
STAHL UND EISEN
Z E I T S C H R I F T  F Ü R  DAS  D E U T S C H E  

E I S E N H Ü T T E  N W E S  E N
H e r a u s g e g e b e n  v o m  \  e r e in  D e u ts c h e r  E is e n h ü tt e n le u t e  

G e le i t e t  v o n  D r .-In g . D r . m o n t. E . h . O .  P e  t e  r s e  n 

unter M itarbeit v o n  D r . J. M . R eichert u n d  D r. \V . S te in b erg  für d en  wirtschaftlichen Teil

H E F T  3 8  2 2 .  S E P T E M B E R  1 9 3 8  5 8 . J A H R G A N G

E i n f l u ß  v e r s c h i e d e n e r  S c h l a c k e n b i l d n e r  a u f  d e n  F l ü s s i g k e i t s g r a d  

d e r  H o c h o f e n s c h l a c k e .
Von F r itz  H artm ann in Dortmund.

M i t t e i l u n g  a u s  d e m  F o r s c h u n g s i n s t i t u t  d e r  K o h l e -  u n d  E i s e n f o r s c h u n g s - G e s e l l s c h a f t ,  D o r t m u n d .

[ B e r i c h t  N r .  1 7 5  d e s  H o c h o f e n a u s s c h u s s e s  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e * ) . ]

(Verfahren zur Bestim m ung des Flüssigkeitsgrades von Schlacken. E in flu ß  des Flüssigkeitsgrades au f die Eigenschaften 
und Verwertbarkeit der Hochofenschlacke. Ergebnisse von M essungen der W irkung von Schlackenbildnern (CaO, S i0 2, 
MgO, A lß „  M nO , F eO ) au f den F lüssigkeitsgrad der üblichen Hochofenschlacken. W irkung besonderer Zusätze ( T i0 2, 
ZnO, ZrOt ) und von Verflüssigungsmitteln (  B ß z, C aF2, N a ß  und  K ß ) .  Aenderung des Flüssigkeitsgrades von Hochofen

schlacke bei stufenweiser Steigerung des Gehaltes an  sauren E rzen im  Möller bis zu 100°/o .)

V or einiger Zeit wurde über Messungen der Zähigkeit von 
Eisenhüttenschlaeken1) im allgemeinen und von Sie- 

mens-Martin-Sehlaeken2) bei wechselnden Zusätzen ihrer 
Bestandteile im besonderen berichtet. Diese Arbeit soll im 
folgenden ergänzt werden nach der Seite der Hochofen
schlacken, wobei berichtet wird über 
den Einfluß verschiedener Schlacken
bildner auf die Viskosität der Hochofen
schlacken. Für die M essung des 
F lü ssigk eitsgrad es wurde ein Gerät 
nach dem Grundgedanken von M. Mar- 
gules3) benutzt (B üd  1). An einer 
dünnen Stahlfeder hängt ein Aluminium
rohr, das durch ein Rohr aus Sinterton
erde und eine Tonerdespindel verlängert a  
ist. Diese taucht in die geschmolzene 
Schlacke, die sich in einem Tiegel aus 
Sintertonerde befindet. Der Tiegel sitzt 
auf einem Sillimanitstempel und wird mit 
einer gleichförmigen Geschwindigkeit 
von 20 U/min gedreht. Dem Zähigkeits
grad der Schlacke entsprechend wird die 
Spindel, ermöglicht durch eine Feder, 
etwas verdreht, ebenso ein mit ihr fest 
verbundenes Rohr; die Verdrehung wird 
durch einen Spiegel gemessen. Die 
Schlacke wird durch einen Kohlegrieß-
ofen erhitzt. Dieser ist oben und unten ® -  spl̂ geT*61 

durch '
— ___.1 . 1 ° ._______  J - O  - • _____E  = m essung 

F  =  W asserkühlung

Da die Tiegel aus Sintertonerde bei hohen Temperaturen 
von dünnflüssigen Schlacken angegriffen werden, wurden die 
Messungen bei einem solchen Zähigkeitsgrad der Schlacke 
abgebrochen, bei dem die Auflösung des Tiegels noch zu 
vernachlässigen war.

In der P rax is herrschen folgende 
Verhältnisse: Man bemüht sich im all
gemeinen, in jedem einzelnen Werk eine 
ganz bestimmte und nach Möglichkeit 
ständig gleichbleibende Schlacke zu er
zielen, wobei die Eigenschaften der Zäh
flüssigkeit einerseits nach dem Aussehen 
der Schlacke und mit Hilfe der Haken
probe beurteilt werden, anderseits nach 

A ihrer Verarbeitbarkeit zu verschiedenen 
Zwecken, wie beispielsweise zu Schlak- 
kensteinen, Bettenschlacke, Schlacken
sand, Schaumschlacke usw., beurteilt 
wird. Auf Grund der Betriebserfahrungen 
wird dann die Schlacke jeweils dem ge
eigneten Verwendungszweck zugeführt, 
wobei die Schlacke in Grenzfällen je nach 
der Nachfrage dem einen oder anderen 
Verwendungsgebiet zugewiesen wird. 
Tatsächlich liegen die Zähigkeitswerte 
der Schlacken in verschiedenen Hütten
werken recht verschieden, wie einige 
Beispiele zeigen (Büd 2). Hier wie in 
den folgenden Kurven sind immer drei

B i l d  1 .  G e r ä t  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  
F l ü s s i g k e i t s g r a d e s  v o n  S c h l a c k e n .

A =  Kreuzschlitten G =  Schaurohr
H  =  Ofenmantel
I  =  Tonerderohr

wassergekühlte Schalen und n ■= Ajuminiumrohr K = Tonerdespmdel
Rohre verschlossen, so daß in e i n e r  b e -  E = miL” ngÜrTemperatnr'M = sim^amtstempeiZähigkeitswerte angegeben. Das Büd

x  = Gegengewichte ze[gt für die einzelnen Fälle, bei
welcher Temperatur die dargestellte Schlacke die Zähigkeit 5, 
50 und 150 Poise hatte. 150 Poise hat etwa ein zähflüssiger 
Teer, 5 Poise dagegen ist die Flüssigkeit von leicht angewärm
tem Honig. Im allgemeinen dürfte die Schlacke den Hoch
ofen mit einer Zähigkeit zwischen 1 und 5 Poise verlassen, 
dann fließt sie in starkem, lebhaftem Strom durch die Ab- 
stichrinnen und fällt sprudelnd und sich überstürzend in die 
Schlackenpfanne. Wie gleichmäßig in ein und demselben

1 0 2 9

liebigen Gasart gearbeitet werden kann.
Die Temperatur der Schlacke wird durch Anvisieren des 
Bodens der Spindel mit Hilfe eines Prismas optisch gemessen.

* )  V o r g e t r a g e n  i n  d e r  4 1 .  V o l l s i t z u n g  d e s  H o c h o f e n a u s 
s c h u s s e s  a m  4 .  F e b r u a r  1 9 3 8  i n  D ü s s e l d o r f .  —  S o n d e r a b d r u c k e  s i n d  
v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H . ,  D ü s s e l d o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 ,  
z u  b e z i e h e n .

* )  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  ( 1 9 3 4 )  S .  5 6 4 / 7 2 .
l ) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 0  ( 1 9 3 6 / 3 7 )  S .  4 5 / 5 2 .
* )  S i t z . - B e r .  W i e n e r  A k a d .  8 3  ( 1 8 8 1 )  H ,  S .  5 8 8 .

81_____ 38. .
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Werk gearbeitet werden kann, zeigen zwei B e isp ie le  der 
Z äh igk eit des Werkes A. Die Zähflüssigkeit im Jahre 1937 
war nicht wesentlich anders als im Jahre 1930. Im Werk B 
hatten Stahleisen und Abstichschlacke etwas höher liegende 
Zähigkeitswerte. Werk C arbeitet mit sehr tonerdereicher

Schlacke (45,4% 
A 1A ), wodurch 
die Werte für 5 
und 150 Poise 
nahe an 1400° 

heranrückten. 
Ferrosiliziuin- 

schlacke des 
Werkes D, eine 

Luxemburger 
Schlacke E und 
eine weitere 
Schlacke des 
Werkes F, die 
nach der Lage 
der Zähigkeit in 

Abhängigkeit 
von der Tempe
ratur geordnet 

F  sind, zeigen wie
derum ganz an
dere Verhält
nisse. Bei den fol

genden Betrachtungen der Flüssigkeitswerte soll immer 
die Lage der Punkte für 5, 50 und 150 Poise bezüglich der 
Temperatur und anderseits der Abstand der Punkte für 
5 und 150 Poise, bezeichnet als V erflü ssigu n gsb ereich , 
betrachtet werden.
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B i l d  2 .  Z ä h f l ü s s i g k e i t  v e r s c h i e d e n e r  
H o c h o f e n s c h l a c k e n .

nächst den einzelnen Schlacken steigende Zusätze ( Bild 3) 
verschiedener Art gegeben und die Veränderungen der 
Zähigkeit in Abhängigkeit von der Temperatur gemessen, 
ohne daß das Verhältnis der sonstigen Bestandteile geändert 
wurde. Für dieses und für die folgenden Meßergebnisse wurde 
eine G rundschlacke ausgewählt mit 41,3 % CaO, 6,9% MgO, 
9,3% A120 3 , 0,7% T i02, 30,2% S i02, 4,6% FeO, 3,1 % MnO, 
0,7% P 20 5 und 1,7% S. Bei steigendem Anteil von K a l
ziu m oxyd  ergab sich ein ausgeprägter Mindestwert der 
Zähigkeit bei einer Schlacke mit etwa 44% CaO, also genau 
an der Grenze der Zusammensetzung, die im Betrieb nicht 
gern nach oben überschritten wird, da die Schlacke zerfällt, 
und die gleichzeitig von links her erstrebt wird zur Erzielung 
möglichst günstiger Entschwefelung. Wie so oft findet sich 
auch hier die Tatsache, daß die auf Grund der technischen 
Erfahrungen eingestellte Zusammensetzung eines Stoffes 
dem vorher nicht gemessenen Bestwert einer für die tech
nische Verarbeitung wichtigen physikalischen Eigenschaft 
entspricht. Abweichungen von dem in der Kurve ersicht
lichen Mindestwert der Zähflüssigkeit ergeben für die prak
tische Verwendung weniger geeignete Schlacken. Mit weiter 
steigendem Kalkgehalt steigt die Zähigkeit wieder gleich
mäßig an. Dies steht im Gegensatz beispielsweise zum Ver
halten von Siemens-Martin-Schlacken, bei denen, wie früher 
gezeigt wurde, weitere Mindestwerte der Zähigkeit bei Stei
gerung des Kalkgehaltes gemessen werden konnten.

Den Einfluß des K iese lsä u reg eh a lte s  auf die Zäh
flüssigkeit zeigt Bild 4. Mit steigendem Kieselsäuregehalt 
sank der Zähigkeitswert 150 Poise zu immer tieferen Tempe
raturen, so daß eine Schlacke mit 51% Si0 2 schon bei 1150° 
so flüssig war wie die Grundschlacke bei 1260°. Jedoch 
erreichte eine solche Kieselsäureschlacke die Mindestgrenze 
technischer Verarbeitbarkeit, den Flüssigkeitsgrad 5 Poise,
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Z a h l e n t a f e l  1 .

B ü d e r  3  b i s  5 .  I s o v i s k o s i t ä t  e i n e r  H o c h o f e n s c h l a c k e  m i t  K a l k  
A n a l y s e  d e r  G r u n d s c h l a c k e  ( g ü l t i g  f ü r  s ä m t l i c h e  B i l d e r ) : 3 0 , 2  %  S i 0 2 , 9 , 3  0

6 , 9  %  M g O ,  3 , 1  %  M n O ,  0 , 7  %  P 20 6

Die gezeigten Beispiele lassen jeden
falls erkennen, daß hier die verschieden
sten Verhältnisse in der Praxis vorliegen.
Zahlentafel 1 zeigt die chemische Zusam
mensetzung der untersuchten Schlacken.
Selbstverständlich ist es nicht möglich, 
an Hand dieser Beispiele mit durchaus 
verschiedenartiger Analyse die Ein
flüsse einzelner Bestandteile infolge 
der großen Anzahl der Veränderlichen 
abzuleiten. Um jedoch denEinfluß der 
S ch lack en b ild n er und auch des 
Z u satzes von V erflü ssigu n gsm it
te ln  auf den Flüssigkeitsgrad der Hoch
ofenschlacken darzustellen, wurden zu-

, K i e s e l s ä u r e -  
, A 1 20 3 , 0 , 7  %  

1 , 7  %  S .

u n d
T i O ,

T o n e r d e z u s a t z .
, 4 . 6  %  F e O ,  4 1

C h e m i s c h e  Z u s  a m m e n s e t z u n g  v e r s c h i e d e n e  
s c h l a c k e n .

, 3  %  C a O ,  

r  H o c h o f e n -

Chemische Zusammensetzung

CaO SiOa CaO : SiO, A.1,0;, -f- TiO. G e s . F e MgO MnO
% % % % % °//o 0/

W e r k  A :
1 9 3 0 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 1 , 3 3 0 , 2 1 , 3 7 10 .0 3 , 7 6 , 9 3 . 1
1 9 3 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 2 , 6 3 1 , 9 1 , 3 3 12 ,2 0,8 6 . 7 2 ,1

W e r k  B :
S t a h l e i s e n s c h l a c k e . 4 0 , 1 3 2 , 8 1 ,2 2 7 , 9 0 , 9 1 0 , 1 6 .1
A b s t i c h s c h l a c k e 3 1 , 4 4 0 , 4 0 , 7 8 9 . 1 1 , 7 8 , 7 7 , 6

W e r k  C . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 5 , 9 6 , 9 6 , 6 5 4 5 , 4 0 , 5 1 .2 0 , 5
W e r k  I ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 9 , 5 4 0 , 6 0 , 9 7 12 .8 0 , 9 3 . 4 0.6
W e r k  E . . . . . . . . . . . . . . . . . .
W e r k  F . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

4 0 , 7
4 5 . 0

3 1 . 6
3 2 , 0

1 2 , 9
1 . 4 0

2 , 0 8
1 6 , 4

0 . 4
0 . 4

5 , 0
4 . 2

0 . 4
0 . 5
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erst bei 1400°. Derartige Schlacken stehen den technischen 
Gläsern nahe. Bezeichnend für die Wirkung steigenden 
Kieselsäuregehaltes ist also die A u fw eitu n g  des V er
flüssigungsbereiches, das sei hier die Temperaturspanne 
von 5 bis 150 Poise. Diese Erweiterung hat zur Folge, daß 
die nicht eingezeichneten Linien noch geringerer Zähigkeit 
sich fächerartig ebenfalls wesentlich weiter nach höheren 
Temperaturen verschieben, so daß z. B. die Erzielung des 
Zähigkeitsgrades 1 Poise für die Schlacke rechts außen 
wegen der dazu nötigen höheren Temperaturen bereits 
technische Schwierigkeiten ergehen dürfte. Tatsächlich 
wurde auch beobachtet, daß Schlacken mit sehr hohem Kiesel

stark vergrößert. Auf die schädlichen Folgen dieser Eigen
schaftsänderung bei der Verwertung wurde bereits hin
gewiesen. Ein weiterer Mindestwert der Zähigkeit wurde 
bei einer Schlacke mit etwa 20% MgO gefunden.

Büd 7 zeigt den Einfluß eines steigenden E ise n o x y d u l
gehaltes auf die Zähflüssigkeit. Es muß jedoch bemerkt 
werden, daß dieses Bild nur mit Vorbehalt zu betrachten ist: 
Solange eine Schlacke im Hochofen ist, dürfte wohl alles in 
ihr gelöste Eisen als Eisenoxydul vorliegen. Beim Verlassen 
des Ofens jedoch oxydiert sich ein beträchtlicher Teil. In 
einer früheren Arbeit2) wurde bereits gezeigt, daß beim 
Uebergang von Eisenoxydul in höherwertige Eisenoxyde sich

W O

noo

  z f  Poise
 SO "
 750 «

Bß 7.S 17,5 76,2 20  30 7ß 7,S 9,3 77,S  20  30 3,7 S  7,S
MgO in  % FeO in °/o

B i l d e r  6 b i s  8.  I s o v i s k o s i t ä t  e i n e r  H o c h o f e n s c h l a c k e  m i t  J l a g n e s i u m o x y d - ,  E i s e n o x y d u l -  u n d  M a n g a n o x y d z u s a t z .

72,6 7S 22, S  2 S
MnO in °/o

B i l d e r  9  b i s  1 1 .  I s o v i s k o s i t ä t  e i n e r  H o c h o f e n s c h l a c k e  m i t  T i t a n d i o x y d - ,  Z i n k o x y d -  u n d  Z i r k o n d i o x y d z u s a t z .

Säuregehalt bei Verhüttungsversuchen aus mattgehenden 
Oefen kaum ausflossen, in den Schlackenrinnen schon 
erstarrten und jedenfalls dauernder Aachhilfe bedurften.

Von besonderer Bedeutung erschien die Wirkung einer 
Steigerung des T on erd egeh a ltes (B üd  5). Die Messung 
ergab, daß beim Uebergang von 9 auf 30% A120 3 die Iso
viskositätskurven steil nach oben anstiegen. Innerhalb des 
angegebenen Meßbereiches wurde kein Mindestwert gefun
den, der zur technischen Verwertung tonerdereicher Sc-hlak- 
ken verleitet hätte. Der Verflüssigungsbereich der Schlacken 
wurde durch steigenden Tonerdegehalt, soweit gemessen 
werden konnte, nicht beeinflußt. Das Ergebnis deckt sich 
mit den eingangs gezeigten Werten des Flüssigkeitsgrades 
einer tonerdereichen Schlacke des Werkes C.

Das Schaubild (Büd 6) für Schlacken mit steigendem 
Magnesiagehalt weist einen ausgeprägten Mindestwert bei 
einem Magnesiumoxydgehalt von 7 bis 13% auf. Höhere 
Magnesiagehalte machen die Schlacke zähflüssiger, auch 
-teigt der \  erflüssigungsbereich und ist schon bei Schlacken 
mit mebr «1,  ¿so/ ■ » i ib e~ der Ausgangsschlacke

die Zähigkeit einer Schlacke erheblich ändern kann. Nun 
wurde zwar dafür gesorgt, daß die Schlacke während der 
Messung von neutraler Atmosphäre umgeben war, es konnten 
jedoch nicht die reduzierenden Bedingungen wie im Hoch
ofen eingestellt werden, da dann etwa ausgeschiedenes metal
lisches Eisen die Flüssigkeitsmessung gestört hätte. Es sei 
daher aus dieser Kurve nichts weiter abgeleitet als die Fest
stellung, daß Schlacken durch steigenden Eisenoxydulgehalt 
offensichtlich dünnflüssiger werden.

Den Einfluß des M an gan oxyd u lgeh a ltes auf die Zäh
flüssigkeit zeigt Büd 8. Schlacken mit so hohem Mangan- 
oxydulgehalt haben zwar keine technische Bedeutung, da 
sie im üblichen Hochofengang nicht Vorkommen. Auch gilt 
für sie die gleiche Unsicherheit der Aussage wie beim Eisen
oxydul darüber, welcher Anteil der einzelnen Manganoxyde 
in den Versuchsmischungen vorlag. Die Kurven zeigen 
demnach, daß mit steigendem Manganoxydulgehalt die 
Schlacken etwas flüssiger wurden, und zwar etwa in 
gleichem Grade wie durch entsprechende Mengen von Eisen- 
oxvdul. Ein Mindestwert der Zähigkeit scheint bei etwa
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25% MnO zu liegen. Schlacken mit noch höherem 
Manganoxydulgehalt waren wieder höherschmelzend.

Während bisher die Einwirkung der üb lich en  Schlacken
bildner auf die Zähflüssigkeit gezeigt wurde, sollen nun einige 
seltenere Schlackenbestandteile behandelt werden: Im Mit
telpunkt der Betrachtung steht zur Zeit die Wirkung von 
T itan  säure (Bild 9) auf den Flüssigkeitsgrad der Schlak- 
ken. Einerseits wird es als Verflüssigungsmittel in Form von 
titanhaltigen Erzen eingeführt, anderseits steigt der Titan
säuregehalt von Hochofenschlacken bei der Zugabe von ton
erdereichem Bauxitschlamm an. Im vorliegenden Falle 
bewirkt die Erhöhung des Titansäuregehaltes bei der als 
Beispiel gewählten basischen Schlackenführung tatsächlich 
eine starke Verflüssigung; der Mindestwert der Zähigkeit lag 
bei etwa 10% Ti02. Höhere Titansäuregehalte dagegen 
machten die Schlacke wieder zähflüssiger, so daß beispiels

etwas verflüssigend, höhere Zusätze von Zirkonoxyd beein
flußten dagegen die Zähigkeit nicht mehr.

Im Rahmen dieser Arbeit lag es nahe, auch die Wirkung 
von ausgesprochenen V er flü ss ig u n g sm itte ln  auf die 
Grundschlacke zu untersuchen. So wurden steigende Mengen 
von N atr iu m oxyd  in Form von SodafjBild 12) zugegeben. 
Bis zu 4,4% Na20  wurden die Schlacken flüssiger, gleich
zeitig weitete sich der Flüssigkeitsbereich auf. Höhere Zu
sätze ergaben nur geringe Veränderungen der Zähigkeit.

Ein Zusatz von K aliu m oxyd  (Bild 13), zugesetzt als 
Kaliumbikarbonat, vermochte die Flüssigkeit nicht wesent
lich zu beeinflussen. Lediglich der Verflüssigungsbereich 
wurde etwas vergrößert.

B orsäure (Bild 14) dagegen ergab schon bei geringen 
Zusätzen ein erhebliches Absinken der Zähigkeit, wobei 
gleichzeitig der Verflüssigungsbereich verhältnismäßig schmal
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weise eine Schlacke mit 25% Ti0 2 bei gleichen Temperaturen 
wieder ebenso zäh war wie die Ausgangsschlacke mit 
0,7 % Ti02. Es sei an dieser Stelle ausdrücklich bemerkt, daß 
der hier aus den Kurven zu entnehmende Einfluß nicht über
tragen werden darf auf Schlacken mit anderer Zusammen
setzung als die Grundschlacke.

In mehreren Hochofenwerken werden ferner zinkhaltige 
Einsätze ( Bild 10) verhüttet. Beim üblichen Hochofengang 
gelangen nun zwar keine nennenswerten Mengen von Z ink 
oxyd  bei basischer Schlackenführung bis zum Schlacken
abstich. Schlacken aus solchen Oefen sind deshalb meist arm 
an Zinkoxyd. Trotzdem war es von Bedeutung, wenigstens 
zu wissen, welche Zähigkeitsstufen die Schlacke im Innern 
des Ofens, etwa in kälteren Teilen des Schachtes, durch
laufen, wo vorübergehend wahrscheinlich höhere Zinkoxyd
gehalte anzutreffen sein dürften. Aus diesem Grunde wurden 
die Messungen auch auf zinkoxydhaltige Schlacken aus
gedehnt. Das Bild zeigt, daß selbst durch Gehalte bis zu 
10% ZnO keine wesentliche Verschiebung des Flüssigkeits
grades von Hochofenschlacken eintrat.

Lediglich von theoretischem Wert war ferner noch die 
Beobachtung des Einflusses eines Oxyds auf die Zähflüssig
keit, das als Vertreter einer ganzen chemischen Gruppe der 
seltenen Erden gelten kann, nämlich des Z irk onoxyd s  
(Bild 11). Selbstverständlich entbehrt dieser Zusatz für 
unsere deutschen Verhältnisse der technischen Bedeutung. 
Wie das Bild zeigt, wirkten geringe Mengen von Zirkonoxyd

blieb. Es ist bedauerlich, daß ein Borsäurezusatz wegen des 
Fehlens geeigneter billiger Rohstoffe technisch nicht in 
Erwägung gezogen werden kann.

Dagegen ist gelegentlich schon versucht worden, F lu ß 
sp at ( Bild 15) in den Hochofen einzubringen, beispielsweise, 
um in einem Fall einer Aenderung der Erzarten, die durch 
die natürlichen Verhältnisse gegeben waren, dünnflüssige 
Schlacke zu erzielen. Der Flußspat wurde als Pulver durch 
eine Form eingeblasen. Dieser Versuch verursachte aller
dings erhebliche Zerstörungen im Hochofenmauerwerk und 
wurde deshalb nicht wiederholt. Das Bild zeigt, daß die aus
gewählte Hochofenschlacke tatsächlich mit steigendem An
teil von Flußspat immer stärker verflüssigt wurde. Ein 
höherer Zusatz als 10% CaF2 ergab keine Aenderung mehr. 
Es sei noch bemerkt, daß z. B. Siemens-Martin-Schlacken 
mit hohem Kalkgehalt (60%) durch gleich große Flußspat
zusätze viel nachhaltiger verflüssigt werden können, wie in 
einer früheren Arbeit2) gezeigt wurde.

Bei den bisher mitgeteilten Versuchen wurde immer nur 
je ein Schlackenbildner abgeändert, während das Verhältnis 
aller übrigen Bestandteile erhalten blieb. Im folgenden 
werden Ergebnisse mitgeteilt von solchen Messungen, bei 
denen die Grundschlacke zw ei Z u sätze  bekam, um fest
zustellen, wie sich eine Ueberlagerung der beiden Einflüsse 
auswirkt, und zwar der Zusatz von Kieselsäure und Flußspat 
( Bild 16). Durch eine Steigerung des Kieselsäuregehaltes 
von 30 auf etwa 33% und gleichzeitige Zugabe von 0,5 und
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1 % CaF2 wurde der Verflüssigungsbereich erheblich vergrö
ßert. Dies war zu erwarten auf Grund der vorher mitgeteilten 
Wirkung eines Kieselsäurezusatzes. Wurde nun der Kiesel
säuregehalt festgehalten und der Flußspatgehalt von 1  auf 
5 % erhöht, so wurde der Verflüssigungsbereich zu tieferen 
Temperaturen gesenkt und wieder stark verengt. Ganz 
allgemein kann gesagt werden, daß die Wirkung des Fluß
spates beispielsweise auch bei Siemens-Martin-Schlacken 
immer gekennzeichnet ist durch diese starke Verengung des 
Verflüssigungsbereiches. Wurde nun der Flußspatgehalt 
von 5% festgehalten und der Kieselsäuregehalt von 32 auf 
36 % gesteigert, so trat wieder die zu erwartende Ausweitung 
durch die Kieselsäure auf. Diese Versuche sind eine Bestäti
gung der vorher mitgeteilten Ergebnisse beim Zusatz einzel
ner Bestandteile. Es trat also eine Ueberlagerung der Einzel
wirkung ein, wobei sich jeder Zusatz in der für ihn kennzeich
nenden Weise bemerkbar machte.

Z a h l e n t a f e l  2 . S e h l a c k e n  a u s  b a s i s c h e m  u n d  s a u r e m  
H o c h o f e n g a n g .

V e r - Chemische Zusammensetzung
1 sachs

tag CaO
%

S i02
%

CaO: SiO.
%  1

AJ20 3 +  T i02
%

Ges. Fe 
%

HgO
%

HnO
%

1 4 4 , 5 3 5 , 3 1 , 2 6 1 3 , 3 0 , 2 5 4 , 7 2 0 , 7 3
1 4 2 , 6 3 6 , 8 1 , 1 5 1 3 , 0 0 , 2 5 4 , 9 5 0 . 8 5
2 3 9 . 6 3 8 , 0 1 , 0 4 1 4 , 2 0 , 5 0 5 , 4 2 0 , 9 3
4 3 2 , 4 4 2 , 6 0 , 7 6 1 6 , 9 0,66 4 , 8 2 0,66

Verflüssigung auf 5 Poise bei hohen Temperaturen und dem
nach durch einen wesentlich größeren Verflüssigungsbereich, 
als ihn die Schlacken beim üblichen Betrieb in den Jahren 
1930 und 1937 hatten. Nach Umstellung auf normale Erze 
näherte sich die Kurve wieder dem ursprünglichen Wert vor 
dem Einsatz armer Erze. Das letzte Ende der Umstellung 
ist nicht mehr eingezeichnet. Die hier ersichtliche Aenderung 
der Eigenschaften der Hochofenschlacke, besonders die Er-
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B i l d  1 5 .  I s o v i s k o s i t ä t  e i n e r  B i l d  1 6 .  I s o v i s k o s i t ä t  e i n e r  B i l d  1 7 .  Z ä h f l ü s s i g k e i t  v o n  S c h l a c k e n  a u s  b a s i s c h e m
H o c h o f e n s c h l a c k e  m i t  F l u ß s p a t z u  « a t z .  H o c h o f e n s c h l a c k e  m i t  K i e s e l -  u n d  s a u r e m  H o c h o f e n g a n g .

s ä u r e -  u n d  F l u ß s p a t z u s a t z .

Zum Schluß seien nun die Ergebnisse der Messung der 
Zähflüssigkeit von Hochofenschlacken (Bild 17) während 
eines mehrtägigen Versuchs mitgeteilt, bei dem vom basi
schen Betrieb zur Verwendung saurer E rze übergegangen 
wurde. Die Messungen wurden ermöglicht durch das Ent
gegenkommen des Dortmund-Hoerder Hüttenvereins. Auf 
der linken Seite ist die Zähigkeit der Hochofenschlacke in den 
Jahren 1930 und 1937 eingetragen, welche im üblichen 
Betrieb laufend anfielen. Nach rechts folgen nun die Meß
werte beim Uebergang zu steigenden Zusätzen von sauren 
Erzen. In den ersten drei Tagen stieg zunächst der Wert 
für 5 Poise an, während gleichzeitig die Werte für 150 Poise 
nach kurzem Ansteigen um fast 100° tiefer lagen. Am vier
ten Tag war der Ofen auf einen Möller mit 100% saurer Erze 
umgestellt (Zahlentafel 2) und ging im folgenden bis zum 
neunten Versuchstag gleichmäßig durch. Während dieser 
Zeit blieben die Zähigkeitswerte ziemlich ähnlich, die ent
standenen Schlacken sind gekennzeichnet durch einen Erwei- 
chungsbeginn bei niedrigen Temperaturen und durch eine

*
A n  d e n  V o r t r a g  s c h l o ß  s i c h  f o l g e n d e  E r ö r t e r u n g  a n :
V o r s i t z e n d e r  J .  S t o e c k e r ,  B o c h u m :  W i r  d a n k e n  H e r r n  

H a r t m a n n  f ü r  s e i n e n  b e m e r k e n s w e r t e n  V o r t r a g ,  e b e n f a l l s  d e m  
F o r s c h u n g s i n s t i t u t  v o n  H e r r n  P r o f e s s o r  S c h u l z ,  d a ß  d o r t  d i e  
a u f s c h l u ß r e i c h e n  V e r s u c h e  h a b e n  d u r c h g e f ü h r t  w e r d e n  k ö n n e n .

H e r r  H a r t m a n n  h a t  u n s  a n  v e r s c h i e d e n e n  B i l d e r n  g e z e i g t ,  
w e  w i r  d e n  F l ü s s i g k e i t s g r a d  o d e r  d e n  V e r f l ü s s i g u n g s b e r e i c h  d e r  
H o c h o f e n s c h l a c k e  v e r g r ö ß e r n  k ö n n e n ;  t e i l w e i s e  h a t  e r  w i s s e n 
s c h a f t l i c h  b e s t ä t i g t ,  w a s  w i r  i m  H o c h o f e n b e t r i e b  s c h o n  w i s s e n .  
E r  h a t  u n s  a b e r  a u c h  A n r e g u n g e n  g e g e b e n ,  d i e  f ü r  u n s  a u ß e r o r d e n t 
l i c h  w e r t v o l l  s i n d .  E i n  g r o ß e r  V e r f l ü s s i g u n g s b e r e i c h  i s t  n o t w e n d i g ,

Weiterung des Verflüssigungsbereiches, geben Hinweise 
darauf, welche Maßnahmen zu treffen sind, um die Ver
arbeitung solcher Schlacken zu ermöglichen.

Z usam m enfassung.

Nach einem näher beschriebenen Meßverfahren wurde der 
Flüssigkeitsgrad verschiedener Hochofenschlacken bestimmt. 
Maßgebend sind die Temperatur und die einzelnen Schlacken
bestandteile. Weitere Untersuchungen zeigen den Einfluß 
der einzelnen Schlackenbildner auf die Zähflüssigkeit und 
den Erweichungsbereich der Schlacke und damit auch auf 
die praktische Verwertbarkeit der Schlacke. Neben den 
üblichen Schlackenbildnern Kalk, Magnesia, Kieselsäure und 
Tonerde wurden auch besondere Zusätze und Verflüssigungs
mittel wie Titansäure, Zinkoxyd, Zirkonoxyd, Borsäure, 
Flußspat und Alkalien in die Untersuchungen einbezogen. 
Schließlich wurde der Einfluß eines allmählichen Ueber- 
ganges von der üblichen basischen Schlackenführung zur 
sauren Hochofenschlacke beobachtet.

*
u m  d i e  T e m p e r a t u r s c h w a n k u n g e n  i m  H o c h o f e n  l e i c h t e r  a u f n e h m e n  
z u  k ö n n e n ,  u n d  j e  h ö h e r  d i e s e r  V e r f l ü s s i g u n g s b e r e i c h  i s t ,  u m  s o  
g l e i c h m ä ß i g e r  w i r d  d e r  H o c h o f e n  g e h e n .  D a m i t  e r k l ä r t  s i c h  d i e  
B e w ä h r u n g  d e r  s a u r e n  S c h l a c k e n f ü h r u n g  n a c h  P a s c h k e  u n d  P e e t z .

B e a c h t e n s w e r t  w a r  e i n  Z u s a t z  v o n  T i t a n s ä u r e ,  d e r  s o g a r  
b i s  z u  1 0 %  g e s t e i g e r t  w e r d e n  k a n n ,  u m  z u  d e m  h ö c h s t e n  V e r f l ü s 
s i g u n g s b e r e i c h  z u  k o m m e n .  E s  g i b t  a u ß e r o r d e n t l i c h  v i e l  t i t a n -  
h a l t i g e  E i s e n s a n d e ,  u n d  i c h  g l a u b e ,  e i n  G r o ß v e r s u c h  w ü r d e  s i c h  
l o h n e n ,  u m  f e s t z u s t e l l e n ,  o b  d i e s e  w i s s e n s c h a f t l i c h e n  
F e s t s t e l l u n g e n  m i t  d e r  P r a x i s  ü b e r e i n s t i m m e n .  —  F e r n e r  
g a b  H e r r  H a r t m a n n  d e n  h o h e n  V e r f l ü s s i g u n g s b e r e i c h  d e r  s a u r e n
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S c h l a c k e  a l s  G r u n d  a n  f ü r  d e r e n  s c h l e c h t e  V e r w e r t b a r k e i t .  A u f  
d i e s e n  h o h e n  V e r f l ü s s i g u n g s b e r e i c h  d e r  s a u r e n  S c h l a c k e  w i l l  d e r  
H o c h o f e n b e t r i e b  n i c h t  v e r z i c h t e n ,  d a  m ü s s e n  e i n f a c h e  W e g e  g e 
s u c h t  w e r d e n ,  u m  a u c h  s o l c h e  S c h l a c k e n  v e r w e n d u n g s f ä h i g  z u  
g e s t a l t e n .

K .  E n d e i l ,  B e r l i n :  B e i  e i g e n e n  z a h l r e i c h e n  M e s s u n g e n  d e s  
F l ü s s i g k e i t s g r a d e s  v o n  S c h l a c k e n  i m  K u g e l z i e h -  u n d  S c h w i n g 
v i s k o s i m e t e r  4 ) w u r d e  b i s w e i l e n  b e r e i t s  o b e r h a l b  5 0  C G S -  
E i n h e i t e n  e i n e  s t a r k e  S t e i g e r u n g  d e r  Z ä h i g k e i t  d u r c h  K r i s t a l l a u s 
s c h e i d u n g e n  b e o b a c h t e t .  I n  s o l c h e n  F ä l l e n  m i ß t  m a n  n u r  d e n  
s c h e i n b a r e n  F l ü s s i g k e i t s g r a d  v o n  K r i s t a l l b r e i e n .  F ü r  d e n  E i s e n 
h ü t t e n m a n n  d ü r f t e  e s  a b e r  p r a k t i s c h  w o h l  g l e i c h g ü l t i g  s e i n ,  o b  
Z ä h i g k e i t e n  v o n  e c h t e n  F l ü s s i g k e i t e n  v o r h e g e n  o d e r  v o n  K r i s t a l l 
b r e i e n .  D i e  c h e m i s c h e  R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  d e r  S t o f f e  u n t e r e i n 
a n d e r  d ü r f t e  a b e r  i n  e c h t e n  F l ü s s i g k e i t e n  g r ö ß e r  s e i n  a l s  i n  K r i s t a l l -  
b r e i e n .

D a  i m  a l l g e m e i n e n  d i e  H o c h o f e n s c h l a c k e n  b e i  g l e i c h e r  T e m p e 
r a t u r  m i t  s t e i g e n d e m  K i e s e l s ä u r e g e h a l t  i m m e r  z ä h f l ü s s i g e r  
w e r d e n ,  h a t  m a n  s c h o n  l a n g e  n a c h  b i l l i g e n  Z u s c h l a g s s t o f f e n  
g e s u c h t ,  u m  s o l c h e  S c h l a c k e n  d ü n n f l ü s s i g e r  z u  m a c h e n .  A u s  d e n  
M e s s u n g e n  v o n  R .  S .  M c C a f f  e r y  5 ) g e h t  h e r v o r ,  d a ß  M a g n e s i a  u n t e r  
s o n s t  g l e i c h e n  B e d i n g u n g e n  s t ä r k e r  v e r f l ü s s i g e n d  w i r k t  a l s  K a l k .  
B e i  d e n  A l k a l i d i s i l i k a t e n  h a b e n  G .  H e i d t k a m p  u n d  K .  E n d e i l 6 ) 
g e z e i g t ,  d a ß  t r o t z  s t e i g e n d e m  K i e s e l s ä u r e g e h a l t  b e i  1 4 0 0 °  d i e  
G l ä s e r  i m m e r  d ü n n f l ü s s i g e r  w e r d e n ,  j e k l e i n e r d e r l o n e n -  
r a d i u s  d e s  K a t i o n s  i s t ,  a l s o  i n  f o l g e n d e r  R e i h e n f o l g e :

L i t h i u m  d ü n n f l ü s s i g e r  a l s  N a t r i u m  d ü n n f l ü s s i g e r  a l s  K a l i u m .
S o  z e i g t  z .  B .  b e i  1 4 0 0 °  d a s  L i t h i u m d i s i l i k a t  t r o t z  e i n e s  K i e s e l s ä u r e 
g e h a l t s  v o n  8 0  G e w i c h t s p r o z e n t  e i n e  V i s k o s i t ä t  v o n  2 0  C G S

4 ) S t a h l  u .  E i s e n  5 4  ( 1 9 3 4 )  S .  6 6 3 ;  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 0  
( 1 9 3 6 / 3 7 )  S .  86 .

5 ) T r a n s .  A m e r .  I n s t .  m i n .  m e t a l l u r g .  E n g r s . ,  I r o n  S t e e l  D i v . ,  
1 0 0  ( 1 9 3 2 )  S .  6 4 / 8 5  u .  1 3 5 / 4 0 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 1  ( 1 9 3 1 )
S .  1 0 3 0 / 3 2 .

6)  G l a s t e c h n .  B e r .  1 4  ( 1 9 3 6 )  S .  8 9 / 1 0 2 .

g e g e n ü b e r  d e m  N a t r i u m d i s i l i k a t  m i t  n u r  6 7 %  S i 0 2 v o n  4 0  C G S .  
I n ?  e n t s p r e c h e n d e r  W e i s e  m ü ß t e  M a g n e s i a  w e g e n  d e s  k l e i n e r e n  
I o n e n r a d i u s  g e g e n ü b e r  K a l k  ( M g  0 , 7 8  A ,  C a  1 , 1  Ä )  b e i  g l e i c h e m  
K i e s e l s ä u r e g e h a l t  e r h e b l i c h  s t ä r k e r  v e r f l ü s s i g e n d  w i r k e n .  E i n e  
N a c h p r ü f u n g  f ü h r t  z u r  Z e i t  R .  K l e y  i n  m e i n e m  L a b o r a t o r i u m  
d u r c h .  A u c h  a u s  d e r  B e t r a c h t u n g  d e r  v o n  H e r r n  H a r t m a n n  
g e f u n d e n e n  E r g e b n i s s e  b e i  Z u s c h l ä g e n  v o n  A l k a l i e n  u n d  E r d 
a l k a l i e n  z u  s e i n e r  G r u n d s c h l a c k e  s c h e i n t  m i r  d e r  g l e i c h e  E i n f l u ß  
h e r v o r z u g e h e n .  D i e  A n w e n d u n g  d i e s e r  E r k e n n t n i s s e  a u f  h o c h 
k i e s e l s ä u r e r e i c h e  S c h l a c k e n ,  w i e  s i e  b e i  d e n  S a l z g i t t e r - E r z e n  z u  
e r w a r t e n  s i n d ,  e r s c h e i n t  w e r t v o l l  u n d  w i r d  z u r  Z e i t  v o n  u n s  
p l a n m ä ß i g  g e p r ü f t .

J .  S t o e c k e r :  W i r  d a n k e n  H e r r n  E n d e i l ,  d e r  i n  s e i n e m  F a c h  
b e s o n d e r e n  R u f  g e n i e ß t ,  f ü r  s e i n e  A u s f ü h r u n g e n .  E r  h a t  d i e  S a c h e  
v o n  d e r  w i s s e n s c h a f t l i c h e n  S e i t e  b e l e u c h t e t .  B e m e r k e n s w e r t  w a r  
z u  h ö r e n ,  d a ß  M a g n e s i a  e i n e n  g r ö ß e r e n  V e r f l ü s s i g u n g s g r a d  b e w i r k t  
a l s  K a l k .  D i e s  b e s t ä t i g t  d i e  e n t s p r e c h e n d e n  B e t r i e b s e r f a h r u n g e n .  
I c h  m ö c h t e  d i e  F o r s c h u n g s i n s t i t u t e  b i t t e n ,  d i e  F r a g e  d e r  V e r w e r t 
b a r k e i t  d e r  s a u r e n  S c h l a c k e n  w e i t e r  a n z u f a s s e n .  E s  m a c h t  u n s  
n o c h  v i e l  S o r g e ,  w i e  w i r  d a s  G e f ü g e  m i t  e i n f a c h e n  M i t t e l n  s o  ä n d e r n  
s o l l e n ,  d a ß  s i e  d e r j e n i g e n  b a s i s c h e r  H o c h o f e n s c h l a c k e n  n a h e 
k o m m t .

F .  H a r t m a n n :  D o r t m u n d :  D e r  E i n w a n d ,  d a ß  d i e  Z ä h i g 
k e i t s m e s s u n g  i n s b e s o n d e r e  b e i  n i e d r i g e n  T e m p e r a t u r e n  n a h e  d e r  
E r s t a r r u n g  d u r c h  A u s s c h e i d u n g  v o n  K r i s t a l l e n  b e e i n f l u ß t  w e r d e n  
k ö n n t e ,  g i l t  h a u p t s ä c h l i c h  f ü r  e i n f a c h e  S y s t e m e  a u s  h ö c h s t e n s  
2  o d e r  3  K o m p o n e n t e n ,  d i e  t a t s ä c h l i c h  i m  E r s t a r r u n g s g e b i e t  
z u r  K r i s t a l l i s a t i o n  n e i g e n .  B e i  d e n  H o c h o f e n s c h l a c k e n  d a g e g e n  
k o n n t e  d u r c h  e i n g e h e n d e  N a c h p r ü f u n g  f e s t g e s t e l l t  w e r d e n ,  d a ß  
d i e s e  s o  g e r i n g e  K r i s t a l l i s a t i o n s n e i g u n g  h a b e n ,  d a ß  d i e  V i s k o s i 
t ä t s m e s s u n g e n  n i c h t  b e e i n f l u ß t  w u r d e n .  J e d e n f a l l s  k o n n t e n  
b e i  d e r  l o g a r i t h m i s c h e n  D a r s t e l l u n g  d e r  V i s k o s i t ä t s w e r t e  i n  
A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  T e m p e r a t u r  k e i n e  K n i c k e ,  d i e  a u f  d e n  
E i n t r i t t  d e r  K r i s t a l l i s a t i o n  h ä t t e n  s c h l i e ß e n  l a s s e n ,  f e s t g e s t e l l t  
w e r d e n .  V o n  e i n e r  W i e d e r g a b e  d i e s e r  W e r t e  w u r d e  j e d o c h  a b 
g e s e h e n .

K o s t e n v e r g l e i c h  v e r s c h i e d e n e r  V e r f a h r e n  z u r  E r z e u g u n g  v o n  S p ü l l u f t  

b e i  G a s m a s c h i n e n .
(W ir t s c h a f t l ic h k e it s r e c h n u n g , B e is p ie l  1 3 ').)

Von W alther A. G üldner in Dortmund.
[ B e r i c h t  N r .  1 4 1  d e s  A u s s c h u s s e s  f ü r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e 2 ) . ]

Selbstkosten und Mehrkosten. Beispiel: Betriebliche Voraussetzungen, technische Anforderungen (M engen- und  K ra ft
bedarf), Wirtschaftlichkeitsrechnung (Anlage- und  Betriebsmehrkosten), Ergebnis und  Entscheidung.

I. Selbstkosten  und M ehrkosten.

D ie Durchführung der Anforderungen des Vierjahres
plans auf Hüttenwerken hat in verstärktem Maße die 

Planung von Betriebsumänderungen und Neubauten mit 
sich gebracht. Es ist selbstverständlich, daß bei jedem Vor
haben neben dem Erfordernis der Durchführung technischer 
Belange auch die Frage nach den entstehenden Kosten im 
voraus genau geklärt und beantwortet werden muß.

Jeder, der mit Kostenfragen auf Hüttenwerken zu tun 
hat, weiß aber, welche Schwierigkeiten sich gerade bei der 
Vorausbestimmung der zu erwartenden Kosten ergeben. 
Es ist auch heute noch vielfach üblich, bei Bewertungen 
kurzerhand mit den Selbstkosten zu rechnen, die die Be
triebsbuchhaltung in ihren monatlichen Abrechnungen fest
stellt. So setzt man überschläglich beispielsweise für die 
Stromkosten elektrischer Antriebe 2 Pf. je kWh an und ist 
sich in den seltensten Fällen darüber klar, daß dieser Preis 
auf Grund der jeweiligen Betriebseinrichtungen und anderer 
örtlicherVoraussetzungen zu einem ganz bestimmten Zweck, 
z. B. der Betriebsüberwachung, gefunden wurde und sich 
gegebenenfalls mit anderen Zwecken ändert. Man darf daran 
erinnern, daß der Strompreis stark von der Bewertung des 
Gichtgases abhängig ist. das zum Antrieb der Gasmaschinen

4 ) V g l .  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 0  ( 1 9 3 6 / 3 7 )  S .  2 7 5 / 8 3 ,  3 2 7 / 3 6  u .  
5 2 5 / 3 9  ( B e t r i e b s w . - A u s s c h .  1 1 3 ,  1 1 4 ,  1 2 0 ) .

2 ) S o n d e r a b d r u c k e  s i n d  v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H . ,  
D ü s s e l d o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 ,  z u  b e z i e h e n .

oder zur Beheizung der Dampfkessel für die Turbinen ver
wendet wird. Mit der Höhe der Bewertung des Gichtgases 
wird der Strompreis fallen oder steigen, genau so wie mit 
dieser Bewertung auch andere Selbstkosten beeinflußt 
werden, z. B. der Preis des Roheisens.

Wenn durch erhöhten Strombedarf geplanter Neu
bauten die Leistungsfähigkeit der Hüttenkraftanlagen über
schritten wird, so muß entweder durch Fremdstrombezug oder 
durch Neubauten eine Erweiterung der Stromgrundlage vor
gesehen werden. Im letzteren Fall sind die Kosten für den 
zusätzlich erzeugten Strom aus den Kosten der Erweite
rungsanlage zu berechnen (Mehrkosten), wodurch vielfach 
ein anderer Wert als die alten Selbstkosten von 2 Pf. je kWh 
entsteht.

D i e s e l b e n  U e b e r l e g u n g e n  m ü s s e n  i m  u m g e k e h r t e n  F a l l  a n g e 
s t e l l t  w e r d e n ,  b e i s p i e l s w e i s e  b e i  S t i l l e g u n g  v o n  B e t r i e b s e i n r i c h t u n 
g e n .  D i e  z u  e r w a r t e n d e n  E r s p a r n i s s e  k ö n n e n  n i c h t  ü b e r  d i e  B e 
w e r t u n g  m i t  d e n  S e l b s t k o s t e n  e r r e c h n e t  w e r d e n .  W e n n  z .  B .  e i n  
e l e k t r i s c h e r  A n t r i e b  v o n  1 0 0 0  k W  S t u n d e n l e i s t u n g  a u ß e r  B e 
t r i e b  g e s e t z t  w ü r d e ,  s o  m ü ß t e  s i c h  b e i  e i n e r  B e w e r t u n g  m i t  d e n  
v o r g e n a n n t e n  S e l b s t k o s t e n  v o n  2  P f .  j e  k W h  e i n e  K o s t e n s e n k u n g  
v o n  2 0  Jl.K  j e  S t u n d e  e i n s t e l l e n ,  I n  W i r k l i c h k e i t  t r i t t  d i e s e  
K o s t e n s e n k u n g  a b e r  n i c h t  e i n ,  d a  s i c h  b e i  e i n e r  V e r m i n d e r u n g  
d e r  G e s a m t e r z e u g u n g  u m  1 0 0 0  k W  d i e  a n t e i l i g e n  f e s t e n  K o s t e n ,  
z .  B .  L ö h n e ,  A b s c h r e i b u n g  u s w . ,  n i c h t  z u  v e r ä n d e r n  b r a u c h e n .  
D i e  S t r o m e r z e u g u n g s k o s t e n  w e r d e n  d e s h a l b  a u c h  n i c h t  u m  20 JIM , 
s o n d e r n  v i e l l e i c h t  n u r  u m  1 5  JIM. s i n k e n .

Aus diesen Ueberlegungen geht schon hervor, daß bei der 
Planung von Neueinrichtungen das Rechnen über die buch-.
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mäßigen Selbstkosten eines Betriebes zu Fehlschlüssen führt 
und daß in jedem Falle jede Bewertung der Betriebsvorgänge 
neu und eingehend mit Hilfe der Mehrkostenrechnung 
vorgenonimen werden muß. Diese Gedankengänge sollen 
durch ein Beispiel näher erläutert werden.

II. Beispiel.
a) Betriebliche Voraussetzungen.

In einem Hüttenwerk hat sich durch die Notwendigkeit, 
die Leistung der Walzwerke zu steigern, herausgestellt, daß 
die Stromerzeugungsanlagen nicht mehr zu jeder Zeit den 
an sie gestellten Anforderungen gewachsen sind. Wenn auf 
mehreren Straßen gleichzeitig Profile gewalzt werden 
müssen, die einen hohen Strombedarf erfordern, werden die 
Drehstrommaschinen so stark belastet, daß bei dem zu
fälligen Zusammentreffen mehrerer Spitzen die Frequenz 
sinkt. Hierdurch werden naturgemäß auch die übrigen 
Hüttenantriebe beeinflußt, weil die Drehzahl der Motoren 
entsprechend abnimmt. Die Leistung der angetriebenen Ma
schinen geht zurück, in den Walzwerken sinkt die Walz
geschwindigkeit, in den Yentilatorenhäusem gehen die ge
förderten Gas- und Windmengen und ihr Druck zurück. 
Diese immer mehr als störend empfundenen betrieblichen 
Verhältnisse führten zu der Ueberlegung, auf welche Weise 
die Leistung der Kraftzentrale gesteigert werden könnte. 
Zur Aufstellung eines neuen Stromerzeugers wollte man 
sich aus mehreren Gründen nicht ohne weiteres entschließen, 
so daß als Abhilfe die Verstärkung der vorhandenen Gas
maschine in Erwägung gezogen wurde.

Bekanntlich lassen sich Gasmaschinen durch Einbau 
einer Spülung in der Leistung steigern. Im vorliegenden Fall 
hielt man diesen Weg für gangbar und wirtschaftlich. Es 
war nun zu prüfen, auf welche Weise die Spülluft erzeugt 
werden könnte, was natürlich nur dann in Frage kam, wenn 
der hierfür erforderliche Energiebedarf von dem Gewinn 
bei der Gasmaschine mit Spülung wesentlich übertroffen 
wurde.

Zur Erzeugung der erforderlichen Spülluft ergaben sich 
bei näherer Untersuchung drei Möglichkeiten:

Fall 1: Aufstellung eines neuen elektrischen Spülluft- 
gebläses. Der Antriebsstrom dieses Maschinensatzes muß aus 
der Mehrleistung der gespülten Gasmaschine gedeckt werden.

Fall 2: Wiederherstellung und Inbetriebnahme einer 
vorhandenen, aber schon längere Zeit stillgesetzten Gas
gebläsemaschine alter Bauart. Der Gasbedarf dieses Ma
schinensatzes kann gedeckt werden, weil noch Gichtgas
überschuß vorhanden ist, der bisher abgefackelt wurde.

Fall 3: Entnahme der Spülluft aus dem Windleitungs
netz des Hochofens bei gleichzeitiger Drosselung des höheren 
Hochofenwinddrucks durch einen selbsttätigen Regler auf 
den erforderlichen Spülluftdruck. Eine nähere Untersuchung 
hatte gezeigt, daß die Spülluftmenge dem Windnetz ohne 
Beeinträchtigung der Windlieferung an dem Hochofen ent
nommen werden könnte.

b) Technische Anforderungen.
1 . Mengenbedarf:
Die zu höherer Leistung umzubauende Gasmaschine 

benötigt etwa 420 m3/min Spülluft bei einem Druck von 
etwa 0,3 atü. Das im Fall 1 vorgesehene neue Spülluft- 
gebläse läßt sich ohne weiteres mit hohem Wirkungsgrad für 
diese Menge und den Druck bauen. Die für den Fall 2 zur 
\ erwendung vorgesehene alte Gasgebläsemaschine leistet 
HO m3/min bei einer Pressung von 0,425 atü. Sie wTäre unter 
den verlangten Bedingungen nicht ganz ausgenutzt. Das 
V indnetz des Hochofens schließlich steht unter einem Druck

von 0,75 atü, so daß die Druckspanne von 0,75 auf 0,3 atü 
ohne Gegenleistung vernichtet werden müßte.

2. Kraftbedarf:
Unter Berücksichtigung der Maschinenverhältnisse ergibt 

die Berechnung des notwendigen Kraftbedarfs folgende 
Zahlen:

Fall 1: 285 kW am Schaltbrett des Spülluftgebläses;
Fall 2: 410 kW, im Gasmaschinenzylinder der alten 

Gasgebläse;
Fall 3: 690 kW, im Gasmaschinenzylinder des Hoch

ofengebläses.
Man erkennt den wesentlich höheren Energiebedarf zur 

Erzeugung des Hochofenwindes von 0,75 atü, der durch 
den Regler auf 0,3 atü Spülluft gedrosselt werden soll.

c) Wirtschaftlichkeitsrechnung.
Zur Prüfung der Frage, welches der drei Verfahren für 

das Hüttenwerk am wirtschaftlichsten ist, müssen zunächst 
die Anlagekosten einander gegenübergestellt werden. Hier
bei ist zu unterscheiden zwischen solchen Kosten, die für 
die Erzeugung und Fortleitung der Spülluft bis an die 
Maschine aufzuwenden sind, und solchen Kosten, die durch 
den Umbau der Gasmaschine (Strommaschine) selbst ent
stehen. Da die Gasmaschine in allen drei Fällen mit dem
selben Kostenaufwand umgebaut werden muß, dürfen diese 
Kosten bei der Wirtschaftlichkeitsrechnung außer Ansatz 
bleiben. (Es handelt sich hier ja nicht darum, die Summe 
aller Ausgaben der Umbauten zu erfassen, sondern eine 
Vergleichsrechnung aufzustellen, die das wirtschaftlichste 
Verfahren erkennen läßt.)

Die Aufwendungen, die zur Erzeugung und Fortleitung 
der Spülluft notwendig werden, sind für jeden einzelnen 
Fall getrennt und vollständig eingesetzt. Da im Fall 2 und 3 
eine Verbindungsleitung zwischen Gebläsehaus —- wo das 
alte Gasgebläse steht und auch die Möglichkeit der An
zapfung der Hochofenwindleitung gegeben ist — und der 
Stromzentrale notwendig wird, sind in beiden Fällen die 
Kosten für diese Verbindungsleitung einzusetzen. Im Fall 1 
dagegen fallen derartige Kosten fort, da hier das Spülluft- 
gebläse unmittelbar an die Gasmaschine herangesetzt 
werden kann.

1. Anlagekosten:
Fall 1: Neubeschaffung eines Spülluftgebläses, Neu

beschaffung eines Elektromotors zum Antrieb, Aufstellung 
des Maschinensatzes mit Gründung und Anschlüssen des 
Motors (Schaltanlage) und des Gebläses (Spülluftleitung)

32 000,— M .

Fall 2: Ueberholung des stillgesetzten Gasgebläses, Rohr
leitungsbau vom alten Gebläse zur gespülten Maschine unter 
Benutzung vorhandener Einrichtungen 40 000,— MJl.

Fall 3: Beschaffung und Einbau eines neuen selbst
tätigen Reglers in einem neuen Abgang von der Hochofen
windleitung. Rohrleitungsbau von der Hochofenwindleitung 
über den Regler zur gespülten Maschine unter Benutzung 
vorhandener Einrichtungen 37 000,—■ JlJl.

2. Betriebsmehrkosten:
In jährlich 7500 Betriebsstunden werden 190 Mill. m 3 

Spülluft benötigt, zu deren Erzeugung Mehrkosten für 
Kapitaldienst, Löhne, Hilfsstoffe, Energie, Wasser und 
Instandhaltung entstehen. Ueber die für die einzelnen 
Kostenarten einzusetzenden Beträge ist folgendes erläuternd 
zu sagen:

Unter Annahme gleicher Lebensdauer für aHe drei 
Fälle wird ein „ K a p ita ld ie n st“ von 15% angesetzt. Im
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übrigen sind nur die für den einzelnen Bauvorschlag zusätz
lich aufzuwendenden Kosten berücksichtigt.

Wenn nach Inbetriebnahme der Neuanlage die S e lb st
k osten  errechnet werden, muß selbstverständlich auch ein 
Ansatz für alle übrigen Baukosten (Umbau der Strommaschine 
selbst) gemacht, außerdem auch der Kapitaldienst für 
bereits vorhandene Maschinen des Falles 2 und 3 eingesetzt 
werden. In der vorliegenden Mehrkostenrechnung darf 
man den Kapitaldienst vorhandener Anlagen nicht berück
sichtigen, da er ja schon in der bisherigen Rechnung des 
Hüttenwerks steckt, also nach Inbetriebnahme der Neu
anlage keine Mehrkosten und zusätzlichen Aufwendungen 
hervorruft.

Aehnliche Ueberlegungen gelten auch für die L ohnver-  
r echnu ng. Im Fall 1 übernimmt ein vorhandener Elektriker 
die Wartung des Spülluftsatzes; sein Lohn ist bereits vor 
Ausführung des Umbaus verrechnet; nach dem Umbau tritt 
keine Lohnänderung ein, wohl aber eine andere Auf
teilung der Arbeitszeit des Mannes. Der betroffenen Be
triebsabteilung entstehen demnach später keine zu sä tz 
lichen  Kosten; in der vorliegenden Mehrkostenrechnung 
erscheint daher auch kein Ansatz. (Es muß wieder darauf 
hingewiesen werden, daß bei der nach dem Neubau ein
tretenden neuen Selbstkostenrechnung die Lohnkosten 
für Wartung und Bedienung anteilmäßig auf den Spülluft- 
satz umgelegt werden müssen, für den ja auch Arbeit ge
leistet wird. Um diesen anteiligen Betrag wird sich der 
Lohnanteil der bisher gewarteten übrigen Maschinensätze 
erniedrigen.)

Im Fall 2 ist die Neueinstellung eines Maschinisten 
erforderlich, dessen Lohn mit 4,— J lJ ljh angesetzt ist. Diese 
Kosten sind zusätzlich zu leisten und erscheinen daher in 
der Rechnung. (Selbstkostenmäßig wird sich der Lohnanteil 
noch weiter erhöhen, da anteilmäßig auch Ausgaben für 
Vorarbeiterlöhne, Meistergehälter usw. verrechnet werden 
müssen. Wieder tritt in diesem Fall bei den bisherigen 
Anlagen eine ziffernmäßige Selbstkostensenkung um den
selben Betrag ein.)

Der Fall 3 erfordert keine Neueinstellungen, so daß keine 
Löhne vorzusehen sind.

In den Aufwendungen für „ H ilfs s to f fe “ sind die Aus
gaben für Oel, Putzwolle, Kleinzeug usw. enthalten, und 
zwar bei Fall 1 und 2 in voller Höhe, bei Fall 3 nur ent
sprechend den Mehraufwendungen, die durch die Mehr
belastung des Hochofengebläses mit der verlangten Spülluft 
hervorgerufen werden. Die große unterschiedliche Höhe 
zwischen Fall 1 (Turbogebläse) und den beiden übrigen 
erklärt sich aus dem hohen Bedarf an Oel bei Verbrennungs
maschinen.

Die Bewertung der Kostenart „E n erg ie“ hat für alle 
drei Fälle von folgender Ueberlegung auszugehen:

Durch die Verstärkung der Gasmaschine werden 800 kW 
gewonnen. Im Fall 1 müssen 285 kW abgezweigt werden, 
um das Spülluftgebläse zu betreiben. Ist der Stromabnehmer, 
in diesem Fall das Walzwerk, mit der zur Verfügung stehen
den Restleistung von rd. 500 kW zufriedengestellt, dann 
muß der Eigenverbrauch des Spülluftgebläses mit den reinen 
Mehrkosten verrechnet werden. Muß aber das Walzwerk 
auf der vollen Leistung von 800 kW bestehen, so fällt hier 
Fall 1 aus, da es die geforderte Mehrleistung nicht erstellen 
kann. Zwängen andere Gründe zur Ausführung des Falles 1, 
so müßte die fehlende Energie von außen bezogen und mit 
dem vollen Kaufpreis eingesetzt werden, wodurch unter 
Umständen dieser Fall auch kostenmäßig ungünstig würde. 
Für die vorliegenden Verhältnisse soll die Lieferung von 
500 kW im Fall 1  für die Bedürfnisse des Walzwerkes aus

reichen. Dann ergibt sich für die drei Fälle folgende Be
wertung der Energie:

F a ll 1:
Der Strombedarf von 285 kW wird mit 0,2 Pf. je kWh 

bewertet. In diesem Wertansatz sollen enthalten sein die 
zusätzlichen Aufwendungen in der Gichtgasreinigung, die 
den größeren Gasbedarf befriedigen muß, außerdem die 
zusätzlichen Kosten für die durch die Mehrleistung der 
Strommaschine erhöhte Abnutzung (einschl. zusätzlichen 
Oelbedarfs usw.) und schließlich der Kapitaldienst der ge
samten Neuanlage. Es entstehen daher Mehrkosten von 

285 • 0,002 ■ 7500 =  4275,— JtJH \ Jahr.
F a ll 2:
Das alte Gasgebläse benötigt etwa 2500 m3 Gas/h. Diese 

Energie ist nur mit den zusätzlichen Kosten für die Gas
reinigung zu bewerten, da ja alle übrigen Kosten aus der bis
herigen Abrechnung bereits gedeckt sind; diese Mehrkosten 
enthalten daher im wesentlichen nur die zusätzlichen Aus
gaben für Strom und einen geringen Teil für zusätzliche 
Abnutzung der Anlagen. Da je 1000 m 3 Gas etwa 5 kWh 
Strom benötigt werden, ergeben sich Mehrkosten von

2,5 • 5 • 0,002 • 7500 =  187 JIJC\ Jahr.
Hierbei sind die Kosten für das Gas mit 0 eingesetzt; 
denn es war ja vorausgesetzt worden, daß ein genügend 
großer Gasüberschuß im Werk zur Verfügung steht, der es 
ermöglicht, ohne einem ändern Abnehmer Gas zu entziehen, 
die alte Gasgebläsemaschine in Betrieb zu nehmen oder 
das Hochofengebläse verstärkt laufen zu lassen. Auch das 
Fackelgas ist bei den bisherigen Betriebsverhältnissen be
reits bezahlt und verrechnet, wenn auch nicht unmittelbar, 
so aber doch durch eine geringere Gutschrift beim Hochofen. 
Der Roheisenpreis ist also höher, als er verrechnet werden 
könnte, wenn alles Gas untergebracht worden wäre. Da
durch, daß das Fackelgas durch Inbetriebnahme der neuen 
Maschinensätze nutzbringend verwertet werden kann, ent
stehen dem Werk tatsächlich keine M ehrkosten, so daß bei 
der vorliegenden Rechnung kein Ansatz hierfür gemacht 
werden darf. Auch hier tritt, wie schon bei den anderen 
Aufwendungen beschrieben, in den S e lb stk o sten  eine 
Verlagerung der Beträge ein, denn der Hochofen erhält eine 
erhöhte Gutschrift für den zusätzlichen Gasverbrauch. Der 
Erfolg von Verbesserungsmaßnahmen braucht eben nicht 
immer in den Selbstkosten der betreffenden Abteilung zu 
erscheinen, sondern kann sich auch an einer ändern Stelle 
auswirken.

V o n  d i e s e r  K o s t e n ü b e r l e g u n g  s t r e n g  z u  t r e n n e n  i s t  e i n e  
R e c h n u n g ,  d i e  s i c h  ü b e r  d i e  w i r t s c h a f t l i c h  g ü n s t i g s t e  V e r w e n d u n g  
d e s  P a c k e l g a s e s  K l a r h e i t  v e r s c h a f f e n  w i l l .  B e s t e h e n  n e b e n  d e m  
P l a n ,  e i n  a l t e s  G a s g e b l ä s e  f ü r  S p ü l l u f t z w e c k e  w i e d e r  h e r z u r i c h t e n ,  
w e i t e r e  V o r h a b e n ,  b e i  d e n e n  G i c h t g a s  v e r w e r t e t  w e r d e n  k a n n ,  u m  
d i e  P a c k e l v e r l u s t e  z u  s e n k e n ,  s o  i s t  z u n ä c h s t  z u  u n t e r s u c h e n ,  
w e l c h e m  V e r w e n d u n g s z w e c k  d i e  g r ö ß e r e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  z u 
k o m m t .  D a s  G a s  i s t  d a n n  d i e s e m  V o r h a b e n  z u z u t e i l e n .  B l e i b t  
a u c h  d a n n  n o c h  g e n ü g e n d  P a c k e l g a s  ü b r i g ,  u m  d e n  ä n d e r n  V o r 
s c h l a g  z u  b e f r i e d i g e n ,  s o  s i n d ,  w i e  i m  v o r l i e g e n d e n  B e i s p i e l ,  k e i n e  
K o s t e n  f ü r  d i e s e  E n e r g i e  a n z u s e t z e n ,  a u c h  d a n n  n i c h t ,  w e n n  a l l 
g e m e i n  a n g e n o m m e n  w e r d e n  d a r f ,  d a ß  s i c h  i n  Z u k u n f t  g e l e g e n t 
l i c h  d o c h  e i n m a l  e i n e  a n d e r e  u n d  v i e l l e i c h t  w i r t s c h a f t l i c h  g ü n s t i 
g e r e  V e r w e n d u n g s m ö g l i c h k e i t  d e s  U e b e r s c h u ß g a s e s  f i n d e t .  M a n  
m ü ß t e  i m  A u g e n b l i c k ,  w o  d i e s e  G e l e g e n h e i t  e i n t r i t t ,  a u f  G r u n d  d e r  
v e r ä n d e r t e n  B e t r i e b s b e d i n g u n g e n  e i n e  n e u e  M e h r k o s t e n r e c h n u n g  
a u f  m a c h e n ,  d i e  d a n n  d i e  E n t s c h e i d u n g  v o r b e r e i t e t .  I s t  a b e r  d e r  
l a c k e l g a s ü b e r s c h u ß  b e i  z w e i  g l e i c h z e i t i g e n  B a u v o r h a b e n  n u r  s o  
g r o ß ,  d a ß  e i n  Z w e c k  e r f ü l l t  w e r d e n  k a n n ,  s o  m u ß  f ü r  d e n  z w e i t e n  
Z w e c k  e i n e  E r s a t z e n e r g i e  z u r  V e r f ü g u n g  g e s t e l l t  w e r d e n ,  o d e r  m a n  
m u ß  a n  e i n e r  ä n d e r n  S t e l l e  d e s  W e r k e s  G a s  e r s e t z e n  u n d  d a d u r c h  
f ü r  d e n  n e u e n  B a u v o r s c h l a g  f r e i m a c h e n .  I n  d i e s e n  F ä l l e n  s i n d  d i e  
z u  e r w a r t e n d e n  K o s t e n  f ü r  d i e  E r s a t z e n e r g i e  i n  v o l l e r  H ö h e  i n  d i e  
M e h r k o s t e n v e r r e c h n u n g  e i n z u s e t z e n .
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Fall 3:
Der Energieaufwand für Fall 3 wird auf derselben Grund

lage wie der des Falles 2 berechnet. Da der Hochofenwind 
auf eine wesentlich höhere Pressung gebracht wird, ist auch 
der Gasbedarf entsprechend höher. Unter der Annahme, 
daß sich die Kosten im Verhältnis der Leistung von Fall 3 
zu Fall 2, d. h. wie 690 : 410. erhöhen, betragen die Mehr
kosten für den Energiebedarf im Fall 3:

Die Belastungen für ./W asser“ werden nach folgenden 
Gesichtspunkten bestimmt:

Im Fall 1 muß zum Kühlen der Lager aus technischen 
Gründen sauberes Trinkwasser mit Kosten von 30 Pf. je m 3 

aufgewendet werden. Für die Gasmaschine (Fall 2) steht 
Werkswasser zum Preise von 0,85 Pf. m3 zur Verfügung. 
Die Kosten für den Fall 3 sind entsprechend der Mehr
leistung anteilmäßig errechnet.

Beiden „ In s ta n d h a ltu n g sk o ste n “ sind Erfahrungs
zahlen für den Verbrauch zugrunde gelegt, die sich aus der 
Betriebskostenrechnung ergaben. Zu diesen tritt noch ein 
Kostenanteil an Bereitschaftsteilen hinzu, und zwar nicht 
nur solcher Teile, die für den Fall eines besonderen Ver
schleißes bereitgestellt werden müssen, wie Gasmasc-hinen- 
zvlinder u. a.. sondern auch solcher, die im Hinblick auf 
unbedingte Betriebsbereitschaft vorhanden sein müssen, 
wie etwa ein Bereitschaftsmotor für das elektrische Gebläse.

d) Ergebnis und Entscheidung.
Gegenüber den bisherigen Betriebsverhältnissen ent

stehen also für die drei Fälle die in Zahlentafel 1 ange
gebenen Mehrkosten. Der ermittelte Endbetrag jeder der 
drei Fälle in Zahlentafel 1 stellt die Kosten dar, die das 
Werk jährlich aufwenden müßte, um die Spülluft zu er
zeugen und an der Gasmaschine zur Verfügung zu stellen.

Zahlentafel 1. M e h r k o s te n  f ü r  190  M ill. m 3 S p u l l u f t  
je Jahr.

K o e t e n a n
F a Q

1 2 3

K a p i t a l d i e n s t  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 8 0 0 6 0 0 0 5 5 5 0
L ö h n e  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 0 7 5 0 0 0
H i l f s s t o f f e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 10 0 5 7 0 0 2 5 0 0
E n e r g i e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 2 7 5 1 8 7 3 1 5
W a s s e r . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 2 5 0 1 6 0 0 1 4 0 0
I n s t a n d h a l t u n g . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 0 0 5 0 0 0 3 0 0 0

X #  J a h r  1 9 0 M Ü L  m 3 S p ü l l u f t  r d . 1 2  7 2 5 2 5  9 8 7 1 2  7 6 5
P f .  1 0 0 0  m 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 . 7 1 3 . 6 6 . 7

Es zeigt sich, daß die Fälle 1  und 3 fast kostengleich sind 
und daß vom Gesichtspunkt der Aufwendungen der Fall 2 
mit rd. 26 000 J U t  doppelt so teuer wäre wie die Fälle 1 
und 3 mit einer Kostenhöhe von rd. 12 700 Jt~H. Die Ent
scheidung muß also vom Gesichtspunkt der Mehrkosten 
aus zwischen den Fällen 1 und 3 getroffen werden. Man 
darf aber nicht übersehen, daß bei Durchführung des 
Falles 1  von 800 kW. die die verstärkte Gasmaschine mehr 
leisten kann, nur 500 kW dem Walzwerk zugute kommen, 
und daß anderseits gegen die Durchführung des Falles 3 
einzuwenden ist, daß der Hochofen eines Tages vielleicht 
die abgezweigte Windmenge zur Erzeugung von Roheisen 
benötigen könnte. Außer dem rein zahlenmäßigen Ergebnis 
sprechen also noch andere Gründe für die Entscheidung 
mit. Je nach der Wichtigkeit, die man den Gegengründen

zumessen will, wird man dem Fall 1  oder dem Fall 3  den 
Vorzug geben. Im vorliegenden Beispiel entschied man 
sich für die Ausführung des Falles 3 und stellte in Aus
sicht, daß bei eintretendem Windmangel das alte Gasge
bläse noch zusätzlich überholt werden sollte (Fall 2). Der 
Kostenzuwachs würde in diesem Fall (2) nicht den Betrag 
von 25 000 J U l  erreichen, da bereits die Verbindungs
leitung zwischen Gebläsehaus und Stromzentrale durch 
die Ausführung des Falles 3 vorhanden wäre.

Hätte man die ganze Frage, wie es naheliegt, von den 
buchmäßigen Selbstkosten aus behandelt und für alle 
Kostenarten die vollen Buchwerte eingesetzt, so wäre das 
Ergebnis anders, aber falsch geworden, wie folgende Ueber- 
legung zeigt:

Der Energiebedarf des Falles 1 wäre mit Selbstkosten 
(Vollkosten) von 2 Pf. je kWh bewertet worden und hätte 
eine Kostenerhöhung um 38 500 „31# gebracht. Für die 
Bedienung des Maschinensatzes waren jährlich etwa 1500 
Lohnstunden im Werte von 'lJ&JLH  eingesetzt worden, 
wodurch die Endsumme um den Wert von 1800 JIM  erhöht 
worden und insgesamt auf 52 700 JLK angewachsen wäre 
(anstatt 12 725 X #  bei der richtigen Mehrkostenrechnung).

Für den Fall 3 hätte man die Selbstkosten des Hoch
ofenwindes in Höhe von 35 Pf. je 1000 m3 eingesetzt, ent
sprechend einer jährlichen Summe von 6 6  500 X # .  und 
einen Zuschlag von 5500 X #  für den Kapitaldienst der 
Neubauten gemacht, so daß sich eine Endsumme von 
72 000 JIM  ergeben hätte (anstatt 12 765.Ä # bei der 
richtigen Mehrkostenrechnung). Die Entscheidung hätte 
niemals unter diesen Umständen für den Fall 3 ausfallen 
können.

Es sei noch darauf hingewiesen, daß auch eine über
schlägliche Beurteilung der Anlagekosten allein nicht zum 
Ziel führen kann, wie die Gegenüberstellung der Fälle 3 
und 1 zeigt. Eine Rechnung ohne die zu erwartenden 
Betriebsmehrkosten muß fehlerhaft bleiben.

Zusam m enfassung.
Die Kostenvorschau bei der Planung von Neubauten auf 

Hüttenwerken darf nicht auf dem Wege über die buch
mäßigen Selbstkosten aufgestellt werden. Die Selbstkosten 
sind Zweckkosten z. B. mit dem Ziel, den Ablauf des Be
triebes nachträglich beurteilen zu können. Die Kostenvor
schau will aber die tatsächlich zu erwartenden Mehrausgaben 
eines Neubauvorschlags erfassen. Diese Mehrkosten sind in 
jedem einzelnen Fall besonders zu errechnen und zu be
werten. Das Ergebnis kann auch nicht zu einem ändern 
Zweck als dem gewollten weiterverwertet werden, besonders 
nicht zur Beurteilung der etwaigen späteren Entwicklung 
der Selbstkosten der betroffenen Betriebsabteilung, da in den 
meisten Fällen eine Kostenverlagerung auf andere Kosten
träger eintritt.

Der Unterschied im Ergebnis, der sich bei der richtigen 
Rechnung mit Mehrkosten gegenüber der falschen Rechnung 
mit Selbstkosten ergeben kann, wurde an dem Beispiel der 
Bereitstellung von Spülluft für eine Gasmaschine genauer 
herausgearbeitet. Bei Einsatz der buchmäßigen Selbst
kostenhätte eine Fehlentscheidung getroffen werden müssen. 
Die neu zu erwartenden Belastungen lassen sich nur auf dem 
Wege der Mehrkostenerrechnung bestimmen. Es wurde 
weiterhin gezeigt, daß für die Entscheidung eines Vorhabens 
nicht die zahlenmäßige Rechnung allein maßgebend ist, 
sondern daß auch Einflüsse eine Rolle spielen können, die 
sich wertmäßig nicht ausdrücken lassen.
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E n t w i c k l u n g s l i n i e n  d e r  a m e r i k a n i s c h e n  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e .

(Stahlerzeugung und Rohstoff verbrauch. Arbeitsaufwand bei der Erzeugung. Zukünftiger Stahlbedarf. Preisentwicklung. 
Verhütung des Rostverlustes. Schrottversorgung. Fortschritte a u f metallurgischem Gebiet. I n  Entw icklung begriffene Ver

fahren. „Strategische M etalle“. Nachwuchsfragen. Neue Absatzmöglichkeiten. Forschung.)

N ur wenigen Menschen ist bisher das Glück widerfahren, 
mit ihren Zukunftsbetrachtungen das Richtige zu 

treffen. Das ist ebensowohl im Wirtschaftsleben wie im 
sonstigen Bereich der menschlichen Tätigkeit immer wieder 
zu beobachten. Nun stehen jedoch der Staatsmann und der 
Wirtschaftsführer vor der großen Aufgabe, bei ihren Ent
würfen und Planungen sich eine Vorstellung darüber 
schaffen zu m üssen, wie sich wenigstens die nächste Ent
wicklung gestalten mag. In Deutschland ist man mit den 
neuen Unternehmungen im Zuge des Vierjahresplans mutig 
vorangegangen. Auf demselben Gleise bewegen sich, wenn 
auch andere Begriffe dafür aufgestellt sind, andere große 
Wirtschaftsvölker. So zeigt eine amerikanische Regierungs
denkschrift, die vor wenigen Monaten veröffentlicht worden 
ist1), daß auch die Regierung in Washington sich in ein
gehender und zugleich großzügiger Weise mit den vordring
lichen Fragen der Wirtschaftsentwicklung, den hauptsäch
lich wirksamen technischen Triebkräften und dem danach 
einzurichtenden nationalen Wirtschaftsaufbau beschäftigt.

Das umfangreiche Werk, das nicht weniger als 388 Druck
seiten umfaßt und an dem weit über hundert Fachleute, 
unterstützt von verschiedenen Universitäten, Laboratorien 
und Regierungsstellen, mitgewirkt haben, besteht aus drei 
Teilen. Der erste Teil beschäftigt sich mit der Technik im 
allgemeinen und ihren Auswirkungen auf sozialem Gebiet, 
während der zweite Teil den gegenseitigen „Beziehungen 
zwischen der Wissenschaft und den technischen Bestre
bungen“ gewidmet ist. Im dritten und größten Teil schließ
lich werden in neun großen Einzelabschnitten die techni
schen Entwicklungslinien erörtert, und zwar in der Land
wirtschaft, im Bergbau, in der Güterbeförderung und den 
sonstigen Verkehrseinrichtungen, in der Kraftversorgung, 
in der Chemie, in der elektrotechnischen Industrie, in der 
Eisen- und Metallwirtschaft sowie schließlich im Stahlbau 
und in der sonstigen Bauwirtschaft.

An dieser Stelle sei nur herausgegriffen, was in dem Ab
schnitt „Metallurgie“ C.C.Furnas über Gegenwart und Zu
kunft der amerikanischen Eisen- und Stahlindustrie ausführt.

Von 92 Elementen können 6 8  als Metalle angesehen 
werden. Von der Metallgewinnung der Welt entfallen nicht 
weniger als 93% auf Eisen und Stahl. Vor Jahrhunderten 
waren die Nichteisenmetalle wichtiger als jetzt; gegenwärtig 
steigt aber der Metallverbrauch wieder langsam an, und der 
Wert der Nichteisenmetalle einschließlich von Silber und 
Gold übertrifft den Wert der Weltgewinnung an Roheisen. 
Bei der Erzeugung der Metalle setzen sich arbeitsparende 
Verfahren immer mehr durch. Ebenso wird die Güte der 
Erzeugnisse ständig verbessert. Besonders hervorzuheben 
sind steigende Festigkeiten und größerer Widerstand gegen 
Korrosion. Besondere Fortschritte sind auf dem Gebiete 
der legierten Stähle zu verzeichnen; große Möglichkeiten 
sind hier noch gegeben. Gegenwärtig wird es dringend, für 
solche „Legierungen“ und ihre Eigenschaften Normen zu 
schaffen, um die große Zahl der heute hergestellten legierten 
Stähle zu verringern.

Von den Nichteisenmetallen, so wird in der Denkschrift 
zum Ausdruck gebracht, werden voraussichtlich Aluminium

’ ) T e c h n o l o g i c a l  T r e n d s  a n d  N a t i o n a l  P o l i c y  i n c l u d i n g  t h e  
s o c i a l  i m p l i c a t i o n s  o f  n e w  i n v e n t i o n s .  W a s h i n g t o n : 1 9 3 7 .

und Magnesium billiger und in stärkerem Maße angewendet 
werden als heute.

Als Rohstoffe werden die armen Erze an Bedeutung 
gewinnen.

Die ganze voraussichtliche Entwicklung stellt erhöhte 
Anforderungen an bestgeschulten Nachwuchs und regt 
weiter dazu an, die Erforschung der Grundlagen der Metall
urgie in stärkerem Maße zu betreiben als dies bisher der 
Fall ist.

S tah lerzeu gu n g  und R oh sto ffverb rau ch .
Was die hauptsächlichen Stahlerzeugungsverfahren an

geht, so zeigt die Denkschrift eine Zusammenstellung mit 
Angaben über die Veränderungen, die im Anteil der ver
schiedenen Verfahren an der Gesamterzeugung in den 
letzten 45 Jahren zu beobachten sind. Nur zwei Zahlen
reihen seien hier wiedergegeben. Es betrug an der Gesamt
erzeugung der Anteil an

SiemensJJartin- Bessemer_gtabl Tiegelstahl Elektrostahl

1890 . . . .  12,0 % 86,3 % 1.66 % —
1935 . . . .  90,0 % 8,4 % 0,002 % 1,6 %

Strenggenommen sind die obigen Zahlen nicht vergleich
bar, da für beide Vergleichsjahre der Anteil der Puddel- 
stahlerzeugung fehlt, die im Jahre 1890 42% der Gesamt
erzeugung, 1935 aber nur noch 0,6% ausmachte. Immer
hin bleibt aber auch ohne Berücksichtigung des Puddelstahls 
die Verlagerung von Bessemerstahl zum Siemens-Martin- 
Stahl und vom Tiegel- zum Elektrostahl bemerkenswert.

Lehrreich ist ferner folgende Angabe über den durch
schnittlichen Rohstoffverbrauch zur Erzeugung von 1 t 
W alzwerks-F ertigerzeugnissen2) :

Eisenerz ..................................................... 2,196 t =  36,6 ° 0

F lu ßm itte l...............................................  0,666 t =  11,1 %
K okskohle................................................ 1,506 t =  25,1 %
Andere Brennstoffe für Kraft und Werk 0,732 t =  12,2 %
Schrott.......................................................  0,594 t =  9,9 ° 0

Metalle und Legierungen............................ 0,114 t =  1,9 %
Sonstiges..................................................... 0,192 t =  3,2 %

Der A rb eitsau fw an d .
In den Betrachtungen der Regierungsdenkschrift spielen 

die Ueberlegungen über die in der Bevölkerung schlummern
den Kräfte eine große Rolle. Man scheint sich in Nord
amerika darauf einzustellen, daß die Volkszahl, auf die 
Dauer gesehen, nicht steigt, sondern im großen und ganzen 
stetig bleibt, vielleicht sogar absinkt. Daraus wurden für die 
weitere technische Entwicklung außerordentlich wichtige 
Schlüsse gezogen.

Was den bisherigen Arbeitsaufwand für die Erzeugung 
von 1 1  Roheisen anlangt, so macht die Denkschrift darüber 
folgende Angaben:
Bergbau: Eisenerz.......................................... 1 , 8  Stunden

K °tde..............................................2,4 Stunden
Flußmittel . . . . .......................0,2 =  4.4 Stunden

Beförderung: Eisenerz.................................. 2,0 Stunden
Kohle .................................. 1,6 Stunden
Flußmittel.............................. 0,5 =  4,1 Stunden

Verarbeitung : Hochöfen.............................. 2,3 Stunden
Verkokung . . . . . . .  1,2 =  3,5 Stunden

Insgesam t 12,0 Stunden

-) Hier und später ist die amerikanische Tonne zu 1016 kg
zu rechnen.
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Wie weit im Laufe der letzten zwei Jahrzehnte in der 
Verarbeituni der Arbeitsaufwand für Roheisen und Stahl 
;ieh hat senken lassen, ergibt folgende Febersieht:

Ls waren notwendig. iiteitstandai
1 9 1 3  f ü r  d i e  H e r s t e l l u n g  v o n  R o h e i s e n .  5

f ü r  d i e  H e r s t e l l u n g  v o n  S t a h l  f a s t . . . . . . . .  3 6
1 9 2 9  f ü r  R o h e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2

f ü r  S t a h l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2 0
1 9 3 5  f ü r  R o h e i s e n  w e n i g e r  a l s . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2

f ü r  S t a h l  -  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .   2 4

Alsdann gibt die Denkschrift den Gesamtaufwand an 
Arbeitsstunden für 1 t von Stahlerzeugnissen an. imd zwar 
einschließlich der Beförderung;-. Verkokungs-, Verwaltung— 
kosten usw.
Durchschnitt aller E r z e u g n i s s e . . . . . . . . . . . . . . . . .  5 3 . 0 0  A r b e i t s s t u n d e n
H a lb z e u g   2 9 , 0 3  A r b e i t s s t u n d e n
F o r m e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 3 , 9 1  A r b e i t s s t u n d e n
N o r m a l s t h i e n e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 8 . 5 4  A r b e i t s s t u n d e n
G e z o g e n e r  D r a h t  5 1 . 1 9  A r b e i t s s t u n d e n
R ö h r e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  6 2 . 7 2  A r b e i t s s t u n d e n
S t a h l b a u . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  8 4 . 0 0  A r b e i t s s t u n d e n

Getrübt wird dieses Bild natürlich durch den wechseln
den Beschäftigungsgrad, über dessen Einfluß für Schwan
kungen von 20 bis 25 ° 0  bis zu 55 bis 60° 0  ebenfalls Angaben 
gemacht werden. Leider fehlen aber, was bei der Beschäf
tigungslage drüben durchaus verständlich ist. Vergleichs
zahlen für volle Beschäftigung der Werke.

Es ist sicher, daß die Entwicklung und Anwendung 
kontinuierlicher Straßen für die Herstellung breiter Bänder 
große Ersparnisse an Arbeitsstunden gegenüber dem 
früheren Verfahren gebracht haben und noch bringen werden. 
Diese Entwicklung ist durch den Riesenbedarf der Kraft
wagenindustrie hervorgerufen worden. Feber den Febergang 
vom großen und schweren zum feinen und leichten Eisen
erzeugnis sagt die Denkschrift etwa folgendes: ..Nachdem 
wir durch eine Zeit der Wolkenkratzerbauten und der 
Eisenbahnausdehnung hindurchgegangen sind, was viel 
schwere Baustoffe erforderte, kommen wir jetzt mehr und 
mehr zu leichteren Konstruktionen." Es ist bemerkenswert, 
daß die Entwicklung in der Herstellung von Stahlgußstücken 
ähnlich gesehen wird wie die der Breitbandstraßen, soweit 
es sich nämlich um die Ersparung von Arbeitsstunden und 
Wärmekosten handelt.

Der zu k ü n ftig e  S tah lb ed arf.
Die Entwicklung des Stahlbedarfs in den letzten hundert 

Jahren zeigt eine stark aufsteigende Linie, sowohl nach 
absoluter Menge als auch nach Verbrauch je Kopf der 
Bevölkerung. Auch für die Zukunft wird nach der amerika
nischen Denkschrift mit einem noch wachsenden Verbrauch 
zu rechnen sein, allein schon bedingt durch die immer 
mehr steigende Lebenshaltung. Es ist aber anzunehmen, 
daß für die amerikanischen Verhältnisse die Zunahme des 
Mehrbedarfs nicht einer so stark steigenden Linie folgen 
wird wie in der Vergangenheit. Hierfür sprechen drei 
Gründe:
1. die zu erwartende Stetigkeit der Bevölkerungszahl, wenn 

nicht gar ihre Abnahme, und in Verbindung damit die 
Erhöhung des Durchschnittsalters, die einen geringeren 
Bedarf zur Folge haben:

2. der wachsende Anfall und Verbrauch an Schrott:
3. die ständige Verbesserung der Qualität und zugleich die 

größere Lebensdauer der Erzeugnisse, vor allem durch 
größeren Widerstand gegen Korrosion.
Auf welchen Gebieten schon seit Kriegsende die Ent

wicklung des Eisen- und Stahlverbrauchs großen \  erände- 
tungen unterworfen worden ist. zeigt folgende I  ebersicht.

die — das muß hier allerdings dazu gesagt werden — auch 
durch Zufallsergebnisse und die besonderen Verhältnisse 
in der Nachkriegszeit usw. beeinflußt sein kann Von dem
gesamten Stahlverbrauch entfielen auf

U a S  1 9 3 5
a» <*•

A u t o m o b i l e  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  S . 9 6  2 4 . 0 4
B a m r i r t s e h a f t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 1 . 9 4  1 3 . 0 1
B e h ä l t e r . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  4 . 1 6  9 . 3 0
E i s e n b a h n e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 4 . 9 6
L a n d w i r t s c h a f t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  3 . 4 7  4 . 7 4
M a s c h i n e n b a u . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2 .  S 3  4 . 3 7
O e l .  G a s .  W a s s e r . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 4 . 9 4  4 . 2 9
A u s f u h r . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  7 . 8 2  3 . 8 5
H ä n d l e r  ( j o b b e r s ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  —  1 4 . 4 3
S o n s t i g e  V e r b r a u c h s r w e i g e  2 2 . 1 0  1 4 . 2 2

W ie w ird die P reisen tw ick lu n g?
In den Feberlegungen über die zukünftige Preisentwick

lung kommt man in der Regierangsdenkschrift zu dem 
Ergebnis, daß der Preisstand im nächsten Jahrzehnt un
gefähr gleichbleiben wird. Es mag zwar die Ersparnis an 
Arbeitsaufwand in den letzten zwei Jahrzehnten nicht voll 
ihre grandlegenden Möglichkeiten erreicht haben: denn die 
Preissenkung war nicht besonders groß. Aber es darf nicht 
verkannt werden, daß die Metallindustrie und namentlich 
die Eisen- und Stahlindustrie einen viel zu teuren ..finan
ziellen Feberbau”, d. h. eine zu große Kapitalbelastung zu 
tragen hat und daß deswegen die Vorteile erhöhten Wirkrng;- 
grades der Erzeugung nicht bis zum Verbraucher durch
dringen. Immerhin haben ater die verbesserten Arbeits
weisen zu einer wenn auch geringen Preissenkung geführt, 
die für die Allgemeinheit noch insofern von besonderer 
Bedeutung ist. als der Käufer für sein Geld bessere Ware 
erhält. Weiter fällt bei Betrachtung der Kosten ins Ge
wicht. daß die Arbeitslöhne stark erhöht und die Arbeits
bedingungen für die Gefolgschaft verbessert worden sind. 
Nach der Regierungsdenkschrift arbeitete noch vor einem 
halben Jahrzehnt der Mann im Laufe der Woehe oft sieben 
Tage zu 12 Stunden, dagegen jetzt in der Woehe nur an 
sechs Tagen im allgemeinen je 8  Stunden. Das läßt 
erkennen, daß die Arbeiterschaft und auch der Verbraucher 
aus der Entwicklung der Eisen- und Stahlindustrie großen 
Nutzen gezogen haben.

Was neben den Lohnkosten den Aufwand für die Roh
stoffgewinnung betrifft, so wird auf folgendes hingewiesen: 
Je mehr Erze von der Erdkruste genommen werden, desto 
mehr wird die Güte der Erze und die Leichtigkeit ihrer 
Gewinnung nachlassen. Bleiben nun die Metallpreise sin
kend oder auf gleicher Höhe, dann muß man die Forschung 
und die Verbesserung der Betriebe zu allen Zeiten fort
setzen. Im nächsten Mensehenalter werden naeh amerika
nischer Ansicht weniger die Kosten der Rohstoffe als viel
mehr die Kosten der Verarbeitung und der Verteilung der 
Erzeugnisse zu senken sein. Gegenwärtig machen die Kosten 
für die Rohstoffe im Durchschnitt der Fertigerzeugnispreise 
nur den kleinsten Teil aus. Dagegen sind die Erspamis- 
möglichkeiten bei der Werbung und beim Absatz größer 
als bei der Erzeugung von Eisen imd Stahl. Mit großer 
Sorge sieht der Techniker, wie die durch ihn erzielte 
Senkung der Herstellungskosten oft durch mehrfachen 
Aufwand in Verkauf imd Werbung nutzlos gemacht wird.

Die Preise aller Metalle müssen, auf die Dauer gesehen, 
steigen, wenn die erreichbaren Erze ärmer werden: denn die 
technische Entwicklung kann nicht immer wieder den Nach
teil der sich erschöpfenden Rohstoffquellen wettmachen. 
Ganz gewiß wird im nächsten Menschenalter der Preis 
mancher Metalle so hoch steigen, daß sich eine ausgedehn
tere Anwendung dieser Metalle verbietet. Der .materielle
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Lebensstandard“ hat die Neigung zu sinken, wenn nicht 
der menschliche Geist mehr erreichen kann, als diese Er
schöpfung durch erhöhten Wirkungsgrad der Erzeugung 
auf anderen Gebieten wettzumachen.

K orrosionsfragen.
Etwa 15 bis 20% des erzeugten Eisens gehen nach 

amerikanischer Auffassung durch Rosten verloren. Im 
Boden verlegte Röhren haben allerdings größere Wider
standskraft bewiesen als die der atmosphärischen Korrosion 
ausgesetzten. Der Verlust durch Bodenkorrosion soll in 
Nordamerika jährlich einen Betrag von 100 Mill. Dollar 
erreichen. Wieweit diese Zahlen zutreffend sind, ist natürlich 
schwer nachzuprüfen. Nach deutschen Untersuchungen3) 
wissen wir, daß die schwindelnde Höhe der in der Oeffent- 
lichkeit häufiger genannten Zahlen für die Verluste, die 
durch Rosten eintreten, sich bei genauerer Betrachtung und 
ernster Nachrechnung sehr wesentlich ermäßigen; für alle  
in Deutschland eingebauten Stahlerzeugnisse machen sie 
z. B. nicht mehr als etwa 8  Mill. JU t aus. Eine erstaunliche 
Zahl von Millionen Dollar werden jedes Jahr verausgabt, 
um Farben, ferner Lacke, Zement und andere unbefriedi
gende Rostschutzmittel zu verwenden.

Im Zusammenhang mit den Fragen der Korrosion wird 
sodann kurz auf die Wege zur Verhütung des Rostverlustes 
eingegangen. Den größten Fortschritt stellt natürlich die 
Entwicklung der nichtrostenden Stähle dar, die mit dem 
Namen der Firma Krupp verbunden ist. Auch in Amerika 
und in anderen Ländern habe dieser Stahl eine fast unver
gleichliche Entwicklung durchgemacht. Weiter wird in 
diesem Zusammenhang hingewiesen auf die Erzeugung von 
Armco-Eisen, auf die Verfahren, Eisen und Stahlerzeugnisse 
mit Schutzüberzügen zu versehen, auf das Plattieren von 
Stahl und ähnliche Arbeiten mehr, die zugleich auch eine 
gesteigerte Anwendungsmöglichkeit von Eisen und Stahl 
zur Folge haben werden; anderseits wird schließlich durch 
die Erfolge in der Verhütung der Korrosion der Bedarf 
insgesamt geringer werden. Entscheidend in dieser Frage 
ist aber der Wettbewerb, der dafür sorgt, daß die Erzeugnisse 
in ihrer Güte immer mehr gesteigert werden.

S ch rott Versorgung.
Nach der Regierungsdenkschrift haben die Vereinigten 

Staaten „seit der Steinzeit“ über eine Milliarde Tonnen an 
Eisen und Stahl in der einen oder anderen Form erzeugt. 
Etwa 15 bis 20% hiervon sollen, worauf zuvor schon einge
gangen ist, durch Rosten unwiederbringlich verlorengehen. 
Weitere 35% sind gleichfalls nicht wiedergewinnbar, da sie in 
der Erde vergraben sind oder durch Verbindung mit anderen 
Gegenständen eine wirtschaftliche Wiedergewinnung nicht 
zulassen. Man schätzt deshalb amerikanischerseits, daß 
etwa 700 Mill. t (1) an Eisen und Stahl ihren Weg zur Wieder
einschmelzung zurückfinden werden. Das ist eine riesige 
Versorgungsquelle. Gegenwärtig kommen etwa 65% der 
Eisen- und Stahlgewinnung zu den Stahlwerken zurück, 
und zwar 25% in kurzer Zeit; dagegen kehrt der Hauptteil, 
nämlich die verbleibenden 40%, erst allmählich innerhalb 
von vielleicht dreißig Jahren zurück.

Für die Zukunft sieht man bei der als gleichbleibend 
angenommenen Bevölkerungszahl wenig Aussichten für 
eine außergewöhnliche Bedarfssteigerung an Eisen und Stahl. 
Unter Umständen könne es dahin kommen, daß der Markt 
für Eisen und Stahl auf den Wiederersatz jener verloren
gegangenen 35% beschränkt sei.

3) Vgl. G. S c h a p e r :  Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1249/52 sowie
K. D a e v e s  und K. T r a p p : Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 169/71.

Sich ein genaues Bild davon zu machen, wieviel Schrott 
umläuft oder als Rücklauf erwartet werden kann, ist schwie
rig, da es an entsprechenden Unterlagen fehlt. Zudem wird 
das Bild getrübt durch den Verbrauch an Umlaufschrott 
innerhalb der einzelnen Stahlwerke, wenn dieser aucli mit 
etwa 25% im Durchschnitt gleichbleibt. Der aus dem Ver
brauch kommende Zukaufschrott wächst zur Zeit an. Zu 
Anfang des vorigen Jahrzehnts stieg diese Zukaufschrott
menge auf etwa 10% der gesamten Stahlerzeugung an, 
in den Jahren kurz nach 1930 machte diese Menge 25% aus. 
Ein sicheres Bild würden hier die absoluten Zahlen geben, 
doch wird in der Denkschrift ausdrücklich darauf hinge
wiesen, daß dieses Ansteigen der Schrottmenge unabhängig 
von der Konjunktur erfolgt. Gegenwärtig besteht die Hälfte 
des Einsatzes in den Siemens-Martin-Oefen aus Schrott, 
und zwar zu gleichen Teilen aus Umlauf- und aus Zukauf
schrott. Für die Zukunft kann erwartet werden, daß sich 
der Schrottanteil noch weiter vergrößern wird. Damit sind 
aber technische Schwierigkeiten zu erwarten, und zwar 
durch den verschiedenen legierten Schrott. Es wird deshalb 
besondere Sorgfalt auf genaue Klassifizierung des Schrotts 
zu legen sein.

F o rtsc h r itte  auf m eta llu rg isch em  G ebiet.
In einem nächsten Abschnitt behandelt die Denkschrift 

besondere Fortschritte, die auf metallurgischem Gebiet 
erzielt worden sind. Zunächst wird einmal darauf hinge
wiesen, daß sich die amerikanische Stahlindustrie allgemein 
auf neuzeitliche Betriebsweisen und sorgfältige B etr ieb s
überw achung eingestellt hat. Im Jahre 1935 sind hierfür 
140 Millionen Dollar ausgegeben worden, im Jahre 1936 
sogar weitere 200 Mill. Dollar. Die Industrie, so heißt es 
dort, ist heute in der Lage, 500 verschiedene Erzeugnisse 
in hunderttausend verschiedenen Qualitäten, Formen oder 
Abmessungen zu liefern. Anderseits wird diese Entwicklung 
aber nicht gerade als vorbildlich bezeichnet. Sie ist hervor
gerufen durch die Wünsche der Verbraucher, und zwar 
durchaus nicht immer durch gerechtfertigte Wünsche. Es 
besteht sicherlich die Möglichkeit, so heißt es in der Denk
schrift, durch Normung der Erzeugnisse und durch Abgehen 
von unnötigen Vorschriften wesentliche Ersparnisse sowohl 
für den Erzeuger als auch für den Verbraucher selbst zu 
erzielen.

Ein besonderer Fortschritt ist in der E rzeugu ng von  
B lechen festzustellen, die im Jahre 1929 weniger als 
25% der Erzeugung ausmachten und deren Anteil im Jahre 
1935 auf 43% angestiegen ist. Wesentlich dazu beigetragen 
hat die Entwicklung der kontinuierlichen Bandstraßen, 
von denen zur Zeit der Abfassung des Berichts 21 in Betrieb 
waren. Gegenüber 1926 bedeutet die Einführung dieser 
Arbeitsweise eine Verminderung der Lohnkosten je Tonne 
Blech um 30 %. Hiervon kann natürlich seit Monaten 
infolge der neuen Krise keine Rede mehr sein; denn etwa 
drei Viertel der vorhandenen amerikanischen Breitband
straßen sind schon lange zur Untätigkeit verurteilt. Selbst 
bei guter Beschäftigung der sonstigen Walzwerke zeigt sich 
bei den Breitbandstraßen eine große Ueberkapazität.

An weiteren Fortschritten wird angeführt die U eber- 
w achung der K orngröße und die E n tw ick lu n g  h och 
fester  S tä h le , die große Materialersparnisse zur Folge 
hatte. Wesentlich zu don Fortschritten auf metallurgischem 
Gebiet hat der E lek troo fen  beigetragen, der auch eine 
stark zunehmende Anwendung gefunden hat. Allerdings 
wächst damit auch erheblich der Kraftbedarf, weshalb den 
Stromkosten für die Zukunft ganz zweifellos besondere 
Aufmerksamkeit gewidmet werden muß. Ueber den Strom-
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verbrauch für verschiedene Erzeugnisse werden folgende 
Angaben gemacht:
A lum inium erzeugung ( e l e k t r o l y t i s c h )  . 2 2  0 0 0  b i s  2 4  0 0 0  k W h / t
Kupfererzeugung ( e l e k t r o l y t i s c h )  . . . 2  6 4 0  k W h / t
Eisenerzeugung ( i m  O f e n )   1 7 6  k W h / t
Stahlduplizieren (im  O f e n ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 1 0  bis  2 2 0  k W h / t
Schrottschm elzen  (im  O f e n )   7 6 0  k W h / t
Ferrosilizium erzeugung (im  O f e n )  . . .  1 5  0 0 0  k W h / t
M anganerzeugung (e le k tro ly tisc h ) . . 4  4 0 0  k W h / t
M agnesium erzeugung ( e l e k t r o l y t i s c h )  . 1 7  5 0 0  k W h / t

Um den zunehmenden Strombedarf zu decken, galt 
bisher die Nutzbarmachung der Wasserkraft als der billigste 
Weg. Möglicherweise wird in der Zukunft aber die Strom
erzeugung in den Gebieten billiger werden, wo bei sehr 
großen Kohlenvorkommen genügend Wasser vorhanden 
ist, um große Dampfkraftanlagen zu betreiben.

Als weiterer Fortschritt wird das Schweißen, vor allem 
das E lek trosch w eiß en , genannt, dem eine noch viel 
größere Anwendung vorausgesagt wird. Ein verhältnis
mäßig neues Gebiet, auf dem ebenfalls sehr große Fort
schritte erzielt sind, ist das der Sintermetalle. Schon heute 
sind die nach dem Verfahren der S in term eta llu rg ie  
hergestellten Erzeugnisse weit verbreitet, vor allem für 
Lager, wie sie bei Automobilen und Eisenbahnwagen ver
wendet werden. Die Anwendung von N itr ie rstä h len  hat 
ebenfalls außerordentlich stark zugenommen.

Ein besonderer Abschnitt wird schließlich dem S ch leu 
derguß gewidmet, bei dem ebenfalls große Fortschritte 
zu verzeichnen sind, besonders zur Herstellung von Kriegs
material. Zur Herstellung von Kanonenrohren, die geschleu
dert werden, ist das Einhalten genauer Bedingungen er
forderlich. Nach den dort gemachten Angaben wird der 
legierte Stahl mit 1500° in eine waagerechte rotierende 
Kokille gegossen, die zu Ende des Gießens eine Umdrehungs
zahl von 1500 in der Minute erreicht. Dieses Schleuderguß
verfahren soll sich besonders bewährt haben und geeignet 
sein, die frühere Herstellung durch Schmieden zu ver
drängen. Auch auf anderen Gebieten soll der Schleuderguß 
noch vorteilhaft Anwendung finden können.

Auf dem Gebiete der S ch n e lla rb e itss tä h le  sind die 
Fortschritte ganz besonders groß. Die Vorteile, die durch 
die Einführung der Schnellarbeitsstähle in Amerika erzielt 
worden sind, schätzt man auf die erstaunliche Summe von 
8  Milliarden Dollar jährlich. In der Linie der Entwicklung 
der Schnellarbeitsstähle liegt auch die Erzeugung der Hart
metalle, wie Wolframkarbid, Tantalkarbid, Mischungen von 
Wolfram- und Titankarbiden u. a. m., die ihren Ursprung 
in Deutschland haben. Die Grenzen für eine weitere Be
schleunigung der Bearbeitung liegen jetzt nicht mehr in 
den Eigenschaften des Materials, sondern sind gegeben 
durch die unerwartete Schwierigkeit, die Drehspäne weg- 
zuräumen. Insgesamt wird das bei der Entwicklung der 
Schnellarbeitsstähle mit angeführt, um zu zeigen, welch 
ungeheure Auswirkungen aus einer verhältnismäßig kleinen 
Ursprungsentwicklung hergeleitet werden können.

In E n tw ick lu n g  b eg riffen e  V erfahren.
Mit aller Vorsicht, die dabei geboten ist, werden auch 

einige Andeutungen gemacht über Verfahren, die aussichts
reich erscheinen, deren Brauchbarkeit für den Betrieb 
jedoch noch n ich t erwiesen ist. Sie seien im nachfolgenden 
nur als Stichworte aufgezählt. An erster Stelle wird hier 
das Flüssigwalzen von Stahl genannt, ein Gebiet, auf dem 
schon seit einiger Zeit gearbeitet wird. Für das Walzen von 
Messing und Kupfer hat hier das H azelett-Verfahren4) von

4) Iron Age 135 (1935) Nr. 12, S. 10/17; 138 (1936) Nr. 16,
S. 26/33 u. 46; vgl. auch Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 863/64; 57
(1937) S. 119/21.

sich reden gemacht. Es soll nicht nur Arbeitskräfte sparen, 
sondern auch eine bessere Qualität liefern. Auch mit dem 
direkten Walzen von flüssigem Stahl und Aluminium sind 
erfolgversprechende Versuche im Gange.

Bei den Verfahren zum B o stsch u tz  wird besonders 
Erwähnung getan der Arbeitsweise von C. G. F in k 5), 
die darin besteht, daß man den Stahl, der vorher sorgfältig 
gereinigt und mit Wasserstoff behandelt wird, in ein Bad 
von flüssigem Aluminium taucht. Die so mit Aluminium 
überzogenen Stähle sollen sich, ob als Blech oder Draht, 
gut weiterverarbeiten lassen.

E lek troch em isch e V erfahren sind entwickelt zur 
Herstellung von Mangan und ferner auch von Ferroclirom. 
Auch auf dem Gebiete der S ch m elzflu ß e lek tro lyse  
sind noch Fortschritte zu erwarten.

Bemühungen, denen in absehbarer Zeit kein wesentlicher 
Erfolg vorausgesagt wird, betreffen die d irekte S ta h l
erzeugu ng, wenngleich für manche Verfahren auf dem 
Papier Ersparnisse an Brennstoff und Arbeit ausgerechnet 
werden können. Erwähnt wird in diesem Zusammenhang 
das japanische Verfahren von H id eyu k i K ik u ch i, das 
manchenorts als die umwälzende Erfindung des ganzen Jahr
hunderts bezeichnet worden ist. Im wesentlichen soll das 
Verfahren darin bestehen, daß man einen Hochfrequenz
strom von 1 Mill. Hz auf ein zwischen Elektroden im konti
nuierlichen Fluß durchgehendes Gemisch von Erz und Brenn
stoff einwirken läßt. Die japanische Kegierung soll in Ya- 
wata eine Großversuchsanlage für 150 000 Dollar errichtet 
haben. Das Verfahren mag vielleicht geeignet sein, den 
japanischen eisenarmen Sand nutzbar zu machen, aber in 
Ländern mit billiger Kohle und hochwertigen Erzen hat 
auch dieses Verfahren nach der amerikanischen Auffassung 
wohl keine Aussicht.

„ S tr a te g isc h e  M eta lle“.
Obwohl die Vereinigten Staaten hinsichtlich der strate

gischen Metalle in einer besseren Lage sind als manche 
anderen Länder der Welt, so ist doch deren Lage keineswegs 
vollkommen, falls Nordamerika einmal von der Welt ab
geschnitten werden sollte. Allerdings kann die Mangan- 
versorgun g durch die Gruben von Cuyuna Bange of 
Minnesota sichergestellt werden. Schon vor mehreren 
Jahren ist hierzu ein technisches Verfahren durchgebildet 
worden, das eine Trennung des Eisens und Mangans im 
üblichen Hochofen gestattet. Ferner kann man sich des 
Verfahrens der elektrolytischen Gewinnung von Mangan 
aus Arizona-Brauneisenstein bedienen. Im Laufe der 
letzten Jahre ist man dazu übergegangen, basische Siemens- 
Martin-Schlacke im Hochofen mit zu verbrauchen. Kurz, 
in der Manganversorgung ist Amerika nicht unbedingt 
auf fremde Länder angewiesen.

An Zinn, das Amerika ebenfalls fehlt, kann gleichfalls 
gespart werden. In manchen Fällen wird es sich auch durch 
Aluminium ersetzen lassen; jedenfalls hat das Zinn als 
strategisches Metall seine Bedeutung verloren.

Auch auf anderen Gebieten kann Nordamerika seine 
Abhängigkeit von der Welt mildern, wenn es an die Ent
wicklung seiner Bodenschätze herangeht.

N achw uchsfragen .
Die gesamte technische Entwicklung geht zweifellos 

dahin, daß die Erzeugung der verschiedenen Metalle immer 
schwieriger wird. Die Verfahren werden immer weiter 
durchgearbeitet und erfordern schon deshalb zu ihrer Be
herrschung einen gut durchgebildeten Nachwuchs. Gerade

5 ) V g l .  H .  H o f f :  S t a h l  u .  E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  S .  5 6 5 / 6 8  ( W e r k -  
s t o f f a u s s c h .  4 2 1 ) .
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in dieser Richtung aber lassen die Verhältnisse in Amerika 
zu wünschen übrig, ja, es besteht gegenwärtig ein Mangel 
an technisch vorgebildeten Ingenieuren, die die Erzeugung 
mengenmäßig und qualitativ auf der bisherigen Höhe 
halten und darüber hinaus noch in der Lage sind, sich in der 
Verbesserung der Verfahren und in der Forschung zu be
tätigen. Es sei deshalb für die Zukunft in dieser Richtung 
Abhilfe notwendig.

N eue A b sa tzm ög lich k e iten .
Eine langsame und gesunde Ausdehnung der Metall

industrie wird für eine Zeitlang für möglich bezeichnet, 
aber eine wirklich überragende Aufwärtsentwicklung sei 
keineswegs in Aussicht, namentlich nicht für die eisen- 
und metallschaffenden Industriezweige.

Zur Steigerung des Verbrauchs sieht man für die Kraft
wagenindustrie noch weitere Möglichkeiten. Man denkt 
nicht nur an einen Kraftwagenabsatz von 1 Wagen auf 1 Fa
milie, davon ist man nicht mehr weit entfernt. Ob man 
darüber hinausgelangen und 2 Wagen auf 1 Familie absetzen 
kann, wird jetzt erörtert; es erscheint aber zweifelhaft, 
denn es gibt bestimmte Grenzen. Mit der Verbesserung 
der Straßen wird die Absatzmöglichkeit für Kraftwagen ge
steigert. Weiter müßten die Großstädte aufgelockert werden.

Gewisse Leute hoffen auf große Absatzmöglichkeiten 
für Eisen und Stahl im Straßenbau. Eine Gesellschaft in 
Toledo (Ohio) stellt dreieckige, gegossene Pflasterklötze her, 
und zwar zum Bau eiserner Straßen. Diese Gesellschaft 
sieht in den Vereinigten Staaten für 200 Mill. t Absatz
möglichkeiten, vorausgesetzt, daß alle Landstraßen in Eisen
straßen umgewandelt werden würden. Aber die Regierungs- 
denkschrift meint, daß die damit verbundenen Schwierig
keiten kaum zu überwinden seien.

Dagegen wird eine günstige Voraussage für den Eisen- 
und Stahlbedarf im amerikanischen Haushalt gemacht. 
Das bezieht sich auf den wachsenden Bedarf an Kühlanlagen, 
ferner an elektrischen Waschmaschinen, wenn dieser Markt 
natürlich auch nicht beständig anwachsen könne.

Auch für die sogenannten Klimaanlagen wird der Bedarf 
steigen, wenngleich der hohe Preis hier einer ausgedehnteren 
Anwendung vorerst hindernd im Wege steht.

Dem S tah lhau sb au  räumt die Regierungsdenkschrift 
einen bedeutenden Abschnitt ein. Sie beurteilt die Markt
entwicklung für baufertige Häuser als günstig, wenn es 
sich auch um eine lange Entwickelung handeln dürfte. 
Allerdings sei noch keine ganz befriedigende Bauweise ge
funden worden. Es müßte noch eine zweckmäßige Verbin
dung mit anderen Baustoffen gesucht werden. Aber man 
habe jährlich % Mill. neuer Wohnungseinheiten notwendig. 
Mit einer Einheit könne ein Verbrauch von Stahl bis zu

5 t verbunden werden. Das würde bedeuten, daß annähernd 
10% der Stahlgewinnung für den Hausbau Verwendung 
finden könnten. Bei einem gewöhnlichen Holzrahmenhaus 
müsse man 45% der Kosten auf Arbeitsaufwand rechnen. 
Hiervon könnte wohl bei einem „baufertigen“ Haus die 
Hälfte gespart werden. Falls die Kosten je Raum auf nur 
einige 500 Dollar gesenkt werden könnten, könne ein neuer 
Markt erwartet werden; denn seit dem Beginn des Jahr
hunderts hätten sich die Hausbaukosten ganz gewaltig 
erhöht, während zum Vergleich die Kraftwagenpreise 
erheblich gesunken seien.

Forschung.
Der Schluß der Betrachtungen des Abschnittes Metall

urgie ist der Forschung und ihrer Bedeutung für die Weiter
entwicklung gewidmet. Dabei kommt die Denkschrift 
zu der Feststellung, daß die Vereinigten Staaten von Nord
amerika für die Entwicklung der Forschung auf dem Gebiet 
der Metallurgie weniger wissenschaftliche Beiträge geliefert 
haben als manches andere Land. Dagegen ist Amerika 
stets führend gewesen, wenn es galt, eine gute Erfindung 
in tausendfältiger Weise auszunutzen und Riesenerzeugungs
mengen in Millionen Tonnen zu erzielen. Die meisten großen 
Erfindungen in der Metallurgie sind jedoch nach den Ver
einigten Staaten vom Ausland her eingeführt worden.

Dabei ist der Grundlagenforschung ganz besondere Be
deutung beizumessen. Einen Ausdruck des auf diesem 
Gebiete Geleisteten kann man in den te c h n isc h -w isse n 
sch a ftlich en  Z e itsch r iften  und Mitteilungsblättern 
finden. Bei einem Vergleich in dieser Hinsicht, z. B. mit 
Deutschland, sei festzustellen, so heißt es in dem Bericht, 
daß es in denVereinigten Staaten keine Zeitschrift gibt, die 
sich mit der Zeitschrift „Stahl und Eisen“ oder auch dem 
„Archiv für das Eisenhüttenwesen“ irgendwie messen könne. 
Auch im Vergleich zum Schrifttum in der ganzen Welt stehe 
Deutschland in dieser Richtung an der Spitze. Dr. Robert 
Mehl vom Carnegie-Institute of Technology habe berechnet, 
wieviel wissenschaftlich bedeutungsvolle Aufsätze über 
Forschungen auf dem Gebiete der Metallurgie im Laufe 
der letzten zwei Jahre im Schrifttum der ganzen Welt ver
öffentlicht worden seien. Danach erhalte Deutschland die 
Wertzahl 7, Amerika die Zahl 4, England und Rußland 
die Zahl 2 und Frankreich und Japan schließlich die Zahl 1.

Deutschland habe 15 Forschungsinstitute für Eisen und 
Metalle gegründet. Im Gegensatz dazu würde in den Ver
einigten Staaten zu wenig planvolle wissenschaftliche Arbeit 
geleistet, und gerade an der grundlegenden wissenschaft
lichen Forschung fehle es, die, wenn sie kurzfristig keinen 
Gewinn zeitige, doch für die zukünftige Entwicklung von 
ausschlaggebender Bedeutung sei.

J. W. R eich ert, Berlin.

U m s c h a u .
H ilfseinrichtungen  in  der R ichterei.

D i e  b e k a n n t e n  H i l f s e i n r i c h t u n g e n  d e r  R i c h t e r e i  s i n d  d i e  
R i c h t m a s c h i n e n ,  P r e s s e n  s o w i e  S c h e r e n  m i t  u n d  o h n e  
V e r l a d e e i n r i c h t u n g e n ,  d i e  e n t s p r e c h e n d  d e m  W a l z p l a n  d e r  
e i n z e l n e n  S t r a ß e n  a u s g e b i l d e t  u n d  e n t s p r e c h e n d  d e n  B e t r i e b s 
a n f o r d e r u n g e n  a u f g e s t e l l t  w e r d e n .

A u ß e r  d i e s e n  ü b l i c h e n  R i c h t e r e i e i n r i c h t u n g e n  s i n d  b e i  d e n  
R ö c h l i n g ’ s c h e n  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k e n  e i n i g e  E i n r i c h t u n g e n  
v o r g e s e h e n ,  d i e  e n t w e d e r  s e l b s t ä n d i g e  R i c h t e r e i a r b e i t  v e r r i c h t e n  
o d e r  a l s  u n t e r g e o r d n e t e  H i l f s e i n r i c h t u n g e n  f ü r  P r e s s e n  d i e n e n .

Z u  d e n  e r s t e n  g e h ö r t  d i e  B i e g e v o r r i c h t u n g  f ü r  R u n d 
s t a h l  n a c h  B ild  1. D i e  E i n r i c h t u n g  b e s t e h t  a u s  e i n e m  u m l a u f e n 
d e n  d u r c h  e i n  G e t r i e b e  b e w e g t e s  K e t t e n b a n d ,  a u f  d e m  z w e i  
D a u m e n  o d e r  M i t n e h m e r  v o r g e s e h e n  s i n d .  D a s  B a n d  i s t  i n  e i n e r  
E i s e n k o n s t r u k t i o n  u n t e r g e b r a c h t ;  a u f  d i e s e r  s i n d  s e i t l i c h  R o l l e n  
a n g e o r d n e t ,  d i e  z u m  G e t r i e b e  h i n  n ä h e r  z u s a m m e n s t e h e n .  A u f  
d e r  e i n e n  S e i t e  i s t  d i e  E i s e n k o n s t r u k t i o n  a l s  T i s c h  a u s g e b i l d e t ,  
a u f  d e m  z u  b i e g e n d e r  R u n d s t a h l  o d e r  B u n d e  a b -  u n d  d a n n  a u f  d i e

B i e g e v o r r i c h t u n g  g e l e g t  w e r d e n .  D e r  i n  B e w e g u n g  g e s e t z t e  
D a u m e n  n i m m t  d e n  R u n d s t a h l  o d e r  d a s  B u n d  m i t .  S o b a l d  n u n  
d i e  K e t t e  s o  w e i t  v o r g e s c h o b e n  w o r d e n  i s t ,  d a ß  d e r  S t a b  d i e  e r s t e n  
R o l l e n  e r r e i c h t  h a t ,  b e g i n n t  d a s  B i e g e n ;  d i e s  s e t z t  s i c h  b e i  w e i t e r e m  
V o r s c h i e b e n  d e s  D a u m e n s  s o  l a n g e  f o r t ,  b i s  d e r  S t a b  d u r c h  d i e  
z w e i  l e t z t e n  R o l l e n  g a n z  z u s a m m e n g e b o g e n  w o r d e n  i s t .  D a m i t  
d e r  z i e h e n d e  D a u m e n  d e r  K e t t e  a n  d e m  f e r t i g g e b o g e n e n  R u n d 
s t a h l  a u ß e r  E i n g r i f f  k o m m t ,  i s t  e i n e  S c h r ä g e  a u f  d e r  E i s e n 
k o n s t r u k t i o n  v o r g e s e h e n ,  a u f  d e r  d a s  g e b o g e n e  G u t  s o  l a n g e  a u f 
l ä u f t ,  b i s  d e r  D a u m e n  a u ß e r  E i n g r i f f  g e k o m m e n  i s t ,  w o m i t  d a s  
B i e g e n  b e e n d e t  i s t .  H i e r n a c h  w i r d  d e r  g e b o g e n e  S t a b  o d e r  d a s  
B u n d  v o n  H a n d  ü b e r  d i e  R o l l e n  a b g e h o b e n ,  a u f  d i e  s e i t l i c h  
a n g e b r a c h t e n  A r m e  a b g e l e g t ,  m i t  D r a h t  z u s a m m e n g e b u n d e n  
u n d  z u m  V e r l a d e n  g e l a g e r t .  A u f  d e r  K e t t e  s i n d  z w e i  D a u m e n  
s o  a n g e o r d n e t ,  d a ß  d e r  z w e i t e  i n  T ä t i g k e i t  t r i t t ,  s o b a l d  d e r  e r s t e  
d i e  B i e g e a r b e i t  v o l l e n d e t  h a t .  M i t  d i e s e r  B i e g e m a s c h i n e  i s t  e s  
m ö g l i c h ,  R u n d s t a h l  b i s  4 0  m m  D m r .  u n d  B u n d e  m i t  S t a b s t a h l  
b i s  e i n s c h l i e ß l i c h  1 8  m m  D m r  k ; » » ™  —  u  — ^  j - , — ■ - n .
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b i s  z u  1 0 0  k g .  D i e  L e i s t u n g  b e t r ä g t  f ü r  R u n d s t a h l  8 0 0  b i s  1 0 0 0  
S t ä b e  j e  S c h i c h t  u n d  b e i  1 0 0 - k g - B u n d e n  b i s  8 0  t  j e  S c h i c h t .  
Z u r  B e d i e n u n g  s i n d  b e i  E i n z e l s t ä b e n  d r e i  M a n n  u n d  f ü r  B u n d e  
f ü n f  M a n n  n o t w e n d i g .

Bild 2 s t e l l t  e i n e  a n d e r e  V o r r i c h t u n g  d a r ,  d i e  z u m  E i n 
o r d n e n  d e r  e i n z e l n e n  A u f t r ä g e  e i n e s  P r o f i l s  h i n t e r  e i n e r  R i e h t  -

m a s c b i n e  a u f g e s t e l l t  i s t 1 ) .  D i e s e  R i c h t m a s c h i n e  i s t  v o r g e s e h e n  
f ü r  d i e  P r o f i l e  z w e i e r  6 0 0 e r  W e c h s e l s t r a ß e n .  D i e  E i n r i c h t u n g  
b e s t e h t  i m  w e s e n t l i c h e n  a u s  e i n z e l n e n  H ü r d e n ,  d e r e n  T r ä g e r  
o b e n  l o s e  l a u f e n d e  R o l l e n  t r a g e n .  U e b e r  d i e s e  R o l l e n  g l e i t e t  e i n  
S c h l i t t e n ,  d e r  d u r c h  G e g e n g e w i c h t e  m i t  e i n e m  ü b e r  e i n e r  U m l e n k 
r o l l e  l a u f e n d e n  S e i l  s t e t s  i n  s e i n e  E n d s t e l l u n g  z u r ü c k g e z o g e n  w i r d .  
D i e  a u s  d e r  R i c h t m a s c h i n e  k o m m e n d e n  P r o f i l e  g e l a n g e n  a u f  d e n  
a n g e d e u t e t e n  R o l l g a n g  m i t  L o s r o l l e n  u n d  w e r d e n  v o n  H a n d  a u f  
d i e  a n s c h l i e ß e n d e  S c h r ä g e  g e z o g e n ,  a n  d e r e n  E n d e  e i n e  M e ß l e i s t e  
v o r g e s e h e n  i s t .  K u r z  h i n t e r  d e r  R i c h t m a s c h i n e  a m  A n f a n g  d e r  
M e ß l e i s t e  i s t  e i n  A b w e i s e r  v o r g e s e h e n ,  d e r  d i e  S t ä b e  e t w a s  v o r 
s c h i e b t ,  d a m i t  d a s  e i n e  E n d e  d e s  S t a b e s  d u r c h  d i e  N u l l s t e l l e  d e r  
M e ß l e i s t e  g e h t .  A m  E n d e  d e r  v o r e r w ä h n t e n  S c h r ä g e  g e l a n g e n  
d i e  P r o f i l e  a u f  d i e  S c h l i t t e n ,  m i t  d e n e n  m a n  d i e  S t ä b e  l e i c h t  v o n  
H a n d  ü b e r  d i e  j e w e i l i g e  H ü r d e  f a h r e n  k a n n ,  i n  d e r  s i e  e n t s p r e c h e n d  
d e n  A u f t r ä g e n  z u s a m m e n g e p a c k t  w e r d e n .  A b g e s e t z t  w i r d  d e r  
S t a b  e b e n f a l l s  v o n  H a n d ,  i n d e m  e r  a n  s e i n e m  E n d e  e t w a s  a n 
g e h o b e n  w i r d ,  w o d u r c h  d i e  j e t z t  u n b e l a s t e t e n  S c h l i t t e n  d u r c h  d i e  
W i r k u n g  d e r  G e g e n g e w i c h t e  v o n  s e l b s t  z u r ü c k f a h r e n .  D i e s e s  E n d e  
k a n n  j e t z t  i n  d i e  H ü r d e  a b g e l e g t  w e r d e n ;  d a r a u f  w i r d  d a s  a n d e r e  
E n d e  a n g e h o b e n ,  w o d u r c h  d e r  l e t z t e  S c h l i t t e n  f o r t g l e i t e t  u n d  
d e r  S t a b  a b g e s e t z t  w i r d .  D i e s e s  E i n o r d n e n  g e h t  n u n  s o  
v o r  s i c h ,  d a ß  z .  B .  d i e  P r o f i l s t ä h l e  a n  d e r  S ä g e ,  d i e  v o r  d e m  
W a r m b e t t  s t e h t ,  e n t s p r e c h e n d  d e n  b e s t e l l t e n  L ä n g e n  s o  
g e s c h n i t t e n  w e r d e n ,  d a ß  m ö g l i c h s t  w e n i g  S c h r o t t  e n t f ä l l t .
V o m  W a r m b e t t  w e r d e n  s i e  m i t  e i n e m  K r a n  i n  e i n z e l n e n  
B u n d e n  z u r  R i c h t m a s c h i n e  g e f a h r e n  u n d  d i e  S t ä b e  n u n  
w i l l k ü r l i c h ,  w i e  s i e  g e r a d e  a n f a l l e n ,  g e r i c h t e t  . A n  d e r  R i e h t -  PSW 
m a s e h i n e  s i n d  d i e  e i n z e l n e n  A u f t r ä g e  m i t  d e n  v o r g e s c h r i e 
b e n e n  L ä n g e n  a u f  e i n e r  T a f e l  a u f g e s c h r i e b e n ,  u n d  f ü r  d i e  
z u  e r l e d i g e n d e n  A u f t r ä g e  s i n d  d i e  e i n z e l n e n  H ü r d e n  a u f 
g e t e i l t .  D a d u r c h ,  d a ß  d i e  M e ß l e i s t e  v o r g e s e h e n  i s t ,  i s t  n u n  i n  s e h r  
b e q u e m e r  W e i s e  f e s t z u s t e l l e n ,  z u  w e l c h e m  A u f t r a g  d e r  s o e b e n  
g e r i c h t e t e  S t a b  p a ß t ,  u n d  d i e s e r  w i r d  n u n  ü b e r  d i e  b e t r e f f e n d e  
H ü r d e  g e f a h r e n  u n d  d o r t  a b g e s e t z t .

B e i  R u n d s t a h l  i s t  d e r  V o r g a n g  ä h n l i c h ,  j e d o c h  k o m m t  n o c h  
h i n z u ,  d a ß  a u f  d i e  e i n z e l n e n  Q u a l i t ä t e n  R ü c k s i c h t  g e n o m m e n  
w e r d e n  m u ß .  L Tm  W e r k s t o f f v e r w e c h s l u n g e n  a u s z u s c h l i e ß e n ,  w i r d  
a m  W a r m b e t t  j e d e r  v o n  d e r  S ä g e  g e s c h n i t t e n e  S t a b  z u n ä c h s t  m i t  
d e r  e n t s p r e c h e n d e n  F e s t i g k e i t s a n g a b e  g e s t e m p e l t  u n d  d i e  S t ä b e  
e i n e s  b e s t i m m t e n  A u f t r a g e s  z u  e i n e m  B u n d  z u s a m m e n g e f a ß t  
s o w i e  m i t  e i n e m  A n h ä n g e s c h i l d  v e r s e h e n ,  d a s  d i e  A u f t  r a g s n u m m e r .  
S t a b z a h l  u n d  L ä n g e  a n g i b t .  S i n d  k l e i n e r e  A u f t r ä g e  z u  e r l e d i g e n ,  
s o  k ö n n e n  d i e  e i n z e l n e n  k l e i n e r e n ,  f ü r  s i c h  a b g e b u n d e n e n  u n d  
g e z e i c h n e t e n  B u n d e  z u  e i n e m  g r ö ß e r e n  z u s a m m e n g e f a ß t  u n d  a n  
d e r  R i c h t m a s c h i n e  a b g e s e t z t  w 'e r d e n ,  w o  n u n  d i e  e i n z e l n e n  S t ä b e  
i n  d e r  R e i h e n f o l g e  d e r  A u f t r ä g e  g e r i c h t e t  w e r d e n .  D i e s e s  A b b i n d e n  
in  e i n z e l n e  k l e i n e  B u n d e  g e s c h i e h t  a u c h  b e i  k l e i n e r e n  M e n g e n ,  
w e n n  v o n  d e n  e i n z e l n e n  Q u a l i t ä t e n  n u r  e i n e  g e r i n g e  B l o c k z a h l
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g e w a l z t  w i r d .  B e i  g r ö ß e r e n  W a l z m e n g e n  k ö n n e n  j e d o c h  m e h r e r e  
A u f t r ä g e  i n  e i n e m  B u n d  z u s a m m e n g e f a ß t  w e r d e n .  H i e r b e i  t r ä g t  
d a s  A n h ä n g e s c h i l d  d i e  A u f t r a g s n u m m e r n  m i t  z u g e h ö r i g e n  S t a b 
z a h l e n  u n d  S t a b l ä n g e n .  D i e s e  A r b e i t  a m  W a r m b e t t  m a g  z i e m l i c h  
u m f a n g r e i c h  e r s c h e i n e n ,  j e d o c h  i s t  z u  s a g e n ,  d a ß  s i c h  d i e  L e u t e  
a m  W a r m b e t t  h i e r i n  s c h n e l l  e i n g e a r b e i t e t  h a b e n .

D a s  A r b e i t e n  a n  d e r  R i c h t p r e s s e  e r f o r d e r t  e i n  h ä u f i g e s  
V o r -  u n d  R ü c k w ä r t s f a h r e n ,  K a n t e n  u n d  V e r s c h i e b e n  d e r  S t ä b e .  
D a s  V o r -  u n d  R ü c k w ä r t s f a h r e n  g e s c h i e h t  m i t  H i l f e  e i n e s  R o H -
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Bild. 2. Vorrichtung zum Einordnen der einzelnen A ufträge hinter der 
Richtm aschine.

g a n g e s  v o r  u n d  h i n t e r  d e r  P r e s s e ,  f ü r  d e n  E l e k t r o r o H e n  u n d  l o s e  
R o U e n  i n  ü b l i c h e r  W e i s e  v e r w e n d e t  w e r d e n .  U m  d i e  W a l z s t ä b e  
s i c h e r  u n d  e i n f a c h  k a n t e n  z u  k ö n n e n ,  w e r d e n  a n  d e n  R i c h t -

Bild 3. Kantvorrichtung zur Presse.

p r e s s e n  f ü r  s c h w e r e  P r o f i l e  K a n t v o r r i c h t u n g e n  v o r g e s e h e n ,  
w i e  s i e  i n  B ild  3  d a r g e s t e l l t  s i n d .

D i e  K a n t v o r r i c h t u n g  b e s t e h t  a u s  j e  e i n e m  Z y l i n d e r  v o r  u n d  
h i n t e r  d e r  P r e s s e ,  d i e  m i t  D r u c k l u f t  g l e i c h z e i t i g  b e t ä t i g t  w e r d e n .  
F ü r  d i e  d o p p e l s e i t i g e n  P r e s s e n  s i n d  d i e  Z y l i n d e r  e b e n f a U s  d o p p e l 
s e i t i g  v o r g e s e h e n ,  u m  j e d e  R i c h t s e i t e  f ü r  s i c h  b e d i e n e n  z u  k ö n n e n .  
D i e  Z y l i n d e r  v o r  u n d  h i n t e r  d e r  P r e s s e  l i n k s  v o n  d e r  M i t t e  b e 
t ä t i g e n  d e n  K a n t h e b e l  d e r  l i n k e n  S e i t e ,  u n d  i n  g l e i c h e r  W e i s e  i s t  
d i e  A n o r d n u n g  f ü r  d i e  r e c h t e  S e i t e  g e t r o f f e n .  D i e  z u g e h ö r i g e n  
K a n t h e b e l  e i n e r  S e i t e  d e r  P r e s s e  s i n d  a n  d e r  P r e s s e  s e l b s t  d r e h b a r  
g e l a g e r t ,  u n d  d e r e n  E n d e  i s t  m i t  e i n e r  k l e i n e n  V e r z a h n u n g  v e r 
s e h e n ,  u m  e i n  A b r u t s c h e n  d e s  P r o f i l s  z u  B e g i n n  d e s  K a n t e n s  z u  
v e r m e i d e n .  D i e  b e i d e n  Z y l i n d e r  e i n e r  R i c h t s e i t e  w e r d e n  d u r c h  
e i n  g e m e i n s a m e s  V e n t i l  g e s t e u e r t .  D a d u r c h ,  d a ß  d e r  K o l b e n  
d u r c h  d i e  L u f t  v o r g e d r ü c k t  w i r d ,  v o l H ü h r t  d e r  H e b e l  e i n e  D r e h 
b e w e g u n g  u n d  k a n t e t  d a s  P r o f i l .  B e i m  R ü c k w ä r t s b e w e g e n  s c h l ä g t  
d e r  H e b e l  a u f  e i n  W i d e r l a g e r  a u f ,  u m  d e n  H u b  z u  b e g r e n z e n .  
E i n e  G e s c h w i n d i g k e i t s r e g e l u n g  d e s  K o l b e n s  i s t  v o r g e s e h e n ,  i n d e m  
d i e  i m  I n n e r e n  d e s  K o l b e n s  e n t h a l t e n d e  L u f t  d u r c h  e i n  k l e i n e s  
L o c h  i m  B r e m s k o l b e n  a u f  d i e  G e g e n s e i t e  g e d r ü c k t  w i r d .  R e c h t s
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Bild 4. Verschiebevorrichtung zur Presse. Bild 5. Ansicht und Schnitt der K ant- und VerschiebeTOrrichtung zur Presse.

Versch/ebe* r  
yo rn ch tu n g  ^

bersch/ebe*
yorricbtung

3300
ttanfyorr/chtung

T H “  TOberkante 
f/ektnoro/te

i n  B ild  3 i s t  e i n  T r ä g e r  i m  A u g e n b l i c k  d e s  K a n 
t e n s  g e z e i c h n e t .

Z u m  V e r s c h i e b e n  d e r  P r o f i l e  i n  d i e  M i t t e  d e s  
D r u c k s t e m p e l s  d e r  R i c h t p r e s s e  d i e n t  e i n e  V e r 
s c h i e b e v o r r i c h t u n g  ( B ild  4). D i e  A n o r d n u n g  d e r  
D r u e k w a s s e r z y l i n d e r  i s t  ä h n l i c h  w i e  b e i  d e r  K a n t 
v o r r i c h t u n g ,  n u r  m i t  d e m  U n t e r s c h i e d ,  d a ß  d e r  K o l 
b e n  f ü r  b e i d e  Z y l i n d e r  v o r g e s e h e n  i s t .  D e r  g r ö ß e r e  
K o l b e n d u r c h m e s s e r  i s t  f ü r  d e n  A r b e i t s h u b ,  d e r  k l e i 
n e r e  K o l b e n  f ü r  d e n  R ü c k l a u f  d e r  V e r s c h i e b e v o r -  
r i c h t u n g .  D e r  K o l b e n  i s t  m i t  e i n e m  H e b e l  g e l e n k i g  
v e r b u n d e n ,  d e r  a u f  e i n e  i n  L ä n g s r i c h t u n g  d u r c h  d i e  
P r e s s e  g e h e n d e  W e l l e  a u f g e k e i l t  i s t .  D i e  W e l l e  t r ä g t  
v o r  u n d  h i n t e r  d e r  P r e s s e  (B ild  5) e b e n f a l l s  j e  e i n e n  
H e b e l ,  d i e  m i t  d e r  l i n k e n  V e r s c h i e b e v o r r i c h t u n g  
g e l e n k i g  v e r b u n d e n  s i n d .  D u r c h  d e n  i m  B ild  4 v o r  
d e r  P r e s s e  g e z e i c h n e t e n  Z y l i n d e r  w i r d  s o m i t  d i e  V e r 
s c h i e b e v o r r i c h t u n g  f ü r  d i e  l i n k e  P r e s s e n s e i t e  b e t ä 
t i g t .  D i e  V e r s c h i e b e v o r r i c h t u n g  d e r  r e c h t e n  S e i t e  
w i r d  d u r c h  d i e  h i n t e r  d e r  P r e s s e  l i e g e n d e n  
Z y l i n d e r  b e t ä t i g t ,  w o b e i  d i e  m a s c h i n e l l e  A u s b i l 
d u n g  d i e  g l e i c h e  i s t ,  w i e  v o r h e r  a n g e g e b e n .  D i e  
F ü h r u n g s s t a n g e n  d e r  V e r s c h i e b e v o r r i c h t u n g  s i n d  
a n  d e r  P r e s s e  s e l b s t  g e l a g e r t  u n d  i n  s i c h  g e f ü h r t .

E i n e  G e s a m t a n o r d n u n g  i n  k l e i n e m  M a ß 
s t a b  z e i g t  Bild 6. A u f  d e m  n e b e n  d e m  R o l l -  
g a n g  a n g e d e u t e t e n  S c h i e n e n r o s t  v o r  d e r  P r e s s e  
w e r d e n  d i e  P r o f i l e  m i t  d e m  K r a n  a b g e s e t z t ,  d a  d i e  P r e s s e n  
d u r c h  d i e  P l a t z v e r h ä l t n i s s e  q u e r  z u r  W a l z w e r k s a n l a g e  a u f g e s t e l l t  
s i n d .  Z u m  A u f s e t z e n  e i n e s  e i n z e l n e n  T r ä g e r s  a u f  d e n  R o l l g a n g  
z u  B e g i n n  d e s  R i c h t v o r g a n g e s  i s t  d e r  K r a n  n o t w e n d i g ,  d a  d i e  
P r o f i l e  i n  s i c h  z u s a m m e n g e s c h a c h t e l t  a u f  d e m  S c h i e n e n r o s t  a b 
g e s e t z t  w e r d e n .  I s t  d a s  P r o f i l  g e r i c h t e t ,  s o  w i r d  e s  m i t  d e m  R o l l 
g a n g  h i n t e r  d i e  P r e s s e  g e f a h r e n  u n d  h i e r  m i t  e i n e m  k l e i n e n  W a g e n  
s e i t l i c h  a b g e f a h r e n .  D i e s e r  W a g e n  (B ild  7) l ä u f t  a u f  z w e i  S c h i e n e n ,  
d i e  t i e f e r  a l s  d i e  d e s  S c h i e n e n r o s t e s  l i e g e n .  D u r c h  e i n e  a u f  d i e s e m  
W a g e n  e x z e n t r i s c h  g e l a g e r t e  W Te l l e ,  d i e  m i t  e i n e m  V i e r k a n t 
s c h l ü s s e l  v o n  H a n d  g e d r e h t  w i r d ,  k a n n  d e r  T r ä g e r  a n g e h o b e n  
w e r d e n ,  s o  d a ß  e r  n u r  n o c h  a u f  d e m  W a g e n  a u f l i e g t  u n d  s e i t l i c h  
v e r s c h o b e n  w e r d e n  k a n n .  D i e  W a g e n  s i n d  e n t s p r e c h e n d  d e r  
L ä n g e  d e s  S c h i e n e n r o s t e s  f ü r  e i n  g l e i c h m ä ß i g e s  T r a g e n  d e r  T r ä g e r  
a n g e o r d n e t ;  a u f  B ild  6 i s t  e i n e  A n s i c h t  d e r  E x z e n t e r w e l l e  i n  
g r ö ß e r e m  M a ß s t a b  e i n g e z e i c h n e t ;  a u c h  d i e  A n o r d n u n g  d e r  S t e u e r 
g e r ä t e  f ü r  d i e  Z y l i n d e r  i s t  a u f  d i e s e m  B i l d  z u  s e h e n .  A n  d e r  P r e s s e  
s e i h s t  s i n d  z u  b e i d e n  S e i t e n  d e s  D r u c k s t e m p e l s  i n  R i c h t u n g  d e r  
R o l l g ä n g e  z w e i  k r ä f t i g  a u s g e f ü h r t e  R o l l e n  v o r g e s e h e n ,  d i e  d e n  
R i c h t d r u c k  b e i m  R i c h t e n  d e s  P r o f i l s  a u f n e h m e n .  U m  d i e  B e 
f ö r d e r u n g  d e r  S t ä b e  d u r c h  d i e s e  R o l l e n  n i c h t  z u  e r s c h w e r e n ,  
l i e g e n  d i e  a n s c h l i e ß e n d e n  E l e k t r o r o l l e n  e t w a  1 0  b i s  1 5  m m  h ö h e r .  U m  
d e n  R i c h t d r u c k  a u f  d i e  D r u c k r o l l e n  z u  ü b e r t r a g e n ,  s i n d  d i e  E l e k t r o 
r o l l e n  i m  R a h m e n  a u f  G u m m i p u f f e r  g e l a g e r t ;  d u r c h  d e n  R i c h t d r u c k  
w u r d e n  d i e  G u m m i u n t e r l a g e n  s o  w e i t  z u s a m m e n g e d r ü c k t ,  d a ß  
d i e  b e i d e n  R o l l e n  n e b e n  d e m  D r u c k s t e m p e l  d e n  D r u c k  a u f n e h m e n .

D u r c h  d i e s e  E i n r i c h t u n g e n  w u r d e n  b e i  T r ä g e m  N P  3 2  
b i s  5 0  u n d  P a r a l l e l f l a n s c h t r ä g e m  v o n  P  1 6  b i s  4 0  s o w i e  b e i  R u n d -

- O/ektrorot/en
Bild 6. Anordnung der Rollgänge und Schienenroste vor und hinter der Presse.

Bild 7. H ubwagen.

s t a h l  v o n  1 0 5  b i s  2 0 0  m m  D m r .  S c h i c h t l e i s t u n g e n  v o n  6 0  b i s  1 0 0 1 
j e  n a c h  S c h w e r e  d e r  P r o f i l e  e r r e i c h t ,  w o b e i  j e  S e i t e  e i n e r  P r e s s e  
z w e i  M a n n  B e d i e n u n g  n ö t i g  s i n d .  F r a n z  K ö s t e r s .

H erstellu n g  m eta llisch er  S ch u tzsch ich ten  a u f Eisen.
A u ß e r  d e n  b e k a n n t e n  V e r f a h r e n ,  d u r c h  K o n t a k t d i f f u s i o n  

u n t e r  A n w e n d u n g  f e s t e r  o d e r  f l ü s s i g e r  M e t a l l e  S c h u t z s c h i c h t e n  
a u f  E i s e n w e r k s t o f f e n  z u  e r z e u g e n  ( A l i t i e r e n ,  V e r z i n k e n ) ,  s i n d  
s c h o n  v o r  l ä n g e r e r  Z e i t 1 ) A r b e i t s w e i s e n  b e s c h r i e b e n  w o r d e n ,  
d i e  n e u e r d i n g s  i m  S c h r i f t t u m  g r o ß e  B e a c h t u n g  f i n d e n .  N a c h  
d i e s e n  V e r f a h r e n  w i r d  d i e  m e t a l l i s c h e  S c h u t z s c h i c h t  
e n t w e d e r  d u r c h  t h e r m i s c h e  Z e r s e t z u n g  e i n e s  f l ü s s i g e n  
o d e r  g a s f ö r m i g e n  M e t a l l s a l z e s  o d e r  d u r c h  e i n e  A u s 
t a u s c h r e a k t i o n  z w i s c h e n  g a s f ö r m i g e n  M e t a l l s a l z e n  
u n d  E i s e n  a u f g e b r a c h t .  E i n i g e  n e u e r e  A r b e i t e n  d i e s e r  
R i c h t u n g  w e r d e n  i m  f o l g e n d e n  b e h a n d e l t .

l ) A .  S a u f  o u r c h e : C .  R .  A c a d .  S e i . , P a r i s ,  1 8 3  ( 1 9 2 6 1  S .  7 9 1  /93
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D i e  c h e m i s c h e n  V o r g ä n g e ,  d i e  s i c h  z w i s c h e n  e i n e r  
f e s t e n  m e t a l l i s c h e n  P h a s e  u n d  e i n e r  i n  d e r  G a s p h a s e  
b e f i n d l i c h e n  M e t a l l v e r b i n d u n g  a b s p i e l e n ,  s i n d  v o n
G .  B e c k e r ,  E .  H e r t e l  u n d  C .  R a s t e r 1 ) u n t e r s u c h t  w o r d e n .  
B r i n < d  m a n  E i s e n ,  X i c k e l  o d e r  K o b a l t  b e i  9 5 0 °  i n  B e r ü h r u n g  
m i t  e i n e m  G a s g e m i s c h  a u s  W a s s e r s t o f f  u n d  C h r o m c h l o r i d ,  s o  
w i r d  d a s  E i s e n  b z w .  d a s  X i c k e l  o d e r  K o b a l t  g e g e n  C h r o m  u n t e r  
E n t w i c k l u n g  v o n  E i s e n c h l o r i d  a u s g e t a u s c h t .  A n  d i e s e  A u s 
t a u s c h r e a k t i o n  s c h l i e ß t  s i c h  e i n e  W a n d e r u n g  d e s  C h r o m s  i n  
d a s  E i s e n  u n d  e i n e  D i f f u s i o n  d e s  E i s e n s  d u r c h  d a s  C h r o m  a n .  
D i e  R e a k t i o n s g e s c h w i n d i g k e i t  w i r d  i n  e r s t e r  L i n i e  d u r c h  d i e  
D i f f u s i o n s g e s c h w i n d i g k e i t  d e s  E i s e n s  n a c h  a u ß e n  b e s t i m m t .  
D a  e s  s i c h  b e i  d i e s e m  V e r f a h r e n  n i c h t  u m  e i n  X i e d e r s c h l a g e n  
d e s  C h r o m s  a u f  d i e  O b e r f l ä c h e ,  s o n d e r n  u m  e i n e n  A u s t a u s c h  
h a n d e l t ,  b l e i b e n  d i e  W e r k s t ü c k e  m a ß h a l t i g .  D i e  E r f o r s c h u n g  
d e s  G e f ü g e a u f b a u e s  d e r  e r z e u g t e n  c h r o m h a l t i g e n  S c h i c h t  l i e ß  
e r k e n n e n ,  d a ß  d e r  a u s  d e r  V e r e i n i g u n g  v o n  R e a k t i o n  u n d  D i f 
f u s i o n  b e s t e h e n d e  A u s t a u s c h  v o n  z w e i  w e i t e r e n  V o r g ä n g e n  
b e g l e i t e t  i s t .  D e r  e i n e  b e s t e h t  i n  d e r  B i l d u n g  n e u e r  K r i s t a l l i t e  
u n d  d e r  a n d e r e  i n  d e m  A u f t r e t e n  e i n e r  Z w i s c h e n s c h i c h t  z w i s c h e n  
d e m  G r u n d g e f ü g e  u n d  d e r  c h r o m h a l t i g e n  A u ß e n z o n e .  D i e  G e f ü g e 
u n t e r s u c h u n g  u n d  d i e  ü b e r  d e n  Q u e r s c h n i t t  e r m i t t e l t e  c h e m i s c h e  
Z u s a m m e n s e t z u n g  l i e ß e n  e r k e n n e n ,  d a ß  s i c h  d a s  K o n z e n t r a t i o n s 
g e f ä l l e  v o n  4 0  0 o  C r  i n  d e r  A u ß e n s c h i c h t  b i s  z u  1 5  ° 0 C r  s t e t i g  u n d  
d a n n  s p r u n g h a f t  ä n d e r t .  I n  d e m  G e b i e t  z w i s c h e n  d e n  C’ h r o m - E i s e n -  
M i s c h k r i s t a l l e n  u n d  d e m  G r u n d g e f ü g e  b e f i n d e t  s i c h  e i n e  Z o n e ,  i n  
d e r  K o h l e n s t o f f  a n g e r e i c h e r t  i s t .  D i e s e  S c h i c h t  w u r d e  a l s  e u t e k 
t i s c h e  L e g i e r u n g  m i t  r d .  9 0  %  F e ,  5  ° 0 C r  u n d  5 ° 0 C  b e s t i m m t .

D a s  A l u m e t i e r u n g s v e r f a h r e n  v o n  E .  D .  M a r t i n 1 ) 3 ) ,  
d a s  a u f  e i n e n  A u s t a u s c h  d e s  A l u m i n i u m s  i n  A l u m i n i u m c h l o r i d 
d a m p f  g e g e n  E i s e n  b e r u h t ,  i s t  n e u e r d i n g s 4 ) e i n g e h e n d e r  u n t e r 
s u c h t  w o r d e n .  D i e  R e a k t i o n  A l C l j  —  F e ^  F e C l ,  - j-  A l  i s t  b e i  
1 0 0 0 °  n a c h  d e r  A l u m i n i u m s e i t e  u n d  b e i  6 0 0 °  w e i t g e h e n d  n a c h  
d e r  E i s e n s e i t e  v e r s c h o b e n .  D e r  m i t  e i n e m  S c h u t z g a s  v e r d ü n n t e  
A l u m i n i u m c h l o r i d d a m p f  w i r d  d a h e r  b e i  1 0 0 0 °  m i t  d e n  z u  a l u 
m i n i e r e n d e n  G e g e n s t ä n d e n  i n  B e r ü h r u n g  g e b r a c h t  u n d  d a s  n u n 
m e h r  E i s e n c h l o r i d d a m p f  e n t h a l t e n d e  G e m i s c h  a n s c h l i e ß e n d  i n  
e i n e m  z w e i t e n  O f e n  b e i  6 0 0 °  m i t  m e t a l l i s c h e m  A l u m i n i u m  v e r s e t z t ,  
u m  d a s  E i s e n  w i e d e r  g e g e n  A l u m i n i u m  a u s z u t a u s c h e n .  D u r c h  
d i e s e n  K r e i s v o r g a n g  w i r d  d a s  V e r f a h r e n  b i l l i g ,  z u m a l  d a  d i e  
A l u m i n i u m a b f ä l l e  b e n u t z t  w e r d e n  k ö n n e n .  D i e  A l u m i n i u m s e h i c h t e n  
s o l l e n  h e r v o r r a g e n d e  m e c h a n i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  h a b e n :  s i e  w e r d e n  
d u r c h  W a l z e n  u n d  Z i e h e n  ( D r ä h t e )  n i c h t  z e r s t ö r t .  H e r v o r g e h o b e n  
w i r d  d i e  Z u n d e r b e s t ä n d i g k e i t  d e r  m i t  A l u m i n i u m  a n g e r e i c h e r t e n  
O b e r f l ä c h e n .  U n t e r s u c h u n g s e r g e b n i s s e  ü b e r  d a s  \  e r h a l t e n  
g e g e n ü b e r  K o r r o s i o n s a n g r i f f  l> e i A n w e s e n h e i t  v o n  E l e k t r o l y t e n  
w e r d e n  n i c h t  m i t  g e t e i l t .

E i n e n  w e s e n t l i c h  a n d e r e n  t  e r l a u f  n e h m e n  d i e  R e a k t i o n e n  
b e i  d e m  V e r z i n n u n g s v e r f a h r e n  v o n  B .  W .  G o n s e r  u n d  
E .  E .  S l o w t e r 3 ) .  d a s  a u f  e i n e r  E i n w i r k u n g  v o n  g a s f ö r m i g e m  Z r n n -  
c h l o r ü r  a u f  M e t a l l e ,  u .  a .  a u c h  a u f  E i s e n ,  b e r u h t .  B e i  d e r  A r b e i t s 
t e m p e r a t u r  v o n  r d .  5 0 0 °  s o l l  s i c h  d a s  G a s g e m i s c h  a u s  W  a s s e r -  
s t o f f  u n d  Z i n n c h l o r ü r  i n  Z i n n  u n d  S a l z s ä u r e  a u f s p a l t e n .  D a s  
Z i n n  w i r d  m e t a l l i s c h  a u f  d e m  W e r k s t o f f  n i e d e r g e s c h l a g e n  u n d  
w a n d e r t  i n  d e n  W e r k s t o f f  e i n .  D a s  V e r f a h r e n  d ü r f t e  n u r  f ü r  
N i c h t e i s e n m e t a l l e  g r ö ß e r e  B e d e u t u n g  e r l a n g e n ,  d a  d i e  V e r z i n n u n g  
b e i  E i s e n  z u  e i n e r  s t a r k e n  V e r s p r ö d u n g  d e s  M e r k s t o f f e s  f ü h r t .

D u r c h  e i n e  g r o ß e  A n z a h l  P a t e n t -  u n d  M  e r b e s c h r i f t e n  s i n d  
in  l e t z t e r  Z e i t  V e r f a h r e n  b e k a n n t g e w o r d e n ,  d i e  a u f  e i n e r  \  e r -  
e d l u n g  d e r  O b e r f l ä c h e  v o n  E i s e n  d u r c h  M e t a l l d i f f u s i o n  b e i  
r d .  1 0 0 0 °  b e r u h e n .  A l s  D i f f u s i o n s m e t a l l  w e r d e n  C h r o m

*)  Z .  p h v s .  C h e m . ,  A b t .  A .  1 7 7  ( 1 9 3 6 )  S .  2 1 3  2 3 .  
s ) R e v .  " M e t a l l . .  M e m . .  2 2  ( 1 9 2 5 )  S .  1 3 9 / 5 3 .
3 ) S t a h l  u .  E i s e n  4 6  ( 1 9 2 6 )  S .  9 2 3  2 4 .
4 ) S t e e l  1 0 2  ( 1 9 3 8 )  X r .  2 5 .  S .  6 0 ,  6 2  u .  6 5 .
s ) M e t a l  I n d . .  L o n d . .  5 2  ( 1 9 3 8 )  S .  4 7 3  7 6  u .  5 0 3  0 6 .

u n d  S i l i z i u m  a n g e g e b e n .  D i e  4  e r f a h r e n  ä h n e l n  s i e h  d a r i n ,  
d a ß  d i e  z u  s c h ü t z e n d e n  G e g e n s t ä n d e  i n  e i n  G e m i s c h  a u s  M e t a l l 
p u l v e r  u n d  S a l z e n  g e b r a c h t  u n d  a n s c h l i e ß e n d  i n  r e d u z i e r e n d e r  
A t m o s p h ä r e  g e g l ü h t  w e r d e n .  E r s c h ö p f e n d e  U n t e r s u c h u n g e n  
ü b e r  d i e  c h e m i s c h e n  V o r g ä n g e  h e g e n  n o c h  n i c h t  v o r .  A u f f a l l e n d  
i s t  j e d o c h ,  d a ß  f a s t  i m m e r  C h l o r  i n  d e n  G e m i s c h e n  v o r h a n d e n  
i s t .  d a s  e n t w e d e r  e l e m e n t a r  o d e r  i n  F o r m  v o n  C h l o r i d e n  z u g e s e b e n  
w i r d .  E s  i s t  a n z u n e h m e n ,  d a ß  d i e  R e a k t i o n e n ,  ä h n l i c h  w i e  o b e n  
b e s c h r i e b e n ,  i n  e i n e m  A u s t a u s c h  d e s  M e t a l l e s  i m  C h l o r i d  g e g e n  
d a s  E i s e n  b e s t e h e n .

Z u  d i e s e n  V e r f a h r e n  g e h ö r t  d e r  . . H . - T . - P r o e e s s "  d e r  
1  i r m a  F o l l s a i n  b y n d i c a t e .  L t d . .  L o n d o n 1 ' .  D i e  m i t  S i l i z i u m  
z u  ü b e r z i e h e n d e n  G e g e n s t ä n d e  w e r d e n  d a b e i  i n  e i n e m  G e m i s c h  
a u s  A l u m i n i u m p u l v e r ,  C h r o m c h l o r i d  u n d  S i l i z i u m k a r b i d  b e i  
A n w e s e n h e i t  v o n  S c h u t z g a s  e n t w i c k e l n d e n  S a l z e n  ( A m m o n i u m 
c h l o r i d )  g e g l ü h t . X e u  a n  d e m  V e r f a h r e n  i s t  led ig lich  d i e  e t w a s  
h ö h e r e  G l ü h t e m p e r a t u r  v o n  1 1 5 0 * .  X a e h  A n g a b e  d e r  M 'e r b e -  
s e h r i f t e n  s o l l e n  d i e  b e h a n d e l t e n  M ' e r k s t o f f e  b i s  1 1 0 0 *  a u c h  i n  
s c h w e f e l h a l t i g e n  G a s e n  b e s t ä n d i g  s e i n .

X a c h  d e m  V e r f a h r e n  v o n  H .  K .  I h r i g 1 ) w e r d e n  d i e  E i s e n 
w e r k s t ü c k e  b e i  A n w e s e n h e i t  v o n  C h l o r g a s  m i t  S i l i z i u m k a r b i d ,  
d e m  a u c h  n o c h  F e r r o s i l i z i u m p u l v e r  z u g e s e t z t  w e r d e n  k a n n ,  
b e i  9 0 0  b i s  1 0 0 0 *  g e g l ü h t .  E s  b i l d e t  s i c h  e i n e  S c h i c h t  v o n  E i s e n -  
S i l i z i u m .  d i e  a n  d e r  A u ß e n s e i t e  1 4  ° 0 S i  e n t h ä l t .  D a s  V e r f a h r e n  
w i r d  i n  e i n e m  D r e h r o h r o f e n  d u r c h g e f ü h r t ,  d a  n u r  b e i  s t ä n d i g e r  
B e w e g u n g  e i n  g l e i c h m ä ß i g e r  U e b e r z u g  e r h a l t e n  w e r d e n  k a n n .  
D i e  B e h a n d l u n g s z e i t  h ä n g t  w e i t g e h e n d  v o n  d e r  Z u s a m m e n 
s e t z u n g  d e s  S t a h l e s  a b .  s i e  s t e i g t  s e h r  s t a r k  m i t  d e m  K o h l e u -  
s t o f f g e h a l t  d e s  S t a h l e s  a n .  A u s  d e n  m i t g e t e i l t e n  K o r r o s i o n s 
v e r s u c h e n  g e h t  h e r v o r ,  d a ß  d i e  S i l i z i e r u n g  k l e i n e r e r  T e i l e  g e l i n g t .  
B e i  g r ö ß e r e n  W e r k s t ü c k e n  d ü r f t e  d a s  A r b e i t e n  m i t  C h l o r  b e i  
1 0 0 0 *  g r o ß e  S c h w i e r i g k e i t e n  b e r e i t e n .

B e i  e i n e r  z u s a m m e n f a s s e n d e n  B e w e r t u n g  d e r  g e n a n n 
t e n  V e r f a h r e n  i s t  h e r v o r z u h e b e n ,  d a ß  d i e  e r z e u g t e n  S c h i c h t e n  
m e i s t  P o r e n  h a b e n .  D a d u r c h  w i r d  d i e  S c h u t z w r i r k u n g  g e g e n  K o r r o 
s i o n  h e r a b g e s e t z t .  F ü r  d i e  H e r s t e l l u n g  h a r t e r  S c h i c h t e n ,  d i e  g e g e n  
V e r s c h l e i ß  s c h ü t z e n  s o l l e n  u n d  d i e  m i t  S c h m i e r m i t t e l n  b e h a n d e l t  
w e r d e n ,  s i n d  d a g e g e n  d i e  P o r e n  s e h r  e r w ü n s c h t .  Gerhard Xaeser.

E in zelb estim m u n g  von  elastisch en  Spannungen  
m it R öntgen strah len .

R .  G l o c k e r ,  B .  H e s s  u n d  O .  S e h a a b e r 3 ) g e h e n  i n  d e r  V e r 
e i n f a c h u n g  d e s  V e r f a h r e n s  z u r  E r m i t t l u n g  e l a s t i s c h e r  S p a n n u n g e n  
m i t  R ö n t g e n s t r a h l e n 4 ' f o l g e r i c h t i g  e i n e n  S c h r i t t  w e i t e r ,  i n d e m  
s i e  n u n  d i e  S c h r ä g a u f n a h m e  i n  b e i d e n  F i l m h ä l f t e n  g e 
t r e n n t  a u s w e r t e n .  E s  i s t  a u f  d i e s e  M 'e i s e  m ö g l i c h ,  e i n e  S p a n 
n u n g s k o m p o n e n t e  d e r  O b e r f l ä c h e  d u r c h  e i n e  e i n z i g e  S c h r ä g 
a u f n a h m e  i n  d e r  A z i m u t a l e b e n e  d u r c h  d i e s e  K o m p o n e n t e  z u  
b e s t i m m e n .  F ü r  d i e  E r m i t t l u n g  d e r  G r ö ß e  u n d  L a g e  d e r  H a u p t 
s p a n n u n g e n  s i n d  n u r  n o c h  d r e i  A u f n a h m e n  e r f o r d e r l i c h .  D i e  M e s 
s u n g  z w e i e r  z u e i n a n d e r  s e n k r e c h t e r  S p a n n u n g s k o m p o n e n t e n  l i e f e r t  
g l e i c h z e i t i g  d e n  W e r t  d e r  G i t t e r k o n s t a n t e n  i m  s p a n n u n g s f r e i e n  
Z u s t a n d .  D i e  M e ß g e n a u i g k e i t  i s t  i n  d e n  m e i s t e n  F ä l l e n  d u r c h a u s  
a u s r e i c h e n d .  D i e  E r l e i c h t e r u n g  d e r  A n w e n d u n g  g e g e n ü b e r  d e m  
ä l t e r e n  V e r f a h r e n  v o n  G l o c k e r ,  G i s e n  u n d  O s s w a l d - )  i s t  d u r c h a u s  
f ü h l b a r  u n d  w i r d  i n  z a h l r e i c h e n  p r a k t i s c h e n  F ä l l e n  v o n X u t z e n  s e i n .

I n  e i n e m  w e i t e r e n  A b s c h n i t t  u n t e r s u c h e n  G l o c k e r .  H e s s  u n d  
S e h a a b e r  d i e  E i g n u n g  d e r  r ö n t g e n o g r a p h i s c h e n  S p a n 
n u n g s m e s s u n g  f ü r  M e t a l l e  m i t  h e x a g o n a l e m  G i t t e r .  S i e  
z e i g e n ,  d a ß  d a b e i  k e i n e  g r u n d s ä t z l i c h e n  S c h w i e r i g k e i t e n  a u f t r e t e n .

Franz Werner.
l )  V g l . D R P . X r . 6 4 1  8 2 4 ( 1 9 3 3 ) :  E n g m e e r  1 6 3 ( 1 9 3 7 )  S .  1 3 8  3 9 .
5 ) M e t a l  P r o g r .  3 3  ( 1 9 3 8 )  S .  3 6 7  7 2 .
3 ) Z .  t e c h n .  P h y s .  1 9  ( 1 9 3 8 )  S .  1 9 4  2 0 4 .
4 l R .  G l o c k e r  u n d  E .  O s s w a l d :  Z .  t e c h n .  P h y s .  1 6  ( 1 9 3 5 )

S .  2 3 7  4 2 :  F .  G i s e n .  R .  G l o c k e r  u n d  E .  O s s w a l d :  Z .  t e c h n .  
P h v s .  1 7  ( 1 9 3 6 )  S .  1 4 5 / 5 5 .

H u n d ertster
L u d w i g  E h r h a r d t  ( 1 7 .  S e p t e m b e r  1 8 3 8  

b i s  2 9 .  S e p t e m b e r  1 9 0 5 )  h a t t e  a l s  K o n s t r u k t e u r  

b e r e i t s  e i n e n  g u t e n  X a m e n .  a l s  e r  i m  J a h r e  1 8 7 6  

- M i t b e g r ü n d e r  d e r  M a s c h i n e n f a b r i k  E h r h a r d t  4  

S e h m e r  i n  S a a r b r ü c k e n  w u r d e .  I n  h ü t t e n m ä n n i 

s c h e n  K r e i s e n  i s t  e r  i n  d e n  8 0 e r  J a h r e n  d e s  

v o r i g e n  J a h r h u n d e r t s  d u r c h  s e i n e  D r i l l i n g s - l  m -  

k e h r - D a m p f m a s c h i n e  f ü r  d e n  u n m i t t e l b a r e n  A n 

t r i e b  d e r  W a l z e n s t r a ß e n  b e k a n n t  g e w o r d e n .  E s  

w a r  i h m  v e r g ö n n t .  3 7  M a s c h i n e n ,  d a r u n t e r  e i n i g e  

m i t  L e i s t u n s e n  f i h e r  10  000  P S .  z u  b a u e n .  E i n

G ebu rtstag  von  Ludw ig E hrh ard t.
w e i t e r e s  g r o ß e s  V e r d i e n s t  h a t  e r  s i c h  d a d u r c h  

e r w o r b e n ,  f r ü h z e i t i g  d e n  W e r t  d e r  a u f k o m m e n 
d e n  G r o ß g a s m a s c h i n e  e r k a n n t  z u  h a b e n .  S e i n e  
F i r m a  g i n g  a l s  e i n e  d e r  e r s t e n  b e r e i t s  i m  J a h r e  

1 9 0 2  z u m  B a u  v o n  d o p p e l t w i r k e n d e n  V i e r t a k t  - 
M a s c h i n e n  ü b e r .  X e b e n  s e i n e r  s o n s t i g e n  T ä t i g 

k e i t  s i c h e r n  d i e s e  b e i d e n  H ö h e p u n k t e  i m  I n g e 

n i e u r s c h a f f e n  L u d w i g  E h r h a r d t  i n  h ü t t e n m ä n n i 

s c h e m  K r e i s e  e i n  e h r e n d e s  A n d e n k e n ,  d a s  a m  

T a g e  d e r  h u n d e r t s t e n  M ' i e d e r k e h r  s e i n e s  G e b u r t s 

t a g e s  e r n e u e r t  n n d  v e r t i e f t  w e r d e n  s o l l .
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Die Berechnung der Druckverluste in Rohrleitungen.
A u f  d i e  A r b e i t  v o n  G u s t a v  N e u m a n n 1 ) ,  d i e  d e m  B e t r i e b s 

i n g e n i e u r  e i n  m ö g l i c h s t  e i n f a c h e s  V e r f a h r e n  z u r  s c h n e l l e n  u n d  
s i c h e r e n  B e r e c h n u n g  v o n  D r u c k v e r l u s t e n  i n  L e i t u n g e n  a n  d i e  
H a n d  g e b e n  w i l l ,  k o m m e n  w i r  n a c h  E r s c h e i n e n  d e s  S e h l u ß t e i l e s  
i m  O k t o b e r - H e f t  d e s  „ A r c h i v s  f ü r  d a s  E i s e n h ü t t e n w e s e n 1 n o c h ,  
a u s f ü h r l i c h  z u r ü c k .
Der Einfluß der Probengröße und der Anregungsabhängigkeit der 
Linienintensität auf den mittleren Fehler bei der Spektralanalyse.

V o n  G u s t a v  T h a n h e i s e r  u n d  J o s e f  H e y e s 2 ) w u r d e  d e r  
E i n f l u ß  d e s  E l e k t r o d e n d u r c h m e s s e r s  u n d  d e r  A u s w a h l  d e r  L i n i e n 
p a a r e  a u f  d i e  G r ö ß e  d e r  m i t t l e r e n  S c h w a n k u n g e n  b e i  d e r  S p e k t r a l 
a n a l y s e  u n t e r s u c h t .  A l s  V e r s u c h s w e r k s t o f f  d i e n t e  e i n  S t a h l  m i t  
0 , 2 3  %  C ,  0 , 2 3  %  S i ,  0 , 5 0  %  M n ,  0 , 0 1 0  %  P ,  0 , 0 2 8  %  S ,  2 , 7 5  %  N i  
u n d  0 , 6 8  %  C r .  D i e  E l e k t r o d e n d u r c h m e s s e r  b e t r u g e n  1  b i s  3 6  m m .  
A l l e  P r o b e n  w u r d e n  u n t e r  g l e i c h e n  V e r s u c h s b e d i n g u n g e n  a b g e 
f u n k t  u n d  e i n e  A n z a h l  v o n  L i n i e n p a a r e n  a u s  d e n  e r h a l t e n e n  
S p e k t r o g r a m m e n  p h o t o m e t r i e r t .  D i e  k l e i n s t e n  S c h w a n k u n g e n  
d e s  I n t e n s i t ä t s v e r h ä l t n i s s e s  z e i g t e n  d i e  E l e k t r o d e n  m i t  e i n e m  
D u r c h m e s s e r  v o n  3  b i s  5  m m .  D i e  G r ö ß e  d e r  m i t t l e r e n  S c h w a n 
k u n g e n  d e s  I n t e n s i t ä t s v e r h ä l t n i s s e s  z w e i e r  L i n i e n  i s t  s t a r k  a b 
h ä n g i g  v o n  d e m  V e r h a l t e n  d e r  b e i d e n  L i n i e n  g e g e n ü b e r  A e n d e -  
r u n g e n  d e r  A n r e g u n g s b e d i n g u n g e n .  D i e  L i n i e n ,  d i e  s i c h  s o l c h e n  
A e n d e r u n g e n  g e g e n ü b e r  g l e i c h s i n n i g  v e r h i e l t e n ,  e r g a b e n  m i t t l e r e  
S c h w a n k u n g e n  v o n  e t w a  3  % .  B e i  L i n i e n ,  d i e  a u f  s o l c h e  A e n d e 
r u n g e n  i m  e n t g e g e n g e s e t z t e n  S i n n e  r e a g i e r t e n ,  t r a t e n  m i t t l e r e  
S c h w a n k u n g e n  d e s  I n t e n s i t ä t s v e r h ä l t n i s s e s  v o n  m a n c h m a l  m e h r  
a l s  2 0  %  a u f .  E s  w u r d e  w e i t e r h i n  f e s t g e s t e l l t ,  d a ß  a u c h  d i e  
I n t e n s i t ä t s s c h w a n k u n g e n  d e s  U n t e r g r u n d e s  e r h e b l i c h e n  E i n f l u ß  
a u f  d a s  V e r h ä l t n i s  d e r  g e m e s s e n e n  L i n i e n s c h w ä r z u n g e n  h a b e n  
k ö n n e n ,  s o  d a ß  e s  z w e c k m ä ß i g  i s t ,  n u r  L i n i e n  i n  G e b i e t e n  g e r i n g e r  
U n t e r g r u n d s e h w ä r z u n g  f ü r  d i e  M e s s u n g  z u  b e n u t z e n .

Die quantitative Spektralanalyse, insbesondere die Bestimmung 
von Vanadin in Stahl.

Z u r  q u a n t i t a t i v e n  s p e k t r a l a n a l y t i s c h e n  B e s t i m m u n g  v o n  
V a n a d i n  i n  S t a h l  w e r d e n  v o n  J o a c h i m  W i l k e n 3 ) g e e i g n e t e  
L i n i e n p a a r e  a n g e g e b e n .  S i e  s i n d  d u r c h  E r f ü l l u n g  d e r  f o l g e n d e n  
d r e i  F o r d e r u n g e n  e r m i t t e l t  w o r d e n :  U e b e r d e c k u n g s f r e i h e i t ,  F r e i 
h e i t  v o n  S e l b s t a b s o r p t i o n ,  w e i t g e h e n d e  U n a b h ä n g i g k e i t  v o n  d e n  
A n r e g u n g s b e d i n g u n g e n .  Z u r  D u r c h f ü h r u n g  d i e s e r  U n t e r s u c h u n 
g e n  i s t  e i n  S p e k t r o g r a p h  h o h e r  A u f l ö s u n g  n o t w e n d i g .  N a c h  d e r  
s o  e r f o l g t e n  A u s w a h l  w i r d  d i e  G ü t e  e i n e s  L i n i e n p a a r e s  d u r c h  e i n e  
g r o ß e  Z a h l  v o n  A n a l y s e n  g e z e i g t  u n d  f e s t g e s t e l l t ,  d a ß  d i e  E i c h 
k u r v e  i n  e i n e m  s e h r  w e i t e n  B e r e i c h  l i n e a r  i s t ,  u n d  z w a r  a u c h  b e i  
h o c h l e g i e r t e n  S t ä h l e n .

M e h r e r e  E i n f l ü s s e  d e r  S c h a l t u n g s e l e m e n t e  a u f  M a x i m a l 
i n t e n s i t ä t  u n d  I n t e n s i t ä t s v e r l a u f  i n n e r h a l b  d e r  L i n i e n  w e r d e n  
u n t e r s u c h t  u n d  E r k l ä r u n g e n  h i e r f ü r  g e g e b e n .

D i e  A n a l y s e n a u s r e c h n u n g  e r f o r d e r t  m i n d e s t e n s  d r e i  A u f 
n a h m e n  f ü r  j e d e n  A n a l y s e n w e r t ,  e r m ö g l i c h t  a b e r  w e s e n t l i c h  
g e n a u e r e  E r g e b n i s s e  a l s  b i s h e r .

Der Einfluß einer Wechsel Vorbeanspruchung auf Biegezeit- und 
Biegewechselfestigkeit von Stahl St 37.

A n  S t a h l  S t  3 7  w u r d e  v o n  H e l m u t  M ü l l e r - S t o c k ,  E r i c h  
G e r o l d  u n d  E r n s t  H e r m a n n  S c h u l z 4 ) d e r  E i n f l u ß ,  d e n  n a c h  
H ö h e  u n d  Z e i t  i h r e r  E i n w i r k u n g  w e c h s e l n d e  S p a n n u n g s s p i t z e n  
a u f  d i e  B i e g e w e c h s e l f e s t i g k e i t  a u s ü b e n ,  u n t e r s u c h t .  D a b e i  e r g a b  
s i c h ,  d a ß  e i n  P r ü f s t a b ,  d e r  n u r  k u r z e  Z e i t  o b e r h a l b  s e i n e r  D a u e r 
f e s t i g k e i t  b e a n s p r u c h t  w i r d ,  b e i  e i n e r  z w e i t e n  h ö h e r e n  B e a n 
s p r u c h u n g  e i n e  g r ö ß e r e  Z a h l  v o n  S c h w i n g u n g e n  b i s  z u m  B r u c h  
a u s h ä l t  a l s  e i n  v o n  A n f a n g  a n  l e d i g l i c h  b e i  d i e s e r  B e a n s p r u c h u n g  
g e p r ü f t e r  S t a b .  D a u e r t  d i e  V o r b e a n s p r u c h u n g  l ä n g e r e  Z e i t ,  s o  
n i m m t  d a g e g e n  d i e  L e b e n s d a u e r  b e i  d e r  z w e i t e n  B e a n s p r u c h u n g  a b ,  
u n d  z w a r  z u n ä c h s t  s e h r  s c h n e l l ,  b e i  V o r b e a n s p r u c h u n g e n  b i s  
k u r z  v o r  d e m  B r u c h  w i e d e r  l a n g s a m .  J e  h ö h e r  d i e  W e c h s e l -  
v o r b e a n s p r u c h u n g  w i r d ,  d e s t o  m e h r  n ä h e r t  s i c h  d i e  S c h ä d i g u n g s 
k u r v e ,  d u r c h  d i e  d i e  V e r r i n g e r u n g  d e r  Z e i t f e s t i g k e i t  g e k e n n z e i c h n e t  
w i r d ,  e i n e r  g e r a d l i n i g e n  B e z i e h u n g  z u  d e r  V o r l a s t w e c h s e l z a h l .  
D i e  W e c h s e l f e s t i g k e i t  d a g e g e n  e i n e s  W e r k s t o f f e s ,  d e r  d u r c h  v o r 
h e r g e h e n d e  S c h w i n g u n g e n  g e s c h ä d i g t  w u r d e ,  s i n k t  m i t  z u n e h m e n 
d e r  S c h ä d i g u n g  n i c h t  g e r a d l i n i g  a b ,  s o n d e r n  e r s t  n u r  v e r h ä l t n i s 
m ä ß i g  w e n i g ,  b e i  s t a r k e r  S c h ä d i g u n g  d a g e g e n  s e h r  s c h n e l l .  E s  h a t  
a b e r  e i n  d u r c h  U e b e r b e a n s p r u c h u n g  g e s c h ä d i g t e r  W e r k s t o f f  b e i  
n i c h t  z u  h o h e n  S c h ä d i g u n g e n  i m m e r  n o c h  e i n e  W e c h s e l f e s t i g k e i t .

1) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  S .  1 1 5 / 1 2 6  ( W ä r m e -  
s t e i l e  2 6 1 ) .

2 ) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  S .  1 2 7 / 3 2 .
3 ) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  S .  1 3 3 / 4 0 .
4 ) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  S .  1 4 1 / 4 8  ( W e r k s t o f f -

a u s s c h .  4 3 4 ) .

V e r s u c h e ,  b e i  w e l c h e n  S c h w i n g u n g s b e a n s p r u c h u n g e n  o b e r h a l b  
u n d  u n t e r h a l b  d e r  D a u e r f e s t i g k e i t  a b w e c h s e l t e n ,  e r g a b e n  g r u n d 
s ä t z l i c h  d e n s e l b e n  V e r l a u f  w i e  d i e  n u r  o b e r h a l b  d e r  D a u e r f e s t i g 
k e i t  d u r c h g e f ü h r t e n .  S t i c h  v e r s u c h e  l i e ß e n  e r k e n n e n ,  d a ß  d i e  
g e w o n n e n e n  E r k e n n t n i s s e  n i c h t  n u r  f ü r  e i n e n  S t a h l  S t  3 7 ,  s o n d e r n  
a u c h  f ü r  e i n e n  B a u s t a h l  S t  5 2  g e l t e n .

Das System Eisen-Eisenwolframid-Eisentitanid.
V o n  R u d o l f  V o g e l  u n d  R i c h a r d  E r g a n g 1 ) w u r d e  d u r c h  

t h e r m i s c h e  A n a l y s e  u n d  d u r c h  G e f ü g e u n t e r s u c - h u n g e n  d a s  S y s t e m  
E i s e n - W o l f r a m - T i t a n  i m  B e r e i c h  b i s  z u  5 0  %  W  u n d  2 5  %  T i ,  
d .  h .  b i s  z u m  S c h n i t t  F e . ,W .> — F e 2 T i  —  d i e s e  V e r b i n d u n g e n  b i l d e n  
e i n e  l ü c k e n l o s e  M i s c h k r i s t a l l r e i h e  —  f e s t g e l e g t .  I n  d i e s e m  B e r e i c h  
s c h e i d e n  s i c h  e i n  t e r n ä r e r  a - M i s c h k r i s t a l l ,  d e r  F e 3W 2- F e 2T i -  
M i s c h k r i s t a l l  u n d  e i n  t e r n ä r e r  W o l f r a m m i s c h k r i s t a l l  m i t  9 8  b i s  
9 9  %  W  a u s  d e m  S c h m e l z f l u ß  a u s .  D i e  U e b e r g a n g s k u r v e  d e s  
U e b e r g a n g s g l e i c h g e w i c h t e s  z w i s c h e n  e i n e r  S c h m e l z e ,  d e m  W o l 
f r a m m i s c h k r i s t a l l  u n d  d e m  F e 3W 2- F e 2T i - M i s c h k r i s t a I l  w u r d e  
b e s t i m m t  u n d  d e r  V e r l a u f  d i e s e r  K u r v e  a u ß e r h a l b  d e s  b e t r a c h 
t e t e n  T e i l s y s t e m s  t h e o r e t i s c h  b e s p r o c h e n .  F e r n e r  w u r d e  d i e  
L ö s l i c h k e i t s f l ä c h e  f ü r  d i e  e i s e n r e i c h e n  a - M i s c h k r i s t a l l e  f e s t g e l e g t .

Das System Eisen-Niob.
E i n e  w e i t e r e  A r b e i t  v o n  R u d o l f  V o g e l  u n d  R i c h a r d  

E r g a n g 2 ) b e f a ß t e  s i c h  m i t  d e m  Z u s t a n d s s c h a u b i l d  d e s  S y s t e m s  
E i s e n - N i o b ,  d a s  t h e r m i s c h  u n d  m i k r o s k o p i s c h  a u s g e a r b e i t e t  
w u r d e .  E s  w u r d e n  d i e  k o n g r u e n t  s c h m e l z e n d e  V e r b i n d u n g  F e 5N b :) 
b e i  5 0 , 0  %  N b  m i t  e i n e m  S c h m e l z p u n k t  v o n  1 6 5 0 °  u n d  z w e i  
E u t e k t i k a  b e i  2 1  %  N b  m i t  e i n e m  S c h m e l z p u n k t  v o n  1 3 6 0 °  u n d  
b e i  7 3  %  N b  m i t  e i n e m  S c h m e l z p u n k t  v o n  1 5 1 5 °  g e f u n d e n .  D a s  
a - E i s e n  l ö s t  b e i  d e r  e u t e k t i s c h e n  T e m p e r a t u r  v o n  1 3 6 0 °  r d .  5  ° 0 N b ; 
d i e  L ö s l i c h k e i t  f ä l l t  b i s  1 1 0 0 °  a u f  r d .  3  %  u n d  n i m m t  z u  t i e f e r e n  
T e m p e r a t u r e n  n u r  n o c h  w e n i g  a b .  D u r c h  d i e s e  A e n d e r u n g  d e r  
L ö s l i c h k e i t  v o n  N i o b  i n  F e r r i t  m i t  d e r  T e m p e r a t u r  i s t  d i e  V o r a u s 
s e t z u n g  z u  e i n e r  A u s s c h e i d u n g s h ä r t u n g  g e g e b e n ,  d i e  d u r c h  e i n i g e  
H ä r t e p r ü f u n g e n  n a c h g e w i e s e n  w u r d e .  D e r  n e u e  k l e i n e  y - R a u m  
w u r d e  n i c h t  b e s t i m m t .

Röntgenographische Untersuchungen von Metallen bei hohen 
Temperaturen.

I m  A n s c h l u ß  a n  f r ü h e r e  U n t e r s u c h u n g e n 3 ) ü b e r  d i e  A e n d e 
r u n g  d e r  G i t t e r p a r a m e t e r  v o n  r e i n e m  E i s e n  u n d  K o h l e n s t o f f s t ä h l e n  
m i t  d e r  T e m p e r a t u r  w u r d e n  v o n  H a n s  E s s e r ,  W a l t e r  E i l e n 
d e r  u n d  K a r l  B u n g a r d t 4 ) d i e  G i t t e r p a r a m e t e r  v o n  P l a t i n ,  
G o l d ,  S i l b e r ,  K u p f e r ,  A l u m i n i u m ,  N i c k e l  u n d  E l e k t r o l y t e i s e n  
i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  T e m p e r a t u r  b e s t i m m t  u n d  d a r a u s  d i e  
m i t t l e r e n  u n d  w a h r e n  A u s d e h n u n g s b e i w e r t e  b e r e c h n e t .  D i e  
m a g n e t i s c h e  U m w a n d l u n g  i s t  s o w o h l  b e i  N i c k e l  a l s  a u c h  b e i  
E l e k t r o l y t e i s e n  d u r c h  e i n e n  W e n d e p u n k t  i n  d e r  G i t t e r p a r a m e t e r  - 
T e m p e r a t u r - K u r v e  u n d  e i n e n  T i e f s t w e r t  d e r  w a h r e n  A u s d e h 
n u n g s k o e f f i z i e n t e n  g e k e n n z e i c h n e t .  D e r  V e r g l e i c h  d e r  r ö n t g e n o 
g r a p h i s c h e n  m i t  d e n  d i l a t o m e t r i s c h e n  A u s d e h n u n g s k o e f f i z i e n t e n  
z e i g t e ,  d a ß  i m  a l l g e m e i n e n  d i e  e r s t e n  g r ö ß e r  s i n d .  A b g e s e h e n  v o n  
A l u m i n i u m  u n d  t e i l w e i s e  a u c h  v o n  P l a t i n  e r g a b  s i c h  m i t  s t e i g e n d e r  
T e m p e r a t u r  e i n e  z u n e h m e n d e ,  s t e t i g e  A n g l e i c h u n g  d i e s e r  v e r 
s c h i e d e n a r t i g  g e m e s s e n e n  A u s d e h n u n g s k o e f f i z i e n t e n .  D e r  U n t e r 
s c h i e d  z w i s c h e n  d e n  r ö n t g e n o g r a p h i s e h e n  u n d  d i l a t o m e t r i s c h e n  
A u s d e h n u n g s k o e f f i z i e n t e n  w i r d  a u f  d i e  R e a l s t r u k t u r  d e r  k r i s t a l 
l i n e n  F e s t k ö r p e r  z u r ü c k g e f ü h r t .

Angewandte Stoffwirtschaft.
( A u s s c h u ß  u n d  s e i n e  B e u r t e i l u n g . )

H a n s  S t e v e n s 6 ) g i b t  e i n e  n e u e  D a r s t e l l u n g s m ö g l i c h k e i t  f ü r  
d i e  Z u s a m m e n h ä n g e  z w i s c h e n  A u s s c h u ß  u n d  E r z e u g u n g .  D u r c h  
A u f s p a l t u n g  d e s  G e s a m t e i n f l u s s e s  i n  E i n z e l e i n f l ü s s e  i s t  e i n e  B e 
w e r t u n g  d e r  E r z e u g u n g  u n d  d e s  d a b e i  e n t f a l l e n d e n  A u s s c h u s s e s  
m ö g l i c h .  D i e s e  B e t r a c h t u n g s w e i s e  i s t  f ü r  a l l e  B e t r i e b e  d u r c h f ü h r 
b a r  u n d  w i r d  a n  e i n e m  B e i s p i e l  d a r g e l e g t .  D i e  B e d e u t u n g  d e r  
S c h l u ß f o l g e r u n g e n ,  d i e  m a n  b e i  d e n  v e r s c h i e d e n e n  A n w e n d u n g s 
m ö g l i c h k e i t e n  z i e h e n  k a n n ,  w ä c h s t  m i t  d e r  V e r f e i n e r u n g  i n  d e r  
B e s t i m m u n g  d e r  E i n z e l e i n f l ü s s e ;  a u f  d i e  M ö g l i c h k e i t  d e r  U e b e r -  
p r ü f u n g  d e r  V o r k a l k u l a t i o n ,  d i e  S e n k u n g  d e r  K o s t e n  u n d  d i e  
B e t r i e b s ü b e r w a c h u n g  w i r d  h i n g e w i e s e n .  D a m i t  w i r d  e i n  n e u e s  
w e s e n t l i c h e s  H i l f s m i t t e l  g e z e i g t  z u r  S e n k u n g  d e s  A u s s c h u s s e s  
u n d  d a m i t  a u c h  z u r  r a t i o n e l l e n  B e w i r t s c h a f t u n g  d e s  i n  u n s e r e n  
E i s e n h ü t t e n w e r k e n  v e r a r b e i t e t e n  S t o f f e s .

4 ) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  S .  1 4 9 / 5 3  ( W e r k s t o f f -  
a u s s c h .  4 3 5 ) .

2 ) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  S .  1 5 5 / 5 6 .
3 ) V g l .  H .  E s s e r  u n d  G .  M ü l l e r :  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w  7

( 1 9 3 3 / 3 4 )  S .  2 6 5 / 6 8  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  2 3 4 ) .
4 ) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  S .  1 5 7 / 6 1 .
6 ) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  12  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  S .  1 6 3 / 6 6  ( B e t r i e b s w . -

A u s s c h .  1 4 0 ) .



22. September 193S. Aus Farhrereinen. Stahl and Eisen. 1047

A u s  F a c h v e r e i n e n .

Iron and Steel Institute.
( F r ü h :  *hrsTers.»m:r. ong tm i S y m p o s i u m  on S te in a km s  4. a. 5. 193»

i n  T ^ m d w i —  f ir ih lo B  t o d  S .  1 0 1 4 .)

D ie A nw endung von  Z eitstu d ien  in  W alzwerken.
E i n  d e r  H a u p t v e r s a m m l u n g  d e s  I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e  

r o r g e l e g t e r  u m f a n g r e i c h e r  B e r i c h t 1 ) v e r m i t t e l t  a u f  G r u n d  v o n  
A u f g a b e n s t e l l u n g .  D u r c h f ü h r u n g  d e r  Z e i t s t u d i e n  i n  W a l z w e r k e n  
u n d  d e r e n  E r g e b n i s s e  e i n e n  g u t e n  E i n b l i c k  i n  d i e  A r b e i t s w e i s e  
d e r  e n g l i s c h e n  B e t r i e b s w i r t s c h a f t e r  a u f  d i e s e m  G e b i e t ,  z u m a l  
d a  d i e  U n t e r s u c h u n g s e r g e b n i s s e  i n  e i n e r  R e i h e  v o n  P u n k t e n  m i t  
u n s e r e n  E r f a h r u n g e n  ü b e r e i n s t i m m e n .

N a c h d e m  b e r e i t s  i n  m e h r e r e n  e n g l i s c h e n  W a l z w e r k e n  e i n e  
R e i h e  v o n  Z e i t s t u d i e n  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  S t ö r u n g e n .  S t i l l s t ä n d e  
u n d  d e r  L e i s t u n g  d u r c h g e f ü h r t  w o r d e n  w a r e n ,  v e r a n l a ß t e  d e r  
W a l z w e r k s a u s s c h u ß  d e s  I r o n  a n d  S t e e l  I n d u s t r i a l  R e s e a r c h  
C o u n c i l  e i n e  R e i h e  w e i t e r e r  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  A n w e n d 
b a r k e i t  d e r  Z e i t s t u d i e  b e i  W a l z e n s t r a ß e n .  B e i  d e r  H ö h e  d e s  
a n g e l e g t e n  K a p i t a l s  u n d  d e r  d u r c h g e h e n d e n  B e t r i e b s w e i s e  e i n e r  
W a l z e n s t r a ß e  i s t  e s  n a t ü r l i c h  v o n  g r ö ß t e r  B e d e u t u n g ,  j e d e r z e i t  
n a c h p r ü f e n  z u  k ö n n e n ,  i n w i e w e i t  d a s  - A n l a g e k a p i t a l  g e d e c k t ,  d i e  
V e r a r b e i t u n g s k a s t e n  g e s e n k t ,  u n d  d i e  L i e f e r f r i s t e n  e r f ü l l t  w o r d e n  
s i n d .  D i e s e  A u f g a b e  k a n n  a l s  g e l ö s t  a n g e s e h e n  w e r d e n ,  w e n n  e s  
m i r  H i l f e  v o n  Z e i t s t u d i e n  g e l i n g t ,  v o n  d e r  A r t  d e r  E r z e u g n i s s e  
u n a b h ä n g i g e  S o l l - Z a h l e n  z u  e r m i t t e l n ,  w e l c h e  e i n e  P r ü f u n g  
d e s  B e t r i e h i g e h a r e n s  u n d  d e r  B e t r i e b s a u s n u t z u n g  s o w i e  B e t r i e b s 
v e r g l e i c h e  e r m ö g l i c h e n .

D e r  e r s t e  B e r i c h t  ü b e r  d i e  i n  d e r  a n g e d e u t e t e n  R i c h t u n g  
d u r c h g e f ü h r t e n  U n t e r s u c h u n g e n  b e h a n d e l t  d e n  B e f u n d  a n  d r e i  
S t r a ß e n ,  n ä m l i c h  e i n e r  3 6 " - B l o e k s t r a ß e  ( D a m p f a n t r i e b ) ,  e i n e r  
3 6 " - B l o c k s t r a ß e  ( e l e k t r i s c h e r  A n t r i e b )  u n d  e i n e r  3 0 " - B r a m m e n -  
s t r a ß e  ( e l e k t r i s c h e r  A n t r i e b ) .

D u r c h  d i e  Z e i t s t u d i e n  w a r e n  f o l g e n d e  E i n z e l a u f g a b e n  
z u  l ö s e n :

L  D i e  E r m i t t l u n g  d e r  W a l z z e i t  f ü r  d i e  w i c h t i g s t e n  u n d  a m  
h ä u f i g s t e n  w i e d e r k e h r e n d e n  W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e  u n t e r  n o r m a l e n  
B e t r i e b s b e d i n g u n g e n .

2 .  D i e  F e s t  S t e l l u n g  f o l g e n d e r  M ö g l i c h k e i t e n  a u f  G r u n d  d e r  
U n t e r s u c h u n g s e r g e b n i s s e :
i i  D i e  M ö g l i c h k e i t  d e r  B e s t i m m u n g  e i n e r  S o l l - W a l z z e i t  f ü r  j e d e s  

e i n z e l n e  W a l z w e r f e e r z e u g n i s  b e i  d e n  g ü n s t i g s t e n  B e t r i e b s 
b e d i n g u n g e n  u n d  b e i  d e r  g ü n s t i g s t e n  S o r t e n s t ü c k e l u n g ,  

b  D i e  M ö g l i c h k e i t  d e r  A u f s t e l l u n g  v o n  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  d e r  
e r m i t t e l t e n  S o l l - W a l z z e i t  u n d  d e r  V e r l ä n g e r u n g  o d e r  i r g e n d 
e i n e r  s o n s t i g e n  m e ß b a r e n  E i g e n s c h a f t  d e s  E r z e u g n i s s e s ,  

c i  D i e  z a h l e n m ä ß i g e  F e s t l e g u n g  d e s  E i n f l u s s e s  d e r  V o r w ä r m u n g ,  
d e r  W a l z t e m p e r a t u r  u n d  d e r  S t i c h f o l g e  u s w .  a u f  d i e  W a l z z e i t .

3 .  U n t e r  d e r  V o r a u s s e t z u n g ,  d a ß  g e n ü g e n d  g e n a u e  S o l l -  
W e r t e  e r m i t t e l t  w e r d e n  k ö n n t e n ,  s o l l  f e r n e r  d i e  M ö g l i c h k e i t  
u n t e r s u c h t  w e r d e n ,  d i e s e  z u r  t ä g l i c h e n  P r ü f u n g  d e s  B e t r i e b s 
g e b a r e n s  h e r a n z u z i e h e n .

B e i  d e r  p r a k t i s c h e n  D u r c h f ü h r u n g  d e r  v o r s t e h e n d e n  A u f 
g a b e  w u r d e n  i m  w e s e n t l i c h e n  n a c h s t e h e n d e  E i n z e l h e i t e n  f e s t 
g e h a l t e n :

K e n n z e i c h e n  d e s  V e r s u c h e s  ( N u m m e r ,  D a t u m ,  U h r z e i t ,  B l o c k - 
n u m m e r  ;  W e r k s t o f f a n g a b e n  ' B l o c k a r t .  W e r k s t o f f g ü t e .  N u m 
m e r  d e r  S c h m e l z e .  E n d q u e r s c h n i t t ) ;  H e r s t e l l u n g  ( S c h i c h t ,  
S t i c h f o l g e  n a c h  d e n  K a l i b e r n  u m m e r n .  H ö h e n a b n a h m e ) ;  
E n e r g i e  ( D a m p f d r u c k  b e i  B e g i n n  u n d  a m  E n d e  d e r  W a l z u n g  
e i n e s  j e d e n  B l o c k e s  o d e r  S t r o m v e r b r a u c h ) ;  E r w ä r m u n g  ( B l o c k 
t e m p e r a t u r .  W ä r m z e i t .  T e m p e r a t u r  a m  A n f ä n g e  u n d  E n d e  d e r  
W a l z u n g  d e s  B l o c k e s ) ;  L e i s t u n g s a n g a b e n :  G e s a m t b e a r b e i t u n g s -  
z e i t  u n d  r e i n e  W a l z z e i t .

D i e s e  v o n  d r e i  b i s  f ü n f  B e o b a c h t e r n  g e s a m m e l t e n  E m z e l -  
a n g a b e n  w u r d e n  f ü r  j e d e  B l o c k a r t  u n d  F e r t i g a b m e s s u n g  s t a t i s t i s c h  
u n d  s c h a u b i l d l i c h  m i t  b e s o n d e r e n  F o r m b l ä t t e r n  a u s g e w e r t e t .

D i e  E r g e b n i s s e  d e r  s o r g f ä l t i g  e r m i t t e l t e n  u n d  u m f a n g 
r e i c h e n  B e o b a c h t u n g e n  k ö n n e n  e t w a  d a h i n  z u s a m m e n g e f a ß t  
w e r d e n :

E i n f l u ß  d e r  B l o c k w ä r m e :  A u f  G r u n d  d e r  b e i  u n t e r s c h i e d 
l i c h e n  B l o c k t e m p e r a t u r e n  b e o b a c h t e t e n  S c h w a n k u n g e n  d e r  
W a l z z e i t e n  m u ß  d e r  V o r w ä r m u n g  d e r  B l ö c k e  e r h ö h t e  B e a c h 
t u n g  g e s c h e n k t  w e r d e n .  S o  z e i g t e  s i c h  z .  B .  b e i  d e r  B l o c k s t r a ß e  
m i t  D a m p f a n t r i e b  b e i  e i n e m  A b f a l l  d e r  W a l z a n f a n g s t e m p e r a t u r  
v o n  1 1 7 0  a u f  1 1 0 0 *  e i n  A n s t i e g  d e r  r e i n e n  W a l z z e i t  u m  r d .  -4 0  ° 0 
( v o n  7 5  a u f  1 0 5  s  B l o c k i .  B e i  T e m p e r a t u r e n  u n t e r  1 0 0 0 *  w u r d e  
d i e  W a l z z e i t  s o g a r  u m  1 0 0  ° 0 v e r l ä n g e r t .  B e i  d e r  g l e i c h e n  S t r a ß e

1) T h e  a p p l i c a t i o n  o f  t i m e  s t u d y  t o  r o l l i n g  m i l l s .  B y  t h e  
R o l l i n g  M ü l  C o m m i t t e e  o f  t h e  I r o n  a n d  S t e e l  R e s e a r c h  C o u n c i l .  
S p e c i a l  R e p o r t  [ o f ]  t h e  I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e  N o .  2 0 .  L o n d o n  
1 9 3 8 .

w u r d e  b e i  d e r  W a l z u n g  k a l t  e i n g e s e t z t e r  R o h b l ö c k e  b e r e i t s  b e i  
W ä r m z e i t e n  u n t e r  6 h  e i n e  b e m e r k e n s w e r t e  V e r l ä n g e r u n g  d e r  
W a l z z e i t  b e o b a c h t e t  ( b e i  4  h  W ä r m z e i t  e i n e  A e r l a n g e r u n g  u m  
r d .  2 5  ° ö ) .  E b e n s o  h a t t e  b e i  d e r  e l e k t r i s c h  a n g e t r i e b e n e n  B r a m 
m e n s t r a ß e  d e r  A b f a l l  d e r  B l o c k t e m p e r a t u r  u m  n u r  8 0 ®  ( v o n  
1 1 6 0  a u f  1 0 8 0 ® )  b e r e i t s  e i n e  ä O p r o z e n t i g e  V e r l ä n g e r u n g  d e r  r e i n e n  
W a l z z e i t  z u r  F o l g e .

WO

W alzonfangsfem perafl/rin °C
BiVi 1 . B ezieh u n g zw isch en  W alzaE ianastem peram r an d  

tV »izzeit je  B lock .

D i e  M e s s u n g  d e s  K r a f t b e d a r f e s  b e i  e i n e r  e l e k t r i s c h  
a n g e t r i e b e n e n  B l o c k s t r a ß e  e r g a b  b e i  n i e d r i g e n  W a l z t e m p e r a t u r e n  
e i n e  n e n n e n s w e r t e  S t e i g e r u n g  d e s  S t r o m v e r b r a u c h e s  ( u m  3 7  ° D 
b e i  e i n e m  A b f a l l  d e r  W a l z a n f a n g s t e m p e r a t u r  v o n  1 1 6 0  a u f  1 1 2 0 ® ) .  
D i e  E r g e b n i s s e  l a s s e n  g gg  
s i c h  g e m ä ß  B ild  1 z u 
s a m m e n f a s s e n .

E i n f l ü s s e  d e r  
A r b e i t s w e i s e :  I n  b e 
z u g  a u f  d i e  A r b e i t s 
w e i s e  d e r  v e r s c h i e d e 
n e n  S c h i c h t e n  a n  d e r  
g l e i c h e n  S t r a ß e  b e i  
g l e i c h e r  E r z e u g u n g  e r 
g a b  d i e  Z e i t s t u d i e  b e 
m e r k e n s w e r t e  U n t e r -  J5Q 
s c h i e d e .  E i s  w i r d  d a h e r  
f ü r  z w e c k m ä ß i g  g e h a l -  
t e n ,  d i e  b e i  n o r m a l e n  

B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e n  ' S  
g ü n s t i g s t e  
i n  j e d e m

-.V

S t i c h f o l g e  g  
F a l l e  z u  .

t r i e b  d a r a u f  f e s t z u l e g e n .  ^  
B e i  e i n e r  e l e k t r i s c h  n  
a n g e t r i e b e n e n  B l o c k -  ^  
s t r a ß e  f a n d  s i c h  z .  B .  §  • 
b e i  e i n e r  S c h i c h t  d i e  
A n g e w o h n h e i t ,  b e i  d e n  
k u r z e n  S t i c h e n  d i e  
W a l z e n  z u  w e i t  a u f -  
z u z i e h e n .  w o d u r c h  d e r  
A n t e i l  d e r  F ö r d e r z e i t  
a n  d e r  G e s a m t w a l z z e i t  
s t a r k  i n  d i e  H ö h e  
g i n g .  A n d e r s e i t s  w u r d e  
b e i  [ d e r  L ’ n t e r s u c h u n g  
d e r  B r a m m e n s t r a ß e  
f e s t  g e s t e l l t ,  d a ß  d i e  
v o n  d e r  e i n e n  S c h i c h t  
b e n u t z t e  S t i c h f o l g e  
e n t s c h i e d e n  k ü r z e r e  
W a l z z e i t e n  j e  B l o c k  
e r g a b ,  a l s  d i e  b e i  
d e n  b e i d e n  ä n d e r n  
S c h i c h t e n  b e n u t z t e n  
(B ild  2 ) .
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B ild  2. B ez ieh u n g en  zw isch en  rei
ner W alzzeit. G esam tw aizzeit an d  
der entsp rech en d en  SciehzahL die 
v o n  d en  e in ze ln en  S ch ich ten  be

n e tz t  w a r ie .

E i n f l u ß  d e s  D a m p f d r u c k e s :  B e i  e i n e r  d a m p f b e t r i e b e n e n  
B l o c k s t r a ß e  e r g a b e n  D a m p f d r ü c k e  u n t e r  5 , 3  a t  d u r c h  d i e  E r 
h ö h u n g  d e r  e r f o r d e r l i c h e n  S t i c - h z a h l  e i n e  V e r l ä n g e r u n g  d e r  r e i n e n  
W a l z z e i t  u m  a n n ä h e r n d  8 0 ®  ,  7B ild  3 ).

E i n f l u ß  d e r  S t a h l g ü t e :  A u f  G r u n d  d e r  u n g e n ü g e n d e n  
A n z a h l  d e r  B e o b a c h t u n g e n  k o n n t e  e i n e  e i n w a n d f r e i e  B e z i e h u n g  
z w i s c h e n  d e r  S t a h l g ü t e  u n d  d e r  W a l z z e i t  n i c h t  f e s t g e s t e l l t  w e r d e n .  
K o h l e n s t o f f g e h a l t e  b i s  z u  0 . 3 9  ° 0 h a t t e n  j e d e n f a l l s  a u f  d i e  W a l z 
z e i t  k e i n e n  E i n f l u ß .

E i n f l u ß  d e r  R o h b l o c k a b m e s s u n g :  D i e  Z e i t s t u d i e  
e r g a b  b e i  d e n  u n t e r s u c h t e n  S t r a ß e n ,  d a ß  e i n e  b e s t i m m t e  B l o c k a r t
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3. Beziehung zwischen Dampfdruck 
und Stichzahl.

l ,  s o w i e  d i e  L a g e  d e r  K a l i b e r  i n  d e r  W a l z e  v o n  E i n f l u ß .

z u  d e n  v o r h a n d e n e n  
E i n r i c h t u n g e n  b e s o n 
d e r s  g u t  p a ß t e ,  u n d  
d a h e r  a u c h  d i e  k ü r 
z e s t e n  W a l z z e i t e n  e r 
g a b ;  t r o t z d e m  k ö n 
n e n  a n d e r e  B l o c k a r 
t e n ,  z .  B .  d u r c h  b e s 
s e r e s  A u s b r i n g e n ,  d i e 
s e n  V o r t e i l  w i e d e r  a u f -  
h o l e n .

E i n f l u ß d e r F ö r -  
d e r z e i t :  D i e  F ö r d e r 
z e i t  b e t r u g  i n  d e n  u n 
t e r s u c h t e n  F ä l l e n  d a s  
1 , 5 -  b i s  2 f a c h e  d e r  
r e i n e n  W a l z z e i t .  F ü r  
i h r e  H ö h e  i s t  d i e  A n 
o r d n u n g  u n d  d e r  Z u 
s t a n d  d e r  H i l f s e i n r i c h -

I m  g a n z e n  g e s e h e n ,  z e i g t  d i e  U n t e r s u c h u n g ,  d a ß  m a n  b e i  
A n w e n d u n g  v o n  Z e i t s t u d i e n  i n  W a l z e n s t r a ß e n  d u r c h a u s  i n  d e r

L a g e  i s t ,  e i n w a n d f r e i e  S o l l - W e r t e  f ü r  d i e  L e i s t u n g  d e r  S t r a ß e  
b e i  d e n  e i n z e l n e n  E r z e u g n i s g r u p p e n  a u f z u s t e l l e n .  D a r ü b e r  h i n a u s  
k ö n n e n  W e g e  f ü r  e i n e  E r h ö h u n g  d e s  A u s n u t z u n g s g r a d e s  
a u f g e z e i g t  w e r d e n .  W e i t e r  w u r d e  d u r c h  d i e  U n t e r s u c h u n g  i n  
a l l e n  F ä l l e n  e i n  e r h e b l i c h e r  U n t e r s c h i e d  z w i s c h e n  d e r  
m ö g l i c h e n  B e s t l e i s t u n g  u n d  d e r  t a t s ä c h l i c h e n  L e i s t u n g  
f e s t  g e s t e l l t .

D i e  a u s  d e n  U n t e r s u c h u n g s e r g e b n i s s e n  e r m i t t e l t e n  S o l l -  
S t i c h f o l g e -  u n d  S o l l - W a l z - Z e i t e n  w u r d e n  i n  N o m o g r a m m e n  
e n t w e d e r  z u  d e r  V e r l ä n g e r u n g  ( B l o c k s t r a ß e n )  o d e r  z u  d e m  V e r 
h ä l t n i s  B r a m m e n b r e i t e  z u  B r a m m e n s t ä r k e  i n  B e z i e h u n g  g e s e t z t ,  
s o  d a ß  d a d u r c h  d i e  S o l l - S t i c h f o l g e -  u n d  S o l l - W Ta l z - Z e i t e n  a u c h  
f ü r  a l l e  ü b r i g e n  A b m e s s u n g e n  a b g e l e s e n  w e r d e n  k ö n n e n .

D i e  E r g e b n i s s e  d e r  U n t e r s u c h u n g  z e i g e n ,  d a ß  e s  v o r t e i l h a f t e r  
i s t ,  f ü r  d i e  Z w e c k e  d e r  L e i s t u n g s ü b e r w a c h u n g ,  P l a n u n g  u n d  
K o s t e n e r f a s s u n g  d i e  S o l l - Z e i t e n  o d e r  S o l l - L e i s t u n g e n ,  s t a t t  d e r  
t a t s ä c h l i c h e n  E r z e u g u n g  z u g r u n d e  z u  l e g e n ,  d a  d i e s e  e i n e  e i n w a n d 
f r e i e ,  t ä g l i c h e  E r m i t t l u n g  d e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  S t r a ß e  o h n e  
R ü c k s i c h t  a u f  d i e  g e w a l z t e n  E r z e u g n i s s e  ( S o r t e n s t ü c k e l u n g )  
g e s t a t t e t .  D a n e b e n  b e s t e h t  n o c h  d i e  M ö g l i c h k e i t ,  d i e  e r m i t t e l t e n  
S o l l - W e r t e  a l s  G r u n d l a g e  f ü r  d i e  B e m e s s u n g  d e r  A k k o r d e  z u  
b e n u t z e n .

B e i  d e m  U m f a n g e  d e r  a n g e s t e l l t e n  U n t e r s u c h u n g  s i n d  z a h l 
r e i c h e  w e i t e r e  E i n z e l f r a g e n  a n g e s c h n i t t e n  w o r d e n ,  a u f  w e l c h e  
h i e r  i n d e s  n i c h t  e i n g e g a n g e n  w e r d e n  k a n n .  Gottfried Prieur.

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

Deutsche Patentanmeldungen1).
(P atentb latt Nr. 37 vom  15. Septem ber 1938.)

K l .  7  a ,  G r .  1 4 / 0 2 ,  M  1 3 5  4 0 4 .  S t o p f e n w a l z w e r k  m i t  E i n 
s t o ß w a g e n .  M a s c h i n e n f a b r i k  M e e r ,  A . - G . ,  M ü n c h e n - G l a d b a c h .

K l .  7  a ,  G r .  1 6 / 0 1 ,  M  1 3 8  8 0 7 .  V o r r i c h t u n g  z u m  A u s w a l z e n  
d e s  P i l g e r k o p f e n d e s .  E r f . : D i p l . - I n g .  A l b e r t  C a l m e s ,  B u ß .  A n m . :  
M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e ,  D ü s s e l d o r f .

K l .  7  a ,  G r .  2 7 / 0 1 ,  S  1 2 4  0 1 4 .  Z u s .  z .  P a t .  6 5 1  5 8 9 .  L i c h t 
e l e k t r i s c h e  A u s l ö s e e i n r i c h t u n g .  S i e m e n s  &  H a l s k e ,  A . - G . ,  B e r l i n -  
S i e m e n s s t a d t .

K l .  7  b ,  G r .  1 1 / 6 0 ,  V  3 2  2 9 1 .  V e r f a h r e n  z u m  P l a t t i e r e n  v o n  
v o l l e n  o d e r  h o h l e n  P r o f i l e n ,  d e r e n  K e r n m e t a l l  E i s e n  u n d  d e r e n  
D e c k m e t a l l  K u p f e r ,  N i c k e l  o d .  d g l .  i s t .  V e r e i n i g t e  D e u t s c h e  
M e t a l l w e r k e ,  A . - G . ,  F r a n k f u r t  a .  M . - H e d d e m h e i m .

K l .  7  b ,  G r .  1 1 / 6 0 ,  V  3 2  3 0 8 .  V e r f a h r e n  z u m  P l a t t i e r e n  v o n  
v o l l e n  o d e r  h o h l e n  P r o f i l e n ,  d e r e n  K e r n m e t a l l  E i s e n  u n d  d e r e n  
D e c k m e t a l l  K u p f e r ,  N i c k e ]  o d .  d g l .  i s t .  V e r e i n i g t e  D e u t s c h e  M e t a l l 
w e r k e ,  A . - G . ,  F r a n k f u r t  a .  M . - H e d d e r n h e i m .

K l .  7  b ,  G r .  1 1 / 6 0 ,  V  3 4  0 3 8 .  V e r f a h r e n  z u r  I n n e n p l a t t i e r u n g  
v o n  e i s e r n e n  R o h r e n  m i t  K u p f e r .  E r f . :  D r . - I n g .  H e i n r i c h  P h i l i p p i  
u n d  J o s e f  S c h i e r e n ,  D u i s b u r g .  A n m . :  V e r e i n i g t e  D e u t s c h e  M e t a l l 
w e r k e ,  A . - G . ,  F r a n k f u r t  a .  M . - H e d d e r n h e i m .

K l .  1 8  a ,  G r .  3 ,  K  1 4 4  4 6 6 .  Z u s .  z .  A n m .  K  1 3 4  1 8 5 .  V e r 
f a h r e n  z u m  V e r h ü t t e n  v o n  m i t  f e s t e m  B r e n n s t o f f  u n d  Z u s c h l ä g e n  
v e r m i s c h t e n  E i s e n e r z e n  u n d  H o c h o f e n  z u r  A u s f ü h r u n g  d e s  V e r 
f a h r e n s .  D i p l . - I n g .  K a r l  K o l l e r  u n d  D i p l . - I n g .  Z s i g m o n d  G a l o c s y ,  
B u d a p e s t .

K l .  1 8  b ,  G r .  2 1 / 0 2 ,  A  8 4  2 0 1 .  E l e k t r o d e n - S c h m e l z o f e n  f ü r  
K o r b b e s c h i c k u n g .  E r f . :  O s k a r  Z i n g g ,  B a d e n  ( S c h w e i z ) .  A n m . :  
A k t i e n g e s e l l s c h a f t  B r o w n ,  B o v e r i  &  C i e . ,  B a d e n  ( S c h w e i z ) .

K l .  1 8  c ,  G r .  5 / 4 0 ,  W  1 0 0  2 2 9 .  Z u s .  z .  A n m .  W  9 9  5 7 5 .  
F l ü s s i g k e i t s d i c h t  e i n s e t z b a r e  T r e n n w a n d  f ü r  h e i z b a r e  S a l z b a d 
w a n n e n  u .  d g l .  D r . - I n g .  E w a l d  R o h d e ,  D ü s s e l d o r f .

K l .  1 8  c ,  G r .  9 / 0 1 ,  B  1 7 5  0 9 3 .  D o p p e l p l a t t e n - U m z u g o f e n  m i t  
F a l l g a s h e i z u n g  u n d  A b g a s u m w ä l z u n g .  B l a n k  &  F l e m m i g ,  I n d u -  
s t r i e o f e n b a u - B o y e ö f e n ,  B e r l i n - K a r l s h o r s t .

K l .  3 1 a ,  G r .  1 / 1 0 ,  S t  5 4  4 8 3 .  G i e ß e r e i s c h a c h t o f e n  m i t  V o r 
h e r d .  D r . - I n g .  R u d o l f  S t o t z ,  D ü s s e l d o r f - L o h a u s e n ,  u n d  R i c h a r d  
G e r i c h ,  D ü s s e l d o r f .

K l .  3 1  c ,  G r .  6 / 0 3 ,  M  1 4 0  8 8 0 .  M a s c h i n e  m i t  e l e k t r o m a g n e t i 
s c h e m  E i s e n a u s s c h e i d e r  z u m  B e h a n d e l n  v o n  G i e ß e r e i r ü c k s t ä n d e n .  
E r f . :  H e i n r i c h  W a g n e r .  L a a s p h e  i .  W . :  A n m . :  M ü l l e r  &  W a g n e r ,  
M o d e l l -  u n d  M a s c h i n e n b a u ,  W a l l a u  b .  B i e d e n k o p f  ( L a h n ) .

K l .  4 9  h ,  G r .  2 2 ,  S  1 2 8  4 7 3 .  E i n r i c h t u n g  z u m  F e s t k l e m m e n  
v o n  a u s  e i n z e l n e n  R i n g e n  z u s a m m e n g e s e t z t e n  R o l l e n  o d e r  W a l z e n  
v o n  R o l l e n r i c h t m a s c h i n e n  o d e r  W a l z w e r k e n .  E r f .  : H a n s  B i r k l e ,  
D a h l b r u c h  i .  W .  A n m . :  S i e g e n e r  M a s c h i n e n b a u ,  A . - G . ,  S i e g e n
i .  W . ,  u n d  H a n s  B i r k l e ,  D a h l b r u c h  i .  W .

* )  D i e  A n m e l d u n g e n  l i e g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  a n  
w ä h r e n d  d r e i e r  M o n a t e  f ü r  j e d e r m a n n  z u r  E i n s i c h t  u n d  E i n 
s p r u c h e r h e b u n g  i m  P a t e n t a m t  z u  B e r l i n  a u s .

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P aten tb latt Nr. 37 vom  15. September 1938.)

K I .  7  c ,  N r .  1 4 4 4 . 5 4 6 .  B l e c h r i c h t m a s c h i n e .  M a s c h i n e n b a u ,  
A . - G .  v o r m a l s  E h r l i a r d  & S e h m e r ,  S a a r b r ü c k e n  2 .

K l .  1 8  c ,  N r .  1  4 4 4  8 3 7 .  G l ü h o f e n  z u m  V e r f a h r e n  z u m  
B l a n k g l ü h e n  v o n  M e t a l l b ä n d e r n  u n d  - s t r e i f e n .  D r .  H a n s  S t e i n 
w e g ,  L ü d e n s c h e i d .

K l .  2 4  c ,  N r .  1  4 4 4  4 2 4 .  B e s a t z s t e i n  f ü r  R e g e n e r a t o r e n .  
S t e i n -  u n d  T h o n i n d u s t r i e g e s e l l s c h a f t  „ B r o b l t h a l “ ,  B u r g b r o h l ,  
B e z .  K o b l e n z .

Deutsche Reichspatente.
Kl. 48 a, Gr. 11, Nr. 660 306, v o m  1 2 .  A u g u s t  1 9 3 7 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 1 .  M a i  1 9 3 8 .  C a p i t o  &  K l e i n ,  A . - G . ,  i n  D ü s s e l d o r f -  
B e n r a t h .  ( E r f i n d e r :  W a l t e r  L o h  i n  D ü s s e l d o r f - B e n r a t h . )
Vorrichtung zum  Herausziehen von Blechtafeln aus galvanischen 
Bädern.

D i e  z w i s c h e n  d e n  a u f r e c h t s t e h e n d e n  W a l z e n p a a r e n  a  i n  
w a a g e r e c h t e r  R i c h t u n g  v o r g e s c h o b e n e n  B l e c h t a f e l n  b  l a u f e n  a u f  
d i e  S t ü t z r o l l e n  c  u n d  
w e r d e n  d a n n  i n  i h r e m  
m i t t l e r e n  T e i l  v o n  e i n e m  
i m  A b s t a n d  d e r  T a f e l 
l ä n g e  v o m  l e t z t e n  R o l l e n 
p a a r  a  a n g e o r d n e t e n  
R o l l e n p a a r  d ,  e  e r f a ß t ,  d a s  
s i e  m i t  e r h e b l i c h  g r ö ß e r e r  
G e s c h w i n d i g k e i t  a l s  d i e  
R o l l e n  a  i n  e i n e  E n d 
s t e l l u n g  v o r z i e h t  u n d  s i c h ,  
n a c h d e m  s i e  d i e s e  e r r e i c h t  
h a t ,  s e l b s t t ä t i g  ö f f n e t ,  s o  
d a ß  d i e  T a f e l  v o r  d e n  
l a n g s a m  n a c h f o l g e n d e n  T a f e l n  l e i c h t  h e r a u s g e z o g e n  w e r d e n  k a n n .  
H i e r b e i  d i e n e n  L e i s t e n  f ,  g  z u m  F ü h r e n  d e r  T a f e l ,  e b e n s o  d i e  
o b e r e n  d r e i  F ö r d e r r o l l e n p a a r e  h ,  i ,  d i e  s i c h ,  n a c h d e m  d i e  T a f e l  
d e n  A n s c h l a g  k  e r r e i c h t  h a t ,  d u r c h  m e c h a n i s c h e  M i t t e l  s c h l i e ß e n ,  
d i e  T a f e l  h o c h h e b e n  u n d  z w i s c h e n  d i e  W a l z e n  1  b e f ö r d e r n ,  w o b e i  
s i e  v o n  d e m  i n  d a s  B a d  z u r ü c k f l i e ß e n d e n  E l e k t r o l y t e n  b e f r e i t  w i r d .

Kl. 18 c ,  Gr. 750, Nr. 662 386, v o m  2 9 .  M a i  1 9 3 6 ;  a u s g e g e b e n  
a m  1 2 .  J u l i  1 9 3 8 .  E r w i n  E i c k w o r t h  i n  D o r t m u n d .  Förder
vorrichtung fü r Durchgangsöfen zum  Glühen von Blechen.

D a s  G l ü h g u t  w i r d  i n  T r a g r o h r e  e i n g e h ä n g t  o d e r  a n  K l e m m e n  
b e f e s t i g t ,  d i e  i n  d i e  G l ü h g u t t r ä g e r  e i n g e s c h o b e n  o d e r  v o n  T r a g 
l e i s t e n  g e h a l t e n  w e r d e n .  D i e  G l ü h g u t t r ä g e r  b e w e g e n  s i c h  i n  
e i n e r  i n  d e r  O f e n d e c k e  a n g e b r a c h t e n  S c h l i t z f ü h r u n g  u n d  w e r d e n  
d u r c h  k a m m e r n w e i s e  e i n -  u n d  a u s s c h a l t b a r e  A n t r i e b s v o r r i c h 
t u n g e n ,  w i e  R e i b r ä d e r ,  Z a h n r ä d e r  o d .  d g l . ,  f o r t b e w e g t .

Kl. 18 d, Gr. 2JU, Nr. 662 432, v o m  2 9 .  O k t o b e r  1 9 3 1 ;  a u s 
g e g e b e n  a m  1 4 .  J u l i  1 9 3 8 .  F r a n z ö s i s c h e  P r i o r i t ä t  v o m  2 8 .  S e p 
t e m b e r  1 9 3 1 .  A l b e r t  P o r t e v i n  i n  P a r i s .  Gegenstände aus 
Chromstählen ,  die gegen einen bei hohen Temperaturen erfolgenden 
A ngriff widerstandsfähig sein müssen.
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A l s  W e r k s t o f f  f ü r  s o l c h e  G e g e n s t ä n d e  d i e n e n  E i s e n l e g i e 
r u n g e n  m i t  1 0  b i s  4 0  %  C r ,  3 0  b i s  6 0  %  X i ,  0 , 5  b i s  5  %  Z r ,  R e s t  
E i s e n ,  o d e r  m i t  1 0  b i s  4 0 %  C r ,  1  b i s  6 %  A l ,  0 , 5  b i s  6 %  S i ,  
0 , 5  b i s  5  %  Z r ,  R e s t  E i s e n ,  d i e  g e g e n  e i n e n  A n g r i f f  d u r c h  k o h l e n -  
s ä u r e -  o d e r  s c h w e f e l h a l t i g e  G a s e ,  W a s s e r d a m p f ,  H o c h o f e n g a s e  
o d e r  a u c h  S a u e r s t o f f  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n  w i d e r s t a n d s 
f ä h i g  s i n d .

Kl. 31 c, Gr. 1602, Nr. 662 578, v o m  3 0 .  O k t o b e r  1 9 3 4 ;  a u s 
g e g e b e n  a m  1 6 .  J u l i  1 9 3 8 .  Z u s a t z  z u m  P a t e n t  6 5 1  2 2 3  [ v g l .  S t a h l
u .  E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  S .  1 7 3 ] .  A u g u s t  B r e i t e n b a c h  i n  S i e g e n  
( W e s t f . ) .  Zwischenwand zum  Herstellen von V  erbundgußucalzen.

A n  S t e l l e  d e r  d i e  A u s s p a r u n g e n  i n  d e r  Z w i s c h e n w a n d  a b 
s c h l i e ß e n d e n  d ü n n e n  B ö d e n  w e r d e n  g e g o s s e n e  M e t a l l s t o p f e n  
v o r g e s e h e n ,  d i e  i n  e n t s p r e c h e n d e n  L ö c h e r n  d e r  Z w i s c h e n w a n d  
f e s t  a n g e o r d n e t  w e r d e n  u n d  d e r e n  S c h m e l z p u n k t  w e s e n t l i c h  
u n t e r  d e r  T e m p e r a t u r  d e s  f l ü s s i g e n  K e m w e r k s t o f f e s  l i e g t .

Kl. 18 c, Gr. 2̂ , Nr. 662 862, v o m  1 8 .  A p r i l  1 9 3 5 ;  a u s g e g e b e n  
a m  2 3 .  J u l i  1 9 3 8 .  K o h l e -  u n d  E i s e n f o r s c h u n g ,  G .  m .  b .  H . ,  
i n  D ü s s e l d o r f .  ( E r f i n d e r :  D r . - I n g .  E m s t  H e r m a n n  S c h u l z  u n d  
D r . - I n g .  H a n s  S c h o l z  i n  D o r t m u n d . )  Verjähren zum  Härten  
von Schienen.

D a s  V e r f a h r e n ,  S c h i e n e n  a u s  S t a h l  i m  K o p f t e i l  d u r c h  A b 
s c h r e c k e n  z u  h ä r t e n ,  w i r d  f ü r  S c h i e n e n  a u s  S t ä h l e n  m i t  e i n e m  
G e h a l t  v o n  0 , 0 7  b i s  0 , 2 %  C  a n g e w e n d e t ,  d i e  d u r c h  Z u s a t z  v o n  
a n d e r e n  h ä r t e s t e i g e m d e n  E l e m e n t e n ,  b e s o n d e r s  M a n g a n ,  S i l i z i u m ,

C h r o m ,  K u p f e r ,  N i c k e l ,  z u  z w e i e n  o d e r  z u  m e h r e r e n  e i n e  Z u g 
f e s t i g k e i t  v o n  ü b e r  e t w a  5 0  k g / m m 2 i m  u n g e h ä r t e t e n  Z u s t a n d e  
e r h a l t e n  h a b e n .  D e r  S t a h l  k a n n  a u c h  0 , 0 7  b i s  u n t e r  0 , 2  %  C ,  
0 , 6  b i s  1 , 6  %  M n ,  0 , 0 5  b i s  0 , 2 5  %  P ,  0 , 1 5  b i s  0 , 6  %  S i ,  0 , 3  b i s  1 , 5  %  
C r ,  0 , 2  b i s  1 , 0 %  C ,  R e s t  E i s e n  e n t h a l t e n .

Kl. 80 b, Gr. 50„ Nr. 662 982, v o m  3 .  J a n u a r  1 9 3 2 ;  a u s 
g e g e b e n  a m  2 6 .  J u l i  1 9 3 8 .  V e r e i n  d e u t s c h e r  H o c h o f e n 
z e m e n t w e r k e ,  e .  V . ,  i n  D ü s s e l d o r f .  ( E r f i n d e r :  D r .  H u g o  
B e c k m a n n  i n  D ü s s e l d o r f . )  Verfahren zur Erhöhung der hydrau
lischen Eigenschaften von Schlacken.

G e k ö r n t e  H o c h o f e n -  o d e r  P h o s p h o r s c h l a c k e  o d e r  d a s  G e 
m i s c h  S c h l a c k e - K l i n k e r  w i r d  m i t  f r e i e n  S ä u r e n  a n g e ä t z t  o d e r  
m i t  s a u r e n  S a l z e n  o d e r  T r ä g e r s t o f f e n ,  d i e  S ä u r e  o d e r  s a u r e  S a l z e  
e n t h a l t e n ,  v e r m a h l e n ,  w o b e i  d i e  e n t s t e h e n d e n  K a l k s a l z e  i n  d e n  
b e h a n d e l t e n  S t o f f e n  v e r b l e i b e n .

Kl. 18 d, Gr. 250, Nr. 662 987, v o m  1 0 .  A u g u s t  1 9 3 5 ;  a u s 
g e g e b e n  a m  2 7 .  J u l i  1 9 3 8 .  D r .  W i l l i a m  G u e r t l e r  i n  B e r l i n -  
D a h l e m .  Eisen-C hrom -A lum inium -Legierung mit erhöhter Zunder - 
festigkeit.

D i e  g e g e n  h o h e  T e m p e r a t u r e n  b e s t ä n d i g e  L e g i e r u n g  e n t h ä l t  
n o c h  z u s ä t z l i c h  0 , 0 0 1  b i s  5 % ,  v o r z u g s w e i s e  0 , 1  b i s  2 %  T h ;  
s i e  k a n n  j e d o c h  f e r n e r  n o c h  g e r i n g e  M e n g e n ,  z .  B .  0 , 0 1  b i s  2  %  
v o n  Z u s a t z m e t a l l e n ,  w i e  M a n g a n ,  S i l i z i u m ,  M a g n e s i u m ,  e n t h a l t e n ,  
d i e  d i e  B e a r b e i t b a r k e i t  d e r  L e g i e r u n g  v e r b e s s e r n .

S t a t i s t i s c h e s .
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im August 19381). —  I n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

R o h b lö c k e S ta h lg u ß I n sg e sa m t

Bezirke Thornas-
stahl-

Besse-
mer-

stahl-

basische 
Siemens- 
Martin- 
Stahl-

saure 
Siemens- 
Mart in- 
Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
Stahl-

Sch we iß- 
stahl- 

(Schweiß- 
eisen)-

Bessemer- basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

August
1938

Jnli
1938

A u g u s t  1938: 27 Arbeitstage; J u l i  1 9 3 8 4): 26 Arbeitstage

Rheinland-W estfalen 
Sieg-, Lahn-, Dillge

biet u. Oberhessen
Schlesien.....................
Nord-. Ost- u. Mittel

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Süddeutschland und 

Bavr. Rheinpfalz .
S a a r la n d .................
O s t m a r k .................

570 766 

• 254 256

-

706 817 

33 729 

i  129 347

Í
1  58 689

50 591 
56 707

3) 14 949 45 559 

j  8 015

i  15 438

2 606

10 970 

i  1 541

j  2 671

21 963 

537

i  5 463

i  3 591

328
686

3 841 

2 029

6 504

i  4 367 

1 783 

i  4 027

1 379 9015)

36 6705)

i  213 l>46

57 072

35 2195) 
225 2665) 

67 990s)

1 365 3715)

38 577s)

195 937

56 160

.34 305s) 
223 766s) 

64 064s)
Insgesamt:

August 1938 . . . 
Insgesamt:

Juli 1938 . . . .

825 022 

807 373 4

1 035 880 

1 022 071

14 949

15 082

69 012 

66 867

2 606 

2 932

15 182 

13 418

32 568 

31 835

5 870 

5 472

16 681

16 058

2 017 770s)

1 981 112s)

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung m it Schweißstahl 74 732 76 197

J a n u a r  b is  A u g u s t  1 9 3 8 4) 7): 203 Arbeitstage; 1937: 202 Arbeitstage
Januar bis August

1938 1937

Rheinland-W estfalen 
Sieg-, Lahn-, Dillge

biet u. Oberhessen
Schlesien.....................
Nord-, Ost- u. Mittel

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Süddeutschland und 

Bavr. Rheinpfalz .
S a a r la n d .................
Ostmark .................

4 083 196 

1 930 204

5

5 667 761 

275 099 

j l  017 623

j  455 285

376 491 
273 645

») 123 432

__

342 146 

i  56 615

I  88 059 

)

22 186

73 396

i  12 602

i  18 976

170 214 

4 239 

i  39 875

i  23 970

1 905
2 645

27 117 

16 065

48 411

i  31 054

12 872

1  27108 
)

10 5214196)

299 1585)

| l  642 611

441 268

272 1015) 
1 693 3755) 

330 0785)

8 877 149s)

286 315s)

1 525 609

392 396

244 412s) 
1 537 665s)

Insgesamt:
Jan., Aug. 1938 . . 6 013 400 5 8 065 904 123 432 486 820 22 186 104 974 242 848 43 182 119 445 15222196s)

Jan., Aug. 1937 . . 5 227 997 — 6 754 876 111 522 337 146 21 835 99 307 205 725 43 785 83 188 — 12 885 381s)

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung m it Schweißstahl 74 986 63 789

1) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie, 
deutschland. — A) Unter Berücksichtigung der Berichtigungen für Juli 1938. — 5,

Frankreichs Eisenerzförderung im Juni 1938.

Bezirk
Forderung 
Juni 1938

t

Vorräte am Ende 
des Monats 
Juni 1938 

t

Beschäftigte
Arbeiter

Metz, Dieden- 
hofen . . . 

Loth- Briey e t Meuse 
ringen Longwy et Mi

nieres . . . 
Nanzig . . .

N o rm a n d ie ......................
Anjou, Bretagne . . .
P yren äeE ..........................
Andere Bezirke . . . .

1 099 184 
1 167 316

148 531 
76 953

149 658 
41 114

9 576 
1782

823 743 
1 551193

80 208 
159 478 
118 105 
45 631 

7 918 
12 782

52 094 
56 366

7 285 
3 582 
6 373 
1 589 Í 

433 
81

Zusammen 2 694 114 2 799 058 127 803 1

—  *) Ab Januar 1938 neu erhoben. —  3) Einschließlich Nord-, Ost- und Mittel- 
Ohne Schweißstahl. — #) Mit Schweißstahi. —  *) Ab 15. März einschl. Ostmark.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im August 1938.

Roheisenerzeugung Flußstahlerzeugung

1938 |

t t

p

t  1 t t

X ,

■Z 5 
oq S

t

A Z

1 i
~  s
t I t

Januar . . 140 743 3323 —  1 144 066 131 075 __ 1359 132 434
Februar. . 116 572 771 —  ! 117 343 108 258 — 2582 110 840
März . . .  113 107 — — 113107 104 891 — 4599 109 490
April . . 114113 — —  114113 105 474 — 3887 109 361
Mai . . .  114848 — —  114 848 106 965 — 3723 110 688
Juni . . . 113 154 — —  113 154 105 674 — 4106 109 780
Juli . . . 115 472 2432 —  117 904 106 069 — 4324 110 393
August . . 117 015 — — 117 015 108 685 — 4561 113 246
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W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Auslösungen und Lohnsteuer.
D i e  l o h n s t e u e r l i e h e  B e h a n d l u n g  v o n  A u s l ö s u n g e n  h a t  s c h o n  

w e g e n  d e r  M a n n i g f a l t i g k e i t  d e r  a u f t r e t e n d e n  F ä l l e  i m m e r  w i e d e r  
z u  Z w e i f e l n  A n l a ß  g e g e b e n .  E i n  E r l a ß  d e s  R e i c h s m i n i s t e r s  d e r  
F i n a n z e n  v o m  8 . A u g u s t  1 9 3 8 ,  d e r  m i t  s o f o r t i g e r  W i r k u n g  i n  
K r a f t  g e t r e t e n  i s t ,  b r i n g t  h i e r  d i e  n o t w e n d i g e  K l ä r u n g .

A l s  „ A u s l ö s u n g e n “  b e z e i c h n e n  d i e  L o h n s t e u e r r i c h t l i n i e n  
d i e j e n i g e n  E n t s c h ä d i g u n g e n ,  d i e  p r i v a t e n  A r b e i t n e h m e r n  a l s  
E r s a t z  f ü r  M e h r a u f w e n d u n g e n  u n d  U e b e r n a e h t u n g e n  b e i  a u s 
w ä r t i g e n  A r b e i t e n  g e w ä h r t  w e r d e n .  A u s l ö s u n g e n  s t e l l e n  n i c h t s  
a n d e r e s  a l s  p a u s c h a l i e r t e  R e i s e k o s t e n  d a r  u n d  w e r d e n  b e i  d e r  
L o h n s t e u e r  a u c h  w i e  R e i s e k o s t e n ,  T a g e g e l d e r  u n d  F a h r t a u s l a g e n  
b e h a n d e l t .  D i e s e  s e i e n  d a h e r  z u n ä c h s t  e i n e r  k u r z e n  B e t r a c h t u n g  
u n t e r z o g e n .

G e m ä ß  § 1 9 ,  A b s .  2 ,  Z i f f e r  2 ,  d e s  E i n k o m m e n s t e u e r g e s e t z e s  
i n  V e r b i n d u n g  m i t  §  4 ,  Z i f f e r  2 ,  d e r  Z w e i t e n  L o h n s t e u e r d u r c h 
f ü h r u n g s v e r o r d n u n g  g e h ö r e n  z u m  s t e u e r p f l i c h t i g e n  A r b e i t s l o h n  
n i c h t  d i e  B e t r ä g e ,

„ d i e  d e n  i m  p r i v a t e n  D i e n s t  a n g e s t e l l t e n  P e r s o n e n  f ü r  R e i s e 
k o s t e n  ( T a g e g e l d e r  u n d  F a h r t a u s l a g e n )  g e z a h l t  w e r d e n ,  s o w e i t  
s i e  d i e  t a t s ä c h l i c h e n  A u f w e n d u n g e n  ( n a c h  A b z u g  d e r  d u r c h  d i e  
A b w e s e n h e i t  d e s  A r b e i t n e h m e r s  g e m a c h t e n  H a u s h a l t s e r s p a r 
n i s s e )  n i c h t  ü b e r s t e i g e n .  D i e s e  V o r a u s s e t z u n g  i s t  b e i  a l l e n  R e i s e 
k o s t e n e n t s c h ä d i g u n g e n  e r f ü l l t ,  d i e  d i e  v o l l e n  S ä t z e  d e r  v e r 
g l e i c h b a r e n  B e a m t e n  n i c h t  ü b e r s t e i g e n .  W e r d e n  d i e s e  S ä t z e  
ü b e r s t i e g e n ,  s o  s i n d  d i e  t a t s ä c h l i c h e n  A u f w e n d u n g e n  d e m  
F i n a n z a m t  g l a u b h a f t  z u  m a c h e n .  D i e  g l a u b h a f t  g e m a c h t e n  
t a t s ä c h l i c h e n  A u f w e n d u n g e n  s i n d  z u r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  
H a u s h a l t s e r s p a r n i s s e  b e i  L e d i g e n  u m  4 0  v .  H . ,  b e i  a n d e r e n  
A r b e i t n e h m e r n  u m  2 0  v .  H .  d e s  T a g e g e l d s a t z e s  e i n e s  v e r g l e i c h 
b a r e n  B e a m t e n  z u  k ü r z e n .  D i e  K ü r z u n g  b r a u c h t  n i c h t  u n t e r  
d e n  B e t r a g  d u r c h g e f ü h r t  z u  w e r d e n ,  d e r  d e n  v o l l e n  S ä t z e n  
e i n e s  v e r g l e i c h b a r e n  B e a m t e n  e n t s p r i c h t .  Z a h l t  d e r  A r b e i t g e b e r  
a l s  R e i s e k o s t e n e n t s c h ä d i g u n g  k e i n e n  h ö h e r e n  a l s  d e n  s i c h  
h i e r n a c h  e r g e b e n d e n  B e t r a g ,  s o  g e h ö r t  d i e  R e i s e k o s t e n e n t s c h ä 
d i g u n g  n i c h t  z u m  s t e u e r p f l i c h t i g e n  A r b e i t s l o h n .  Z a h l t  d e r  
A r b e i t g e b e r  a l s  R e i s e k o s t e n e n t s c h ä d i g u n g  e i n e n  h ö h e r e n  
B e t r a g ,  s o  g e h ö r t  d e r  ü b e r s t e i g e n d e  B e t r a g  z u m  A r b e i t s l o h n . “

D i e s e  B e s t i m m u n g e n  f i n d e n  i h r e  E r g ä n z u n g  d u r c h  d i e  R i c h t 
l i n i e n  f ü r  d e n  S t e u e r a b z u g  v o m  A r b e i t s l o h n ,  d i e  s o g e n .  L o h n 
s t e u e r r i c h t l i n i e n .  D a n a c h  s i n d  R e i s e k o s t e n  a l l e  K o s t e n ,  d i e  d u r c h  
d i e  R e i s e  u n m i t t e l b a r  v e r u r s a c h t  w e r d e n .  H i e r z u  g e h ö r e n  z .  B .  
d i e  K o s t e n  f ü r  d i e  U n t e r b r i n g u n g  u n d  V e r p f l e g u n g  a u f  d e r  B e i s e  
u n d  f ü r  d i e  B e f ö r d e r u n g  a u f  E i s e n b a h n  o d e r  S c h i f f  u s w . ;  K o s t e n  
d a g e g e n ,  d i e  d u r c h  d i e  R e i s e  n u r  m i t t e l b a r  v e r u r s a c h t  w e r d e n ,  
z .  B .  e t w a i g e  A u s g a b e n  f ü r  d i e  A n s c h a f f u n g  v o n  W ä s c h e  b e i m  
R e i s e a n t r i t t ,  g e h ö r e n  n i c h t  z u  d e n  R e i s e k o s t e n .

W e n n  d i e  R e i s e k o s t e n e n t s c h ä d i g u n g e n  d i e  S ä t z e  d e r  v e r g l e i c h 
b a r e n  B e a m t e n  n i c h t  ü b e r s t e i g e n ,  s o  s i n d  s i e  o h n e  N a c h w e i s  a l s  
s t e u e r f r e i  a n z u e r k e n n e n .  M a ß g e b e n d  s i n d  h i e r  d i e  S ä t z e ,  d i e  i n  
d e m  G e s e t z  ü b e r  R e i s e k o s t e n v e r g ü t u n g  d e r  B e a m t e n  v o m  
1 5 .  D e z e m b e r  1 9 3 3  f e s t g e s e t z t  w o r d e n  s i n d .  N u n  k a n n  d i e s e s  
G e s e t z  w e g e n  d e r  g ä n z l i c h  a n d e r s  g e a r t e t e n  V e r h ä l t n i s s e  i n  d e r  
P r i v a t w i r t s c h a f t  n i c h t  o h n e  w e i t e r e s  a u f  d i e  h i e r  b e s c h ä f t i g t e n  
P e r s o n e n  a n g e w a n d t  w e r d e n .  Z w a r  g e h e n  a u c h  d i e  L o h n s t e u e r 
r i c h t l i n i e n  d a v o n  a u s ,  d a ß  e s  f ü r  d i e  H ö h e  d e r  z u  v e r g ü t e n d e n  
S ä t z e  z u n ä c h s t  a u f  d i e  E i n k o m m e n s v e r h ä l t n i s s e  d e s  A r b e i t 
n e h m e r s  a n k o m m t ,  u n d  d a ß  d i e  t a t s ä c h l i c h e n  A u f w e n d u n g e n  d e m  
F i n a n z a m t  g l a u b h a f t  z u  m a c h e n  s i n d ,  w e n n  d i e  e r s e t z t e n  R e i s e 
k o s t e n  d i e  S ä t z e  e i n e s  v e r g l e i c h b a r e n  B e a m t e n  ü b e r s t e i g e n .  D i e  
R i c h t l i n i e n  n e h m e n  a b e r  a u f  d i e  b e s o n d e r e n  V e r h ä l t n i s s e  d e r  
P r i v a t w i r t s c h a f t  d u r c h  d i e  F e s t s t e l l u n g  R ü c k s i c h t ,  d a ß  d i e  S ä t z e  
d e r  v e r g l e i c h b a r e n  B e a m t e n ,  d i e  o h n e  w e i t e r e s  s t e u e r f r e i  b l e i b e n  
k ö n n e n ,  n u r  e i n e n  R a h m e n  d a r s t e l l e n  u n d  d a ß  v o n  i h m  u n t e r  
b e s o n d e r e n  U m s t ä n d e n  a b g e w i c h e n  w e r d e n  k a n n .

Z u r  V e r m e i d u n g  v o n  N a c h p r ü f u n g e n  u n d  ü b e r f l ü s s i g e r  V e r 
w a l t u n g s a r b e i t  s o l l  v o n  e i n e r  B e s t e u e r u n g  v o n  R e i s e k o s t e n -  
e n t s c h ä d i g u n g e n  j e d e n f a l l s  i m m e r  d a n n  A b s t a n d  g e n o m m e n  
w e r d e n ,  w e n n  d e r  s t e u e r p f l i c h t i g e  B e t r a g  f ü r  d i e  e i n z e l n e  D i e n s t 
r e i s e  1  J { J (  n i c h t  ü b e r s t e i g t .

W e n n  A r b e i t g e b e r  d i e  R e i s e k o s t e n  i h r e r  A r b e i t n e h m e r  n a c h  
e i n h e i t l i c h e n  R i c h t l i n i e n  u n d  f e s t e n  S ä t z e n  e r s t a t t e n ,  s o  e m p f i e h l t  
e s  s i c h ,  d a ß  s i e  v o r h e r  m i t  d e m  z u s t ä n d i g e n  F i n a n z a m t  F ü h l u n g  
n e h m e n ,  u m  K l a r h e i t  ü b e r  d i e  s t e u e r l i c h e  A u s w i r k u n g  d i e s e r  
R i c h t l i n i e n  u n d  S ä t z e  z u  e r h a l t e n .  M i t u n t e r  w e r d e n  d u r c h  d e r 
a r t i g e  R i c h t l i n i e n  d i e  S ä t z e  d e r  v e r g l e i c h b a r e n  B e a m t e n  ü b e r 
s c h r i t t e n .  S t e u e r l i c h e  A u s w i r k u n g e n  t r e t e n  a b e r  i n  d i e s e n  F ä l l e n  
n i c h t  e i n ,  w e n n  d a s  z u s t ä n d i g e  F i n a n z a m t  z u  d e r  U e b e r z e u g u n g  
g e l a n g t ,  d a ß  d e n  A r b e i t n e h m e r n  i m  a l l g e m e i n e n  A u f w e n d u n g e n

i n  H ö h e  d e r  b e z a h l t e n  R e i s e k o s t e n e n t s c h ä d i g u n g  e r w a c h s e n  o d e r  
d a ß  d u r c h  d i e  E n t s c h ä d i g u n g  n u r  d i e  t a t s ä c h l i c h e n  R e i s e k o s t e n  
n a c h  D u r c h f ü h r u n g  d e r  v o r g e s c h r i e b e n e n  K ü r z u n g  f ü r  H a u s h a l t s 
e r s p a r n i s s e  e r s e t z t  w e r d e n .

I m  ü b r i g e n  k o m m t  e s  f ü r  d i e  s t e u e r l i c h e  B e u r t e i l u n g  e i n e r  
R e i s e k o s t e n e n t s c h ä d i g u n g  i m m e r  n u r  a u f  d e n  G e s a m t b e t r a g  
a n ,  u n d  z w a r  a u c h  d a n n ,  w e n n  e t w a  d i e  f ü r  V e r p f l e g u n g  ( T a g e g e l d )  
u n d  U n t e r k u n f t  ( U e b e r n a c h t u n g s g e l d )  e n t s t e h e n d e n  K o s t e n  i n  
e i n e m  a n d e r e n  V e r h ä l t n i s  z u e i n a n d e r  s t e h e n  a l s  d i e  E n t s c h ä d i 
g u n g e n  n a c h  d e m  G e s e t z  ü b e r  R e i s e k o s t e n v e r g ü t u n g  d e r  B e a m t e n .

N a c h  d e m  G e s e t z  ü b e r  R e i s e k o s t e n v e r g ü t u n g  d e r  B e a m t e n  
i s t  a u c h  d i e  F r a g e  z u  e n t s c h e i d e n ,  o b  e i n e  D i e n s t r e i s e  v o r l i e g t .  
E s  f o r d e r t  h i e r f ü r  d a s  V o r h e g e n  b e s t i m m t e r  z e i t l i c h e r  u n d  r ä u m 
l i c h e r  V o r a u s s e t z u n g e n .  Z u n ä c h s t  m u ß  d i e  R e i s e  —  u m  a l s  
„ D i e n s t r e i s e “  z u  g e l t e n  —  m i n d e s t e n s  6 S t u n d e n  d a u e r n .  E s  h a b e n  
s i c h  n u n  Z w e i f e l  e r h o b e n ,  w i e  l o h n s t e u e r l i c h  d i e  E n t s c h ä d i g u n g e n  
z u  b e h a n d e l n  s i n d ,  d i e  p r i v a t e n  A r b e i t n e h m e r n  b e i  R e i s e n  g e w ä h r t  
w e r d e n ,  d i e  w e n i g e r  a l s  6 S t u n d e n  d a u e r n .  H i e r  n e h m e n  d i e  
R i c h t l i n i e n  w i e d e r  R ü c k s i c h t  a u f  d i e  b e s o n d e r e n  V e r h ä l t n i s s e  i n  
d e r  P r i v a t w i r t s c h a f t  u n d  b e s t i m m e n ,  d a ß  v o n  d e n  e t w a  g e w ä h r t e n  
E n t s c h ä d i g u n g e n  b e i  d i e n s t l i c h e r  A b w e s e n h e i t  v o n  d e m  O r t  d e r  
B e t r i e b s s t ä t t e  v o n  m e h r  a l s  3  b i s  6 S t u n d e n  3 / 1 0 , v o n  m e h r  a l s  
6 b i s  8 S t u n d e n  5/l0 u n d  v o n  m e h r  a l s  8 S t u n d e n  8/10 d e r  v o l l e n  
T a g e g e l d e r  d e r  v e r g l e i c h b a r e n  R e i c h s b e a m t e n  s t e u e r f r e i  b l e i b e n .  
B e t r ä g t  d i e  d i e n s t l i c h e  A b w e s e n h e i t  w e n i g e r  a l s  3  S t u n d e n ,  s o  
w i r d  e i n e  S t e u e r f r e i h e i t  n u r  f ü r  b e s o n d e r s  n a c h g e w i e s e n e  A u f 
w e n d u n g e n  g e w ä h r t .

E i n e  D i e n s t r e i s e  i m  S i n n e  d e s  G e s e t z e s  ü b e r  R e i s e k o s t e n 
v e r g ü t u n g  d e r  B e a m t e n  l i e g t  f e r n e r  n i c h t  v o r ,  w e n n  d i e  G e m e i n d e 
g r e n z e n  d e s  O r t e s  d e r  B e t r i e b s s t ä t t e  n i c h t  ü b e r s c h r i t t e n  w e r d e n .  
E i n e  e t w a  g e w ä h r t e  R e i s e k o s t e n e n t s c h ä d i g u n g  w ü r d e  d e m e n t 
s p r e c h e n d  n i c h t  o h n e  w e i t e r e s  s t e u e r f r e i  b l e i b e n .  D i e  R i c h t l i n i e n  
e r k e n n e n  a n ,  d a ß  d i e s e  R e g e l u n g  z u  H ä r t e n  f ü h r t ,  w e n n  s i c h  d i e  
B e t r i e b s s t ä t t e  i n  e i n e r  r ä u m l i c h  a u s g e d e h n t e n  G r o ß s t a d t  b e f i n d e t  
u n d  d i e  A r b e i t  z w a r  i n  e r h e b l i c h e r  E n t f e r n u n g  v o n  d e r  B e t r i e b s 
s t ä t t e  a u s g e f ü h r t  w i r d ,  j e d o c h  d i e  p o l i t i s c h e n  G r e n z e n  d e s  O r t e s  
d e r  B e t r i e b s s t ä t t e  o d e r  d i e  G r e n z e n  d e r  u n m i t t e l b a r  a n s c h l i e ß e n 
d e n  O r t e  n i c h t  ü b e r s c h r i t t e n  w e r d e n .  S t e u e r f r e i h e i t  w i r d  d a h e r  
f ü r  g e z a h l t e  P a u s c h b e t r ä g e  b e i  A r b e i t e n  g e w ä h r t ,  d i e  i n  m e h r  
a l s  5  k m  E n t f e r n u n g  v o n  d e r  r e g e l m ä ß i g e n  A r b e i t s s t ä t t e  a u s 
g e f ü h r t  w e r d e n .  S e l b s t v e r s t ä n d l i c h  m ü s s e n  d i e  ü b r i g e n  V o r a u s 
s e t z u n g e n  f ü r  d i e  S t e u e r f r e i h e i t  v o n  R e i s e k o s t e n v e r g ü t u n g e n  
g e g e b e n  s e i n .  S c h l i e ß l i c h  t r i t t  b e i  d e n  p r i v a t e n  A r b e i t n e h m e r n  
—  a b w e i c h e n d  v o n  d e r  f ü r  B e a m t e  g e l t e n d e n  R e g e l u n g  —  e i n e  
K ü r z u n g  d e r  T a g e -  u n d  U e b e r n a c h t u n g s g e l d e r  n i c h t  e i n ,  w e n n  
d i e  D i e n s t r e i s e  m e h r  a l s  7  T a g e  d a u e r t .

W e n n  n u n  d i e  s o g e n a n n t e n  A u s l ö s u n g e n  i m  R a h m e n  e i n e r  
„ D i e n s t r e i s e “  g e z a h l t  w e r d e n ,  s o  i s t  i h r e  l o h n s t e u e r l i c h e  B e h a n d 
l u n g  n a c h  d e m  V o r h e r g e s a g t e n  k l a r .  Z u  e r g ä n z e n  i s t  l e d i g l i c h  
n o c h ,  d a ß  n a c h  d e n  L o h n s t e u e r r i c h t l i n i e n  —  b e i  d e n  E m p f ä n g e r n  
w i r d  e s  s i c h  m e i s t  u m  M o n t e u r e  u n d  ä h n l i c h e  G r u p p e n  h a n d e l n  —  
a l s  v e r g l e i c h b a r e  R e i c h s b e a m t e  m e i s t  d i e j e n i g e n  d e r  S t u f e  V  i n  
F r a g e  k o m m e n  d ü r f t e n ,  d .  h .  B e a m t e  m i t  e i n e m  D u r c h s c h n i t t s 
g e h a l t  d e r  o b e r s t e n  G e h a l t s g r u p p e  d e r  S t u f e  v o n  2 6 0 0  M Jt.  F ü r  
s i e  b e t r ä g t  d a s  v o l l e  T a g e g e l d  Sfl. t f  u n d  d a s  U e b e r n a c h t u n g s 
g e l d  3 , 5 0  JIM .

V i e l f a c h  e r h a l t e n  n u n  A r b e i t n e h m e r  A u s l ö s u n g e n  a u c h  d a n n ,  
w e n n  e i n e  D i e n s t r e i s e  i m  S i n n e  v o r s t e h e n d e r  A u s f ü h r u n g e n  n i c h t  
v o r l i e g t .  E s  k o m m e n  h i e r  v o r  a l l e m  d i e  F ä l l e  i n  B e t r a c h t ,  i n  
d e n e n  z w a r  d i e  t a t s ä c h l i c h e  A r b e i t s s t ä t t e  d e s  A r b e i t n e h m e r s  u n d  
s e i n e  r e g e l m ä ß i g e  A r b e i t s s t ä t t e  z u s a m m e n f a l l e n ,  i n  d e n e n  a b e r  
d i e  A r b e i t s s t ä t t e  v o m  W o h n s i t z  d e s  A r b e i t n e h m e r s  e r h e b l i c h  
e n t f e r n t  i s t .  E s  h a n d e l t  s i c h  h i e r b e i  e n t w e d e r  u m  e i n e  f e s t e  
A r b e i t s s t ä t t e  o d e r  u m  w e c h s e l n d e  A r b e i t s s t ä t t e n  b e i  a u s w ä r t i g e n  
B a u a r b e i t e n .  H ä u f i g  w i r d  d e r  U n t e r n e h m e r  b e i  N e u e i n r i c h t u n g  
o d e r  E r w e i t e r u n g  v o n  B e t r i e b e n  A r b e i t s k r ä f t e  a u s  d e r  U m g e b u n g  
h e r a n z i e h e n  m ü s s e n ,  w e n n  d i e  i m  O r t  v e r f ü g b a r e  Z a h l  n i c h t  
a u s r e i c h t .  D i e s e  A r b e i t n e h m e r  e r h a l t e n  w e g e n  d e r  E n t f e r n u n g  
i h r e s  W o h n s i t z e s  v o n  d e r  A r b e i t s s t ä t t e  a l l g e m e i n  W e g e g e l d e r ,  
E r s t a t t u n g  d e r  F a h r g e l d e r ,  T r e n n u n g s e n t s c h ä d i g u n g e n ,  U e b e r 
n a c h t u n g s g e l d e r  u s w .  D i e  t a t s ä c h l i c h e  A r b e i t s s t ä t t e  d i e s e r  
A r b e i t n e h m e r  i s t  g l e i c h z e i t i g  d i e  r e g e l m ä ß i g e  A r b e i t s s t ä t t e ,  d a  
d i e  B e t ä t i g u n g  i n  d i e s e m  O r t e  a u f  d i e  D a u e r  b e r e c h n e t  i s t .  D a r a u s  
f o l g t ,  d a ß  d e r a r t i g e  B e t r ä g e  g r u n d s ä t z l i c h  n i c h t  A u s l ö s u n g e n  i m  
R a h m e n  e i n e r  D i e n s t r e i s e  s i n d .  D e r  M i n i s t e r  h a t  a b e r  m i t  R ü c k 
s i c h t  a u f  d i e  h i e r  v o r l i e g e n d e n  b e s o n d e r e n  V e r h ä l t n i s s e  a n g e o r d n e t ,  
d a ß  a u s  B i l l i g k e i t s g r ü n d e n  d a s  V o r l i e g e n  e i n e r  D i e n s t r e i s e  d a n n  
a n z u e r k e n n e n  i s t ,  w e n n  d i e  A r b e i t s s t ä t t e  v o n  d e m  W o h n s i t z  d e s
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A r b e i t n e h m e r s  m i n d e s t e n s  3 0  k m  e n t f e r n t  i s t .  W e n n  d i e  E n t 
f e r n u n g  w e n i g e r  a l s  3 0  k m  b e t r ä g t ,  d a n n  k a n n  d e r  e n t s p r e c h e n d e  
M e h r a u f w a n d  v o n  d e m  A r b e i t n e h m e r  n u r  a l s  W e r b u n g s k o s t e n  
g e l t e n d  g e m a c h t  w e r d e n .  N e b e n  d e r  u n e n t g e l t l i c h e n  U n t e r 
b r i n g u n g  a m  B e s c h ä f t i g u n g s o r t  k o m m e n  h i e r  a l s  s t e u e r f r e i e  
A u s l ö s u n g e n  i n  B e t r a c h t  W e g e g e l d e r  u n d  F a h r g e l d e r  b i s  z u r  
H ö h e  d e r  t a t s ä c h l i c h  a u f z u w e n d e n d e n  F a h r t k o s t e n  s o w i e  W o c h e n 
e n d - H e i m f a h r t e n  u n d  H e i m f a h r t e n  z u  d e n  ü b l i c h e n  F e s t t a g e n ,  
w i e  W e i h n a c h t e n ,  O s t e r n ,  P f i n g s t e n  u n d  d e r g l e i c h e n  i n  H ö h e  d e r  
t a t s ä c h l i c h e n  F a h r t k o s t e n .  F e r n e r  f a l l e n  d a r u n t e r  U e b e r n a c h -  
t u n g s g e l d  a m  B e s c h ä f t i g u n g s o r t ,  w e n n  e i n e  u n e n t g e l t l i c h e  U n t e r 
b r i n g u n g  n i c h t  e r f o l g t ,  b i s  z u  3,50 M M  u n d  V e r p f l e g u n g s z u s e h u ß  
( T r e n n u n g s e n t s c h ä d i g u n g )  b i s  z u m  B e t r a g e  v o n  3 , —  M M  t ä g l i c h ,  
w e n n  d e r  A r b e i t n e h m e r  w e g e n  d e r  w e i t e n  E n t f e r n u n g  s e i n e s  
W o h n s i t z e s  v o n  d e r  A r b e i t s s t ä t t e  n i c h t  n a c h  H a u s e  z u r ü c k k e h r t .

E t w a s  a n d e r s  l i e g e n  d i e  V e r h ä l t n i s s e  b e i  w e c h s e l n d e r  A r b e i t s 
s t ä t t e  b e i  a u s w ä r t i g e n  B a u a r b e i t e n  i n  e r h e b l i c h e r  E n t f e r n u n g  
v o m  W o h n s i t z .  D i e  U n t e r n e h m u n g e n  f ü h r e n  i h r e  A r b e i t e n  t e i l s  
m i t  S t a m m a r b e i t e r n ,  t e i l s  m i t  n i c h t s t ä n d i g e n  A r b e i t e r n  a u s .  
S t a m m a r b e i t e r  s i n d  s t ä n d i g  b e s c h ä f t i g t e  A r b e i t e r ,  d i e  m e i s t  a m  
O r t  d e s  S i t z e s  o d e r  d e r  H a u p t b e t r i e b s s t ä t t e  d e s  U n t e r n e h m e n s  
o d e r  i n  d e s s e n  n ä h e r e r  U m g e b u n g  w o h n e n .  N i c h t s t ä n d i g e  A r b e i t e r  
d a g e g e n  w e r d e n  a u s  d e r  n ä h e r e n  u n d  w e i t e r e n  U m g e b u n g  d e r  
B a u s t e l l e n  h e r b e i g e h o l t  u n d  m e i s t  n u r  w ä h r e n d  d e r  D u r c h f ü h r u n g  
d e s  B a u e s  b e s c h ä f t i g t .

D i e  b e s t e h e n d e n  T a r i f o r d n u n g e n  g e w ä h r e n  d i e s e n  A r b e i t 
n e h m e r n  g e w i s s e  Z u l a g e n  u n d  b e s o n d e r e  L e i s t u n g e n ,  d u r c h  d i e  
d e r  M e h r a u f w a n d  a b g e g o l t e n  w e r d e n  s o l l ,  d e r  i h n e n  d u r c h  d i e  
E n t f e r n u n g  d e r  B a u s t e l l e  v o n  i h r e m  W o h n s i t z  e n t s t e h t .  E s  
k o m m e n  h i e r f ü r  v o r  a l l e m  W e g e g e l d e r ,  u n e n t g e l t l i c h e  U n t e r 
b r i n g u n g ,  U e b e r n a c h t u n g s g e l d ,  V e r p f l e g u n g s z u s c h u ß  ( T r e n n u n g s 
g e l d ,  T r e n n u n g s e n t s c h ä d i g u n g )  u n d  W o c h e n e n d - H e i m f a h r t e n  i n  
B e t r a c h t .

J e  n a c h d e m  e s  s i c h  u m  S t a m m a r b e i t e r  o d e r  u m  n i c h t s t ä n d i g e  
A r b e i t e r  h a n d e l t ,  i s t  d i e  l o h n s t e u e r l i c h e  B e u r t e i l u n g  d i e s e r  
Z u w e n d u n g e n  v e r s c h i e d e n .  B e i  d e n  S t a m m a r b e i t e r n  d e r  U n t e r 
n e h m u n g e n ,  d i e  i h r e n  S i t z  o d e r  i h r e  H a u p t b e t r i e b s s t ä t t e  n i c h t  
a m  O r t  d e r  B a u s t e l l e  h a b e n ,  i s t  d i e  t a t s ä c h l i c h e  A r b e i t s s t ä t t e ,  
d i e  B a u s t e l l e ,  v o n  d e r  r e g e l m ä ß i g e n  A r b e i t s s t ä t t e  v e r s c h i e d e n .  
D i e  Z u l a g e n  u n d  b e s o n d e r e n  L e i s t u n g e n  s t e l l e n  n a c h  d e n  o b e n  
e n t w i c k e l t e n  G r u n d s ä t z e n  b e i  V o r l i e g e n  d e r  ü b r i g e n  n o t w e n d i g e n  
V o r a u s s e t z u n g e n  —  b e s o n d e r s  i n  d e r  H ö h e  —  s t e u e r f r e i e  A u s 
l ö s u n g e n  d a r .  H a n d e l t  e s  s i c h  j e d o c h  u m  S t a m m a r b e i t e r  v o n  
U n t e r n e h m e n ,  d i e  i h r e n  S i t z  ( H a u p t b e t r i e b s s t ä t t e )  a m  O r t  d e r  
B a u s t e l l e  h a b e n ,  s o  k o m m e n  s t e u e r f r e i e  A u s l ö s u n g e n  i n  a l l e r  
R e g e l  n i c h t  i n  B e t r a c h t .

D i e  n i c h t s t ä n d i g e n  A r b e i t n e h m e r  d a g e g e n  k ö n n e n  n i c h t  w i e  
d i e  M e h r z a h l  d e r  a n d e r e n  A r b e i t n e h m e r  i h r e n  W o h n s i t z  s o  
w ä h l e n ,  d a ß  e r  i n  d e r  ü b l i c h e n  E n t f e r n u n g  z u  i h r e r  A r b e i t s s t ä t t e

l i e g t .  M i t  R ü c k s i c h t  a u f  d i e  b e s o n d e r e n  V e r h ä l t n i s s e ,  u n t e r  d e n e n  
s o l c h e  B a u a r b e i t e n  n u r  g e l e i s t e t  w e r d e n  k ö n n e n ,  s o l l  b e i  d i e s e n  
A r b e i t n e h m e r n  d a s  V o r l i e g e n  a u s w ä r t i g e r  A r b e i t e n  s c h o n  d a n n  
a n e r k a n n t  w e r d e n ,  w e n n  d i e  A r b e i t e n  a u ß e r h a l b  d e s  W o h n s i t z e s  
d e s  A r b e i t n e h m e r s ,  d .  h .  i n  m e h r  a l s  5  k m  E n t f e r n u n g  v o n  s e i n e m  
W o h n s i t z ,  g e l e i s t e t  w e r d e n .  D i e  Z u l a g e n  u n d  b e s o n d e r e n  L e i 
s t u n g e n  s t e l l e n  i n  d i e s e n  F ä l l e n  s t e u e r f r e i e  A u s l ö s u n g e n  d a r .  V o r 
a u s s e t z u n g  i s t  n a t ü r l i c h  a u c h  h i e r ,  d a ß  s i c h  d i e  H ö h e  d e r  A u s 
l ö s u n g e n  i n n e r h a l b  d e r  G r e n z e n  h ä l t ,  i n n e r h a l b  d e r e n  S t e u e r 
f r e i h e i t  n a c h  d e n  a l l g e m e i n e n  G r u n d s ä t z e n  v o r g e s e h e n  i s t .

I n  b e s t i m m t e n  F ä l l e n  n u n  k o m m t  d i e  S t e u e r f r e i h e i t  v o n  A u s 
l ö s u n g e n  n i c h t  i n  F r a g e ,  u n d  z w a r  i m m e r  d a n n ,  w e n n  d e m  A r b e i t 
n e h m e r  z u g e m u t e t  w e r d e n  k a n n ,  s e i n e  W o h n u n g  i n  d e r  ü b l i c h e n  
E n t f e r n u n g  z u r  A r b e i t s s t ä t t e  z u  n e h m e n .  E s  w i r d  h i e r b e i  a u f  d i e  
U m s t ä n d e  d e s  E i n z e l f a l l e s  a n k o m m e n .  W e n n  d e r  A r b e i t n e h m e r  
t r o t z d e m  d e n  W o h n u n g s w e c h s e l  u n t e r l ä ß t ,  s o  w i r d  i n  a l l e r  R e g e l  
a n g e n o m m e n  w e r d e n  k ö n n e n ,  d a ß  h i e r f ü r  p e r s ö n l i c h e  G r ü n d e  
m a ß g e b e n d  s i n d .  E i n  h i e r a u s  e n t s t e h e n d e r  M e h r a u f w a n d  k a n n  
s t e u e r l i c h  n i c h t  b e r ü c k s i c h t i g t  w e r d e n .  F ü r  d i e  E n t s c h e i d u n g  
d e r  F r a g e ,  o b  d e m  A r b e i t n e h m e r  e i n  W o h n u n g s w e c h s e l  z u g e m u t e t  
w e r d e n  k a n n ,  s i n d  v o r  a l l e m  s e i n e  p e r s ö n l i c h e n  V e r h ä l t n i s s e ,  
b e s o n d e r s  s e i n  H a u s s t a n d ,  m a ß g e b e n d .  D e r  R u n d e r l a ß  d e s  
M i n i s t e r s  s t e l l t  h i e r f ü r  f o l g e n d e  G r u n d s ä t z e  a u f :

E i n  W o h n u n g s w e c h s e l  w i r d  e i n e m  A r b e i t n e h m e r  m i t  e i g e n e m  
H a u s s t a n d  n i c h t  z u g e m u t e t  w e r d e n  k ö n n e n ,  w e n n  d i e  a u s w ä r t i g e  
A r b e i t  v o n  v o r n h e r e i n  a u f  b e s t i m m t e  Z e i t  b e g r e n z t  i s t  u n d  i h r e  
D a u e r  a n  d e m s e l b e n  B e s c h ä f t i g u n g s o r t  v o r a u s s i c h t l i c h  z w e i  J a h r e  
n i c h t  ü b e r s t e i g t .  L i e g e n  d i e s e  V o r a u s s e t z u n g e n  n i c h t  v o r ,  s o  i s t  
e i n  W o h n u n g s w e c h s e l  d e n n o c h  n i c h t  z u m u t b a r ,  w e n n  i n  d e r  
ü b l i c h e n  E n t f e r n u n g  v o m  B e s c h ä f t i g u n g s o r t  k e i n e  g e e i g n e t e  
W o h n u n g  z u r  V e r f ü g u n g  s t e h t .

B e i  A r b e i t n e h m e r n  o h n e  e i g e n e n  H a u s s t a n d  i s t  e i n  W o h n u n g s 
w e c h s e l  n i c h t  z u m u t b a r ,  s o l a n g e  d i e  a u s w ä r t i g e  B e s c h ä f t i g u n g s 
d a u e r  e i n e n  M o n a t  n i c h t  ü b e r s t e i g t .  W e n n  s i e  e i n e n  M o n a t  ü b e r 
s t e i g t ,  s o  b l e i b e n  d i e  A u s l ö s u n g e n  f ü r  d e n  e r s t e n  M o n a t  s t e u e r f r e i .  
D a r ü b e r  h i n a u s  w i r d  j e d o c h  e i n e  S t e u e r f r e i h e i t  n u r  d a n n  g e w ä h r t ,  
w e n n  d e r  A r b e i t n e h m e r  d e m  A r b e i t g e b e r  s p ä t e s t e n s  h e i  B e g i n n  
d e s  z w e i t e n  M o n a t s  s c h r i f t l i c h  v e r s i c h e r t ,  d a ß  e r  s e i n e  b i s h e r i g e  
W o h n u n g  b e i b e h a l t e n  h a t .  W e n n  d i e  a u s w ä r t i g e  B e s c h ä f t i g u n g  
l ä n g e r  a l s  d r e i  M o n a t e  d a u e r t ,  s o  s i n d  b e i  A r b e i t n e h m e r n  o h n e  
e i g e n e n  H a u s s t a n d  d i e  A u s l ö s u n g e n  v o m  B e g i n n  d e s  v i e r t e n  
M o n a t s  a b  s t e t s  l o h n s t e u e r p f l i c h t i g .

D e r  M i n i s t e r  w e i s t  a u s d r ü c k l i c h  d a r a u f  h i n ,  d a ß  L o h n s t e u e r 
e r s t a t t u n g e n  f ü r  d i e  z u r ü c k l i e g e n d e  Z e i t  l e d i g l i c h  a u f  G r u n d  d e s  
n e u e n  E r l a s s e s  a u s g e s c h l o s s e n  s i n d .  A n d e r s e i t s  k a n n  i n  d e n  
F ä l l e n ,  i n  d e n e n  A r b e i t g e b e r  b e r e i t s  b i s h e r  n a c h  d e n  G r u n d s ä t z e n  
d e s  n e u e n  E r l a s s e s  v e r f a h r e n  s i n d ,  v o n  d e n  F i n a n z ä m t e r n  L o h n 
s t e u e r  n i c h t  e t w a  m i t  d e r  B e g r ü n d u n g  n a c h g e f o r d e r t  w e r d e n ,  
d a ß  d e r  E r l a ß  e r s t  j e t z t  i n  K r a f t  g e t r e t e n  s e i .

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

Fuchs, Paul, L e i t e r  d e r  F e u e r u n g s t e c h n i s c h e n  A b t e i l u n g  d e r  
I n t e r e s s e n g e m e i n s c h a f t  O b e r s c h l e s i s c h e r  S t e i n k o h l e n g r u b e n  
( K o h l e n - I . - G e m . ) ,  G .  m .  b .  H . ,  B e r l i n - G l e i w i t z :  Feuerungs
technik mit Steinkohlen Oberschlesiens. M i t  1 0  A b b .  i m  
T e x t .  B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 3 8 .  ( V I ,  7 0  S . )  8° .  3 , 6 0 M M .

D a s  B ü c h l e i n  i s t  a l s  R a t g e b e r  f ü r  d i e  V e r b r a u c h e r  o b e r 
s c h l e s i s c h e r  S t e i n k o h l e n  g e s c h r i e b e n ,  d e n e n  e s  a u f  G r u n d  d e r  
m i t g e t e i l t e n  E r f a h r u n g e n  d i e  A u s w a h l  d e r  r i c h t i g e n  K o h l e n s o r t e  
u n d  d i e  r e c h t e  A n w e n d u n g  o b e r s c h l e s i s c h e r  S t e i n k o h l e  e r l e i c h t e r n  
s o l l .  S e i n e  z w ö l f  E i n z e l a b s c h n i t t e  k ö n n e n  i n  z w e i  T e i l e  g e g l i e d e r t  
w e r d e n :  1 .  C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g ,  p h y s i k a l i s c h e  B e 
s c h a f f e n h e i t  u n d  f e u e r u n g s t e c h n i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  d e r  o b e r 
s c h l e s i s c h e n  S t e i n k o h l e n .  2 .  B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m i t  o b e r -  
s c h l e s i s c h e n  S t e i n k o h l e n .  A u ß e r d e m  e n t h ä l t  d a s  B u c h  e i n e n  
T a b e l l e n a n h a n g  u n d  e i n  F o r m e l v e r z e i c h n i s  m i t  U n t e r l a g e n  f ü r  
f e u e r u n g s t e c h n i s c h e  B e r e c h n u n g e n .

I m  e r s t e n  T e i l  b e t o n t  d e r  V e r f a s s e r  m i t  R e c h t ,  d a ß  n e b e n  
d e r  c h e m i s c h e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  d e m  H e i z w e r t  d e n  p h y s i 
k a l i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n ,  v o r  a l l e m  d e r  K o r n g r ö ß e ,  d e m  A s c h e n 
s c h m e l z p u n k t  u n d  d e m  B a c k -  u n d  B l ä h  v e r m ö g e n  i m  H i n b l i c k  
a u f  d e n  V e r w e n d u n g s z w e c k  u n d  d i e  F e u e r u n g s b a u a r t  b e s o n d e r e  
A u f m e r k s a m k e i t  g e w i d m e t  w e r d e n  m u ß .  Z u r  n ä h e r e n  E r l ä u 
t e r u n g  w e r d e n  e i n i g e  B e i s p i e l e  a u s  d e r  P r a x i s  g e b r a c h t .  D a s  
V e r h a l t e n  d e r  A s c h e  i m  F e u e r  u n t e r  v e r s c h i e d e n e n  B e d i n g u n g e n ,  
d i e  S c h l a c k e n b i l d u n g ,  i h r  E i n f l u ß  a u f  d e n  V e r b r e n n u n g s a b l a u f  
u n d  d i e  F e u e r u n g s l e i s t u n g ,  d e r  S c h l a e k e n a n g r i f f  a u f  v e r s c h i e d e n e  
A r t e n  f e u e r f e s t e n  M a u e r w e r k s  s o w i e  d i e  U r s a c h e n  d e s  R o s t 
v e r s c h l e i ß e s  w e r d e n  e i n g e h e n d  g e s c h i l d e r t  u n d  a u s  d e n  v o r 
l i e g e n d e n  E r f a h r u n g e n  R a t s c h l ä g e  f ü r  d i e  P r a x i s  g e g e b e n .  A u ß e r 

d e m  b e h a n d e l t  d e r  e r s t e  T e i l  i n  m e h r e r e n  A b s c h n i t t e n  d i e  E r m i t t 
l u n g  d e s  V e r b r e n n u n g s l u f t b e d a r f s  u n d  d e r  A b g a s m e n g e  b e i  
v o l l k o m m e n e r  u n d  u n v o l l k o m m e n e r  V e r b r e n n u n g  u n t e r  A n 
f ü h r u n g  z a h l r e i c h e r  F o r m e l n  u n d  e i n i g e r  R e c h e n b e i s p i e l e .

D e r  z w e i t e  T e i l  d e r  S c h r i f t  e n t h ä l t  i n  E i n z e l a b s c h n i t t e n  
A u s f ü h r u n g e n  ü b e r  d e n  B e t r i e b  v e r s c h i e d e n e r  F e u e r u n g s a r t e n  
m i t  H a n d b e s c h i c k u n g  u n d  m e c h a n i s c h e r  B e s c h i c k u n g ,  z .  B .  
P l a n -  u n d  S c h r ä g r o s t f e u e r u n g e n ,  W u r f f e u e r u n g e n ,  W a n d e r 
r o s t f e u e r u n g e n  u s w .  m i t  o b e r s c h l e s i s c h e r  S t e i n k o h l e ,  u n d  d i e  
h i e r b e i  z u  b e a c h t e n d e n  w i c h t i g s t e n  P u n k t e  h i n s i c h t l i c h  d e s  
F e u e r u n g s b a u e s  u n d  d e r  K o h l e n a u s w a h l .  U e b e r  r o s t l o s e  F e u e 
r u n g e n  w e r d e n  e b e n f a l l s  a l l g e m e i n e  B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m i t  
K o h l e n s t a u b f e u e r u n g e n  u n d  S t r e u f e u e r u n g e n  f ü r  v e r s c h i e d e n e  
V e r w e n d u n g s z w e c k e  m i t g e t e i l t .  I m  A b s c h n i t t  ü b e r  d e n  G a s 
e r z e u g e r b e t r i e b  m i t  o b e r s c h l e s i s c h e n  S t e i n k o h l e n  w e r d e n  n a c h  
a l l g e m e i n e n  A u s f ü h r u n g e n  ü b e r  d e n  V e r g a s u n g s v o r g a n g  d i e  f ü r  
d i e  K o h l e n a u s w a h l  w i c h t i g s t e n  P u n k t e ,  z .  B .  B a c k -  u n d  B l ä h -  
v e r m ö g e n ,  K o r n g r ö ß e ,  S t a u b g e h a l t  u n d  A s c h e n s c h m e l z p u n k t ,  
i m  Z u s a m m e n h ä n g e  m i t  d e r  G a s e r z e u g e r - B a u a r t ,  d e r  D u r c h 
s a t z l e i s t u n g  u n d  G a s b e s c h a f f e n h e i t  e i n s c h l i e ß l i c h  S t a u b -  u n d  
T e e r g e h a l t  b e h a n d e l t .  D e r  S c h l u ß a b s c h n i t t  d e s  B u c h e s  i s t  d e r  
w i c h t i g e n  F r a g e  d e r  r i c h t i g e n  L a g e r u n g  o b e r s c h . l e s i s c h . e r  S t e i n 
k o h l e n  g e w i d m e t  u n d  e n t h ä l t  L e i t s ä t z e  f ü r  d i e  M a ß n a h m e n  z u r  
V e r m i n d e r u n g  d e r  W e r t v e r l u s t e  d u r c h  L a g e r u n g  u n d  z u r  V e r 
m e i d u n g  v o n  L a g e r b r ä n d e n .

D a s  B ü c h l e i n  i s t  a l s  E i n f ü h r u n g s v e r s u c h  i n  d i e  f e u e r u n g s 
t e c h n i s c h e n  A u f g a b e n ,  d i e  b e i  d e r  V e r w e n d u n g  o b e r s c h l e s i s c h e r  
S t e i n k o h l e n  v o r l i e g e n ,  z u  b e w e r t e n  u n d  w i r d  d e m ,  d e r  s i c h  m i t  
d i e s e m  G e b i e t  i n  g r o ß e n  Z ü g e n  v e r t r a u t  m a c h e n  w i l l ,  w i l l k o m m e n
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s e i n .  W e r  s i c h  m i t  d i e s e n  F r a g e n  s c h o n  n ä h e r  b e f a ß t  h a t ,  s t ö ß t  
s i c h  a n  d e r  i n h a l t l i c h e n U n g l e i c h w e r t i g k e i t  d e r  e i n z e l n e n  A b s c h n i t t e  
u n d  v e r m i ß t  v o r  a l l e m  z a h l r e i c h e r e  A n g a b e n  f e u e r u n g s t e c h n i s c h  
w i c h t i g e r  A n h a l t s z a h l e n ,  z .  B .  v o n  R o s t f l ä c h e n l e i s t u n g e n ,  F e u e r 
r a u m b e l a s t u n g e n  u .  d g l .  a u f  G r u n d  d e r  n e u e s t e n  E r f a h r u n g e n .

L e i d e r  l ä ß t  d i e  D a r s t e l l u n g s w e i s e  d e s  T e x t e s  u n d  d e r  Z a h l e n 
t a f e l n  m i t u n t e r  d i e  w ü n s c h e n s w e r t e  K l a r h e i t ,  K ü r z e  u n d  G e 
n a u i g k e i t  v e r m i s s e n .  S e h r  u n g e w ö h n l i c h  s i n d  d i e  w i l l k ü r l i c h  
g e w ä h l t e n ,  d r u c k t e c h n i s c h  u n g ü n s t i g e n  u n d  s c h w e r  l e s b a r e n  
F o r m e l z e i c h e n .  D e r  V e r f a s s e r  h ä t t e  s i c h  h i e r b e i  u n d  a u c h  a n  
a n d e r e n  S t e l l e n  b e s s e r  a n  d i e  a l l g e m e i n g ü l t i g e n  A n g a b e n  d e s  
D e u t s c h e n  N o r m e n a u s s c h u s s e s  g e h a l t e n .  Berthold von Sothen.

Adler, Hans, R e c h t s a n w a l t ,  Walther Düring, R e c h t s a n w a l t ,  
P r o f e s s o r  D r .  Kurt Schmaltz, W i r t s c h a f t s p r ü f e r :  Rechnungs
legung und Prüfung der Aktiengesellschaft. H a n d k o m m e n t a r  
f ü r  d i e  B i l a n z i e r u n g s -  u n d  P r ü f u n g s p r a x i s  n a c h  d e m  A k t i e n 
g e s e t z  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  s o n s t i g e n  h a n d e l s r e c h t l i c h e n  
V o r s c h r i f t e n .  [ N e b s t ]  A n h a n g .  S t u t t g a r t :  C .  E .  P o e s c h e l ,  
V e r l a g ,  1 9 3 8 .  ( V I I I ,  5 5 5 ,  9 6  S . )  8° .  G e b .  2 4 J ? J L

D e r  K o m m e n t a r  e r l ä u t e r t  d e n  f ü n f t e n  T e i l  ( § §  1 2 5  b i s  1 4 4 )  
v o m  e r s t e n  B u c h  d e s  A k t i e n g e s e t z e s .  E r  b e s c h r ä n k t  s i c h  d a m i t  
g r u n d s ä t z l i c h  a u f  d e n  T e i l  d e s  G e s e t z e s ,  d e r  r e g e l m ä ß i g  b e i m  G e 
s c h ä f t s j a h r e s s c h l u ß  e i n e r  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  —  u n d  i n  s e i n e n  
G r u n d z ü g e n  e n t s p r e c h e n d  d e r  h e r r s c h e n d e n  B i l a n z i e r u n g s p r a x i s  
a u c h  b e i  d e n  A b s c h l ü s s e n  d e r  ü b r i g e n  G e s e l l s c h a f t s f o r m e n  —  z u  
b e a c h t e n  i s t ,  d e m  a l s o  f ü r  d i e  P r a x i s  d i e  g r ö ß t e  B e d e u t u n g  z u 
k o m m t .  E r  b l e i b t  j e d o c h  n i c h t  b e i  d e n  a n g e f ü h r t e n  P a r a g r a p h e n  
s t e h e n ,  s o n d e r n  g e h t  a u f  a l l e  g e s e t z l i c h e n  V o r s c h r i f t e n  e i n ,  d i e  
i r g e n d w i e  b e i  A u f s t e l l u n g  u n d  P r ü f u n g  d e s  J a h r e s a b s c h l u s s e s  s o w i e  
d e s  G e s c h ä f t s b e r i c h t e s  z u  b e r ü c k s i c h t i g e n  s i n d ;  d a m i t  w e r d e n  
p r a k t i s c h  d i e  w i c h t i g s t e n  T e i l e  d e s  g e s a m t e n  A k t i e n g e s e t z e s  s o w i e  
T e i l e  a n d e r e r  G e s e t z e  e r f a ß t .  I n  w e i t e s t e m  M a ß e  w e r d e n  d i e  
E r f a h r u n g e n  u n d  E r k e n n t n i s s e  d e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  z u r  E r 
l ä u t e r u n g  b e n u t z t .  O f f e n s i c h t l i c h  i s t  d e r  K o m m e n t a r  i n  f r u c h t 
b a r e r  G e m e i n s c h a f t s a r b e i t  v o n  B e t r i e b s w i r t s c h a f t e r  u n d  J u r i s t  
e n t s t a n d e n  u n d  v e r m e i d e t  s o  d i e  m a n c h e n  a n d e r e n  K o m m e n 
t a r e n  a n h a f t e n d e  E i n s e i t i g k e i t .

D a s  Z i e l ,  a l l e  b e i  d e r  R e c h n u n g s l e g u n g  u n d  P r ü f u n g  a u f 
t r e t e n d e n  V o r s c h r i f t e n  u n d  F r a g e n  z u  e r l ä u t e r n ,  h a t  i n  d e r  D a r -  
s t e l l u n g s a r t  z u  z a h l r e i c h e n  A u s f l ü g e n  i n  N e b e n g e b i e t e  g e f ü h r t .  
S o l c h e  A u s f l ü g e  b e s c h ä f t i g e n  s i c h  z .  B .  m i t :  E n t l a s t u n g  v o n  
V o r s t a n d  u n d  A u f s i c h t s r a t  d u r c h  d i e  H a u p t v e r s a m m l u n g  ( §  1 0 4  
A k t . - G . ) ,  G e w i n n b e t e i l i g u n g  v o n  V o r s t a n d  u n d  A u f s i c h t s r a t  
( § §  7 7 ,  9 8  A k t . - G . ) ,  P r ü f u n g  d e s  J a h r e s a b s c h l u s s e s ,  d e s  G e 
s c h ä f t s b e r i c h t e s  u n d  G e w i n n v e r t e i l u n g s v o r s c h l a g e s  d u r c h  d e n

A u f s i c h t s r a t  ( §  9 6  A k t . - G . )  u .  a .  m .  D a m i t  g e h e n  d i e  E r l ä u t e 
r u n g e n  t e i l w e i s e  ü b e r  d e n  R a h m e n  e i n e s  K o m m e n t a r s  h i n a u s  
u n d  w e r d e n  l e h r b u c h a r t i g ,  s o  d a ß  d e r  L e s e r  n e b e n  d e m  W i l l e n  
u n d  Z w e c k  d e s  G e s e t z e s  a u c h  ü b e r  s e i n e  t h e o r e t i s c h e n  u n d  p r a k 
t i s c h e n  G r u n d l a g e n  s o w i e  ü b e r  s e i n  Z u s t a n d e k o m m e n  u n t e r 
r i c h t e t  w i r d .  E s  g i l t  d a s  n i c h t  n u r  f ü r  T e i l e  d e r  e r w ä h n t e n  A u s 
f l ü g e ,  s o n d e r n  t r i f f t  b i s  z u  e i n e m  g e w i s s e n  G r a d e  a u c h  z u  f ü r  d i e  
E r l ä u t e r u n g e n  z u  d e n  § §  1 3 5  f f .  ü b e r  d i e  P r ü f u n g  d e s  J a h r e s 
a b s c h l u s s e s ,  i n  d e n e n  a u f  G r u n d  d e r  g e s e t z l i c h e n  V o r s c h r i f t e n  
d i e  b i s h e r i g e n  P r ü f u n g s e r f a h r u n g e n  d e r  P r a x i s  u m f a s s e n d  d a r 
g e s t e l l t  w e r d e n .  D i e s e  A u s f ü h r u n g e n  b e h a n d e l n  d i e  R e v i s i o n s 
t e c h n i k  s o w i e  I n h a l t  u n d  A u f b a u  d e s  P r ü f u n g s b e r i c h t e s  t e i l w e i s e  
s o  a u s f ü h r l i c h ,  d a ß  m a n  g e r a d e z u  v o n  e i n e r  A n l e i t u n g  z u r  R e 
v i s i o n s p r a x i s ,  v o n  e i n e m  R e v i s o r e n s p i e g e l  s p r e c h e n  k a n n .

A l s  b e s o n d e r s  e r f r e u l i c h  i s t  e s  z u  b e t r a c h t e n ,  d a ß  d e r  K o m 
m e n t a r  e i n e  R e i h e  v o n  b i s h e r  b e s t e h e n d e n  —  t e i l w e i s e  d u r c h  d a s  
A k t i e n g e s e t z  u n d  s e i n e  A u s l e g e r  g e s c h a f f e n e n  —  Z w e i f e l s f r a g e n  
t h e o r e t i s c h  u n d  p r a k t i s c h  e i n w a n d f r e i  k l ä r t .  D a h i n  g e h ö r e n  z .  B .  
d i e  F e s t s t e l l u n g e n ,  d a ß  e i n  G e w i n n v o r t r a g  n i c h t  a l s  R ü c k l a g e  
a n z u s e h e n  u n d  a u s z u w e i s e n  i s t  u n d  d a ß  F o r d e r u n g e n  u n d  V e r 
b i n d l i c h k e i t e n  g e g e n  d i e s e l b e  P e r s o n  s a l d i e r t  w e r d e n  d ü r f e n ,  
s o f e r n  s i e  g l e i c h a r t i g  s i n d .

D i e  G r u n d s ä t z e  o r d n u n g s m ä ß i g e r  B u c h f ü h r u n g ,  d i e  d e r  
B i l a n z i e r u n g  i n  w e i t e m  M a ß e  z u g r u n d e  g e l e g t  w e r d e n ,  s i n d  f l i e ß e n d  
u n d  k ö n n e n  n i c h t  f ü r  j e d e  e i n z e l n e  F r a g e  g e n a u  f e s t g e l e g t  w e r d e n .  
I n f o l g e d e s s e n  w i r d  m a n  a u c h  i m  e i n z e l n e n  a n d e r e r  A n s i c h t  s e i n  
k ö n n e n  a l s  d e r  K o m m e n t a r .  D a s  g i l t  b e s o n d e r s  f ü r  d i e  E i n o r d 
n u n g  v e r s c h i e d e n e r  P o s t e n  i n  d a s  S c h e m a  d e s  J a h r e s a b s c h l u s s e s  
g e m ä ß  § §  1 3 1 ,  1 3 2  A k t . - G .  E s  e r s c h e i n t  z .  B .  r i c h t i g .  S t e u e r r ü c k 
e r s t a t t u n g e n  o d e r  A u f l ö s u n g  v o n  S t e u e r r ü c k s t e l l u n g e n  f r ü h e r e r  
J a h r e  n i c h t  a l s  a u ß e r o r d e n t l i c h e n  E r t r a g  a u s z u w e i s e n ,  s o n d e r n  
s i e  g e g e n  d i e  e n t s p r e c h e n d e n  S t e u e r a u f w e n d u n g e n  d e s  l a u f e n d e n  
J a h r e s  z u  s a l d i e r e n ,  d a  s i c h  s o n s t  a u s  d e r  S u m m e  d e r  a u s g e w i e 
s e n e n  S t e u e r a u f w e n d u n g e n  m e h r e r e r  J a h r e  l e i c h t  e i n  f a l s c h e s  B i l d  
e r g i b t ;  e s  w e r d e n  j a  a u c h  S t e u e r n a c h z a h l u n g e n  n i c h t  a l s  a u ß e r 
o r d e n t l i c h e r  A u f w a n d ,  s o n d e r n  z u s a m m e n  m i t  d e n  S t e u e r a u f 
w e n d u n g e n  d e s  l a u f e n d e n  J a h r e s  e r f a ß t .

Z u s a m m e n f a s s e n d  s e i  f e s t g e s t e l l t ,  d a ß  d a s  W e r k  d e m  M a n n  
i n  d e r  W i r t s c h a f t  R i c h t l i n i e n  b i e t e t ,  d i e  i h n  b e i  a l l e n  F r a g e n  e i n e  
L ö s u n g  f i n d e n  l a s s e n  u n d  d i e  d e m  h e u t i g e n  S t a n d  d e r  B i l a n z i e 
r u n g s -  u n d  P r ü f u n g s p r a x i s  v o l l a u f  e n t s p r e c h e n .  M a n  k a n n  d e m  
K o m m e n t a r  d a r u m  n u r  w e i t e s t e  V e r b r e i t u n g  w ü n s c h e n ;  d i e s e  
w ü r d e  n o c h  g e f ö r d e r t  w e r d e n ,  w e n n  k ü n f t i g e n  A u f l a g e n  e i n  g e 
n a u e s  V e r z e i c h n i s  a l l e r  g e b r a u c h t e n  A b k ü r z u n g e n  b e i g e f ü g t  w i r d ,  
d a m i t  a u c h  d e r  i m  S c h r i f t t u m  n i c h t  b e w a n d e r t e  L e s e r  d i e  a n g e 
f ü h r t e n  G e s e t z e  u s w .  s e l b s t  e i n s e h e n  k a n n .  D r .  H einz Ahlefj.

V e r e i n s - N a c h r i c h t e n ,
Verein Deutscher Eisenhüttenleute.

Fachausschüsse.
M o n t a g ,  d e n  2 6 .  S e p t e m b e r  1938, 9 . 3 0  U h r  v o r m i t t a g s .

f i n d e t  i n  D ü s s e l d o r f ,  E i s e n h ü t t e n h a u s ,  L u d w i g - K n i c k m a n n -
S t r  2 7  d i e' 1. Sitzung der Jungbetriebswirtschafter
s t a t t  m i t  f o l g e n d e r  T a g e s o r d n u n g :
1 .  P r o f e s s o r  D r . - I n g .  K .  R u m m e l :  B e g r ü ß u n g  u n d  E i n f ü h r u n g .
2 .  A u s  d e m  A r b e i t s g e b i e t  d e s  A u s s c h u s s e s  f ü r  B e 

t r i e b s w i r t s c h a f t  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n 
l e u t e .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  D i p l . - I n g .  H .  E u l e r ,  D ü s s e l d o r f .

3. S t a n d  u n d  E n t w i c k l u n g  d e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  i n  
d e r  g e w e r b l i c h e n  O r g a n i s a t i o n  d e r  d e u t s c h e n  W i r t 
s c h a f t  u n d  d i e  z u r  Z e i t  v o r h e r r s c h e n d e n  b e t r i e b s 
w i r t s c h a f t l i c h e n  B e s t r e b u n g e n  u n d  Z i e l e .  B e r i c h t 
e r s t a t t e r :  P r o f e s s o r  D r . - I n g .  K .  R u m m e l ,  D ü s s e l d o r f .

4 .  D e r  L e i t f a d e n  f ü r  d a s  R e c h n u n g s w e s e n  i n  d e r  E i s e n  
s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  D i r e k t o r  H .  
K r e i s ,  D ü s s e l d o r f .

5. N e u e r e  F r a g e n  d e r  S t o f f w i r t s c h a f t .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  
D r . - I n g .  H .  S t e v e n s ,  W i t t e n .

6 . A u s s p r a c h e .' * **
D e n  T e i l n e h m e r n  a n  d e r  S i t z u n g  d e s  V o r m i t t a g s  i s t  G e l e g e n 

h e i t  g e g e b e n ,  a m  N a c h m i t t a g  d e s  g l e i c h e n  T a g e s ,  15.15 U h r ,  d e r
1 4 6 .  Sitzung des Ausschusses f ü r  Betriebswirtschaft

b e i z u w o h n e n . 1 a g e s o r d n u n g :
1 .  G e s c h ä f t l i c h e s .
2 .  G r u n d s ä t z l i c h e  B e t r a c h t u n g e n  z u r  D u r c h f ü h r u n g  

v e r g l e i c h e n d e r  S e l b s t k o s t e n - K a l k u l a t i o n e n  f ü r  d i e  
V e r a r b e i t u n g  a r m e r  I n l a n d s e r z e .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  
D r . - I n g .  F .  W e s e m a n n ,  D ü s s e l d o r f .

3 .  A u s s p r a c h e .

s t a t t .

F r e i t a g ,  d e n  3 0 .  S e p t e m b e r  1 9 3 8 ,  1 5 . 1 5  U h r ,  f i n d e t  i m  E i s e n 
h ü t t e n h a u s ,  D ü s s e l d o r f ,  L u d w i g - K n i c k m a n n - S t r a ß e  2 7 ,  d i e

147. Sitzung des Ausschusses für Wärmewirtschaft 

T a g e s o r d n u n g :
1 .  G e s i c h t s p u n k t e  u n d  E r f a h r u n g e n  b e i m  N e u b a u  e i n e s  

S t o ß o f e n s  f ü r  l e g i e r t e n  S t a h l .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  D i p l . -  
I n g .  K a r l  v .  d .  L i n d e n ,  E s s e n .

2 . B a u -  u n d  B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m i t  n e u z e i t l i c h e n  
S t o ß ö f e n .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  D r . - I n g .  T h e o d o r  S t a s s i n e t ,  
D i n s l a k e n .

3 .  A l l g e m e i n e s .

Ä nderungen  in  der M itg lied er liste .
Daub, Erw in,  D r .  j u r . ,  G e n e r a l d i r e k t o r ,  G e b r .  B ö h l e r  &  C o .  A . G . ,  

W i e n  1 ,  E l i s a b e t h s t r .  1 2 ;  W o h n u n g :  W i e n  1 3 ,  W a t t m a n n 
g a s s e  4 4 .  27  0 5 5

Kopaja, Ludwig, k a u f m .  L e i t e r ,  M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e ,  A b t .  
H e i n r i c h - B i e r w e s - H ü t t e ,  D u i s b u r g - H u c k i n g e n ;  W o h n u n g :  
O s t e r a t h  ( N i e d e r r h e i n ) ,  H i n d e n b u r g s t r .  5 .  35  2 8 7

Kutsche, Eberhard, D i p l . - I n g . ,  B e r g i s c h e  S t a h l - I n d u s t r i e ,  B ü r o  
B e r l i n ;  W o h n u n g :  R e m s c h e i d ,  K ö n i g s t r .  45 . 2 8  2 0 7

P hilipp i, Karl, D i r e k t o r ,  H . A . B r a s s e r t  &  C o . ,  B a u l e i t u n g  W a t e n 
s t e d t ,  W a t e n s t e d t  ü b e r  B r a u n s c h w e i g .  36 3 2 5

Schmidt, M ax,  D r .  m o n t . ,  I n g . ,  O b e r i n g e n i e u r ,  E d e l s t a h l w e r k  
D ü s s e l d o r f  d e r  G e b r .  B ö h l e r  &  C o .  A . - G . ,  D ü s s e l d o r f - O b e r k a s s e l ;  
W o h n u n g :  K a i s e r - W i l h e l m - R i n g  20 . 23  1 5 3

Witzer, Hans-Friedrich, G i e ß e r e i d i r e k t o r  a .  D . ,  K ö l n - L i n d e n t h a l ,  
G l e u e l e r  S t r .  2 9 4 .  3 6  4 6 9

G e s t o r b e n .
Bellak, Arnold, I n g . ,  D o r t m u n d .  *  8 . 6 . 1 8 7 4 ,  f  1 2 .  7 .  1 9 3 8 .  
Fontaine, H enry de ln, I n g . ,  L u x e m b u r g .  *  6 . 1 2 .  1 8 6 4 .  f  S e p t .  1 9 3 8 .  
hlotzbach, A rthur, D r .  r e r .  p o l .  h .  c . ,  E s s e n - B r e d e n e y .  *  4 .  1 2 .  1 8 7 7 ,  

t  1 3 .  9 .  1 9 3 8 .


