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Das Kraftwerk Scholven als Beispiel für ein Industriekraftwerk.
Von H ein rich  L ent in Herne.

[Bericht Nr. 74 des Masehinenausschusses des Vereins Deutscher B isenhüttenleute1).]

(Allgemeiner A u fb a u  der K raftw erke der Bergwerksgesellschaft H ibernia. Beschreibung vorhandener Kessel- und  K ra ft
erzeugungsanlagen. W ahl des D am pfdrucks der neuen Höchstdruckkesselanlage. Kondensat als Speisewasser. Gründe fü r  die 
Wahl von Zwangsdurchlauf kesseln der B auart Benson, der D am pfüberhitzung auf 5300 unter E inschaltung von Zwischen
überhitzung. Kräm er-M ühlenfeuerung als Kesselfeuerung. Erfahrungen beim A nfahren  und  beim Betrieb der Anlage.
Steuerung der Kesselanlage. Gründe fü r  die W ahl von Ljungström -Turbinen im, K rafthaus und  ihre Steuerung. Ausbau  

der Zwischenüberhitzeranlage gemeinsam m it Druckminderungsanlagen zu  einer D am pf Schaltanlage.)

Ueber das Kraftwerk Scholven und über die bei seinem 
Bau und seiner Inbetriebsetzung gemachten Erfah

rungen ist bereits an anderer Stelle2) berichtet worden. Der 
vorliegende Bericht kann sich daher hauptsächlich mit den 
Gründen befassen, die zu den für Scholven gewählten Sonder
bauarten geführt haben.

G. H u b e l3) hat schon ausgefülirt, wie auf dem Neun- 
kirchener Eisenwerk die Energiewirtschaft eines Hütten
werkes im Sinne einer fort
schrittlichen Energiewirt
schaft ausgebaut worden ist.
Wenn seine Aufgabe sich auf 
die Energiewirtschaft eines ge
schlossenen Hüttenwerkes be
zog, so gilt es bei der vorliegen
den, diejenigen Ueberlegungen 
herauszuschälen, die bei der 
Kupplung der Kraft- und 
Wärmewirtschaft getrennter 
Werke eines großen Zechen
konzerns anzustellen sind.

Die Bergwerksgesellschaft 
Hibernia ( A l l .  1) gilt zwar 
ihrem Aufbau nach als reiner 
Zechenkonzern, trotzdem hat 
sich bei ihr durch die Entwicklung der chemischen Groß
betriebe eine Lage herausgebildet, die in gewissem Grade 
mit der eines großen gemischten Hüttenkonzerns verglichen 
werden kann.

Zur Verwertung überschüssiger Koksofengasmengen 
entstanden in den Jahren 1925 bis 1929 die Stickstoffwerke 
Herne und Scholven der Bergwerks-A.-G. Hibernia; letzt
genannte Anlage wurde im Jahre 1935 die Keimzelle der 
Hydricrwerks-A.-G. Der Schritt zur Stickstoff- und Hy
drierchemie hatte neben der Kupplung der Koksofengaswirt
schaft zwischen Zechenkokereien und den chemischen 
Betrieben die Lösung umfangreicher Aufgaben der Kupplung

9  E rs ta tte t in der 25. Vollsitzung am 19. Oktober 1937 in 
Düsseldorf. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

2) Glückauf 73 (1937) S. 861/72. — Z. VDI 81 (1937) 
S. 1097/1104.

von Brennstoffwirtschaft, Strom- und Dampfversorgung 
zur Folge. Während in den Stickstoffwerken neben mäßigen 
Dampfmengen hauptsächlich Strom verbraucht wird, waren 
zur Befriedigung des Energiebedarfs der Hydrierwerks-A.-G. 
gleichzeitig große Dampf- und Strommengen unter Einhal
tung bestimmter technischer Anforderungen bereitzustellen. 
Gleichzeitig mußte die Forderung nach größter Wirtschaft
lichkeit sowohl der Dampflieferung als auch derjenigen des

Stromes erfüllt werden, da be
kanntlich die dauernd mit 
hoher Last durchlaufenden 
chemischen Großbetriebe auf 
wirtschaftlichste Energieliefe
rung angewiesen sind.

Die Bergwerksgesellschaft 
Hibernia hatte bis' zum Jahre 
1935 zur Versorgung ihrer 
Schachtanlagen, mit Ausnah
me der nicht zum Verbund
betrieb gehörenden abseits ge
legenen Schachtanlagen Alsta
den und Waltrop, sowie zur 
Versorgung der Stickstoff be
triebe eine Stromversorgung 
aufgebaut, die sich neben den 

üblichen Zechenkraftanlagen mit insgesamt 25 000 kW ein
gebauter Leistung, ohne Waltrop und Alstaden, im wesent
lichen auf das mit Koksofengas oder Rückgas der chemischen 
Werke betriebene Gaskraftwerk Bergmannsglück mit 
14000 kW eingebauter Leistung, auf das Turbinenkraftwerk 
Wilhelmine-Victoria mit einer Leistungsfähigkeit von 
25000 kW sowie auf da s Turbinenkraftwerk Scholven mit einer 
eingebauten Leistung von 52 400 kW stützte. Wegen der be
schränkten Kesselanlagen aber waren im Kraftwerk Scholven 
von dieser eingebauten Leistung nur rd. 35 000 kW ausnutzbar.

Alle Kraftwerke und Schachtanlagen, mit Ausnahme 
von Alstaden und Waltrop, sind durch ein eigenes Hoch
spannungsnetz von 25 000 und 35 000 V Spannung unter
einander verbunden. Für das Fahrplanfahren und die not
wendige Verständigung der Kraftwerke und Umspann
anlagen untereinander sind neuzeitliche Meß- und Ver
ständigungseinrichtungen vorhanden.
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Die für den weite
ren Ausbau der chemi
schen Werke notwendi
gen zusätzlichen Ener
gieanforderungen ver
langten einen Neubau 
von rd. 56 500 kW 
Leistung unter gleich' 
zeitiger Lieferung von 
rd. 160 t/h Heizdampf 
mit 13 at Spannung.
Die eingebaute Lei
stung steigt nach voll
endetem Ausbau auf 
108 900 kW, die des 
Hibernianetzes ohne 
Waltrop und Alstaden 
auf 173 400 kWt Lei
stung. Die heutige 
Monatserzeugung der t r - 
im Verbundnetz ar- k j  
beitenden Kraftwerke 
beträgt 52000000 kWh. 
die künftige wird bei 
70 000 000 kWh je Mo
nat liegen.

Abb. 2 zeigt den 
derzeitigen Verlauf der 
täglichen Belastungs

schwankungen nach 
der Inbetriebnahme des 
ersten Bauabschnittes 

des Hydrierwerkes.
Die durchschnittliche 
Belastung liegt zur Zeit 
bei 70 000 kW und 
wird nach Vollendung 
aller Bauten auf rd.
95 000 kW ansteigen.
Neben der gleichmäßi
gen Belastung durch 
die chemischen Groß
verbraucher sorgt ein genau durchgearbeiteter Fahrplan 
für weiteren Lastausgleich oder für die Belastung in den

' zukünftige N etzbe/astung
1 1 H  

D urchschnittliche Belastung in kW:
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Montag
30.8.1037

Dienstag
31.8.

Mittwoch
1.0.

Donnerstag
3.0.

Freitag
3 .0

Sam stag
0.0.

Sonntag
S.O.
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U hrzeit
Abbildung 2. Netzbelastung in  der Woche vom 

30. August bis 5. September 1937.

'Bekohlung
Abbildung 3. Lageplan des Kraftwerkes Scholven.

a =  Hauptschaltanlage f =  2 Teilkammerkessel, 13 a t
b =  Verdichter g =  Bensonkessel, 125 at
c =  Schaltanlage h =  Zwischenüberhitzer
d =  Kessel warte i =  Aschenspülanlage
e =  4 Teilkammer-, 2 Steilrohrkessel, 29 a t k =  Wasserreinigung und Speisepumpen.

Nachtstunden. Die 
Lage der das Hydrier
werk Scholven versor
genden Energiebetriebe 
konnte nur durch wei
teren Ausbau des Kraft
werkes Scholven ge
funden werden. Das 
Hydrierwerk Scholven 
entstand unter Benut
zung eines Teiles des 
früheren Stickstoff
werks Scholven, so daß 
ein Teil der Dampf- und 

Kabelverbindungen 
mit benutzt werden 
konnte (Abb. 3 und 4). 
Diese Bindungen hatten 
jedoch für die Lösung 
der Aufgabe den schwer
wiegenden Nachteil, 
daß die Verhältnisse 
der von früher her vor
handenen Anlagen im 
Kraftwerk Scholven 
mit allen Erschwernis
sen, die sich beim Um
bau oder einer Erweite
rung einer vorhandenen 
Anlage einstellen, in 
Kauf genommen wer
den mußten.

Die Schachtanlage 
Scholven kam im Jahre 
1908 mit der für die 
damaligen Verhältnisse 
üblichen Dampfspan
nung von 13 at, zum 
größten Teil erzeugt in 
Zweiflammrohrkesseln, 
später in Sektional- oder 
Teilkammerkesseln, in 

Betrieb. Als Betriebsturbine diente eine Maschine der All
gemeinen Elektricitäts-Gesellschaft von 2400 kW Leistung,

Fördermaschinen '

aj =  fünf 125-at-Kessel von je 100 t/h  
a2 =  sechs 29-at-Kessel von je 35 t/h  
ag =  zwei 13-at-Kessel (Notbereitschaft) 

von je 12 t/h  
b =  Zwischenüberhitzer 
c =  Druckminderventile 
d =  Speisepumpen 
e =  Lj ungström-Vorschaltturbinen 
Cj =  Ljungström-Nachschaltturbinen 
e2 =  Hausturbine 
f =  Zweigehäuse-Axialturbinen 
g =  Destillat vom Verdampfer 
h =  Speisewasserbehälter 
i =  Zusatzwasser 
k =  chemische Aufbereitungsanlage 
1 =  Turboverdichter 
m =  Fördermaschinen 
n =  Abdampfspeicher 
o =  Dampf uniformer.

A bbildung 4. 
W ärm esch a ltb ild  des K raftw erkes 
Scholven (nach fertigem  Ausbau).
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die heute noch als Hausturbine dient. Im Jahre 1929 wurde 
zur Befriedigung des gesteigerten Strombedarfes der damals 
gebauten Stickstoffbetriebe eine 29-at-Kesselanlage ge
baut, bestehend aus vier Sektionalkesseln und zwei Steil
rohrkesseln, von denen vier Kessel mit Martinrosten und 
zwei Kessel mit Wanderrosten versehen waren. Diese sechs 
Kessel mit einer Leistungsfähigkeit von je 35 t/h  Dampf bei 
29 at und 400° Ueberhitzung lieferten den Dampf für zwei 
25 000-kW-doppelgehäusige Axial-Generatoren, Bauart 
Brown, Boveri& Cie., von denen jedoch wegen der zu geringen 
Leistungsfähigkeit der Kesselanlage der zweite Generator 
höchstens mit 10 000 kW belastet werden konnte. Bis zur 
Planung des Hydrierwerkes Scholven waren allerdings die An
sprüche an die Belastung der Kraftwerke so gering, daß die 
im Jahre 1929 erstellte Kesselanlage völlig hinreichend war.

%

Druck, der bei 500° Dampftemperatur noch Dampfdehnung 
ohne Zwischenüberhitzung zuläßt und zw eiten s 125 a t, 
also eine Spannung, bei der unter allen Umständen wegen 
der zu hohen Dampfnässe im Niederdruckgebiet Zwischen
überhitzung des Dampfes unumgänglich ist.

7 = Ohne Zwischenüberhitzung 
2 = Zwischenüberhitzung durch ttauchgcrse

mithundensierendem Ontnahmedumgf 
frischdam pf

3
u =

7%

Abbildung 5.
W ärmeersparnis bei Drucksteigerung von 70 auf 

125 a t ohne Zwischenüberhitzer.
[Nach H. S c h u l t :  Techn. M itt., E ssen , 30 (1937) S. 355.]

Die für die Erweiterung von Scholven gestellten Auf
gaben der gleichzeitigen Lieferung von erheblichen Dampf- 
und Strommengen mußten von vornherein als Schulbeispiel 
für ein Gegendruck-Höchstdruck-Kraftwerk gelten, obwohl 
damit die Einführung einer dritten Dampfspannung und 
Dampftemperatur in Kauf zu nehmen war. Wie aber sollte 
die neue Höchstdruckanlage mit den älteren Anlagen mit 
13 und 29 at verbunden werden ?

Die Dampflieferung für die chemischen Betriebe mußte 
dem Druck nach wegen der zu überbrückenden Entfernung 
als mit dem Dampfdruck der Zeche, also 13 at, überein
stimmend angenommen werden; nur konnte, während die 
Temperatur des Zechendampfes 325° sein mußte, für die 
chemischen Betriebe eine niedrigere Dampftemperatur, und 
zwar von 240 bis 260° ab Zeche, angenommen werden.

Unter diesen Voraussetzungen lag es nahe, auch den 
bisher aus der alten 13-at-Kesselanlage gelieferten Dampf
bedarf der Schachtanlage und Kokerei Scholven selbst aus 
der neuen Höchstdruckanlage zu decken und den größten 
Teil der alten Kesselanlagen abzuwerfen. Dies führte zu
rück zu nur zwei Kesselspannungen und damit zur wesent
lichen Vereinfachung der Kesselanlagen, wie überhaupt 
wegen der beengten Raumverhältnisse in den örtlich leider 
getrennten Kessel- und Maschinenhäusern auf einen mög
lichst klaren und einfachen Aufbau der Anlage Bedacht ge
nommen werden mußte.

Dieser Entschluß führte folgerichtig zu dem weiteren, 
daß im gewöhnlichen Falle die 28-at-Anlage getrennt für 
sich allein weiterlaufen sollte. Von der 13-at-Kesselanlage 
bleiben nur zwei neuzeitliche Sektionalkessel zur Bereit
schaft für den Notfall stehen.

Für die W ahl des D am p fd ru ck es wurden Vergleichs
rechnungen durchgeführt für ersten s 70 a t , also den

Abbildung 6.
Wärmeersparnis bei Drucksteigerung von 70 auf 

125 a t m it Zwischenüberhitzer.
[Nach H. S c h u l t :  Techn. Mitt., Essen, 30 (1937) S. 356.]

Bei reinen Kondensationsanlagen kann die Wahl des 
Dampfdruckes, ob 70 oder 125 atü, noch zweifelhaft sein, da 
sich der Unterschied im Wärmeverbrauch zwischen Hoch- 
und Höchstdruckanlagen um etwa 5%  bewegt (Abb. 5 
und 6). Bei Spitzenkondensationskraftwerken kann deshalb
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Abbildung 7. Prozentuale Leistungssteigerungen bei 
gegebenem Gegendruck, gegebener Abdampfmenge und 

verschiedenen Erischdampfzuständen.

der Nutzen einer Höchstdruckanlage unter der Voraus
setzung fast gleicher Anlagekosten gegenüber einer Hoch
druckanlage fraglich erscheinen. Anders liegt schon der Fall, 
wenn hochbelastete Grundlast-Kondensations-Kraftwerke 
entworfen werden sollen, da alsdann die Wärmeersparnis 
immerhin einen Hundertsatz ausmacht, der in der Jahres
bilanz eine nicht unwesentliche Rolle spielt.

Völlig eindeutig liegen dagegen die Verhältnisse bei 
Gegendruckkraftwerken (Abb. 7). Die Wirtschaftlichkeit 
von reinen Gegendruckanlagen und die Möglichkeit, bei 
reinem Gegendruckbetriebe Wärmeverbrauchszahlen von 
1500 kcal je kWh zu erzielen, ist bekannt.

Abb. 7 zeigt die bei einem als Beispiel angenommenen 
Dampfdurchsatz von 150 t mögliche Leistungssteigerung 
bei gegebenem Gegendruck, gegebener Abdampfmenge und 
verschiedenen Frischdampfzuständen. Da für den Ausbau 
Scholven allenfalls eine Erweiterung der vorhandenen
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A nfangszustand des Dampfes

Z w isc h e n ü b e rh itz u n g ..................................................
E nddruck  (H o ch d ru ck se ite ).......................a t  abs.
D ruckverluste der Zwischenüberhitzung a t abs. 
A nfangsdruck (Niederdruckseite) . . . . a t  abs.
E nddruck  (N ie d e rd ru c k se ite ) ..................... a t  abs.
Innerer m ittlerer W irk u n g sg rad ...........................%
Feuchtigkeit (Ende Niederdruckseite) . . . .  %
G esam tg e fä lle .................................................... kcal/kg
Erzeugungswärm e einschließlich

Z w ischenüberh itzung .................................. kcal/kg
W ärm ew irk u n g sg rad ....................................... kcal/kg
W ärm eersparnis 1 : 2 und  1 : 3 .......................... %

70
a t  abs j

450
0 C

785
kcal/kg

ohne
13.0 
0

13.0 
0,075

81,5
13,2

244,4

742 * 
32,94

115
a t abs

B e r e c h n e n  d e r  E r s p a r n i s s e

2 3

450 I  769 115 450 I
| 0 C 1 kcal/kg a t abs 1 0 C |

ohne m it
13,0 14,0
0 1,0

13,0 13,0
0,075 0,075

80,7 83,3
16,2 10,3

247,8 274,6
[•ß

726 789,5
34,13 34,78

3,50 5,30

769
kcal/kg

29-at-Anlage in Frage gekommen wäre, wurde die Leistungs
steigerung in Prozenten der aus Frischdampf erzielbaren 
Leistung bei 30 at abs, 400°, bei dem auf der Nullinie jeweils 
abzulesenden Gegendruck ausgedrückt.

Allgemein zeigt die Kurvenschar, daß bei gegebenem 
Gegendruck mit steigendem Frischdampfzustand zuneh
mende Leistungssteigerungen und entsprechende Erspar
nisse des Wärmeverbrauchs zu erzielen sind. Mit steigendem 
Gegendruck lohnt sich die
Erhöhung desFrischdampf- S g g S X S #
zustandes mehr und mehr, I ■jgsatü\Udß°C 
ersichtlich aus den mit 
steigendem Gegendruck 
wachsenden Abständen der 
Kurven für 50, 80 und 120 
at abs. Diese Kurvenschar 
kann natürlich nur für 
eine allgemeine Uebersicht 
Gültigkeit haben, da für 
den Einzelfall Fragen der 
Dampfdehnung, der Zwi
schenüberhitzung usw. 
durch genauere Rechnung 
zu entscheiden sind.

Vorschaltturbine erhöht die Wärmeersparnis für die Kraft
erzeugung allein auf 9,2%. Aus dieser Zahl ist die Wahl 
einesKesseldrucks von 125 at abs ohne Zweifel gerechtfertigt, 
Die bei Berechnung dieser Ersparnis zugrunde gelegten 
Turbinenwirkungsgrade, Wärmegefälle usw. sind in der 
obenstehenden Zahlentafel 1 enthalten. Von den ver
schiedenen Arten der Dampfzwischenüberhitzung schied 
diejenige der Rauchgaszwischenüberhitzung wegen der

Xdochdruck-
'•Oampfe/nfr/ff
73dafü,d30°C

N iederdruck-O am pfausirid 
73atü, 330°C

SchniltA-B

Abbildung 8. Zwischenüberhitzer für strömenden Frischdampf m it 60 t /h  Leistung.

Wäre Scholven also ein reiner Heizdampfgegendruck
betrieb, so würde zugunsten des 125-at-Druckes eine 
Leistungssteigerung von 12% sprechep.

Nun war aber für die Planung des ersten Ausbaues des 
Kraftwerks Scholven neben 60% Anteil an Heizdampf
lieferung mit 40% Dampflieferung für Kondensations
maschinen zu rechnen. Der Vergleich einer Anlage mit 
70 at abs, 450°, und 115 at abs, 450° Dampfzustandsverhält
nissen vor der Vorschaltturbine ergibt zugunsten der 
letztgenannten folgendes Bild.

Die Steigerung des Druckes allein hätte für den Kon
densationsbetrieb selbst bei Berücksichtigung der Abnahme 
des Wirkungsgrades sowohl der Vorschalt- als auch der 
Niederdruck-Turbinen mit steigendem Frischdampfdruck, 
verursacht einerseits durch das abnehmende Dampfvolumen 
und anderseits durch die zunehmende Abdampffeuchtigkeit, 
bereits eine Wärmeerspamis von 3,5% bei reinem Konden
sationsbetrieb gebracht. Die Abdampffeuchtigkeit wäre 
dabei aber auf 16,3 % gestiegen, was unbedingt zur An
wendung der Zwischenüberhitzung zwingt.

Die Zwischenüberhitzung des aus der 115-at-Vorschalt- 
turbine anfallenden Dampfes auf 325°, wobei die Abdampf
feuchtigkeit auf 10,2% abnimmt, verbessert sowohl den 
Wirkungsgrad der Niederdruckturbine als auch ihr Wärme
gefälle und erhöht dadurch die Wärmeersparnis im reinen Kon
densationsbetrieb bereits auf 5,30%. Die Verwertung der 
erforderlichen Heizdampfmengen zur Krafterzeugung in der

großen Entfernung zwischen Turbinen- und Kesselhaus mit 
60 m von vornherein aus, und es blieb die Wahl der 
Zwischenüberhitzung mit kondensierendem oder derjenigen 
mit strömendem Frischdampf.

Eine Durchrechnung der für die Zwischenüberhitzung 
notwendigen Wärmebilanz ergab, daß sich bei der Wahl 
einer Dampftemperatur von 515 bis 520° der gesamte 
13-at-Dampf für die Schachtanlage und Kokerei von 220 
auf 325° überhitzen ließe, der Dampf für das Hydrierwerk 
von 220 auf 260 bis 280°, wenn für die Höchstdruckturbine 
eine Dampfeintrittstemperatur von 450° gewählt wird, daß 
also der Höchstdruckdampf vor Eintritt in die Höchst
druckturbine von 515 auf 450°, also um 65°, abgekühlt wird. 
Der Entschluß, eine Zweiteilung der Ueberhitzung des 
13-at-Dampfes je nach seinem Verwendungszweck durch
zuführen, erleichterte die Wahl der Zwischenüberhitzung 
mit strömendem Frischdampf, nachdem auch Ueberlegungen 
der Wärmebilanz und die Schwierigkeiten der Verwendung 
der bei kondensierendem Frischdampf anfallenden Schwaden 
in die gleiche Richtung lenkten. Voraussetzung war aller
dings die Lösung der Stahlgütefrage für alles, was mit der 
Dampftemperatur von 530° in Berührung kam, wie Ueber- 
hitzer, Schieber, Rohrleitungen usw., da als Nenndampf
temperatur der Kesselanlage immerhin die bisher noch nicht 
angewandte Temperatur von 530° notwendig war. Die 
Ausführung eines Zwischenüberhitzers mit strömendem 
Frischdampf zeigt Abb. 8.,
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Eine der wichtigsten Aufgaben für den störungsfreien 
Betrieb einer Höchstdruckanlage ist die einwandfreie Lösung 
der S p e isew a sserb esch a ffen h e it. Bei der Planung der 
Kesselanlage Scholven lagen die Erfahrungen der Höchst
druckkesselbetriebe, die mit chemisch aufbereitetem Wasser 
arbeiteten, schon vor. Es ergab sich aus diesen Erfahrungen 
der Schluß, daß der Betrieb von Anlagen oberhalb 40 atü 
mit chemisch aufbereitetem Wasser immer in mehr oder 
weniger kurzer Zeit Versalzungen der Turbinen zur Folge 
hat. Diese Erkenntnis führte auch im Falle Scholven dazu, 
den Betrieb der Höchstdruckanlage unabhängig von der 
Kesselbauart auf reines Kondensat abzustellen. Die Ver
hältnisse hierfür lagen auch besonders günstig.

1. Es war möglich, eine der Dampflieferung an das 
Hydrierwerk entsprechende Menge Kondensat bester Be
schaffenheit dadurch zurück zu bekommen, daß auf dem 
Hydrierwerk selbst eine Dampfumformeranlage 
errichtet wurde, die es gestattete, die dort 
mit rd. 8 bis 9 at ankommende Dampfliefe
rung des Kraftwerkes in Dampf von 6 at um
zuwandeln.

2. Der Entschluß, die 29-at-Anlage getrennt 
für sich arbeiten zu lassen, gab die Möglichkeit, 
diese Anlage als Verdampferanlage für die Höchst
druckanlage anzusehen, da keine Bedenken be
stehen, eine 29-at-Anlage mit dem Restkonden
sat von Zeche und Kokerei und mit einem Teil 
chemisch aufbereiteten Wassers zu betreiben.

Unter diesen Voraussetzungen war für die 
Höchstdruckanlage die E in sp e isu n g  von  ch e
misch rein stem  K on d en sa t jederzeit ge
sichert. Dagegen führte eine Untersuchung, 
ob es Zweck habe, die im Jahre 1929 für die 
29-at-Anlage nur für 100° Vorwärmung aus
gebaute Wasserreinigung in eine mehrstufige 
Vorwärmung umzubauen, zu einem verneinen
den Ergebnis (A b i. 9). Obwohl die gesamte 
vorhandene Speisewasserreinigung abgebrochen 
und an einer anderen Stelle völlig neu errichtet 
werden mußte, verbot die große Entfernung dieser 
Neuanlage vom Kessel- und Maschinenhaus wegen 
der Kosten der Rohrleitungen und der wachsen
den Unübersichtlichkeit des Betriebes eine 
mehrstufige Speisewasservorwärmung, ein Entschluß, der 
zuletzt nur von der Beschränkung befohlen war, die jeder 
Umbau an der einen oder anderen Stelle auferlegt. Auch 
ohne diese mehrstufige Vorwärmung mußten Rohrbrücken 
zwischen den einzelnen Kraftwerksgebäuden bis zu 
30 Rohrsträngen verlegt werden, und es betrugen die Auf
wendungen für Rohrleitungen das Dreifache gegenüber 
einem einheitlichen Neubau.

Die gesamte Speisewasseraufbereitung wurde mit der 
29-at- und 125-at-Speisewasserpumpenanlage in einem 
neuen gemeinsamen Gebäude zusammengefaßt, das im Erd
geschoß die chemische Aufbereitung, vier 29-at-Kessel- 
speisepumpen und für fünf Bensonkessel sieben Speise
pumpen enthält, im ersten Stock zusätzliche Verdampfer
anlagen, hauptsächlich zur Bereitschaft, falls die 1000 m 
entfernten Dampfumformer der chemischen Betriebe oder 
die Turbinen ungenügendes Kondensat liefern, ferner 
Schaltanlagen und Laboratorium, im Hochgeschoß Ver
dampferanlagen und getrennte Kondensatsammelbehälter, 
um alle Kondensarten getrennt sammeln zu können.

Die Gründe, die im Falle Scholven zum Bau von  
Z w an gsd u rch lau fk esse ln  der B au art B en son  führ
ten (Abb. 10 und 11), waren teils wirtschaftlicher, teils tech

nischer Natur. Im Vergebungsjahr Herbst 1935 führte der 
Vergleich aller angebotenen Kesselbauarten zu dem Ergeb
nis, daß sowohl die Kesselbauarten mit üblichem Wasser
umlauf als auch diejenigen Sonderkesselbauarten, die eine 
Trommel haben, wie z. B. die Kessel nach La Mont und 
Löffler, der Größenordnung nach um den Betrag der Kosten 
der Trommel teurer waren als die Kessel der reinen Zwangs
durchlaufbauart nach Benson. Für die Gesamtanlage waren 
die bei der Wahl einer Bensonkesselanlage zu erzielenden 
Ersparnisse der Baukosten derart hoch, daß die Frage nach 
dem „Für und Wider“ einer Bensonanlage auf das ernsteste 
geprüft werden mußte. Von Kesselanlagen nach der Zwangs
durchlaufbauart Benson waren zur Zeit der Vergebung 
Scholven außer den drei Kesseln im Kabelwerk Gartenfeld 
der Siemens-Schuckertwerke ein Kessel im Kraftwerk 
Langerbrügge bei Brügge in Belgien sowie Kesselanlagen auf

SchniH E -F Schnitt C-D

Abbildung 9. Pum penbaus und Speisewasseraufbereitung.

den Dampfern „Uckermark“ und „Potsdam“ in Betrieb. Eine 
eingehende Besichtigung aller dieser Anlagen, mit Ausnahme 
derjenigen auf dem Dampfer „Uckermark“, und ein Ver
gleich mit Höchstdruckanlagen aller anderen Bauarten 
führte zu dem Ergebnis, daß nach dem Stande der Technik 
des Jahres 1935 keine grundsätzlichen Bedenken gegen die 
Wahl einer Bensonanlage mehr bestanden, besonders auch 
deshalb nicht, weil bei der Einspeisung von reinstem Kon
densat, wie im Falle Scholven vorhanden, die Gefahr der 
Versalzung von Kessel und Turbinen keineswegs höher be
urteilt wurde als bei anderen Bauarten. Es konnte sogar 
nach eingehenden Berechnungen angenommen werden, daß 
immerhin ein dreimonatiger ununterbrochener Betrieb 
möglich sein würde, ehe ein Ausspülen des Uebergangsteils 
des Bensonkessels, in dem sich etwa 80 % des noch im Kon
densat befindlichen Salzes ablagern sollten, und der Vor- 
schalt-Höchstdruckturbine notwendig sein würde. Hinzu 
kam noch, daß bei der Wahl der Temperatur Von 530° die 
Bensonanlage deshalb vorzuziehen war, weil sich in einer 
Zwangsdurchlaufkesselanlage die Ueberhitzertemperatur 
gleichmäßiger auf einer bestimmten Höhe einhalten läßt, 
besonders bei Lastwechsel, als bei einer Kesselanlage mit 
üblichem Wasserlauf.



514 S tah l und  Eisen. H. Lent: Das Kraftwerk Scholven als Beispiel für ein Industriekraftwerk. 58. Jah rg . N r. 19.

Abbildung 10. 125-at-Benson-Höchstdruckkessel I. Ausbau nach Entfernung des Speisewasservorwärmers.

K e s s e la n g a b  e n : Leistung 100 t/h
Betriebsdruck 125 at
Probedruck 144 a t
Ueberhitzung 530° 0

H e iz f lä c h e n :  Strahlungsteil 273,9 m2
Uebergangsteil 732,0 m 2
Ueberhitzer 207,0 m 2
Luftvorwärm er 2740,0 m 2

K e s s e la n g a b e n :
Leistung
Betriebsdruck
Probedruck
Ueberhitzung

Abbildung 11. 125-at-Benson-Höchstdruckkessel I I .  Ausbau m it Plattenlufterhitz«

H e iz f lä c h e n :
100 t/h  Strahlungsteil 293 m 2
125 a t Uebergangsteil 921,6 m2
150 a t Ueberhitzer 202 m2
530° 0  Luftvorwärm er 4500 m 2
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Neben der guten Beherrschung der Ueberhitzertempe- 
ratur wurden als weitere Vorteile des Bensonkessels seine 
schnelle Betriebsbereitschaft sowie die Tatsache angesehen, 
daß er weniger Raum beansprucht, da die Wärmeiibergangs- 
verhältnisse im Strahlungsteil günstiger als bei anderen 
Kesselbauarten sind. Die den Strahlungsteil auskleidenden

Abbildung 1 2 . Kesselspeisepumpen.

Rohre werden nur von Wasser durchströmt, da sich der 
Dampf erst zum Ausgang des Strahlungsteils hin sowie end
gültig in dem dafür berechneten Uebergangsteil bildet.

Die thermischen und mechani
schen Beanspruchungen der Bau
teile des Zwangsdurchlaufkessels 
sind daher auch in keinem Falle 
höher als bei anderen Kesselbau
arten, so daß sie mit üblichen un
legierten Stählen der im Kesselbau 
auch sonst üblichen Zusammenset
zung beherrscht werden können.

Erst die Notwendigkeit der 
D am pfüberhitzung auf 530°  
verlangte einen S o n d ersta h l, 
der neben hoher Beständigkeit 
gegen chemische Einflüsse der 
Wasserdampf Zersetzung auch eine 
hinreichende Dauerstandfestig
keit aufwies. Nach eingehenden 
Versuchen wurde der Sonder
stahl CS 65, ein Stahl auf Sicro- 
malgrundlage, als Baustoff für 
die Ueberhitzer vorgeschrieben.
Da für die Scholvener Benson- 
kessel als Verbindung nur die 
Schweißverbindung vorgeschrie
ben war, müssen alle Stähle gute 
Schweißeigenschaften haben.

Die Einrichtungen für Regelung und Ueberwachung 
sind, wenn man sich eine selbsttätige Regelung leisten will, 
vielleicht etwas teurer als die einer üblichen Kesselbauart, 
dagegen sind die Kosten für die Speisepumpenanlage ge
ringer, da für jeden Kessel immer eine nur für diesen Kessel 
bestimmte Pumpe von der gleichen Leistungsfähigkeit des 
Kessels vorgeschrieben ist. Die Frage der Schaltung und der 
Antriebsart der Pumpe und die der Ersatzhaltung sind dem 
Erbauer anheimgestellt. Obwohl im Falle Scholven alle 
1000-PS-Speisepumpen sowohl elektrischen als auch Dampf
antrieb (Abh. 12), und zwar solchen der 29-at-Seite haben — 
der Auspuffdampf der Pumpenturbine mit 3 at dient zur 
Speisewasservorwärmung — und auch die Bereitschafts
haltung sehr reichlich ist, wurde trotzdem die Kesselspeise

pumpenanlage billiger, als sie bei Kesseln mit üblichem 
Wasserumlauf geworden wäre.

Rechnete man dies alles gegeneinander auf, so ergab sich 
immerhin für Scholven insofern eine Bestätigung der von 
F. M ü n zin ger1) schon einmal gebrachten Rechnung, die 
für die reine Zwangsdurchlaufkesselbauart eine Baukosten
ersparnis von 15 % der Baukosten der gesamten Kessel
anlage erbrachte. Demgegenüber erforderten die Kosten 
der Zwischenüberhitzeranlage einen Mehraufwand von
3,5 %. Der Kostenvergleich von 70-at-Kesseln mit 125- 
at-Kesseln ergab an sich keine wesentlichen Unterschiede, 
abgesehen davon, daß eine 70-at-Anlage größer geworden 
wäre. Entsprechend der weiter oben aus dem Gegendruck
betriebe stammenden Ersparnis von 20 % konnte aber die 
125-at-Anlage entsprechend kleiner und billiger 'sein. Es 
lag also der eindeutige Fall vor, daß die Höchstdruck
anlage auch in den Anlagekosten die billigere Lösung war.

Da also technische Gründe dem Bau einer Z w an gs
d u rch lau fk esse lb au art nicht widersprachen, mußte aus 
Gründen der Anlagekostensenkung, also aus wirtschaft
lichen Gründen, die Entscheidung zu ihren Gunsten gefällt 
werden.

Die Abb. 10 und 11 veranschaulichen nunmehr die im letz
ten Jahre mit der Erstaufführung nach Abb. 10 gemachten 
Erfahrungen, so daß für den zweiten zur Zeit iip Bau befind
lichen Bauabschnitt Abb. 11 maßgebend ist. Während die

als Rohkohlenfeuerung ausgebildete Krämer-Mühlenfeue
rung mit 21 t/h  Brennstoffleistung je Kessel für 1001 Dampf 
zusammen mit Strahlungsteil, Uebergangsteil und Ueber
hitzer gleichgeblieben ist, läßt der Vergleich der Abb. 10 
und 11 Aenderungen am Granulierrost und an den Vor
wärmern für Wasser und Luft erkennen.

Vom brenntechnischen Standpunkt hat sich der Granu
lierrost ausgezeichnet bewährt. Trotzdem konnte er in der 
Erstausführung nicht beibehalten werden, da er, obwohl er 
aus fünf jeweils übereinanderliegenden untereinander ver
schweißten Rohrlagen besteht, gegenüber herunterfallenden 
Schlackenansätzen nicht hinreichend fest ist, und im Betrieb 
zu stark verbeult wird. Es ist daher bei der Neuausführung 

') Stahl u. Eisen 55 (1935) S, 1235/37 (Masch.-Aussch. 62).
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o Stillstand wegen Feiertage bzw. Mangel 
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® Vorwärmer-Schweißungen 
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c  neues Ü berhitzerpaket eingebaut

Abbildung 13. Kessel-Betriebszeiten.
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Î
 2000

^  7000

O 7000 3000 3000 7000 Sl700 6000 7000 3000 
Zur Oerfüffunff sfehende ßetrieösstunc/en ab Fertigsfe//unff

Abbildung 14.
Gesamt-Betriebszeiten der Bensonkessel.

das Gewicht der Bensonkessel geringer als das der damals 
angebotenen Kessel mit Trommeln. Auch das Kesselgerüst 
ist verhältnismäßig schwer, da das Gewicht der Sammel
flaschen, der Decke, der Umführungsrohrleitungen, trotz dem 
Fehlen der Trommeln ein erhebliches Gewicht an Baustahl 
in Anspruch nehmen. Das Gewicht eines Zwangsdurchlauf
kessels beträgt rd. 135 t. Kessel mit einer Trommel wurden 
im Jahre 1935 mit rd. 145 t, solche mit zwei Trommeln, 
die damals allein in Frage gekommen wären, mit 170 t an- 
geboten. Bei dieser Gewichtsersparnis ist aber besonders 
der Wegfall der Trommeln zu werten, da Trommeln für

Abbildung 15. Kesselwarte.

mit dem Anfall wesentlich größerer Mengen gesinterter 
Schlacke zu rechnen, deren man durch je drei Schlacken
brecher für jeden Kessel Herr zu werden hofft.

Aus Gründen, die schon an anderer Stelle eingehend 
erklärt sind und die im wesentlichen darauf beruhen, daß 
bei der Erstausführung der Strahlungsteil zu groß ent
worfen wurde, mußte bei allen drei Kesseln des ersten Aus
baues der Speisewasservorwärmer entfernt werden. Zwar 
erreicht der Wirkungsgrad der Kesselanlage auch so noch 
fast 84 % gegenüber einem gewährleisteten Wert von 80 % 
beim Bestpunkt. Der L ju n gström -L u ftvorw ärm er  
aber wird dadurch, also durch die Entfernung der Speise
wasservorwärmer, über seine Bestellwerte hinaus durch die

Erhöhung der Abgastemperatur so ungünstig belastet und 
beeinflußt, daß daraus Betriebsschwierigkeiten entstanden. 
Solange die Luftvorwärmer nur mit der der Bestellung 
zugrunde liegenden Abgastemperatur betrieben wurden, 
war der Betrieb überraschend günstig. Durch die um mehr 
als 100° höhere Temperaturbe
anspruchung an der Abgasein
trittseite aber traten Verwer
fungen und Undichtigkeiten 
auf, die auf die Dauer der 
Zeit auf Abänderung drängten.
Da sich in dem früher vom 
Speisewasservorwärmer bean
spruchten Baum ein Taschen
luftüberhitzer unterbringen 
läßt, wurde nach langem 
Schwanken eine derartige Bau
weise für Scholven II vorge
sehen, obwohl auch eine Aen- 
derung der Luftgebläseanlage 
damit verbunden war, da der 
Luftwiderstand eines Taschenluftüberhitzers fast das Dop
pelte von demjenigen eines Ljungström-Vorwärmers beträgt, 
während der auf der Abgasseite auf gleicher Höhe gehalten 
werden kann. Um einen Teil der hierdurch notwendigen 
Mehrarbeit der Gebläse einzusparen, sind an Stelle üblicher 
Ventilatoren neue Sondergebläse von Kühnle, Kopp & 
Kausch mit einem gewährleisteten Wirkungsgrad von 80 % 
bestellt worden.

Das Fehlen der Trommeln läßt für einen Zwangsdurch
laufkessel ein wesentlich geringeres Einheitsgewicht für die 
Tonne angeschlossene Dampfleitung je Stunde erwarten. 
Obwohl gegenüber der sonst üblichen Bauart die Scholvener 
Kessel völlig mit Blechverkleidung ausgerüstet wurden, die 
an allen Stellen, an denen leichte Zugänglichkeit des Kessels 
verlangt wird, einschließlich der auf sie aufgebrachten 
Mauerwerks- usw. Isolierung abnehmbar ist, ist tatsächlich

Hochdruckkessel nur durch langwieriges Schmieden und 
Bearbeiten herstellbare Werkstücke sind.

Ein Bild der Betriebssicherheit dieser neuartigen Kessel
anlage gibt Abb. 13. Aus dieser Zusammenstellung ist zu 
ersehen, daß die Stillstände, die durch Fehler der Rohrgüte

hervorgerufen wurden, erwartungsgemäß mit der Dauer der 
Betriebszeit nachlassen; ein gleiches ist von den Fehlern der 
Schweißstellen zu berichten. Bei der Beurteilung sei daran 
erinnert, daß jeder Kessel rd. 22 000 in Rohrlänge enthält 
mit vielen tausend Schweißverbindungen. Die Schwierig
keiten der letzten Monate betrafen neben Verschmutzungen 
im Ueberhitzer und Uebergangsteil, denen durch Einbau 
zusätzlicher Rußbläser und Reinigungstüren begegnet 
wurde — der Strahlungsteil bleibt sauber trotz einem 
Brennstoff mit 25 bis 30%  Asche —, Verschleiß der 
feuerfesten Auskleidungen um die Brennerwand und die 
kleinen Seitenzündwände. Auf diese Erfahrungen werden 
durch entsprechende Aenderungen beim zweiten Ausbau 
Rücksicht genommen. An und für sich ist bei einer Kessel
belastung von durchschnittlich 90 % der theoretischen 
Höchstlast und bei der Vielzahl von Brennstoffen hoch
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Abbildung 17. 2 1 OOO-kW-MAN-Ljungström-Gegendruckturbine (125 auf 13 at).

aschehaltiger und mannigfaltigster Natur ein hoher Ver
schleiß der nicht durch Rohre geschützten Teile der feuer
festen Auskleidungen nichts Außergewöhnliches. Jedenfalls 
konnten immer zwei Kessel, zeitweise auch drei, in Betrieb 
gehalten werden. Die Gesamtbetriebszeit aller Kessel liegt 
nach Abb. 14 bei rd. 85 %.

Gesteuert wird die Kesselanlage von einer besonderen 
K esselwarte (Abb. 15). Aus dieser Abbildung ist aller
dings erst der Ausbau für 
drei Kessel ersichtlich.
Die inzwischen seit eini
gen Monaten eingebaute 
halbselbsttätige Kessel
regelung entspricht 
allen Erwartungen. —
Die M asch in en h a lle  
(Abb. 16) wird neben 
den beiden 29-at- und 
25 OOO-kW-Doppelge- 
häuse-Axialturbinen,

Bauart Brown, Boveri&
Cie., Baujahr 1929, zwei 
Lj ungström-V orsehalt- 
sätze von 21 000 und 
14500 kW Leistung und 
rd. 380 t höchster 
Schluckfähigkeit für 
Dampf von 115 at und 
450° sowie zwei Lj ung
ström-Kondensations
turbinen von je 10 500 
kW Leistung enthalten. Die beiden Kondensationssätze 
sind an das Gegendrucknetz, also an das 13-at-Netz, 325° 
Dampftemperatur, angeschlossen.

Bei der Frage der Unterteilung der Turbinen und der 
Frage, ob Axial- oder Radialanordnung oder ob reine 
Gegendruckmaschinen mit nachgeschaltetem Kondensations
satz oder Anzapfmaschinen, spielten vor allem Forderungen 
von der Seite des Netzes her eine ausschlaggebende Rolle.

Die Schaltanlage, die in zwei Stockwerken die gesamte 
Vorderseite des Maschinenhauses einnimmt, unterbrochen 
nur durch die Schaltwarte, hat wegen Forderungen der 
chemischen Betriebe und des Netzes eine große Unterteilbar
keit. Es mußte von jeder Maschine auf bestimmte Netzteile 
reine Blocklieferung, ferner auch Blocklieferung über Dros
seln, mit anderen Netzteilen parallel arbeitend, möglich sein, 
iprWu «...n TWneeoi wahlweise oder selbsttätig jederzeit

abgeschaltet werden können. Unter diesen Voraussetzungen 
schieden Einwellen-Anzapfmaschinen aus, da sie zu große 
Leistung in einer Einheit vereinigt hätten. So lag die Ent
scheidung zwischen den Anordnungen Ein wellen-Vorschalt
turbine und Einwellen-Kondensationsturbine entweder nach 
der Axial- oder nach der Radialanordnung. Es sind in den 
letzten Jahren in Deutschland bei weitem mehr Hoch- und 
Höchstdruckturbinen nach der Axial- als nach der Radial

bauart gebaut worden. Rein wirtschaftlich sprachen die 
geringeren Anlagekosten für die Gegenlaufradialanordnung, 
also für Ljungström-Turbinen, hauptsächlich bedingt durch 
Ersparnisse bei den Gründungen. Von der Seite der Höchst- 
druckdampftemperatur lagen keinerlei besondere Anforde
rungen vor, da eine Temperatur von 450°, wie sie hinter den 
Zwischenüberhitzern herrscht, heute im Turbinenbau, gleich 
welcher Bauart, keine Schwierigkeiten mehr in sich birgt. 
Für Scholven wurde alles in allem bei den auch heute noch 
sehr großen Vorschalteinheiten — der 21 000-kW-Ljung- 
ström-Vorschaltsatz ist zur Zeit noch einer der größten 
reinen Vorschaltturbinen der Welt (Abb. 17 und 18) — die 
Betriebssicherheit der Radialbauart höher bewertet als die 
der Axialbauart.

Trotz der Unterteilung in Vorschalt- und Nachschalt
satz mit getrennter Steuerung für jede Maschine wurde die

Abbildung 18. Stufenplan der 21 OOO-kW-Gegendruckturbine.
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Dic Zwischenüberhitzeranlage mußte ihren natürlichen 
Platz zwischen Kesselhaus und Höchstdruckturbinenanlage 
finden (Abb. 3 und 20). Wegen Bereithaltung undUmschalt- 
möglichkeiten bei Rohr- oder Schiebenmdichtigkeiten sind 
vier größere Zwischenüberhitzer für die Ueberhitzung von 
220° auf 325° vorgesehen, also für den Dampf für Nach

schaltturbinen, Zeche
22. 12. 1936. Angefahren, nach 24 h stillgesetzt. Meßgeräte ausgebaut, Lager nnchgeschen. mK] Kokerei un([ yjpr
29. 12. 1936. Angefahren, nach 1 h stillgesetzt. Notauspuffklappe auf 14 a t eingestellt. kleinere für die Ueber
30. 12. 1936. Angefahren, nach
4. 1. 1937 
6 .

11 .

Forderung nach der Möglichkeit gestellt, die Steuerungen 
jeder Vorschaltmaschine mit der seines zugehörigen Kon
densationssatzes zu kuppeln, um steuerungs- und schal
tungstechnisch, jeweils Vorsclialt- und Nachschaltsatz sinn
gemäß wie eine Einwellenmaschine auf bestimmte Teile des 
Netzes schalten zu können.

h stillgesetzt. Ausbesserungsarbeiten im Kesselhaus und Reduzier-
, x  ̂ „ „..., .. ..  [Station, hitzung des Heizdamp-

Angefahren, nach 26 h stillgesetzt. Oelkuhler undicht. °  1
1. 1937. Angefahren, nach 77 h stillgesetzt. Dampfsiebe nachgesehen.
1. 1937. Angefahren, nach 105 h stillgesetzt. Dampfsiebe gereinigt, Steuerventile ausgewechselt. 
1. 1937. Angefahren, nach 3 h stillgesetzt. Turbine wegen Versalzung 3 h gespült.

10 ■ 
Februar

30-

■ 19.
■ 19. 1. 1937. Angefahren.

■ 11. 2. 1937. Stillgesetzt. Danipfmaugcl.
11. 2. 1937. Angefahren, nach 6 h stillgesetzt. Maschine nachgesehen.

22. 2. 1937. Angefahren.

M ärz
10 ■ 

30-

A pri/
10-

30-

M ai
10-

30-

4. 1937. Stillgesetzfc. 

4. 1937. Angefahren.

Dampfeinlaßventil undicht.

5. 1937. Stillgesetzt. Dampfventile verpackt und Schnellschluß nachgesehen. 
*5. 1937. Angefahren.

Juni

Ju li

10-

30-

10 - 

30-

August
10 -i
30-

10 -

September
30-

O/rtober
10-

SO-

■ 13. 6. 1937. 6 Uhr: Stillgesetzt. Einbau eines Schiebers in  die Ruhr W asserleitung zum Oelkühler
■ 13. 6. 1937. 9 Uhr: Angefahren.

19. 6. 1937. 21 Uhr: Stillgesetzt. Ausbesserung an den Regelventilen.
21. 6. 1937. G Uhr: Angefahren.

• 18. 7. 1937. 8 Uhr: Stillgesetzt. Reinigen und Auflegen neuer Kohlen.
- 18. 7. 1937. 11 Uhr: Angefahren.
• 18. 7. 1937. 16 Uhr: Stillgesetzt. Bei der Schnellschlußprobe die Schnellschlußventile hängen gc-
• 20. 7. 1937. 8 Uhr: Angefahren.
- 30. 7. 1937. 20 Uhr: Stillgesetzt. Messungen und Versuche an der Schaltwarte. Elektr. Teil.
•31. 7. 1937. 2 Uhr: Angefahren.

- 22. 8. 1937. 10 Uhr: Stillgesetzt. Auspuffklappe 13 a t nachgesehen und Auflegen neuer Kohlen
• 23. 8. 1937. 6 Uhr: Angefahren.

19. 9. 1937. 8 Uhr: Stillgesctzt. Auflegen neuer Kohlen.
• 19. 9. 1937. 11 Uhr: Angefahren.

• 3. 10. 1937. 8 Uhr: Stillgesetzt. Auflegen neuer Kohlen.
• 3. 10. 1937. 10 Uhr: Angefahren.

Abbildung 19. Betriebszeiten der Gregendruckturbine.

Ein Bild des bisherigen betrieblichen Verhaltens dieser 
Maschine gibt Abb. 10, die erkennen läßt, daß die Vor- 
schaltmaschine bisher mit großer Betriebssicherheit allen 
Anforderungen genügt hat. Besonders bemerkenswert ist 
ihr ruhiger Lauf. Mit Ausnahme von kleinen Stillständen 
an Sonntagen, hervorgerufen durch die Notwendigkeit, die 
Stopfbüchsen der Ventile neu zu verpacken oder neue 
Kohlen aufzulegen, waren keinerlei Anstände zu ver
zeichnen.

Der Turbinenwirkungsgrad liegt auch nach mehrmonati
gem ununterbrochenen Lauf noch über der Gewährleistungs
kurve, ein Zeichen, daß eine Versalzung nicht eintritt und 
die Labyrinthdichtungen auch bei längerem Betrieb keine zu
nehmende Lässigkeit aufweisen.

fes der Chemie von 220° 
auf 260 bis 280°.

Es lag nahe, diese 
Anlage mit den für einen 
derartigen Betrieb not
wendigen Druekminder- 
einrichtungen zu ver
einigen. Wenn auch, wie 
weiter oben ausgeführt 
wurde, der Betrieb der 
älteren 29-at-Anlage 
ganz getrennt bleiben 
sollte, so ist an einer 
Stelle doch eine Mög
lichkeit des Zusammen
schaltens vorzusehen, 
wie sich ferner bei Aus
fall einer Vorschalt
maschine auch die Auf
rechterhaltung des Be
triebes ohne Druckmin
deranlage nichtdenken 
läßt.

So wurde die Zwi
schenüberhitzeranlage 

gleichzeitig als Druck
minderanlage ausge
baut und unter sinn
gemäßer Anwendung 

[blieben, der Regeln der Elektro
technik auf die Dampf
technik eine Dampf- 
sehaltanlage geschaffen.

Für alle Dampfspan
nungen sind zwei ge
trennte Sammelscliie- 
nen vorhanden, für 125 
at, für 29 at, für 13 at 
sowie für 3 at, den Ab
dampfdruck aller Hilfs- 
maschinen. Zwei ge
trennte Reihen von 

Druckminderanlagen 
gestatten Druckminderung durch alle soeben genannten 
Dampfdruckstufen. Jegliche Möglichkeit der Verbindung 
untereinander ist dabei vorgesehen. Im Zusammen
hang mit den Druckminderanlagen mußten aber selbst
tätig arbeitende Dampfkühlanlagen vorgesehen werden, 
um unabhängig von der Belastung die Dampftemperaturen 
von 530° auf 400°, die von 400° auf 325° kühlen zu können. 
Eingebaut sind hier Wasserbadkühler, durch die ein 
Teilstrom des zu kühlenden Dampfes durchstreicht, nach 
der Bauart Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg. Auch 

Anlage hat sich, abgesehen von Kinderkrank-diese
heiten, hervorgerufen durch ungeeignete Stahlgüte der 
Kegel und Sitze der Druckminderventile selbst, im Be
triebe bewpVf
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Die Ingenieuraufgaben, besonders die der heutigen Zeit, 
mit ihren großen energiewirtschaftlichen Zusammenhängen 
nach allen Seiten lassen sich nicht nach einem einzigen 
Schema, nicht nach Rezepten lösen. Es sollte zunächst 
gezeigt werden, daß besonders für Gegendruckanlagen hoher

Druck und hohe Dampftemperatur, große Wirtschaftlich
keit in Anlage und Betrieb gewährleisten. Die Dampf
temperatur von 530°, vielleicht noch eine solche von 550°, 
wird allerdings für viele Jahre wegen der geringen Wider
standskraft der in Frage kommenden Stähle eine Höchst
grenze sein, wie auch ein Ueberschreiten der Drücke über 
125 at nur in Ausnahmefällen bei besonders hohen Gegen
drücken noch Erfolg verspricht.

* *
An den Vortrag schloß sich folgende E r ö r te r u n g  an.
H. F r o i t z h e im ,  D ortm und: Wie hoch war die Tem peratur, 

bei der die Ljungström-Vorwärmer versagten?
H. L e n t ,  Herne: Sie lag 'b e i rd. 500° Abgaseintrittstempe- 

ratur.
H. F r o i tz h e im :  Bei 350° H öchsttem peratur würden Sie also 

noch Ljungström-Vorwärmer empfehlen?
H. L e n t:  Die Ljungström -Vorwärm er haben bei Tem pe

raturen bis 350° einwandfrei gearbeitet und sind auch dicht ge
blieben. Auch bei 500° halten  sie zwar noch einigermaßen dicht, 
aber durch die hohe Tem peratur zogen sich die Blechgehäuse der 
Luftvorwärmer k rum m . Dieses Krum m ziehen des großen Vor- 
wärmergehäuses h a t uns doch nach vielen Bedenken dazu be
wogen,für die neueAusführung denTaschen-Lufterhitzer zu wählen, 
während wir heute noch keine Bedenken hä tten , bei Kesseln m it 
300° Abgastemperatur den Ljungström -Vorwärm er einzubauen. 
Die Entscheidung ist uns sehr schwer gefallen, denn der L jung
ström-Vorwärmer h a t ohne jeden Zweifel, sowohl auf der L uft
ais auch auf der Abgasseite, d ie 'bequem sten  Verhältnisse, läßt 
sich am leichtesten einbauen, beansprucht am wenigsten M erk
stoff und ist auch am billigsten.

H. F r o i t z h e im :  Dann w ar bemerkenswert, daß Sie die 
üblichen V entilatoren durch eine Sondergebläsebauart von 
Kühnle, Kopp & Kausch ersetzt haben. H aben Sie dadurch 
eine bedeutende Verbesserung des W irkungsgrades oder der K raft- 
erspamis erreicht ? Soviel m ir bekannt, sind diese Gebläse nicht 
für hohe Drücke verwendbar. F ü r welche Drücke lassen sie sich 
verwenden ?

H. L e n t:  Die Drücke, die wir für die Gebläse notwendig 
haben, liegen um  47 bis 176 mm  M7S.

A. K r e u e ls ,  Hagen-H aspe: M’ie aus einer von H errn  Lent 
gezeigten Aufstellung über die Betriebszeiten der Ljungström-

■—  wegen Auf-

Es sollte weiterhin aber gezeigt werden, daß die deutsche 
Technik heute in der Lage ist, die mit dem Bau von Höchst
druckkraftwerken gestellten Aufgaben zu meistern und 
dabei Lösungen zu finden, die mit geringstem Werkstoff
aufwand ein hohes Maß von Leistung und Betriebssicherheit 
versprechen.

Im Gegensatz zum Schaffen des Architekten ist das 
Wirken des Ingenieurs namenlos. Häufig genug hat der 
Ingenieur darüber geklagt, Ich glaube mit Unrecht. Das 
Bauwollen des Architekten findet in den äußeren Formen 
nach Ausführung in natürlichen Werkstoffen Ausdruck. 
Der Bau eines Kraftwerks z. B. ist aber ohne eine weitgehende 
Arbeitsteilung in Planung und Ausführung undenkbar, das 
Aeußere tritt zurück hinter den Inhalt, der maßgebend ist 
für den technischen und wirtschaftlichen Erfolg. So muß 
also der einzelne zurücktreten in die Reihe aller, die an der 
Gemeinschaftsarbeit des Ingenieurbauwerkes teilhaben. 
Ohne die gemeinsame Arbeit unserer Vorfahren, unserer 
Fachgenossen, ohne diejenige unserer Zeichner und Kon
strukteure, Richtner und MTerkleute ist kein Erfolg, kein 
Fortschritt denkbar. Dieser Front der Gemeinschafts
arbeit auch heute unser Gedenken und unser Dank.

Z usam m enfassung.
Zuerst wird der allgemeine Aufbau der Kraftwerke der 

Bergwerksgesellschaft Hibernia geschildert. Bei der Planung 
des Ausbaues der Kraftwerke wurden die Kesselanlagen 
durch Verwendung von nur zwei statt dreier Dampfspan-, 
nungen vereinfacht, als Höchstdampfdruck wurden 125 at 
gewählt. Dann werden die Gründe dargelegt, die zur Wahl 
von Zwangsdurchlanfkesseln der Bauart Benson und der 
Zwischenüberhitzung führten, für die als Kesselspeisewasser 
reines Kondensat verwendet wird. Als Beheizungsart dient 
die Krämer-Mühlenfeuerung mit Granulierrost. Erfah
rungen mit Ljungström-Luftvorwärmern sowie beim Be
trieb der neuen Anlage werden mitgeteilt. Die Wahl der 
Ljungström-Vorschaltturbinen im Krafthaus mit zwei 
Nachschaltsätzen gleicher Bauart und der Ausbau der 
Zwischenüberhitzeranlage als Druckminderungsanlage wer
den begründet.

*

legens neuer Kohlenbürsten üi Abständen von etwa 21/i  Monateil 
bis 6 Wochen außer Betrieb genommen w erden. Es handelt sich um 
die Kohlenbürsten des Kollektors der Erregermaschine. Mit der Zeit 
wird die Oberfläche des Kollektors schlechter und daher der Ver
schleiß größer. H err Lent erklärte, daß die Kohlenbürstenhalter bei
behalten würden, daß jedochVersuchem it anderen Kohlenbürsten - 
Sorten liefen, um die Lebensdauer der Kohlenbürsten zu erhöhen.

M .R o eck n er,M ü lh e im  (Ruhr): Höchst bemerkenswert waren 
die Angaben über die Gewichtsunterschiede zwischen Trommel
kessel und Bensonkessel. Ich nehme an, daß der Gewichtsunter
schied, der angegeben wurde, deshalb verhältnism äßig groß war, 
weil eben in Scholven besondere Verhältnisse vorliegen. W enn 
man weiter die W asseraufbereitung berücksichtigt und nicht, wie 
in Scholven, wo man, wie der Vortragende erwähnte, ein ver
hältnism äßig gutes Kondensat bereits zur Verfügung h a t, dann 
dürfte der Unterschied wohl geringer werden. Es würde wissens
wert sein, ob der H err Vortragende hierzu etwas sagen kann.

H. L e n t :  Ich habe nur die eigenen Erfahrungen zahlenmäßig 
zur Verfügung. Ich habe wiederholt betont, daß ich nur d ie
jenigen Zahlen geben kann, die unserem Vergleich vom Jah re  
1935 zugrunde gelegen haben. E tw as anderes konnte ich n a 
türlich n icht bringen.

M. R o e c k n e r :  Is t  in diesem Gewicht auch das Gerüst en t
halten ?

H. L e n t :  Selbstverständlich! Das Kesselgerüst ist enthalten.
H. F r o i t z h e im :  Sie sagten, daß die Aufsichtsbehörde eine 

geringere Speisepumpenleistung bei Bensonkesseln zuläßt. Ist 
dies auf die geringere Explosionsgefährlichkeit von Bensonkesseln 
zurückzuführen ?

H. L e n t :  Es besteht für die Leistung der Kesselspeise
pum pen für Zwangsdurchlaufkessel eine Ausnahmegenehmigung, 
derzufolge für die Leistung der Kesselspeisepumpe nicht das Dop
pelte der Kesselleistung, sondern nu r das Einfache der Kessel-
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leistung genügt, so daß man z. B. für fünf Kessel nur fünf Pumpen 
einzubauen braucht, also in unserem Falle nur Pumpenleistung 
für 500 t/h  Wasser. Daß 700 t  Pumpenleistung eingebaut wurden, 
geschah aus Vorsicht zur Sicherung des Betriebes.

H. F ro i tz h e im :  Habe ich Sie recht verstanden, daß nach 
Ihrer Auffassung bei hohen Drücken eine chemische W asser
aufbereitung nicht zu empfehlen ist?  Ich selbst vertrete den 
Standpunkt, daß bei Drücken über 50 a t eine chemische Wasser
aufbereitung nicht in Frage kommt, sondern dringend davon 
abzuraten ist.

H. L e n t:  W ir haben uns seinerzeit sämtliche Hochdruck
kraftwerke, die für uns erreichbar waren, angesehen, ebenso das 
Schrifttum, und zwar sowohl das allgemein zugängliche Fach
schrifttum als auch das Fachschrifttum, das nicht jedermann zu
gänglich ist. Besonders nach den Erfahrungen der Werke, die 
von der chemischen Wasserreinigung für Hochdruckanlagen Ge
brauch machten, muß bei Drücken oberhalb 40 a t immer wieder 
m it der Versalzung der Turbinen gerechnet werden. Je  nach der 
Art des Rohwassers, der Güte, der Aufbereitung, der Ueber- 
wachung kann die Versalzung in der Turbine, wie ein bestimmter 
Vorfall beweist, doch recht bösartige Folgen haben. Es sei an 
den Fall der Bildung eines Ansatzes aus Silikat m it etwa 98 % 
Kieselsäure erinnert, das sich besonders in der letzten Stufe an
setzte. Man hat früher geglaubt, daß man den Ansatz in der 
Turbine durch Spülen m it Wasser oder auch m it ammoniak
haltigem Wasser beseitigen könne. Dies ist aber nicht immer ge
glückt, so daß, wenn der Fortschritt der Versalzung nicht recht
zeitig bemerkt wird, die schlimmsten Turbinenschäden die Folgen 
sind. Die Einspeisung von reinem Kondensat in die Kesselanlage 
enthebt völlig aller Sorgen, höchstens hat man m it ganz harm 
losem Glaubersalzansatz zu rechnen, der durch Spülen m it N aß
dampf schnell entfernt werden kann. Zu diesem Zwecke ist auf 
Scholven zum Spülen der Höchstdruckturbinen ein Anschluß an 
das 13-at-Netz vorgesehen worden, der es gestattet, die Turbine 
m it gekühltem 13-at-Dampf zu betreiben. Wir haben aber, wie

ich schon sagte, in der letzten Zeit niemals Ansätze gehabt. Nur 
einmal wurde Salzansatz in der Turbine festgestellt, als durch 
einen Salzeinbruch infolge eines Schadens betriebsmäßiger Natur 
im Hydrierwerk große Mengen harten Wassers zurückgeliefert 
wurden, so daß während mehrerer Stunden m it sehr hartem 
Wasser Kessel- und Turbinenanlage gefahren werden mußten. 
Der hierdurch hervorgerufene Ansatz wurde in kurzer Zeit be
seitigt und hat keine Veranlassung zu Schäden gegeben.

G. H u b e l ,  Neunkirchen: Wir haben bei 50 a t eine chemische 
W asseraufbereitung gewählt und sind im großen und ganzen 
dam it zufrieden. Ich will der allgemeinen Meinung, daß bei 
diesem Druck die zweckmäßige Grenze liegt, nicht widersprechen, 
möchte aber, was die Ansätze an den Turbinenschaufeln anbelangt, 
darauf hinweisen, daß man bei einer chemischen Wasseraufbe
reitung natürlich nicht warten darf, bis man Steine in der Turbine 
hat, sondern man muß sehr sorgfältig den Salzgehalt überwachen. 
Eine chemische W asseraufbereitung muß also sehr sorgfältig 
durchgeführt und genau überwacht werden. Den Salzgehalt 
verfolgen wir laufend m it einem Selbstschreiber von Siemens 
& Halske.

Herr Lent stellte fest, daß bei diesen hohen Dampftempe
raturen von 525° die Rohre sehr gut halten. W ir haben bei 
niedrigeren Dam pftem peraturen anfangs auch dieselben Kinder
krankheiten gehabt. Und daß m an auch nach verhältnismäßig 
kurzer Zeit dahin gekommen ist, bei diesen hohen Temperaturen 
größere Störungen zu vermeiden, ist außerordentlich erfreulich, 
zeigt es doch, daß man für diese Tem peraturen jetz t die richtigen 
Werkstoffe gefunden hat.

H. L e n t :  Im  Ueberhitzer haben wir nur einen einzigen Rohr
reißer gehabt, der ohne Zweifel auf eine Gußblase im Rohrwerk, 
stoff zurückzuführen war, die also durch die W erksprüfung nicht 
gefunden worden war. Im  letzten Halbjahre traten  keine Schäden 
an den Ueberhitzern ein. Die Dauerstandfestigkeit dieses Stoffes 
ist mehrfach nachgeprüft worden. W ir hoffen, daß auch bei viel
jährigem Betriebe keine Veränderung der Rohre zu erwarten ist.

Große kernlose Induktionsöfen in der Stahlindustrie.
6- und 8-t-Oefen in Aosta (Italien).

Von M ichael K a u ch tsch isch w ili in Berlin-Siemensstadt.

(Lage und Beschreibung des Werkes sowie des 6- und  8-t-Ofens. Betriebswerte fü r  zwei ganze Ofenreisen. Erörterung der 
Betriebswerte und  A ufzeigung weiterer Erdwicklungsmöglichkeiten.)

Das Stahlwerk der G esellsch aft Cogne in A osta  be
findet sich in dem landschaftlich schönen Tal gleichen 

Namens in etwa 150 km Entfernung von Turin und etwa 
50 km weit vom Montblanc. Es bezieht die Kohle aus dem 
eigenen Bergwerk in Thuile (in 1900 m Höhe) und das Erz aus 
den Gruben, die sich in etwa 2700 m Höhe oberhalb des 
Dorfes Cogne befinden. Infolge der billigen Wasserkraft ist es 
den dort ansässigen Industrieunternehmungen möglich gewor
den, billige elektrische Energie weitestgehend für metallur
gische Zwecke nutzbar zu machen. Das Werk Aosta ist vor

allem auch dadurch gekennzeichnet, daß es die elektrische 
Energie in allen Stufen der Eisen- und Stahlerzeugung erfolg
reich verwendet. So erzeugt es Roheisen außer in üblichen 
Hochöfen auch in einer neuartigen elektrischenNiederschacht- 
ofenanlage, die nach dem Bau weiterer elektrischer Ofen
einheiten berufen ist, die vorhandenen Hochöfen völlig durch 
Elektroofen zu ersetzen. Das erschmolzene Roheisen ge
langt erst in einen elektrisch beheizten Mischer und später 
in die Bessemerbirne, wo es Verblasen wird. Der Stahl wird 
hiernach zum größten Teil den elektrischen Lichtbogenöfen

Fassungsvermögen: 8 t
C t

Abbildung 1 . Blick auf die Stahlwerksanlage d e  r>.
800 kg 160 kg
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6 t
Abbildung 2.

uw kg 150 kg
Kernlose Induktionsöfen der Gesellschaft Cogne.

Fassungsvermögen

zugeführt, wo er nach dem Duplexverfahren zu hochwerti
gem Stahl veredelt wird1).

Die neue kernlose Induktionsofenanlage besteht aus vier 
Ofeneinheiten zu 8 t, 6 t, 800 kg und 150 kg Inhalt, und ist 
in zwei selbständige, durch je einen Umformer und eine Kon
densatorenbatterie gespeiste Ofengruppen unterteilt. In 
jeder dieser Ofengruppen arbeiten die beiden Oefen ab
wechselnd, indem jeweils ein Ofen als Ersatz fertig ausge
mauert bereit steht, um im Falle der Tiegelemeuerung an 
dem anderen Ofen ohne Betriebsunterbrechung eingeschaltet 
zu werden. Der zweite Ofen der größeren Ofengruppe wurde 
mit 8 t Inhalt gewählt, um in der Hauptsache den flüssigen 
Einsatz aus den vorhandenen Lichtbogenöfen zu verarbeiten, 
oder um größere Schmelzen von festem Einsatz in einem 
einzigen Arbeitsgang zu bewältigen.

Der 6- und 8-t-Ofen gehören zu den größten bisher in 
der Welt gebauten Oefen dieser Art (A b i. 1 und 2). Dies gilt 
sowohl für das Fassungsvermögen als auch für die Umformer
leistung, die motorseitig 1750 kW und generatorseitig 1600 
bis 165Ö kW aufnimmt. Die beiden Oefen wurden von der 
Firma Siemens & Halske, A.-G., Abteilung für Elektrochemie, 
nach den Patenten der Ajax-Northrup und nach eigenen er
baut. Sie wurden von der Fa. Siemens & Halske in Deutsch
land in der letzten Zeit bereits fünffach als vollständige Ofen
anlagen für bekannte Stahlwerke geliefert. In Italien wurde 
außer der geschilderten Anlage auch bei der Gesellschaft 
Breda ein weiterer 6-t-Ofen mit 1600-kW-Generator erbaut. 
Dies kennzeichnet am besten die rasche Entwicklung des 
kernlosen Induktionsofens, die sich in Richtung der Ver
größerung von Leistung und Ofeninhalt bewegt.

Die kernlosen Induktionsöfen der Gesellschaft Cogne 
sind hauptsächlich dafür bestimmt, Sonderstähle wie Werk
zeug- und Schnellarbeitsstähle, nichtrostende und andere 
legierte Stähle herzustellen. Als Ausgangsstoffe werden 
hauptsächlich Reste, eigene Abfälle, wie abgeschnittene 
Blockköpfe, Drehspäne usw., verwendet.

Die Tiegel werden zunächst mit sauerem  F u tter  
hergestellt, doch denkt man daran, auch eine basische Zu
stellung, und zwar auch bei den großen Oefen, ähnlich wie 
dies bei den kleinen Oefen von 150 und 800 kg bereits mit 
Erfolg erprobt wurde, zu verwenden.

Unter den vielen Vorteilen, die das Arbeiten mit den 
kernlosen Induktionsöfen bietet, muß vor allem deren be
sondere Eignung, reine hochwertige Erzeugnisse zu liefern, 
ferner rasche Betriebsbereitschaft, bequeme Leistungs-

0  Der Lichtbogenofen für Roheisenherstellung ist für 
12 000 kVA bemessen. Die für das Duplexverfahren verwendeten 
Stahl-Lichtboeenöfen sind für je 20 t  Inhalt bemessen. Stahl u.

regelung, einfache Bedie
nung, sauberer, übersicht
licher Betrieb und auch de
ren große Wirtschaftlich
keit hervorgehoben werden. 
Dies trifft nicht nur für die 
eigentlichen Betriebskosten 
zu, die wegen des Wegfalls 
der Elektroden, der ein
fachen Bedienung und billi
ger Zustellung nur etwa 
60 bis 70 % derjenigen von 
Lichtbogenöfen gleicher 
Größe ausmachen, sondern 
auch wegen der Ersparnisse 
an wertvollen Einsatz
stoffen, an denen wegen 
des praktisch vemach-

lässigbaren Abbrandes keinerlei Verluste auftreten2).
Nachstehend sind die Betriebsergebnisse eines 6- und 

8-t-Ofens über eine vollständige-Tiegelreise in den Zahlen
tafeln 1 und 2 zusammengestellt. Zahlentafel 1 bezieht sich 
auf den 6-t-Ofen und auf die Betriebszeit vom 26. Dezember 
1937 bis 5. Januar 1938. Es wurden in dieser Zeit 48 Schmel
zen hergestellt. Zahlentafel 2 bezieht sich auf den 8-t-Ofen 
und auf die Arbeitszeit vom 25. November 1937 bis zum
4. Dezember 1937. Es wurden während dieser Tiegelreise

Zahlentafel 1. K e r n lo s e r  6 - t - I n d u k t io n s o f e n  in  C ogne.

J__ o
Kohlen

Gesamt-
Schmelz

zeit

h u. min

Energieverbrauch
^  ■©
u 5X  rs55 3

gehalt
des

Stahles
%

Einsatz
gewicht

kg

Ein
schmel

zen
kWh

zum
Fei
nen
kWh

ge
samt

kWh

je t  

kWh

1 1,03 5000 8.30 4100 500 4600 920
2 0,50 5000 3.50 3400 400 3800 760
3 1,0 5000 3.45 3400 400 3800 760
4 0,7 5500 3.45 3000 500 3500 640
5 1,0 5000 4.00 3300 400 3700 740
6 0,7 5500 3.10 3300 100 3400 620
7 0,7 5500 4.45 3600 400 4000 730
8 0,4 5120 3.40 3400 300 3700 720
9 0,50 5000 3.50 3000 400 3400 680

10 0,7 5200 3.35 3100 400 3500 680
11 0,8 5500 3.30 2600 900 3500 835
12 0,5 5000 3.25 3400 500 3900 780
13 0,3 5200 3.55 3200 500 3700 710
14 0,7 5700 4.10 3200 500 3700 650
15 0,1 5200 4.00 3500 400 3900 750
16 0,50 5200 3.10 3100 400 3500 675
17 0,6 5850 3.25 3800 200 4000 685
18 0,3 5500 4.05 3500 300 3800 690 1
19 0,7 5900 3.45 3000 500 3500 590
20 0,3 5500 3.45 3400 600 4000 730
21 0,7 6000 3.40 3500 500 4000 665
22 1,0 5550 3.40 3100 500 3600 650

1 23 0,5 5550 3.20 3400 400 3800 685
24 1,0 5615 3.20 3300 300 3600 640
25 0,5 5600 3.10 3200 400 3600 640
26 0,7 5980 4.05 3600 200 3800 635
27 1*0 5700 3.20 3600 400 4000 700
28 0,3 5700 3.55 3600 500 4100 720
29 0,09 5700 3.55 3700 200 3900 680
30 0,3 5700 3.35 3300 500 3800 670
31 1,02 5700 4.20 3700 300 4000 700
32 0,8 6300 3.40 3500 200 3700 590
33 0,3 5734 3.40 3400 400 3800 665
34 0,37 5700 3.40 3500 400 3900 690
35 m 5685 3.20 3100 600 3700 655
36 1,1 5500 3.15 3300 300 3600 655
37 0,8 6400 3.20 3700 400 4100 640
38 0,37 5650 3.15 3400 300 3700 660
39 0,7 6350 3.10 3200 400 •3600 575
40
41

1,0
4,3

5890
5830

3.30
3.15

3300
3700

400 3700 630
630 ,

42 1,0 5770 3.25 3500 400 3900 675
43 1,0 5700 3.10 33Q0 300 3600 630
44 1,0 5700 3.25 3400 300 3700 650
45 0,5 5800 3.40 3400 500 3900 670
46 0,52 5790 3.00 3100 400 3500 608
47 0,50 5800 3.30 3400 500 3900 675
48 0,5 5850 3.10 3500 400 3900 668

Durchschnitt: 5622 3.36 670

2) F . P ö lz g u te r :  Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 773/79 (Stahlw.- 
Ausseh. 293). — N. B ro g l io :  Gießerei 24 (1937) S. 73/80. — 
F. B a d e n h e u e r :  Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 821/28 (Stahlw.- 
Ausseh. 294).
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Zahlentafel 2. K e rn lo s e r  8 - t - I n d u k t io n s o f e n  in  C ogne.

Nr.
der

Schmelze

Kohlen Einsatz
gewicht

Gesamt- E nergieverbrauch
stoffgehalt 
des Stahles

Schmelz
zeit gesamt je t

% kg h und min kWh kWh

1 3,5 7000 12.55 6200 885
2 1,0 6533 5.15 5000 765
3 1,0 6550 4.50 4900 750
4 1,0 6500 4.40 4700 720
5 0,75 7000 4.40 4400 63Q,
6 0,5 7000 5.50 5100 740
7 1,0 7000 4.50 . 5100 730
8 0,5 6900 4.15 4800 695
9 0,1 7000 5.40 5100 740

10 0,76 7300 5.50 4900 675
11 1,0 7000 4.55 5200 740
12 1,0 7000 5.45 5200 740
13 0,70 7150 4.05 4400 615
14 0,75 7300 4.30 4400 605
15 0,46 7550 5.40 5200 690
16 1,0 7200 5.40 5300 735
17 1,0 7200 5.30 4500 625
18 0,50 7200 4.45 5200 725
19 0,50 7000 4.40 5100 730
20 1,0 7200 5.00 5300 735
21 1,0 7200 4.15 5000 690
22 1,0 7200 5.15 4900 680
23 0,50 7600 4.50 4700 618
24 1,0 7200 4.30 4900 680
25 0,50 7500 4.05 4300 575
26 0,50 7000 3.55 3200 458
27 1,0 7200 4.40 5000 690
28 0,50 7100 4.05 4900 690
29 1,0 7200 4.30 4800 668
30 0,75 7600 4.25 4600 605
31 0,50 7400 3.55 5000 675
32 0,50 7100 3.45 4700 665
33 1,0 7200 5.05 5100 710
34 3,0 7100 4.45 4800 678
35 0,50 7300 4.30 5200 710
36 0,50 7400 3.55 5100 690
37 0,50 7200 4.15 5000 694
38 0,50 7100 4.15 5000 705
39 0,50 7200 4.00 4700 650
41 1,0 7222 4.30 5100 705
42 1,0 7190 4.10 4800 670
43 0,50 7310 4.20 4800 655
44 8000 4.30 4700 590
45 0,50 7400 3.40 4600 620
46 1,0 7200 3.50 4700 650
47 0,40 7130 4.20 5000 700
48 1,0 7200 4.25 5100 710
49 0,40 6990 4.35 5200 745
50 1,0 8040 5.05 5800 720
51 1,0 7300 4.30 5100 695
52 0,5 7200 4.30 5100 705

Durchschnitt: 7205 4.37 679,5

52 Schmelzen bewältigt. Da es sich durchweg um Sonder
stähle handelt, die noch verschiedene Legierungsbestandteile 
wie Chrom, Nickel, Wolfram, Vanadin usw. enthalten, so kann 
die Angabe des Kohlenstoffgehaltes nur annähernd für die 
Beurteilung des Schmelzpunktes dienen. Bei der Zahlen
tafel 1 für den 6-t-0fen ist der Energieverbrauch in Ein
schmelzarbeit und Feinen aufgeteilt. Zum Vergleich der 
beiden Oefen wurde der Energieverbrauch je t als Gesamt
verbrauch berechnet, so daß die Einteilung in Einschmelz- 
und Feinungsarbeit nicht gemacht werden konnte.

Bei der Berechnung des durchschnittlichen Energie
verbrauches je t des erschmolzenen Stahles wurden in beiden 
Fällen die Zahlen für die ersten zwei Schmelzen mit Rück
sicht auf die Anheizung des Ofens unberücksichtigt gelassen 
und die durchschnittlichen Zalüen bei Zahlentafel 1 anstatt 
mit 48 für 46 Schmelzen und bei Zahlentafel 2 anstatt mit 

. 52 für 50 Schmelzen angegeben. In beiden Fällen liegt der 
Energieverbrauch je t des erzeugten Stahles praktisch auf 
gleicher Höhe, und zwar bei dem 6-t-Ofen bei 670 kWh/t 
und bei dem 8-t-Ofeu bei 679,5 kWli/t. Wenn man berück
sichtigt, daß die durchschnittliche Schmelzdauer beim 
6-t-Ofen 3 h 36 min beträgt und bei dem 8-t-Ofen 4 h 37 min, 
also beim großen Ofen eine Stunde mehr, so ist das Ergebnis 
als sehr gut zu bezeichnen. Trotz der beim 8-t-Ofen erhöhten 
Schmelzdauer ist der Energieverbrauch praktisch fast 
gar nicht gestiegen, oder genauer ausgedrückt, nur um etwa
1,5 % höher. Man hätte erwarten können, daß bei einem 
größeren Ofen der Energieverbrauch niedriger liegen würde. 
Eine natürliche Voraussetzung ist dabei, daß bei dem 
größeren Ofen auch die Leistungsaufnahme dementsprechend

größer ist. Im vorliegenden Falle werden jedoch beide 
Oefen abwechselnd von einem und demselben Umformer 
betrieben.

Die Leistungsaufnahme der Oefen war in beiden Fällen 
höchstens 1500 kW. Wie bereits oben gesagt, ist trotz der 
längeren Schmelzdauer beim 8-t-Ofen der Energieverbrauch 
im Vergleich zum 6-t-Ofen praktisch unverändert geblieben, 
während bei einzelnen Schmelzen der Energieverbrauch bis 
auf 575 kWh sank. Mehrere Schmelzen sind mit 605 kWh/t 
ausgefallen; der höchste Energieverbrauch betrug 
745 kWli/t, wenn man die ersten zwei Schmelzen un
berücksichtigt läßt.

Beim 6-t-Ofen (Zahlentafel 1) beträgt der durchschnitt
liche Energieverbrauch 670 kWh/t, in einem Falle ging der 
Verbrauch bis auf 575 kWh/t herunter; der höchste Energie
verbrauch lag bei 780 kWh/t.

Die hier angeführten Betriebsergebnisse der Anlage be
ziehen sich auf die Anfangszeit. Es ist zu erwarten, daß mit 
der Einarbeitung der Bedienungsmannschaft und mit der 
besseren Betriebsführung, die in der Einhaltung einiger 
wichtiger Bedingungen: hohe Füllung der Beschickung, 
gutes Abdecken des Ofens, richtige Wandstärke des Ofen
tiegels, von welcher die magnetische Kopplung und somit 
die Leistungsaufnahme des Ofens abhängig ist, besteht, sich 
eine weitere Herabsetzung des Energieverbrauches wird 
erreichen lassen. Gleichzeitig wird auch die Schmelzleistung 
des Ofens gesteigert werden können.

Die nachstehenden Aufzeichnungen in Zahlentafel 3 über 
Ofenbelastung mit Generatorspannung beim 8-t- und 
6-t-Ofen sollen ein Bild über den genauen Verlauf der 
Schmelzen vermitteln.

Will man die Dauer der Schmelzen beim 8-t-Ofen, 
welche bei den augenblicklichen Betriebsverhältnissen etwa
4,5 li beträgt, um ein Drittel verkürzen, so muß man die
Zahlentafel 3. O f e n b e la s tu n g  u n d  G e n e r a to r s p a n n u n g  

b e im  8 - t-O fe n .
Einsatz
gewicht

kg

Art des Er
zeugnisses

Energieverbrauch Schmelzverlauf Generator

V
Gesamt- 

kWh kW h/t Zeit kW
7500 Werkzeug

stahl 
O =  0,93 %

5300 705 17.00 1500 
17.30 | 1100 
18.10 500 
18.40 1400 
20.55 800 
21.50 ferti 

Einschmelzzeit: 3 h 5 
Gesamtzeit: 4 h 50 m

3000
3000
20001)
3000
2500

g
5 min 
dn

7500 Werkzeug
stahl wie 

oben

5000 665 22.40
23.00 
23.30
24.00 
2.10 
3.05

Einschmel
Gesamtzei

1500
1300
800

1300
800

fer
szeit: 3 h 4 
;: 4 h 25 n:

3000
3000
25001)
3000
2500

tig
) min 
un

Beim 6 - t - O f e n .

5000 Werkzeug
stahl

3200 640 5.20 | 800 
5.25 | 1100 
6.10 1300
7.05 600
9.05 j fer 

Einschmelzzeit: 2 h 5 
Gesamtzeit: 3 h 45 ir

2300
3000
3000
2000

ig
5 min 
dn

4473 Rostfreier 
Stahl 

mit 04%  C

3500 780 4.00
4.20
6.00
5.20
7.10
8.10 

Einschmel 
Gesamtzei

1500
1000
800

1000
800

fer
szeit: 3 h 1 
t: 4 h 10 n

3000
3000
28001)
3000
2500

tig
0 min 
dn

4500 Nicht
rostender 

Stahl 
mit 0,09% O

3200 710 4.45
5.05 
5.30 
6.00
8.05 
8.20 
8.55

EinschmeL
Gesamtzei

1500
1000

800
1000
800
300

fer
zzeit: 3 h 5 
t: 4 h lO n

3000
3000
28001)
3000
2500
1800

tig
0 min 
iin

l) Hier ist die
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Leistungsaufnahme um den entsprechenden Betrag steigern. 
Die durchschnittliche Leistungsaufnahme beim üblichen 
Schmelzverlauf und eingeregelter anfänglicher Aufnahme 
von 1500 kW beträgt, auf die gesamte Schmelzzeit bezogen, 
etwa 1150 bis 1200 kW, entsprechend einem Ausnutzungs
wert der Spitzenleistung von etwa 0,75 bis 0,8 %. Demnach 
muß die Ofenaufnahme durch entsprechende Bemessung 
der Anlage auf etwa 2000 kW vergrößert werden. Eine 
solche Anlage muß mit einem Umformer ausgerüstet werden, 
der mit einem etwa 2000-kW-Generator und einem 2300-kW- 
Motor ausgestaltet ist und dessen Bau beim heutigen Stand 
der Hochfrequenz-Maschinenbauteehnik keinerlei Schwie
rigkeiten bereitet. Man wird dann in der Lage sein, die 
Schmelzdauer von 4,5 h auf etwa 3 h herabzusetzen und die 
Schmelzenzahl in 24 h von 4 bis 5 auf G bis 7 zu steigern. 
Der Ofendurchsatz kann dann von 35 bis 40 t, auf etwa 50 
bis 55 t in 24 h gebracht werden.

Eine weitere Verbesserung des Ausnutzungswertes der 
Hochfrequenzmaschine wird durch Parallelbetrieb von zwei 
oder mehreren Oefen erreicht, indem man die betreffenden 
Oefen in ihrer Leistungsaufnahme so einregelt, daß die 
Gesamtsumme der aufgenommenen Leistung den höchst
möglichen Wert von etwa 90 bis 95 % der Anschlußleistung 
ausmacht. Solche Anlagen sind in Deutschland seit zwei

Jahren in Betrieb und praktisch erprobt. Vor einiger Zeit 
wurde eine neuere große Anlage in Betrieb genommen, 
die aus zwei parallel arbeitenden 4- und 2-t-Oefen besteht 
und von einem 1600-kW-Generator gespeist wird. Durch 
die Weiterentwicklung der bewährten Konstruktionsgrund- 
sätze, richtige Betriebsführung und Parallelarbeit ist der 
Weg gewiesen, der immer größere Geltung erlangen sowie 
zur weiteren Verbesserung des Ausnutzungswertes und der 
Wirtschaftlichkeit führen dürfte.

*
Herrn Professor S ilv e s tr i, dem Präsidenten der Gesell

schaft Cogne, auf dessen tatkräftiges Betreiben die Errich
tung der neuen großen Ofenanlagen im Werk Aosta zurück
zuführen ist, sowie Herrn Direktor Dr. Coli sei für,die 
liebenswürdige Zurverfügungstellung der obigen Betriebs
zahlen aufrichtig gedankt.

Z usam m enfassung.

Die Aufgabe dieser Zeilen war, der Oeffentlichkeit einige 
kennzeichnende Fälle aus dem Betrieb des kernlosen 
Induktionsofens zugänglich zu machen und die Möglich
keiten einer weiteren Entwicklung aufzuzeigen. Bei der 
heutigen Lage der Hochfrequenzofentechnik ist zu hoffen, 
daß manzur Schaffung von 10-bisl5-t-Oefenübergehen wird.

Umschau.
Der Stand der N orm ung von Korrosionsversuchen  

in A m erik a.
Die American Society for Testing M aterials hat eine Zu

sammenfassung über Korrosionsversuche1) herausgegeben, in der 
die verschiedenen Prüfverfahren auf ihre Normungsfähigkeit hin 
betrachtet werden. Allen Arbeiten gemeinsam ist die Erkenntnis 
über die Mannigfaltigkeit der Einflüsse, welche bestimmend in 
den Korrosionsverlauf eingreifen und einer Normung erhebliche 
Schwierigkeiten machen.

C. W. B o rg m a n n  und R. B. M e a rs  berichten über G r u n d 
züge u n d  Z ie le  v o n  K o r r o s io n s v e r s u c h e n .  Die A rt eines 
KorrosionsVersuches rich tet sich ganz nach dem verfolgten Zweck. 
Die Erforschung der Einzelvorgänge der Korrosion, die Auswahl 
geeigneter Metalle und Legierungen für bestim m te Angriffsmittel, 
das Verhalten einer bestim m ten Legierung un ter verschiedenen 
Bedingungen, die Entw icklung neuer Legierungen, die Ueber- 
wachung der Gleichmäßigkeit eines W erkstoffes erfordern jeweils 
entsprechende Versuchsverfabren. F ü r den einzelnen Fall werden 
gangbare Wege angegeben. Der W unsch nach einem Kurzversuch 
zur Prüfung des Korrosionsverhaltens läß t sich nicht verwirk
lichen, da eine Beschleunigung ste ts den Ablauf von Sekundär
reaktionen grundlegend ändert. Es ist darum  sinnvoller, be
sondere Zweckprüfungen durchzuführen, die eine kennzeichnende 
Eigenschaft des Metalles oder der Legierung offenbaren sollen 
und die der geplanten Verwendung angepaßt sind. Hierher ge
hören z. B. die Bestimmung der interkristallinen Korrosion und 
Untersuchung der Korrosionsermüdung. Auch der Tauch- und 
Salzsprüh versuch lassen sich als Zweckprüfungen verwerten. 
Als Kurz versuche zum Vergleich verschiedener W erkstoffe sind 
sie aber ungeeignet. Die verschiedenen Untersuchungsverfahren 
und dafür geeignete Anwendungsgebiete, ihre Vorteile und 
Mängel sind in einer Tafel zusamm engestellt worden. Gleich
zeitig wird hier eine Uebersicht gegeben über Versuchsanord
nungen, die bereits als normfähig gelten können, und solche, die 
zuvor noch einer eingehenden Nachprüfung bedürfen.

H. S. R a w d o n  behandelt den a tm o s p h ä r i s c h e n  K o r 
ro s io n sv e rsu c h . H ier können noch keine normfähigen Ver
suchsbedingungen aufgestellt werden. Es wird aber auf v er
schiedene Punkte hingewiesen, ohne deren Beobachtung K or
rosionsergebnisse an der Luft nicht vergleichbar sind. Zunächst 
muß die L uftart genau beschrieben werden, da  in verschiedenen 
Gegenden widersprechende Ergebnisse gefunden werden können. 
Vor allen Dingen is t auch der Gehalt der Luft an Schwebstoffen, 
Staub und Industriegasen anzugeben. Sodann ist der Zeitpunkt 
des Versuchsbeginns zu vermerken, (1a er auf den Korrosions
verlauf von großem Einfluß ist. Die Oberfläche der Probe soll

*) Symp. Corrosion Test. Procedures. Amer. Soc. Test.

möglichst groß sein. W ährend des Versuchs dürfen sich die P ro
ben nicht berühren. Regentropfen dürfen nicht von einer Probe 
auf die andere fallen. Empfohlen wird eine Aufstellung der Proben 
nach Süden unter einer Neigung von 30 bis 45°. Soll die Ver
änderung der Festigkeitseigenschaften in  Abhängigkeit vom 
atmosphärischen Angriff geprüft werden, so sind die dazu no t
wendigen Proben nach Beendigung des Versuchs aus einem 
größeren korrodierten Blech herauszuschneiden. Bei Proben, die 
schon zu Versuchsbeginn in Form von Zerreißproben vorliegen, 
sind die erhaltenen W erte häufig geringer (2 % und mehr). Die 
Aenderung der Dehnung ist größer als die der Zerreißfestigkeit 
und darum  zur Beurteilung geeigneter. Die Zeitabstände für die 
Besichtigung der Proben (vor allem bei Anstrichen und  M etall
überzügen) werden je nach dem Versuchszweck gewählt. Das 
Aussehen korrodierter Proben sollte nach Möglichkeit einheitlich, 
z. B. m it Hilfe von festgelegten Zahlen, gekennzeichnet werden. 
Die Reinigung der Proben vor der W ägung richtet sich nach der 
gewünschten Genauigkeit und dem gewünschten Versuchszweck. 
W ird die Korrosion auf Grund des Gewichtsverlustes verfolgt, 
so soll dieser einheitlich auf eine bestimmte Fläche und Zeit be
zogen werden. Die Angabe nach m g/dm 2 • Tag wird bezüglich der 
Zeit für ungeeignet erachtet. Ebenso wird die Umrechnung in 
m m /Jahr für atmosphärische Korrosionsversuche für weniger 
nützlich gehalten als für andere Angriffsarten. Vor der Benutzung 
von Korrosionszahlen muß man sich überlegen, ob die wirklichen 
Angriffsbedingungen m it den beim Versuch vorliegenden Be
dingungen vergleichbar sind.

E. H. D ix  jr .  und J .  J . B o w m an  berichten über den S a lz -  
s p rü h v e r s u c h .  Diese A rt des Korrosionsversuchs soll un ter 
genau einzuhaltenden Bedingungen zu wiederholbaren und ver
gleichbaren Ergebnissen führen, vorausgesetzt, daß nicht grund
verschiedene Metalle verglichen werden und nur das Verhalten 
in Seeluft zu prüfen ist. U nter diesen Bedingungen erhält man 
für Aluminiumlegierungen im Salzsprühverfahren brauchbare 
W erte. Dabei ist es zweckmäßig, die Aenderung der Dehnung 
oder die Aenderung der Zugfestigkeit als M aßstab für die K or
rosion zu wählen. Bei gekupferten Stählen ha t der Salzsprüh- 
versuch widersprechende Ergebnisse im Vergleich zur B etriebs
bewährung geliefert. F ü r die einheitliche Durchführung des Salz
sprüh Versuches ist der verwendete K asten  in seinen Ausmaßen, 
seine Einrichtung und Herstellung, die Spritzeinrichtung für das 
Verteilen der Salzlösung, die Zusammensetzung der Kochsalz
lösung (20 oder ?>'/> %), die Menge der zugeführten Luft usw., 
genau anzugeben. Bei jedem Versuch sind Proben bekannten 
Korrosionsverhaltens m it einzubauen.

Nach R. R. S e e b e r  soll die B e s t im m u n g  d e r  A e n d e ru n g  
d e s  e le k t r i s c h e n  W id e r s ta n d e s  für die Auswertung von 
Korrosionsversuchen der Bestimmung des Gewichtsverlustes vor
zuziehen sein, da sie das Beizen der Proben erübrigt und m an 
genauere Ergebnisse in kürzerer Zeit erhält.
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D. K. C ra m p to n  und N. W. M itc h e ll  berichten über 
W e c h s e lta u c h u n g  u n d  W a s s e r l in ie n k o r ro s io n .  Der 
artige Versuchsanordnungen können nur Verhältniswerte für die 
Korrosion verschiedener Metalle unter den der N atur nahe kom
menden Bedingungen ergeben, ermöglichen aber keine genaue 
Wiedergabe des Verhaltens auf den geplanten Verwendungs
gebieten. Der Versuch ist darum so durchzuführen, daß die U r
sachen und die Erscheinungsformen der Korrosion ganz ähnlich 
sind wie un ter den praktischen Bedingungen. Die Versuchs
bedingungen, wie Tem peratur, Versuchsdauer, Tauch- und 
Trocknungszeit, Versuchsraumatmosphäre, Probenform usw., 
müssen den praktischen Bedingungen unbedingt angepaßt sein. 
Auch hier wird der Korrosionsangriff zweckmäßig durch Messen 
der Zugfestigkeit bestimmt.

R. J . M cK ay  und F. L. L a Q u e  teilen ihre Beobachtungen 
über V e rsu c h e  in  f lü s s ig e n  A n g r i f f s m i t t e ln  mit. Wenn 
man aus derartigen Versuchen Anhaltspunkte für das Verhalten 
des Werkstoffes im Betrieb gewinnen will, so ist eine gewisse 
Einheitlichkeit in der Versuchsdurchführung und in der Angabe 
der Ergebnisse unbedingt nötig. Deshalb sind die Temperatur, 
die Belüftung und vor allen Dingen die Fließgeschwindigkeit 
neben anderen den Korrosionsverlauf stark beeinflussenden 
Größen während des Versuchs unbedingt zu prüfen. Auf Grund 
des Tauchversuches kann man entscheiden, welche Werkstoffe 
für einen bestimmten Zweck unbrauchbar sind. Die Frage, ob 
bei der Auswertung des Versuchs der Gewichtsverlust oder die 
Messung technologischer Eigenschaftsänderungen ausschlag
gebend ist, hängt von dem Verwendungszweck des W erk
stoffes ab.

K. H. L o g a n , S. P. E w in g  und I. A. D e n s io n  geben einen 
Bericht über die P r ü fu n g  v o n  B ö d e n  a u f  ih re  K o r r o s io n s 
w irk u n g . Die Untersuchung läßt sich durchführen durch Ein- 
graben von Rohrabschnitten oder Proben in den betreffenden 
Boäen und durch Messungen im Versuchsraum. Im  ersten Fall 
sind die Proben in der Bodenebene einzugraben, in der das Rohr 
später liegen wird. Sie müssen einen genügenden Abstand von
einander haben. Nach dem Versuch wird vor allem die Tiefe der 
Lochanfressungen gemessen. Im  Versuchsraum kann m an die 
Angriffskraft eines Bodens durch Stromdichtemessungen prüfen. 
Die Durchschnittsstromdichte über einen Spannungsbereich von 
0 bis 0,3 V gibt ein rohes Maß für das tiefste Loch, das in 12 Jahren 
auf einer bestimmten Fläche zu erwarten ist. Auf Grund von 
Beobachtungen bei verschiedenen Böden wird eine Gleichung 
abgeleitet, durch die sich die Angriffsfähigkeit des Bodens be
stimmen läßt. Franz Eisenstecken und Hans Boters.

Neuartige Verarbeitung von Gußlegierungen.
A. U l i to w s k i j1) berichtet über Versuche zu einer neu

artigen Verarbeitung von Gußeisen. Zunächst wird eine Arbeits
weise geschildert, m it deren Hilfe man a u s  G u ß e is e n  k le in e ,  
d ü n n w a n d ig e  M a ss e n te ile  erzeugen kann, wie sie sonst im 
Spritzgußverfahren bei Nichteisenmetallen hergestellt werden. Das 
zur Anfertigung eines Stückes erforderliche Gußeisen wird in 
einem Hochfrequenzofen in einigen Sekunden eingeschmolzen 
und unm ittelbar in eine darunterstehende Matrize vergossen, 
wonach sofort die Patrize durch Bedienen eines Hebels gesenkt 
wird. Nach einem Sekundenbruchteil wird durch Betätigung des 
gleichen Hebels das Guß- oder, besser gesagt, „Preßstück“ aus 
der Form herausgeworfen. Bei dem gepreßten Stück ist nur die 
Oberfläche durch Abschrecken erstarrt, während das Innere des 
Stückes noch flüssig bleibt. Dies zeigt sich daran, daß bei Stücken, 
die zu schnell der Presse entnommen werden, ein Durchschwitzen 
von flüssigen Tropfen durch die erstarrte Oberflächenschicht zu 
beobachten ist. Infolge der kurzen Preßzeiten ist die W ärme
beanspruchung der auf die gleiche Weise hergestellten Grauguß
matrizen nur gering, so daß sie zur Erzeugung einer großen An
zahl von W erkstücken verwendet werden können. Nach dem 
geschilderten Verfahren werden kleine Teile für elektrische Meß
geräte erzeugt, und zwar auf einer technisch noch nicht voll
kommen durchgebildeten Presse in einer Schicht bis zu 1400 Stück 
von etwa 5 g Fertiggewicht, welche die nötigen Festigkeitseigen
schaften haben und die Umrisse der Matrizen sehr genau wieder
geben. Bereits seit zwei Jahren  beträgt die monatliche Erzeugung 
50 000 bis 100 000 Preßteile.

Außer Preßteilen versuchte A. Ulitowskij in grundsätzlich 
gleicher Weise auch d ü n n e  G u ß e is e n b ä n d e r  herzustellen. 
Hierzu wird das geschmolzene Metall m it einem Trichter zwischen 
zwei Walzen vergossen, deren Walzenebene von der Lotrechten um 
einen gewissen Winkel abweicht (Abb. 1). Die aufgegossene

*) S tal 7 (1937) N r. 11, S. 99/111.

Metallmenge und die W alzgeschwindigkeit wurden so gegen
einander abgepaßt, daß das aus den Walzen austretende Band 
nicht durchgehend aus festem Metall besteht, sondern nur ober
flächlich eine erstarrte Schicht hat, während es innen noch flüssig 
ist. Hierdurch unterscheidet sich dieses „flüssige Walzen“ von 
dem bekannten blocklosen W alzen1). Es kann als eine Art un
unterbrochener Kokillenguß m it sich abwickelnden Kokillen
flächen angesehen werden. Die geringe Festigkeit des Bandes 
beim Verlassen der Walzen infolge der dünnen, erstarrten Ober
flächenschicht führte zu der erwähnten Schrägstellung der 
Walzenebene, die so gewählt 
wurde, daß die Beanspruchung 
des Bandes beim Verlassen der 
Walzen möglichst gering war.
Außerdem wurde das Metallband 
zur Gewichtsentlastung von 
einem Förderband aufgefangen, 
welches man so angeordnet hatte, 
daß das Band eine möglichst ge
ringe Knickung erfuhr. Die Be
schaffenheit der Oberfläche des 
so hergestellten Metallbandes 
hängt von der W alzenoberfläche 
ab, so daß bei entsprechend Abbildung 1. W alzenanordnung. 
sauber polierten Walzen Bän- zur Herstellung dünner Bänder 
der m it sehr gleichmäßiger und aus flüssigem Gußeisen,
sauberer Oberfläche hergestellt werden konnten. Ulitowskij 
schildert dann die Schwierigkeiten dieser Arbeitsweise, bei der die 
Gieß- und W alzgeschwindigkeit und die Lage der Walzenebene 
aufeinander genau abgestim mt werden müssen. Es soll jedoch 
gelungen sein2), Bänder von 0,3 bis 3 mm Dicke in Längen bis zu 
4 m auszuwalzen.

Ausgewalzte G u ß e is e n b le c h e  lassen sich nach Angabe 
des Verfassers sofort n a c h  d em  V e rg ie ß e n  zu einfachen Teilen 
w a rm p re s s e n , so daß sie zur Herstellung von Massenteilen 
benutzt werden können. Eine weitere Verwendungsmöglichkeit 
für dieses Verfahren sieht der Verfasser in der Verarbeitung von 
spröden W erkstoffen, wie z. B. von Nickel-Aluminium-Magnet- 
stahl, aus dem er bereits dünne Bleche hergestellt hat.

Georg Hieber.
H aus der Technik.

Das „H aus der Technik“ in Essen eröffnet am  13. Mai das 
Sommersemester 1938. Der Vortragsplan um faßt wieder eine 
große Zahl von Fachvorträgen, für die W issenschafter von Ruf 
und führende Männer der Praxis als Vortragende gewonnen 
werden konnten, sowie auch wieder einige Vorträge kaufmännisch- 
wirtschaftlicher Art. Die in früheren Semestern aufgenommenen 
Arbeitsgemeinschaften und technischen Lehrgänge werden gleich
falls fortgesetzt. Das ausführliche V o r le s u n g s v e rz e ic h n is  ist 
durch die Geschäftsstelle des „Hauses der Technik“ , Essen, 
Postfach 254, erhältlich.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

Kaltwalzversuche mit nickel-,kupfer- und messingplattiertem Stahl.
A. P o m p  und G. W e d d ig e 3) führten  Kaltwalzversuche mit 

einseitig und doppelseitig in verschiedenen Dicken m it nickel-, 
kupfer- und m essingplattierten Bandstreifen 30 X 2 mm2 mit 
0,17 % C aus. Die Streifen wurden in je einem Stich um 5, 10, 
20, 30, 40 und 50 % Abnahme un ter Schmierung m it Rüböl 
kaltgewalzt, wobei der Walzdruck, der m ittlere Formänderungs
widerstand, die Voreilung und die Breitenzunahme erm ittelt 
wurden. Dieselben Versuche wurden auch an Streifen gleicher 
Abmessungen aus dem Grundwerkstoff und den drei Plattierungs
werkstoffen durchgeführt.

In  Abb. 1 bis 12 sind m ittlerer Form änderungswiderstand, 
Voreilung und Breitenzunahme der p lattierten  Stähle über der 
Stichabnahme aufgetragen. Zum Vergleich sind in den Abbil
dungen die entsprechenden W erte des unplattierten  Stahles und 
des betreffenden Plattierungswerkstoffes eingezeichnet. Bei 
allen Plattierungsauflagen h a t der einseitig p lattierte  Stahl einen 
höheren, der doppelseitig p lattierte  dagegen einen niedrigeren 
I  o r m ä n d e r u n g s w id e r s ta n d  als der unplattie rte  Stahl. Die 
Erklärung hierfür dürfte vor allem in den Reibungsverhältnissen 
im W alzspalt zu suchen sein. Die unterschiedlichen Reibungs
zahlen zwischen W alzgut und Oberwalze gegenüber W alzgut und

’) T. W. L ip p e r t :  Iron Age 135 (1935) Nr. 12, S. 10/17.
2) A. G. K a la s c h n ik o w : Teori. prakt. m et.9  (1937) Nr. 8, 

S. 72/73.
3) Mitt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 20 (1938) Lfg. 4, S .43/53.
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Abbildungen 1 bis 12. Formänderungswiderstand, Voreilung und Breitenzunahme der plattierten Stähle in Abhängigkeit Ton der Stichabnahme.

Unterwalze bei einseitiger P lattierung erhöhen die Reibung im 
Walzspalt und auch die innere Reibung. Im  Gegensatz dazu 
wird bei doppelseitiger P la ttierung  die Reibung im W alzspalt 
erniedrigt.

Bei der V o re i lu n g  tre ten  größere Unterschiede zwischen den 
verschiedenen P la ttierungsarten  und besonders im Vergleich 
mit dem nichtplattierten Stahl und den Plattierungsm etallen auf. 
Bei dem einseitig nickelplattierten Stahl liegt die Voreilung 
durchweg höher als die des reinen Nickels und etwa doppelt so 
hoch wie die des unplattierten  Stahles, während die \  oreilung bei 
(lern zweiseitig nickelplattierten Stahl un ter der des Stahles bleibt. 
Rer einseitig kupferplattierte  Stahl h a t rd. tdie dreifache und der 
zweiseitig kupferplattierte  Stahl etwa die doppelte \  oreilung 
wie der unplattierte  Stahl. Das reine K upfer weist dagegen einen 
völlig anderen K urvenverlauf auf. Bei dem einseitig 5 %- und 
einseitig 7,5 °G-m essingplattierten Stahl ist die V oreilung mit dem 
dreifachen W ert des unplattierten  Stahles etwa gleich groß, bei 
den zweiseitig m essingplattierten Stählen liegt sie 20 bis 30 % über 
der des Stahles.

Da die Voreilung in engster Beziehung zu den Reibungs
verhältnissen im W alzspalt steht, w ird die eben gegebene E r
klärung für das Verhalten des Form änderungswiderstandes bei 
einseitiger P la ttierung durch ihren Verlauf befriedigend bestätigt. 
Auch der tro tz dem weichen Auflagemetall noch verhältnismäßig 
hohe Form änderungswiderstand bei doppelseitiger P lattierung 
mit Kupfer und  Messing ist aus den hierbei gefundenen hohen 
Voreilungswerten zu erklären, die bei dieser Plattierungsart 
offenbar von einer großen Reibung an  der Grenzfläche zwischen 
Grundwerkstoff u n d  P la ttierung  herrühren.

Bemerkt sei noch, daß die Voreilung auf der Ober- und 
Unterseite der W alzstähle getrennt gemessen wurde. Aber 
auch b e i ' den einseitig p la ttie rten  Stäben ergab sich kein 
Unterschied in  der Voreilung auf der p lattie rten  und der 
unplattierten Seite.

Bei der B r e i te n z u n a h m e  wurde ein eindeutiger U nter
schied zwischen einseitiger und  doppelseitiger P lattierung 
bei keiner P lattierungsart gefunden. Auch der Unterschied 
zwischen den plattierten  W erkstoffen und  dem Grundm etall 
oder den Plattierungswerkstoffen ist gering und praktisch ohne 
Bedeutung.

Festigkeitsuntersuchungen ergaben, daß die Zugfestigkeit 
bei den p lattierten  Stählen etwas niedriger als die des Grund
werkstoffes war, während sich die Dehnung durch die P lattierung 
nicht änderte. Anton Pomp.

Aus Fachvereinen.
A m erican Society for M etals.

(Hauptvereammluug vom 18. bis 22. Oktober 1937 in Atlantic City. — 
Fortsetzung von S. 463.)

Da größere Stahlgußstücke häufig ganz andere Festigkeits
eigenschaften zeigen, als auf Grund vorliegender Laboratorium s
untersuchungen zu erwarten ist, wurden von C h a r le s  W. B r ig g s  
und R o y  A. G e z e liu s  die Aenderungen der

Festigkeitseigensehaften von Stahlguß in Abhängigkeit von der 
Stückgröße

geprüft. Als V e r s u c h s w e rk s to f fe  dienten ein Stahl mit 
0,27 % C, 0,23 % Si und 0,63 % Mn sowie ein Stahl m it 0,33 ° 0 C, 
0*32 % Si und  1,46 % Mn, die beide zu 305 mm langen Proben 
m it quadratischem  Querschnitt ansteigend von 12,7 X 12,7 m m 2 
bis 203 X 203 mm2 vergossen wurden. Zum Teil wurden die 
Blöckchen bei 900° geglüht, ein anderer Teil wurde im  Guß
zustand untersucht. Zur Bestimmung der mechanischen E igen
schaften wurden aus den Güssen m it einem Querschnitt bis zu 
50 X 50 mm 2 Proben aus der Mitte, bei den größeren Stücken 
aus R and, Uebergang, M itte und aus einer Eckzone entnommen.

42
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Abb. 1. Stahlguß m it 0,27 % 0, 0,23 % Si und 0,63 % Mn. Abb. 2. , Stahlguß m it 0,33 % C, 0,32 % Si und 1,46 % Mn.
Abbildung 1 und 2. Einfluß der Masse auf die mechanischen Eigenschaften von Stahlguß.

Ein Vergleich der Werte von Proben aus der Gußstückmitte 
ergab m it  z u n e h m e n d e r  S tü c k g rö ß e  e in e  V e r s c h le c h 
te ru n g  d e r  m e c h a n isc h e n  E ig e n s c h a f te n .  Die jeweils an 
Proben aus der Blockmitte erhaltenen W erte sind in den Abb. 1 
und 2 zusammengefaßt. W ährend beim unlegierten Stahl sich 
die größten Eestigkeitsänderungen bei einer Querschnittsver
größerung verhältnismäßig kleiner Gußkörper bemerkbar machen, 
zeigt der manganlegierte Stahl nahezu stetige von der Stückgröße 
des Gusses abhängige Aenderungen der mechanischen Eigen
schaften. Die Zugfestigkeit des manganlegierten Stahles nimm t 
in noch stärkerem Maße als beim unlegierten Stahl m it wachsender 
Stückgröße ab, anderseits ergeben sich bei diesem Stahl noch 
gewisse Unterschiede zwischen geglühtem und gegossenem Zu
stand. Bei den schwereren Gußstücken wurden die besten mecha
nischen Eigenschaften an Proben aus den Eck- und Randzonen 
erm ittelt; vom Rand zur Mitte hin zeigte sich eine fortschreitende 
Verschlechterung.

Auf Grund der chemischen und metallographischen U nter
suchung kommen Briggs und Gezelius zu dem Ergebnis, daß für 
d a s  u n te r s c h ie d l ic h e  m e c h a n isc h e  V e r h a l te n  K o h le n -  
s to f f s e ig e ru n g e n ,  A e n d e ru n g e n  in  d e r  D ic h te  u n d  
b e so n d e rs  im  G efü g e  v e r a n tw o r t l i c h  zu machen sind. 
Mit zunehmendem Querschnitt des Gußstückes wird das Gefüge 
gröber. Proben, dip aus der Mitte dickerer geglühter Gußstücke 
entnommen wurden, zeigten keine ausgesprochene Verfeinerung 
des Kornes, sondern die ursprüngliche Ferritanordnung blieb 
erhalten. Da bei langsamer Abkühlung die Kristallisation wieder 
in  derselben Ordnung wie nach der Abkühlung aus dem Guß
zustand verläuft, kann gefolgert werden, daß die für eine Gefüge
verfeinerung unbedingt notwendige rasche Abkühlung im Gebiet 
der Ferritkristallisation zu wenig beachtet wurde.

Um Aufschluß über die W irk u n g  d e r  G ie ß te m p e r a tu r  
zu erhalten, wurde ein Stahl m it 0,29 % C, 0,32 % Si und 0,70% 
Mn im einen Fall bei 1470°, im anderen bei 1595° vergossen. 
E in nennenswerter Unterschied in  den mechanischen Eigen
schaften ergab sich jedoch nicht. Da über die Stückgröße der 
Güsse keine Angaben gemacht werden, ist es nicht angängig, 
diese Feststellung zu verallgemeinern, sie wird lediglich Gültig
keit für Gußstücke m it größeren Querschnitten haben.

Werner Bottenberg.
R. F. M ille r, R. F. C a m p b e ll, R. H. A h o rn  und E. C. 

W r ig h t  berichteten über den
Einfluß einer Wärmebehandlung auf das Dauerstandverhalten 

von Molybdän- und Chrom-Molybdän-Silizium-Stahl.
Probestäbe aus M o ly b d ä n s ta h l  m it 0,11 % C, 0,17 % Si, 

0,47 % Mn, 0,010 % P, 0,014 % S und 0,54 % Mo wurden nach 
wechselnden W ärmebehandlungen (vgl. Zahlentafel 1) bei 595° 
über einen Zeitraum von 3000 h verschieden hohen Belastungen 
ausgesetzt. Die eingetretenen Dehnungen wurden mindestens 
zweimal wöchentlich von zwei Beobachtern an zwei gegenüber
liegenden Stellen des Stabes m it Hilfe eines Mikroskops erm ittelt. 
Zur schaubildlichen Auswertung der Dehnungsmessung diente das 
Verfahren der kleinsten Quadrate. Die ersten 500 h blieben bei 
der Auswertung unberücksichtigt. Die Ergebnisse der Prüfungen,

Zahlentafel 1. A n g a b e n  ü b e r  d ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  der 
u n t e r s u c h te n  M o ly b d ä n s ta h lp r o b e n .

A rt der Wärmebehandlung

7z h  bei 900° geglüht; anschließend Luftabkühlung 
y2 h bei 900° geglüht, 5 h bei 649° angelassen, dannLuftabkühlung 
7z h bei 900° geglüht, 168 h bei 649° angelassen, dann Luftabkühlung 
7z h bei 900° geglüht, 5 h bei 704° angelassen, dann Luftabkühlung 
x/z  ü hei 900° geglüht, 168 h bei 704° angelassen, dann Luftabkühlung 
7z h bei 900° geglüht, 5 h bei 760° angelassen, dann Luftabkühlung 
7z h  bei 900° geglüht, 168 h  bei 760° angelassen,dann Luftabkühlung

die durch mikroskopische Untersuchungen ergänzt wurden, sind 
in Abb. 1 wiedergegeben. Das günstigste Verhalten wies der Stahl 
imVergütungszustand D (nach demNormalglühen 5 h bei 704° ange
lassen) auf. Im  Gefüge waren feine Ausscheidungen, wahrschein
lich eines molybdänreichen Karbides, zu erkennen.

Die Probe- 70
stäbe aus C h ro m  - 

M o ly b d ä n -  
S i l iz iu m - S ta h l  ^  
m it 0,20 % C, ^  
0,49 % Si, 0,49 %
Mn, 0,019 % P, 
0.009 % S, 1,56 %
Cr und 0,65 % Mo 
waren 1 % b bei 
955° geglüht, an 
der Luft bis 204° 
abgekühlt, sodann 
2 h bei 746° an
gelassen, auf 538° 
im Ofen und von 
da ab an der 
Luft abgekühlt 
worden. Die Dau
erbelastungsver

suche wurden bei 
455, 510 und 593° 

durchgeführt.
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Abbildung 1. Einfluß der Wärmebehandlung 
auf das Dauerstandverhalten eines Stahles mit 

0,11% C und 0,54%  Mo bei 695°.

Die einer Dehngeschwindigkeit von 1 0 - 10 - 6 % /h  entsprechende 
Belastung betrug bei 455° 19,7, bei 510° rd. 8,5 und bei 593° rd. 
3 kg/m m 2. Etw as günstiger verhielt sich eine Probe des gleichen 
Stahles, die h bei 816° geglüht, bis 299° im Ofen und sodann 
an Luft abgekühlt worden war. A nton Pomp.

Ueber einen
ausscheidungshärtbaren Kobalt-Schnellarbeitsstahl

berichtete R. H. H a r r in g to n .  Von einer Reihe Kobalt-Molyb- 
dän-Chrom-Legierungen erwies sich ein Stahl m it 1,14 % C, 
6,71 % Cr, 35,4 % Co, 8,5 % Mo und  0,4 % V als der günstigste. 
E r ist bei 1150°, allerdings m it großer Vorsicht, schmiedbar. Für 
die spanabhebende Bearbeitung kann er bei etwa 750° weich ge
glüht werden. Nach dem Auflöten oder auch Stumpfschweißen
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wird das Werkzeug bei 950° in Oel abgeschreckt und entweder 
bei 450° 10 h oder bei 500° 5 h ausgehärtet. Es wird dadurch 
eine Härte bis zu 72 Rockwell-C-Einheiten erreicht. Bei 600° An
laßtemperatur fä llt die H ärte  wieder auf 60 Rockwell-C-Ein- 
heiten ab.

Bei den Drehversuchen ergab sich, daß diese Legierung 
einem Stahl m it 18 % W, 4 % Cr und 1 % V je nach den Schnitt
bedingungen in der Standzeit um das Zwei- bis Zehnfache

überlegen war. E in Vergleich auf Grund der für eine Standzeit 
von 60 min zulässigen Schnittgeschwindigkeit, die nicht ange
geben ist, würde eine weit geringere Ueberlegenheit zeigen. Die 
Leistungsfähigkeit der in Deutschland üblichen H artm etall
legierungen wird aber bei weitem nicht erreicht, wahrscheinlich 
auch nicht — wenigstens bei Bearbeitung von Grauguß — die 
der stellitähnlichen Legierungen. Franz Bapatz.

(Fortsetzung folgt.)

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P atentblatt Nr. 18 vom 5. Mai 1938.)

Kl. 7 a, Gr. 10, A 74 534. E inrichtung zum Doppeln von 
Blechen. Achenbach Söhne, G. m. b. H., Buschhütten (Kr. 
Siegen).

Kl. 7 a, Gr. 24/01, D 72 630. Vorrichtung zur Querableitung 
von Blechen oder von Blechpaketen von einem Rollgang auf 
e in e n  diesem zugeordneten Querförderer. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 7 b, Gr. 3/30, M 128 387. Verfahren zum Ziehen von 
Rohren in mehreren aufeinanderfolgenden Zügen. Mannesmann- 
röhren-Werke, Düsseldorf.

Kl. 7 e, Gr. 10, W 97 552. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von Nägeln, Nadeln. Schrauben u. dgl. aus Draht. 
Weiß Manfred Aczeles-Femmüvei Reszvenytarsasäg (Budapest).

Kl. 10 a, Gr. 15, St 54 896. Einebnungsstange für Koksofen
füllungen. Carl Still, G. m. b. H ., Recklinghausen.

Kl. 18 b, Gr. 10, S 117 635. Verfahren zum Herstellen von 
Kohlungsblöcken für Eisen- und Stahlbäder. F ritz  W irth, 
Leipzig.

Kl. 18 c, Gr. 2/34, S t 53 436. Verfahren zur Herstellung von 
Zahnrädern m it gehärteter Zahnoberfläche und zähem Kern. 
Stahlwerke Röchling-Buderus, A.-G., W etzlar.

Kl. 18 c, Gr. 8/90, G 92 397. Ofen m it Glühtopf zum B lank
glühen von Bandeisen u. dgl. Heinrich Grünewald, Hilchenbach 
i. W.

Kl. 18 c, Gr. 8/90, P  73 461. G lühbehälter m it als Trag
körper ausgebildetem Innenrohr. H erm ann Prüfert, Hohen
limburg i. W.

Kl. 18 c, Gr. 11/20, B 168 305. Vorrichtung zum Entleeren 
von langgestrecktem Glüh- oder H ärtegut, z. B. Rohren, aus einem 
mit endloser K ette  betriebenen Durchlaufofen in ein tiefliegendes 
Härtebad. Bergische Stahl-Industrie, Remscheid.

Kl. 18 c, Gr. 14, H  143 928. Verfahren zur Herstellung von 
Magnetkernen aus einem alum inium haltigen, siliziumarmen 
Eisen. Hoesch, A.-G., D ortm und.

Kl. 18 c, Gr. 14, H  145 472. Verfahren zur Erhöhung der 
Permeabilität und zur Verringerung der W attverlustziffer von 
handelsüblichem siliziumhaltigen Eisen. Heraeus-Vacuum- 
schmelze, A.-G., H anau  a. M.

Kl. 24 h, Gr. 4, K  143 398. Brennstoffverteiler für Gas
erzeuger, Schachtöfen od. dgl. Heinrich Köppers, G. m. b. H., 
Essen.

Kl. 31 c, Gr. 18/01, B 177 344. Schleudergußmaschine zum 
Herstellen von Rohren. E r f . : H erm ann Wehmeier, W etzlar. 
Anm.: Buderus’sche Eisenwerke, W etzlar.

Kl. 31 c, Gr. 18/02, B 177 942. Verfahren und Vorrichtung 
zum Herstellen von Hohlkörpern. Dr. Franz Bartscherer, Duis- 
burg-Hambom.

Kl. 48 a, Gr. 11, C 53 092. E inrichtung zum Ueberziehen von 
Blechtafeln m it metallischen Schutzschichten. E rf.: W alter Loh, 
Düsseldorf-Benrath. Anm.: Capito & Klein, A.-G., Düsseldorf- 
Benrath.

Kl. 48 d, Gr. 4/01, M 130 123; Zus. z. Anm. M 121 920. Ver
fahren zur Auffrischung zinkphosphathaltiger Rostschutzbäder. 
Metallgesellschaft, A.-G., F ran k fu rt a. M.

Kl. 80 b, Gr. 5/04, M 139 493. Verfahren zur Verhütung des 
Zerfalls basischer, kalkreicher Schlacken, insbesondere Hochofen
schlacken. E r f . : Dr.-Ing. Kam illo Konopicky, Krefeld-Linn, und 
Karl Nolte, Dortm und. Anm.: Magnesital, G. m. b. H ., Köln- 
Mülheim.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P atentb latt Nr. 18 vom S. Mai 1938.)

Kl. 7 a, Nr. 1 434 762. W alzenlagerung. Maschinen- und 
Bohrgerätefabrik Alfred W irth & Co., Komm.-Ges., Erkelenz 
(Rhld.).
    •

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier M onate für jederm ann zur E insicht und  E in 
sprucherhebung im  P a ten tam t zu Berlin aus.

Kl. 7 a, Nr. 1434 801. Walze, insbesondere für K altw alz
werke. Bochumer Verein für Gußstahlfabrikation, A.-G., Bochum.

Kl. 7 a, Nr. 1 434 802. Lager für die Kühlung von W alzen
zapfen, insbesondere bei Kaltwalzwerken. Bochumer Verein 
für Gußstahlfabrikation, A.-G., Bochum.

Kl. 18 c, Nr. 1434 713. Transportrolle oder -scheibe für 
Glüh- und Normalisieröfen. Bergische Stahl-Industrie, Rem 
scheid.

Kl. 18 c, Nr. 1 434 870. Salzbadofen. Siemens-Sehuckert- 
werke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Gr. 890, Nr. 625 836, vom 1. Mai 1934; ausgegeben 

am 26. Februar 1938. Zusatz zum Zusatzpatent 529 194 [vgl. 
S tah lu . Eisen 51 (1931) S. 1269], H e ra e u s -V a c u u m s c h m e lz e ,

A.-G., in  H a n a u  a. M. Elektrisch beheizter 
stehender Blankglühofen.

Der Ofen besteht aus z. B. zwei gleich
m ittigen Blechtrommeln a und b, deren 
Zwischenraum c durch einen W ärm e
dämmstoff gefüllt ist. Das zu glühende 
Band d läuft über eine Rolle e; diese 
ist an dem Deckel f befestigt, der in die 
Tasse g eintaucht, leicht abnehm bar ist 
und das Heizelement h  m it Hilfe der 
Vorrichtung i träg t, so daß es zwischen 
dem aufsteigenden und niedergehenden 
Teil des zu glühenden Bandes frei schwebt. 
Das Glühen kann in einem Schutzgas vor 

sich gehen. Kühl- und Vorwärmraum schließen sich unten 
unm ittelbar an den Glühraum an.

Kl. 7 a, Gr. 29, Nr. 654 787, vom 30. Septem ber 1934; aus
g e g e b e n  am 30. Dezember 1937. E is e n w e rk  N ü rn b e rg ,  A.-G., 
v o rm . J .  T a fe l  & Co., in  N ü rn b e rg .  Verfahren zum Auswalzen 
von Knüppeln usw. aus Schweißstahl.

Das W alzgut w ird vor dem Auswalzen m it einem Ueberzug 
aus F lußstahl versehen, wobei der tem peraturem pfindliche K ern 
aus Schweißstahl vor dem Abkühlen bew ahrt und  einwandfrei 
w alzbar bleibt.

Kl. 40 b, Gr. 17, Nr. 654 829, vom 15. Februar 1930; aus
gegeben am  31. Dezember 1937. D r. W ilh e lm  M ü lle r  in  
B e r lin .  Hartlegierung für Werkzeuge, Arbeitsgeräte und Geschosse.

Sie besteh t aus einem oder m ehreren Metallen der Chrom
gruppe (W olfram, Molybdän, Chrom), 2 bis 9,5 %  Be und  0,5 bis 
2 ,0 %  C; die Legierung kann weniger als 4 ,5 %  Be, dabei aber 
5 bis 15 %  Zusatzm etalle der Eisengruppe oder T itan  en thalten  
bei entsprechend verringertem  Gehalt an Metallen der Chrom 
gruppe.

K . 31 C, Gr. 27M, Nr. 631 753, vom 3. März 1934; ausgegeben 
am 25. Februar 1938. Dipl.-Ing. H e in r ic h  B r in k m a n n  in

D o r tm u n d . Boden
ausguß mit Leit fla 
chen an Gießpfannen 
für Metall.

Die m etallene 
Leitvorrichtung a 
besteht aus zwei 
kreuzweise m itein
ander verbundenen 
Blechen b und wird 
in den Ausguß c ein - 
gearbeitet oder e in 
gesetzt. Der Ausguß 
kanal verläuft h in ter 

den Leitflächen geradlinig, das Metall läuft wirbelfrei aus.
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Schlacke

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 654 785, vom 12. März 1930: ausgegeben 
am 30. Dezember 1937. L eo B e c k e r  in  D u isb u rg . Vorrichtung 
zur fortlaufend genauen Einstellung der Dornstange während des 
Walzvorganges entsprechend ihrer Längenänderung bei Schräg
walzwerken.

Die m it dem Kopfende der Dornstange a fest verbundene 
Abstandsstange b erfährt keine Längenänderung durch Walz

beanspruchung 
und Erwärmen 
der Dornstange 
a, so daß die 
Scheibe c an der 
Stange b sich 
m it der Längen
änderung der 
Dornstange a 

verschieben 
muß, was aber 
dadurch verhin
dert wird, daß 
diese Scheibe 

K ontakte 
schließt und

öffnet, die einen Motor in dem einen oder ändern Sinne laufen 
lassen. Der Motor setzt durch sein Getriebe d, e das Drucklager f 
in Drehung und verschiebt die Auflageflächen g der Dornstange a 
gegen den S tützständer h. Der Dornkopf i beharrt also in  seiner 
Stellung zur Walze k, so daß auf der ganzen Länge des W alz
erzeugnisses gleichbleibende Durchmesser und W andstärken en t
stehen.

Kl. 24 c, Gr. 501, Nr. 654852, vom 24. August 1935; ausgegeben 
am 31. Dezember 1937. O tto  V o g t in  D ü s se ld o rf . Regenerator.

Die G ittersteine bilden senk
rechte durchgehende Gaskanäle; 
diese lassen zwischen sich Quer
kanäle frei, die die Gaskanäle ver
binden. Die unteren Flächen der 
Gittersteine werden derart aus
gespart, daß m it den Längskanten 
der Steine gleichlaufende Abtropf
leisten a geschaffen werden, an 
denen etwa sich bildende Schmelz- 

flüssige Schlacke ablaufen kann, ohne die Querkanäle zu ver
stopfen; die oberen Flächen der Steine werden zum schnelleren 
Abfließen der Schlacke abgerundet.

Kl. 40 b, Gr. 14, Nr. 654 977, vom 27. Februar 1930; aus
gegeben am 5. Januar 1938. Amerikanische P rio ritä t vom 9. April 
1929. M ic h ae l G eo rg e  C o rso n  in  N e u y o rk , V. S t. A. Ver
wendung von berylliumhaltigen Legierungen aus M etallen der E isen 
gruppe zur Herstellung hochwertiger Werkstücke.

Für Gegenstände, die gleichzeitig hohe H ärte, E lastizität und 
Korrosionsbeständigkeit haben sollen, werden Legierungen ver
wendet, die aus einem Metall der Eisengruppe, 0,5 bis 1,5% Be, 
0 bis 10% Cu und mehr als 1,5 bis 25% Metallen der Chromgruppe 
bestehen.

Kl. 18 d, Gr. 220, Nr. 654 984, vom 16. Februar 1933; aus
gegeben am 6. Januar 1938. Zusatz zum P aten t 621 345 [vgl. 
Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 312]. M a n n e s m a n n rö h re n -W e rk e  
in  D ü s se ld o rf . Legierter F lußstahl fü r  preßgeschiveißte D ruck
behälter.

Der Stahl enthält bis zu 0,2%  C, über 0,1 bis zu 0,9% W 
und bis zu etwa 1% V, Mo, Ti, Cu einzeln oder zu mehreren.

Kl. 49c, Gr. 1303, Nr. 655 025, vom 9. Ju li 1936; ausgegeben 
am 6. Januar 1938. Dipl.-Ing. W illy  B a u e r  in  K ö ln -L in d e n -  
th a l .  Kreismesserschere zum, Besäumen von Blechen ,  Bändern cd. dgl.

Die Abfallstreifen 
werden zugleich m it dem 
Abtrennen durch Quer
schneiden a  zerkleinert, 
die auf einem neben dem 
einen Kreismesser b und 
gegenüber der Mantel
fläche des ändern m it die
sem umlaufenden Messer
trägers c angebracht sind. 
Die Zerkleinerungsmesser 
a haben meißelförmige, 
zur Drehachse gleichge
richtete Schneiden, die die 
Mantelfläche des gegen
überliegenden Kreismes
sers d nahezu berühren.

Kl. 31c, Gr. 2702, Nr. 655009,
vom 3. April 1936; ausgegeben 
am 6. Jan u ar 1938. H e in r ic h  
K ö p p e r s ,  G .m .b .H ., in E s s e n .
Gießpfanne.

Jede Steinlage oder Grup
pen derselben werden von einem 
gegen die Außenseite dicht an 
liegenden, daubenartigen Band a 
um faßt, das durch Zwischen
schalten von Federn b derartig 
nachgiebig ist, daß sich die Aus
mauerung ohne Lockern ihres Zu
sammenhaltes radial frei dehnen 
und zusammenziehen kann, wäh
rend sie durch einen über die 
oberste Steinlage greifenden 
Druckring c und auf den B ehälter
boden d wirkende Federn e in 
axialer R ichtung zusammenge
halten wird. Der Boden d hat 
Oeffnungen zum E in tr itt  von 
Kühlluft zwischen der Ausmaue
rung und dem Gehäuse f.

Kl. 18b, Gr. 10, Nr. 655 036, vom 9. April 1933; ausgegeben 
am 7. Jan u ar 1938. E r n s t  S o m m er in  B o ch u m . Kohlungs
mittel fü r  Stahlbäder.

Die zylindrischen Kohlungsblöcke haben einen etwa der Hölu- 
entsprechenden Durchmesser; hierzu werden kohlenstoffhaltige 
Stoffe, gegebenenfalls un ter Zusatz von eisernen Beschwerungs
stoffen m it B indem itteln zu Blöcken gepreßt und dann entgast.

Kl. 18a, Gr. 1805, Nr. 655 088, vom 23. Mai 1934; ausgegeben 
am 8. Jan u ar 1938. F r ie d .  K r u p p  G ru s o n w e rk , A.-G., in  
M a g d e b u rg -B u c k a u . (E rfinder: Dr.-Ing. Friedrich Johannsen 
in Magdeburg.) Verfahren zum  A btrennen von E isen  aus Erzen  
und  anderen Stoffen.

Erze und andere Stoffe, die neben dem Eisen schwerer als 
dieses reduzierbare Metalle enthalten, werden m it festen Brenn
stoffen gemischt und in  einem Drehrohrofen bei Temperaturen 
unter etwa 1400° einem R eduktionsverfahren unterworfen. Dabei 
wird nur das Eisen reduziert und in die G estalt von festen Luppen 
übergeführt, die schwerer reduzierbaren Begleitmetalle aber ver
bleiben in der Schlacke, wobei sich in  der Temperaturzone von 
etwa 900 bis 1400° un ter Zufuhr von oxydierenden Gasen Eisen- 
luppen bilden.

Kl. 7 a, Gr. 6, Nr. 655100, vom 19. Dezember 1934; aus
gegeben am  8. Jan u ar 1938. Zusatz zum P a ten t 638 195 [vgl. 
Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 218]. Dipl.-Ing. H a n s  S c h u s te r  in 
I m m ig r a th ,  N ie d e r r h e in .  Walzwerk fü r  das Pilgerverfahren 
zum  Erzeugen von dünnen Bändern und  Blechen aus einem dicken 
Ausgangswerkstück.

In  einem durch Schubkurbelgetriebe in waagerechter Rich
tung hin- und herbewegten Schlitten sind die kreisausschnitt
förmigen W alzkörper schwingbar gelagert. An dem Schlitten sind 
nun in senkrech
ten  Führungen 
die zylindrischen 

Streckwalzen 
von kleinem 
Durchmesser a 
und b gelagert, 
die durch Fe
dern c und d an 
die ausmittigen 
Arbeitsflächen e 
und f angedrückt 
werden. Das 
dicke Band g 
wird absatzweise 

vorgeschoben 
und stillgesetzt.
W ährend des 

Stillstandes 
schwingen die 
Sektoren mit
den Flächen e und f in der Richtung der Pfeile h und i, während 
gleichzeitig die Streckwalzen a und b durch den Schlitten m it
genommen werden, sich also un ter dem von den Flächen e und f 
ausgeübten Druck an dem Band g entlang bewegen und sich auf 
ihm abwälzen, wodurch es gestreckt, verdünnt und geglättet wird.
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Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im April 19381). — In  Tonnen zu 1010 kg.

B ezirke Hämatit Gießerei-
Bessemer- ¡ Thomas- 
Roheisen Roheisen

Stahleisen, I 
Spiegel- i 
eisen, 
Ferro- .

Puddel-
Roheisen

(ohne
Spiegel

Insgesamt

eisen Roheisen Í (saures (basisches 
Verfahren) Verfahren)

mangan 1 
und 

Ferro- 
silizium

eisen)
und

sonstiges
Eisen

April
1938

März
1938

Ap’r i l  19 38: 30 Arbeitstage, M ärz 1938: 31 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen............................................................................
Sieg-, Lahn-, DiUgebiot und Oberhessen........................................
Schlesien................................................................................................
Nord-, Ost- und Mittel) le u tseh la n d ................................................
Süddeutschland....................................................................................
Saarland................................................................................................

51 977

i  13 480 

1

} 40 003 

i  31 756

709 117

i  86 940 

169 050

239 026 i 
21401 1

I 49 808 i
’ 29 889

1 035 824 
47 539

1 141 632 
30157 

187 295

1 089 438 
49 495

151 098
31 041 

200 169
Insgesamt: April 1938 
Insgesamt: März 1938

65 457 
65 263

71 759 : 
82 707

965 107
— 1 038 676

310 235 
309 182 ,

29 889 
25 413

1442 447
1 521 241

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 48 082 49 073

J a n u a r  bis A p r i l  1938: 120 Arbeitstage. 1937: 12U Arbeitstage Januar bis April

1938 1937

Rheinland-Westfalen............................................................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen........................................
Schlesien................................................................................................
Nord-, Ost- und M itteldeutsch!am !................................................
Süddeutschland....................................................................................
Saarland................................................................................................

186 522 

i  54 785

)  161 800

} 125 460 
1

I 2 827 586

i  -  l> 353 723 

688 612

955 267 
86 994

1> 201 827
. 107 182

4112104 
190 524

\  571447 
121 361 
754 322

3 594 412 
160 457
537 891 
105 585 
694 664

Insgesamt: Januar/April 1938 
Insgesamt: Januar/April 1937

241 307 
241 201

I 287 260 
1 320 071

, 3 869 921 
— 3 396 312

1 244 088 
1 048 295

107 182
87 130

5 749 758
5 093 009

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 47 915 42 442

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1). Im  April 1938 waren 168 (März 1938: 170) Hoehöfen vorhanden. In  Betrieb 
befanden sich 132 (129), gedäm pft waren 2 (2), zum Anblasen standen fertig 8 (8), in Ausbesserung oder Neuzustellung befanden 
sich 16 (20) und stUl lagen 10  (1 1 ).

*) Nach den Ermittlungen der W irtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung 
im März 19381).

Großbritanniens Eisenerzförderung im vierten Vierteljahr 19371)

Januar Februar | März 
1938 19382) ¡ 1938

H ochöfen am 1. des Monats:
im F e u e r................................................ . . 101 97 92
außer B etrieb ........................................ . . 108 112 117
insgesamt ............................................ 209 209 209

1000 metr. t
R oheisenerzeugung  insgesamt . . . . . 643 556 553

Darunter:
Thomasroheisen.................................... . . 497 444 432
Gießereiroheisen.................................... . . ! 88 63 80
Bessemer- und Puddelroheisen . . . . . 1 24 24 20
Sonstiges................................................ . . 34 25 21

S tah le rzeu g u n g  in sgesam t................ . . 623 561 562
Darunter:

T h o m asstah l........................................ . . 391 344 342
Siemens-Martin-Stahl............................ . . 201 187 185
Bessemerstahl........................................ . . 4 4 4
Tiegelgußstahl .................................... 1 1 1
E le k tro s ta h l ........................................ . . 26 25 30

Roh b lo c k e ................................................ . . 613 549 549
Stahlguß.................................................... . . 10 12 13

x) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.

Bezeichnung 
der Erze

Förderung 
in t  zu 1000 kg

Durch
schnitt

licher 
, Eisen

gehalt
in %

Wert je t  zu 
1016 kg

sfe d

Zahl
der
Be

schäf
tigten

Westküsten-Hämatit . . 228 594 52 22 2 2 008
Jurassischer Eisenstein . 3 467 015 28 3 11 6 957
„Blackband“ und Ton

eisenstein .................... 51 065 32 536
Andere Eisenerze . . . ' 69 355 - 511

Insgesamt 3 816 029 30 5 6 10 012

*) Iron Coal Tr. Rev. 136 (1938) S. 72

Polens Außenhandel im Jahre 1937.

2) Berichtigte Zahlen.

Die Leistung der französischen Walzwerke 
im März 19381).

In 1000 metr. t Januar
1938

Februar
19382)

März
1938

Halbzeug zum V e r k a u f ..................................... 108 100 110
Fertigerzeugnisse aus Fluß- und Schweißstahl 382 363 386

Davon:
Radreifen ............................................................. 0 4 5
Schmiedestücke.................................................... 4 5 0
Schienen................................................................ 32 34 38
Schwellen ............................................................ 7 6 8
Laschen und U n te rlag sp la tten ........................ 6 5 4
Träger- und U-Stahl von 80 nun und mehr.

28 30Zores- und S p u n dw andstah l........................ 30
W alzd rah t............................................................. 19 18 23
Gezogener D r a h t ................................................. 16 16 16
Warmgewalzter Bandstahl und Röhrenstreifen 17 14 15
Halbzeug zur Röhrenherstellung........................ 10 10 9
Röhren..................................................................... 14 17 16
Sonderstabstahl.................................................... 13 14 14
Handelsstabstahl.................................................... 115 100 107

11 11 12
Bleche von 5 mm und m e h r ............................ 24 24 24
Andere Bleche unter 5 m m ................................ 56 54 57

3 3 3

*) Berichtigte Zahlen.

1
Einfuhr Ausfuhr

1936 1937 , 1936 1937
t t 1 1

1. K o h l e .................................... 95 788 92 302 8 362 310 11 003 449
2. Briketts ................................ 7 524 8 031 4 967 3 545
3. K o k s ........................................ 65 658 82 363 357 928 369 484
4. E i s e n e r z ................................ 413 339 651 104 18 118 26 193 i
5. Manganerz................................ 56 706 82 362 — —
6. Schrott .................................... 451 418 641 373 825 1 033
7. R o h e ise n ................................ 2 413 9 232 — 1 423
8. Eisenlegierungen.................... 2 141 1 680 9 179 12 204
9. H a lb zeu g ................................ 36 933 26 870 7 892

10. Eisenbahnoberbaustoffe . . . 201 145 30 300 58 398
11. Formstahl, Stabstahl, Band

stahl ........................................ 5 048 4 690 139 546 109 701
12. Gewöhnliche Bleche . . . . 716 687 48 060 47 016
13. Verzinnte B l e c h e ................ 2 245 5 134 66 1
14. Sonstige B le ch e .................... 180 222 2 283 3 564
15. D r a h t .................................... 375 440 9 694 18 030
16. Schmiedeeiserne Röhren und

Verbindungsstücke................ 984 451 26 935 37 397
17. S onderstahl............................ 1 576 1 583 2 800 6 227
18. Nägel, Haken, Nieten, Bolzen,

Schrauben ............................ 411 340 1 475 2 485
19. Eisenkonstruktionen . . . . 596 241 2 180 1 244
20. Guß- und Schmiedestücke . 4 764 2 932 954 1 327
21. Eisengießereierzeugnisse . . 1 838 2 188 3 393 3 396
22. Sonstige Eisenwaren . . . . 825 820 2 074 3 614

6. bis 22. E isen  und  E isen -
w aren  in s g e s a m t................ 512 664 699 028 1 279 771 1 307 952

23. Maschinen und Apparate* Ab
schnitt 14 ............................ 18 197 23 021 2 713 3 679

24. Fahrzeuge, Abschnitt 15 . . 5 751 10 142 4 378 783

42*
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W irtschaftliche Rundschau.
Flotter Ausbau der italienischen Eisenindustrie.

Die Bemühungen der italienischen Regierung um die Herbei
führung einer weitgehend selbstgenügsamen W irtschaft, die durch 
die Verhängung von W irtschaftssanktionen anläßlich des Krieges 
m it Abessinien einen mächtigen Auftrieb erfahren haben, sind 
auf eisenwirtschaftlichem Gebiet nach Verkündung des Drei
jahresplanes für den Erzbergbau und die Eisenindustrie Italiens 
Mitte vergangenen Jahres m it bemerkenswertem Nachdruck fo rt
gesetzt worden. Zur Zeit befindet sieh die italienische Eisen
industrie im Zustand eines umfassenden Ausbaues ihrer Leistungs
fähigkeit. Gemessen an den wirtschaftlichen und geldlichen Ver
hältnissen des Landes sind die Kapitalanlagen des vergangenen 
ebenso wie des laufenden Jahres recht beträchtlich. Die Mittel 
für die Bestreitung dieses Kapitalaufwandes werden teilweise 
von den führenden Gesellschaften selbst durch Aktienausgaben 
(wie letzthin bei der ,,Ilva“ Alti Forni e Aociaierie d ’Italia) und 
durch Aufnahme größerer Kredite oder durch staatliche F inan
zierung aufgebracht. Fü r den Grad der Anlagetätigkeit ist es be
zeichnend, daß einzelne Unternehmungen schon im vergangenen 
Jahre den Kapitalaufwand für Neuanlagen gegen 1936 rundweg 
verdoppelt haben (wie z. B. die „Aeoiaierie e Fernere Lombardi 
Falek“ ). Eine wesentliche Hilfe bei der Beschaffung der erforder
lichen Kapitalien leistet die unter Führung des Staates im Jahre 
1937 gegründete Finanzierungsgesellschaft Societä Finanziaria 
Siderúrgica „Finsider“ , in die die staatlichen Beteiligungen an 
der „Ilva“ , an der Terni-Soeieti per l’Industria  e l’E lettricitä  
und an zwei anderen Eisenwerken eingebracht worden sind. Die 
Hauptaufgabe dieser neuen Gesellschaft soll die Finanzierung der 
rohstoffwirtschaftlichen Umstellungen sein, auf die im folgenden 
noch näher eingegangen wird.

Regierung und Industrie sind sich freilich im klaren darüber, 
daß eine völlige Selbstgenügsamkeit der italienischen Eigenwirt
schaft nicht herbeigeführt werden kann. Die zuständige W irt
schaftsgruppe ha t offen bekannt, daß eine ausreichende Selbst
versorgung m it heimischen Rohstoffen nicht möglich ist. Es ist 
dabei zugegehen worden, daß die italienische Eisenindustrie vor
erst noch einen Jahreseinfuhrbedarf von 700 000 t  Eisen haben 
wird. Das Inland soll bei höchster Ausnutzung aller heute ge
gebenen Möglichkeiten rd. 1,4 Mill. t  Eisen aufbringen können. 
Davon würden 600 000 t  aus Erzen, 300 000 t  aus Sehwefelkies- 
abbränden, deren Verwertung erst seit einigen Jah ren  in ver
stärktem  Umfange erfolgt, und 500 000 t  aus Schrott gewonnen 
werden. Die im Jahre 1936 als Folge der wirtschaftlichen Sank
tionen und des Ausfalls hauptsächlich der französischen Schrott
lieferungen entstandene Versorgungsklemme ha t die Frage en t
stehen lassen, ob die aus dem Ausland einzuführenden Eisen
mengen, abgesehen von den hier nicht näher zu behandelnden 
Walzwerksfertigerzeugnissen (Einfuhr einschließlich Roheisen 
1936: 182 000 t, 1937: 264 000 t), vornehmlich in Gestalt von Erz 
oder als Schrott eingeführt werden sollen. Diese Frage ist zu
gunsten des Erzes entschieden worden. Dabei sind die veran t
wortlichen Stellen von der Ueberlegung ausgegangen, daß die 
Schrottzufuhr aus den Vereinigten Staaten von Amerika nicht 
in allen Fällen zweifelsfrei sichergestellt ist, und daß die Schrott
ausfuhr aus Frankreich, wie die letzthin wiederholt herabgesetzte, 
vorher aber geradezu lähm end wirkende Ausfuhrabgabe gezeigt 
hat, unter Um ständen einfach gesperrt werden könnte. W enn 
im Jahre 1937 für diese Entscheidung auch noch das Bestreben 
ausschlaggebend war, Devisenersparnisse zu erzielen, die bei 
einem Ersatz von Schrott durch Erz eine Einfuhrersparnis von 
angeblich 100 Mill. L ausmachen sollten, so dürften heute nach 
den inzwischen eingetretenen tiefgreifenden Veränderungen auf 
dem internationalen Rohstoffm arkt derartige Berechnungen als 
überholt anzusehen sein. Die Internationale Schrottkonvention, 
zu der auch Italien  gehört, h a t die Schrottpreise am W eltm arkt 
bekanntlich wieder auf einen angemessenen S tand zurückgeführt.

Aber wie dem auch sei, an der Tatsache, daß die an sieh nur 
armen heimischen Rohstoffvorkommen verstärk t aufgeschlossen 
werden sollen, ist keineswegs zu zweifeln. R uft schon das Fehlen 
größerer Vorkommen von geeigneter Steinkohle einen ständig 
großen Einfuhrbedarf hervor —  im Vergangenen Jahre  wurden
12,8 (1936: 9,3) Mill. t  Kohle, Koks usw. eingeführt, wovon 
rd. 60 % aus Deutschland kamen —, so sollen doch wenigstens 
die im Lande festgestellten Erzlagerstätten in wesentlich stärkerem 
Maße als bisher zur Rohstoffversorgung herangezogen werden. 
Aber auch diesen Bemühungen stellen sich beträchtliche Schwie
rigkeiten entgegen. Allzu umfangreich sind nämlich die italie
nischen Erzvorkommen nicht. Im  Jahre 1910 wurden sie auf 
8 Mill. t  geschätzt, und nach Entdeckung neuer Lagerstätten 
ha t m an neuerdings den Umfang der sicheren Vorkommen auf 
40 Mill. t  m it der Möglichkeit einer Zunahme bis auf 100 Mill. t

veranschlagt; Schätzungen, die sich auf günstige Teilergebnisse 
neuerer Schürfungsarbeiten berufen, gehen sogar bis zu 200 und 
300 Mill. t  E rzvorrat. Die Regierung fördert das Aufspüren bisher 
ungekannter Lagerstätten m it allen Mitteln. Träger dieser Be
mühungen ist die Azienda Minerali Metallici, der für die ersten 
Arbeiten ein Betrag von 6 Mill. L zur Verfügung gestellt worden ist.

Die Ergebnisse der Förderstatistik  lassen erkennen, daß die 
heimischen Rohstoffquellen m it Erfolg stärker ausgenutzt worden 
sind. Die Förderung heimischer Erze ist in den letzten vier Jahren 
von 502 000 auf 925 000 t  gestiegen, also in weit höherem Maße 
als die Stahlerzeugung, die im gleichen Zeitraum  nur um etwa 
1 0 % zugenommen hat. Das Ziel des italienischen Selbstver
sorgungsplanes, der erst 1910 ausläuft, ist allein für das laufende 
Jah r eine Förderung von 1,3 Mill. t  E is e n e rz e  und die Nutzbar
machung von 550 000 t  (1937: 505 000 t) S c h w e fe lk ie s a b -  
b r ä n d e n  für die Eisengewinnung. Die wichtigsten Eisenerz
gruben Italiens liegen auf der Insel Elba, wo die „ Ilva“ ihre 
Förderung in den letzten drei Jahren  von 367 000 auf 576 000 t  
steigern konnte. Insgesam t lieferte Elba bisher etwa vier Fünftel 
der im In land  gewonnenen Erzmengen. Neuerdings werden auch 
die Vorkommen im Aostatal, in den Brescianer Alpen, in den 
Bergamasker und den Piemontesischen Alpen stärker herange
zogen. H ier haben fast alle führenden Gesellschaften neuen 
Eelderbesitz erworben. Die fast zum Erliegen gekommene Förde
rung sardinischer Erze in N urra ist seit 1935 wieder verstärkt 
aufgenommen und bis zum vergangenen Jahre  von 29 600 auf 
94 700 t  gesteigert worden. W eitere Gruben und  Förderbahnen 
auf Sardinien stehen vor der Inbetriebnahm e. In  der M a n g a n 
e rz  Versorgung will sich die italienische Eisenindustrie völlig ver
selbständigen. Allein die „ Ilv a“ ha t im vergangenen Jahre durch 
vermehrte Förderung von Manganerzen in Ligurien 35 000 t  ge
winnen können und will im laufenden Jah re  eine Förderung von 
50 000 t  erreichen (die M anganerz-Einfuhr betrug 1937 rund 
75 000 t).

Die Umstellung in der Rolistoffeinfuhr ha t zur Folge gehabt, 
daß die E in f u h r  v o n  E is e n e rz  in den beiden vergangenen 
Jah ren  von rd. 40 000 auf 183 000 t  gestiegen ist, während die 
Bezüge an  A u s la n d s s c h r o t t  nur von 400 000 auf 545 000 t  zu
genommen haben. Die gegenüber dem Sehrotteinsatz wesentlich 
stärker verm ehrte Erzverwendung erklärt auch die größere Zu
nahme der R o h e is e n e rz e u g u n g  gegenüber der Stahlgewinnung. 
Von 1934 bis 1937 ist die Roheisenerzeugung von 521 000 auf 
790 000 t, die Stahlgewinnung von 1  850 000 auf 2 087 000 t  ge
stiegen. Mit dem letztjährigen Ergebnis der Roheisenerzeugung 
dürfte die m it 800 000 t  angegebene Gesamtleistungsfähigkeit der 
italienischen Hochofenwerke annähernd erreicht sein. An der im 
Dreijahresplan festgelegten Verdoppelung der gesamten Hoch
ofenleistungsfähigkeit (Erreichung von mindestens 1,5 Mill. t) 
wird m it T atkraft gearbeitet. Die abgeschlossenen und im Gange 
befindlichen Hoehofenneubauten verdienen aus mehrerlei Gründen 
starke Beachtung. Einm al werden besondere Hochöfen für die 
Verhüttung von Schwefelkiesabbränden errichtet. Dann aber 
wird auch die Erzeugung von Elektroroheisen, die im vergangenen 
Jahre  annähernd schon ein Siebentel der gesamten Roheisen
erzeugung ausmachte, bewußt gefördert, um  den Verbrauch an 
Kohlen einzuschränken. Maßgebend ist fast überall das Ziel, 
die verschiedenen Stufen der Eisenerzeugung unter wärmewirt
schaftlichen Gesichtspunkten zusammenzufassen. Der Ausbau 
der Werksanlagen der „ Ilv a“ in Bagnoli (bei Neapel), in Piombino 
(Elba) und in Servola, die entweder eigene neue Kokereien oder 
eine Erweiterung der bisherigen Koksöfen erhalten haben, steht 
ebenso wie die E rrichtung eines völlig neuen Eisenwerks durch 
die unlängst neu gegründete „Siac“ (Soc. I t . Acciaierie di Oorni- 
gliano), Genua, durchaus im Zeichen der Absicht, die Erzeugung 
in e in e m  Gang durchzuführen und das Eisen in e in e r  Hitze zu 
verarbeiten. Zum Zweck einer wirtschaftlichen Verwendung der 
Koksofen- und Gichtgase ist dabei teilweise die Zusammen
schaltung m it Betrieben der nachgeordneten W eiterverarbeitung 
beabsichtigt, wie z. B. hei dem neuen H üttenw erk der „Siac“ , die 
nicht nur Eisenerzeugnisse, sondern auch die gewonnenen Gas- 
und Kraftmengon an die benachbarten Anlagen der Ansaldowerke 
liefern wird. E rfordert somit die zunehmende Verhüttung von 
Erzen auch einen gesteigerten Kohle- oder Koksbezug, so können 
anderseits doch nennenswerte Brennstoffersparnisse bei der Stahl
schmelze und hei der Formgebung des Stahles im Walzwerk durch 
Einführung des fortlaufenden Erzeugungsganges „ in  einer Hitze“ 
und durch verstärk ten  Gaseinsatz erzielt werden.

Die Errichtung des neuen Hochofenwerkes in  Genua ist be
zeichnend für die w e h r w i r t s c h a f t l i c h e n  B e w e g g rü n d e , die 
zum Ausbau der italienischen E isenindustrie geführt haben.
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Offenbar wollte m an die Großanlagen gleichmäßiger im Lande 
verteilen. Die Leistungsfähigkeit des neuen Genueser Werkes m it 
1000 t  täglich entspricht etwa der Leistungsfähigkeit der beiden 
anderen der „ Ilv a“ gehörenden Anlagen bei Neapel und auf Elba. 
Alle drei H üttenw erke liegen unm ittelbar an der Küste, da fast 
sämtliche Rohstoffe auf dem Seewege bezogen werden. F ü r die 
Standortwahl des neuen Hochofenwerkes hei Genua h a t selbst
verständlich aber auch die Nähe einer größeren Anzahl von Ver
arbeitungsbetrieben m itbestim m end gewirkt.

Zeigt sich bei den Hochöfen ein großer Bedarf an neuen E r
zeugungseinheiten, so gilt das nicht etwa in gleicher Weise für die 
S tah lw erk e . Die heutige Leistungsfähigkeit der italienischen 
Stahlwerke is t schon als ausreichend bezeichnet worden. Im m er
hin fehlen Angaben über das Maß dieser Leistungsfähigkeit. Selbst 
in den besten Jah ren  ist die Rohstahlerzeugung Italiens, die in der 
Vorkriegszeit rd . 934 000 t  betragen ha t, n icht über 2,2 Mill. t  
hinausgegangen. Ob und wieweit darüber hinausgehende Lei
stungen möglich sind, entzieht sich der K enntnis. E tw a ein Viertel 
des gesamten Stahles wird in E le k t r o o f e n  hergestellt. W ährend 
in früheren Jah ren  der Anteil der Elektrostahlerzeugung ständig 
zunehmen konnte, ist in den letzten Jahren  eine weitere Steigerung 
dieses Anteils nicht mehr erfolgt. Trotz dem vorgeschrittenen 
Ausbau der italienischen W asserkräfte fällt es immer schwerer, 
die benötigten Strommengen zu den für die Stahlerzeugung er
forderlichen günstigen Bedingungen zu erhalten.

Anderseits erfolgt doch ein gewisser Ausbau der Leistungs
fähigkeit durch Schaffung neuer Anlagen für die Thomasstahi- 
gewinnung. So erstellt die „ Ilv a“ zur Zeit in Bagnoli ein neues 
Thoinaswerk, das die Verwendung der phosphorreichen sardini- 
schen Erze bzw. des daraus gewonnenen Roheisens ermöglichen 
soll. Angeblich bietet das Thomas-Verfahren gegenüber dem 
Siemens-Martin-Verfahren noch die Möglichkeit einer weiteren 
Brennstoffersparnis. Schließlich wird auf die Vorzüge einer 
eigenen Belieferung der Landw irtschaft m it dem wertvollen 
Thomasmehl hingewiesen. —  Neben der Schaffung neuer Thomas- 
bimen sind aber auch N eubauten von Siemens-Martin-Oefen ge
plant, Kürzlich hat die „ Ilv a“ die Genehmigung für den Neubau 
von drei Thomasbimen oder zwei Siemens-Martin-Oefen mit einer 
Leistungsfähigkeit von 150 t  in Bagnoli, von zwei weiteren 
Siemens-Martin-Oefen m it einer Leistungsfähigkeit von 120 t in 
Piombino und von einem Siemens-Martin-Ofen mit 40 t Leistung 
in Servola erhalten. Es ist nicht ersichtlich, ob es sich dabei um 
den Ersatz veralteter Oefen oder aber um eine echte Erweiterung 
der Leistungsfähigkeit handelt.

Auch bei den W a lz w e rk e n  sind umfassende Erweiterungs- 
und Erneuerungsarbeiten im Gange. Allerdings dürfte hier die 
Entwicklung nicht durchweg gleichmäßig sein. Der Falck-Konzern 
berichtet z. B. für das Ja h r  1937, daß seine Walzwerke nur zu 
•50% ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt gewesen seien. Wieweit 
bei den übrigen die Leistung m it der W alzwerksfertigerzeugung 
erschöpft werden konnte, bleibe dahingestellt. Sehr bemerkens
wert ist die Verlegung von W alzwerken zum Zweck einer unm ittel
baren Verbindung m it Hochofen- und Stahlwerken. So hat die 
„Ilva“ ihre früher in  Norditalien gelegenen Walzwerke auf die 
Standorte der Hochofenwerke in Bagnoli und Piombino über
tragen. Daß der W alzplan der ganzen Eisenindustrie eine E r
weiterung erfahren wird, ist unbezweifelbar. Es ist beabsichtigt, 
die Erzeugung von Röhren m it großem Durchmesser, von Form 
stahl und von Blechen aufzunehmen; anscheinend sind hierbei 
zum Teil wehrwirtschaftliche Zielsetzungen ausschlaggebend.

Im ganzen bietet daher der m it großer T atk raft verfolgte 
Ausbau der italienischen E isenindustrie im Verein m it rohstoff- 
wirtschaftlichenUmstellungen, m it Ma ßnahmen zur Einschränkung 
des Eisenverbrauchs und zur planm äßigen Regelung der Anlage
tätigkeit das Bild einer straffen, nationalw irtschaftlieh ausgerich
teten, vom S taat gelenkten Eisenwirtschaft. Dr. W. Salewski.

Die italienische Eisenindustrie im  ersten 
V ierteljah r 1938.

In allen Zweigen der italienischen Eisenindustrie waren im 
ersten Viertel des laufenden Jah res Anzeichen einer stärkeren 
Tätigkeit festzustellen als im gleichen Zeitraum  der früheren Jahre.

Brachte schon das Ja h r  1937 im Vergleich zum Vorjahre 
einen Fortschritt, so scheint die augenblickliche Lage bei weiter 
steigender Erzeugung auch eine fortschreitende innere Kräftigung 
anzudeuten, die sich in  der E isenindustrie allmählich durchsetzt 
nach den ganz ungewöhnlichen Verhältnissen, wie sie sich in der 
Sanktionszeit gebildet hatten .

Auf d e m  M arkte für E is e n -  u n d  S t a h l s c h r o t t  sind wieder 
fast normale Verhältnisse eingetreten. D a sich auch die verfüg
baren Mengen einheimischen Roheisens etwas vergrößert haben, 
können die W erke der starken Nachfrage nach F e r t i g e r z e u g 
nissen sowohl für den allgemeinen Bedarf als auch vor allem 
fiir arnnö^TTCT-wnltuntr einigermaßen genügen. Diesen S tand

der Dinge hält das Generalkommissariat zur Herstellung von 
Heeresgerät dadurch aufrecht, daß es die Herstellung und Ver
teilung der Fertigerzeugnisse leitet und scharf überwacht. Wie 
sich aus der folgenden Zusammenstellung ergibt, ha t die Walz- 
zeugherstellung fast ständig gleichen Schritt m it der R ohstahl- 
gewinnung gehalten.

Fluß- und Schweiß- Herstellung an Walz- 
stahlerzeugung zeug

t  t
Januar 1938................................  176 094 134 213
Februar 1938 ............................ 181 095 137 894
März 1938.................................... 206 961 162 107
1. Vierteljahr 1938 ....................  564 150 434 214

1. Vierteljahr... 1937..................  521 869 410 962
1. Vierteljahr... 1936..................  542 187 425 442
1. Vierteljahr...1935..................  505 778 412 098

Die R oheisenerzeugung  erreichte im ersten Vierteljahr 1938 
beträchtlich höhere Zahlen als in den Vorjahren, obwohl die 
Elektroroheisengewinnung bisher fast völlig ausfiel, weil der 
niedrige W asserstand im Gebirge und die deshalb nur sehr geringe 
verfügbare Menge elektrischer K raft auch in diesem Jah re  bei den 
Elektroofen die Wiederaufnahme ihrer Tätigkeit verzögerte.

Roheisenerzeugung Roheisenerzeugung 
im Hochofen im Elektroofen ®

t. t  t
Januar 1938  63 948 1399 65 347
Februar 1938 .................... 57 755 250 58 005
März 1938............................ 64 569 422 64 991
1. Vierteljahr 1938. . . . _ 186 272 2071 188 343

1. Vierteljahr 1937. . . . 153 581 1782 155 363
1. Vierteljahr 1936. . . . 174 550 4609 179 159
1. Vierteljahr 1935. . . . 123 995 4678 128 673

Die P r e is e  d e r  E is e n e rz e u g n is s e  sind unverändert ge
blieben1). Jüngst sind einige Senkungen eingetreten in den Preisen 
für Kohlen und besonders für Eisen- und Stahlschrott. Sogleich 
hat auch die Eisenindustrie die Möglichkeit geprüft, zu einer 
Ermäßigung der Preise für Walzwerkserzeugnisse zu gelangen. 
Man ha t es jedoch für zweckmäßiger und dem Wohle der All
gemeinheit dienlicher gehalten, durch Rückstellung eines der 
vorgeschlagenen Ermäßigung entsprechenden Betrages einen 
Sonderfonds zu bilden zur Steigerung der Leistungsfähigkeit der 
Hüttenwerke und Maschinenfabriken.

*  •
*

„ I l v a “ A l t i  F o r n i  e A c c ia ie r ie  d ’I t a l i a ,  S. A., G e n u a  
(Gesellschaftskapital 536 Mill. L). — Diese wichtige Gesellschaft 
ist augenblicklich dabei, ihre Anlagen um zugestalten, um noch 
weit mehr als bisher die Erzeugung ihrer gemischten Werke der 
eigenen Rohstoff läge anzupassen. Besonderer W ert wird auf 
starke Steigerung der Erzgewinnung und die Aufschließungs- 
arbeiten in Toskana und Sardinien gelegt. Das Jah r 1937 schloß m it 
einem R e in g e w in n  von 41213107 L, der wie folgt verteilt w urde: 
Satzungsmäßige Rücklage 2 060 655 L, Gewinn 37 520 000 L, an 
den Verwaltungsrat 123 534 L, auf neue Rechnung 1 508 929 L. 
Das A k t i e n k a p i t a l  wurde auf 670 Mill. L e rh ö h t .

A c c ia ie r ie  & E e r r ie r e  L o m b a rd e  F a lc k , S. A ., M a i
la n d  (Gesellschaftskapital 180 Mill. L). — Der Aufwand für 
Neuanlagen belief sich auf 54 Mill. L, wovon der größte Teil zur E r
weiterung der hydro-elektrischen Anlagen verwendet wurde, 
so daß schon im Jahre  1937 75 000 t  Kohlen erspart werden 
konnten. Einige neue Beteiligungen an Eisenerzgruben in  der 
Provinz Bergamo wurden erworben sowie weitere Schürfarbeiten 
begonnen. Der R e in g e w in n  von 15 714 353 L  wurde wie folgt 
verteilt: 785 968 L an die ordentliche Rücklage, 298 668 L an den 
Verwaltungsrat, 14 400000 L Gewinnausteil, 229 718 L an die 
außerordentliche Rücklage.

C o g n e , Soo. N a z io n a le ,  T u r in  (Gesellschaftskapital 
180 Mill. L). — Die Gesellschaft h a t ihre Erzeugung an Sonder
stählen sowohl mengenmäßig verm ehrt als auch qualitativ  vervoll
kommnet. Bemerkenswerte Emeuerungs- und Verbesserungs
arbeiten wurden in Aosta durchgeführt oder sind noch im Gange. 
Der Abschluß weist einen R e in g e w in n  von 14 318 647 L aus. 
Davon gingen u. a. 1 431 865 L an  die ordentliche Rücklage, 
4 000 000 L an die außerordentliche Rücklage, während 7 000 000 L 
als Gewinn verteilt wurden.

S t a b i l im e n t i  d i D a lm in e , S. A., M a i la n d  (Gesellschafts
kapital 60 Mill. L). — Die Bilanz dieser Gesellschaft schloß m it einem 
R e in g e w in n  von 7 082 190 L, aus dem 6 600 000 L Dividende 
gezahlt wurden. Das A k t i e n k a p i t a l  wurde auf 90 Mill. L erhöht.

L a  M a g o n a  d ’I t a l i a ,  Soc. A n ., F lo r e n z  (Gesellschafts- 
kapital 20 Mill. L). — Im  Betrieb der W eißblechherstellung 
haben sich die Schwierigkeiten der Belieferung m it Rohstoffen 
gemildert, und es ist eine Belebung im Ausfuhrverkehr einge
treten , die es erlaubt hat, die Erzeugung zu steigern. Aus dem 
R e in g e w in n v o n l l8 3 1 7 0 5 L  wurden 7000000L  Gewinn v e rte ilt.

l ) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 829.
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Errichtun g eines europäischen Röhrenkartells.
Im  Bereich der internationalen Eisenverbände ist eine wichtige 

Lücke geschlossen worden: Ende April haben die maßgebenden 
Vertreter der europäischen Röhrenwerke auf einer Sitzung in 
Paris den Ausbau der bestehenden Preiskonvention zu einem 
Ausfuhrkartell beschlossen. Das alte Kontinentale Röhrenkartell, 
das insofern eine völlige Kartellierung bewirkte, als nicht nur die 
Ausfuhr, sondern auch das Inlandsgeschäft erfaßt worden war, 
wurde im Frühjahr 1935 anläßlich der Rückgliederung der Saar 
nach lOjährigem Bestehen aufgelöst, so daß auch das In te r
nationale Röhrenkartell, dem neben der festländischen Gruppe 
die englischen, amerikanischen, kanadischen und schwedischen 
Werke angeschlossen waren, zerfiel. Freilich zerrissen dam it die 
zwischen den verschiedenen Gruppen gesponnenen Fäden nicht 
völlig. Zunächst blieben alle Gruppen des aufgelösten K on
tinentalen Röhrenkartells m iteinander in loser Verbindung. Sie 
schlossen m it W irkung vom 12. März 1935 ein wechselseitiges 
Heimatschutzabkommen im Anschluß an die einschlägigen Be
stimmungen des früheren Kartellvertrages ab, und diese Verein
barungen wurden noch ergänzt durch Heimatgebietsahkommen 
einiger Gruppen des früheren kontinentalen K artells m it den 
englischen Röhrenwerken. Diese Gebietsschutzahkommen bil
deten gleichsam den Ausgangspunkt für lose Preisvereinharungen, 
die um die Jahreswende 1936/37 zustandekamen. Die seither be
stehende Internationale Preiskonvention ha t zur Zufriedenheit 
der beteiligten Ländergruppen gearbeitet. Es ist zwar nicht ge
lungen, die Entwicklung der Röhrenausfuhrpreise den in den 
letzten Jahren  eingetretenen Veränderungen der Notierungen 
für die anderen international syndizierten Erzeugnisse anzu
gleichen. Im merhin wurde eine merkliche Aufbesserung der 
infolge der W ährungsabwertungen und des verschärften in ter
nationalen W ettbewerbs außerordentlich gedrückten Preise 
erreicht.

W enn es jetzt gelungen ist, die internationale Konvention 
zu einem Kartell auszugestalten, so ergeben sich doch gegenüber 
der früheren Kartellierung ganz wesentliche Unterschiede. E in 
mal erfaßt das K artell nur die Ausfuhr, während das In lands
geschäft grundsätzlich frei von internationalen Bindungen bleibt, 
dann haben sich auch zunächst nur die bedeutendsten europäi
schen Erzeugergruppen über eine Mengenregelung der Ausfuhr 
verständigt, und zwar die d e u ts c h e  Gruppe, die f r a n z ö s i s c h 
b e lg isc h e  Gruppe, ferner eine t s c h e c h o s lo w a k is c h e  Gruppe, 
die sich aus den W erken W itkowitz, den Mannesmannröhren- 
Werken in Kom otau und dem W erk Podbrezova zusammensetzt, 
und  die u n g a r is c h e  Gruppe (Manfred W eiß-Stahl- und Metall
werke, A. G., Budapest). Auch die b r i t i s c h e  Gruppe, die dem 
früheren kontinentalen K artell nicht angehörte, ha t sich nunmehr 
dem Abkommen angeschlossen, desgleichen die neu hinzu
gekommene p o ln is c h e  Gruppe. Wie in anderen Fällen, so ist 
auch bei dem Zustandekommen des neuen Ausfuhrkartells nicht 
von einer einheitlichen Bezugszeit hei der Mengenhemessung 
ausgegangen worden. Gleichwohl ist die Regelung zur Zufrieden
heit aller Beteiligten ausgefallen. Die Mengenvereinbarungen 
erstrecken sich auf die Ausfuhr von Gas-, Oel-, Siede- und Loko- 
m otivrohren; ausgenommen bleiben wie bisher Stahlmuffenrohre. 
Die Vertragsdauer, die ursprünglich bis Ende 1939 vorgesehen 
war, ist aus Zweckmäßigkeitserwägungen zunächst nur auf sechs 
Monate bemessen worden. Da der Vertrag am 1. Mai 1938 in 
K raft getreten ist, erstreckt sich die Uebergangszeit also bis zum
1. November 1938. In  der Zwischenzeit werden die Voraus
setzungen für eine länger befristete Vereinbarung geschaffen 
werden.

Die n e u e n  A u s f u h r p r e is e  sind im Hinblick auf die t a t 
sächlichen M arktverhältnisse gegenüber den letzten offiziellen 
Preisen herabgesetzt worden, weil der Kundschaft ein Anreiz zu 
Käufen geboten werden sollte. Da die Erlöse aber m it den t a t 
sächlichen Gestehungskosten bei weitem noch nicht in Einklang 
stehen, sind für einen späteren Zeitpunkt entsprechende Preis
erhöhungen geplant. Die Voraussetzungen für eine planmäßige 
Anpassung der Ausfuhrpreise an die Gestehungskosten sind, 
nachdem das Ausfuhrkartell geschaffen worden ist und der nach 
wie vor bestehenden umfassenderen Internationalen Preiskon
vention auch andere, am Quotenabkommen zunächst nicht be
teiligte Erzeugergruppen angeschlossen sind, gegeben. Heute 
gehören der Preiskonvention sämtlichen internationale Röhren
gruppen m it geringfügigen Ausnahmen an.

Rheinisch-W estfälisches K ohlen-Syndikat, 
Essen.

Mit W irkung vom 1. Mai 1938 traten  für die nachstehend auf
geführten Sorten S o m m e ra b s c h lä g e  in der angegebenen Höhe 
je  t  in K raft:

Mai Juni Juli Aug. Sept. Okt 
K oks: X J t 3 U t X M  X K  JL.H X J t

Brechkoks I  i
Brechkoks II
Brechkoks II I    2,00 1,50 1,50 1,00 0,50 —
gesiebter Knabbelkoks I 
gesiebter Kleihkoks J 

A n th ra z i t  I. ( tru p p e :
Knabbelnl 
Nuß I  I
Nuß n  (   3,00 2,00 1,00 0,75
Nuß in  I
Nuß I  für Industrie und Zentral

heizung
Nuß II  für Industrie und Zentral

heizung von Behörden 
A n th ra z it  ü .  G ru p p e :

Knabbeln 1
Nuß I  ¡ >   3,00 2,50 2,00 1,50 1,00 0,50
Nuß II I  I
Nuß I I    4,00 3,25 2,50 1,75 1,00 0,50

Bei A nthrazit I . Gruppe werden außer den Sommerab
schlägen auf die Sonderpreise für Anthrazitnuß I  (22J ’M j e t  
für Industrie  und Zentralheizung) und Anthrazitnuß I I  (23 JfM 
je t  für Industrie  und Zentralheizung von Behörden) für Strecken- 
bezüge durchlaufend bis März 1939 S o n d e rn a c h lä s s e  von 
1 bzw. 2 JfM je t  gewährt, so daß sich die Scmmerabschläge auf 
den Preis von 21 JfM für beide Sorten verstehen.

Bei Brechkoks I, I I  und I I I  sowie bei A nthrazitnuß I/TI der
I. Gruppe (für Zentralheizung und Industrie), ferner hei Anthrazit- 
knabbeln beider Gruppen, wird eine im April 1939 zahlbareGleich- 
m ä ß ig k e i t s p r ä m ie  für den Handel gewährt in der Form, daß 
dieser eine Vergütung von 5 JfM je t  auf die Bezüge desjenigen 
Monats im Zeitraum vom 1. April 1938 bis zum 31. März 1939 
erhält, der die geringste Abnahme aufweist.

D em ag, Aktiengesellschaft, D uisburg. — Im  Ge
schäftsjahr 1937 stieg der Auftragseingang auf eine seit dem Be
stehen der Gesellschaft noch nicht erreichte Höhe. Die Schwierig
keiten in der Bewältigung der gestellten Aufgaben wurden nicht 
unwesentlich erhöht durch einen unregelmäßigen Werkstoffein
gang. Obgleich diese Störungen Ende des Jahres aufgehört haben, 
so konnten doch verschiedene fast fertige Aufträge im Berichts
jahr nicht mehr abgeliefert werden. Aus diesem Grunde stieg 
der Umsatz leider nicht in dem Umfange, wie es auf Grund eines 
Auftragsbestandes, der jetz t die 100-Millionen- Grenze 
überschritten hat, zu erwarten war. Besonders erfreulich war die 
weitere Steigerung der Ausfuhr. Der Auslandsumsatz in 1937 
stieg fast auf das Doppelte gegenüber dem Vorjahre. Ueher die 
bisherigen Absatzgebiete hinaus konnten neue M ärkte gewonnen 
werden. Besonders auf dem Gebiete der Planung und Errichtung 
von Gesamtanlagen für die Eisenindustrie h a tte  die Gesellschaft 
wiederum bedeutende Erfolge zu verzeichnen. So gelang es ihr 
u. a. in der Berichtszeit, m it einer anderen deutschen Firm a zu
sammen, einen Auftrag m it einer ausländischen Regierung über 
die Lieferung und Errichtung eines vollständigen Hüttenwerkes, 
bestehend aus Hochofen-, Stahl- und W alzwerksanlagen mit allen 
Nebenbetrieben, abzuschließen.

Trotz allen Schwierigkeiten war es möglich, 800 neue Ge
folgschaftsmitglieder einzustellen. Die Lehrgänge, in denen 
ungelernte Arbeitskräfte aus betriebsfremden Berufen zu tüch
tigen Facharbeitern umgeschult werden, wurden planmäßig fort
gesetzt. Die Lehrlingsweikstätten fanden durch die Verleihung 
des „Leistungsabzeichens der Deutschen Arbeitsfront für vor
bildliche Berufserziehung“ besondere Anerkennung. Die Zahl 
der Lehrlinge wurde auch in der Berichtszeit wieder erhöht und 
beträgt jetz t etwa 1000.

Im  Berichtsjahr wurden verschiedene neue Werksanlagen, teil
weise als Ersatz für die inzwischen verkaufte Mülheimer Anlage, 
in Betrieb genommen. Allerdings konnten die Neuanlagen noch 
nicht voll ausgenutzt werden. An die von Mülheim nach W etter 
verlegte Metallgießerei wurde ein neuer Betrieb zur Herstellung 
von Preßstofflagern angegliedert, um auf diese Weise für viele 
Verwendungszwecke Devisen beanspruchende Rohstoffe durch 
heimische W erkstoffe zu ersetzen.

Der Abschluß weist einschließlich 180 526 JfM Vortrag aus 
dem Vorjahre einen R o h  g e w in n  von 37 972 566 JfM aus. Nach 
Abzug von 22 951 492 JfM Löhnen ur.d Gehältern, 1 697 031 JfM 
gesetzlichen sozialen Abgaben und 1 592 378 J U l  freiwilligen 
sozialen Leistungen, 3 595 250 JfM Abschreibungen, 5663967 JIM 
Steuern und 92 224 M M  B eitiägen zu Berufsvertretungen ver
bleibt ein R e in g e w in n  von 2 380 224 JfM.  Hiervon werden 
2 120 000 JfM — 8 % — davon 1 % an den Anleihestock — Gewinn 
(gegen 6 % im Vorjahre) auf das Aktienkapital von nominell 
26 500 000 J M  ausgeteilt, 85 940 JfM satzungsgemäße Ver
gütung an den Aufsichtsrat gezahlt und 174 284 JfM auf neue 
Rechnung vorgetragen.

2,00 1,50 1,00 0,50
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Erträgnisse von Hüttenwerken und M aschinenfabriken im  G eschäftsjahr 1936, 1936/37 und 1937.

Gese! Ischafl

Aktiengesellschaft Buderus’sehe Eisenwerke, 
Wetzlar (1. 1. 1937 bis 31. 12. 1937) . . 

Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin
(1. 10. 1936 bis 30. 9. 19 3 7 )........................

Bergbau- und Hütten-Aktien-Gesellschaft Fried
richshütte zu Herdorf (1. 10. 193*' bis 30. 9.
1937) ................................................................

Demae, Aktiengesellschaft, Duisburg (1.1.1937 
bis 31. 12. 1937). — Ygl. Stahl u. Eisen 58
(1938) S. 532 ..................................................

Deutsche Edelstahl werke, Aktiengesellschaft, 
Krefeld (1. 10. 1936 bis 30. 9. 1937) . . .

\ Deutsche Industrie-Werke. Aktiengesellschaft.
! Berlin (1. 10. 1936 bis 30. 9. 1937) .

Eisenwerk-Gesellschaft Maximilianshütte in 
Sulzbach-Rosenberg-Hütte (1. 10. 1936 bis
30. 9. 1 9 3 7 ) .................... ...............................

Fried. Krupp, Aktiengesellschaft, Essen (1. 10.
1936 bis 30. 9. 1937). — Vgl. Stahl u. Eisen 58 
(193S) S. 106/08 ............................................

Linke-Hofmann-Werke,Aktiengesellschaft, Bres
lau (1. 10. 1936 bis 30. 9. 1 9 3 7 ) ................

LosenLansenwerk. Düsseldorfer Maschinen bau- 
Aktien-Gesellschaft, Düsseldorf-Grafenberg
(1. 1. 1937 bis 31. 12. 1937)........................

Mannesmannrôhren-Werke, Düsseldorf (1. 1.
1937 bis 31.12.1937).— Vgl. Stahl u. Eisen 58 
(1938) S. 446/47 . . . ' ............................

Metallgesellschaft, Aktiengesellschaft, Frank
furt a. M. (1. 10. 1936 bis 30. 9. 1937) . . 

Mitteldeutsche Stahlwerke, Aktiengesellschaft, 
Riesa (1. 10. 1936 bis 30. 9. 1937). — Vgl.
Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 393 ................

Norddeutsche Hütte. Aktiengesellschaft, Bre
men-Oslebshausen (1. 1. 1937 bis 31. 12. 1937) 

Peipers & Cie., Aktien-Gesellschaft. Siegen (1. 1.
1937 bis 31. 12. 1937)....................................

Preußengrube, Aktiengesellschaft. Berlin Cl. 1.
1937 bis'31. 12. 1937)............................

Ruhrgas, Aktiengesellschaft, Essen (1. 1. 1937 
bis 31.12.1937). Vgl. S. 533/34 dieses Heftes 

Schenck und Liebe-Harkort, Aktien-Gesellschaft, 
Düsseldorf Cl. 1. 1936 bis 31. 12. 1936) 

Schiess-Defries, Aktiengesellschaft, Düsseldorf 
(1. 1. 1937 bis 31. 12. 1937) . . . .  

Schwerter Profüeisenwalzwerk, Aktiengesell
schaft, Schwerte (1. 10. 1936 bis 30. 9. 1937) 

Siemens & Halske, Aktiengesellschaft, Berlin
(1. 10. 1936 bis 30. 9. 19 3 7 )........................

Siemens- Sc huckert werke, Akt ieugese llschaf t .
Berlin (1. 10. 1936 bis 30. 9. 1937) . . . .  

Stahlwerke Brüninghaus, Aktiengesellschaft.
Werdohl i. W. (1. 10. 1936 bis 30. 9. 1937) 

Friedrich Thomée, Aktiengesellschaft, Werdohl 
i. W. (1. 10. 1936 bis 30. 9. 1937) . . . .  

Vereinigte Oberschlesische Hüttenwerke, Aktien
gesellschaft, Gleiwitz (1. 10. 1936 bis 30. 9. 
1937). — Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 310/11 

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Düs
seldorf (1. 10. 1936 bis 30. 9. 1937). — Vgl. 
Stali 1 u. Eisen 58 (1938) S. 332/35 . 

Oesterreichisch-Alpine Montangesellschaft,Wicn 
(1. 1. 1937 bis 31. 12. 1937). — Vgl. Stahl u.
Eisen 58 (1938) S. 478/79 ............................

Veitscher Magnesitwerke, Aktiengesellschaft, 
Wien
(1. 1. 1936 bis 31. 12. 1 9 3 6 ).........................
(1. 1. 1937 bis 31. 12. 1 9 3 7 ).........................

Aciéries réunis Burbach-Eich-Dudelange, Lu
xemburg (1. 1. 1937 bis 31. 12. 1937) . .

Magnesit-Industrie, A.-G., Bratislava (1. 1.
1937 bis 31. 12. 1 9 3 7 ) .................................

Poldihütte, Prag (1. 1. 1937 bis 31. 12. 1937

G ew in n v erte ilu n g

Aktien
kapital 

!a) — Stamm-, 
jb)*= Vorzugs

aktien

JLH

lloh-
gewinn

M M

Allgemeine
Unkosten,
Abschrei

bungen
usw.

M M

Reingewinn
einschl.
Vortrag

MM

Rück
lagen

MM

l g  i  !

*  « 4 1c |  5.2o 3 N O

ü ! |02 SO .2[O
.n .k

01 . S3 £ fc 
£  5 S3 

-2 o T3
3 ’¡3 5 

.WM

Gewinnanteil
a) auf Stamm-,
b) auf Vorzugs

aktien

M H  | %

Vortrag

MM

26 000 000 29 997 963 28 566 355 1 431 608 _ 35 316 9)1 149 972 9) 246 320

120 000 000 240 110 763 23 2605 553 7 505 210 2 333 340 >)371 870 1 800 000 4 -

4 000 000 5 630 781 5 109 247 0521 534 - - - — - -

26 500 000 37 972 566 35 592 342 2 380 224 — — 85 940 2 120 000 8 174 284

14 000 000 55 003 558 53 603 558 2)1 400 000 — — — — — —

15 000 000 22 041 230 18 952 949 3 088 281 1 500 000 600 000 15 790 900 000 (> 72 491
| a) 1 200 000 
b) 24 000 2 848 231 2 835 497 12 734 - - - b) 3)8 640 6 4 094

26 250 000 32 467 496 31 165 591 1 301 905 - 500 000 - 4) .s 4)

160 000 000 339 524 996 322 302 764 17 222 232 9 000 000 — 8 000 000 5 222 232

5 500 000 10 986 303 10 532 514 453 789 185 000 - 1*1 873 220 000 4 28 916

750 000 1 720 999 1 556 297 164 702 79 077 1 644 80 980 5) —

a)160 000 200
b) 19 999 800125 522 687 117 091 360 8 431 327 31 770 ®)8 313 707 6) 85 850
a) 33 400 000
b) 1 860 000 35 033 439 32 207 098 2 826 341 __ -

a) 2 004 000
b) 111 600

6
6 710 741

28 000 000 75 083 131 70 426 405 4 656 726 3 500 000 ! 000 000 89 303 — — 67 423

4 500 000 5 189 020 5 094 151 94 869 — — — 94 869

1 600 000 171 409 42 243 129 166 - - _ 96 000 6 33 166

12 00" 000 11 030 158 10 292 257 737 901 — — - 720 000 6 17 901

20 250 000 16 218 482 14 401 199 1 817 283 700 000 60 000 __ 1 012 500 5 44 783

1 500 000 1 751 738 1 766 999
Verlust 

15 261 — _ — —
Verlust 

15 261

8 000 000 10 271 093 9 547 917 7)723 176 - - 35 556 640 000 8 47 620

2 265 000 2 931 897 2 723 485 0208 412 — — — — — —
a)100 590 000
b) 6 500 000 237 202 211 222 094 717 15 107 494 2 000 000 — 238 105 8)8 847 090 10 4 022 299

i  120 000 000 321 370 410 307 579 184 13 791 226 3 000 000 - 176 596 8 400 000 7 2 214 63D

3 750 000 5 853 975 5 444 145 2)409 830 - - -  . - - -
1 600 000 1 986 496 1 766 861 2)219 635 —

. f
-*■ —

20 000 000 61 752 120 59 581 251 2 170 869 500 000 - 1000 8)975 000 b 694 869

1 460 000 000 257 078 000 206 225 000 50 853 000 2 000 000 — 102 214 22 998 3008) 5195 752 486
Oesterreichische Schillinge

60 000 000

7 500 000 
7 500 000

31 511 510 ; 28 122 399 3 389 111 , —

3 623 621
4 974 951

1 717 528
2 235 346

1250 000 0001 289 707 958 | 195 902 517

10 350 000 
125 000 000

1906 093 — 250 000
I  2 739 605 198 9671 265 000

Luxemburgische Franken 
93 805 441 4 690 272| —

144 424 
223 794

2 400 000

1 275 000 
1 800 000

17j
24

989 111

236 669 
251 844

9 115 1691 80 000 000
Tschechische Kronen

10 566 520 6 169 266 4 397 254 ! — 250 000 406 479 3 105 000 I 30 635 775
: 109 805 237 85 214 215 24 591 022 — — 1618 376 15 625 000 12.\ 7 347 647

l) Davon 131 870 M M  =  3% % Zinsen auf Genußrechte aus Markanleihen und 240 000 J U t für Tilgung von Genußrechten aus Markanleihen. — 2) Wird mit
den Vereinigten Stahlwerken verrechnet. — 3) F ür die letzten 6 Jahre. — 4) Aus dem Reingewinn von 1 301 905 JIM  abzüglich 500 000 JU L  Zuweisungen an die 
Ruhegehaltskassen werden 8 % Gewinn auf die dividendenberechtigten Aktien ausgeteilt, der Rest wird auf neue Rechnung vorgetragen. — ) Davon werden 2 %
Gewinn auf 459 000 JUC Genußscheine =  9180 JUC und 41 800J&# zur Einlösung von Genußscheinen verwendet sowie 30 000 ̂  Gewinn (4 /Q) ausgeteilt. — 
*) Wegen der Gewinnverteilung vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 447. — 7) Nach vorweggenommener Erhohuiy der Rücklage um 230 000 .? £ .  — «) Auf die dmden- 
denberechtigten Stammaktien? — ») Davon 1 084 660 M M  (5 %) Gewinn auf 21 693 2 0 0 ^  dividendenberechtigte Stammaktien, 32(2,31 J tM  (5% ) auf
4 306 800 J tM  Aktien im Goldmarkwert von 65 446,17 J U l und 62 039,57 3 U t zur Tilgung und Verzinsung von Genudrechten.

Ruhrgas, A ktiengesellschaft, Essen. — Das 12. Ge
schäftsjahr 1937 war ein wichtiges B a u ja h r .  Das kurz nach 
der Gründung des U nternehm ens geplante Leitungsnetz war im 
Jahre 1931 im wesentlichen fertig. In  den nachfolgenden Jah ren  
ist es nam entlich durch Leitungen zum Anschluß neuer Zechen 
und neuer Abnehm er ergänzt worden. Große Erweiterungen 
wurden erst wieder geplant, als nach der nationalsozialistischen 
Machtergreifung die deutsche W irtschaft gesundete und auf

Grund der gesteigerten Roheisenerzeugung dauernd m it erhöhten 
Koksofengasmengen gerechnet werden konnte. Es wurde be
schlossen, wichtige Leitungsverlängerungen, insbesondere nach 
Süden, vorzunehmen, für die insgesamt ein Betrag von etwa 
18 500 000 JIM  aufzuwenden war. Zu einem großen Teil sind 
diese neuen Baupläne im Berichtsjahre durchgeführt worden. 
1937 wurden 158 km  Leitungen neu verlegt. D am it waren zum 
erstenm al seit sechs Jahren  die Anlagenzugänge wieder höher als
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die Abschreibungen. Die endgültige Fertigstellung der neuen 
Leitungen und Anlagen soll im laufenden Jahre  erfolgen. Mit 
Ausnahme eines Bankenkredites von 5 500 000 .jR.M wurden 
diese Bauvorhaben aus eigenen M itteln durchgeführt. Einen 
neuen starken Auftrieb brachte der Vierjahresplan. W ährend 
noch die Durchführung der erwähnten erheblichen Ausweitung 
des Leitungsnetzes im Gange ist, wurden neue Bauten, insbe
sondere zur Verbesserung der Durchsatzfähigkeit der alten Lei
tungen und Anlagen, beschlossen, die zum Teil schon im laufenden 
Jahre in Angriff genommen werden.

Das Jah r 1937 brachte eine Steigerung des Gasabsatzes auf 
2,346 Milliarden m 3, gegenüber 2,026 Milliarden m 3 im Vorjahre 
ein Mehr von 320 Mill. m 3. Die sich daraus ergebende Steigerung 
um 15,82 % ist zwar kleiner als die entsprechenden Zahlen der 
Vorjahre, sie deckt sich aber wiederum ungefähr m it der Zunahme 
der Kokserzeugung im Buhrgebiet.

In  ähnlicher Weise wie in den vorhergehenden Jahren  war 
die Absatzerhöhung hauptsächlich auf früher angeschlossene 
Abnehmer zurückzuführen; auf neue, während des Jahres 1937 
vorgenommene Anschlüsse entfällt nur ein kleiner Prozentsatz. 
Die Entwicklung bei den einzelnen Abnehmergruppen zeigt die 
nachfolgende Zusammenstellung:

Abnehmergruppen
Abnahme 

1937 
in Mill. m3

Abnahme 
1936 

in Mill. m3

Steigerung
rd.
0//o

Städtische Gaswerke (Haushalt- 
und G ew erbegas).................... 219,1 202,7 8,1

Eisenverarbeitende Industrie . . 950,0 846,5 12,2
Eisenschaffende Industrie . . . 846,3 707,1 19,7
Chemische In d u s trie .................... 170,7 145,3 17,5
Glas- und keramische Industrie . 87,3 67,9 28,6
Metallverarbeitende Industrie . . 60,7 42,9 41,5
Sonstige Industrie ........................ 12,3 14,3 — 13,6

Mit 17 Städten und Gemeinden wurde eine Verlängerung 
bestehender Gaslieferungsverträge bis zum Jahre  1960 verein
bart. Die weit über dem Durchschnitt liegende Zunahme auf 
dem Gebiet der metallverarbeitenden Industrie is t darauf zu
rückzuführen, daß sich die Gesellschaft gerade auf diesem zum 
Teil für die Gasverwendung als Neuland anzusprechenden Ge
biet um die Ausbildung geeigneter Ofenbauarten bemühte.

Im  Berichtsjahre konnte wiederum eine große Anzahl 
industrieller Abnehmer neu gewonnen werden. Nach Fertig
stellung der Erweiterungsbauten dürfte der Anteil der neuen 
Abnehmer am Absatz erheblich stärker sein, als es bisher der Fall 
war. Im  allgemeinen war der Abschluß von Industriegasverträgen 
1937 leichter als vorher, da sich nunmehr auch von sich aus eine An
zahl von Unternehmen an die Gesellschaft wandte, um Anschluß 
an das Fem gasnetz zu erreichen, darunter auch solche, die bisher 
zum Betrieb von Oefen oder Dieselmaschinen Oel verwendeten.

Auch bei der Tochtergesellschaft, der „ I n d u g a s “ , war der 
Arbeitsumfang größer als in den Vorjahren. Neuartige Ofenbau

arten  — erwähnt seien nur Strahlrohrbeheizung, Heizgasum
wälzung u. a. — haben neue Anwendungsgebiete für das Koksofen
gas erschlossen. Eine Steigerung des Absatzes war ferner bei der 
gemeinsam m it der S tad t Bochum betriebenen Fernheizgesellschaft 
Bochum-Ehrenfeld, G. m. b. H., Bochum, zu verzeichnen.

Die Ausweitung des Leitungsnetzes und die dam it verbundene 
verstärkte B autätigkeit sowie die Steigerung des Gasabsatzes 
brachten einen erheblichen Zuwachs an Arbeit, so daß sich im 
Laufe des Jahres 1937 die Zahl der Angestellten von 236 auf 272, 
die Zahl der Arbeiter von 221 auf 257 Köpfe erhöhte.

Der Abschluß verzeichnet einen Ueberschuß aus dem Gas
geschäft nach Abzug der Gaseinkaufskosten sowie sonstige Be
triebsüberschüsse nach Abzug der Aufwendungen für Roh-, 
Hilfs- und Betriebsstoffe von 15 023 188 J tJ t ; unter Einschluß 
von 1 110 188 J lJ l  außerordentlichen Erträgen, 30 138 ,'RJl E r
trägen aus Beteiligungen und 54 968 J lJ l  Vortrag aus dem Vor
jahre ergibt sich somit ein R o h g e w in n  von 16 218 482 .71JI. Nach 
Abzug aller Unkosten für Löhne und Gehälter, Abschreibungen, 
Steuern usw. verbleibt ein R e in g e w in n  von 1 817 283 J iJ l, aus 
dem 700 000 ¿RJl der Sonderrücklage zugewiesen, 60 000 j9J( zur 
Bildung einer„Herm ann-Seippel-Stiftung“verw endet,l 012 500 JlJb 
Gewinn (5 % auf 20 250 000 J lJ l  Aktienkapital) ausgeteilt und 
44 783 J lJ l  auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Buchbesprechungen.
Desch, Cecil H .: Metallography. (4<*ed. Mit Abb.) London (E. C. 4, 

39 Paternoster Row): Longmans, Green & Co., L td., 1937. 
(V III, 402 S.) 8". Geb. 21 sh.

Dies Lehrbuch gibt eine Einführung in die Metallographie 
für den Anfänger, zugleich aber eine dem Inhalte  nach vollständige 
Darstellung der m etallkurdlichen Aufgaben, die auch den Fach
mann fesselt. Die Beschränkung auf den verhältnismäßig geringen 
Umfang ist dadurch gelungen, daß auf m athematische Herleitung 
und Vollständigkeit bei den theoretischen Grundlagen verzichtet 
wird. Dafür werden reichliche Hinweise auf das Schrifttum 
gegeben. Anderseits werden die praktischen experimentellen Ver
fahren sorgfältig und ausführlich beschrieben. W ir verfügen über 
eine Anzahl guter Einführungen in die Metallographie für An
fänger in deutscher Sprache. Aus diesem Grunde wird ein deut
scher Leser, der sich über die Anfangsgründe unterrichten will, 
nicht zu diesem in englischer Sprache geschriebenen Buche 
greifen. Um so mehr Beachtung wird aber die neue Auflage 
des Werkes von Desch bei erfahrenen Metallographen finden. Für 
diese ist es von besonderem W ert, die Auffassungs- und Darstel
lungsweise eines Forschers kennenzulernen, der über umfassende 
theoretische und technologische Fachkenntnisse verfügt und seine 
Auffassung der metallkundlichen Dinge klar, vollständig und 
m it größter wissenschaftlicher Vorsicht niedergelegt hat.

Heinrich Hanemann.

Vereins-Nachrichten.
A u s dem  Leben des Vereins Deutscher 

Eisenhüttenleute.
(A p ril 1938.)

Am 1. April 1938 fand die 11. Sitzung des A r b e i t s a u s 
sc h u s s e s  f ü r  V e r e in h e i t l ic h u n g  d es R e c h n u n g s w e s e n s  
u n d  B e tr ie b s v e r g le ic h  s ta tt, in der Berichte über den Betriebs
vergleich in der Eisenindustrie e rsta tte t wurden.

Am 7. April fand eine Besprechung über den neu aufgestellten 
S tu d ie n -  u n d  P r ü f u n g s p la n  f ü r  d ie  A u s b ild u n g  d e r  
H ü t t e n l e u te  s ta tt.

In  einer gemeinsamen Sitzung der A r b e i ts a u s s c h ü s s e  des 
H o c h o fe n a u s s c h u s s e s  u n d  d es S ta h lw e rk s a u s s c h u s s e s  
am 8. April wurden Berichte über das Stahleisen und seine Bezie
hungen zum Schmelzverlauf im Stahlwerk und über die Mangan- 
w irtschaft in deutschen Hochofen- und Stahlwerken erstattet. 
Es folgten Aussprachen über die Metallversorgung für Blasformen 
und sonstige Hochofenarmaturen und über Luftschutzmaßnahmen 
im Hochofenbetrieb.

Dieser Sitzung der Arbeitsausschüsse folgte am gleichen Tage 
eine V o l ls i tz u n g  d es H o c h o fe n a u s s c h u s s e s .  Zunächst 
wurden zwei Berichte über Stahlröhrenwinderhitzer im Hochofen
betrieb ersta tte t, von denen sich der erste m it dem Aufbau und 
Betriebsergebnissen des Stahlröhrenwinderhitzers bei den Röch- 
ling’schen Eisen- und Stahlwerken in Völklingen und der zweite 
m it dem Stahlröhrenwinderhitzer auf der Pilsudski-Hütte in 
Chorzow (Königshütte) befaßte. Anschließend wurde über die 
E inrichtung und den Betrieb hochbeanspruchter steinerner W ind
erhitzer und über bemerkenswerte Neuerungen bei der Zustellung 
eines Hochofens berichtet.

Am 12. April wurden im C h e m ik e ra u s s c h u ß  Beiträge für 
das Laboratorium shandbuch besprochen. Eine weitere Sitzung, 
die sich ebenfalls m it diesem Buch befaßte, fand am 26. April s ta tt.

Die L e i te r  d e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t s s t e l l e n  d e r  d e u t 
sc h e n  E is e n h ü t te n w e r k e  kamen am 22. und 23. April bei den 
Vereinigten Oberschlesischen Hüttenw erken in Gleiwitz zusam
men. Nach einem Bericht über den Aufbau der einzelnen Werks
abteilungen wurden in 13 Vorträgen und Kurzberichten betriebs- 
und  energiewirtschaftliche Fragen und Aufgaben behandelt. Die 
Zusammenkunft war verbunden m it der Besichtigung der Julien
hütte , der Drahtwerke und der Herm inenhütte.

Am 26. April tag te  die D e u ts c h e  N o r m a lp r o f i lb u c h 
k o m m iss io n , um einen Entw urf für eine neue deutsche I-Profil- 
reihe zu erörtern.

Am 27. April hielt die U n te r g r u p p e  K r a n la g e r  eine 
Besprechung ab, um Fragen zu erörtern, die sich auf dem Gebiete 
des Vierjahresplanes bewegen.

Der A u s sc h u ß  f ü r  W ä r m e w ir t s c h a f t  h a tte  eine Sitzung 
auf den 27. April einberufen, in der Fragen der Verzunderung und 
R andentkohlung erörtert wurden. Es wurden Kurzberichte 
gehalten über den Abbrand in hüttenm ännischen Wärmöfen, die 
Zusammenhänge zwischen A bbrand und  Durchweichung des 
W ärmgutes und Randentkohlung. Außerdem wurde versucht, 
eine Grundlage für die weitere Zusamm enarbeit der an diesen 
Fragen beteiligten Sachverständigen zu gewinnen.

Der A r b e i ts a u s s c h u ß  d e s  W a lz w e rk s a u s s c h u s s e s  
tagte am 28. April im Verwaltungsgebäude der Bandeisenwalz
werke A.-G. in Dinslaken. E inleitenden Ausführungen über die 
B reitbandstraße des Werkes folgte eine Besichtigung dieser Straße. 
Anschließend wurden Berichte über Fehlererscheinungen an 
Rollenlagern und über Eindrücke bei Auslandsreisen erstattet.

Zur Besprechung von U n te r s u c h u n g e n  d e r  S c h w e iß 
e m p f in d l ic h k e i t  v o n  B a u s t a h l  S t  52 t r a t  am 29. April ein 
kleinerer Kreis sachverständicrcr Mifwlierlor ■, M - u
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Der neu ins Leben gerufene U n te r a u s s c h u ß  f ü r  B u c h 
h a ltu n g s r ic h tl in ie n  hielt seine erste Sitzung am  29. April ab* 
Er nahm Stellung zu den Bestrebungen der Vereinheitlichung von 
Buchhaltungsrichtlinien und  Kontenplänen.

Aus unseren Z w e ig v e re in e n  is t zu berichten, daß die 
E isen h ü tte  O b e r s c h le s ie n  auf den 6. April eine Sitzung ihrer 
F ach g ru p p e  S ta h l-  u n d  W a lz w e rk  auf die H u ta  Pilsudski 
(frühere Königshütte) eingeladen hatte . E inleitend wurde über 
Bau- und Betriebsdaten des neuen Hochofens A m it Schack- 
Winderhitzer berichtet, der anschließend besichtigt wurde. Es 
folgten Berichte über den Einfluß des Siliziumgehaltes bei der 
Verarbeitung von Thomasroheisen im Siemens-Martin-Ofen und 
über Luftvorwärmung auf Hüttenw erken m it Stahlrekuperatoren.

Am 23. und 24. April hielt die E isenhütte  Oberschlesien ihre 
H a u p tv e rsa m m lu n g  ab, über die an  anderer Stelle dieser 
Zeitschrift eingehend berichtet worden is t1). Der H auptversam m 
lung ging eine Sitzung des V o r s ta n d e s  der E isenhütte Ober
schlesien voraus.

In unserem Zweig verein E i s e n h ü t t e  S ü d w e s t  tagte am 
7. April die F a c h g r u p p e  M a s c h in e n w e s e n  auf der Burbacher 
Hütte. Nach der Entgegennahm e von Berichten über die Aufgaben 
des Visrjahresplanes im elektrischen und Maschinenbetrieb und 
über Untersuchungen an dem neuen Thomasgebläse der Burbacher 
Hütte wurden die Gebläsemaschine und  W erkseinrichtungen 
besichtigt.

Nationalsozialistische M usterbetriebe 1938.
In der feierlichen Tagung der Reichsarbeitskamm er am 

30. April in der Berliner Staatsoper wurde u. a. den D e u ts c h e n  
E d e ls ta h lw e rk e n , Aktiengesellschaft, W erk Krefeld, Krefeld, 
und dem B o c h u m e r  V e re in  f ü r  G u ß s ta h l f a b r ik a t io n ,  
Aktiengesellschaft, Bochum, die Bezeichnung ,^Nationalsozia
listischer M usterbetrieb“ für das A rbeitsjahr 1938/39 zuerkannt.

R eich sb eru fsw ettk am p f 1938.
Bei dem diesjährigen Reichsberufswettkam pf ha t der im 

mechanischen Laboratorium  des K aiser-W ilhelm -Instituts für 
Eisenforschung in Düsseldorf tätige Lehrling W e rn e r  K l o s t e r 
mann besonders erfolgreich abgeschnitten. Nach vorbildlichen 
Leistungen im Orts- und  Gauwettkam pf wurde W. K lostermann 
zum Reichskampf nach H am burg berufen und dort als Reichs
sieger der W ettkam pfgruppe „W erkstoffprüfer“ erm ittelt. Als 
Anerkennung für seine Leistungen is t ihm vom In stitu t u. a. aus 
der Geheimrat-W üst-Stiftung ein Stipendium  zum Besuch des 
Deutschen Museums in  München zugesprochen worden. Be
merkenswert ist, daß dies der zweite Lehrling des In stitu ts ist, 
der sich beim Reichsberufswettkam pf bis zum Reichssieger durch
gesetzt hat.

Änderungen in der M itgliederliste.
Ballon, Erich, Dipl.-Ing., RheinmetaU-Borsig A.-G., W erk Borsig, 

Berlin-Tegel; W ohnung: M arzahnstr. 19.
Blezinger, Helmuth, D ipl.-Ing., R :g .-B aurat, Oberkommando der 

Wehrmacht, W ehrw irtschaftsstab, R ohstoffabt., Berlin W 62; 
Wohnung: Berlin-Lichterfelde, Weddigenweg 73.

Bruns, Karl, Ingenieur, Berlin SW 68, Jerusalem er Str. 44/45. 
Creutz, Martin, Dipl.-Ing., Oberkommando des Heeres, 

W Preispr. Heer, B erlin-Charlottenburg 2, Hardenbergstr. 9. 
Eclcartsberg, Heinz von, D r.-Ing., D irektor, R uhrstahl A.-G., 

Annener Gußstahlwerk, W itten-A nnen; W ohnung: Dortm und, 
Paul-Paßmann-Str. 40.

Ewald, Paul, Zivilingenieur, Köln-Lindenthal, Landgrafenstr. 34. 
Froeschmann, Kurt, D ipl.-Ing., M itteldeutsche Stahl- u. W alz

werke Friedrich Flick K .-G., B randenburg (Havel).
Gvlacker, Wilhelm, D irektor, Reichswerke A.-G. für Erzbergbau 

u. Eisenhütten „H erm ann Göring“ , Linz (Donau).
Hansel, Heinrich, Dr. phil., Physiker, Siemens & Hälske A.-G., 

Wemerwerk M, B erlin-Siem ensstadt; W ohnung: Berlin-Char
lottenburg 4, Mommsenstr. 41 I I I  r.

Herbig, Walter, D ipl.-Ing., Chemisch-Technische Reichsanstalt, 
Abt. M I, Berlin-Plötzensee, Tegeler Weg.

Holtmann, Werner, D ipl.-Ing., Thyssen-R heinstahl A.-G., F ran k 
furt (Main) 1, F ranziusstr. 10— 14.

Hülsewig, Hellmuth, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Adolf Deichsel 
Drahtwerke u. Seilfabriken A.-G., H indenburg (Oberschles.); 
W ohnung: A. Deichselstr. 1.

Husmann, Friedhelm, Dipl.-Ing., Schaffer & Budenberg G. m. 
b. H ., Abt. Stahlguß, Magdeburg-Buckau; W ohnung: Magde
burg-Sudenburg, W iener Str. 9.

Leitner, Franz, Dr. Dr.-Ing., techn. Zentraldirektor u. Vorst.- 
Mitgl. der Gebr. Böhler & Co. A.-G., Kapfenberg (Steiermark).

Mayer, Ludwig, Ingenieur, Verwaltungsrat der K ottenm anner 
Eisenwerke A.-G.; Wohnung: Graz (Leoben), Hum boldtstr. 12II .

Meindl, Oeorg, Dr. rer. pol., Generaldirektor, Steyr-Daimler- 
Pach A.-G., Wien 1, Schwarzenbergplatz 18.

Mencke, Gerhard, Dipl.-Ing., Referent im Reichs- u. Preuß. W irt
schaftsministerium, Hauptabteilung 2; W ohnung: Berlin-
Grunewald, Lassenstr. 41.

Paschkis, Victor, Dr., A. F. Holden Co., New Haven, Conn. 
(U. S. A.), W ohnung: 1211 Forest Road.

Reimer, Friedrich Carl, Ingenieur, Leiter der H ärterei u. W erk
stoffprüfung, Mundlos A.-G., Zweigwerk Burg, Burg (Bz. 
Magdeburg); W ohnung: Biederitz, W alter-Flex-Str. 2.

Reinecke, Franz, Dipl.-Kaufm., Bergwerksdirektor, Braunkohlen- 
u. B rikett-Industrie A.-G. „Bubiag“ , Berlin W 9; W ohnung: 
Berlin-Wilmersdorf, Aßmannshauser Str. 11.

Ruidisch, Walter, Dipl.-Ing., Mitteldeutsche Stahl- u. Walzwerke 
Friedrich Flick K.-G., Hennigsdorf (Osthavelland).

Russell, George A . V., Assistant to  the Managing Director, United 
Steel Comp. Ltd., Sh ffield 10 (England), W estbourne Road.

Scheib, Albert, Ingenieur, Betriebschef des Feinblechwalzwerkes
u. der Verzinkerei, Prom atna-Banka S. A., Zemun b. Belgrad 
(Jugoslawien), Jygoslovenski tr i  8.

Schmidt, Carl Bernhard, Leiter der Betriebs- u. Temp.-KontroUe, 
Mitteldeutsche Stahlwerke A.-G., Lauchhammerwerk Gröditz, 
Gröditz über Riesa; W ohnung: Adolf-Hitler-Str. 29.

Schneider, Rudolf, Dr. m ont. Ing., Betriebsassistent, SchoeHer- 
Bleckmann Stahlwerke A.-G., Tem itz a. d. Südbahn (N.-Öster- 
reich); W ohnung: Gfiederstr. 122.

Stach, Andreas, Oberingenieur a. D., Düsseldorf-Stockum, Karl- 
K uhn-Str. 14.

Werzner, Hans, Prokurist, N. V. H andelm aatschappijn „M ontan“ , 
Den Haag (Niederlande), Postfach 230.

Wurm, Fritz, Hütteningenieur, Geisweider Eisenwerke A.-G., 
Geisweid (Kr. Siegen); W ohnung: W eidenau (Sieg), Käuer- 
bergstr. 8.

G e s to rb e n .
Braumüller, Wilhelm, Bergassessor a. D., Generaldirektor, Mün

chen. * 9. 5. 1872, f  28. 4. 1938.
Kriz, Stephan, D r.-Ing., Düsseldorf. * 24. 1. 1893, f  30. 4. 1938.
Rixecker, Ludwig, Ingenieur, Fürstenhausen (Saar). * 4. 3. 1883, 

t  27. 4. 1938.
Wunder, Wilhelm, Oberingenieur, Berlin-Karlshorst. * 24. 3. 1883, 

t  März 1938.
Neue M itglieder.

A. O rd e n t l ic h e  M itg lie d e r .
Böhler, Albert, Dipl.-Ing., W ien 1, Johannesgasse 22.
Fackert, Walter, Dr. phil. na t., Leiter der U ntersuchungsanstalt, 

Rasselsteiner Eisenwerks-Ges. A.-G., Neuwied; W ohnung: 
Nagelgasse 12.

Fahlenbruch, Hermann, Dr. phil., Fried. K rupp A.-G., Essen; 
W ohnung: Essen-Steele, Laurentiusweg 105.

Goebel, Wilhelm, Dipl.-Ing., Ingenieurbüro, Saarbrücken 2, Hohen- 
zoUernstr. 62.

Kayenburg, Engelbert, Dipl.-Ing., Demag A.-G., Abt. Hochofen
bau, Duisburg; W ohnung: Johanniterstr. 65.

Mussmann, Heinrich, Dr. phil., Fried. K rupp A.-G., Essen; W oh
nung: K ruppstr. 123.

Pope, Alfred, D irector and General Manager, Joshua Bigwood & 
Son L td ., W olverham pton (England), Wednesfield Road.

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

Prinzenstr. 38.
Müller, Herbert, cand. rer. m et., Freiberg (Sachs.), Forstweg 48.
Stamatoponlos, Alexandra, stud. rer. met., Berlin-Charlottenburg 2, 

B leibtreustr. 6.') Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 500/01.

Eisenhütte Oesterreich,
Zw eigverein  des Vereins D eutscher Eisenhüttenleute im  N S .-B u n d  Deutscher Technik.

H a u p t v e r s a m m l u n g  a m  20. bis  22. M a i  1 9 38  in Leoben.
Einzelheiten siehe H eft 18, Seite 508.
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Eisenhütte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im NS.-Bund Deutscher Technik.

Im  Rahmen ihrer Hauptversam mlung veranstaltet die „Eisen
hütte Oesterreich“ vom 19. bis 21. Mai 1938 in der Montanistischen 
Hochschule zu Leoben eine V o r t r a g s r e ih e  über

Röntgentechnische Werkstoffprüfung von Metallen, 
verbunden m it einer Lehrschau und Aufstellung von Geräten. Die 
T a g e s o rd n u n g  dieser unter dem Vorsitz von Professor Dr.-Ing.
E. H. S c h u lz , Dortmund, durchgeführten Vortragsreihe lautet 
wie folgt:
Donnerstag, 19. Mai 1938, 15.15 Uhr: Grundlagen und Geräte der Grob- 

und FeingefUgeuntersuchung.
Eröffnung und Begrüßung.
Professor E. S c h ie b o ld ,  Leipzig: Röntgen- und Gammastrahlen und 
die Möglichkeit ihrer technischen Anwendung.
Dr. O. V a u p e l,  Berlin-Dahlem: Technische Hilfsmitttel der Röntgen- 
durchstr'ahlung.
Dr. F. S tä b  le in ,  Essen: Geräte und Versuchsdurchführung der Fein
strukturbestim m ung m it Röntgenstrahlen.
Dr. R. B e r th o ld ,  Berlin-Dahlem: Leistung und Grenzen der Röntgen- 
und Gam m adurchstrahlung von.S tahl.

Freitag, 20. Mai 1938, 9.15 Uhr: Anwendung der Feingefügeuntersuchung 
in der Metallkunde.
Dozent O. K r a tk y ,  Wien: Die Grundlagen der F e instrukturunter
suchung unter besonderer Berücksichtigung der Faserstruktur.
Dozent M. W id e m a n n , Berlin: Die Feinstruktur der Eisen-Wasserstoff- 
Legierungen.
Professor F. H a l la ,  Wien: Anwendungsbeispiele der S truk tu rerm itt
lung in metallischen Systemen.
Dozent F. R e g le r ,  Wien: Grundlagen und neue Ergebnisse der röntgeno
graphischen Feingefügeuntersuchung in verformten und ermüdeten 
Werkstoffen.
Professor W. K ö s te r ,  S tu ttg art: Die Röntgenstrahlen als Hilfsmittel 
der Forschung in der Metallkunde, Gegenüberstellung zu anderen Ver
fahren.

Freitag, 20. Mai 1938, 15.15 Uhr: Ermittlung von Spannungen. Zusammen
hang zwischen Röntgenbild und Festigkeitseigenschaften.

Anmeldungen zur Teilnahme an der Tagung sind um

Professor F. W e v e r, Düsseldorf: Grundlagen der Spannungsmessung 
mit Röntgenstrahlen.
Professor R. G lo c k e r ,  S tu ttg art: Neue Ergebnisse und Anwendungs
beispiele der Spannungsmessung m it Röntgenstrahlen.
Dr. H. M ö lle r , Düsseldorf: Röntgen-Grobgefügebild und Wechsel
festigkeit.
Dr. E. A. W. M ü lle r ,  Berlin: Zusammenhang zwischen Grobgefügebild 
und statischer Festigkeit von Schweißnähten.
Professor M. v. S c h w a rz , M ünchen: Röntgen-Densographic.

Sam stag, 21. Mai 1938, 9 .15 Uhr: Anwendung der Röntgenstrahlen in der 
industriellen Forschung und praktischen Werkstoffprüfung im Hütten
wesen, Maschinenbau, Hoch- und Tiefbau. Röntgenphotographie. 
Professor E. H. S c h u lz ,  D ortm und, und Dr. W. S c h m id t ,  Dortmund: 
Röntgenuntersuchungen als A rbeitsm ittel in der Eisen- und Stahl
forschung.
Dr. B r a n d e n b e r g e r ,  Zürich, und Professor M. R o s , Zürich: Erkennt
nisse bei der Röntgendurchstrahlung von Druckleitungen.
Professor J . E g g e r t ,  Leipzig: Die photographischen Grundlagen der 
Materialprüfung m it Röntgenstrahlen.

Sam stag, 21. Mai 1938, 16.15 Uhr: Anwendung der Röntgen-Werkstoff- 
prüfung im Eisenbahnwesen. Vergleich der Röntgenprüfung mit den 
magnetischen Prüfverfahren. Beispiele für Sonderanwendungen.
Dr. R. K ü h n e i ,  Berlin: Röntgentechnik im Betrieb der Deutschen 
Reichsbahn.
Dr. A. P o h l ,  Wien: Erfolge der Röntgen-W erkstoffprüfung bei den ehe
maligen Oesterreichischen Bundesbahnen.
Professor E. S c h i e b o l d ,  Leipzig: Die Röntgen-Feinstrukturm ethode 
in der Erzforschung.
Professor M. v. S c h w a r z ,  M ünchen: Vergleichende Betrachtung der 
zerstörungsfreien W erkstoffprüfung durch Röntgenschattenbild und 
Ferroskop.
Dr. R. B e r t h o l d ,  Berlin: Röntgen- und Magnetprüfungen von Schwei
ßungen.

Sämtliche Vorträge finden im Hörsaal I  der Montanistischen Hochschule 
in Leoben s ta tt. Von Donnerstag, den 19. Mai, nachm ittags, bis Sonntag, den 
22. Mai, m ittags, is t im E isenhütteninstitu t der Montanistischen Hochschule 
eine Lehrschau über Röntgenwerkstoffprüfung und im Elektrotechnischen 
In s titu t eine Schau von R öntgenapparaten und Hilfsm itteln geöffnet.

g e h e n d  an die „Eisenhütte Oesterreich“ zu richten.

Ernst Brüninghaus f .
Ganz überraschend auch für die ihm  Nahestehenden ver

schied am 4. April 1938 während eines K uraufenthaltes in K on
stanz das langjährige Mitglied unseres Vereins, H üttendirektor 
E r n s t  B r ü n in g h a u s  aus Werdohl. E in Leben der Arbeit und 
des Erfolges h a t sich vollendet; sie m achten den Reichtum dieses 
Lebens aus.

E rnst Brüninghaus, am 6. März 1873 in Werdohl geboren, 
gehörte zu der alteingesessenen Familie, die seit Jahrhunderten 
im märkischen Eisengewerbe einflußreich und gewichtig gewirkt 
hat. E r besuchte die Volks- und Rektoratschule seiner H eim at
stadt, dann das Realgymnasium in Iserlohn, 
das er 18jährig m it dem Reifezeugnis verließ.
Es kamen die Jahre  der Lehrzeit als junger 
Kaufmann in W itten, der praktischen Arbeit 
in der Eisenbahnwerkstatt in Dortm und; 1893 
weilte er in Genf, um seine Spraehkenntnisse 
zu vertiefen. Bevor er dann in Berlin in einer 
Eisenhandelsgesellschaft neue Eindrücke ge
wann, genügte er als Einjahrig-Freiwilliger 
seiner Dienstpflicht bei dem Feldartillerie- 
Regiment 11 in Kassel, wurde dort Reserve
offizier und bei der Gründung des Eeldartillerie- 
Regiments 47 in Fulda dorthin übernommen.
Dem Offiziersverband dieses Regiments ge
hörte er bis zu seinem Tode an. 1914 über
nahm  er an der W estfront eine Landsturm - 
kompanie und  gab sie ab, als ihn wichtige 
Aufgaben in die Heim at zurückriefen. Ein 
echter und ganzer Soldat, der die Entwick
lung seiner Waffe m it regem Eifer verfolgte, 
ist er immer geblieben.

1896 wurde E m st Brüninghaus in die 
Leitung des Familienunternehmens, damals 
Gebr, Brüninghaus & Co., berufen, und 
dort arbeitete er seit dem Tode seines Vaters 1904 vor allem als 
verantwortlicher kaufmännischer Leiter. Diese ersten Jahre  
eigener Verantwortung waren wesensbestimmend für ihn; sie 
waren nicht leicht, doch an den Schwierigkeiten und dem Umfang 
der Aufgabe wuchs ein Mann heran. 1902 wurde die F irm a in 
eine Gesellschaft m it beschränkter Haftung, 1906 in eine Familien- 
Aktiengesellschaft umgewandelt. Zu zielsicherer Aufwärtsent
wicklung führte E m st Brüninghaus’ kraftvolle Persönlichkeit 
das Steuer, unentwegt und  unbeirrt.

Dem nunm ehr Verstorbenen waren reiche Gaben des Geistes 
verliehen; klar und klug, besonnen und  treffend war sein Urteil, 
gern gehört wurde sein R at. Reiches Wissen und hervorragende 
Charaktereigenschaften verbanden sich in ihm zu glücklicher E in
heit. In  seinem Wollen und Schaffen stand er in der Ueberliefe- 
rung des alten Reidemeister-Geschleehtes, eine westfälische Voll

natur, die sich dem Fremden oder Fernersteheuden nicht immer 
leicht, selten aber auf den ersten Blick erschloß.

E rnst Brüninghaus besaß ein ausgeprägtes Bewußtsein und 
eine tiefe Liebe für die Geschichte und Entwicklung seiner Heimat 
und seiner Vorfahren. So schenkte er seinem Unternehmen und 

,  seiner Familie 1912 anläßlich des 350jährigen - Bestehens der 
Stahlwerke Brüninghaus eine gehaltvolle Festschrift, die ein be
merkenswertes und wichtiges Stück westfälischen Unternehmer
tum s widerspiegelt. Noch in den letzten Monaten beschäftigte 
er sieh in den M ußestunden m it einer Erweiterung und Vertiefung 

dieser Arbeit.
Es war natürlich, daß zahlreiche Ge

sellschaften den R a t und die Erfahrung 
dieses Mannes als Mitglied ihres Aufsichts
rates oder Beirates gewannen, wie er aueli 
in der Gemeindevertretung seiner Heimat
stadt, im Kreistag und in vielen anderen 
öffentlichen Aemtern manches Jah r gern 
m itgearbeitet hat, sei es als Handelsrichter, 
sei es als Aufsichtsratsvorsitzender des Ge
meinnützigen Bauvereins in Werdohl, wo er 
allein 36 Jahre  lang im Siedltuigswesen fort
sehrittliehe Arbeit geleistet hat.

E r gehörte zu den Mitbegründern der 
Präzisions-Werke, G. m. b. H., in Bielefeld, 
die er in zielbewußter M itarbeit, in den 
letzten 14 Jahren als Vorsitzer des Aufsichts
rates, zu einem bekannten Unternehmen der 
Fahrradindustrie entw ickelt hat.

Als es in den Nachkriegsjahren darum 
ging, die deutsche Eisenindustrie nach dem 
Zusammenbruch infolge, des verlorenen 
Krieges neu zu ordnen und neu aufzubauen, 
als die Konzem bildungen stärker und be

stimmender in den Vordergrund tra ten  als früher, da war das 
sichere U rteil von E rnst Brüninghaus für die von ihm geführten 
Gesellschaften von hohem W ert; seine klaren, vorausschauen
den Gedanken erleichterten seinen M itarbeitern richtunggebende 
Entscheidungen.

Entspannung und Erholung von der A lltagsarbeit gaben ihm 
der Kreis seiner Familie, schenkten ihm N atur und Jagd. Eng 
verbunden m it Wald und W ild war er Jäger und Heger, „wie 
sich’s gehört“ .

Die Stahlwerke Brüninghaus und die Firm a Friedrich 
Thomee m it ihren Gefolgschaften verloren einen Freund und 
Mitarbeiter, dem die Gesamtbelange der W erke ste ts eine Herzens
sache waren. Mit ihnen trau ert der Verein Deutscher Eisenhütten- 
leute, dem E rnst Brüninghaus ein V ierteliahrhundert ein treues 
Mitglied war


