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(Größtes Walzwerk der Welt für Brammen bis 165 t Gewicht. Antrieb durch Fünfzylinder-Umkehrdampfmaschine. Beschreibung des 
Walzwerks mit Hervorhebung verschiedener durch die ungewöhnliche Größe der Anlage bedingter neuartiger Ausführungseinzelheiten.)

In dem Aufsatz „Das Walzen von Grob- und Mittelblechen“ 
hat E. H o w a h r1) das Panzerplattenwalzwerk des Dort- 

mund-Hoerder Hüttenvereins m it einer Ballenlänge von 
5000 mm für Brammengewichte bis zu 100 t  beschrieben.

walzengerüst. Die Arbeitswalzen haben bei einer nutzbaren 
Ballenlänge von 5200 mm einen Durchmesser von 1100 mm, 
die beiden Stützwalzen einen solchen von 1600 mm. Der 
größte Walzhub beträgt 1350 mm. Die Stützwalzen sind
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Bild 1.
Grundriß einer Panzerp lattenstraße von 5,2 m Ballenlänge.

Diese Abmessungen sind durch ein von der 
DEMAG für ein ausländisches Werk ausgeführtes 
Walzwerk (vgl. Bilder 1 Ins 4) noch übertroffen wor
den, das vor einiger Zeit in Betrieb genommen wor
den ist. Dieses Walzwerk dient vor allem zum Aus
walzen von Panzerplatten aller A rt aus Rohbram
men bis 165 t  Gewicht. Es ist ebenfalls ein Vier-

1) Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 73/83 u. 100/107
(Walzw.-Aussch. 162).
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m n

Bild 2. Querschnitt durch die Halle m it Walzwerk.

einzelheiten entwickelt, die zunächst etwas gewagt erschie
nen. Alle Bedenken wurden jedoch im Hinblick auf das 
erstrebte Ziel zur Seite geschoben, und der Erfolg hat der 
Erbauerin in jeder Hinsicht recht gegeben.

Der A n tr ie b  erfolgt bemerkenswerterweise von einer 
für diesen Zweck erstmalig erstellten Fünfzylinder-Umkehr
dampfmaschine mit 30 000 PS Leistung, obwohl sonst allge
mein für Umkehrwalzwerke der elektrische Antrieb mit 
Ilgner-Satz angewendet wird. Reichlich vorhandene Kohle,

Bild 3. L ängsschnitt durch das W alzwerk, M itte G erüst

Mit Rücksicht auf etwas unsichere Bodenverhältnisse — 
das W aliwerk steht in einem Kohlengebiet — wurde als 
H a u p tv e rb in d u n g s k u p p lu n g  zwischen der Walzenzug
maschine und dem Kannpwalzengerüst eine schwere H aupt
gelenkspindel eingebaut m it einem Drehpunktabstand von 
über 3 in. Diese Spindel ist verhältnismäßig leicht gehalten, 
da sie gleichzeitig als Sicherheitsbrechglied gedacht ist. Die

2) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 173/85 (Masch.-Aussch. 77 u.
Walzw.-Aussch. 148); 60 (1940) S. 897/904.

aus Schmiedestahl einer Sonderlegierung hergestellt. Für 
das Walzen von Panzerplatten werden Arbeitswalzen ver
wendet, die ebenfalls aus Schmiedestahl gefertigt sind, wäh
rend zum Auswalzen schwerer Grobbleche mit Rücksicht 
auf eine besonders saubere Blechoberfläche Hartgußwalzen 
benutzt werden sollen unter Beibehaltung der Schmiede- 
stahl-Stützwalzen.

Bei den gewaltigen Abmessungen, welche dieses zur Zeit 
g rö ß te  W alzw erk  der W elt für schwerste Brammen 
bedingt, wurde auch eine Reihe neuzeitlicher Ausführungs-
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jedoch ungenügende elektrische K raft Versorgung waren für 
die Wahl dieses Antriebs bestimmend. Die Maschine ist 
mit ihrem doppelseitigen Vorgelege und der Preßölsteuerung 
bereits ausführlich von L. E n g e l2) beschrieben worden.



4. Dezember 1941. F. Münleer: Neues Panzeriplatten-Walziceri. Stahl und Eisen. 1103

Hauptkupplungsbauart gestattet ein leichtes Versetzen der 
Triebwerksteile untereinander, falls dies aus irgendwelchen 
Gründen eintreten sollte.

D as Kammwalzengerüst ist a lsH o c h le is tu n g s k a m m - 
w alzengerüs t ausgebildet m it Druckölschmierung für die 
Lager und m it Berieselung der Kammwalzenzähne durch 
eine doppelte Oelpumpenanlage, wobei das Oel im Kreislauf 
^filtert und gekühlt wird. Die Kammwalzenachsen haben 
aufgeschrumpfte Zahnringe aus Silizium-Mangan-Stahl mit 
Feinschrägverzahnung, dem Teilkreisdurchmesser = 1300 mm 
und 36 Zähnen. Die Gesamtzahnlänge ist 2300 mm. Das 
Kammwalzengerüst steht breitbasig auf einer flachen 
Grundplatte und ist sehr kräftig verankert.

Das W a lz g e rü s t ist m it Rücksicht auf die außerordent
lich hohen Beanspruchungen, die bei der Walzung von 
schwersten Blöcken bis 165 t  in H artstah l auftreten, unge
wöhnlich stark gebaut.

Bei den schon angegebenen Walzenabmessungen hat 
der Zapfen einen Durchmesser bei den Arbeitswalzen von 
770 mm, bei den Stützwalzen von 1050 mm. Im  Hinblick 
auf die bisherigen guten Erfahrungen mit Preßstofflagem 
erfolgte auch hier wieder die L a g e ru n g  in  P re ß s to f f .  
Die glatten, zylindrischen Lager sind ohne die sonst üblichen 
Hohlkehlen ausgeführt und werden selbstverständlich reich
lich durch reines Wasser gekühlt. Sie sind so geschützt, daß 
Walzzunder nicht eindringen kann. Eine Zentral-Preßfett- 
schmierung oben auf dem Gerüst sorgt für ausreichende 
Schmierung aller Walzenzapfenlager. Auf einer Seite des 
Walzgerüstes sind Bundlager ausgebildet, dagegen können

worden. Der Walzenständer besteht aus je einem starken, 
gut ausgeglühten Stahlguß-Enter- und -Oberteil sowie zwei 
Schmiedestahlsäulen. Diese Selimiedestahlsäulen haben einen

Bild 4. Fertig  aufgestelltes Walzgerüst.

und Mitte Ständer bzw. Außenansicht.

sich die Walzen nach der anderen Seite hin innerhalb der 
Lager entsprechend der auftretenden Erwärmung ausdehnen 
(Bild 5).

Die W a lz e n s tä n d e r  für ein derartig schweres Gerüst 
können im Hinblick auf Gieß- und Transportmöglichkeit 
nicht in einem Stück in Stahlguß gegossen werden. Während 
sonst der Aufbau im allgemeinen durch Zusammenschrump
fen mehrerer Stahlgußstücke erfolgt, ist die \  erankerung 
der Einzelstücke in diesem Falle auf neuartige Weise erreicht

B ild o. Lagerung der W alzen auf der Bundseite (Preßstofflager).

quadratischen Querschnitt von 850 mm Seitenlänge und sind 
mit Verschleißleisten für die Einbaustücke versehen. Durch 
die A rt des Zusammenbaues am Betriebsort wird erreicht, 
daß der Walzenständer als einteiliges, festgefügtes Ganzes 
betrachtet werden darf. Sein Gesamtgewicht beträgt 
rd. 250 t.
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Zur Werkstoffprüfung sind die Sehmiedestaldsäulen in 
der Längsrichtung durchbohrt. Die Gesamthölie des TT alz- 
gerüstes beträgt 15 275 mm. Bei Aufstellung wird die R°U' 
gangsoberkante auf Hüttenflur gelegt, dabei hat das Gerüst
über Flur 10,2 m Höhe.

Die A n s te llv o rr ic h tu n g  des Walzgerüstes arbeitet 
rein elektrisch. Zwei Motoren von 250 kW und einer größten 
Drehzahl von 600 U/min gestatten in Verbindung mit einem 
Ausgleichsgetriebe die stufenlose parallele Einstellung der 
Oberwalzen. In Sonderfällen kann das obere TV alzenpaar 
auch bis zu 5° 41' schräg gestellt werden, wie dies beispiels
weise beim Walzen keilförmiger Platten notwendig ist. Die 
Druckschrauben mit Trapezgewinde haben einen Durch
messer von 600 mm.

Die ungewöhnlichen Ausmaße erforderten b eso n d ere  
V o rkeh rungen  zum sch n ellen  A usbau  der A rb e i ts 
und  S tü tzw a lzen . Hierzu sind zwischen den Walzen
ständern kleine hydraulische Zylinder angeordnet, die den 
Walzensatz so weit anheben, daß die elektrisch betätigte Aus
fahrvorrichtung eingefahren werden kann. Die seitliche Ver
schiebung erfolgt mit 0,1 m/s durch einen Motor von 75 kW 
über einen doppelten Schneckenantrieb und Zahnstangen.

Als V erb indungsg lied  zwischen dem Kammwalzen
gerüst und den Arbeitswalzen sind zwei entsprechend schwere 
Gelenkspindeln angeordnet mit einer Länge von rd. 9,1 m 
von Drehpunkt zu Drehpunkt. Die untere Spindel lagert 
federnd in einem Spindelstuhl mit Friktionsantrieb für die 
untere Stützwalze, die obere Spindel wird durch Gegen
gewichte ausgeglichen, die an zwei hierfür vorgesehene 
Lagerungen angreifen. Als Reibungskupplung für die untere 
Stützwalze wurde eine Lamellenkupplung verwendet, welche 
von außen leicht zugänglich einstellbar ist. Als Verbin
dungsglied zwischen Reibungsgetriebe und unterer Stütz
walze dient wiederum eine Gelenkspindel. Obwohl die Lage
rung der unteren Spindel etwas anders ist als die der oberen, 
ist nur eine einzige Ersatzspindel für beide Fälle erforderlich.

Vor und hinter dem Walzgerüst sind kräftige W alz- 
ro llgänge  angeordnet, welche auf beiden Seiten eine Ge
samtlänge von je 23 m haben, gemessen von Mitte Walze 
bis zur Mitte der letzten Rolle. Mit diesen Rollgängen können 
Platten von 25 m Länge ohne weiteres ausgewalzt werden, 
gegebenenfalls auch noch länger, wobei dann allerdings ein 
Teil der Platten über den Walzflur schleifen würde. Alle 
diese Rollgänge haben Stahlgußrahmen und Kegelradantrieb. 
Auch hier sind alle Triebwerkteile öl- und staubdicht in ge
gossenen Kästen eingekapselt. Sämtliche Rollen sind massiv 
aus Schmiedestahl und zwecks Werkstoffuntersuchung 
durchbohrt. Die Kegelräder sind aus verschleißfestem Stahl 
und haben Sonderverzahnung.

Die Walzrollgänge sind in einzelne Gruppen unterteilt, 
und zwar wie folgt: Vor und hinter dem Walzgerüst je ein 
kurzes Stück Walzrollgang mit drei Rollen, von denen zwei 
als Kammrollen ausgebildet sind, wodurch eine Rollen
teilung von nur 850 mm möglich wird.

Diese drei Rollen sind in einem gemeinsamen Stahlguß
rahmen gelagert, der durch eine größere Anzahl schwerer 
Pufferfedern auf Ansätze oder auf die Ständerfüße des Walz
gerüstes abgestützt ist. Man erhält dadurch auf beiden 
Seiten des Walzgerüstes drei gut abgefederte Ständerrollen, 
welche die beim Walzen solch schwerer Brammen auf
tretenden Stöße dämpfen. Es ist also zu erwarten, daß 
Rollen- oder Achsenbrüche in der Nähe der Walze auf diese 
Weise vermieden werden. Entsprechend dieser elastischen 
Lagerung der ersten drei Rollen erfolgt ihr Antrieb durch 
gelenkige Spindeln von ortsfesten Antriebsvorgelegen aus. 
Diese Spindeln sind so angeordnet, daß der Antrieb für die 
jeweils erste Rolle an der Walze durch die Fensteröffnung

des Walzgerüstes geht und die beiden ändern außerhalb der 
Ständersäulen liegen. Auf diese Weise werden die Ständer
säulen nicht durch besondere Durchbrüche für die Rollen
achsen geschwächt.

An dieses kurze Rollgangstück schließt sich auf jeder 
Seite dann der eigentliche Walzrollgang an, der in bekannter 
Weise leicht kegelige Sclimiedestahlrollcn hat, die durch 
zwei Längswellen über Kegelräder angetrieben werden. Die 
Rollenteilung beträgt hier 900 mm. Die Antriebsräder sind 
so angeordnet, daß von der einen Antriebsseite aus immer 
jede zweite Rolle getrieben wird, von der anderen Seite aus 
die dazwischenliegenden Rollen. Mit dieser Anordnung kann 
man also nach Belieben alle Rollen in einer Richtung drehen 
lassen oder satzweise in entgegengesetzter Richtung. Da
durch erreicht man, daß die im Walzgang befindlichen 
schweren Brammen schnell und ohne Hüfskräfte von der 
Hauptsteuerbühne aus nach Belieben auf dem Rollgang 
gedreht -werden können. Dies ist auf beiden Seiten des 
Walzgerüstes möglich. Man kann somit auch die zu walzen
den P latten in der Längs- oder Querrichtung oder auch 
diagonal, so wie es von Fall zu Fall erforderlich wird, an
stechen.

Ueber dem Walzgerüst ist ein sc h w e re r  K ra n  ange
ordnet m it einer Tragfähigkeit von 180 t  und Hilfshubwerk 
von 30 t  bei einer Fahrbahnhöhe über Flur von rd. 16 m.

Als H ilf s e in r ic h tu n g  ist innerhalb dieses Rollganges 
ebenfalls auf beiden Seiten des Walzgerüstes je eine hydrau
lisch betätigte Plattenverschiebeeixnichtung m it zwei Stem
peln rechts und links vom Rollgang eingebaut, die sowohl 
satzweise als auch einzeln von der Steuerbühne aus betätigt 
werden kann. Durch diese Einrichtung kann man die Platten 
nach Belieben auf dem Rollgang zurechtschieben, vor allen 
Dingen dahin wirken, daß die im Walzgang befindlichen 
Brammen immer etwa auf der Mitte der Arbeitswalzen ange
stochen werden, wodurch die Druckverteilung innerhalb 
der beiden Walzenständer gleichmäßig wird.

Anschließend an den Arbeitsrollgang vor der Straße ist 
eine schwere P la t te n w e n d e v o r r ic h tu n g  eingebaut. Sie 
wird elektrisch betätigt durch einen Motor von 200 kW 
Leistung und 600 U/min, wobei das erste Antriebsvorgelege 
als Schaltgetriebe für zwei Wendegeschwindigkeiten aus
gebildet ist. Hierdurch können schwere Brammen in etwa 
46 s umgelegt werden, leichtere dagegen in etwa 20 s. Die 
Plattenwendevorrichtung ist so stark gebaut, daß auch die 
schwersten vorkommenden Brammen von 165 t, nachdem 
sie etwa bis auf die Hälfte heruntergewalzt sind, innerhalb 
des Verlängerungsrollganges umgewendet werden können.

Die hydraulisch betätigte B ra m m e n a u f le g e v o rr ic h 
tu n g  liegt zwischen der Plattenwendevorrichtung und dem 
Walzgerüst. Ihre drei schweren Hebebalken werden von 
je zwei hydraulischen Zylindern betätigt. Eine hydraulische 
Sondersteuerung mit Druckübersetzer gestattet sowohl ein 
gleichmäßiges Anheben a l le r  drei Balken als auch die 
Betätigung eines e in z e ln e n  Balkens. Die hydraulische 
Steuerung bewirkt auch dann ein vollkommen gleichmäßiges 
Anheben der Tragbalken, wenn die Belastung durch auf
liegende Platten und Blöcke ungleich sein sollte, da die 
einzelnen Zylinder stets gleiche Wassermengen erhalten. 
Diese Auflegevorrichtung dient hauptsächlich dazu, die an 
einem Gehänge aus dem Ofen kommenden Brammen auf
zunehmen und stoßfrei auf den Walzrollgang abzusenken. 
Außerdem können m it dieser Einrichtung die im Auswalzen 
befindlichen Platten angehoben werden, falls Rückbeförde
rung zu den Oefen oder auf Lager erfolgen soll. Auch zum 
Nachmessen der P lattenstärke durch den Walzmeister ist 
die Anlage zweckdienlich. Kleinere Blöcke oder Brammen, 
welche vielfach stehend in Tieföfen angewärmt werden,
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können entweder mit der Wendevorrichtung oder mit Hilfe 
des einzelnen Hebebalkens der Plattenhebevorriclitung um
gelegt werden. Im letzten Fall werden die Brammen durch 
Tiefofenkrane auf den Rollgang aufgesetzt und gegen den 
Hebebalken abgestützt, wonach sich die Brammen beim 
Senken des Hebebalkens sanft auf den Walzrollgang legen.

Der V e rlä n g e ru n g s ro l lg a n g  hat auf der Seite der 
Plattenwendevorrichtung eine Rollenteilung von 1125 mm, 
hinter der Straße 1250 und 1400 mm. Der Stahlgußplatten
belag zwischen den Rollen liegt so tief, daß die fertig aus
gewalzten Platten mittels Ketten oder Sondergehänge leicht 
angehoben und weiterbewegt werden können. Alle Rollen 
sind in Bronze gelagert und haben 300 mm Zapfendurch- 
messer. Die Lager der Plattenwendevorrichtung, besonders 
diejenigen, in welchen sich die Achsen nur pendelnd bewegen, 
sind mit Preßstofflagerschalen ausgerüstet, da solche erfah
rungsgemäß weit zuverlässiger sind als gußeiserne. Die An
triebsvorgelege, die in Pendelrollenlagern laufen, haben 
Sonderwendekupplungen, mit denen sowohl eine Geschwin
digkeit von 1,08 m/s für die Walzung von schweren Panzer
platten als auch eine Geschwindigkeit von 1,8 m/s für die 
Walzung von Grobblechen erreicht wird.

Die S ch m ie ru n g  d e r  R o llg ä n g e  wurde mit besonderer 
Sorgfalt durchdacht. Die neuerdings für solche Anlagen 
vielfach angewendete Zentralölschmierung von einem Punkt 
aus für alle Rollgänge wurde bei dieser Anlage in einzelne 
Gruppen getrennt. Jeder Rollgang hat seine eigene Schmie
rung, wobei die Vorgelegekästen für den Rollgangsantrieb 
als Oelsammelbehälter ausgebildet sind. Von hier aus wird 
Oel mittels elektrisch betätigter Pumpen angesaugt und 
dann über ein Filter und eine Kühlvorrichtung den Trieb

werksteilen zugeleitet. Das umlaufende Oel wird erst in die 
Rollgangslager gedrückt und läuft von dort aus seitlich in 
die Kegelrad- oder Stirnradkästen, wobei es so hoch steigt, 
daß die Zähne der Kegel- oder Stirnräder noch eintauchen. 
In einer gewissen Höhe sind Oeliiberläufe angeordnet, durch 
die das Oel in eine Sammelleitung gelangt und dann wieder 
zurück zum Hauptsammelkasten läuft.

Mit Rücksicht auf H a ltu n g  v o n  E r s a tz te i le n  wurden 
alle Antriebsvorgelege möglichst gleichgehalten und mit 
gleichen Antriebsmotoren ausgerüstet. Auch die einzelnen 
Oelpumpen m it Kühler usw. sind untereinander gleichartig. 
Als Verbindungskupplung zwischen Antriebsmotoren und 
Triebwerksteilen werden elastische Bibby-Kupplungen ver
wendet. Die Hauptsteuerbühne ist vor der Straße neben 
dem Hauptwalzrollgang angeordnet, die Nebensteuerbühne 
auf der gegenüberliegenden Seite hinter der Straße. Beide 
sind als vollständig geschlossene Steuerhäuser ausgebildet 
m it reichlicher Fensterverglasung, so daß die hier gegen 
Hitze geschützten Steuerleute doch mit großer Uebersic-ht 
den ganzen Walzvorgang leiten können. Hilfsleute an der 
Walzenstraße selbst sind während des Walzens nicht erfor
derlich, höchstens ein Mann zum Abfegen der Brammen 
oder zum Aufwerfen von Reisern, so wie dies beim Walzen 
von Panzerplatten notwendig ist.

Bei solchen Giganten der Technik ist die Erwartung 
immer besonders groß, wie das f e r t ig e  W erk  d ie  L e i
s tu n g e n  v on  H irn  u n d  H a n d  r e c h tf e r t ig e n  wird. 
Für dieses Walzwerk hegt nun nach mehrmonatigem Betrieb 
ein umfassender B e ric h t e in es  F a c h in g e n ie u rs  vor, der 
m it den Worten schließt: „Diese Anlage ist ohne jede Ein
schränkung ein voller Erfolg.“

F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  H e r s t e l l u n g  

v o n  S i n t e r m a g n e t e n  a u s  E i s e n - N i c k e l - A l u m i n i u m - L e g i e r u n g e n .

Von W e rn e r H o to p  in Reutte (Tirol).

Mitteilung aus der V ersuchsanstalt des Metallwerks Plansee, G. m. b. H. (Deutsche Edelstahlwerke A.-G.), R eutte.

[Bericht Xr. 565 des W erkstoffausschusses des Vereins Deutscher E isenhiittenleute im XSBDT.*).]

(Herstellung der Eisen-Nickel-Aluminium-Sintermagnete, besonders Möglichkeiten für die Wahl der Ausgangsstoffe, 
günstigste Sinterbedingungen und Bearbeitbarkeit der Werkstücke. Vergleich der magnetischen Eigenschaften, des Gefüges, 

der Bruchfestigkeit und der Dichte bei gesinterten und gegossenen Magneten gleicher Zusammensetzung.)

Als vor etwa zehn Jahren die a u s g e z e ic h n e te n  dau  er- 
,m a g n e tisc h e n  E ig e n s c h a f te n  v on  E ise n -N ic k e l-  
A lu m in iu m -L e g ie ru n g e n  durch die Untersuchungen des 

Japaners T. M ish im a 1) bekannt wurden, erregten sie in 
den Fachkreisen der ganzen Welt größtes Aufsehen. Wurden 
bis zu diesem Zeitpunkt bei wirtschaftlich herstellbaren 
Dauermagnetlegierungen Energiewerte (B x  H)maI von 
höchstens 300 000 Gauß X Oersted erreicht, so zeigten die 
neuen Legierungen W erte von über 1 000 000 Gauß X Oer
sted. Eine weitere Steigerung der dauermagnetischen Eigen
schaften brachte die Erfindung des Japaners K. H onda*), 
der als erster die hervorragende Eignung von Eisen-Nickel- 
Kobalt-Titan-Legierungen als Werkstoffe für Dauermagnete 
erkannte.

Diese Legierungen haben auf Grund ihrer hohen magneti
schen Leistungen in kurzer Zeit große technische Bedeutung 
erlangt. Sie haben jedoch einen Nachteil: Sie lassen sich 
nur auf gießtechnischem Wege herstellen, lassen sich also 
nicht schmieden oder walzen, so daß man in der Form-

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

0  Iron Age 130 (1932) S. 346; vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) 
S. 79.

2) Siehe Dtsch. Patent-A nm . K l. 18 d, Gr. 2/10, K  132 3-1.
Z u m b u sch , W .: Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) S. 127 31.

gebung an die Gießtechnik gebunden ist. Ferner lassen sie 
sich nur durch Schleifen bearbeiten, so daß Bohrungen, 
Gewinde usw. auf spanabhebendem Wege nicht angebracht 
werden können.

Seit eiiügen Jahren hat sich ein anderer Zweig der Me
tallurgie mit der Herstellung dieser Metallegierungen be
schäftigt, nämlich die Pulvermetallurgie*'). Sie hat hierbei 
gute Erfolge erzielt, so daß es angebracht erscheint, hierüber 
zu berichten, zumal da seit dem Erscheinen der letzten 
Arbeiten auf diesem Gebiet3) bis 6) weitere Fortschritte erzielt 
worden sind.

Die P u lv e rm e ta llu rg ie  findet in den letzten Jahren 
s te ig e n d e  B e a c h tu n g , weil sie auf einigen Teilgebieten 
der Technik durch Schaffung recht bemerkenswerter und 
wertvoller Werkstoffe große Erfolge errang4). Ihre Anwen
dung war aber wegen der zweifellos umständlicheren und 
teureren Arbeitsweise bisher nur auf solche Gebiete be
schränkt, wo man mit den Verfahren der Schmelzmetallurgie

2a) Vgl D a w ih l .  W .: Stahl u. Eisen 6 i  (1941) S. 909/19.
») K ie f f e r ,  R .: Metall u. Erz 37 (1940) S. 67/70 u. 88/92.
4) K ie f f e r ,  R ., und  W. H o to p :  S tahl u. Eisen 60 (1940)

S. 517/27.
5) H o w e , G. H .: Iron  Age 145 (1940) Xr. 2, S. 27/31; vgl. 

Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 889.
6) R i tz a u ,  G.: Wiss. Veröff. Siemens-W erk, W erkstoff- 

Sonderheft. Berlin 1940. S. 37/43.
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Zahlentafel 
27 '

Herstellung

Sinterlegierung, Verwendung von grobem
A lu m in iu m p u lv e r.........................................

Sinterlegierung, Verwendung von feinstem  
A lu m in iu m p u lv e r.........................................

Gußlegierung gleicher Zusamm ensetzung

nicht zum Ziel kam. Die Haupt - 
Vertreter der Pulvermetall
urgie, die hochschmelzenden 
Sietalle Wolfram und Molyb
dän, die Verbundmetalle Kup
fer-Wolfram, Silber-Wolfram 
u. a., die porigen Lager und 
die Hartmetallegierungen sind 
ohne Ausnahme Beispiele da
für. Auf anderen Gebieten 
kann sich die Pulvermetallur
gie nur durchsetzen, wenn sie 
gegenüber dem Schmelzverfahren erhebliche technische und 
wirtschaftliche Fortschritte mit sich bringt. Nach dem letz
ten Stand der Entwicklung bildet sie im Falle der Herstellung 
vonDauermagnetenausEisen-Nickel-Aluminium-Legierungen 
zweifellos eine wertvolle Ergänzung der Schmelzmetall
urgie, besonders für die Anfertigung kleiner Magnetformen.

Da die Verfahren der Pulvermetallurgie es gestatten, 
weitgehend auf die durch das Gefüge bedingten Eigenschaf
ten einzuwirken, konnte man von vornherein von ihr er
warten, daß sie die N ac h te ile  der G u ß m ag n e te  zu 
b ese itig en  imstande war. Eine Feinkörnigkeit des Ge
füges, die im wesentlichen durch die Ausgangspulvergröße 
bedingt ist, war auf pulvermetallurgischem Wege leicht 
zu erreichen, so daß zu hoffen war, daß damit weitere Vor
teile gegenüber den Gußmagneten zu erreichen seien.

Auf den ersten Blick schien der Pulvermetallurgie ledig
lich die A ufgabe gestellt zu sein, eine einheitlich hom o
gene L eg ieru n g  aus P u lv e rn  von drei oder bei Berück
sichtigung der weiteren Entwicklung auf legierungstech
nischem Gebiet von fünf bis sechs Ausgangsnietallen h e r 
zu s te llen . Diese Aufgabe bietet an sich keine Schwierig
keiten. Man mischt die Ausgangsstoffe als möglichst fein
körnige Pulver in entsprechendem Verhältnis durch ge
nügend langes Trommeln in Kugelmühlen, preßt den Ansatz 
zu der gewünschten Form und sintert das Gemisch. Bei der 
Sinterung ist zur Erzielung einer homogenen Legierung für 
eine vollständige Diffusion der Legierungsbestandteile inein
ander zu sorgen. Das ist eine für den Pulvermetallurgen be
kannte Temperatur- und Zeitfrage. An sich würde so die 
Herstellung der genannten Dauermagnetwerkstoffe durch 
Verfahren der Pulvermetallurgie nicht sonderlich beschwert 
haben, wenn nicht ausgerechnet das Aluminium einen 
wesentlichen Bestandteil der bekannten Legierungen dar
stellte. Das A lum in ium  aber b e re i te t  beim  S in te rn  
erhebliche S c h w ie rig k e ite n , einmal wegen seiner starken 
Affinität zu Gasen, besonders zum Sauerstoff — die Oxvd- 
verbindung des Aluminiums ist zudem durch Wasserstoff 
nicht reduzierbar —, zum ändern wegen seines niedrigen 
Schmelzpunktes.

Obwohl Aluminium ein sehr zähes Metall ist, gelingt cs, 
dasselbe in geeigneten \  orrichtungen zu pulverisieren, so 
daß es in der gewünschten Ausgangsform zur Verfügung 
steht. Allerdings kann man es bei dieser Pulverisierung 
nicht vermeiden, daß sich die einzelnen Teilchen m it einer 
dünnen Oxydschicht umgeben, wodurch natürlich die Sinter
eigenschaften des Pulvers verschlechtert werden. Mit stei
gender Temperatur nimmt die Oxydationsneigung des Alu
miniumpulvers sehr schnell zu, so daß sich stärkere d if 
fu s io n sh in d e rn d e  O x y d h ä u te  auf den A lu m in iu m 
te ilc h e n  noch vor Erreichung des Schmelzpunktes des 
Aluminiums trotz Wasserstoffschutzgas bilden können. Da
durch wird aber eine Legicrungsbildung mit den übrigen 
Komponenten zumindest erschwert.

Man könnte daran denken, das Verfahren etwas abzu- 
andern und das Pulvergemisch aus den Einzelelementen

1. M a g n e t i s c h e  E ig e n s c h a f t e n  e in e r  L e g ie r u n g  m it  60 
/ ‘N i u n d  13 % A l b e i v e r s c h i e d e n a r t i g e r  H e r s t e l l u n g .

E e ,

Remanenz
Br

Koerzitiv
kraft
H c

Energiewert 
B H max

Kurvenfüll- 
beiwert t]

B H —
Br - f l c - 100

Gauß Oersted 106 Gauß x  Oersted %

4 6 0 0 4 4 0 0 ,5 7 5 28

2 5 5 0 230 0 ,1 7 28

6500 5 10 1 ,2 6 38

zwecks Legierungsbildung einer D if fu s io n s g lü h u n g  bei 
n ie d rig e re n  T e m p e ra tu re n  zu unterziehen. Eine der
artige Vorbehandlung wird in der Tat erfolgreich bei der 
pulvermetallurgischen Gewinnung von Hartmetallegierungen 
und Bronzen angewandt. Dieses Verfahren führt aber nach 
eigenen Untersuchungen nur zu ungenügenden magnetischen 
Werten, wahrscheinlich weil man bei der verhältnismäßig 
großen Oberfläche der leicht oxydierbaren Aluminium- 
pulverteilchen deren Oxydation doch nicht in erforderlichem 
Maße vermeiden kann. In Zahlentafel 1 sind die magnetischen 
Werte von so hergestellten Eisen-Nickel-Aluminium-Legie- 
rungen denen einer Gußlegierung gleicher Zusammen
setzung gegenübergestellt. Die Vorglühung des Pulverge
misches wurde dabei unter Wasserstoff bei Temperaturen 
zwischen 700 und 900° durchgeführt. Nach der Wieder
zerkleinerung des Reaktionsgemisches und einem Verpressen 
zu bestimmten Formlingen wurde die endgültige Sinterung 
bei Temperaturen um 1300° unter Wasserstoff vorgenommen.

Nach Zahlentafel 1 sind die I n d u k t io n s w e r te  den en  
der g le ic h e n  G u ß le g ie ru n g  s ta r k  u n te r le g e n ,  offen
bar weil die gesinterten Legierungen eine Phase m it sehr 
niedriger Induktion enthalten. Die geringere Koerzitivkraft 
der gesinterten Legierungen läßt darauf schließen, daß auch 
die Ausscheidung gestört ist. Auffällig ist, daß die Sinter
legierung, die unter Verwendung von feinstem Aluminium
pulver hergestellt ist, noch wesentlich schlechtere magneti
sche Werte aufweist als die unter Verwendung von grobem 
Aluminiumpulver hergestellte Sinterlegierung. Dieser Be
fund spricht dafür, daß die schlechten magnetischen Eigen
schaften der gesinterten Legiemngen auf die Bildung von 
Aluminiumoxyd zurückzuführen sind. Diese Oxydations
bildung ist naturgemäß bei der viel größeren Oberfläche des 
Feinstaluminiumpulvers stärker als bei dem groben Alu
miniumpulver.

Die oben aufgezeigten Schwierigkeiten schien man da
durch umgehen zu können, daß man v o n  d e r  f e r t ig e n  
G u ß le g ie ru n g  a u c h  b e i d e r  H e r s te l lu n g  v o n  S in te r 
m a g n e te n  au sg in g . Eine Zerkleinerung des Gusses zu 
feinstem Pulver ist ohne weiteres möglich. Als Ausgangs- 
werkstoff
Gießen

eignet sich auch Schrott, der ohnehin beim 
von Eisen-Nickel-Aluminium-Dauermagneten an

fällt. Selbstverständlich hat man diesen Weg zu gehen 
versucht. Man ist aber dabei auf neue Hindernisse 
gestoßen, die vornehmlich durch die große H ärte und 
daher m a n g e ln d e  B i ld s a m k e it  des S c h r o t tp u lv e r s  
bedingt sind. Selbst bei Anwendung höchster Drücke ver
mag man derartiges Pulver zu keinem Körper zusammen
zupressen, der auch nur halbwegs seine Form nach dem 
Pressen beibehält. Das ist aber für die Fertigung der Ma
gnete unbedingte Voraussetzung7). Auch die kleinen

7) Gepulverter Schrott aus Eisen-Nickel-Aluminium-Le- 
gierung wird zwar seit einiger Zeit in größerem Umfange zur H er
ste ung '  on gepreßten Dauerm agneten verwendet . Diese Magnete 
naben aber m it Sinterm agneten n ichts zu tu n , da  sie un ter 
Verwendung von K unstharz oder ändern, zum Teil m etalli
schen Zusätzen als B indem ittel bei verhältnism äßig niedrigen
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Schrotteilchen überziehen sieh beim Malilen m it einer Oxyd
haut, die zwar störend ist, jedoch für die Unverwendbarkeit 
von Schrottpulver keineswegs ausschlaggebend ist.

Nun nimmt aber die Bildsamkeit m it steigender Tem
peratur zu. Man könnte also erwarten, daß sich das Pulver 
im D ru c k s in te rv e r fa h re n  einwandfrei zu Magneten ver
arbeiten ließe, ohne allzu hohe Drücke anwenden zu müssen. 
Versuche von B. K ie f f e r 8) haben die Möglichkeit dieses 
Weges einwandfrei bewiesen. Auf etwa 1100 bis 1200° 
erhitzte Probekörper wurden m it einem Druck von 12 bis 
■15 t/c-m2 warmverdichtet. Dabei wurde ein sehr schönes 
Gefüge (Bild 1) erzielt. Dem verhältnismäßig sauberen Ge-

Bild 1. Gefüge eines druckgesinterten Magneten aus einer 
Eisen-Nickel-Aluminium-Legierung.

(XlOO; geätzt m it alkoholischer Salpetersäure.)

füge entsprachen brauchbare magnetische Werte, nämlich 
eine Remanenz von 4900 Gauß, eine Koerzitivkraft von 
480 Oersted, ein Energiewert B • H maI von 0,814 • 10® 
Gauß X Oersted und ein Kurvenfüllbeiwert p  von 32,9% 
(vgl. Zahlentafel 1). Diese Werte entsprechen etwa 70%  des 
Energiewertes der Gußlegierung gleicher Zusammensetzung. 
Allerdings waren bei diesen Versuchen besondere Vorsichts
maßregeln wegen der m it steigender Temperatur sehr rasch 
zunehmenden Oxydationsneigung der Legierung zu treffen, 
die einer wirtschaftlichen Ausnutzung des Verfahrens ent
gegenstehen. Das von G. R i t z a u 6) als aussichtsreich an
gesehene Drucksinterverfahren wird daher für die Massen
fertigung von Sintermagneten kaum wirtschaftlich durch
führbar sein.

Gewissermaßen durch Zusammenfassung der obener
wähnten beiden Verfahren entsteht eine dritte Möglichkeit 
für die Herstellung derartiger Legierungen auf pulver- 
metallurgischem Wege. Man bringt das A lu m in iu m  in 
F orm  e in e r  g e p u lv e r te n  V o rle g ie ru n g  — diese wird 
zunächst auf dem S ch m elzw eg e  erzeugt — in die Sinter
magnete ein, wobei auch ein teilweiser Einsatz von gepul
vertem Schrott der Fertiglegierung ohne weiteres möglich 
ist. Dieser Weg ist schon bald beschritten worden3) bis 6) 9) 
und hat im wesentlichen zum Erfolg geführt.

Besteht über den zur Herstellung von Sintermagneten 
einzuschlagenden Weg nunmehr völlige Uebereinstimmung, 
so gehen die Meinungen offenbar über A rt u n d  Z u sa m 
m e n se tzu n g  d e r  V o rle g ie ru n g  noch auseinander. An 
sich ist an die Vorlegierung zunächst nur die Forderung zu 
stellen, daß sie sich leicht und mühelos zu feinstem Pulver

Temperaturen lediglich gepreßt werden, so daß die für Sinter
magnete wichtigste und  kennzeichnende \  erfahrensstufe, näm 
lich das Sintern bei hohen T em peraturen, fehlt. Die mit Binde
mittel hergestellten M agnete können allerdings ähnlich wie die 
Massekerne als pulverm etallurgisches Erzeugnis im weiteren 
Sinne angesprochen werden.

8) Unveröffentlicht.
•) DRP. 679 594 vom  17. Novem ber 1935.

zerkleinern läßt. Dieser Forderung genügen sowohl Legie
rungen aus dem System Eisen-Aluminium als auch aus dem 
System Nickel-Aluminium. G. H. H o w e5) empfiehlt eine 
Ei sen - Aluminium - Vorlegierung mit etwa 50%  Al. 
G. R itzau6) glaubt auf Grund der Beobachtungen, die er 
beim Sintern von Eisen-Aluminium- und Nickel-Aluminium- 
Vorlegierungen gemacht hat, daß für die Auswahl der Vor
legierung deren Schmelzpunkt wichtig sei. Wenn der 
Schmelzpunkt der Vorlegierung dieselbe Größenordnung 
wie der Schmelzpunkt der resultierenden Endlegierung 
hätte, würde beim Sintern das Auftreten größerer Mengen 
flüssiger Phase, die zu Entmischungserscheinungen führte, 
vermieden. Durch Wahl einer solchen ZusammensetzungÖ
der Vorlegierung, die eine im Zustandsschaubild vorhandene 
peritektische Horizontale schneidet, hätte man es in der 
Hand, das Auftreten bestimmter, wohlabgemessener Mengen 
flüssiger Phase beim Sintern zu regeln.

Bei eigenen Untersuchungen konnten die E rfa h ru n g e n  
von  R itz a u  n ic h t v o ll  b e s tä t ig t  werden. Für die Vor
legierung eine solche Zusammensetzung zu wählen, daß ihr 
Schmelzpunkt mit dem der beabsichtigten Endlegierung 
weitgehend übereinstimmt, ist danach nicht zu empfehlen. 
Im Gegenteil scheint es günstig zu sein, daß die Vorlegierung 
schon bei Temperaturen zwischen 1100 und 1200° flüssig 
wird, wenn die Endlegierung beispielsweise ein Schmelz
intervall zwischen 1360 und 1390° aufweist. Es wird dann 
schon frühzeitig die Diffusion der einzelnen Legierungs
partner ineinander gefördert. Gleichzeitig verschwindet die 
Vorlegierung um so vollständiger, je mehr sich der vorerst 
heterogene Körper seinem homogenen, festen Endzustand 
nähert. Es konnte weiterhin nicht beobachtet werden, daß 
sich eine Vorlegierung m it einer Zusammensetzung, die eine 
im Zustandsschaubild vorhandene peritektische Horizontale 
schneidet, beim Sintern der entsprechenden Legierungen be
sonders günstig verhalten hätte. Sämtliche Zusammen
setzungen der Eisen-Aluminium-Vorlegierung im Bereich 
zwischen 48 und 53 %  Al bewährten sich mit gleich gutem 
Erfolg. Geht man beispielsweise von einer Vorlegierung 
mit 50 %  Al bei der Herstellung einer Magnetlegierung aus, 
so bestehen 26 %  des Pulveransatzes aus der Vorlegierung, 
die schon bei 1170° vollständig geschmolzen ist. Diese flüs
sige Phase wird während des Sintervorganges durch Dif
fusion völlig aufgezehrt, so daß gegen Schluß der Sinterung 
ein homogener, fester Mischkristall vorliegt.

Daß die A n w ese n h e it e in e r  gew issen  M enge f lü s 
s ig e r P h a se  be im  S in te rn  sich g ü n s tig  zur Erreichung 
eines möglichst dichten Sinterkörpers auswirkt, ist übrigens 
eine der Pulvermetallurgie längst bekannte Tatsache. E r
innert sei an die Sinterung einer hoch wolframhaltigen 
Wolfram-Niekel-Kupfer-Legierung10), bei der es durch Sinte
rung bei nur 1500° ohne weiteres gelingt, eine Dichte von 
über 17,5 g/cm3 zu erreichen. Auch in den Arbeiten von 
S. L. H o y tn ) sowie von L. L. W vm an  und F. C. K e lle y 12) 
über die Vorgänge beim Sintern von Wolfram-Kohlenstoff- 
Kobalt-Legierungen wird auf diese Zusammenhänge ver
wiesen. Wegen der günstigen Wirkung gewisser Mengen 
flüssiger Phase auf die Erreichung eines möglichst dichten 
Sinterkörpers ist die Anwendung einer Vorlegierung mit 
höherem Schmelzpunkt, z. B. einer Niekel-Aluminium-Vor- 
legierung mit etwa 68 %  Ni, nicht zu empfehlen. Aber auch 
eine Nickel-Aluminium-Legierung mit rd. 50 %  Al scheint 
für die Sinterung von Magneten nicht ganz so günstig zu

i°) P r i c e ,  G. H. S., C. J .  S m i th e l ls  und  S. V. W il l ia m s :  
J .  In st. Met. 62 (1938) S. 239/64.

i n  Trans. Amer. In st. min. metallurg. E n grs.,In st. Met. Div., 
89 (1930) S. 9/58; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 942/44.

12) Trans. Amer. In st. min. m etallurg. Engrs., In st, Met. 
Div., 93 (1931) S. 208/28.
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sein wie die entsprechende Eisen-Aluminium-Legierung, da 
sie erst bei 1400° vollständig geschmolzen und bei einer 
Sintertemperatur von beispielsweise 1300° erst zu etwa 
80 %  flüssig geworden ist.

Ritzau0) hält die Anwendung hoher Preßdrüeke vor 
dem Sintern für sehr wesentlich, weil es nur dadurch mög
lich sei, die harten und spröden Einzelkristalle in die not
wendige innere Berührung zu bringen. Demgegenüber muß 
beachtet werden, daß die H öhe des P re ß d ru c k e s  weniger 
durch die verhältnismäßig schlechte Verpreßbarkeit der 
harten und spröden Einzelkristalle des Vorlegierungspulvers, 
als vielmehr durch die Preßbarkeit der weiteren Kompo
nenten, also vornehmlich des Eisen- und Nickelpulvers, be
stimmt wird, da die Vorlegierung ja nur einen verhältnis
mäßig kleinen Teil — höchstens bis zu 30 % — des Gesamt
ansatzes ausmacht. Auf Grund eigener Erfahrungen reichen 
Preßdrüeke von 3000 bis 8000 kg/cm2 durchaus zur Herstel
lung einwandfreier Preßlinge aus dem Sintermagnetansatz 
aus. Dafür sprechen Versuche, bei denen die Schrumpfung, 
die Wichte und die magnetischen Kennwerte mit Ver

Preßdruck

t/cm 2

Linearer
Schwund

%

Spezi
fisches

Gewicht
g/cm 3

Rema
nenz

Gauß

Koerzitiv-
kraft

H,
Oersted

Energiewert 
B V hüX 

10® Gauß x  Oersted

3,0 11,2 6,75
4,9 8,9 6,77
6,0 8,1 6,78 5700 570
7,0 7,2 6,79 b is b is 1,10 b is  1,25
8 ,1 6,3 6,78 6600 480
9,2 5,4 6,76

10,1 4,9 6,77

Gußlegierung 
gleicher Zusam 

m ensetzung
6,9 6500 510 1,25

messungen und den m a g n e tis c h e n  E ig e n s c h a f te n  aus. 
Die an Eisen-Nickel-Aluminium- und kobalthaltigen Eisen- 
Nickel-Aluminium-Sintermagneten laufend erzielten ma
gnetischen Werte gehen im Vergleich zu Gußmagneten

Bild 3. Sinterlegierung.

27%  Ni und 13%  Al. (X 150; geätzt m it alkoholischer Salpetersäure.)
Bild 2. Gußlegierung.

Bilder 2 und 3. Gefüge von Magnetlegierungen mit 60 %  Ee,

schieden hohem Druck gepreßter Probekörper nach glei
cher Sinterung festgestellt wurden. Die Versuchsergebnisse 
sind in Zahlentafel 2 zusammengestellt. Die Höhe des Preß
druckes und die magnetischen Kennwerte ließen dabei 
keinerlei Zusammenhang erkennen. Die Werte der Zahlen
tafel zeigen einwandfrei, daß trotz erheblich verschiedenen 
Preßdnickes nach der Sinterung das gleiche spezifische Ge
w eht und gleichzeitig gleichbleibende magnetische Eigen
schaftswerte erreicht werden können.

Was schließlich noch die S in te r te m p e ra tu r  und S in 
te rd a u e r  anbetrifft, so stehen diese beiden Größen in ein
facher Beziehung zueinander. Je höher die Sintertempera
tur, um so kürzer die Sinterzeit. Die Sintertemperatur wird 
dabei allerdings durch den zur Verfügung stehenden Ofen 
weitgehend bestimmt. Ein 
mit Molybdänheizleitem aus
gestatteter Durchsatzofen mit 
sauberem Wasserstoffschutz
gas gestattet eine einwand
freie und gleichmäßige Sinte
rung in wirtschaftlich trag
barer Zeit. Dabei liegt die 
günstigste Sintertemperatur 
zwischen 1200 und 1330° bei 
Sinterzeiten von 4 bis 1% h.

Die im Durchsatzofen erhal
tenen g e s in te r te n  M agnete 
zeichnen sich durch große 
Gleichmäßigkeit in ihren Ab

gleicher Zusammensetzung aus Zahlentafel 3 hervor. Man 
sieht, daß die Sintermagnete in ihrer magnetischen Leistung 
nahezu den Gußlegierungen gleicher Zusammensetzung 
entsprechen.

Darüber hinaus zeichnen sich die Sintermagnete, wie 
erwartet, durch ein se h r fe in k ö rn ig e s  G efüge aus. 
Bild 2 zeigt das Gefüge einer Gußlegierung, Bild 3 das Ge
füge der Sinterlegierung gleicher Zusammensetzung. Be
achtenswert ist die geringe Porigkeit und die geringfügige 
Verunreinigung in den Korngrenzen bei der Sinterlegierung. 
Das Bruchgefüge der Sinterlegierung entspricht dem Mikro
befund. Das Makrogefüge der Sinterlegierung13) ist sehr

13) Siehe K ie f f e r ,  R., und W . H o to p :  S tah l u. Eisen 60
(1940) S. 527, Bild 16.

Zahlentafel 3. V e r g le ic h  d e r  m a g n e t i  
g e g o s s e n e n  M a g n e te n  a u s  E is

s e h e n  E i g e n s c h a f t e n  v o n  g e s i n t e r t e n  u n

Eisenlegierung
mit Herstellung

Rema
nenz

Br

Gauß

Koerzitiv-
krait.

Oersted

Energie-
wert

B H mnx

10® Gauß 
X Oersted

Kurvenfüll- 
beiwert r\

B H max

v h ; - 100
%

Spezi
fisches

Gewicht

13 bis -14% Al 
und

27 bis 28 % Ni

gesintert H öchstw erte
M ittelwerte

6480
6100

7000
6500

560
515

1,3
1,15

-------- Í5---------
35,7
36,5

6,8
6,77

gegossen H öchstw erte
M ittelwerte

560
520

1,35
1,25

40
38

7,0
6.9

12%  Al, 
21%  Ni und

4%  Co

gesin tert H öchstw erte
M ittelwerte

7700
7400

400
350

1,25
1,05

44
41

6,95
6,87

gegossen H öchstw erte
M ittelw erte

7900
7600

400
350

1,30
1.10

45
43

7,05
6,95
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feinkörnig und hell metallisch glänzend. Diesem feinkörnigen 
Gefüge entspricht eine e rh ö h te  B r u c h f e s t ig k e i t  der 
Sinterlegierung. Sie zeigt durchweg eine Biegefestigkeit von 
100 bis 140 kg/mm* gegenüber 35 bis 45 kg/m m s der gleichen 
Gußlegierung, wobei die Biegefestigkeit an Stäbchen von 
5 x 5 x 5 0  mm1 bei einer Auflageentfemung von 40 nun be
stimmt wurde.

Da beim Sintermagneten im Gegensatz zum Guß
magneten keine Lunker oder Schwindungshohlräume auf- 
treten, scheint er bemfen zu sein, auch dort eingesetzt zu 
werden, wo man bisher den gegossenen Eisen-Nickel- 
Aluminium-Magneten wegen der hohen mechanischen Be
anspruchung nicht einbauen konnte, z. B. als Rotor in 
schnell umlaufenden kleinen Motoren und Dynamomaschi
nen. Der erhöhten Bruchfestigkeit der Sintermagnete ent
spricht ihre g u te  K a n te n f e s t ig k e i t .  Selbst bei rauher 
Behandlung geschliffener Sintermagnete kommt es zu 
keinerlei Beschädigung des Fertigstückes. Das Schleifen 
kann auch bei Stücken mit vorspringenden feinsten Kanten 
auf jede verlangte Genauigkeit ohne Ausfall vorgenommen 
werden. Rißbildungen und Ausbröckelungen an den Kanten 
kommen bei den Sintermagneten im Gegensatz zu den Guß
magneten beim Sehleifen praktisch nicht mehr vor.

Selbst eine s p a n a b h e b e n d e  B e a rb e i tu n g  durch 
Fräsen, Hobeln, Drehen und Bohren ist m it geeigneten 
Werkzeugen aus Hartmetallegierungen möglich. Auch bei 
dieser Bearbeitung ist die Bearbeitungsfläche sauber und 
<datt, und auch hier findet an den Kanten keine Ausbröcke-D 7

Auch über die bei der Erzeugung von gesinterten Eisen- 
Nickel-Ahiminium-Magneten möglichen W e rk s to f fe in -  
sp a ru n g e n  hegen inzwischen Erfahrungen vor. Ganz ab
gesehen davon, daß beträchtliche Ersparungen durch den 
Wegfall der Gießtrichter, Knochen usw. bei Sintermagneten 
möglich sind, sind die Oberflächen gesinterter Magnete 
äußerst glatt, so daß sich eine Nachbearbeitung durch 
Schleifen in vielen Fällen völlig erübrigt. Die gesinterten 
Magnete lassen sich je nach der Form mit einer wesentlich 
geringeren Maßtoleranz herstellen als Gußmagnete. Be
denkt man, daß beim Pressen des Magnetansatzes auf Grund 
vorliegender Erfahrungen mit einem Ausbringen von 98 
bis 99 %  zu rechnen ist, daß dagegen beim Gießen kleiner 
Magnetformen nur etwa 50 %  der Schmelze, unter Ein
rechnung des Schrottes etwa 80%  des Einsatzes ausgenützt 
werden, so wird die volks- und devisenwirtschaftliche Be
deutung dieses neuen Werkstoffes der Pulvermetallurgie 
besonders klar. Bild 5 zeigt eine kleine Auswahl gesinterter 
Magnete mit einem Stückgewicht von 5 bis 50 g. Zur Er
läuterung der Größenverhältnisse dieser Formen ist ein 
Maßstab mit Millimeterteilung gleichzeitig aufgenommen

Bild 4. Durch Hobeln, Drehen und Bohren bearbeitete Form 
stücke aus einer gesinterten Eisen-Nickel-Aluminium-Legierung.

lung statt. Dieser Befund mag durch Bild 4 erläutert 
werden. Es zeigt im linken Teil einen quaderförmigen 
Sinterkörper, dessen eine Fläche durch Hobeln mit einem 
Werkzeug aus einer Hartmetallegierung bearbeitet worden 
ist. Aus einem solchen Stück sind die in der Mitte des Bildes 
dargestellten Stäbchen m it quadratischem Querschnitt 
durch Hobeln herausgearbeitet worden. Die auf dem rechten 
Teil der Abbildung befindlichen hohlzylinderförmigen Kör
per sind aus dem Vollen absichtlich herausgearbeitet worden 
und zeigen die gute Bearbeitbarkeit des Sintermagnetwerk
stoffes mit Dreh- und Bohrwerkzeugen aus H artm etall
legierungen .

Bei der Herstellung von Sonderformen können diese aus 
einem entsprechend großen Pulverpreßling aus dem Vollen 
herausgearbeitet werden. Nach Howeä) soll das Heraus- 
fomien ähnlich wie beim Formen von Hartm etallplättchen 
nur im vorgesinterten Zustand möglich sein. Nach eigenen 
Untersuchungen ist ein einwandfreies B e a rb e i te n  mit ge
eigneten Werkzeugen ohne die Gefahr von Ausbröckelungen 
schon im u n g e s in te r te n ,  lediglich gepreßten Z u s ta n d  
einwandfrei m ö g lich . Vorgesinterter Werkstoff ließ sich 
wesentlich schwieriger bearbeiten, da er stark zum \  er- 
schmieren der Werkzeuge neigte. Selbst Gewinde konnten 
in ungesinterte Preßlinge einwandfrei eingeschnitten werden. 
Das Gewindeschneiden war beim fertiggesinterten Stück 
wegen Fehlens geeigneter Gewindeschneider aus H artm etall
legierungen bisher nicht möglich.

4 9 ...

Bild 5. Auswahl einiger gesinterter Magnete aus Eisen-Xickel-
Aluminium-Legierung.

worden. Es gilt als sicher, daß bei Magnetformen 
dieser Größe die Sintermagnete trotz ihrer an sich teureren 
Herstellung mit den Gußmagneten in Wettbewerb treten 
können.

Z u sam m en fassu n g .

Nach einer Erörterung der Gründe, die die Herstellung 
von Eisen-Nickel-Aluminium-Dauermagneten auf dem Sin
terwege als wünschenswert erscheinen lassen, werden die 
Möglichkeiten für die Wahl der Ausgangsstoffe eingehend 
besprochen. Nach den bisher vorliegenden Erfahrungen 
erscheint es am erfolgreichsten, in die Endlegierung das 
Aluminium in Form einer Eisen-Aluminium-Vorlegierung 
einzubringen. Wesentlich für die Erzielung dichter Körper 
mit guten magnetischen Eigenschaften sind einwandfreie 
Sinterbedingungen (Sintertemperatur und Schutzgas). Für 
die Wahl des Preßdruckes, der Sintertemperatur und -zeit 
werden Erfahrungswerte genannt. Die laufend erzielten 
Eigenschaften von Eisen-Nickel-Aluminium- und kobalt
haltigen Eisen-Nickel-Aluminiiun-Sintennagneten (Gefüge, 
Festigkeitseigenschaften, Dichte, magnetische Eigenschaf
ten) werden mitgeteilt. Auf fertigungstechnische Einzel
heiten bezüglich Bearbeitungsmöglichkeit von ungesinterten 
Preßlingen sowie gesinterten Magneten wird kurz einge- 
«rangen. Schließlich wird auf die mögliche Rohstofferspamis 
bei Sintermagneten gegenüber den Gußmagneten hinge
wiesen.
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U m s c h a u .

Versuche zur Vorbereitung und Anreicherung  
von Minette.

Im  Zusammenhang mit der Rückgliederung des lothringi
schen Minettegebietes beansprucht die A u fb e re i tu n g  d e r  
M in e tte  besondere Aufmerksamkeit1). Von jeher erforderte die 
M inetteverhüttung besondere Maßnahmen, um gerade unter 
Berücksichtigung der Stückgröße eine Leistungssteigerung zu 
erzielen. Eine Folge des bekannten Zerspringens der Minette 
bei Stückgrößen über etwa 60 mm sind die teilweise überaus hohen 
Verstaubungsverluste bis 30 % und höher, also von gleicher 
Größenordnung wie bei der Verhüttung unvorbereiteter armer 
Inlandserze. In  Corby z. B., dessen Haupterz m it 29 bis 32 %  Fe 
der lothringischen Minette ähnelt, wird das Erz nach bestimmten 
Richtlinien ausgesondert, dann vorgebrochen, in einem zweiten 
W alzenbrecher auf 75 bis 100 mm zerkleinert und in einer K las
sieranlage das Feinerz unter 18 mm abgesiebt. Dieses Feinerz 
wird zusammen m it Gichtstaub und W alzzunder auf dem 
Dwight-Lloyd-Band gesintert. Der Eisengehalt des Roherzes von 
31 % wird durch Entfernung von W asser und Kohlensäure im 
Sintergut auf 42 % gesteigert.

Bei den bisherigen außerordentlich niedrigen Minettepreisen 
von 12 ffr/t (frei Gicht) standen allerdings die Sinterkosten von 
rd. 15 ffr/t Sinter in keinem Verhältnis zu der zu erwartenden 
Ersparnis, so daß auch der hocheisenhaltige Gichtstaub meist 
zur Halde gefahren oder verkauft wurde. Bei der heutigen Ver
schiebung der Koks- und Erzpreise und dam it der Sinterkosten 
verspricht die Sinterung jedoch besondere wirtschaftliche Vor
teile. Auf den luxemburgischen Werken ist diese Frage durch die 
Verwendung gichtgasbeheizter Sinterdrehöfen gelöst worden, 
wobei aber auf die wesentlich schwerere Reduzierbarkeit des 
Drehofensinters gegenüber dem Saugzugsinter hingewiesen sei.

Vor etwa zehn Jahren  hat J . S e ig le 2) Vorschläge über die 
Aufbereitung der Minette gemacht. Die Schwimmaufbereitung 
sowie ein Verfahren von P. G r e d t3), bei 950° zu rösten, anschlie
ßend zu löschen und durch Reibung in Drehtrommeln die 
Eisenkörner von der Gangart zu trennen, ist bisher nicht an
gewendet worden. Eine magnetische Scheidung auch der stücki
gen Roherze ohne Feinzerkleinerung hält Seigle für möglich. 
W irtschaftlicher wäre allerdings, die Minette durch reduzierende 
Röstung bei 625° unter Vermeidung von Sauerstoffzutritt stark  
magnetisch zu machen, wobei die Wahl der Röstöfen eine genaue 
Kenntnis der chemischen Umsetzungen erfordert. Das beim 
Brechen und Rösten anfallende Feinerz wäre zu sintern.

Von B o i le a u 4) wurde 1938 in Nancy über Aufbereitungs
versuche der „Französischen Studiengesellschaft zur Anreiche
rung der lothringischen Minette“ berichtet. In  einer größeren 
Versuchsanlage wurde nach Trocknung bei 110° auf etwa 4 % 
Nässe, anschließender weitgehender Feinzerkleinerung und Ab
siebung auf ein hocheisenhaltiges K onzentrat gearbeitet. Die 
Ergebnisse waren bei zwei Versuchen:

V e rsu c h  I. Absiebung auf unter 0,5 mm bei einer kalkigen 
Minette m it 23,8 % Fe, 22,85 % CaO und 8,2 % S i02. Durch 
Starkfeldmagnetscheidung wurde ein Konzentrat von 42,2 % Fe, 
9,25 % CaO und 5,92 % S i02 erreicht, entsprechend einem 
Eisenausbringen von 83 %. Bedenklich erscheint allerdings hier 
die starke Verminderung des Kalkgehaltes von 23 auf 9 %.

V e rsu c h  I I .  Eisenreiche, staubförmig gepulverte Minette 
m it 42 % Fe und 18,5 % S i02 ergab ein K onzentrat mit
47,5 % Fe und 8,9 % S i02 bei einem Eisenausbringen von 95 %.

Nach neueren Untersuchungen haben R ö s tv e r s u c h e  mit 
Minette in Apold-Fleißner-Oefen einwandfreies R östgut ergeben. 
Die grundsätzliche Entscheidung: Röstung oder Sinterung? 
spricht teilweise zugunsten einer Röstung des grobstückigen R oh
erzes nach dem Brechen auf etwa 40 bis 80 mm, um ein Zerspringen 
im Röstofen zu vermeiden. Für die Minette ergibt sich nach Unter- 
suchungen von F. H a r tm a n n 6), daß dieses Erz in neutraler 
Atmosphäre bei 1000° noch locker bleibt, in reduzierender da
gegen schon bei 1000° fritte t, also lose verklebte, und bei 1100° 
leicht gesintert  war. Bei 1280» wird die Minette zähflüssig und

4) S a rc a n d e r ,  E .: Glückauf 77 (1941) S. 203/06; O p p e n 
h e u se r  J  : S tahl u. Eisen 51 (1931) S. 1165/67; R e ic h e r t  
J . W.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 694/95.

2) Rev. Industr. min. 1932, S. 199/214, 229/38 u. 244/58-
v g l .  Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1023/24. ’

46 (1926)R S 405901 ^  ^  ° k t° ber 1922; VgK Stahl u ' Eisen
13\*-'ongr- Chim. Industr. Nancy, 22. Sept. bis 2. Okt

1938. Paris (1939) Bd. 1. Conferences, 7 S.
) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 1021/27 (Hochofenaussch. 195).

bei 1340° leichtflüssig. U nter Belastung, wie sie z. B. bei Schacht
röstöfen durch die darüberliegende Beschickungssäule zu beach
ten  ist, setzt der Erweichungsbeginn der M inette schon bei etwa 
870 bis 900° ein, die haltlose Erweichung jedoch erst bei 1150 
bis 1200°. Die K enntnis der Röst- und Sin tertem peraturen  ist 
also gerade bei der M inette von besonderer Bedeutung. Das 
Rösten hä tte  gegenüber dem Sintern schon wegen des geringeren 
Brennstoffverbrauches und Energiebedarfes beim R östen von 
4 bis 6 % Kohle und 6 kW h/t R östgu t gegenüber einer lOOprozen- 
tigen Sinterung, bei der 9 bis 12 % Kohle und 25 k W h /t Sinter 
erforderlich sind, gewisse Vorteile. Das abgesiebte feine Roh- 
und Rösterz ist dann natürlich zu sintern. Da Rösterz, besonders 
kalkiges R östgut, beim T ransport und bei der Um ladung hohen 
Abrieb ergibt und außerdem  zum Zerfall neigt, m üßten die R öst
öfen aui dem Hochofenwerk stehen, so daß das R östgut nach der 
Absiebung ohne Um ladung unm ittelbar zur Gicht gelangt. Die 
durch Brechen und Sintern allein, also ohne R östen erreichbare 
K o k s e r s p a r n i s  wird bei der M inette auf 150 bis 250 kg /t 
Roheisen geschätzt. Bei einem Anteil von etw a 30 % Sinter im 
Minettemöller rechnet m an m it einer Leistungssteigerung der 
Hochöfen von etwa 10 bis 20 % . Nach neueren Untersuchungen 
von M. Z i l lg e n 1) wurde bei einem Anteil von 50%  Sinter im 
Minettemöller eine Steigerung des Ausbringens von 28 % auf 
33 bis 34 % bei einer Koksersparnis von etwa 250 k g /t Roheisen 
erzielt. Dieses Ergebnis ist jedoch insofern nicht ganz eindeutig, 
als bei dem Versuch auch gleichzeitig die im  Hochofen auf
gegebene M inette auf 50 bis 60 mm gebrochen wurde, wodurch 
natürlich auch ein gewisser Teil der Koksersparnis auf das 
B re c h e n  d e s  E r z e s  zurückzuführen ist. H ierbei lagen die 
Kornklassen wie folgt:

60 bis 30 m m .............................................................. 60 %
30 bis 13 mm (als Rostbelag zur Sinteranlage) . 10 % 
unter 13 mm (als Feinerz zur Sinteranlage) . . 30 % . 

Versuchsweise ist an  der Saar schon m it Sinteranteilen bis 60 % 
gearbeitet worden. Jedoch w ar infolge Ueberschneidung ver
schiedener Einflüsse eine eindeutige Feststellung der K okserspar
nis und der Leistungssteigerung nicht erkennbar. Rechnerische 
E rm ittlungen von E. S e n f te r  ergaben bei einem Koksverbrauch 
von 901 k g /t Roheisen bei der V erhüttung von Roherz im  Hoch
ofen eine Senkung des Koksverbrauchs um  7,8 % auf 830 kg /t 
Roheisen bei V erhüttung von gerösteter M inette und eine Sen
kung von 13,1 % auf 783 kg K oks/t Roheisen bei einem S inter
zusatz von 5 0 %  im Möller. Nach A. W a g n e r 2) b rachte die 
M inettesinterung eine reine K oksersparnis von über 200 kg /t 
Roheisen, die aber zum größten Teil m it auf das Brechen der 
M inette zurückzuführen war. Außerdem ergab sieh eine wesent
liche Staubverm inderung. Die weiteren Vorteile des aufbereiteten 
Minettemöllers waren: Gleichmäßigere und  bessere Roheisen
beschaffenheit, höhere Ofenleistung und einwandfreier Ofengang, 
so daß die für die Saarverhältnisse bezeichnenden Form en
störungen eine Seltenheit geworden sind.

Ueber das S i n t e r n  v o n  M i n e t t e f e in e r z  u n d  - g ic h t -  
s t a u b  liegt eine umfangreiche U ntersuchung von R . B a a k e 3) 
vor, der feststellte, daß diese B estandteile auf Grund ihrer che
mischen Zusammensetzung und vor allem wegen der Lage ihres 
Erweichungsbereichs zur Sinterung recht geeignet sind. Aller
dings ist der Gasdurchgang bei K orngrößen un ter 0,3 mm 
ungenügend. Maßnahmen zur Verbesserung der Gasdurchlässig
keit sind gute Ueberwachung des W assergehaltes, sehr lockere 
Schüttung der Rohstoffmischung und Vermischung des G icht
staubes m it gut gasdurchlässigen S taubsorten.

K urt Guthmann.

Tem peraturm essungen m it dem  F arbp yrom eter  
in am erikanischen Hüttenwerken.

3 - T o d d 4) berichtet über die ersten in  am erikanischen 
H üttenw erken m it einem F arbpyrom eter von verschiedenen 
Beobachtern durchgeführten Tem peraturm essungen. In  einem 
elektrischen Glühofen an  legierten S tahlbandblechen durch- 
gefuhrte Messungen bestätigten, daß un ter diesen M eßbedin
gungen im Ofen, die dem „schwarzen K örper“  ziemlich nahe 
kommen, die m it dem Farbpyrom eter erm itte lten  Blechtempe- 
ra tu ren  im Bereich zwischen 1000 und 1180° üb erh au p t n ich t

ofenaussch16134)^ S tah '  EiSen 52 /1932/ S- 1154/62 (Hoch- 

Stahl u . Eisen 51 (1931) S. 217/25 (Hochofenaussch. 117). 

aussch 122) U‘ "  51 <1931) S ' 1277/83 u - 1314/19 (Hochofen-

4) Metal Treatm . 5 (1940) S. 171/74 u. 184.
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von der wahren T em peratur abweichen. Im  Bereich zwischen 
1180 und 1300° betragen die Abweichungen gegenüber der 
wahren T em peratur bei anderen Pyrom etern in voller Ueber- 
einstimmung m it deutschen Veröffentlichungen1) bis 50°, da 
bei diesen T em peraturen der Ofenraum nicht m ehr als voll
kommen schwarzer S trah ler angesehen werden kann.
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Schwarze Temperatur- (Helligkeits-) Skala des Farbpyrometers. 
CJluhfadenpyrometer.

Weitere Messungen wurden an  Versuchsschmelzen aus 
einem kernlosen Induktionsofen durchgeführt. Jede Schmelze 
wurde bei verschiedenen T em peraturen, die in allen Pallen zum 
Vergleich m it einem Schnelltauch-Therm oelem ent bestim m t 
wurden, vergossen und der G ießstrahl m it einem Glühfaden- 
und mit einem Farbpyrom eter anvisiert. Die B auart des F a rb 
pyrometers wird in dem Bericht n icht angegeben, es ist aber mit 
Sicherheit anzunehmen, daß es sich um das deutsche F a rb 
pyrometer „B ioptix“  handelt. E s wurden etwa 20 verschiedene 
Schmelzen hergestellt, vorwiegend unlegierte Stähle, daneben 
aber auch einige m it Chrom, Nickel oder K upfer legierte Stähle. 
Die Bilder 1 bis 3 zeigen das E rgebnis der verschiedenen Tempe
raturmessungen. Als O rdinate wurde der Unterschied zwischen 
der beobachteten und der w ahren T em peratur angenommen, 
wobei die wahre T em peratur m it Schnelltauch-Therm oelem ent 
gemessen worden ist. Bild 1 zeigt die Beobachtungen m it dem 
F a rb p y ro m e te r .  Die e rm itte lten  T em peraturen stimm en 
bei den unlegierten Stählen m it der wahren T em peratur überein. 
Für etwa die H älfte der Schmelzen b e träg t der Unterschied 
weniger als 10°. Die B eobachtungen an  den Schmelzen 15 bis 
18 (Schmelzen m it 1,8 %  C) sind die besten. Die Beobachtungen 
an den Schmelzen 1 bis 4 und  7 bis 9 wurden an  Stählen m it 
0,4 % C ausgeführt. Bei den übrigen Schmelzen waren die A b
weichungen des Farbpyrom eters etw as höher. Die Beobach
tungen 55 bis 58 wurden an einem legierten Stahl m it 18 %  Cr 
und 10 % Cu gem acht. Bei diesen lagen jedoch die F arbpyro
meter-Temperaturen wesentlich niedriger als die wahre Tem pe

G u th m a n n ,  K .: S tahl u. Eisen 56 (1936) S. 481/89
(Wärmestelle 228); 57 (1937) S. 1245/48 u. 1269/79 (W ärme
stelle 250 u. Stahlw.-Aussch. 333).

ra tu r. Eine Erklärung hierfür wird in dem Bericht nicht gegeben. 
Die Schmelzen 42 und 43 sind hochkohlenstoffhaltiger, auste- 
nitischer Stahl m it Chrom- und Nickelzusätzen, die Schmelzen 
50 bis 52 haben 2 %  Cu.

Bild 2 zeigt die gleichen Messungen, jedoch an  Stelle der 
Angabe der Farbtem peratur m it der Angabe der „ s c h w a r z e n “ , 
d. h. also der Helligkeitstem peratur des Farbpyrom eters. Hier 
liegt die Tem peratur der hochlegierten Chrom- und Kupferstähle 
(55 bis 58) sehr dicht bei der wahren Tem peratur, entsprechend 
dem bei diesen Schmelzen infolge der Oxydhautbildung wesent
lich höheren Strahlungsvermögen, das zwischen 0,7 und 0,9 liegt. 
Die „schwarzen“  Tem peraturen entsprechen im übrigen aber den 
m it Glühfadenpyrom eter erm ittelten Tem peraturen. Auffallend 
ist allerdings bei den Messungen an den chrom- und nickel
legierten Stählen, daß die Farbtem peratur nicht m it der wahren 
Tem peratur übereinstim m t und etwa 100° darun ter liegt (vgl. 
Bild 1). Sie stim m t hier m it den an sich ste ts um 100 bis 200° 
niedriger liegenden „schwarzen“  Tem peraturen überein (vgl. 
Bild 2 ).  Diese Erscheinung war nach dem amerikanischen Be
rich t nur bei diesen Schmelzen zu beobachten.

Bild 3 zeigt die Messungen an  den gleichen Schmelzen m it 
einem G lü h f a d e n p y r o m e te r .  Die Tem peraturen liegen für 
alle Schmelzen, auffallenderweise auch für die hochlegierten 
Stähle m it der hohen Strahlungszahl von über 0,7, zwischen 
100 und 200° un ter der wahren Tem peratur. Sie stimmen auch, 
wie nicht anders zu erwarten war, m it der „schwarzen“  Tempe
ra tu r der Farbpyrom eterangabe im großen und ganzen überein. 
Vergleicht man diese Tem peraturangaben m it denen der darüber
liegenden Bilder 1 und 2, so ergeben sich einige Unstimmigkeiten, 
die darauf schließen lassen, daß die drei hochlegierten Stähle 
und die Schmelzen m it 1,8 %  C (15 bis 18) ungewöhnliche 
Strahlungseigenschaften aufgewiesen haben m ußten. Anderseits 
ist es auch nicht unmöglich, daß die Beobachter, bei der be
kannten  Schwierigkeit derartiger Messungen, zu der einen oder 
anderen Fehlmessung gelangt sind. In  Bild 3 sind auch die 
Strahlungszahlen angegeben, die zwischen e =  0,3 und 0,5 liegen 
und auf Grund der Beobachtungen im Tem peraturbereich 
zwischen 1600 und 1640° im M ittel 0,4 betrugen. Auch diese 
Angaben stimm en m it den bisherigen deutschen Messungen im 
großen und ganzen überein. Wie in dem amerikanischen Bericht 
aber besonders hervorgehoben wird, beweisen diese Messungen, 
daß das Strahlungsvermögen der Schmelzen nicht gleich ist, 
sondern von der Höhe der Tem peratur, von der Stahlzusam men
setzung, d. h. vor allem von dem Legierungsbestandteil und 
anderen Einflüssen der Stahlherstellung abhängt, womit ebenfalls 
die bisherigen deutschen Erfahrungen bestätig t werden.

Gerade hierauf bauen sich die Möglichkeiten einer G ü te -  
t fb e u r te i lu n g  d e r  S ta h ls c h m e lz e n  durch die F a r b p y r o 

m e te r  auf1). Diese Tatsachen scheinen aber bei der D urch
führung dieser amerikanischen Untersuchungen noch nicht be
kan n t gewesen zu sein, zumal da  m an die außerordentlichen 
Vorteile der Farbpyrom eterm essung im Vergleich zu der reinen 
Helligkeitstem peraturm essung des Glühfadenpyrometers noch 
nicht voll erkannt hat. Es geht weiter eindeutig aus diesem 
ersten amerikanischen Bericht über derartige Messungen m it 
einem Farbpyrom eter hervor, daß die bisherigen deutschen 
planmäßigen Untersuchungen m it dem Farbpyrom eter den 
amerikanischen in der Erkenntnis der so wichtigen Zusammen
hänge zwischen wahrer Tem peratur, Gütebeschaffenheit sowie 
A u s s c h u ß v e r m in d e r u n g  im  S ta h lw e r k s b e t r ie b  weit 
voraus sind. Die amerikanischen Versuche als Vergleichsmes
sungen m it dem Schnelltauch-Thermoelement und dem Glüh
fadenpyrom eter werden fortgesetzt, um, wie es in dem Bericht 
heißt, m it diesen drei Pyrom etern „die ganzen verw irrten E r
scheinungen, die die Stahlherstellung heute noch umgeben, zu 
einem klaren Verständnis zu bringen“ .  ̂ X urt Guthmann.

Unfallverhütung.
Nach dem „ T e c h n is c h e n  B e r i c h t “ d e r  H ü t t e n -  u n d  

W a lz w e r k s - B e r u f s g e n o s s e n s c h a f t ,  Essen, f ü r  d a s  J a h r  
1 940  war die Zusamm enarbeit m it den W erken rege und nahm  
den gewohnten Verlauf. Betriebsbesichtigungen und Bespre
chungen fanden, wie stets, zusammen m it den Betriebsleitern, 
Sicherheitsingenieuren und Unfallvertrauensm ännern s ta tt .  Am
12. März wurde in Essen im „H aus der Technik“ eine stark  be
suchte A r b e i t s t a g u n g  m it Sicherheitsingenieuren und Ar- 
beitsschutzwaltern abgehalten, auf der insbesondere über E i n 
f lü s s e  d e s  K r ie g e s  a u f  d ie  U n f a l lv e r h ü tu n g  gesprochen 
wurde. Als Vorbereitung zum Einsatz weiterer Aufklärungs- und 
Erziehungsm ittel für den Unfallschutz wurde m it den Vor

(Wärme-*) N a e s e r  
stelle 268).

G.: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 592/
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arbeiten zur Herausgabe eines S ic h e r h e i t s - L e h r b r ie f e s  fü r  
H ü t t e n a r b e i t e r  begonnen. Der Brief soll dem Arbeiter in 
volksnaher Eorm die am häufigsten wiederkehrenden Gefahren 
bei seiner Arbeit in den Kokereien, am Hochofen, im Stahlwerk, 
Hammerwerk und in der Maschinenabteilung aufzeigen.

Die Zahl der gemeldeten B e t r i e b s u n f ä l l e  hat verhältnis
mäßig mehr zugenommen als die Zahl der versicherten Per
sonen. Eine Steigerung weisen auch die W e g e u n fä l le  auf, 
was zum nicht geringen Teile auf die Gefahren durch Glatteis 
und Verdunklung zurückzuführen ist; zum anderen Teile düifte  
die häufig außerordentlich fehlerhafte Beschaffenheit der F ahr
räder die Ursache sein.

Unvorschriftsmäßige A r b e i ts k le id u n g ,  namentlich Ar
beitsblusen mit weiten, offenen Aermeln, war wiederholt die 
Ursache von Unfällen an Arbeitsmaschinen. Ermahnungen zum 
Tragen enger Arbeitskleidung mit geschlossenen Aermeln, die 
vor dem Kriege mehr und mehr Beachtung fanden, wurden 
immer weniger befolgt, weil der Anzug getragen wurde, der 
gerade vorhanden oder zu beschaffen war. Im  Berichtsjahre 
konnte in mehreren Betrieben ein genormter Arbeitsanzug für 
Frauen erprobt werden, der bei den Trägerinnen durchweg 
Beifall fand.

Schwere Unfälle durch S tu rz  v o n  P e r s o n e n  waren 
häufig auf die Verdunklung zurückzuführen. Es ist Pflicht aller 
im Werke Beschäftigten, den Gefahren durch Instandhaltung 
der Schutzmaßnahmen, als da sind: Freihaltung der Wege, Be
seitigung und Kenntlichmachung von Hindernissen, W ieder
abdeckung von Gruben und Schächten usw., vorzubeugen. 
Zugänge zu tiefliegenden Räumen, Kellern und auch U nter
führungen, die im Bereich des allgemeinen Verkehrs liegen, sind 
durch Umgehungsschranken, Richtlampen oder auf sonst er
kennbare Weise sorgfältig zu sichern.

Die G e fa h r  des U m fa lle n s  u n d  E in s tü r z e n s  v o n  
G e g e n s tä n d e n  besteht überall da, wo Gegenstände gestapelt 
werden, und zwar um so mehr, je weniger gleichmäßig die zu 
stapelnden Gegenstände sind. Die Platzverhältnisse und der 
Mangel an besonderen Ablagestellen, etwa in Form von Gerüsten 
oder Böcken, spielen dabei nicht selten eine Rolle. E in Bei
spiel der Schwierigkeit gefahrloser Stapelung ist der tödliche 
Unfall eines Walzwerksumbauers, der beim A n h ä n g e n  e in e s  
W a lz e n tis c h e s  von einem umfallenden Stapel solcher Gegen
stände erschlagen wurde. Wo irgend möglich, sollte versucht 
werden, für die Walzwerksersatzteile aller A rt Ablegeeinrich- 
tungen anzuordnen, die ein gefahrloses Anhängen gestatten. 
Durch B lö ck e , die von Stapeln herabfielen, wurden zwei 
schwere Körperquetschungen verursacht. In  einem Stahlwerk 
sind zwei schwere Unfälle durch u m s tü r z e n d e  K o k i l le n  
vorgekommen. Zuerst fiel einem Kokillenmann beim Anhängen 
von Kokillen in der Gießgrube an den K ran eine lose Kokille 
auf den linken Fuß, der so schwer gequetscht wurde, daß eine 
Erwerbsminderung von 60%  zurückblieb. Wenig später schlug 
unter genau den gleichen Verhältnissen eine Kokille einem 
Vorarbeiter so schwer in den Rücken, daß er einige Tage 
später den Verletzungen erlag.

Die U n fä l le  a n  e le k t r i s c h e n  A n la g e n  lassen Jah r für 
Jah r dieselben Ursachen erkennen: Unkenntnis der Gefahren 
des nicht sichtbaren elektrischen Stromes, leichtfertiges H an

tieren an nicht 
spannungsfreien 

Anlagen, Berüh
rung von blanken 
Betriebsleitungen, 
namentlich von 
Schleifleitungen 

sowie von nicht 
genügend isolier
ten  Armaturen, 
Apparaten, Lam 
pen usw. Eine 
praktische S ic h e 
ru n g  g e g en  u n 
e r la u b te s  E in 
s c h a l t e n  zeigt 
die in Bild 1 dar
gestellte Ausfüh
rung einer Ver
teilungsschalttafel 
auf der August- 

Thyssen-Hütte, A.-G., in Hamborn. Ueber den in B etracht 
kommenden Schalter wird ein Blechkasten gesteckt, in dessen 
Ausschnitt der ausgeschaltete Schaltergriff hineinpaßt. Dessen 
Bewegung ist also nur möglich nach Wegnahme des Kastens 
mit der warnenden Aufschrift.

Bemerkenswert ist eine schwere E x p lo s io n ,  die sich in 
einem Siemens-M artin-W erk im M ischventil für Koksofengas 
und Gichtgas ereignete, das un ter der Ofenbühne seinen Platz 
h a tte . DieVentilsitze sollten auf D ichtigkeit nachgesehen werden. 
Zu diesem Zweck waren die Absperrschieber der Gichtgas- und 
Koksofengasleitungen geschlossen worden, und  zwar befanden 
sich je einer in den getrennten  Leitungen und ein weiterer in 
der M ischgasleitung kurz vor den Ventilen. Nachdem  dies 
bei beiden Ventilen geschehen und die E insteigklappe auch des 
zweiten Ventils geschlossen worden war, wurde das Mischgas
ventil geöffnet. W ährend dieses Vorganges erfolgte in  dem 
Ventilgehäuse eine heftige Explosion, die es zertrüm m erte . E in 
Schlosser wurde von den Bruchstücken tödlich getroffen. Die 
Gichtgasleitung war m it einem E ntlü ftungsrohr versehen, das 
nach Absperren der Gaszufuhr zur E ntgasung geöffnet worden 
war. Auf diese Weise ist L uft in die Leitungsteile vor den Ven
tilen gedrungen. Beim Oeffnen des Mischgasschiebers ist das 
entstandene Gas-Luft-Gemisch dann un ter dem Ström ungsdruck 
mitgenommen und in das Ventilgehäuse gedrückt worden, das 
auch m it Luft gefüllt war, da  ja  zuvor die K lappe geöffnet war. 
H ier h a t sich auf diese Weise ein Gemisch von höherer explo
sibler W irkung gebildet. Ueber die Zündung lassen sich nur 
Vermutungen anstellen. N icht unwahrscheinlich ist, daß  die 
Anwesenheit des Koksofengases daran  beteiligt ist. Solche B e
obachtungen sind w iederholt gem acht worden. Vielleicht kommt 
hier auch das Erglühen von K ohlenstaub un ter dem Einflüsse 
der hinzugetretenen L uft während des Offenstehens der K lappe 
in  B etracht. Die Zündung is t dann  im  Augenblick des Vor
handenseins eines explosiblen Gas-Luft-Gemisches erfolgt. Das 
Eindringen von Luft in Gasleitungen ist, wie auch dieser Vor
gang beweist, stets ein bedenklicher Zustand. Gasgefüllte Räume 
sind ungefährlich, die E ntgasung ist, nam entlich bei Gas
leitungen m it to ten  Ecken und W inkeln, großen R äum en und 
auch bei Anwesenheit gashaltiger Staubablagerungen, schwierig; 
sehr wichtig ist das D urchlüften, also das N achström en von 
Frischluft. Im  vorliegenden Falle wurden folgende S i c h e r u n g s 
m a ß n a h m e n  eingeführt. Die Gasleitungen haben eine D am pf
zuleitung zur Füllung m it W asserdam pf erhalten , die A bsperr
ventile wurden m it Fernbetätigungen von der Ofenbühne aus 
ausgerüstet, die Ventilgehäuse haben auf dem Deckel Reißblech
verschlüsse von genügender Größe erhalten , die der Explosion 
nach oben Auslaß gewähren.

Groß w ar auch die Zahl der Unfälle im E is e n b a h n b e t r i e b ,  
sei es durch Quetschungen infolge von Profilbeschränkungen, 
durch Ueberfahrenwerden u. dgl. Die schlechte B eladung der 
W agen m it W alzgut wird häufig beanstandet. E s werden 
keine Zwischenlagen verwendet, sondern das sperrige Gut liegt 
ungeordnet und wahllos am  Boden. Das erfordert nicht nur 
längere Entladezeiten, sondern m acht die A rbeit auch in hohem 
Maße gefährlich.

Auch im K r a n b e t r i e b e  haben sich wiederum  n ich t wenige 
und zum Teil sehr schwere Unfälle durch Besteigen und Be
gehen der K rananlagen ereignet, die auf fehlende oder m angel
hafte Verständigung m it dem K ranführer zurückzuführen sind. 
Es liegt dies teilweise an  der Außerachtlassung der notwendigen 
Vorsicht, teilweise aber auch an  der Schwierigkeit der Benach
richtigung, sei es infolge der Anordnung des Führerkorbes und 
der dam it verbundenen schlechten Sicht, sei es durch den Be
triebslärm . Die Unfallfolgen waren, wie ste ts, Quetschungen 
und vornehmlich A bstürze vom K ran  m it zum  Teil tödlichen 
Folgen. Hinzu kom m t die E instellung der m it den ausgespro
chenen Gefahren des K ranbetriebes wenig v e rtrau ten  Personen, 
wie auch weiblicher K räfte . Mündliche Unterweisungen und Auf
klärungen, wie sie etwa in den K ranführerschulen erfolgen, sind 
nicht zu entbehren, eine Forderung, die sich ganz besonders 
auf R eparaturschlosser, E lek triker und Schm ierer erstreckt.

U nter den tödlichen Unfällen im K ranbetriebe fehlen 
naturgem äß die nicht, die auf P r o f i l b e s c h r ä n k u n g e n  zu
rückzuführen sind und die erneut die W ichtigkeit der diesen 
Gegenstand betreffenden U nfallverhütungsvorschriften d a r
legen. Die technischen M öglichkeiten zur V erhütung solcher 
Unfälle sind beschränkt. Grundlegend kann eine Beseitigung 
des gefährlichen Zustandes nu r durch Höherlegen des Daches 
herbeigeführt werden, eine M aßnahme, die fast der N euerrichtung 
der ganzen Halle gleichkäme. In  einzelnen Fällen können jedoch 
Notlösungen gefunden werden. So h a t z. B. das Oberbilker 
Stahlwerk, Düsseldorf, auf Vorschlag der Berufsgenossenschaft 
die obere feste Stange des K rangeländers durch ein D rahtseil 
ersetzt, das nur an den beiden äußersten  Gebäudepfosten be
festigt wird, während es durch die übrigen Pfosten lose h indureh
geführt wird. E in solches Seil wird, wenn Teile des m ensch
lichen Körpers in den R aum  zwischen Seil und B inder einge
zwängt werden, nachgeben, vor allem, wenn die beiden äußeren
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Geländerpfosten nicht zu kräftig  ausgeführt werden, dam it sie 
sich unter U m ständen sogar etwas umbiegen können.

Eine der w ichtigsten Unfallverhütungsvorschriften für die 
Kranbetriebe ist die Bestim m ung über den E in b a u  v o n  N o t 
s c h a lte rn  (Endschaltern). Wo solche Schalter fehlen, muß 
immer m it dem Bruch des Kranseiles gerechnet werden, wenn 
die Flasche versehentlich zu hoch gezogen wird. Die Endschalter 
sind regelmäßig zu prüfen, zum al wenn sie infolge großer B au
höhe der Halle selten in W irksam keit zu tre ten  brauchen.

Als V o r r ic h tu n g  z u m  A n s c h lä g e n  v o n  B le c h e n  
verwendet das Eisenwerk W anheim , Duisburg, die in  Bild. 2 
gezeigte Form . Die beiden H aken haben je  zwei Rollen, über 
die das durchgehende Anschlagseil so geführt ist, daß der Seilzug 
die Klauen gegen die L ast preßt.

Im  H o c h o f e n b e t r ie b  waren die Unfälle durch Ver
schütten beim E in s te ig e n  in  E r z b u n k e r  häufiger und leider 
auch von ernsteren Folgen begleitet. In  einem Falle wurde ein 
Arbeiter, der durch das Abziehen des Erzes m itgerissen wur de, 
durch das Anseilen vor schwererem Schaden bewahrt. Fehlerhaft 
war hier das Oeffnen des Bunkerauslaufes während des A ufent
haltes des Mannes im  Bunker. H ier m uß fü r Verständigung ge
sorgt sein. Ferner darf das Seil in  keinem Augenblicke s ta rk  
durchhängen; der Posten  soll möglichst senkrecht über dem 
Manne im Bunker stehen und  sowohl diesen als auch das Seil 
ständig beobachten. Beim Einsteigen in Bunker sind drei 
Erzlader zu Tode gekommen, die sich überhaupt nicht angeseilt 
hatten. Bei der E x p lo s io n  e in e r  B la s f o r m ,  die m it starkem  
Auswurf von glühendem Koks verbunden war, kam  ein Schmelzer 
zu Tode, weil er sich in der Aufregung nach der gefährdeten Seite 
hin in Sicherheit bringen wollte. Durch die W ahl eines falschen 
Fluchtweges sind auch in  früheren Jah ren  bei Gefahren, die im 
Bereiche des Stichloches auftra ten , tödliche Unfälle eingetreten. 
Der Schmelzer m uß vorher K larheit darüber haben, wohin er 
flüchten kann, wenn an  seiner A rbe itsstä tte  vom  Ofen aus 
plötzlich eine Gefahr an  ihn he ran tritt. Selbstverständlich darf der 
Fluchtweg niemals durch irgendwelche Gegenstände verstellt 
sein. Erwähnt sei eine schwere V erbrennung beim G r a n u l ie r e n  
von H o c h o f e n s c h la c k e ,  wobei der V erletzte den Abfluß in 
der Rinne regelte. Infolge sta rker Dam pfentwicklung und d a 
durch behinderter Sicht wollte er seinen S tandort wechseln, 
rutschte aber dabei in den W asserbehälter für den granulierten 
Schlackensand. Auch beim K ip p e n  v o n  S c h la c k e n p f a n n e n  
kam es wiederholt zu Verbrennungen, die bei vorsichtigerem 
Verhalten der A rbeiter h ä tte n  verm ieden werden können.

In  einem S ie m e n s - M a r t in -W e r k ,  in  dem ein Ofen mit 
Pechkarburierung arbeite t, s teh t der Oelkessel, der zur Ver
flüssigung des Peches dient, auf der K ranbahn  oberhalb des 
Ofens. Beim Nachfüllen des Oeles geriet dieses in B rand; der 
das E inschütten vom ehm ende Schmelzer kam  dabei zu Tode. Die 
Ursache der Entzündung w ar nicht einwandfrei zu erm itteln. 
Wahrscheinlich is t von dem Oel etw as auf den heißen Ofen ge
laufen und dabei in B rand geraten . Gegenwärtig wird das Oel 
mit Handpumpe zum B ehälter gefördert, der auch vom Ofen 
weiter abgesetzt wurde. Uebersehüssiges Oel wird durch einen 
Ueberlauf dem E ntnahm egefäß wieder zugeleitet, so daß die 
richtige Füllung ste ts erkennbar ist. Sehr unterschiedlich ist die 
Arbeitsweise beim Z u s t e l l e n  d e r  G i e ß t r i c h t e r  in den ein
zelnen Stahlwerken. Von der A ugust-Thyssen-H ütte, A.-G., in 
Duisburg-Hamborn ist eine fahrbare V orrichtung zum Zusammen
setzen stehender G ießtrichterhälften1) erprobt worden, die ein 
Umkippen der hohen T richterhälften , wie es beim Versetzen 
von Hand häufig vorkom m t, verh indert. Beim A u s m a u e rn  
eines K o n v e r t e r s  t r a t  ein tödlicher Unfall dadurch ein, 
daß ein Kübel, in dem  m ittels W inde Steine in den Kon-

l) Vgl. Stahl u. E isen 61 (1941) S. 543.

Bild 3.
Anlage zum Entfernen von Blechabfällen.

verter gezogen wurden, versehentlich zu hoch fuhr. Der 
Kübel hakte aus, durchschlug das Baugerüst und riß  fünf 
K onverterm aurer m it in die Tiefe, von denen einer seinen Ver
letzungen erlag. Der Fall ha t insofern allgemeine Bedeutung, 
als beim Trans
port von B au
stoffen zu Arbeits
stellen, die, wie 
hier, vom Bedie
nungsstande der 
W inde aus nicht 
zu sehen sind,
besondere Sorgfalt 
auf das rechtzei
tige Stillsetzen 
der W inde zu ver
wenden ist. In  
Frage kom mt der 
E inbau eines Be

grenzungsschal
ters ; unter kei
nen U m ständen darf 
jedoch eine gut wir
kende Bremse fehlen.
Völlig zu verwerfen 
sind Winden, die nur 
m ittels Kupplung aus
gerückt werden. Ein 
elektrischer Anlasser 
sollte schon deshalb 
vorhanden sein, weil 
ein allmähliches H er
anziehen der L ast 
an die Umlenkrolle 
unfalltechnisch erfor
derlich ist. Aehnliehe 
Gefahren wie hier be
stehen beim Ausmau- 
em  von W inderhit
zern der Hochöfen.

Von besonderen 
Gefahren in E le k t r o -  
s t a h lw e r k e n  sind 
solche durch Stich
flammen aus L icht
bogenöfen heraus zu 
erwähnen, weil dadurch verschie
dentlich schwere Verbrennungen 
auf getreten sind . Erfolgversprechend 
sind K ettenvorhänge, wenn sie 
zwangsläufig betä tig t werden, d. h. 
beim Schließen der Ofentür selbst
tä tig  vor den Spalt tre ten  und beim 
Oeffnen der Tür diese freigeben.

Durch W a lz e n s c h u ß  kam  es 
zu einem tödlichen Unfall in einem 
Mittelblechwalzwerk, wo ein Splitter 
einem Hinterwalzer in  die linke 
H üfte drang, in einem Feinblech
walzwerk zu einer schweren Arm 
verletzung, die eine Erwerbsmin
derung von 40 %  zur Folge hatte .

An S c h r o t t s c h e r e n  sind beim 
Zerschneiden von Blechschrott zwei 
Schrottarbeiter schwer verunglückt.
In  einem Falle h a tte  der Schrott
binder das Blechstück nicht von 
vorn, sondern von der Seite unter 
das Scherenmesser geschoben; diese 
Einrückmöglichkeit wurde durch 
eine Verkleidung unterbunden. An 
T a f e ls c h e r e n  ist das Entfernen 
des Abfallschrotts vielfach u n 
bequem und deshalb m it mancherlei 
Gefahren verbunden. Im  W erk 
H üsten der Hüttenw erke Siegerland,
A.-G., wurde die in Bild 3 dargestellte Entfernungsanlage 
gebaut. Der Blechschrott fä llt auf eine Rutsche und kann von 
dort m it einem handlichen Doppelhaken leicht in die K ranm ulde 
gezogen und darin  abgefahren werden.

Viel Sorge m acht in Blechwalzwerken und deren Zurichte- 
reien die Abfuhr und Stapelung von B le c h p a k e te n .  * E in 
neuartiger Blechpaketgreifer ( Bild 4) h a t den Vorzug, daß das

Bild 4. Blechpaketgreifer.

Bild 5. Federnde Aufhän
gung von Kranzketten für 

Schmiedestücke.
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Bleehpaket durch eine Drückvorrichtung von oben her auf die 
Greiferauflage gepreßt wird, so daß ein Abrutschen des Pakets 
oder einzelner Bleche ausgeschlossen sein dürfte.

Die f e d e r n d e  A u fh ä n g u n g  v o n  K r a n z k e t te n  fü r  
S c h m ie d e s tü c k e  ha t durch eine neuartige Ausführung der 
Firm a Hammerwerke Brüninghaus, G. m. b. H ., in Werdohl 
( Bild 5J eine bemerkenswerte Verbesserung erfahren. Die Rollen 
fü r die K ette  des Flaschenzuges und für die K ranzkette sind 
gemeinsam in einer Doppelflasche m it vielfacher Federung 
untergebracht. An die Stelle der bisher meistens üblichen zwei 
Aufhängehaken hintereinander an beiden Enden der Feder 
treten  hier zwei Schraubenbolzen nebeneinander. Dam it wird 
doppelte Bruchsicherheit erreicht, an Bauhöhe ein gutes Stück 
gewonnen und die Federung ist ein Bestandteil der Flasche selbst

geworden, kann also nicht m ehr ohne weiteres beseitigt werden.
B eiden B e r u f s e r k r a n k u n g e n  überwogen im abgelaufenen 

Jah re  die Kohlenoxydvergiftungen. Des weiteren waren wieder 
einige Erkrankungen durch Thomasschlackenmehl, darun ter 
zwei tödliche, zu verzeichnen.

Die B e s c h ä f t ig u n g  z a h l r e i c h e r  A u s lä n d e r ,  ein
schließlich der Kriegsgefangenen, läß t es zur Vermeidung von 
Unfällen und gleichzeitig zur Sicherheit der betrieblichen Arbeit 
angezeigt erscheinen, den Leuten wenigstens die Grundregeln 
der U nfallverhütung anschaulich zu machen. Besonders geeignet 
hierzu ist das U n f a l lb i ld ,  dessen frem dsprachliche Beschrif
tung den Mann zur B etrachtung anregt. Bei gleichzeitiger 
deutscher Beschriftung wird er sich auch die Begriffe in deutscher 
Sprache aneignen und manche mündliche Erm ahnung verstehen.

P a t e n t b e r i c h t .

Kl. 24 k, Gr. 5/02, V 35 854. Aufhänge
vorrichtung für die Steine von Hängedecken 
oder Hängegewölben. E rf .: Dr.-Ing. Fritz 
Hönig, Groß-Veitsch. Anm.: Veitscher Magne
sitwerke, A.-G., Wien.

Kl. 42 k, Gr. 20/01, L 96 414. H ydrau
lische Prüfmaschine mit obenliegendem Ar
beitszylinder. Erf.: Dipl.-Ing. Oskar v.
Bohuszewicz, Düsseldorf, und Wilhelm Marx, 
Düsseldorf-Gerresheim. Anm.: Losenhausen- 
werk, Düsseldorfer Maschinenbau-A.-G.,
Düsseldorf.

Kl. 42 k, Gr. 23/01, K  146 340. Verfahren 
zum Bestimmen der' mechanischen H ärte von 
ferromagnetischen Werkstoffen auf m agneti
schem Wege. E rf.: Dr. Heinrich Lange,
Düsseldorf. Anm.: Kaiser-W ilhelm-Institut
für Eisenforschung, e. V., Düsseldorf.

47 d ’ Gr- U ' K 454 038- Kettenglied. Erf.: Dr.-Ing 
\\rlhelm  Püngel, Dortmund-Kirchhörde. Anm.: Kohle- und 
Ersenforschung, G. m. b. H., Düsseldorf.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt Nr. 48 vom 27. November 1941.)

Kl. 7 a, Gr. 9/01, B 176 095. Walzwerk mit mehreren 
hintereinander angeordneten Walzenpaaren. Michael Burgkart, 
W eingarten (W ürtt.).

Kl. 7 a, Gr. 25, K  149 874. Vorrichtung zum Weiterbefördern 
und Drehen von flachen Werkstücken, insbesondere für Walz
werke. E rf.: E rnst Hendricks, Rostock. Anm.: „K ronprinz“ , 
A.-G. für Metallindustrie, Solingen-Ohligs.

Kl. 7 b, Gr. 3/70, T 47 989. Stoßbank zum Strecken von 
vorgelochten becherförmigen Luppen in einem Hub auf m in
destens die zehnfache Länge. E rf.: Dipl.-Ing. Käroly Korbuly, 
Csepel. Anm.: Tube Industrial Participation L td., Breganzona- 
Lugano.

Kl. 7 b, Gr. 4/30, D 73 323. Verfahren zum Betreiben von 
Rohrstoßbänken. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 18 a, Gr. 4/01, R  109 365. Verfahren zum Abdichten 
der feuerfesten Ausmauerung gepanzerter metallurgischer 
Oefen. E rf .: Dr.-Ing. Eduard Senfter, Völklingen (Saar). Anm.: 
Röchling’sche Eisen- und Stahlwerke, G. m. b. H ., Völklingen 
(Saar).

Kl. 18 c, Gr. 8/90, W 103 784. Blankglühofen. E rf.: Ho
ward Scott, Forest Hills, Wilkinsburg (Pa., V. St. A.). Anm.: 
Westinghouse Electric & Manufacturing Company, E ast P itts
burgh (Pa., V. St. A.).

Kl. 18 c, Gr. 9/50, Sch 121 446. Rolle für Rollgänge in 
Wärmöfen. E rf.: Dipl.-Ing. H erbert Schaefer, Luxemburg. 
Anm.: H. Schaefer & Co., G. m. b. H., Luxem
burg-Bahnhof.

Kl. 24 k, Gr. 1, B 187 910. Tür für lange 
IndustTieöfen. E rf.: Peter Becker, Dortmund- 
Lindenhorst. Anm.: Brown, Boveri & Cie.,
A.-G., Mannheim-Käfeital.

Die Bunde oder Spulen a gelangen vom W armwalzwerk 
zum Haspel b, von dem sie auf einer schiefen Ebene c zu einem 
Uebertragungswerk d geleitet werden, um in  das erste B ad e 
eingebracht zu werden. In  ähnlicher Weise durchlaufen die Bunde 
zwei W aschwasserbehälter und  gehen durch ein Hebewerk zu 
einer W endevorrichtung und schließlich zu einer Rollbahn. 
U ährend des zwangsläufigen Durchganges durch die verschie- 
i encn B ehälter m it Säure und W aschwasser hängen die Bunde a 
an  Stützen f. Diese weiden längs der B ehälter bewegt und 
s u zi n sich einerseits auf den längs der B ehälter verlaufenden 

usen g ab, werden aber anderseits zwangsläufig dadurch in 
ic lung versetzt, daß K etten  h in die an  den S tützen f ange

Kl. 48 d, Gr. 203, Nr. 707 864, vom  1. Dezember 1937; aus
gegeben am  5. Ju li 1941. Am erikanische P rio ritä t vom 10. Jun i 
1937. A g n e s  J a n e  R e e v e s  G r e e r ,  geb . R e e v e s ,  in  M o r
g a n to w n ,  W e s t  V i r g in ia ,  V. St. A. (E rfinder: Agnes Jane 
Reeves Greer, geb. Reeves,) Einrichtung zum Beizen von Blech
oder Drahtspulen.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 58 a, Gr. 2, Nr. 707 728, vom 17. August 1938; aus 

geben am 2. Ju li 1941. H y d r a u l ik ,  G. m. b H in  D u 
b ü rg . (Erfinder: Friedrich Wilhelm K öiver in ’ Duisbui

’) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
wahrend dreier Monate für jedermann zur Einsicht und E 
Sprucherhebung im Patentam t zu Berlin aus.

Steuerungsvorrichtung für
Druclcübersetzer zum Betrieb 
hydraulischer Pressen.

An dem Kolben a des 
Niederdruckzylinders b jedes 
der vier Druckübersetzer ist 
ein Kolben c befestigt, der in 
einen Zylinder d ein tauch t; 
die Zylinder d sind durch 
Leitungen e an  ein Gefäß f 
angeschlossen. Zylinder d, 
Leitungen e und teilweise das 
Gefäß f sind m it einer S teuer
flüssigkeit, z. B. Quecksilber, 
gefüllt. Von oben her ragen in 
das Gefäß f K o n tak ts tifte  g 
hinein, die bei B erührung m it 
der Steuerflüssigkeit S trom 
kreise fü r das An- und A b
stellen der Pum pen sowie son
stige Steuervorgänge schließen.
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ordneten K etten räder i eingreifen, um  durch Drehen der Stützen f 
die Bunde gleichförmig zu drehen und sie durch die B äder zu 
befördern.

Kl. 48 d, Gr. 40l, Nr. 707 865, vom 15. Ju li 1941; ausge
geben am 5. Ju li  1941. I .-G . F a r b e n i n d u s t r i e ,  A .-G ., in  
F r a n k f u r t  a.-M . (E rfinder: Dr. Georg B ü ttn e r und Heinrich 
Zeiß in F rankfurt-G riesheim .) Verfahren zur Bostschutzbehand
lung von Eisen und Stahl.

Den prim ären Schw erm etallphosphatbädem  werden in ge
ringen Mengen Glyzerinphosphorsäure oder ihre Salze zugesetzt.

Kl. 18 d, Gr. 170, Nr. 707 878, vom 28. A ugust 1935; aus
gegeben am 7. Ju li 1941. F r ie d .  K r u p p ,  A .-G ., in  E s se n . 
(Erfinder: Dr. Heinz Schlechtweg in  Essen.) Magnetisch bean
spruchte Gegenstände m it hoher Permeabilität.

Hierzu, besonders fü r W andlerbleche und Strom wandler
bleche, wird eine Eisenlegierung m it 2,5 bis weniger als 5 % , 
vorzugsweise 2,5 bis 3,5 %  Si, 0,05 bis 2 %  V und als R est Eisen 
sowie gegebenenfalls Verunreinigungen, verwendet.

Kl. 24 e, Gr. 1103, Nr. 707 885, vom 28. Dezember 1937; 
ausgegeben am  7. Ju li  1941. D ipl.-Ing . K a r l  K o l le r  in  B u d a 
p e s t.  Drehrostgaserzeuger m it einer drehbaren Aschenschüssel.

Der ansteigende Boden der 
Aschenschüssel a h a t F räser
messer b. In  die Schüssel a  
ra g t ein Tauckring c hinein, 
der eine Schlackenaushebevor- 
rich tung  d m it der Ab- 
lenk p la tte  e sowie mehrere 
Stauscherer f träg t, deren 
untere K an ten  m it den K anten  
der Fräserm esser Z u sa m m e n 
arbeiten . Die vorzugsweise 
m it einer senkrechten A rbeits
fläche ausgebildeten Messer b, 
die je  einen im  wesentlichen 
senkrechten Schild g tragen, 
sind  n u r a m  äußeren Teil 
des Aschenschüsselbodens a n 
geordnet, dessen m ittlerer Teil 

so1 steil verläuft, daß  die Asche nach den Messern b zu ru t
schen kann. Die Stauscherer f sind an  der Innenw and des 
Tauchringes derart hochgezogen, daß  ihre senkre chten K anten 
mit denen der Schilde g Zusammenarbeiten.

Kl. 80 b, Gr. 50„  Nr. 707 934, vom
16. Novem ber 1939; ausgegeben am 8. Ju li 
1941. D e u t s c h e  E is e n w e r k e ,  A .-G ., in  
M ü lh e im  a. d. R u h r .  (Erfinder: Albrecht 
v. Frankenberg  und  Ludwigsdorf f  in  Mül
heim  a. d. R u h r und  D r.-Ing. Johannes 
Eicke in  Gelsenkirehen.) Verfahren und 
Vorrichtung zum Zerfasern von flüssigen 
Stoffen mittels eines Verblasedruckmittels wie 
besonders zur Herstellung von Schlacken
wolle, Mineralwolle oder Glaswolle.

Der aus einer rohrartigen  Oeffnung a 
ausfließende S trah l b geschmolzener 
Schlacke m it rundem  Querschnitt wird 
durch einen kegelartigen K örper c in  einen 
etw a roh rartigen  H ohlkörper d von mög
lichst dünnw andigem  Q uerschnitt umge
s ta lte t .  Auf diesen wirken von außen die 

D ruckm ittelstrahlen eines äußeren Düsenringes e und von innen 
die D ruckm ittelstrahlen eines inneren Düsenringes f, so daß der 
Schlackenhohlkörper d  von innen und außen zerfasert wird.

Kl. 18 e, Gr. 14, Nr. 707 940, vom 3. Ju li 1936: ausgegeben
am 8. Ju li 1941. B a n d e i s e n w a lz w e r k e ,  A .-G ., in  D in s 
lak e n  a. N d rh . (E rfinder: D r.-Ing. H erm ann Lassek in D ins
laken.) Verfahren zur Herstellung von Gegenständen m it glatter 
Oberfläche bei grober Kornausbildung aus magnetischen Stahl
blechen oder -bändern.

Zuerst werden die B änder oder Bleche durch eine K a lt
verformung auf die gewünschte E n d stärk e  gebracht, darauf bei 
einer unterhalb  der R ekrista llisa tionstem peratu r liegenden 
Temperatur, z. B. von 580°, d e ra rt geglüht, daß un ter \  ermeiden 
einer Kom vergröberung die D ehnung gesteigert und die Festig
keit gesenkt wird, sodann durch eine aus Biegen, Tiefziehen 
od. dgl. bestehende K altv e rarb e itu n g  auf die für die Verwendung 
der Gegenstände erforderliche Form  gebracht, wobei die Summe 
dieser K altverarbeitung  und  der vorausgegangenen ersten K a lt
verformung eine kritische K altverform ung d arste llt, und schließ
lich der rekristallisierenden Schlußglühung unterworfen.

Kl. 18 d, Gr. 2 ,0, Nr. 707 941, vom 6. Februar 1932; aus
gegeben am 8. Ju li  1941. H o e sc h , A .-G ., in  D o r tm u n d . 
E rfinder: D r.-Ing . Anton W immer in  Hohenlimburg, Dr.-Ing. 
H ubert Hoff und Dr.-Ing. Johann  Kuschm ann in Dortmund.) 
Chrom-Molybdän-Eisen-Legierung für korrosionsbeständige Gegen
stände, deren Herstellung eine hohe Tief zieh fähigkeit erfordert.

Die Legierung en th ä lt 16 bis 22 %  Cr, 1 bis 3 %  Mo, der 
Kohlenstoffgehalt beträgt unter 0,1 %  oder er kann fehlen, der 
R est is t Eisen m it geringen Verunreinigungen; die Legierung 
kann noch enthalten: bis 0,2 %  Mn, bis 0,5 %  Si, bis 0,15 %  Cu, 
bis 0,3 %  N i, möglichst wenig Phosphor und Schwefel.

Kl. 48 b, Gr. 4, Nr. 707 966, vom 18. Februar 1936; ausge
geben am  9. Ju li  1941. M a t th ä u s  B r a u n  in  F r a n k f u r t  
a . M. Verfahren zum Aufbringen eines korrosionssicheren Metall
überzuges auf die Innenwände eines Stahlrohres.

Der Ueberzug wird durch Aufschmelzen in  Gegenwart von 
F lußm itte ln  aufgebracht, wobei als F lußm ittel Borsäure, ge
gebenenfalls in  Mischung m it Kieselsäure, verwendet wird, die 
in  das R ohr in  flüssigem Z ustand eingeführt wird, während das 
Ueberzugsm etall in  festem  Z ustand eingebracht wird. Das Rohr 
is t während des Aufschmelzens fest verschlossen.

Kl. 12 e, Gr. 201, Nr. 708 058, vom 9. Februar 1939; aus
gegeben am  10. Ju li 1941. W a l th e r  F e ld  & Co. in  E sse n . 
(E rfinder: Heinrich Schelauske in  Essen.) Schleuderwascher.

Die T richter a, b , c, d sind durch das Speichenrad e auf der 
W elle f befestigt und  drehen sich beim Antreiben der Welle. 
D er A ußentrichter d is t an  seinem oberen R and  als Siebtrichter 
ausgebildet. Die Innentrich ter a, b, c haben an ihrem  oberen 
R and  zackenförmige Aussparungen, die die von den Trichtern 
geförderte Flüssigkeit auf die Siebfläche des Außentrichters 
verteilen. Die in  die Waschflüssigkeit der W anne g eintauchen-

den Trichtergruppen a, b, c, d haben zwischen je zwei Trichtern 
auf den Umfang verteilt nach unten  vorstehende, in die Flüssig
keit eintauchende Sc-höpftassen h , deren Schöpfquerschnitt 
von T richter zu T richter von außen nach innen zunim m t. Die 
Tassen h werden durch zackenartige A usschnitte i in  den R än 
dern der Schleudertrichter und durch Bodenbleche k gebildet, 
die m it Ausnahme der Schöpf Öffnungen die Trichter a, b, e, d 
an  ih rer U nterseite bedecken. Das zu waschende Gas zieht 
durch die K anäle 1 und w ird durch den Flüssigkeitsschleier der 
Trichter gleichmäßig ausgewaschen.

Kl. 7 b, Gr. 3,0, Nr. 708146, vom 11. November 1939; 
ausgegeben am 14. Ju li 1941. M a n n e s m a n n rö h re n -W e rk e  
in  D ü s s e ld o r f .  (E rfinder: Heinrich Heetkam p in  Büderich 
bei Düsseldorf.) Beschickungseinrichtung für eine Anlage, be
stehend aus einem Ofen, einer stehenden Lochpresse und einer Stoß
bank zur Herstellung von Bohren aus einem Vollblock.

Der Block a aus dem Ofen b ru tsch t aus Führung c auf die 
aufgeklappte Backe d  des Aufrichtestuhles e, die den Block nach 
dem Aufrichten senkrecht ste llt. Durch den Ausstoßer f wird 
er in  die Zange g an dem Arm  h der E insetzvorrichtung einge
schoben. Der Arm h  w ird hierauf gehoben, und  nach Oeffnen 
der Zange g fällt der Block in die Matrize i der Lochpresse k , wo 
er gelocht wird. H ierauf wird die Kipp- und Fördeivorrichtung
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für das Lochstück so über die Lochmatrize gestellt, daß sich der 
m it dem Arm 1 verbundene Führungsrahmen m m it Kippleiste n 
über der Lochmatrize befindet. Dann wird das Lochstück o 
aus der Matrize hinaus und in den Rahmen m hineingeschoben. 
Nach dem Schwenken des Rahmens um die Achse p wird das 
Lochstück umgeworfen und dabei so geschwenkt, daß es gleich
gerichtet zur Stoßrichtung der Stoßbank q liegt und durch Ab
senken der Klappe r in die Stoßbank rollt.

Kl. 18 d, Gr. 220, Nr. 708178, vom 11. April 1933; ausge
geben am 14. Ju li 1941. D e u ts c h e  E d e l s ta h lw e r k e ,  A .-G ., 
in  K re fe ld . (Erfinder: Dr.-Ing. W alter Rohland in  Krefeld.) 
Herstellung von Wellen, besonders Flugzeugkurbelwellen, die im  
Betriebe hohen Schwingungsbeanspruchungen ausgesetzt sind.

Die dazu verwendete Stahllegierung enthält etwa 0,3 %  C, 
etwa 2 %  Cr, etwa 2 %  Ni, etwa 0 ,4%  Mo, Rest Eisen m it den 
üblichen Verunreinigungen an Mangan, Silizium, Phosphor und 
Schwefel.

Kl. 24 k, Gr. i ,  Nr. 708 276, vom 28. Februar 1939; ausge
geben am 17. Ju li 1941. A k t ie n g e s e l l s c h a f t  B ro w n , B o v e r i  
& Cie. in  B a d e n  (Schw eiz). (Er
finder: Oskar Zingg in  Baden,
Schweiz.) Wassergekühlter Deckel 
für Schmelzöfen.

Zwischen den Tragflanschen a 
und der in Gestalt eines doppelten T 
ausgebildeten Verstrebung b sitzt 
die vom Kühlwasser durchflossene 
Rohrleitung c, die als Verbindungs
glied zwischen beiden dient. Lei
tung c wird durch eine ringförmige 
Auflage d überbrückt, die m it den 
Flanschen a und Verstrebung b verschweißt ist. Der ringförmige 
W ulst e schützt Flansch a vor der unm ittelbaren Wärmest rahlung.

Kl. 40 a, Gr. 390l, Nr. 708 282, vom 30. November 1937; 
ausgegeben am 17. Ju li 1941. H ü t te n w e r k e  S ie g e r la n d ,

A .-G ., in  S ie g en . (Erfinder: Dr. Hugo Klein in Niederscheiden, 
Sieg.) Verfahren zur Verhüttung zinkhaltigen Gutes im  E isen
hochofen.

Der Eisenhochofen wird so hoch gefüllt, wie es die Be
schickungsvorrichtung zu läß t; die W indtem peratur b e träg t 
mindestens 850°, vorzugsweise etw a 900°, und die Tem peratur 
der Gichtgase w ird höher als 300°, vorzugsweise zwischen 350 
und 550° gehalten. Das Verfahren wird auch bei der Herstellung 
von Stahleisen aus einem zu etw a einem D ritte l aus praktisch 
zinkfreien E isenträgern, zinkhaltigen K iesabbränden und zink
haltiger Bleischlacke bestehenden Erzm öller angewendet.

Kl. 48 d, Gr. 201, Nr. 708 303, vom 27. Oktober 1937; aus- 
gegeben am 17. Ju li 1941. P a u l  de  L a t t r e  in  M o n t- s u r -  
M a rc h ie n n e  (B e lg ien ). Verfahren zum Beizen von E isen und  
Eisenlegierungen.

Das Beizbad besteht aus einer Mischung von bis zu zweifach 
norm aler Schwefelsäure und  etw a ein- bis zweifach norm aler 
Salzsäure; diese K onzentration  des Beizbades w ird während 
des Beizens durch Zugabe von Schwefelsäure und  Salzsäure 
annähernd aufrechterhalten. Aus der Beizlösung w ird E isen
sulfat durch K ristallisation en tfern t, sobald der Gesam tgehalt 
an  Eisen 140 bis 145 g/1 übersteigt.

Kl. 7 a, Gr. 1702, Nr. 708 409, vom 6. F ebruar 1937; aus
gegeben am 21. Ju li  1941. D e u ts c h e  R ö h r e n w e r k e ,  A .-G ., 
in  D ü s s e ld o r f .  (Erfinder: D ipl.-Ing. R udolf H artjenste in  in 
Düsseldorf.) Einrichtung zum  Drehen des Dorngestänges der Vor- 
holvorrichtung von Pilgerschrittwalzwerken.

Der beim Beginn des Leerhubes gezeichnete Vorholkolben a  
nim m t die Stange b m it, die um  die Strecke c im  V entilkörper d 
gleiten kann, diesen aber bei Kolbenhüben, die größer als c sind, 
m it sich auf der G leitbahn e schleppt. Der V entilkörper d is t  
durch das R ohr f m it dem L uftraum  des Vorholzylinders ver
bunden und steh t so im In n ern  un ter dem gleichen L uftdruck. 
Durch die Relativbewegung zwischen Stange b und K örper d

w ird das V entil g z. B. durch 
einen zwischen Nocken h, i 
der Stange b eingreifenden 
Finger k  um  90° hin und her 
gedreht und  setzt so den zum 
Drehen des Dorngestänges vor- 

-  gesehenen Steuerkolben 1 ab
wechselnd un ter D ruckluft und 
A tm osphärendruck. Der K ol
ben 1 steuert das V entil m, wo
durch abwechselnd die obere

und untere Fläche des Kolbens n durch die L eitung c 
un ter D ruckluft gesetzt oder durch die ins Freie führende 
Leitung p en tlaste t w ird. W ährend des Leerhubes des Vorhol 
kolbens wird die D rallspindel q durch  den herabgehender 
Kolben n gedreht m it Hilfe der Z ahnstange r, Z ahnrad s, K lin 
ken t ,  Sperrad u, das m ittels eines in  der K eilnu t der Drall 
spindel liegenden Keiles v verbunden is t. Der H ub  des Kolbens r 
und somit der Drehwinkel des Vorholgestänges w ird durch der 
einstellbaren Anschlag w und seine Hubgeschwindigkeit unc 
dam it die Drallgeschwindigkeit z. B. durch den Drosselhahn i 
in der Ausström leitung p geregelt.

Die hohen Auftragsbestände bei den Werken der Eisen 
schaffenden Industrie und der Gießereündustrie und die damit 
verbundene Verlängerung der Lieferzeiten haben zur Folge, daß 
das zur Ausführung eines Auftrages benötigte „Eisen- und Stahl
m aterial“ vielfach nicht rechtzeitig oder in der richtigen Reihen
folge angeliefert wird. Der Generalbevollmächtigte für die Eisen- 
und Stahlbewirtschaftung ha t daher zur Vermeidung von Stö
rungen im Fertigungsablauf und zur Auflockerung der Lager- 
bestände bei Eisen- und Stahlm aterial K o n t r o l lm a r k e n  ein
geführt, die jeweils nur Gültigkeit für ein V ierteljahr haben und 
ab 1. J a n u a r  1942 in  U m la u f  g e s e tz t  werden1).

M Reichsanzeiger Nr. 277 vom  26. Novem ber 1941.

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Kontrollmarken für Eisen- und Stahlm aterial.
Die K ontrollm arken werden in Stücken zu 25 u n i  100 k 

und 1, 5, 10, 25 und 100 t  ausgegeben. Sie dürfen nur verwende 
weiden für Bestellungen von Eisen- und S tahlw aren gemäß de 
M aterialliste der Reichsstelle für E isen und Stahl. Die W eitei 
gäbe von K ontrollm arken an  andere A uftragnehm er ist vet 
boten. Die K ontrollm arken gewährleisten die Lieferung in de: 
V ierteljahr und in der Menge, fü r die sie gültig sind. Sie könne 
sowohl zur Kennzeichnung bereits früher erte ilter, noch nich 
ausgeführter Aufträge als auch für neue A ufträge verwende 
werden. Ein A uftrag darf nur m it K ontrollm arken des gleiche 
Vierteljahrs versehen werden.

Für Bezüge von „Eisen- und S tah lm ateria l“  beim Eisen 
und Stahlhandel ab Lager un ter 25 kg K ontingent igew ich
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dürfen K ontrollm arken nicht verw endet werden. Durch die 
Einführung von K ontrollm arken werden die bestehenden Be
stimmungen zur Eisen- und Stahlbew irtschaftung nicht berührt. 
Insbesondere bleibt auch bei Verwendung von K ontrollm arken 
die Pflicht zur E rteilung von K ontrollnum m ern in vollem Um 
fange bestehen. Die K ontrollm arken werden an  die Betriebe 
in Höhe des Bezugsrechtes, das für sie von ihrer zuständigen 
fachlichen Gruppe der Organisation der gewerblichen W irt
schaft festgesetzt w ird, durch die Industrie- und Handels
kammern gegen Abgabe der den B etrieben von dieser Gruppe 
zugestellten Q uittungsabschnitte  ausgegeben. Unternehm ungen 
der Bauindustrie, des B auhandw erks und sonstige U nterneh
mungen, die B auten  ausführen, e rhalten  K ontrollm arken für 
Baustahl, (1er aus den GB.-Bau-K ontingenten kontingentiert 
wird, durch den Generalbevollm ächtigten für die Regelung der 
Bauwirtschaft gemäß besonderer Regelung. K ontingentsträger 
und nicht der Organisation der gewerblichen W irtschaft ange- 
sehlossene Betriebe e rhalten  auf A ntrag fü r den Bezug von 
„Eisen- und S tahlm ateria l“ K ontrollm arken durch die Reichs
stelle für Eisen und Stahl. F ü r A usfuhraufträge erhalten die 
Werke der Eisen schaffenden Industrie  die K ontrollm arken 
vom Stahlwerksverband, die W erke der Gießereiindustrie von 
der Prüfungsstelle der W irtschaftsgruppe Gießereiindustrie.

Besondere Bestim m ungen sind für das K ontingent „H an d 
werk“  getroffen worden.

Der Eisen- und S tahlhandel erhält neben den ihm m it neuen 
Aufträgen und nachträglich für bereits erteilte  Aufträge ein
gehenden K ontrollm arken durch die Fachgruppe Eisen- und 
Stahlhandel noch Bezugsrechte a) für Lagerersatzbestellungen,
b) für Lagerergänzungsbestellungen, c) für den Bezug von 
Material I I .  W ahl, Unterlängen, Streifen-, Stück- und W ild
maßblechen, E nden und A usschußm aterial. K ontrollm arken 
eines Vierteljahrs, die der H andel für die Lieferung von ,,Eisen - 
und S tahlm aterial“ ab Lager e rhält, dürfen von ihm nicht zu 
Ersatzbestellungen für Lieferungen im gleichen V ierteljahr ver
wendet werden.

Lieferungen für den kontingentierten  B edarf un ter 25 kg 
im Einzelfall und Lieferungen für den n ichtkontingentierten Be
darf kann der Eisen- und S tahlhandel nach dem 1. Jan u a r 1942 
ohne Hereinnahme von K ontrollm arken ausführen.

Nach den L e b e r g a n g s b e s t im m u n g e n  der Anordnung 
können, wenn ein Auftrag oder ein Teil eines Auftrags, der 
inzwischen m it Kontrollm arken versehen wurde, noch im Jahre
1941 ausgeliefert wird, die Kontrollm arken vom Lieferwerk 
zurückverlangt werden. Betriebe, die auf den Bezug von „Eisen- 
und Stahlm aterial“  angewiesen sind und bis zum 1. Jan u ar
1942 keine Kontrollm arken oder keine Aufforderung zur Angabe 
ihres Bedarfs erhalten haben, können dies der für sie zuständigen 
fachlichen Organisation der gewerblichen W irtschaft (W irtschafts
gruppe, Reichsverkehrsgruppe usw.) und, wenn sie solchen Stellen 
nicht angehören, der Reichsstelle für Eisen und Stahl melden.

Nach A u s n a h m e b e s t im m u n g e n  sind die G ie ß e re ie n  
berechtigt, für den nichtkontingentierten Bedarf innerhalb der 
ihnen monatlich zur Verfügung stehenden Rohstoffmengen und 
im Rahm en bestehender Herstellungsbeschränkungen Guß für 
den dringenden Ausbesserungs- und Ersatzbedarf ohne Ueber- 
weisung von K ontrollm arken zu liefern, wenn der Auftraggeber 
ihnen die schriftliche E rklärung abgibt, daß das bestellte E r
zeugnis für diese Zwecke an vorhandenen Anlagen bestimmt und 
die Ausbesserung oder der E rsatz nach den vorliegenden Um 
ständen dringend erforderlich ist. Aufträge auf Lieferung von 
R eparaturguß für den landwirtschaftlichen Bedarf ohne gleich
zeitige Ueberweisung von K ontrollm arken dürfen Gießereien 
auch über den Handel erteilt werden. Die Bestimmungen dieser 
Anordnung gelten nicht für Nutzeisen.

Sämtliche in der Anordnung für die Lieferung von „Eisen- 
und  S tahlm aterial“  getroffenen Bestimmungen gelten auch für 
folgende nicht in der M aterialliste der Reichsstelle für Eisen und 
Stahl enthaltenen vorbearbeiteten Erzeugnisse aus Eisen und 
Stahl, wenn sie von W erken der Eisen schaffenden Industrie  
geliefert werden: a) Schmiedestücke, roh und bearbeitet; b) rol
lendes Eisenbahnzeug, c) vorbearbeitete Bleche (z. B. Kessel- 
und Behälterbleche, Buckelbleche, W ellrohre), d) vorbearbeitete 
Röhren (z. B. Rohrschlangen, Ueberhitzerteile für Lokomotiven, 
Rippenrohre, Flanschenrohre, Formrohre).

Die A n o rd n u n g  i s t  am  27. N o v e m b e r  1944 in  K r a f t  
g e tr e te n .  Sie gilt auch in den eingegliederten Ostgebieten, den 
Gebieten Elsaß, Lothringen, Luxemburg, Eupen und Malmedy 
und Moresnet, in  der U ntersteierm ark und in den besetzten 
Gebieten K ärntens und Krains.

Der Schrottverbrauch der Vereinigten Staaten von Nordam erika im  Jahre 1940.
Die Schi ottversorgung der nordam erikanischen Stahlweike um 0,2 %  auf 26,6 % , die Verwendung von Kaufschrott um

hat sich im Laufe der letzten  M onate imm er ungünstiger ge- 1,9 %  auf 19,1 %  zu.
staltet; in Fachkreisen ist sogar bereits die Befürchtung lau t ge- Die s tü r m is c h e  N a c h f ra g e  konnte von den Händlern
worden, daß sich die W erke im  W inter, wenn die jahreszeitlich kaum  befriedigt werden; des öfteren wurden Gerüchte über eine
bedingte Schrum pfung der Schrottzufuhr einsetzt, noch ernsten bedenkliche A b n a h m e  d e r  V o r r ä te  laut. Die vierteljährlichen
Schwierigkeiten gegenübersehen. Die Regierung ha t zwar durch Erhebungen zeigten jedoch, daß diese während des ganzen Jahres
verschiedene M aßnahmen, wie die Festsetzung von Höchst- ausreichten, um den Bedarf von etwa zwei Monaten zu decken,
preisen, die Anfang Oktober eingeführte Schrottüberwachung Am 31. Dezember 1940 beliefen sich die Vorräte auf 6951598 t.
oder durch die M itte Septem ber erfolgte Einstellung der Schrott- Bei den Verbrauchern stiegen die Vorräte an Schrott während
lieferungen nach England, eine Besserung der Verhältnisse auf des Jahres 1940 um 3 %  von 4 817 215 t  am 1. Jan u a r auf
dem Schrottm arkte zu erreichen versucht, doch ist ein sicht- 4 963 684 t  am 31. Dezember an, während die^Roheisenvorräte
barer Erfolg bisher n icht eingetreten. Ob sich dieser m it anderen von 3 423 182 t  zu Beginn des Jahres um 14 o auf 2 941 371 t
Maßnahmen, wie dem Schrottprioritätsverfahren und der Schrott- am  Jahresende abnahm en.
Überwachung, erreichen läß t, erscheint zweifelhaft. Nach all- Die S c h r o t t a u s f u h r  ging im Jah re  1940 infolge des Aus-
gemeiner Ansicht is t die Schrottüberw achung nicht dazu ge- falls europäischer Länder als Abnehmer und der Ausfuhrverbote
eignet, das Sehrottaufkom m en zu erhöhen, sondern kann allen- auf 2 866 039 t  im W erte von 48 314 140 S zurück und m achte
falls den Zweck einer besseren Verteilung erfüllen. Man h a t sich damit mengenmäßig 79 %  und wertmäßig 86 , 0  der Ausfuhr
daher gezwungen gesehen, z. B. in  der Preisfrage wieder nach- des Jahres 1939 aus. Gemessen am Gesamtverbrauch stellte
zugeben und die Schrotthöchstpreisverordnung insofern auf- sie 71 %  dar gegen 11 %  i. \  . An der Ausfuhr des Jahres 1940
zulockern, als für Zufuhren aus abgelegenen Gebieten ein Auf- waren England m it 35 /0, Jap an  m it 34 /0, K anada m it 13 ,Q
schlag von 5 $ je t  zugelassen wird. und Italien mit 11 %  beteiligt. Nach den wichtigsten Ländern

Bei dieser Sachlage verd ien t eine Veröffentlichung des wurden ausgefühlt: , g, 0
Bureau of Mines über den S c h r o t tv e r b r a u c h  im  J a h r e  durchschnittlich
1940 besondere Beachtung. t t t

Der Verbrauch von Eisen- und  S tahlschrott stand  in der J a p a n .................................................  94 838
Beiiehtszeit un ter den Zeichen erheblicher m e n g e n m ä ß ig e r  England . . . . . . . . . . . . .  2 304 sic 447 998 600
Z u n a h m e  bei s t a r k  a n s te ig e n d e n  P r e is e n  sowie ge- ¿^jere L ander...................................  158 921 625015 564032
r in g e r  E r h ö h u n g  d e r  V o r r ä te  b e i d e n  V e r b r a u c h e rn  D ie  S e h r o t te in f u h r  ist unbedeutend und betrug:
gegenüber einem b e t r ä c h t l i c h e n  R ü c k g a n g  d e r  V o r r ä te  1925 bis 1929 durchschnittlich. . . . 90 766 t
an R o h e is e n . Die gesetzlichen M aßnahmen zeitigten ein 1939 ...............................................................  29 965 t
e rh e b lic h e s  S in k e n  d e r  A u s fu h r .  1940   1 995 t

Der einheimische V e r b r a u c h  v o n  E is e n -  u n d  S ta h l-  * •  T „ ,
s c h r o t t im  Jah re  1940 betrug 40 396 427 t  (alle Mengenangaben Rach den Schatzungen des Institu te  of Scrap D on and
in metr. t) und weist dam it gegenüber dem Jah re  1939 eine Steel Inc. m  W ashington belief sich im Zeitraum  Ja n u a r/Ju li
„  '  ® 6 , , , „ „ „  u  „ r  I o n  Oer Eisen- und Stahlschrottverbrauch der Vereinigten
f " “ nZn7.iS tsSm sT^J ' « % " *  . ] .  , »  S taaten  anf 31 443 000 t  gegen 22 086000 .  in. gleiehen Zeit-
1939. Die Verwendung von Roheisen als Rohstoff zur Her- raum  des \ otjahres.
. ,, on o/ 9 0 0 /  in,.i.r Die P r e is e  zogen wahrend des ganzen Jah res 1940 m it dem

Ä Ä = . , s r “ " ‘ , ÄVerbrauch von E igenschrott nahm  gegenüber dem Jah re  4J39 lhien o
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Erträgnisse von Hüttenwerken und Maschinenfabriken im Geschäftsjahr 1 9 4 0  u n d  1 9 4 0 / 4 1 .

Ge s e l l s c h a f t

Bergbau-AktiengesellschaftLothringen, Bochum
(1. 1. bis 31. 12. 1940).............................

Gebr. Böhler & Co., Aktiengesellschaft, Wien
(1. 1. bis 31. 12. 1940). .  .........................

Demag, Aktiengesellschaft, Duisburg (1. 1. bis
i 31.12.1940). — Vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941)

S. 864 ...................................................   • • • •
Deutsche Waffen- und Munitionsfabriken, Ak

tiengesellschaft, Berlin (1. 1. bis 31. 12.1940) 
Dinglerwerke, Aktiengesellschaft, Zweibrücken

(1. 1. bis 31. 12. 1 9 4 0 ) ..................... ....
I Düsseldorfer Eisenhüttengesellschaft, Ratingen

(1. 1. bis 31. 12. 1940).....................................
Eisenwerk Kaiserslautern, Kaiserslautern (1. 1.

bis 31. 12. 1940)..............................................
Eisenwerk Nürnberg, A.-G., vorm. J. Tafel & Co., 

Nürnberg (1. 7. 1940 bis 30. 6. 1941) . . . 
Eisen- und Hüttenwerke, Aktiengesellschaft, 

Köln (1.1. bis 31.12.1940). — Vgl. Stahl u.
Eisen 61 (1941) S. 879 ..........................   . . .

Eumuco, Aktiengesellschaft für Maschinenbau, 
Leverkusen-Schlebusch (1.1. bis 31.12.1940) 

Felten & Guilleaume Garlswerk, Aktiengesell
schaft, Köln-Mülheim (1. l.b is  31.12.1940). -  
Vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 1099 . .
Felten & Guilleaume Carlswerk Eisen und 
Stahl, Aktiengesellschaft, Köln-Mülheim (1.1.
bis 31. 12. 1940) .................................................
Walzwerke Aktiengesellschaft vorm. E.Böckin«
& Co., Köln-Mülheim (1 .1 . bis 31. 12. 1940) . 
Felten & Guilleaume-Eschweiler Draht, Akt.- 
Ges., Köln-Mülheim (1- 1- bis 31. 12. 1940) . 

Gutehoffnungshütte, Aktienverein für Bergbau 
und Hüttenbetrieb zu Nürnberg (1. 7. 1940 
bis 30.6.1941). — Vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941)
S. 1031 ..................................................................
Gutehoffnungshlltte Oberhausen, Aktiengesell
schaft, Oberhausen (1. 7. 1940 bis 30. 6.1941). 
— Vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 1031 . 

Hein, Lehmann & Co., Aktiengesellschaft, Düs
seldorf (1. 1. bis 31. 12. 1 9 4 0 ) .....................

Klöckner-Werke, Aktiengesellschaft, Duisburg 
(1. 7. 1940 bis 30. 6. 1941). — Vgl. Stahl u.
Eisen 61 (1941) S. 982 .................................

Maschinenbau und Bahnbedarf, Aktiengesell
schaft vorm. Orenstein & Koppel, Berlin
(1. 1. bis 31. 12. 1940).....................................

Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg, A.-G., 
Augsburg (1. 7. 1940 bis 30. 6. 1941) . . . 

Neunkircher Eisenwerk, Aktiengesellschaft, vor
mals Gebr. Stumm, Neunkirchen (Saar) (1.1. 
bis 31. 12. 1940) ..............................................

Oslebshausen (1. 1. bis 31. 12. 1940) . . . 
J. Pohlig, Aktiengesellschaft, Köln-Zollstock

(1. 1. bis 31. 12. 1 9 4 0 ) .................................
Preß- und Walzwerk Aktiengesellschaft, Düssel

dorf-Reisholz (1. 1. bis 31. 12. 1940) . . . 
Rheinmetall-Borsig, Aktiengesellschaft, Düssel

dorf (1. 1. bis 31. 12. 1940). —  Vgl. Stahl
u. Eisen 61 (1941) S. 905 .............................

Röchling’sche Eisen- u.Stahlwerke, G. m. b. H., 
Völklingen-Saar (1. 1. 1939 bis 31. 12. 1940). 
— Vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 1049/50 

Schenck und Liebe-Harkort, Aktiengesell
schaft, Düsseldorf (1. 1. bis 31. 12. 1940) . 

Schiess Aktiengesellschaft, Düsseldorf (1. 1.  bis
31. 12. 1 9 4 0 ) ......................................................

Schoeller-Bleckmann Stahlwerke, A.-G., Wien
(1. 1. bis 31. 12. 1 9 4 0 ) ...................................

Stahlwerk Mannheim, A.-G., Mannheim-Rheinau
(1. 1. bis 31. 12. 1940)......................................

Stahlwerke Röchling-Buderus, A.-G., Wetzlar 
(1. 1. bis 31. 12. 1940). — Vgl. Stahl u.
Eisen 61 (1941) S. 1050 .................................

Veitscher Magnesitwerke Actien-Gesellschaft,
Wien (1. 1. bis 31. 12. 1940) .....................

Westfalia Dinnendahl Gröppel, Aktiengesell 
Schaft, Bochum (1. 1. bis 31. 12. 1940) . . 

Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie., Baden
(1. 4. 1940 bis 31. 3. 1941).............................

Aktiengesellschaft vorm. Skodawerke, Pilsen
(1. 1. bis 31. 12. 1940)......................................

Berg- und Hüttenwerks-Gesellschaft, Prag (1.1.
bis 31. 12. 1 9 4 0 ) ..............................................

Poldihütte, A.-G., Prag(l. 1. bis 31.12.1940) .

G e w i n n v e r t e i l u n g

Aktien
kapital

a) =  Stamm-.
b) =  Vorzugs

aktien

Roh
gewinn

Allgemeine
Unkosten,
Abschrei

bungen
usw.

Rein
gewinn
einschl.
Vortrag

Riick^ 
lagen '

fl
“ a , co
■§p s §

aT ^  .  1« c  f l
3  « I  o 
a % 3  s
£  S 2 »gS  fl Oi ßP o  -P CĆrJl tü CO

s ą i
S *  § 
i  'S T3fl C

1 1 1

Gewinn» us teil
a) auf Stamm-,
b) auf Vorzugs

aktien

Vortrag

o  c >fl

JUL ßJC JUL JUL M t M t JU l JUÍ °//o JUL

20 800 000 43 608 081 42 579 956 1 028 125 ‘)130 000 — 2)881 248 4 16 877

45 000 000 60 377 750 58127 750 2 250 000 — — — 2 250 000 5 —

26 500 000 51 546 883 49 240 611 2 306 272 - - — 2 120 000 8 186 272

17 500 000 64 881 836 63 610 896 1 270 940 - — 57 770 3)1 213 170 7 -

2 500 000 5 157 980 4 961 940 196 040 - — 4)8 666 150 000 6 37 374

1 540 000 2 875 975 2 783 575 92 400 - — - 92 400 6

500 000 2 740 773 2 678 514 62 259 - - — 30 000 6 32 259

2 000 000 3 653 380 3 596 306 57 074 — — — — 57 074

27 500 000 45 705 796 44 055 796 1 650 000 — - — 1650 000 6 —

1 500 000 3 095 219 3 005 219 90 000 — — - 90 000 6 —

96 750 000 71 542 931 66 299 880 5 243 051 - - - 5 068 512 -1/ol U 174 539

7) 18 000 000 16 143 588 14 909 713 1 233 875 — — — 1080  000 6
153 875

’ 8) 3 000 000 2 257 072 2 229 339 27 733 — - — — —
27 733

1 000 000 139 551 128 342 11 208 — — — — 11 208

80 000 000 11 582 881 4 494 099 7 088 782 - - 4 800 000 6 2 288 782

60 000 000 157 023 417 154 046 303 2 977 114 — — — —

2 000 000 6 207 852 6 026 669 181183 - - 160 000 8 21183

105 000 000 166 727 766 160 406 430 6 321 336 — — — 6 300 000 6 21 336

a) 17 480 000
b) 6 000 000 26 114 991 24 785 525 1 339 466 — — __

a) 874 000
b) 150 000

5
5)5 315 466

30 000 000 104 323 283 101 258 859 3 064 424 - - - 2 400 000 8 664 424

40 000 000 37 084 955 35 762 197 1 322 758 — — _ 1 200 000 3 122 758

4 500 000 6 291 456 6 128 543 162 913 — — — — — 162 913

3 000 000 7 591 311 7 342 173 219 138 — — — 180 000 6 69 138

5 690 000 23 542 602 22 816 090 726 512 - - - 455 200 8 271 312

50 000 000 237 614 445 232 114 445 3 500 000 - - - 3 500 000 7 —

20 000 000 38 679 009 35 605 708 3 073 301 1928 425 — __ 6) 521 205 5 623 671
1 500 000 2 520 098 2 352 672 167 426 145 000 — — __ — 22 426
8 000 000

a)13 600 000
b) 4 000 000

18 328 617 

22 702 470

17 688 617 

22 542 470

640 000

160 000

— — — 640 000
a) —
b) 160 000

8

5
\  _  
/

1 100 000 2 829 538 2 756 538 73 000 - - 7 000 66 000 6 -

3 000 000 17 388 952 17 050 537 338 415 — __ __ 180 000 6 158 415
12 000 000 7 220 147 6 500 147 720 000 — — __ 720 000 6 _

3 300 000 

30 000 000 | 

687 500 000

9 137 064 

11 851 853 1 

399 376 435

8 807 043 

7 637 766 | 

332 855 446 |

330 021 
Schwe 

4 214 087J 
K

66 520 989

izcr Franke 
500 000 

ronen 
3 185 951

i
1250 000 

8000 000

18 619 

148 726 

2 615 806

264 000 

1 800 000 

50 000 000

8

6

~ 7

47 402 

515 361 

3 219 232
375 000 000 
200 000 000

113 953 183 
239 863 687

94 730 771 1 
199 411 138 j19 223 412 

40 452 549 10130 526
1000 000

1976 204
17 500 000 
20 000 000

*2/<
10

723 412 
8 345 819

x) Zur Tilgung von Genußscheinen. — *) Davon 4 % Dividende auf 
Aktien =  832 000 JU l —  3) Auf die dividendenberechtigten Stammaktien. 
) Auf die Geschäftsanteile der Familie. —  7) Inzwischen auf 24 000 000 JIM

1 231 200 JUL Genußscheine =  49 248 X #  und 4%  Dividende auf 20 800 000 JŸJf 
g\ Tll^unS von Genußrechten. —  5) Für ein halbes Jahr. —

— a) 3 500 000 f lJ t  berichtigt.
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Zuteilungs- statt Verzugsverfahren in der am eri
kanischen Eisenw irtschaft. ■—- Da zwischen dem A uftrags
eingang und der Lieferfähigkeit der Stahlw erke in den Vereinigten 
Staaten von Nordam erika eine imm er stärkere Spannung eingetre
ten war, h a tte  die Regierung im H erbst 1941 eine Verfügung, die 
General Preference Order M—21 erlassen, die eine bevorzugte 
Annahme der R üstungsaufträge m it und ohne Dringlichkeits
bescheinigung nach bestim m ten Richtlinien vorsah. Als' R ü 
stungsaufträge im Sinne der Verordnung gelten:

1. Jeder A uftrag zur Lieferung von W erkstoff oder Erzeug
nissen: a) an oder für das Heer, die Marine, die Panam akanal- 
Verwaltung und die zivilen L uftfahrtbehörden, b) an oder für 
die englische Regierung oder fü r die Regierung eines anderen 
Landes, dessen Verteidigung der P räsident der Vereinigten 
Staaten lau t des „Gesetzes zur Förderung der Verteidigung

der Vereinigten S taaten vom 11. März 1941“ für notwendig hä lt.
2. Jeder Auftrag, der vom Leiter des Prioritätsam tes als 

zur Dringlichkeitsstufe 10 oder zu einer höheren Dringlichkeits
stufe gehörig bezeichnet wurde.

Das Vorzugsverfahren ha t sich angesichts der übermäßigen 
Anhäufung erstrangiger Aufträge als unzureichend erwiesen. 
Infolgedessen h a t das SPAß. (United States Supply Priorities 
and Allocation Board) des OPM. (Office of Production Manage
ment) die Ausarbeitung e in e s Z u te i lu n g s v e r fa h re n s  für säm t
liche Eisen- und Stahlerzeugnisse veranlaßt. Die Umstellung soll 
allm ählich durchgeführt werden, um das E intreten  eines ver
worrenen Zustandes zu vermeiden, und wird daher geraume Zeit 
in Anspruch nehmen. Der Schritt, m it dem früher oder später 
zu rechnen war, wird von den W erken und den Verbrauchern in 
gleicher Weise begrüßt.

D ie indische Stahlindustrie unter Zwangsverwaltung.
Indien, das in Roheisen über eine jährliche Erzeugungs

möglichkeit von fast 1,2 Mill. t  und in  S tah l über eine solche 
von 1,3 Mill. t  verfügt (die allerdings n icht ganz ausgenutzt 
wurde), führt zwar Roheisen aus, ist aber auf die E infuhr be
deutender Mengen von F ertigstah l angewiesen.

Diese E in f u h r  ha t so gu t wie völlig aufgehört. Aus den 
Vereinigten S taaten  von N ordam erika kommen geringe Mengen 
Bandstahl, Feinbleche, W alzdraht usw., jedoch betrug die E in 
fuhr in den ersten neun M onaten 1941 nur 22 667 t ,  einschließlich 
etwa 1600 t  Drahterzeugnisse. K anada lieferte nichts, aus E ng
land stam m ten insgesamt 7066 t ,  zumeist Feinbleche und S tah l
guß für Rüstungszwecke. Die sonstige E infuhr war gleich Null. 
Gemessen am Friedenseinfuhrstand und am B edarf, ist die 
gegenwärtige E infuhr jedenfalls bloß ein Tropfen auf den heißen 
Stein.

Anderseits h a t Ind ien  in  den ersten  neun M onaten 1941 
sehr bedeutende Mengen a u s g e f ü h r t .  Die R o h e is e n a u s f u h r  
wurde gegenüber 1939 m it 143 270 t  fast verdreifacht; zumeist 
handelte es sich um  Gießereiroheisen. Als Abnehm er standen 
an erster Stelle A ustralien und Neuseeland m it 32 770 t ;  es 
folgen England m it 31 6441, die Vereinigten S taaten  m it 27 3641, 
Aegypten und der Nahe Osten m it 18 6 6 4 1, K anada m it 18 177 t  
und Südafrika m it 10 336 t, w ährend sich der R est auf Jap an  
mit 9447 t ,  Siam sowie zahlreiche andere Länder, darun ter auch 
Rußland, m it 2668 t  verte ilt.

Ist die Roheisenausfuhr bei dem geringen Inlandsabsatz 
tragbar, so ändert sich das Bild völlig bei der S ta h la u s f u h r .  
Die indische S tahlindustrie  leidet erheblich un ter Rohstoff
knappheit und vor allem un ter Maschinenmangel. Seit 1 % Jahren  
sind keine E rneuerungen in  den W erken vorgenommen worden; 
da außerdem die Lebensdauer von Maschinen und E inrichtungen 
wegen des Klimas und der vielfach wenig brauchbaren A rbeits
kräfte nicht sehr groß ist, so m acht sich dieser U m stand bei der 
Erzeugung sehr s ta rk  bem erkbar.

Um aber tro tz  sinkender Erzeugung die Ausfuhr steigern zu 
können, wurde die in d is c h e  S t a h l i n d u s t r i e  u n t e r  A u f 
sic h t g e s t e l l t ,  und  der gesam te indische I n l a n d s b e d a r f ,  
ausgenommen unm ittelbarer W ehrm achtsbedarf, v ö l l ig  a b 
g e d ro sse lt.

Der indischen Eisen- und Stahlindustrie, die seit acht 
Monaten unter Aufsicht des K anadiers J .  G. L a n g le y  steht, ist 
damit die Aufgabe zugewiesen worden, den Rüstungsbedarf, 
vor allem den Bauzeugbedarf des britischen W eltreiches im 
Nahen Osten, sicherzustellen. Durch strenge Ueberwachung der

Tata-Eisen- und Stahlwerke, der British Iron  and Steel Co. 
und der sonstigen Stahlwerke wurde dieses Ziel auch erreicht.

Indien führte in den ersten neun Monaten 1941 an R o h - 
s t a h l  163 850 t  aus, davon gingen nach England 74 443 t ,  nach 
Jap an  32 337 t  (diese Ausfuhr hörte im April 1941 auf), nach 
den Vereinigten S taaten  28 336 t ,  nach A ustralien 14 220 t, 
nach Südafrika 9336 t ,  der R est nach verschiedenen anderen 
Ländern, darun ter 8330 t  nach K anada.

Die Ausfuhr von W a lz w e rk s e rz e u g n is s e n  belief sich auf 
nicht weniger als 288 357 t  oder etwa 15mal soviel wie im Jah re
1939. Von dieser Menge gingen nicht weniger als 179 447 t  nach 
Aegypten und dem Irak , und zwar vornehmlich Stab- und Form 
stahl, B austahl, Bleche und geringe Mengen B andstahl, sowie 
etwa 2000 t  S tacheldraht und D rahtstifte. Es gingen weiter 
12 664 t  nach England, meist Moniereisen, ferner 11 065 t  nach 
Singapur, ebenfalls zumeist Moniereisen und Träger, 4665 t  
nach Neuseeland, 10 138 t  nach Ostafrika sowie der R est nach 
Hongkong, Südafrika und W estafrika. K anada erhielt 7744 t ,  
m eist Bleche.

Indien w ird also gezwungen, Walzzeug in einem Umfange 
auszuführen, der die ganze Versorgung Indiens in  Unordnung 
bringt. Dabei ist noch zu berücksichtigen, daß Indien 1938 
noch über 300 Lokomotiven einführte, 1941 dagegen keine ein
zige, wohl aber etwa 20 an den Iran  abgeben mußte. Dadurch 
wird das Verkehrswesen, durch Schienenknappheit sowieso 
behindert, noch m ehr zerrü tte t. Die Ausfuhr erreichte in einigen 
Erzeugnissen fast 90 %  der Herstellung, so in Blechen un ter 
1 mm, von denen in  Indien selbst nur sehr geringe Mengen an
gefertigt werden. Lediglich in  Schienen wurde angesichts des 
dringendsten Erneuerungsbedarfes und der Verstärkung der 
Bahnlinien im Nordwesten und Belutschistan wenig ausgeführt.

Die Zwangsverwaltung m acht sich aber auch in den P r e is e n  
bemerkbar. Fü r die Ausfuhr, von der 80 bis 90 % für Bedarf 
der britischen W ehrm acht bestim m t sind, werden Preise vor
geschrieben, die etwa 5 bis 10 %  über denen vor zwei Jah ren  
liegen. Fü r das In land  sind aber bis zu 100 %  höhere Preise 
erlaubt, was nichts anderes bedeutet als Ausplünderung des aller
dings geringen Inlandsbedarfes zugunsten Englands.

U nter diesen U m ständen ist es nicht verwunderlich, wenn 
Eisen und Stahl in Indien vom M arkte völlig verschwunden sind, 
die ganze W irtschaft dadurch leidet und sich der R aubbau an den 
indischen Erzeugungsstätten selbst immer empfindlicher aus
w irkt. Aber Indien spielt in der Versorgung der englischen Ueber- 
seestreitkräfte dadurch eine Rolle, die nicht zu unterschätzen ist.

B u c h b e s p r e c h u n g e n .

landbuch der Metallphysik. U nter M itwirkung zahlreicher 
Fachgenossen hrsg. von Prof. Dr. G. M a s in g , Göttingen. 
Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft Becker & Erler. 8°.

Bd. 3: Behandlung der M etalle und dam it verbundene 
Erscheinungen. T. 2. B u r g e r s ,  W. G., Prof. Dr., Delft 
(Holland): Rekristallisation, verformter Zustand und Erholung.
Mit 234 Abb. im T ext. 1941. (XV, 538 S.) 56 JIM , geb. 58 JIM.

Rekristallisation, d. h. Aenderungen des Gefüges in Aus
ehen, Größe, Zahl und Aufbau der K rista llite  durch eine Glüh
ehandlung unterhalb des Um wandlungspunktes, hängt von vielen 
linflüssen, wie Tem peratur, Beanspruchung, Feldstärke usw., 
owie deren zeitlichem und  räum lichem  Verlauf, wie Erhitzungs- 
eschwindigkeit und Tem peraturgefälle, ab. Außerdem ist die 
anze Vorgeschichte des kristallinischen Stoffes mitbestimmend, 
ieobachtet wird un ter bestim m ten Bedingungen die Zeit bis 
um Beginn der R ekristallisation  (Inkubationsperiode) und die 
lauer bis zur gegenseitigen B erührung der neuen K ristallite.

So gelangt m an zur K e r n b i ld u n g s g e s c h w in d ig k e i t  einer
seits und zur K e r n w a c h s tu m s g e s c h w in d ig k e i t  anderseits.

Zum Unterschied von dieser p r im ä r e n  R ekristallisation  
findet bei fortgesetzter W ärm ebehandlung oft — und zwar vo r
wiegend bei starker Kaltverform ung und hoher Rekristallisations
tem peratur —  eine nachträgliche Gefügevergröberung — die 
s e k u n d ä re  Rekristallisation — s ta tt. Die m it voraufge
gangener Kaltverform ung verbundene R ekristallisation wird 
auch B e a r b e i tu n g s r e k r i s t a l l i s a t i o n ,  hingegen solche ohne 
eigentliche K altverform ung S a m m e l r e k r i s t a l l i s a t i o n  be
zeichnet.

Der Beginn der Rekristallisation wird in der H auptsache 
metallographisch und röntgenographisch bestim m t. Bei der 
mikroskopischen Beobachtung der Oberfläche ist zu beachten, 
daß die Keime schon eine bestim m te Größe haben müssen, bevor 
sie sichtbar werden, und daß sie zum Teil im Inneren  der Probe 
liegen, so daß die Zeit bis zum Erreichen der Oberfläche in  Ab
zug gebracht werden muß.
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W ährend Vielkristalle bei einer W ärmebehandlung nach 
voraufgegangener K alt Verformung in der Regel rekristallisieren, 
können Einkristalle vollständige Erholung ohne Rekristalli
sation zeigen. Der Grund hierfür ist offensichtlich der, daß 
dabei die Größe der Gitterstörung im Einkristall wesentlich ge
ringere Schwankungen aufweist als im Vielkristall. W ird nämlich 
ein K ristall über die Elastizitätsgrenze beansprucht, so kommen 
Versetzungen durch Gleitsprünge zustande, die um so größere 
Ausdehnung erreichen, je gleichmäßiger das G itter ist. Kom- 
grenzen und andere Gitterstörungen sind aber Hindernisse hier
für, was an den Enden der Versetzungen zu Verhakungen (Ver
biegung) m it eingefrorenen Eigenspannungsfeldern und damit 
zu starker Schwankung der Zusatzenergie führt. Weil aber die 
Rekristallisationsfähigkeit im allgemeinen mit zunehmender 
Gitterstörung wächst, werden sich bei Vielkristallen selbst nach 
mäßiger Kaltverfoim ung Stellen finden, die für die Keim 
bildung ausreichende Gitterstörung aufweisen.

W ünscht man möglichst grobes Korn zu züchten, so sind 
dazu möglichst geringe Verformung, niedrige Rekristallisations
tem peratur und große Körperabmessungen zu wählen. Dieses 
deshalb, weil die Wahrscheinlichkeit, daß sich in der Probe ein 
Keim findet, m it der Probengröße zunimmt. W ichtig ist dabei 
die Erhitzungsgeschwindigkeit, indem bei langsamer Erhitzung 
ein größerer Teil der Gitterstörung vor der Rekristallisation be
seitigt wird (Erholung) als bei schneller. Außerdem können die 
von der ungleichförmigen Tem peraturverteilung herrührenden 
Eigenspannungen das Rekristallisationsvermögen herabsetzen. 
Ein sehr kleines Temperaturgefälle dagegen ist ein Hilfsmittel, 
die Rekristallisation über den ganzen Körper sich ausdehnen 
zu lassen, indem man die Probe m it künstlich an einem Ende 
eingeleiteter Rekristallisation (bis zu gewissem Grad m it ge
wünschter Orientierung des Gitters) durch einen Glühofen mit 
der Rekristallisationsgeschwindigkeit durchzieht.

Eine wissenschaftliche Erfassung der Rekristallisation 
scheitert vorläufig daran, daß man die erwähnte Verteilungs
funktion der Zusatzenergie nicht kennt, obzwar m an durch 
röntgenographische und elektrische Messungen bemüht ist, die 
drei Arten der inneren Spannungen voneinander zu trennen: 
Diejenigen 1. Art haben eine makroskopische Periodizität und 
geben zu einer Verschiebung der Röntgeninterferenzlinien An
laß; jene 2. Art bewirken eine Verbreiterung der Debye-Scherrer- 
Linien und weisen auf die Anwesenheit verspannter Gebiete 
von der Größenordnung 0,1 bis 1 p  (Blockstruktur), wogegen 
jene 3. Art Ungleichmäßigkeiten in den einzelnen Atomab
ständen (Ueberstrukturbildung) umfassen und den elektrischen 
W iderstand beeinflussen. Fü r viele Eigenschaften is t diese 
Struktur der Gitterverzerrungen innerhalb der Körner wichtiger 
als die Korngröße selbst.

Viele Widersprüche im Schrifttum sind dem Um stand zu
zuschreiben, daß auf den Unterschied zwischen der primären 
und sekundären Rekristallisation nicht genug geachtet wurde. 
Es ist nämlich oft so, daß die zuerst einsetzende R ekristalli
sation feines Korn erzeugt, nach zu lange gewählter Glühdauer 
aber das Kornwachstum — etwa infolge der Eigenspannungen 
an den Korngrenzen — bereits einsetzt, und so der Anschein 
einer grobkörnigen Bearbeitungsrekristallisation erweckt wird.

Der Buchinhalt ist in übersichtlicher Weise nach verschie
denen Stoffen und den zu beobachtenden Teilerscheinungen — 
bildsame Verformung, Erholung, Kernbildung, Kernwachstum 
sowie Komvergröberung — gegliedert, so daß man sich oft erst 
allmählich der Bedeutung der Begleitumstände, welche man 
leider bei früheren ähnlichen Versuchen unbeachtet gelassen 
hat, bewußt wird. Der Verfasser des Buches h a t sich große 
Mühe gegeben, das Schrifttum  zu sichten (etwa 1500 Quellen
angaben), und hat in dieser Weise eine sichere Grundlage für 
weitere Versuche auf diesem Grenzgebiet zwischen der physi
kalischen Forschung und der Werkstoffprüfung geschaffen.

Anton Eichinger.
Dichgans, H., Dr., Oberregierungsrat beim Reichskommissar 

für die Preisbildung in Berlin, und Dipl.-Ing. H. B u r k a r t ,  
Mitglied der Geschäftsführung der W irtschaftsgruppe Gießerei
industrie : D ie  P r e is b i ld u n g  in  d e r  G ie ß e r e i- I n d u s tr ie .  
[Hrsg.:] W irtschaftsgruppe Gießerei-Industrie. 2., umgearb'. 
Aufl. Düsseldorf: Gießerei-Verlag, G. m. b. H , 1941 M90 S t 
8°. 5 JtM . ' '

Seit dem Erscheinen der ersten Auflage1) sind anderthalb 
Jahre  verflossen. In  dieser kurzen Zeit h a t eine lebhafte E n t
wicklung des Preisrechts stattgefunden, der das vortreffliche 
Buch Rechnung^trägt. Es ist demgemäß auf den anderthalb- 
fachen Umfang angewaehsen. Kurt Rummel.

Q Vgl. S tah l u. E isen  60 (1940) S. 756.
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werke Müller & Co., Schwelm; W ohnung: A dolf-H itler -
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Schneider, Heinrich, Ingenieur, Fa . H . A. B rassert & Co., Berlin- 
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Schlachtensee, P arlerstr. 9. 47 358
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Eisenhütte Süd west,
Zweigverein des Vereins D eutscher E isenhüttenleute im 

N S.-B und D eutscher Technik.
Mittwoch, den 10. Dezember 1941, 15 U hr, findet im 

Ha us der Technik W estm ark, Saarbrücken, H indenburgstr. 7, 
eine

Sitzung des Fachausschusses Maschinenwesen
s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. D ie  H o c h d r u c k k e s s e la n la g e  im  K r a f tw e r k  W e h r 

d en . B erich tersta tter: D irektor M ö b iu s , W ehrden-Saar.
2. E in  B e i t r a g  z u r  O e le r s p a r n is  b e i T u r b in e n  u n d

K o m p re s s o re n . B erich tersta tte r: Dr.-Ing. F . W e n z e l,  
Hayingen.

3. Verschiedenes.
* * «*

Donnerstag, den 11. Dezember 1941, 14.30 U hr, findet in 
Landsweiler-Reden eine

Sitzung des Fachausschusses Kokerei
s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. B e s ic h t ig u n g  d e r  K o k e r e ia n la g e  L a n d s w e i l e r -  

R e d e n ,  eingeleitet durch einen K urzbericht von Dipl.-Ing. 
B e ck e r .

2. A u s s p ra c h e  im  K a m e r a d s c h a f t s h e im  d e r  G ru b e  
R e d e n , eingeleitet durch einen Bericht von Dipl.-Ing. 
L o h rm a n n .

3. Verschiedenes.
* **

Freitag, den 12. Dezember 1941, 15.30 Uhr, findet im Haus 
der Technik W estm ark, Saarbrücken, H indenburgstr. 7, eine

Sitzung des Fachausschusses Walzwerk
s ta tt .  Die T a g e s o r d n u n g  lau te t:
1. E r f a h r u n g e n  m it  l u f tg e k ü h l t e n  L a u f r o l le n  im  

D u r c h la u f g lü h o f e n  d e s  B le c h w a lz w e rk e s  H o s te n 
b a c h . B erich tersta tte r: D ipl.-Ing. P f e f f e r ,  Hostenbach.

2. N eu e  V e r w e n d u n g s m ö g lic h k e i te n  v o n  M a s c h in e n 
e le m e n te n  a u s  K u n s t s to f f e n  im  W a lz w e rk . B ericht
ersta tte r: Obering. E c k e n b e r g ,  Essen.

3. Verschiedenes.


