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(Flußmittel für die Vorbehandlung des Verzinkungsgutes. Werkstoffe, Durchbildung und Beheizung der Verzinkungspfannen. 
Beheizungsart der Lee Wilson Engineering Co. und ton F. C.WiUiams. Legierungszusätze zum Zinkbad. Verfahren zurVer- 
ringerung der Eisen-Zink-Legierungsschicht: Blei-Zink-, Aplatär- und Crapo-Verfahren. Nachbehandlung des Verzinkungs
gutes, besonders zur Erhöhung der Witterungsbeständigkeit des Zinküberzuges. Verwertung der bei der Verzinkung anfallenden 

Aschen, Schlacken, Hartzink- und sonstigen zinkhaltigen Rückstände.)

I n der Praxis der Feuerverzinkung sind in den letzten 
Jahren die wesentlichen V erb esseru n gen  mehr auf 

der organ isa torisch en  und m asch in en tech n isch en  
als auf der m eta llu rg isch en  S e ite  vorgenommen 
worden. Erst neuerdings hat sich die Forschung der Frage 
zugewandt, ob durch die verschiedenen Legierungszusätze 
zum Zinkbad, seine Temperatur und durch die Nachbehand
lung der verzinkten Waren ein nennenswerter Einfluß auf 
ihre Haltbarkeit, Lebensdauer und den Aufbau der Zink
schicht 1) bi£4) ausgeübt werden kann. Eine endgültige 
Klärung dieser Fragen konnte noch nicht widerspruchslos 
erfolgen. Ern möglichst kurz den heutigen Stand zu kenn
zeichnen, sollen die gebräuchlichsten Arbeitsverfahren 
gemäß dem Lauf des Arbeitsgutes durch den Verzinkungs
betrieb hier geschildert werden.

Die Vorbehandlung der zu verzinkenden Stahlteile.

Eine gute Verzinkung setzt eine vollkommene Ober
flächenreinigung des Stahles voraus. Die hier angewen
deten B eizverfah ren  werden an anderer Stelle be
handelt ä) *).

Zur Entfernung der letzten Verunreinigungen wird nach 
dem Beizen auf die zu verzinkende Oberfläche entweder ein 
F lußm ittel aufgetragen und angetrocknet (Trockenver
fahren), oder die Gegenstände werden naß, wie sie aus der 
Beize oder dem Spülbecken kommen, durch die im Schmelz
fluß befindliche Flußmitteldeeke in das Zinkbad eingeführt 
(Xaßverfahren). Xeuerdings scheint man hierfür zum Teil von 
der Verwendung von Salmiak abzukommen und statt dessen 
Zinkammoniumchlorid bei Xaß- und Trockenverzinkung zu 
bevorzugen. Das Verhältnis von Zinkchlorid zu Salmiak

*) E rstattet in der Sitzung des Unterausschusses für, R ost
schutz am 3. September 1937. — Sonderabdrucke sind vom Verlag 
Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

*) H. B a b lik :  Korrosion u. M etallschutz 13 (1937) S. 248 54.
*) E. S c h e il und H .W u rs t :  Z.M etallkde. 29 (1937) S. 224 29.
*) H. G ru b i t s c h  und H . B r ü c k n e r :  Korrosion u. Metall- 

schutz 13 (1937) S. 254 60.
*) A. K u tz e ln ig g :  Korrosion u. M etallschutz 13 (1937) 

S. 221/41.
*) P. D ic k e n s , E. B ra u n s  und  H . X e u m a n n :  Stahl u. 

Eisen demnächst.
*) W. H e im b e rg e r :  Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 839 40. 
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ist in den unter verschiedenen Xamen im Handel befind
lichen Salzen nicht immer gleich, ohne daß dadurch die 
Wirkung nennenswert verändert wird7). Wenn auch Vor
teile mit der Verwendung dieser Salze verbunden sind, 
z. B. geringerer Hartzinkentfall, so werden diese vielfach 
durch höhere Kosten des Flußmittels wieder wettgemacht. 
Jedenfalls müssen Versuche ergeben, ob für die jeweiligen 
Verhältnisse eine Verwendung der Zinkammoniumchlorid
salze des Handels vorteilhaft ist.

Als S ch äu m u n gsm itte l für d ie F lu ß m itte ld e c k e  
dienen immer noch Glyzerin und Talg, neuerdings empfiehlt 
man Saponin oder auch einfach Seifenlösung und andere 
organische Stoffe, überwiegend auf Kohlenhydratgrund
lage8). Ob tatsächlich bessere Ergebnisse mit diesen Stoffen 
erzielt werden, muß die Erfahrung zeigen. Auch andere 
anorganische Verbindungen werden gelegentlich den Fluß
mittelsalzen des Handels zugesetzt, z. B. Kochsalz und 
Alkalifluoride; die letzten sollen sich besonders für alu
miniumlegierte Bäder eignen, scheinen aber nach eigenen 
Erfahrungen keine wesentlichen Vorteile zu bieten. Weiter
hin wird vorgeschlagen9), der Flußmitteldecke Salzsäure 
oder Chlorverbindungen zum Xachsättigen und Regene
rieren zuzusetzen. Der Zinkanteil des entstehenden Doppel
salzes wird dann offenbar dem Bade selbst entnommen. 
Den Berichterstattern ist nicht bekannt, ob hierdurch 
nennenswerte Ersparnisse an Flußmitteln erzielt werden.

Mit Recht wird in den letzten Jahren großer Wert 
darauf gelegt, die G egen stän d e vor dem E in fü h ren  
in  die f lü s s ig e  D eck e oder in die w ässerige  F lu ß 
m itte llö su n g  w eitgeh en d  von E isen sa lz en  oder 
Eisenhydroxyd zu befreien . Diese werden nämlich durch 
das flüssige Zink reduziert und können die Ursache starker 
Hartzinkbildung sein. So stammt nach W. G. Im h o ff10) in 
ungünstigen Fällen mehr als die Hälfte des anfallenden Hart
zinks aus den Eisensalzen der Beize bzw. den nach dem Beizen 
entstandenen Korrosionserzeugnissen der Stahloberfläche.

7) H . G. H o b b s :  Iron Age 135 (1935) Xr. 24, S. 22,27 u. 90; 
136 (1935) Xr. 3, S. 18 21 u. 92.

») V .St.A .-Pat. 1 965 159 (1934).
•) D R P. 586 639 (1933).

i») iro n  Age 123 (1929) S. 536 38; 136 (1935) Xr. 23, S. 30 36.
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Durchbildung des Zinkkessels.
Zur Aufnahme des flüssigen Zinks werden heute fast all

gemein aus w eichem , u n leg iertem  S tah l gesch w eiß te  
Pfannen  gewählt, während früher in einzelnen Betrieben 
auch Stahlgußpfannen mit gutem Erfolg gebraucht wurden. 
Dabei bildete sich die Erfahrung heraus, daß ein Werk
stoff mit möglichst wenig Silizium am haltbarsten ist. 
Außer der chemischen Beschaffenheit des Werkstoffes sind 
jedoch noch seine Dichtigkeit, die Beheizung, die richtige 
Ausführung der Schweißnaht und die sonstigen Betriebs
bedingungen für die Lebensdauer maßgebend. Für die 
geschweißten Kessel verwendet man gern einen weit 
heruntergefrischten, kohlenstoff- und manganarmen Stahl 
(z. B. Armco-Eisen), der eine chemisch ausgezeichnete 
Widerstandsfähigkeit hat. Weiterhin wird noch ein mangan- 
haltiger Stahl als Werkstoff für Zinkkessel empfohlen11).

Um Wärmespannungen zu verhüten, gibt man den 
Pfannen einfach e K astenform  und biegt nach Mög
lichkeit drei Seiten aus einem Blech, so daß nur noch zwei 
Stirnwände einzuschweißen sind. Lange und tiefe Pfannen 
neigen wegen des hohen Flüssigkeitsdruckes zu Ausbuch
tungen und Rißerscheinungen in dem am stärksten unter 
Zugbeanspruchung stehenden Teil. Es ist deshalb vorteil
haft, durch Stützwände von außen her den auf die Wand 
wirkenden Flüssigkeitsdruck des Zinkbades abzufangen.

Abbildung 1.
Beheizung der Verzinkungswanne nach Lee Wilson Engineering Co.

Das vielfach angewendete Blei-Zink-Verfaliren hat den 
großen Vorteil, Kesselzerstörungen weitgehend zu ver
meiden, wenn man im Gebiete des Zinkspiegels eine Er
weiterung der Pfannenfläche vorsieht, so daß die Stahl
wand durch Einbau eines Rahm ens aus feu erfesten  
S teinen  oder durch andere Maßnahmen vor der unmittel
baren Berührung mit Zink geschützt wird. Der Rahmen 
kann nach verschiedenen, zum Teil gesetzlich geschützten 
Vorschlägen12) ausgebildet sein. Vollkommene Gewähr 
gegen die Bildung von Hartzink an der Kesselwand ver
mag dieses Verfahren nicht zu bieten, da auch das im 
Blei gelöste Zink sich mit dem Kesselwerkstoff verbindet.

Von maßgebendem Einfluß auf den Verschleiß der Wand 
durch Hartzinkbildung ist die Kesseltemperatur. Man wird 
daher, wenn man gute Kesselhaltbarkeit erzielen will, für 
eine möglichst gleichmäßige Beheizung Sorge tragen und 
schon bei F estleg u n g  der K esselabm essun gen  nicht 
allein auf die Größe der zu verzinkenden Gegenstände, 
sondern besonders auch auf die durchgesetzte Masse Rück
sicht nehmen. Denn die wärmeübertragende Kesselober
fläche muß zu der abgeführten Wärme in richtigem Ver
hältnis stehen; andernfalls wird entweder das Zinkbad zu 
kalt, oder es tritt eine Ueberhitzung der beheizten Kessel-

n ) H. G r u b i t s c h :  Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 113/16• 
Angew. Chem. 48 (1935) S. 689/91.

12) .DRP. 612 223 (1935) u. 649 431 (1937).

Zahlentafel 1. H e iz f lä c h e n le is tu n g  v e rs c h ie d e n e r  
V e r z in k u n g s p f a n n e n .

Vorwiegend
durchgesetztes

Verzinkungsgut

Länge Breite H öhe
Leistung

kg/h

Beheizte
Fläche

m2

Leistung 
kg/h • m2 
beheizte 
Fläche

des Kessels

mm mm mm

Rohre (I) . . . 6 250 950 1600 3190 20,04 132,70
Rohre (II) . . . 8 500 950 1600 2794 29,60 94,40
Rohre (IV) . . 7 500 750 1500 3794 24,73 153,40
Rohre (D) . . . 10 000 1000 1500 2000 40,00 50,00
Feinbleche (V) . 3 500 700 1800 526 14,79 35,58
Mittelbleche (VI) 5 500 700 1800 1156 22,55 51,27
Bandstahl (I) 2 280 1980 840 907 8,40 107,98
Bandstahl (II) . 2 280 1980 840 1012 8,40 120,48
D raht (DL) . . 4 000 1500 1000 2250 16,00 140.60
D raht (DA) . . 8 500 1400 550 2500 30,00 83,34

Oberflächen ein. Man wird also unter Umständen die 
Kesselabmessungen größer halten, als die Abmessungen des 
Verzinkungsgutes es an sich erforderlich machen. Doch 
soll man natürlich nicht zu weit gehen, da die größeren 
Geldaufwendungen für Kessel, Zink usw. nicht über die 
Kosten einer kürzeren Lebensdauer kleinerer Zinkkessel 
hinausgehen dürfen. Zahlentafel 1 gibt die durchschnittliche 
Heizflächenbeanspruchung verschiedener Anlagen wieder. 
Diese schwankt danach zwischen 35 und 150 kg/h • m2. 
Dementsprechend wird bei sonst gleichen Verhältnissen 
die Kesselhaltbarkeit verschieden sein.

Abbildung 2. Zinkbadofen nach F. C. Williams (schematisch).

Vorwärm en des V erzin k u n gsgu tes auf 200 bis 
300° führt schon zu einer fühlbaren Entlastung der Kessel
wand in der erforderlichen Wärmezufuhr, abgesehen davon, 
daß auch die verzinkten Waren das Bad schneller ver
lassen und infolgedessen eine dünnere Hartzinkschicht auf
weisen. Ein flüssiges Einsetzen des Zinks ist nicht zweck
mäßig, da die für den Schmelzofen aufzuwendenden Mittel 
in keinem Verhältnis zu der dem Kessel dadurch zu
geführten Wärmemenge stehen.

Mit steigender Leistung ist man in der B eheizun g der 
K essel von der Kohlen- und Halbgasfeuerung auf die 
gleichmäßige und gut regelbare Gasbeheizung übergegangen. 
Eine unmittelbare Beaufschlagung der Kessel durch Stich
flammen muß dabei vermieden werden. Im Ausland benutzt 
man gelegentlich Oel, Kohlenstaub und Elektrizität als 
Wärmequelle. Auf alle Ofenbauarten kann an dieser Stelle 
nicht eingegangen wrerden. Erwähnt seien nur zwei Be
heizungsarten, die neuerdings im Ausland angewandt 
werden.

Nach dem V erfahren  der Lee W ilson  E ngineering  
Co., Cleveland13), versucht man, die gleichmäßige Beheizung 
durch Anbringen von mit Gas oder Oel beheizten Rohren 
an den Seitenwänden des Kessels zu erzielen (Abb. 1). Die 
Abgase werden nach unten abgeführt. Die mitgeteilten Be- 
triebszahlen — Hartzinkentfall etwa 1,1 %, Kesselhaltbar-

13) W. H. S p o w e r j r . :  Steel 98 (1936) Nr. 23, S. 56/58.



14. April 1938. R .H aannunn und 11 .Hädeker: Der heutige Stand der Feuerverzinkung von Stahl. Stahl und Eisen. 399

keit vier Jahre — sind sehr günstig. Allerdings ist bei Lei
stungen von etwa 9 t/24 h eine Lebensdauer von vier 
Jahren auch mit anders beheizten Kesseln in Deutschland 
erreicht und übertroffen worden. Es erscheint fraglich, ob, 
abgesehen von dem schlechten wärmewirtschaftlichen Wir
kungsgrad, mit dieser Strahlungsbeheizung die erforderliche 
Wärmemenge für 5 bis 10 t/h  zu verzinkendes Gut befriedi
gend zu übertragen sein wird.

Weiterhin sei das V erfahren  von F. C. W illia m s14) 
erwähnt, dessen Besonderheit darin liegt, daß die Ver
brennung des Gases in einer vom Kessel getrennten Kammer 
erfolgt und lediglich die Verbrennungsgase durch einen 
Ventilator nüt hoher Geschwindigkeit um den Kessel 
geführt werden (Abb. 2). Durch die hohe Geschwindigkeit 
der umlaufenden Gase soll eine gute Wärmeübertragung 
erzielt und eine örtliche Ueberhitzung vermieden werden.

In allen Fällen verlangt eine ordnungsmäßige Beheizung 
auch eine einwandfreie T em p eraturüb erw achu ng des 
Zinkbades, wenn möglich eine Aufzeichnung. Kur dann 
kann der Heizer die vorgeschriebenen Temperaturen ein- 
halten. Alle subjektive Beurteilung der Temperatur nach 
Flüssigkeitsgrad, Aussehen des Zinkspiegels, der verzinkten 
Gegenstände usw. ergeben zu große Fehlermöglichkeiten 
und können eine objektive Messung nicht ersetzen.

Zusammensetzung des Zinkbades.

Die Zusammensetzung des Bades ist schon zum größten 
Teil durch das zur Verwendung kommende Hüttenrohzink 
bedingt. Als wesentliche V eru n rein igu n gen  treten Blei, 
Eisen und Kadmium mit Spuren anderer Elemente auf.

Zum Legieren werden dem Zink vorwiegend zugesetzt 
Zinn, Antimon und Aluminium. Zinn und Antimon beein
flussen die Blumenbildung und den Glanz der Zinkhaut 
in günstigem Sinne, beeinträchtigen dagegen ihre physika
lischen Eigenschaften (schlechte Biegefähigkeit), so daß der 
Zusatz meist niedrig gehalten wird (etwa 0,1 % und keines
wegs über 0,5 %). In Amerika dagegen werden Zinngehalte 
bis 1 und 1,5 % bei Blechen angewendet15). Aluminium 
wird als Desoxydationsmittel verwendet und erzeugt bis 
zu einer gewissen Grenze Dünnflüssigkeit des Bades, die 
geringe Zinkauflagen erzielen läßt. Als Desoxydations
mittel werden weiterhin16) auch Kupfer und Magnesium 
neben Aluminium vorgeschlagen. Der Zusatz soll im 
Erstarrungsbereich des technisch reinen Zinks, also unter 
dem Schmelzpunkt des reinen Zinks (418,49°) erfolgen; 
daher kann dieses Verfahren kaum während des Betriebes 
durchgeführt werden, da eine Verzinkung bei so niedriger 
Temperatur unmöglich ist.

Ueber den E in flu ß , den die gen a n n ten  E lem en te  
auf das Zinkbad, das Aussehen und die physikalischen 
E igenschaften der V erzin ku n g au sü b en , bestehen 
keine nennenswerten Meinungsverschiedenheiten. Dagegen 
stößt man auf vollkommen gegensätzliche Anschauungen 
über ihren Einfluß auf das Korrosionsverhalten der Ver
zinkung. Dies liegt wohl daran, daß die Versuche und 
Beobachtungen, auf die sich diese Ansichten stützen, unter 
ganz verschiedenen Bedingungen gemacht wurden. Jedoch 
ist einwandfrei festgelegt, daß die örtlich bedingten Unter
schiede in der Bewitterung einen größeren Einfluß aus
üben als die Verschiedenheiten in der Zusammensetzung 
des Zinks. Somit liegt die beste Gewähr für eine langlebige 
Verzinkung immer noch im Aufbringen einer hinreichend 
dicken und gleichmäßigen Zinkhaut.

. 14) Persönliche Mitteilung.
15) J . A. B r a y to n :  Met. Progr. 31 (1937) S. 503.
le) DRP. 618 464 (1935).

Während des Verweilens der Stahlgegenstände im Zink
bade bildet sich üblicherweise auf der Oberfläche zunächst 
eine E isen -Z in k -L eg ieru n gssch ich t. Auf dieser liegt 
die reine Zinkhaut. Wegen ihres Aufbaues neigt die Zwischen
schicht beim Biegen der verzinkten Waren zum Einreißen 
oder Abblättern. Man ist daher b estre b t, ihre E n t
steh un g m ög lich st zu u nterdrücken. Durch Legie
rung des Zinkbades allein hat man keinen Erfolg gehabt, 
dagegen besteht verfahrensmäßig die Möglichkeit, durch 
Vorwärmung des Verzinkungsgutes in einer Blei- oder Salz
schmelze auf 420 bis 450“ die Tauchzeit in das eigentliche 
Zinkbad so abzukürzen, daß die Zwischenschicht kaum 
noch in Erscheinung tritt.

Das Aplatär-Verzinkungsverfahren16*) faßt folgende 
vier im wesentlichen bekannten Maßnahmen zusammen, 
um den Hartzinkgehalt des Bades geringer zu halten:
4. Der mit Blei und Zink gefüllte Kessel wrird in Höhe des 

Zinkspiegels vor der unmittelbaren Berührung mit 
metallischem Zink durch einen Rahmen aus feuerfestem 
Werkstoff geschützt.

2. Das Verzinkungsgut wird nach dem Beizen sorgfältig von 
anhaftenden Eisensalzen befreit und

3. durch ein eisenfreies wässeriges Chloridbad geführt.
4. Die Eintauchwerkzeuge sind mit einem keramischen 

Ueberzug versehen, um auch von hier aus jede Eisen
einwanderung ins Zinkbad zu verhindern.
Das bei dem Aplatär-Verfahren häufig genannte Trenn- 

metall, das ein Hineinwandem des Zinks ins Blei verhindern 
soll, stellt nach der französischen Patentschrift Kr. 813 518 
eine Anlagerung von Mangan und Chrom an Blei dar. Kach 
dem genannten Verfahren können auch sehr dünne Ueber- 
züge mit naturgemäß guten mechanischen Eigenschaften 
erzeugt werden. In diesem Zusammenhang ist darauf hin
zuweisen, daß zwischen dem Hartzinkgehalt des Bades 
und der auf dem Verzinkungsgut entstehenden Hartzink
schicht, die auch als Zwischenschicht bezeichnet wird, ge
nau unterschieden werden muß. Ein hoher Hartzinkgehalt 
des Bades bedingt nicht zwangsläufig auch einen hohen 
Hartzinkgehalt in der Verzinkungshaut.

Bei einem anderen Verfahren, das unter dem Kamen 
der C rapo-V erzinkung16b) nur für Drähte angewendet 
wird, erstrebt man durch Verstickung oder Aufkohlung der 
Drahtoberfläche eine Verminderung der Zwischenschicht
bildung und damit eine Verbesserung der Biegefähigkeit.

Nachbehandlung der verzinkten Teile.
Bei B lechen  ist im allgemeinen eine Kachbehandlung 

nicht notwendig. Man kühlt sie langsam ab und erreicht 
dadurch die gewünschte Blumenbildung. Lediglich die 
maschinenverzinkten Bleche werden, um ihr Aussehen 
günstig zu beeinflussen, der Einwirkung von Schwefel
dioxyd ausgesetzt. Hierdurch wird das gelbe Anlaufen ver
mieden, eine Erscheinung, die bei zinnlegiertem Bade leicht 
auf tritt.

Bei der G esch irrverzink un g wird im Gegensatz zur 
Blechverzinkung von den Verbrauchern keine Blumen
bildung gewünscht. Man unterdrückt daher die Ausbildung 
großer Kristalle durch schnelles Abkühlen der Gegenstände 
in Wasser, dem manchmal Seife oder ähnliche Stoffe zu
gesetzt sind.

Die Rohre bis etwa 3" Dmr. werden zur Verringerung 
der Zinkauflage beim Verlassen des Bades außen abgestreift, 
indem man sie durch eine Schlinge bzw. Schablone aus

16“) DRP. 550 139 (1925); vgl. Stahl u. Eisen 47 (1927)
5. 1822/25.

141’) V .St.A .-Pat. 1 501 887, 1 528 254, 1 552 040, 1 552 041,
1 552 042 u. 1 546 305.
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Asbestschnur oder -pappe zieht oder durch Preßluft vom 
überschüssigen Zink befreit. In Amerika richtet man in 
einigen Verzinkereien während des Ausziehens aus dem 
Kessel eine scharfe Gasflamme schräg gegen die Unter
seite der Rohre und bringt so das überschüssige Zink zum 
Abtropfen. Die Rohre werden anschließend mit Dampf 
oder Preßluft ausgeblasen, um Zinktropfen, die in ihrem 
Innern zusammengelaufen sind, und angeklebte Aschen
teilchen zu entfernen. Alsdann werden sie in Wasser ab
geschreckt, um die Blumenbildung zu unterdrücken und 
ein Wachsen der Hartzinkschicht durch die Eigenwärme 
der Rohrwand zu vermeiden. Die dicken Rohre unter
liegen dieser Nachbehandlung nicht. Dagegen werden sie 
zweckmäßig nach dem Verlassen des Zinkbades bis zum 
Erstarren des Zinks gerollt, um ein einseitiges Zusammen
laufen zu vermeiden. Beschleunigen kann man die Ab
kühlung mit Preßluft.

Zielten die genannten Nachbehandlungsverfahren im 
wesentlichen auf eine Beeinflussung des Oberflächenaus
sehens, so geht man auf andere Weise darauf aus, die 
chem ische B estä n d ig k e it  der Z inkhaut durch ein e  
N achbehandlung zu erhöhen und besonders die Ent
stehung des weißen Rostes, der die Verkäuflichkeit herab
setzt, möglichst lange hinauszuschieben. So wird vor
geschlagen17), die Gegenstände mit einem aufgedämpften 
oder gespritzten Oelfilm zu versehen. Hierdurch sind 
bereits gute Erfolge erzielt worden. Anderseits sind Bleche 
auch schon durch Ueberziehen mit einer dünnen Kolo
phoniumhaut geschützt worden. Nach anderen Erfahrungen 
soll auch die Behandlung mit Schwefeldämpfen einen schüt
zenden Einfluß ausüben18). Eine ganze Reihe anderer Vor
schläge geht dahin, durch Chromsalzlösung verschiedener 
Zusammensetzung eine Passivierung, der Oberfläche zu 
erreichen19). Weiterhin ist noch das Behandeln mit Phos
phaten19̂ , Quecksilbersalz20) oder Molybdatlösung21) zu 
nennen, wobei im letzten Falle je nach der Behandlungs
dauer eine irisierende bis dunkelbraune Färbung der Zink
oberfläche erzielt wird. Auch galvanische oder Tauchver- 
kupferung wird durchgeführt, besonders für solche Zwecke, 
bei denen verzinkte Bleche wegen ihrer grellweißen Farbe 
als Dachabdeckungen nicht in das Landschaftsbild passen. 
Im weiteren Sinne kann man auch das Auf bringen von Farb
anstrichen als eine Oberflächenbehandlung der Verzinkung 
ansprechen. Nach unseren Erfahrungen wirkt sie sich außer
ordentlich günstig auf die Verlängerung der, Lebensdauer 
aus22). Vor dem Aufbringen von Anstrichen werden die Zink
überzüge durch längere Einwirkung von Wind und Wetter 
oder durch den Angriff schwacher Säure oder Salzlösungen 
vorteilhaft etwas aufgerauht. Auf demselben Grundsatz 
scheint auch die Wirkung des neuerdings erwähnten Litho- 
forms22a) zu beruhen. Es ist auch vorgeschlagen worden, die 
Gegenstände nach dem Verzinken nicht in der üblichen 
Weise abzukühlen, sondern zunächst auf 650° zu erhitzen 
und dann abzukühlen. Man erreicht dadurch eine Um
wandlung des Zinks in Hartzink piit mattgrauer Ober
fläche, die besonders gutes Haften der Anstriche erzielen 
läßt23) (Galvannealing).

17) DRP. 478 902 (1929) und 527 202 (1931).
1S) DRP. 617 024 (1935).
19) V .St.A .-Pat. 1 837 112; Brit. Pat. 377 746; DRP. 614567; 

DRP.-Anmeldg. N 36149/48 d; Chronak-Verfahren: Min. & 
Metall. 17 (1936) S. 399.

19a) Kanad. Pa t. 314 036.
20) DRP. 589 535 (1933).
21) DRP.-Anmeldg. T 41 089/48d.
22) K. D a e v e s , W. P ü n g e l  und W. R ä d e k e r :  Stahl u.

Eisen 58 (1938) S. 410/13 (Werkstoffaussch. 416).
22a) Dtsch. Bergwerks-Ztg. vom 4. August 1937.

Verwertung der bei der Verzinkung anfallenden Reststoffe.

Eine wesentliche Rolle spielen, mengen- und wertmäßig, 
in der Verzinkerei auch die Reststoffe, die ausschlaggebend 
für die Wirtschaftlichkeit sein können, da sie 20 bis 50 % 
des Rohzinkeinsatzes ausmachen können. Als Reststoffe 
kommen in Frage die Aschen und Schlacken, das Hart
zink und sonstige zinkhaltige Rückstände.

Die A schen entstehen auf der Badoberfläche durch 
Oxydation des Zinks. Allerdings handelt es sich nicht um 
reines Zinkoxyd, sondern es sind je nach dem Verzinkungs
verfahren außer den Oxyden der Begleitmetalle (Blei, Alu
minium, Zinn und Antimon) immer noch mehr oder weniger 
große Mengen Chlor und Salmiak darin enthalten. Die an
fallenden Mengen schwanken stark und werden wesentlich 
beeinflußt durch Art der Verzinkung (Naß-, Trockenver
zinkung, Blei-Zink-Verfahren), Größe der Badoberfläche 
und Kesseltemperatur. Beim Abschöpfen der Zinkasche 
mit gelochten Löffeln läßt es sich nicht vermeiden, daß je 
nach Sorgfalt 15 bis 25 % und mehr metallisches Zink 
mit abgeschöpft werden. Zu seiner Rückgewinnung erhitzt 
man die Zinkasche erneut auf einem schrägen Herd und 
fängt das ablaufende Zink auf, wie dies auch H. B a b lik 24) 
beschreibt. Dies erfordert natürlich nicht unwesentliche 
Arbeitslöhne und Brennstoffkosten.

Vorteilhafter erscheint daher folgendes Verfahren. Die 
Zinkasche wird, wenn sie vom Kessel kommt, in Kugel
mühlen gemahlen; die Zinkasche fällt dabei durch Siebe, 
während das metallische Zink in Form von Tropfen und 
Perlen in der Mühle zurückbleibt. Das Schmelzen dieser 
metallischen Zinkteile, das entweder auf dem Kessel oder 
in einem besonderen Ofen erfolgt, ist wirtschaftlicher als 
das Erhitzen der gesamten Zinkasche, wobei doch nicht 
alles metallische Zink gewonnen wird. Allerdings darf der 
Mahlvorgang nicht zu kurz und nicht zu lange dauern, 
da sonst entweder in dem metallischen Zinkrückstand noch 
zuviel Asche zurückbleibt oder ein Teil des metallischen 
Zinks mit zerkleinert wird und in die Asche kommt.

Die verbrauchte Flußmitteldecke muß von Zeit zu Zeit 
abgeschöpft werden und ergibt eine S ch lack e, die außer 
Zink, Blei und Salmiak noch oxydische Beimengungen 
enthält. Wenn auch das Zink zum Teil metallisch vorliegt, 
so wird dies im allgemeinen nicht zurückgewonnen, sondern 
mit der Schlacke in dem anfallenden Zustand verkauft. 
Es liegt beim Verzinker, durch sorgfältiges Abschöpfen den 
Gehalt an metallischem Zink niedrig zu halten. Jedoch 
wird vorgeschlagen26), die Salmiakschlacke mit heißem 
Wasser und Dampf auszulaugen, wobei etwa 20 % metal
lisches Zink gewonnen werden und als Rest Zinkoxyd und 
eine Lauge, die Zinkchlorid und Salmiak gelöst enthält.

Ueber die Entstehungsbedingungen des H artz in k s und 
die Möglichkeit, seinen Entfall herabzusetzen, wurde schon 
vorher gesprochen. Einen wesentlichen Einfluß auf die 
anfallende Menge hat aber noch die Art des Hartzink
ziehens, das zweckmäßig mit gelochten Löffeln erfolgt. Es 
läßt sich natürlich nicht ganz vermeiden, daß mit den 
Hartzinkkristallen auch etwas Zink dem Kessel entnommen 
wird. Je sorgfältiger das Hartzink durchgestoßen und 
gerüttelt wird, um so mehr Zink wird aus den Zwischen
räumen der Hartzinkkristalle in den Kessel zurückfließen, 
allerdings auch ein Teil des Hartzinks in Form von Schlamm.

23) J . L. S c h u e le r :  Min. & Metall. 5 (1934) S. 580/81; 
Trans. Amer. Electrochem. Soc. 47 (1925) S. 201/26; vgl. Stahl u. 
Eisen 45 (1925) S. 2120; Met. Progr. 31 (1937) S. 499/503.

-4) Grundlagen des Verzinkens (Berlin: J .  Springer 1930)
S. 118.

25) N. F. B u g d e n :  Industr. Chemical 3 (1927) Nr. 25,
S. 55/56; DRP.-Anmeldg. I . 48 251/12 n (1935).
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Zum Absetzen dieses Schlammes muß der Kessel nach dem 
Hartzinkziehen eine gewisse Zeit stehen, weshalb das Hart
zinkziehen vorzugsweise Sonnabends erfolgt. Wie unter
schiedlich diese Arbeit in den einzelnen Verzinkereien ge- 
handhabt wird, geht schon aus der Zusammensetzung von 
Hartzink hervor, wie sie W. G. Im h o ff26) angibt; der Eisen
gehalt schwankt hierbei zwischen 2,46 und 5,93 %. Im 
ersten Fall wurde unnötig eine wesentliche Menge Zink 
entfernt. Im Gegensatz zu der Ansicht Babliks24) ist es 
wohl nicht zweckmäßig, das Hartzink bei möglichst niedriger 
Temperatur zu ziehen. Dies hat zwar den Vorteil, daß sich 
das Hartzink gut absetzt, anderseits wird aber das Zink 
so dickflüssig, daß es durch Rütteln und Durchstoßen aus 
dem Hartzink kaum entfernt werden kann. Weiterhin hat 
es sich als günstig erwiesen, bei Kesseln mit hohem Durch
satz, z. B. bei Rohrkesseln, zweimal in der Woche Hart
zink zu ziehen. Ein Ausschmelzen des gut durchgestoßenen 
Hartzinks ist nicht zu empfehlen.

Daß unter Umständen ganz erhebliche Mengen z in k 
haltiger S to ffe  wiedergewonnen werden können, geht 
aus folgendem Beispiel hervor. Im allgemeinen werden 
Rohre nach dem Verzinken ausgeblasen, wobei vorwiegend 
Zinkstaub aus den Rohren entfernt wird. Nach einem 
neueren Vorschlag27) werden diese zinkhaltigen Stoffe 
durch Wasser in einer besonderen Vorrichtung nieder
geschlagen. Die entfallende Menge, die vorher durch einen 
Kamin abgeblasen wurde und verloren war, beträgt etwa 
10 kg/t Rohre, ihr Zinkgehalt etwa 80 bis 90 %. So werden 
je nach den Betriebsverhältnissen noch sonstige zinkhaltige 
Stoffe anfallen (z. B. verbrauchte Chlorzinklauge usw.), 
deren zweckmäßige Weiterverwendung mit Rücksicht auf 
die Rohstoff Wirtschaft stärkste Beachtung verdient.

Eine sinnvolle Ueberprüfung der im Verzinkereibetrieb 
angewendeten Verfahren sowie der bestmöglichen Aus
nutzung aller anfallenden Nebenerzeugnisse ergibt mancherlei 
im Sinne des Vierjahresplanes liegende E rsp arn ism ög
lichkeiten. Hier sollen nur wenige naheliegende Beispiele 
genannt werden. Bei der Verwendung von reinem Salmiak 
oder Flußmittel nimmt dieses erhebliche Mengen Zink aus 
dem Bade auf. Verwendet man von vornherein Zink
ammoniumchlorid, so lassen sich dadurch nicht unerheb
liche Mengen von metallischem Zink einsparen; außerdem 
sind die VerdampfungsVerluste an Zink geringer. Durch 
richtig bemessene Wärmezufuhr und richtige Wahl des 
Pfannenwerkstoffes kann die von der Kesselwand stam
mende Hartzinkmenge niedrig gehalten werden, womit 
wieder Einsparung an Zink und Verlängerung der Pfannen
haltbarkeit verbunden ist. Durch richtiges Legieren des 
Bades und durch Anwendung der zweckmäßigsten Arbeits
verfahren (Vorwärmen, Blei-Zink-Verfahren od. ähnl.) läßt 
sich eine sehr dünne Zinkauflage erzielen. Anderseits 
darf man aber hierin nicht zu weit gehen, da die Lebens
dauer der verzinkten Gegenstände vorwiegend von der 
Stärke der Zinkhaut abhängen dürfte. Jedoch deuten 
wieder die Untersuchungen an alten oder unbrauchbar 
gewordenen verzinkten Waren darauf hin, daß eine langsam 
gewachsene Schutzhaut, die bekanntlich aus den Korro
sionserzeugnissen des Zinks besteht, größere Schutzwirkung 
ausübt als eine schnell entstandene22). Deshalb kann ein 
zeitig aufgebrachter Schutzanstrich auch über die Zeit

2‘) Iron Age 123 (1929) S. 536/38.
27) DRP. 634 134 (1936).

seines Bestehens hinaus verlängernd auf die Lebensdauer 
einwirken, so daß man in diesem Falle mit geringerer 
Zinkauflage auskommen würde. Schließlich ist wegen der 
Reststoffverarbeitung noch darauf hinzuweisen, daß man 
nach Möglichkeit das metallische Zink für sich erfaßt, da 
es unmittelbar wieder eingeschmolzen werden kann.

Es wird nicht mehr lange dauern, daß wir den gesamten 
im Inland benötigten Zinkbedarf aus heimischen Rohstoffen 
werden decken können. Die Frage, wie wir mit den vor
handenen Mengen möglichst große Eisen mengen schützen 
können und wie dieser Schutz möglichst wirksam gestaltet 
werden kann, ist somit von großer volkswirtschaftlicher 
Bedeutung.

Zusammenfassung.

Ein Ueberblick über den heutigen Stand der Feuer
verzinkung zeigt, daß in den letzten Jahren die wesentlichen 
Verbesserungen mehr auf der organisatorischen und ma
schinentechnischen als auf der metallurgischen Seite vor
genommen wurden. Als Flußmittel wird neuerdings statt 
Salmiak Zinkammoniumchlorid, als Schäumungsmittel 
werden statt Glyzerin und Talg Saponin oder Seifenlösung 
und andere organische Stoffe angewandt, wobei aber die 
Erfahrung erst zeigen muß, ob durch sie eine Verbesserung 
oder Verbilligung der Verzinkung erzielt wird. Die Zink
kessel werden durchweg noch aus weichem unlegiertem 
Stahl geschweißt, wobei die Haltbarkeit von der Gleich
mäßigkeit und der Höhe des Wärmedurchsatzes abhängt. 
Oertliche Ueberhitzung suchen die Verfahren der Lee Wilson 
Engineering Co. und von F. C. Williams zu vermeiden, 
während der notwendige Wärmedurchsatz durch eine Vor
wärmung des Verzinkungsgutes gesenkt werden kann. Wie 
bekannt, wird das Zinkbad zur Beeinflussung der Blumen
bildung in der Zinkschicht mit Zinn oder Antimon legiert, 
zur Erhöhung der Dünnflüssigkeit und damit zur Ver
ringerung der Auflageschicht, wodurch man eine bessere 
Biegefähigkeit erzielt, mit Aluminium. Da die Biegefähig
keit von verzinktem Stahl sehr stark von der Dicke der 
spröden Eisen-Zink-Zwischenschicht abhängt, sucht man 
diese durch Vorwärmung des Verzinkungsgutes in Bleibädern 
und durch Anwendung sogenannter Trennmetalle (Aplatär- 
Verfahren) oder durch Versticken bzw. Aufkohlen der Stahl
oberfläche (Crapo-Verfahren) gering zu halten. Für die Nach
behandlung der verzinkten Teile liegen ebenfalls einige neue 
Vorschläge vor, soweit es sich um eine Erhöhung der chemi
schen Beständigkeit der Zinkhaut durch Passivieren oder An
striche handelt. Daneben seien die bekannten Maßnahmen 
zur Verhütung der Blumenbildung durch Abschrecken 
oder das Abstreifen zur Verringerung der Zinkauflage und 
zur Vermeidung von Tropfenbildung erwähnt.

Die Verwertung der bei der Verzinnung anfallenden 
Reststoffe, wie Zinkaschen, Schlacke, Hartzink und Zink
staub, ist heute in der Zeit der Rohstoffknappheit besonders 
wichtig. Einmal muß durch zweckmäßige Betriebsbedin
gungen dafür gesorgt werden, daß der Anfall dieser Rest
stoffe klein ist, weiter lassen sich aus ihnen aber auch auf 
verhältnismäßig einfache Weise das Zink wie auch die 
sonstigen wertvollen Stoffe riiekgewinnen.

* **
Die E r ö r te r u n g  dieses Berichtes wird zusammen m it dem 

Vortrag von A. K e l le r  und K. A. B o h a c e k  [Stahl u. Eisen 58 
(1938) S. 402/05 (Werkstoffaussch. 414)] veröffentlicht werden.
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Feuerverzinkung von Stahldraht.
Von A lfred K eller und Karl A lb in  B ohacek  in Halle a. d. Saale.

[Bericht Nr. 414 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Besonderheiten der Abstreifverzinkung: Blei-Zink-Verfahren, Legierungsverzinkung. Verschiedene Starkverzmkungs-
verfahren. Allgemeines über Drahtverzinkungsanlagen.)

N ach der D icke der Z ink auflage lassen sich bei 
den feuerverzinkten Stahldrähten zwei Gruppen 

unterscheiden: die A b stre ifverz in k u n g , bei der mit ge
eigneten Einrichtungen die Außenschicht des vom D raht, 
mitgenommenen Zinks abgestreift wird, und die Stark- 
verzink un g — irreführend auch Doppelverzinkung ge
nannt —, bei der das ganze vom Draht mitgenommene Zink 
auf ihm belassen wird. Während bei der Starkverzinkung 
z. B. für einen Draht von 2,4 mm Dmr. die Zinkauflagen 
225 bis 300 g/m2 betragen, liegen sie bei der Abstreifver
zinkung gewöhnlich nur zwischen 80 und 150 g/m2, wenn 
es ausdrücklich gewünscht wird, sogar nur zwischen 30 und 
50 g/m2. Für alle Gebiete, bei denen ein gesteigerter Rost
schutz verlangt wird, sollten nur starkverzinkte Drähte 
verwendet werden. Im Grunde haben sich beide Ver
zinkungsarten ihre berechtigten Absatzmärkte erworben, 
und es wäre anzustreben, daß jede Verzinkungsart nur dort 
gewählt wird, wo sie technisch und wirtschaftlich am ge
eignetsten ist.

Besonderheiten der Abstreifverzinkung.

Bei der Abstreifverzinkung werden die gegebenenfalls 
geglühten, in jedem Fall aber sorgfältig durch Beizen usw. 
metallisch gesäuberten Drähte mit Niederdrückern in das 
Zinkbad eingeführt. Sie verlassen das Zinkbad in einem 
ziemlich flachen Winkel und durchlaufen dabei Abstreif
einrichtungen, wie Kämme mit Drahtwickeln, Asbestwickel 
oder eine Mischung beider, Blechschablonen, Kork- oder 
Asbestpressen u. ä. Durch diese Einrichtungen soll die mit
genommene Zinkmenge weitgehend verringert werden. 
Jede Maßnahme, die hierin Fortschritte bringt, ist deshalb 
bei diesem Arbeitsverfahren erwünscht.

Eine Möglichkeit, die Zinkauflage bei der Abstreif
verzinkung zu verringern, bietet das seit ungefähr 50 Jahren 
bekannte B lei-Z ink -V erfahr en. Bei ihm wird über einem 
Bleibad entweder auf der gesamten Bleioberfläche oder nur 
an der Austrittseite der Drähte eine dünne Zinkschicht auf- 
geschmolzen, so daß der Draht nur kurzzeitig mit dem Zink 
in Berührung kommt. Da mit der Verkürzung der Ein
wirkungszeit die Stärke der Hartzink-Zwischenschicht er
heblich vermindert wird, diese zerklüftete Schicht aber als 
Haftkörper für das mitgenommene Reinzink dient, so wird 
die Zinkauflage um so geringer sein, je dünner und weniger 
zerklüftet die Zwischenschicht ist. Dazu kommt noch, daß 
die dünne Hartzink-Zwischenlage beim eigentlichen Ab
streifvorgang einen geringeren Widerstand bietet als die 
Zwischenlagen, die beim Vollzinkbad auf dem Drahte ent
stehen. Hierin liegen die Ursachen dafür, daß auch bei dem 
Blei-Zink-Verfahren trotz geringerer oder völlig unter
bliebener Legierung vergleichsweise sehr niedrige Zink
auflagen erreicht werden können. Nachteilig ist allerdings 
bei jeder Ausführungsform des Blei-Zink-Verfahrens der 
höhere Bleigehalt des Zinküberzuges, der die Drähte in 
verhältnismäßig kurzer Zeit nachdunkeln und unansehnlich 
werden läßt. Außerdem hat der Bleigehalt eines Zinküber

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses für 
Rostschutz am 3. September 1937 in Düsseldorf. — Sonder
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Post
schließfach 664, zu beziehen.

zuges erhebliche Nachteile für die Haftfestigkeit der Zink
schicht, sobald sie stärkerer Beanspruchung ausgesetzt wird. 
Das ist eine Ursache dafür, daß das Blei-Zink-Verfahren 
bei starkverzinkten Drähten nicht gleich gute Ergebnisse 
wie etwa ein Reinzinkbad ergibt. Ferner wird mit der 
außerordentlich verringerten-Reaktionszeit des Stahldrahtes 
mit dem flüssigen Zink auch die Gefahr der Fleckenbildung, 
d. h. die Gefahr unverzinkter Stellen, gesteigert. Schließlich 
ist unter den heutigen Verhältnissen zu berücksichtigen, daß 
Blei den Betrieben in erheblich geringerem Umfange zur 
Verfügung steht als Zink, so daß, abgesehen von der Erst
beschaffung, auch der laufende Ersatz des verbrauchten 
Bleies Schwierigkeiten begegnet.

Häufiger als das Blei-Zink-Verfahren wird deshalb in 
Westeuropa die sogenannte L eg ieru n gsverz in k u n g  an
gewendet, und zwar vor allem deswegen, weil das durch sie 
erreichbare hochglänzende Aussehen der Drähte von den 
Abnehmern bevorzugt wird. Durch Legierung des Zinkbades 
mit Aluminium oder mit anderen im Handel erhältlichen 
Zusatzlegierungen läßt sich die Zinkauflage bei einem 
2,4-mm-Draht aus üblichem Flußstahl ohne weiteres auf 
etwa 80 g/m 2 herabsetzen; bei besonders glatten Drähten, 
wie sie etwa für Flaschenverschlüsse, Speichendrähte usw. 
verlangt werden, ist es sogar möglich, die Zinkauflage auf 
etwa 30 bis 50 g/m 2 zu senken. Das entscheidende Legie
rungsmetall, Aluminium, wird in Mengen von 0,1 bis 0,3 % 
zugegeben. Zinn und Kadmium, die in Verbindung mit 
Aluminium dem abgestreiften Draht ein besonders schönes 
und glattes Aussehen verleihen, wurden früher häufig bis zu 
0,5 % dem Zinkbade zugesetzt. Die unmittelbare Zugabe 
dürfte heute neben den Beschaffungsschwierigkeiten auch 
aus Kostengründen ausscheiden, ganz abgesehen davon, daß 
beide Metalle der Biegefähigkeit nachteilig sind. Allerdings 
erfordert eine höhere Legierung eine besonders gute Vor
reinigung, da durch den Zusatz von Aluminium die Um
setzungsgeschwindigkeit zwischen Eisen und Zink merklich 
vermindert wird, so daß die auf dem Draht nach dem Beizen 
noch vorhandenen Unreinigkeiten nicht mehr in vollem 
Umfange beseitigt werden. Wenn bei der Legierungs
verzinkung von Drähten Flecken auftreten, so soll man 
also den Fehler nicht in der Anlegierung des Bades suchen, 
sondern in der eigentlichen Ursache, nämlich der ungenügen
den Sauberkeit der Drahtoberfläche.

Verschiedene Starkverzinkungsverfahren.
Bei der Starkverzinkung muß erstrebt werden, eine dicke 

Zinkauflage gleichmäßig und festhaftend auf dem Draht 
aufzubringen. In dieser Hinsicht stellten die ursprünglichen 
Verfahren, wie z. B. die Sandverzinkung1), noch keine voll
ständige Lösung dar, da sowohl in der Haftfestigkeit als 
auch in der Glätte und in dem Aussehen der Ueberzüge 
erhebliche Mängel bestanden. Die früheren Vorschriften der 
Deutschen Reichspost forderten im allgemeinen für die 
Haftfestigkeit, daß bei Wieklung des Drahtes um einen 
Dorn mit dem zehnfachen Drahtdurchmesser der Zinkiiber- 
zug nicht aufplatze; für Telegraphendraht, auch für Spann
draht und ähnliche Verwendungszwecke, reicht die Er-

1)  ̂gh H. B a b lik :  Grundlagen der Verzinkung (Berlin:
J . Springer 1930) S. 158.
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füllung dieser Prüfung im allgemeinen aus. Neuere Abnahme- 
vorschriften sehen aber vor, daß beim Wickeln des Drahtes 
um sich selbst der Zinküberzug unverletzt bleibt. Das ist 
vor allen Dingen dann erforderlich, wenn starkverzinkte 
Drähte etwa für Vierkantgeflecht, Stacheldraht oder ähn
liche Zwecke in Maschinen sehr scharf beansprucht werden. 
Der Rostschutz eines aus starkverzinktem Draht erzeugten 
Geflechtes wäre z. B. hinfällig, wenn etwa an den Biege
stellen durch Abplatzen des Zinks größere Flächen des 
Stahlgrundes freigelegt werden; Haarrisse oder kleinere 
Einrisse im Zinküberzug sind dagegen unerheblich.

Diesen gesteigerten Ansprüchen der letzten 15 Jahre 
ist durch eine Reihe verschiedener Verfahren entsprochen 
worden, die teils in den Vereinigten Staaten von Nord
amerika, teils in England und Deutschland entwickelt 
wurden. Am ältesten ist das Verfahren von F. M. C rapo2), 
bei welchem der Draht vor dem Verzinken durch ein Zyan
salzbad geführt wird.

die Beizrückstände vollkommen zu entfernen. Das ist teil
weise mit rein mechanischen Mitteln möglich, teilweise je
doch nur unter Anwendung einer elektrolytischen Nach
reinigung, bei welcher der Draht als Anode geschaltet wird 
und die vom Beizen noch verbliebenen Rückstände durch 
kräftige Sauerstoffentwicklung gelockert und abgehoben 
werden. Die Verbesserung der Reinigung läßt übrigens 
auch niedrigere Verzinkungstemperaturen und gleichzeitig 
höhere Durchlaufgeschwindigkeiten zu, so daß bei harten 
Drähten die Verzinkung unter den für die mechanischen 
Eigenschaften schonendsten Bedingungen durchführbar ist. 
Auch an die G üte des Zinks stellt die Starkverzinkung 
erhöhte Ansprüche; jede Legierung und Verunreinigung ist 
für die Erzeugung vollkommen festhaftender Ueberzüge 
von Schaden, weshalb z. B. selbst auf die Anwendung von 
Bodenblei verzichtet werden muß. Da man bei sehr guter 
Vorreinigung der Drähte mit niedrigen Zinkbadtemperaturen 
arbeiten kann, so läßt sich trotz fehlender Legierung mit

Spülung
'Zinkgrube AnkpfOnne Laügenbad Beizhaus mit Beiz kästen Bleiglühpftinne mit Vorträrmung

Abbildung 1. Längsschnitt durch eine Verzinkungsanlage für 40 Drähte.

2x20 Ablaufrollen

Gleichzeitig mit Crapo hat L. J. S c liu e ler3) versucht, 
durch eine Wärmenachbehandlung des verzinkten, nicht 
abgestreiften Drahtes einen glatten, gleichmäßigen und 
zinkfesten Draht zu erzeugen; durch Glühen bei 620 bis 
700° werden die Spannungszustände in der Legierungs
zwischenschicht beseitigt und dadurch die Verformbarkeit 
des Zinküberzuges verbessert. Anderseits ist aber der so 
erzeugte Draht in seinem Aussehen unter den europäischen 
Marktbedingungen unverkäuflich, weshalb sich das Ver
fahren in Europa bisher nicht hat einführen können. In
wieweit der sehr hohe Eisengehalt dieses nach dem „G alv- 
an nealing-V erfahren“ erzeugten Drahtes dem Zweckeo  o
der Verzinkung, nämlich dem Rostschutz schadet, soll an 
dieser Stelle nicht erörtert werden.

In Deutschland sind neben dem Crapo-Verfahren andere 
Starkverzinkungsverfahren von einer Reihe größerer Draht
werke im Laufe der letzten 5 bis 6 Jahre aufgenommen 
worden, wobei die bei der Crapo-Verzinkung erforderlichen 
zvanhaltigen Salzbäder ersetzt wurden. Bei den Unter
suchungen hierzu erwies es sich besonders bei der Ver
arbeitung von Siemens-Martin-Stahl als notwendig, mit der 
reinen Glühung eine chemische Oberflächenbehandlung zu 
verbinden, die im Falle der Anwendung von Zyansalzen 
eine Aufkohlung und Verstiekung der dünnsten Außen
schicht der Drähte ergibt. Neben oder teilweise ohne diese 
therm isch-chem ische N ach b eh an d lu n g  ist aber sorg
fältigste R ein igu ng der D ra h to b er flä ch e  vor der 
Verzinkung von entscheidender Notwendigkeit. Während 
man den gesteigerten Ansprüchen der Legierungs-Abstreif- 
verzinkung durch Verlängerung des Beizweges genügen 
konnte, war es bei der Starkverzinkung erforderlich, die 
Oberflächenreinigung noch viel weiter zu treiben und auch

2) V.St.A.-Pat. 1 501 887 (1924).
3) Min. & Metallurgy 5 (1924) S. 580/81; Trans. Amer. 

Electroehem. Soc. 47 (1925) S. 201/12; vel. Stahl u. Eisen 45
(1925) S. 2120.

Aluminium mit geeigneten Maßnahmen ein hochglänzender 
Zinküberzug erzielen, der auch bei längerer Lagerung des 
Drahtes nicht völlig unansehnlich wird.

Es wurde schon gesagt, daß der D rah t bei den ü b 
lich en  S tark verz in k u n gsverfah ren  das Bad in  
senk rech ter R ich tu n g  v er la ssen  muß. Die hierzu 
notwendigen Einrichtungen, mit denen der Draht bis etwa 
4 oder 5 m über das Bad möglichst schwingungsfrei empor
zuführen sein muß, sind genügend weit durchgebildet und 
haben sich in langjährigem Betriebe bewährt.

Allgemeines über Drahtverzinkungsanlagen.

Neuzeitliche Anlagen werden fast ausschließlich im 
D u rch lau fverfah ren  betrieben; ihr allgemeiner Aufbau 
ist aus Abb. 1 zu erkennen.

Der von den üblichen Ablauf krönen kommende Draht 
geht zuerst durch den G lühofen. Neben den früher all
gemein üblichen Lochsteinöfen werden neuerdings in stei
gendem Maße Bleibäder verwendet, entweder in offenen 
Pfannen oder in geschlossenen Retorten. Durch diese Ein
führung der Bleibäder konnte bei gleicher Durchsatzleistung 
die Ofenlänge ganz erheblich herabgesetzt werden. Sie be
trägt bei einem offenen Bleiglühofen mit Vorwärmung etwa 
10 bis 12 m, während ein gleich leistungsfähiger Lochstein
ofen eine Länge von mindestens 22 bis 24 m haben muß; die 
Leistung eines Bleiretortenofens liegt nur etwas niedriger, 
obwohl er nur eine Länge von etwa 4 m hat. Abgesehen von 
dem besseren Wärmeübergang bieten Bleibäder besondere 
Vorteile in der Gleichmäßigkeit der Durchglühung; außer
dem läßt sich an die Bleiglühung in der einfachsten Weise 
für die Zwecke der Starkverzinkung die etwa notwendige 
chemische Nachbehandlung anschlicßen. Ein weiterer Vor
teil der Bleibäder liegt in der verminderten Verzunderung 
des Drahtes, die sich wiederum in einem verringerten Salz
säureverbrauch auswirkt. Demgegenüber steht belastend 
der Bleiverbrauch, der bei offenen Bädern etwa 5 bis 8 kg/t
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verzinkten Draht beträgt, wäh
rend er bei geschlossenen Re
torten etwa auf 1 kg/t sinkt.

Die geglühten und gege
benenfalls chemisch nachbe
handelten Drähte treten dann 
in den B eizka  te.i ein, der 
heute fast allgemein in Längen 
von etwa 8 bis 12 m ausge
führt wird. Der Beizkasten 
wird zweckmäßig in einem ge
räumigen und zweckentspre
chenden Abzugshaus unter
gebracht, damit die entstehenden Salzsäurenebel leicht ab
geleitet werden können. An die Beizung schließt sich eine 
Spülung mit etwaiger mechanischer Nachreinigung an.

Der Draht gelangt nun in den eigentlichen Z in k ofen 
b lock , der neben der Zinkpfanne im allgemeinen noch eine 
von den Abgasen der Zinkpfanne beheizte Trockenplatte 
und neuerdings auch noch ein beheiztes Laugenbad erhält. 
Der bei vielen der vorhandenen Anlagen noch übliche Ver
zicht auf Spülung und Laugung wird mit einem erheblich 
höheren Hartzinkentfall erkauft, ein Nachteil, der in der 
Zeit verschärfter Zumessung an Zink für die Drahtver
zinkungsbetriebe nicht außer acht zu lassen ist. Außerdem 
ist mit einer guten Nachreinigung des gebeizten Drahtes 
ein sauberes Zinkbad und damit eine bessere Verzinkung 
ohne weiteres verbunden. Die Zinkpfannen4) werden im 
allgemeinen zu knapp bemessen. Sehr oft sind Draht
verzinkungsanlagen mit sehr flachen Pfannen ausgerüstet, 
da man meint, daß diese dem flachen Durchgang der Drähte 
völlig genügen. Diese Auffassung ist abwegig, da flache 
Pfannen eine starke Bodenbeheizung erfordern, die wiederum 
zur Aufwirbelung des Hartzinks und zu einer Beeinträchti
gung der Reinzinkzone im Bade führt. Außerdem muß ein 
günstiges Verhältnis zwischen Durchsatzleistung und Zink
inhalt angestrebt werden. Wenn eine Anlage mit etwa 
40 Drähten eine Leistung von 36 bis 45 t je nach Durch
messer aufweist, so muß auch die Pfanne einen Zinkinhalt 
von mindestens 40 t haben, um eine genügende Heizfläche 
für die schonende Wärmeübertragung zur Verfügung zu 
haben. Zu klein bemessene Pfannen führen leicht zu Ueber- 
hitzungen und zu einem vorzeitigen Pfannenverschleiß mit 
allen damit verbundenen Nachteilen. Welchen Brennstoff 
man zur Beheizung der Zinkpfanne und des Glühofens ver
wendet, hängt selbstverständlich weitgehend von den ört
lichen Gegebenheiten ab; im allgemeinen kommen unter 
deutschen Verhältnissen Kohle und Gas in Frage, während 
sich bei ausländischen Anlagen noch Oel und Strom als unter 
Umständen sehr vorteilhaft erwiesen haben.

Der verzinkte Draht, ganz gleich, ob abgestreift oder 
stark verzinkt, wird dann in geeigneter Weise zum W ick e l
werk umgeleitet.

Die L e istu n g  der D rah tverzin k u n gsan lagen  ist 
für ihre Wirtschaftlichkeit von erheblicher Bedeutung, 
weshalb man sie in den letzten Jahren soweit als möglich 
zu steigern suchte. Leistungsfähige Anlagen haben eine 
Erzeugung von etwa 950 bis 1100 kg/24 h je laufenden 
Draht, bezogen auf 2,4 mm Dmr.; diese Zahlen gelten für 
die Abstreifverzinkung, während bei der abstreiflosen Ver
zinkung im allgemeinen die Leistung zwischen 650 und 
800 kg/24 h schwankt.

Neben der Leistung ist für die Wirtschaftlichkeit von 
Verzinkungsanlagen die sogenannte Z ink bilanz aus

4) Vgl. R. H a a rm a n n  und W. R ä d e k e r :  Stahl u. Eisen 58
(1938) S. 397/401 (Werkstoffaussch. 413).

Zahlentafel 1. Z in k v e r b r a u c h  b e i  v e r s c h i e d e n e n  V e r z i n k u n g s v e r f a h r e n  
(bezogen auf D rah t von 2,4 mm Dm r.).

Starkverzinkung 
(Keb o-V erfahren)

A bstreifverzinkung

kg /t %

ohne Legierung x) m it Legierung Blei-Zink-Verfahren
k g /t  | % k g /t | % kg /t | %

Z in k a n n a h m e .......................
Zink in Legierung . . . 
Zink in H artz ink  . . . 
Zink in Aschen . . . .

60,0

1.5
4.5

91,0

2,3
6,7

28,6

15,2
7.3

56.0

30.0
14.0

22,0
0,6
5.0
6.1

65,3
1,8

14,8
18,1

23,02) 
0,6 
1.0
7,63)

71,42) 
1,9 
3,1 

23,63)

Zinkeinsatz . . 66,0 100,0 51,1 100.0 33,7 100.0 32,22) | 100,02)

4) D rah t nach der D urchlaufbeize n ich t gewaschen. —  2) E inschließlich 3 kg Blei. — 
Zink- und Bleiasche.

Z ahlentafel 2.
E i s e n g e h a l t  d e s  Z in k ü b e r z u g e s  v e r z i n k t e r  D rä h te .

Eisengehalt in  g

V erzinkungs verfahren
Zinkauflage

g/m 2

je 100 g Zink- 
aufiage

je m 2 D raht
oberfläche 

(unverzinkt)

S t a r k v e r z i n k u n g  
Sandverzinkung . . . . 325 2,74 9,35
Crapo-Verzinkung . . . 301 2.83 8,71
Guho-V erzinkung . . . 303 2,86 8,52
U nivero-V erzinkung . . 290 2,92 8,31
K ebo-V erzinkung . . . 280 2,48 6,92
A b s t r e i f v e r z i n k u n g  
Ohne Legierung . . . . 135 5,59 7,99
Mit Legierung . . . . 90 6,52 5,82
Blei-Z ink-V erfahren . . 78 6,21 4,82

schlaggebend, während alle übrigen Verbrauchsposten wie 
Brennstoff-, Säure- und Flußmittelverbrauch ihr gegenüber 
eine vergleichsmäßig geringere Rolle spielen. Bei der Er
mittlung der Zinkbilanz muß man davon ausgehen, daß sich 
der Zinkverbrauch aufgliedert in die Zinkannahme, d. h. 
die Menge Zink, die auf den Draht selbst aufgebracht wird, 
und in die Zinkgehalte der unvermeidlichen Abfallerzeug
nisse, wie des Hartzinks und der Aschen; beim Hartzink 
kann man in der Regel mit etwa 95 % Zn rechnen, während 
bei Zinkasche bei einigermaßen sorgfältigem Aschenabhebcn 
der durchschnittliche Zinkgehalt zu 70 % anzunehmen ist. 
In Zahlentafel 1 sind Zinkverbrauchswerte je t Draht von 
2,4 mm Dmr. für verschiedene Verzinkungsverfahren ver
zeichnet; sie läßt überzeugend erkennen, daß man bei der 
Bewertung der neuzeitlichen Starkverzinkungsverfahren 
z. B. nicht etwa nur an die Mehrzinkannahme denken darf, 
sondern berücksichtigen muß, daß ihr vergleichsweise ge
ringere Verluste an Hartzink und Aschen gegenüberstehen. 
Ferner muß vom allgemeinen wirtschaftlichen Standpunkt 
aus bedacht werden, daß ein starkverzinkter Draht unter 
den gleichen Witterungsbedingungen durch seine dickere 
und reinere Zinkschicht (vgl. Zahlentafel 2) eine mehrfache 
Lebensdauer gegenüber abstreifverzinkten Drähten auf
weist5), während der Mehrzinkbedarf noch nicht das Dop
pelte betiägt. Es ist aber im Sinne der Zinkverwendung 
wohl richtiger, für die Möglichkeit einer langjährigen Dauer
benutzung zu sorgen, als die augenblickliche Entlastung 
gegenüber dem baldigen Verschleiß in den Vordergrund zu 
stellen. Abgestreifte Drähte haben für Zwecke mit geringe
ren Korrosionsansprüchen ein so weites Verwendungsgebiet, 
daß man die Starkverzinkung dort, wo sie am Platze ist, 
auch dann zur Anwendung bringen sollte, wenn scheinbar 
damit für den Augenblick ein höherer Zinkverbrauch ver
bunden ist. Vom Standpunkt des Erzeugers ist außerdem 
zu bedenken, daß er je t verzinkten Drahtes bei der Staik- 
verzinkung ungefähr 35 bis 40 kg weniger Stahldraht be
nötigt, diesen Minderverbrauch also von den Mehrzink
kosten absetzen muß.

*) tg l .  K. D a e v e s , W. P ü n g e l  und W. R ä d e k e r :  Stahl
u. Eisen 58 (1938) S. 410/13 (W erkstoffaussch. 416).
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Zusammenfassung.
Feuerverzinkte Drähte gliedern sich auf in abstreif- 

verzinkte und'starkverzinkte; die Zinkauflagen liegen bei 
der Abstreifverzinkimg zwischen 50 und 150 g/m 2 Draht- 
oberfläehe, bei der Starkverzinkung zwischen 225 und 
300 g m2. Starkverzinkte Drähte sollen für Zwecke mit 
hohen Korrosionsansprüchen verwendet werden, abstreif- 
verzinktefür solche mit minderen Rostschutzanforderungen. 
Mit der Legierungsverzinkung und dem Blei-Zink-Ver
fahren können besonders scharf abgestreifte Drähte er

zeugt werden. Bekannte Verfahren für die Starkverzin
kung sind die Crapo-Verzinkung, das Galvannealing-Ver- 
fahren und die in Deutschland in den letzten Jahren 
entwickelten Arbeitsweisen. Für die wirtschaftliche Be
wertung der Verzinkungsverfahren sind entscheidend die 
Leistung je laufenden Draht und die Zinkausnutzung, 
auf geteilt auf Zinkannahme und Zink in Hartzink und 
Zinkaschen. Es wird eine kurze Beschreibung der we
sentlichsten Einrichtungsteile von Drahtverzinkungsanlagen 
gegeben.

An die Berichte von R. H a a r m a n n  und W. R ä d e k e r  
sowie von A. K e l l e r  und K. A. B o h a c e k  schloß sich fol
gende E r ö r te r u n g  an.

F. E is e n s te c k e n ,  D ortm und: Verschiedentlich wird die 
Ansicht vertreten, daß Waschkessel, die in Z inkbädem  m it 
Aluminiumzusatz verzinkt worden waren, durch Waschlauge 
bedeutend stärker angegriffen werden als solche aus Verzinkungs- 
bädem ohne Aluminiumzusatz und besonders die Bildung von 
Zinkflecken (Zinkseife) in der Wäsche begünstigen. Im  For
schungsinstitut der Vereinigten Stahlwerke wurde daraufhin in 
einer größeren Versuchsreihe das Verhalten verzinkter W asch- 
geschirre gegen W aschlaugen verschiedener Zusammensetzung 
geprüft. Aus etwa 200 Waschgefäßen, die in aluminiumfreien 
sowie in verschiedenen alum inium haltigen Bädern verzinkt 
worden waren, wurden aus Rum pf und Boden Proben heraus
geschnitten, die nach dem Abdecken der Schnittkanten in Leinen
tücher eingewiekelt und dann in W aschlauge gekocht wurden. 
Die Fleckenbildung im Leinen t r a t  unabhängig von der A rt der 
Verzinkung immer d a n n  ein, wenn der Stoff nach dem Kochen 
längere Zeit in der erkalteten W aschlauge verblieb. Auch bei Ver
suchen mit sehr reinen Zinküberzügen (99,9 %  Zink) wurden 
unter bestimmten Bedingungen in dem Leinen Zinkflecke ge
funden. Die Entstehung von Flecken in der Wäsche ist hiernach 
nicht auf Legierungsbestandteile der Zinkoberfläche, sondern auf 
die Art und Weise der W äschebehandlung in verzinkten W asch
gefäßen zurückzuführen. Durch kleine Zusätze zum W asch
mittel gelang es, die Fleckenbildung vollkommen zu beseitigen.

R. H a a rm a n n ,  Mülheim (Ruhr): Nach den Ausführungen 
von H errn Keller t r i t t  bei dem Blei-Zink-Verfahren eine Nach- 
dunkelung ein. Dies ist jedoch nicht notwendig. Unser B and
stahl, der nach einem Blei-Zink-Verfahren behandelt wird, 
dunkelt jedenfalls nicht nach. Außerdem kann m an den Glanz 
durch Legieren erhöhen. Das Nachdunkeln hängt offenbar m it 
dem Bleigehalt des Zinküberzuges zusammen. Nach H. B a b lik * )  
ist der Bleigehalt abhängig von dem Hartzinkgehalt des Bades. 
Man wird daher bei größeren Anteilen an  H artzink auch blei
haltige Ueberzüge bekommen, die zum Nachdunkeln neigen.

A. K e l le r ,  Halle (Saale): W ir haben auf unseren Versuchs
zäunen Drähte ausgespannt, die nach verschiedenen Verfahren 
verzinkt worden waren. Die stark  verzinkten D rähte bewahrten 
auch über einen längeren Zeitraum  hinaus ihr helles Aussehen, 
was durch den besonderen Reinheitsgrad des verwendeten Zinks 
bedingt ist. Dagegen nahmen die nach dem Blei-Zink-Verfahren 
behandelten Drähte, gleichgültig, ob sie abgestreift wurden oder 
nicht, nach verhältnismäßig kurzer Zeit eine dunkelgraue bis 
schwarze Farbe an. Die beim Blei-Zink-Verfahren häufig auf
tretenden unverzinkten Stellen haben dagegen m it dem Nach
dunkeln nichts zu tun, sondern hängen m it der größeren Beiz- 
empfindlichkeit dieses Verfahrens zusammen.

R . H a a rm a n n :  Das stim m t m it unseren Beobachtungen 
überein. W enn der Bandstahl bei uns nicht richtig gebeizt oder 
das Flußm ittel nicht einwandfrei ist, so finden sich an den Stellen, 
die nicht ganz metallisch rein waren, sogar Bleitröpfchen.

6) Grundlagen der Verzinkung (Berlin: J .  Springer 1930).

Elektrolytische V erzinkung und Verzinnung von Eisen und Stahl.
Von G erhard E lssn er in Leipzig.

[Bericht Nr. 415 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Das Entfetten und. Entzundern vor dem A u f bringen des Zinn- oder Zinküberzuges. Durchführung der galvanischen Verzinkung. 
Ihre Vorteile gegenüber der Feuerverzinkung. Glanzzink-Ueberzüge. Die Arbeitsweise bei der elektrolytischen Verzinnung.)

D ie elektrolytischen Verfahren zur Verzinkung und Ver
zinnung unterscheiden sich von den feuerflüssigen 

Verfahren in erster Linie durch die Art der Aufbringung der 
Metallüberzüge. Während man bei diesen eine oberfläch
liche Legierungsbildung zwischen Grundwerkstoff und dem 
aufzubringenden Metall herbeiführen muß, um eine für 
technische Verwendungszwecke ausreichende Bindung zu 
erzielen, genügt bei den galvanischen Verfahren die rein 
mechanische Haftung des durch den Strom abgeschiedenen 
Metalles.

\  on größter Bedeutung für die Haftfestigkeit der beiden 
Ueberzugsarten ist das Vorhandensein einer m eta llisch  
reinen und fe ttfr e ie n  O berfläche. Durch Aufrauhung 
wird die Bindung noch verbessert. Der Siegeszug des jetzt 
vielfach benutzten Kadmiums ist vor allem darauf zurück
zuführen, daß man früher glaubte, die peinliche Ober
flächenreinigung bei der Verzinkung außer a'ht lassen zu 
können, weil das Zink infolge seiner Stellung in der Span
nungsreihe der Metalle lediglich schon durch seine An
wesenheit das Eisen vor Korrosion schützen müßte. Neuere 
Korrosionsprüfungen an verzinktem Eisen haben jedoch

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses für 
Rostsehutz am 3. September 1937 in Düsseldorf. — Sonder- 
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Post- 
schließfach 664, zu beziehen.

gezeigt, daß dies keineswegs der Fall ist, sobald die Kor
rosionsstelle größeren Umfang annimmt. Es ist darum 
erklärlich, daß die teueren Kadmiumüberzüge, die mit aller 
Sorgfalt aufgetragen wurden, die Verzinkung zu verdrängen 
vermochten. Erst in den letzten Jahren konnte die gal
vanische Verzinkung den ihr gebührenden Platz zurück
gewinnen. Beigetragen haben hierzu in erster Linie die ver
besserten Reinigungs- und Entzunderungsverfahren für 
Eisen und Stahl und nicht zuletzt die Verbesserung der 
galvanischen Zinkbäder selbst.

Das Entfetten vor dem Entzundern erfolgt durch Ab
kochen in Laugen sowie durch Fettlösungsmittel in selbst
tätigen Waschmaschinen. Von den neben dem rein chemi
schen Beizen wichtigen e le k tr o ly t isc h e n  E n tz u n d e 
ru n gsverfah ren  sind noch zu erwähnen:

1. Die G lü h sch m elze oder das S a lzb a d , in denen 
die Eisenoxyde teils chemisch, teils unter Zuhilfenahme 
von elektrischem Strom abgelöst werden.

2. Ein e le k tr o ly t isc h e s  V erfah ren , bei dem die 
Entzunderung durch anodische Behandlung in einem Säure
bad erreicht wird. Bei geeigneter Elektrolytwahl und Strom
dichte wird das Eisen selbst passiv. Es findet keine Wasser
stoffentwicklung an der Ware statt und darum auch keine 
Aufnahme von Wasserstoff, die zur Beizsprödigkeit führen 
könnte. Das Verfahren ist daher überall dort zu bevorzugen,
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wo es auf die Erhaltung der Werkstoffeigensehaften an
kommt. Der Elektrolyt besteht in der Hauptsache aus 
Schwefelsäure. Die Spannung zwischen Draht und Blei
kathoden richtet sich nach der Badzusammensetzung.

3. Die Entzunderung hochwertiger, insbesondere auch 
einsatzgehärteter Teile durch das B u lla r d -D u n n -\ er
fahren  (vgl. Tafel 1). Bei diesem wird die chemische 
Ablösung der Oxyde durch elektrolytisch entwickelten 
Wasserstoff gefördert, und gleichzeitig die Stahloberfläche 
im Augenblick der Freilegung durch einen Blei- oder Zinn- 
iiberzug vor dem weiteren Angriff und insbesondere auch 
vor der Aufnahme von Wasserstoff geschützt.

Tafel 1. A rb e i ts g a n g  b e im  B u l la r d -D u n n -V e r fa h re n .

1. Elektrolytische Entfettung zur Beseitigung von Oel- und 
Schmutzrückständen.

2. Spülen in kaltem Wasser.
3. Kathodische Behandlung in dem eigentlichen E ntzun

derungsbad.
4. Spülen.
5. Anodische Behandlung im Entmetallisierungsbad.
6. Spülen in kaltem  Wasser.
7. Elektrolytische Verzinkung.
8 . Spülen in kaltem  Wasser.
9. Spülen in heißem Wasser.

10. Trocknung. |

Die beiden ersten Verfahren spielen eine wichtige Rolle 
bei der Drahtverzinkung, da sie sich besonders gut in Durch
zugsanlagen eingliedern lassen. Auf die Entzunderung folgt 
in den meisten Fällen noch eine rein mechanische „Ent
fernung“ von locker sitzenden Zunderrückständen.

Elektrolytische Verzinkung.

Die U rsachen  für die b isherige b esch rän k te  
E infüh ru ng der e lek tro ly tisch en  V erzinkung liegen 
auf verschiedenen Gebieten: Bei der Drahtbearbeitung 
genügten früher infolge der weit geringeren Anforderungen 
an die Zinkauflage und den Korrosionsschutz auch die 
nach alten Verfahren feuerverzinkten Drähte mit einer 
Zinkauflage bis zu etwa 130 g. Neuanlagen scheute man, 
obwohl die galvanischen Verfahren ohne weiteres in Wett
bewerb hätten treten können. Bei stärkeren Zinkschichten 
lagen die Verhältnisse für die galvanische Drahtverzinkung 
zunächst ungünstiger. Bei größeren Teilen, insbesondere 
auch Blechen, war außerdem das mattgraue Aussehen der 
galvanischen Ueberzüge häufig einer Einführung neben der 
Feuerverzinkung hinderlich.

Erst die stetig steigenden höheren Ansprüche an die 
Zinkauflage, Haftfestigkeit, Biegefähigkeit, Dichte und 
Zinkreinheit besserten die Aussichten der elektrolytischen 
Starkverzinkung, weil sie gegenüber den feuerflüssigen Ver
fahren doch wesentliche Vorteile bietet, wie: 

Aufrechterhaltung der Werkstoffeigenschaften, z. B. Zer
reißfestigkeit und Elastizität bei Drähten, Maßhaltigkeit, 
Verwerfungs- und Spannungsfreiheit bei größeren Gegen
ständen;
willkürliche Festlegung der Menge des aufgebrachten 
Metalles;
Abscheidung reiner Metallüberzüge; 
geringen Metallverlust und einen gesundheitlich einwand
freien Betrieb.

In wirtschaftlicher Hinsicht brachte die Notwendigkeit 
der Verwendung von reinem Elektrolytzink für die Feuer
verzinkung infolge der schärferen Abnahmebedingungen 
und auf der anderen Seite die Stromverbilligung und der 
geringe Werkstoffverlust (kein Abbrand, keine Hartzink- 
bildung) eine Steigerung der Wettbewerbsfähigkeit der gal

vanischen Verfahren, so daß heute bei starken Zinkauflagen 
und Kraftkosten von etwa 1,5 bis 2 Pf. je kWh die Ge
stehungskosten zumindest nicht höher sind. *

Beim feuerflüssigen Verfahren wird der Gegenstand bei 
hoher Temperatur in das flüssige Metall eingetaucht; bei 
den galvanischen Verfahren hingegen bringt man die Ware 
bei Zimmertemperatur in eine wässerige Lösung eines Salzes 
des niederzuschlagenden Metalles. Die Metallabscheidung 
wird durch den elektrischen Strom herbeigeführt, wobei 
die Ware den negativen Pol des Stromkreises bildet. Die 
Gegenelektrode besteht in den meisten Fällen aus dem 
gleichen Metall, das zur Abscheidung bestimmt ist. Der 
Elektrolyt wirkt hier lediglich als Ueberträger. Nur in 
Sonderfällen werden unlösliche Anoden benutzt, so daß 
dann das Metall von der Lösung selbst geliefert und in dieser 
stets wieder ergänzt werden muß. Für die Durchführung  
der g a lv a n isc h e n  V erzin ku n g stehen saure und 
a lk a lisc h e  E le k tr o ly te  zur Verfügung. Diese Trennung 
weist schon darauf hin, daß man es nicht mit reinen Salz
lösungen zu tun hat, sondern daß diese Elektrolyte neben 
sogenannten Leitsalzen entweder einen Ueberschuß an freier 
Säure oder an freiem Alkali aufweisen. Im allgemeinen 
liefern die alkalischen Bäder Niederschläge von feinerem 
Aufbau als die sauren Elektrolyte. Sie besitzen außerdem 
eine weit bessere Streufähigkeit, so daß sie überall dort 
bevorzugt werden, wo stark profilierte Gegenstände zu be
arbeiten sind. Es läge nahe, die sauren Elektrolyte ganz 
auszuschalten, wenn nicht die Wirtschaftlichkeit ein ge
wichtiges Wort mitzusprechen hätte. In den üblichen sauren 
Zinkbädern war bisher die Niederschlagsgeschwindigkeit 
etwa sechsmal so groß als in den alkalischen Bädern (vgl. 
Zahlentafel 2). Sehr starke Niederschläge konnte man 
in diesen wegen der Gefahr der Blasenbildung überhaupt 
nicht erzielen. Die alkalischen Bäder wurden darum in 
diesen Fällen auch nur zur Vorverzinkung verwandt.

Zahlentafel 2. S t ä r k e  d e r  Z in k s c h ic h t  n a c h  30 m in  E in 
h ä n g e d a u e r  in  v e r s c h ie d e n e n  E le k t r o ly te n .

A rt des E lek tro ly ts S trom d ich te  Erzielte Schichtstärke

Sauer
Alkalisch

3 A /dm 2 
0,5 A /dm 2

0.0261 mm 
0,003 mm

Für die D ra h tg a lv a n is ier u n g  kommen daher nur 
die sauren Bäder in Betracht. Der Hauptbestandteil ist 
Zinksulfat in einer Menge von mehreren hundert Gramm 
je Liter. Daneben findet man Zusätze von Alkalisalzen zur 
Erhöhung der Leitfähigkeit und von Aluminium- und 
Quecksilbersalzen zur Verbesserung der Niederschlagsglättc 
und Anodenlöslichkeit. Ebenso wurden bisher für die gal
vanische V erzin ku n g von B a u b e sc h la g te ilen , wie 
Fensterwinkeln,Nägeln undNieten, gleichfalls in den meisten 
Fällen die sauren Zinkbäder herangezogen. Mechanische 
Geräte zur Bearbeitung, wie Galvanisiertrommeln, Schaukel- 
lind Glockenapparate, ja sogar ganze selbsttätige Einrich
tungen sicherten hierbei die Wirtschaftlichkeit.

Der A n te il an fre ier  Säure beeinflußt die Beschaf
fenheit der Niederschläge und muß genau überwacht werden, 
da bei zu hohem Gehalt eine Rückwirkung der Badsäure 
auf das abgeschiedene Zink stattfindet. Diese Bedingung 
ist beim Arbeiten mit löslichen Anoden leicht zu erfüllen. 
Hingegen ergeben sich beträchtliche Schwierigkeiten beim 
Arbeiten mit unlöslichen Anoden, da hier das Metall aus 
dem Bad genommen wird und die Säure zurückbleibt, ihr 
Gehalt also stetig ansteigt. Zu einer solchen Verzinkungs
weise gehören daher umfangreiche Aufbereitungs-, Filtrier- 
und Umlaufeinrichtungen, damit außerhalb des Bades
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immer wieder eine Absättigung der frei gewordenen Säure 
durch Zink oder Zinkoxyd (z. B. Flugstaub) erfolgen kann. 
Sie wird daher auch nur für die fortlaufenden und unter 
gleichbleibenden Verhältnissen arbeitenden Draht- und 
Bandverzinkungsanlagen ausgenutzt.

Eine genaue B esch re ib u n g  der einzelnen V erfahren  
würde zu weit führen. Im wesentlichen sind zu unterscheiden 
die w aagerechte und die sen k rech te  B au art (A ib. 1 
und 2). Vom Betriebsstandpunkt aus muß die waagerechte 
Anordnung als vorteilhafter bezeichnet werden, da die Ein
richtungen technisch einfach sind. Ein gewisser Nachteil 
ist die große Baulänge. Er tritt aber in den Hintergrund, 
wenn man die Betriebssicherheit berücksichtigt. Die 
Stromzuführung wird durch patentierte Hilfsrollen unter
stützt. Es findet keine Erwärmung des Drahtes und keine 
Oxydation während der Abscheidung statt. Störungen im 
Betrieb können schnell und bequem behoben werden, da 
die Drähte nur langgestreckt das Bad durchziehen.

Bei sachgemäßer Reinigung und Vorbereitung der Drähte 
h a fte t  das Zink außerordentlich gu t und zeigt eine h er
vorragen de Z äh igk eit und B ieg sa m k e it , so daß 
auch die schärfsten Bedingungen bei s tä rk ster  Z ink 
au flage zu erfüllen sind.

Bei der Feuerverzinkung ist die Bildung der spröden 
Eisen-Zink-Schicht nicht zu vermeiden. Die darüber be
findliche reinere Zinkschicht wird beim scharfen Biegen oder 
Wickeln leicht mit zum 
Auf reißen oder Abplatzen 
gezwungen. Bei Verwen
dung von Elektrolytzink 
und der vorerwähnten 
elektrolytischen Reini
gung durch anodische 
Behandlung tritt dieser 
Nachteil allerdings nicht 
mehr so stark auf.
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Abbildung 1. Galvanische Verzinkungsanlage m it waagerechter Drahtführung 
nach D RP. Nr. 279 043 (1913) und Nr. 283 042 (1914).

a = , Badbehälter, e =  Anoden,
b =  übliche S trom ableitungsro llen , f =  L eitrollen,
c =  Isolierrollen, g =  Strom abnehm errollen,
d =  D rah t,

Abbildung 2. 
Galvanische Verzinkungsanlage 
m it senkrechter Drahtführung. 
(Amerik. P a ten t Nr. 1 583 741.)

a  =  D rah t, 
b =  S trom zuführung, 
c =  Anoden, 

d und e =  Leitw alzen, 
f =  Gerüst.

Die Länge einer D ra h tv e rz in k u n g sa n la g e  wird 
bestimmt durch die gewünschte Zinkauflage und durch die 
gewünschte Tagesleistung. Es ist verständlich, daß sich 
hier die anwendbare Stromdichte ganz besonders stark 
auswirkt, da sie ausschlaggebend für die je Zeiteinheit 
abgeschiedene Zinkmenge ist. Diese Zusammenhänge lassen 
sich in einfacher Weise in folgender Formel zusammenfassen:

T =
Dv • Ae • L

in m/min.
Q • 60 

Hi rbei ist:
T =  Durchzugsgeschwindigkeit bei wandernden Kathoden, 
Dk =  kathodische Stromdichte in A/dm2,
Ae =  Abscheidungsäquivalent je Ah,
% =  Stromausbeute in Prozent der theoretischen Menge.
L = wirklicher Weg der Kathode im Elektrolyten,
Q =  Metallauflage in g/dm 2.

Die Stromdichte beträgt bei den heutigen Bädern bis 
zu 150 A/dm2, vorausgesetzt, daß durch Badbewegung und 
Filtrieren die geeigneten Vorbedingungen geschaffen werden. 
Die bisher größten gebauten Anlagen weisen etwa 50 parallel 
geführte Drähte auf. Die Gesamtleistung der in Europa 
eingerichteten Anlagen beträgt etwa 6001 Draht von 2,7 
bis 7,5 mm in 24 h und einer Stromdichte von 350 000 A.

Faßt man die H a u p tv o r te i le  d er e le k t r o ly t is c h e n  
D rah tverzin k u n g  gegenüber der feuerflüssigen zusam
men, so ergibt sich folgendes:

Das elektrolytische Verfahren liefert selbst bei u n re in en  
A u sgan gssto ffen  nur U e b e r z ü g e  a u s r e in s te m  Zink. 
Das Gefüge ist sehr feinkörnig und einheitlich.

Die e le k tr o ly t isc h e  V erzinkung liefert U eb erzü ge  
von g le ich m äß iger m echan isch er und ch em ischer  
B esch a ffen h eit. Jeder Draht erhält die vorbestimmte 
Zinkmenge gleichmäßig verteilt durch die Stromverteilung 
und besondere Kontaktgebung. Der Zinkniederschlag um
gibt den Draht ganz regelmäßig, so daß die Unterschiede 
bei den Tauchproben nur gering sind.

Der Z inkverbrauch  entspricht tatsächlich der ge
wünschten Zinkauflage. Der Anodenabfall kann in sehr 
engen Grenzen gehalten werden. Feuerverzinkungen zeigen 
bei Verwendung von Abstreifvorrichtungen Ungleich
mäßigkeiten der Schichtstärke. Sodann sind auch bei 
senkrechter Führung des Drahtes aus der Schmelze die 
höchsten, für die Tropen bestimmten Auflagen unerreich
bar, während sich bei galvanischer Verzinkung Auflagen bis 
zu 600 bis 700 g/m2 abscheiden lassen.

Bei der elektrolytischen Verzinkung bleiben die F e s t ig 
k e itse ig en sch a fte n  (Biege-, Zug- und Verdrehfestigkeit) 
im Gegensatz zur Feuerverzinkung vollkommen unverändert, 
weil die Verzinkung auf kaltem Wege vorgenommen wird.

Das graue, teils unfreundliche Aussehen der Zinküber
züge war bisher ein gewisser Mangel, nicht zuletzt für den 
Korrosionsschutz. Daher kam es auch zu der bevorzugten 
Verwendung des Kadmiums, das einen silberweißen Nieder
schlag von sehr gefälligem Aeußeren liefert, wenn die gal
vanischen Bäder zu seiner Abscheidung gut in Ordnung 
gehalten werden.

Bei der gegenwärtigen Rohstoffverknappung lag es nahe, 
sich wieder stärker mit der A b scheid un g des Z inks in
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glän zend er Form zu befassen. Ein wirtschaftliches und 
einwandfreies Polieren von Mattzinkniederschlägen auf großen 
Blechen oder fertigen Kleinteilen auf Hochglanz ist kaum mög
lich, weil die Zinkschicht infolge ungenügender Härte schmiert 
und ein unschönes Aussehen zeigt. Darum konnte die hervor
ragende und unübertroffene Rostschutzwirkung der elektro
lytischen Zinkniederschläge bisher fast nur für rein tech
nische Zwecke nutzbar gemacht werden. Das letzte Jahr 
brachte die Entwicklung der Glanzzinkelektrolyte. Es 
handelt sich hierbei um alkalische, molybdänhaltige Zyan
zinksalzlösungen1), die bei Raumtemperatur unter Verwen
dung sehr reiner Zinkanoden benutzt werden und zu sehr 
dichten Ueberzügen mit silberähnlichem Glanz führen. Sie 
zeichnen sich aus durch ein gutes Streuvermögen und eine 
hohe Arbeitsstromdichte (bis zu 8 A/dm'2). Ungleich
mäßigkeiten, wie sie sich bei der Verzinkung verwickelt ge
stalteter Körper in sauren Zinkbädern ergeben, werden 
infolge der ausgezeichneten Streufähigkeit weitgehend ver
mieden, während die hohe, zulässige Stromdichte ein wirt
schaftliches Arbeiten ermöglicht. Wie sich durch eine Ver
änderung des Molybdängehaltes zeigen läßt, hängt der 
Glanz der Ueberzüge vom Molybdänanteil ab. Man nimmt 
an, daß sich das Molybdän in Gehalten von etwa 0,01 % 
gleichzeitig mit dem Zink abscheidet und den Glanz ver
ursacht. Das Haftvermögen der Glanzzinkauflage ist sehr 
gut. Durch einen nachträglich angebrachten Klarlacküber
zug läßt sich eine hinreichende Anlaufbeständigkeit erzielen. 
Die hiermit erhaltenen Zinkniederschläge zeigen infolge 
ihrer wesentlich größeren Dichte ein hervorragendes Rost
schutzvermögen und einen chrom- bzw. silberähnlichen' 
Glanz von vorzüglicher dekorativer Wirkung. Es gibt zwei 
verschiedene Elektrolyte, von denen der eine für ruhende 
Bäder, der andere für Trommelbädcr benutzt wird. Sie 
sind beide alkalisch und besitzen daher ein ausgezeichnetes 
Streuvermögen, so daß die Ungleichmäßigkeiten, die sich 
bei der Verzinkung in den bisherigen, schlecht streuenden 
sauren Zinkbädern ergaben, gleichfalls vermieden werden. 
Die Glanzzinkniedcrschläge eignen sich auch als Rostschutz
unterlage bei der Glanzverchromung in der Reihenfolge 
Glanzzink-Kupfer-Chrom, wobei der Kupferniederschlag 
sehr dünn gewählt werden kann.

Elektrolytische Verzinnung.

Die Verzinnung auf galvanischem Wege kommt dort in 
Frage, wo die Korrosionseinflüsse die Verwendung des leicht 
löslichen Zinks ausschließen. Auch zur Abscheidung des 
Zinns stehen saure und alkalische Bäder zur Verfügung, 
wobei die letzten wiederum das bessere Streuvermögen be
sitzen, also bei profilierten Gegenständen gleichmäßigere 
Niederschläge liefern. Die Auffindung geeigneter Elektrolyte 
zum Erzielen dichter Ueberzüge bereitete hier Schwierig
keiten, da das Zinn eine große Neigung zur Bildung schwam
miger oder verästelter Niederschläge zeigt. Die h eißen  
a lk a lisch en  Bäder liefern bei zweckmäßiger Zusammen
setzung weiße, leicht mattglänzende Niederschläge. Sie 
werden in der Hauptsache aus Natriumstannat und Aetz- 
natron angesetzt. Die günstigste Stromdichte liegt zwischen 
2 und 6 A/dm2 bei einer Spannung von 4 bis 6 V und einer 
Temperatur von 60 bis 70°. Der Metallsalzgehalt ist im 
Gegensatz zu den Zinkbädern niedrig und beträgt nur 90 g 
Stannat/1, oder 40 g Zinn/1. Die sauren Zinnbäder ergeben 
bei Zusatz von Sulfonsäuren des Phenols oder Cresols silbrig 
glänzende, feinkörnige und gut haftende Niederschläge. Der 
Metallgehalt ist hier etwa 30 g/1, bei etwa 100 g freier 
Schwefelsäure und etwa ebensoviel Sulfonsäure. Die Strom-

J) Moly m atrix 4 (1937) Nr. 9, S. 1/2.

dichte beträgt rd. 1,5 bis 2 A/dm2. Die Wirksamkeit der 
Zusätze liegt nicht nur in einer Verbesserung der Nieder
schlagseigenschaften, sondern vor allem auch in einer Er
höhung der Badbeständigkeit (Zahlentafel 3).

Zahlentafel 3. E in f lu ß  v e r s c h ie d e n e r  Z u sä tz e  au f die 
B e s t ä n d ig k e i t  s a u r e r  Z in n b ä d e r .

A rt und Menge 
des Zusatzes in 

g/1

In  der 
verbleiben

in %
Gesamtzin 

Sn • •

Lösung 
des Zinn 

des 
ngehaltes

S n -----

Zinnverlust durch 
Ausfällung der 
Sn ■ • • • -Ionen 

in % des 
Gesamtzinngehaltes

Kein Zusatz . . . . 8 16 76
Phenol (10 g) sulfoniert 59 5 36
Phenol (50 g) sulfoniert 70 7 23
Cresol (10 g) sulfoniert 55 5 40
Cresol (50 g) sulfoniert 82 4 14
N atrium sulfat 250  g 

(Na2S 0 4 • 10 H 20 )  . 47 26 27

Bei der galvanischen Verzinnung von Stahl und Eisen 
ist zu beachten, daß ein Rostschutz nur dann besteht, wenn 
der Gegenstand völlig dicht von dem Zinnüberzug umgeben 
ist. Denn das Zinn ist im Gegensatz zum Zink im elektro
chemischen Sinne kein Rostschutzmittel, sondern schützt 
das Eisen nur auf rein mechanische Weise.

Darum liegen die A n w en d u n gsgeb ie te  nicht zuletzt 
auch wegen des hohen Metallpreises ganz anders verteilt. 
Zumeist sind es Einzelteile von Kältemaschinen, Fem- 
sprech-, Rundfunk- und Meßgeräten sowie elektrischen 
Kochgeschirren. Auch hier sind die Einsparungen an Metall 
und die beliebige Festlegung der Schichtstärke von ausschlag
gebender Bedeutung. Wesentlich ist sodann die Möglich
keit, den Zinnüberzug nur einseitig (z. B. im Innern der 
Gefäße) oder auf solchen Gegenständen anzubringen, die 
aus mehreren Teilen durch Weichlötung zusammengesetzt 
wurden. In neuerer Zeit erhielt die galvanische Verzin
nung erweiterte Bedeutung für Bandwerkstoffe, wobei eine 
mechanische Nachbearbeitung zum Zwecke der Verdichtung 
und Polierung durch besondere Patente geschützt wurde. 
Hierzu sind nur glattmatte, also sehr feinkörnige auf dem 
Band unmittelbar abgeschiedene Niederschläge aus sauren 
Bädern und das zusammengesetzte Verfahren der galvani
schen Nachverzinnung von Weißblech geeignet.

Man hat nämlich gefunden, daß durch die elektro
lytische Abscheidung von Zinnüberzügen aus heißen alka
lischen Bädern auf feuerverzinnten Gegenständen oder 
Blechen die Porigkeit je nach der Stärke der Zinnüberzüge 
vermindert oder sogar beseitigt wird. Die durchschnittliche 
Porigkeit von Heißzinnüberzügen ist bei gleicher Stärke 
10- bis 20mal so groß wie die zusammengesetzter Ueberzüge. 
In entsprechendem Maße wird auch das Korrosionsschutz
vermögen verbessert. Obwohl zusammengesetzte Ueber
züge auch nach dem Biegen weniger porig sind als Heiß
zinnüberzüge, ist die Wirksamkeit der elektrolytischen 
Nachverzinnung wesentlich größer, wenn sie auf das bereits 
gebogene Werkstück aufgebracht wird. Die galvanische 
Zinnauflage muß etwa 30 g/m 2 betragen. Ein wichtiges 
Nebengebiet der galvanischen Verzinnung ist die Herstel
lung galvanischer Verbleiungen, wobei man die zuvor auf- 
getragene Zinnschicht zur Erzielung einer einwandfreien 
Haftfestigkeit des Bleiüberzuges benutzt.

Zusammenfassung.

Für die Haftfestigkeit von Zink- oder Zinnüberzügen 
ist eine metallisch reine und fettfreie Metalloberfläche nötig. 
Zum Entzundern dienen neben dem rein chemischen Beizen 
verschiedene elektrolytische Entzunderungsverfahren. Für 
die Durchführung der galvanischen Verzinkung stehen saure



14. April 1938. G. Elssner: Elektrolytische Verzinkung und Verzinnung von Eisen und Stahl. Stahl und Eisen. 409

und alkalische Elektrolyte zur Verfügung, deren Arbeits
bedingungen und zu beachtende Eigenarten angegeben 
werden. In letzter Zeit sind noch die Glanzzinkelektrolyte hin
zugekommen, die aus alkalischen, molybdänhaltigen Zyan
zinksalzbädern bestehen. Sie ergeben bei wirtschaftlicher

*

In der E r ö r te r u n g  wurde folgendes ausgeführt.
H. F is c h e r ,  Berlin-Siemensstadt: Zu der Durchführung der 

E n tz u n d e ru n g  ist noch das von U. C. T a i n t o n 2) entwickelte 
Verfahren zu nennen, bei dem der Zunder in einer Alkalischmelze 
durch kathodische Polarisierung entfernt wird. Der Nachteil 
der Wasserstoffbrüchigkeit fällt bei diesem Verfahren fort. 
Von der Bethlehem Steel Co. wird die Arbeitsweise nach 
Tainton bereits in großem Umfange angewendet, und es sind Be
strebungen vorhanden, das Verfahren auch in Deutschland zu 
erproben.

Bei der G la n z v e rz in k u n g  besteht noch der Nachteil, daß 
die Anlaufbeständigkeit wesentlich geringer ist als die der Kad- 
miumüberzüge. Das nachträgliche Aufbringen einer schützenden, 
durchsichtigen Lackschicht auf diese schwer haltbaren Ueber
züge ist für viele Betriebe wirtschaftlich schlecht tragbar.

Die übliche galvanische Zinkauflage oder auch Glanzüber
züge sind verhältnismäßig weich und darum  nicht kratzfest. Auf 
Grund der von uns zu dieser Frage durchgeführten Versuche 
läßt sich bereits so viel sagen, daß es uns gelungen ist, ein g a l 
vanisches H a r tv e r z in k u n g s v e r f a h r e n  zu entwickeln, das 
zu wesentlich härteren und zugleich anlaufbeständigeren Ueber- 
zügen führt. W ährend die R itzhärteprüfung bei üblich ver
zinkten Stücken eine R itzbreite von 12 [x ergab, wurde bei h a rt
verzinkten Proben eine R itzbreite von 4 (X erreicht. Es gelingt 
allerdings noch nicht, sofort glänzende Ueberzüge herzustellen. 
Im Gegensatz zu gewöhnlichen Zinküberzügen sind sie aber ebenso 
polierfähig wie Nickel.

Bei der V e rz in n u n g  muß den alkalischen Bädern stärkere 
Beachtung geschenkt werden. Die Korrosionsbeständigkeit der 
Verzinnung hängt nicht nur von der Porigkeit ab, sondern, wie 
sich auch bei anderen Ueberzügen gezeigt hat, von der A rt und 
Menge der Elektrolyteinschlüsse. Aus sauren E lektrolyten 
stammende Einschlüsse können die Angriffsbeständigkeit merklich 
herabsetzen, während die Ueberzüge aus alkalischen Bädern bei 
Deckschichten auf Eisen wesentlich gefahrloser sind. Außerdem 
haben die sauren Bäder ein schlechteres Streuvermögen als die 
alkalischen. Auch die Auswahl des Gefäßwerkstoffes ist bei den 
alkalischen Bädern einfacher, da m an billige Eisengefäße ver
wenden kann.

W. R ä d e k e r ,  Mülheim a. d. R uhr (schriftlich): Herr
Fischer hat den Namen U. C. T a in to n  schon erwähnt, über dessen 
e l e k t r o l y t i s c h e s V e r z i n k u n g s v e r f a h r e n 3) hier folgen
des erwähnt sei. Tainton nu tzt die umfangreichen Erfahrungen aus, 
die man in Amerika bei der Herstellung von Elektrolytzink hoher 
Reinheit4) gewonnen hat. Das durch Elektrolyse schwefelsaurer 
Zinkerzlaugen entstehende Metall wird unm ittelbar auf dem Ver
zinkungsgut, also dem D raht, niedergeschlagen. Auf diesem Wege 
lassen sich gegenüber der Verzinkung aus dem Schmelzfluß oder 
durch Elektrolyse m it löslichen E lektroden die Umschmelzkosten 
für das aus Erz gewonnene Zink, sowie die Energiemengen für 
das Uebertragen auf das Verzinkungsgut einsparen und die un 
vermeidlichen Metallverluste verringern. Außerdem wird die aus 
der Elektrolyse kommende Endlauge wieder zum Laugen des 
gerösteten Erzes benutzt, so daß ein ste ter Kreislauf der Säure 
stattfindet. In  Nordamerika sind zwei derartige Anlagen von 
der Bethlehem Steel Co. in Betrieb genommen worden, und 
zwar die erste in Sparrows Point und die jüngere seit April 1936 
in Johnstown.

Die E n tz u n d e r u n g  d e s  S t a h ld r a h t e s  vor dem Ver
zinken geschieht auf elektrolytischem Wege durch kathodische 
Schaltung in einem geschmolzenen Aetznatronbad. Dabei arbeitet 
man mit einer Stromdichte von 1000 bis 1100 A /m 2. Dies E n t
zunderungsbad ist verhältnismäßig kurz, da  schon 10 bis 15 s 
genügen, um die Drahtoberfläche hinreichend zu säubern.

Das erforderliche Zink wird als 60- bis 65prozentiges geröstetes 
Flotationskonzentrat angeliefert und m it verbrauchter E lektro ly t
flüssigkeit gemischt, die im Liter etwa 30 g Zink und 250 bis 
300 g freie Schwefelsäure enthält. Dabei gehen die meisten Metalle 
außer Blei, Gold und Silber in Lösung. Die Kieselsäure wird

2) Vgl. G. E g e r :  Metallwirtseh. 16 (1937) S. 975/77.
s) Metall u. Erz 34 (1937) S. 421/32; Iron  Age 137 (1936) 

-Nr. 20, S. 44/46; Steel 95 (1934) Nr. 26, S. 22/24.
4) Metall u. Erz 26 (1929) S. 373/83.

Arbeitsgeschwindigkeit eine dichte, glänzende Zinkauflage. 
Auch die galvanische Verzinnung erfolgt sowohl aus 
alkalischen als auch aus sauren Bädern. Die zweckmäßigste 
Arbeitsweise und die Anwendungsgebiete werden näher ge
kennzeichnet.

*

durch Zusatz von Flußspat in eine filtrierbare Form  übergeführt, 
während Eisen durch zugesetztes Mangandioxyd in die drei
wertige Form  gebracht wird. Bei weiterem Zusatz zinkhaltigen 
Erzes fällt die Säurekonzentration allmählich und nähert sich 
dem neutralen Zustand. Das Ferrisulfat wird dabei hydrolysiert, 
wodurch das Eisen als Hydroxyd ausfällt. Ebenso wird das 
Aluminiumsulfat, wenn auch nur unvollständig, hydrolysiert.

Nach dem Ausfällen des Eisens wird die Lauge durch um 
laufende, m it Tüchern ausgelegte Trommelfilter von den Eisen, 
Kieselsäure, Antimon, Arsen, Germanium und etwas Aluminium 
enthaltenden Rückständen getrennt und bei 75° m it Zinkstaub 
versetzt, wobei Kadmium, Kupfer, Nickel, Kobalt und andere 
Metalle ausfallen. Die letzten Reste von Nickel und Kobalt 
werden durch Zusatz von Tellurverbindungen entfernt. In  dieser 
sorgfältigen Entfernung aller störenden Metalle liegt der Schlüssel 
für eine einwandfreie Beschaffenheit der abgeschiedenen Zink
überzüge.

Die zum zweitenmal filtrierte Lauge ist nun fertig für die 
E le k t r o ly s e .  Sie enthält Zink-, Magnesium- und Mangansulfat 
m it etwa 220 g Zn/1. Der Platzbedarf für die Laugerei beträgt 
ungefähr 10 bis 15 % der gesamten Anlage. Die eigentlichen 
Elektrolysewannen sind 17 bzw. 34 m lang und m it Blei ausge
schlagen. Als Stromzuleiter dienen m it 1 % Silber legierte Blei
streifen. Von den 8 bzw. 12 parallel durch das Bad gehenden 
D rähten läuft jeder zwischen zwei Anoden. Gearbeitet wird m it 
Stromdichten von 7500 bis 21 000 A /m 2. Für die Stromlieferung 
ist eine besondere Unipolarmaschine entwickelt worden, welche 
40 000 A liefert. Um jede Belästigung der Umgebung und der 
im W erk beschäftigten Arbeiter durch Säurenebel zu vermeiden, 
wird den Bädern ein schaumbildendes Kolloid zugesetzt. Die 
Ablagerungsgeschwindigkeit des Zinkes beträgt etwa 400 g/m 2 
je min. Die Durchziehgeschwindigkeit der Drähte rich tet sich 
nach den gewünschten Auflagedicken. Bei den gängigsten D rah t
dicken zwischen 1,5 und 5 mm Dmr. wird eine Auflagenstarke 
von 250, 490 und 730 g/m 2 bevorzugt. Zur Erzielung einer 
glänzenden Oberfläche wird häufig noch ein Polierzug durch
geführt. Jede der beiden Anlagen verzinkt täglich etwa 80 t  
D raht bei einem Zinkdurchsatz von 1,5 bis 2 t. Fü r die in Amerika 
„bethanisiert“ genannten Drähte und Geflechte liegt das H aup t
absatzgebiet in der Landwirtschaft.

F. P e t e r ,  Dillingen: W arum ist es nicht möglich, elektro
lytisch verzinnte Bleche für Konserven zu verwenden ?

W. S c h n e id e r ,  Wissen (Sieg): Bei feuerverzinnten Blechen 
für Naßkonserven beträgt die Zinnairflage etwa 15 bis 16 g /m 2. 
W enn m an auch bei Trockenkonserven auf 3 bis 4 g /m 2 herunter
geht, so wird man die gleichen Bleche doch nicht ohne weiteres 
für Naßkonserven verwenden können. Es laufen Versuche m it 
Blechen, die eine galvanische Zinnauflage von 7 bis 8 g/m 2 auf
weisen. In  den hieraus hergestellten Dosen sind—Erbsen, Bohnen 
und Fleisch konserviert worden, und nach den bisherigen Ergeb
nissen scheint eine bedingte H altbarkeit zu bestehen. Ab
schließende Ergebnisse liegen allerdings noch nicht vor, da der
artige Versuche mehrere Jahre benötigen. Die bisher hergestellten 
galvanisch verzinnten Bleche dienten nur für Trockenkonserven 
und wurden zum größten Teil lackiert oder bedruckt.

K . D a e v e s , Düsseldorf: Als Vorzug des galvanischen gegen
über dem feuerflüssigen Verfahren wurde mehrfach die R e in h e i t  
d e r  Z in k a u f la g e  angeführt. Nach unseren Erfahrungen ha t 
diese Reinheit auf den Korrosionswiderstand keinen E influß; im 
Gegenteil, die Hartzinkschicht war m itunter beständiger als eine 
reine Zinkschicht.

Was die G e g e n ü b e r s te l lu n g  von V e rk a d m u n g  u n d  
V e rz in k u n g  betrifft, so wenden meines Wissens auch die 
Motorenwerke wieder die galvanische Verzinkung an, weil der 
Schutz tatsächlich wesentlich besser als bei der Verkadmung ist. 
In  einem m ir bekannten Falle wird zuerst verkadm et und darüber 
dann ein galvanischer Zinküberzug aufgetragen.

Mir ist wiederholt aufgefallen, daß f euer verzinkte Teile, bei 
denen eine weitgehende Vorreinigung des D rahtes erfolgte, und 
ferner galvanisch verzinkte Drähte bis zuletzt völlig blank blieben, 
während der Zinküberzug bei üblicher Feuerverzinkung sehr bald 
grau wird. Trotz der großen Abweichungen im Aussehen war 
in der Angriffsbeständigkeit allerdings kein wesentlicher U nter
schied festzustellen.
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H. F is c h e r :  W ährend technisches Zink an der Luft grau 
wird, läuft reinstes Zink m it 99,99 %  nicht an. Man hat aus 
reinstem Zink z. B. Folien hergestellt, die wie Zinnfolien aus- 
sehen und jahrelang vollständig blank blieben. Das Anlaufen 
dürfte demnach von der Reinheit des Zinks abhängen.

W. H. C r e u tz f e ld t ,  Essen: Ich möchte fragen, ob m it 
elektrolytischen Zink-Kadmium-Ueberzügen Erfahrungen vor
liegen, da man häufig die Ansicht trifft, daß sie sowohl in der 
Korrosionsbeständigkeit als auch im Aussehen besser seien als 
die üblichen galvanischen Zinküberzüge.

H. F is c h e r :  W ir haben m it derartigen Z in k -K a d m iu m -  
U e b e rz ü g e n  (etwa 20 % Cd) Versuche durchgeführt, jedoch im 
Salzwassersprühgerät kein besseres Verhalten feststellen können. 
Es handelt sich allerdings nur um Kurzversuche. Sie stimmen im 
übrigen mit den Ergebnissen von B lu m 6) und M itarbeitern überein.

Bei den verzinnten Blechen ist bisher nur über die K or

rosionsbeständigkeit v o r  der Verformung gesprochen worden. 
Wie steht es, wenn man die Bleche hinterher verform t? Ich 
glaube, daß sich dann die Unterschiede zwischen galvanischer 
und Feuerverzinnung verwischen, denn bei einer Verformung 
t r i t t  sicher in beiden Fällen eine wesentlich stärkere Porigkeit im 
Bereich der verformten Stehen auf.

F. E is e n s te c k e n ,  D ortm und:: B e id e r Untersuchung einer 
großen Zahl gefüllter Konservendosen im Forschungsinstitut der 
Vereinigten Stahlwerke wurde festgestellt, daß die auftretenden 
Zerstörungen zum größten Teil durch eine Verletzung des Zinns 
bzw. der darauf liegenden Lackschicht durch K ratzer sowie durch 
Reißen der Schutzschichten an den Sicken hervorgerufen wurden, 
während nur ein geringer Prozentsatz des Ausfalls auf die Poren 
in der Zinnschicht zurückzuführen war.

6) W. B lu m , P. W. S t r a u s s e r  und A. B re n n e r :  J . Res. Nat. 
Bur. Stand. 16 (1936) S. 185/212.

Die Haltbarkeit von Verzinkungen gegenüber Korrosionsangriff.
Von Karl D aeves in Düsseldorf, W ilhelm  P üngel in Dortmund und W ilhelm  R ädeker in Mülheim (Ruhr).

[Bericht Nr. 416 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Schrifttum und eigene V er Suchsergebnisse über die Zerstörungsgeschwindigkeit von Zinkschutzüberzügen auf Stahl in Land- und 
Industrieluft. Erhöhung der Lebensdauer von Verzinkungen durch Anstrich. Beanspruchung verzinkter Haushaltgegenstände.)

E s darf wohl heute als feststehend angenommen werden, 
daß K orrosionsversuche im L aboratorium  

n ich ts über das V erhalten  von S täh len  an der 
A tm osphäre oder in ü b lichen  W ässern au szu sagen  
verm ögen. Das gleiche gilt auch für metallische Schutz
überzüge auf Stahlteilen. Wie durch Schlußfolgerungen 
aus Laboratoriumsversuchen die Entwicklung von Schutz
überzügen in falsche Bahnen gelenkt werden kann, zeigt am 
besten das Beispiel der Verkadmung, die sich bei der 
vielfach angewendeten Salzspriihprobe wesentlich besser 
verhält als gleich starke Zinküberzüge, während bei prak
tischer Beanspruchung durch Atmosphärilien und selbst 
durch Seeluft das Umgekehrte der Fall ist1).

Den nachfolgenden Ausführungen sind nur natürliche 
Langzeitversuche zugrunde gelegt. Im S ch rifttu m  findet 
sich nach dieser Richtung wenig. Leider sind auch die be
kannten atmosphärischen Rostungsversuche der-American 
Society for Testing Materials2) mit Blechen verschieden 
starkerZinkauflagein verschiedenenGegenden nur vergleichs
weise auf die Zeitpunkte der beginnenden Rostbildung und 
der völligen Zerstörung der Schutzschicht ausgewertet, so daß 
sich absolute Zahlen daraus nicht entnehmen lassen. In 
einer Arbeit von J. P. H u bell und W. H. F in k e ld e y 3) 
finden sich am Schluß ohne nähere Unterlagen Zahlen
angaben über die Lebensdauer von Zinküberzügen in 
Dicken von 70 bis 380 g/m2, die für ländliche Luft Gewichts
verluste zwischen 12und22g/m2 • Jahr,für Seeklima zwischen 
17 und 31, für halbindustrielle Atmosphäre zwischen 22 und 
51 und für industrielle Atmosphäre zwischen 42 und 77 g/m2 
mal Jahr ergeben. Da aber nach dieser Aufstellung merkwür
digerweise der jährliche Zinkverlust, d. h. die Zinkzerstö
rungsgeschwindigkeit, bei stark verzinkten Teilen wesentlich 
niedriger ist als für schwach verzinkte Teile, muß man an
nehmen, daß die Verfasser auch den letzten steil abfallen
den Ast der Zinkzerstörung, wenn schon Eisen an der Ober
fläche erscheint, mitgerechnet haben, und daß daher nur

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses für R ost
schutz am 3. September 1937. — Sonderabdrucke sind vom Verlag 
Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

4) H. F ig o u r  und P. J a c q u e t :  C. r. Acad. Sei., Paris, 194 
(1932) S. 1493/95.

2) Vgl. Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 35 (1935) I, S. 86/103.
3) Rolled zinc and zinc coated products for industrial struc- 

tures. Vortrag vor dem American Institu te  of Chemical Engineers; 
Berlin (N. Y.), 21. bis 23. Jun i 1926; vgl. Chem. Metall. Engng 33
(1926) S. 400.

die untere Grenze der genannten Bereiche, die für die stark 
verzinkten Teile gilt, die unbeeinflußte Zinkzerstörungsge
schwindigkeit wiedergibt. Schließlich liegen noch Angaben4) 
über den Gewichtsverlust bei Vollzinkblechen vor, die 
je nach der Atmosphäre und der Versuchsdurchführung 
zwischen 4, 20, 30 und 100 g/m 2 • Jahr schwanken; dabei be
zieht sich die Zahl von 4 auf trockene Tropenluft, die Zahl 
von 100 auf Industrieluft. Es besteht wenigstens der Größen
ordnung nach Uebereinstimmung mit den von Hubell und 
Finkeldey angegebenen Werten.

Die eigen en  V ersu ch sergeb n isse , die im Rahmen 
groß angelegter Versuchsreihen über das Verhalten ver
schiedener Stahlsorten mit und ohne Ueberziige in länd
licher und industrieller Luft gewannen wurden, beziehen 
sich auf feuerverzinkte und galvanisch verzinkte 4-nnn- 
Drähte aus verschiedenen Werkstoffen. Sie wurden in der 
Weise ermittelt, daß etwa jedes Jahr von verschiedenen 
Stellen ein und desselben Drahtes Proben von 1 J1000 m2 
Oberfläche abgeschnitten und der Mittelwert der verblie
benen Zinkauflage bestimmt wurde. Bei diesem Verfahren 
bleiben die für die späteren Messungen vorgesehenen Draht
teile ungestört, was besonders dann wichtig ist, -wenn man 
auf das Abblättern von Schichten Rücksicht nehmen muß.

In Abb. 1 ist die bei diesen jährlichen Messungen sich 
ergebende Zinkauflage für verschiedene Drahtsorten und 
Verzinkungsstärken aufgetragen. Die einzelnen Versuchs
punkte lassen sich ohne Zwang über der Zeit zu geraden 
Linien verbinden. Am linken Ende jeder Kurve ist der aus 
dem geradlinigen Teil errechnete jährliche Zinkverlust, 
d. h. die Z in k zerstö ru n g sg esch w in d ig k e it, angegeben. 
In der Gruppe der feuerverzinkten Stähle B bis E liegt, 
praktisch kein Unterschied in der Zinkzerstörungsgeschwin
digkeit vor; sie beträgt im Mittel in dieser Landluft etwa 
7 g/m 2•Jahr. Die Stahlsorten A und F zeigen, obwohl sie 
zu ganz verschiedenen Zeiten ausgelegt wurden, unterein
ander gute Uebereinstimmung, weichen aber von den erst
genannten Werten durch eine etwas höhere Zerstörungs
geschwindigkeit von 10 g/m 2 • Jahr ab. Im unteren Teil der 
Abbildung sind die Werte für galvanisch verzinkte Drähte

') Third R eport of the Corrosion Committee (London: Iron 
Steel Inst. 1935) S. 49; Fourth  R eport of the Corrosion Committee 
(London: Iron  Steel Inst. 1936) S. 12; J .  C. H u d s o n :  Trans. 
Faraday Soc. 25 (1929) S. 177/252; A. B i lla z :  Ind. chimique 12 
(1925) S. 440/42; W. H. J .  V e rn o n :  Trans. Faraday Soc. 23 (1927)
S. 113/204; R. F. P a s s a n o :  Symposium Outdoor Weathering 
Met. and Metallic Coatings (Amer. Soc. Test. Mat.) 1934, S. 28/50.
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angegeben. Hier ist der geradlinige Teil verhältnismäßig 
kurz, die Zinkzerstörungsgeschwindigkeit errechnet sich 
daraus zu etwa 9 bis 13 g/m 2 • Jahr. Daß diese Zahl 
etwas höher ist als bei den feuerverzinkten Drähten, dürfte 
z. T. darauf zurückzuführen sein, daß bei diesen sehr dünn 
verzinkten Drähten schon nach kurzer Zeit die Eisenober
fläche in Erscheinung tritt.

Es läßt sich aber sagen, daß die Z erstöru n gs
geschw indigkeit der rein en  g a lv a n isch en  Z ink
schichten k e in esfa lls  gerin ger is t  als die der 
unreinen, b ei der F euferverzinkung en tsteh en d en  
Schichten. Dieses Ergebnis stimmt auch mit den Ver
suchen des Ausschusses B 3 der American Society for Testing 
Materials5) mit Vollzinkblechen verschiedener Reinheits
grade an neun Versuchsorten überein. Die dort ermittelten
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mung mit einer Bemerkung im Jahresbericht 1933 des 
Ausschusses B 3 der American Society .for Testing Materials6). 
Es bildet sich offenbar zunächst eine oxydhaltige Schicht, 
der man eine schützende Wirkung nicht absprechen kann. 
So erklärt sich die geringere Zinkzerstörungsgeschwindig
keit im Mittel der 
ersten Jahre.

Daß die eingangs 
erwähnte Angabe 
amerikanischer Be
obachter über ver
schiedene Zink- 

zerstörun gsge- 
sch w in d igk eiten  
b eid ick u n d d ü n n  
verzin k ten T eilen  
nicht zutrifft, läßt 
sich übrigens auch 
aus den in Abb. 3 
zusammengestellten 
Ergebnissen der 
Großversuche der 
American Society 
for Testing Materials 
ablesen. Es ist hier
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Anfangsgewichtsänderungen von 

Verzinkungen.

in Abhängigkeit von der Zinkauflage eingetragen einmal 
die Kurve des Rostbeginns, weiter die Kurve für den Zeit
punkt der vollkommenen Zerstörung der Zinksehicht und 
endlich eine Kurve für den Zeitpunkt, an dem 50 % der 
Zinkoberfläche zerstört waren. Die einzelnen Punkte lassen 
■sich zwanglos durch gerade Linien verbinden, d. h. die

0  30 00 60 80 100
Versuchsdauer in Ad onaten  

Abbildung 1. Abnahme der Zinkauflage in Landluft.

Zinkzerstörungsgeschwindigkeiten betrugen im Durchschnitt 
aller Versuchsorte im zweiten und dritten Jahr für die ein
zelnen Zinkarten 7,3, 8,1 und 8,5 g/m 2 • Jahr, liegen also 
praktisch in gleicher Höhe.

Abb. 1 zeigt weiter, daß die geradlinige Verbindung der 
Versuchspunkte in keinem Falle in die Anfangszinkauflage 
einläuft. Sowohl bei den feuerverzinkten als auch bei den 
galvanisch verzinkten Drähten ist in den ersten zwei Jahren 
die durchschnittliche Zinkzerstörungsgeschwindigkeit offen
bar geringer. Berücksichtigt man diese Zeiten mit, so ergibt 
sich, wie rechts in Abb. 1 angezeigt, für die feuerverzinkten 
und galvanisch verzinkten Drähte praktisch der gleiche Wert 
einer Zerstörungsgeschwindigkeit von 7 g/m 2 • Jahr.

Es wird anscheinend erst nach 40 Monaten ein Nor
malwert von 8 g/m2 • Jahr im Mittel aller feuerverzinkten 
Drähte erreicht. Weitere erst seit kurzem in Gang befind
liche Versuche sollten darüber näheren Aufschluß geben. 
Zu diesem Zwecke wurde im Abstand von je 14 Tagen das 
Gewicht von vorher genau gewogenen verzinkten Blech
plättchen bestimmt. Die Kurven von Abb. 2 zeigen, 
wenn auch unter sich für die verschiedenen Versuchsorte 
vorläufig noch stark abweichend, alle drei, daß zunächst 
durch Sauerstoffaufnahme eine Gewichts Vermehrung statt
findet, die erst nach längerer Zeit in einen Gewichts
verlust übergeht. Die Feststellung steht in Uebereinstim-

5) Proe. Amer. Soc. Test. Mat. 35 (1935) I, S. 142/59.
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Abbildung 3. Lebensdauer von Verzinkungen.
(Versuche der American Society for Testing Materials.)

Lebensdauer ist unmittelbar der Zinkauflage verhältnis
gleich; in der Zerstörungsgeschwindigkeit der Zinkauflage 
je Jahr besteht kein Unterschied zwischen schwach und 
stark verzinkten Blechen. Auch hier schneiden die geraden 
Linien nicht den Nullpunkt, weil die Zerstörungsgeschwin
digkeit in der Anlaufzeit geringer ist.

Man kann diesem Teil der Untersuchungen entnehmen, daß 
\ . in Landluft die Zinkzerstörungsgeschwindigkeit nach einer 

gewissen Anlaufzeit etwa 7 bis 10 g/m 2 • Jahr beträgt;
2. während der Anlaufzeit die Zerstörungsgeschwindigkeit 

geringer ist;
3. in dem Verhalten von galvanischen und feuerverzinkten 

Ueberzügen sowie in dem Verhalten dicker und dünner 
Ueberzüge und wahrscheinlich auch in dem Verhalten 
von Zinküberzügen verschiedener Reinheit kein merk
barer Unterschied besteht; die Zinkzerstörungsgeschwin
digkeit hängt vielmehr allein von den Angriffsbedin
gungen ab.

6) Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 33 (1933) I .S. 234/51.
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Verzinkte, der Atmosphäre ausgesetzte Teile sind be
sonders in Form von Zaundrähten, Stacheldi ähten und 
Dachblechen vorwiegend dem Angriff ländlicher Atmo
sphäre ausgesetzt. Rechnet man mit einer Zinkauflage 
von nur etwa 150 g/m2 bei gewöhnlichen Zaun- und Stachel
drähten, so bedeutet das, daß solche Drähte in ländlichen 
Gegenden praktisch 15 bis 20 Jahre unter Zinkschutz stehen. 
Bei Dachblechen wird häufig eine Zinkauflage von etwa 
250 g/m 2 angewendet, was einer L ebensdauer von 25 bis 
35 Jahren entsprechen würde. Leider gehen aber in neuerer 
Zeit die Anforderungen der Klempner immer mehr auf ein 
unter allen Umständen falzfähiges Blech ohne Rücksicht 
auf die Zinkauflage. Dadurch würden die Lieferwerke ge
zwungen, auf sehr niedrige Zinkauflagen überzugehen, was 
natürlich der Haltbarkeit, dem Ruf und dem künftigen 
Absatz der verzinkten Dachbleche schadet.

Nun gibt es allerdings ein Mittel, um eine lange L e
bensdauer auch bei verh ä ltn ism äß ig  dünnen Z ink 
au flagen  zu erreichen, indem  man die verzinkten Bleche 
oder Drähte n ach träglich  an streich t. Die Haltbarkeit 
von Anstrichen auf Zinkunterlagen ist wesentlich besser als 
auf der gewöhnlichen Stahlunterlage. Die allmähliche 
Zerstörung geht etwa in der Weise vor sich, daß sich 
zunächst Haarrisse im Anstrich bilden, durch die Feuch
tigkeit bis zum Metall dringt. Besteht die Unter
lage aus Eisen, so bildet sich mehr oder weniger volumi
nöser Rost, der den Anstrich allmählich zum Abplatzen 
und zur Zerstörung bringt. Besteht sie aber aus Zink, so 
bildet sich anscheinend ein wesentlich weniger voluminöses 
Zinkoxyd oder Zinkkarbonat, das die Rißchen und Poren 
verstopft und einen weiteren Angriff weitgehend verzögert.

Wie wirksam diese p oren verstop fen d e E ig en 
sch aft der oxyd isch en  Z inkverbindungen  ist, kann 
man feststellen, wenn man ein verzinktes Blech nachträg
lich sehr dünn, d. h. mit zahlreichen Porenstellen, verkupfert 
und dem atmosphärischen Angriff aussetzt. Der prak
tische Versuch zeigt, daß die im Kupfer vorhandenen Poren 
nach kurzer Zeit sichtbar durch Zinkoxydationserzeugnisse 
verstopft werden. Der Versuch wurde in stark angrei
fender Industrieluft des Ruhrgebietes durchgeführt, aber 
trotz dem hohen Gehalt der Niederschläge an Säuren trat 
die schädliche Wirkung einer Elementbildung nicht ein.

Weiter ergab sich das gü n stige  V erhalten  von v er
z in k ten  D achblechen  unter A nstrich  aus einer Reihe 
von Untersuchungen alter Dachbleche. Ein vor etwa 
32 Jahren verlegtes und nach nicht mehr feststellbarer 
Zeit auf der Oberseite geteertes Dachpfannenblech aus un
mittelbarer Nähe einer Verzinkerei war ebenso wie die 
noch auf dem Dach aufliegenden noch in einwandfreiem 
Zustand. Die Bestimmung der Zinkauflage ergab auf 
der später gestrichenen Oberseite 300 bis 400 g/m2, auf 
der nicht gestrichenen Unterseite dagegen noch 800 bis 
900 g/m 2. Man kann also annehmen, daß das Blech 
ursprünglich etwa 900 bis 1000 g/m2 Auflage gehabt 
hat, und daß es unter der Annahme einer Zinkzerstörungs
geschwindigkeit von etwa 40 g/m2, wie sie für die Nähe von 
industriellen Anlagen angenommen werden kann, erst nach 
etwa 40 Jahren gestrichen worden ist und dann unter An
strich keinen weiteren merkbaren Zinkverlust mehr er
litten hat.

Die gute Wirkung eines zusätzlichen Anstrichs geht 
auch aus der Untersuchung einer größeren Zahl von 
Baublechen von sieben verschiedenen Gebäuden hervor, die 
6 bis 44 Jahre im Werk Thyssen, Mülheim, zum Teil in der 
Nähe einer Verzinkerei und Beizerei, Dienst getan hatten. 
Es fanden sich noch Zinkauflagen zwischen 50 und 350 g/m 2.

Dabei bezieht sich die Zahl 50 auf ein Blech, das nachweislich 
erst nach ziemlich weitgehender Zerstörung der Zinkschicht 
gestrichen worden war. Die übrigen Bleche hatten durch
weg noch nüttlere Zinkauflagen zwischen 320 und 350 g/m2 
auf der Wetterseite.

Es sei noch darauf hingewiesen, daß die A nstriche auf 
v erzin k ten  B lech en  zw eck m äß ig  nicht auf den neu 
verlegten Blechen, sondern erst nach 1 bis 2 Jahren 
oder aber auf leicht angebeizten Blechen aufgebracht 
werden, weil nur dann eine gute Haftung zu erzielen ist. 
Es gibt auch besondere Anstrichfarben für verzinkte Bleche, 
die in sich ein Mittel enthalten, das Oxydbildung und 
bessere Haftung künstlich hervorruft.

Nach unserer Auffassung stellt ein Anstrich auf einer 
verzinkten Oberfläche das beste zur Zeit bekannte Stahl
schutzmittel gegen atmosphärische Angriffe und zum 
Teil auch gegen Wasserangriff dar. Es erscheint nach 
diesen Untersuchun- _
gen aber zweifel
haft, ob es, wie 
das z. B. bei Ueber- 
landmasten vorge
schrieben ist, not
wendig ist, sehr 
hohe Zinkauflagen 
dann anzuwenden, 
wenn von vorn
herein ein zusätz
licher Anstrich an
gebracht werden 
soll. Es genügt mit 
gleicher Wirkung 
ein dünnerer, aber 
natürlich vollstän
dig abdeckender 
Zinküberzug unter 
einem geeigneten 
Anstrich.
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Abbildung 4. Verteilung des 
Korrosionsangriffs an Haus

haltungsgefäßen.

Weitere Untersuchungen erstreckten sich auf die Frage, 
w elchen  ta tsä c h lic h e n  B eanspruchu ngen  ver
z in k te  G efäße wie Eimer, Wannen und Kessel in H aus
h a ltu n gen  a u sg ese tz t  sind. Zu diesem Zweck wurden 
durch Schrotthändler und auf andere Weise 70 derartige bis 
zum Unbrauchbarwerden benutzte Gefäße gesammelt und 
nachträglich eingehend untersucht. A ll .  4 zeigt, daß von 
den untersuchten 70 Gefäßen insgesamt 61 am Boden, vor
zugsweise in der Mitte, durchgerostet und 7 dort angerostet 
waren, d. h. bei 97 % aller Gefäße lag die Höchstbean
spruchung am Boden des Gefäßes. Bei 87 % war gleich
zeitig auch der untere Teil der Innenwand sichtbar ange
griffen, jedoch war der Angriff schon wesentlich geringer: 
nur 33 % waren durchgerostet und 54 % nur angerostet. 
Der obere Teil der Innenwand war gleichzeitig nur bei 32 % 
der Gefäße angerostet und nur bei drei Gegenständen oder 
4 % durchgerostet.

Diese unterschiedliche Korrosionsbeanspruchung läßt sich 
wohl so erklären, daß Eimer u. dgl. im allgemeinen nach ver
hältnismäßig kurzer Gebrauchszeit unvollständig ausgeleert 
und beiseite gestellt werden. Die im Restwasser gelösten Salze 
reichern sich dann am Boden an und rufen dort stärkeren 
Angriff hervor. Begünstigt wird der Angriff noch dadurch, 
daß vielfach feuchte Putztücher u. dgl. auf dem Boden des 
leeren Eimers verbleiben.

Die verbliebene Zinkauflage schwankte an der Außen
wand zwischen 525 und 620 g/m 2. Da man bei neuen Eimern 
mit einer Auflage von 550 bis 600 g/m 2 rechnet, scheint bei
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diesen langjährig bis zur Zerstörung in Benutzung befind
lichen Gefäßen die Außenwand praktisch überhaupt nicht 
angegriffen worden zu sein. Dagegen zeigte die Zinkauflage 
an der Innenseite der Böden, die die Veranlassung zum 
Unbrauchbarwerden des Gefäßes ergeben hat, Zinkverluste 
in Höhe von 90 bis 100 %. Die Innenwand war im Mittel 
zu etwa 50 % angegriffen.

Um einen Ueberblick über die Zerstörungsgeschwindig
keit zu gewinnen, wurden fünf verzinkte Eimer, deren 
Lebensalter bekannt war, und ein Einkochkessel, der 20 Jahre 
lang jährlich etwa 70mal zum Einkochen verwendet worden 
war, untersucht. Es ergab sich in guter Uebereinstimmung 
der fünf Eimer untereinander eine jährliche Abtragung von 
etwa 50 bis 70 g/m 2 Zink an der Bodeniiinenseite und 30 bis 
50 g/m2 an der Wandinnenseite. Dagegen war der Zink- 
verlust bei dem sorgfältig behandelten Kochkessel mit 
7 bis 12 g/m2 • Jahr wesentlich niedriger und lag etwa in 
der Größenordnung des bei Angriff durch Landluft fest
gestellten.

*

An den Bericht schloß sich folgende E r ö r te r u n g  an.
H. G rew e, D ortm und-H örde: Zu der Feststellung, daß ein 

auf einer Verzinkung aufgetragener Anstrich der beste Ober
flächenschutz für Eisen ist, m öchte ich fragen, ob dies für alle An
striche gleichmäßig zu trifft, gleichgültig, ob es sich um Farben auf 
Leinölgrundlage, um Chlorkautschuk oder K unstharzlacke handelt.

K. D aev es , Düsseldorf: W ir erzielten sowohl m it Oelfarben 
als auch mit Teeranstrichen gute Ergebnisse.

H. F is c h e r ,  Berlin-Siem ensstadt: Um den anfänglich ge
ringen, dann aber nach einiger Zeit stärker einsetzenden Angriff 
zu erklären, wurde angenommen, daß auf dem Zinküberzug zu
nächst eine dünne Oxydhaut vorhanden ist, die allmählich abge
tragen wird. Ich möchte hier auf das in einer Chromatbehandlung 
bestehende Z a m a k v e r f a h re n  zur Erhöhung der Korrosions
festigkeit von Zink und Zinklegierungen hinweisen. W enn t a t 
sächlich eine Schutzschicht vorliegt, so besteht die Möglichkeit, 
diese Schutzschicht durch das Chrom atverfahren zu verstärken 
und den Anstieg der Angriffsgeschwindigkeit zu verringern. Bei 
Kurzprüfung an galvanischen Zinküberzügen, die teils chromati- 
siert, teils unbehandelt waren, haben sich die chromatisierten 
Schichten wesentlich besser verhalten. Diese Kurzprüfungen 
müßten allerdings noch durch Dauerversuche bestätig t werden.

H. H a a rm a n n , Mülheim (Ruhr): Der Gewichtsverlust bei 
den verzinkten Proben ist im Anfang geringer, weil gleichzeitig 
eine Sauerstoffaufnahme sta ttfin d et, d. h. es überschneiden sich 
hier zwei Vorgänge.

W. R ä d e k e r ,  Mülheim (R uhr): W ahrscheinlich wird das 
beim ersten Angriff gelöste Zink zum Aufbau der Schutzhaut 
verwendet, die zunächst auf der Oberfläche haften bleibt, so daß 
der Zinkverlust noch nicht spürbar ist. Später, wenn die Schutz
haut eine gewisse Dicke erreicht h a t, wird sie von der Atmosphäre 
abgetragen und von der Zinkseite her wieder erneuert. E rst dann 
läßt sich ein Zinkverlust durch W ägung oder chemische U nter
suchung feststellen. Hierdurch kann bei gleichmäßiger An
griffsgeschwindigkeit eine Beschleunigung des Angriffs in der 
Anfahrzeit vorgetäuscht werden. Bei Chrom atschutz dürfte sich 
die passivierte Oberfläche dagegen anders verhalten.

F. N eh l, Mülheim (Ruhr): Die Ueberlegenheit der angestri
chenen, verzinkten Bleche ist nicht nur auf das besonders gute H af
ten des Anstrichs auf der Zinkschicht zurückzuführen, sondern auch 
darauf, daß sich unter dem Anstrich eine Schutzschicht fester und 
stärker ausbilden kann als bei ungestrichenen, verzinkten Blechen, 
wo immer wieder Störungen durch W itterungseinflüsse auftreten.

Z usam m enfassend läßt sich feststellen:
1. Die Korrosionsgeschwindigkeit des Zinks an Landluft 

beträgt etwa 7 bis 10 g/m2 • Jahr, in mittlerer Industrieluft 
ganz rund etwa 40 g/m2 • Jahr. Das entspricht etwa 0,001 
bzw. 0,005 mm je Jahr. Zum Vergleich sei angegeben, daß die 
Korrosionsgeschwindigkeit von üblichen Stählen in Land
luft etwa 0,013 bis 0,020 mm je Jahr, in Industrieluft etwa 
0,06 bis 0,08 mm je Jahr beträgt, d. h. in beiden Fällen etwa 
das löfache der Zinkzerstörungsgeschwindigkeit.

2. Bei Haushaltungsgegenständen (Eimern und Koch
geräten) wird vor allem der Innenboden beansprucht, und 
zwar mit einer Korrosionsgeschwindigkeit von etwa 
60 g/m2 • Jahr, entsprechend etwa 0,008 mm je Jahr. Bei 
sehr pfleglicher Behandlung sinkt dieser Wert auf 10 g/m2 
• Jahr (0,001 mm je Jahr). Die Innenseitenwand wird weni
ger, die Außenwand praktisch überhaupt nicht, angegriffen.

3. Als der zur Zeit beste Korrosionsschutz unlegierter 
Stähle gegen Atmosphäre erscheint eine Verzinkung mit 
darüber gelegtem geeigneten Anstrich.

**
K. D a e v e s : Der Ansicht von Herrn Kehl kann ich nur 

zustimmen. Die Wirkung der Anstriche beruht darauf, daß 
die Schutzschicht ungestörter entstehen kann und daß weiter
hin an den Stellen, wo ein Feuchtigkeitseinbruch erfolgt, z. B. 
an den Haarrissen im Anstrich, die sich bildende Schutzschicht 
die Fehlstelle wieder verstopft. Was die Chromatbehandlung 
betrifft, so glaube ich nicht, daß es sich dabei nur um eine reine 
Passivierung handelt; vielmehr dürfte es hier zur Bildung einer 
besonders dichten und widerstandsfähigen Schicht kommen.

C. H o l th a u s ,  Dortm und-Hörde: Bekanntlich läß t sich 
Eisen gegen den Angriff von wässerigen Lösungen dadurch 
schützen, daß man Z inkplatten anbringt. Hierbei ste llt sich aber 
heraus, daß die W irkung des Zinks m it der Zeit abklingt, da sich 
eine Schutzschicht von Zinkoxyd bildet, wodurch weniger Zink 
in Lösung geht und ein verstärk ter Angriff des Eisens einsetzt. 
Nun gibt H err Daeves an, daß die ausgelegten Zinkdrähte eben
falls nach einiger Zeit einen Ueberzug zeigen. Dieser scheint aber 
im Gegensatz zu unseren Erfahrungen keinerlei Schutzwirkung 
auszuüben; denn den gezeigten Kurven ist zu entnehmen, daß der 
Angriff der Drähte^m it zunehmender Zeit nicht abfällt, sondern 
bis zu einem Höchstwert ansteigt.

F . E is e n s te c k e n ,  D ortm und: Die angegebenen Versuche 
lassen sich nicht ohne weiteres m it den Rostvorgängen des Zinks 
an der Luft vergleichen. Bei dem sogenannten C u m b e r la n d -  
Verfahren handelt es sich um einen ausgeprägten elektro
lytischen Vorgang, während das Rosten der Zinkoberfläche an 
Luft mehr auf eine chemische Umsetzung zurückzuführen ist. 
Dies wird auch dadurch bestätigt, daß die entstehenden An
griffserzeugnisse bei beiden Vorgängen eine andere Zusammen
setzung aufweisen.

K . D a e v e s : Die beim Cumberland-Verfahren vorliegenden 
Verhältnisse treffen für unsere Versuche wohl erst dann zu, 
wenn die Zinkschicht bereits weitgehend zerstört ist. In  dem 
Falle liegen Zink und Eisen nebeneinander frei, und es kann 
eine elektrolytische W irkung eintreten. Fü r den größten Teil der 
Lebensdauer eines verzinkten Teiles ist aber lediglich das Ver
halten  der Schutzschicht von Bedeutung.

J .  K u s c h m a n n , Dortm und: Die zu Anfang der N atu r
korrosionsversuche entstehende Deckschicht kann un ter U m 
ständen sogar zu einer Gewichtszunahme führen. E rst wenn die 
Schicht eine gewisse Dicke erreicht hat, wird sie gesetzmäßig ab
getragen. Bei der Beurteilung der Korrosionsgeschwindigkeit 
im Anfang der Versuche muß daher größte Vorsicht walten.

Um schau.
Elektrische Niederschachtöfen.

Die elektrische Verhüttung von Eisenerzen h a t durch die 
Entwicklung des geschlossenen elektrischen Niederschachtofens 
einen neuen Anstoß erhalten. Der Elektrohochofen (Grönwall- 
ofen) arbeitet zwar technisch gut, er ha t aber den wirtschaftlichen 
Nachteil, daß er im wesentlichen m it Holzkohle betrieben werden 
®uß. Selbst in Schweden ist heute die Holzkohle mehr als 
doppelt so teuer wie Koks, so daß auch im M utterlande des

Elektrohochofens Ende 1937 ein Spigerverkofen in Betrieb ge
nommen wurde1).

Der geschlossene N ie d e r s c h a c h to f e n  ist in  seiner ersten 
Form  (500 kW) 1922/23 in Fiskä von G. T y s la n d  entwickelt 
worden; 1925 wurde bei der Christiania Spigerverk A. S. von 
Tysland in Oslo ein Dreiphasen-6000-kVA-Ofen errichtet, der 
1928 von I. H o le  um gebaut wurde; daher wird er als Tysland-

U Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 638.
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Ofen oder Thysland-Hole-Ofen oder auch Spigerverk-Ofen 
bezeichnet. Heute arbeiten zwei derartige Oefen in Norwegen 
mit Durchschnittsbelastungen von 5000 und 7000 kW, sechs Oefen 
in Italien mit einer Durchschnittsbelastung von je etwa 5500 kW 1), 
einer in Finnland m it einer elektrischen Leistung von etwa 
10 000 kW.

Der Spigerverkofen ist einfacher im Bau und arbeitet billiger 
als der Elektrohochofen. E r benötigt etwa zwei Fünftel des 
Brennstoffes eines Blashochofens unter entsprechenden Arbeits
bedingungen (bis zu etwa 400 kg/t Roheisen) und etwa 2300 bis 
3000 kW h/t, je nach der Roheisensorte. Die bisher errichteten 
Oefen arbeiten ausschließlich m it Söderberg-Elektroden, deren 
Verbrauch zwischen 8 und 10 kg/t Roheisen liegt. I. H o le 2) 
gibt eine bemerkenswerte Kennzeichnung des Spigerverkofens, ob
wohl auch er in seinen Mitteilungen noch etwas zurückhaltend ist.

M. K a u c h ts c h is c h w i l i3) berichtet über einen von der 
Firma Siemens & Halske in Aosta (Italien) errichteten 12000-kVA- 
Niederschachtofen, der im H erbst 1937 in Betrieb genommen 
wurde (Abb. 1).

Der Ofen besteht aus dem R e d u k t io n s g e f ä ß ,  um das eine 
Ringleitung m it mehreren G a s a b s a u g e s tu tz e n  läuft. Das 
abgesaugte Gichtgas wird einer Gasreinigungsanlage und dann 
der weiteren Verwertung zugeführt. Der O fe n d e c k e l ist so 
ausgebildet, daß gleichzeitig die Beweglichkeit der Elektroden 
und eine vollkommene Abdichtung gegen Gasverluste gesichert 
ist. Die B e sc h ic k u n g  geschieht durch Rohre und geschlossene 
G ic h tk ü b e l  außerhalb des Bereiches stromführender Teile der
art, daß jeglicher L uftzutritt ausgeschlossen ist.

Der Ofen wird von einem Transform ator für 12 000 kVA 
mit Strom versorgt. Entsprechende Schalteinrichtungen lassen 
die Einstellung von mehreren für den Betrieb erforderlichen 
Spannungen zu. Man rechnet m it einem Stromverbrauch von 
2000 bis 2600 kW h/t Roheisen un ter der Voraussetzung, daß 
geeignete Rohstoffe, Erz m it etwa 50 % Fe und gute Reduktions
kohle, zur Verfügung stehen.

Dort, wo überhaupt eine elektrische Verhüttung w irtschaft
lich zur Erörterung steht, ist diese Möglichkeit durch die E n t
wicklung des geschlossenen elektrischen Niederschachtofens aus
sichtsreicher geworden. W irtschaftliche Gleichheit zwischen 
Blashochofen und elektrischem Ofen besteht dann, wenn 1 kg 
Kohle etwa viermal soviel kostet wie eine Kilowattstunde.

Robert Dürrer.

*) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 88. Bei den dort be
schriebenen Oefen handelt es sich nicht, wie irrtümlicherweise 
angegeben, um einen völlig neuartigen Ofen, sondern um den 
Spigerverkofen.

2) Jerakont. Ann. 121 (1937) S. 667/75.
3) Siemens-Veröffentlichungen aus dem Gebiete der E lektro

chemie 1937, S. 43/47.

Fortschritte im  ausländischen W alzwerksbetrieb').
Neues Block- und Knüppelwalzwerk der Wisconsin Steel Co. in 

South Chicago.
Das Werk um faßt 132 Koksöfen m it Gewinnung der Neben

erzeugnisse, drei 600-t-Hochöfen m it Gießmaschine, neun 100-t- 
basische Siemens-Martin-Oefen, eine 535er Knüppelstraße, vier 
Stabstahlstraßen, eine Kaltzieherei und ein neues Blockwalzwerk, 
ferner zwei große Erzdampfer. Die Leistung beträgt gegenwärtig 
etwa 643 000 t  Roheisen und etwa 600 000 t  Rohstahl2).

Die Tiefofenhalle enthält sechs Oefen m it je vier Zellen zu 
2,7X 2,4 m 2, die Blöcke von 2,16 m Länge aufnehmen können; 
sie haben Regenerativfeuerung und werden m it Mischgas aus 
Koksofen- und Gichtgas geheizt, dessen Mischung und Druck 
selbsttätig geregelt werden.

Die vorhandene Um kehrblockstraße aus dem Jahre 1925 
m it Walzen von 1020 mm Dmr. wird durch einen 7000-PS-Gleich- 
strommotor m it 50 bis 120 U /m in angetrieben, der seinen Strom 
von einem Ilgner-Satz m it einem 4000-PS-Drehstrommotor für 
2300 V und zwei 3000-kW -Gleichstrommaschinen erhält3). Die 
Ballenlänge der Walzen beträgt 2,33 m und hat jetz t ein Brammen
kaliber sowie Kaliber für Vorblöcke und Knüppel von 300, 200, 
150, 75, 125 und 100 mm Breite, während vor dem Umbau dieser 
Straße nur Knüppel von 100x75  mm 2 bis 200x200 mm2 sowie 
Flachknüppel und Brammen von 125 bis 750 mm Breite in Mengen 
bis zu 40 000 t  je Monat gewalzt wurden. Vor der Walze ist eine 
K ant- und Verschiebevorrichtung. Um  die Erzeugung an Halb
zeug und seine Vielseitigkeit zu steigern, wurde diese Anlage 
durch Hinzufügen einer zweiten Um kehrstraße mit 800 mm 
Walzen durch messer sowie einer 535er kontinuierlichen Knüppel
straße erweitert.

Die Blockschere schneidet Querschnitte bis zu 340x340 mm2 
und wird durch einen W echselstrommotor von 150 PS angetrieben. 
Von der Schere gelangen die vorgewalzten Blöcke über eine 
16 m lange Seilschlepperanlage zur 800er Umkehrblockstraße, 
deren Rollgänge Rollenlager m it Druckfettschmierung haben; der 
Gleichstromantriebsmotor hat 4000 PS und 75 bis 165 U/min. 
der Umformersatz einen 3000-PS-Drehstrommotor für 6600 V 
und zwei 2000-kW-Gleichstrommaschinen. Die Ballenlänge 
beträgt 1825 mm und hat ein Bramm enkaliber sowie Kaliber von 
200, 150, 75, 125 und 100 mm Breite. Die Straße erzeugt Knüppel 
100 X 75 mm2 bis zu 200 X 200 mm2 sowie Flachknüppel und Bram
men von 125 bis 600 mm Breite. Die W alzenlager sind aus Kunst- 
harzpreßstoff. Druckschrauben, Kammwalzengerüst und Rollen
lager in Rollgängen sowie in der K ant- und Verschiebevorriehtung 
vor und hinter der Walze werden von je einer besonderen Ver
teilungsanlage aus geschmiert.

Von der 800er Straße geht das Halbzeug über eine 46 m lange 
Seilschlepperanlage zum Zufuhrrollgang einer in gleicher Linie 
mit der 1020er Blockstraße und ihrer Schere angeordneten Halb
zeugschere für Querschnitte bis 340x340 m m 2. Da beide Seil- 
schlepperaiilagen m iteinander durch einen Rollgang verbunden 
sind, so können auf der 1020er Blockstraße hergestellte breite 
Brammen und auch Blöcke durch die Blockschere zur Halbzeug
schere der 800er Straße gelangen und von dort auf Wagen ver
laden werden. Sowohl an der Block- als auch an der Halbzeug
schere werden die Schöpfenden auf mechanischem Wege weg
geschafft. Der Vorstoß hinter der Halbzeugschere kann für 
W alzgut bis zu 10 m Länge eingestellt werden. Vorrichtungen 
zum Sammeln, Verschieben und Verladen des Halbzeugs sind 
vorgesehen worden. Auf dem Rollgang hinter der Halbzeugschere 
kann eine Säge die Knüppel in Längen bis zu 10 m teilen.

Die 535er kontinuierliche Halbzeugstraße ha t sechs Gerüste 
m it Liege- und zwei Gerüste m it Stauchwalzen, von denen das 
eine vor dem ersten, das andere vor dem dritten  Gerüst mit Liege
walzen steht. Beim Walzen dünner Knüppel kann der Block 
in das erste Stauchgerüst diagonal eingesteckt werden. Abstände 
der Gerüste voneinander und die Drehzahlen der Walzen sind aus 
Zahlentafel 1 zu ersehen. Sowohl für Knüppel als auch für Platinen 
sind eigene Gerüste vorgesehen worden, von denen die erstge
nannten für Walzen von 800 mm Ballenlänge, die zweiten für 
600 mm Ballenlänge eingerichtet sind. Die Walzenlager sind aus 
Kunstharzpreßstoff. Jedes Gerüst wird einzeln angetrieben, und 
zwar die beiden ersten Gerüste durch je einen 1500-PS-Motor, 
die vier anderen durch je einen 2000-PS-Motor; der zugehörige 
Ilgner-Satz ha t einen 9970-PS-Drehstrommotor für 6600 V und 
zwei 3500-kW- Gleichstrommaschinen.

x) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1432/33.
2) Steel 102 (1938) Nr. 2, S. 52/54 u. 70; Iron  Steel Engr. 15

(1938) Nr. 1, S. 66/69.
3) Iron Steel Engr. 5 (1928) S. 120/26.
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Zahlentafel 1. A b s ta n d  d e r  G e r ü s te  u n d  D r e h z a h le n  d e r  
W a lz e n .

Gerüst 1 Abstand vom vorherigen Geriist 
m

U/m in

1. Gerüst . . . . 18 bis 36
4,27 24 bis 48

3. Gerüst . . . . 5,49 33 bis 66
4. Gerüst . . . . 4,27 43 bis 86
5. Gerüst . . . . 5,49 56 bis 112
6. Gerüst . . . . 3,66 70 bis 140

Es können gewalzt werden: Knüppel von 19 bis 100 mm 
Seitenlange und bis zu 10 m Länge sowie Platinen von 5 bis 
38 mm Dicke und 460 mm Breite. Die Knüppelgerüste haben 
Rollendrallführungen, die Platinengerüste Schlingenregier. Vor 
dem ersten Gerüst steht eine schwingende Schopfschere, hinter 
dem letzten Gerüst eine durch zwei 100-PS-Motoren angetriebene 
umlaufende fliegende Schere zum Teilen von Knüppeln bis zu 
100X100 mm- Querschnitt und 3,7 bis 11 m Länge. Die Geschwin
digkeit der Schere und ihres Rollganges steht in Abhängigkeit

von der Drehzahl des letzten W alzgerüstes. Der Scherenrollgang 
befördert die Knüppel zu einem Schrägrollgang vor zwei je 10 m 
langen und 18 m breiten Kühlbetten, zwischen denen eine Schere 
für 225X225 mm 2 zum Schneiden kürzerer Knüppel als 3,67 m 
angeordnet ist und die von einem 150-PS-Wechselstrommotor 
angetrieben wird. Zum Stapeln und Wegschaffen der Platinen 
ist eine Stapelvorrichtung und ein 15-t-Kran vorgesehen.

Zum Entzundern des Walzgutes beim Walzen dient eine 
Druckwasseranlage für 70 at. Leichte gegenseitige, sofortige Ver
ständigung der Ofenleute, W alzer und Steuerleute an den ver
schiedenen W alzenstraßen wird durch entsprechende elektrische 
Vorrichtungen erreicht. H. Fey.

Kursus über das Em aillierwesen.
Das In s titu t für Eisenhütten-, Gießerei- und Emaillier

wesen der Bergakademie Clausthal, Clausthal-Zellerfeld 1, ver
anstaltet vom 3. bis 10. Mai 1938 einen Kursus über das 
Emaillierwesen, über den nähere Unterlagen bei dem genannten 
In stitu t Clausthal-Zellerfeld 1 zu erfragen sind.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la t t  N r. 14 vom  7. A pril 1938.)

Kl. 7 a, Gr. 12, A 80 893. Verfahren zum Kaltwalzen von 
endlosen Bändern. E rf .: Christian Nordmann, Berlin-Halensee. 
Anm.: Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 7 a, Gr. 12, D 71 169. Verfahren zum W armwalzen von 
Breitbändern. Dipl.-Ing. Julius Doubs, Berlin-Wilmersdorf.

Kl. 7 f, Gr. 10, T 47 159; Zus. z. Pat. 551 752. Verfahren 
zur Herstellung von Walz'profilen m it quer zur Walzrichtung 
verlaufenden örtlichen Verstärkungen, insbesondere von Eisen
bahnschwellen m it verstärkten Schienensitzen. August-Thyssen- 
Hütte, A.-G., Duisburg-Hamborn.

Kl. 10 a, Gr. 13, K  133 691. W aagerechter Kammerofen zur 
Erzeugung von Gas und Koks. Heinrich Köppers, G. m. b. H., 
Essen.

Kl. 10 a, Gr. 19/01, St 47 464; Zus. z. Pat. 632 850. Vor
richtung zum Abführen von Gasen und Dämpfen aus dem Innern 
der Brennstoffmasse von Kammeröfen. Carl Still, G. m. b. H., 
Recklinghausen.

Kl. 18 a, Gr. 4/03, V 28 491; Zus. z. Pat. 647 762. Vorrich
tung zum Ein- und Ausschwenken einer Stichlochstopfmaschine. 
August-Thyssen-Hütte, A.-G., Duisburg-Hamborn.

Kl. 18 c, Gr. 5/40, S 119 745. W anne für Salzschmelzen. 
Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 18 c, Gr. 8/90, K  146 821. Glühbehälter m it einer Außen
bekleidung aus hitze- oder korrosionsbeständigem Werkstoff. 
Erf.: Rieh. Wagner, Essen-H uttrop. Anm.: Fried. K rupp A.-G., 
Essen.

Kl. 18 c, Gr. 8/90, M 131 691. Aus hitzebeständigem Stahl
blech bestehende Bodenplatte für Glühhauben und Glühöfen. 
A. u. B. Müller, G. m. b. H., W eidenau (Sieg).

Kl. 18 c, Gr. 10/02, R  95 025. Vorrichtung zum selbsttätigen 
Durchgang von runden Blöcken und sonstigen runden Körpern 
in Oefen. Wilhelm Ruppm ann, Hüttentechnisches Büro, S tu tt
gart.

Kl. 18 c, Gr. 11/01, C 51 749. Deckel für Vertikalöfen. John 
Percival Doughty Colemann, George Henry Stanley Grene und 
Wild-Barfield Electric Eurnaces Limited, London.

Kl. 18 c, Gr. 11/20, R 94 888. E inrichtung zum selbsttätigen 
Beschicken von Hubbalkenwärmöfen m it Platinen oder ähnlichen 
Eisenstücken. Rasselsteiner Eisenwerks-Gesellschaft, A.-G., 
Neuwied-Rasselstein.

Kl. 18 d, Gr. 2/20, K  130 872. Durch Schmelzschweißung 
geschweißte Dampfkessel und andere Druckbehälter. Fried. Krupp, 
A.-G., Essen.

Kl. 31 c, Gr. 10/04, K  145 249. Blockform m it zentral im 
Boden liegender E intrittsöffnung. E rf.: Dr. Fritz Hartm ann, 
Dortmund-Gartenstadt. Anm.: Kohle- und Eisenforschung,
G. m. b. H., Düsseldorf.

Kl. 48 a, Gr. 1/04, U 13 800. Verfahren zum elektrolytischen 
Beizen von W erkstücken aus Metallen und Metallegierungen, 
besonders Eisen und Eisenlegierungen. Oskar Ungersböck, V ien.

Kl. 48 a, Gr. 14, P  73 705. Verfahren zum Metallisieren, 
z r B. Versilbern von rostfreien Stählen. Wilh. Pfeiffer & Co., 
Solingen.

l) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen läg e  an 
während dreier Monate für jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im P a ten tam t zu Berlin aus.

,1

_ . T

’777777771

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 14 vom  7. A pril 1938.)

Kl. 49 g, Nr. 1 432 673. Gegenschlaghammer m it senkrecht 
gegeneinander arbeitenden Bären. Eumuco, A.-G. für Maschinen
bau, Leverkusen-Schlebusch.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 12, Nr. 652 420, vom 30. Dezember 1934; aus

gegeben am 30. Oktober 1937. D r .- In g . G eo rg  E ic h e n b e r g  in  
D ü sse ld o rf .  Walz
werk zum Warmwal
zen von Feineisen und 
Draht.

Beim Walzen von 
Feineisen und D raht 
auf kleinste Endquer
schnitte auf Zweiwal
zensätzen, die um 90 0 
versetzt sind und 
deren einzelne Walzen 
von beiden Seitendes 

Zweiwalzengerüstes 
angetrieben werden, 
geht z. B. ein vierkan
tiger Querschnitt in 
einer Oval-Vierkant
reihe durch einen 
oberen Walzensatz a, 
b, dann in einen senk
recht darunterliegen
den und um 90° ver
setzten Walzensatz c, 
d , weiter in den seitlich 
von den beiden ersten 
auf gestellten Walzen
satz e, f und schließ
lich in  den senkrecht darüberliegenden W alzensatz g, h ohne 
K anten  oder Drallen des Walzgutes.

Kl. 7 a, Gr. 2702, Nr. 652 423, vom 4. März 1936; ausgegeben 
am 30. Oktober 1937. S c h lo e m a n n , A .-G., in  D ü s s e ld o r f .
Führungseinrichtung an Blechwalzwerken.

Die Hilfsvorrichtung zum Ueberheben und Rückführen der

Bleche besteht aus zwei schräg aufwärts gerichteten Leisten a, die 
auf einer gemeinsamen Tragachse b sitzen, und  um  diese durch 
ein Hebem ittel, z. B. von dem auf der Anstichseite durch T re t
leiste c gesteuerten Druckluftzylinder d  hochgeschwenkt werden 
können, z. B. nach dem letz ten  W alzstich.
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Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im März 19381). —- In  Tonnen zu 1000 kg.

B e z irk e

Stahleisen, Puddel-
Spiegel Roheisen Insgesamt

Bessemer- Thomas- eisen, (ohne
H äm atit Gießerei- Roheisen Roheisen Ferro- Spiegel

eisen Roheisen (saures (basisches mangan eisen)
Verfahren) Verfahren) und und März Februar

Ferro- sonstiges 1938 1938
silizium Eisen ___________1__________

Rheinland-W estfalen.....................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen
S ch le sien ..........................................................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . ,
S üddeu tsch land ..............................................
S a a r la n d ...................................................... ...

M ä rz  1 9 3 8 : 31 Arbeitstage, F e b r u a r  193 8 : 28 Arbeitstage

759 824
i .  i >  4 2  u y * i  1

\  9 620 )
I > 40 613

236 707 
23 141

1 089 668 
49 495

960 982 
45 270

i 93 319 I 4 9 3 3 4  Í 
185 533 I )

25 643 • 151 098 136 084
31041 

200 169
28 995 

177 308

Insgesam t: M ärz 1938
Insgesam t: Februar 1938

65 263 
50 175

82 707 
64 505

25 643 
25 542

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung

— 1038 676 309 182
— 906 998 301 425

1 521 471 —
— I 1 348 645

49 080 48 166

J a n u a r  b i s  M ä r z  1 9 3 8 :  90 Arbeitstage, 1 9 3 7: 90 Arbeitstage
Jan u a r bis März

1938 1937

R heinland-W estfalen.................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen
S ch le sien ......................................................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . .
S üddeu tsch land ..........................................
S a a r la n d ......................................................

134 545 \
I Í

41 204 )

121 797

93 494

2 118 469 716 241 !
— 65 593

i  266 783 J 152 222 I

519 562 ) 1)

77 955

3 076 942 
142 985

} 429 707
91 204

567 027

2 673 570 
118481 
398 545 

su 2(111 
516 022

Insgesam t: Januar/M ärz 1938 
Insgesam t: Januar/M ärz 1937

175 749 
185 162

215 291 
234 292

— 2 904 814 934 056
— 2 515 324 784 297

77 955 
67 752

4 307 865 —

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 47 865

3 786 827 

42076

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1). Im März 1938 waren 170 (Februar 1938: 1702)) Hochöfen vorhanden. In  Betrieb 
befanden sich 129 (129), gedämpft waren 2 (2), zum Anblasen standen fertig 8 (?), in Ausbesserung oder Neuzustellung befanden 
sich 20 (20) und still lagen 11 ( l l 2)).

•) N ach den E rm ittlungen der W irtschaftsg ruppe Eisen schaffende Industrie . 2) B erichtig te  Zahlen.

W irtschaftliche Rundschau.
D e r  fr a n z ö s is c h e  E ise n m a r k t  im  M ä r z  1 9 3 8 . die beschränkte Absatzmöglichkeit an die Stahlwerke zwang

, dazu, das Löschen aller seit 1936 in Betrieb genommenen Hoeh- 
Wahrend der ersten Monatshälfte erfuhr der Eisenmarkt öfm  vorzusehen. Die französische Eisenindustrie wird von dem

keine besondere Unterstützung durch das Ausfuhrgeschäft Der wirtschaftlichen Rückgang um so mehr getroffen, als auch ihr
Absatz nach England verminderte sich Im Inland blieben ledig- Inlandsmarkt ebien nur selten gesehenen Tiefstand erreicht hat.
lieh die Aufträge für die nationale Verteidigung umfangreich und Die p reige lauteten jn Fr ^  fol t:
versorgten die bonderwerke reichlich mit Arbeit. Nur in Grob-
und Mittelblechen war die Beschäftigung allgemein infolge der Bezirk für Stahlerzeug^" für Gießerei Sp‘egele'Sen
Bestellungen der Werften befriedigend. Hier wird die Verwirk- osten. S7D 879 1044
lichung der neuen Pläne der Kriegsmarine auch in Zukunft für Norden.......................................... 879 879 1049
eine gute Beschäftigung sorgen. Während man früher auf die Westen  ...............................  909 909 1079
Verkäufe französischen Roheisens ins Ausland große Hoffnungen “ ^ 1ê eÎ relch ' ; ; ; ' ' ™64
gesetzt hatte, stellt sich gegenwärtig diese Rechnung als über- Südosten....................................... S99 899 1069
trieben heraus, infolge des starken Wettbewerbs, dem die fran- Pariser Bezirk . . . . . . .  879 879 1049
zösisehen Werke begegnen, und angesichts der sehr starken Ver- Phosphorreiehes Gießereiroheisen Nr. 3 P. L. kostete 563,50 Er. 
minderung des Weltbedarfes. In der zweiten Märzhälfte hatte 1X7„, , . , , TT ,, . , , ,
man den deutlichen Eindruck, daß ein Tiefstand erreicht war, . fah ren d  sich der H a lb ze u g m a r k t viele Monate hindurch
und daß sieh nach verschiedenen Erzeugnissen etwas größere 111 außergewohnhch gunstiger Lage befunden hatte machten sich
Nachfrage bemerkbar machte. Es war jedoch noch zu früh, um J S *  hier allmählich die schwierigen Wirtscha tsverbaltnisse
hieraus Schlüsse zu ziehen und von einer Wiederbelebung zu ft* 1* " - Dle f tellten Auft™ge waren weniger zahlreich und be
sprechen; vielmehr handelte es sich um eine zeitbedingte Er- k ra n k ten  sieh auf geringere Mengen. Der Mangel an Bestellungen
scheinung oder um die Deckung dringenden Bedarfes. Anderseits ™tsPranhr ' «  wesentlichen der Zurückhaltung der inländischen
erfolgten die verstärkten Bestellungen vielfach in kleinen oder erverarbeiter. Um die Monatsmitte hatte man den Eindruck
mittleren Mengen, die häufige und kostspielige Umstellungen der eme ,eichte BesserunS emtrat; diese Hoffnung verschwand
Walzenstraßen nötig machten, und dies nicht allein wegen der r d' und gegen M°natsende stellte sich ein tatsächlicher
Verschiedenheit der erteilten Aufträge, sondern auch wegen der Mangel an Auft™Sen ein, die sonst um diese Zeit vom Inlande
von der Kundschaft geforderten sehr kurzen Lieferfristen. erteilt wurden. Es kosteten in Fr oder £ je t:

Die geschilderte Lage hielt bis Ende März an. Hinzuzufügen Inland1):
ist daß die Schwierigkeit der Geldbeschaffung zahlreichen
Werken besondere Sorge machte. Der Wegfall der Ausfuhr- güte Güte güte Güte
markte zwang die französischen Werke, allen nur irgendwie in Hohblöcke.............. 766 898 820 f 973
Frage kommenden Aufträgen auf dem Inlandsmarkte nachzu- Vorgewalzte Blöcke . . .  790 933 865 1008

gehen; zu diesem Kampf, den sie jeden Tag führen mußten, m “ . ! ! ! ! ] ! ! ¡40 983 905 1068
kamen noch die sozialen Streitigkeiten, die das Arbeitsverhältnis Platinen................. 870 1013 935 1088
vergifteten. Ausfuhr»*:

Der R o h  e ise n  m arkt war in der ersten Monatshälfte sozu- Goldpfund Goldpfund
sagen geschäftslos. W ährend noch zur gleichen Zeit des Vor- '  Blöcke’ 140 mm r Platinon, 20 lbs und mehr . 5.8.6
• l  o a ii. •• 1 • n • p.. -r-r . , m a m e a r ......................... 5.5.6 P latinen . Durchschnitts
ja h re s  g ro ß e  A u fträg e  d e r  G ieß ere ien  fü r  H e izu n g san la g en  fes t- 2»/2- bis lzöllige Knüppel . 5.7.6 gewicht von 15 lbs . . . 5.10.-
zustellen waren, nahmen derartige Bestellungen stark ab, so daß w  u i -  ,,  .
die Gießereien darauf verzichteten, sich mit Roheisen einzudecken w i ,  n  f .  Wt'gen der Preisunterbietungen auf dem
In der Ausfuhr war der belgische Wettbewerb fühlbar Auch in Weftmarkt iur F e r t ig e r z e u g n is se  getroffenen Entscheidungen
der zweiten Monatshälfte blieb der Markt lustlos. Die auf die geeignet waren> den Markt etwas zu beleben, so war diese Be-
Ausfuhr gesetzten Hoffnungen verwirklichten sieh nicht. Die >) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
Lage auf dem Markt für Thomasroheisen war auch nicht glänzend; fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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lebung doch nicht irgendwie beachtlich. Die ergriffenen Maß
nahmen zur Beschränkung der Erzeugung und dam it der Ange
bote dürften schließlich doch die Ausfuhrhändler beeinflußt 
haben. Man braucht jedoch über die vollständige Zurückhaltung 
verschiedener Käufer nicht erstaunt zu sein; vielen von ihnen 
fehlte es in der T at an  Zahlungsmöglichkeit. Die Werke lieferten 
im Inlande von den Lagerbeständen. Der Markt l<efand sich ta t 
sächlich in schwieriger Lage. F ü r Sonderprofile, die die Werke 
nur dann und wann walzen können, wurden sehr lange Liefer
fristen beansprucht. Die Werke hofften, daß die Regierung ihnen 
die Kredite schnell zur Verfügung stellen würde, die sie für die 
nationale Verteidigung angefordert hat, um ohne Verzug die für 
völlige militärische Ausrüstung erforderlichen Arbeiten in Angriff 
nehmen zu können. Ende März dauerte die Krise m it unver
minderter Schärfe an. Lieferfristen fielen zuweilen ganz weg. 
Die Händler zeigten keinerlei Neigung, sich Lagervorräte zuzu
legen. sondern überließen dieses lieber den Werken. Diese hin
wiederum schränkten ihre Erzeugung erheblich ein. da es ihnen 
ihre geldliche Lage nicht erlaubte, weiterhin auf Vorrat zu arbeiten. 
Die Krise hat gleicherweise auf sämtliche Verbraucherindustrien 
übergegriffen, selbst auf die K onstruktionsw erkstätten, die 
eigentlich mit der üblichen Frühjahrsbelebung h ä tten  rechnen 
können. In  zahlreichen W erken steigerten sich die Feierschichten 
in beträchtlichem Umfange. Es kosteten in F r  oder in £ je t :  

I n l a n d 1):
B etonstaii!.................................. 1080 Träger, S onnalprofile . . . .  10-55
BöhiCTStreifen...............................1107 U andelsstabstahl................................ 1080
Große Winkel .........................  1080 B a n d s t a h l ......................................... 1210

A u s fu h r1):
Goldpfund Goldpfund

Winkel, Grundpreis . . . .  4.1 S .- B e to n s t a h l .................................... 5.5.-
Träger, Vnrmalprofile . .  . 1.17.6

Der B leehm ark t wies für einen guten Teil des Monats die 
verhältnismäßig besten Bedingungen auf. Allerdings schränkten 
die Kraftwagen werke ihren Bedarf an Blechen ein. Die Kessel- 
und Blechwarenfabriken, insbesondere die des Nordens und Nord
ostens, verfügten noch über ausreichende Aufträge, während sich 
die Betriebe in anderen Bezirken in weniger günstiger Lage be
fanden. Eine Wiederbelebung wird auch einige W ochen bean
spruchen, da es noch einer ziemlich langen Zeit bedarf, bis etwa 
eingehende Aufträge der W eiterverarbeiter ausgeführt sind. Die 
Lieferfristen betrugen auf dem Blechm arkt drei bis vier Wochen. 
Ende März ließ der Blechm arkt weiter nach; die hereingenom
menen Aufträge waren kaum  bemerkenswert. Man rechnet jedoch 
mit beachtlichen Bestellungen für die Kriegsmarine. Starker 
Wettbewerb in verzinkten Blechen m achte bei allgemein schwacher 
Geschäftslage auch^die Preise um stritten . Es kosteten in F r 
oder in £ je t :

I n l a n d 1):
Grobbleche, 5 mm und m ehr: Feinbleche:

Weiche Thomasbleche .  . . 1350 G rundpreis ab W erk Osten:
Weiche Siemens-Üartin- Weiche Thomasbleche . . 1565

B le ch e ......................  1550 Weiche S.-M.-Bleche . . . 1775
Weiche Kesselbiecbe, D urchschnittspreise (Pariser Bezirk):

Siemens-Martin-Güte . . 1675 1,75 bis 1,99 mm  . . . .  1723,50
Mittelbleche, 2 bis 4,99 m m : i 1 m m ...................................  1837,50

Tbomasbleche: : 0,5 m m ............................... 2293,50
4 bi3 unter 5 mm . . . .  1350 Universalstahl, Thom asgüte,
3 bis unter 4 mm (ab Osten) 1560 G ru n d p re is ....................1215

Universalstahl, Siemens-
M artin-Güte, G rundpreis . 1415

A u s fu h r 1):
Bleche: Goldpfund Bleche: Goldpfund
19,5 mm und mehr . . . 6.2.6 3,2 mm  bis un te r 4,0 m m  7.9.6

7,9 mm bis unter 9,5 mm 6.4 .- Biffelbleche:
5,3 mm bis unter 7,9 mm 6.7.— 9,5 mm und m ehr . . . 6 .9 .-
4,7 mm bis unter 6,3 mm 6.13.— U niversalstahl ...................... 6 ,1 .-
4,0 mm bis unter 4,7 mm 7.-.6

Auf dem Markt für D r a h t  und D r a h te r z e u g n is s e  herrschte 
während des ganzen Berichtsm onats beschränkte Tätigkeit. Die 
Nachfrage aus dem Auslande ging aufs äußerste zurück. Im  I n 
lande waren einige Lagerhalter am  M arkte, wodurch sich das 
Geschäft etwas belebte. Ende des Monats herrschte Ruhe. Es
kosteten in F r je t :
Blanker D r a h t   1660 V erzinkter D r a h t .......... 2035
Angelassener D r a h t   1760 S ta c h e ld r a h t .................1925

Der S c h ro ttm a rk t  war für In- und Auslandsgeschäfte
gleicherweise schwach. Abschlüsse in den verschiedenen Sorten 
beschränkten sich nur auf geringe Tonnenmengen. Ende März 
fiel der Markt noch weiter zurück. Auf den ausländischen Märkten 
behaupteten sich die Preise nur schwer. Im  Inlande verfügten 
die großen Verbraucher über umfangreiche Vorräte, was ver
ständlich macht, daß das Sammeln von Schrott zurückgeht. 
Alter Gußbruch kostete am Monatsschluß 380 bis 390 F r frei 
Werk.

') Die Inlandspreise verstehen sich ab  W erk Osten, die Aus
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

Der belgische Eisenmarkt im März 1938.
Zu Monatsbeginn war keine ernstliche Besserung festzusteflen. 

Nur während weniger Tage hatte  man den Eindruck einer W ieder
belebung, doch zeigte die Folgezeit, daß es sich nu r um die 
Deckung sehr dringenden Bedarfes bei einigen Verbrauchern 
handelte. Im  ganzen blieb der Umfang der Abschlüsse gering, 
und die Zukunftsaussichten waren keineswegs glänzend. Die 
verschiedenen Abteilungen der belgischen Gruppen kamen wieder
holt zusammen zur Fertigstellung eines allgemeinen Berichtes, 
der der Leitung der IRG . unterbreitet werden soll und der die 
Ansicht der belgischen Gruppe über die Erneuerung der LR G. 
enthält. In  London wurde auf Grund eines Uebereinkommens 
zwischen den festländischen und amerikanischen W erken ein 
Ueberwachungsbüro eingerichtet.

Der Markt verharrte im Laufe des März in seiner Schwäche. 
Von einem weiteren Rückgang des Geschäftes kann man aller
dings bei dem schon erreichten Tiefstand nicht sprechen. Die 
Ereignisse auf dem Gebiet der internationalen Politik beeinflußten 
die Börse, und wenn dieser Einfluß auch mehr gefühlsmäßiger 
als tatsächlicher Art war. mußte man ihn doch in Rechnung 
stellen; denn der Markt zeigte sieh sehr empfindlich. Die Preise 
behaupteten sich ohne Schwierigkeit. Die Werke sahen sich 
dagegen gezwungen, ihre Erzeugung noch mehr einzuschränken, 
was sich natürlich ungünstig auf die Gestehungskosten auswirkte. 
Die Nachfrage aus dem Fem en Osten besserte sieh infolge des 
geringeren amerikanischen W ettbewerbs etwas. Der In ternatio 
nale Verband der Kaltwalzwerke kam infolge von Meinungs
verschiedenheiten innerhalb der belgischen Gruppe bislang nicht 
zustande.

Ende März war die Lage unverändert. Der Auftragseingang 
blieb wenig umfangreich. Auf allen Ausfuhrmärkten lagen die 
Verhältnisse gleich ungünstig. Immerhin ist zu bemerken, daß 
alle Preiszugeständnisse aufhörten und die Preise sich sehr gut 
behaupteten. Die Kampfpreise, die gegenüber dem amerikani
schen W ettbewerb festgesetzt worden waren, wurden aufgehoben. 
Die Mitglieder der belgischen Gruppe tra ten  Ende März in Brüssel 
zu einer Vollsitzung zusammen. Eine beträchtliche Mehrheit 
stimmte für die Erneuerung der LR G. zu den gegenwärtigen Be
dingungen. E instimmigkeit, herrschte darüber, die Aufmerksam
keit der ERG.-Leitung auf die besondere Lage Belgiens zu richten, 
wenn der Ausfuhrmarkt daniederliegt. In  der T at verfügt Belgien 
nur über einen unzureichenden Inlandsm arkt, und die Eisen
industrie gerät sofort in eine kritische Lage, wenn der Außen
handel zurückgeht. Bis zum 30. März h a tte  „Cosibel“ nur Auf
träge in Höhe von 50 000 t  hereingenommen, davon 30 000 t  
für das In land und 20 000 t  für die Ausfuhr. Die Zuteilungen 
an die Werke stellten sich auf f l  500 t  Halbzeug. 4600 t  Form- 
Stahl, 15 500 t  Stabstahl, 15 000 t  Mittel- und Grobbleche sowie 
Universalstahl und 3000 t  Feinbleche. Der gemischte Ausschuß 
der belgischen Eisenindustrie tra t  am 30. März zusammen, um 
die folgenden Ansprüche der Arbeiter zu prüfen:
1. Aufhebung der N achtarbeit in den Feuerdauerbetrieben von 

Samstag abend 10 Uhr bis Sonntag morgen 6 U hr un ter W eiter
zahlung der Löhne derart, daß die Belegschaft alle drei Wochen 
einen vollen freien Sonntag h a t;

2. Mindestlohn von 45 F r bei einer Meßzahl von 800;
3. verhältnismäßige Anpassung der übrigen Löhne an den 

Mindestlohn von 45 F r;
4. Schaffung einer Kasse für ein Ruhegeld von 6000 F r beim 

60. Lebensjahr.
Nach langem Meinungsaustausch haben die Arbeitgeber sieh 

auf die gegenwärtige W irtschaftslage berufen und die Forderungen 
für den Augenblick abgelehnt.

Die Geschäftstätigkeit auf dem R o h e is e n m a rk t war wenig 
beachtenswert. Lediglich dringender Bedarf wurde gedeckt. Der 
französisch-belgisch-luxemburgische Roheisenverband setzte den 
Preis für phosphorreiches Gießereiroheisen Nr. 3 P. L. auf 620 F r 
frei W erk Athus verzollt fest. Phosphorarmes Gießereiroheisen 
kostete 775 bis 800 F r ab Werk, H äm atit für Gießereizwecke 
900 und für die Stahlerzeugung 800 Fr. Der W ettbewerb unter 
den Erzeugern blieb während des ganzen Monats lebhaft. Der 
Preis für Gießereiroheisen Nr. 3 stellte sich auf 600 Fr, phosphor- 
armes Roheisen kostete im M ittel 25 F r weniger als zu Monats
beginn. Diese Preise waren noch Ende März in  K raft.

Auch auf dem H a lb z e u g m a r k t  war die Geschäftstätigkeit 
Anfang März nicht groß. Abgesehen von England, war das Aus
land kaum  am Markte. Die belgischen W eiterverarbeiter schränk
ten  ihre Käufe gleichfalls in ziemlich fühlbarem Maße ein. Im  
Verlauf des Monats änderte sich die Lage auf dem Ausfuhrm arkt 
kaum, nur Italien  erteilte einen Auftrag von 20 000 t, der un ter 
den Gruppen verteilt wurde. Ende März besserten sieh die Ver
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hältnisse im Inlande, wo die W eiterverarbeiter einige umfang
reiche Bestellungen aufgaben. Das Ausfuhrgeschäft war nach 
wie vor wenig günstig. Es kosteten in F r oder in £ je t :

I n l a n d 1):
Vorgewalzte B lö c k e ..................  930 P l a t i n e n ............................................. 1095
K n ü p p e l ...................................... 960

A u s fu h r1):
Gofdpfund Goldpfund

R o h b lö c k e ............................. 5.—.— P l a t i n e n ................................... 5.8.6
Vorgewalzte Blöcke . . . .  5.5.6 R ö h re n s tre if e n ........................... 6.15.—
K n ü p p e l ................................. 5.7.6

Sowohl der Inlands- als auch der Ausfuhrmarkt für F e r t i g 
e rz e u g n is se  lag zu Monatsanfang ruhig. Der Auftragseingang 
war unzureichend. W ährend die Preise nominell unverändert
blieben, gingen sie tatsächlich in einzelnen Fällen stark zurück.
Man bestellte nur noch Erzeugnisse zweiter Wahl. Ende März 
hatten die Werke ständig große Schwierigkeiten, ihren Walzplan 
durchzuführen, weil die Bestellungen nur langsam eingingen. 
Die Nachfrage aus dem Inland besserte sich ein wenig, doch 
hielten sich die Lagerhalter noch zurück. Die im April zu liefern
den Walzdrahtmengen nahmen zu; die drahtverarbeitenden Be
triebe erschienen am Markt. Es kosteten in F r oder in £ je t :  

I n la n d 1):
H a n d e ls s ta b s ta h l ..........................1100 Warmgewalzter Bandstahl . . 1300
Träger, Normalprofile . . . .  1100 Gezogener R undstahl . . . .  1865
B reitflan sch träger..........................1115 Gezogener V ierkantstahl . . 2025
Mittlere W in k e l..............................1100 Gezogener Sechskantstahl . 2375

A u s f u h r 1):
Goldpfund Papierpfund

H andelsstabstahl...................5.5.- Gezogener Rundstahl . . . 12.10.-
Träger, Normalprofile . . . 4.17.6 Gezogener V ierkantstahl . . 14.5.-
B reitflan sch träger...............4.19.- Gezogener Sechskantstahl . 15.5.-
Mittlere W in k e l...................4.18.-
Warmgewalzter Bandstahl . 6 . - . -

Der Geschäftsumfang auf dem S c h w e iß s ta h lm a rk t  war 
während des März beschränkt. Die Preise für die große Ausfuhr 
stellten sich auf £ 7 .-.-. Ende des Monats besserte sich die Lage, 
da Schweißstahl unter gewissen Um ständen an die Stelle von 
Flußstahl tra t. Die Preise zogen an.

Der B lech m ark t ließ in allen seinen Zweigen zu wünschen 
übrig. Lediglich Grobbleche wurden etwas besser gefragt. Es 
kosteten in F r oder in £ je t :

I n l a n d 1):
Gewöhnliche Thomasbleche 

(Grundpreis frei Bestimmungsort): Bleche (geglüht und gerichtet):
8 m m   1300 2 bis 2,99 mm . . .  . 1575—1625
7 m m   1325 1,50 bis 1,99 mm . . 1620—1670
6 m m   1350 1,40 bis 1,49 mm . . 1635—1685
5 m m   1375 1,25 bis 1,39 mm . . 1650—1700
4 m m   1400 1 bis 1.24 mm . . .  . 1710—1725
3 m m   1425 1 mm (geglüht) . . . 1720—1770

0,5 mm (geglüht) . . 2045
A u s fu h r1):

Goldpfund
Universalstahl (Grundpreis R iffelbleche: G oldpfund

fob A n tw erp en )..........6.1.- 4,7 mm bis unter 6,3 mm 7.18.6
Bleche: 4,0 mm bis unter 4,7 mm 8.18.6

9.5 mm und mehr . . . 6.2.6 3,2 mm bis unter 4,0 mm  11.6.9
7.9 mm bis unter 9,5 mm 6.4.- Bleche: Papierpfund
6,3 mm bis unter 7,9 mm 6.7.- 11/14 BG (3,05 bis 2.1 mm) 11.5.-
4,7 mm bis unter 6,3 mm  6.13.- 15/16 BG (1,85 bis 1,65 mm) 11 .15-
4,0 mm bis unter 4,7 mm  7 .-6  17/18 B G (1,47 bis 1,24mm) 12 .-.-
3,2 mm bis unter 4,0 mm  7.9.6 19/20 BG (1,07 bis 0,88 mm) 12.5.-

Riffelbleche: Goldpfund 21 BG (0,81 mm) . . . .  12.17.6
9.5 mm und mehr . . . 6.9.- 22/24 BG (0,75 bis 0,56 mm) 13 .-.-
7.9 mm bis unter 9,5 mm 6.18.6 25/26 BG (0,51 bis 0,46 mm) 13.15.-

J>,3 mm bis unter 7,9 mm 7.8.6 30 BG (0,3 mm) . . . .  16 .15-

J) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

Zu Monatsanfang war die Nachfrage naefi D ra h t  und 
D r a h te r z e u g n is s e n  im In- und Auslande beschränkt. In der 
zweiten Monatshälfte m achte sich im Inlande eine bedeutende 
Besserung bemerkbar. Nicht nur die Anfragen waren zahlreicher, 
sondern es kamen auch beachtliche Geschäfte zustande. Der 
Ausfuhrmarkt blieb dagegen schwach. Es kosteten in Fr je t:
Blanker D r a h t ...............................1650
Angelassener D r a h t ...................... 1700
Verzinkter D r a h t .......................... 2100

S ta c h e ld r a h t .............................  2250
Verzinnter D r a h t ..................... 3250
D rah tstifte  .....................  onnn

Das seit Januar 1934 bestehende Schrottausfuhrverbot 
ist im Hinblick auf den bestehenden Ueberfluß in allen Alteisen
sorten gelockert worden. Der W irtschaftsminister hat die freie 
Ausfuhr wiederhergestellt m it Ausnahme von schweren Eisen
bahnschienen in ganzen oder in kurzen Längen, von Schienen
enden, von Radsätzen, von Radreifen (in groben Stücken oder 
zerkleinert), von Radfedern, von sonstigem Eisenbahnzeug (wie 
Schrauben, Bolzen und Unterlagsscheiben) und von Eisenab
fällen, herrührend aus Schrauben- und Nagelfabriken. Die Schwie
rigkeiten des Schrottabsatzes nahmen zu, und die Preise gingen 
zurück. Man erhofft jedoch von der neuen Verordnung eine 
Besserung der Verhältnisse. Es kosteten in F r je t :

3. 3. 31. 3.
Sonderschi-ott für H o c h ö f e n ......................................  340—350 340—350
Gewöhnlicher Schrott für H ochö fen .......................... 290—300 290—300
S iem en s-M a rtin -S ch ro tt.................  ...................... 350—360 350—369
D r e h s p ä n e ........................................................................  270—280 250—269
M aschinengußbruch, erste W ahl .............................. 550—560 550—560
Maschinengußbruch, zweite W a h l .............................. 500—510 500—510
Ofen- und Topfgnßbruch (P o teriel.............................. 350—360 310—320

Kapitalerhöhung der Reichswerke „Hermann  
G öring“ . — Der Aufsichtsrat der Reichswerke „Hermann 
Göring“ stimmte der Erhöhung des Aktienkapitals der Hermann- 
Göring-Werke v o n  5 M ill. M M  a u f  400  M ill. MM  zu. Die 
Erhöhung des Aktienkapitals erfolgt durch Ausgabe von 
265 Wd\. MM  S ta m m a k tie n ,  die zum größten Teil vom Reich 
übernommen werden, und von 130 Mill. MM, V o rz u g sa k tie n  
ohne Stimmrecht. Die Vorzugsaktien sind m it 4%  % Bauzinsen 
bis zum vollen Ausbau des Werkes in  Salzgitter, längstens bis 
zum 31. Dezember 1944, und von da an m it 4y2 % kumulativer 
Vorzugsdividende ausgestattet. Die Vorzugsaktien werden zum 
größten Teil in den beteiligten W irtschaftskreisen untergebracht.

Der Aufsichtsrat stim m te ferner der Errichtung einer T o ch 
t e r g e s e l l s c h a f t  der Hermann-Göring-W erke zu, welche ein 
H ü t te n w e r k  b e i L in z  bauen wird.

Preise fü r M etalle im  ersten Vierteljahr 1938.

Januar Februar März

In  JIM  für 100 kg Durchschnitts
kurse der höchsten Rieht- oder 
Grundpreise der Ueberwachungs- 

stelle für unedle Metalle

Weichblei (mindestens 99,9 %  Pb) . 21,20 20,36 20,94
Elektrolytkupfer (D rahtbarren) . . . . 59,96 57,65 57,94
Zink, Original-Hütten-Rohzink . . . .  
Standardzinn (mindestens 99,75 %  Sn in

19,86 19,05 19,07

Blöcken) .......................... 240,56 238,00 240,85
Nickel (98 bis 99 % N i ) .......................... 246,00 246,00 246,00
Aluminium (H ütten-)1) .............................. 133,00 133,00 133,00
Aluminium (Walz- und D rahtbarren)1). 137,00 137,00 137,00

*) Notierungen der Berliner Metallbörse.

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins Deutscher 

Eisenhüttenleute.
(M ärz 1938.)

Am 1. März 1938 fand eine Sitzung der U n te r g ru p p e  
„ N ic h t r o s te n d e  u n d  h i tz e b e s tä n d ig e  S tä h le “ der Ar
beitsgruppe „Legierte Stähle“ s ta tt, die sich m it legierungstech
nischen Umstellungsmöglichkeiten befaßte. Ihre Fortsetzung fand 
diese Besprechung am 28. März.

Ferner tra t  am 1. März die A r b e i ts g r u p p e  „ H o c h o fe n 
sc h la c k e  u n d  K a lk w i r t s c h a f t “ in Oberhausen zusammen. 
Die Aussprache galt dem Schlackenstrombild 1936 und der künf
tigen Entwicklung, der Beeinflussung der sauren Hochofen
schlacke m it Rücksicht auf ihre Verwertungsmöglichkeit, dem 
Einfluß der Stückgröße und der Mischung der Schlackenbildner 
auf die Schmelzeigenschaften der Schlacke und der Verwertungs
möglichkeit der Sodaschlacke.

Der S c h r i f t l e i tu n g s a u s s c h u ß  des S c h m ie r m i t t e l 
a u s s c h u s s e s  beriet am 2 . März Abschnitte der „Richtlinien für 
Einkauf und Prüfung von Schmiermitteln“ . Die Beratung wurde 
in Sitzungen vom 18. und 25. März fortgesetzt.

Die A r b e i ts g r u p p e  „ W a lz w e rk s f r a g e n “ erörterte am
2. März die Ergebnisse einer Umfrage über die Leistung der 
deutschen Walzwerke und setzte diese Besprechung am 11. März 
fort.

In einer Sitzung des A r b e i ts a u s s c h u s s e s  d e s C h e m ik e r
a u s s c h u s s e s  vom 2. März wurden Kontrollergebnisse der Be
stimmung von Tonerde neben Aluminium im Stahl, Ergebnisse 
von Versuchen über die Herabsetzung der Mangansulfat- und 
Quecksilherchloridmengen bei der E isentitration  und Ergebnisse 
der Bestimmung und Trennung der Alkalien in Erzen und 
Schlacken besprochen und der weitere Arbeitsplan des Arbeits
ausschusses festgesetzt.

Die A r b e i ts g r u p p e  „ A u f-  u n d  V o r b e r e i tu n g  sow ie 
V e r h ü t tu n g  d e u ts c h e r  E r z e “ beriet am 2. März verschiedene 
der in ihr Aufgabengebiet fallenden Fragen, wie die zweckmäßige 
Verwendung der M anganträger im Hochofen, die Aufgaben des 
Rennverfahrens, die Verhüttungsmöglichkeit titanhaltiger Erze 
und die Durchführung des Erz- und Kalkröstens.

Schließlich fand am 2. März noch eine Sitzung des U n te r 
a u s s c h u s s e s  fü r  d ie  U  n lA E S U  c h  11 n er v o n  S o n  d erst.äh  len
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ätatt, die sich im wesentlichen m it der Molybdänbest immune 
im Stahl befaßte.

Am 3. März tr a t  die A r b e i ts g r u p p e  „ P h o s p h o r “ zu
sammen, um einschlägige Eragen zu besprechen.

l n  e in e r  Sitzung des U n te r a u s s c h u s s e s  f ü r  R ö n tg e n 
p r ü f u n g  a m  4. März wurden Berichte über den heutigen Stand 
der A u f n a h m e te c h n ik  bei Grobgefügeuntersuc-hungen, über den 
Z u sa m m e n h a n g  zwischen Röntgenbild einer Schweißnaht und 
ih rer Zugfestigkeit, über den Zusammenhang zwischen dynam i
schen Festigkeitseigenschaften und Grobgefügebildem von 
S c h w e iß v e rb in d u n g e n , über den heutigen Stand der Spannungs
m essung mit Röntgenstrahlen, über einen Vergleich zwischen 
rö n tg e n o g ra p h is e h e n  und mechanischen Spannungsmessungen 
und ü b e r  d e n  heutigen Stand der M agnetpulververfahren er
s ta t te t .

Am 7. März tagte die U n te r g r u p p e  „ B a u s tä h l e “ der 
Arbeitsgruppe „Legierte Stähle“ .

Eine Sitzung, die am gleichen Tage in R ie s a  stattfand, galt 
im Rahmen der A r b e i ts g r u p p e  „ M a n g a n “ einer Besprechung 
über den Manganverbrauch in den m ittel- und ostdeutschen 
Stahlwerken.

In einer V o l ls i tz u n g  d e s  W e r k s to f f a u s s c h u s s e s  vom
10. März wurden Berichte über Elastizitätsm odul und Dämpfung 
von Metallegierungen und Stählen, über theoretische und tech
nische Fragen der M artensitbildung und über elektromagnetische 
zerstörungsfreie Prüfung von Stangen und Rohren erörtert.

Mit der L e is tu n g s f ä h ig k e i t  d e r  H o c h o fe n  w e rk e  u n d  
S in te ra n la g e n  befaßte sich eine gemeinsame Besprechung mit 
der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie  am 11. März.

Am 14. März wurden im Kreise beteiligter W erksvertreter 
Maßnahmen für die E in f ü h r u n g  d e u ts c h e r  N o rm e n  in  
frem d län d isc h e n  S t a a t e n  besprochen.

Am 18. März tagte der U n te r a u s s c h u ß  f ü r  f e u e r f e s te  
W erk sto ffe , um einen Bericht über den Einfluß der Brenn
temperatur und der Korngröße auf die Gasdurchlässigkeit feuer
fester Steine, besonders von Schamottesteinen, und einen Bericht 
über die Entwicklung der letzten Jah re  auf dem Gebiet der 
Sondersteine in Form einer Sehrifttum sübersicht entgegenzu
nehmen. Es folgten Aussprachen über die basische Zustellung 
von Hochfrequenzöfen, über alkalibeständige Ausmauerung von 
Roheisenpfannen und über Steine für die Ausmauerung von 
Winderhitzern.

Zur Unterrichtung über den heutigen Stand der Aufarbeitung 
der Beizabwässer wurde am  gleichen Tage im Rahmen der A r 
b e itsg ru p p e  „ B e iz e r e ib e tr ie b e “ zunächst ein zusammen
fassender Bericht und sodann ein Bericht über die Rückwirkung 
aufgearbeiteter Beizlaugen auf den Beizbetrieb erstattet.

Am 23. März vorm ittags fand eine Sitzung des V o rs ta n d e s  
unseres Vereins s ta tt, über die an  anderer Stelle dieser Zeit
schrift1) schon berichtet worden ist. Am Nachm ittag folgte eine 
ausgedehnte Aussprache des Vorstandes über den S ta n d  d e r  
A rbeiten  fü r  d e n  V ie r ja h r e s p la n ,  an der der Arbeitskreis 
der Eisen schaffenden Industrie für den Vierjahresplan be
teiligt war.

Eine zweite Besprechung über die L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  d e r  
H ochofenw erke  fand am 24. März s ta tt.

Am 25. März wurde ein Abschnitt des L a b o r a to r iu m s 
han d b u ch es von dem zuständigen Kreis abschließend be
sprochen.

Der K le in e  A u s sc h u ß  d e r  T e c h n is c h e n  K o m m iss io n  
der G ro b b le c h w a lz w e rk e  tag te  am 25. März.

Auf den 28. März hatte  die A r b e i t s g r u p p e  „ M a n g a n “ zu 
einer Sitzung nach S a a r b rü c k e n  eingeladen, um nach der vor
hergegangenen Besprechung der Manganbilanz der m itteldeut
schen Stahlwerke Fragen der M anganwirtschaft der Stahlwerke 
an der Saar und in Süddeutschland zu besprechen.

Eine zweite Besprechung dieses Tages zwischen Vertretern 
der Hochofenwerke und Vertretern der Blasformenhersteller be
schäftigte sich mit der H a n d h a b u n g  d e s  V e r f a h r e n s  f ü r  d ie  
Z u te ilu n g  v o n  K u p fe r  f ü r  B la s fo rm e n  und sonstige Hoch
ofenarmaturen.

In einer Sitzung vom 29. März wurden die Bewerbungen um 
Bewilligung von A u s la n d s re is e n  ju n g e r  E is e n h ü t t e n l e u t e  
im Jahre 1938 aus unserem Stipendienfonds besprochen.

l) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 395/96.

Aus dem Arbeitsbereich unserer Z w e ig v e re in e  ist zu be
richten, daß in der E i s e n h ü t t e  O b e rs c h le s ie n  am 16. und 
17. März ein sehr gut besuchter T e m p e r a tu r m e ß k u r s u s  s ta tt 
fand. Mehreren durch Lichtbilder und Filme erläuterten Be
richten über Temperaturmessungen auf Eisenhüttenwerken 
schlossen sich praktische Uebungen der Kursusteilnehmer an.

Die F a c h g r u p p e  S ta h lw e r k  u n d  W a lz w e rk  der 
gleichen E isenhütte hielt am 15. März eine Sitzung ab, in der 
Berichte über die Messung hoher Tem peraturen an Stahl und 
Eisen, über das Oberflächenspiel von flüssigem Gußeisen und über 
Temperaturmessungen m it neuen Thermoelementen erstattet 
wurden.

Änderungen in der M itgliederliste.
Altendorf, Peter, Ingenieur, Schloemann A.-G., Düsseldorf 1;

W ohnung: Erasm usstr. 10, ü .
Beyer, Otto, Oberingenieur, Vereinigte Oberschles. Hüttenwerke 

A.-G., Herm inenhütte, Laband (Oberschles.); W ohnung: Peis- 
kretsehamer Straße.

Bittersmann, Armin, cand. rer. met., Freiberg (Sachs.), Akademie
straße 4, II .

Bittner, Friedrich Gustav, Dr.-Ing., A.-G. der Dillinger H ü tten 
werke, Dillingen (Saar); W ohnung: Gathm annstr. 9.

Böclder, Julius, Dipl.-Ing., Fabrikationsleiter, Hille & Müller, 
veredelte Bleche, Düsseldorf-Reisholz; W ohnung: Düsseldorf- 
Benrath, Kolpingstr. 5.

Diergarten, Heinz, Dipl.-Ing., Deutsche Edelstahlwerke A.-G., 
Versuchsanstalt, Krefeld; Wohnung: Essen-Stadtwald, R üster
m ark 48.

Diether, Fritz, Dipl.-Ing., Trier, Aachener S tr. 31.
Dorn, Ernst, Dipl.-Ing., Osnabrück, Niedersachsenstr. 9.
Eggers, Hans, Dr.-Ing., Chemiker, Geislingen (Steige), Schul- 

straße 13.
Eschelbach, Rudolf, Dr.-Ing., Höhere Techn. Staatslehranstalt 

für Maschinenbau u. Hüttenwesen, Duisburg; W ohnung: 
Kaiser-W ilhelm-Str. 88.

Grix, Otto, Berlin-Charlottenburg 9, Frankenallee 7—9.
Haas, M ax Hermann, Dr.-Ing. habil., Professor, Geschäftsführer, 

Aluminium-Zentrale G. m. b. H ., Berlin W  50, Budapester 
Straße 53.

Harms, Fritz, Dipl.-Ing., Vereinigte Oberschles. Hüttenwerke 
A.-G., Edelstahlwerk Malapane, Malapane (Oberschles.). 

Haverkampf, M ax, Dipl.-Ing., Chemiker i. R ., Bad Godesberg, 
V iktoriastr. 51.

Höppner, Wilhelm, Bergassessor a. D., Direktor, O tto Mansfeld & 
Co., Berlin NW  40, H erw arthstr. 5.

Hotop, Werner, Dr. phil., Kohle- u. Eisenforschung G. m. b. H..
Forschungsinst., Dortm und; W ohnung: Querstr. 14.

Jordan, Hermann, Dipl.-Ing., Leiter der Techn. W irtschaftsstelle, 
Vereinigte Oberschles. Hüttenwerke A.-G., Hauptverwaltung, 
Gleiwitz.

Jütte, Fritz, H üttendirektor i. R ., Siegen, Diesterwegstr. 6 .
Kleff, Heinrich, Oberingenieur, Schloemann A.-G., Düsseldorf i :  

W ohnung: Düsseldorf-Oberkassel, Kaiser-Friedrich-Ring 33. 
König, Hans, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Hochofenwerk Lübeck 

A.-G., Zweigniederl. H ü tte  K raft, Stolzenhagen-Kratzwieck; 
W ohnung: K irchenstr. 57.

Kootz, Theo, Dipl.-Ing., Duisburg-Hamborn, Parkstr. 99. 
Krekeler, Karl, Dr.-Ing. habil., Professor, Direktor, E delstahl

werke Gebr. Böhler & Co., A.-G., Berlin NW  21; W ohnung: 
Berlin-Charlottenburg 9, Bayernallee 47.

Leineweber, Walter, D r.-Ing., Rhenania-Ossag Mineralölwerke
A.-G., Zweigniederl. Breslau; Wohnung: Breslau 26, Robert - 
Sabel-Weg 10.

Lorentz, Willy, Oberingenieur i. R ., Saarbrücken 1, Saargemünder 
Straße 21.

Maaß, Gerhard, Dipl.-Ing., Klöckner-W erke A.-G., Abt. Georgs- 
Marien-Werke, Georgsmarienhütte (Kr. Osnabrück); W ohnung: 
Schloßstr. 12.

Meier, Herbert, Dipl.-Ing., Stahlwerkschef, R ichard Thomas 
W orks/ c/o H. A. B rassert & Co., L td ., Ebbw Vale, Monmouth- 
shire (England).

Meinhardt, Walter, W erkstoffingenieur, Junkers Flugzeug- u. 
Motorenwerke A.-G., Zweigwerk H alberstadt, H alberstad t; 
W ohnung: K attow itzer Str. 5.
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Oberle, Hubert, Dipl.-Ing., Hochofenchef, Buderus’sehe Eisen
werke, Abt. Sophienhütte, W etzlar; W ohnung: Bannstr. 36.

Paul, Hans, Dipl.-Ing., Direktor, Vogtländische Metallwerke, 
Plauen (Vogtl.).

Quandd, Carl, Betriebschef a. D., Dortmund, Kortumweg 13.
Quandel, Karl, Dr. phil., Chemiker, Dortmund-Hoerder H ü tten 

verein A.-G., Werk Hörde, Dortmund-Hörde; Wohnung: D ort
mund, Kortumweg 13.

Reinecken, Walter, Dr.-Ing., Leiter der Versuchsanst. u. M aterial
prüfung, Rheinmetall-Borsig A.-G., Werk Düsseldorf-Rath; 
Wohnung: Düsseldorf-Gerresheim, Friedingstr. 23.

Scheidt, Otto vom, Direktor, Gewerkschaft Schalker Eisenhütte, 
Gelsenkirchen; Wohnung: M artin-Faust-Str. 39.

Schenk, Walter, Dipl.-Ing., Fried. K rupp A.-G., Essen; W ohnung: 
Holsterhauser Str. 64.

Schmitz, Jakob, Ingenieur, Inh. der Fa. Schmitzwerk Jakob 
Schmitz, Stahl- u. Eisenwerk, Düsseldorf 1, Strom str. 1.

Schwarz, M aximilian Freiherr von, Dr.-Ing., Professor, In stitu t 
für Metallkunde, Bergakademie, Freiberg (Sachs.), Prüferstr. 9.

Stumm, Nikolaus von, Dipl.-Kaufm., Vereinigte Stahlwerke A.-G., 
Abt. Organisation, Düsseldorf 1; W ohnung: Düsseldorf -
Stockum, W ilhelm-Ehrlich-Str. 8.

Visconti, Guido, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Stahlwerkschef, 
Mannesmannröhren-Werke, Abt. Grillo-Funke, Gelsenkirchen; 
W ohnung: Münchener Str. 16.

Waschek, Hans, Dr.-Ing., Mannesmannröhren-Werke, H aup t
verwaltung, Düsseldorf 1; W ohnung: Düsseldorf-Gerresheim, 
Akazienallee 12.

Weymann, Eduard, Betriebschef, Hoesch A.-G., Dortm und; 
Wohnung: Dortmund-Kirchhörde, Dahmsfeldstr. 28.

Weyrieh, Bruno, Ingenieur, Cosel (Oberschles.), Zeughausstr. 1.
Weyrich, Carl W., Oberingenieur, Dommitzsch, Mahlitscher 

Weg 7.
Wichterich, Wilhelm, D irektor i. R., Köln-Lindenthal, Baehemer 

Straße 268.
Wolff, Heinrich, Direktor der Ludwigshütte und der Betriebs

gruppe Biedenkopf der Buderus’schen Eisenwerke, Bieden
kopf-Ludwigshütte.

G e s to rb e n .
Brüninghaus, Ernst, H üttendirektor, Werdohl. * 6. 3. 1873,

t  4. 4. 1938.
Fahrenhorst, Walther, Dr. jur., Generaldirektor a. D., Berlin-

Wannsee. * 12. 1. 1871, t  8- 4- 1938.
Hilt, Eugene Henry, M. Eng., Direetor, Slough. * 25. 2. 1899,

t  5. 4. 1938.
Limberg, Hugo, Obering, und Kokereichef, Saarbrücken. * 23. 5. 

1881, t  6 . 4. 1938.
Uhrmacher, Matthias, Oberingenieur, Bochum. * 24. 1. 1880, 

f  2. 4. 1938.
Neue M itglieder.

A. O r d e n t l ic h e  M itg lie d e r .
Buddemeier, Ernst, Dipl.-Ing., berat. Ingenieur, Köln-Linden

thal, K erm eterstr. 19.
Finke, Gottfried, Dipl.-Ing., Verein Deutscher Eisenhüttenleute, 

Düsseldorf 1, Ludwig-Knickmann-Str. 27.
Geschwinde, Herbert, Betriebskaufm ann, Mitteldeutsche Stahl

werke A.-G., R iesa; W ohnung: Am Kutzschenstein 2.
Heinze, Arthur, Ingenieur, „Ofu“ Ofenbau-Union G. m. b. H., 

Düsseldorf 1; W ohnung: Krefeld, Goebenstr. 35.
Orlob, Adalbert, Dipl.-Ing., Fried. K rupp Grusonwerk A.-G., 

Magdeburg-Buckau; W ohnung: Magdeburg-Hopfengarten,
Eschenweg 24.

Pleiger, Paul, Vorsitzer des Vorstandes der Reichswerke A.-G. 
für Erzbergbau und E isenhütten „H erm ann Göring“ , Berlin 
W 8, Behrenstr. 39 a.

Schaarwächter, Carl, Dr. phil., Vorstand der Materialprüfungs
anstalt, Verein. Deutsche Metallwerke A.-G., Zweigniederl. 
Basse & Selve, Altena (W estf.); W ohnung: Winkelsen 5.

Slembeck, Wilhelm, Ingenieur, Fried. Krupp A.-G., Friedrieh- 
Alfred-Hütte, Rheinhausen; W ohnung: B ertastr. 1.

B. A u ß e r o r d e n t l ic h e  M itg lie d e r .
Hesse, Walter, Studierender des Eisenhüttenwesens, Düsseldorf- 

U nterrath , Auf der Reide 59.
Schmidt, Gert, stud. rer. m et., Aachen, Turm str. 3.

Fritz Sültemeyer t-
Am 28. Februar 1938 verstarb in Düsseldorf im Alter von 

81 Jahren der frühere Generaldirektor der ehemaligen Gewerk
schaft „Deutscher Kaiser“, der heutigen August-Thyssen-Hütte 
in Hamborn, F r i t z  S ü lte m e y e r .

Einem alten westfälischen Bauerngeschlecht entstammend, 
wurde Sültemeyer am 12. August 1856 ge
boren. E r besuchte die Schule in Osna
brück und Herford, erhielt die erste fach
liche Ausbildung auf einer Provinzial- 
Gewerbeschule und arbeitete sodann zwei 
Jahre praktisch. An der Gewerbe- und 
Bergakademie in Berlin studierte er Chemie 
und fand seine erste Anstellung als Inge
nieur im Jahre  1878 beim Hoerder Verein, 
wo er an der Seite von Gustav Hilgenstock 
tätigen Anteil an der Entwicklung des 
Thomasverfahrens in Deutschland hatte ; 
besonders erwähnt Hilgenstock in seinen 
Erinnerungen Sültemeyers Mitwirken an 
der Einführung des unm ittelbaren Ver
blasens des flüssig vom Hochofen kom 
menden Roheisens und bei der Entw ick
lung des Roheisenmischers. Im  Jahre  1888 
wurde Sültemeyer zum Direktor der H ütte 
Vulkan in Duisburg bestellt, die er fast 
zehn Jahre lang leitete. Dann wurde 
Sültemeyer von August Thyssen zum tech
nischen Generaldirektor der Gewerkschaft 
„Deutscher Kaiser“ berufen. U nter seiner 
Leitung haben die Hochofen- und Kokerei
anlagen dieses Werkes eine bedeutende 
Ausdehnung erfahren. Um die Jah rhun
dertwende entstand unter Sültemeyers Leitung auch das heute 
der August-Thyssen-Hütte angeschlossene Hochofenwerk des 
H üttenbetriebes Meiderich.

Sültemeyer ha t es verstanden, wie ihm August Thyssen 
selbst schreibt, den Werken eine gewaltige und erfolgreiche 
Stellung zu verschaffen. Zahlreiche Reisen, namentlich zur Be
sichtigung von Eisenerzvorkommen, besonders aber von Mangan
erz-Lagerstätten, führten ihn nach Südamerika, Nordafrika, in 
den Kaukasus und nach Indien. Dabei hat er seine bergtech

nischen Kenntnisse sehr vervollkommnet und war auch auf 
diesem Gebiete für August Thyssen und viele andere ein wert
voller Berater. Um so schmerzlicher war für jedermann die Tat
sache, daß dieser fähige Ingenieur und hervorragende Eisen- 
hüttenm ann wegen eines sich immer mehr verschlimmernden Ge

hörleidens schon im Jahre  1904, also noch 
nicht einmal 50 Jahre  alt, seine führende 
Stellung in der Eisenindustrie aufgeben 
m ußte. Wie schwer es August Thyssen ge
worden ist, dem W unsche seines Mitar
beiters nachzukommen, zeigen seine an 
Sültemeyer gerichteten persönlichen Briefe. 
Sültemeyer blieb noch einige Jahre  Mit
glied des Grubenvorstandes der Gewerk
schaft „Deutscher Kaiser“ und technischer 
B erater von August Thyssen. In  gleicher 
Weise stellte er sich auch über fünfzehn 
Jahre  der Aktiengesellschaft Bremerhütte 
in Geisweid zur Verfügung und gehörte 
auch deren Aufsichtsrat an.

Kennzeichnend für Sültemeyer war 
seine Anspruchslosigkeit. Bei aller Herzens
güte verstand er es, einen einmal einge
nommenen Standpunkt m it großer Schärfe 
zu vertreten, aber auch gleichzeitig in 
vornehmer Weise seinen jüngeren Mit
arbeitern seine reichen Erfahrungen auf 
allen Gebieten vor Augen zu führen.

F ritz  Sültemeyer war nicht verheiratet 
und unterhielt wegen seines schlechten Ge
höres nur wenig Verkehr nach außen hin. 
Seinen Geschwistern, später deren Kindern 

galt seine ganze Fürsorge. Seine Mußestunden verbrachte er 
mit dem Studium wissenschaftlicher Fragen aller Art. Seinen 
Eachgenosson waren die U nterhaltungen ein lang anhaltender 
Genuß. Mit seinen Verwandten und Freunden, denen er im 
wahrsten Sinne ein väterlicher Helfer von überaus vornehme!’ 
Gesinnung war, trau ert auch der Verein Deutscher E isenhütten
leute um Fritz Sültemeyer, -der ihm über 50 Jahre  ein treues 
Mitglied gewesen ist. E in ehrendes Andenken wird ihm bewahrt 
bleiben.


