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Konservendosen aus phosphatiertem und lackiertem Stahlblech.
Von Ludwig Schuster in Frankfurt a. M.

[.Mitteilung aus dem Chemischen Laboratorium der Metallgesellschaft. A.-G., Frankfurt a. M.]

(Auslausch von WeiRblechdosen durch phosphatierte und lackierte Schicarzblechdosen. Eigenschaften und EinfluR der
Bonderschicht auf die physikalischen Eigenschaften lackierter Blechdosen und als Korrosionsschutz. Ausicahl geeigneter
Lackierungen. Technische Herstellung der Bonderdose. Phosphatierungsverfahren. Praktische Beicdhrungder Boivierdose.)

etrachtet man die metallischen "Werkstoffe, die seit

langer Zeit als Yerpaekungsmittel, besonders als Kon-
servendosen, verwendet wurden, so fallt die besondere Stel-
lung des "WeilRbleches sofort auf. WeiBblech war bis vor
kurzem der alleinige Werkstoff fir Dosen, die zur Konservie-
rung von Lebensmitteln dienten. Diese Uberragende
Stellung hat das W eilRblech einer Reihe von ginsti-
gen Eigenschaften zu verdanken. In einem Ueberblick
Uber Werkstoffe, die fur die Lebensmittelkonservierung in
Frage kommen, hat R. Hanell) treffend die Eigenschaften
des WeiBbleches gekennzeichnet, die hier nochmals kurz
herausgestellt werden sollen. Der Einsatz von "Weiblech
in dem gekennzeichneten Umfang ware unmdoglich gewesen,
wenn der Zinnuberzug, der die darunteiliegende Eisenober-
flache schitzen soll, nicht gegen eine Reihe von Fillgltern
ein anderes Verhalten aufwiese als bei gewdhnlichen Korro-
sionsbeanspruchungen. Wahrend gegen milde Fillguter,
z. B. gegen Fleisch oder Milch, das Zinn, dem gewdhnlichen
Verhalten folgend, edler als Eisen ist, wird Zinn in Gegen-
wart von Fruchtsduren, also angreifenden Fullglutern wie
zahlreicher Gemise- und Obstsorten, vielfach anodisch
gegenuber Eisen, geht also zunéchst selbst in Lésung und
schitzt das unter ihm liegende Eisen kathodisch. Dieses
eigentimliche Verhalten des Zinniiberzugs hat den aus-
schlieBlichen Einsatz von WeiRblech fiir Konservendosen
ermdglicht. Der Zinnlberzug braucht fir diesen Zweck
nicht porenfrei zu sein, eine Forderung, die bei gewdhnlicher
Korrosionsheanspruchung an einen edleren Metalliberzug
zum Schutz des Grundwerkstoffs Eisen sonst unbedingt
gestellt werden muf3. Weitere Vorteile des Weibleches sind
die verhdltnisméRig einfache Durchfiihrung der Feuerver-
zinnung, die gute Verarbeitbarkeit und die hohe Festigkeit
des dunnen Stahlbleches. Die in Deutschland ubliche
Feuerverzinnungsart unterscheidet zwei Giteklassen von
Weillblech, die Beststahlgiite mit einer Zinnauflage von
40bis60g/msund die Halbbeststahlglite mit einer solchen von
25 bis 40 g/ms. In den letzten Jahren waren in Deutschland
hauptsédchlich WeilRbleche der Halbbeststahlgute fur Kon-
servierungszwecke eingesetzt. Eine wesentliche Rolle spielt
auch der Preis des WeiRbleches, der durch immer bessere
Herstellung der Bleche und verfeinerte Verfahren der Feuer-
verzinnung vor dem Kriege so gehalten werden konnte, daR

*) Metallwirtsch. 20 (1941) S. 1069/73.
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auch die Verpackung von billigen Fillgitern in Weiblech-
dosen durchaus gerechtfertigt war.

Diesen Vorteilen steht eine Reihe von Nachteilen
des WeilRbleches gegentber, die nicht unbeachtet bleiben
dirfen, weil des 6fteren die Auffassung vertreten wurde, dal
WeiRblech der vollkommenste Werkstoff fir Konserven-
dosen und deshalb durch nichts auszutauschen ist. Die Be-
standigkeit von Weilblech gegen eine Reihe von Fillgitern
ist ebenfalls nur begrenzt. In solchen Fallen kénnen nur
Weillblechdosen verwendet werden, die im Innern lackiert
sind, wodurch ein ausreichender Schutz gewé&hrleistet wird.
Bei Konservierung von eiweilhaltigen Fullgitern, die also
schwefelhaltige Verbindungen enthalten, zeigt sich des
6fteren das bekannte schwarze Anlaufen, das sich bei man-
chen Fleischsorten auch auf dasFillgut Gbertrégt, im Gbrigen
aber keine schadigende Wirkung ausibt. Die unter gleichen
Verhéltnissen oft blaue Anlauffarbe bietet sogar einen
zusétzlichen Korrosionsschutz. Bei aggressiven Fullgutern
macht sich ein Metallgeschmack besonders bemerkbar, der
praktisch bei allen Fullgltern vorhanden ist, wie ein Ver-
gleich von WeiRblechkonserven gegen Glaskonserven zeigt.
Das Verhalten des Zinniberzuges bringt es mit sich, daf
der Korrosionsschutz der AuRenflachen der WeilRblechdosen
nicht erheblich ist. Bei unginstiger Lagemng kann es sogar
zum Durchrosten der Dosen von auflen her kommen. Vor
allem ist Zinn ein ausgesprochenes Spamietall. Abbau-
wirdige Zinnerzvorkommen finden sich nur an wenigen
Stellen der Weit, und zwar in den Malayenstaaten, in Nieder-
landisch-Indien. Bolivien und in geringem Umfang auch in
Afrika. Im Gegensatz zu anderen metallischen Werkstoffen
sind neue Vorkommen in den letzten Jahren kaum erschlos-
sen worden. Gerade die Mangellage an Zinn muf als wesent-
lichster Nachteil des WeiBbleches betrachtet werden.

Die gekennzeichneten Nachteile und der Mangel an Zinn
haben daher bereits vor dem Kriege dazu gefihrt, die
Méglichkeiten, Weiblech zur Herstellung von
Konservendosen auszutauschen, eingehend zu unter-
suchen. Auf Gnind der Erfahrungen, die bereits wahrend
des ersten Weltkrieges mit lackierten Schwarzblech-
dosen gemacht wurden, und nach den Erfahrungen, die
man ganz allgemein bei der Lackierung von WeiRblechen
hatte, lag der Gedanke nahe, an Stelle von Weilblech
lackiertes Schwarzblech als Werkstoff fir Konservendosen
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einzusetzen. Soll eine solche Lésung befriedigend sein, dann
muR der Lackiiberzug drei Forderungen erfiullen: Er muf
eine ausreichende Bestédndigkeit gegen das Fullgut und eine
gentigende Haftfestigkeit auf dem Schwarzblech aufweisen
sowie porenfrei sein, da er die Stahloberflache unmittelbar
schitzen muB. Durch die Lackierung der Bleche in den
Walzwerken selbst konnten diese drei Forderungen nicht
hinreichend erfillt werden. Besonders auf dem Wege vom
Walzwerk zum Verarbeiter und wahrend der Verarbeitung
selbst sind Verletzungen des Lackiiberzuges unvermeidlich.

Bereits im Jahre 1937 trat daher die DZ-Blechwaren-
vertriebs-G. m. b. H. in Leipzig zusammen mit der Blech-
warenfabrik Fritz Zichner in Seesen an die Metallgesell-
schaft, A.-G., mit dem Vorschlag heran, phosphatierte und
lackierte Schwarzblechdosen zu erzeugen, wobei diese Ober-
flachenbehandlung in der Blechwarenfabrik vorgenommen
werden sollte. Grundsétzlich war der Gedanke, erst nach
Fertigstellung der Dosen das Bondern und die Lackierung
vorzunehmen, richtig, da dadurch Verletzungen des Lack-
Uberzuges ausgeschlossen werden konnten. Die Phosphat-
schicht (Bonderschicht) sollte hierbei die Aufgabe des H aft-
grundes fir den Lackiberzug ibernehmen und die all-
gemeine Korrosionsbestandig-
keit der lackierten Dosen stei-
gern. Die gebonderten und
lackierten Konservendosen
werden aus warm- oder kaltge-
walzten, unlackierten Blechen
hergestellt, wobei an Stelle
der L6tung des Dosenrumpfes
die Schweillung tritt2). Nach
Auffalzen des Bodens erfolgt
die Phosphatierung und die
Lackierung.

Gesandet.

EinfluR der Bonderschicht auf die mechanischen Eigenschaften
lackierter Dosenbleche.

Die Bonderschicht besteht aus tertidrem Zinkphosphat
neben einigen Prozenten sekunddrer und tertidrer Ferro-
phosphate und stellt eine mit der Eisenoberflache verwach-
sene Kristallhaut dar3). Sie bewirkt eine Aufrauhung und
erhebliche VergréRerung der Metalloberflache. Die Schicht
ist nichtmetallischer Natur, sie enth&lt nach den Fest-
stellungen von W. Machu4), wie alle Phosphatschichten,
etwa 0,3 bis 0,5 % Poren; ohne Nachbehandlung ist sie also
nicht korrosionsbestdndig. Die Phosphatschicht hélt orga-
nische Stoffe wie Oele oder Lacke sehr stark fest, ermdglicht
eine gute Verankerung des Lackiliberzuges auf der Metall-
oberflache und ist daher ein ausgezeichneter Haftgrund fur
Lacke. lhre nichtmetallischen Eigenschaften bewirken eine
erhebliche Steigerung der Korrosionshestandigkeit des Lack-
Uiberzuges, wobei das Unterrosten bei verletztem Lackiber-
zug weitgehend vermieden wird. Die AufgabederBonder-
schicht bei lackierten Schwarzblech-Konservendosen ist
demnach, ein gutes Haftvermdgen des Lackiberzuges auf
der Metalloberflaiche zu vermitteln, das Unterrosten bei
Verletzung des Lackiiberzuges zu verhindern oder zu ver-
mindern, also die allgemeine Korrosionshestdndigkeit zu
erhéhen und die Porigkeit des Lackiberzuges herabzusetzen.

Da es durch das Bonderverfahren méglich ist, nicht nur
gleichméafBige Phosphatschichten zu erzeugen, sondern auch
je nach Auswahl bestimmter Bonderverfahren Schicht-

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

3) Schuster, L.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 785/90;
Roesner, G., L. Schuster und R. Krause: Korrosion u
Metallsch. 17 (1941) S. 174/79.

*) Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 157 u. 160.
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dicke und Korngrofe des Ueberzuges zu verdndern, war
zunéchst zu Uberprifen, welche Bonderschichten
fir Schwarzblechdosen am besten geeignet sind.
Von vornherein war klar, dall bei einmaliger Lackierung mit
verhéltnismaRig dinnen Lackilberzigen, wie sie fir die
Konservendosen in Frage kommen, eine dinne, feinkristal-
line Phosphatschicht zweckmé&Riger als dicke Ueberziige ist.
DaR dies richtig war, zeigte auch der EinfluB von dicken und
dinnen Schichten auf den Ausfall der Lackierung ganz
allgemein und der EinfluR der Bonderschicht auf die physi-
kalischen Eigenschaften des Lackiiberzuges. Da jede Phos-
phatschicht als Kristallhaut eine geringere Verformbarkeit
aufweisen muR als das darunterliegende Metall, war anzu-
streben, daB die gebonderten und lackierten Dosen den
gestellten mechanischen Anforderungen gewachsen waren.
Es wurde deshalb ein Bonderverfahren eingesetzt, das nach
einer Behandlungszeit von etwa 5 min Schichten von
rd. 0,003 mm ergibt (Bonder-5-Verfahren). Zum Vergleich
wurde das Bonder-2-Verfahren herangezogen, das dickere
(0,01 mm) Zinkphosphatschichten liefert.

Zur Untersuchung des Einflusses verschiedener
Vorbehandlungen wurde kaltgewalzter Bandstahl von

Bonder 5. Bonder 2.

Bild 1. Oberflachen gesandeter und gebonderter Bleche, (x rd. 150.)

0.27.mm Dicke mit vier verschiedenen Oberflachen ver-

glichen:

1. nicht vorbehandelte Oberflache,

2. gesandete Oberflache,

3. gebonderte Oberflache mit rd. 0,003 mm dicker Phosphat-
schicht (Bonder 5),

4. gebonderte Oberflache mit rd. 0,01 mm dicker Phosphat-
schicht (Bonder 2).

Bild 1 zeigt die Oberflachen der gesandeten und gebonder-
ten Bleche. Zum Sanden wurde Quarzsand verwendet, wobei
darauf geachtet wurde, daR in etwa der gleiche Rauhigkeits-
grad wie bei der Bonder-5-Oberflache erreicht wurde. Die
so vorbehandelten Bleche wurden mit verschiedenen Lacken
lackiert, und zwar wurden die Lackiertechnik und die son-
stigen Bedingungen so gehalten, dal sie weitgehend der
Praxis entsprachen. Verwendet wurden Einbrennlacke
(A bis C), die bereits in groRerem Umfang zur Schwarzblech-
lackierung verwendet werden. Vorzugsweise handelt es sich
um Kunstharzlacke, die bei den vom Hersteller geforderten
Einbrenntemperaturen und -zeiten verarbeitet wurden.
Samtliche Bleche hatten die gleiche, weitgehend den prak-
tischen Verhdltnissen entsprechende Lackauflage, bestimmt
durch die Trockensubstanz, so dal die erhaltenen Werte
vergleichbar waren (Zahlentafel 1).

Konservendosen sind beim Gebrauch einer gewissen Ver-
formung ausgesetzt; die vorherige Kenntnis ihres Verhaltens
bei dieser Beanspruchung ist also von Bedeutung. Die Ver-
formbarkeit wurde nach dem Vorschlag von H. Niesen
und W. Rdhrsé) gepruft und besteht darin, daB der bei einer

*) Farben-Ztg. 1940, S. 551/52 u. 569/70. Franz. Patent
705 690 vom 8. Februar 1930.
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Zahlentafel 1. Dicke der Lackiberzige bei den unter-
suchten verschieden vorbehandelten Blechen.

Vorbehandlung Lackauflage in g Trockensubstanz je m2 bei

der Bleche Lack A Lack B Lack 0
Blank . . . . 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 lackierten Blech und einer
Elektrode in einer Zelle mit einem flissigen Leiter flieRende
Wechselstrom in Abhédangigkeit von der Tiefung
gemessen wird. Solange der Lackfilm dicht bleibt, flieRt
kein Strom; in dem MaRe, in dem durch die Verformung des
Lackfilms Risse auftreten, erhéht sich auch der StromfluB.
Die Bider 2 bis 4 enthalten das Ergebnis dieser Prifung.
Zundchst zeigen sich Unterschiede zwischen den einzelnen
Lacken. Die Verformbarkeit der Lackiiberzige auf der
diinnen Bonderschicht ist in einem Falle etwas besser (Lack
C), bei den Lacken A und B nicht wesentlich schlechter als
auf blanker Oberflache. Die Bonder-2-Schicht ergibt eine
schlechtere Verformbarkeit. Bemerkenswert ist das Verhal-
ten der gesandeten Bleche. Hier liegen die Verhdltnisse so,
daR der Lackuberzug rissig wird, infolge der guten Veranke-
rung auf der Oberflache die einzelnen Teilchen des gerissenen
Lackiiberzuges jedoch haftenbleiben. So erklart sich die
andere Lage der Kurven der gesandeten Oberflachen gegen-
Uber den anderen Vorbehandlungen. Bei Lack C konnte auf
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ren kommen praktisch kaum in Frage. Beobachtungen an
zahlreichen verhdltnismaRig stark beanspruchten Dosen
haben ergeben, daB sich durch StoB entstandene Ver-
letzungen immer auf eine groRere Flache erstrecken, als der
Eindruck nach dem Niesen-Gerat ergibt. Trotzdem erschien
die Durchfiihrung dieser Schlagprifung bedeutungsvoll, um
den EinfluR der Vorbehandlungen kennenzulernen. Die
Lackauflage war die gleiche wie vorher. Die Ergebnisse in
Zahlentafel 2 zeigen, daB die Bonder-5-Schicht nur einen
geringen Rickgang der Schlagfestigkeit bewirkt, wahrend
die Bonder-2-Schicht schlechter abschneidet. Bemerkens-
wert ist das Verhalten des Lackes B, der eine schlechte
Schlagfestigkeit trotz verhaltnismé&Rig guter Erichsentiefung
aufweist. Die gesandete Oberflache ist wieder recht schwer
abzudecken; besonders die mit Lack C behandelten Bleche
weisen eine erhebliche Porigkeit auf.

Zahlentafel 2. Festigkeit verschiedener Lackierungen
bei der Schlagprifung nach H. Niesen.

Stromstarke in mA

Vorbehandlung vor dem Schlag nach dem Schlagl)

der Bleche bei Lackiiberzug
A B 0 A B 0
Blank . . . 7 0 5 7 125 5
Gesandet . . 70 45 450 200 385 700
Bonder 2 . . 2 0 8 64 670 200
Bonder 5 . . 2 0 4 20 450 8

) Angelegte Spannung 10 V. Tiefung durch den Schlag

2,5 mm.
lff LackC //I

y 0

Bilder 2 bis 4. Erichsen-Tiefung unter Anwendung von Strom fiir die Lacke A, B und C.

gesandeter Oberflache infolge seiner grofen Porigkeit kein
dichter Lackfilm bei einer Lackauflage von etwa s bis 10 g/m:
Trockensubstanz erzielt werden. Im Gegensatz zu dem
Hinweis von Filrer-Arndtsé), dal die Sprodigkeit der
Bonderschicht zu einer geringen Verformbarkeit gesonderter
und lackierter Konservendosen fiihre, zeigen diese Versuche
in Uebereinstimmung mit der Praxis, daB bei der Wahl
geeigneter Lacke eine durchaus befriedigende Verformbar-
keit besteht.

H.Niesen?hat vorgeschlagen,lackierte Konserven-
dosenbleche auf StoRfestigkeit durch ein Schlagprif-
verfahren zu untersuchen, das darin besteht, daB die
Bleche durch einen Hammer mit einem bestimmten Gewicht
von einer bestimmten Fallhdhe aus plotzlich verformt und
in gleicher Weise wie bei dem Tiefungsversuch nach Niesen
und RoOhrs vor und nach dem Schlag der flieRende Strom
gemessen wird. Der Schlageindruck ist verhdltnismaRig
scharf. Dabei erhebt sich die Frage, ob diese Schlagprifung
den tatsachlichen Beanspruchungen von Konservendosen
nahekommt. Zweifellos werden infolge der geringen Blech-
starke die Konservendosen bei mechanischer Beanspruchung
auf einer groBeren Fldche eingedrickt, solche schlagartige
Beanspruchungen wie bei dem vorgeschlagenen Priifverfah-

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

Wi e die Erichsentiefung und die Schlagpriufung beweisen,
missen zur Phosphatierung von Konservendosen
dinne Bonderschichten eingesetzt werden. Der Einsatz
des Bonder-5-Verfahrens erscheint demnach durchaus
gerechtfertigt. Die Verwendung einer dickeren Bonder-
schichtistauch deshalb unzweckmaRig, weil die Abdeckung
der phosphatierten Oberflache schwieriger ist, so daB die
Oberflache rauh bleibt, wodurch das gute Aussehen der
Dosen gestort wird.

Um den EinfluR der Vorbehandlungen auf die
Porigkeit der Lackiberziige zu untersuchen, wurde das
bekannte Prufverfahren von V. Duffek herangezogen.
Dazu wurden die Bleche anodisch an eine Gleichstromspan-
nung von s V gelegt und der flieRende Strom nach 3 s
abgelesen. Dieses Verfahren erlaubt auch, die Poren sichtbar
zu machen, da sich dort, wo das metallische Eisen bloRliegt,
ein weiller Farbstoff abscheidet. Um die Unterschiede der
einzelnen Vorbehandlungen besser herauszuschélen, wurde
absichtlich eine dinne Lackauflage gewdéhlt. Die Porigkeit
der Lackuberziuge wird, wie Zahlentafel 3 zeigt, durch das
Bondern stark herabgesetzt. Zwischen den drei Lacken er-
geben sich wieder erhebliche Unterschiede. Auch hier zeigt
der Lack C die meisten Poren. Die Schwierigkeit eines vol-
ligen Abdeckens der gesandeten Oberflache zeigen die erhal-
tenen Werte wieder deutlich. Beachtenswert ist der Ver-
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Zahlentafel 3. Ergebnisse der Porigkeitsprifung nach
V. Duffek bei verschiedener Vorbehandlung.__

Vorbehandlung Lackauflage in g/m2 Stronistarke in MAJ)

bei Lack bei Lackiberzug
der Bleche ! B A B
Blank 511 4,55 4,20 60 30 140
Gesandet . 5,24 5,03 4,68 500 480 780
Bonder 2 . 4,61 4,98 4,56 2,5 75 10
Bonder 5 . 5,15 4,75 4,27 10 17,5 20

*) Stromstarke je 112,5 cm2 geprifte Oberflaiche bei 8 V
Spannung.
gleich zwischen der dinnen und der dicken Bonderschicht.
Obwohl die mit Bonder 2 behandelten Bleche nach der
Lackierung nicht vollig glatt waren, ist auch hier die Porig-
keit weitgehend herabgesetzt worden. Dieser Versuch ist
deshalb wichtig, weil er zeigt, dal bei groberen Phosphat-
schichten, die eine nicht véllig glatte Lackierung der Bleche
ergeben, nicht unbedingt ein schlechteres Korrosionsverhal-
ten solcher Bleche die Folge ist. Erklarlich ist das Verhalten
dadurch, daB die Spitzen der Zinkphosphatkristalle zwar
nicht vollig von dem Lackuberzug abgedeckt sind, infolge
ihrer nichtmetallischen Natur jedoch im elektrochemischen
Sinne zu keiner Korrosion Veranlassung geben kénnen. Die
wesentliche Herabsetzung der Porigkeit der Lackiberziige
auf phosphatierter Oberflache ist besonders wichtig und
erklart auch das gute Verhalten gebonderter und lackierter
Konservendosenbleche; denn zweifellos treten in den Poren
die ersten Korrosionen bei Anwesenheit von angreifenden
Medien auf. Bild 5 zeigt eine gebonderte und lackierte Kon-
servendose, die kraftig eingeknickt und vor und nach der
Einknickung der Porenprifung nach Duffek unterworfen
wurde. Die Messung ergab, daf an den Knickstellen keinerlei
Verletzung des Lackiberzuges eingetreten war.

Bild 5. Ansicht zweier der Porenprifung nach V. Duffek

unterworfener Konservendosen.
Die Bonderschicht als Korrosionsschutz.

Das allgemeine Korrosionsverhalten von Blechen
mit gleicher Lackauflage und verschiedenen Vorbehand-
lungen wurde im Salzsprihnebel (mit 3% NacCl)
untersucht. Bild 6 zeigt das Ergebnis nach 96 h Sprih-
dauer. Von den blanken, gesandeten und gebonderten Ble-
chen (Bonder 5) wurde ein Teil bis auf den Metallgrund durch-
geritzt, um den EinfluR der Vorbehandlungen auf die Unter-
rostung feststellen zu kénnen. Weitaus am besten schneiden
die gebonderten Bleche ab, wéhrend die blanken und die
gesandeten erhebliche Anrostungen zeigen. Hier verhalt sich
der Lack C besonders schlecht. Die mit den Lacken Aund B
lackierten Reihen wurden weiter dem Salznebel ausgesetzt
(Bild 7). Auch nach 192 h ergibt sich die Ueberlegenheit
der gebonderten Bleche. Im Salzsprihversuch schnitt am
besten der Lack B ab.

Da die Lebensmittel in den geschlossenen Dosen im
Autoklaven bei 120 ° gekocht werden, ist das Verhalten
der Dosen unter diesen Bedingungen besonders wichtig. Die
meisten Fillguter sind entweder salzig oder sauer. Das Ver-
halten der verschieden vorbehandelten Dosen, die mit
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1 2 3
Bild 6c. Lack 0.

Bilder 6a bis 6c. Aussehen von lackierten Blechen mit ver-
schieden vorbehandelter Oberflaiche nach 96 h Sprihdauer
im Kochsalznebel (3 % NacCl).

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

den Lacken A, B und C lackiert wurden, wurde daher gegen
Milchsdure und gegen Kochsalzlésung geprift und
das in Ldsung gegangene Eisen bestimmt (Zahlentafel 4).
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Die gebonderten Dosen schneiden in allen Féllen am besten

ab. Zwischen den einzelnen Lacken ergeben sich erhebliche
Die bessere Haftfestigkeit des Lackes auf

Unterschiede.

Zahlentafel 4. Loslichkeit des Eisens bei verschieden
behandelten und lackierten Dosen im Kochversuch.

Bei Angriff vor Lésungen mit

Vorbehandlung 0,5 % Milchsaure 3% NaCIl)
der Bleche in Losung gegangenes Eisen in mg bei Lackiiberzug
A | B | o0 A B 0
Blank . . . 36 22 220 12 10 11
Gesandet . . 25 18 220 9,3 7,6 13
Bonder 5 . . 11 14 74 7,1 6,5 8,7

*) 14-kg-Dose y2 h bei 120° gekocht.

Bild 7a. Lack A.

Bild 7 b. Lack B.

Bilder 7a und 7b. Aussehen von Blechen mit verschiedener
Oberflachenvorbehandlung nach 192 h Sprihdauer im Kochsalz-
nebel (3 %NacCl).

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

gesandeter Oberfliche macht sich auch in einem besseren
Abschneiden beim Kochversuch bemerkbar. Bei der milden
Kochsalzprufung erscheinen die Unterschiede der Mengen
geldsten Eisens nicht erheblich. Bild 8 gibt die aufgeschnit-
tenen Dosen des Kochsalzversuches wieder, und zwar fir
den Lack B. Obgleich die erhaltenen Werte, z. B. fiir den
Lack B, nicht stark auseinandergehen, zeigt das duf3ere Bild
doch erhebliche Unterschiede; die gebonderte Dose ist ein-
wandfrei, die gesandete Dose zeigt am Boden und Deckel
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Bild 8a.

Bild 8b.

Bild 8c.

Bilder 8 a bis 8 c. Aussehen von mit Lack B lackierten Dosen
nach dem Kochversuch in Kochsalzlosung bei 120°.
1 = blank, 2 = gesandet, 3 = gebondert.

Anrostungen, wéhrend bei der blanken Dose der Lack teil-
weise abgeblattert ist. In Tafel 5 ist das Verhalten aller
Dosen nochmals zusammengestellt.

Um den EinfluB der Vorbehandlung des Lackiberzuges
noch besser herauszustellen, wurden in gleicher Weise
lackierte Bleche dem Autoklavenversuch unter-
zogen und dabei die Kochdauer erh6éht. In Tafel 6 ist
das Ergebnis des Versuches zusammengestellt. Die Bilder
9 und 10 zeigen die Bleche des Kochsalz- und des Milch-
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Milchsdure und Kochsalzldsung bei 120°.

Verhalten gegei Losungen mit

0

Vorbehandlung | ack 0.5 % Milchséure Slacon. 3 Aa”NaOI '

der Dosen Verfarbung Eilladsjsgj Ablésung Korrosion Verfarbung  pildung Abldsung Korrosion
blank A stark stark teilweise keine keine keine geringe Rostflecken
gesandet A schwach schwach keine keine keine ke_me geringe  geringe Anrostung
Bonder 5 A keine geringe keine keine keine geringe keine keine
blank B stark stark keine 80 % Bostpunkte keine ke!ne sta_rk Rostpunkte
gesandet B schwach  geringe keine keine keine ke_lne ke!ne Rostpunkte
Bonder 5 B keine keine keine keine keine geringe keine keine
blank C  stark stark  sehr stark Eldchenanrostung stark geringe  gei-inge  Flachenanrostung
gesandet C sehr stark sehr stark  keine viele Rostpunkte sehr stark  stark keine und Rostpunkte
Bonder5 . C stark stark keine geringe Rostpunkte schwach  geringe keine  einzelne ROstpunkte

Tafel 6. Ergebnisse des einstindigen Kochversuchs mit Blechen in Milchsdure und Kochsalzlésung bei 120°

Verhal en gegen Ldsungen mit

Vorbehandlung 0,5 % Milchsaure 3 % NaCl
der Bleche fé\r/bel:;\g Ell?jsﬁr% Ablésung Korrosion Verfarbung Eilliisjr?é Abldsung Korrosion

D1anK A __  vollkommen _ keine keine stark Rostflecken
blank, geritzt A _ — vollkommen — keine keine stark Rostflecken
gesandet A stark keine keine Rostpunkte sehr stark sehr stark  schwach  schwache Anrostung
gesandet, geritzt . A stark keine keine Rostpunkte sehr stark sehr stark schwach schwache Anrostung
Bonder 5 . A gering Kkeine keine keine gering stark keine einzelne Rostpunkte
Bonder 5, geritzt . A gering keine keine keine gering stark keine einzelne Rostpunkte
blank .. B — __  vollkommen — schwach keine schwach keine
blank, geritzt B — — vollkommen — schwach keine stark —
gesandet . B stark keine keine keine stark keine keine Rostpunkte
gesandet, geritzt . B stark keine keine keine stark keine keine viele Rostpunkte
Bonder 5 . . B keine keine keine keine keine keine keine keine
Bonder 5, geritzt . B keine keine keine keine keine keine keine keine
blank . C _ — vollkommen _ _ _ vollkommen _
blank, geritzt C — — vollkommen — — — vollkommen —
gesandet C — — vollkommen — — — vollkommen  starke Anrostung
gesandet, geritzt . C — — vollkommen — — — vollkommen  starke Anrostung
Bonder 5 . C stark keine sehr stark — schwach keine keine Rostpunkte
Bonder 5, geritzt. C stark keine sehr stark - schwach keine keine Rostpunkte

sadureversuchs. Bei beiden Priufungen schneiden die geédn-
derten Bleche am besten ab. Die gesandeten zeigen ebenfalls
ein besseres Verhalten als die blanken, reichen jedoch an die
gebonderten Bleche nicht heran. Infolge des guten Haftver-
mogens auf der aufgerauhten gesandeten Oberflache sind
die Lackuberziige zwar nur teilweise abgebldattert, die metal-
lische Oberflache bewirkt jedoch ein erheblich schlechteres
Abschneiden als die gebonderten Bleche.

Die Korrosionsversuche machen deutlich klar, dal die
Phosphatschicht zwei Aufgaben erfillt:

1. sie stellt die Verbindung zwischen der Metalloberflache
und dem Lacklberzug dar, bewirkt also das Festhaften
des Lackes auf der Metalloberflache;

2. da sie nichtmetallisch ist, erhdht sie den Unterrostungs-
schutz erheblich.

Die gesandete Oberflache verbessert zwar ebenfalls die Ver-
ankerung des Lackiberzuges, kann jedoch einen eigentlichen
Unterrostungsschutz nicht gewahrleisten. Diese Feststel-
lung ist wichtig, weil gerade des Ofteren die Auffassung ver-
treten wird, daB die Phosphatierung nur eine Aufrauhung der
Metalloberflaiche zur besseren Verankerung des Lackiber-
zuges bezwecken soll.

Sowohl die physikalischen als auch korrosionschemischen
Prifungen zeigen die groRe Bedeutung der Auswahl
geeigneter Lacke, woruber H. Weise8) ausfuhrlich
berichtet hat. Heute werden ausschlieBlich ofentrocknende
Kunstharzlacke angewendet, deren Korrosionsbestdndigkeit
gegeniber den frither gebrauchlichen Lacken sehr verbessert
worden ist. Die Trockentemperaturen liegen meist lber

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

180°. Die wichtigsten Vertreter der heute verwendeten
Konservendosenlacke fallen in die Gruppe der Phenolharze
und Alkydharze. Auch Gemische verschiedener Kunstharze
werden selbstverstdndlich angewendet, z. B. von Phenol-
und Phthalsdureharzen. Allen diesen Lacken ist eine gute
Wasserfestigkeit und Kochbestdndigkeit gemeinsam. Die
Kochbestandigkeit ist wegen der Geschmacksbeeinflussung
besonders wichtig. Selbstverstandlich ergeben sich dabei
Unterschiede zwischen verschiedenen Lackarten; die Fort-
schritte, die auch hier erzielt wurden, sind als sehr erfolg-
versprechend anzusehen. Die mitgeteilten Versuche zeigen
zwar erhebliche Unterschiede im Verhalten der Lacke, aber
in allen Fallen wird durch die Bonderschicht das Korro-
sionsverhalten verbessert. Um den EinfluB der Vorbehand-
lung eindeutig kldren zu kdénnen, ist es unerldBlich, gleiche
Lacke unter gleichen Bedingungen heranzuziehen; denn nur
dann sind Vergleichsversuche wertvoll und kdénnen Riick-
schliisse Uber verwendetes Blechmaterial, Vorbehandlung
und eingesetzten Lack ergeben.

Technische Herstellung der Bonderdose.

Die gebonderte und lackierte Konservendose wird bereits
seit mehreren Jahren erzeugt und ist je nach der Herstel-
lungsart unter den Namen ,Lemadose”, ,,Oftadose” oder
nach dem ausschlieBlich angewendeten Phosphatierungs-
verfahren auch héaufig unter dem Namen ,Bonderdose“
bekannt. Als im Jahre 1937 zundchst Gber die Auswahl des
Phosphatierungsverfahrens, der Blechglten und der ein-
zusetzenden Lacke Klarheit geschafft war, war die wichtige
Aufgabe einer technisch und wirtschaftlich ein-
wandfreien Rumpfschweifung zu lésen; denn an Stelle
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1 2 3
Bild 9c. Lack C.

Bilder 9a bis 9 c. Aussehen von Blechen nach 1 h Kochzeit
in Kochsalzldsung.
1 = blank, 2 = gesandet, 3 = gebondert.

der geldteten Dosen sollten geschweillte Dosen hergestellt
werden. Hierfur war es notwendig, Schweifautomaten zu
entwickeln, die in etwa den Leistungen der Ldtautomaten
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1 2 3
Bild 10c. Lack 0.

Bilder 10 a bis 10 c. Aussehen von Blechen nach 1 h Kochzeit
in Milchsaurel6sung.
1 = blank, 2 = gesandet, 3 = gebondert.

entsprachen. Konnte diese Forderung nicht erfillt werden,
so war an eine Massenherstellung der geschweiliten Konser-
vendose nicht zu denken. Gerade die Blechwarenfabrik
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Bild 11. Gesamtansicht einer selbsttatigen Bonder- und
Lackieranlage.

Bild 12. Fordereinrichtung der Anlage nach Bild 11.

Zichner hat durch ihre Tatkraft die Entwicklung der ge-
schweillten Dose auRerordentlich geférdert. Den Schweil3-
automatenfabriken gelang es, elektrische RollenschweiB-
maschinen hoher Leistung zu entwickeln, die heute eine
unbedingt sichere und einwandfreie Schweiung der Zargen
gewaébhrleisten9).

Zur Herstellung von Bonderdosen hat sich kaltgew alz-
ter Bandstahl besonders bewéhrt, der eine sehr gute Ober-
flaehengite aufweist und daher fir die Phosphatierung

9) Vierjahresplan 4 (1940) S. 279/80.
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Bild 13. Aufgabe der Dosen bei der Anlage nach Bild 11

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

besonders geeignet ist. Die Verwendung von kaltgewalztem
Band und die Herstellung von geschweilten Dosen bedeutet
auch eine nicht unerhebliche Blechersparnis. Bei 100000
Dosen werden durch die Rumpfschweifung etwa 165 kg
Blech (infolge der gegenilber der Ldtnaht geringeren Ueber-
lappung) eingespart.

Bei der Herstellung der Dosen werden zuerst die
Zargen in ublicher Weise aus unverzinntem, unlackiertem
Tafelblech, Rollenblech oder Bandstahl geschnitten, dann
durch elektrische Widerstandsschweifung der Rumpf gB-
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schweiRt und zuletzt nach Einlegen der Dichtung der Boden
wie Ublich aufgefalzt.

Die ersten von der Maschinenfabrik Gohring & Heben-
streit in Radebeul bei Dresden gebauten Bonder- und
Lackieranlagen kamen bei Zuehner im Jahre 1938 zur
Aufstellung und waren noch getrennte Anlagen, d. h. das
Bondern mit den notwendigen Vor- und Nachbehandlungen
wurde in eigenen Anlagen durchgefihrt und in besonderen
Lackieranlagen, sei es im Spritz- oder im Tauchverfahren,
die Lackierung der Dosen vorgenommen. Die Erfahrungen
bei diesen Anlagen fiihrten dann zu GroBanlagen, in
denen beide Arbeitsgdnge nicht mehr getrennt sind. Viel-
leicht fihrt die Entwicklung aber wieder auf den alten Vor-
schlag in verbesserter Form zuriick, da eine Trennung der
Arbeitsstufen eine groRere Freiheit in der Lackierung erlaubt.
Bud 11 gibt die Gesamtansicht einer derartigen vollselbst-
tatigen Bonder- und Lackieranlage wieder. Hierbei werden
die fertigen Dosen mit einer selbsttatigen Fdrderanlage
(Bud 12) zur Aufgabe (Bild 13) gebracht und dort in fest
eingebaute und leicht zu bedienende Horden eingesetzt.
Die Dosen durchlaufen dann zunéchst die nassen Behand-
lungszonen die sich in Entfettungsbddem, Xachspilbadem.
das eigentliche Bonderbad, Nachspil- und Trockenzone
gliedern. Ein anschlieBender seitlich offener Kanal erlaubt
eine Ueberprifung der Dosen auf gleichméRige Bonder-
schicht und gute Trocknung. Es folgt dann die eigentliche
Lackierzone mit den entsprechenden Einrichtungen, die
sich ebenfalls wieder in verschiedene Zonen, die zum
Trocknen und Einbrennen des Lackiberzuges dienen,
gliedert. Nach Durchlaufen einer langeren Abkuhlstrecke
werden dann die Dosen abgenommen (Bild 14).

Bild 15. Schaltstelle der Anlage nach Bild 11.

Die Schaltung der gesamten Anlage und Regelung der
notwendigen Arbeitstemperaturen erfolgt von einer Stelle
aus (Bud 15). Jede Horde kann 24 Dosen oder 240 Deckel
aufnehmen. Die Gesamtzahl der Horden betragt etwa 630,
die Kettenldnge der Anlage 240 m. Nach F. Zuehner10) ist
das Gesamtgewicht der in Bewegung befindlichen Kette,
Horden und Dosenrd. 11:. Die Gesamtldnge der Anlage ist
etwa 45 m, die Hohe etwa s m.

Die Entwicklung solcher Anlagen konnte nur dann ge-
rechtfertigt sein, wenn sie die in der Blechpa kmittel-Indu-
strie Ublichen Leistungen erreichte. Die stindliche Lei-
stung der Anlagen liegt je nach der Geschwindigkeit der
Kette zwischen 5000 und 6000 Dosen. Aus warmetechni-
schen Griinden ist es zweckmadRig, die Anlagen in zwei bis
drei Schichten téglich zu betreiben, was tatsachlich, wie die
bis jetzt vorliegenden Erfahrungen auch bei den neuen
GroRanlagen Uber eine Zeit von zwei Jahren zeigen, ohne
weiteres maglich ist.

“J El. Ztg. Blechind. Install. 1941, S. 236.
33..,
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Die Herstellung von Bonderdosen ist eine ausgesprochene
Massenfertigung, die nur wirtschaftlich ist, wenn hohe Er-
zeugungsmengen durch die eingesetzten Maschinen und An-
lagen erreicht werden. Deshalb spielt auch die Leistungs-
fahigkeit des eingesetzten Phosphatierungsverfah-
rens eine besondere Rolle, an das wegen des hohen Durch-
satzes dullerst hohe Anforderungen gestellt werden missen.

Heber das Wesen und die Wirkungsweise der Phos-
phatierungsverfahren st bereits friher3) berichtet
worden. Daher sollen nur einige grundsdtzliche Betrachtun-
gen nochmals wiedergegeben werden, die gerade im Rahmen
der Phosphatierung von Konservendosen von Bedeutung
sind. Das zur Behandlung von Konservendosen eingesetzte
Bonderverfahren ist auf der Grundlage Zinkphosphat- und
Zinknitratlosungen aufgebaut. Im Bonderbad spielen sich
Vorgénge ab, die durch die nachstehenden Gleichungen in
etwa umrissen werden koénnen:

1. Fe -j- 2H3PO«—>Fe(H2P04)2 -|- Hj.
2. 3Zn(HjP04), — Zn:iP04y2+ 4 HsPO,,
3. 2HNO, + 5H2-» N, + s H20,

4. Feur "0 Fem .

Das Bonderverfahren setzt sich also grundsatzlich aus fol-

genden Teilvorgdngen zusammen:

1. den Beizvorgang, durch den zundchst Eisen in Ldsung
geht.

2. Die in Ldsung gegangenen Ferroionen bewirken besonders
an der Grenze zwischen Metalloberflache und Flussigkeit
eine Neutralisation der Phosphatlésung (Abnahme der
Wasserstoffionenkonzentration) und damit eine Verschie-
bung des Gleichgewichts zugunsten der Bildung von
unléslichen Phosphaten (2). Die starke Anreicherung von
Ferroionen besonders an der Grenzflache bewirkt dort
eine schnelle ps -Verschiebung, so daB im allgemeinen das
Ausfallen von unléslichen Phosphaten auf die Grenz-
flaiche zwischen Metall und Flissigkeit beschrénkt ist,
wodurch sich auf der Eisenoberflache unlésliche Phos-
phate (tertidres Zinkphosphat) ausscheiden.

3. Durch den Nitratzusatz oder die Salpetersaure im Bad
findet eine Depolarisation des Wasserstoffs an der Metall-
oberflache statt, wodurch der Verlauf der Phosphatierung
von 30 bis 60 min auf wenige Minuten abgekirzt wird (3).

4. Die Nitrate und ihre Reduktionserzeugnisse bewirken
gleichzeitig die Oxydation des in Ldsung gegangenen
Ferroeisens, das als unlésliches Ferriphosphat in Form
von Badschlamm ausféllt, wodurch eine Bestédndigkeit
des Phosphatierungsvorganges eintritt (4). Dies hat zur
Folge, daJ’ der Zinkgehalt des Bades unabhéngig von der
durchgesetzten Eisenoberflache unverdanderlich gehalten
werden kann und sich Phosphatschichten bilden, die,
ebenfalls unabhdngig vom Durchsatz, eine stets gleiche
Zusammensetzung bei gleichen physikalischen Eigen-
schaften aufweisen.

Bid 16 gibt die Zusammensetzung der Schicht in
Abhéngigkeit der durchgesetzten Stahloberfldche
beiVerwendungvon Lésungen ohneund mit Nitraten wieder.
Man sieht, daB die nitratfreien Lésungen immer eisenreichere
Schichten liefern, wdéhrend die nitrathaltigen Ldsungen
unabhéngig vom Durchsatz Schichten gleichbleibender Zu-
sammensetzung ergeben. Wegen der starken Oxydations-
fahigkeit des in Phosphatschichten aus nitratfreien Bédern
vorhandenen Ferrophosphats neigen solche Schichten sehr
schnell zum Rosten, d. h. mit steigender Ausnutzung des
Bades sinkt der Korrosionsschutz der Phosphatschichten,
so daB trotz Zuflhrung von Ergénzungsstoffen, die den
Verbrauch ausgleichen, eine oftmalige Erneuerung des
Bades notwendig ist.

66
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Um ein vollig bestdndiges Phosphatierungsverfahren zu
erhalten, dirfen nur solche Kationen verwendet werden,
die zur Schichtbildung verbraucht werden. Wiirde man also
an Stelle des Zinknitrats Natriumnitrat oder Natriumnitrit
verwenden, so fdnde bei steigender Ausnutzung des Bades
eine Anreicherung an Alkalien statt, weil das Natrium nicht
in die Schicht eingeht. Die Folge davon ist, da die Bader
von Zeit zu Zeit abgestoBen werden mussen. Acehnliche
Forderungen gelten fur die Anionen. Es darf z. B. durch die
Verwendung eines Oxydationsmittels in den Bé&dern keine
Anreicherung von Abbaustoffen stattfinden. Bei den Nitra-
ten entsteht Stickstoff, der gasférmig entweicht, und Wasser,
das die Phosphatierung nicht beeinfluBt. Verwendet man

100 Lot
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B nitr Ahah «ge” 'anganpho-photidsung
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Bild 16. Abhéngigkeit der Schichtzusammensetzung in Phos-
phatierungsbadern von der durchgesetzten Stahloberflache.

z. B. Chlorate als Oxydationsmittel, so entstehen als Reduk-
tionserzeugnisse Chloride, die sich ebenfalls im Bad anrei-
chern und in gleicher Weise eine Erneuerung der Badldsung
notwendig machen. Man erkennt hieraus, dall das eingesetzte
Phosphatierungsverfahren auf der Basis Zinkphosphat-
Zinknitrat den Bedingungen der vollkommenen Be-
stdndigkeit genligt. Diese Forderung muB gestellt werden,
weil durch die zur Erzeugung der Bonderdosen verwendeten
Anlagen tdglich 1 bis 1,5 m2 Oberflache je 1Badflussigkeit
durchgehen und die Anlagen in zweieinhalb bis drei Schich-
ten arbeiten, also tdglich 20 bis 24 h in Betrieb sind. Béader
ohne Beschleunigung kdnnen also, abgesehen davon, dal’ die
notwendige Behandlungszeit von 30 bis 60 min fir die Mas-
senfertigung untragbar ware, wegen zu geringer Lebens-
dauer gar nicht eingesetzt werden. Das gleiche gilt grund-
satzlich fir solche Kurzzeitverfahren, bei denen sich durch
Nebenreaktionen unerwiinschte und die Phosphatschicht
schadlich beeinflussende Stoffe anreichern.

Die Bonder-5-Bédder in den Konservendosenanlagen
sind ohne Erneuerung schon seit mehreren Jahren in Betrieb.
Sie werden nur laufend, entsprechend dem Durchsatz, durch
Regenerierldsung ergénzt, wobei der anfallende Badschlamm
mit Hilfe eines Schlammabsetzbehdlters von Zeit zu Zeit
entfernt werden kann. Eine vdllige Erneuerung des
Bades wirde bei den Betriebsverhaltnissen der Bonder-
groRanlagen nicht tragbar sein und die Forderung nach
Massenfertigung hinféallig machen. Gerade die Tatsache, daR
eine Auswechselung der Béader nicht oder nur durch erheb-
lichen Betriebsausfall bei solchen GroRanlagen mdglich ist,
wird viel zu wenig beachtet. An ein Phosphatierungsver-
fahren mufR man daher nicht nur die Forderung einer guten
und gleichbleibenden Schichtbildung stellen, sondern auch
die einer gleichméaBigen Badlosung. Nur wenn das Phos-
phatierungsverfahren beide Forderungen erfillt, 1aRt es sich
wirkungsvoll in solchen GroRanlagen einsetzen. Eine weitere
wichtige Forderung ist die, daR das eingesetzte Phosphatie-
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rungsverfahren die wertvollen GroRanlagen nicht schadigt.
Auch hier liegen beim Bonderverfahren etwa dreijahrige
Erfahrungen vor, die als sehr ginstig bezeichnet werden
miissen. Eine Schadigung der Anlagen ist bis jetzt noch
nicht aufgetreten.

Praktische Bewahrung der Bonderdose.

Die praktische Bewd&hrung der Bonderdose mit den
damals zur Verfiigung stehenden Lacken wurde von einer
Reihe von Anstalten geprift. So wurden z. B. durch ein
Institut zahlreiche Fullglter bei erhdhter Temperatur (37°)
ein Jahr lang gelagert. Hierbei ergab sich eine véllige
Bestdndigkeit gegen Fleisch und Gemiise. Bei Fillung mit
Spinat, Spargelund Fisch in Oel waren die Dosen Weif3blech-
dosen sogar Uberlegen. Gegen Obst reichte dagegen die
Bestdndigkeit nicht an die von WeiBblechdosen heran.
Das gleiche Ergebnis zeigt die Bewdhrung in der Praxis.
Gegen Fleisch und Gemuse ist die Dose voll einsatzfahig.
Trotz Verbesserung der Giite der Dose im Laufe der Zeit ist
sie gegen stark angreifende Fillguter wie eine Reihe von
Obstsorten nur beschrénkt haltbar.

Die W eiterentwicklung der Bonderdose ist an erster
Stelle eine Frage der Lackierung. In dem MaRe, in dem die
Bestdndigkeit der Lackiiberziige auch gegen stark saure
Fullgiter steigt, wird auch die Einsatzfahigkeit der Bonder-
dose steigen. Zweifellos sind hier in der letzten Zeit groRe
Fortschritte gemacht worden, so dal die Dosen, die heute
erzeugt werden, in ihrer Giite den vor einigen Jahren erzeug-
ten Dosen sicher ganz erheblich tiberlegen sind. Eine weitere
Entwicklungsmoglichkeit deutet F. Zichner10) an, der auf
die Erzeugung von vollgeschweiten Dosen, also auch mit
eingeschweitem Boden, hinweist. Sollte dies im grofRtech-
nischen MaRstab gelingen, so ldge darin ein grofRer Fort-
schritt, denn haufig treten gerade am Bodenfalz Korrosionen
auf. Eine vollgeschweite Dose hat den erheblichen Vorteil,
daB solche Korrosionen vermieden werden; nicht unbeachtet
darf bleiben, daRB bei eingeschweilftem Boden eine weitere
erhebliche Einsparung an Blechen eintreten wird.

Zusammenfassung.

Die gebonderte und lackierte Konservendose wird heute
bereits in erheblichem Umfang erzeugt, wobei der Bonder-
schicht besondere Bedeutung zukommt. Durch verglei-
chende Untersuchungen mit anderen Vorbehandlungen der
Blechoberflache wird der EinfluB der Bonderschicht auf die
physikalischen und korrosionschemischen Eigenschaften
solcher lackierter Dosen untersucht. Die Bonderschicht
erfillt im wesentlichen folgende Aufgaben: Sie stellt die
Verbindung zwischen Metalloberflache und dem Lackiberzug
her und bewirkt ein Festhaften des Lacklberzuges auf der
Stahloberflache. Sie setzt die Porigkeit von Lackiberziigen
herab und verbessert das allgemeine Korrosionsverhalten.
Besonders wertvoll ist die Bonderschicht als Schutz fir die
Unterrostung. Als zweckmé&Rig hat sich erwiesen, diinne,
feinkristalline Bonderschichten zur Vorbehandlung von Kon-
servendosen zu erzeugen.

Die gebonderte und lackierte Konservendose ist rumpf-
geschweillt. Das Bondern und Lackieren erfolgt in GrofB-
anlagen mit einer stundlichen Leistung von 5000 bis 6000
Dosen.

Die Wichtigkeit eines gleichméaRigen Phosphatierungs-
bades, das flr eine derartige Massenfertigung einsetzbar ist,
wird hervorgehoben und erldutert, daB das Bonderverfahren
den geforderten Bedingungen geniigt. Dieses Verfahren
erlaubt, unabhdngig vom Durchsatz und Alter des Bades,
stets gleichméaBige Phosphatschichten zu erzeugen.
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Allgemeine Regeln zur industriellen Kostenrechnung.
Von Adolf Miller in Disseldorf.

[Bericht Nr. 198 des Ausschusses fiir Betriebswirtschaft des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT.*).]

(Vorgeschichte. Aufgabestellung. Form und
Vorgeschichte.

urch die Herausgabe des Wairtschaftlichkeit®- und

Marktordnungserlasses des Reichswirtschaftsministers
vom 12. November 1936 Ubernahm der Staat die Fuhrung
in den Bestrebungen zur Vereinheitlichung des betrieblichen
Rechnungswesens. Dieser Erlal sieht im Rahmen der be-
triebswirtschaftlichen Gemeinschaftsarbeiten zunéchst die
Aufstellung von Buchhaltungsrichtlinien und anschliefend
die Ausarbeitung von Kostenrechnungsrichtlinien durch die
einzelnen W irtschaftsgruppen vor. In Ergdnzung dieses
grundlegenden Erlasses stellten der Reichswirtsehafts-
minister und der Reichskommissar fir die Preishildung
,.Allgemeine Grundsdtze der Kostenrechnung® auf. die mit
Erlal vom 16. Januar 1939 bekanntgegeben wurden und
in dem eindringlich auf die Bedeutung einer einheitlichen
Kostenrechnung fir die Wirtschaft hingewiesen wird.

Nachdem die meisten Wirtschaftsgruppen ihre Konten-
pldne und Buchhaltungsrichtlinien aufgestellt hatten, schritt
die Reichsgruppe Industrie zur Inangriffnahme der zweiten
Aufgabe, der Vereinheitlichung der industriellen Kosten-
rechnung. Sie forderte zundchst die Wirtschaftsgruppen
auf, Entwirfe von Kostenrechnungsrichtlinien bis zum
15. Januar 1940 einzureichen.

Die Prifung dieser Entwurfe zeigte, daB man von einer
einheitlichen Linie doch noch recht weit entfernt war. Die
Arbeiten wiesen in Anlage, Auffassung und Sprache erheb-
liche Unterschiede auf, die nur zum Kkleinsten Teil durch
die Eigenart der einzelnen Wirtschaftszweige bedingt waren.
Die Reichsgruppe Industrie kam daher zu dem Entschluf,
zunachst selbst eine Rahmenarbeit herauszugeben, in welcher
die allgemeinen Fragen der Kostenrechnung vorweg geregelt
werden und damit die Voraussetzungen fir eine einheitliche
Ausrichtung der Kostenrechnungsrichtlinien geschaffen
werden sollten. Diese Arbeit ist vor kurzem unter dem
Titel ,Allgemeine Regeln zur industriellen Kosten-
rechnung“1) verdffentlicht worden.

Aufgabestellung.

Die Kostenrechnung muf3 mehr als die Buchhaltung auf
die Wesensart der einzelnen Unternehmen und Betriebe
zugeschnitten sein. Eine zu weit gehende Schematisierung
kann ihrer Wirksamkeit und Durchschlagskraft Abbruch
tun. Die in Aussicht genommene Arbeit muBte daher so
angelegt sein, daB sie die allgemeinen Fragen der industriellen
Kostenrechnung erschépfend behandelte, dagegen in der
praktischen Durchfihrung die Freiheit lie, die fur die An-
passung der Kostenrechnung an die Bedirfnisse der Wirt-
schaftszweige und Einzeluntemehmen notwendig ist.

Die industrielle Kostenrechnung hat sich aus den Be-
dirfnissen der Praxis heraus entwickelt. Sie verfugte von
Haus aus nicht uber die altbewdhrte abstrakte Form, wie
sie beispielsweise die doppelte Buchhaltung aufweist. Die
akademische Lehre hat sie zwar in den letzten Jahrzehnten
wissenschaftlich erforscht, vertieft und systematisiert, ohne

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Diisseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

*) Herausgegeben von der Reichsgruppe Industrie, Berlin;
bearbeitet von Dr. Adolf Miiller. Stuttgart 1942. — Zu beziehen
durch den Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf.
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dall es aber gelungen wdre, eine vdllige Einheitlichkeit der
Auffassung zu erzielen. Wie groR die Unterschiede in der
Anschauung sind, zeigt sich, wenn Praktiker aus den ver-
schiedenen Lagern Zusammenkommen. Diese Unterschiede
erklaren sich in der Hauptsache aus der von Hause aus ver-
schiedenartigen Zielsetzung der Rechnung. Bei der Einzel-
fertigung (GieRRerei, Maschinenbau usw.) stand von Anfang
an der Zweck der Preisstellung im Vordergrund. Ziel der
Kostenrechnung war, die Kosten der einzelnen Leistung
(Auftrag) moglichst genau zu ermitteln. Diese Einzelrech-
nungen standen meistens nur in losem Zusammenhang mit
der Gesamtaufwandrechnung der Buchhaltung. In der
Eisen schaffenden Industrie anderseits, in der der Preis-
zweck wegen der Kartellierung der Preise nicht vordring-
lich war, entstand die Kostenrechnung aus dem Wunsch
heraus, die Aufwandrechnung nach betrieblichen Gesichts-
punkten zu gliedern und damit die kurzfristige Erfolgs-
rechnung zu verfeinern und der Betriebsbeobachtung ein
Werkzeug zu schaffen. Die weitere Entwicklung fiihrte
beide Auffassungen nédher zusammen. Im einen Lager ergab
sich das Bedirfnis, von der Einzelrechnung zur Gesamt-
rechnung zu kommen, im anderen Lager die Notwendigkeit,
die Gesamtrechnung immer weiter nach Einzelleistungen
aufzuspalten. Es konnte nicht ausbleiben, daR damit auch die
Verfahren immer &hnlicher wurden; nur erkannte man viel-
fach die Verwandtseliaft nicht. Man bezeichnete gleiche Dinge
mit verschiedenen Namen und sah Wesensunterschiede,
wo nur Spielarten gleicher Erscheinungen vorhanden waren.

Der Kostenmann aus dem Maschinenbau ist gewohnt,
nach Auftrdgen abzurechnen. Er drickt die Fertigungs-
gemeinkosten in Hundertsédtzen der Fertigungsléhne aus
und verteilt sie entsprechend auf die Auftrége.

Der Kostenrechner eines Walzwerks rechnet die Kosten
der verschiedenen Sorten aus. Er stellt fest, was eine Walz-
stunde kostet, und belastet die verschiedenen Sorten nach
der zur Fertigung bendtigten Walzzeit.

Beide sind davon Uberzeugt, daB sie nach ganz unter-
schiedlichen Verfahren arbeiten. In Wirklichkeit kommen
sich beide Abrechnungsformen sehr nahe und lassen sich
in den gemeinsamen Begriff Zuschlagskalkulation einordnen.
In beiden Féllen werden die Fertigungsgemeinkosten kosten-
stellenweise mit Hilfe passender (d. h. den Kosten proportio-
naler) Zuschlagsgrundlagen auf die Kostentrdger verteilt.
DaR im einen Fall der Fertigungslohn, im anderen die
Fertigungszeit dafur benutzt wird, daf hier die Kostentrager
zeitlich nach Sorten, dort mengenméaRig nach Auftragen
abgegrenzt werden, das sind nur Spielarten ein und der-
selben Grundform.

Vornehmste Aufgabe der Regeln war es also, eine ein-
heitliche Schau des ganzen Kostenwesens zu geben, zu
zeigen, dal die verschiedenen Verfahren dem gleichen
Grundgedanken entspringen, und eine einheitliche Begriffs-
sprache zu schaffen, die gleiche Dinge mit gleichem Namen
benennt, aber Raum 1&Bt fir alle berechtigten Sonder-
erscheinungen.

Form der Kostenrechnungsregeln.

Aus dieser Aufgabestellung heraus ergab sich die Form
der Arbeit. Da es sich darum handelte, Zusammenhénge
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aufzuzeigen, Erklarungen zu geben, Begriffe zu umreifRen,
muBte die Darstellung in zusammenhangendem Text vor-
genommen werden. Ein Aneinanderreihen von Vorschriften
in Katechismusform hétte dieses Ziel nicht erreicht.

Die Arbeit konnte auch keine Einfiihrung fir Anfanger,
keine Fibel sein. Sie muf3te alle Mdglichkeiten umfassen, fur
die Bedirfnisse aller Gewerbezweige, grofer und kleiner,
einfacher und tiefgegliederter Unternehmen in gleicher
Weise Raum lassen. Eine handwerkliche und theoretische
Vorbildung muBte daher schon vorausgesetzt werden. Die
ausfihrliche und notfalls vereinfachende Darstellung fir
Anfanger fallt in das Aufgabengebiet der Wirtschaftsgruppen
und ihrer Untergliederungen.

Auch die Ausgabe von Musterrichtlinien einer bestimmten
W irtschaftsgruppe allein hé&tte wahrscheinlich das gesteckte
Ziel nicht erreicht. Die Kostenrechnungsrichtlinien der
Wirtschaftsgruppen sollen sich auf ihr eigenes Sachgebiet
beschranken. Es dirfte aber kaum eine Wirtschaftsgruppe
geben, in der alle Sondererscheinungen der ganzen Industrie
zu finden sind. Die Musterrichtlinien hétten entweder Gber
ihr eigenes Sachgebiet erweitert werden missen, um allen
Anspriichen zu geniigen, oder aber, ihre Uebertragung auf
andere Gewerbezweige ware fir diese mit erheblichen
Schwierigkeiten und Unzutrdglichkeiten verbunden ge-
wesen. Es ist vielfach auch meist schwieriger, praktische
Beispiele in andere Verhéltnisse zu ubersetzen, als sie aus
einer neutralen Darstellung heraus zu entwickeln.

Die allgemeinen Regeln wurden infolgedessen zu einem
Grundrif, zu einem Leitfaden der Kostenrechnungslehre in
zusammenhéngender Darstellung. Dem Titel der Arbeit
entsprechend wird jeder Abschnitt durch einen Leitsatz ein-
geleitet, der dann erldutert wird. Leitsadtze und Erldute-
rungen sind in méglichst knapper Form gehalten.

Inhalt der Kostenrechnungsregeln.

Hinsichtlich des Inhalts ist, wie bereits gesagt wurde,
zu unterscheiden zwischen den allgemeinen Ausfuhrungen,
in denen eine einheitliche Auffassung notwendig ist und
auch ohne Schwierigkeit erzielt werden kann, und der Dar-
stellung der moglichen technischen Verfahren, deren Wahl
durch die Wirtschaftsgruppen von den besonderen Verhalt-
nissen bei diesen abhédngig ist. Die allgemeinen Aus-
fihrungen beziehen sich auf die Abgrenzung der Begriffe,
die Darstellung des Zusammenhangs von Kostenrechnung
und Buchhaltung, die Aufgaben der Kostenrechnung,
die Wi irtschaftlichkeit der Kostenrechnung, die Kosten-
bereiche, Abgrenzungsbezirke, Abrechnungsfolge, Abrech-
nungszeitraum, Bewertung der Kostenguter. Alle diese
Fragen haben nichts mit der Eigenart der einzelnen Ge-
werbezweige und Unternehmen zu tun. Sie gelten fir den
ganzen Bereich der Industrie, ja eigentlich fir die ganze
Wirtschaft.

Anders ist es mit den Kalkulationsverfahren. Es
ist Aufgabe der Kostenrechnung, die fir einen Zeitraum
ermittelten Kosten den erstellten Leistungen nach dem
Grundsatz der Verursachung méglichst genau zuzuteilen.
Diese Leistungen konnen entweder zeitlich oder mengen-
maRig abgegrenzt werden (Sorten- und Auftragsrechnung).
Auch fir die Zuteilung der Kosten auf die Kostentréger gibt
es mehrere Verfahren, deren Anwendbarkeit im Einzelfall
von dem Vorliegen bestimmter Bedingungen abhdngt. Diese
Bedingungen zu untersuchen, ist eine der wichtigsten Auf-
gaben des denkenden Kostenmannes. Es ware durchaus ver-
fehlt gewesen, hier die Verwendung bestimmter Verfahren
zwingend vorzuschreiben. Damit wére der Kostenrechnung
Gewalt angetan worden. Wohl aber war es mdoglich, die
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Verfahren auf ihren Gedankeninhalt hin zu untersuchen
die verschiedenen Spielarten der Praxis auf wenige Grund-
formen zurlickzufiihren und diese in eine gedankliche Ord-
nung zueinander zu bringen.

AnschlieRend an die allgemeinen Ausfiihrungen und die
Darstellung der Kalkulationsverfahren wird die praktische
Durchfihrung der Kostenrechnung behandelt. Der
groRte Teil dieser Ausfuhrungen hat ebenfalls allgemeine
Gultigkeit. Dies giltvor allem fiir den ersten Teil, die Kosten-
erfassung. Bestimmungen wie die, daR die Zahlen der
Kostenrechnung durch geordnete Belege jederzeit nach-
prifbar gehalten werden missen, gelten fur jeden Gewerbe-
zweig in gleicher Weise. Das gleiche kann auch fir die Ab-
grenzung der Kostenarten gesagt werden. Die in den Regeln
aufgefiihrte Reihe der Kostenarten kommt im groRen und
ganzen in allen Wirtschaftsgruppen vor. Wohl ist es mog-
lich, daR bei einem Gewerbezweig die, bei dem anderen
Gewerbezweig jene Kostenart eine besondere Rolle spielt
und deshalb weiter aufgegliedert werden muf3. Das tut der
Einheitlichkeit aber keinen Abtrag, wenn nur Ueberschnei-
dungen vermieden werden.

Im zweiten Teil dieses Abschnitts wird die technische
Durchfihrung der verschiedenen Kalkulationsverfahren
gezeigt.

Nachdem in kurzen Ausfiihrungen die Normalkostenrech-
nung und die Vorkalkulation behandelt sind, schlielRt die
Arbeit mit Ausfihrungen lber die kurzfristige Erfolgsrech-
nung. Ziel dieser Rechnung ist nicht nur die Unterteilung
des Jahreserfolgs in kirzere Zeitabschnitte, sondern vor
allem die Aufspaltung des Ergebnisses in Leistungserfolg
und sonstige Erfolge. Die Herausstellung des Leistungs-
erfolgs ist fur die Erkenntnis des betrieblichen Geschehens
von besonderer Bedeutung. Sie wird vertieft durch Unter-
teilung des Leistungserfolgs nach Erzeugnissen und Ab-
satzgebieten. Durch diese Unterteilung wird der Grund-
gedanke der Kostenrechnung, den Aufwand in Beziehung
zu den einzelnen Leistungen zu setzen, auf die Erfolgsrech-
nung Ubertragen, d. h. auch der Erfolg auf die Leistung
bezogen. Die kurzfristige Erfolgsrechnung wird dadurch
zur folgerichtigen Fortsetzung der Kostenrechnung, zu
ihrem SchluBstein, durch den die betriebliche Abrechnung
erst ihre volle Wirksamkeit erlangt.

Kostenrechnungsregeln und Kostenrechnungs-
richtlinien.

Durch die Herausgabe der ,Allgemeinen Regeln zur
industriellen Kostenrechnung* ist die Aufgabe der Kosten-
rechnungsrichtlinien der einzelnen Wirtschaftsgruppen nun-
mehr klargestellt. Sie kdnnen auf allgemeine Ausfiihrungen
weitgehend verzichten oder die einschldgigen Bestimmungen
der Regeln im Wortlaut Gbernehmen. Dafur ist weiter
Raum gelassen fir die Bestimmung der Rechnungsverfahren,
fur die Kostengliederung und -abgrenzung im einzelnen und,
wo es notwendig ist, fir die Anleitung solcher Unternehmen,
denen die Kostenrechnung neuzeitlicher Art weniger be-
kannt ist. Auf diesem Gebiet bleibt noch viel zu tun.

Die ,,Allgemeinen Regeln zur industriellen Kostenrech-
nung“ sind fur die Wirtschaftsgruppen bestimmt. Fir die
einzelnen Unternehmen sind allein die Vorschriften der
Kostenrechnungsrichtlinien maBgebend. Das ist in der
Anweisung des Leiters der Reichsgruppe Industrie zur Ein-
fuhrung der allgemeinen Regeln ausdricklich gesagt. Eigen-
artigerweise ist dieser Punkt in der letzten Zeit stark heraus-
gestellt worden, ohne daB im Gbrigen auf den Zusammenhang
von Regeln und Kostenrechnungsrichtlinien weiter einge-
gangen worden ware. Wenn die Kostenrechnungsrichtlinien
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der Wirtschaftsgruppen, wie das gedacht ist, sich im Rahmen
der Regeln halten, dann besteht keine Gefahr, daf durch das
Xebeneinanderbestehen der Regeln und Kostenrechnungs-
richtlinien Unsicherheit in das Rechnungswesen hinein-
getragen wird. Das Einzeluntemehmen kann sich, wenn die
Wi irtschaftsgruppe ein Verfahren fur verbindlich erklart hat,
nicht fur ein anderes entscheiden mit der Begrindung, daR
auch dieses nach den Regeln zugelassen sei. Wenn aber ein
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Kostenfachmann die allgemeinen Regeln der Reichsgruppe
zur Hand nimmt, um sich tUber die Grenzen seiner Wirt-
schaftsgruppe hinaus ein Bild Uber die allgemeinen Zu-
sammenhédnge zu verschaffen, dann durfte das nur geeignet
sein, die Entwicklung einheitlicher Anschauungen innerhalb
der ganzen deutschen Industrie zu starken.

Die Kostenrechnungsriehtlinien fir die Wirtschaftsgnippe
Eisen schaffende Industrie sind in Arbeit.

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

Neben der landwirtschaftlichen Nutzung liegt die groRe
Bedeutung der Ukraine und des Donezbeckens in den groRen
Vorraten an Eisen- und Manganerzen sowie an Steinkohle.
Schon im zaristischen RuBland lag in diesen rdumlich 600 km
voneinander entfernten Gebieten der Schwerpunkt der russischen
Eisen- und Stahlindustrie. Im Jahre 1913 wurden, wie das

Bild 1.

W irtschaftsinstitut fir die Oststaaten in zwei Veroffent-
lichungenl), denen diese Ausfiihrungen folgen, mitteilt, 73.6 °0
des damals in RufBland erzeugten Roheisens (4,2 Mill. t) aus
Erzen von Kriwoi-Rog erzeugt, wéhrend 21,5 °0 aus den Erzen
des Urals und der sibirischen Vorkommen sowie der Rest von
4,9 °0 aus Erzen ZentralruBlands und sonstiger Gebiete stamm-
ten. Die alle anderen volkswirtschaftlichen Belange zuriick-

*) Osteuropamarkt 21 (1941 42) S. 121/32 u. 185 96.

drangende Industrialisierung und Aufristung des Landes durch
die Sowjets gaben dem Bergbau gewaltigen Aufschwung und
machten diese beiden Bergbaugebiete geradezu zur Schlissel-
stellung der Sowjetunion, wenn auch anderseits aus wehr-
geographischen Griinden die ErschlieBung neuer Rohstoffquellen
und der Aufbau neuer Industriegebiete und Hittenwerke im

Erz und Kohle in der Ukraine und dem Donezbecken.

Ural und in Sibirien gewaltsam vorangetrieben wurden2). DaR
bei diesen Bestrebungen der Erzbergbau in der Ukraine seine
Vorrangstellung behaupten konnte, liegt besonders an der ver-
haltnismaRig geringen Entfernung von rd. 600 km zwischen
Kriwoi-Rog und dem Donezbecken gegeniiber mehr als 2000 km
zwischen dem Erzgebiet des Urals und dem Kusnezker Kohlen-

s) Siehe hierzu Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1070 16; 54
(1934) S. 1160/63.
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Zahlentafel 1. M ittlere Zusammensetzung der ukrainischenEisen- und Manganerz,
Zusammensetzung im Trocknen
Erz sio2  Aw3 CaO MO 3 As V' Glihverlust
= Mn P Uhverlus
% b w % % % % b % e
1. Kriwoi-Rog-Erze: 0,04
Magnetit (Sheltaja Reka) . . . . . 61,0 0,2 0,05 2(7) g% 882 01 2‘21
Roteisenerz (Saksagan-Floze) . . . 645 0,04 0,03 > , ' ' .
Brauneisenerze. ... 60 bis 65 0,03 5
2. Eisenerz von Kertsch: . . . ; i i i
38 bis 43 0,5 bis4,5 1,0 bis 1,3 12 bis 17 3 bis 6 1 bis 2 0,50b5|s 1 0,05 (t))li 015 0,1 3?20,15 000 10 bis 15
DUrchSChNitt.......ccvoeenceseiecieeis 42 2 12 12,6 55 08 ! ' ' d 12
3. Manganerz von Nikopol: 10 483 02 105 14 11 08 0.1 Sp. 131
2. SOt 23 42,0 0,2 136 21 3,40 0,5 Sp. 145

becken. Die Vorrangstellung geht am deutlichsten aus dem
Roheisenanteil hervor, der aus Kriwoi-Rog-Erzen stammt und
im Jahre 1937 immer noch 63,6 % betrug, wahrend der Ural
und Sibirien mit 28,3 % sowie ZentralruRland mit 8,1 % an der
rd. 14,5 Mill. t betragenden Roheisenerzeugung beteiligt waren,
obwohl auf Kriwoi-Rog nur 12,7 % der gesamten Eisenerzvorréte
der Sowjetunion entfallen. Die ukrainischen Erzvorkommen ver-
teilen sich auf drei rdumlich in sich geschlossene Gebiete, ndm-
lich die Eisenerzvorkommen von Kriwoi-Rog und Kertsch sowie
das Manganerzvorkommen von Nikopol.

Das Eisenerzrevier von Kriwoi-Rog (Bild 1) ist eines
der wertvollsten, nicht nur in der Sowjetunion, sondern in der
Welt Uberhaupt. Seine Bedeutung liegt in den Erzvorréaten,
der Erzgite und der verhaltnismaRig leichten Gewinnbarkeit.
Das Erzlager erstreckt sich im sudwestlichen Teil des Verwal-
tungsgebietes Dnjepropetrowsk in einem etwa 70 km langen,
von Nordnordost nach Sudstidwest entlang den Flussen Ingulez,
Saksagan und Sheltaja verlaufenden Streifen mit der Stadt
Kriwoi-Rog als Mittelpunkt. Die hier anstehenden Erze sind
hochwertig und bestehen aus Magnetit, Roteisenstein und Braun-
eisenstein. Die Hauptmenge der Erze sind Roteisensteine;
S. von Bubnoff3) gibt eine Aufteilung der Erzarten auf die
Abbauflache, die aber keine Aufschliisse liber die mengenmaéRige
Verteilung zul&Rt.

Die M agnetiterze sind an hornblendenartige Eisenquarzite
gebunden. Sie enthalten daher stets gewisse Mengen an Eisen-
silikaten, was fir die Beurteilung der Verhittbarkeit von
Bedeutung ist. Als Beispiel nennt von Bubnoff die Zusammen-
setzung eines Magnetiterzes aus dem ndrdlichen Bezirk Sheltaja
Reka, die in Zahlentafel 1 wiedergegeben ist. Der mittlere
Eisengehalt aller Magnetiterze wird mit 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 abhédngig; je hoher der
Eisengehalt ist, um so niedriger ist der Anteil der Eisensilikate.
Die Erze sind zum groften Teil stickig, sehr hart und deshalb
schwer abzubauen. Deshalb hat man sie lange Zeit hindurch
vernachlassigt.

Die Roteisensteine werden in mehreren Fl6zen abgebaut.
Wegen ihres leichten Abbaus haben die Saksagan-Fléze | und Il
die grofRte Bedeutung. Zahlentafel 1 nennt die durchschnittliche
Zusammensetzung dieser Erze, wobei jedoch zu betonen ist, daB
die Abbauarbeit selbst recht erheblich die Reinheit des gewon-
nenen Erzes beeinflult. Daruber hinaus wechselt die Zusammen-
setzung des Erzes innerhalb der einzelnen Teile der Fléze zwischen
60 und 68 % Fe. Auch der Phosphorgehalt ist nicht einheitlich;
in den nordlichen Teilen der Floze rechnet man mit 0,013 bis
0,029 %, in den stidlichen mit 0,025 bis 0,081 %. Im allgemeinen
sind die tonerdereichen roten Erze phosphorreicher als die blauen.
Die eisenreichen Erze haben Kieselsauregehalte von 0,4 bis
0,9 %, wahrend die &rmeren Erze 14 bis 15 % Si02 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 Stickigkeit der Roteisenerze ist geringer als die der Magne-
tite; die blauen Erze sind mitunter sogar pulverig.

Néchst den Saksagan-Flézen ist das Lichmanowski-FI6z
das bedeutendste. Es hat bei besserer Stiuckigkeit mit 57 bis
66 % Fe einen niedrigeren, aber auch gleichméaBigeren Eisen-
gehalt. Der Phosphorgehalt nimmt mit 0,01 % im Siden nach
Norden zu mit 0,025 bis 0,13 %. Die anderen Fléze haben ge-
ringere Bedeutung, sie enthalten 54 bis 63 % Fe und 0,04 bis
0,18% P.

DieBrauneisenerze kommenin zwei Verbreitungsgebieten
vor, als ,,Huterze bei Charinsk im Norden, wo es sich um ver-
witterte Magnetite handelt, und als Konglomeraterze bei Lich-
manowski im Suden. Sie enthalten 53 bis 64 % Fe, im Mittel

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

0,08 % P und etwas mehr Mangan als die Magnetite und die
Roteisenerze. Fir den Abbau haben die Brauneisenerze nur
untergeordnete Bedeutung.

Die Vorrate der Lagerstatte von Kriwoi-Rog sind wieder-
holt geschatzt worden. A. Bonwetsch4) nennt als neuestes
sowjetisches Untersuchungsergebnis 1491 Mill. t Erz, von denen
668 Mill. t sichere und gewinnbare Vorrdte mit einem durch-
schnittlichen Gehalt von 61,6 % Fe sind. Danach kann man mit
411.5 Mill. t Fe als gewinnbar rechnen. Nimmt man aber diesen
Eisengehalt fiir die gesamten Vorrdte an, so ergeben sich rd.
920 Mill. t Fe. Die Eisenvorréte beschranken sich indessen nicht
nur auf die Kriwoi-Rog-Erze selbst, sondern auch die erzfiihren-
den Schichten sind eisenhaltige Quarzite mit durchschnittlich
40 % Fe. Berechnungen und Vorratsschatzungen, die sich nur
auf solche eigentliche Eisenquarzite beschranken und nur leicht
gewinnbare Vorkommen bis 213 m unter der Erdoberflache
berticksichtigen, kommen dabei auf Vorrdte von rd. 10,5 Mrd. t
mit, einem Inhalt von 4,2 Mrd. t Fe.

In den letzten Jahren durchgefiihrte magnetometrische
M essungenl) haben ergeben, daR die Erzlagerstéatten sich Gber
die bekannten und erforschten Zonen hinaus in nordlicher
Richtung bis Gber den Dnjepr erstrecken und noch im Bezirk
Krementschug einen ununterbrochenen Streifen darstellen. Der
Richtung nach ist somit die Mdglichkeit einer Verbindung zur
bekannten Kursker Magnetanomalie nicht von der Hand zu
weisen. Auch in o&stlicher Richtung auf das Donezbecken zu
hat man auf einer Flache von etwa 1150 km2 eine Anzahl neuer
eisenhaltiger Gebiete festgestellt und daraus gefolgert, daf die
Erzvorréte der siidlichen Sowjetunion noch groRer sind, als man
bisher angenommen hat. Am néchsten zum Kriwoi-Rog-Gebiet
gelegen ist die auf einer Strecke von 210 km nachgewiesene
Krementschuger Anomalie. In der Nahe von Nikopol befindet
sich eine sich in gleicher Richtung wie die Lagerstatten von
Kriwoi-Rog auf 25 km erstreckende Lagerstatte von Tschorte-
lymsko-Werchowezki. Am Flusse Konjka in der Néhe des
Huttenwerkes Saporoshstal hat man auf einer Flache von 25 km2
ein weiteres Feld festgestellt und ndérdlich davon auf 195 km2
Flache die Slawogorodski-Anomalie. Dem Donezbecken am
ndchsten liegt die auf 120 km L&nge nachgewiesene Sujewsker
Zone. Auch in der N&he 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 Erzlagerstatten bestétigt.

Die Entwicklung des Kriwoi-Roger Erzbergbaus unter der
Sowjetherrschaft zeigt zunéchst einen steilen Abfall der Forde-
rung von 3,7 Mill. t im Jahre 1917 auf 0,17 Mill. t im Jahre
1923. Dann setzte ein Wiederaufbau der in den genannten
Jahren zerstorten Betriebe ein, wobei im Jahre 1927 die Forder-
menge von 1917 wieder erreicht wurde, wahrend sie im Jahre
1913 als Hochstzahl 6,4 Mill. t betragen hatte. Mit den sowjeti-
schen Funfjahresplanen begann die Anlage grofRer Bergbau-
betriebe, so der Werke ,Komintern* mit einer Jahresleistung
von 1,75 Mill. t Erz, ,Kirow*“ mit 2 Mill. t/Jahr und ,,Gigant*
mit 5 Mill. t/Jabr. Im Dezember 1940 waren 47 Bergwerke im
Revier Kriwoi-Rog in Betrieb, die in drei Konzerne ,,Dserschinsk-
ruda“, ,Leninruda“ und ,,Oktjabrruda®“ zusammengefalt waren.
Wie groB die Leistungsfahigkeit der Bergwerksbetriebe ist, ent-
zieht sich der Beurteilung. Rechnet man damit, daB die fiir die
bis 1928 wieder aufgebauten Betriebe von den Sowjets angegebene
Leistungsfahigkeit von 10,5 Mill. t je Jahr einigermaRen richtig
ist, so ergibt sich, daB die Leistungsfahigkeit erheblich h&her
sein mul} als die geférderte Erzmengel), die im Jahre 1936 bis auf
17.5 Mill. t gestiegen ist, sich in den drei folgenden Jahren bei
16 bis 16,5 Mill. t gehalten hat und fir 1940 mit etwa 19 Mill. t
veranschlagt werden kann. Man kann aber annehmen, daR die
gegebenen Leistungsfahigkeiten nirgends ausgenutzt worden sind.

4) Ostwirtsch. 29 (1940) S. 135/40.
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Die neuen mit Hilfe ausldndischer Fachkréfte erbauten
Bergwerke sind in jeder Beziehung neuzeitlich angelegt worden;
sie haben also die erforderlichen Vorrichtungen fir einen mecha-
nisierten Abbau, elektrische Bahnen unter Tage, Erzzerkleine-
rungs- und Sortieranlagen erhalten, jedoch dirften der Zustand
der Maschinen und andere Erscheinungen unter der Sowjet-
wirtschaft den Wert der Anlagen betrachtlich herabsetzen. Der
Energieversorgung haben die Sowjetbehdrden groBe Beach-
tung geschenkt. Ein eigenes elektrisches Kraftwerk in Kriwoi-
Rog ist im Jahre 1929 mit einer Leistung von 30000 kW in
Betrieb gekommen und 1934 auf 38 000 kW erweitert worden;
1935 erhielt das Erzrevier Anschluf an das Stromversorgungs-
netz des Dnjeproges.

Die Eisenbahnverbindungen zum Erzrevier sind im
Vergleich zu anderen sowjetischen Verkehrsverbindungen gin-
stig. Die Bahnstrecke von Kriwoi-Rog bis Stalino im Donez-
becken ist rd. 486 km lang. Der in der Luftlinie nur 150 km
entfernte Erzausfuhrhafen Nikolajew ist auf sechs verschiedenen,
220 bis 230 km langen Strecken zu erreichen. Die Stadt Kriwoi-
Rog hat Gber eine Nebenstrecke der Stalinbahn Anschluf3 an die
Hauptstrecke und ist Ausgangspunkt einer ebenfalls der Erz-
abfuhr dienenden eigenen Zweigstrecke nach Nikolo-Koselsk.

Das Erzrevier von Kertsch auf der Halbinsel Krim
(Bild 1) gehort zwar nicht zur eigentlichen Ukraine, mufl aber
doch im Zusammenhang mit dem ukrainischen Erz und der
Donezkohle genannt werden. Nach K. Faerber5) sind es in
eisenschiissigen Ton eingebettete lockere mulmig-oolithische
Brauneisenerze, die von tonigen Zwischenschichten und
festen Adern manganhaltigen Derberzes durchzogen sind. Der
3 bis 8 m machtige Erzkodrper liegt unter einer 4 bis 5 m starken
Abraumschicht. Das Fordererz hat durchschnittlich 17 °0
Grubenfeuchtigkeit. Seine Zusammensetzung im Trocknen ist
in Zahlentafel 1 angegeben. Das besondere Merkmal der chemi-
schen Zusammensetzung ist der Gehalt an Phosphor und Arsen.
Der Phosphorgehalt zwingt zur Verhlttung auf Thomasroheisen
und zur Anwendung des sonst in der Sowjetunion nicht tiblichen
Thomasverfahrens in den Huttenwerken Kertsch und Mariupol.
Der Arsengehalt des Kertscher Erzes hat der Ausbeutung der
Lagerstatte entgegengestanden, zumal da nachgewiesen werden
konnte, daB der Erzkdrper zwar unterschiedliche und in weiten
Grenzen von 0,05 bis 0,25 % liegende Arsengehalte aufweist,
jedoch keine arsenfreien Teile. Da die physikalische Beschaffen-
heit des Erzes eine Sinterung vor dem Verhitten erforderlich
macht, so ist hierdurch in gewissen Grenzen die Mdglichkeit
einer Arsenaustreibung gegeben6). Anderseits enthdlt das
Kertscher Erz durchschnittlich 0,087 % V, was es fiur die
Vanadingewinnung geeignet macht.

Die Vorrate des Kertscher Reviers sind auf 2,7 Mrd. t,
davon 1,6 Mrd. t als sicher gewinn- und verwertbar zu ver-
anschlagen. Die Gewinnung geschieht im Tagebau bei ge-
ringem Kostenaufwand. Trotzdem ist das Erzvorkommen von
den Sowjets viel weniger nutzbar gemacht worden als das von
Kriwoi-Rog; die Forderung des Jahres 1938 belief sich auf
0,84 Mill. t oder nur 3,2 % der gesamten Eisenerzférderung der
Sowjetunion. Erst der Bau einer Sinteranlage und die Erweite-
rung des Thomaswerks im Kertscher Huttenwerk haben einen
gewissen Aufschwung gebracht. Im Jahre 1936 wurde in
Kamysch-Buron die Errichtung eines ,,Erzbergbau- und Agglo-
merations-Kombinats* in Angriff genommen und dieses auch
teilweise in Betrieb genommen. Die von sowjetischer Seite an-
gegebene Leistungsfahigkeit der Sinteranlage von 10 Mill. t/Jahr,
um die Huttenwerke in Kertsch und Mariupol zu versorgen,
scheint wohl noch fir spater vorgesehene Erweiterungen einzu-
schlieBen.

Zu den wichtigsten Bodenschdtzen der Ukraine gehort die
M anganerzlagerstatte von Nikopol am rechten Ufer des
Dnjepr (Bild 1). Neben dem kaukasischen Manganerzvorkom-
men von Tschiaturi ist Nikopol die grofte europdische Mangan-
erzlagerstatte, wenn sie auch im Mangangehalt geringerwertige
Erze liefert. Nach den Angaben von F. Hermann') kann man
in Nikopol mit 76,4 Mill. t Gesamtvorrdten rechnen, von denen
12,1 Mill. t sicher sind. Hinzu kommt noch das nordwestlich der
Stadt Nikopol gelegene Feld von Alexandrowka, dessen ™ orréte
mindestens 400 Mill. t betragen. Nach sowjetischen Angaben
aus dem Jahre 1940 sollen insgesamt 522 Mill. t Manganerz auf
Nikopol und Alexandrowka entfallen, was mehr als 65 % der
Gesamtvorrate der Sowjetunion bedeutet. Die von F. Hermann ge-
nannte und die in Zahlentafel 1 aufgefiihrte Zusammensetzung der

") Metallbérse 21 (1931) S. 1444 45,

6) Siehe Luyken, W.,und L. Heller: Arch. Eisenhittenw.
11 (1937/38) S. 475/81.

7) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 381/86.
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Nikopolerze entsprechen offenbar der von Konzentraten. Wahrend
ndmlich hier Mangangehalte von 42 bis 51 % genannt werden,
gibt eine andere Quellel) als Durchschnittsgehalt 30 % Mn an.
Mineralogisch bestehen die Erze hauptsdchlich aus Pyrolusit
(Mn02), daneben finden sich Psilomelan [(Mn022Ba0], Wad
(MnOa) und Braunit (Mn203). Das Fordererz enthalt stellenweise
bis 3 % Fe, tber 30 % Si02und 0,1 bis 0,3 % P. Das gesamte
Erz mufl aufbereitet werden, eignet sich aber trotz dem etwas
geringeren Mangangehalt wegen seiner physikalischen Beschaf-
fenheit auch als Roherz sehr gut fir metallurgische Zwecke.
Das Vorkommen ist seit dem Jahre 1883 bekannt. Die ersten
Bergwerksbetriebe wurden im Jahre 1886 angelegt. Im Jahre
1913 wurden 0,28 Mill. t Erz gefdérdert, die zum weitaus gréBten
Teil von der sudrussischen Eisenhittenindustrie verbraucht
worden sind. Da die Gruben wéhrend des Birgerkrieges unter
Wasser gesetzt worden waren, begann die Forderung erst nach
1920 wieder. Die in den letzten Jahren durchgefiihrten tech-
nischen Verbesserungen und die Anlage neuer Gruben haben
dahin gefihrt, da die Jahresférderung in den Jahren 1935 bis
1938 der GroRenordnung nach bei 1 Mill. t liegt.

So wie die ukrainischen Eisenerze den Hauptanteil an der
sowjetischen Eisenerzforderung und damit auch an der Roheisen-
erzeugung ausmachen, so spielt auch das Kohlenbecken am
Donez in der zaristischen und der sowjetischen Wirtschaft eine
besondere Rolle, obwohl die dortigen V orrdtel) nur einen
bescheidenen Teil der gesamten sowjetischen Kohlenvorrate
bilden. Etwa 90 Milliarden t betragen die Steinkohlenvorréte
des Donezbeckens oder rd. 6 % der gesamten auf 1650 Mil-
liarden t, darunter 1440 Milliarden t Steinkohlen veranschlagten
sowjetischen Gesamtvorrate. Wahrend 93 % der sowjetischen
Kohlenvorrdate im asiatischen Teil der Union liegen, davon
allein rd. 450 Milliarden t im Kusnezker Becken, steht
aber in der Forderung das Donezgebiet mit rd. 61 % der
Gesamtforderung und rd. 69 % der Steinkohlenférderung an
der Spitze. Diese wenigen Angaben zeigen deutlich die Uber-
ragende wirtschaftliche Bedeutung des Donezgebietes ganz;
besonders fiir den europdischen Teil der Sowjetunion. Nicht
nur die Eisen schaffende Industrie (Hochofen- und
Stahlwerke), sondern auch die weiterverarbeitenden Industrien,
vor allem die Stahl- und Walzwerke und der Maschinenbau,
im Zusammenhang mit der Kohlenveredelung auch wichtige
Zweige der chemischen Industrie, ferner auf billige Kohle
angewiesene Verbraucher, wie Glasindustrie, Metallhitten
und Industrie fur feuerfeste Steine, haben sich im Donezgebiet
angesiedelt. Begunstigt wnrde diese Zusammenballung von
wichtigen Industriezweigen dadurch, daR im Donezbecken neben
der Kohle noch Salz, Schwefelkies, Phosphorite, Farberden,
Quarzite, Tone und andere wichtige Rohstoffe in groRen Mengen
Vorkommen.

Das Kohlenbecken am Donez liegt im Sudosten der
Ukraine in den friheren Verwaltungsgebieten Stalino, Woro-
schilowgrad und zum Teil im Westen des Gebietes Rostow.
Schon im Jahre 1696 entdeckt, setzte eine nennenswerte Aus-
nutzung des Vorkommens erst nach 1870 mit dem Bau von
Eisenbahnen in Sidruf3land ein. Der gesamte Kohlenvorratl)
wird bei einer Tiefe von 1820 m auf 89 Milliarden t geschétzt.
Beschréankt man sich auf eine Tiefe von 1350 m und die Ermitt-
lung auf mindestens 0,5 m maéchtige Floze, so ergeben sich
Vorrate von 37 Milliarden t. Das Steinkohlengebirge hat bei
380 km Lange und bis 165 km Breite eine Gesamtflache von
25000 km2 in der insgesamt 200 Fl6ze bekannt sind. Aber nur
30 bis 40 Floze sind abbauwiirdig, d. h. mindestens 0,5 m méchtig.
Durchschnittlich sind die Fléze 0,8 bis 1,2 m, im Einzelfalle
nicht iber 2 m machtig. Wie Zahlentafel 2 zeigt, sind alle Stein-
kohlenarten vertreten. Die verkokbare Kohle befindet sich

Zahlentafel 2. Zusammensetzung der Donezkohle.

Brennstoffmasse
" R s HeizwertHu
o s Fluchtige
Bestandteile
B %, % i % % keallkg
Anthrazit . . . . 941 19 0,7 4,2 1,6 8130 bis 8030
Magerkohle . . . 910 41 ' 15 12,5 1,2 8560 bis 8345
Kokskohle . . . 870 49 | 16 23,0 3.0 8540 bis 8280
Gaskohle . . . . 81.0 55 i 16 39,5 4.0 8080 bis 7790
Flammkohle . . 770 54 | 18 45,0 5.0 7730 bis 7445

hauptsachlich im westlichen Teil der Lagerstatte. Der nordliche
und der westliche Zipfel enthalten Flamm- und Gaskohle. In der
Mitte und im Osten, abgesehen vom aufersten, wieder Kokskohle
fuhrenden Nordosten, stehen hochwertige Anthrazite an. Im
W esten bilden Magerkohlen den Uebergang von den Kokskohlen
zu den Anthraziten. MengenmaRig ist aber die Verteilung anders,
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als sie sich in Bild 1 darstellt, da hier die senkrechte Verteilung
nicht beriicksichtigt wird. Die Anthrazite machen namlich statt
der scheinbaren zwei Drittel nur 30,2 90 der Vorréte 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 macht 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 verhaltnismaRig hoch.
Im Vergleich mit der Ruhrkohle steht die Donezkohle sowohl
mengenmé&fBig als auch in der Gite hinter dieser zuriick. Die
Bedeutung der Donezkohle liegt hauptsachlich in der geographi-
schen Lage des Vorkommens. Ueberdies ist bemerkenswert,
daR vor einigen Jahren die Erforschung des GroR-Donez-
Beckens begonnen hat und noch weit iber die Grenzen des bisher
beschriebenen Donezbeckens, besonders in westlicher, nérdlicher
und ostlicher Richtung, weitere abbauwirdige Kohlenfléze in
Tiefen von 250 bis 400 m festgestellt worden sind.

Die Entwicklung der Kohlenindustrie im Donezbecken
gleicht in ihren Grundzigen véllig der Entwicklung des Erzberg-
baues: Bis zum Birgerkrieg verhdltnismafig unbedeutende
Forderung, volliger Zusammenbruch in den ersten Jahren der
Sowjetherrschaft, dann wéhrend der verschiedenen Fiinfjahres-
plane deutliche Steigerung der Forderung, die im Jahre 1938 im
Donezbecken 78,4 Mill. t, in der gesamten Sowjetunion 1315
Mill. t betragen hat; jedoch sind die Planzahlen keineswegs
erreicht worden, sondern nur etwa 60 % der Leistungsfahigkeit
sind ausgenutzt worden. Fir die Entwicklung waren drei Griinde
maRgebend. Der erste ist die mit allen Mitteln vorwartsgetriebene
Mechanisierung auf den meisten Arbeitsgebieten und im Zusam-
menhang damit 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 dritte Grund, die bermdaBige Zentralisierung
der staatlichen Verwaltung der Betriebe, ausgewirkt.

Im Rahmen der Kohlenveredlung im Donezbecken steht
an erster Stelle die Gewinnung von Hittenkoks. 90 % der
Kokereien sind neuzeitliche Anlagen, die meist im betrieblichen
Zusammenhang mit Hittenwerken arbeiten. Sowohl mengen-
mé&Big als auch in der Gite hat man das angestrebte Ziel nicht
erreicht. Mit 4,7 % Feuchtigkeit, 10,2 % Asche und 1,65 % S
z&hlt der Koks nicht zu den besten Sorten. Trotz allen MaRk-
nahmen zur Steigerung der Kokserzeugung ist die Koksversor-
gung sehr angespannt geblieben,und oft reichen die Koksbestdnde
fur einen Bedarf von kaum zwei Tagen. Das wertvolle Koks-
ofengas wird geradezu sinnlos verschwendet, weil die Leistungs-
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fahigkeit der chemischen Werke nicht entsprechend groR ist oder
das Gas fiir industrielle und Haushaltfeuerungen kaum verwendet
wird. Die nutzlos in die Luft gehenden Gasmengen werden von
sowjetischer Seite zu mindestens 30 Milliarden m3/Jahr veran-
schlagt, bei einer Gesamtgasmenge von etwa 51 Milliarden m3
je Jahr. Unverstandlich bleibt, dal man unter diesen Umstédnden
den Gedanken der unterirdischen Kohlenvergasung®8) in
die Tat umgesetzt hat durch die Inbetriebnahme einer nach dem
Stromungsverfahren arbeitenden Anlage in Gorlowka mit
30 000 m3/h Leistungsféahigkeit, die aber nur Heizgas abzugeben
scheint. Ob eine geplante Anlage zur synthetischen Gewinnung
von Benzin und Ammoniak auf Untertagegasanlagen in
Betrieb gekommen ist, ist unbekannt. Umstritten scheint auch
die Herstellung des nach einem besonderen Verfahren der Tief,
temperaturverkokung gewonnenen Thermoanthrazitszu sein,
der als Brennstoff fiir Hochdfen benutzt werden soll. Eine Anlage
zur betriebsméaRigen Erzeugung von Thermoanthrazit befindet
sich im Bezirk vonNeswetaj. Ueber Anlagen zur Kohlenver-
flissigung im Donezbecken ist nichts bekanntgeworden.

Zusammenfassend |48t sich sagen, daR die ukrainischen
Eisen- und Manganerze sowie die Donezkohle grofRe Rohstoff-
vorrdte sind, die, urspringlich in ihrer Ausdehnung nicht voll
erkannt, spéater gewaltsam zum Grundstock einer unerhdrten
Aufriustung gemacht, berufen sind, in einem neuen Europa den
Aufbau einer dauernden Friedenswirtschaft zu dienen und als
unterirdische Schétze eines fruchtbaren Bodens zu dessen land-
wirtschaftlicher Nutzbarmachung beizutragen. Hans Schmidt.

Eisenportland- und Hochofenzement, e. V.,
Dusseldorf.

Die Mitglieder des Vereins deutscher Eisenportlandzement-
Werke und des Vereins deutscher Hochofenzementwerke haben
sich zu einem gemeinsamen Verein zusammengeschlossen, der
den Namen Eisenportland- und Hochofenzement, e. V.
fihrt und seinen Sitz in Dusseldorf, RoBstr. 107, hat. Vorsitzer
des Vereins ist Dr. Adolf W irtz, Milheim (Ruhr), Geschéfts-
fuhrer sind Professor Dr. Richard Grin und Dr. Fritz Keil.

Als Vereinszeichen werden die beiden bisherigen Waren-
zeichen der Vereine gefihrt, d. h. fur Eisenportlandzement das
Warenzeichen des ehemaligen Vereins deutscher Eisenportland-
zement-Werke, fur Hochofenzement das Warenzeichen des
ehemaligen Vereins deutscher Hochofenzementwerke.

Die Leitung der beiden dem Verein gehdrigen Laboratorien
bleibt unverdndert, und zwar Forschungsinstitut der Hiutten-
zementindustrie: Professor Dr. R. Grin, Diusseldorf, RoB-
strale 107, Forschungsinstitut fir Eisenportlandzement: Dr.
F. Keil, Dusseldorf, Eckstrale 17.

8) Vgl. Gumz, W.: Glickauf 76 (1940) S. 210/13.
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Deutsche Patentanmeldungen).
(Patentblatt Nr. 31 vom 30. Juli 1942))

KI. 1b, Gr. 1, L 102 929. Verfahren zur elektromagnetischen
Scheidung von Erzen od. dgl. Dr.-Ing.Walter Luyken, Disseldorf.

KI. 10 a, Gr. 17/01, K 156 726. Einrichtung zum Ld&schen
von Koks. Erf.: Friedrich Totzek, Essen. Anm.: Heinrich
Koppers, G. m. b. H., Essen.

KI. 12§, Gr. 32, M 149 237. Gewinnung von Vanadin aus
dieses enthaltenden Schlacken und Hochofengichtstaub. Erf.:
Dr.-Ing. Gerhard Naeser, Dusseldorf, und Dr. Walter Middel,
Duisburg-Huckingen. Anm.: Mannesmannréhren-Werke, Dius-
seldorf.

KI. 17 f, Gr. 12/09, L 102 562; Zus. z. Pat. 721 855. Warme-
austauscher mit aus Draht fortlaufend geformten Warmeleit-
gittern. Dipl.-Ing. Robert v. Linde, Planegg b. Miinchen.

KIl. 18 ¢, Gr. 9/01, R 109 372. Endenanwéarmofen, insbe-
sondere fir zylindrische Hohlkdrper. Erf.: Otto Uehlendahl,
Stuttgart. Anm.: Wilhelm Ruppmann, Hittentechnisches Biiro,
Stuttgart.

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

KI. 21 h, Gr. 21/01, A 88 135. Lichtbogenofen mit einem
ihm zugeordneten Transformator, der die Kippbewegungen des

') Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wahrend dreier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Ofens oder die Fahrbewegungen der Elektrodenhalter mitmacht.
Erf.. Dipl.-Ing. Walter Braumdiller, Berlin-Pankow. Anm.:
Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.

KI. 31a, Gr. 1/10, K 155259. Kupolofenvorherd. Peter
Kolling, Wieshaden.

(Patentblatt Nr. 32 vom G August 1942.)

KI. 18d, Gr. 2/10, K 154 833. Herstellung von Gegen-
stdnden, bei denen konstante und stabile Permeabilititen ge-
fordert werden, z. B. Pupinspulen, Karupleitern usw. Erf.:
Dr. phil. Hermann Fahlenbrach, Essen-Steele. Anm.: Fried.
Krupp A.-G., Essen.

KI. 18 d, Gr. 2/20, M 135 355.
stellte Leichtstahlflasehen. Mannesmannrdohren-Werke,
seldorf.

KI. 18 d, Gr. 2/30, K 130 016. Gegenstdnde, die in strémen-
den Flussigkeiten oder Dampfen arbeiten sollen. Fried. Krupp
A.-G., Essen.

KIl. 21 h, Gr. 29/03, L 97 366. Vorrichtung zum Ober-
flachenharten durch induktives Erhitzen und anschlieBendes
Abschrecken. Erf.: Dr.-Ing. Hans Gutheil, Stuttgart-Botnang.
Anm.: Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.

KIl. 24c¢, Gr. 7/03, St 58 049. Umsteuervorrichtung fur
nacheinander erfolgende Umstellung der Gas-, Luft- und Ab-
gasventile von Regenerativofen. Erf.: Theo Schmeddeshagen,
Recklinghausen. Anm.: Firma Carl Still, Recklinghausen.

KI. 31 e, Gr. 21, G 96 958. Verfahren zum Herstellen von
Schweilstahlstrangen. Emil Gerbracht, Kéln-Lindenthal.

Durch Tiefziehen herge-
Dus-
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KI. 3i ¢, Gr. 27/02, M 152 083. Vorrichtung zur Sicherung
des Verschlusses von StopfengieBpfannen. Erf.: Otto Peters,
Duisburg-Hiickingen. Anm.: Mannesmannréhren-Werke, Dus-
seldorf.

KI. 40 b, Gr. 17, W 97 971. Gesinterte Hartmetallegierung.
Westinghouse Electric & Manufacturing Company, East Pitts-
burgh, Pa. (S. St. A)).

KI. 48 b, Gr. 11/04, K 157 071. Verfahren zum Behandeln
der Oberflachen von Gegenstdnden aus Eisen oder Stahl mit
Chrom. Erf.: Dr. Gottfried Becker, Buderich b. Disseldorf,
Dr.-Ing. Karl Daeves, Dusseldorf, und Dr. Fritz Steinberg,
Disseldorf-Eller. Anm.: Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H.,
Dusseldorf.

Kl. 48d, Gr. 2/01, M 142 843. Verfahren zur Vorbereitung
von nichtrostenden St&hlen fur die Kaltverformung. Metall-
gesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M.

KIl. 48 d, Gr. 4/01, | 65 131. Verfahren zur Erzeugung von
Oberflachenschichten auf Gegenstdnden aus legierten, soge-
nannten Edelstahlen zur Vorbehandlung von spanlos, z. B.
durch Ziehen, zu verformenden Werkstiicken. Erf.: Dr. Friedrich
RoRteutscher, Frankfurt (Main)-Griesheim. Anm.: |.-G. Farben-
industrie, A.-G., Frankfurt a. M.

KI. 80 b, Gr. 5/04, R 111 849; Zus. z. Anm. R 110 642,
Verfahren zur Zementherstellung aus basischen Hochofen-
schlacken. Erf.: Dr. Frank Schwartz, Donawitz (Steiermark).
Anm.: Reichswerke A.-G. Alpine Montanbetriebe ,Hermann
Goring“, Wien.

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

Kl 7a, Xr. 1520645. Walzwerk zur Herstellung von
Walzgut mit in der Walzrichtung verdnderlichem Querschnitt.
Fried. Krupp A.-G., Essen.

(Patentblatt Kr. 32 Tom 6. August 1942.)

KIl. 37 b, Nr. 1520 776. Aus Stahlblechen oder Stahl-
bandern und Stahldrédhten bestehender Bauteil fiir Bogen und
Gewodlbe. Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H., Disseldorf.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 ¢, Gr. 950, Nr. 719 377, vom 4. Dezember 1938; aus-
gegeben am 4. April 1942. ,Indugas”,Industrie- und Gas-
ofen-Bauges. m. b. H.,und Dipl.-Ing. Christian Pfeil in
Essen. Hiteiner Schutzgasatmosphére arbeitender mit Heizrohren
versehener Glihofen.

Die Heizrohre a bilden gleichzeitig die Forderrollen fur das
Glihgut b. Sie sind auBBerhalb des Ofenraumes in Lagern c an-
geordnet und werden von Ketten angetrieben, die in die Rader d
eingreifen. Die Rohre a werden durch die Brenner e erwarmt und
geben die Warme aufer durch Strahlung noch durch unmittelbare
Berithrung ab. Um den Rohrverschleil zu vermindern, kénnen
auswechselbare Scheiben oder Ringe f auf die Rohre gesetzt
werden. Die Abgase verlassen die Rohre durch die Stutzen g.

Kl. 7 a, Gr. 2602 Nr. 719 431, vom 9. September 1939; aus-
gegeben am 9. April 1942. Fried. Krupp Grusonwerk. A.-G.,
in Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Emil Ké&stel in Magde-
burg.) Bollgang fiir Kuhlbetten von Walzwerken.

Unter der Wirkung der kegeligen Rollen a legt sich der Stab
b bei Hochstellen der Ausheber ¢ (Bild 1) gegen die Wand d; in
der Tiefstellung (Bild 2) wandert der Stab b auf dem festen
Rinnenteil e auf die Bodenflache f der Ausheber c und legt sich
gegen die Wand g des Ansatzes h der feststehenden Wand i. Hebt
sich der Ausheber c, so wird der Stab b aus der Rinne k ausge-
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Bild 2

hoben, wobei die Wand g als Fihrung dient, gelangt dann bis zur
oberen Flache 1und rutscht auf dem Ansatz h bis zur Seitenwand
m der Stufe n (Bild 1). Der nach dem Kihlbett o geneigte Boden
p der Stufe n befindet sich dann am oberen Ende der Wand i.
Wird der Rinnenteil ¢ in die Stellung nach Bild 2 gesenkt, so
rutscht der Stab b von der Flache 1liber die geneigte Bodenflache
p bis zur Wand i. Hebt sich der Teil ¢, so wird der Stab zum
oberen Ende der Wand i gehoben, und gelangt Gber die Flache g
auf das Kihlbett o. Das in der Rinne r eingelaufene Walzgut
wird durch den beweglichen Rinnenteil s ausgehoben und zum
Kihlbett gebracht.

KI. 49 1, Gr. 5, Nr. 719 485, vom 9. September 1938; ausge-
geben am 9. April 1942. Osnabriicker Kupfer- und Draht-
werk in Osnabrick. (Erfinder: Dr. Ulrich Raydt in Osna-
briick.) Verfahren zur Herstellung eines luftdichten Abschlusses fir
die zu verbindenden Oberflachen an
Blechen oder Platinen, welche durch
Warmwalzen plattiert werden.

Die zu verbindenden Oberflachen
werden vor der Plattierung an drei
Réndern a, b, cmit dem aufzuplattie-
renden Metall dichtend verbunden
und mit der mittleren geschlossenen
Kante a voran dem Plattierwalzwerk
zugefithrt und in Richtung des
Pfeiles zur Kante d hin plattiert
(Bild 1). Auch kann das Plattiergut
an der offen bleibenden Kante d um-
geschlagen werden, um den Zutritt
von Luft an dieser Kante zu verhin-
dern (Bild 2, oder das aufzuplattie-
rende Gut e (Bild 3) wird nach Art
eines Aktendeckels gefaltet, in den die Platine gelegt wird, wobei
die den Riicken bildende schmale Kante d dieses Aktendeckels
zunédchst unplattiert bleibt, beim Plattieren also hinten liegt.

KI. 7 a, Gr. 2208 Nr. 719 492, vom 28. Juli 1935; ausgegeben
am 10. April 1942. Ing. Peter Evermann in Wien. Vor-
richtung zur Aufnéhme des Seitenschubes der Walzen von kontinuier-
lichen Walzwerken.

Eine an einem oder beiden Enden lber ein nachgiebiges
Zwischenglied, z. B.eineFeder,fest gelagerteundinentsprechende

Ausschnitte a
zweier Walzenb, ¢
eingreifende Rie-
gelstange d, die
sich uber mehrere
Walzgeriste e, f,
g, h, i, k einer
kontinuierlichen
Walzenstrale er-
streckt und im
Querschnitt eine
groRere Hdéhe als
Breite hat, dient
zur Aufnahme des
Seitenschubes der
Walzen. Auler
der Riegelstange
dsind nochin ent-
sprechenden Aus-
nehmungen der
Walzen liegende,
die achsigen Kréaf-
te aufnehmende
und gegebenen-
falls als Mitneh-
merringe dienen-
de Ringe 1vorge-
sehen, die durch
innen- und auRenliegende Rollen, Kugeln od. dgl. in senkrechter
Richtung und durch Stdbe m, n in waagerechter Richtung
gefihrt werden.

Bild
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Kl. 7 a, Gr. 242 Nr. 719 493, vom 15. Februar 1939; ausge-
geben am 10. April 1942. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G.,
in Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Richard Harzbecker in
Magdeburg.) Elektrisch angetriebene Rolle, besonders fir Walz-
werksrollgénge.

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

angeordnete Zahnrad c, d, e unabhangig von der Achse a gelagert
und mit ihr durch eine allseitig nachgiebige Kupplung f, g ver-
bunden ist. Das Rad c besteht aus dem mit einem Lagerzapfen
h versehenen Zahnradteil d und der seitlichen AbschluBwand e,
deren Hohlzapfen i die Achse a mit Spiel umgibt. Ein fliegend
auf der Achse a angeordneter, im Innern des Zahnrades arbeiten-
der Kupplungsstern g ist durch nachgiebige Kupplungsmittel f
mit 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 Patent 674 697 [vgl.
Stahlu.Eisen 59 (1939) S. 978], Mannesmannréhren- W erke
in Dusseldorf. (Erfinder: Dr.-Ing. Rudolf Mooshake in Dussel-
dorf-Rath.) Kihlbett mit schrag liegenden Rollen zum Kiihlen von
Rohren.

Die heb- und senkbare Rollen enthaltende Ausfiihrungsrinne
a der Warmrichtmaschine b ist langer gehalten, als fur das Aus-
werfen der langsten Rohre erforderlich ist. Zum Ueberheben der

Rohre c auf das Kihlbett mit schréag liegenden doppelkegeligen
und mitdrei Nuten versehenen Rollen d dienen die auf dem ganzen
Bereich der Ausfihrrinne verteilten Hebel e, die die Rohre den
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Hebeln f, g, h zufiihren; diese legen sie auf die Rinnen des Kihl-
bettes ab. Hebel e sind so verteilt, daB jedem auf das Kuhlbett
aufzulegenden Rohr schon in der Ausfiihrrinne eine solche Lage
zu dem vorher auf das Kuhlbett aufgelegten Rohr gegeben werden
kann, dal es nach dem Auflegen auf das Kuhlbett die erforder-
liche Lage zu dem vorher aufgelegten Rohr einnimmt.

KI. 49 ¢, Gr. 130 Nr. 719 587, vom 30. April 1940; aus-
gegeben am 13. April 1942. Siemag, Siegener Maschinen-
bau-A.-G., in Dahlbruch tUber Kreuztal, Kr. Siegen.
(Erfinder: Wilhelm Schénnenbeck und Heinrich Flender in
Dahlbruch.) Anlage zum allseitigen Besdumen von warmen und
kalten, schw<9en Blechen auf nur einer Blechschere.

Das zu schneidende Blech a rollt auf dem vom Walzwerk
kommenden Rollgang b an und wird an der Schere o zundchst
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 mit der Randrolle i ein, schiebt und hebt das
Blech zuerst mit einer Ecke zwischen die durch Druckluft-
zylinder bewegbaren Drehteller k und dreht es dann, nachdem
es zwischen den Tellern eingespannt worden ist, um 90° in die
mit Il bezeichnete Lage. Nach dem Ld&sen 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 I1l1. Nun spannen die Teller 1das Blech ein, so
daR es um 90° gedreht werden kann, wobei es etwa wieder in
die gleiche Lage wie nach dem Beschneiden der Endkante
kommt. Die zweite L&ngskante wird in gleicher Weise wie die
erste Léngskante beschnitten.

Wirtschaftliche Rundschau.

Finanzierung von Wehrmachtauftrdgen. — Unter
Fihrung des Reichsministers fir Bewaffnung und Munition
sind von den beteiligten Reichsministerien und den Wehr-
machtteilen kirzlich neue Grundsétze fir die Finanzierung von
Wehrmachtauftragen festgelegt worden. Danach fallen fir alle
nach dem 1. Oktober 1942 erteilten Wehrmachtauftrage die
bisher Gblichen baren An- und Abschlagszahlungen und Wehr-
machtverpflichtungsscheine fort. Ausnahmen sind nur fir
Forschungs- und Entwicklungsauftrage und einige
andere Sonderfalle zugelassen. Die Gewéhrung von Teilzahlungen
fur fertige Teilleistungen, vor allem bei Serienauftrdgen, sind
weiterhin zul&ssig und sollen méglichst vorgesehen werden.

Fur die Durchfuhrung eines Wehrmachtauftrages hat der
Auftragnehmer zunéchst seine eigenen M ittel einzusetzen.
Verfugbare Bankguthaben muf er abrufen. Reichen die eigenen
Mittel nicht aus, so soll er in der erforderlichen Hohe einen
Kredit bei seiner Hausbank beantragen. Zur Sicherstellung
dieses Kredits werden der Bank in wesentlich vereinfachter
Form alle Anspriiche aus dem Auftrag abgetreten. Halt die
Bank diese Forderungsabtretung und etwaige sonstige Sicher-
heiten fir unzureichend, so erhélt sie auf Antrag gegen Zahlung
einer Gebuhr fur den Kredit oder einen Kreditteil eine Ausfall-
birgschaft des Reiches bis zur Hohe von 30 % der Auftrags-
summe. S

Diese neuen Finanzierungsgrundsatze fir Wehrmachtauf-

trdge wollen die Finanzierungsverantwortung der Auftragnehmer
starker als bisher betonen. Sie folgen damit der allgemeinen
Tendenz zur stérkeren Selbstverantwortung der Wirtschaft.

Zwei Durchfihrungsanordnungen zur Anordnung |
der Reichsstelle fir Eisen und Stahl.

Der Reichsbeauftragte fur Eisen und Stahl erlaBt im Reichs-
anzeiger Nr. 180 vom 4. August 1942 zwei Durchfiihrungsanord-
nungen zur Anordnung | (Neuordnung der Eisenbewirtschaftung
vom 13. Juni 1942), von denen die eine den Verkehr mit den be-
setzten Gebieten und mit dem Auslande regelt, und die andere
sich mit dem In- und AuRerkrafttreten von Anordnungen befaft.

Aufhebung von Vorschriften auf dem Gebiete des
Roheiseneinsatzes.

Die Reichsstelle fir Eisen und Stahl hat, der verdnderten
Rohstofflage Rechnung tragend, durch Anordnung Nr. 59 vom
6. August 1942 die Anordnungen 10 und 14 (Roheiseneinsatz bei
der Siemens-Martin-Stahlerzeugung) auBer Kraft gesetzt. Gleich-
zeitig sind die Anordnungen 36 und 44, die sich mit der Ein-
fihrung von Anordnungen der Reichsstelle fiir Eisen und Stahl
im Donau- und Alpengau bzw. Reichsgau Sudetenland befassen,
entsprechend abgedndert worden. Die Anordnung ist im Reichs-
anzeiger Nr. 182 vom 6. August 1942 verdffentlicht worden.
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Kriegsliste fur Walzprofile.
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Durch Anordnung der Reichsvereinigung Eisen vom 20. Juli 1942 wird die nachstehende Kriegsliste flir Walzprofile fiir ver-

bindlich erklart:

Kriegsliste der |-, L-, L=>Z-und T -Querschnitte fir allgemeine Verwendung.
I -Stahl  Breitflanschiger 1 -Stahl ~ L-Stahl  Gleichschenkliger L.-Stahl  Ungleichschenkeligerl — Stahl T-Stahl
ausDI1S'1025 aus DDI 1025 aus DIN 1026 aus DIN 1028 s DIN 1029 ausZD’IS,f,aféy aus DIN 1024
Bl. 1 Bl. 2 Bl. 1 Schenkellangen Dicken  Schenkellangen Dicken hochstegig j breitfuRig
12 10 «10 P 36 40 « 20 20 20 - 3 20 20 3 4 *
14 14 14 P 38 4 25 25 3, 4, 20 40 4 5 %YZ 8_2
16 16 +16 P40 50 « 25 30 30 3 4 5 30 45+ 4, 5 6 4 10-5
18 18 18 P 42% 5 35 35 . 4 5 30 60 5 8 5 12-6
20 P 12 P45 6Yz 40 40+ 4 5 6 40 50+ 5 10 6 14+ 7
22 P 14 p 47yt 8 45 45+ 5 40 60+ 5 6 7 14 7 16-8
24 P 16 P 50 10 50 50 5 6 7 40 80+ 6 8 16 8
26 1 P18 P 55 12 55 55« 6, 8 50 65+ 5 7 20 10
30 P 20 P 60 14 60 60+ 5 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 1.1 65 100 7, 9 1.1
40 P 26 (P 75) 20 75 75 . 7, 8 10 65 130+ 8, 10, 12
23t p 28 P 80 22 80 80 « 8, 10, 12 7% 100 7, 9, 11
45 P 30 (P 85) 24 90 90 « 9, 11, 13 80 120« 8, 10, 12
Wz p 32 P 90 26 100 100 - 10, 12, 14 80 160« 10, 12
go P 34 P 100 30 ﬁg 110 » 10, 12 9 130« 10, 12
) 35 120« 17 13, 15 100 150 « 10, 12, 14
B () Aut diese 1 tun- 40 130 130 172, 14 100 200 + 10, 12, 14, 16
lichst verzichten, das 140 140 13, 15
nachsthéhere 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
Kriegsliste der zuséatzlichen 1-, C- |_- und T-Querschnitte fiir einzelne Fachgruppen.
| stahl L-Stahl Gleichschenkliger Ungleichschenkeliger
aus DEN-1025 aus DIN 1026 |_-Stahl Fachgruppe | -Stahl Fachgruppe  T.Stahl Bemerkungen
BL 1 Bl. 2 aus DIN 1028 aus DIN 1029 aus
W 76-81 W 76 25+ 25+ 5 S, W 20 30- 4 S
W 100 « 85 W 915 265 3BHe 3He 6 La 50+ 65 9 w .
W 105 65 50« 50+ 9 S, Lo 65« 75+ 10 w La = Tiftnrimasrhinpnhan
W 145 60 65 ¢ 65 11 Lo, S, W 65« 80+ 6 Lo, W Lo = Lokomotivbaul
W 235 90 75 75+ 12 S 65 80+ 8 Lo, W W 100 « 90 S = Schiffbau
W 300 75 80« 80 14 S 65« 80 « 10 Lo, W 10 W = Wagenbau
St 1215 35 90« 90 16 Lo, S 65« 80« 12 Lo
100 + 100 « 16 S 75+ 150+ 9, 11, 13 S W 120 « 80
Bisher nicht genormt 110 - 110 - 14 S 80+ 120 « 14 Lo, S 10
W 155 60 130 « 130 m 16 2, w 90 « 130 « 14 Lo, S
:1L(538 -.ig(()) : 118 s Bisher nicht genormt
W 200 180180 20 S A oW %) Fir den Lokomotivbau zu-
10 -12 Bisher nicht genormt 90 « 150 « 14 S, W %%tz.h%irlotéhr;]l'ﬁderbordstahl
(parallelflanschig) 100 « 10020 Lo 90 - 250 « 10 S, W
120 - 120-20 Lo 90 « 250 « 12 S w
e 90 « 250 « 14 S, W
ScharfkantigerL. aus DIN 1022 90 m250 + 16 S
40+ 40- 4 La, W
Nur fir den Schiffbau
Flachwulstprofile | [ Winkelwulstprofile aus DIN 1020 T-Stahl B N
aus DIN 1019 bisher nicht ) bisher nicht emerkungen
Hohe Dicken Hohe Dicken genormt Langen Dicken Langen Dicken genormt
60 5 6 200 9, 10, 11 115 65 7, 8 9 %gg . gg ig i.i ilé %g
45; 55; 65 220 10, 11, 12 130 65 8 9 10 . . 14, 15,
16‘8 576 3 240 11 12 13 254 - 66 150 75 8, 9, 10 320 « 100 13, 14, 15, 16, 17 -p.160 . 160, ...
120 55: 65 75 260 12 13 14 61 . 11,1~ 165 10 g o9 10, 11 340 <100 13, 14,15 16, 17 1 ----— 1UJasnproiu J\r. 4,4
140 6, 7. 8 280 13, 14, 15 180 90 9 10, 11 380 « 100 15= 16, 17, 18 mit pa%gllel- _ .
%gg g Z) 13 300 14 15 16 A3l.Cc 3 ggg gg 12 % ﬁ 13 Bisher nicht genormt flachigem Steg® 165 * 63 « 13 « 19
o 250 90 11 12, 13, 14 100 - 65
Bisher nicht genormt
S200 11, 12, 13 (Woulst der 240er Prof.)
Balkenkielprofil 200 « 30 und 200 « 40
Die vorliegende Kriegsliste der | C- I— Z- und T" brauchsmengen ist gleichzeitig dafir Sorge zu tragen, daB der

Querschnitte ist nach Fihlungnahme mit den Hauptverbraucher-
gruppen und auf Grund von Verbrauchsstatistiken aufgestellt
worden. Sie ist im wesentlichen ein Auszug aus den entsprechen-
den DIN-Blattern (DIN 1019, 1020,1022,1024, 1025, 1026, 1027,
1028,1029) und von den Sonderprofilen, die von einzelnen Fach-
gruppen in groerer Menge gebraucht worden sind.

Ab 1. Oktober 1942 dirfen Bestellungen auf Walzquer-
schnitte der genannten Gruppe nur noch nach der Kriegsliste
erfolgen. Vorher gebuchte Bestellungen diirfen noch ausge-
liefert werden.

Eine allgemeine Ausnahme gilt fur die Profile, die von den
Kléckner-Werken, Werk Troisdorf, und dem Schwerter Profil-
eisenwalzwerk, Schwerte, geliefert werden. Im (brigen bedarf
die Walzung von Sonderquerschnitten dieser Gruppe, die fur
die Fertigung unbedingt bendtigt werden, einer Ausnahme-
genehmigung. Antrdge sind Uber den in Frage kommenden
AusschuB an den Sonderring Walzwerkserzeugnisse, Dusseldorf,
Ludwig-Knickmann-Str. 27, zu richten. Bei geringen Ver-

Jahresbedarf auf einmal bestellt und gelagert wird.

Zur Vermeidung von MiBverstandnissen sei darauf hin-
gewiesen, daB fir Rund-, Quadrat- und Flachstahl-Querschnitte
die entsprechenden DIN-Blatter (Vomorm 1013, 1014, 1017)
auch weiterhin ihre Giltigkeit behalten.

Die BesteUregelung fur spanabhebende Werkzeuge.
Im Reichsanzeiger Nr. 178 vom 1. August 1942 ist eine ,,Ge-
meinsame Anordnung der Reichsstelle fir Eisen und Stahl
und des Bevollmachtigten fiir die Maschinenproduktion tber die
Bestellregelung fur spanabhebende Werkzeuge in der Neufassung
vom 1. August 1942“ erschienen. Die Anordnung bezweckt
die Beschrankung der Bestellungen in einzelnen Werkzeugsorten
und -abmessungen auf das zur Durchfiihrung der kriegswichtigen
Fertigungsaufgaben notwendige MaB. Sie libertragt die Verant-
wortung fur die Begrenzung der Bestellungen dem Betriebsfihrer,
der dadurch der Verordnung des Fihrers zum Schutze der
Rustungswirtschaft vom 21. Mérz 1942 mit den darin vorge-
sehenen Rechtsfolgen der Pflichtverletzung unterstellt wird.
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Vereinsnachrichten.

Von unseren Hochschulen.

Unserem Mitgliede, Hittendirektor Dipl.-Ing. E. Wiegand,
Riesa, wurde von der Bergakademie Freiberg in Anerkennung
seiner Verdienste um die praktische Ausbildung des eisenhiitten-
ménnischen Nachwuchses die Wirde eines Ehrensenators
verliehen.

Fachausschisse.
Freitag, den 21. August 1942, findet im Eisenhittenhaus,
Disseldorf, Ludwig-Knickmann-Strale 27, die
50. Vollsitzung des Hochofenausschusses
statt mit folgender Tagesordnung:

1. Geschéftliches.
2. Allgemeine Zielsetzung zur Verbesserung der
Hochofenleistung. Berichterstatter: Dr.-Ing. E. Senfter,

Vélklingen.
3. Erzbrechen und -klassieren bei der Dortmunder
Union. Berichterstatter: Dipl.-Ing. H. G. M athieu, Dort-

mund.
4. Betriebliche MaBnahmen beim Sintern von Eisen-
erzen. Berichterstatter: Dipl.-ing. K. Kintzinger, Gelsen-

kirchen.
5. Physikalische und chemische Vorgédnge beim Sin-
tern. Berichterstatter: Dr. phil. F. Hartmann, Dortmund.

6. Verschiedenes.

Eisenhltte Sidwest,
Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhittenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik.

Dienstag, den 18. August 1942, 15 Uhr, findet im Haus
der Technik Westmark, Saarbricken, Hindenburgstr. 7, eine
Sitzung des

Fachausschusses Siemens-Martin- und Elektrostahlwerke

statt mit folgender Tagesordnung:

1. Das Arbeiten mit Thomasroheisen im Siemens-
Martin-O fen. Berichterstatter: Dipl.-Ing. K. Eiberle,
Homecourt.

2. Chromersparnis im Elektroofen unter Berick-
sichtigung verschiedener Schmelzverfahren. Be-
richterstatter: Dipl.-Ing. F. Domalsky, Vdélklingen.

3. Verschiedenes.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Baume, Carlheinz, Dr.-Ing., Betriebsdirektor u. Prokurist der
Maschinenfabrik Meer A.-G., M.Gladbach; Wohnung: Bis-
marckstraBe 52. 37 018

Bettendorf, Paul, Dipl.-Ing., Walzwerkschef, Rheinmetall-Borsig
A.-G., Diusseldorf-Rath; Wohnung: Ddusseldorf-Grafenberg,
Fahnenburgstr. 47. 35 039

Bottcher, Friedrich, Dipl.-Ing., Oberingenieur u. Stahlwerkschef
der Martinwerke der Gutehoffnungshiitte Oberhausen A.-G.,
Oberhausen (Rheinl.); Wohnung: Am Grafenbusch 24. 23 016

Cohnen, Georg, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Séachsische GufBstahl-
Werke Dohlen A.-G., Freital 2; Wohnung: Krdnertstr. 10.

35 086

Deckert, Hans, Dr. rer. pol., Dipl.-Kfm., Direktor, Eisen- u.
Huttenwerke A.-G., Werk Rasselstein, Neuwied. 41 285

Donges, Wilhelm, Verwaltungsdirektor, Kaiser-Wilhelm-Institut
fur Eisenforschung, Disseldorf 1, August-Thyssen-Str. 1;
Wohnung: Dusseldorf-Grafenberg, Geibelstr. 13. 35 097

Drost (Namensénderung, hiel frither Drozd), Hans, Dr., Betriebs-
chemiker, Berg- u. Hittenwerks-Gesellschaft Karwin-Trzy-
nietz A.-G., Tizynietz (Oberschles.); Wohnung: Nr. 404. 40 154

Eibl, Josef, Dipl.-Ing., Heereswaffenamt, Berlin W 35, Marga-
retenstr. 2—3; Wohnung: Berlin-Wilmersdorf, Guntzelstr. 36.

38 268

Bohler & Co.

Etterich, Otto, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Gebr.

A.-G., Edelstahlwerk Ddusseldorf, Disseldorf-Oberkassel;
Wohnung: Dusseldorf 1, Hilchrather Str. 15. 35 122
Odbel, Otto, Dipl.-Ing., Wien 111, Reisnerstr. 25/10. 36 125

GroB, Heinrich, Dipl.-Ing., Oberingenieur, GielRereileiter der
Fa. Carl Metz, Karlsruhe (Baden), W attstr. 3; Wohnung:

Kaornerstr. 46. 35 167
Hessenbruch, Werner, Dr.-Ing., Direktor, Heraeus Vacuum-
schmelze A.-G., Hanau; Wohnung: Danziger Str. 4. 26 044

Hofmeister, Bernhard, Dr.-Ing., Kokereidirektor, Bergwerks-
verwaltung Oberschlesien G. m. b. H. der Reichswerke A.-G.
»Hermann Goring“, Hauptverwaltung, Hohenlohehutte (Ober-
schles.); Wohnung: Laurahutter Str. 12. 40 330

Labouvie, Paul, Ingenieur, Direktor, Walzwerke Stralburg G.
m. b. H., StraBburg (ElsaR)-Rheinhafen, Am Industriehafen i.

22 104

Lampmann, Heinrich, Oberingenieur, Betriebsleiter, Ventzki
G. m.b. H., Eislingen (Fils), Schillerstr., Wohnung: G6ppingen,
Hotel Post Tirkei. 41 128

Leitner, Franz, Dr. mont., Dr. techn., stellv. Vorsitzer des Vor-
standes der Gebr. Bohler & Co. A.-G.; Technischer Zentral-
direktor. Wohnung: Kapfenberg (Steiermark), Mariazeller
Strale 32. 21073

Lenz, Wilhelm, Ingenieur, Betriebsleiter, Gewerkschaft Christine,
Essen-Kupferdreh; Wohnung: Hotel Bovensiepen. 24 056

Luyken, Walter, Dr.-Ing., Bergassessor, Professor, Abteilungs-
direktor, Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung, Dussel-
dorf 1, August-Thyssen-Str. 1; Wohnung; Dusseldorf 10,
Kaiserswerther Str. 164. 22 114

Meyer, Gerhard, Kommerzienrat, Peine, Braunschweiger Str. 65.

90 014

Platzer, Franz, Dr.-Ing., Deutsche Bergwerks- u. Hittenbau-

G. m. b. H., Geschéftsstelle Linz, Linz (Donau), Postfach 62.
37333

Pospieszny, Georg, Ingenieur, Deutsche Bergwerks- u. Hutten-

bau-G. m. b. H., Berlin; Wohnung: Berlin N 113, Danenstr. 2.
40 053

Potters, Willi, Dipl.-Ing., stellv. Betriebsfiihrer, Fried. Krupp
A.-G., Hochofenwerk Borbeck, Essen-Borbeck; Wohnung:
Borbecker Str. 220. 35428

Reichel, Walter, Dr.-Ing. habil., Direktor, Solingen-Wald, Witt-
kuhlerstr. 61. w7 345

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

Schmitz, Konrad, Dr.-Ing., Walz'»ei kf:din ktcr, HutUr/veiwa!-
tung Westmark G. m. b. H. der Reichswerke ,Hermann
Goring“, Werk Hagendingen, Hagendingen (Westm.); Woh-
nung: Bergstr. 19. 24090

Schénberger, Fritz, Dipl.-Ing., Bensheim-Auerbach, Im BangertlS.

06 088

Stradtmann, Friedrich Heinrich, Dr.-Ing., Direktor, stellv. Ge-
schaftsfiihrer, Vereinigter Rohrleitungsbau (Phénix-Markische)
G. m. b. H., Dusseldorf 1, Hoherweg 271; Wohnung: Dussel-
dorf-Stockum, Martin-Faust-Str. 24. 34 207

Tarmann, Bruno, Dipl.-Ing., Heereswaffenamt, Berlin W 35,
Margaretenstr. 2—3; Wohnung: Berlin-Lankwitz, Sedanstr. 2.

39

Thele, Wilhelm, Ingenieur, Gustloff-Werke, Waffenwerk Suhl,
Suhl; Wohnung: Philosophenweg 10. 41 060

Thomas, Wilhelm, Ingenieur, Betriebsleiter, Fa. Erge-Motor,
Posen, Hochstr. 38—40; Wohnung: Hamburger Str. 2. 13 118

Udier, Tobias, Dipl.-Ing., Hochofenbetriebsleiter, Reichswerke
A.-G. Alpine Montanbetriebe ,Hermann Goring“, Eisenerz
(Steiermark); Wohnung: Hieflauer Str. 34. 36 443

Wefelmeier, Hans-Joachim, Dr. rer. pol., Dipl.-Ing., Techn. Leiter
u. Prokurist der Gebr. Knipping Nieten- u. Schraubenfabrik
G. m.b. H., Altena (Westf.); Wohnung: Gartenstr. 48. 28 194

Wiegand, Heinrich, Dr.-Ing., Oberingenieur, BMW-Flugmotoren-
bau G. m. b. H., Miinchen; Wohnung: Grafelfing, Merowinger-
stralle 7. 37 477

Zobel, Robert, Dr.-Ing., Leiter der Wéarmestelle der R6chling'schen
Eisen- u. Stahlwerke G. m. b. H., Vélklingen (Saar); Woh-
nung: Danziger Str. 5. 37 502

Gestorben:

Schilling, Johannes, Privatgelehrter, Berlin-Wilmersdorf. * 14. 6.
1882, f 18. 3. 1942. 36 382

Neue Mitglieder.

Dahlhaus, Gustav-Adolf, Betriebsfithrer und Inhaber der Fa.
Dahlhaus & Co., Iserlohn, Griiner Weg 1; Wohnung: Stadt-
gérten 15. 42 207

Middermann, Otto, Fabrikdirektor, Société Anonyme Ougrée
Marihaye, Abt. Drahtfabrik, Hemixem (Belgien); Wohnung:
Antwerpen (Belgien), Ahornenlaan 15. 42 208

Richter, Hubert, Ingenieur,Geschéftsfihrer und Mitinh. der
Riwo-Drahtwerk G. m. b. H., Hamm (Westf.); Wohnung:
Bismarckstr. 36. 42 209
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