm ter Bibliothek 
von Lublinitz er die gelehrten Unterlagen für manche Teile der 
Officina gefunden haben wird. In  Gerichtsakten des Fürstl. 
Plessischen Archivs konnte erm ittelt werden, daß Roidzienski 
etwa 1570 in Rozdzin in Oberschlesien zur W elt kam  und 1596 
Ham mermeister der dortigen Eisenhütte war (s. darüber Näheres 
im Vorwort zur Officina, S. X V III); von 1596 ab ist sein Name 
nicht mehr aufzufinden gewesen. —  Ueber seine Tätigkeit in 
Polen als Verwalter der Niweckihütten in der Grafschaft Pilca bei 
Mrzyglod spricht Rozdzienski in dem Gedicht „Vom E isen erz .. . “  
(Vers 1121/22, S. 50). Sein Name war im polnischen Fach
schrifttum  im Zusammenhang m it diesen H ü tten  nicht zu er
m itteln. —  Eingehende E rm ittlungen über die Officina und ihren 
Dichter s. nachstehende Aufsätze der Verfasserin: Bergbau und 
H üttenindustrie  Oberschlesiens in alter Zeit. Oberschlesier 17
(1935) S. 198/203. Andreas von Kochtizky, der Mäzen Ober
schlesiens um die Zeit des Dreißigjährigen Krieges. Ebenda 18
(1936) S. 487/93 u. 578/84. E in Nachkomme der Meißener 
Fam ilie H e rz ig ... Ebenda 19 (1937) S. 156/60.

2) H err Oberingenieur K a r l  T ä n z e r ,  Gleiwitz, h a t entgegen
kommenderweise meine Uehersetzung fachmännisch bearbeitet 
und dadurch viel zur K lärung der beschriebenen Vorgänge bei
getragen. Ihm  sei auch an dieser Stelle dafür verbindlich gedankt.
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Valentin spricht zuerst von H ü t t e n w ir t s c h a f t  im allge
meinen und darauf, der Reihe nach, von den S c h m e lz e rn , 
S c h m ie d e n , K o h le n s c h ü t te r n  und K ö h le rn . Allen diesen 
Abschnitten ist ein lehrhafter Vortrag mit Ermahnung zu größter 
Sparsamkeit und Schonung der Einrichtungen, Rohstoffe und 
Erzeugnisse gemeinsam. So spielen Form  und W artung der 
S c h m e lz ö fe n  mehrfach eine große Rolle, sie dürfen nicht zu 
hoch gebaut sein, weil in einem hohen Ofen unnütz viel Kohle 
verbrennt und auch das Blasen nur langsam vor sich geht; immer 
wieder wird sachgemäßes H e ize n  eingeschärft. Ehe m it dem 
Blasen begonnen wird, muß der Ofen gut durchgeheizt sein, weil 
dadurch einmal das Blasen schneller vor sich geht und man zum 
ändern an Kohle spart. Auch wird im kalten Ofen bloß Schlacke 
ausgeschmolzen, das Eisen selbst aber bleibt unrein und eignet 
sich nur wenig zur Schmiedearbeit. Beim Ofen muß immer ein 
Trog mit fettem Lehm bereit stehen, der, m it Wasser vermischt, 
zum Begießen der glühenden Kohlen dienen soll; denn wird derart 
das Feuer gedämpft, dann spart man Kohle und bewahrt den Ofen 
vor dem Zerbersten. Auch müssen die Kohlen gut vom Sand ge
reinigt werden und fein geklopft in den Ofen kommen. Einen 
Gegenstand besonderer Sorgfalt bilden für Valentin auch die 
B la se b ä lg e , denn ebenso wie Hammer und Amboß „kostet 
das eine Menge“ . „Wenn die Blasebälge neu sind, siehe, daß sie 
leicht gehen, denn wie Du sie gleich loslässest, gehen sie dann 
immer“ , d. h. man muß gleich zu Anfang darauf achten, daß sich 
beim Blasebalg die richtigen Falten bilden, sie gehen sonst wie sie 
das erstemal im Gebrauch waren. Damit keine Funken aus den 
Schornsteinen auf die Blasebälge fallen, müssen diese hoch genug 
gebaut sein.

In  seiner „ H ü t te n w i r t s c h a f t“ (Abschnitt 1) gibt Valentin 
Richtlinien für den Bau der H ütte und ihren Standort an einem 
verläßlichen, d. h. nicht zu hohen und nicht zu niedrigen W asser
lauf. Die H ütte muß geräumig, gegen den Regen geschützt und 
von allen Seiten richtig abgeschlossen sein. Gut gebaute Arbeiter
buden müssen sich in ihrer Nähe befinden, ebenso wie das H erren
haus. Die Schmelzöfen dürfen einander nicht zu nahe stehen, 
auch nicht auf sumpfigem Boden oder über einer Quelle. Sonst 
ist der Boden feucht und das Eisen kann sich nicht recht erwärmen 
und bleibt roh. Sehr wichtig ist es, oh das „ S c h m ie d e ö fc h e n “ 
gut gebaut, gut zurechtgemacht und geräumig genug ist, ob die 
Esse und die Essenmündung in Ordnung sind, damit nicht zu viel 
Kohle verbraucht wird. Wichtig ist, daß die Windform nicht zu 
klein, der Luftstrahl nicht zu stark ist, sonst kommt das Eisen nicht 
ganz, sondern „löchrig“ aus dem Feuer. Der Hammer muß ge
wichtig, d. h. nicht zu groß und nicht zu klein sein, auch nicht zu 
hoch und eine gleichmäßig harte Bahn haben, so daß man immer 
ein glattes Stabeisen schmieden kann. Auch muß beachtet werden, 
daß er gleichmäßig geht und immer auf dieselbe Stelle trifft. Die 
„Hülse“ , das ist der Ring um den Hammerhelm, muß dick und 
stark  sein, die stählernen Tüllen (Lagerschalen) müssen richtig in 
die Pfeiler eingesetzt sein, also muß auch der Hammerstiel (Helm) 
dick und lang genug sein und die Hebedaumen (Frösche) gleich
mäßig verteilt, damit sie den Hammer regelmäßig bewegen. Als 
Schmiedegeräte und Geräte zum Eisenschmelzen müssen in ge
nügender Menge in der H ütte vorhanden sein: Zangen, Durch
schläger (Dorne), Schrotmeißel, Stachel, Gesenke, Formeisen und 
Schroteisen, die aus gutem Stahl gefertigt sein müssen. Hier, wie 
allgemein in der polnischen Terminologie der Technik und Me
chanik1), sind die Bezeichnungen der Gegenstände und Verfahren 
m it wenigen Ausnahmen dem Deutschen entlehnt.

Am Schlüsse seiner Lehre von der Hüttenwirtschaft empfiehlt 
Valentin nochmals, gut auf die Blasebälge zu achten, daß das Leder 
auch gut und nicht zerrissen sei, ebenso auch die Luftsäcke, und 
daß die B retter der Blasebälge, die Walzenfüße (das entsprechende 
polnische W ort heißt wörtlich „Keuchfüße“ ) sowie alle Speichen 
in Ordnung seien, damit die Blasebälge gleichmäßig und leicht 
gehen, nicht hin und her schleudern und daß die Speichen nicht 
quietschen. Talg zum Einschmieren der Zapfen und Füße muß 
immer da sein, „denn der Wagen — wie man zu sagen pflegt — 
geht schneller, wenn man ihn schmiert, so bläst und schmiedet 
m an auch durch Einschmieren schneller“ .

In  seinen Ausführungen über die S c h m e lz e r  (Abschnitt 2) 
betont Valentin zu Anfang die, auch anderenorts immer erneute 
Mahnung, daß nur gute, erfahrene Leute in einer H ütte  beschäftigt

x) Den besten Beweis für die große Menge deutscher Lehn
wörter im Polnischen, allein in der Montanindustrie, kann man 
ersehen aus dem viersprachigen Wörterbuch für Bergbau von 
H ie ro n im  Ł a b ę c k i „Słownik górniczy polsko-rossyjsko- 
francuzko-memiecki“ , Warschau 1868, wo allein über 200 W örter 
vom Deutschen herrühren, von denen aber hier immer nur e in  
W ort gezählt wurde, auch wenn von dem Stammwort ganze 
Reihen abgeleiteter W örter genannt sind.

werden sollen. So braucht m an auch zur Beaufsichtigung einen 
„uten Schmelzer, der genug Erfahrung hat, um „einen Schmelz
ofen gut zu leiten, die Form en in den Ofen gu t einzusetzen, aber 
auch Im stande ist, sie zu machen. . Denn, wenn man die Luppe 
lanve bläst, geht Nutzen verloren, es ist schade um Zeit und 
Kohlen beim Blasen.“ Großen Raum  nehmen seine Klagen ein 
über die verschiedenen Praktiken diebischer Schmelzer, durch die 
sie es fertig bringen, von der Luppe Eisenstücke abzutrennen und 
sie unbemerkt verschwinden zu lassen. E r benennt solche ver
untreuten Luppenstücke „Mönch“ , die unehrlichen Schmelzer 
entsprechend „Mönchabreißer . W eiter ist der Schmelzofen gut 
zu bedienen: das Erz muß gleichmäßig auf geschüttet werden, 
denn wenn man zu viel vom Erz aufgibt, wird das Eisen schlecht. 
Von der Schlacke darf man nicht zu viel im Ofen behalten, weil 
sonst die Blasebälge nicht bis zur Gicht ausreichend durchblasen 
und die Schlacke sich dann in die Blasebälge ergießt. Auch werden 
die Blasebälge schnell verdorben, wenn sie „durch dummes An
blasen unachtsam  behandelt werden“ .

Wie ein S c h m ie d  nicht arbeiten soll, zeigt Valentin zunächst 
im dritten  Abschnitt. „W enn er zu arbeiten anfing, klopfte er 
andauernd an dem Ham m er herum, dennoch kam  er mit der 
Arbeit nie zurecht, er setzt den Ham mer nicht richtig ein, auch 
nicht die Angeln und die Arme, alles geht verkehrt. Der Helm 
sitzt schlecht, die Tüllen und auch die Zapfen sind zu niedrig ein
gesetzt, der Ham mer fällt ungleichmäßig außerhalb des Ambosses 
durch die Hebedaumen. Jedes geformte Stabeisen zerschlägt er 
nacheinander, er verdirbt viel Eisen, den Amboß, den Hammer 
und zerschlägt seine Bahn. W enn er Eisen warm macht, heizt er 
immer so stark, daß einem beim Zusehen der Kopf weh tu t.“ So 
ist Aufsicht durcn einen erfahrenen Meister nötig. Indessen 
können ausgewitzte Diebereien von Stabeisen auch der Aufmerk
samkeit eines solchen entgehen. „Zu jeder Zeit muß man sie von 
allen Seiten beobachten, wenn sie die Luppen zu Stabeisen machen, 
denn, wenn der Aufseher nicht ach t gibt, wird er (der Arbeiter) es 
schnell ins W asser werfen un ter R äder und Luppen, wenn er das 
Schroteisen um kehrt“ , d. h. wenn er m it dem Abschroten fertig 
ist und dabei der abgetrennte Teil zu Boden fällt.

„Als K o h le n s c h ü t t e r  (Abschnitt 4) muß m an auch einen 
flinken Burschen haben, zur Bedienung des Schmiedes am kleinen 
Ofen (dem Schmiedeherd). E r muß auf Ordnung am Hammer 
halten und am Ofen acht geben, wo die Arbeit im Gange ist. Vor 
dem Beginn des Schmiedens m uß er zuerst den kleinen Ofen so 
gut auskehren, daß in ihm kein Schaleisen und Schlacke ist.“ 
Dann erst darf er auf den reingefegten Boden des Ofens Kohle 
auflegen, kleingeschlagene und von Sand, E rde und Steinen gut 
gereinigte Kohle. Und dann erst darf er das Feuer m it dem Blase
balg anblasen. „Die Eisenbrocken, die beim Herausdrücken der 
Schlacke aus der Luppe oder, wenn bloß Eisen geschmiedet wird, 
abbröckeln, muß der K ohlenschütter sorgfältig zusammensuchen, 
in den Ofen werfen und m it der Luppe einschmelzen.“ Auch um 
den Teich muß er sich kümmern, dam it das überschüssige Wasser 
an der Schleuse der H ü tte  keinen Schaden tu n  kann. W enn aber 
Trockenheit herrscht, muß er überall die Schutzgitter schließen 
und nirgends unnötig Wasser herauslassen. E r h a t Tag und Nacht 
in der H ütte  beim Schmelzen aufzupassen, muß m it den Schmel
zern die Luppen aus dem Ofen ziehen, un ter den Ham m er schlep
pen und beim Herausschlagen der Schlacke helfen. Schließlich 
obliegt ihm auch die Aufsicht über die Kohlenvorräte in der 
H ütte. E r muß bei der Lieferung aufpassen, daß daran kein 
Schaden geschieht, und muß zählen, wie viele Fuhren  von einem 
Meiler herangefahren werden.

Sehr eingehend beschäftigt sich Valentin m it der M e ile re i, 
ihren Verfahren bei den Polen —  er muß wohl diesen (fünften) 
Abschnitt während seiner Tätigkeit an einer E isenhütte  im west
lichen Polen abgefaßt haben —  und bei den Deutschen und gibt 
auch hier seine belehrenden Auslassungen vorwiegend unter dem 
Gesichtspunkt der Sparsamkeit. Die Regelung der bei dieser 
Arbeit besonders wichtigen Lohnfrage wird derart angeraten: 
Man muß den Köhlern rechtzeitig Geld auf B rot geben, denn 
keiner wird „um  Hunger“ im W alde arbeiten wollen. Vom Früh
jahr ab muß genügend starkes Leseholz zubereitet werden, wo
durch man für die W interarbeit bei geringem Aufwand Kohle 
er angt. Im  W inter soll man an den K laftern arbeiten lassen, um 

amit im F iüh jahr die vorjährigen Schulden bezahlen zu können. 
Zu dieser K lafterarbeit solle m an den Köhlern immer des Sonn
abends Vorschuß geben, ist aber die A rbeit an den Meilern be
endet, dann müssen die Köhler auf einmal den R est von dem, was 
sie dafür noch zu erhalten haben, ausgezahlt bekommen. „Es 
muß em jeder Köhler zur Arbeit geschickt sein, früh zum Wald 
gehen und bis zur N acht arbeiten und immer die A rbeit m it Auf
merksamkeit versehen, so daß er immer zwei Meiler im Ja h r  fertig 
bekommt. Der W intermeiler muß rechtzeitig m it Rasen abge
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deckt werden, am besten wird er auf trockenem  Sandboden e r
richtet, anderenfalls auf Sandaufschüttung, dam it bei schlechtem 
Winterwetter kein Schneewasser hineinlaufen kann. „D er zweite 
muß auch vom Frühjahr ab fertig sein, den m an bei Tauw etter im 
Winter machen muß, denn so ist die Köhlerarbeit ebenso gut wie 
im Sommer, wenn das Holz nicht durchgefroren is t.“ Die Arbeit 
muß in Eintracht nach altem Köhlerbrauch gemeinsam bewältigt 
werden, so wenn sie Holz aufmeilem, so beim Brennen wie bei 
jeder anderen Arbeit. Zu jedem Brennen m uß der, welchem der 
Meiler gehört, für sich und seine Gefährten ein Achtel Bier be
kommen. U nter der etwas unklaren Bemerkung Valentins, daß 
beim Brennen alle Arbeiter vier Tage und N ächte lang helfen 
müssen, solange bis das Feuer nicht die unteren Hölzer erreicht, 
ist wohl zu verstehen, solange bis das Feuer nicht mehr aus der 
Decke hervorbrechen, d. h. also, bis der B rand nicht mehr gefähr
lich werden kann.

Es folgt hierauf der Vergleich zwischen der in Deutschland 
und der in Polen üblichen Köhlerei. Daß m an in Deutschland den 
Meiler anstatt m it dem in Polen üblichen Rasen m it Tannenreisig 
belegt, wie hier gesagt ist, bildet wohl nu r ein unwesentliches 
Unterscheidungsmerkmal. Der H auptunterschied besteht wohl 
darin, daß im deutschen Meilerbetrieb das Feuer von unten  aus 
eingelegt wird, in Polen aber von oben. Bekanntlich gibt es zwei 
Arten des Anzündens von Meilern, einmal von oben durch die 
Oeffnung, welche der nach dem Aufrichten des Meilers heraus
zunehmende Quandelpfahl hinterläßt, und zum ändern von unten, 
wobei man an der einen Seite an der Grundfläche des Meilers 
einen Kanal, die Zündgasse, offen halten muß. Valentin gibt

diesem letzten Verfahren den Vorzug: „D urch diese A rt geht das 
Feuer im Meiler langsam fort und die Kohle wird h art, wirklich 
gu t.“ Das andere Verfahren erscheint ihm „m it größerer Arbeit 
verbunden und schwieriger als das erste“ . Im m er wieder rä t  er 
größte Aufmerksamkeit an  bei der Bewachung des Feuers und 
sofortiges Bedecken einer Stelle, in der un ter dem Einfluß des 
Windes das Feuer herauszuschlagen droht, m it Sand. Ander
seits darf das Feuer auch nicht zu sehr gedämpft werden, denn 
wird das Feuer erstickt, dann wird die Kohle strunkig, unergiebig 
und untauglich zum H ütten . Das Brennen muß langsam und „m it 
blauem R auch“ vor sich gehen, d. h. wird die Kohle gar, dann 
ström t aus dem Meiler dünner, blauer Rauch, m an schafft R aum 
löcher, dam it die Dämpfe Zug zum Abziehen oben an  der Meiler
haube haben. Auch hier bei der Meilerei weiß Valentin nicht 
genug zu klagen über die vielen Kniffe der Arbeiter, aus ihrer 
Arbeit einen unredlichen Vorteil zu ziehen. Sie machen die Kohle 
zu dick, weil von solcher weniger in die Körbe geht als von anderer, 
wodurch großer Nachteil en tsteht. Solche Kohle w ärm t auch 
nicht den Ofen, sie brennt wie trockenes Holz. Nach altem  Brauch 
wurden solche betrügerischen Köhler dam it gestraft, daß sie 
a n s ta tt eines Korbes ihrer zwei abliefem m ußten.

Das ist in Umrissen der Inha lt der „Officina ferraria“ des 
W alenty Roidzienski, der uns Kenntnis gibt von der Eisenver
hüttung innerhalb des ihm bekannt gewesenen W irtschaftsraumes. 
M osaikartig fügt er aus den Schilderungen über die Hüttenleute, 
ihre Vorbildung, Leistungen, Löhne und Charaktereigenschaften 
sowie über Rohstoffe, Einrichtungen und Geräte ein lebensvolles 
Bild der sozialen Zustände seiner Zeit zusammen.

E m m y  H a e r te l ,  Breslau.

Patentbericht.
Verordnung über gewerbliche Schutzrechte  

britischer Staatsangehöriger.
Genau wie im W eltkrieg, w ar es auch je tz t wieder eine der 

ersten Maßnahmen der Engländer, sich der deutschen Patente zu 
bemächtigen und diese einer Ausnahm ebehandlung zu un ter
werfen. Der R e ic h s ju s t i z m in is te r  h a t daher eine Verordnung 
erlassen1), die im Wege der Vergeltung gleiche Ausnahmebestim
mungen für britische Paten te  im Reich einführt. Danach können 
an den im In land  wirksamen P aten t- und  Gebrauchsm uster
rechten britischer Staatsangehöriger zur W ahrung allgemeiner 
Belange Ausübungsrechte erte ilt werden. Dies gilt auch dann, 
wenn einem anderen an  dem P a ten t oder Gebrauchsm uster ein 
Recht zur ausschließlichen Benutzung der geschützten Erfindung 
zusteht. Die entsprechenden Anordnungen werden vom P räsi
denten des Reichspatentam ts getroffen.

Deutsche Patentanmeldungen2).
(P aten tb la tt Nr. 9 vom  29. Februar 1940.)

Kl. 7 a, Gr. 15, T 47 543. Schrägwalzwerk. E rf .: W alter 
Assel, Canton, Ohio (V. St. A.). A nm .: Mannesmannröhren-W erke, 
Düsseldorf.

Kl. 7 a, Gr. 26/02, Sch 115 083. Auflaufrollgang für K ühl
betten von W alzwerken. E rf.: O tto  Wischeropp, Düsseldorf. 
Anm.: Schloemann, A.-G., Düsseldorf.

Kl. 7 a, Gr. 27/04, D 75 254. K urbelantrieb für Walzwerks- 
hebetisehe. E rf.: F ranz Stelbrink, Duisburg. Anm .: Demag,
A.-G., Duisburg.

Kl. 7 a, Gr. 28, D 75 924. Vorrichtung zum Abspritzen des 
Zunders von der Oberfläche des W alzgutes bei Walzwerken. 
Erf.: Johann Arens, Duisburg. Anm .: Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 7 b, Gr. 3/70, A 78194. Stehende hydraulische Presse, 
insbesondere zum Ziehen von Hohlkörpern. Aktiengesellschaft 
vormals Skodawerke in Pilsen, P rag  (Protektorat Böhmen und 
Mähren).

Kl. 18 c, Gr. 11/10, J  64 263. Glühofen für satzweise Be
schickung m it Umwälzheizung. E rf.: D r.-Ing. W erner Heiligen- 
staedt, Essen. Anm .: „ Indugas“ , Industrie- und Gasofenbau
gesellschaft m. b. H ., und D r.-Ing. W erner Heiligenstaedt, Essen.

Kl. 24 c, Gr. 5/01, K  146 482. Ausmauerung für Gaserhitzer. 
Erf.: Willy Lindner, Essen. A nm .: Heinrich Köppers, G. m. b. H., 
Essen.

Kl. 31 a, Gr. 2/40, S 136 375; Zus. z. P a t. 652 273. Abstich 
für Hochfrequenz-Induktionsöfen. E rf.: Dipl.-Ing. Reinhold 
Groß, Hohenneuendorf b. Berlin, und Dipl.-Ing. K arl Boer,

*) Reichsgesetzblatt 1940, Teil I, N r. 37, S. 424/25.
2) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 

während dreier M onate für jederm ann zur E insicht und  E inspruch
erhebung im P a ten tam t zu Berlin aus.

Berlin-Spandau. A nm .: Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemens
stad t.

Kl. 31 c, Gr. 21, J  63 011; Zus. z. Anm. J  57 959. Verfahren 
zum spanlosen Trennen von Gußblöcken und ähnlichen W erk
stücken während des Gießens. Siegfried Junghans, S tu ttgart.

Kl. 48 b, Gr. 7, D 80 651. Abstreifer für die Verzinnwalzen 
von Verzinnmaschinen. E rf .: Franz Stelbrink, Duisburg. A nm .: 
Demag, A.-G., Duisburg.

K l. 49 c, Gr. 13/02, S 123 372. Steuervorrichtung für Scheren 
zum Schneiden von in steter Folge aus einem Walzwerk aus
tretenden  W alzstäben in  Abschnitte. Siemag, Siegener Ma- 
schinenbau-A.-G„ Siegen.

K l. 49 1, Gr. 12, L 87 716. Verfahren zur Herstellung von 
zur W eiterverarbeitung durch Schmieden, Walzen oder Pressen 
geeigneten Flußstahlblöcken. K arl Lohausen, Berlin-Lichtenberg.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 80 b, Gr. 50„ Nr. 682 859, vom 17. August 1938; ausge

geben am 23. Oktober 1939. D e u ts c h e  E is e n w e rk e , A.-G., 
in  M ü lh e im , R u h r .  (Erfinder: K arl K intzinger in Gelsen
kirchen.) Verfahren und Vorrichtung zum Verblasen von schmelz
flüssigen Mineralien, Schlak- 
ken od. dgl. zu Mineral- oder 
Schlackenwolle.)

Auf den Schlackenstrahl 
a w irkt das aus Düse b t r e 
tende D ruckm ittel geringeren 
Druckes, das den S trahl ver
flacht oder in dünne un ter
te ilte  Strahlen auflöst; der eigentliche Verblasestrom t r i t t  aus der 
Düse c aus und zerfasert völlig und gleichmäßig das Schlackenband.

Kl. 18 d, Gr. 260, Nr. 682 906, vom 6 . Ju n i 1937; ausgegeben 
am  24. Oktober 1939. G ebr. B ö h le r  & Co., A .-G ., in  B e r lin .  
(E rfinder: Josef Pölzl in Bruck, Mur.) Stahl für Räumahlen, 
Räumnadeln, Stehbolzenbohrer und ähnliche Werkzeuge.

Der Stahl en thä lt 0,2 bis 0,6 %  C, 0,5 bis 2,5 %  Cr, 1,0 bis 
10%  W, 0,3 bis 1 ,5%  Si, R est Eisen m it den üblichen Verun
reinigungen; er kann jedoch noch bis 1 %  V enthalten. Die W erk
zeuge werden in kohlenstoffabgebende M ittel eingesetzt und dann 
gehärtet.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 682 973, vom 6 . Mai 1937; ausgegeben 
am  27. Oktober 1939. F r ie d .  K r u p p  A .-G . in  E sse n . (E r
finder: Dr.-Ing. Friedrich Badenheuer und Dipl.-Ing. W erner 
Heischkeil in Essen.) Verfahren zur Herstellung von wolfram
haltigen Stahllegierungen durch Zusatz von Wolframerz zu einer 
Stahlschmelze.

Eine im basischen Siemens-Martin-Ofen m it üblichen E in 
satzstoffen hergestellte Stahlschmelze wird von der Schlacke 
größtenteils befreit und  ih r hierauf W olframerz zugesetzt.
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Kl. 7 a, Gr. 1403, Nr. 683 010, vom 26. Februar 1936; aus
gegeben am 27. Oktober 1939. D em ag , A .-G ., in  D u isb u rg .

Walzwerk zum Reduzieren von 
Rohren auf mehreren hintereinan
der angeordneten Walzkalibern.

Die Kaliber werden durch 
zwei oder mehrere in einer 
Ebene liegende Arbeitswalzen 
gebildet. Die die Walzensätze 
tragenden Gehäuse werden an
einandergereiht in ein in Walz- 
richtung unterteiltes Gehäuse
b e tt a eingesetzt, dessen oberer 
Teil b abhebbar oder aufklapp
bar angeordnet ist, wobei die 
m it den Walzenwellen c kuppel- 
baren Treibräder d in  den Ge- 

_tnhäusebetteilen untergebracht 
_ y  sind.

Kl. 7 a, Gr. 2203, Nr. 683 011, vom 7. Januar 1936; ausge
geben am 27. Oktober 1939. S u n d w ig e r  E is e n h ü t t e  M a
sc h in e n fa b r ik  G rah  & Co. in  H e m e r-S u n d w ig  (K r. I s e r 
lohn). Ausfahrvorrichtung für Walzenstraßen mit mehreren neben

h er  zwischen den Ge-einanderliegenden Walzgerüsten. 

2) rüsten a eingebaute Spin
delstuhl oder Oberwalzen- 

¿¿antrieb b wird auf einer 
senkrecht zur Walzen
achse angeordneten Sohl- 
plattengleitbahn c mit 

Hilfe einer Schraubenspindel d ausgefahren, so daß die Walzen
einbauten aus den beiden Walzgerüsten a auf den freiwerdenden 
Platz ausgefahren werden können.

Kl. 18 c, Gr. 950, Nr. 683 012, vom 30. September 1934; 
ausgegeben am 27. Oktober 1939. Zusatz zum P aten t 677 419 
[vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1213]. B en n o  S c h ild e  M a- 
sc h in e n b a u -A .-G . in  H e rs fe ld . Lagerung des festen Herd

rückens für Durchlauf
öfen m it Schwingbalken
förderung.

Auch die fest
stehenden Herdbalken 
werden in derselben 
Weise dehnungsmög
lich und ausziehbar 
auf Rollen gelagert wie 
die Schwingbalken.

Kl. 18 a, Gr. 10, Nr. 683 033, vom 19. Oktober 1937; aus
gegeben am 27. Oktober 1939. Dr.-Ing. E. h. A d o lf W ir tz  in  
M ü lh e im  (R uhr). Verfahren zum Erzeugen von phosphorarmem, 
siliziumhaltigem Roheisen im Hochofen.

Dieses Roheisen von Hämatitbeschaffenheit wird dadurch 
erzeugt, daß zusammen m it phosphorarmem Schrott nur ein
heimische phosphorhaltige, sonst für die Hämatitherstellung nicht 
brauchbare, vorzugsweise kieselsäurereiche Erze unter Führung 
einer verhältnismäßig großen Schlackenmenge verhü ttet werden; 
dabei kann ein Roheisen m it hohem Siliziumgehalt (etwa 9 bis 
14 %  Si) erblasen und zur Stahlerzeugung im Bessemerverfahren 
verwendet werden.

Kl. 31 c, Gr. 180,, Nr. 683 045, vom 17. Oktober 1937; aus
gegeben am 27. Oktober 1939. A u g u s t- T h y s s e n - H ü tte ,  A .-G., 
in  H a m b o rn . (Erfinder: Dr.-Ing. Gerhard Behrendt in Duis
burg-Hamborn.) Verfahren zum Herstellen von Schleuderhohl
blöcken aus Stahl.

Um solche Blöcke m it vorherbestimmter Verteilung der 
Eisenbegleiter im Blockquerschnitt herzustellen, wird die durch 
das Schleudern erzeugte Seigerung der Eisenbegleiter entsprechend 
ihrer gewünschten Verteilung im fertigen Block durch Reaktions
diffusion, die gegebenenfalls durch zusätzliche Beheizung der 
Innenfläche beschleunigt wird, durch Stoffe beeinflußt, die mit 
den Eisenbegleitern reagieren.

Kl. 40 a, Gr. 150l, Nr. 683 052, vom 15. April 1936; ausge
geben am 28. Oktober 1939. Dr.-Ing. E r n s t  J u s tu s  K o h l
m ey e r in  B e r lin -G ru n e w a ld . Verfahren zum Raffinieren 
von Metallen und Legierungen.

Das Raffinieren geschieht auf schmelzflüssigem Wege in 
Flammofen m it Innenheizung, die um 360» drehbar sind und auf 
deren W andung sauerstoffabgebende Stoffe aufgebracht worden 
sind; diesen Stoffen werden Alkali- oder Erdalkaliverbindungen 
zugemischt, die das durch Umsetzung mit dem Metallbad ge- 
bildete Metalloxyd auf nehmen.

Kl. 48 a, Gr. 11, Nr. 683 086, vom 12. August 1937; aus
gegeben am 28. Oktober 1939. C a p ito  & K le in ,  A .-G ., in  Düs
s e ld o r f -B e n r a th .  (Erfinder: W alter Loh in Düsseldorf-Ben
ra th .) Einrichtung zum Ueberziehen von Blechtafeln mit m etalli
schen Schutzschichten.

Die Blechtafeln a werden im Niederschlagsbad durch eine 
Reihe von W alzenpaaren b, c hindurchgeführt, von denen min
destens eine Walze b als kathodenstrom führende Walze mit den 
Blechtafeln in leitender Ver
bindung steh t. Walze b ist 
an ihrem Umfang in ein
zelne strom leitende Teil
stücke d in  Gestalt von 
Stäben, Segmenten u. dgl. 
un terteilt, die in einem aus 
N ichtleiterstoff bestehenden 
Grundkörper e eingesetzt 
werden, wobei nu r die je
weils das Blech a berühren
den Leiterstücke d un ter 
Strom liegen, z. B. durch Anordnung eines außerhalb des Bades 
befindlichen Kollektors m it Lamellen, die den Leiterstücken d 
entsprechen, und m it einem auf das gerade fördernde Leiterstück 
eingestellten Schleifkontakt.

Kl. 48 d, Gr. 401, Nr. 683 087, vom 18. April 1936; ausge
geben am 28. Oktober 1939. Dr. G e o rg  G a r re  in  B erlin - 
C h a r lo t t e n b u r g  u n d  B o le s la w  K a s p r a s  in  B erlin - 
T eg e l. Verfahren zur Herstellung von schwarzen Phosphatüber
zügen aus Eisen und Stahl.

Die zu überziehenden Gegenstände werden in  einer alkali
persulfathaltigen M anganphosphatlösung behandelt.

Kl. 7 a, Gr. 2203, Nr. 683 199, 
vom 25. Oktober 1936; ausgegeben 
am 1. November 1939. F r ie d .
K r u p p  G ru s o n w e rk , A .-G ., in  
M a g d e b u rg -B u c k a u . (Erfinder:
Rudolf Heckm ann in Magdeburg.)
Um eine waagerechte Achse schwenk
bares Kammwalzengerüst.

Der eine Ständerseitenteil a ist 
als abnehm barer Deckel ausgebildet.
Der U nterteil jedes Gerüstständers b 
ist bogenförmig gestaltet und in  dem 
entsprechend ausgebildeten G erüst
fuß c schwenkbar gelagert, wobei der K reism ittelpunkt in der 
Achse der unteren Kammwalze liegt. S tänder b wird durch 
lösbare Befestigungsm itte d  und e festgehalten.

Kl. 7 a, Gr. 2203, Nr. 683 200, vom
16. Jan u ar 1937; ausgegeben am  1. Novem
ber 1939. N e u n k i r c h e r  E is e n w e r k ,  A .-G ., 
v o rm a ls  G e b rü d e r  S tu m m  in  N e u n 
k ir c h e n  a. d. S a a r . Brechtopfanordnung, 
besonders für Walzwerke.

Zwischen Druckschraube a und Brechtopf b 
ist eine Kugel c oder ein K alottenkörper ein
geschaltet. Bei Verwendung eines K a lo tten 
körpers haben Druckschraube oder Brechtopf 
oder bei Anwendung von Kugeln beide an 
ihrer der Kalottenwölbung oder der Kugel 
zugewendeten Seite hohlgekrümmte Ausnehmungen von einem 
Durchmesser, der zur Verringerung der Berührungsfläche größer 
ist als der Kugel- oder K alottendurchm esser.

Kl. 31 c, Gr. 250l, Nr. 683 282,
vom 9. Januar 1938; ausgegeben 
am 3. November 1939. B u d e r u s ’sc h e  
E is e n w e rk e  in  W e tz la r .  (E rfinder:
Dr.-Ing. Josef B rink in W etzlar.)
Dauerkokille zum Gießen von Hohl
körpern, z. B. Gußgranaten.

Die Kokille ist in der Achsen
richtung der stehend zu gießenden Hohl
körper in zwei Hälften geteilt. In  ihnen 
sind Aussparungen a, b vorgesehen für 
zwei übereinanderliegende, nach den 
Enden zu sich verjüngende Hohlkörper, 
deren Länge ein Mehrfaches des D urch
messers beträgt. Ueber beide Hohlräume 
erstreckt sich ein als einheitlicher 
Körper hergestellter K ern c, der außer 
an beiden E nden auch in der M itte 
gelagert ist.

r ^ i
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Statistisches
Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Januar 1940.

Dezember
1939

Januar
1940

K ohlenförderung..............................t
K okserzeugung..................................t
Brikettherstellung............................. t
Hochöfen in Betrieb Ende des Monats
Erzeugung an R o h e is e n .................t

R o h s t a h l ................. t
S t a h lg u ß ................. t
Fertigerzeugnissen . t

2 372 880 
509 1901) 
172 050 

46
314 030 
318 370 

6 220 
220 390

2 616 190 
506 6802) 
185 840 

44
305 180 
315 490 

6 990 
203 720

i)  Davon Hüttenkoks 244 480 t. —  2) Davon Hüttenkoks 244 740.

Die K o h le n fö rd e ru n g  stieg gegenüber dem Dezember um 
243 310 t, hauptsächlich eine Folge der größeren Zahl der A rbeits
tage (25,9 gegen 22,1 im Dezember). Die Vorräte gingen weiter 
zurück auf 1 235 390 t .  Die Koksgewinnung verm inderte sich 
etwas, während die Brikettherstellung leicht zunahm. Die N ach
frage nach Brennstoffen aller A rt blieb sehr lebhaft. Wenn sich 
auch die Versorgung geringfügig besserte, so ließ sie doch nach 
wie vor außerordentlich viel zu wünschen übrig.

Die R o h e is e n e rz e u g u n g  w ar etwas rückläufig, hielt sich 
aber über dem Stande vom November 1939 (281 260 t) . Auch 
die R o h s ta h le rz e u g u n g  erreichte nicht ganz das Dezember
ergebnis, war jedoch immer noch etwas größer als die D urch
schnittserzeugung des guten Jahres 1937 (314 000 t). Bei den 
F e r t ig e rz e u g n is s e n  t r a t  eine Abnahm e um 16 790 t  ein, wo
durch das Gesamtausbringen auch h in ter dem des Novembers 
1939 (215 420 t)  zurückblieb.

Die allgemeine M arktlage zeigte nu r unwesentliche Aende- 
rungen. Die Beschäftigung der W erke w ar gut, obwohl sich 
der Eingang von Aufträgen, insbesondere aus dem Auslande, 
etwas abschwächte. In  einigen Ländern stießen die belgischen 
Werke auf sehr starken W ettbewerb, der zu erheblich niedrigeren 
Preisen anbot.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im 
Jahre 1939.

Nach vorläufigen Erm ittlungen1) belief sich die R o h e is e n 
e rze u g u n g  der Vereinigten S taaten  im abgelaufenen Jah re  auf 
32 031 2521; sie nahm  dam it gegenüber dem Vorjahre (194674351) 
um 64,5 %  zu, blieb aber h in ter der hohen Leistung des Jahres 
1937 (37 721 313 t)  noch um  rd . 15 %  zurück. Seit dem Ju n i 
1939 nahm die Gewinnung ständig zu und erreichte im 4. Viertel
jahr 1939 Höchstzahlen; allerdings deutete die geringere arbeits
tägliche Erzeugung im Dezember bereits eine Abschwächung an, 
die sich dann auch im bisherigen Verlauf des Jahres 1940 ver
stärkt fortsetzte. In  den einzelnen M onaten des Berichtsjahres 
entwickelte sich die Roheisenerzeugung wie folgt:

1939

Roheisenerzeugung
Zahl der am 

Ende des Monats 
in Betrieb 

befindlichen 
Hochöfen

insgesamt

t

durch
schnittlich

arbeits
täglich

t

in % der 
Leistungs
fähigkeit

Januar . . . . 2 210 230 71 298 51,0 118
Februar. . . . 2 093 146 74 755 53,5 121
M ärz................ 2 431 547 78 436 56,1 123
A pril................. 2 088 211 69 607 49,8 102
M a i ................. 1 745 002 56 290 40,2 106
J u n i ................. 2 153 333 71 777 51,4 117
J u l i ................. 2 393 732 77 217 55,0 130
August . . . . 2 703 081 87 196 62,4 138
September . . 2 920 039 97 335 69,7 169
Oktober . . . 3 685 422 118 884 85,2 188
November. . 3 779 622 125 987 90,3 191
Dezember . . 3 827 887 123 480 8«,5 191

Zusammen 32 031 252 87 757 62,7 -

Die E rz e u g u n g  a n  S ta h lb lö c k e n  betrug nach Schätzun
gen des American Iron  and Steel In stitu te  insgesamt 465012011; 
sie überstieg die Vorjahrsleistung (28 662 214 t) um 62,2 % , blieb 
aber doch noch um rd. 9 %  unter der Erzeugung des Jahres 1937 
(51123 241 t). Auch bei der Stahlgewinnung hob sich der Be
schäftigungsgrad in den auf den Kriegsausbruch folgenden Mo
n aten  von 52,4 %  im Ju li auf 85,6 %  im Dezember, eine Steige
rung, wie sie bisher niemals zu verzeichnen gewesen w ar; der 
höchste Ausnutzungsgrad lag bei 93,26 %  und wurde Ende No
vember 1939 erzielt. Die Stahlerzeugung von Oktober bis De
zember stellte m it 16,3 Mill. t  die größte jemals in einem Viertel
jah r erreichte Menge dar.

1939

Erzeugung an Stahl blocken
aus

Siemens-
Martin-
Stahl

t

aus
Bessemer

stahl
t

insgesamt

t

in % der 
Leistungs
fähigkeit

durch
schnittliche

wöchentliche
Erzeugung

t
Januar . . 3 075 137 150 004 3 225 141 52,48 728 023
Februar. . 2 836 943 199 524 3 036 467 54,72 759 117
März . . . 3 261 849 198 007 3 459 856 56,30 781 006
April . . . 2 812 561 209 273 3 021 834 50,78 704 390
Mai . . . 2 796 590 173 051 2 969 641 48,32 670 348
Juni . . . 2 984 624 190 669 3 175 293 53,35 740 161
Juli . . . 2 979 851 233 284 3 213 135 52,40 726 953
August . . 3 572 479 251 154 3 823 633 62,22 863 122
September 3 996 827 302 184 4 299 011 72,41 1 004 442
Oktober . 5 068 231 411 891 5 480 122 89,17 1 237 048
November. 5 138 577 411 440 5 550 017 93,26 1 293 710
Dezember 4 926 281 320 770 5 247 051 85,57 1 187 116

Zusammen 43 449 950 3 051 251 46 501 201 64,29 901 273

Der Außenhandel der Schweiz im Jahre 1939.

Einfuhr Ausfuhr
1938

t
1939

t
1938

t
1939

t

Steinkohlen . 1 915 559 2 337 851 4 10
B ra u n k o h len .......................................... 195 833 — —
Koks ....................................................... 886 790 1 000 015 — 4
B r i k e t t s ................................................... 534 160 628 461 26 60
E is e n e r z ................................................... 50 204 56 079 133 998 171 278

A l t e i s e n ................................................... 1556 •13 860 77 223 43 791
Roheisen, R o h s ta h l ..............................
Eisenlegierungen ..................................
Rundstahl, geschmiedet oder warm

95 950 151 747 — —
2 456 3 021 958 725

gew alzt...................................................
Flachstahl, Quadratstahl, geschmiedet

43 094 69 802 151 32

oder warm g e w a lz t ......................... 19 599 28 921 13 10
Formstahl, roh, nicht gelocht . . . 
Stahl jedes Profils, geschmiedet oder

45 260 57 624 62 23

warm gew alzt...................................... — 708 — —
Stahl, gezogen oder kalt gewalzt . . 5 014 7 958 2 350 1977
Eisenbahnschienen und Schwellen . . 
Zahn- und Zugstangen, Weichen, Kreu

24 552 29 863 32 3

zungen usw............................................ 316 351 1 2
Laschen und Unterlagsplatten . . . 312 24 — —
Eisenbahnachsen und -räder . . . . 3 714 5 466 22 3
Anderes Eisenbahnzeug......................... 390 629 1 —
W a lz d r a h t ...............................................
Stahldraht zur Kratzenherstellung,

7 602 22 715 1 10

unter 5 mm Dicke.............................. 1445 1565 — —
D ra h tst if te ............................................... 39 73 4 7
Bleche in s g e s a m t ..................................

davon:
71 401 108 059 58 89

aus E i s e n ........................................... 45 126 71 972 58 88
aus Stahl ........................................... 26 275 36 087 — 1

Röhren und Röhrenverbindungsstücke 18 554 29 365 2 308 2 467
Guß- und Sch m ied ew aren ................. 10 055 10 850 2 420 2 281
S on stiges ................................................... 4 322 5 680 2 056 1 950

E ise n  und E isen w a ren  in s g e s a m t 355 631 548 397 87 660 53 393
M a sc h in e n ............................................... 22 937 26 446 57 939 50 736
Fahrzeuge................................................... 12 607 12 028 5 384 3 989

*) Steel 106 (1940) Nr. 2, S. 13 u. 14.

Wirtschaftliche Rundschau.
G em einschaftshilfe der W irtschaft.

Die allgemeine Umstellung der deutschen W irtschaft auf die 
besonderen Verhältnisse des Krieges bringt für einzelne U nter
nehmungen die Notwendigkeit m it sich, ihre Betriebe stillzulegen. 
Die volkswirtschaftlichen W erte, die in diesen Unternehm ungen 
stecken, sollen aber der Gesam tw irtschaft erhalten bleiben; 
dasselbe gilt für deren Arbeitsplätze. Zu diesem Zwecke h a t der 
M in i s te r r a t  f ü r  d ie  R e ic h s v e r te id ig u n g  am 19. Februar 
1940 eine V e ro rd n u n g  ü b e r  d ie  G e m e in s c h a f t s h i l f e  d e r  
W ir t s c h a f t  erlassen1). Die Verordnung sieht vor, daß den 

x) Reichsgesetzblatt 1940, Teil I, Nr. 33, S. 395/97.

stillgelegten Unternehm ungen in gerechtfertigten Fällen B e i
h i l f e n  z u r  E r h a l t u n g  ih r e r  B e tr i e b e  gewährt werden. Nicht 
der S taat wird diese Beihilfen zahlen. Die W irtschaft selbst soll 
die hierzu erforderlichen M ittel auf bringen und verteilen.

Voraussetzung für die Gewährung von Beihilfen ist, daß der 
stillgelegte Betrieb vollständig ru h t; er muß darüber hinaus volks
wirtschaftlich erhaltungswürdig und privatwirtschaftlich lebens
fähig sein. Das Unternehm en als solches soll erhalten werden; 
keinesfalls ist beabsichtigt, für die Dauer der Stillegung etwa für 
den Unternehm er eine R ente zu schaffen. E in  Rechtsanspruch
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auf Gewährung einer Beihilfe wird durch die neue Verordnung 
nicht begründet. Die Gewährung einer Beihilfe kann auch m it 
Bedingungen oder Auflagen verbunden werden. Als kriegswirt
schaftliche Maßnahmen für die Stillegung kommen z. B. in Be
trach t: die Nichtzuteilung von Rohstoffen, die Nichtbelieferung 
mit Energie oder die Entziehung von Arbeitskräften. Auf Be
triebe, die auf Grund von Räumungsmaßnahmen, wegen Frei
machung bestimmter Gebiete oder durch unm ittelbare Kriegs
einwirkung zum Stillstand kommen, findet die Verordnung keine 
Anwendung. Für diese Betriebe wird das Reich die notwendigen 
Hilfsmaßnahmen treffen.

Die für die Gewährung der Beihilfen maßgebenden R ie h t -  
lin ie n  werden von den den Reichsgruppen Industrie, Handel 
und Energiewirtschaft nachgeordneten Gi uppen und den Reichs
verkehrsgruppen, mit Ausnahme der Reichsverkehrsgiuppe See
schiffahrt, aufgestellt. Sie bedürfen der Zustimmung des Reichs
wirtschaftsministers, der diese im Einvernehmen mit dem Reichs
kommissar für die Preisbildung erteilt. W ird die Gewähiung 
einer Beihilfe von der zuständigen Gruppe versagt oder wird die 
weitere Gewährung einer Beihilfe eingestellt, so steht den betrof
fenen Unternehmungen innerhalb eines Monats nach Zustellung 
des Bescheides das Recht der Beschwerde zu. Die Beschwerde 
ist bei der für die Gewährung der Beihilfe zuständigen Gruppe 
einzulegen. Reichsgruppen Industrie, Handel und Energiewirt
schaft entscheiden auf ihren Fachgebieten über die Beschwerden. 
In  aßen anderen Fällen entscheidet die Reichswirtschaftskammer. 
Die Inhaber von Unternehmungen sowie deren gesetzliche Ver
treter sind verpflichtet, während der Dauer der Gewährung einer 
Beihilfe jede Veränderung der hierfür erheblichen Tatsachen 
unverzüglich der zuständigen Gruppe anzuzeigen. Die Gliede
rungen der Organisation der gewerblichen W irtschaft und des 
Verkehrs, die Beihilfen gewähren, können jederzeit die für die 
Gewährung einer Beihilfe zugrunde gelegten Tatsachen und die 
Einhaltung der mit der Gewährung einer Beihilfe verbundenen 
Auflagen überprüfen. Die betreuten Unternehmen sind verpflich
tet, die hierzu erforderlichen Auskünfte zu erteilen und die E in
sichtnahme in die Geschäftsbücher und Betriebsbesichtigungen 
zu gestatten. Unternehmer, die vorsätzlich die vorerwähnten 
Anzeigen nicht, nicht rechtzeitig oder unrichtig erstatten, oder 
Auflagen, die mit der Gewährung einer Beihilfe verbunden werden, 
vorsätzlich zuwiderhandeln, um sich oder einem anderen einen 
Vorteil zu verschaffen, können auf Antrag m it Gefängnis oder 
Geldstrafe bestraft werden, soweit nicht nach anderen Vor
schriften eine strengere Bestrafung zu erfolgen hat. Wer eine von 
ihm erforderte Auskunft nicht oder unrichtig erstattet, wird mit 
einer Ordnungsstrafe bis zur Höhe von 100 000 J)J t  bestraft, 
die von der für die Gewährung der Beihilfe zuständigen Gliede
rung der Organisation der gewerblichen W irtschaft — im Bereich 
der Verkehrswirtschaft von der Fachgruppe, der der Beschul
digte angehört — festgesetzt wird.

Die M it te l  zur Gewährung der Beihilfen werden von den 
Gruppen der Organisation der gewerblichen W irtschaft und des 
Verkehrs mit Ausnahme des Reichsstandes des Deutschen H and
werks, der Reichsgruppe Fremdenverkehr und der Reichsverkehrs
gruppe Seeschiffahrt aufgebracht. Die Gruppen sind berechtigt, 
zu diesem Zweck von den von ihnen betreuten Unternehmungen 
Umlagen zu erheben. Die Aufstellung der Umlageordnungen und 
die Festsetzung der Umlagesätze erfolgen durch die Gruppen mit 
Zustimmung des Reichswirtschaftsministers, der diese Zustim
mung im Einvernehmen mit dem Reichskommissar für die Preis
bildung erteilt. Die Beitreibung der Umlagen erfolgt durch die 
Industrie- und Handelskammern nach Maßgabe der für die E in
ziehung der Industrie- und Handelskammerumlagen geltenden 
landesrechtlichen Vorschriften. Wie groß der mit der Gemein
schaftshilfe zusammenhängende geldliche Aufwand sein wird, 
steht noch nicht fest. Als Bemessungsgrundlage für die Erhebung 
der Umlagen sind die Steuer meßbeträge nach dem Gewerbeertrag 
in Aussicht genommen. Gegen die unrichtige Festsetzung des 
Umlagebescheides steht der umladepflichtigen Unternehmung 
binnen zwei Wochen nach Zustellung des Bescheides das Recht 
der Beschwerde zu. Ueber die Beschwerden entscheiden Schieds- 
stellen, die bei den die Umlage erhebenden Gruppen eingerichtet 
werden, nach einer Beschwerde- und Verfahrensordnung, die die 
Reichswirtschaftskammer mit Zustimmung des Reichswirtschafts
ministers erläßt. Für die Reichsverkehrsgruppen kann eine 
gemeinsame Schiedsstelle errichtet werden. Die von einer Gruppe 
zu gewährenden Beihilfen werden zunächst aus den von ihr auf
gebrachten Mitteln gedeckt. Zum Ausgleich etwa sich ergebender 
Fehlbeträge werden die im Bereich der Reichsgruppen Banken 
und Versicherungen aufzubringenden Mittel und die sich bei 
anderen Gruppen etwa ergebenden Ueberschüsse herangezogen 
Der Ausgleich wird von der Reichswirtschaftskammer m it Zu
stimmung des Reichs Wirtschaftsministers geregelt. Auf dem

Gebiete des Bank- und Versicherungswesens kommen Betriebs
stillegungen nicht in B etracht.

Fü r gewerbliche Betriebe, die der Reichskulturkammer 
angehören, sind die Einzelkammern in der Reichskulturkammer 
und für den Bereich der Be- und Verarbeiter und Verteiler land
wirtschaftlicher Erzeugnisse im Sinne der Reichsnährstandgesetz, 
gebung der Reichsnährstand oder die auf Grund des Reichsnähr
standgesetzes gebildeten Hauptvereinigungen für die Gewährung 
der Beihilfen zuständig. Fü r das Handwerk, die gewerblichen 
Betriebe der Reichskulturkammer und für die Be- und Verarbeiter 
und Verteiler landwirtschaftlicher Erzeugnisse sind in der Ver
ordnung aus Zweckmäßigkeits- und Organisationsgründen Son
derbestimmungen vorgesehen, nach denen diese Gruppen den 
Ausgleich nur in sich durchführen. Die Verordnung betrifft 
nicht die Land- und Forstw irtschaft. Außer auf Betriebe, die 
auf Grund von Räumungsmaßnahmen oder wegen unmittelbarer 
Kriegseinwirkungen stillgelegt werden müssen, findet sie auch 
keine Anwendung auf öffentliche Versorgungsbetriebe einer 
Gemeinde oder eines Gemeindeverbandes. F ü r alle diese Betriebe 
wird das Reich die notwendigen Hilfsmaßnahmen treffen. Ferner 
findet die Verordnung keine Anwendung auf den Fremden
verkehr und auf die Seeschiffahrt, da m it Rücksicht auf die 
besonderen Verhältnisse dieser Wirtschaftszweige insoweit andere 
Maßnahmen getroffen werden müssen. Die einheitliche Ausrich
tung des Verfahrens ist dadurch gewährleistet, daß die Richt
linien für die Gewährung der Beihilfen dem jeweils zuständigen 
Fachminister zur Genehmigung vorzulegen sind. Der Reichs
wirtschaftsminister erläßt im Einvernehm en m it den beteiligten 
Reichsministern und dem Reichskommissar für die Preisbildung 
die zur Durchführung und Ergänzung der neuen Verordnung 
notwendigen Rechts- und Verwaltungsvorschriften, soweit die 
Be- und Verarbeitung und Verteilung landwirtschaftlicher Er
zeugnisse und gewerbliche Betriebe der Reichskulturkammer 
in Betracht kommen, der Reichsminister für E rnährung und Land
wirtschaft und der Reichsminister für Volksaufklärung und 
Propaganda. Dem Reichswirtschaftsminister und für den Bereich 
der Verkehrswirtschaft dem Reichsverkehrsminister stehen wegen 
der in der Verordnung vorgesehenen Maßnahmen Aufsichts- und 
Eingriffsbefugnisse zu. Sie können die m it der Durchführung der 
Verordnung befaßten Gliederungen der Organisation der gewerb
lichen W irtschaft m it W eisungen'versehen.

G ru n d la g e  für die Höhe der zu gewährenden Beihilfen bildet 
das der Gemeinschaftshilfe vorschwebende Ziel, die stillgelegten 
Betriebe m it ihren Sachwerten und  flüssigem Vermögen zu erhal
ten. Beihilfefähig sind deshalb Ausgaben für notwendige Ausbes
serungen zur Verhinderung eines Verfalles von Gebäulichkeiten, 
Ausgaben zur Instandhaltung von Maschinen und Einrichtungen, 
um sie vor Zerstörung und vermeidbarer W ertminderung zu 
schützen, weiterhin Ausgaben für Heizung und  Beleuchtung in dem 
zur E rhaltung des Betriebes notwendigen Maße, für Ruhegelder 
früherer Gefolgschaft:-mitglieder, soweit diese auf Grund bestehen
der Verpflichtungen gezahlt werden müssen, für Löhne, Gehälter 
und soziale Aufwendungen derjenigen Gefolgsehaftsmitglieder, 
deren Weiterbeschäftigung für die W artung und Bewachung des 
Lnternehm ens unerläßlich ist, für Miete oder Pacht solcher Be
triebe, die sich auf fremden Grundstücken befinden, Ausgaben für 
notwendige Schuldzinsen, ferner für Versicherungsprämien, soweit 
diese mit der E rhaltung des stillgelegten Betriebes im Zusammen
hang stehen, und schließlich Ausgaben für notwendigerweise 
aufrechtzuerhaltende Patente und Lizenzen.

Bei der Reichsfinanzverwaltung ist beantragt, die Beihilfen 
von der Umsatzsteuer und Sehenkungssteuer freizustellen und 
zu den steuerfreien E inkünften im Sinne des § 3, Ziffer 11, des 
Einkommensteuergesetzes zu rechnen. Die auf Grund der neuen 
\erordnung  erhobene Umlage soll bei den Verpflichteten als 
steuerfreie Betriebsausgabe im Sinne der Einkommen-, Körper
schaft- und Gewerbesteuer anerkannt werden. Eine amtliche 
Verlautbarung hierüber liegt zwar noch nicht vor; sie ist aber 
wohl in Kürze zu erwarten.

Indem die Reichsregierung die Aufbringung und Verteilung 
d u  Beihilfen der W irtschaft als Gemeinschaftsaufgabe über
tragen hat, hat sie sich von dem Gedanken leiten lassen, daß die 

nteinehmungen, die durch die Kriegsverhältnisse vielfach einen 
starken Aufschwung erfahren haben und erhebliche Gewinne 
erzielen können, nunm ehr auch für die durch den Krieg benach
teiligten Unternehmungen eintreten müssen. Die Aufgabe, die 
die Staatsführung der gewerblichen W irtschaft m it der Gemein- 
sc in tshilfe gestellt hat, ist groß. Sie muß aus dem Geiste national
sozialistischen Gemeinschaftsempfindens heraus und in dem 
Bewußtsein gelöst werden, daß es sich dabei um außerordentlich 
schwerwiegende Maßnahmen handelt, die, da die W ahrung des 
Allgemeinwohls im Vordergründe steht, auch einer gewissen 
Strenge nicht entbehren können.
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A us der italienischen Eisenindustrie.
Die S ta h le rz e u g u n g  ist in den letzten  M onaten des 

Jahres 1939 und im Jan u ar des laufenden Jahres im Vergleich 
mit dem Durchschnitt der ersten neun M onate des abgelaufenen 
Jahres leicht zurückgegangen. Seit Oktober ist nämlich auf An
ordnung des Generalkommissariats für Heereslieferungen die 
Erzeugung von paketiertem  Schweißstahl eingestellt worden, 
weil bei diesem Erzeugungsverfahren gegenüber der Erzeugung 
im Siemens-Martin- oder Elektroofen eine zu große Menge Eisen- 
und Stahlschrott verbraucht wird.

Im  Hinblick auf die Schwierigkeiten der S c h r o t tv e r s o r 
gung hat man alle möglichen Verfahren zur Schrottersparnis 
ersonnen, dabei ist es im Gegensatz zu dem, was früher technisch 
und wirtschaftlich für vorteilhaft galt, gelungen, bei Beschickung 
der Lichtbogenöfen m it 40 %  festem Roheisen einen vorzüglichen 
unlegierten Stahl zu gewinnen.

Insgesamt ist im Jah re  1939 an  R o h s t a h l  u n d  F e r t i g 
e rz e u g n is se n  ebensoviel erzeugt worden wie im Jah re  1938. 
Zur Aufrechterhaltung dieses Leistungsstandes hat auch die 
scharfe Aufsicht beigetragen, der die Stahlerzeugung unterliegt.

Merklich höher als in 1938 war dagegen im vergangenen Ja h r  
die R o h e is e n e rz e u g u n g . F ü r diese ist eine stetige Steigerung 
in Aussicht genommen m it Rücksicht auf die Selbstversorgungs
pläne in der Stahlerzeugung. Diese Pläne zielen bekanntlich 
darauf ab, die in Italien  herkömmlichen Erzeugungsverfahren 
zu ändern, soweit sie sich auf die Verwendung von Schrott grün
den, im Gegensatz zu den Verfahren anderer Länder, die gegründet 
sind auf die Gewinnung des Roheisens unm ittelbar aus dem Erz 
und in einem einheitlichen Erzeugungsgang. Im  Monat Januar, 
wo es an W asserkraft mangelte, ist die Roheisenerzeugung im 
Elektroofen zurückgegangen. Doch wurden zweckdienliche Vor
kehrungen getroffen, daß sich auch in den W inteim onaten die 
Erzeugung wieder hebt.

Bei der V e rso rg u n g  m it  R o h s to f f e n  ist im Jan u a r 1940 
trotz den internationalen Schwierigkeiten die S c h r o t t z u f u h r  
aus dem Ausland merklich gestiegen; die Besserung dürfte auch 
in den nächsten M onaten voraussichtlich anhalten, da m an weiter 
damit rechnet, beträchtliche Mengen Auslandschrott zu erhalten.

Schwierig ist und bleibt dagegen die Lieferung der erforder
lichen A u s la n d s k o h le .  In  diesem Zusammenhang ist es jedoch 
von Bedeutung, darauf hinzuweisen, daß seine vorausschauende 
W irtschaftspolitik es Italien  gestattet, den gegenwärtigen unvor
hergesehenen Schwierigkeiten ruhig ins Auge zu sehen. Seit 1935 
finden wieder Kohlenschürfungen s ta tt ,  und ebenso steigert sich 
die heimische Brennstofförderung. Damals wurde eine i t a l i e 
n ische  K o h le n g e w in n u n g s g e s e l ls c h a f t  (A. Ca. I.) gegrün
det, die in beschleunigtem Verfahren die Lagerstätten  untersucht, 
um sie für den dringlichen Bedarf des Augenblicks und der näch
sten Zukunft zu erschließen. So en tstand  die erste italienische 
Kohlenstadt A rs ia  in der Provinz Istrien . Schlag auf Schlag 
folgten Bohrung und Abbau auch in Sardinien im Gebiet von 
Sulcis und S. B arbara; dort wurde C a rb o n ia  gegründet, die 
zweite K ohlenstadt Italiens. Schon vorher bestanden in diesen 
Bezirken, die erst seit 1935 ausgebeutet werden, die Zeche von 
B acu  A b is  in Sardinien und  die Anthrazitkohlenzeche von 
Cogne. Die „A. Ca. I . “ h a t inzwischen ihr K apita l von 300 auf 
600 Mill. L erhöht. Man rechnet dam it, die Kohlenförderung 
von gegenwärtig 165 000 t  m onatlich auf 200 000 t  im ersten 
Halbjahr 1940 und auf 250 000 t  im zweiten H albjahr 1940 zu 
steigern. Dadurch würde ein Viertel des auf 12 bis 14 Mill. t  
anzusetzenden Kohlenbedarfs aus eigener Förderung gedeckt 
werden können.

Wenn es auch schwierig ist, genaue Zahlen anzugeben, so 
kann man doch schon heute als sicher annehmen, daß allein in 
den sardinischen Kohlenbecken 600 Mill. t  Kohle lagern, verteilt 
auf zahlreiche Flöze, die verhältnism äßig leicht abzubauen sind. 
Die nutzbare Menge istrischer und sardinischer Kohle dürfte 
etwa 700 Mill. t  betragen. Diese Menge erlaubt es, m it Ruhe auf 
die Möglichkeiten der Versorgung m it Kesselkohle, selbst in 
Zeiten unerwarteten gesteigerten Bedarfes, zu blicken.

Auch auf dem Gebiete der B ra u n k o h le n g e w in n u n g  
nimmt die heimische Erzeugung zu. Zu nennen sind hier nam ent
lich die Bergwerksgesellschaft von Valdarno und eine Reihe von 
Unternehmen, die die Bergwerke im Bezirk von Grosseto und in 
Umbrien betreiben. Die bisher erzielten Ergebnisse haben zu 
weiteren Schürfungen angespom t, um das tatsächliche \  orhanden- 
sein und die Abbauwürdigkeit neuer anthrazit- und braunkohlen
führender L agerstätten festzustellen. Gegenwärtig wird allein 
für Rechnung der A. Ca. I. auf fünf Feldern geschürft, und zwar 
in Istrien, Sardinien und den Maremmen sowie in den Bezirken 
von Arezzo und Trient. Die angestellten Bohrungen haben in 
manchen Gegenden schon 1000 m Tiefe erreicht.

Bemerkenswert wegen des angewandten Behandlungsver
fahrens ist auch eine Anlage zur T ie f te m p e r a tu r v e r k o k u n g  
(Schwelanlage) der Sulciskohle, die zu S. Antioco Ponti in Sar
dinien errichtet wurde. Nach einem ähnlichen Verfahren wird 
m an künftig alle A rten von Braunkohle behandeln können, 
sowohl die ältere pechartige als auch die jüngere holzartige. Sie 
werden in Mischung m it sonstigen heimischen Brennstoffen einen 
brauchbaren Halbkoks von hoher mechanischer W iderstands
kraft und beträchtlichem  Heizwert liefern.

Besonders eindrucksvoll sind die in Ausführung begriffenen 
Anlagen im Gebiet von Carbonia; zugleich m it der gesundheit
lichen und kulturellen Ausrüstung dieser Stadt sind neue Schächte 
und große Wäschereien in Bacu Abis und Sirai entstanden oder 
noch in E ntstehung begriffen. Aehnlich ist die Lage im Arsa- 
gebiet (Istrien), wo man im Begriff steht, die Anlagen von Arsia, 
Fianona und Sicciola zu erweitern. 1942 werden im Sulcisgebiet 
acht Zechen in vollem Betrieb stehen, was dem Bezirk das 
Gepräge eines echten und eigentlichen Kohlenbeckens geben 
wird.

Seit dem Um- und Ausbau der italienischen E i s e n w ir t s c h a f t  
im Jah re  1936 sind die größten Werke in der halbstaatlichen 
Holdinggesellschaft F in s id e r  (S. A. Finanziaria Siderúrgica) 
zusammengefaßt, die über ein Kapital von 900 Mill. L verfügte. 
Ende Dezember 1939 beschloß der Staat, das K apital der Gesell
schaft auf 1,8 Milliarden L zu erhöhen, und zwar wurden 
1 800 000 Stück junge Aktien ausgegeben im Nennwert von 
500 L je Stück. Es handelt sich hier um die größte Aktienausgabe, 
die jemals auf dem italienischen K apitalm arkt vorgenommen 
wurde. Die neuen Aktien wurden zunächst den alten Aktionären 
der Finsider und den Inhabern von Schuldverschreibungen der 
Iri-Ferro Vorbehalten. E tw a nichtgezeichnete Aktien wird die 
Iri-Ferro übernehmen. Diese Kapitalverdoppelung zeigt, daß die 
italienische Eisenwirtschaft in dem Kam pf um die Unabhängig- 
m achung des Landes in vorderster Reihe steht. Bisher war 
Italien  in seiner Eisenwirtschaft immerhin noch zu rd. einem 
D rittel von der E infuhr abhängig (Friedensbedarf). Die ver
bleibende Spanne wird erheblich geringer werden; unter Berück
sichtigung der sonst noch bestehenden Anlagen in Italien scheint 
eine jährliche Stahlerzeugung bis zu 4 Mill. t  sicher zu sein.

Anläßlich der Kapitalerhöhung h a t die Finsider einen 
B e r ic h t  veröffentlicht, in dem ein U e b e r b l ic k  ü b e r  d ie  im  
G an g  b e f in d l ic h e n  N e u a n la g e n  gegeben wird. Nach den 
seinerzeit ausgearbeiteten Plänen sollten die Gesellschaften der 
Finsider Ilva  und Siac in ihren W erken von Bagnoli und Piombino 
bei Neapel bzw. gegenüber der Insel E lba sowie bei Genua ins
gesamt 1 Mill. t  Stahl erzeugen, bei gleichzeitiger Umstellung 
von dem schwer erhältlichen Schrott auf Erze. Bereits der bis
herige S tand der Anlagen h a t die Abhängigkeit Italiens von 
dem französischen und amerikanischen Schrott erheblich ver
ringert. Bei Fertigstellung der Pläne wird die Finsider durch die 
von ih r beaufsichtigten Gesellschaften Ilva, Siac, Dalmine 
(Röhren) und T em i (Elektrizitätswerke und elektrochemische 
Werke in M ittelitalien) sowie durch die Bergwerksgesellschaften 
Ferrom in und Rimifer folgenden Anteil an der italienischen 
Gesamterzeugung erreichen: drei Viertel bei Eisen, Eisenerz und 
Röhren, zwei D rittel bei Zyanamiden, über die Hälfte bei Stahl 
und über 10 %  bei der Stromerzeugung. Auf diesem Gebiet baut 
die Terni u. a. m it einem 9 km langen Tunnel für die W asser
leitung den größten derartigen Tunnel der W elt und m it 103 m 
Höhe den größten Staudam m  der W elt. E in  Vergleich der E r
zeugung im Jahre  1937 und bei Vollendung der Anlagen zeigt 
den Umfang der Leistungsausweitung.

Die Anlagen der Finsidergruppe (in 1000 t) :
Erzeugung Erzeugung nach 

1937 Eertigstellung der
Neuanlagen

E r z . .............................................................................. 710 1200
G ie ß e r e ie n ................................................................. 570 1560
Stahl   915 1700

davon im laufenden Verfahren erzeugt . . 310 1250
Stahlrohren  81 185
Zement .....................................................................  215 250
B rau n k ohle ................................................................. 150 500
Z y a n a m id e ................................................................. 106 220
Strom (Mill. k W h )   1225 2100

Das Generalkommissariat für Heeresliefeiungen ha t m it 
W irkung ab Ende Dezember 1939 für Stahlerzeugnisse P r e i s 
e r h ö h u n g e n  bewilligt, die sich zwischen 150 und 200 L je t  
bewegen. W ir geben im folgenden die gegenwärtigen Preise der 
hauptsächlichen Stahlerzeugnisse wieder. Die Preise gründen 
sich auf die verschiedenen Bewilligungen, die das General
kom missariat seit dem 27. November 1939 erteilt hat.
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Hämatit-Eoheisen aus dem Elektroofen Frachtgrundlage
Gießerei-Roheisen................................ Frachtgrund age
Gewöhnlicher R undstah).........................Frachtgrundlage
Gewöhnlicher Form stah l.................... Frachtgrund age
Siemens-Martin-Eundstahl................ Frachtgrund age
Siemens-Martin-Formstahl................ Frachtgrund age
Siemens-Martin-Bandstahl................ Frachtgrund age
Doppel-T- und U-Stahl und Zoresstahl Frachtgrundlage
K n ü p p e l................................................ Frachtgrundlage
Rundstahl mit 50 kg/mm2 Zugfestigkeit Frachtgrundlage

Mailand
Mailand
Chiasso
Chiasso
Chiasso
Chiasso
Chiasso
Chiasso
Chiasso
Chiasso

Lire je t  
830—870 
770—780 

1435 
1485 
1475 
1525 
1525 
1455 
1435 
1575

Bandstahl m it 50 kg/mm2 Zugfestigkeit Frachtgrundlage Chiasso 
Knüppel mit 50 kg/mm2 Zugfestigkeit Frachtgrundlage Chiasso
Grobblech (6 mm) ...................................Frachtgrundlage Mailand
Mittelblech (4 m m ) ...................................Frachtgrundlage Madand
Weißblech in Kisten (Normalkiste

20 X 14) je K i s t e .............................. Frachtgrundlage Mailand
Geschweißte Röhren, schwarz . Frachtgrundlage Mailand 
Nahtlose Röhren, V4", schwarz . . . Frachtgrundlage Mailand
Roher blanker D r a h t .............................. Frachtgrundlage Mailand
Verzinkter D r a h t .......................................Frachtgrundlage Mailand

Lire je t
1695
1495
1760
1739

147,30
3410
4816
1915
2219

Buchbesprechungen.
Mitsche, R., Professor an der Montanistischen Hochschule 

Leoben, und M. Niessner, Dozent an der Technischen Hoch
schule Wien: Angewandte Metallographie. Mit 234 teils farbigen 
Abb im Text und auf 22 Ausschlagtaf. Leipzig: Johann Am
brosius Barth 1939. (VIII, 229 S.) 8». 17,40 JIK , geb. 19 X U .

Die Verfasser behandeln in ihrem Buche in der Hauptsache 
die theoretischen Grundlagen der Metallographie (186 Seiten), 
während die praktischen Arbeitsverfahren nur kurz gefaßt sind 
(35 Seiten). Zunächst werden die kennzeichnenden Eigenschaften 
der Metalle und ihr Gitteraufbau erläutert. Sodann werden die 
Unterschiede zwischen Einkristall und Kristallhaufwerk, besonders 
die Vorgänge beim Schmelzen und Erstarren, klargelegt. Nach 
der Behandlung des Einflusses der von G. Tammann stammenden 
Begriffe Kristallisationsgeschwindigkeit und Keimzahl wird be
sonders ausführlich, auf Grund eigener Versuche des erstgenannten 
Verfassers (Mitsche), die Wirkung von arteigenen und artfremden 
Keimen behandelt.

Die dann folgenden Erörterungen über die Zustandsschau
bilder von Ein-, Zwei- und vor allem von Dreistoffsystemen stellen 
den größten und auch wohl wertvollsten Teil des Buches dar 
(rd. 100 Seiten). Abweichend vom Herkömmlichen wird unter 
rein formaler Anwendung der Phasenregel zunächst ein binäres 
Grundschaubild entwickelt, aus dem als Sonderfälle alle anderen 
Zweistoffschaubilder abgeleitet werden. Hilfsmittel zur prakti
schen Aufstellung von Realdiagrammen (z. B. die thermische 
Analyse), die üblicherweise vorangestellt sind, werden erst nach 
Beschreibung der einzelnen Zweistoffsysteme erwähnt. Der Be
richterstatter hält diese Darstellung für den „schon Wissenden“ 
für anregend und lehrreich, für den Anfänger aber für zu ab
strakt und daher für weniger einleuchtend. Sehr verständlich 
dargelegt sind an 12 Beispielen die Verhältnisse in Dreistoff
systemen. An Hand zahlreicher klarer, auf ausklappbaren Tafeln 
befindlicher Zeichnungen von Dreistofftypen-Diagrammen werden 
die Form und Lage der einzelnen Zustandsräume beim Uebergang 
vom Binären zum Ternären, die Aenderungen der Phasen nach 
Zusammensetzung und Menge beim Abkühlen oder Erhitzen, die 
Entwicklung von isothermen oder Temperatur-Konzentrations- 
Schnitten so deutlich gemacht, daß sich jeder aufmerksame Leser 
hierin zurechtfinden muß. Im  einzelnen sind dargestellt die Aus
bildung von Mischkristallgebieten, von Mischungslücken im 
festen und flüssigen Zustande, der Einbau kongruent und in
kongruent schmelzender intermetallischer Verbindungen bei ver
schiedensten Annahmen in den binären Randsystemen. Die Aus

wahl ist so getroffen, daß die im wesentlichen vorkommenden 
Fälle erfaßt sind.

E in weiterer Abschnitt en thält die durch Kristall- und Block
seigerungen, Unterkühlungen, geringere Bildungsgeschwindig
keiten bedingten Abweichungen der praktischen von den theoreti
schen Verhältnissen bei Legierungen. N ur kurz genannt werden 
dann die auf Eigenschaftsänderungen m it der Tem peratur beruhen- 
den praktischen Verfahren zur Aufstellung von Zustandsbildern.

Als praktische Anwendung werden die Legierungen des 
Eisens m it Kohlenstoff eingehender durchgesprochen. Im  Ver
gleich m it dem m etastabilen und  stabilen Zustandsschaubild 
Eisen-Kohlenstoff werden die Gefüge der Legierungen bei ver
schiedenster Zusammensetzung und  Behandlung erörtert. Die 
Härtungs- und Aushärtungsvorgänge, die Umwandlungskinetik 
in der Perlit- und Zwischenstufe werden nach dem neuesten Stand 
der Erkenntnis dargestellt und die W irkung von Keimen hei der 
Behandlung der Frage der „Korngröße des Stahles“ nochmals 
erläutert. Als „Beispiel für den Aufbau der Drei- und Mehrstoff
legierungen auf der Grundlage Eisen-Kohlenstoff“ wird das 
System Eisen-Kohlenstoff-Chrom besprochen und  im Palle der 
Schnelldrehstähle gezeigt, wie man ein Vielstoffsystem unter be
stimm ten Voraussetzungen behelfsmäßig durch ein Zweistoff
schaubild beschreiben kann. Vor Verallgemeinerung dieses letzten 
Vorgehens wird m it Recht ausdrücklich gewarnt.

Die metallographische Te°hnik wird kurz beschrieben, wobei 
nützliche und praktische Hinweise bezüglich des Schleifens, 
Polierens, Aetzens und Gebrauches des Mikroskops gemacht 
werden. Auf Arbeiten des zweiten Verfassers (Niessner) geht der 
Abschnitt „Mikrochemische Arbeitsverfahren“ zurück. Die darin 
gegebenen Anregungen für die Anwendung mikrochemischer 
Verfahren zum Nachweis von Inhom ogenitäten und Einschlüssen, 
der chemischen N atur von Gefügebestandteilen und zur Er
forschung von Aetz- und KorrosionsVorgängen wird man sich 
für Sonderfälle m erken müssen. Mit einem kurzen Abschnitt 
über optische Begriffe und Mikroskope schließt das Buch.

Beim Vergleich m it dem sonstigen metallographischen Buch
schrifttum  ergibt sich als H auptw ert des Buches die auf prakti
sche Bedürfnisse zugeschnittene, aber recht ausführliche und sehr 
klare Darstellung der K onstitutionslehre. F ü r die Leser, die sich 
auf diesem oder jenem Gebiete weiter bilden wollen, sind wertvoll die 
vollständigen oder kritisch ausgewählten Schrifttumsnachweise.

Das Buch kann nur empfohlen werden.
Paul Schafmeister.

Änderungen in der M itgliederliste.
Fejtek, Wladimir, Dipl.-Ing., Stahlwerksbetriebsingenieur, Berg-

u. Hüttenwerks-Gesellschaft Karwin-Trzynietz A.-G., Eisen
werk Trzynietz, Trzynietz (Oberschles.); Wohnung: Nr. 294.

, , 37 098
Oerhardt, Woldemar, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Stahlwerke 

Röchling-Buderus A.-G., W etzlar; Wohnung: Kaiserstr. 28.
32 022

Pessl, Hubert, Dr. mont., Oberingenieur, Fa. Polte Armaturen-, 
Maschinen- u. Metallwarenfabrik, Versuchsanstalt, Magdeburg- 
Wohnung: Johannes-Schlaf-Str. 31. ¿2 134

Portmann, Georg, Dipl.-Ing., Mannesmannröhren-Werke, Abt.
R ath, Düsseldorf-Rath; Wohnung: Gatherhof 147 27 322

Purrmann, Fritz, Dipl.-Ing., Garbe-Lahmeyer A.-G. Aachen- 
Wohnung: Mauerstr. 108. ’ 3 7 3 3 7

Rodrian Hermann, Dipl.-Ing., I. Assistent der Qualitätsstelle
u. Materialprüfung der Klöckner-Werke A.-G., Werk Osnabrück 
Osnabrück; Wohnung: Johannisstr. 67/69. 35 446

Sonnabend, Hans-Jürgen, Dipl.-Ing., Breslau 18, Kirschallee 4 8 .

Wesseling, Waldemar, Dr.-Ing., Betriebsdirektor, A.-G. Reichs5

ß W R ” Hermv.arm Gw nug“’ HüttC Braunschweig, W atenstedt über Braunschweig; Wohnung: Braunschweig, Kasem enstr. 23.
23 180

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhüttenleute.

Zunker, Paul, Dr.-Ing., Oberkommando des Heeres, Heeres
waffenamt, Berlin-Charlottenburg 2; W ohnung: Douglasstr. 20.

26 127
Zutter, Peter, Oberingenieur, Dingler-W erke A.-G., Worms; 

W ohnung: Kaiser-W ilhelm-Str. 18,11. 12 122
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A. O r d e n t l ic h e  M itg l ie d e r :

Kuwata, Kenji, Betriebsleiter des Thomasstahlwerkes der Nihon 
Kokan K. K ., Kawasaki (Japan). 40 147

Lüttgenau, Martin, H ütteningenieur, Bergische Stahl-Industrie, 
Remscheid; W ohnung: W ipperfürth, Kleppersfeld. 40 148

Pohl, Herbert, Ingenieur, M itteldeutsche Stahl- u. Walzwerke 
Friedrich Flick K.-G., Brandenburg (Havel); Wohnung: 
Gobbinstr. 34. '  40 jfg

Vlha, Arpad, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Bem dorfer Metall
warenfabrik, B erndorf-S tadt (Niederdonau); W ohnung: Krupp
straße 28. 40 i50

B. A u ß e r o r d e n t l ic h e  M i tg l ie d e r :
Ertugcu, Hasan Hüsnü, cand. rer. m et., Freiberg (Sachs.), Sedan- 

straue 4 . ^q

Nilsson Henry Arthursson, stud . rer. m et., Ereiberg (Sachs.), 
Am Schießplan 2 . 40 152


