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(Auslausch von Weißblechdosen durch phosphatierte und lackierte Schicarzblechdosen. Eigenschaften und E influß  der 
Bonderschicht auf die physikalischen Eigenschaften lackierter Blechdosen und als Korrosionsschutz. Ausicahl geeigneter 
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Betrach te t m an die m etallischen "Werkstoffe, die seit 
langer Zeit als Y erpaekungsm ittel, besonders als Kon

servendosen, verw endet w urden, so fä llt die besondere Stel
lung des "Weißbleches sofort auf. W eißblech w ar bis vor 
kurzem der alleinige W erkstoff fü r Dosen, die zur Konservie
rung von Lebensm itteln  dienten. Diese ü b e r r a g e n d e  
S te l lu n g  h a t das W e iß b le c h  e in e r  R e ih e  v o n  g ü n s t i 
gen E ig e n s c h a f te n  zu  v e r d a n k e n .  In  einem Ueberblick 
über W erkstoffe, die fü r die L ebensm ittelkonservierung in 
Frage kommen, h a t R . H a n e l 1) treffend  die E igenschaften 
des Weißbleches gekennzeichnet, die h ier nochmals kurz 
herausgestellt w erden sollen. D er E insatz von "Weißblech 
in dem gekennzeichneten U m fang wäre unmöglich gewesen, 
wenn der Zinnüberzug, der die darunteiliegende Eisenober
fläche schützen soll, nicht gegen eine Reihe von Füllgütern 
ein anderes V erhalten aufwiese als bei gewöhnlichen K orro
sionsbeanspruchungen. W ährend gegen milde Füllgüter, 
z. B. gegen Fleisch oder Milch, das Zinn, dem gewöhnlichen 
Verhalten folgend, edler als Eisen ist, w ird Zinn in Gegen
wart von F ruchtsäuren , also angreifenden Füllgü tern  wie 
zahlreicher Gemüse- und  O bstsorten, vielfach anodisch 
gegenüber Eisen, geht also zunächst selbst in  Lösung und 
schützt das u n te r ihm  liegende E isen kathodisch. Dieses 
eigentümliche V erhalten des Zinnüberzugs h a t den aus
schließlichen E insatz von W eißblech fü r Konservendosen 
ermöglicht. D er Z innüberzug b rauch t fü r diesen Zweck 
nicht porenfrei zu sein, eine Forderung, die bei gewöhnlicher 
Korrosionsbeanspruchung an einen edleren M etallüberzug 
zum Schutz des G rundw erkstoffs E isen sonst unbedingt 
gestellt werden muß. W eitere V orteile des W eißbleches sind 
die verhältnism äßig einfache D urchführung der Feuerver
zinnung, die gute V erarbeitbarkeit und  die hohe Festigkeit 
des dünnen Stahlbleches. Die in  D eutschland übliche 
Feuerverzinnungsart unterscheidet zwei G üteklassen von 
Weißblech, die B eststahlgüte m it einer Zinnauflage von 
40 bis 60g/m sund die H albbeststah lgü te  m it einer solchen von 
25 bis 40 g /m s. In  den le tz ten  Jah ren  w aren in D eutschland 
hauptsächlich Weißbleche der H albbeststah lgü te  für Kon
servierungszwecke eingesetzt. E ine w esentliche Rolle spielt 
auch der Preis des W eißbleches, der durch im m er bessere 
Herstellung der Bleche und  verfeinerte V erfahren der F euer
verzinnung vor dem Kriege so gehalten  w erden konnte, daß

*) M etallwirtsch. 20 (1941) S. 1069/73.
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auch die Verpackung von billigen Füllgütern in  Weißblech
dosen durchaus gerechtfertigt war.

Diesen Vorteilen steht eine Reihe von N a c h te i le n  
d es  W e iß b le c h e s  gegenüber, die nicht unbeachtet bleiben 
dürfen, weil des öfteren die Auffassung vertre ten  wurde, daß 
W eißblech der vollkomm enste W erkstoff fü r Konserven
dosen und  deshalb durch nichts auszutauschen ist. Die Be
ständigkeit von Weißblech gegen eine Reihe von Füllgütern 
is t ebenfalls nur begrenzt. In  solchen Fällen können nur 
W eißblechdosen verw endet werden, die im  Innern  lackiert 
sind, wodurch ein ausreichender Schutz gew ährleistet wird. 
Bei Konservierung von eiweißhaltigen Füllgütern, die also 
schwefelhaltige Verbindungen enthalten, zeigt sich des 
öfteren das bekannte schwarze Anlaufen, das sich bei m an
chen Fleischsorten auch auf das Füllgut überträg t, im  übrigen 
aber keine schädigende W irkung ausübt. Die u n te r gleichen 
Verhältnissen oft blaue Anlauffarbe b ietet sogar einen 
zusätzlichen Korrosionsschutz. Bei aggressiven Füllgütern 
m acht sich ein Metallgeschmack besonders bem erkbar, der 
praktisch  bei allen Füllgü tern  vorhanden ist, wie ein Ver
gleich von W eißblechkonserven gegen Glaskonserven zeigt. 
Das V erhalten des Zinnüberzuges bringt es m it sich, daß 
der Korrosionsschutz der Außenflächen der Weißblechdosen 
nicht erheblich ist. Bei ungünstiger Lagem ng kann es sogar 
zum D urchrosten der Dosen von außen her kommen. Vor 
allem is t Zinn ein ausgesprochenes Spam ietall. A bbau
w ürdige Zinnerzvorkomm en finden sich nu r an  wenigen 
Stellen der W eit, und zwar in den M alayenstaaten, in  Nieder- 
ländisch-Indien. Bolivien und in geringem Umfang auch in 
Afrika. Im  Gegensatz zu anderen metallischen W erkstoffen 
sind neue Vorkommen in den le tz ten  Jah ren  kaum  erschlos
sen worden. G erade die Mangellage an  Zinn m uß als wesent
lichster N achteil des Weißbleches b e trach te t werden.

Die gekennzeichneten N achteile u nd  der Mangel an Zinn 
haben daher bereits vor dem Kriege dazu geführt, die 
M ö g l ic h k e i te n ,  W e iß b le c h  z u r  H e r s t e l lu n g  v o n  
K o n s e r v e n d o s e n  a u s z u t a u s c h e n ,  eingehend zu u n te r
suchen. Auf G nind  der E rfahrungen, die bereits während 
des ersten W eltkrieges m it l a c k i e r t e n  S c h w a r z b le c h 
d o s e n  gem acht w urden, und nach den Erfahrungen, die 
m an ganz allgemein bei der Lackierung von W eißblechen 
ha tte , lag  der Gedanke nahe, an Stelle von Weißblech 
lackiertes Schwarzblech als W erkstoff für Konservendosen
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einzusetzen. Soll eine solche Lösung befriedigend sein, dann 
muß der Lacküberzug drei Forderungen erfüllen: E r muß 
eine ausreichende Beständigkeit gegen das Füllgut und eine 
genügende H aftfestigkeit auf dem Schwarzblech aufweisen 
sowie porenfrei sein, da er die Stahloberfläche unm ittelbar 
schützen muß. Durch die Lackierung der Bleche in den 
W alzwerken selbst konnten diese drei Forderungen nicht 
hinreichend erfüllt werden. Besonders auf dem Wege vom 
Walzwerk zum V erarbeiter und während der V erarbeitung 
selbst sind Verletzungen des Lacküberzuges unvermeidlich.

Bereits im Jahre 1937 tr a t  daher die DZ-Blechwaren- 
vertriebs-G. m. b. H. in Leipzig zusammen m it der Blech
warenfabrik F ritz  Züchner in Seesen an die Metallgesell
schaft, A.-G., m it dem Vorschlag heran, phosphatierte und 
lackierte Schwarzblechdosen zu erzeugen, wobei diese Ober
flächenbehandlung in der Blechwarenfabrik vorgenommen 
werden sollte. Grundsätzlich war der Gedanke, erst nach 
Fertigstellung der Dosen das Bondern und die Lackierung 
vorzunehmen, richtig, da dadurch Verletzungen des Lack
überzuges ausgeschlossen werden konnten. Die Phosphat
schicht (Bonderschicht) sollte hierbei die Aufgabe des H a ft
grundes für den Lacküberzug übernehmen und die a ll
gemeine Korrosionsbeständig
keit der lackierten Dosen stei
gern. Die gebonderten und 
lackierten Konservendosen 
werden aus warm- oder kaltge
walzten, unlackierten Blechen 
hergestellt, wobei an Stelle 
der Lötung des Dosenrumpfes 
die Schweißung t r i t t2). Nach 
Auffalzen des Bodens erfolgt 
die Phosphatierung und die 
Lackierung.

Einfluß der Bonderschicht auf die mechanischen Eigenschaften 
lackierter Dosenbleche.

Die Bonderschicht besteht aus tertiä rem  Zinkphosphat 
neben einigen Prozenten sekundärer und tertiä rer Ferro- 
phosphate und  stellt eine m it der Eisenoberfläche verwach
sene K ristallhaut d ar3). Sie bew irkt eine Aufrauhung und 
erhebliche Vergrößerung der Metalloberfläche. Die Schicht 
ist nichtm etallischer N atur, sie enthält nach den F est
stellungen von W. M a c h u 4), wie alle Phosphatschichten, 
etwa 0,3 bis 0,5 %  Poren; ohne N achbehandlung ist sie also 
nicht korrosionsbeständig. Die Phosphatschicht hä lt orga
nische Stoffe wie Oele oder Lacke sehr stark  fest, ermöglicht 
eine gute Verankerung des Lacküberzuges auf der Metall
oberfläche und ist daher ein ausgezeichneter H aftgrund für 
Lacke. Ihre nichtmetallischen Eigenschaften bewirken eine 
erhebliche Steigerung der Korrosionsbeständigkeit des Lack
überzuges, wobei das U nterrosten bei verletztem  Lacküber
zug weitgeh end vermieden wird. Die A u f g a b  e d e r B o n d e r  - 
s c h ic h t  bei lackierten Schwarzblech-Konservendosen ist 
demnach, ein gutes Haftverm ögen des Lacküberzuges auf 
der Metalloberfläche zu verm itteln, das U nterrosten bei 
Verletzung des Lacküberzuges zu verhindern oder zu v er
mindern, also die allgemeine Korrosionsbeständigkeit zu 
erhöhen und die Porigkeit des Lacküberzuges herabzusetzen.

D a es durch das Bonderverfahren möglich ist, nicht nur 
gleichmäßige Phosphatschichten zu erzeugen, sondern auch 
je nach Auswahl bestim m ter Bonderverfahren Schicht

2) Vierjahresplan 4 (1940) S. 279/80.
3) S c h u s te r ,  L .: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 785/90;

R o e s n e r ,  G., L. S c h u s te r  und  R. K ra u s e :  Korrosion u
Metallsch. 17 (1941) S. 174/79.

*) Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 157 u. 160.

dicke und Korngröße des Ueberzuges zu verändern, war 
z u n ä c h s t  zu  ü b e r p r ü f e n ,  w e lc h e  B o n d e rs c h ic h te n  
f ü r  S c h w a rz b le c h d o s e n  am  b e s te n  g e e ig n e t sind. 
Von vornherein w ar klar, daß bei einm aliger Lackierung mit 
verhältnism äßig dünnen Lacküberzügen, wie sie für die 
Konservendosen in F rage kommen, eine dünne, feinkristal
line Phosphatschicht zweckmäßiger als dicke Ueberzüge ist. 
Daß dies richtig w ar, zeigte auch der E influß von dicken und 
dünnen Schichten auf den A usfall der Lackierung ganz 
allgemein und der Einfluß der Bonderschicht auf die physi
kalischen Eigenschaften des Lacküberzuges. Da jede Phos
phatschicht als K ristallhaut eine geringere Verformbarkeit 
aufweisen muß als das darunterliegende Metall, war anzu
streben, daß die gebonderten und lackierten  Dosen den 
gestellten mechanischen A nforderungen gewachsen waren. 
Es wurde deshalb ein B onderverfahren eingesetzt, das nach 
einer Behandlungszeit von etw a 5 m in Schichten von 
rd. 0,003 mm ergibt (Bonder-5-Verfahren). Zum Vergleich 
wurde das Bonder-2-Verfahren herangezogen, das dickere 
(0,01 mm) Z inkphosphatschichten liefert.

Z ur U n te r s u c h u n g  d e s  E in f lu s s e s  v e rs c h ie d e n e r  
V o r b e h a n d lu n g e n  wurde kaltgew alzter B a n d s ta h l  von

0 .2 7 .mm Dicke m it v ier verschiedenen Oberflächen ver
glichen:
1 . nicht vorbehandelte Oberfläche,
2 . gesandete Oberfläche,
3. gebonderte Oberfläche m it rd . 0,003 mm dicker Phosphat

schicht (Bonder 5),
4. gebonderte Oberfläche m it rd . 0,01 mm dicker Phosphat

schicht (Bonder 2).
Bild 1 zeigt die Oberflächen der gesandeten und gebonder

ten  Bleche. Zum Sanden wurde Q uarzsand verwendet, wobei 
darauf geachtet wurde, daß in etw a der gleiche Rauhigkeits
grad wie bei der Bonder-5-Oberfläche erreicht wurde. Die 
so vorbehandelten Bleche w urden m it verschiedenen Lacken 
lackiert, und zwar w urden die Lackiertechnik und die son
stigen Bedingungen so gehalten, daß sie weitgehend der 
Praxis entsprachen. Verwendet w urden Einbrennlacke 
(A bis C), die bereits in größerem  Um fang zur Schwarzblech
lackierung verw endet werden. Vorzugsweise handelt es sich 
um  K unstharzlacke, die bei den vom  H ersteller geforderten 
E inbrenntem peraturen  und  -zeiten verarbeite t wurden. 
Sämtliche Bleche h a tten  die gleiche, weitgehend den prak
tischen Verhältnissen entsprechende Lackauflage, bestimmt 
durch die Trockensubstanz, so daß die erhaltenen Werte 
vergleichbar waren (Zahlentafel 1).

Konservendosen sind beim Gebrauch einer gewissen Ver
formung ausgesetzt; die vorherige K enntnis ihres Verhaltens 
bei dieser B eanspruchung is t also von Bedeutung. Die Ver- 
f o r m b a r k e i t  wurde nach dem Vorschlag von H. N iesen 
und W. R ö h r s 6) geprüft und  besteh t darin, daß der bei einer

*) Farben-Ztg. 1940, S. 551/52 u. 569/70. Franz. Patent 
705 690 vom 8. Februar 1930.

Gesandet. Bonder 5. Bonder 2.
Bild 1. Oberflächen gesandeter und gebonderter Bleche, ( x  rd . 150.)
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Zahlentafel 1. D ic k e  d e r  L a c k ü b e r z ü g e  b e i  d e n  u n t e r 
s u c h t e n  v e r s c h i e d e n  v o r b e h a n d e l t e n  B le c h e n .

Vorbehandlung 
der Bleche

Lackauflage in g Trockensubstanz je m2 bei
Lack A Lack B Lack 0

B lank . . . . 8,72 9,42 8,35
Gesandet . . 9,73 9,94 8,95
Bonder 2 . . 8,12 9,68 8,83
Bonder 5 . . 9,54 9,45 8,72

Spannung von 10 V zwischen dem lack ierten  Blech und einer 
Elektrode in  einer Zelle m it einem flüssigen L eiter fließende 
Wechselstrom in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  T ie fu n g  
g e m e sse n  wird. Solange der Lackfilm  dicht bleibt, fließt 
kein Strom ; in  dem Maße, in  dem durch die Verform ung des 
Lackfilms Risse auftre ten , erhöht sich auch der Stromfluß. 
Die Büder 2 bis 4 en tha lten  das E rgebnis dieser Prüfung. 
Zunächst zeigen sich U nterschiede zwischen den einzelnen 
Lacken. Die V erform barkeit der Lacküberzüge auf der 
dünnen B onderschicht is t in einem Falle etw as besser (Lack 
C), bei den Lacken A und  B nicht wesentlich schlechter als 
auf blanker O berfläche. Die Bonder-2-Schicht ergibt eine 
schlechtere V erform barkeit. Bem erkensw ert ist das V erhal
ten der gesandeten Bleche. H ier liegen die Verhältnisse so, 
daß der Lacküberzug rissig w ird, infolge der guten  V eranke
rung auf der Oberfläche die einzelnen Teilchen des gerissenen 
Lacküberzuges jedoch haftenbleiben. So erk lärt sich die 
andere Lage der K urven der gesandeten Oberflächen gegen
über den anderen V orbehandlungen. Bei L ack C konnte auf

ren  komm en praktisch  kaum  in Frage. Beobachtungen an 
zahlreichen verhältnism äßig stark  beanspruchten Dosen 
haben ergeben, daß sich durch Stoß entstandene Ver
letzungen im m er auf eine größere Fläche erstrecken, als der 
E indruck nach dem N iesen-Gerät ergibt. Trotzdem  erschien 
die D urchführung dieser Schlagprüfung bedeutungsvoll, um  
den E influß der V orbehandlungen kennenzulernen. Die 
Lackauflage w ar die gleiche wie vorher. Die Ergebnisse in 
Zahlentafel 2 zeigen, daß die Bonder-5-Schicht nur einen 
geringen R ückgang der Schlagfestigkeit bew irkt, w ährend 
die Bonder-2-Schicht schlechter abschneidet. Bemerkens
w ert is t das V erhalten des Lackes B, der eine schlechte 
Schlagfestigkeit tro tz  verhältnism äßig guter Erichsentiefung 
aufweist. Die gesandete Oberfläche is t wieder rech t schwer 
abzudecken; besonders die m it Lack C behandelten Bleche 
weisen eine erhebliche Porigkeit auf.

Z ahlentafel 2. F e s t i g k e i t  v e r s c h i e d e n e r  L a c k ie r u n g e n  
b e i  d e r  S c h la g p r ü f u n g  n a c h  H . N ie se n .

Stromstärke in mA
Vorbehandlung vor dem Schlag nach dem Schlag1)

der Bleche bei Lacküberzug
A B 0 A B 0

B lank  . . . 7 0 5 7 125 5
G esandet . . 70 45 450 200 385 700
B onder 2 . . 2 0 8 64 670 200
B onder 5 . . 2 0 4 20 450 8

!) Angelegte Spannung 10 V. Tiefung durch den Schlag 
2,5 mm.
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B ilder 2 bis 4. Erichsen-Tiefung un ter Anwendung von Strom  für die Lacke A, B und C.

gesandeter Oberfläche infolge seiner großen Porigkeit kein 
dichter Lackfilm  bei einer Lackauflage von etw a 8  bis 10 g /m 2 

Trockensubstanz erzielt werden. Im  Gegensatz zu dem 
Hinweis v o n  F ü r e r - A r n d t s 6), daß die Sprödigkeit der 
Bonderschicht zu einer geringen V erform barkeit gesonderter 
und lackierter K onservendosen führe, zeigen diese Versuche 
in Uebereinstimmung m it der Praxis, daß bei der W ahl 
geeigneter Lacke eine durchaus befriedigende V erform bar
keit besteht.

H .N ie s e n 7) h a t  vorgeschlagen, l a c k i e r t e  K o n s e r v e n 
d o se n b le c h e  a u f  S to ß f e s t i g k e i t  durch ein Schlagprüf
verfahren zu u n t e r s u c h e n ,  das darin  besteh t, daß die 
Bleche durch einen H am m er m it einem bestim m ten Gewicht 
von einer bestim m ten Fallhöhe aus plötzlich verform t und 
in gleicher Weise wie bei dem Tiefungsversuch nach Niesen 
und Röhrs vor und  nach dem Schlag der fließende S trom  
gemessen wird. D er Schlageindruck is t verhältn ism äßig  
scharf. Dabei erhebt sich die F rage, ob diese Schlagprüfung 
den tatsächlichen B eanspruchungen von K onservendosen 
nahekommt. Zweifellos w erden infolge der geringen Blech
stärke die Konservendosen bei m echanischer B eanspruchung 
auf einer größeren Fläche eingedrückt, solche schlagartige 
Beanspruchungen wie bei dem vorgeschlagenen Priifverfah-

•) Aluminium, B erl., 22 (1941) S. 63/67.
7) Farben-Ztg. 1941, S. 478/80 u . 496/97.

Wie die Erichsentiefung und die Schlagprüfung beweisen, 
müssen z u r  P h o s p h a t i e r u n g  v o n  K o n s e rv e n d o s e n  
d ü n n e  B o n d e r s c h i c h te n  eingesetzt werden. D er E insatz 
des Bonder-5-Verfahrens erscheint demnach durchaus 
gerechtfertigt. Die Verwendung einer dickeren Bonder
schicht is t auch deshalb unzweckmäßig, weil die Abdeckung 
der phosphatierten  Oberfläche schwieriger ist, so daß die 
Oberfläche rauh  bleibt, wodurch das gute Aussehen der 
Dosen gestört wird.

Um den E in f lu ß  d e r  V o r b e h a n d lu n g e n  a u f  d ie  
P o r i g k e i t  d e r  L a c k ü b e r z ü g e  zu untersuchen, w urde das 
bekannte  Prüfverfahren von V. D u f fe k  herangezogen. 
D azu w urden die Bleche anodisch an eine G leichstrom span
nung von  8  V gelegt und der fließende S trom  nach 3 s 
abgelesen. Dieses V erfahren erlaub t auch, die Poren sichtbar 
zu machen, da sich dort, wo das m etallische E isen bloßliegt, 
ein weißer Farbstoff abscheidet. Um  die Unterschiede der 
einzelnen Vorbehandlungen besser herauszuschälen, wurde 
absichtlich eine dünne Lackauflage gewählt. Die Porigkeit 
der Lacküberzüge wird, wie Zahlentafel 3 zeigt, durch das 
Bondern s ta rk  herabgesetzt. Zwischen den drei Lacken er
geben sich w ieder erhebliche U nterschiede. Auch hier zeigt 
der Lack C die m eisten Poren. Die Schwierigkeit eines völ
ligen Abdeckens der gesandeten Oberfläche zeigen die erhal
tenen  W erte  w ieder deutlich. B eachtensw ert is t der Ver-
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Zahlentafel 3. E r g e b n is s e  d e r  P o r i g k e i t s p r ü f u n g  n a c h  
V. D u f fe k  b e i v e r s c h i e d e n e r  V o r b e h a n d lu n g .__

Vorbehandlung 
der Bleche

Lacka

A

uflage in 
bei Lack 

B

g/m2

C

Stron
bei

A

istärke in
Lacküber

B

mA1)
zug

C

B lank . . . 
Gesandet . . 
Bonder 2 . . 
Bonder 5 . .

5,11
5,24
4,61
5,15

4,55
5,03
4,98
4,75

4,20
4,68
4,56
4,27

60
500

2,5
10

30
480

7,5
17,5

140
780
10
20

*) S trom stärke je 112,5 cm 2 geprüfte Oberfläche bei 8 V
Spannung.

gleich zwischen der dünnen und der dicken Bonderschicht. 
Obwohl die m it Bonder 2 behandelten Bleche nach der 
Lackierung nicht völlig g la tt waren, ist auch hier die Porig
keit weitgehend herabgesetzt worden. Dieser Versuch ist 
deshalb wichtig, weil er zeigt, daß bei gröberen Phosphat
schichten, die eine nicht völlig glatte Lackierung der Bleche 
ergeben, nicht unbedingt ein schlechteres Korrosionsverhal
ten  solcher Bleche die Folge ist. Erklärlich ist das V erhalten 
dadurch, daß die Spitzen der Z inkphosphatkristalle zwar 
nicht völlig von dem Lacküberzug abgedeckt sind, infolge 
ihrer nichtmetallischen N atur jedoch im elektrochemischen 
Sinne zu keiner Korrosion Veranlassung geben können. Die 
wesentliche Herabsetzung der Porigkeit der Lacküberzüge 
auf phosphatierter Oberfläche is t besonders wichtig und 
erklärt auch das gute V erhalten gebonderter und lackierter 
Konservendosenbleche; denn zweifellos tre ten  in  den Poren 
die ersten Korrosionen bei Anwesenheit von angreifenden 
Medien auf. Bild 5 zeigt eine gebonderte und lackierte Kon
servendose, die kräftig  eingeknickt und  vor und nach der 
Einknickung der Porenprüfung nach Duffek unterworfen 
wurde. Die Messung ergab, daß an den Knickstellen keinerlei 
Verletzung des Lacküberzuges eingetreten war.

7  d

Bild 5. Ansicht zweier der Porenprüfung nach V. Duffek 
unterworfener Konservendosen.

Die Bonderschicht als Korrosionsschutz.
Das a llg e m e in e  K o r r o s io n s v e r h a l te n  von Blechen 

m it gleicher Lackauflage und verschiedenen Vorbehand
lungen wurde im  S a lz s p r ü h n e b e l  (m it 3 %  N aC l) 
u n te r s u c h t .  Bild 6 zeigt das Ergebnis nach 96 h Sprüh- 
dauer. Von den blanken, gesandeten und gebonderten Ble
chen (Bonder 5) wurde ein Teil bis auf den M etallgrund durch
geritzt, um den Einfluß der Vorbehandlungen auf die U nter
rostung feststellen zu können. W eitaus am besten schneiden 
die gebonderten Bleche ab, während die blanken und die 
gesandeten erhebliche Anrostungen zeigen. H ier verhält sich 
der Lack C besonders schlecht. Die m it den Lacken A und B 
lackierten Reihen wurden weiter dem Salznebel ausgesetzt 
(B ild  7). Auch nach 192 h ergibt sich die U eberlegenheit 
der gebonderten Bleche. Im  Salzsprühversuch schnitt am 
besten der Lack B ab.

Da die Lebensm ittel in den geschlossenen D o se n  im  
A u to k la v e n  b e i 1 2 0 ° gekocht werden, ist das Verhalten 
der Dosen un ter diesen Bedingungen besonders wichtig. Die 
meisten Füllgüter sind entweder salzig oder sauer. Das Ver
halten  der verschieden vorbehandelten Dosen, die m it

1 2 3
Bild 6 c. Lack 0.

Bilder 6 a bis 6 c. Aussehen von lackierten Blechen mit ver- 
schieden vorbehandelter Oberfläche n a ch  96 h Sprühdauer 

im Kochsalznebel (3 %  NaCl).
1 = blank, 2 = gesandet, 3 =  gebondert.

den Lacken A, B und  C lack iert w urden, wurde daher gegen 
M i lc h s ä u r e  u n d  g e g e n  K o c h s a lz lö s u n g  g e p rü f t  und 
das in Lösung gegangene Eisen bestim m t (Zahlentafel 4).
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Die gebonderten Dosen schneiden in allen Fällen  am  besten 
ab. Zwischen den einzelnen Lacken ergeben sich erhebliche 
Unterschiede. Die bessere H aftfestigkeit des Lackes auf

Z a h len ta fe l 4. L ö s l i c h k e i t  d e s  E i s e n s  b e i  v e r s c h i e d e n  
b e h a n d e l t e n  u n d  l a c k i e r t e n  D o s e n  im  K o c h v e r s u c h .

Vorbehandlung 
der Bleche

Bei Angriff vor 
0,5 % Milchsäure 

in Lösung gegangenes Eis 
A | B | 0

Lösunge
3

en in mg 
A

n mit 
% NaCl1 

bei Lackü 
B

)
berzug

0

Blank . . . 
Gesandet . . 
Bonder 5 . .

36 22 
25 18 
11 14

220
220

74

12
9,3
7,1

10
7,6
6,5

11
13

8,7
*) 14 -kg-Dose y2 h bei 120° gekocht.

Bild 7 a. Lack A.

1 2  3

Bild 7 b. Lack B.
Bilder 7 a und 7 b. Aussehen von Blechen m it verschiedener 
Oberflächenvorbehandlung nach 192 h Sprühdauer im Kochsalz

nebel (3 % N aC l).
1 =  blank, 2 =  gesandet, 3 =  gebondert.

gesandeter Oberfläche m acht sich auch in einem besseren 
Abschneiden beim Kochversuch bem erkbar. Bei der milden 
Kochsalzprüfung erscheinen die U nterschiede der Mengen 
gelösten Eisens nicht erheblich. Bild 8 gibt die aufgeschnit
tenen Dosen des K ochsalzversuches w ieder, und zwar für 
den Lack B. Obgleich die erhaltenen  W erte, z. B. fü r den 
Lack B, nicht stark  auseinandergehen, zeigt das äußere Bild 
doch erhebliche U nterschiede; die gebonderte Dose is t ein
wandfrei, die gesandete Dose zeigt am  Boden und Deckel

Bild 8 a.

Bild 8 b.

Bild 8 c.
Bilder 8 a bis 8 c. Aussehen von m it Lack B lack ierten  Dosen 

nach dem Kochversuch in  Kochsalzlösung bei 120°.
1 =  blank, 2 =  gesandet, 3 =  gebondert.

A nrostungen, w ährend bei der blanken Dose der L ack te il
weise abgeb lä ttert ist. In  Tafel 5 is t das V erhalten aller 
Dosen nochmals zusam m engestellt.

Um den E influß der V orbehandlung des Lacküberzuges 
noch besser herauszustellen, w urden in gleicher Weise 
l a c k i e r t e  B le c h e  dem A u to k la v e n v e r s u c h  u n t e r 
z o g e n  und dabei die K ochdauer erhöht. In  Tafel 6 ist 
das Ergebnis des Versuches zusam m engestellt. Die Bilder 
9 und 10 zeigen die Bleche des Kochsalz- und des Milch
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M ilc h s ä u r e  u n d  K o c h s a lz lö s u n g  be i 120°.

Vorbehandlung 
der Dosen

Lack

Verhalten gegei
0,5 % Milchsäure

Lösungen mit
3 % NaOl

Verfärbung Blasen
bildung Ablösung Korrosion Verfärbung Blasen

bildung Ablösung Korrosion

b la n k  . . 
g e sa n d e t . 
B o n d er  5 .

A
A
A

sta rk
sch w a ch

k e in e

sta rk
sch w a ch
gerin ge

te ilw e ise
k e in e
k e in e

k e in e
k e in e
k e in e

k e in e
k e in e
k e in e

k e in e
k e in e

g er in g e

g e r in g e
g e r in g e

k e in e

Rostflecken 
geringe Anrostung 

keine

blank . . 
gesandet . 
Bonder 5 .

B
B
B

sta rk
sch w a ch

k e in e

sta rk
gerin g e

k e in e

k e in e
k e in e
k e in e

80 % B o stpunk te  
keine 
keine

k e in e
k e in e
k e in e

k e in e
k e in e

g er in g e

sta r k
k e in e
k e in e

R ostpunkte
R ostpunkte

keine

b la n k  . . C sta rk sta r k sehr sta rk Elächenanrostung sta r k geringe gei-inge Flächenanrostung

gesandet . C seh r sta rk sehr sta rk k e in e viele R o stpunk te seh r sta rk sta r k keine u n d  R ostpunkte
Bonder 5 . C s ta r k sta r k k e in e geringe R o stpunk te sch w a ch g er in g e k e in e einzelne R östpunkte

Tafel 6. E r g e b n is s e  d e s  e in s tü n d ig e n  K o c h v e r s u c h s  m it  B le c h e n  in  M i lc h s ä u r e  u n d  K o c h s a lz lö s u n g  be i 120°

Vorbehandlung 
der Bleche

0,5 % Milchsäure
Verhal en gegen Lösungen mit

3 % NaCl
Ver

färbung
Blasen
bildung Ablösung Korrosion Verfärbung Blasen

bildung Ablösung Korrosion

b l a n k ..................... A _ _ v o llk o m m e n _ k e in e k e in e sta rk R ostflecken
b lan k , g e r itz t . . A __ — v o llk o m m e n — k e in e k e in e sta rk Rostflecken
g e sa n d e t . . . . A s ta rk k e in e k e in e R o stp u n k te seh r sta r k seh r  sta rk schwach schwache Anrostung
g e sa n d e t, g e r itz t . A sta rk k e in e k e in e R o stp u n k te seh r  sta rk seh r sta rk schwach schwache Anrostung
B o n d er  5 . . .  . A gering k e in e k e in e k e in e g erin g s ta r k k e in e einzelne Rostpunkte
B o n d er  5, g er itz t . A gerin g k e in e k e in e k e in e g er in g sta r k k e in e einzelne Rostpunkte

b l a n k ..................... B _ _ v o llk o m m e n __ schwach k e in e schwach keine
b lan k , geritzt . . B — — v o llk o m m e n — sch w a c h k e in e s ta rk —
g e sa n d e t . . . . B sta rk k e in e k e in e k e in e sta r k k e in e k e in e R ostpunkte
g e sa n d e t, g e r itz t . B sta rk k e in e keine k e in e sta rk k e in e k e in e viele Rostpunkte
B o n d er  5 . . . . B k ein e k e in e k e in e k e in e k e in e k e in e k e in e k e in e
B o n d er  5, g er itz t . B k e in e k e in e k e in e k e in e k e in e k e in e k e in e kein e

b l a n k ..................... C __ — v o llk o m m e n __ _ __ v o llk o m m e n __
b lan k , g e r itz t . . C — — v o llk o m m e n — — — vollkom m en —
g e sa n d e t . . . . C — — v o llk o m m en — — — vollkom m en sta rk e  Anrostung
g e sa n d e t, g e r itz t  . C — — v o llk o m m e n — — — v o llk o m m e n s ta rk e  Anrostung
B o n d e r  5 . . .  . C sta rk k e in e seh r sta rk — sch w a ch k e in e k e in e R ostpunkte
B o n d e r  5, g e r itz t . C sta rk k ein e seh r sta rk - sch w a ch keine k e in e R ostpunkte

säureversuchs. Bei beiden Prüfungen schneiden die g e ä n 
derten  Bleche am besten ab. Die gesandeten zeigen ebenfalls 
ein besseres V erhalten als die blanken, reichen jedoch an die 
gebonderten Bleche nicht heran. Infolge des guten H aftver
mögens auf der aufgerauhten gesandeten Oberfläche sind 
die Lacküberzüge zwar nur teilweise abgeblä ttert, die m etal
lische Oberfläche bew irkt jedoch ein erheblich schlechteres 
Abschneiden als die gebonderten Bleche.

Die Korrosionsversuche machen deutlich klar, daß die 
P h o s p h a t s c h ic h t  zw e i A u fg a b e n  e r f ü l l t :
1 . sie stellt die Verbindung zwischen der M etalloberfläche 

und dem Lacküberzug dar, bew irkt also das Festhaften 
des Lackes auf der M etalloberfläche;

2 . da sie nichtmetallisch ist, erhöht sie den U nterrostungs
schutz erheblich.

Die gesandete Oberfläche verbessert zwar ebenfalls die Ver
ankerung des Lacküberzuges, kann jedoch einen eigentlichen 
U nterrostungsschutz nicht gewährleisten. Diese F estste l
lung ist wichtig, weil gerade des öfteren die Auffassung ver
tre ten  wird, daß die Phosphatierung nur eine Aufrauhung der 
Metalloberfläche zur besseren Verankerung des Lacküber
zuges bezwecken soll.

Sowohl die physikalischen als auch korrosionschemischen 
Prüfungen zeigen die g ro ß e  B e d e u tu n g  d e r  A u s w a h l 
g e e ig n e te r  L a c k e , worüber H. W e is e 8) ausführlich 
berichtet hat. H eute werden ausschließlich ofentrocknende 
K unstharzlacke angewendet, deren Korrosionsbeständigkeit 
gegenüber den früher gebräuchlichen Lacken sehr verbessert 
worden ist. Die Trockentem peraturen liegen meist über

8) Korrosion u. M etallsch. 17 (1941) S. 363/65.

180°. Die w ichtigsten V ertre ter der heute verwendeten 
Konservendosenlacke fallen in die G ruppe der Phenolharze 
und  A lkydharze. Auch Gemische verschiedener Kunstharze 
werden selbstverständlich angew endet, z. B. von Phenol- 
und Phthalsäureharzen. Allen diesen Lacken ist eine gute 
W asserfestigkeit und  K ochbeständigkeit gemeinsam. Die 
K ochbeständigkeit is t wegen der Geschmacksbeeinflussung 
besonders wichtig. Selbstverständlich ergeben sich dabei 
U nterschiede zwischen verschiedenen L ackarten ; die Fort
schritte, die auch hier erzielt w urden, sind als sehr erfolg
versprechend anzusehen. Die m itgeteilten  Versuche zeigen 
zwar erhebliche Unterschiede im  V erhalten der Lacke, aber 
in allen Fällen  w ird durch die Bonderschicht das Korro
sionsverhalten verbessert. Um den Einfluß der Vorbehand
lung eindeutig klären  zu können, is t es unerläßlich, gleiche 
Lacke u n te r gleichen Bedingungen heranzuziehen; denn nur 
dann sind Vergleichsversuche w ertvoll und können Rück
schlüsse über verw endetes B lechm aterial, Vorbehandlung 
und eingesetzten Lack ergeben.

Technische Herstellung der Bonderdose.

Die gebonderte und lackierte Konservendose wird bereits 
seit m ehreren Jahren  erzeugt und  is t je  nach der Herstel
lungsart u n te r den N am en „Lem adose“ , „Oftadose“ oder 
nach dem ausschließlich angew endeten Phosphatierungs
verfahren auch häufig u n te r dem N am en „Bonderdose“ 
bekannt. Als im Jah re  1937 zunächst über die Auswahl des 
Phosphatierungsverfahrens, der Blechgüten und der ein
zusetzenden Lacke K larheit geschafft war, w ar die wichtige 
A u fg a b e  e in e r  t e c h n i s c h  u n d  w i r t s c h a f t l i c h  e in 
w a n d f r e ie n  R u m p f  s c h w e iß u n g  zu lösen; denn an Stelle
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1 2  3
Bild 9 c. Lack C.

Bilder 9 a bis 9 c. Aussehen von Blechen nach 1 h Kochzeit 
in  Kochsalzlösung.

1 =  blank, 2 =  gesandet, 3 =  gebondert.

der gelöteten Dosen sollten geschweißte Dosen hergestellt 
werden. H ierfür w ar es notw endig, Schw eißautom aten zu 
entwickeln, die in etw a den Leistungen der L ö tau tom aten

1 2  3
Bild 10 c. Lack 0.

Bilder 10 a bis 10 c. Aussehen von Blechen nach 1 h Kochzeit 
in  M ilchsäurelösung.

1 =  blank, 2 =  gesandet, 3 =  gebondert.

entsprachen. K onnte diese Forderung nicht erfüllt werden, 
so w ar an eine M assenherstellung der geschweißten Konser
vendose n ich t zu denken. Gerade die Blechwarenfabrik
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Bild 13. Aufgabe der Dosen bei der Anlage nach Bild 11Bild 11. Gesamtansicht einer selbsttätigen Bonder- und 
Lackieranlage.

Bild 12. Fördereinrichtung der Anlage nach Bild 11.

Züchner h a t durch ihre T atkraft die Entw icklung der ge
schweißten Dose außerordentlich gefördert. Den Schweiß
autom atenfabriken gelang es, elektrische Rollenschweiß
maschinen hoher Leistung zu entwickeln, die heute eine 
unbedingt sichere und einwandfreie Schweißung der Zargen 
gewährleisten9).

Zur H erstellung von Bonderdosen ha t sich k a l tg e w a lz 
t e r  B a n d s ta h l  besonders bew ährt, der eine sehr gute Ober- 
fläehengüte aufweist und daher fü r die Phosphatierung

9) Vierjahresplan 4 (1940) S. 279/80.

Bild 14. Abnahme der Dosen bei der Anlage nach Bild 11.

besonders geeignet ist. Die Verwendung von kaltgewalztem 
B and und die H erstellung von geschweißten Dosen bedeutet 
auch eine nicht unerhebliche Blechersparnis. Bei 100000 
Dosen werden durch die Rum pfschweißung etwa 165 kg 
Blech (infolge der gegenüber der L ö tn ah t geringeren Ueber- 
lappung) eingespart.

Bei der H e r s t e l l u n g  d e r  D o se n  werden zuerst die 
Zargen in üblicher Weise aus unverzinntem , unlackiertem 
Tafelblech, Rollenblech oder B andstah l geschnitten, dann 
durch elektrische W iderstandsschw eißung der Rumpf gß-
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schweißt und zuletzt nach E inlegen der D ichtung der Boden 
wie üblich auf gefalzt.

Die ersten von der M aschinenfabrik Göhring & H eben
streit in  R adebeul bei D resden gebauten  B o n d e r -  u n d  
L a c k ie r a n la g e n  kam en bei Züehner im  Jah re  1938 zur 
Aufstellung und  w aren noch getrennte Anlagen, d. h. das 
Bondern m it den notw endigen Vor- u nd  N achbehandlungen 
wurde in eigenen A nlagen durchgeführt und  in  besonderen 
Lackieranlagen, sei es im  Spritz- oder im  Tauchverfahren, 
die Lackierung der Dosen vorgenom men. Die Erfahrungen 
bei diesen A nlagen fü h rten  dann  zu G r o ß a n la g e n ,  in 
denen beide A rbeitsgänge n icht m ehr getrennt sind. Viel
leicht fü h rt die Entw icklung aber w ieder auf den alten  Vor
schlag in  verbesserter F orm  zurück, da eine Trennung der 
Arbeitsstufen eine größere F reiheit in  der Lackierung erlaubt. 
Büd 11 g ib t die G esam tansicht einer derartigen vollselbst
tätigen Bonder- und  L ackieranlage wieder. H ierbei werden 
die fertigen Dosen m it einer selbsttätigen Förderanlage 
(B üd  12) zur Aufgabe (B ild  13) gebracht und  dort in fest 
eingebaute un d  leicht zu bedienende H orden eingesetzt. 
Die Dosen durchlaufen dann zunächst die nassen B ehand
lungszonen die sich in  E n tfe ttungsbädem , X achspülbädem . 
das eigentliche B onderbad, N achspül- un d  Trockenzone 
gliedern. E in  anschließender seitlich offener K anal erlaubt 
eine U eberprüfung der D osen auf gleichmäßige B onder
schicht und  gute Trocknung. E s  folgt dann die eigentliche 
Lackierzone m it den entsprechenden E inrichtungen, die 
sich ebenfalls w ieder in  verschiedene Zonen, die zum 
Trocknen u n d  E in brennen des Lacküberzuges dienen, 
gliedert. N ach D urchlaufen einer längeren A bkühlstrecke 
werden dann die Dosen abgenom m en (B ild  14).

Bild 15. Schaltstelle der Anlage nach B ild 11.

Die Schaltung der gesam ten Anlage und  Regelung der 
notwendigen A rbeitstem peraturen  erfolgt von einer Stelle 
aus (B üd  15). Jede H orde kann  24 Dosen oder 240 Deckel 
aufnehmen. Die G esam tzahl der H orden b e träg t etw a 630, 
die K ettenlänge der A nlage 240 m. Nach F . Z ü e h n e r 10) ist 
das Gesamtgewicht der in  Bewegung befindlichen K ette, 
Horden und Dosen rd. 1 1 1 . Die G esam tlänge der Anlage ist 
etwa 45 m, die H öhe etw a 6  m.

Die Entw icklung solcher A nlagen konnte nu r dann ge
rechtfertigt sein, wenn sie die in  der Blechpa km itte l-Indu- 
strie üblichen L e i s tu n g e n  erreichte. Die stündliche Lei
stung der Anlagen liegt je  nach der Geschwindigkeit der 
Kette zwischen 5000 und  6000 Dosen. Aus w ärm etechni
schen Gründen is t es zweckmäßig, die A nlagen in zwei bis 
drei Schichten täglich zu betreiben, was tatsächlich , wie die 
bis je tz t vorliegenden E rfahrungen  auch bei den neuen 
Großanlagen über eine Zeit von zwei Jah ren  zeigen, ohne 
weiteres möglich ist.

“ J E l. Z tg. Blechind. In sta ll. 1941, S. 236.

33..,

Die H erstellung von Bonderdosen is t eine ausgesprochene 
M assenfertigung, die nur w irtschaftlich ist, wenn hohe E r
zeugungsmengen durch die eingesetzten Maschinen und An
lagen erreicht werden. D eshalb spielt auch die L e i s t u n g s 
f ä h i g k e i t  d e s  e in g e s e tz t e n  P h o s p h a t i e r u n g s v e r f a h 
r e n s  eine besondere Rolle, an das wegen des hohen D urch
satzes äußerst hohe Anforderungen gestellt werden müssen.

Heber das W e se n  u n d  d ie  W ir k u n g s w e is e  d e r  P h o s 
p h a t i e r u n g s v e r f a h r e n  is t bereits früher3) berichtet 
worden. D aher sollen nur einige grundsätzliche B etrachtun
gen nochmals wiedergegeben werden, die gerade im  R ahm en 
der Phosphatierung von Konservendosen von B edeutung 
sind. Das zur B ehandlung von Konservendosen eingesetzte 
Bonderverfahren is t auf der G rundlage Zinkphosphat- und 
Zinknitratlösungen aufgebaut. Im  B onderbad spielen sich 
Vorgänge ab, die durch die nachstehenden Gleichungen in 
etwa um rissen werden können:

1. Fe -j- 2 H 3 PO 4 —> Fe(H 2P 0 4 ) 2 -|- H j.
2. 3 Z n (H jP 04), —  Zn3 iP 0 4 ) 2 +  4 H 3 PO „
3. 2 H N O , +  5 H 2 -► N , +  6  H 20 ,

4. Fe 1 1  "0 Fem .
Das Bonderverfahren setzt sich also grundsätzlich aus fol
genden Teilvorgängen zusam men:
1 . den Beizvorgang, durch den zunächst E isen in  Lösung 

geht.
2. Die in  Lösung gegangenen Ferroionen bewirken besonders 

an der Grenze zwischen M etalloberfläche und Flüssigkeit 
eine N eutralisation der Phosphatlösung (Abnahme der 
W asserstoffionenkonzentration) und  dam it eine Verschie
bung des Gleichgewichts zugunsten der Bildung von 
unlöslichen Phosphaten (2). Die starke Anreicherung von 
Ferroionen besonders an der Grenzfläche bew irkt dort 
eine schnelle p 3 -Verschiebung, so daß im  allgemeinen das 
A usfallen von unlöslichen Phosphaten auf die Grenz
fläche zwischen M etall und  Flüssigkeit beschränkt ist, 
wodurch sich auf der Eisenoberfläche unlösliche Phos
phate  (tertiäres Zinkphosphat) ausscheiden.

3. D urch den N itratzusatz  oder die Salpetersäure im  Bad 
findet eine Depolarisation des W asserstoffs an der M etall
oberfläche s ta tt , wodurch der Verlauf der Phosphatierung 
von 30 bis 60 min auf wenige M inuten abgekürzt w ird (3).

4. Die N itra te  und ihre Reduktionserzeugnisse bewirken 
gleichzeitig die O xydation des in Lösung gegangenen 
F e r r o e i s e n s ,  das als unlösliches Ferriphosphat in Form  
von Badschlam m ausfällt, wodurch eine B eständigkeit 
des Phosphatierungsvorganges ein tritt (4). Dies h a t zur 
Folge, daJß der Zinkgehalt des Bades unabhängig von der 
durchgesetzten Eisenoberfläche unveränderlich gehalten 
w erden kann und sich Phosphatschichten bilden, die, 
ebenfalls unabhängig vom  D urchsatz, eine stets gleiche 
Zusamm ensetzung bei gleichen physikalischen Eigen
schaften aufweisen.
B üd  16 gibt die Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  S c h ic h t  in  

A b h ä n g ig k e i t  d e r  d u r c h g e s e tz t e n  S t a h lo b e r f l ä c h e  
bei Verwendung von Lösungen ohne und  m it N itra ten  wieder. 
Man sieht, daß die n itratfreien  Lösungen im mer eisenreichere 
Schichten liefern, w ährend die n itra thaltigen  Lösungen 
unabhängig  vom  D urchsatz Schichten gleichbleibender Zu
sam m ensetzung ergeben. W egen der starken Oxydations
fähigkeit des in Phosphatschichten aus n itratfreien  Bädern 
vorhandenen Ferrophosphats neigen solche Schichten sehr 
schnell zum R osten, d. h. m it steigender A usnutzung des 
Bades sinkt der Korrosionsschutz der Phosphatschichten, 
so daß tro tz  Z uführung von Ergänzungsstoffen, die den 
V erbrauch ausgleichen, eine oftmalige E rneuerung des 
Bades notw endig ist.

66
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Um ein völlig beständiges Phosphatierungsverfahren zu 
erhalten, dürfen nur solche Kationen verw endet werden, 
die zur Schichtbildung verbraucht werden. W ürde m an also 
an Stelle des Z inknitrats N atrium nitrat oder N atrium nitrit 
verwenden, so fände bei steigender A usnutzung des Bades 
eine Anreicherung an Alkalien s ta tt , weil das N atrium  nicht 
in die Schicht eingeht. Die Folge davon ist, daß die Bäder 
von Zeit zu Zeit abgestoßen werden müssen. Aehnliche 
Forderungen gelten für die Anionen. Es darf z. B. durch die 
Verwendung eines Oxydationsm ittels in den Bädern keine 
Anreicherung von A bbaustoffen stattfinden. Bei den N itra
ten en tsteht Stickstoff, der gasförmig entweicht, und Wasser, 
das die Phosphatierung nicht beeinflußt. Verwendet m an
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Bild 16. Abhängigkeit der Schichtzusammensetzung in  Phos
phatierungsbädern von der durchgesetzten Stahloberfläche.

z. B. Chlorate als Oxydationsm ittel, so entstehen als Reduk
tionserzeugnisse Chloride, die sich ebenfalls im Bad anrei
chern und in gleicher Weise eine Erneuerung der Badlösung 
notwendig machen. Man erkennt hieraus, daß das eingesetzte 
P h o s p h a t i e r u n g s v e r f a h r e n  auf der Basis Zinkphosphat- 
Z inknitrat d en  B e d in g u n g e n  d e r  v o llk o m m e n e n  B e 
s t ä n d ig k e i t  genügt. Diese Forderung muß gestellt werden, 
weil durch die zur Erzeugung der Bonderdosen verwendeten 
Anlagen täglich 1 bis 1,5 m 2 Oberfläche je 1 Badflüssigkeit 
durchgehen und die Anlagen in zweieinhalb bis drei Schich
ten arbeiten, also täglich 20 bis 24 h in Betrieb sind. Bäder 
ohne Beschleunigung können also, abgesehen davon, daß die 
notwendige Behandlungszeit von 30 bis 60 min für die Mas
senfertigung un tragbar wäre, wegen zu geringer Lebens
dauer gar nicht eingesetzt werden. Das gleiche gilt grund
sätzlich für solche Kurzzeitverfahren, bei denen sich durch 
Nebenreaktionen unerw ünschte und die Phosphatschicht 
schädlich beeinflussende Stoffe anreichern.

Die Bonder-5-Bäder in den K o n s e rv e n d o s e n a n la g e n  
sind ohne Erneuerung schon seit mehreren Jahren  in Betrieb. 
Sie werden nur laufend, entsprechend dem Durchsatz, durch 
Regenerierlösung ergänzt, wobei der anfallende Badschlamm 
m it Hilfe eines Schlam mabsetzbehälters von Zeit zu Zeit 
entfernt werden kann. Eine v ö ll ig e  E r n e u e r u n g  des 
B a d e s  würde bei den Betriebsverhältnissen der Bonder
großanlagen n ic h t  t r a g b a r  sein und die Forderung nach 
Massenfertigung hinfällig machen. Gerade die Tatsache, daß 
eine Auswechselung der Bäder nicht oder nur durch erheb
lichen Betriebsausfall bei solchen Großanlagen möglich ist, 
wird viel zu wenig beachtet. An ein Phosphatierungsver
fahren muß man daher nicht nur die Forderung einer guten 
und gleichbleibenden Schichtbildung stellen, sondern auch 
die einer gleichmäßigen Badlösung. Nur wenn das Phos
phatierungsverfahren beide Forderungen erfüllt, läß t es sich 
wirkungsvoll in solchen Großanlagen einsetzen. Eine weitere 
wichtige Forderung ist die, daß das eingesetzte Phosphatie

rungsverfahren die w ertvollen Großanlagen nicht schädigt. 
Auch hier liegen beim B onderverfahren etwa dreijährige 
E rfahrungen vor, die als sehr günstig  bezeichnet werden 
müssen. E ine Schädigung der A nlagen ist bis je tz t noch 
nicht aufgetreten.

Praktische Bewährung der Bonderdose.

Die p r a k t i s c h e  B e w ä h r u n g  der Bonderdose m it den 
dam als zur Verfügung stehenden Lacken wurde von einer 
Reihe von A nstalten  geprüft. So w urden z. B. durch ein 
In s titu t zahlreiche F ü llgü ter bei erhöhter Tem peratur (37°) 
ein Ja h r  lang gelagert. H ierbei ergab sich eine völlige 
B eständigkeit gegen Fleisch und Gemüse. Bei Füllung mit 
Spinat, Spargel und  Fisch in Oel w aren die Dosen Weißblech
dosen sogar überlegen. Gegen O bst reichte dagegen die 
B eständigkeit nicht an die von W eißblechdosen heran. 
Das gleiche Ergebnis zeigt die Bewährung in der Praxis. 
Gegen Fleisch und  Gemüse is t die Dose voll einsatzfähig. 
Trotz Verbesserung der G üte der Dose im Laufe der Zeit ist 
sie gegen stark  angreifende Füllgü ter wie eine Reihe von 
O bstsorten nur beschränkt ha ltbar.

Die W e i t e r e n tw ic k lu n g  der Bonderdose ist an erster 
Stelle eine F rage der Lackierung. In  dem Maße, in dem die 
B eständigkeit der Lacküberzüge auch gegen stark saure 
Füllgüter steigt, wird auch die E insatzfähigkeit der Bonder
dose steigen. Zweifellos sind h ier in der letz ten  Zeit große 
Fortsch ritte  gem acht worden, so daß die Dosen, die heute 
erzeugt werden, in ihrer G üte den vor einigen Jahren erzeug
ten  Dosen sicher ganz erheblich überlegen sind. Eine weitere 
Entwicklungsmöglichkeit deu te t F . Z üchner10) an, der auf 
die Erzeugung von vollgeschweißten Dosen, also auch mit 
eingeschweißtem Boden, hinweist. Sollte dies im  großtech
nischen M aßstab gelingen, so läge darin  ein großer Fort
schritt, denn häufig tre ten  gerade am  Bodenfalz Korrosionen 
auf. E ine vollgeschweißte Dose h a t den erheblichen Vorteil, 
daß solche Korrosionen verm ieden w erden; nicht unbeachtet 
darf bleiben, daß bei eingeschweißtem Boden eine weitere 
erhebliche E insparung an  Blechen eintreten wird.

Zusammenfassung.

Die gebonderte und lackierte Konservendose wird heute 
bereits in erheblichem U m fang erzeugt, wobei der Bonder
schicht besondere B edeutung zukom m t. Durch verglei
chende U ntersuchungen m it anderen Vorbehandlungen der 
Blechoberfläche w ird der E influß der Bonderschicht auf die 
physikalischen und  korrosionschemischen Eigenschaften 
solcher lack ierter Dosen un tersuch t. Die Bonderschicht 
erfü llt im wesentlichen folgende A ufgaben: Sie stellt die 
Verbindung zwischen M etalloberfläche und dem Lacküberzug 
her und bew irkt ein F esthaften  des Lacküberzuges auf der 
S tahloberfläche. Sie setzt die Porigkeit von Lacküberzügen 
herab  und  verbessert das allgemeine Korrosionsverhalten. 
Besonders w ertvoll is t die B onderschicht als Schutz für die 
U nterrostung. Als zweckmäßig h a t sich erwiesen, dünne, 
feinkristalline Bonderschichten zur Vorbehandlung von Kon
servendosen zu erzeugen.

Die gebonderte und  lackierte Konservendose ist rumpf- 
geschweißt. Das Bondern und Lackieren erfolgt in Groß
anlagen m it einer stündlichen L eistung von 5000 bis 6000 
Dosen.

Die W ichtigkeit eines gleichmäßigen Phosphatierungs
bades, das fü r eine derartige M assenfertigung einsetzbar ist, 
w ird hervorgehoben und e rläu te rt, daß das Bonderverfahren 
den geforderten Bedingungen genügt. Dieses Verfahren 
erlaubt, unabhängig vom  D urchsatz und A lter des Bades, 
stets gleichmäßige Phosphatschichten zu erzeugen.
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Allgemeine Regeln zur industriellen Kostenrechnung.
Von A d o lf  M ü l le r  in Düsseldorf.

[Bericht N r. 198 des Ausschusses für B etriebsw irtschaft des Vereins Deutscher E isenhüttenleute im NSBDT.*).] 

(Vorgeschichte. Aufgabestellung. Form  und Inhalt der Regeln. Kostenregeln und Kostenrechnungsrichtlinien.)

V o r g e s c h ic h te .

Durch die H erausgabe des W irtschaftlichkeit^- und 
M arktordnungserlasses des Reichsw irtschaftsm inisters 

vom 12. N ovem ber 1936 übernahm  der S ta a t die Führung 
in den Bestrebungen zur V ereinheitlichung des betrieblichen 
Rechnungswesens. D ieser E rlaß  sieht im  R ahm en der be
triebswirtschaftlichen G em einschaftsarbeiten zunächst die 
Aufstellung von B uchhaltungsrichtlinien und  anschließend 
die Ausarbeitung von K ostenrechnungsrichtlinien durch die 
einzelnen W irtschaftsgruppen vor. In  E rgänzung dieses 
grundlegenden Erlasses stellten  der Reichsw irtsehafts- 
minister und  der Reichskom m issar fü r die Preisbildung 
, .Allgemeine G rundsätze der K ostenrechnung“ auf. die m it 
Erlaß vom 16. Ja n u a r  1939 bekanntgegeben wurden und 
in dem eindringlich auf die B edeutung einer einheitlichen 
Kostenrechnung fü r die W irtschaft hingewiesen wird.

Nachdem die m eisten W irtschaftsgruppen ihre K onten
pläne und B uchhaltungsrichtlinien aufgestellt h a tten , schritt 
die Reichsgruppe Industrie  zur Inangriffnahm e der zweiten 
Aufgabe, der V ereinheitlichung der industriellen K osten
rechnung. Sie forderte zunächst die W irtschaftsgruppen 
auf, Entw ürfe von K ostenrechnungsrichtlinien bis zum 
15. Januar 1940 einzureichen.

Die P rüfung dieser E ntw ürfe zeigte, daß m an von einer 
einheitlichen Linie doch noch rech t w eit en tfern t w ar. Die 
Arbeiten wiesen in  Anlage, Auffassung und  Sprache erheb
liche U nterschiede auf, die nur zum kleinsten Teil durch 
die E igenart der einzelnen W irtschaftszweige bedingt waren. 
Die Reichsgruppe Industrie  kam  daher zu dem Entschluß, 
zunächst selbst eine R ahm enarbeit herauszugeben, in  welcher 
die allgemeinen F ragen der K ostenrechnung vorweg geregelt 
werden und dam it die V oraussetzungen fü r eine einheitliche 
Ausrichtung der K ostenrechnungsrichtlinien geschaffen 
werden sollten. Diese A rbeit is t vor kurzem  u n te r dem 
Titel „ A llg e m e in e  R e g e ln  z u r  i n d u s t r i e l l e n  K o s t e n 
r e c h n u n g “ 1) veröffentlicht worden.

A u f g a b e s t e l l u n g .

Die K ostenrechnung m uß m ehr als die B uchhaltung auf 
die W esensart der einzelnen U nternehm en und Betriebe 
zugeschnitten sein. E ine zu w eit gehende Schematisierung 
kann ihrer W irksam keit und  D urchschlagskraft A bbruch 
tun. Die in Aussicht genomm ene A rbeit m ußte daher so 
angelegt sein, daß sie die allgemeinen F ragen der industriellen 
Kostenrechnung erschöpfend behandelte, dagegen in der 
praktischen D urchführung die F re iheit ließ, die für die A n
passung der K ostenrechnung an die Bedürfnisse der W i r t 
schaftszweige und E inzeluntem ehm en notw endig ist.

Die industrielle K ostenrechnung h a t sich aus den Be
dürfnissen der P rax is heraus entw ickelt. Sie verfügte von 
Haus aus nicht über die a ltbew ährte  ab s trak te  Form , wie 
sie beispielsweise die doppelte B uchhaltung aufweist. Die 
akademische Lehre h a t sie zwar in  den letzten  Jah rzehnten  
wissenschaftlich erforscht, vertie ft und  system atisiert, ohne

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

*) Herausgegeben von der R eichsgruppe In d u strie , B erlin; 
bearbeitet von Dr. Adolf M üller. S tu ttg a rt 1942. — Zu beziehen 
durch den Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf.

daß es aber gelungen wäre, eine völlige E in h e itlich k eit der 
Auffassung zu erzielen. Wie groß die Unterschiede in der 
Anschauung sind, zeigt sich, wenn P rak tiker aus den ver
schiedenen Lagern Zusammenkommen. Diese U nterschiede 
erklären sich in  der H auptsache aus der von H ause aus ver
schiedenartigen Zielsetzung der Rechnung. Bei der Einzel
fertigung (Gießerei, M aschinenbau usw.) stand  von Anfang 
an der Zweck der Preisstellung im  Vordergrund. Ziel der 
K ostenrechnung w ar, die Kosten der einzelnen Leistung 
(Auftrag) möglichst genau zu erm itteln. Diese Einzelrech
nungen standen meistens nur in  losem Zusamm enhang m it 
der Gesamtaufwandrechnung der Buchhaltung. In  der 
E isen schaffenden Industrie anderseits, in  der der Preis
zweck wegen der K artellierung der Preise n ich t vordring
lich w ar, en tstand  die Kostenrechnung aus dem W unsch 
heraus, die Aufwandrechnung nach betrieblichen Gesichts
punkten  zu gliedern und dam it die kurzfristige Erfolgs
rechnung zu verfeinern und  der Betriebsbeobachtung ein 
W erkzeug zu schaffen. Die weitere Entw icklung führte 
beide Auffassungen näher zusam m en. Im  einen Lager ergab 
sich das Bedürfnis, von der Einzelrechnung zur Gesamt
rechnung zu kommen, im  anderen Lager die Notwendigkeit, 
die Gesamtrechnung im m er w eiter nach Einzelleistungen 
aufzuspalten. Es konnte nicht ausbleiben, daß dam it auch die 
V erfahren im m er ähnlicher w urden; nu r erkannte m an viel
fach die V erw andtseliaft nicht. Man bezeichnete gleiche Dinge 
m it verschiedenen Namen und  sah W esensunterschiede, 
wo nur Spielarten gleicher Erscheinungen vorhanden waren.

D er K ostenm ann aus dem Maschinenbau is t gewohnt, 
nach A ufträgen abzurechnen. E r  d rückt die Fertigungs
gemeinkosten in  H undertsätzen der Fertigungslöhne aus 
und verte ilt sie entsprechend auf die Aufträge.

D er K ostenrechner eines W alzwerks rechnet die K osten 
der verschiedenen Sorten aus. E r  stellt fest, was eine W alz
stunde kostet, und belastet die verschiedenen Sorten nach 
der zur Fertigung benötigten Walzzeit.

Beide sind davon überzeugt, daß sie nach ganz u n te r
schiedlichen V erfahren arbeiten. In  W irklichkeit kommen 
sich beide Abrechnungsformen sehr nahe und  lassen sich 
in den gemeinsamen Begriff Zuschlagskalkulation einordnen. 
In  beiden Fällen werden die Fertigungsgem einkosten kosten
stellenweise m it Hilfe passender (d. h. den Kosten proportio
naler) Zuschlagsgrundlagen auf die K ostenträger verteilt. 
D aß im  einen F a ll der Fertigungslohn, im  anderen die 
Fertigungszeit dafür benutzt w ird, daß hier die K ostenträger 
zeitlich nach Sorten, dort mengenmäßig nach A ufträgen 
abgegrenzt werden, das sind nur Spielarten ein und  der
selben Grundform.

V ornehm ste Aufgabe der Regeln w ar es also, eine ein
heitliche Schau des ganzen Kostenwesens zu geben, zu 
zeigen, daß die verschiedenen V erfahren dem gleichen 
G rundgedanken entspringen, und  eine einheitliche Begriffs
sprache zu schaffen, die gleiche Dinge m it gleichem Namen 
benennt, aber R aum  läß t fü r alle berechtigten Sonder- 
erscheinungen.

F o r m  d e r  K o s te n r e c h n u n g s r e g e ln .

Aus dieser A ufgabestellung heraus ergab sich die Form  
der A rbeit. D a es sich darum  handelte, Zusammenhänge
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aufzuzeigen, Erklärungen zu geben, Begriffe zu umreißen, 
m ußte die Darstellung in zusammenhängendem Text vor
genommen werden. E in Aneinanderreihen von Vorschriften 
in Katechismusform hätte  dieses Ziel nicht erreicht.

Die A rbeit konnte auch keine Einführung für Anfänger, 
keine F ibel sein. Sie m ußte alle Möglichkeiten umfassen, für 
die Bedürfnisse aller Gewerbezweige, großer und kleiner, 
einfacher und tiefgegliederter Unternehmen in gleicher 
Weise Raum  lassen. Eine handwerkliche und theoretische 
Vorbildung m ußte daher schon vorausgesetzt werden. Die 
ausführliche und notfalls vereinfachende Darstellung für 
Anfänger fällt in das Aufgabengebiet der W irtschaftsgruppen 
und ihrer Untergliederungen.

Auch die Ausgabe von M usterrichtlinien einer bestim m ten 
W irtschaftsgruppe allein hätte  wahrscheinlich das gesteckte 
Ziel nicht erreicht. Die Kostenrechnungsrichtlinien der 
W irtschaftsgruppen sollen sich auf ihr eigenes Sachgebiet 
beschränken. Es dürfte aber kaum eine W irtschaftsgruppe 
geben, in der alle Sondererscheinungen der ganzen Industrie 
zu finden sind. Die Musterrichtlinien hätten  entweder über 
ih r eigenes Sachgebiet erweitert werden müssen, um  allen 
Ansprüchen zu genügen, oder aber, ihre U ebertragung auf 
andere Gewerbezweige wäre für diese m it erheblichen 
Schwierigkeiten und U nzuträglichkeiten verbunden ge
wesen. Es ist vielfach auch meist schwieriger, praktische 
Beispiele in andere Verhältnisse zu übersetzen, als sie aus 
einer neutralen Darstellung heraus zu entwickeln.

Die allgemeinen Regeln wurden infolgedessen zu einem 
Grundriß, zu einem Leitfaden der Kostenrechnungslehre in 
zusammenhängender Darstellung. Dem Titel der Arbeit 
entsprechend wird jeder A bschnitt durch einen Leitsatz ein
geleitet, der dann erläutert wird. Leitsätze und E rläu te
rungen sind in möglichst knapper Form  gehalten.

I n h a l t  d e r  K o s te n r e c h n u n g s r e g e ln .
Hinsichtlich des Inhalts ist, wie bereits gesagt wurde, 

zu unterscheiden zwischen den allgemeinen Ausführungen, 
in denen eine einheitliche Auffassung notwendig ist und 
auch ohne Schwierigkeit erzielt werden kann, und der D ar
stellung der möglichen technischen V erfahren, deren W ahl 
durch die W irtschaftsgruppen von den besonderen V erhält
nissen bei diesen abhängig ist. Die a llg e m e in e n  A u s 
fü h r u n g e n  beziehen sich auf die Abgrenzung der Begriffe, 
die Darstellung des Zusammenhangs von Kostenrechnung 
und Buchhaltung, die Aufgaben der Kostenrechnung, 
die W irtschaftlichkeit der Kostenrechnung, die Kosten
bereiche, Abgrenzungsbezirke, Abrechnungsfolge, Abrech
nungszeitraum, Bewertung der Kostengüter. Alle diese 
Fragen haben nichts m it der E igenart der einzelnen Ge
werbezweige und Unternehm en zu tun . Sie gelten für den 
ganzen Bereich der Industrie, ja  eigentlich für die ganze 
W irtschaft.

Anders is t es m it den K a lk u la t io n s v e r f a h r e n .  Es 
is t Aufgabe der Kostenrechnung, die für einen Zeitraum 
erm ittelten Kosten den erstellten Leistungen nach dem 
Grundsatz der Verursachung möglichst genau zuzuteilen. 
Diese Leistungen können entweder zeitlich oder mengen
mäßig abgegrenzt werden (Sorten- und Auftragsrechnung). 
Auch für die Zuteilung der Kosten auf die K ostenträger gibt 
es mehrere Verfahren, deren Anwendbarkeit im Einzelfall 
von dem Vorliegen bestim mter Bedingungen abhängt. Diese 
Bedingungen zu untersuchen, is t eine der w ichtigsten Auf
gaben des denkenden Kostenmannes. Es wäre durchaus ver
fehlt gewesen, hier die Verwendung bestim m ter Verfahren 
zwingend vorzuschreiben. D am it wäre der Kostenrechnung 
Gewalt angetan worden. Wohl aber w ar es möglich, die

Verfahren auf ihren G edankeninhalt hin zu untersuchen 
die verschiedenen Spielarten der Praxis auf wenige Grund
formen zurückzuführen und diese in eine gedankliche Ord
nung zueinander zu bringen.

Anschließend an die allgemeinen Ausführungen und die 
D arstellung der K alkulationsverfahren wird die p ra k tisc h e  
D u r c h f ü h r u n g  d e r  K o s te n r e c h n u n g  behandelt. Der 
größte Teil dieser Ausführungen h a t ebenfalls allgemeine 
G ültigkeit. Dies g ilt vor allem fü r den ersten Teil, die Kosten
erfassung. Bestim m ungen wie die, daß die Zahlen der 
Kostenrechnung durch geordnete Belege jederzeit nach
prüfbar gehalten werden müssen, gelten für jeden Gewerbe
zweig in gleicher Weise. D as gleiche kann auch für die Ab
grenzung der K ostenarten gesagt werden. Die in den Regeln 
aufgeführte Reihe der K ostenarten  kom m t im großen und 
ganzen in allen W irtschaftsgruppen vor. Wohl ist es mög
lich, daß bei einem Gewerbezweig die, bei dem anderen 
Gewerbezweig jene K ostenart eine besondere Rolle spielt 
und deshalb w eiter aufgegliedert werden muß. Das tu t der 
E inheitlichkeit aber keinen A btrag, wenn nur Ueberschnei- 
dungen vermieden werden.

Im  zweiten Teil dieses A bschnitts w ird die technische 
D urchführung der verschiedenen Kalkulationsverfahren 
gezeigt.

Nachdem in kurzen Ausführungen die Normalkostenrech
nung und die V orkalkulation behandelt sind, schließt die 
A rbeit m it Ausführungen über die kurzfristige Erfolgsrech
nung. Ziel dieser Rechnung is t nicht nur die Unterteilung 
des Jahreserfolgs in kürzere Z eitabschnitte, sondern vor 
allem die A ufspaltung des Ergebnisses in Leistungserfolg 
und sonstige Erfolge. Die H erausstellung des Leistungs
erfolgs is t für die E rkenntn is des betrieblichen Geschehens 
von besonderer Bedeutung. Sie w ird vertieft durch Unter
teilung des Leistungserfolgs nach Erzeugnissen und Ab
satzgebieten. D urch diese U nterteilung wird der Grund
gedanke der Kostenrechnung, den Aufwand in Beziehung 
zu den einzelnen Leistungen zu setzen, auf die Erfolgsrech
nung übertragen, d. h. auch der Erfolg auf die Leistung 
bezogen. Die kurzfristige Erfolgsrechnung wird dadurch 
zur folgerichtigen Fortsetzung der Kostenrechnung, zu 
ihrem  Schlußstein, durch den die betriebliche Abrechnung 
erst ihre volle W irksam keit erlangt.

K o s te n r e c h n u n g s r e g e ln  u n d  K o s te n r e c h n u n g s 
r i c h t l i n i e n .

D urch die H erausgabe der „Allgemeinen Regeln zur 
industriellen K ostenrechnung“ is t die Aufgabe der Kosten
rechnungsrichtlinien der einzelnen W irtschaftsgruppen nun
mehr klargestellt. Sie können auf allgemeine Ausführungen 
weitgehend verzichten oder die einschlägigen Bestimmungen 
der Regeln im  W ortlau t übernehm en. D afür ist weiter 
Raum  gelassen für die Bestim m ung der Rechnungsverfahren, 
für die Kostengliederung und -abgrenzung im einzelnen und, 
wo es notwendig ist, für die A nleitung solcher Unternehmen, 
denen die K ostenrechnung neuzeitlicher A rt weniger be
kann t ist. Auf diesem Gebiet b leibt noch viel zu tun.

Die „Allgemeinen Regeln zur industriellen Kostenrech
nung“ sind für die W irtschaftsgruppen bestim m t. Für die 
einzelnen U nternehm en sind allein die Vorschriften der 
K ostenrechnungsrichtlinien m aßgebend. Das ist in der 
Anweisung des Leiters der Reichsgruppe Industrie zur Ein
führung der allgemeinen Regeln ausdrücklich gesagt. Eigen
artigerweise is t dieser P u n k t in der letzten  Zeit stark heraus
gestellt worden, ohne daß im  übrigen auf den Zusammenhang 
von Regeln und K ostenrechnungsrichtlinien weiter einge
gangen worden wäre. W enn die Kostenrechnungsrichtlinien
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der W irtschaftsgruppen, wie das gedacht ist, sich im  Rahmen 
der Regeln halten, dann besteh t keine G efahr, daß durch das 
Xebeneinanderbestehen der Regeln und K ostenrechnungs
richtlinien U nsicherheit in das Rechnungswesen hinein
getragen wird. D as E inzeluntem ehm en kann  sich, wenn die 
W irtschaftsgruppe ein V erfahren fü r verbindlich erklärt hat, 
nicht für ein anderes entscheiden m it der Begründung, daß 
auch dieses nach den Regeln zugelassen sei. W enn aber ein

W irtschaftsinstitut für die O ststaaten  in zwei Veröffent
lichungen1), denen diese Ausführungen folgen, m itteilt, 73.6 °0 
des damals in R ußland erzeugten Roheisens (4,2 Mill. t) aus 
Erzen von Kriwoi-Rog erzeugt, w ährend 21,5 °0 aus den Erzen 
des Urals und der sibirischen Vorkommen sowie der Rest von 
4,9 °0 aus Erzen Z entralrußlands und sonstiger Gebiete stam m 
ten. Die alle anderen volksw irtschaftlichen Belange zurück-

*) Osteuropam arkt 2 1  (1941 42) S. 121/32 u. 185 96.

K ostenfachm ann die allgemeinen Regeln der Reichsgruppe 
zur H and  nim m t, um  sich über die Grenzen seiner W irt
schaftsgruppe hinaus ein B ild über die allgemeinen Zu
sammenhänge zu verschaffen, dann dürfte das nur geeignet 
sein, die Entw icklung einheitlicher Anschauungen innerhalb 
der ganzen deutschen Industrie zu stärken.

Die Kostenrechnungsriehtlinien fü r die W irtschaftsgnippe 
Eisen schaffende Industrie sind in Arbeit.

U ral und in Sibirien gewaltsam vorangetrieben wurden2). Daß 
bei diesen Bestrebungen der E rzbergbau in der Ukraine seine 
Vorrangstellung behaupten konnte, liegt besonders an  der ver
hältnism äßig geringen Entfernung von rd. 600 km  zwischen 
Kriwoi-Rog und dem  Donezbecken gegenüber m ehr als 2000 km  
zwischen dem Erzgebiet des Urals und dem Kusnezker K ohlen

s) Siehe hierzu Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1070 16 ; 54
(1934) S. 1160/63.

Umschau.
Erz und Kohle in der Ukraine und im  Donezbecken.

drängende Industrialisierung und Aufrüstung des Landes durch 
die Sowjets gaben dem Bergbau gewaltigen Aufschwung und 
m achten diese beiden Bergbaugebiete geradezu zur Schlüssel
stellung der Sowjetunion, wenn auch anderseits aus wehr- 
geographischen Gründen die Erschließung neuer Rohstoffquellen 
und der Aufbau neuer Industriegebiete und H üttenw erke im

Bild 1. E rz und Kohle in der Ukraine und dem  Donezbecken.

Neben der landw irtschaftlichen Nutzung liegt die große 
Bedeutung der U kraine und  des Donezbeckens in  den großen 
Vorräten an  Eisen- und  Manganerzen sowie an  Steinkohle. 
Schon im zaristischen R ußland lag in diesen räum lich 600 km 
voneinander entfernten Gebieten der Schwerpunkt der russischen 
Eisen- und S tahlindustrie. Im  Jah re  1913 wurden, wie das
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Z ahlentafel 1. M i t t l e r e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  u k r a i n i s c h e n E i s e n -  u n d  M a n g a n e r z ,

Erz

Zusammensetzung im Trocknen

Fe
%

Mn
°//o

P
%

Si02
%

A1203
%

CaO
%

MgO
%

S
0//o

As
%

V
0//o

Glühverlust
%

1. Kriwoi-Rog-Erze:
Magnetit (Sheltaja Reka) . . . . .  
Roteisenerz (Saksagan-Flöze) . . . 
Brauneisenerze...............................

2. Eisenerz von Kertsch:

Durchschnitt.......................................
3. Manganerz von Nikopol:

2. Sorte...............................................

61,0 
64,5 

60 bis 65

38 bis 43 
42

1,9
2,3

0,2
0,04

0,5 bis 4,5 
2

48,3
42,0

0,05
0,03
0,03

1,0 bis 1,3 
1,2

0,2
0,2

9,0
5,7
7.5

12 bis 17 
12,6

10.5
13.6

0,1
2,2

3 bis 6 
5,5

1,4
2,1

0,7
0,02

1 bis 2 
0,8

1,1
3,40

0,04
0,1

0,5 bis 1 
0,5

0,8
0,5

0,05 bis 0,15 
0,1

0,1
Sp.

0,1 bis 0,15 
0,12

Sp.

0,09

0,4
1,2

10 bis 15 
12

13,1
14,5

becken. Die Vorrangstellung geht am deutlichsten aus dem 
Roheisenanteil hervor, der aus Kriwoi-Rog-Erzen stam m t und 
im Jah re  1937 immer noch 63,6 % betrug, während der Ural 
und Sibirien m it 28,3 % sowie Zentralrußland m it 8,1 % an der 
rd. 14,5 Mill. t  betragenden Roheisenerzeugung beteiligt waren, 
obwohl auf Kriwoi-Rog nur 12,7 % der gesamten Eisenerzvorräte 
der Sowjetunion entfallen. Die ukrainischen Erzvorkommen ver
teilen sich auf d re i  räumlich in sich geschlossene Gebiete, näm 
lich die Eisenerzvorkommen von Kriwoi-Rog und Kertsch sowie 
das Manganerzvorkommen von Nikopol.

Das E is e n e r z r e v ie r  v o n  K r iw o i-R o g  ( Bild 1) ist eines 
der wertvollsten, nicht nur in der Sowjetunion, sondern in der 
W elt überhaupt. Seine Bedeutung liegt in den Erzvorräten, 
der Erzgüte und der verhältnismäßig leichten Gewinnbarkeit. 
Das Erzlager erstreckt sich im südwestlichen Teil des Verwal
tungsgebietes Dnjepropetrowsk in einem etwa 70 km langen, 
von Nordnordost nach Südsüdwest entlang den Flüssen Ingulez, 
Saksagan und Sheltaja verlaufenden Streifen m it der Stadt 
Kriwoi-Rog als M ittelpunkt. Die hier anstehenden Erze sind 
hochwertig und bestehen aus Magnetit, Roteisenstein und Braun
eisenstein. Die Hauptmenge der Erze sind Roteisensteine;
S. v o n  B u b n o f f 3) gibt eine Aufteilung der E rzarten auf die 
Abbaufläche, die aber keine Aufschlüsse über die mengenmäßige 
Verteilung zuläßt.

Die M a g n e ti t  e rz e  sind an hornblendenartige Eisenquarzite 
gebunden. Sie enthalten daher stets gewisse Mengen an Eisen
silikaten, was für die Beurteilung der V erhüttbarkeit von 
Bedeutung ist. Als Beispiel nennt von Bubnoff die Zusammen
setzung eines Magnetiterzes aus dem nördlichen Bezirk Sheltaja 
Reka, die in Zahlentafel 1 wiedergegeben ist. Der m ittlere 
Eisengehalt aller M agnetiterze w ird m it 58 % angegeben; er 
unterliegt starken Schwankungen. Der Phosphorgehalt liegt 
zwischen 0,025 und 0,06 % . Der Gehalt an Eisensilikaten ist 
vom gesamten Eisengehalt des Erzes abhängig; je höher der 
Eisengehalt ist, um so niedriger ist der Anteil der Eisensilikate. 
Die Erze sind zum größten Teil stückig, sehr h a rt und deshalb 
schwer abzubauen. Deshalb ha t m an sie lange Zeit hindurch 
vernachlässigt.

Die R o te i s e n s te in e  werden in mehreren Flözen abgebaut. 
Wegen ihres leichten Abbaus haben die Saksagan-Flöze I  und I I  
die größte Bedeutung. Zahlentafel 1 nennt die durchschnittliche 
Zusammensetzung dieser Erze, wobei jedoch zu betonen ist, daß 
die Abbauarbeit selbst recht erheblich die Reinheit des gewon
nenen Erzes beeinflußt. Darüber hinaus wechselt die Zusammen
setzung des Erzes innerhalb der einzelnen Teile der Flöze zwischen 
60 und 68 % Fe. Auch der Phosphorgehalt ist nicht einheitlich; 
in den nördlichen Teilen der Flöze rechnet m an m it 0,013 bis 
0,029 % , in den südlichen m it 0,025 bis 0,081 %. Im  allgemeinen 
sind die tonerdereichen roten Erze phosphorreicher als die blauen. 
Die eisenreichen Erze haben Kieselsäuregehalte von 0,4 bis 
0,9 %, während die ärmeren Erze 14 bis 15 % S i02 enthalten. 
Die Farbe der Erze steht in Beziehung zum Tonerdegehalt; die 
blauen Erze enthalten 0,5 bis 1 % A120 3, die roten 1 bis 2,5 %. 
Die Stückigkeit der Roteisenerze is t geringer als die der Magne- 
t ite ; die blauen Erze sind m itunter sogar pulverig.

Nächst den Saksagan-Flözen ist das Lichmanowski-Flöz 
das bedeutendste. Es hat bei besserer Stückigkeit m it 57 bis 
66 % Fe einen niedrigeren, aber auch gleichmäßigeren Eisen
gehalt. Der Phosphorgehalt nimm t m it 0,01 % im Süden nach 
Norden zu m it 0,025 bis 0,13 % . Die anderen Flöze haben ge
ringere Bedeutung, sie enthalten 54 bis 63 % Fe und 0,04 bis 
0 ,18%  P.

Die B r a u n e is e n e r z e  kommen in zwei Verbreitungsgebieten 
vor, als „H uterze bei Charinsk im Norden, wo es sich um  ver
w itterte  M agnetite handelt, und als Konglomeraterze bei Lich- 
manowski im Süden. Sie enthalten 53 bis 64 % Fe, im M ittel

3) Z. obersehles. berg- u. hüttenm . Ver. 65 (1926) S. 385/86.

0,08 % P  und etwas m ehr Mangan als die Magnetite und die 
Roteisenerze. F ü r den A bbau haben die Brauneisenerze nur 
untergeordnete Bedeutung.

Die V o r r ä te  der L agerstätte  von Kriwoi-Rog sind wieder
holt geschätzt worden. A. B o n w e ts c h 4) nennt als neuestes 
sowjetisches Untersuchungsergebnis 1491 Mill. t  Erz, von denen 
668 Mill. t  sichere und gewinnbare V orräte m it einem durch
schnittlichen Gehalt von 61,6 % Fe sind. Danach kann man mit
411.5 Mill. t  Fe als gewinnbar rechnen. Nim mt man aber diesen 
Eisengehalt für die gesamten V orräte an, so ergeben sich rd. 
920 Mill. t  Fe. Die E isenvorräte beschränken sich indessen nicht 
nur auf die Kriwoi-Rog-Erze selbst, sondern auch die erzführen
den Schichten sind e is e n h a l t i g e  Quarzite m it durchschnittlich 
40 % Fe. Berechnungen und Vorratsschätzungen, die sich nur 
auf solche eigentliche E isenquarzite beschränken und nur leicht 
gewinnbare Vorkommen bis 213 m  un ter der Erdoberfläche 
berücksichtigen, kommen dabei auf V orräte von rd. 10,5 Mrd. t 
mit, einem Inhalt von 4,2 Mrd. t  Fe.

In  den letzten Jah ren  durchgeführte m a g n e to m e tr isc h e  
M e s s u n g e n 1) haben ergeben, daß die E rzlagerstätten sich über 
die bekannten und erforschten Zonen hinaus in nördlicher 
R ichtung bis über den D njepr erstrecken und noch im Bezirk 
Krementschug einen ununterbrochenen Streifen darstellen. Der 
R ichtung nach ist somit die Möglichkeit einer Verbindung zur 
bekannten K ursker M agnetanomalie nicht von der Hand zu 
weisen. Auch in östlicher R ichtung auf das Donezbecken zu 
h a t m an auf einer Fläche von etwa 1150 km 2 eine Anzahl neuer 
eisenhaltiger Gebiete festgestellt und  daraus gefolgert, daß die 
Erzvorräte der südlichen Sowjetunion noch größer sind, als man 
bisher angenommen h a t. Am  nächsten  zum Kriwoi-Rog-Gebiet 
gelegen ist die auf einer Strecke von 210 km nachgewiesene 
Krem entschuger Anomalie. In  der Nähe von Nikopol befindet 
sich eine sich in gleicher R ichtung wie die Lagerstätten von 
Kriwoi-Rog auf 25 km  erstreckende L agerstätte  von Tschorte- 
lymsko-Werchowezki. Am Flusse K onjka in  der Nähe des 
Hüttenw erkes Saporoshstal h a t m an auf einer Fläche von 25 km2 
ein weiteres Feld festgestellt und nördlich davon auf 195 km2 
Fläche die Slawogorodski-Anomalie. Dem Donezbecken am 
nächsten liegt die auf 120 km  Länge nachgewiesene Sujewsker 
Zone. Auch in  der Nähe des Asowschen Meeres wurden weitere 
Anomalien festgestellt. Bohrungen in  diesen magnetometrisch 
abgegrenzten Gebieten haben durch das Auffinden von Eisen
quarziten, die denen von Kriwoi-Rog entsprechen, die Anwesen
heit von E rzlagerstä tten  bestätig t.

Die Entw icklung des Kriwoi-Roger Erzbergbaus unter der 
Sowjetherrschaft zeigt zunächst einen steilen Abfall der F ö rd e 
ru n g  von 3,7 Mill. t  im  Jah re  1917 auf 0,17 Mill. t  im Jahre 
1923. D ann setzte ein W iederaufbau der in den genannten 
Jah ren  zerstörten Betriebe ein, wobei im  Jah re  1927 die Förder
menge von 1917 wieder erreicht wurde, während sie im Jahre 
1913 als Höchstzahl 6,4 Mill. t  betragen h a tte . Mit den sowjeti
schen Fünfjahresplänen begann die Anlage großer Bergbau
betriebe, so der W erke „K om intern“ m it einer Jahresleistung 
von 1,75 Mill. t  E rz, „K irow “ m it 2 Mill. t /J a h r  und „Gigant“ 
m it 5 Mill. t /J a b r .  Im  Dezember 1940 waren 47 Bergwerke im 
Revier Kriwoi-Rog in Betrieb, die in  drei Konzerne „Dserschinsk- 
ru d a“ , „L eninruda“ und „O k tjab rru d a“ zusammengefaßt waren. 
Wie groß die Leistungsfähigkeit der Bergwerksbetriebe ist, ent
zieht sich der Beurteilung. R echnet m an dam it, daß die für die 
bis 1928 wieder aufgebauten Betriebe von den Sowjets angegebene 
Leistungsfähigkeit von 10,5 Mill. t  je Ja h r  einigermaßen richtig 
ist, so ergibt sich, daß  die Leistungsfähigkeit erheblich höher 
sein muß als die geförderte Erzm enge1), die im Jah re  1936 bis auf
17.5 Mill. t  gestiegen ist, sich in den drei folgenden Jahren bei 
16 bis 16,5 Mill. t  gehalten h a t und fü r 1940 m it etwa 19 Mill. t 
veranschlagt werden kann. Man kann aber annehmen, daß die 
gegebenen Leistungsfähigkeiten nirgends ausgenutzt worden sind.

4) Ostwirtsch. 29 (1940) S. 135/40.
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Die neuen m it Hilfe ausländischer Fachkräfte  erbauten 
Bergwerke sind in jeder Beziehung neuzeitlich angelegt worden; 
sie haben also die erforderlichen Vorrichtungen für einen m echa
nisierten Abbau, elektrische B ahnen un ter Tage, Erzzerkleine- 
rungs- und Sortieranlagen erhalten, jedoch dürften  der Z ustand 
der Maschinen und  andere Erscheinungen un ter der Sowjet
wirtschaft den W ert der Anlagen beträchtlich herabsetzen. Der 
E n e r g ie v e r s o r g u n g  haben die Sowjetbehörden große Beach
tung geschenkt. E in  eigenes elektrisches K raftw erk  in  Kriwoi- 
Rog ist im  Jah re  1929 m it einer Leistung von 30 000 kW  in 
Betrieb gekommen und  1934 auf 38 000 kW  erw eitert worden; 
1935 erhielt das E rzrevier Anschluß an  das Strom versorgungs
netz des Dnjeproges.

Die E is e n b a h n v e r b in d u n g e n  zum Erzrevier sind im 
Vergleich zu anderen sowjetischen Verkehrsverbindungen gün
stig. Die Bahnstrecke von Kriwoi-Rog bis Stalino im  Donez- 
becken ist rd . 486 km  lang. D er in  der Luftlinie nu r 150 km 
entfernte E rzausfuhrhafen Nikolajew ist auf sechs verschiedenen, 
220 bis 230 km langen Strecken zu erreichen. Die S tad t Kriwoi- 
Rog h a t über eine N ebenstrecke der S talinbahn Anschluß an  die 
Hauptstrecke und  is t A usgangspunkt einer ebenfalls der E rz
abfuhr dienenden eigenen Zweigstrecke nach Nikolo-Koselsk.

Das E r z r e v i e r  v o n  K e r t s c h  auf der Halbinsel Krim  
(Bild 1) gehört zwar n ich t zur eigentlichen Ukraine, m uß aber 
doch im Zusam m enhang m it dem  ukrainischen Erz und der 
Donezkohle genannt werden. Nach K . F a e r b e r 5) sind es in 
eisenschüssigen Ton eingebettete lockere mulmig-oolithische 
B r a u n e is e n e r z e ,  die von tonigen Zwischenschichten und 
festen Adern m anganhaltigen Derberzes durchzogen sind. Der 
3 bis 8 m mächtige Erzkörper liegt un ter einer 4 bis 5 m  starken 
Abraumschicht. Das Fördererz h a t durchschnittlich 17 °0 
Grubenfeuchtigkeit. Seine Zusammensetzung im  Trocknen ist 
in Zahlentafel 1 angegeben. Das besondere M erkmal der chemi
schen Zusammensetzung ist der G ehalt an Phosphor und  Arsen. 
Der Phosphorgehalt zwingt zur V erhüttung auf Thomasroheisen 
und zur Anwendung des sonst in der Sowjetunion nicht üblichen 
Thomasverfahrens in den H üttenw erken K ertsch und Mariupol. 
Der Arsengehalt des K ertscher Erzes h a t der A usbeutung der 
Lagerstätte entgegengestanden, zum al da nachgewiesen werden 
konnte, daß der E rzkörper zwar unterschiedliche und  in  weiten 
Grenzen von 0,05 bis 0,25 % liegende Arsengehalte auf weist, 
jedoch keine arsenfreien Teile. Da die physikalische Beschaffen
heit des Erzes eine Sinterung vor dem  V erhütten  erforderlich 
macht, so ist hierdurch in  gewissen Grenzen die Möglichkeit 
einer Arsenaustreibung gegeben6). Anderseits en thä lt das 
Kertscher Erz durchschnittlich 0,087 % V, was es fü r die 
Vanadingewinnung geeignet m acht.

Die V o r r ä te  des K ertscher Reviers sind auf 2,7 Mrd. t , 
davon 1,6 Mrd. t  als sicher gewinn- und  verw ertbar zu ver
anschlagen. Die Gewinnung geschieht im  Tagebau bei ge
ringem Kostenaufwand. Trotzdem  ist das Erzvorkom m en von 
den Sowjets viel weniger n u tzb ar gem acht worden als das von 
Kriwoi-Rog; die Förderung des Jah res 1938 belief sich auf
0,84 Mill. t  oder nur 3,2 % der gesam ten Eisenerzförderung der 
Sowjetunion. E rst der B au einer Sinteranlage und  die Erw eite
rung des Thomaswerks im K ertscher H üttenw erk haben einen 
gewissen Aufschwung gebracht. Im  Jah re  1936 wurde in 
Kamysch-Buron die E rrich tung  eines „Erzbergbau- und Agglo
m erations-Kombinats“ in  Angriff genommen und dieses auch 
teilweise in B etrieb genommen. Die von sowjetischer Seite an 
gegebene Leistungsfähigkeit der Sinteranlage von 10 Mill. t /J a h r ,  
um die H üttenw erke in K ertsch  und M ariupol zu versorgen, 
scheint wohl noch für später vorgesehene Erw eiterungen einzu- 
schließen.

Zu den wichtigsten Bodenschätzen der Ukraine gehört die 
M a n g a n e r z la g e r s tä t te  v o n  N ik o p o l  am  rechten  Ufer des 
Dnjepr (B ild  1). Neben dem  kaukasischen Manganerzvorkom- 
men von Tschiaturi ist Nikopol die größte europäische M angan
erzlagerstätte, wenn sie auch im M angangehalt geringerwertige 
Erze liefert. Nach den Angaben von F . H e r m a n n ')  kann m an 
in Nikopol m it 76,4 Mill. t  G esam tvorräten rechnen, von denen 
12,1 Mill. t  sicher sind. H inzu kom m t noch das nordwestlich der 
Stadt Nikopol gelegene Feld von  Alexandrowka, dessen ^ orräte 
mindestens 400 Mill. t  betragen. N ach sowjetischen Angaben 
aus dem Jah re  1940 sollen insgesam t 522 Mill. t  Manganerz auf 
Nikopol und Alexandrowka entfallen, was m ehr als 65 % der 
Gesamtvorräte der Sowjetunion bedeutet. Die von F . H erm ann ge
nannte und die in Zahlentafel 1 aufgeführte Zusammensetzung der

')  Metallbörse 21 (1931) S. 1444 45.
6) Siehe L u y k e n ,  W ., und  L. H e l le r :  Arch. E isenhüttenw .

11 (1937/38) S. 475/81.
7) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 381/86.

Nikopolerze entsprechen offenbar der von K onzentraten. W ährend 
nämlich hier Mangangehalte von 42 bis 51 % genannt werden, 
gib t eine andere Quelle1) als D urchschnittsgehalt 30 % Mn an. 
Mineralogisch bestehen die Erze hauptsächlich aus Pyrolusit 
(M n02), daneben finden sich Psilomelan [(M n02)2B a0], W ad 
(MnOa) und B raunit (Mn20 3). Das Fördererz en thält stellenweise 
bis 3 % Fe, über 30 % S i02 und 0,1 bis 0,3 % P . Das gesamte 
Erz muß aufbereitet werden, eignet sich aber tro tz  dem etwas 
geringeren M angangehalt wegen seiner physikalischen Beschaf
fenheit auch als Roherz sehr gu t für metallurgische Zwecke. 
Das Vorkommen ist seit dem Jah re  1883 bekannt. Die ersten 
Bergwerksbetriebe wurden im  Jah re  1886 angelegt. Im  Jahre  
1913 wurden 0,28 Mill. t  E rz gefördert, die zum weitaus größten 
Teil von der südrussischen E isenhüttenindustrie verbraucht 
worden sind. Da die Gruben während des Bürgerkrieges unter 
W asser gesetzt worden waren, begann die Förderung erst nach 
1920 wieder. Die in den letzten  Jah ren  durchgeführten tech
nischen Verbesserungen und  die Anlage neuer Gruben haben 
dahin geführt, daß die Jahresförderung in den Jahren  1935 bis 
1938 der Größenordnung nach bei 1 Mill. t  liegt.

So wie die ukrainischen Eisenerze den H auptanteil an der 
sowjetischen Eisenerzförderung und dam it auch an der Roheisen
erzeugung ausmachen, so spielt auch das K o h le n b e c k e n  am  
D o n e z  in der zaristischen und der sowjetischen W irtschaft eine 
besondere Rolle, obwohl die dortigen V o r r ä t e 1) nur einen 
bescheidenen Teil der gesamten sowjetischen Kohlenvorräte 
bilden. E tw a 90 Milliarden t  betragen die Steinkohlenvorräte 
des Donezbeckens oder rd. 6 % der gesamten auf 1650 Mil
liarden t ,  darun ter 1440 Milliarden t  Steinkohlen veranschlagten 
sowjetischen Gesam tvorräte. W ährend 93 % der sowjetischen 
Kohlenvorräte im asiatischen Teil der Union liegen, davon 
allein rd. 450 Milliarden t  im Kusnezker Becken, steht 
aber in der F ö r d e r u n g  das Donezgebiet m it rd. 61 % der 
Gesamtförderung und rd. 69 % der Steinkohlenförderung an 
der Spitze. Diese wenigen Angaben zeigen deutlich die über
ragende w irtschaftliche Bedeutung des Donezgebietes ganz; 
besonders für den europäischen Teil der Sowjetunion. Nicht 
nu r die E is e n  s c h a f f e n d e  I n d u s t r i e  (Hochofen- und 
Stahlwerke), sondern auch die weiterverarbeitenden Industrien, 
vor allem die Stahl- und Walzwerke und der Maschinenbau, 
im  Zusammenhang m it der Kohlenveredelung auch wichtige 
Zweige der chemischen Industrie, ferner auf billige Kohle 
angewiesene Verbraucher, wie Glasindustrie, M etallhütten 
und Industrie  für feuerfeste Steine, haben sich im Donezgebiet 
angesiedelt. Begünstigt wnrde diese Zusammenballung von 
wichtigen Industriezweigen dadurch, daß im Donezbecken neben 
der Kohle noch Salz, Schwefelkies, Phosphorite, Farberden, 
Quarzite, Tone und andere wichtige Rohstoffe in  großen Mengen 
Vorkom m en.

Das Kohlenbecken am Donez liegt im Südosten der 
U kraine in  den früheren Verwaltungsgebieten Stalino, Woro- 
schilowgrad und zum  Teil im W esten des Gebietes Rostow. 
Schon im  Jah re  1696 entdeckt, setzte eine nennenswerte Aus
nutzung des Vorkommens erst nach 1870 m it dem Bau von 
E isenbahnen in  Südrußland ein. Der gesamte K o h l e n v o r r a t 1) 
w ird bei einer Tiefe von 1820 m auf 89 Milliarden t  geschätzt. 
B eschränkt m an sich auf eine Tiefe von 1350 m und die E rm itt
lung auf m indestens 0,5 m  mächtige Flöze, so ergeben sich 
V orräte von 37 M illiarden t. Das Steinkohlengebirge h a t bei 
380 km  Länge und  bis 165 km  Breite eine Gesamtfläche von 
25 000 km 2, in  der insgesamt 200 Flöze bekannt sind. Aber nur 
30 bis 40 Flöze sind abbauwürdig, d. h. m indestens 0,5 m  mächtig. 
D urchschnittlich sind die Flöze 0,8 bis 1,2 m, im  Einzelfalle 
n ich t über 2 m  m ächtig. W ie Zahlentafel 2 zeigt, sind alle Stein
kohlenarten vertre ten . Die verkokbare Kohle befindet sich

Zahlentafel 2. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  D o n e z k o h le .

Brennstoffmasse
Heizwert Hu 

kcal/kg
O
°//o

jj; Flüchtige 
Bestandteile

% , % i %

S

%

Anthrazit . . . .  
Magerkohle . . . 
Kokskohle . . . 
Gaskohle . . . .  
Flammkohle . .

94,1
91.0
87.0
81.0 
77,0

1.9 0,7 4,2 
4,1 ' 1,5 12,5
4.9 | 1,6 23,0 
5,5 ¡ 1,6 39,5 
5,4 | 1,8 45,0

1,6
1,2
3.0
4.0
5.0

8130 bis 8030 
8560 bis 8345 
8540 bis 8280 
8080 bis 7790 
7730 bis 7445

hauptsächlich im  westlichen Teil der L agerstätte. Der nördliche 
und der westliche Zipfel en thalten  Flamm- und  Gaskohle. In  der 
M itte und im  Osten, abgesehen vom äußersten, wieder Kokskohle 
führenden N ordosten, stehen hochwertige A nthrazite  an. Im  
W esten bilden M agerkohlen den Uebergang von den Kokskohlen 
zu den Anthraziten. Mengenmäßig ist aber die Verteilung anders,
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als sie sich in Bild 1 darstellt, da hier die senkrechte Verteilung 
nicht berücksichtigt wird. Die Anthrazite machen nämlich s ta tt 
der scheinbaren zwei D rittel nur 30,2 °/0 der Vorräte aus. Auf die 
Kokskohlen entfallen 22,6 %, auf die Gaskohlen 27,8 %, auf 
Flammkohlen 2,4 % und 17,0 % auf die Magerkohlen. Zahlen- 
tafel 2 gibt die durchschnittliche chemische Zusammensetzung 
und den Heizwert der einzelnen Kohlensorten an. Auffallend ist 
dabei der hohe Schwefelgehalt der Donezkohle, der sich besonders 
bei dem Hochofenkoks unangenehm bemerkbar m acht und im 
Hochofenbetrieb einen gewissen Manganeinsatz und Kalkstein- 
zuschlag erfordert. Auch der Aschegehalt der Kohle, der bei 6,0 
bis 15,0 %, im Mittel 12,7 % , liegt, ist verhältnismäßig hoch. 
Im  Vergleich m it der Ruhrkohle steht die Donezkohle sowohl 
mengenmäßig als auch in der Güte hinter dieser zurück. Die 
Bedeutung der Donezkohle liegt hauptsächlich in der geographi
schen Lage des Vorkommens. Ueberdies ist bemerkenswert, 
daß vor einigen Jahren  die Erforschung des Groß-Donez- 
Beckens begonnen hat und noch weit über die Grenzen des bisher 
beschriebenen Donezbeckens, besonders in westlicher, nördlicher 
und östlicher Richtung, weitere abbauwürdige Kohlenflöze in 
Tiefen von 250 bis 400 m festgestellt worden sind.

Die Entwicklung der Kohlenindustrie im Donezbecken 
gleicht in ihren Grundzügen völlig der Entwicklung des Erzberg
baues : Bis zum Bürgerkrieg verhältnismäßig unbedeutende
Förderung, völliger Zusammenbruch in den ersten Jah ren  der 
Sowjetherrschaft, dann während der verschiedenen Fünfjahres- 
pläne deutliche Steigerung der Förderung, die im Jahre  1938 im 
Donezbecken 78,4 Mill. t ,  in der gesamten Sowjetunion 131,5 
Mill. t  betragen h a t; jedoch sind die Planzahlen keineswegs 
erreicht worden, sondern nur etwa 60 % der Leistungsfähigkeit 
sind ausgenutzt worden. Fü r die Entwicklung waren drei Gründe 
maßgebend. Der erste ist die m it allen Mitteln vorwärtsgetriebene 
Mechanisierung auf den meisten Arbeitsgebieten und im Zusam
menhang dam it der Stand der Energieversorgung im Donez
becken. Der zweite Grund ist die Zusammenfassung der Kohlen- 
industrie durch Ausweitung der Betriebseinheiten und Zusam
menlegung von Verwaltungen. Hemmend hat sich in dieser 
Entwicklung der d ritte  Grund, die übermäßige Zentralisierung 
der staatlichen Verwaltung der Betriebe, ausgewirkt.

Im  Rahmen der K o h le n v e r e d lu n g  im Donezbecken steht 
an erster Stelle die Gewinnung von H ü t te n k o k s .  90 % der 
Kokereien sind neuzeitliche Anlagen, die meist im  betrieblichen 
Zusammenhang m it Hüttenw erken arbeiten. Sowohl mengen
mäßig als auch in der Güte ha t man das angestrebte Ziel nicht 
erreicht. Mit 4,7 % Feuchtigkeit, 10,2 % Asche und 1,65 % S 
zählt der Koks nicht zu den besten Sorten. Trotz allen Maß
nahmen zur Steigerung der Kokserzeugung ist die Koksversor
gung sehr angespannt geblieben,und oft reichen die Koksbestände 
für einen Bedarf von kaum  zwei Tagen. Das wertvolle K o k s -  
o fe n g a s  wird geradezu sinnlos verschwendet, weil die Leistungs

fähigkeit der chemischen W erke nicht entsprechend groß ist oder 
das Gas für industrielle und H aushaltfeuerungen kaum  verwendet 
wird. Die nutzlos in die Luft gehenden Gasmengen werden von 
sowjetischer Seite zu mindestens 30 Milliarden m3/Jah r veran
schlagt, bei einer Gesamtgasmenge von etwa 51 Milliarden m3 
je Jah r. Unverständlich bleibt, daß m an un ter diesen Umständen 
den Gedanken der u n t e r i r d i s c h e n  K o h le n v e r g a s u n g 8) ¡n 
die T at um gesetzt ha t durch die Inbetriebnahm e einer nach dem 
Ström ungsverfahren arbeitenden Anlage in Gorlowka mit 
30 000 m 3/h  Leistungsfähigkeit, die aber nur Heizgas abzugeben 
scheint. Ob eine geplante Anlage zur synthetischen Gewinnung 
von B e n z in  und A m m o n ia k  auf Untertagegasanlagen in 
Betrieb gekommen ist, ist unbekannt. U m stritten  scheint auch 
die Herstellung des nach einem besonderen Verfahren der Tief, 
tem peraturverkokung gewonnenen T h e r m o a n th r a z i t s z u  sein, 
der als Brennstoff für Hochöfen benutzt werden soll. Eine Anlage 
zur betriebsmäßigen Erzeugung von Therm oanthrazit befindet 
sich im Bezirk vonN esw etaj. Ueber Anlagen zur K o h le n v e r-  
f lü s s ig u n g  im Donezbecken ist nichts bekanntgeworden.

Zusammenfassend läß t sich sagen, daß die ukrainischen 
Eisen- und Manganerze sowie die Donezkohle große Rohstoff
vorräte sind, die, ursprünglich in ihrer Ausdehnung nicht voll 
erkannt, später gewaltsam zum G rundstock einer unerhörten 
Aufrüstung gemacht, berufen sind, in einem neuen Europa den 
Aufbau einer dauernden Friedensw irtschaft zu dienen und als 
unterirdische Schätze eines fruchtbaren Bodens zu dessen land
w irtschaftlicher Nutzbarm achung beizutragen. Hans Schmidt.

E isen portland - und H ochofen zem ent, e. V., 
D üsseld orf.

Die Mitglieder des Vereins deutscher Eisenportlandzement- 
Werke und des Vereins deutscher Hochofenzementwerke haben 
sich zu einem gemeinsamen Verein zusammengeschlossen, der 
den Namen E is e n p o r t l a n d -  u n d  H o c h o f e n z e m e n t ,  e. V. 
füh rt und seinen Sitz in  Düsseldorf, R oßstr. 107, h a t. Vorsitzer 
des Vereins is t Dr. A d o lf  W ir tz ,  Mülheim (Ruhr), Geschäfts
führer sind Professor D r. R ic h a r d  G rü n  und Dr. F r i t z  Keil.

Als V e re in s z e ic h e n  werden die beiden bisherigen Waren
zeichen der Vereine geführt, d. h. für Eisenportlandzem ent das 
Warenzeichen des ehemaligen Vereins deutscher Eisenportland
zement-W erke, für Hochofenzement das Warenzeichen des 
ehemaligen Vereins deutscher Hochofenzementwerke.

Die L e i tu n g  der beiden dem Verein gehörigen Laboratorien 
bleibt unverändert, und zwar Forschungsinstitu t der Hütten
zem entindustrie: Professor Dr. R . Grün, Düsseldorf, Roß
straße 107, Forschungsinstitut für E isenportlandzem ent: Dr.
F. Keil, Düsseldorf, E ckstraße 17.

8) Vgl. G u m z , W .: Glückauf 76 (1940) S. 210/13.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(Patentblatt Nr. 31 vom 30. Juli 1942.)

Kl. 1 b, Gr. 1, L 102 929. Verfahren zur elektromagnetischen 
Scheidung von Erzen od. dgl. D r.-Ing.W alter Luyken, Düsseldorf.

K l. 10 a, Gr. 17/01, K  156 726. E inrichtung zum Löschen 
von Koks. E rf.: Friedrich Totzek, Essen. Anm.: Heinrich 
Köppers, G. m. b. H ., Essen.

Kl. 12 i, Gr. 32, M 149 237. Gewinnung von Vanadin aus 
dieses enthaltenden Schlacken und Hochofengichtstaub. E rf.: 
Dr.-Ing. Gerhard Naeser, Düsseldorf, und Dr. W alter Middel, 
Duisburg-Huckingen. Anm.: M annesmannröhren-W erke, Düs
seldorf.

Kl. 17 f, Gr. 12/09, L 102 562; Zus. z. Pat. 721 855. W ärm e
austauscher m it aus D raht fortlaufend geformten W ärm eleit
gittern . Dipl.-Ing. Robert v. Linde, Planegg b. München.

Kl. 18 c, Gr. 9/01, R  109 372. Endenanwärmofen, insbe
sondere für zylindrische Hohlkörper. E rf.: Otto Uehlendahl, 
S tu ttgart. Anm.: W ilhelm Ruppm ann, Hüttentechnisches Büro, 
S tu ttgart.

Kl. 18 c, Gr. 9/03, S 143 741. Drehherdofen. E rf.: Hans 
Stransky, Wien. Anm.: Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin- 
Siemensstadt.

Kl. 21 h, Gr. 21/01, A 88 135. Lichtbogenofen m it einem 
ihm zugeordneten Transform ator, der die Kippbewegungen des

')  Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate für jedermann zur Einsicht und E in 
sprucherhebung im Paten tam t zu Berlin aus.

Ofens oder die Fahrbewegungen der E lektrodenhalter mitmacht. 
E rf.: D ipl.-Ing. W alter Braum üller, Berlin-Pankow. Anm.: 
Allgemeine Elektricitäts-G esellschaft, Berlin.

Kl. 31 a, Gr. 1/10, K  155 259. Kupolofenvorherd. Peter 
Kolling, W iesbaden.

(Patentblatt Nr. 32 vom G. August 1942.)

Kl. 18 d, Gr. 2/10, K  154 833. H erstellung von Gegen
ständen, bei denen konstan te  und  stab ile  Perm eabilitäten ge
fordert werden, z. B. Pupinspulen, K arup leitern  usw. Erf.: 
Dr. phil. H erm ann Fahlenbrach, Essen-Steele. Anm.: Fried. 
K rupp A.-G., Essen.

Kl. 18 d, Gr. 2/20, M 135 355. Durch Tiefziehen herge
stellte  Leichtstahlflasehen. M annesmannröhren-W erke, Düs
seldorf.

K l. 18 d, Gr. 2/30, K 130 016. Gegenstände, die in strömen
den Flüssigkeiten oder Dämpfen arbeiten  sollen. Fried. Krupp 
A.-G., Essen.

Kl. 21 h, Gr. 29/03, L 97 366. V orrichtung zum Ober- 
flächenhärten durch induktives E rh itzen  und anschließendes 
Abschrecken. E rf.: D r.-Ing. H ans Gutheil, Stuttgart-Botnang. 
Anm.: Allgemeine E lektricitäts-G esellschaft, Berlin.

Kl. 24 c, Gr. 7/03, S t 58 049. Um steuervorrichtung für 
nacheinander erfolgende Um stellung der Gas-, Luft- und Ab
gasventile von Regenerativöfen. E rf.: Theo Schmeddeshagen, 
Recklinghausen. Anm.: F irm a Carl S till, Recklinghausen.

Kl. 31 e, Gr. 21, G 96 958. V erfahren zum Herstellen von 
Schweißstahlsträngen. Emil G erbracht, Köln-Lindenthal.
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Kl. 3 i c, Gr. 27/02, M 152 083. V orrichtung zur Sicherung 
des Verschlusses von Stopfengießpfannen. E rf.: O tto  Peters, 
Duisburg-Hückingen. Anm .: M annesm annröhren-W erke, Düs
seldorf.

Kl. 40 b, Gr. 17, W  97 971. G esinterte Hartm etallegierung. 
Westinghouse E lectric & M anufacturing Company, E ast P itts 
burgh, Pa. (S . St. A.).

Kl. 48 b, Gr. 11/04, K  157 071. Verfahren zum Behandeln 
der Oberflächen von Gegenständen aus Eisen oder Stahl mit 
Chrom. E rf.: D r. G ottfried Becker, Büderich b. Düsseldorf, 
Dr.-Ing. K arl Daeves, Düsseldorf, und Dr. F ritz  Steinberg, 
Düsseldorf-Eller. A nm .: Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H., 
Düsseldorf.

Kl. 48 d, Gr. 2/01, M 142 843. Verfahren zur Vorbereitung 
von nichtrostenden Stählen für die K altverform ung. M etall
gesellschaft, A .-G ., F ran k fu rt a. M.

Kl. 48 d, Gr. 4/01, I  65 131. Verfahren zur Erzeugung von 
Oberflächenschichten auf Gegenständen aus legierten, soge
nannten Edelstahlen zur Vorbehandlung von spanlos, z. B. 
durch Ziehen, zu verform enden W erkstücken. E rf.: Dr. Friedrich 
Roßteutscher, F ran k fu rt (M ain)-Griesheim. Anm .: I.-G . Farben
industrie, A .-G ., F ran k fu rt a. M.

Kl. 80 b, Gr. 5/04, R  111 849; Zus. z. Anm. R 110 642. 
Verfahren zur Zem entherstellung aus basischen Hochofen
schlacken. E rf.: Dr. F ran k  Schwartz, Donawitz (Steierm ark). 
Anm.: Reichswerke A.-G. Alpine M ontanbetriebe „H erm ann 
Göring“ , W ien.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Xr. 31 vom 30. Juli 1942.)

Kl 7 a , X r. 1 520 645. W alzwerk zur H erstellung von 
Walzgut m it in  der W alzrichtung veränderlichem  Querschnitt. 
Fried. K rupp A.-G ., Essen.

(Patentblatt Kr. 32 Tom 6. August 1942.)
Kl. 37 b, N r. 1 520 776. Aus Stahlblechen oder S tah l

bändern und S tah ld räh ten  bestehender B auteil für Bogen und 
Gewölbe. Kohle- und  Eisenforschung, G. m. b. H., Düsseldorf.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Gr. 950, Nr. 719 377, vom  4. Dezember 1938; aus

gegeben am  4. A pril 1942. „ I n d u g a s “ , I n d u s t r i e -  u n d  G as- 
o fe n -B a u g e s . m. b. H ., u n d  D ip l . - I n g .  C h r i s t i a n  P f e i l  in  
E ssen . H it  einer Schutzgasatmosphäre arbeitender m it Heizrohren 
versehener Glühofen.

hoben, wobei die W and g als Führung d ient, gelangt dann b is zur 
oberen F läche 1 und ru tsch t auf dem  Ansatz h  bis zur Seitenwand 
m der Stufe n ( B ild  1) .  Der nach dem K ühlbett o geneigte Boden 
p der Stufe n  befindet sich dann  am oberen E nde der W and i. 
W ird der R innenteil c in  die Stellung nach Bild 2 gesenkt, so 
ru tsch t der Stab b von der Fläche 1 über die geneigte Bodenfläche 
p bis zur W and i. H ebt sich der Teil c, so w ird der Stab zum 
oberen E nde der W and i gehoben, und  gelangt über die Fläche q 
auf das K ühlbe tt o. Das in  der R inne r  eingelaufene W alzgut 
w ird durch den beweglichen R innen teil s ausgehoben und  zum 
K üh lbe tt gebracht.

Kl. 49 1, Gr. 5, Nr. 719 485, vom 9. Septem ber 1938; ausge
geben am 9. April 1942. O s n a b r ü c k e r  K u p f e r -  u n d  D r a h t 
w e rk  in  O s n a b rü c k . (E rfinder: Dr. U lrich R ayd t in  Osna
brück.) Verfahren zur Herstellung eines luftdichten Abschlusses für 
die zu verbindenden Oberflächen an 
Blechen oder P latinen, welche durch 
Warmwalzen plattiert werden.

Die zu verbindenden Oberflächen 
werden vor der P la ttierung  an drei 
R ändern a, b, c m it dem aufzuplattie 
renden M etall dichtend verbunden 
und m it der m ittle ren  geschlossenen 
K an te  a voran dem P lattierw alzw erk 
zugeführt und in  R ichtung des 
Pfeiles zur K an te  d h in  p la ttie rt 
(B ild  1). Auch kann das P la ttie rg u t 
an der offen bleibenden K an te  d um 
geschlagen werden, um  den Z u tritt  
von L uft an dieser K an te  zu verhin
dern  (B ild 2) ,  oder das au fzuplattie
rende Gut e (B ild  3) w ird nach A rt 
eines Aktendeckels gefaltet, in den die P la tin e  gelegt wird, wobei 
die den Rücken bildende schmale K ante  d  dieses Aktendeckels 
zunächst u n p la ttie rt b leib t, beim P la ttieren  also h in ten  liegt.

Bild

Die Heizrohre a bilden gleichzeitig die Förderrollen für das 
Glühgut b. Sie sind außerhalb des Ofenraumes in  Lagern c an 
geordnet und werden von K e tten  angetrieben, d ie in  die R äder d 
eingreifen. Die R ohre a werden durch  die B renner e erwärm t und 
geben die W ärme außer durch S trahlung noch durch unm ittelbare 
Berührung ab. U m  den R ohrverschleiß zu verm indern, können 
auswechselbare Scheiben oder R inge f auf die Rohre gesetzt 
werden. Die Abgase verlassen d ie Rohre durch  die Stutzen g.

Kl. 7 a, Gr. 2602, Nr. 719 431, vom  9. Septem ber 1939; aus
gegeben am 9. A pril 1942. F r ie d .  K r u p p  G r u s o n w e r k .  A.-G., 
in M a g d e b u rg -B u c k a u .  (E rfinder: E m il K äste l in  Magde
burg.) Bollgang für Kühlbetten von Walzwerken.

U nter der W irkung der kegeligen Rollen a legt sich der Stab 
b bei Hochstellen der Ausheber c (B ild  1) gegen die W and d; in 
der Tiefstellung (B ild  2) w andert der S tab  b auf dem festen 
Rinnenteil e auf die Bodenfläche f der Ausheber c und legt sich 
gegen die W and g des Ansatzes h  der feststehenden W and i. Hebt 
sich der Ausheber c, so w ird der S tab  b aus der R inne k ausge

Bild 2

Kl. 7 a, Gr. 2203, Nr. 719 492, vom  28. Ju li  1935; ausgegeben 
am  10. A pril 1942. In g .  P e t e r  E v e r m a n n  in  W ie n . Vor
richtung zur A u f nähme des Seitenschubes der Walzen von kontinuier
lichen Walzwerken.

Eine an  einem  oder beiden E nden über ein nachgiebiges 
Zwischenglied, z. B .eineF eder,fest gelagerteundinentsprechende 

A usschnitte a 
zweier W alzen b, c 
eingreifende R ie
gelstange d, die 
sich über mehrere 
W alzgerüste e, f, 
g, h, i, k  einer 
kontinuierlichen 

W alzenstraße er
streck t und  im 
Q uerschnitt eine 
größere Höhe als 
B reite h a t,  d ient 
zur Aufnahm e des 
Seitenschubes der 
W  alzen. Außer
der Riegelstange 
d sind  noch in  en t
sprechenden Aus
nehm ungen der 
W alzen liegende, 
die achsigen K räf
te  aufnehmende 
und  gegebenen
falls als M itneh
m erringe dienen
de R inge 1 vorge
sehen, die durch 
innen- und  außenliegende R ollen, K ugeln od. dgl. in senkrechter 
R ich tung  und  durch Stäbe m , n in  waagerechter R ichtung 
geführt werden.
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Kl. 7 a, Gr. 2402, Nr. 719 493, vom 15. Februar 1939; ausge
geben am 10. April 1942. 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: R ichard Harzbecker in 
Magdeburg.) Elektrisch angetriebene Rolle, besonders für Walz- 
werksrollgänge.

Die Rollentragachse a wird von der exzentrisch zu dieser a n 
geordneten Motorwelle b durch Zahnradübersetzungsgetriebe 
bewegt, wobei das die Achse a treibende, gleichachsig zu dieser

angeordnete Zahnrad c, d, e unabhängig von der Achse a gelagert 
und m it ih r durch eine allseitig nachgiebige K upplung f, g ver
bunden is t. Das Rad c besteht aus dem m it einem Lagerzapfen 
h versehenen Zahnradteil d und der seitlichen Abschlußwand e, 
deren Hohlzapfen i die Achse a m it Spiel um gibt. E in fliegend 
auf der Achse a angeordneter, im  Innern  des Zahnrades a rbeiten
der Kupplungsstern g is t durch nachgiebige K upplungsm ittel f 
m it dem Zahnrad c, d, e verbunden.

KI. 7 a, Gr. 2601, Nr. 719 494, vom 14. November 1939; aus
gegeben am 10. April 1942. Zusatz zum P a ten t 674 697 [vgl. 
S tah lu .E isen  59 (1939) S. 978], M a n n e s m a n n rö h re n -  W erk e  
in  D ü s se ld o rf . (Erfinder: Dr.-Ing. Rudolf Mooshake in Düssel
dorf-Rath.) Kühlbett m it schräg liegenden Rollen zum Kühlen von 
Rohren.

Die heb- und senkbare Rollen enthaltende Ausführungsrinne 
a der W armrichtmaschine b is t länger gehalten, als für das Aus
werfen der längsten Rohre erforderlich is t. Zum Ueberheben der

i

Rohre c auf das K ühlbett m it schräg liegenden doppelkegeligen 
und m it drei Nuten versehenen Rollen d dienen die auf dem ganzen 
Bereich der Ausführrinne verteilten Hebel e, die die Rohre den

Hebeln f, g, h zuführen; diese legen sie auf die R innen des Kühl- 
bettes ab. Hebel e sind so v e rte ilt, daß  jedem  auf das Kühlbett 
aufzulegenden Rohr schon in  der Ausführrinne eine solche Lage 
zu dem vorher auf das K ühlbe tt aufgelegten R ohr gegeben werden 
kann, daß es nach dem Auflegen auf das K üh lbe tt die erforder
liche Lage zu dem vorher aufgelegten R ohr einnimmt.

Kl. 49 c, Gr. 1303, Nr. 719 587, vom 30. April 1940; aus
gegeben am 13. April 1942. S ie m a g , S ie g e n e r  M asc h in en - 
bau -A .-G ., in  D a h lb r u c h  ü b e r  K r e u z t a l ,  K r. S iegen . 
(Erfinder: W ilhelm Schönnenbeck und Heinrich Flender in 
Dahlbruch.) Anlage zum allseitigen Besäumen von warmen und 
kalten, schw<9en Blechen auf nur einer Blechschere.

Das zu schneidende Blech a ro llt auf dem  vom Walzwerk 
kommenden Rollgang b an  und w ird an  der Schere o zunächst 
an seiner Vorderkante geschnitten, dann rollt es weiter auf dem

in einem Rollenbockfeld d quer zur Richtung der Messer e an
geordneten absenkbaren Rollgang f und die Endkante wird be
schnitten. Inzwischen wurde der Rollgang f gesenkt, und das 
Blech liegt auf dem Rollenbockfeld d. Nun greift der starre Aus
leger g des Kranes h m it der Randrolle i ein, schiebt und hebt das 
Blech zuerst m it einer Ecke zwischen die durch Druckluft
zylinder bewegbaren Drehteller k  und  dreh t es dann, nachdem 
es zwischen den Tellern eingespannt worden ist, um 90° in die 
m it I I  bezeichnete Lage. Nach dem  Lösen der Einspannung 
zwischen den Tellern k  setzt die Randrolle i an der beschnit
tenen Kopfkante des Bleches an und schiebt es zum Beschneiden 
bis in die Lage I I I .  N un spannen die Teller 1 das Blech ein, so 
daß es um  90° gedreht werden kann, wobei es etwa wieder in 
die gleiche Lage wie nach dem Beschneiden der Endkante 
kommt. Die zweite Längskante w ird in gleicher Weise wie die 
erste Längskante beschnitten.

Wirtschaftliche Rundschau.
Finanzierung von W ehrm achtaufträgen. — Unter 

Führung des Reichsministers für Bewaffnung und Munition 
sind von den beteiligten Reichsministerien und den W ehr
machtteilen kürzlich neue Grundsätze für die Finanzierung von 
W ehrmachtaufträgen festgelegt worden. Danach fallen für alle 
nach dem 1. Oktober 1942 erteilten W ehrm achtaufträge die 
bisher üblichen baren An- und Abschlagszahlungen und W ehr
machtverpflichtungsscheine fort. Ausnahmen sind nur für 
F o rs c h u n g s -  u n d  E n tw ic k lu n g s a u f t r ä g e  und einige 
andere Sonderfälle zugelassen. Die Gewährung von Teilzahlungen 
für fertige Teilleistungen, vor allem bei Serienaufträgen, sind 
weiterhin zulässig und sollen möglichst vorgesehen werden.

F ü r die Durchführung eines W ehrm achtauftrages h a t der 
Auftragnehmer zunächst seine e ig e n e n  M i t te l  einzusetzen. 
Verfügbare Bankguthaben muß er abrufen. Reichen die eigenen 
Mittel nicht aus, so soll er in der erforderlichen Höhe einen 
K redit bei seiner Hausbank beantragen. Zur Sicherstellung 
dieses K redits werden der Bank in wesentlich vereinfachter 
Form  alle Ansprüche aus dem Auftrag abgetreten. H ä lt die 
Bank diese Forderungsabtretung und etwaige sonstige Sicher
heiten für unzureichend, so erhält sie auf Antrag gegen Zahlung 
einer Gebühr für den K redit oder einen K reditteil eine Ausfall
bürgschaft des Reiches bis zur Höhe von 30 %  der Auftrags
summe. S

Diese neuen Finanzierungsgrundsätze für W ehrm achtauf

träge wollen die F inanzierungsverantw ortung der Auftragnehmer 
stä rker als bisher betonen. Sie folgen dam it der allgemeinen 
Tendenz zur stärkeren  Selbstverantw ortung der W irtschaft.

Zwei D urchführungsanordnungen  zur Anordnung I 
der R eich sste lle  fü r  E isen  und Stahl.

Der R eichsbeauftragte für Eisen und Stahl erläßt im Reichs
anzeiger Nr. 180 vom 4. August 1942 zwei Durchführungsanord
nungen zur Anordnung I (Neuordnung der Eisenbewirtschaftung 
vom 13. Ju n i 1942), von denen die eine den Verkehr m it den be
setzten Gebieten und m it dem Auslande regelt, und die andere 
sich m it dem In- und A ußerkrafttreten  von Anordnungen befaßt.

A ufhebu n g von V orschriften  a u f  d em  G ebiete des 
R oheiseneinsatzes.

Die Reichsstelle für Eisen und  S tah l h a t, der veränderten 
Rohstofflage Rechnung tragend, durch Anordnung Nr. 59 vom 
6. August 1942 die Anordnungen 10 und 14 (Roheiseneinsatz bei 
der Siemens-M artin-Stahlerzeugung) außer K ra ft gesetzt. Gleich
zeitig sind die Anordnungen 36 und 44, die sich m it der Ein
führung von Anordnungen der Reichsstelle für Eisen und Stahl 
im Donau- und Alpengau bzw. Reichsgau Sudetenland befassen, 
entsprechend abgeändert worden. Die Anordnung is t im Reichs
anzeiger Nr. 182 vom 6. August 1942 veröffentlicht worden.
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K riegsliste fü r W alzprofile.

Durch Anordnung der Reichsvereinigung Eisen vom 20. Ju li 1942 wird die nachstehende Kriegsliste für W alzprofile für ver
bindlich erklärt:

K r i e g s l i s t e  d e r  I - ,  L-, L_-> Z- u n d  T - Q u e r s c h n i t t e  f ü r  a l lg e m e in e  V e rw e n d u n g .

I  -Stahl Breitflanschiger I  -Stahl 
aus DIS'1025 aus DDÍ 1025 

Bl. 1 Bl. 2

L -Stahl 
aus DIN 1026 

Bl. 1

Gleichschenkliger L .-Stahl 
aus DIN 1028 

Schenkellängen Dicken

U ngleichschenkeliger 1 Stahl 
aus DIN 1029 

Schenkellängen Dicken
Z -Stahl 

aus DIN 1027
T -Stahl 

aus DIN 1024 
hochstegig j breitfußig

12 10 •1 0  P 36 40 • 20 20 20 • 3 20 20 • 3 4 2Yz 6 * 314 14 14 P 38 4 25 25 • 3, 4, 20 40 • 4 5 3 8 - 4
16 16 •1 6  P 40 50 • 25 30 30 • 3, 4, 5 30 45 • 4, 5 6 4 1 0 - 5
18 18 18 P 42% 5 35 35 • 4, 5 30 60 • 5 8 5 1 2 - 6
20 P 12 P 45 6 Yz 40 40 • 4, 5, 6 40 50 • 5 10 6 14 • 7
22 P 14 p 47 yt 8 45 45 • 5 40 60 • 5, 6, 7 14 7 1 6 - 8
24 P 16 P 50 10 50 50 • 5, 6, 7 40 80 • 6, 8 16 8
26 1 P 18 P 55 12 55 55 • 6, 8 50 65 • 5, 7 20 10
30 P 20 P 60 14 60 60 • 6, 8, 10 50 100 • 6, 8 12
34 P 22 P 65 16 65 65 • 7, 9 55 75 • 5, 7, 9 14
36 P 24 P 70 18 70 70 • 7, 9, 11 65 100 • 7, 9, 11
40 P 26 (P 75) 20 75 75 • 7, 8, 10 65 130 • 8, 10, 12
42 yt p 28 P 80 22 80 80 • 8, 10, 12 75 100 • 7, 9, 11
45 P 30 (P 85) 24 90 90 • 9, 11, 13 80 120 • 8, 10, 12
W z  P 32 P 90 26 100 100 • 10, 12, 14 80 160 • 10, 12
50 P 34 P 100 30 110 110 • 10, 12 90 130 • 10, 12
55 35 120 120 • 11. 13, 15 100 150 • 10, 12, 14gQ ( ) Aut diese 1  tun 40 130 130 • 12, 14 100 200 • 10, 12, 14, 16lichst verzichten, das 140 140 • 13, 15

nächsthöhere T hat nur 150 150 • 14, 16
ein Mehrgewicht von 160 160 • 15, 17

7 kg/m 180 180 • 16, 18
• 200 200 • 16, 1'. 20

K r i e g s l i s t e  d e r  z u s ä tz l i c h e n  I - ,  C -, l_ - u n d  T - Q u e r s c h n i t t e  f ü r  e in z e ln e  F a c h g r u p p e n .

I  Stahl
aus DEN-1025 

BL 1

L-Stahl 
aus DIN 1026 

Bl. 2
W 7 6 -8 1  
W 100 • 85

W 76 
W 91,5 
W 105 
W 145 
W 235 
W 300 
St 121,5

26,5
65
60
90
75
35

Gleichschenkliger 
l_ -Stahl 

aus DIN 1028
Fachgruppe

U ngleichschenkeliger
I__ -Stahl

aus DIN 1029

Bisher nicht genormt 
W 155 • 60

25 • 25 • 5
35 • 35 • 6
50 • 50 • 9
65 • 65 • 11 
75 • 75 • 12
80 • 80 • 14
90 • 90 • 16

100 • 100 • 16 
110  •
130 ■
150 •

110 • 
130 • 
150 ■

W 300
160 • 160 
180 • 180

14
16
18
19
20

S, W 
La
S, Lo 
Lo, S, W 
S
s
Lo, S 
S
s
s, w
s
s
s

30 - 4 
65 • 9
75 • 10 
80 • 6 
80 • 8 
80 • 10 
80 • 12 

75 • 150 • 9, 11, 13 
80 • 120 • 14 
90 • 130 • 14

20 • 
50 • 
65 • 
65 • 
65 • 
65 • 
65 •

Fachgruppe

S
W
W
Lo, W 
Lo, W 
Lo, W 
Lo
S
Lo, S 
Lo, S

T-Stahl 
aus DIN 1024

Bemerkungen

W 100 • 90
10

W 120 • 80

La =  T iftnrlmasrhinpnhan 
Lo =  Lokomotivbau1)
S =  Schiffbau 
W =  Wagenbau

10

Bisher nicht genormt

10 • 12 
(parallelflanschig)

Bisher nicht genormt 
100 • 100 • 20 Lo
120 - 120 - 20 L o _____

Scharfkantiger L. aus DIN 1022
40 • 40 • 4 La, W

90 • 
90 
90 • 
90 - 
90 « 
90 • 
90 ■

150 • 10 
150 • 12 
150 • 14
250 • 10 
250 • 12 
250 • 14 
250 • 16

S, W 
S, W 
S, W 
S, W 
S, W 
S, W
s

x) Für den Lokomotivbau zu
sätzlich noch Tenderbordstahl 
39 • 34 • 8 mm

Flachwulstprofile |  
aus DIN 1019

Höhe Dicken
60
80

100
120
140
160
180

5, 6
4,5; 5,5; 6,5
5, 6, 7
5,5; 6,5; 7,5
6, 7, 8
6, 7, 8
8, 9, 10

Höhe Dicken

C
bisher nicht 

genormt

N u r  f ü r  d e n  S c h i f f b a u
[_ Winkelwulstprofile aus DIN 1020

200 9, 10, 11
220 10, 11, 12
240 I  11, 12, 13
260 ! 12, 13, 14
280 13, 14, 15
300 14, 15, 16

Bisher nicht genormt 
S 200 11, 12, 13 (Wulst der 240er Prof.)
Balkenkielprofil 200 • 30 und 200 • 40

254 - 66 
6,1 •  11,1  ”

A3I. C c  3

Längen Dicken

115 65 7, 8, 9
130 65 8. 9, 10
150 75 8, 9, 10
165 IO 8, 9, 10, 11
180 90 9, 10, 11
200 90 10, 11, 12, 13
230 90 11, 12, 13,
250 90 11, 12, 13, 14

Längen Dicken

T -Stah l 
bisher nicht 

genormt
Bemerkungen

280 • 90 12, 13, 14, 15
300 • 90 13, 14, 15, 16
320 • 100 13, 14, 15, 16, 17 -p  160 . 160 „  . . .
340 • 100 13, 14, 15, 16, 17 1 -----—----  1/UJasnproiu J\r. 4,4
380 • 100 15, 16, 17, 18 14 _  .
-------------------i— :----------  mit parallel-

Bisher nicht genormt flächigem Steg' ‘ *165 • 63 • 13 • 19
100 • 65

Die vorliegende Kriegsliste der I  C -, I— , Z -  und T "  
Querschnitte ist nach Fühlungnahm e m it den H auptverbraucher- 
gruppen und auf G rund von V erbrauchsstatistiken  aufgestellt 
worden. Sie ist im wesentlichen ein Auszug aus den entsprechen
den D IN -B lättern (D IN  1019, 1020,1022,1024, 1025, 1026, 1027, 
1028,1029) und von den Sonderprofilen, die von einzelnen F ach
gruppen in größerer Menge gebraucht worden sind.

Ab 1. Oktober 1942 dürfen B estellungen auf W alzquer- 
schnitte der genannten Gruppe n u r noch nach der Kriegsliste 
erfolgen. Vorher gebuchte Bestellungen dürfen noch ausge
liefert werden.

Eine allgemeine Ausnahm e gilt fü r die Profile, die von den 
Klöckner-Werken, W erk Troisdorf, und  dem Schwerter Profil
eisenwalzwerk, Schwerte, geliefert werden. Im  übrigen bedarf 
die Walzung von Sonderquerschnitten dieser Gruppe, die für 
die Fertigung unbedingt benötig t werden, einer Ausnahm e
genehmigung. Anträge sind über den in Frage kommenden 
Ausschuß an den Sonderring W alzwerkserzeugnisse, Düsseldorf, 
Ludwig-Knickmann-Str. 27, zu rich ten . Bei geringen Ver

brauchsm engen ist gleichzeitig dafür Sorge zu tragen, daß der 
Jahresbedarf auf einm al bestellt und  gelagert wird.

Zur Vermeidung von M ißverständnissen sei darauf hin- 
gewiesen, daß fü r Rund-, Quadrat- und  Flachstahl-Q uerschnitte 
die entsprechenden D IN -B lätter (Vomorm 1013, 1014, 1017) 
auch w eiterhin ihre Gültigkeit behalten.

D ie BesteU regelung fü r spanabhebende W erkzeuge.
Im  Reichsanzeiger N r. 178 vom  1. August 1942 ist eine „G e

meinsame Anordnung der Reichsstelle für Eisen und  Stahl 
und des Bevollm ächtigten für die M aschinenproduktion über die 
Bestellregelung fü r spanabhebende W erkzeuge in  der Neufassung 
vom  1. August 1942“ erschienen. Die Anordnung bezweckt 
die Beschränkung der Bestellungen in  einzelnen W erkzeugsorten 
und  -abmessungen auf das zur D urchführung der kriegswichtigen 
Fertigungsaufgaben notwendige Maß. Sie ü berträg t die V erant
w ortung fü r die Begrenzung der Bestellungen dem Betriebsführer, 
der dadurch  der Verordnung des Führers zum Schutze der 
R üstungsw irtschaft vom  21. März 1942 m it den darin  vorge
sehenen Rechtsfolgen der Pflichtverletzung u n terste llt wird.
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Vereinsnachrichten.
Von unseren H ochschulen.

Unserem Mitgliede, H üttendirektor Dipl.-Ing. E. W ie g a n d , 
Riesa, wurde von der Bergakademie Freiberg in  Anerkennung 
seiner Verdienste um die praktische Ausbildung des eisenhütten
männischen Nachwuchses die W ürde eines E h r e n s e n a to r s  
verliehen.

Fachausschüsse.
Freitag, den 21. August 1942, findet im Eisenhüttenhaus, 

Düsseldorf, Ludwig-Knickmann-Straße 27, die
50. Vollsitzung des Hochofenausschusses

s ta tt  m it folgender Tagesordnung:
1. Geschäftliches.
2. A llg e m e in e  Z ie ls e tz u n g  z u r  V e rb e s s e ru n g  d e r  

H o c h o fe n le is tu n g .  B erichterstatter: Dr.-Ing. E. S e n f te r ,  
Völklingen.

3. E r z b r e c h e n  u n d  -k la s s ie r e n  b e i  d e r  D o r tm u n d e r  
U n io n . B erichterstatter: Dipl.-Ing. H. G. M a th ie u ,  D ort
mund.

4. B e tr i e b l i c h e  M a ß n a h m e n  b e im  S in te r n  v o n  E is e n 
e rze n . B erichterstatter: D ip l.- I n g . K. K in tz in g e r ,  Gelsen
kirchen.

5. P h y s ik a l is c h e  u n d  c h e m isc h e  V o rg ä n g e  b e im  S in 
te r n .  B erichterstatter: Dr. phil. F. H a r tm a n n ,  Dortm und.

6 . Verschiedenes.

Eisenhütte Südwest,
B ezirksverband des V ereins D eu tsch e r E isenhü tten leu te  

im  N S .-B u n d  D eu tsch er T echn ik .
Dienstag, den 18. August 1942, 15 Uhr, findet im Haus 

der Technik W estmark, Saarbrücken, H indenburgstr. 7, eine 
Sitzung des

Fachausschusses Siemens-Martin- und Elektrostahlwerke
s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. D as A r b e i te n  m it  T h o m a s ro h e is e n  im  S ie m e n s-  

M a r t in -O fe n . B erichterstatter: Dipl.-Ing. K. E ib e r le ,  
Homecourt.

2. C h r o m e rs p a rn is  im  E le k t r o o f e n  u n t e r  B e r ü c k 
s ic h t ig u n g  v e r s c h ie d e n e r  S c h m e lz v e r fa h re n .  Be
rich tersta tte r: Dipl.-Ing. F. D o m a ls k y , Völklingen.

3. Verschiedenes.

Änderungen in der M itg lied erliste .
Bäume, Carlheinz, D r.-Ing., B etriebsdirektor u. Prokurist der 

Maschinenfabrik Meer A.-G., M.Gladbach; W ohnung: B is
m arckstraße 52. 37 018

Bettendorf, Paul, Dipl.-Ing., Walzwerkschef, Rheinmetall-Borsig 
A.-G., Düsseldorf-Rath; W ohnung: Düsseldorf-Grafenberg, 
Fahnenburgstr. 47. 35 039

Böttcher, Friedrich, Dipl.-Ing., Oberingenieur u. Stahlwerkschef 
der Martinwerke der Gutehoffnungshütte Oberhausen A.-G., 
Oberhausen (Rheinl.); W ohnung: Am Grafenbusch 24. 23 016 

Cohnen, Georg, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Sächsische Gußstahl- 
Werke Döhlen A.-G., F re ita l 2; W ohnung: K rönertstr. 10.

35 086
Deckert, Hans, Dr. rer. pol., Dipl.-Kfm., D irektor, Eisen- u.

Hüttenwerke A.-G., W erk R asselstein , Neuwied. 41 285
Dönges, Wilhelm, Verwaltungsdirektor, K aiser-W ilhelm -Institut 

für Eisenforschung, Düsseldorf 1, August-Thyssen-Str. 1; 
Wohnung: Düsseldorf-Grafenberg, Geibelstr. 13. 35 097

Drost (Namensänderung, hieß früher Drozd), Hans, D r., B etriebs
chemiker, Berg- u. Hüttenwerks-Gesellschaft Karwin-Trzy- 
nietz A.-G., T izynietz (Oberschles.); W ohnung: Nr. 404. 40 154 

Eibl, Josef, Dipl.-Ing., Heereswaffenamt, Berlin W 35, Marga- 
re tenstr. 2—3; Wohnung: Berlin-W ilmersdorf, Güntzelstr. 36.

38 268
Etterich, Otto, Dipl.-Ing., B etriebsleiter, Gebr. Böhler & Co. 

A.-G., Edelstahlwerk Düsseldorf, Düsseldorf-Oberkassel; 
W ohnung: Düsseldorf 1, H ülchrather Str. 15. 35 122

Oöbel, Otto, Dipl.-Ing., W ien I I I ,  R eisnerstr. 25/10. 36 125
Groß, Heinrich, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Gießereileiter der 

Fa. Carl Metz, K arlsruhe (Baden), W atts tr . 3; W ohnung: 
K örnerstr. 46. 35  167

Hessenbruch, Werner, Dr.-Ing., D irektor, Heraeus Vacuum- 
schmelze A.-G., H anau; W ohnung: Danziger Str. 4. 26 044

Hofmeister, Bernhard, D r.-Ing., K okereidirektor, Bergwerks
verw altung Oberschlesien G. m. b. H. der Reichswerke A.-G. 
„H erm ann Göring“ , H auptverw altung, Hohenlohehütte (Ober
schles.); W ohnung: L au rah ü tte r S tr. 12. 40 330

Labouvie, Paul, Ingenieur, D irektor, Walzwerke Straßburg G. 
m. b. H., Straßburg (Elsaß)-Rheinhafen, Am Industriehafen i.

22 104
Lampmann, Heinrich, Oberingenieur, Betriebsleiter, Ventzki 

G. m. b. H., Eislingen (Fils), Schillerstr., W ohnung: Göppingen, 
H otel Post Türkei. 41 128

Leitner, Franz, Dr. m ont., Dr. techn., stellv . Vorsitzer des Vor
standes der Gebr. Böhler & Co. A.-G.; Technischer Zentral
direktor. W ohnung: Kapfenberg (Steierm ark), Mariazeller 
Straße 32. 21073

Lenz, Wilhelm, Ingenieur, B etriebsleiter, Gewerkschaft Christine, 
Essen-Kupferdreh; W ohnung: H otel Bovensiepen. 24 056 

L u yken , Walter, D r.-Ing., Bergassessor, Professor, Abteilungs
direktor, K aiser-W ilhelm -Institut für Eisenforschung, Düssel
dorf 1, A ugust-Thyssen-Str. 1; W ohnung; Düsseldorf 10, 
K aisersw erther S tr. 164. 22 114

Meyer, Gerhard, K om m erzienrat, Peine, Braunschweiger Str. 65.
90 014

Platzer, Franz, D r.-Ing., Deutsche Bergwerks- u. Hüttenbau- 
G. m. b. H., Geschäftsstelle Linz, Linz (Donau), Postfach 62.

37 333
Pospieszny, Georg, Ingenieur, Deutsche Bergwerks- u. Hütten- 

bau-G. m. b. H., B erlin; W ohnung: Berlin N 113, Dänenstr. 2.
40 053

Pötters, W illi, Dipl.-Ing., stellv . Betriebsführer, Fried. Krupp 
A.-G., Hochofen werk Borbeck, Essen-Borbeck; Wohnung: 
Borbecker S tr. 220. 35 428

Reichel, Walter, Dr.-Ing. habil., D irektor, Solingen-Wald, Witt- 
kuhlerstr. 61. ■37 345

Rinkenburger, Erwin, D ipl.-Ing., Betriebsingenieur, Aluminium 
G. m. b. H., Rheinfelden (Baden). 41 135

Schm itz, K onrad, D r.-Ing., Wa 1 z'»ei kf:din k tc r , HütUr/veiwa!- 
tung  W estm ark G. m. b. H. der Reichswerke „Hermann 
Göring“ , W erk Hagendingen, Hagendingen (Westm.); Woh
nung: B ergstr. 19. 24 090

Schönberger, Fritz, D ipl.-Ing., Bensheim-Auerbach, Im  BangertlS.
06 088

Stradtmann, Friedrich Heinrich, D r.-Ing., D irektor, stellv. Ge
schäftsführer, Vereinigter Rohrleitungsbau (Phönix-Märkische) 
G. m. b. H., Düsseldorf 1, Höherweg 271; W ohnung: Düssel
dorf-Stockum , M artin -F aust-S tr. 24. 34 207

Tarmann, Bruno, D ipl.-Ing., Heereswaffenam t, Berlin W 35, 
M argaretenstr. 2—3; W ohnung: Berlin-Lankwitz, Sedanstr. 2.

39 281
Thele, Wilhelm, Ingenieur, Gustloff-W erke, Waffenwerk Suhl, 

Suhl; W ohnung: Philosophenweg 10. 41 060
Thomas, Wilhelm, Ingenieur, B etriebsleiter, Fa. Erge-Motor, 

Posen, H ochstr. 38—40; W ohnung: H am burger Str. 2. 13 118 
Udier, Tobias, Dipl.-Ing., Hochofenbetriebsleiter, Reichswerke 

A.-G. Alpine M ontanbetriebe „H erm ann Göring“ , Eisenerz 
(Steierm ark); W ohnung: H ieflauer S tr. 34. 36 443

Wefelmeier, Hans-Joachim, Dr. rer. pol., D ipl.-Ing., Techn. Leiter
u. P rokurist der Gebr. K nipping N ieten- u. Schraubenfabrik
G. m. b. H ., A ltena (W estf.); W ohnung: G artenstr. 48. 28 194 

Wiegand, Heinrich, D r.-Ing., Oberingenieur, BMW-Flugmotoren- 
bau G. m. b. H., München; W ohnung: Gräfelfing, Merowinger
straße  7. 37 477

Zobel, Robert, Dr.-Ing., Leiter der W ärm estelle der Röchling'schen 
Eisen- u. Stahlwerke G. m. b. H ., Völklingen (Saar); Woh
nung: Danziger S tr. 5. 37 502

G e s to r b e n :
Schilling, Johannes, Privatgelehrter, Berlin-W ilmersdorf. * 14. 6. 

1882, f  18. 3. 1942. 36 382

Neue M itglieder.
Dahlhaus, Gustav-Adolf, B etriebsführer und Inhaber der Fa. 

Dahlhaus & Co., Iserlohn, G rüner Weg 1; W ohnung: Stadt
gärten  15. 42 207

Middermann, Otto, F abrikd irek tor, Société Anonyme Ougrée 
Marihaye, Abt. D rahtfabrik , Hem ixem  (Belgien); Wohnung: 
Antwerpen (Belgien), A hornenlaan 15. 42 208

Richter, Hubert, Ingenieur, Geschäftsführer und Mitinh. der
Riwo-Drahtwerk G. m. b. H ., H am m  (W estf.); Wohnung: 
Bism arckstr. 36. 42 209


