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Moaoglichkeiten der Leistungssteigerung in Stahlwerksbetrieben.
Von Georg Bulle in Sterkrade.

[Bericht Nr. 355 des Stahlwerksaussehusses des \ ereins Deutscher Eisenhuttenleute*).]

(Ausweitungsmaglichkeiten flir Thomaswerke: Sauerstoffanreicherung des Geblasewindes oder Windvorwarmung; Abkirzung
der Fertigmochzeit und -tusbesserungszeiten. Das Thomasrerfahren ist das leistungsstarkste unserer Stahlerzeugungscerfahren,
daher Schwerpunkt mdglichst in die Thomaswerke legen.' Verbesserung der Leistungsfahigkeit des Siemens-Martin- Verfahrens.

Thomas-Elektro-Duplenerfahren.

ie Leistung der Stahlwerksbetriehe 1aBt sich steigern:
durch VergroBerung der Gesamtanlagen oder ein-
zelner Anlageteile, durch Mehrbelastung der Oefen.
schleunigung des Betriebsablaufs durch Verbesserung der

Stahlerzeugungsverfahren und der Nebenbetriebe, wie Giel3-

betrieb, Gebldse. Verkehrswesen u. dgl.

Nachfolgend sollen nur die Leistungserhéhungen be-
trachtet werden, die sich aus den Verbesserungen der Stahl-
erzeugungsverfahren ergeben. Dabei sollen die Madglich-
keiten untersucht werden:

1 welche fir die Erhdhung der Erzeugungsmenge
bei den einzelnen Stahlverfahren. Thomas-,
Siemens-Martin- und Elektroverfahren, bestehen:

2. welche vorhanden sind, um durch Verschiebung der
Stahlerzeugung von einem leistungsschwachen zu
einem leistungsstarken Verfahren die Stahlerzeugung
zu steigern.

Als Betriebseinheit bei der Beurteilung der Leistung der
Stahlwerksbetriebe gilt bei dieser Betrachtung der einzelne
Ofen oder Konverter, als Malstab die Erzeugung in Tonnen
guter Stahlblécke je Stunde (Durchschnitt der Gesamtzeit
abzuglich Sonn- und Feiertagsstillstande).

Mdoglichkeit der Leistungssteigerung bei einzelnen
Stahlerzeugungsverfahren.

Thomasstahlerzengung. Die Leistung der Stahléfen
(Konverter) im Thomaswerk hat sich mit Vergroferung
des Fassungsvermdgens der Konverter von 5 bis 10 t
(1900) auf 20 bis 25t (1910) und 40 bis 60 t (1938) und jetzt
auf 80 th Rohstahl erhdht. Eine Leistungssteigerung
kann neben der einfachen VergrofRerung der Gefuge tmd
Schmelzgewichte durch bauliche Verédnderungen oder be-
triebliche MaRnahmen angestrebt werden.

Bauliche Aenderungen der Birne zum Zwecke
der Leistungssteigerung sind wenig bekannt geworden,
abgesehen etwa von der vereinzelt vorgenommenen ovalen
Ausbildung der Bimenform. wo der enge Raum eine anders-
geartete VergrofRerung nicht erlaubte. Erst neuerdings be-

*) Vorgetragen auf der Hauptversammlung des Vereins
Deutscher Eisenhittenleute am 5. November 1938 in Dusseldorf.
— Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.. Dussel-
dorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.
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Wahl des geeignetsten Stahlerzeugungscerfahrens.)

miht man sich, die Erkenntnis von K. ThomasJ auszu-
werten. dall die kiirzeste Blasezeit, also beste Leistung,

Berzielt werden kann, wenn das durchblasene Stahlbad einen
groBen Umlaufquerschnitt findet. Aus diesem Grunde budet
man den Konverterunterteil kugelig aus.

Wenn die Windstrahlen so gerichtet werden, daR das
wirbelnde Metall mdoglichst wenig aus der Konvertermin-
dung herausgeschleudert wird, kann man die Birnenfillung
und damit die Stundenleistung einer gegebenen Birne
steigern, wobei gleichzeitig noch der Auswurf abnimmt.
Diesen Weg geht A. Jellinghans-) durch Umanderung
des Konverterbodens von paralleler auf kreisende Wind-
fihrung (Wirbelboden).

Die betrieblichen Malnahmen
der Leistungssteigerung zielen
folgendes hin:

Gutes, heies Roheisen. Man weil}, dal sich gute
Stundenleistung und gutes Ausbringen am besten erreichen
lassen mit einem Roheisen von niedrigem Silizium- und
Schwefelgehalt (etwa 0.2°0 Si und etwa 0,05% S) und
méRigem Mangan- und Phosphorgehalt (etwa 1bis 1.2% Mn
und 1.8 bis 2°0 P) sowie hoher Temperatur (etwa 1400°
am Hochofen gemessen). Leider wirkt die Verhittung der
Inlandserze mit saurer Schlacke, die ein Roheisen mit tber
1°0 Si, rd. 0.5% S und unter 0.3°0 Mn liefern kann, der
angestrebten Leistungssteigerung entgegen, und selbst
wenn die Sodaentschwefelung den Siliziumgehalt um 50 °0
und den Schwefelgehalt bis zu 80% senkt, verbleibt ein
abgekuhltes, schlechter verblasbares Thomasroheisen. Wenn
in diesen und &hnlichen Féllen die Thomasstahlerzeugung
von der Roheisenseite her gesteigert werden soll, mull eine
planvolle Verbesserung vor der Verblasung ins Auge
gefalt werden. Und zwar genligen die Roheisenmischer
allein nicht mehr, in denen die Thomasstahlwerker bisher
ihre Roheisengiite zu bessern bemiht waren, weil diese
neben einer geringen Entschwefelung eigentlich nur einen
Ausgleich der verschiedenen Hochofenabstiche, aber keine
nennenswerte Gulteverbesserung bewirken, sondern es muR
zusétzlich an Vorfrischofen gedacht werden, wie sie einige

zum Zwecke
hauptséchlich auf

B Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1165 74 u. 1708 13 (Stahlw.-
Aussch. 196).
4) DRP. 567 686 vom August 1931.
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810 Stahl und Eisen.

Siemens-Martin-Werke seit Jahrzehnten benutzen, um einen
zu hohen Siliziumgehalt des Roheisens abzubauen, oder an
Vorfrischrinnen nach Art des von der Firma Rd&chling fur
die Vanadingewinnung entwickelten Rinnenkonverters.
Erz beim Windfrischen zur Kihlung zu verwenden (Ver-
fahren Spetzler), bringt keine Leistungserhhung, sondern
spart bei heiBem Roheisen nur Kihlschrott.

Guter, warmer Schrott. Bisher wird, um den
notigen Schrott noch mdglichst warm zu erhalten, auf
schnelle Anfuhr vom Walzwerk hingearbeitet. Daneben
wére es denkbar, Schrott kinstlich vorzuwéarmen, vielleicht
unter Benutzung der heiBen Konverterabgase. Eine tech-
nisch brauchbare Form fir diese MaBnahme mufl noch
gefunden werden.

Guter, warmer Kalk. Jede Verbesserung des Kalk-
brennens, die restliche Karbonate dem Konverter fernhélt,
bedeutet eine Verbesserung des Warmehaushaltes im
Thomasverfahren und damit eine Leistungserhéhung.
Gunstig in dieser Hinsicht wirde auch eine Vorwéarmung
des Kalkes, vielleicht mit Konverterabgasen, wirken. Das
Kalkbrennen mit Gichtgas an Stelle von Kohle oder schwefel-
haltigem Gas, das den Kalk von Brennstoffasche oder
Schwefel freihalt, wirkt gleichfalls giinstig auf die erforder-
liche Schlackenmenge und den Schwefelgehalt des fertigen
Stahles. Ebenso bedeutet die Anwendung von klassiertem
Kalk einen Fortschritt auf dem Wege zur Leistungserh6hung,
weil klassierter Kalk die Bildung einer Schlacke und die
Schlackenreaktion beschleunigt.

Wind. Dabei handelt es sich entweder um die Vor-
warmung des Windes oder um die Sauerstoffanreiche-
rung des Windes. Die durch beide MalRnahmen erzielbaren
Verbesserungsmaoglichkeiten zeigt folgende Rechnung:
Nutzwdrme im Thomasverfahren . rd. 200 kcal/kg

(Stahlwérme + Schlackenwédrme — Roh-

eisenwérme)
Warmeinhalt im Wind bei 0 ° .............. —
Wérmeinhalt im Wind bei 1000° . . rd. 100 kcal/kg
Warmeinhalt im Stickstoff des Windes beim

Entweichen aus dem Konverter . . . rd. 80 kcal/kg
Vorwarmung des Roheisens 100° . . . . 17 kcal/kg
Vorwarmung des Kiihlschrotts (10%) 1000° 17 kcal/kg
Vorwdarmung des Kalkes (15%) 1000° . 37,5 kcal/kg

Demnach kdénnte die Warmeleistung des Thomas-Kon-
verters durch Verwendung von vorgewé&rmter Luft im duBer-
sten Fall um etwa 50 % und von Sauerstoff an Stelle von
Wind im duRersten Fall um etwa 40 % gesteigert werden.

Wenn auch fir die Praxis nicht der duRerste Fall (1000°
Vorwarmung) wegen der zu erwartenden baulichen und
betrieblichen Schwierigkeiten (schwierige Temperaturbe-
herrschung, erhdhter Winddruck u. a.) erreichbar sein wird,
so ist doch verwunderlich, daB die Leistungssteigerung durch
Windvorwé&rmen im Thomaswerk noch nicht einmal
versucht worden ist; dabei 148t die technische Durch-
fuhrung bei mittleren Windtemperaturen keine sonderlichen
Schwierigkeiten erwarten. Die obige Aufstellung zeigt, dal
die Vorwarmung des Windes um 1000° 100 kcal bringt,
diejenige von 10% Schrott nur 17 kcal, also ist die Wind-
vorwarmung wesentlich wirkungsvoller als die Schrott-
vorwarmung. Schon Wind von 300° wirde die Mehrver-
arbeitung von 11% Schrott und eine entsprechende Lei-
stungssteigerung ermdoglichen.

Die Leistungssteigerung durch Verwendung von
Sauerstoff wurde, wie W. Eilenderd mitteilt, bei der
Maximilianshiitte in Rosenberg erwiesen, wenn auch hier

3) Stahl u. Eisen demnéchst.
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natdrlich nicht der &uBerste Fall (reiner Sauerstoff), sondern
nur sauerstoffreicher Wind angewendet wird.

Bei den bisher aufgezdhlten Mafnahmen handelte es
sich um eine Verkirzung der Blasezeit zum Zwecke der
Leistungserhéhung. Nun zeigt aber ein Fahrplan fiir eine
Konverterreise, dal der Konverter nur wéhrend 30 % seiner
Reise tatsachlich bléast; 30% der Zeit nimmt das Fertig-
machen der Schmelzen in Anspruch, 40% der Zeit wird
der Konverter ausgebessert (Erneuern des Bodens oder des
Futters). Deshalb kann eine erhebliche Leistungssteigerung
der Thomaswerke auch durch Verminderung der Fertig-
mach- und Ausbesserungszeiten erzielt werden, wenn auch
die oben beschriebenen Bemihungen zur Verringerung der
Blasezeit von hauptsachlicher Bedeutung bleiben.

An die Abkirzung der Fertigmachzeit zwecks Er-
hohung der Stahlerzeugung hat man in letzter Zeit nicht
mehr viel gedacht, obwohl die Fertigmachzeit, wie bereits
gesagt, 30% der Gesamtheit und die Héalfte der Betriebs-
zeit des Konverters ausmacht. Das schnelle unmittelbare
Fertigblasen der Schmelzen ohne Vorprobe und das schnelle
Abschlacken ohne Absteifen mit Kalk stirbt mit Ricksicht
auf die stetig gestiegene Stahlgiite aus. Aus demselben
Grunde hat bisher das im Siemens-Martin-Werk dbliche
Abstechen des Stahles zusammen mit der Schlacke und die
nachtragliche Trennung von Stahl und Schlacke in der
Pfanne im Thomaswerk keine Nachahmung gefunden. Die
Verkirzung der Schmelze, die sich durch Desoxydation mit
Ferromangan in der Pfanne ergeben kénnte, wird durch den
Zeitverlust infolge des sorgfaltigeren Absteifens der Schlacke
mit Kalk zunichte gemacht.

Eine Verminderung des prozentualen Anteils der Aus-
besserungszeiten, die jetzt noch etwa 40% der Zeit den
Konverter brachlegen, kann die Stahlwerksleistung ganz
bedeutend steigern. Zur Verminderung der Haufigkeit
(der Ausbesserungen) haben deshalb die Stahlwerke seit jeher
Konverterfutter und -boden besonders sorgféltig ausge-
fuhrt und pfleglich behandelt. Eine weitergehende Ver-
wendung von Baustoffen groRerer Feuerfestigkeit wie
Magnesit (z. B. fiir Disensteine), Chrommagnesit oder &hn-
liche fand allerdings wegen der hohen Kosten dieser Bau-
stoffe bisher nur geringe Beachtung, so dal die Grenzen
der in der feuerfesten Zustellung liegenden Mdoglichkeiten
noch nicht bekannt sind. Die Bemihungen um eine Herab-
setzung der Ausbesserungsdauer wurden vorlaufig aus
Grinden der Betriebssicherung beschrankt, weitere Erfolge
in dieser Richtung sind aber durchaus noch denkbar.

Siemens-Martin-Stahlerzeugung.

Bei dem Thomasverfahren sind jetzt schon Stunden-
leistungen von 801 und mehr je Ofen (= Konverter) erreicht
worden, und eine weitere erhebliche Leistungssteigerung
bei Erhdhung der BirnengrofRe auf 100 t liegt ohne weiteres
im Bereich des Mdglichen. Demgegeniber werden mit dem
Gblichen OO-bis-IOO-t-Siemens-Martin-Ofen Leistungen von
nicht wesentlich mehr als 10t/h und selbst bei Mammut&éfen
von 400 t solche von nicht wesentlich mehr als 20 t/h er-
reicht. Die Fassung der Siemens-Martin-Oefen ist hier
in der landesublichen Weise in Tonnen angegeben, obwohl
ein Vergleich deutscher mit englischen Oefend) gezeigt hat,
dal man eigentlich nur Oefen mit ihrer Herdflache kenn-
zeichnen sollte, weil beim Roheisenerzverfahren Oefen mit
groRer Badtiefe, also Ofenfassung in Tonnen, dieselbe Herd-
leistung haben wie Oefen mit geringer Herdtiefe, also Ofen-
fassung in t beim Schrottverfahren. Die Oefen der Siemens-

4) Wesemann, P.: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 450/57
(Stahlw.-Aussch. 352 u. Warmestelle 267).
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Martin-Werke sind also vorlaufig noch wesentlich leistungs-
schwacher als die Thomaskonverter.

Eine Leistungserh6hung der Siemens-Martin-Oefen kann
sowohl durch warmetechnische als auch metallurgische

Nomrele Moll-Kopf
gitterbrenner  DoppelterBaszug Ausfihrug
Herturi-Kopf Moerz-Kopf
SHAmitAB

Bild 1. Verschiedene Brennerformen von Siemens-Martin-Oefen
mit Generator- und Mischgasbeheizung.

MaBnahmen, und zwar in baulicher und betrieblicher Hin-
sicht erreicht werden.

W iarmetechnische MalRnahmen. Wenn sich auch
die duBere Gestaltung des Siemens-Martin-Ofens seit seiner
Erfindung nur unwesentlich gewandelt hat, so hat doch
die Kenntnis der sich

G. Bulle: Méglichkeiten der Leistungssteigerung in Stahlwerksbetrieben.
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AuRer durch zweckmaRige Brennergestaltung 1&4Rt sich
héchste Flammentemperatur durch Verbesserung der
Vorwdrmung von Gas und Luft anstreben. Die For-
schungen der letzten Jahrzehnte haben dazu die Wege
gewiesen. Wo Siemens-Regenerativ-Kammern zur Vor-
warmung dienen, missen sie zur Sicherstellung gleichmaRiger
Beaufschlagung nicht zu breit und zur Sicherung guten
Warmeibergangs hoch und schornsteinartig ausgefihrt
werden. Und wo der Raum fehlt, wird die lange Beriihrungs-
zeit von Gas und Stein und der wirksame Warmeiibergang
durch Sondersteine mit groBer Oberflaiche und Zickzack-
fuhrung der Gase angestrebt.

Neuerdings wird die Vorwdrmung von Gas und Luft
mit Rekuperatoren an Stelle von Regeneratoren versucht,
wobei die Warmelibergangsverhdltnisse und die Luft-
zufuhrung so genau beherrscht werden, dall statt mit einer
Vorwéarmung von 1000 bis 1200° im Regenerativofen hier
mit einer solchen von nur 790 bis 870° gearbeitet werden
kann. Bild 2 zeigt einen solchen Ofen, der fur kaltes Ferngas
und heiBe Luft vorgesehen ist und deshalb nur einen Re-
kuperatorb hat. Bei Verwendung von Mischgas oder Gicht-
gas wirde der Ofen naturgem&R mit zwei Rekuperatoren
ausgerustet werden missen. AuBerdem konnte ein Rekupe-
rativofen, da er in der Anordnung der Brenner und Abziige
weitgehend unabhéngig ist, die zukiinftige Entwicklung
der heutigen Form des Siemens-Martin-Ofens weitgehend
verandern, wovon bei der Bauart in Bild 2 noch kein Ge-

abspielenden Waérme-  tochrerbrennungsT™ Schnitt A-A

. R _ Schnitt C-C
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Stahles zur Erreichung /a-"?5
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halb v_|_el vollko_mmener (vonMefistelle 3gesteuert)------------- i=f(_:— 0500 00F2500F - 3000
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durch Kreuzstromver- Ventilator

brennung, wie sie z. B.

Moll oder Maerz (Bild 1, rechts) durch Kreuzung der Gas- und
Lufteinstromung herbeifiihren, oder man kann, wie es
amerikanische Stahlwerker anstreben, durch nachtrdgliche
venturirohréhnliche Einzwangung der nahezu parallel
einstromenden Gas- und Luftstrome eine kurze heiBe
Flamme bewirken. SchlieBlich kann man noch durch An-
ordnung von Vorverbrennungsrdumen zwischen Kopf und
Herd eine heiBe Verbrennung erzielen, ehe der kaltere Ein-
satz die Temperatur herabsetzt.

brauch gemacht worden ist. Der Ofen kdnnte z. B. wie ein
Brackelsberg-Ofen oder Lichtbogenofen als gut isolierter
Zylinder mit Einrichtungen fir schnelles Einsetzen gebaut
werden und 1&4Rt dann besonders hohe Leistungen bei gutem
Wérmeverbrauch erhoffen.

Hofmann, E., und M. Paschke: Stahl u. Eisen 59 (1939)

S. 417/26 (Stahlw.-Ausseh. 351). Burchardt, M., und M.
Paschke: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 565/73 (Stahlw.-Aussch.
353).
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In der Brennstoffwahl und Vorbehandlung gibt
es auch noch Mdglichkeiten zur Erh6hung der Verbrennungs-
temperatur und damit der Ofenleistung, z. B. kénnte Koks-
ofengas auch bei reinen Koksofengastfen vorgewarmt an-
gewendet werden. Die Verbrennungsluft kdnnte mit Sauer-
stoff angereichert werden, wodurch die Einschmelzzeit mit
ihrem besonders hohen Wérmebedarf verkirzt und die
Schmelze beschleunigt wird. Auferdem konnten voriber-
gehende Heizwertschwankungen des Brennstoffs ausge-
glichen werden, und schlieflich werden Armgase wie z. B.
Gichtgas als Alleinheizmittel fiir den Siemens-Martin-Ofen
Uberhaupt erst durch Sauerstoffanreicherung der Ver-
brennungsluft moglich. Eigene Versuchef haben gezeigt,
daR eine Stahlerschmelzung aus Roheisen und Schrott mit
Gichtgas und mit Sauerstoff angereicherter Luft selbst bei
Vorwérmungen von nur 700 bis 800° mdglich ist.

Nur wenn der Wé&rmeibergang auf seinen mdglichen
Bestwert gebracht wird, kann die hochgradige Hitze der
Flammen im Siemens-Martin-Ofen voll ausgenutzt werden,
und dieser Bestwert des Wéarmeliberganges geht nach den
neuesten Forschungen Hand in Hand mit hoher Leuchtkraft
der Flamme. Also nicht nur eine heilRe, sondern auch eine
helleuchtende Flamme mufB der Siemens-Martin-Ofen haben,
wenn er seine beste Warmeleistung hergeben soll. Bei
Generatoréfen muB man zu diesem Zweck die Gaserzeuger
recht kalt betreiben, damit die Kohlenwasserstoffe noch
unverkrackt zum Ofen gelangen koénnen und erst dort
mit helleuchtender Flamme brennen. Bei farblos brennen-
dem Koksofengas kann man die Flamme durch Vorver-
krackung des Gases leuchtend machen (Steinliauser-Ofen)
oder durch Karburierung des Gases mit Oel, Kohlen-
staub? und neuerdings erfolgreich mit Pech8) dieselbe
Leuchtwirkung erreichen. Ebenso werden sich Gichtgas-
Siemens-Martin-Oefen mit Vorteil der Karburierung zum
Leuchtendmachen der Flammen und zur Leistungssteigerung
bedienen. Wasserdampf, der bekanntlich die Flammen
entleuchtet, sollte mdglichst dem Siemens-Martin-Ofen fern-
gehalten werden, z. B. durch Vortrocknung warmgereinigten
Gichtgases.

Nur ein Ofen mit geringen Warmeverlusten kann hohe
Flammentemperatur und guten Warmelbergang voll zur
Leistungserh6hung nutzbar machen. Deshalb sollte man
gerade den Siemens-Martin-Ofen mit seiner hohen Arbeits-
temperatur durch Isolierung schitzen. Auf die Wichtig-
keit der Bauform bei der Isolierung wurde schon bei Schil-
derung des Rekuperativ-Siemens-Martin-Ofens hingewiesen5).
AuBerdem muRB aber das feuerfeste Mauerwerk dem durch
Isolierung bewirkten Wé&rmestau gewachsen sein, was bei
den zur Zeit gebrduchlichen Silikasteinen nicht der Fall
ist. Dadurch werden hochwertige Baustoffe, wie z. B.
Magnesit, Chrommagnesit, Sillimanit und andere, zur Vor-
aussetzung der Hdéchstleistung und sollten deshalb in noch
starkerem Malle, als es bisher schon geschieht, eingebaut
werden.

Bei Einfuhrung der bisher genannten Verbesserungen
muB man sich bewuft sein, daB Leistungssteigerung meist
vermehrte Gaszufuhr in der Zeiteinheit bedingt, und wird
deshalb daran denken missen, die Abmessungen der Kanéle,

6) Stahl u. Eisen demnéchst.

7 Kreutzer, C.: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1397/1404
(Stahlw.-Aussch. 336); Wulffert, E.: Stahl u. Eisen 57 (1937)
S. 1165/71 u. 1195/1201 (Stahlw.-Aussch. 332).

8) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1449/52 (Stahlw.-Aussch. 337);
Lange, E.; Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1361/65 (Stahlw.-Aussch.
345); Bremer, P.: Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1365/69 (Stahlw.-
Aussch. 346).
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Ventile9 und Schieber und auch die Héhe des Schorn-
steins der Mehrbelastung entsprechend zu vergréBern.
Metallurgische MaRnahmen. Es soll hier nicht be-
handelt werden, wie die Betriebsfiihrung durch Beschleuni-
gung des Einsetzens und Ofenflickens nach jeder Schmelze
fur die Leistungserh6hung des Siemens-Martin-Ofens sorgen
kann, auch nicht, was der Stahlfachmann bei jeder ver-
schiedenen Stahlgiite zur Beschleunigung durch metall-
urgisch richtige Fihrung der Schmelze tun kann, sondern
es soll nur Erwdhnung finden, wie sich durch Wahl und Vor-
behandlung des Einsatzes die Schmelzleistung steigern 1ait,
Der Rohstoff Schrott bestimmt bei vielen Siemens-
Martin-Oefen die Arbeitsgeschwindigkeit und sollte deshalb
planvoll verbessert werden. Schon sauberes Klassieren von
gutem und schlechtem, leichtem und schwerem Schrott,
wie amerikanische Werke es besonders sorgsam tben, kann
die Einsatz- und damit die Gesamtschmelzzeit verkiirzen;
noch gréRer werden die Zeitersparnisse, wenn alle sperrigen
und leichten Anteile zerkleinert oder paketiert werden. Noch
groBRer kdnnte der Gewinn sein, wenn daneben durch Vor-
warmen oder gar Vorschmelzen der Schrott flir den Siemens-
Martin-Ofen vorbereitet wiirde. Oefen und Maschinen fir
diese Art der Schrottvorbereitung mif3ten noch entwickelt
werden, wobei Gichtgas und andere minderwertige Brenn-
stoffe wahrscheinlich gut Verwendung finden kénnten.

Von groRer Be-
deutung flr die Lei-
stung der Siemens- 77
Martin-Oefen ist die
Gute des verwen- {fefl 1927 \
deten Roheisens. 1/ \
Wie Bild 3 erkennen 1
l1aRt, kann die Ver- 1f
wendung flissigen
Roheisens an Stelle
von festem Roheisen
leicht die Schmelz-
leistung um 10% er-
hohen. Deshalb lohnt
es sich auch vielfach,
das Roheisen vor dem
Einsetzen in den Sie-
mens-Martin-Ofen in
einem besonderen
Ofen vorzuschmelzen,
wofir E. Herzog
ja schon vor Jahren
den praktischen Be-
weis angetreten hat.
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Bild 3. Tonnenleistung je h mitfestem
und flussigem Roheisen im Einsatz
Er benutzte dabei (nach Killing).
einen alten Kupolofen Die chemische Verbesserung des
Roheisens, von dem man einen hohen Mangangehalt, aber
wenig Phosphor, Silizium und Schwefel verlangt, 1aRt sich
in leistungsgiinstigem Sinne mit denselben Mitteln erreichen,
die man anwendet, um das fur den Siemens-Martin-Ofen
besonders wichtige Verhdltnis Roheisen zu Schrott zu ver-
bessern. Es ist bekannt (Bild 3), daR der Siemens-Martin-
Ofen bei zu kleinem und zu grofem Anteil von Roheisen
im Einsatz unglinstig arbeitet und die hdchste Leistung bei
einem mittleren Roheisensatz von rd. 20 bis 40 % im Einsatz
liefert. Um also zu einer Hochstleistung des Siemens-Martin-
Ofens zu gelangen, mul man bestrebt sein, bei Vorhanden-
sein von wenig Roheisen und viel Schrott den Schrott vor
dem Einsetzen in den Siemens-Martin-Ofen aufzukohlen.

60 70

9) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 965/70 (Stahlw.-Aussch. 315
u. Warmestelle 233).
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Es ist noch nicht festgestellt, auf welchem Wege diese Auf-
kohlung am wirtschaftlichsten geschehen kann. Zu denken
waére z. B. an das Vorschmelzen des Schrotts im Kupolofen,
wobei dieser eine roheisenahnliche Beschaffenheit annimmt,
oder an die Umwandlung des Schrotts im Schrotthochofen,
wobei der Méller vorwiegend aus Schrott besteht. So ver-
arbeiten eine ganze Reihe amerikanischer Hochoéfen einen
hohen Hundertsatz minderwertigen Schrotts.

Fir den Fall des Vorhandenseins von zu viel Roh-
eisen und zu wenig Schrott gibt es zur Verschiebung
des Roheisen-Schrott-Verhdltnisses nach dem Punkt bester
Leistung schon wesentlich mehr praktisch erprobte Mdglich-
keiten, denn die in diesem Fall notwendige Vorentkohlung
vor dem Einbringen in den Siemens-Martin-Ofen ist ver-
héaltnisméRig leicht durchzufuhren, z. B. kann man festes
Roheisen bei etwa 900° entkohlen. Neuerdings fuhrt
Bo Kalling dieses als Tempern bekannte Verfahren nicht
mehr einfach und langsam mit Erz als Entkohlungsmittel
durch, sondern schneller mit einer oxydierenden Flamme
(Gichtgas als Brennstoff geniigt), oder man kann entweder
nach englischem Vorbild einen Vorfrischmischer vor den
Siemens-Martin-Ofen schalten, der aus dem Roheisen Sili-
zium, etwas Kohlenstoff und Mangan entfernt und das Roh-
eisen erhitzt, oder das (ubrigens wegen seiner Kostspielig-
keit meist verlassene) Georgs-M arienhitter-Verfahren
anwenden, bei dem in einem Vorfrischofen Silizium, Mangan
und die Hélfte des Kohlenstoffs aus dem Roheisen ent-
fernt wird, oder, wie die Nordamerikaner bei Hochkonjunktur
tun, im Bessemerkonverter aus dem Roheisen Silizium,
Mangan und Kohlenstoff herausblasen, oder man kann
schlieBlich, wie es in Deutschland jetzt vielfach geschieht, im
Thomaskonverter aus Thomasroheisen durch Heraus-
blasen von Silizium, Mangan, Kohlenstoff. Phosphor ,fliissi-
gen Schrott* herstellen.

Eine groRBe Rolle fur die Leistung des Siemens-Martin-
Ofens spielen die Ausbesserungszeiten. Wenn diese
auch nicht wie bei dem Thomaskonverter etwa 40% der
Gesamtzeit ausmachen, so betragen sie doch meist etwa
20%. Einen besonders grofen Anteil an dieser Verlustzeit
hat die Ausbesserung des Unterofens (Vorwarm- und
Schlackenkammern), deshalb kann der Rekuperativofen5),
der ohne einen Unterofen arbeitet, mit wesentlich geringeren
Ausbesserungszeiten und also héherer Jahresleistung als ein
gleich groRer Regenerativ-Siemens-Martin-Ofen rechnen.

Man bemuht sich, die Bedeutung der Ausbesserungszeiten
zumindern, indem man die Betriebszeiten zuverlangerntrach-
tet; die stdndige Ueberwac-hung des Siemens-Martin-Ofens
zur Vermeidung tiberméaRigen Verschleilles findet ihre Beloh-
nung in erhéhter Jahresleistung des Ofens. Auferdem strebt
man erhdhte Ofenhaltbarkeit und Jahresleistung an durch:

1. Verwendung der obenerwahnten hoehfeuerfestenBau-
stoffe, wie Magnesit, Chrommagnesit, Sillimanit usw.;
2. Wasserkiuhlung der besonders starkem VerschleiR aus-

gesetzten Ofenteile, wie Kopfe, Pfeiler, Rahmen u. a.

Die Abkirzung der Ausbesserungszeiten durch
betriebswirtschaftliche Mittel, wie Schnellkiihlung des alten
Ofens, Schnellanfuhr der Baustoffe und Schnellaufbau des
neuen Ofens, bietet wie beim Thomaswerk auch beim
Siemens-Martin-Ofen noch gewisse Madglichkeiten zur Lei-
stungssteigerung.

Elektrostahlwerk.

Der Lichtbogenofen, der schon vor Jahrzehnten be-
stimmt schien, den Siemens-Martin-Ofen zu verdrédngen, hat
eine Generation bendtigt, um brauchbare Leistungen zu
erzielen, die an diejenigen von kleinen Siemens-Martin-Oefen
heranreichen. Erst jetzt werden Lichtbogendfen mit drei
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Elektroden in Nordamerika von 50 t Fassung (Bild 4) und
kernlose Induktionséfen von 10 t gebaut, wobei Stunden-
leistungen bis 8 t/h bei flissigem Einsatz erzielt werden,
gegeniiber einem Siemens-Martin-Ofen mit 60 t Fassungs-
vermdgen, der eine Leistung von 10 t/h erzielt.

Auch beim Lichtbogenofen kann die Leistung durch
bauliche und betriebliche Malnahmen noch wesentlich ge-
steigert werden, wobei ebensowenig wie beim Siemens-
Martin-Ofen grundsatzliche Aenderungen in Betracht
kommen und eine groRe Zahl kleinerer Umgestaltungen
insgesamt eine beachtliche Leistungsvermehrung herbei-
fihren.

Bild 4. Lichtbogenofen von 50 t Fassung. (Vorderansicht.)

Neben den vielen kleinen Verbesserungen an Elektroden
und Ofengefdl tragt zur Leistungssteigerung beim Elektro-
ofen besonders die neuerliche VergroBerung des Umformers
bei, mit der sich eine Abkirzung der Einsehmelzzeit erreichen
l1aRt. AuRerdem kann man das Ofengefal drehbar gestalten,
um zur Schmelzbeschleunigung den heiBen Lichtbogen ab-
wechselnd auf verschiedene Teile des Einsatzes wirken zu
lassen. Schlieflich kann man die Ofendeckel abhebbar und
Gefall oder Deckel abfahrbar ausfuhren, um den festen
Einsatz in Kérben vorbereitet in wenigen Minuten einsetzen
zu kénnen.

Das Elektrostahlwerk hat im Gegensatz zum Siemens-
Martin-Ofen kein Roheisen im Einsatz noétig, da es eine
Durchwirbelung des Bades durch das Frischen fiir die Warme-
Ubertragung kaum bendétigt. Es braucht deshalb keine
nennenswerte Aufkohlung des Einsatzes aufler zu Legie-
rungszwecken, anderseits hat die Kohlenstoffentfernung
vor dem Schmelzen im Lichtbogenofen bei Verwendung
eines roheisenreichen Einsatzes erhdhte Bedeutung. Das
deshalb urspriinglich vielfach ausgeilibte Vorfrischen des
Einsatzes im basischen Siemens-Martin-Ofen hat jetzt dem
schnelleren Vorfrischen im Thomaskonverter Platz gemacht.
Heute erhalten eine ganze Reihe groRer Lichtbogendfen
ihren Einsatz nach dem sogenannten Thomas-Elektro-
Duplexverfahren vorentkohlt und erreichen dadurch
stark erhéhte Schmelzleistungen.

Eine Beschleunigung der Desoxydation und Entphos-
phorung wird neuerdings durch R. P errin 10) durch kréftiges
ZusammengiefRen von Stahl und Schlacke empfohlen.

Die Ausbesserungszeiten, die friher, als die Licht-
bogendfen nur in Edelstahlwerken standen, keine Sonder-
beachtung fanden, missen jetzt, wo diese Oefen auch zu
Massenstahlerzeugern geworden sind, zur Erzielung hdchster
Leistung tunlichst eingeschréankt werden. Durch sorgsame
Pflege und Ausbildung der Deckel, Herde und Wande kann

™) Rev. Metall.,, Mem., 30 (1933) S. 1/10,71/84; vgl. Stahl u.
Eisen 53 (1933) S. 558/59.
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erreicht werden, daB die Ausbesserungen nahezu ganz in
den Sonntagsstillstanden fertiggestellt werden und der
Lichtbogenofen wahrend des ganzen Jahres produktive
Schmelzleistung ausfuhrt. Auf diese Weise ist heute der
Lichtbogenofen dem Siemens-Martin-Ofen in seiner Jahres-
leistung nahegekommen und infolge seiner groflen betrieb-
lichen Vorteile, wie geringer Platzbedarf, gute Regelbarkeit,
schnelle und dauernde Betriebsbereitschaft, bei niedrigen
Strom- und Elektrodenpreisen manchmal sogar tberlegen.

Wahl der Stahlerzeugungsverfahren.

Wie aus vorstehendem hervorgeht, liegt die Leistungs-
fahigkeit beim Thomasverfahren bei Uber 80 t/h be-
zogen auf die Betriebszeit, entsprechend auf die Gesamtzeit
bezogen bei 40% Reparaturzeit etwa 45 bis 50 t/h, beim
Siemens-Martin-Verfahren bei 10 bis 20 t/h bezogen
auf die Betriebszeit, entsprechend auf die Gesamtzeit be-
zogen bei 20% Reparaturzeit etwa 8 bis 16 t/h und beim
Lichtbogenofen (Duplex) bei 5 bis 10 t/h bezogen auf
die Betriebszeit, entsprechend auf die Gesamtzeit bezogen
etwa 5 bis 10 t/h.

Nach dieser Aufstellung dirfte es nicht zweifelhaft sein,
dal zur Erreichung groBtmdglicher Stahlerzeugung dem
Windfrisch-, Thomas- oder Bessemerverfahren, je nach dem
Phosphorgehalt des Roheisens, der Vorzug zu geben ist,
besonders wenn man sich daran erinnert, daf, wie schon
gezeigt, die Leistung von Thomaswerken noch besonders
groBe Ausweitungsmdglichkeiten bietet. Tatsachlich hat
aber das Siemens-Martin-Verfahren in der Welt das Ueber-
gewicht, und der Lichtbogenofen erobert sich daneben stdndig
mehr Platz, und zwar aus zwei Grinden:

Siemens-Martin- und Lichtbogenofen kdnnen Roheisen
und Schrott als Rohstoff verarbeiten, wahrend das Wind-
frischverfahren an Roheisen als Rohstoff gebunden ist.
Schrottlander, wie z. B. ltalien, Japan, oder Stahlerzeuger
auf billiger Schrottgrundlage bei uns miRten sich also zur
Anwendung des Windfrischverfahrens zuerst aus Schrott
ein Roheisen hersteilen (z. B. im Schrotthochofen), was zur
Zeit noch unverhdltnisméRig teuer ist. Deshalb kommt das
Windfrischverfahren ernstlich tberall da noch nicht in Be-
tracht, wo Roheisen nicht vorhanden oder, wie z. B. in
manchen deutschen Werken, die Beschaffung zeitweise un-
sicher oder zu teuer ist.

Es besteht vielfach die Auffassung, dal die Verfahren,
die mit dem Siemens-Martin- und Lichtbogenofen arbeiten,
den Windfrischverfahren gltemd&Rig Uberlegen sind, was
jedoch nur fiir manche besonders hochwertige Stdhle zu-
treffen dirfte. Die Mehrzahl der vom Verbraucher be-
notigten Stahlsorten kann einwandfrei in Thomasglte
hergestellt werden, aber durch die Werbung der Siemens-
Martin-Lénder, vor allem England und Nordamerika, wird
zur Zeit Thomasstahl auch fiir Verwendungsgebiete ungern
gesehen, wo er unbedenklich gebraucht werden kénnte. Die
Stahlwerke Deutschlands und Westeuropas, neuerdings
auch Englands, versuchen teils seit Jahrzehnten, durch
Sicherstellung der gleichmaRigen Giite beim Thomasstahl
das Schwergewicht der Stahlerzeugung von dem leistungs-
schwachen Siemens-Martin- und Lichtbogenofen zu der
leistungsstarken Thomasbirne zu verschieben. Diesen Be-
mihungen kommt die allergrofRite Wichtigkeit im Rahmen
der Leistungserhdhung der Stahlwerke zu.

Fir die Gaten, fir die es bisher nicht gelingt, den Sie-
mens-Martin- und Lichtbogenofen-Stahl zu verdréngen, hilft
man sich mit dem Duplexverfahren. Die hohe Leistung
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des Windfrischverfahrens wird dabei nutzbar gemacht, um
das Roheisen schneller herunterzufrischen, und der Siemens-
Martin- oder Lichtbogenofen (bernimmt nur das Fertig-
machen bei Stahlen mit hohen Reinheitsgrad-Vorschriften.
Dieses Verfahren ist naturlich fir die einzelne Schmelzung
teurer als das Einofenverfahren, wie es z. B. England, Witko-
witz und andere verwenden, bei dem Vorfrischen und Fertig-
machen in einem Ofen durchgefiihrt oder hdchstens ein
Vorfrischmischer zur Beschleunigung herangezogen wird.
Alle normalen Stéhle, die das Einofenverfahren langsam
und teuer im Siemens-Martin- oder Elektroofen erzeugen
mufB, kann das gemischte Thomas-Elektro- oder Thomas-
Siemens-Martin-Werk unter Verzicht auf ein Nachschmelzen
im Siemens-Martin- oder Elektroofen unmittelbar als Fertig-
stahl billig und schnell nach dem Thomasverfahren erblasen,
und nur die kleineren Mengen ausgesprochenen Sonderstahls
werden nach dem Duplexverfahren im Thomaswerk vor-
geblasen und im Siemens-Martin- oder Elektroofen
fertiggeschmolzen. Dabei vermeidet die Arbeit mit dem
Duplexverfahren die Verseuchung der Siemens-Martin-
Oefen mit Phosphor, die sich bei Verwendung groRer
Anteile phosphorhaltigen Roheisens beim Einofenverfahren
nicht vermeiden 14Rt. Wegen dieser Vermeidung der
Phosphorverseuchung ist das Duplexverfahren dem Ein-
ofenverfahren bei Verwendung phosphorreichen Roheisens
gltemdBig unbedingt Uberlegen; auch selbst bei Ver-
wendung phosphorarmen Roheisens Gbertrifft die Stahl-
glte bei dem Duplexverfahren die nach dem Roheisen-Erz-
Verfahren im Einofen hergestellte Giite.

Bei der Durchfiihrung des Duplexverfahrens tritt
neben der starken Steigerung der Leistungsfalligkeit des
Siemens-Martin- oder Elektroofens rechnungsmaRig eine
Senkung der Stahlerzeugung bei dem vorgeschalteten
Thomaswerk ein, da dieses neben fertigem Stahl auch Vor-
metall fir das Siemens-Martin- oder Elektrostahlwerk her-
steilen muB, aber diese rechnungsmaRige Leistungssenkung
im Thomaswerk kann durch die oben angegebenen zahl-
reichen MaBnahmen zur Leistungssteigerung der Thomas-
werke wettgemacht werden.

Zusammenfassung.

In den vorstehenden Ausfiihrungen werden die Maglich-
keiten behandelt, die bestehen, um eine gréRtmdgliche
Leistungsfahigkeit bei der Stahlerzeugung zu erreichen, und
zwar wurden zuerst die Ausweitungsmaoglichkeiten fur
dieThomas-und Bessemerwerke, dann fir die Siemens-
M artin-Stahlwerke und schlieflich fur die Elektro-
stahlwerk e besprochen. AnschlieBend daran wurde die
Steigerung der Stahlerzeugung behandelt, die in der Ver-
schiebung der Stahlerzeugung von einem Ver-
fahren auf andere besteht. Dabei konnte festgestellt
werden, dal bei allen Stahlwerksarten sowohl Thomas- und
Siemens-Martin-Werken als auch Elektrostahlwerken noch
groBe Maoglichkeiten fiir die Leistungssteigerung bestehen,
daB darliber hinaus aber von ausschlaggebender Bedeutung
die Verschiebung der Stahlerzeugung von einem Verfahren
auf das andere ist; dabei verdient die Verschiebung nach
der Thomasstahlseite besondere Beachtung, weil die Thomas-
werke eine wesentlich groBere Leistung ergeben als die
Siemens-Martin- und Elektrostahlwerke. Wo eine solche
\ erschiebung der Stahlerzeugung von Siemens-Martin-
oder Elektroofen im Thomaswerk aus gltemaRigen Griinden
nicht moglich ist, kann das Duplexverfahren zur Errei-
chung hdéchster Leistung in den Siemens-Martin- oder
Elektrostahlwerken benutzt werden.
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An den Vortrag schlof sich folgende Erérterung an.
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rechnen hat, um den dadurch bedingten Leistungsabfall wenig-

F. Wesemann, Disseldorf: Die Ausfilhrungen des Vorstens in etwa auszugleichen.

tragenden haben fir den Betrieb des Siemens-Martin-Stahlwerks
deshalb besondere Bedeutung, weil in Deutschland ganz allge-
mein unter den obwaltenden Rohstoffverhéltnissen mit einer
allméhlichen Erhéhung des Siliziums und Phosphors im Einsatze,
also mit einer betrachtlichen Erhéhung der Schlackenmenge, zu
rechnen ist. Diese Entwicklung hat bekanntlich auf zahlreichen
Siemens-Martin-Werken bereits zu mancherlei betrieblichen Un-
bequemlichkeiten gefiihrt.

Deshalb dirften einige MalRnahmen beachtenswert sein,
durch die der englische Stahlwerksbetrieb mit beachtlichem
Erfolg die Verarbeitung groBerer Mengen von Silizium und
Phosphor im Einsatz bewaltigt.

Wie verschiedene auf der Tagung des ,,Iron and Steel In-
stitute im Jahre 1938 erstattete Berichtell) dartun, arbeitete
die Mehrzahl der englischen Siemens-Martin-Stahlwerke hei
hohen Roheisensétzen mit einem Einsatz an Silizium von 3 bis
6 kg/t Rohstahl und an Phosphor von 6 bis 10 kg/t Rohstahl
im Fertigofen; somit liegt gerade der Phosphoreinsatz ganz
wesentlich tGber den Werten, die man in deutschen Siemens-
Martin-Stahlwerken gewohnt ist. Die dadurch zwangslaufig be-
dingte VergroRerung der metallurgischen Arbeit des Siemens-
Martin-Ofens und die entsprechende Verléangerung der Schmelz-
dauer sucht der englische Stahlwerker dadurch auszugleichen,
dal er, abgesehen von ein- oder mehrfachem Schlackenwechsel,
ungleich groRere Badtiefen wahlt, als sie bei uns gewohnt sind.
Deshalb ist bei Gleichheit der Herdflache und der sonstigen Ofen-
abmessungen das Schmelzgewicht der grdReren Siemens-Martin-
Oefen in England um etwa 50 bis 80 % groRer als in Deutschland,
so daR sich fur gleiche Herdflachenleistung die Schmelzzeit eben-
falls um diesen Betrag vergrofert. Diese Erhdhung der Schmelz-
dauer schafft diejenige Zeit, die notwendig ist, um den hohen
Silizium- und Phosphorgehalt im Einsatz herunterzufrischen. Auf
diese Weise ist es in den englischen Stahlwerken gelungen, in
Oefen gleich groRer Herdflache wie bei uns trotz den ungunstigeren
Einsatzverhéltnissen annéhernd dieselbe Stundenleistung zu er-
zielen, wie sie bei uns Ublich ist.

Man darf bei dem kritischen Vergleich der Leistungen eng-
lischer Siemens-Martin-Oefen nur nicht in den Fehler verfallen,
sie auf das Schmelzgewicht zu beziehen, da, wie gesagt, fur die
auBeren Abmessungen und den Warmedurchsatz eines Siemens-
Martin-Ofens nicht das Schmelzgewicht oder die Badtiefe,
sondern die Herdflache mafligebend ist. Es dirfte zweckmaRig
sein, den Weg der VergroRerung der Badtiefe, also des Schmelz-
gewichtes, zu wahlen, wenn man mit einer Erhéhung des Silizium-
und Phosphorgehaltes im Roheiseneinsatz auf langere Sicht zu

A. Schack, Diusseldorf: Zur wirtschaftlichen Seite der von
Herrn Dr. Bulle vorgeschlagenen Steigerung der Leistung der
Konverter durch Verwendung von vorgewédrmtem Wind mochte
ich folgendes ausfiihren:

1t Thomasstahl braucht zu seiner Erzeugung etwa 300 Nm3
Wind. Es sei angenommen, dal drei Konverter mit einer ge-
samten Stundenleistung von 200 t Stahl einen gemeinsamen
Winderhitzer erhalten, da auf diese Weise ein gewisser Ausgleich
in der Betriebszeit erfolgt, und der Winderhitzer nicht so ausge-
legt werden muB, daf® alle drei Konverter gleichzeitig blasen.
Fur eine stundliche Leistung von 200 t muBl der Winderhitzer
60 000 Nm3h Wind vorwérmen. Wenn die Windvorwarmung
von 60 auf 400° erfolgen soll, so ist dazu unter Bericksichtigung
eines Wirkungsgrades des Lufterhitzers von 80 % eine Warme-
menge von 8 X 106 kcal/h erforderlich. Der Erhitzer braucht
also stindlich zur Beheizung 8000 Nm3 Hochofengas. An eine
Beheizung durch die Konverterabgase ist infolge des hohen Staub-
gehaltes nicht zu denken. Durch diese Winderhitzung kénnten
nach Bulle 11 % Schrott mehr eingeschmolzen und in Stahl
umgewandelt werden, also 22 t/h oder etwa 88 000 t im Jahr,
wenn man eine Jahresbetriebszeit des Erhitzers unter Vollast von
4000 h einsetzt.

Die Kosten der Erhitzeranlage einschlieBlich alles Zubehors
schatze ich auf 160 000 J1JI, wovon die Hélfte auf den Erhitzer
und die Halfte auf die Leitungen, Fundamente, Ventilatoren usw.
entfallt. Rechnet man mit einer Abschreibung der gesamten An-
lage in vier Jahren einschlieflich der Verzinsung, so sind jahrlich
fur Kapitaldienst 40 000 MjK aufzubringen. Weiter dirften die
Bedienung und Unterhaltung hoch gerechnet 20 000.713t be-
tragen, so daR also der Betrieb der Anlage ohne Gas 60 000 Jt.K
je Jahr kosten wirde.

Da 88000 t Schrott in Rohstahl umgewandelt werden, so
entfallt auf 1 1 zusatzlich erzeugten Stahl ein Betrag von 0,69 7RJI.
Hierzu kommen die Gaskosten, die bei einem stindlichen Ver-
brauch von 8000 Nm3 und einer stiindlichen Mehrerzeugung
von 22 t und einem Preis des Gases von 2,50J1J1 je 1000 Nm3
0,91Al#/t ausmachen. Somit betragen die Umwandlungskosten
der Mehrerzeugung \,%0J1J(ft zusatzlich aus Schrott erzeugten
Stahles, ohne die Kosten der Zuschlage und ohne Befdrderungs-
kosten. Wie man sieht, ist dies, gemessen an den LTmwandlungs-
kosten, die die Umwandlung des Schrotts, z. B. in Stahl im
Siemens-Martin-Ofen, verursacht, ein sehr geringer Betrag,
auch wenn man noch etwaige zu erwartende Kosten fir einen
schnelleren Verschleil3 der Konverterbdden hinzurechnen wiirde.

Das zusatzliche Umschmelzen von Schrott mittels vor-
gewarmten Windes liegt also etwa in der GrdRenordnung von

u) Symp. Steelmaking, London 1938 (Spec. Rep. Iron Steel2 % der Umwandlungskosten, die im Siemens-Martin-Ofen auf-

Inst. Nr. 22); vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 765/67, 790/92,
813/14 u. 981/82.

gewendet werden missen. Als weiterer Vorteil kommt aber
noch die erhebliche Mehrleistung des Thomasstahlwerkes hinzu.

Entwicklung und heutiger Stand der Kosten- und Erfolgsrechnung
in der deutschen Eisenhuttenindustrie.

Von Heinrich Kreis in Disseldorf.

[Bericht Nr. 155 des Ausschusses fir Betriebswirtschaft des Vereins Deutscher Eisenhittenleutel).]

(Grinde fiur ein genaues Rechnungswesen in der eisenschaffenden Industrie und seine Verbesserungen auf dem, Gebiet

der BetriebsaufSchreibung, Bewertung, Lohnverrechnung,

Verteilung der fixen Kosten, Umstellung auf Kostenstellen-,

Sorten- und Auftragsrechnung. Buchmé&Rige Grundlagen fiir die Kosten- und Erfolgsrechnung.)

as betriebliche Rechnungswesen der eisenschaffenden

Industrie hat ,Tradition“. Nachweisbar haben Werke

an der Ruhr eine kurzfristige Fabrikaterfolgsrechnung, ab-

gestimmt mit der Geschéftsbuchhaltung, schon im Jahre
1870 durchgefihrt.

Woher kommt es, daB die deutsche Eisenindustrie ihrem
Rechnungswesen seit Jahrzehnten diese groRe Aufmerksam-
keit zuwandte?

Die eisenschaffende Industrie hat niemals, wenigstens
nicht Gber langere Zeitrdume, aus dem Vollen schépfen

0 Vorgetragen anlaBlich des Betriebswirtschaftlichen Kursus
am 23. Januar 1939 in Dusseldorf. — Sonderabdrucke sind vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu
beziehen.

kénnen. Wenn man das nicht kann, muf man rechnen.
Eisen ist bekanntlich der billigste Werkstoff, den es gibt.
Obwohl wir unser Rechnungswesen seit Jahrzehnten pflegen,
haben wir immer wieder in Wissenschaft und Praxis gewon-
nene Erkenntnisse benutzt, um das Rechnungswesen unseres
Wirtschaftszweiges weiter zu verfeinern. Diese seit vielen
Jahren betriebene Verfeinerung, die mit besonderer An-
spannung nach dem Kriege einsetzte, war in der Tat not-
wendig, um die vielen Schwierigkeiten der letzten zwanzig
Jahre zu Uberwinden.

Verbesserungen im Rechnungswesen.

An welchen Stellen und mit welchen Zielen wurde nun
das verfeinerte betriebliche Rechnungswesen vorwiegend
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eingesetzt, nachdem die immerhin ruhigeren Wirtschafts-
bewegungen der Vorkriegszeit den erheblichen Windstérken
der Nachkriegszeit weichen muften?

Zundchst galt es, das Rechnungswesen dem Zwecke der
Betriebsliberwachung dienstbar zu machen. Der Krieg nahm
der deutschen Eisenindustrie eine ihrer wichtigsten Rohstoff-
quellen, die Minette. Dieser Stoff konnte zum gréRten Teil
nur durch ausléndische Erze ersetzt werden. Auslandische
Erze kosten aber Devisen, und bei aller iiblichen Sparsamkeit
mufl man mit diesen Giltern besonders sparsam umgehen
und noch genauer rechnen.

Es folgten die Lohnkdmpfe der Nachkriegszeit, die zu
Rationalisierungen im Sinne der Mechanisierung drangten.
Rationalisierungen erfordern in der Regel Neuanlagen. Hier
muRte man sich zundchst einmal Klarheit daruber verschaf-
fen, wie weit diese Neuanlagen notwendig und wirtschaftlich
vertretbar waren.

Dann kam der immer stdrker werdende Preisdruck auf
den Weltméarkten. Auch hier muBlte das betriebliche Rech-
nungswesen den Ausweg zeigen. In der damaligen Zeit
starksten Niederganges gaben die Betriebswirtschafter den
Verkéufern den Anhaltspunkt der proportionalen Kosten.
Wenn auch spéter gerade hieriiber viel gestritten worden ist,
so darf man doch heute annehmen, daR es damals notwendig
war, diesem ganz entscheidenden Gesichtspunkt Geltung
zu verschaffen, um Lohne und Gehélter weiter bezahlen
zu konnen.

Weiter sei eine andere wichtige Frage gestreift. Die
eisenschaffende Industrie war seit Jahrzehnten darauf ein-
gestellt, nach der sogenannten Divisionskalkulation zu
rechnen. Leider hatte sich dieses Verfahren auch auf Er-
zeugnisse ausgedehnt, die aber nicht nach der Divisions-
kalkulation abgerechnet werden konnten. Es galt nun, sich
auf eine verfeinerte Sortenrechnung und auf Auftragsabrech-
nung umzustellen. DaR dieses geschehen ist, beweist der
»Leitfaden” 2. Ein Vergleich mit den bisher verdffentlichten
amtlichen Richtlinien3) und den aufgestellten Grundsétzen4)
zeigt, daB der Leitfaden mit diesen Ubereinstimmt.

Was war nun zu verbessern, um mit den Selbstkosten die
erweiterten Aufgaben zu erfillen ?

1. Hier sei zundchst ein Punkt herausgestellt, der wohl
bei weitem noch nicht die geniigende Aufmerksamkeit der
beteiligten Stellen gefunden hat. Es sind die betrieblichen
Aufschreibungen (ber Zeit- und Mengenverbrauch usw.
Diese stellen das Geriist dar, das spater mit den Preisen
ausgestattet und dadurch zum Leben gebracht wird. Die
verfeinerten Kalkulationsverfahren nutzen nichts, wenn die
betrieblichen Aufschreibungen nicht auf den Stand gebracht
werden, den zu erreichen wir Uberhaupt in der Lage sind. Es
sei gerade dieser Punkt ganz besonders herausgestellt, da
von der Genauigkeit, mit der die Betriebszahlen ermittelt
und festgehalten werden, die Brauchbarkeit des gesamten
betrieblichen Rechnungswesens eines Unternehmens ab-
héngt. Hier liegt fir die Organisationsabteilungen der Unter-
nehmen ein grofes Gebiet der Betétigung.

2. Weiterhin muBten die Bewertungsverfahren verbessert
werden. Mit alten Durchschnittswerten kann man eine

z) Leitfaden fur das Rechnungswesen in der Eisen schaffenden

Industrie. 1. Bd.: Kostenrechnung, Bewertung und Erfolgs-
rechnung. Bearb.: K. Kleine, G. Kreis u. A. Muller. Dussel-
dorf 1938.

3 Leitsatze fur die Preisermittlung auf Grund der Selbst-
kosten bei Leistungen fir 6ffentliche Auftraggeber (LSO). Vom
15. November 1938 und Richtlinien fir die Preisbildung bei
offentlichen Auftragen (RPO). Vom 15. November 1938.

4) Grundsatze zur Organisation der Buchfihrung im Rahmen
eines einheitlichen Rechnungswesens. ErgénzungserlaR desReichs-
wirtschaftsministers. Vom 11. November 1937.
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brauchbare Selbstkostenrechnung nicht aufstellen. An die
Stelle der Lagerdurchschnittspreise muf3ten die Marktpreise
treten. Das war erforderlich, um die Selbstkosten dem
Zweck der Preisstellung nutzbar zu machen. Es war aber
auch notwendig, um dem Betrieb Anhaltspunkte fir die
»Glterwahl“, d. h. die richtige Auswahl der wichtigsten
Rohstoffe, zu geben, die man nicht allein nach ihrer physi-
kalischen oder chemischen Beschaffenheit beurteilen darf,
sondern bei deren Verwendung der Preis eine ausschlag-
gebende Rolle spielt.

3. Dann galt es, die Erfassung und Verrechnung der Léhne
zu verbessern. Die Aufschreibungen erwiesen sich bei ge-
nauer Prifung vielfach fiir den bedeutenden Kostenfaktor
,Lohn* als auBerordentlich roh. Der Lohnbuchhalter war
dahingehend zu schulen, daf er seine Aufgabe nicht allein
darin sah, den Lohn richtig zu berechnen und auszuzahlen,
sondern dal ihn schon bei seiner ganzen Arbeit der Gedanke
beherrschte: Wo erscheint der Lohn in seinen Einzelheiten
in der Kostenrechnung und im Erzeugnis ?

4. Ein weiterer wichtiger Punkt ist die Ueberprifung
veralteter Verteilungsschliussel fur Betriebsaufwendungen
wie Dampf, Strom, Beforderung usw. Wenn man gelegent-
lich auf einen solchen verteilungsbedirftigen Posten stoft
und sich nach der Verteilungsart erkundigt, wundert man
sich mitunter. Gerade diese verhdltnismaRig geringen
Unzulénglichkeiten, die mehr auf eine gewisse Bequemlich-
keit zuriickgehen, entsprechen nicht dem in seinen Grund-
ziigen hohen Stand unseres betrieblichen Rechnungswesens.
Niemals darf man die Bedeutung der Proportionalitat bei
allem Suchen nach Schlisseln aus den Augen verlieren5.
Wenn man auBerdem die verteilungsbedirftigen Kosten
einmal eingehend daraufhin untersucht, ob in ihnen nicht
erhebliche Betrdge enthalten sind, die unmittelbar einem
bestimmten Kostentrdger zugeteilt werden kénnen, so wird
man sie bestimmt erheblich erméRigen kénnen. Das wdre
ein Schritt zur weiteren Verfeinerung der Kostenrechnung,
der die Mihe lohnen wiirde.

Sodann war es, wie schon erwahnt, notwendig, die ein-
fache Divisionskalkulation auf eine zweckentsprechende
Sorten- und Auftragsrechnung umzustellen. Man kann nur
ganz wenige Kostenrechnungen in unserem Industriezweig
nach dem reinen Divisionsverfahren durchfuhren. Dieses
ist nur da anwendbar, wo ein einheitlicher Kostentrager
vorhanden ist. In den meisten Betrieben ist es aber minde-
stens notwendig, eine Unterteilung der Abrechnung nach
Kostenstellen vorzunehmen. Der Zweck dieser MalRnahme
liegt zundchst in der Schaffung von Verantwortungsberei-
chen. Es besagt nicht viel, wenn sich eine bestimmte
Kostenart in einem groRen Betrieb, z. B. in einem Stahlwerk
oder Walzwerk, veréndert hat. Zur Klarung der Ursache
ist die Feststellung erforderlich, an welcher Betriebsstelle
die Veranderung eingetreten ist. Wenn in den grofRen
Betriebseinheiten, die in der Eisenindustrie abzurechnen
sind, durch Kostenstellenabgrenzung klare Verantwortungs-
bereiche geschaffen werden, ist die Kostenauswertung viel
einfacher durchzufiihren. Jeder Verantwortungsbereich hat
seinen Leiter, dem die Kostenentwicklung seines Bereiches
monatlich vorgelegt wird.

Ferner ist die Unterteilung der Betriebe in Kostenstellen
in all den Fallen erforderlich, wo die Kostentrager diese
einzelnen Kostenstellen unterschiedlich beanspruchen. Als
Beispiel moge ein Feinblechwalzwerk dienen, in dem
vor vielen Jahren die Kostenarten in bunter Folge aufgefihrt
wurden, darunter auch Gliihstoffe, Beizstoffe, Putz- und

5) Vgl. Rummel, K.: Einheitliche Kostenrechnung auf der

Grundlage der Proportionalitdt der Kosten. Dusseldorf 1939.
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Dressierkosten, obwohl bekannt war, dal nicht alle Fein-
bleche gegliiht und gebeizt wurden. Man wufite, dal gewisse
Bleche, fir die auch besondere Preise erzielt wurden,
zweimal oder dreimal gegliiht und gebeizt wurden, wahrend
andere diese Arbeitsgdnge nur einmal durchmachten. In
derartigen Féllen ist aber die Bildung von entsprechenden
Kostenstellen unbedingt notwendig, wenn man zu Selbst-
kosten kommen will, die als Preisgrundlage dienen kdnnen.

Die buchmaRigen Grundlagen fiir die Kosten- und Erfolgsrechnung.

Eine besondere Betriebsbuchhaltung, welche die buch-
maRige Grundlage fiir das betriebliche Rechnungswesen
darstellt, ist fast in allen groBen Unternehmen notwendig,
weil die Geschaftsbuchhaltung allein nicht in der Lage ist,
den Belangen des betrieblichen Rechnungswesens zu geni-
gen. Die GroRe der Unternehmungen zwingt also zur Ein-
richtung einer Betriebsbuchhaltung, wahrend in mittleren
und kleineren Unternehmungen gegebenenfalls auch die
Geschéftsbuchhaltung die Anforderungen des betrieblichen
Rechnungswesens erfullen kann. Wenn aber einmal eine
Betriebsbuchhaltung eingerichtet ist, dann mufR sich folge-
richtig die Geschaftsbuchhaltung auf ihren wirklichen
Arbeitsbereich beschranken und nicht versuchen, durch
Einrichtung betrieblicher Konten Unterlagen zu erstellen,
die m der Betriebsbuchhaltung zwangslaufig viel genauer
und einfacher anfallen. Selbstverstandlich missen in der
Geschéftsbuchhaltung alle die Konten gefiihrt werden, die
in der Bilanz und in der Gewinn- und Verlustrechnung
belegt werden missen; sie muB in der Lage sein, den Jahres-
abschluB aus ihren eigenen Konten heraus selbst zu ent-
wickeln.

Es braucht nicht besonders betont zu werden, daf die
Abstimmung zwischen der Geschafts- und der Betriebs-
buchhaltung zu den selbstverstandlichen Voraussetzungen
eines ordentlichen Rechnungswesens gehdrt. Das ist die
einzige Maglichkeit, um zu prifen, ob der zunéchst in der
Geschéftsbuchhaltung erfate Aufwand auch ganz seinen
Niederschlag in der Kosten- und Ergebnisrechnung gefunden
hat. Es kénnen natirlich auch in der Geschéaftsbuchhaltung
noch gewisse kontenméafige Unterteilungen vorgenommen
werden, die bei den Abstimmungen grofe Erleichterungen
bringen kdnnen.

Welche Hauptkontengruppen dienen nun als buchméBige
Grundlage fur die Kosten- und Ergebnisrechnung in der
Betriebst«ehlialtung? Es sind nach dem Leitfaden? finf
Hauptgruppen:

a) die Kostenartenkonten,

b) die Betriebskonten,

c) die Erzeugniskonten,

d) die Verkaufskonten und

e) die Neubauabrechnungskonten.

Ueber die Technik der Kontenfiihrung soll hier nichts
gesagt werden, es sollen nur im einzelnen zu beachtende
Grundséatze herausgestellt und dabei versucht werden, einige
Anregungen zu vermitteln.

a) Kostenartenkonten.

Zundchst sei einiges Uber die Roh- und Hilfsstoff-
Konten gesagt. Da der Rohstoff in den eisenschaffenden
Werken bis zu 50% von den Gesamtkosten ausmacht, ist
gerade dieser Kontengruppe groBe Aufmerksamkeit zu
schenken. Es ist hier zunédchst an die Fiihrung der Erzkonten
gedacht, die im engsten Einvernehmen mit der Betriebs-
leitung der Hochdfen vorzunehmen ist. Diese Konten
kénnen nicht ohne Ricksicht auf die Zusammensetzung der
einzelnen Erzsorten nach Eisen, Phosphor, Mangan usw.
gefuihrt werden. Es wére auch unzweckmaRig, wenn aus dem
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Konto nur der Erzpreis zu ersehen wére. Nicht allein der
Preis fiir den Werkstoff ist ausschlaggebend, sondern auch
die aufgewendete Seefracht, die Bahnfracht und die Kosten
der Bewegung im Werk. Es kommt ferner nur zu leicht vor,
daB man sich bei der Einrichtung dieser Konten von zwar
eingebirgerten, aber viel zu weit gefalten Sammelbegriffen
leiten 1aBt. Ein Konto ,,Schwedenerze® besagt noch gar
nichts, wenn man nicht wei3, ob es sich um phosphorreiche
oder phosphorarme Erze, um stiickige oder um Feinerze
handelt. Auch ein Konto ,Spat*“ ist noch kein Begriff fir
den Kostenmann, wenn es keine Trennung nach Roh- und
Rostspat erfdhrt. Man muB bei der Fihrung dieser so
wichtigen Kontenarten die ganze Aufmerksamkeit darauf
richten, dal die mit allen Feinheiten durchgefiihrte Kontie-
rung fur den Betrieb ein brauchbares Werkzeug fur die
Guterwahl darstellt.

Es wurde schon betont, daB die Bewertung der Kosten-
guter zu Tagespreisen erfolgen muB. Gerade bei der Fliihrung
dieser wichtigen Rohstoffkonten ist darauf zu achten, daf}
die Selbstkosten stets grundsatzlich auf den jeweiligen
Marktpreisen beruhen. Das geht nur in engstem Zusammen-
arbeiten mit den Einkaufsstellen. Wenn man auch nicht jede
kleine Schwankung des Marktes zu beriicksichtigen braucht,
so ist es doch notwendig, durch Riicksprachen mit den Ein-
kaufsstellen fur die wichtigsten Rohstoffe die Entwicklung
zu erkennen, zu wissen, ob der Markt anzieht oder schwécher
wird. Bei entscheidenden Verdnderungen des Marktes ist
es Aufgabe des Kostenmannes, das in den Selbstkosten
sofort zum Ausdruck zu bringen.

Die nachste wichtige Kostenart ist der Lohn. Es wird
sich praktisch nicht durchfliihren lassen, den Lohn konten-
maRig so weit zu unterteilen, wie man seinen Nachweis in der
Kostenrechnung braucht. Daher sollte man sich in der
Betriebsbuchhaltung genau wie in der Geschéftsbuchhaltung
mit der Fihrung eines einzigen Lohnkontos begniigen.
Die notwendigen weitgehenden Unterteilungen werden in
statistischen Aufstellungen so vorgenommen, dal} sie jeweils
den Nachweis der Herkunft der Léhne ermdglichen, die auf
den verschiedenen Kostenstellen usw. erscheinen.

Zu den vielbesprochenen Abschreibungen wére zu
sagen, daB man vielleicht genau wie beim Lohn in der
Betriebsbuchhaltung auch die Abschreibungen zunéchst
auf einem Sammelkonto fuhrt und die weitere Unterteilung
in einer besonderen Anlagebuchhaltung oder Anlagekartei
vornimmt. Dal die Buchwerte zur Errechnung der Kosten
fir die Anlagenutzung nicht verwendet werden kénnen,
durfte selbstverstdndlich sein. Man muR auf die Anschaf-
fungswerte zuriickgehen und dabei beriicksichtigen, dal wir
uns in einer Zeit groBter Anlagebeanspruchung befinden,
ein Umstand, der bei der Bemessung der Abschreibungssatze
nicht unbericksichtigt bleiben darf.

Samtliche Steuerarten sind auch kontenméRig getrennt
zu fuhren. Es kommen bekanntlich fur die Kostenrechnung
nur die betrieblichen Steuerarten wie Gewerbesteuer,
Grundbesitzsteuer, Vermdgenssteuer usw. in Frage. Auch
die Steuern mussen laufend in der Kostenrechnung beob-
achtet werden. Es hat keinen Zweck, erst dann mit der
Verrechnung der Steuern anzufangen, wenn die Zahlungen
erfolgen; ebenso ist es notwendig, bei Steuererh6hungen
sofort in den Selbstkosten eine entsprechende Anpassung
der zu verrechnenden Betrdge vorzunehmen. Hierzu ist eine
enge Zusammenarbeit zwischen Kostenmann und Steuer-
sachbearbeiter erforderlich.

Die Verrechnung kalkulatorischer Zinsen in den
Selbstkosten ist inzwischen auch behdérdlich als notwendig
anerkannt worden. Im ,Leitfaden“2 wurde schon aus-
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gefuihrt, daR die Errechnung der kalkulatorischen Zinsen auf
Grund der Anlagewerte und der Bestandswerte an Roh- und
Hilfsstoffen sowie an Halb- und Fertigerzeugnissen vorzu-
nehmen ist. Von der Passivseite der Bilanz auszugehen, ist
nicht zweckmdaBig. Bei den vielen Auseinandersetzungen
lber die Notwendigkeit der Einrechnung kalkulatorischer
Zinsen wurde immer wieder die Frage aufgeworfen, ob diese
auch fir das Eigenkapital zu berechnen seien. Inzwischen
hat sich ganz allgemein die Auffassung durchgesetzt, dal3 die
Zinsen fur das gesamte im Betriebe arbeitende
Kapital in den Selbstkosten verrechnet werden
miissen, gleichgultig, woher das Kapital kommt.

Die Notwendigkeit der Einrichtung von Tilgungs-
konten ergibt sich daraus, stoRweise auftretende Belastun-
gen dem betrieblichen Verschlei entsprechend in den Selbst-
kosten verrechnen zu missen. Viele weniger wichtige Ver-
brauchsglter werden genau gewogen, gezahlt usw., wéhrend
man leicht geneigt ist, die Verrechnung von Maschinenteilen,
groReren Instandsetzungen usw. willkirlich vorzunehmen.
Es ist Pflicht des Kostenmannes, in Zusammenarbeit mit
den verantwortlichen Ingenieuren der Betriebe die Tilgungs-
raten fir solche Aufwendungen so festzulegen, daf sie dem
wirklichen Verschleil? weitgehend entsprechen.

b) Betriebskonten.

Ueber die Einzelheiten der Fuhrung dieser Konten soll
nichts gesagt werden. Im ,Leitfaden” ist diesem Kapitel
eine Erlauterung der Begriffe Werk, Betrieb und Kostenstelle
vorausgeschickt. Bei einem Werk der eisenschaffenden
Industrie sind die Hochofen, die Stahlwerke und die Walz-
werke Betriebe; als Kostenstellen z B. im Siemens-
Martin-Stahlwerk gelten Schrottplatz, Oefen, Pfannen-
wirtschaft, GieRgruben, Verladung usw. Bisher wurden diese
Begriffe unterschiedlich verstanden, was besonders bei
Aussprachen zu unliebsamen MiBverstdndnissen fuhrte.
Diese Schwierigkeiten sind durch die im Leitfaden2 durch-
gefihrte Kilarstellung der Begriffe ,Werk, Betrieb und
Kostenstelle* nunmehr behoben.

Grundsatzlich sind fur alle Betriebe getrennte Konten
zu fuhren. (Selbstkosten-Vordrucke und Fabrikat-Erfolgs-
rechnungs-Bogen sind keine Konten, sondern bereits Aus-
wertungsmittel.)

Es ist nicht notwendig, die Kostenstellenrechnung immer
kontenmafRig vorzunehmen. Das geht auch mit einfachen
statistischen Nebenrechnungen, doch muR stets die Maglich-
keit bestehen, die Gesamtbelastungen eines Betriebes konten-
maRig nachzuweisen. Zwar sind die Zeiten voriiber, wo man
noch alles in dicken Biichern aufschrieb; wir sollten uns
jedoch den soliden Geist der damaligen Zeit in bezug auf
gute Kontenfiihrung bewahren und keine Zettelchen, die
womdoglich  noch mit Bleistift geschrieben sind, als
Buchungsbelege ansehen. Liickenlose und gut geordnete
Buchungsbelege erleichtern besonders bei Priifungen durch
AuBenstehende die Prifungsarbeiten und schaffen ein
groReres Vertrauen zum Rechnungswesen.

c) Erzeugniskonten.

Die Fuhrung der Erzeugniskonten als gemischte Konten
ist nicht mehr Ublich; es hat sich allgemein der Grundsatz
durchgesetzt, getrennte Fabrikat-Bestands- und -Erfolgs-
konten anzulegen. Dadurch ist es mdglich geworden, die
buchmaBigen Auswirkungen aus den Veranderungen der
Bestdnde ohne weiteres von den Ergebnissen aus dem Ver-
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kaufsgeschéft getrennt zu erfassen und auszuwerten. Bei der
Fihrung gemischter Erfolgskonten war es ohne erhebliche
zusétzliche Arbeit nicht maglich, das reine Fabrikatergebnis
aus dem Verkaufsgeschaft, auf das es vor allem ankommt,
zu erkennen. Wenn jetzt auf den Fabrikatbestandskonten
ein Gewinn oder Verlust erscheint, wei man, daB er sich aus
Bestandsveranderungen ergibt, wéhrend die Ergebnisse auf
dem Fabrikaterfolgskonto ausschlielich aus dem Verkaufs-
geschaft herrihren.

Die getrennte Kontenfuhrung bei den Erzeugnissen
bedeutet bereits eine Erfolgsspaltung, auf deren Grenzen
bereits hingewiesen worden istf. Es ist nicht zu bezweifeln,
daB auBer der Spaltung der Erfolge nach Bestands- und
Geschaftserfolgen noch weitere Mdéglichkeiten bestehen, die
Ergebnisse zu zerlegen, doch war es mit Ricksicht auf ver-
schiedene im Schrifttum vertretene Meinungen erforderlich,
einmal die beschréankten Mdéglichkeiten aufzuzeigen, die einer
weiteren Erfolgsaufspaltung in der Praxis gezogen sind.

Zum Schluf® seien noch einige Worte (ber die Kosten-
stellenumwertung gesagt. Die Kostenstellenumwer-
tungen beruhen auf den Unterschieden zwischen der Abrech-
nung der Kostenstellen mit Normalzuschldgen gegeniiber
den Ist-Aufwendungen. Kostenstellenumwertungs-Verluste
sollten bei vollbeschaftigten Betrieben, mit denen heute
allgemein gerechnet werden kann, nicht mehr ausgewiesen
werden. Durch das Rechnen mit Normalzuschlédgen sollen
die Schwankungen durch Verdnderungen im Beschéaftigungs-
grad ausgeschaltet werden, so dall bei Vollbeschéaftigung die
Normalzuschldge weitgehend mit den wirklichen Aufwendun-
gen Ubereinstimmen mdissen. Sollte das nicht der Fall sein,
so ist eine entsprechende Anpassung der Normalkosten-
zuscldédge vorzunehmen. Eine laufende Ueberprifung der
Kostenstellenumwertungs-Betrdge ist daher unter allen
Umstanden durchzufiihren.

Schlieflich noch ein Hinweis auf den Zusammenhang
zwischen der Kostentrdgerrechnung und der Fih-
rung der Erfolgskonten: Waéhrend die Kostentrager-
rechnung in den Selbstkosten weitgehend durchgefiihrt
werden muB, ist es nicht méglich und auch nicht angebracht,
die Erfolgsrechnung in der gleichen weitgehenden Weise nach
Einzelerzeugnissen zu unterteilen. Einmal wirde dadurch
die Uebersichtlichkeit verlorengehen, anderseits ist die Erlos-
rechnung nicht oder doch nur mit groBem Arbeitsaufwand
in einer derart weitgehenden Untergliederung durchzu-
flhren. Es bleibt daher nichts anderes ubrig, als Erzeugnis-
gruppen zu bilden und hierfiir Erfolgskonten einzurichten.
Bei der Bildung solcher Erzeugnisgruppen ist darauf zu
achten, daB nur solche Erzeugnisse zusammengefalt werden,
die trotz dieser Zusammenlegung noch einen fiir Ingenieur
und Kaufmann verstdndlichen Begriff darstellen. Ferner
ist darliber zu wachen, daR die Bildung von Erzeugnisgrup-
pen in der Kostenrechnung und in der Erfolgsrechnung genau
aufeinander abgestimmt sein mussen.

Zusammenfassung.

Im vorstehenden wurde versucht, kurz die Stufen auf-
zuzeichnen, die das Rechnungswesen der eisenschaffenden
Industrie bis zu seiner jetzigen Verfeinerung durchgemacht
hat. Die buchmé&Bigen Grundlagen der Kosten- und Erfolgs-
rechnung wurden in grofRen Zugen behandelt. Einzelheiten
sind aus dem ,Leitfaden* 2 zu ersehen.

fl) Kreis, H.: Arch. Eisenhuttenw. 12 (1938/39) S. 355/60
(Betriebsw.-Aussch. 147).
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75 Jahre Probieranstalt und 25 Jahre Abnahmezentrale
der Firma Fried. Krupp A.-G., Essen.

Von W alter Hengemihle und Konstantin Reichert in Eissen.

Probieranstalt.

jr mussen alles zuerst finden und einfiihren, was sieh

bewéhrt, nicht anderen nachhinken.“ Dieser zdhe
Wille, stets Pionier zu sein und ausschlielich Wertarbeit zu
leisten, veranlaBte Alfred Krupp, eine auf der Londoner Aus-
stellung 1862 viel beachtete Kirkaldysche Universal-Prif-
maschine der Firma Greenwood k Batley, Leeds, zu kaufen
(Bad 1). Durch ihre Aufstellung im Jahre 1864 wurde auf
seiner GufBstahlfabrik neben der technologischen Priifung,
wie Falt- und Schlagversuche usw.. die mechanische Werk-
stoffpriifung  ein-
iefihrt. die die
Ermittlung  von

zahlenmaRigen

Kennwerten  zur
Aufgabe hat. Mit
dieser englischen
Maschine, die einen
Kraftbereich von 0
bis etwa 40 t hat,
konnten Zerreil3-,
Biege-, Druck-und
Verdrehversuche
durehgefiihrt wer-
den. Sie arbeitet
heute noch nach
einigen Umande-
rungen zur voll-
sten Zufriedenheit
in der Probieran-
stalt.

Welch groRRen
Wert Alfred Krupp
dieser Werkstoff-
prifung zugemes-
sen hat, geht aus
einer Anfrage hervor, die er an seine Ressortchefs Eichhoff
und Uhlenhaut richtete:

»,11. Maérz 1865.

Ob auch unausgesetzt ein damit speciell Beauftragter
mit der englischen Probirmaschine die ganze Serie der
Proben mit allen Gattungen T- und C-Stahl (Tiegel- und
saurem Converter-Stahl) macht und solche Resultate in
Ubersichtlichen Rubriken verzeichnet, die Bruch- und
Biegestlicke unter Glas trocken verwahrt — damit sowohl
aus der Anschauung als aus den verzeiehneten Resultaten
auchin Zukunft Jedem, der zur Zeit von den Proben nichts
erfahrt, eine sichere Leitung fiir den Werth und die Ver-
wendbarkeit der verschiedenen Produkte gegeben werde.

Krupp.”

Es ist selbstverstdndlich, daf bei dieser positiven Ein-
stellung Alfred Krupps und seiner Ingenieure zur Werkstoff-
prifung diese eine Prifmaschine bald nicht mehr ausreichte
und neue aufgestellt werden muBten, darunter zunéchst drei
auf der Gufstahlfabrik selbst durchgebildete und gebaute,
die seither vornehmlich zum Priifen von Achsen, nebenher
auch fir Zugversuche Verwendung finden. Neben diesen
Prifmaschinen waren noch einige Fallwerke zur Priifung der
Verformbarkeit von Radreifen, Stahlgufradern u. dgl. ge-
baut worden.

Bild 1. Ansicht der ersten Werkstoffprifmaschine fur die Kruppsche Probieranstalt.

Bereits um 1890 waren die Einrichtungen der Probier-
anstalt so zahlreich, da der dem Eisenhlttenmann durch
seine Arbeiten Uber den Gasgehalt von Stahl bekannte
Professor Dr. Fried. C. G. M liller schreiben konntel): ,,Das
Kruppsche Stahlwerk verfligt Uber eine mechanische Pro-
bieranstalt, die an GroRe und Ausstattung sowie an Umfang
ihrer Téatigkeit wohl nirgends ihres Gleichen findet. Unter
der Leitung eines durch langjahrige Erfahrung geschulten
Ingenieurs bewaltigt sie im Laufe eines Jahres tber 70 000
mechanische Versuche, darunter 25000 ZerreiRproben.*

Umfangreiche
Lieferungen dicker
Bleche  machten
schon im Jahre
1897 die  An-
schaffung einer
200-t-Zerreifma-
schine notwendig.
Sie wurde von der
zu jener Zeit im
Prifmaschinenbau
fihrenden Maschi-
nenfabrik A. J.
Amsler, Schaff-
hausen (Schweiz),
bezogen und war
lange  Zeit die
einzige  stehende

ZerreiBmaschine
dieser GroRe, wobei
noch bemerkens-
wert ist, dal sie
der besseren Zu-
ganglichkeit wegen
nur auf zwei S&u-
len ruht.

Die Einrichtungen und der Maschinenpark
wurden gegen Ende des vorigen Jahrhunderts so umfang-
reich, dal das erste Gebdude in der Néhe der jetzigen Stahl-
formerei (Bud 2) trotz An- und Umbauten nicht mehr aus-
reichte. ImOktober 1901 wurde das jetzige Geb&ude bezogen,
das von Anfang an schon 14 Maschinenrdume nebst den zuge-
horigen Biros umfafte. In dieser neuen Probieranstalt
wurden wohl erstmalig die Priifmaschinen in Einzelrdumen
aufgestellt, damit die Prifung der Werkstoffe vor allen
Dingen bei gleichzeitiger Gegenwart verschiedener Abnahme-
beamter ungestort vor sich gehen kann. Etwas Besonderes
und zumindest in seinem Umfang Einmaliges wurde damals
schon fir die meisten und spéter auch fir viele neu aufge-
stellte Zerreifmaschinen dadurch geschaffen, dall im Keller
unter den einzelnen ZerreiBmaschinen geeichte Gewichts-
platten gelagert wurden, die die Nachprifung der Maschinen
unmittelbar durch Gewichte erméglichen. Diese Einrichtung
gestattet auch weiterhin die Eichung von MeRgerédten ver-
schiedener Art auf Zug und Druck.

In dieser Zeit wurden in Gemeinschaftsarbeit zwischen
G. Charpy? und E. Ehrensberger? die Kerbschlag-
prufung und die zugehdrigen Pendelschlagwerke entwickelt.

2) Krupps Gufstahlfabrik. Dusseldorf 1898.
& Stahl u. Eisen 27 (1907) S. 1797/1809 u. 1833/39.
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Die erste Ausfiihrung eines solchen Pendelschlagwerkes (mit
200 mkg Arbeitsinhalt) wurde im Jahre 1904 in der Probier-
anstalt aufgestellt und ist heute noch im Betrieb.
Neubeschaffung von Gerdten und Prifmaschinen und
Anbauten an das vorhandene Gebdude haben seitdem die
Leistungsféhigkeit der Probieranstalt stetig gesteigert.

Turm fir Fallwerk zum
Schlagen von Badreifen.

Fallwerk zum Schlagen
von StahlguBradern.

Gebdude fir verschiedene Fallwerk fir
Prifmaschinen. Schlagzerreiversuche.

Bild 2. Probieranstalt der Kruppschen Werke um 1890.

Heute umfalt ihr Prifmaschinenpark 16 ZerreiRmaschinen
von 1 kg bis 200 t Hochstlast, 5 Pendelschlagwerke ver-
schiedener GroRen, verschiedene Biegemaschinen und Fall-
werke, sowie eine grofRere Anzahl Harteprifgerate und
sonstiger Einrichtungen flr Sonderversuche. Der Probier-
anstalt angeschlossen ist weiterhin eine leistungsfahige
Probestabwerkstatt.

Zum Aufgabenkreis der Probieranstalt gehort
vornehmlich die Ausfiihrung von Abnahme- und Betriebs-
versuchen, aulerdem die Ueberwachung der in den einzelnen
Werkstatten befindlichen Sonderprifmaschinen und die
Beratung der Betriebe bei Neuanschaffung solcher Maschinen
und Geréte. Neben den eigentlichen Aufgaben beteiligt sich
die Probieranstalt ebenfalls an der Klarung technisch-
wissenschaftlicher Fragen, die sich aus ihrem Arbeitskreis
ergeben, z. B. Entwicklung neuer Priifverfahren und -gerate,
Aufstellung von Werkstoffprifnormen u. a. m.

Um die Unabhangigkeit der Werkstoffprifung
von betriebsseitigen Beeinflussungen auch &uRerlich
scharf in Erscheinung treten zu lassen, hat schon Alfred
Krupp durch die Geschéaftsordnung im Jahre 1875 die Pro-
bieranstalt nicht etwa einer Betriebsgruppe zugeteilt, son-
dern sie der Werksleitung unmittelbar unterstellt, woran
heute mehr als je festgehalten wird. Alfred Krupp verfigte
wortlich:

»In Erwagung, dal es geboten erscheint, die Probier-
anstalt und das chemische Laboratorium durchaus so
neutral zu stellen, daR sie sogar dem Schein nicht ausge-
setzt sind, von einem Betrieb oder Ressort beeinfluBt
werden zu konnen, wird die Probieranstalt und das
chemische Laboratorium hierdurch der Firma
direkt untergeordnet.”

Abnahmezentrale.

Durch Beschluf? des Direktoriums wurde am 1. Juli 1914
neben der Probieranstalt, die die gesamte Werkstoffprifung
fir den laufenden Betrieb zu erledigen hat, eine besondere
~Abnahmezentrale fir Friedensmaterial“ errichtet.
Damit sollte eine Zersplitterung von Arbeitskraften be-
seitigt werden, die darin lag, daB bis dahin die einzelnen
Werkstéatten die Abnahme innerhalb ihres eigenen Bereichs

11". Hengemtiihle u. K. Reichert: 75 Jahre Probieranstalt u. 25 Jahre Abnahmezentrale.
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selbst betreuten. Durch diese Neuregelung kam die Abnahme
aus den Betrieben heraus und erhielt eine einheitliche, dem
Direktorium unmittelbar verantwortliche Leitung, wodurch
die Abnahmezentrale zum neutralen Bindeglied zwischen
GuBstahlfabrik und ihrem Kundenkreis wurde. lhre enge
Zusammenarbeit mit der Probieranstalt wurde durch die
Bestellung eines gemeinsamen Leiters gewahrleistet.

Die Unterbringung mufte mdglichst zentral zu den Be-
trieben gelegen gewéhlt werden, mit guter Verbindungs-
maoglichkeit nach allen Seiten. Vorgesehen war eine Unter-
teilung in zwei Abteilungen, von denen die eine inldndische
und die andere auslédndische Auftrage bearbeiten sollte. Mit
vorerst sieben Angestellten nahm sie die Arbeit auf, aber
wenige Wochen spater verblieben als Folge des ausge-
brochenen Weltkriegs nur noch zwei Angestellte. Als der
Krieg beendet war, konnte die Aufbauarbeit der Abnahme-
zentrale zur Verwirklichung der gesteckten Ziele von neuem
angefalRt werden. Aus ZweckmaRigkeitsgriinden wurde sie,
sobald sich die Mdglichkeit dazu bot, mit der Probieranstalt
rdumlich verbunden. Einige ihrer Aufgaben seien, ohne sie
ihrer Bedeutung entsprechend einzureihen, hier kurz ge-
streift.

Das Wort Abnahme-Zentrale besagt schon, daR, all-
gemein ausgedriickt, hierzu die Erledigung samtlicher mit
der Abnahme irgendwie verbundenen Arbeiten gehort, be-
ginnend mit der Vorbereitung zur klaren und raschen Ab-
wicklung und endigend mit der Freigabe der Teile entweder
zu deren Weiterverarbeitung oder zum Versand.

Besondere Pflege hat die Abnahmezentrale stets der
Erledigung der an Stelle von Fremdabnahmen ihr selbst
Ubertragenen Abnahmeversuche angedeihen lassen. Er-
freulicherweise trat hier eine sich von Jahr zu Jahr steigernde
Zunahme ein, was als Folgeerscheinung eines sich immer
mehr ausbildenden Vertrauensverhéltnisses empfunden
worden ist.

Ueber die Ergebnisse derartiger Priifungen werden Werks-
zeugnisse ausgestellt. Im Jahre 1924 betrug deren Zahl rd.
2000; sie stieg auf rd. 15000 im Jahre 1938. Dieser Anstieg
in der Zahl der Werkszeugnisse weist zugleich hin auf eine
Gesamtsteigerung der Abnahmetdtigkeit, im Zusammen-
hang mit dem Beschaftigungsgrad der Industrie. Schritt-
haltend damit mufte auch die Zahl der Gefolgschaftsmit-
glieder erh6ht werden.

Da in der Abnahmezentrale bei den Abnahmeprifungen
reichhaltige Ergebnisse fur die verschiedensten Werkstoffe
anfallen, lag es auf der Hand, sie groRzahlmaRig auszu-
werten. Eine solche Auswertung ist wichtig zur Erkennung
etwaiger in der Fertigung versteckter Méngel; sie tragt also
dazu hei, die Giute der Erzeugnisse zu steigern, und liefert
wertvolle Unterlagen fiir die Aufstellung und Berichtigung
von Liefer- und Abnahmebedingungen. Damit ist auch die
Mitarbeit der Abnahmezentrale an der Aufstellung und
Nachprifung von Lieferbedingungen gegeben.

Eine weitere Aufgabe ist die Beschaffung der vielerlei
Lieferbedingungen und Abnahmevorschriften von Behérden,
Gesellschaften, Abnahmebiros, Firmen usw. nach dem
neuesten Stand und Bekanntgabe der jeweils in Betracht
kommenden Punkte an die daran beteiligten Stellen des
Werkes.

Aus damaligen kleinen Anfédngen heraus ist so eine Ein-
richtung entstanden, die als wichtiges Rad im grofen Uhr-
werk des Kruppschen Huttenwerkes ihren Anteil beitrégt
zum Weltruf seiner Erzeugnisse und zum Wohl unseres
deutschen Vaterlandes.
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Gasbehalter mit 600 000 m 3 Inhalt.

Die Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. hat auf dem Gelénde
der Zeche Xordstem in Gelsenkirchen-Horst einen Gasbehalter
mit 600 000 ms Fassungsvermogen bei SOm Dmr.. 147 m Gesamt-
héhe und rd. 5000 t Stahlbedarf errichtet. Dieser Behalter, der
der grofite auf der Welt ist, hat die Aufgabe, die an Sonntagen
anfallenden Gasmengen der Kokerei Xordstem aufzuspeichem
und an den Wochentagen als Ausgleichsbehélter zwischen Gas-
erzeugung und Gasabgabe zu dienen.

In dem nach den Patenten der Firma Klénne in Dortmund
hergestellten Kolben-Gasbehélter (Bild 1) bewegt sich ein gegen
die Wand abgedichteter und durch die Ausbildung der Dichtung

r--liilfsbefahrung

Jnnenaufzug—Q AuBenaufzug
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Bid 1. Kolben-Gasbehélter von 600 000 ms Inhalt.

vollig trockengehender Kolben auf und ab. Der Mantel des Be-
hélters besteht aus durch ElektroschweiBung miteinander ver-
bundenen Stahlblechen mit vollkommen glatter Innenseite, die
aulen durch zahlreiche senkrechte Stiele und waagerechte rippen-
artige Ringe versteift sind. Boden, Dach und Kolben sind als
Uber den ganzen Durchmesser frei tragende Kuppeln ausgefuhrt
worden. Der Kolben trégt auf seiner Oberseite das Fuhrungs-
gertst mit den Fihrungsrollen, die auf der Mantelinnenflache
laufen und so die Geradefiihrung des Kolbens gewahrleisten. Der
Behélterkolben ist durch einen neben dem Behalter stehenden
Aufzug und eine Treppe zugénglich. Ein zweiter Aufzug fuhrt im
Inneren von der Kuppel auf den Kolben. Schlitze am oberen
Rande des Mantels und ein Entlifter sorgen fir eine grindliche
Bellftung des Behalterraumes tber dem Kolben und verhindern
die Bildung geféhrlicher Gas-Luft-Gemische. Die Leitung fur die
Gaszufuhr und den Gasaustritt ist mit einem Schnellverschluf3
gesichert. Da der Behdlter im bergschadengefahrdeten Gebiet
steht, hat man durch die Ausbildung des Bodens als frei tragende
Kuppel, die sich nur auf den Fufiring stutzt, die nétige Stand-
sicherheit erreicht.

Beim Aufbau des Behalters wurde zunéchst der Boden und
der unterste Mantelschu3 mit einem sich um die Behdltermitte
drehenden rortatarenkran aufgestellt. Dann wurde der Kolben
eingebaut und mit PreRluft angehoben. Der Kolben diente fir

den weiteren Aufbau des Behalters von innen heraus als schwe-
bende Arbeitsbiihne. SchlieBlich wurde auch das Dach auf den
Kolben aufgebaut und mit dem Mantel verbunden.

EinfluR der ZerreiBgeschwindigkeit auf die Festig-
keitseigenschaften von austenitischen Stahlen.

Fur eingehende Untersuchungen wéhlten J. Musatti und
E. Hugonyl) austenitische Stéhle verschiedener Zusammen-
setzung. denen zum Vergleich ein ferritischer Chromstahl und
Armco-Eisen gegeniibergestellt wurden. Die Zusammensetzung der
Stahle und ihre Behandlung gehen aus ZcihUntaM 1 hervor. Die
Vorschubgeschwindigkeit der Zerreifmaschine wurde zwischen

Zahlentafel 1.
Chemische Zusammensetzung der untersuchten Stéhle.

Yer- Chemische Zusammensetzung
suehs- in % Behandlung Gefnee
stahl . .
c [ Si Mn Cr Ki
Al 11050°. Wasser = =—h
A3 007 054 038 1850 850 \"osqx \wasser (1 —h
B 0.07 0,09 0.24 — 2758 1150* Wasser Austenit
1 % 0.28 0.33 0.59 12.55 8.35 1150°. Wasser Austen!t—Karbid
10,16 0.40 0,33 10.94 31.90 1150°. Wasser Austenit
E 0,54 0.99 0.79 21.33 19.58 1100°. Wasser Austenit — Karbid
F 108! 033 1335 — 1 — 1100», Wasser Austeiit
& 046 091 049 26.62 036M 860°. Loft Ferrit — Karbid

> 0,3 % Jlo.

0.5 und 90 mm min veréndert, so dafl sich eine ZerreiRdauer
von I1SOmin bis 45 s ergab. Die Zerreil3proben hatten 10 mm Dmr.
und 120 mm Meflange.

StahID

2«ttnM B
Austen/tische Sfah/e Stah/L
W
StalilA und/l-\i
? ___________
0 2 ¥ ff 3 ©O 7R 7™ X T D 22 2*

Chnomgehaftin %

Bild 1. Gefiigeaufbau der Chrom-Michel-Stdhle mit etwa 0.3 C

nach E. 4taorer.

Die Chrom-Xickel- und Xickel-Stahle (A bis E)
wurden in das Gefligeschaubild von E. Maurerl) I Bild 1) ein-
getragen. Die Stahle Al. A2. B und C liegen sehr nahe am
Gebiet der austenitisch-martensitischen Stahle, wéhrend die
Stahle D und E weit im Austenitgebiet liegen. Hierdurch erklart
sich ihr gesondertes Verhalten gegeniiber dem EinfluR der Zer-
reigeschwindigkeit. Zahleutafel 2 enthélt als Beispiel die Festig-
keitseigenschaften der Stahle A2 und E. Die Werte sind Mittel
von zwei Versuchen, deren Einzelwerte nicht sehr weit ausein-
anderliegen. Fur Stahl A 2 ergibt sich, da mit steigender Zer-
reilgeschwindigkeit die Streckgrenze steigt, die Zugfestigkeit
dagegen sehr stark fallt. Die Dehnung nimmt bis zu einer Zer-
reiRgeschwindigkeit von 25 mm min sehr schnell ab, wahrend
die Einschnirung schwach ansteigt. Das gleiche Verhalten zeigt
auch Stahl A 2. der lediglich ein feines Kora h3t. Im gleichen
Sinne werden ferner die Festigkeitseigenschaften der Stahle B
und C beeinfluBt. Fir die starke Aenderung der Festigkeitseigen-
schaften dirfte malRgebend sein, dal? beim langsamen Zerreif3en
eine starke Kaltverfestigung nach dem Ueberschreiten der
Streckgrenze, die an sich niedrig liegt, eintritt. Der Stahl kann
durch die langsame Laststeigerung gleichmé&Rig tber den ganzen
Probenquerschnitt flieBen. Bei schnellem Zerreilen steigt die
Streckgrenze zunachst an. nach deren Ueberschreiten dem Stahl

L) Metallurg, ital. 30 (1938) S. 545 64.
2) Krupp. Mh. 1 (1920) S. 129 46: vgl. Stahl u. Eisen 4t
(1921) S. 830/33.
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Bild 2. Nach Abschrecken von 1230° in Wasser.

Bild 2 und 3. Gefiige eines Stahles mit 0,07% C, 18,5% Gr und 8,5% Ni.

keine Zeit mehr bleibt, sich starker zu verfestigen. Durch die
Kaltverformung wandelt sich das Austenitkorn teilweise in
Martensit um, in einem MaRe, fur das die Zerrei3geschwindigkeit
bestimmend ist. Diese Aenderung des Gefluges veranschaulicht
fur Stahl A2 Bild 2und 3. Ist das Umschlagen des Austenitkornes
in Martensit nicht in gleichem MaRe mdglich, dann tritt nicht die
starke Beeinflussung der Festigkeitseigenschaften ein mit Aus-
nahme der Streckgrenze, die mit steigender Zerrei3geschwindig-
keit ansteigt (siehe Stahl E in Zahlentafel 2). Stahl D verhalt sich
entsprechend.
Zahlentafel 1.
Festigkeitseigenschaften einiger Versuchsstahle
in Abhangigkeit von der ZerreiBgeschwindigkeit.

Ver- Vorsrclhub- Streck-  Zug-  Dehnung stheri_]-
suchs- gzﬁgkvev:?- Zerreildauer grenze festigkeit 0 = 10 d) rung
stahl 1y /min kg/mm2 kg/mm2 % %
0,5 185 min 19 7 74 64
2 40 min 20 67 65 70
A2 5 15 min 21 63 61 68
25 170 S 22 61 58 70
50 85 S 26 60 58 71
90 50 S 300 60 57 71
0,5 70 min 41 7 29 48
2 i7y2 min 42 7 28 47
E 5 7 min 45 76 28 47
25 80 s 48 8 27 44
920 25 s 512 77 30 49
0,5 105 min 35 95 42 28
2 30 min 35 9% 45 30
F 5 12 min 35 99 46 30
25 223 min 39 101 52 34
50 85 S 39 101 57 35
90 50 N 463) 101 52 34

1) Obere, untere 28 kg/mm2
2) Obere, untere 48 kg/mm2.
3) Obere, untere 43 kg/mm2.

Andere Verhdltnisse liegen beim Manganstahl F vor, der
entsprechend dem von L. Guilletl) aufgestellten Gefligeschau-
bild sehr weit im Austenitgebiet liegt. Bei diesem steigt die
Streckgrenze mit zunehmender ZerreiRgeschwindigkeit an,
gleichzeitig aber auch die Zugfestigkeit (Zahlentafel 2). Im
gleichen Sinne nehmen auch Dehnung und Einschnirung zu.
In Uebereinstimmung mit eigenen Beobachtungen an austeniti-
schen Chrom-Mangan-Stéhlen ergibt sich, dal der Nickelaustenit
ein anderes Verhalten gegenuber Kaltverformung zeigt wie der
Manganaustenit.

Bei den ferritischen Stahlen werden die Festigkeits-
eigenschaften unabhéngig von der Zusammensetzung und Korn-
groRe nur wenig beeinfluBt mit Ausnahme der Streckgrenze, die
auch hier, in Uebereinstimmung mit den Untersuchungen von
F. Fettweis2, mit steigender ZerreilRgeschwindigkeit an-
steigt. Hans Hougardy.

Beitrdge zur Eisenhittenchemie.
(Oktober bis Dezember 1938.)
1. Gerate und Einrichtungen.
Bei der technischen Spektralanalyse verwendet man heute
wohl ausschlielich objektive Photometer. G. Hansend be-
schreibt ein neues ZeiRsches Mikrophotometer fir schnelle

X) Les Aciers Spéciaux. Paris 1904. Vgl. E. Houdremont:
Einfuhrung in die Sonderstahlkunde. Berlin 1935. S. 132.

2) Arch. Eisenhlttenw. 6 (1932/33) S. 149/54 (Werkstoff-
aussch. 188).

3) Z. techn. Phys. 19 (1938) S. 330/32.
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Bild 3. Nach anschlieRendem langsamem ZerreiRRen.
(ZerreiRgeschwindigkeit 0,5 mm/min.)

(x 200.)

Messungen. Die vergrofRerte Plattenstelle wird auf einen
Projektionsschirm abgebildet, hinter dem sich der Spalt und die
lichtelektrische Zelle befinden. Die meisten bisher verwendeten
Photometerbauarten brauchten ein Spiegelgalvanometer und
dementsprechend einen Lichtzeiger von mehreren Metern Lénge.
Die Unterbringung einer solchen Einrichtung stdRt gelegentlich
auf Schwierigkeiten. Bei dem neuen Schnellphotometer ist deshalb
versucht worden, das Spiegelgalvanometer auf der Geréategrund-
platte selbst anzubringen. Betreffs der Abbildung der Skala
sollte dem Beobachter vor allem erspart bleiben, dem Lichtzeiger
auf einer langen Skala folgen zu missen. Die Ablesung des Aus-
schlages geschieht auf einer kleinen Mattscheibe mit feststehender
Marke. Damit man die hohe Relativgenauigkeit, die ein Spiegel-
galvanometer liefert, ausnutzen kann, ist eine I00Cteilige Skala
verwendet worden.

2. Roheisen, Stahl und Sonderstahl.

Fir die Manganbestimmung in kobalt- und chrom-
haltigen Sonderstédhlen durch photometrische Titra-
tion 16st man nach einer Mitteilung von S. Hiranol) die Stahl-
probe in Schwefelsdure, oxydiert die Ldsung mit Wasserstoff-
superoxyd, kocht den UeberschuR an letztem heraus, kocht zur
volligen Zerstorung aller organischen Stoffe mit 0,5 bis 1 g Am-
moniumpersulfat und versetzt fur je 100 cm3 Losung mit 50 bis
60 cm3 konzentrierter Schwefelsaure und 10 bis 30 cm3 90pro-
zentiger Phosphorsdure. Die photometrische Bestimmung wird
bei unterhalb 40° mit 1/30-n-Kabumbromatlésung ausgefuhrt.
Mangan wird unter diesen Bedingungen nicht zu Permanganat
oxydiert. Die Kaliumbromatlésung wird gegen einen Normalstahl
eingestellt. Salpetersédure und Salzséaure mussen durch Abrauchen
mit Schwefelsdure entfernt werden. Das durch Persulfat oxydierte
Chrom ist mit einigen Tropfen 3prozentigem Wasserstoffsuper-
oxyd zu reduzieren, dessen Ueberschul3 herausgekocht wird.
Wolfram wird durch das starke S&uregemisch in Losung gehalten.

E. Taylor-Austin2) macht Mitteilungen Uber die Bestim -
mung von Aluminium in GuBeisen. Bei Abwesenheit
bestimmbarer Mengen von Chrom lést man in IOprozentiger
Schwefelséure, filtriert Graphit, Kieselsdure u. a. m. ab und
wascht abwechselnd gut mit heiBer 5prozentiger Schwefelséure
und Wasser aus. Dann kihlt man ab und verdinnt. Von dieser
Lésung entnimmt man einen aliquoten Teil, verdinnt ihn mit
heilem Wasser und gibt Natriumbikarbonat in geringem Ueber-
schuB zu. Nachdem man 1 min lang gekocht hat, filtriert man
schnell und wascht mit heiBem Wasser aus. Der Niederschlag
enthalt das ganze Aluminium als Hydroxyd oder Phosphat und
etwa 5 bis 10 % des Eisengehaltes. Man I6st den Niederschlag
in verdunnter Salzsaure, fiigt Weinsaure zu und leitet Schwefel-
wasserstoff ein. Ein etwaiger Niederschlag von Kupfer, Molybdén
u. a. m. wird abfiltriert. Das Filtrat wird mit Ammoniak neu-
tralisiert und das darin enthaltende Eisen mit Schwefelwasserstoff
geféllt und abfiltriert. Die Eisenfallung wird zur Abscheidung
eingeschlossener kleiner Aluminiummengen wiederholt. In den
vereinigten Filtraten der Eisenfallung scheidet man das Alu-
minium mit Oxychinolin ab und bestimmt es gewdchtsanalytisch
oder bromometrisch. Ist Chrom in der zu untersuchenden Probe
enthalten, so verfahrt man zunéchst wie zuvor und fallt mit
Natriumbikarbonat. Den Niederschlag 16st man dann jedoch
in IOprozentiger Schwefelsdure, kocht und oxydiert das Chrom
zu Chromat durch Zugabe von 0,1-n-Silbernitratlésung und Am-
moniumpersulfat. Eisen und Aluminium fallt man mit Am-

1 J. Soc. ehem. Ind., Japan, Suppl 40 (1937) S. 412/13;
nach Chem. Zbl. 109 (1938) 11, S. 2800
S %)8 f\nalyst 63 (1938) S. 566/92; nach Chem. Abstr. 32 (1938)
p.
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moniak. Den Niederschlag filtriert man, 16st ihn in Salzsdure
und verfahrt wie bei chromfreiem Eisen.

Nach Gg. Geuerl) wird durch die kolorimetrische Be-
stimmung mit Hilfe des liehtelektrischen Kolori-
meters die Dauer der Analyse beim Molybdéan auf 1y2 h und
bei Vanadin und Molybdéan auf 5 h herabgesetzt. Die er-
forderlichen Eichkurven werden mit Molybdanséureanhydrid und
einem Normalstahl mit bekanntem Molybdéngehalt, der genau
wie die Analysenprobe behandelt wird, aufgestellt. Zur Molybdan-
bestimmung 16st man 1 g Einwaage in verdiinnter Schwefelsdure.
Die unléslichen Karbide werden mit Kaliumchlorat oxydiert.
Wolfram wird durch Zusatz von Phosphorsdure vor der Zugabe
von Kaliumchlorat in Ldsung gehalten. Durch nachtragliches
Kochen werden die Chlorate vertrieben. Das mit Schwefelwasser-
stoff ausgeféllte Molybdé&n wird mit Natronlauge gel6st; die Ldsung
wird verdinnt und mit Zinnchloriir und Kaliumrhodanid ver-
setzt. Die entstehende rotbraune Farbung wird kolorimetriert.
Zur Kolorimetrierung des Vanadins erfolgt zunéchst Behandlung
der schwefelsauren Losung von 2 g Stahl mit Zinkoxydmilch,
wobei das geléste Vanadin ausfallt. Der Rickstand wird mit
verdinnter Salzsdure-Salpetersdure gelést. Nach Neutrali-
sation mit Natronlauge gibt man die Ldsung in eine Kasserolle
mit Natronlauge, filtriert und verwendet die Halfte des Filtrats
nach Zusatz von Salzsaure und Wasserstoffsuperoxyd zur Kolori-
metrierung. Zur Aufstellung der Eichkurve benutzt man in Na-
tronlauge aufgeloste Vanadinsdure. Die Genauigkeit der Ver-
fahren soll hinreichend sein.

Die Wolframbestimmung im Stahl wird zur Zeit wohl
hauptsaehtlieh gewichtsanalytisch ausgefiihrt, indem die Probe
in Salzsdure gel6st, das zurtickbleibende Wolframpulver mit
Salpetersaure zu Wolframtrioxyd oxydiert und nach Filtration
als solches zur Wagung gebracht wird. Schwierigkeit macht die
Bestimmung, wenn Stahle mit geringem Wolframgehalt vorliegen,
oder bei Stahlen, denen gleichzeitig gréRere Mengen Molybdan
oder Chrom beilegiert sind. Im ersten Fall besteht die Gefahr,
da infolge der erforderlichen groferen Einwaage betréchtliche
Mengen Eisenoxyd und Kieselsdure mit abgeschieden werden;
ebenso kann im anderen Fall das Wolframtrioxyd so stark ver-
unreinigt sein, dal die Abtrennung oder Zuriickbestimmung der
mitabgeschiedenen Bestandteile notwendig wird. NaturgemaR
wird damit der Arbeitsgang zeitraubend und umsténdlich und
ist zeitlich oft nicht mit den Erfordernissen des Betriebes in Ein-
klang zu bringen.

Der Zweck einer von G. Bogatzki2 ausgefuhrten Arbeit
war nun, ein photometrisches Verfahren aufzufinden, das die
Bestimmung auch in den zuvor genannten schwierigeren Fallen
auf einfachem Wege ermdglichen sollte. Hierzu war es erforderlich,
eine Farbreaktion aufzufinden, die einerseits auch in Gegenwart
von Eisen durchfiihrbar sein muBte, um eine zeitraubende Ab-
trennung des Wolframs zu ersparen, die anderseits aber auch
keine Stérung durch die Ubrigen in legierten Stadhlen vorkommen-
den Legierungsanteile erfahren durfte. Die Versuche ergaben,
daB der rote Farbton, der durch Versetzen einer wolframhaltigen
Lésung mit Hydrochinon in konzentrierter Schwefelsdure ent-
steht, sich zur photometrischen Bestimmung des Wolframs im
Stahl verwenden l&Rt, wenn der stérende Einflu? von Eisen und
Molybdén durch Zusatz eines Reduktionsmittels, d. i. Zinn-
chlortr, beseitigt wird. Das Verfahren ist anwendbar fur Werk-
zeug- und Schnelldrehstahle einschlieBlich solcher mit hohem
Chrom- und Molybdéangehalt. Titan gibt unter den vorliegenden
Bedingungen den gleichen Farbton wie Wolfram; das Verfahren
ist daher flr titanhaltige Stahle nicht anwendbar.

J. L. Hague und H. A. Bright3) beschreiben ein Verfahren
zur Bestimmung geringer Gehalte von Bor in Stahl und
GuReisen. Nach Ldsen der Probe in Salzsdure und Oxydation
mit Wasserstoffsuperoxyd wird das Bor mit Methylalkohol als
Methylborat berdestilliert und im Destillat nach Zusatz von
Mannit mit Natronlauge titriert. Selen und Tellur stéren nicht.
Bei Borgehalten von 0,005 bis 0,1 % gibt das Verfahren genaue
Werte.

3. Erze, Schlacken, Zuschlédge, feuerfeste Stoffeu.a m.

Im AnschlufR an eine friihere Abhandlung4), in der ein Beitrag
fur die Titration des Ammoniumphosphormolybdates
bei der Phosphorsdurebestimmung gegeben wurde, gibt
W. Spengler5 nunmehr eine geeignete Arbeitsvorschrift, die

1) Chem. Apparatur 25 (1938) S. 257/58; nach Chem. Zbl.
109 (1938) 11, S. 3578.
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den Gehalt an Phosphorsédure mit genligender Genauigkeit rasch
und einfach zu bestimmen gestattet. Die angestellten Unter-
suchungen zeigten, dall die Titration der Phosphorsaure mit
Natronlauge und Phenolphthalein auch in Gegenwart von Molyb-
dénsédure normal verlduft. Ein hoherer Laugenverbrauch von
57,5 und 58,5 Molen NaOH je 1 Mol P204 gegeniiber dem theo-
retischen Wert von 56,5 Molen, ist auf verschiedene Konstitution
des Ammoniumphosphormolybdates zuriickzufuhren, zumal nach
Erhitzen auf Temperaturen, bei denen noch keine Verluste an
Phosphorsédure und Molyhdénséaure stattfinden konnen, der
Laugenverbrauch die berechnete Menge erreicht. Die gewichts-
analytischen Bestimmungen ergaben in allen Fallen dieselben
Werte, allerdings unter der Voraussetzung, dafl vorschriftsmaRig
geféllt wurde; sonst wurden die Auswaagen mit fallenden Aus-
gangstemperaturen in unregelmaRiger Weise hoher. Weitere
Untersuchungen wurden nun so ausgefiihrt, da® mit Sicherheit
ein Laugenverbrauch von 57,5 Molen zu erwarten war. Es ergab
sich namentlich hei Rohphosphaten, dafl die Ergebnisse meist
etwas zu hoch ausfielen und dal daher auf Grund eines Fehler-
ausgleiches die Filtrationen zur Titration schon friher erfolgen
koénnen, als der vollstandigen Ausfallung entsprechen wirde.
Es zeigte sich auch hier wieder, daR man zwar fir viele Falle das
Titrationsverfahren gut anwenden kann, dal? es aber zweckmaéfig
ist, es durch haufige gewichtsanalytische Bestimmungen zu Uber-
wachen. Es darf auch nicht tbersehen werden, dal wechselnde
Raumtemperaturen, wie auch verschieden rasches Nachlaufen
der Buretten u. a. m., die Genauigkeit der Ergebnisse ebenfalls
beeinflussen, so daR fur wichtige Analysen die gewichtsanalytische
Bestimmung in jedem Fall vorzuziehen ist.

Auf Grund der beschriebenen Versuchsergebnisse empfiehlt
Spengler die nachfolgende Arbeitsvorschrift zur Phosphorséure-
bestimmung auf titrimetrisohem Wege. Nach 1- bis 3stiindigem
Stehen der in langstens 2 min nach Entfernen des Glases von der
Flamme geféllten Phosphorsédure filtriert man den Niederschlag
durch ein gehértetes Filter und spilt den Kolbeninhalt unter
Auswaschen mit Ammoniumnitratlésung vollstandig auf das
Filter, das man nur etwa zur Halfte fullt, da die Niederschlage
Neigung zum Klettern haben. Alsdann wéscht man mit etwa
60 cm3 50prozentigem oder auch starkerem Alkohol nach, wobei
der zum Schluf ablaufende Alkohol séurefrei sein muB. Das
ausgewaschene Filter bringt man in einen Erlenmeyerkolben,
laRt 40 cm3 0,5-n-Natronlauge, umgerechnet auf 0,25-n-Natron-
lauge, zulaufen und verschliel3t den Kolben. Unter leichtem Um-
schitteln 10st sich der gelbe Niederschlag klar und farblos auf.
Man gibt jetzt sofort 15 cm3 hei hochprozentigen Rohphosphaten
20 cm3 unter Zusatz von Phenolphthalein neutralisierter Formalm-
16sung hinzu, schiittelt den wieder verschlossenen Kolben einige
Male um und titriert mit 0,25-n-Salzsaure bis zum Verschwinden
der Rotfarbung. 4 cm3 0,25-n-Natronlauge entspricht einem
Gehalt von 0,61755 mg P2)5.

Eine weitere Untersuchung von W. Spenglerl) tber die
Phosphorsdurebestimmung in Apatiten im Vergleich
mit anderen Rohphosphaten fiuhrte zu dem Ergebnis, dal
die Bestimmung in Apatiten genau so einfach ist wie in Roh-
phosphaten. Der beim Aufschluf? mit Schwefelsaure nicht erfaf3te
geringe Phosphorsaurerest macht ziemlich gleichméaRig 0,1 % P20 5
aus und durfte fur gewohnlich ohne weiteres in Rechnung zu
stellen sein. Man erhélt so ohne Mehraufwand an Zeit und Arbeit
sehr genaue Ergebnisse, worauf auch die gute Uebereinstimmung
der Parallelaufschliisse von Apatiten hinweist. Fur Kola-Apatite
ist der hohe Titansduregehalt kennzeichnend, dem besondere Be-
achtung bei den Untersuchungen geschenkt wurde. Letzte er-
gaben, daB die durch den AufschluB3 in Lésung gegangenen Mengen
Titansdure unter den ublichen Arbeitsbedingungen in Ldsung
bleiben und zu keinem Festhalten von Phosphorsaure fihren.
Fallt aber durch Verdunnung, Erhitzen und langeres Stehen
Titansdure nachtréglich sogar vollstandig aus, so erhoht sich das
Ergebnis, bleibt aber noch innerhalb der Fehlergrenze.

4. Metalle und Metallegierungen.

Es ist bekannt, daR sich Antimon aus schwefelsaurer Ldsung
bestimmen 143t und daf die Fallung um so leichter erfolgt, je
konzentrierter die Schwefelsdure ist. S. Lj. Jovanovitch2)
baute hierauf ein Verfahren zur schnellelektroanalyti-
schen Antimonbestimmung auf. Das abgewogene Metall
wird in einem 200 cm3 fassenden Becherglase in 12 cm3kochender
konzentrierter Schwefelsaure geldst; gegen Ende wird die Schwefel-
séure so stark erhitzt, dal® sie destilliert und sich an dem den
Becher bedeckenden Uhrglas kondensiert. Nach Abkiihlung

170i8ird der erhaltene Kristallbrei vorsichtig in wenig Wasser geldst

241/54. 4) Z. anal. Chem. 114 (1938) S. 405/09.

2 Z anal. Chem. 114 (1938) S.
3) J. Res. nat. Bur. Stand. 21 (1938) S. 125/31.
4 Z anal. Chem. 111 (1938) S.
5 Z. anal. Chem. 114 (1938) S.

385/405.2) Z. anal. Chem. 114 (1938) S. 415/25.
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und allméhlich unter Umschutteln auf etwa 150 cm3 verdinnt.
Der infolge Hydrolyse sich bildende Niederschlag wird dadurch
feinkdrnig, was nicht ohne EinfluR auf das Aussehen des durch
Elektrolyse erhaltenen Antimoniberzugs ist. Die Ldsung wird
nun auf 85 bis 90° erwarmt, der Ruhrer in Gang gesetzt, der
Strom eingeschaltet, die Spannung auf 2,4 V gesteigert, wobei
die Stromdichte einen Wert von 3 A und mehr erreicht. Will
man einen schénen Ueherzug erhalten, so darf die Spannung von
2,4 'V nicht Uberschritten werden. Nach etwa 20 min hat sich
der Niederschlag geldst, man stellt die Spannung auf 2,2 V. Eine
Spannungssteigerung muf unbedingt vermieden werden, da sonst
der bis jetzt hellgraue Antimoniiberzug schwarz wird, was zwar,
wenn es in gewissen Grenzen bleibt, ohne merklichen Einfluf? auf
das Ergebnis ist, aber doch zweckmaRiger vermieden wird. Die
Temperatur soll stdndig 85 bis 90° betragen, die Spannung 2,2 V
nicht Uberschreiten. Die Stromstarke fallt auf 0,3 A. Hat die
Stromstarke diesen Wert erreicht, so ist das Antimon gefalit;
man setzt die Elektrolyse aber sicherheitshalber noch weitere
30 min fort, denn die letzten Reste Antimon lassen sich ziemlich
schwer niederschlagen. Die Dauer der Elektrolyse betragt also
60 bis 75 min. Der Niederschlag wird zweimal mit Wasser, dann
einmal mit Alkohol ausgewaschen, wie Ublich 10 min bei 80 bis
90° getrocknet und gewogen. Weinsaure hat keinen schadlichen
Einflu® auf die Bestimmung des Antimons nach vorgenanntem
Verfahren, weder auf die Genauigkeit noch auf die Dauer der
Elektrolyse. Das beschriebene Verfahren gibt gute Ueber-
einstimmung mit dem titrimetrischen Verfahren mit Kalium
bromat.

5. Brennstoffe, Gase, Oeleu. a. m.

H. Richterl) gibt einen Ueberblick tber die in einig

Landern gebrauchlichen Prifnormen fur die Brennstoff-
untersuchung und die giltigen NormVorschriften fur die Probe-
nahme der Steinkohle. Die angestellten Betrachtungen zeigen,
daB, von einigen Ausnahmen abgesehen, zum gréf3ten Teil eine
weitgehende Uebereinstimmung der L&ndemormen unterein-
ander fur die Bestimmung der die Kohle kennzeichnenden Be-
standteile und Merkmale herrscht, dall grundsatzliche Unter-
schiede in der Anwendung der Verfahren kaum vorhanden sind.
Unterschiede sind nur in den Einzelheiten zur Durchfiihrung der
Untersuchungsverfahren anzutreffen. Bei diesem internationalen
Stande der Kohlenuntersuchung war es mdglich, auf der vor-
jahrigen ISA-Tagung im Ausschu 27 (Kohlenprodukte) fiir die
Bestimmung des Wasser- und Aschengehaltes der Steinkohle
international gultige Empfehlungen aufzustellen, die eine Ver-
einheitlichung der nationalen Prifnormen bedeuten. Fir die
Bestimmung der Verbrennungswéarme und des Heizwertes von
Steinkohle wurde ein internationaler BeschluRR gefalt, in dem
die vorhandene Uebereinstimmung der Landerprifnormen zum
Ausdruck kommt. Fir die Durchfihrung der Bestimmung der
flichtigen Bestandteile wie der Probenahme der Steinkohle
wurde eine Angleichung der Normen durch die nationalen Normen-
ausschiuisse empfohlen.

Durch die internationalen Festlegungen werden die be-
stehenden deutschen DIN-Vornormen DVM-Priifverfahren fir die
Bestimmung des Wassers, der Asche und des Heizwertes der festen
Brennstoffe in keiner Weise grundséatzlich berthrt. Die der An-
gleichung halber vorzunehmenden Aenderungen beschranken sich
nur auf DIN DVM 3711 beziglich der Korngréf3e der Probe zur
Bestimmung der groben Feuchtigkeit, und auf DIN DVM 3721
hinsichtlich der Erhéhung der Probemenge von 1 g auf 5 g fur
die Bestimmung des Wassergehaltes im Trockenschrank.

Der Kokereiausschu3 des Bergbauvereins und des Vereins
Deutscher Eisenhuttenleute verdffentlicht eine Laboratoriums-
vorschrift VI Uber die Bestimmung des Pyrits in Kohlen,
Bergen und Pyritkonzentraten und die Vorschrift VII
Uber die Bestimmung der flichtigen Bestandteile im
Quarztiegel bei elektrischer Beheizung2. Zur Pyrit-
bestimmung in Kohlen wird die abgewogene Probe unter
Zusatz von granuliertem Zink, Quecksilberchlorid und Zinn-
chlorirr in einem 300-cm3-Erlenmeyerkolben mit eingeschliffenem
Aufsatz gegeben. Der Aufsatz trégt einen Tropftrichter, ein Gas-
verbindungsrohr und ein Kohlenséurezuleitungsrohr. Drei Wasch-
flaschen werden nachgeschaltet, von denen die erste mitWasser,
die zweite und dritte mit essigsaurer Kadmiumazetatldsung be-
schickt sind. In den Tropftrichter gibt man mit einer Pipette
ein Kigelchen Quecksilber und 100 cm3 konzentrierte Salzsaure,
die man in einem GuR in den Erlenmeyerkolben flieBen 4Rt
Der Entwicklungskolben muR haufig geschittelt werden. Nach
Abklingen der Wasserstoffentwicklung 148t man einen langsamen

J) Oel u. Kohle 14 (1938) S. 897/908.
2) Gliickauf 74 (1938) S. 777/79.
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Kohlensdurestrom durch die Vorrichtung streichen. Reicht die
Reaktionswarme nicht mehr aus, so ist eine Erwdrmung des Re-
aktionsgefaRes auf etwa 70° angebracht. Nach etwa 15 bis 20 min
wird der Kohlensdurestrom abgestellt, die zweite Waschflasche
entfernt und durch die an dritter Stelle befindliche ersetzt. Man
gibt nochmals 5 g Zink in den Entwicklungskolben und lagt
aulRerdem noch 50 cm3 konzentrierte Salzsédure durch den Tropf-
trichter zuflieBen. Nach dem Abklingen der Wasserstoffentwick-
lung leitet man wieder langsam Kohlensaure durch die Vorrich-
tung. Die Inhalte der beiden mit Kadmiumazetatldsung gefiillten
Waschflaschen werden vereinigt und der Schwefel- bzw. Pyritgehalt
jodometrisch bestimmt. 1 cm30,1-n-Jodlésung entspricht 0,0016 g
Pyritschwefel oder 0,003 g Pyrit. Die Analysengenauigkeit be-
tragt + 0,04 % FeS2 bezogen auf Kohle.

Bei der Pyritbestimmung in Bergen und Pyrit-
konzentraten ergibt das vorgenannte Reduktionsverfahren
ebenfalls gute Werte, jedoch mul man die Zink- und Salzsaure-
zugabe mehrmals, und zwar in der Weise wiederholen, daf} die
WasserstoffentWicklung im Reduktionskolben so lange aufrecht-
erhalten wird, bis sich weitere Mengen Kadmiumsulfid nicht mehr
bilden.

Ueber die Laboratoriumsvorschrift VII, die Bestimmung
der flichtigen Bestandteile im Quarztiegel bei elek-
trischer Beheizung, wurde bereits an anderer Stellel) be-
richtet.

Ein neues Verfahren zur Bestimmung von organisch
gebundenem Schwefel in Gasen gaben W. Grimme und
E. Koch?2) bekannt. Die bisher fir diese Bestimmung vorge-
schlagenen Wege fiihren zu einer Oxydation des Gasschwefels,
der als Sulfat bestimmt wird. Die titrimetrische Bestimmung
€es Sulfats liefert bei kleinen Gehalten, um die es sich gewdhnlich
handelt, nur ungenaue, und zwar meistens zu hohe Werte infolge
der Bildung von Salpetersédure bei der Verbrennung, so dafl die
gewichtsanalytische Bestimmung als Bariumsulfat trotz der zeit-
raubenden Ausfuhrung bis heute Ublich ist. Da im Gegensatz
zur Sulfatbestimmung die Sulfidbestimmung titrimetrisch genau
und schnell ausfihrbar ist, wandeln Grimme und Kocb den Gas-
schwefel beim Durchleiten von wasserstoffhaltigen Gasen an einer
elektrisch zum Gluhen erhitzten Platinspirale in Schwefelwasser-
stoff um, der in Kadmiumazetat aufgefangen und mit Jod titriert
wird. Neben Wasserstoff ist noch die Anwesenheit von Wasser-
dampf vorteilhaft, weil dadurch die Spaltung des organischen
Schwefels beschleunigt und der Gasdurchsatz gesteigert werden
kann. Die Bestimmung erfolgt in einem Gerét, das im wesentlichen
aus einem die Platinspirale enthaltenden Bergkristallrohr besteht.
Das Gas stromt zunéchst durch eine mit Wasser gefullte, im
Wasserbad auf etwa 80 bis 90° geheizte Frittenwaschflasche,
beladet sich dabei mit geniigend Wasserdampf und tritt daran
unmittelbar anschlieRend durch einen seitlich angebrachten
Einleitungsstutzen in das etwa 300 mm lange, waagerecht ange-
ordnete Quarzrohr, durch dessen Lange die Platinspirale ge-
spannt ist. Durch einen zweiten mit Wasser gekihlten Ab-
leitungsstutzen gelangt das Gas in eine Abscheideflasche fiir
Wasserkondensat und w'ird danach in einer geeigneten Vorlage,
z. B. einem Zehnkugelrohr, mit Kadmiumazetatldsung gewaschen.

A. Stadeier.

Aus Fachvereinen.

8. Technische Tagung des Vereins
fur die bergbaulichen Interessen in Essen.

Am 19. und 20. Juni 1939 veranstaltete der Verein fir die
bergbaulichen Interessen in Essen nach einjéhriger Unterbrechung
wieder eine groRe Technische Tagung, die von mehr als 1300 Teil-
nehmern aus allen deutschen Bergbaugebieten wie auch Ver-
tretern des Auslandes besucht war3). Die Tagung vermittelte
einen umfassenden Ueberblick tber die Aufgaben, die dem Stein-
kohlenbergbau im Rahmen des Vierjahresplans gestellt sind. Das
kam besonders deutlich zum Ausdruck in der Erdffnungs-
ansprache von Generaldirektor E. Buskihl, Dortmund, der
zunachst die Leistungen des Ruhrbergbaues zur Erweiterung
der bergbaulichen Erzeugung seit 1933 umri und eingehend die
in den kommenden Jahren zu I6senden Fragen behandelte. Dabei
hob er die Bedeutung der technischen Gemeinschaftsarbeit hervor,
die durch die einheitliche Zusammenfassung des Forschungs-
wesens im Ruhrbergbau stark gefoérdert wird.

2) Radmacher, W.: Brennst.-Chemie 19 (1938) S. 217/26
u. 237/43; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 279.
2) Chemiker-Ztg. 62 (1938) S. 870/71.

3) Gliickauf 75 (1939) Nr. 24, S. 533/41.
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Im Rahmen der Veranstaltung wurde auch die
20. Vollsitzung des Kokereiaussehusses

ab”ehalten. in der zunachst H. Weitenhiller (ber die bis-
herigen Arbeiten der Vereinigung fir Steinkohlen-
schwelung berichtete. Der im Verfolg dieser Arbeiten kirzlich
in Betrieb genommene Zonensehwelofen berechtigt nach seinen
bisherigen Ergebnissen zu guten Erwartungen, da die stérende
Backféhigkeit mancher Kohlen durch entsprechende Mafnahmen
ausgeschaltet wird.

An zweiter Stelle sprach W. Scheer Uber Erzeugung und
Verbrauch von Schwefel und Schwefelsdure bei der
Steinkohlenverkokung im Rahmen der deutschen
Wi irtschaft, wobei er besonders die Gewinnungsverfahren auf
der Steinkohlengrundlage und die Voraussetzungen fir den
weiteren Ausbau berticksichtigte.

W. Demann, Essen, ging in seinem Vortrage Uber die
Mischbarkeit von Heiz6len besonders auf die Beziehungen
bei der Deckung des inlandischen Heizélbedarfs auf der Grund-
lage der Steinkohlenentgasung ein.

Weitere Vortrége, die unser Arbeitsgebiet beruhren, be-
handelten die Entwicklung und Bedeutung der Steinkohlen-
veredelung in der Gegenwart, den derzeitigen Stand des Ein-
satzes von Stahlstempeln im Ruhrbergbau und organisatorische
und wirtschaftliche Fragen bei ihrer Verwendung.

Korrosionstagung in Paris 1938.
(Fortsetzung von S. 802.)

J. C. Hudsonl) berichtete Gber den

Schutz von Stahl gegen atmospharische Korrosion durch Farb-
anstriche.

Auch die Untersuchungen des Corrosion Committee of the
Iron and Steel Institute Uber atmosphérische Korrosion zeigten,
daR bei Verwendung neuer Stéhle mit niedrigen Gehalten an ge-
wissen Elementen die Widerstandsfahigkeit des ungeschitzten
Metalles um etwa 50 % erhdht werden kann. Dies erlbrigt jedoch
nicht einen besonderen Schutz der Eisen- und Stahlbauteile. Ob-
gleich die metallischen Schutziiberziige sieh in den letzten Jahren
weit verbreitet haben, so denkt man doch in erster Linie an Farb-
anstriche, worauf sich auch die folgenden Ausfihrungen be-
schrénken.

Eine Uebersicht Uber den gegenwértigen Stand des betrieb-
lichen Wissens auf diesem Gebiete gewann das Protective Coatings
Sub-Committee obigen Ausschusses durch eine Anfrage an die
Stahlverbraucher. Danach fehlen der Industrie noch genaue
Angaben Uber die besten Anwendungsverfahren von Anstrichen.
Die vom Unterausschul3 daraufhin herausgegebenen Anweisun-
gen Uber den Schutz gegen atmosphérische Korrosion vermitteln,
dal’ vor dem Aufbringen des Grundanstriches der Werkstoff ent-
zundert bzw. entrostet werden muB, entweder durch Sandstrahlen
oder durch Beizen. Ein Entrosten durch Abwittem mit nach-
traglichem Reinigen von Hand wird nur fur einzelne Zwecke
empfohlen. Das Beizen wird zweckméfig nach Footner in Schwefel-
séure und anschlieBend in verdunnter Phosphorsiure vorgenom-
men. Nach dem Entrosten soll sofort der Grundanstrich auf-
gebracht werden, der passivierende Bestandteile enthalten soll,
wie Bleimennige, Bleiweil3, allein oder in Mischung mit Zinkoxyd,
Bleichromat. Ein Eisenoxyd-Zinkchromat-Pigment hat sich
ebenfalls in Nichtindustrie- und Seegegenden bewéhrt. Die
Deckanstriche sollen aus Oelfarben bestehen. Das Pigment
braucht nicht passivierender Natur zu sein. Neutrale Pigmente,
beispielsweise Eisenoxydrot, bewdhren sich gleich gut. Es ist
zu fordern, daB der Anstrich nur bei glinstigen Wetterbedingungen
aufgebracht und dieser Vorgang wenn mdglich von einem Fach-
mann Uberwacht wird. Der Grundanstrich wird zweckmaRiger-
weise bereits im Werk aufgetragen, wo auch das Entzundern
erfolgen kann.

Hudson behandelt eingehend das Entrosten des Werk-
stoffes. Ein nur teilweises Entrosten ist in jedem Fall unge-
eignet, da ein schnelles VVersagen des Schutziiberzuges die Folge ist,
wie Versuche zeigten. Anstriche, die auf eine vollkommen unver-
sehrte Walzhaut sofort nach dem Walzen, also noch in der Hitze,
aufgebracht werden, haben sieh gut bewahrt. Es ist dabei jedoch
zu bedenken, dal3 die Walzhaut verschieden ausfallt, und dal
beim Richten und bei der Weiterverarbeitung des Werkstuekes
die Walzhaut abspringen und so den Anstrich beschédigen kann.
Trotzdem soll dieses Verfahren naher untersucht werden.

J) Joumees de la Lutte contre la Corrosion. Paris. 19. bis

24, November 1938. Paris 1939. S. 407/14.
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Das Abwittern wird besonders mit Rucksicht auf die unter-
schiedliche Ausbildung der Walzhaut und die verschiedene Ab-
rostungsgeschwindigkeit der einzelnen Stellen nicht empfohlen.
Auch ist die Entfernung des Rostes an den tieferen Stellen (Poren)
mit Schwierigkeiten verbunden. So zeigten beispielsweise bei
Versuchen in Birmingham gebeizte Proben eine Lebensdauer
von 5 bis 9 Jahren, wéhrend die durch Abwittem und sorgféltiges
Entrosten von Hand gereinigten Proben nur eine Lebensdauer
von 1 bis 2 Jahren aufwiesen.

Der Gebrauch von in jungster Zeit empfohlenen, von Hand
aufzubringenden Flussigkeiten, die hauptséachlich Phosphorsaure
und zum Teil auch Chromate enthalten, hat sich noch nicht all-
gemein durchsetzen kénnen.

Es wird festgestellt, dal die Lebensdauer von Schutz-
Uberzigen zweifellos durch geeignete Zusammensetzung, bei-
spielsweise durch Wahl bestimmter Kunstharze und besonderer
Oele, noch erhéht werden kann. ZahlenmaBige Angaben lassen
sich noch nicht machen. Wenn Anstriche nach den Anweisungen
des Unterausschusses aufgebracht werden, so mufiten sie etwa
eine Lebensdauer von 5 Jahren haben; es ist nicht Ubertrieben,
wenn man eine Erhéhung der Lebensdauer auf etwa 7 bis 8 Jahre
fur moglich halt.

J. Bigeon?2) befalte sich mit dem

Schutz von Eisenmetallen gegen Korrosion durch Anstrich mit
vorheriger Phosphatisierung.

Die Schutzwirkung der Phosphatisierung wirde von nie-
mandem mehr bestritten. Man hat auch ermittelt, daR die
Empfindlichkeit gegen mechanische Einwirkung bei Schutziber-
zugen auf vorher phosphatisierten Eisenoberflachen abnimmt.
Eigene Versuche mit Blechproben, die nach dem Beizen mit
gekochtem Leindl iberzogen wurden, ergaben in der Luft von
Paris, dafl die Schutzwirkung des Ueberzuges auf in Phosphor-
sdure gebeizten und heil? phosphatisierten Blechen grofRer war
als auf gesandstrahlten Blechen. Kalte Phosphorsdure greift
Eisen nur langsam an, und eine Phosphatschicht bildet sich nur
langsam heraus. Nur wenn der Eisengegenstand gleichmaRig
angerostet ist, erreicht man bei geeigneter Konzentration der
Phosphorséure eine gute Wirkung. Haufig ist es zweckméRig,
den phosphatisierten Gegenstand zur Entfernung der anhaftenden
Phosphorsédure vor dem Aufbringen des Ueberzuges mit beispiels-
weise heilem Wasser zu waschen.

Zusammenfassend wird festgestellt, da die Phosphat-
schutzschicht die Haftung des Schutzanstrichs erhoht, die Schutz-
wirkung des Ueberzuges verlangert, das Unterrosten verhindert
und im allgemeinen einfach und ohne groRe Kosten bei Einhaltung
gewisser Vorschriften erzielt werden kann.

J. Bary?3) fuhrte zur

Entwicklung der Phosphatisierung in der Welt
aus, dal’ erst im Jahre 1927 die Phosphatisierung in Frankreich
eingefuhrt wurde und danach im ubrigen Europa unter diesem
Namen und mit den Patenten Parker. Die Phosphatisierung
hatte aber bereits in Amerika Ful3 gefaft.

Das Verfahren zerfallt in zwei Teile, die unldsbar verbunden
sind: Ueberfiihrung der metallischen Oberflache in Phosphate
und Schutz der gebildeten kristallinen Phosphatschicht. Man
unterscheidet gewdhnliche und schnelle Phosphati-
sierung. Der Ueberzug bei gewohnlicher Phosphatisierung wird
gebildet aus verfilzten Kristallen, die unter dem Fingernagel
weille Spuren hinterlassen. Er wird aus Badem erhalten, die
saure Phosphate des Eisens, Zinks oder haufiger des Mangans
enthalten. Die Einwirkungszeit betrégt 50 min. Auch der Ueber-
zug bei dem Schnellverfahren ist kristallin, jedoch hinterlalt der
Fingernagel keine Spuren. Das Bad enthélt jedoch auRer den
sauren Phosphaten noch Katalysatoren, die die Umsetzung auf
5 min abkirzen. Die Katalysatoren sind entweder Metalle, die
sich in der Spannungsreihe unter dem Eisen befinden, oder Salze,
die oxydierend wirken. Man kann auch organische Stoffe ver-
wenden, die aber das Gleichgewicht der Bader sehr schnell zer-
storen und deshalb in der Industrie nicht gebraucht werden.

Hinsichtlich der Vorzige und Nachteile der beiden
Verfahren wird bemerkt, daf die Dicke der Oberflache bei
gewohnlicher Phosphatisierung 0,02 bis 0,04 mm, bei schneller
0,005 mm betragt (von Bedeutung flr Prazisionsgegenstande).
Die mittlere GroRe der Kristalle ist bei gewohnlicher Phosphati-
sierung rd. 0,01 bis 0,02 mm, bei schneller rd. 0,006 mm und
kleiner (wichtig fur gleitende Teile). Hinsichtlich des Verhaltens
gegenuber Biegebeanspruchungen bleiben bei der Tiefung der

2) Siehe FuBnote 1, a. a. 0., S. 427 30.
3 Siehe FuBnote 1, a. a. 0., S. 431/32.

61



826 Stahl und Eisen.

Phosphatisierungsschicht mit dem Eriksen-Gerdt auf weichem
Stahlblech, das eine Tiefung von 11 bis 12 mm hat, beide Ueber-
ziige haften, nur daB die Schicht bei gewohnlicher Phosphati-
sierung schon von 6 mm Tiefung an beginnt, Bisse zu bekommen.
Auch wenn die Bleche vorher mit einem gleichzeitig harten und
zéhen Anstrich versehen sind, zeigen sich dieselben Erscheinungen.
Zum Verhalten bei der Oxydation wird berichtet, daf® bei der
Salzspruhprobe der Vorteil bei den schnellphosphatisierten Ueber-
zligen liegt. Wenn dagegen die Schichten ungeschitzt oder nur
mit einem Mineral6l imprégniert der Oxydation ausgesetzt
werden, so erweisen sieh die gewdhnlich phosphatisierten Schichten
als am besten.

Dicke und Konsistenz der Schutzschichten.

Dieser Bericht des holldndischen Korrosionsaus-
schusses beim Zentralinstitut fir Materialprifung4) bringt Er-
gebnisse zahlreicher Langzeitversuche, die zeigen, daR der
Schutz des Eisens infreier Luft durch einen Farbanstrich in star-
kem MaRe von der Dicke dieser Schicht und die Dicke der Schicht
von der Konsistenz des Anstrichs abhéngt. Die mittlere Dicke der
Schicht wurde durch Zuriuckwagung der gut gereinigten, angestri-
chenen und getrockneten Eisenbleche, die Konsistenz mit dem
Mobilometer hach Gardner und Parks bestimmt. Es wurde gefun-
den, daB die meisten Anstriche zu den plastischen Systemen gehor-
ten. Folgende drei Anstriche wurden auf ihre Konsistenz
geprift: 1. Ein Anstrich mit Mennige und rohem Leindl als
Bindemittel. 2. Eisenoxyd und gekochtes Leindl. 3. Eine Mi-
schung aus Eisenoxyd und Zinkchromat mit rohem Leindl als
Bindemittel. Aus den Ergebnissen werden die Schliisse gezogen,
da fur die Anstriche von verschiedenster Zusammensetzung
kein unmittelbarer Zusammenhang zwischen der Dicke des An-
striches und der Konsistenz besteht, dagegen dieser Zusammen-
hang deutlich hervortritt, wenn mehrere Anstriche gepruft
werden, die sich nur durch den Gehalt eines Verdiinnungs-
mittels, beispielsweise Terpentinersatz (white spirit) voneinander
unterscheiden. Ferner wird gefolgert, dafl wahrend des Trocknens
des Mennigeanstriches in einer geschlossenen Kanne die Sub-
stanzialitdt — FlieRBgrenze der plastischen Kérper — im Verlaufe
von drei Wochen wachst, aber die Dicke der Farbschicht unver-
andert bleibt.

A. Vila6) gab einen Ueberblick Uber die
Untersuchung von Korrosionsschutzanstrichen

in Frankreich. Die Versuche werden in groRen Steingutbehéltern
ausgefuhrt, in denen die Proben, Stahlbleche von 100 X 80
X 1,5 mm3 mit den verschiedensten Schutzanstrichen versehen,
den verschiedensten angreifenden Stoffen ausgesetzt werden.
Es wurden viele hundert Anstriche in Uber hundert gréferen
Langzeitversuchen geprift. Die Temperatur in den Ver-
suchsbehaltern kann von —10 bis -|]-80° veréndert und durch
Warmeregler gleichgehalten werden. Die Anstriche werden mit
einer Spritzmaschine automatisch hergestellt. Die Maschine ge-
stattet, vollkommen gleichmé&fRige Anstriche von jeder gewiinsch-
ten Dicke herzustellen, unabhéngig von der Geschicklichkeit des
Bedienenden. Durch eine besondere Trockenmaschine erzielt
man bei kurzer Trockenzeit und verhaltnisméafiig niedriger Tempe-
ratur genau so harte Ueberziige wie an freier Luft erst nach
Wochen. Die Versuchsergebnisse werden in Zahlentafeln zu-
sammengestellt, aus denen die Abhéangigkeit der Korrosion von
der Dicke und Art des Anstriches hervorgeht. Besonders hervor-
gehoben wird ein bitumindser Anstrich mit 10 % Glimmer. Weiter
werden einige Anstriche auf verschiedenen Leichtmetallen ge-
pruft. Bezlglich der Vorbehandlung der Oberflache ergab die
Reinigung durch Sandstrahlgeblése die besten Ergebnisse. Unter
Einwirkung des Sonnenlichtes verhalten sich die Anstriche mit
Naturgummi am gunstigsten. Es werden einige im Betrieb ver-
wendbare Anstricheinrichtungen mit Spritzpistole und Gesichts-
maske beschrieben, wobei die Frischluftzufihrung durch ein
Druckmindererventil geregelt wird.

Agostino Rocca6) beschrieb ein Verfahren zum
Schutz von Stahlrohren durch Asbestzement.

Aehnlich wie bei der Herstellung des Asbest-Zement-Rohres
wird durch eine Auftragwalze auf endlose Bénder eine dinne
Schicht des im ,,Hollander* vorbereiteten Asbest-Zement-
Wasser-Gemisches aufgetragen und an das sich langsam inAchs-
richtung vorwérts bewegende, sich drehende Rohr abgegeben,
wo es in dinnen Schichten von 0,15 bis 0,18 mm ubereinander-
gelegt und angepreRt wird, bisdie gewlinschte Dicke erreicht ist.

4) SieheFuBnote 1,a. a. O, S. 415/22.
5 SieheFuBnote 1,a. a. 0.,S. 433/42.
6) SieheFuBnote 1,a. a. O.,S. 477/81.
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Gewdhnlich befinden sich auf jeder Maschine drei endlose Béander
von etwa 270 mm Breite. Die Bénder mussen mit Riicksicht auf
den jeweiligen Durchmesser genau einstellbare Umlaufgeschwin-
digkeiten haben. Die geringste Dicke des Schutzes ist auf 3 mm
festgesetzt und besteht aus wenigstens 20 Einzelschichten, die
sich aber miteinander verkitten. Die Arbeitsgeschwindigkeit
betragt in einer Stunde etwa 150 m Rohr mit 100 mm Dmr. bei
einer Schichtdicke von 3 mm.

AuRer durch Verbesserungen des maschinellen Aufbringungs-
verfahrens ist der Ueberzug als solcher durch Auswahl geeigneter
Asbestgemisehe, geeigneter Zemente und Feststellung des giinstig-
sten Mischungsverhaltnisses verbessert worden. Von wesentlichem
EinfluR ist eine Bitumenschicht, die im flussigen Zustand
mit einer besonderen Vorrichtung unmittelbar vor dem Auf-
bringen des Asbest-Zement-Schutzes auf das Rohr aufgetragen
wird. Hierdurch wird eine Erhéhung des Korrosionsschutzes,
eine einwandfreie Haftung und eine Verhinderung moglicher
Spannungen erreicht. Zur Erhéhung der Sicherheit kann man
auch das Aufwickeln eines bituminierten Papierstreifens gleich-
zeitig mit dem Aufbringen des Bitumens vorsehen.

Das Erhéarten des Ueberzuges erfolgt in groBen Gruben,
wo kinstlich eine wasserdampfgesattigte Atmosphéare bei 50°
aufrechterhalten wird; die Héartezeit wird hierdurch von 10 auf
2 Tage herabgesetzt. Dieses Verfahren hat sich bewahrt, jeden-
falls bei Mischungen von 1 Teil Asbest und 3 Teilen Zement.

Durch die verschiedenen Verbesserungen wurde ein starkes
Ansteigen der Erzeugung derartig geschiitzter Rohre erreicht.
Der Asbest-Zement-Ueberzug gestattet auch, von elektrisch
geschweiflten Blechrohren auszugehen, die auf(en mit einer
6 bis 10 mm dicken Asbest-Zement-Schicht versehen und innen
mit Bitumen in einer Dicke von 1,5 mm ausgeschleudert werden.
Ueblicherweise betragt eine Rohrldnge 6 m. Die &uRere Schutz-
schicht, die in diesem Fall reicher an Zement ist, verburgt eine
ausreichende Steifigkeit des Rohres.

O. Scarpa?) befalte sich mit dem
Schutz von Stahlrohren gegen elektrische Stréme.

Er stellt fest, da in Gegenwart von vagabundierenden
Stromen besonders wirksame Schutzverfahren Anwendung
finden muften. Anstriche versagen. Dickere Schutziiberziige,
verstarkt durch Jute, kénnen gut sein. Asbest-Zement-Ueberziige,
hergestellt durch Ueberziehen des geteerten Rohres mit Asbest-
Zement in 3 bis 4 mm Dicke, genligen wegen des nicht ausreichen-
den Widerstandes nicht. Es muf} gefordert werden, dafl der
Widerstand des Ueberzuges unter Voraussetzung der aller-
schwierigsten Bedingungen im Boden mindestens 10 bis 100 Meg-
ohm/cm2 Oberflache betrégt. Der erwéhnte Asbest-Zement-
Ueberzug weist einen Widerstand von 5000 bis 30 000 Ohm auf.

Wenn man in die Asbest-Zement-Schicht eine iso-
lierende Zwischenschicht, in diesem Falle durch bitumi-
niertes Papier, aufbringt, erhéht sich der spezifische Widerstand
auf etwa 100 Megohm und mehr. Scarpa hat auf einem grof3en
Versuchsfeld die genannten Ergebnisse nachgepriift. Er kommt
zum SchluB, da die Umkleidung mit Asbest-Zement mit einer
darin eingelegten isolierenden Zwischenschicht zum Schutz von
Stahlrohren gegen Korrosion, die auf vagabundierende Strome
zuruckzufiihren ist, eine Wirksamkeit aufweist, die auf Grund
von Laboratoriumsversuchen und praktischen Ergebnissen als
vollkommen zu bezeichnen ist.

U. R. Evans®9) erstattete einen Bericht tber die
Wasseraufbereitung und deren EinfluR auf die Metallkorrosion.

Die korrosive Eigenart einer Salzlésung héngt zusammen
mit der Léslichkeit der kathodischen und anodischen Um-
setzungserzeugnisse. Wenn diese leicht léslich sind, greift
die Salzlosung das Metall heftig an. Wenn eines oder beide
schwer loslich sind, hort der Angriff auf. Beispiele hierflur sind
Kochsalz-, Natriumphosphat- und Zinkchloridldsungen.

Natirliche Wasser enthalten im allgemeinen Kalzium-
bikarbonat. Durch die Erhéhung des pH-Wertes an den katho-
dischen Stellen scheidet sich eine Schicht von Kalziumkarbonat
ab, vorausgesetzt, dal das Wasser sich im Kalk-Kohlensaure-
Gleichgewicht befindet. Diese theoretische Folgerung wird durch
die Betriebserfahrung bestatigt. In Gegenwart von viel Chlorid
wird die Ausscheidung verhindert; starke Anfressungen sind die
Folge. Durch Uberschissige freie Kohlensaure wird die katho-
dische Abscheidung von Kalziumkarbonat verhindert
und der Angriff des Wassers somit nicht gehemmt. Diese so-

7) Siehe FuBnote 1, a. a. O., S. 70/77.
8 Siehe Fullnote 1, a. a. O., S. 492/96.
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genannte ,aggressive Kohlensaure“ wird mit Hilfe der von
J. Tillmans und O. Heublein9) angegebenen Zahlentafeln aus
der chemischen Zusammensetzung bestimmt. Die aggressive
Kohlensdure setzt den pHWert des Wassers herab. Man kann
den Unterschied zwischen dem urspringlichen pHWert (pA)
und dem pHWert nach der Sattigung mit Kalziumkarbonat
(ps) als Kennzeichen der Wassereigenart ansehen. Wenn pAund
ps gleich sind, ist das Wasser nicht aggressiv. Die Aggressivitat
steigt mit zunehmendem Unterschied pA— pg. Wenn man
nach dem Vorschlag von W. P. L angelier 10) die Differenz ps—pA
bildet, so zeigt ein negatives Ergebnis aggressives und ein positives
nichtaggressives Wasser an. Nach P. E. de M artinill) soll dieses
fur warmes Wasser ausnahmslos gelten, wahrend kaltes Wasser
nur aggressiv ist, wenn das Ergebnis kleiner als — 0,5 ist.

Eine Enth&rtung wird erreicht entweder durch das Kalk-
Soda-Verfahren oder durch Filtration Uber Austauscher (Per-
mutite, Zeolithe), wobei dieses letzte Verfahren in der Regel mit
einer Erhdhung der Menge aggressiver Kohlensdure verbunden ist.
Bei teilweiser Enthartung kann man zur Vermeidung des
Auftretens aggressiver Eigenschaften folgende Verfahren wahlen:
Verbindung des Kalk-Soda-Verfahrens mit den Austauschver-
fahren, Austauschverfahren mit anschlieender Filtration Uber
Magnesit, Kreide und Magnomasse oder Rieselverfahren zur Ent-
fernung der freien Kohlensdure und Aufnahme von Sauerstoff.

Zur Vermeidung stéarkerer Korrosion ist die Verbindung ver-
schiedener Metalle, beispielsweise Kupfer und verzinktes Eisen,
in einem System bei aggressiven Wasserverhdltnissen zu unter-
lassen. Die Verzinkungsschicht mull hei weichen Wassern
starker sein als hei harten Wassern. Wenn an einer Stelle das
Zink verschwunden ist, bewirkt das Element Zink-Eisen einen
anodischen Angriff des umgehenden Zinks und eine kathodische
Ahscheidung von Kalziumkarbonat an der betreffenden Stelle.
Wenn diese Kalziumkarbonatschicht fertig ausgebildet ist, bevor
die umgebende Zinkschicht verbraucht ist, hort der Angriff auf.
Da diese Kalkschicht in weichen Waéssern langsamer entsteht
als in harten Wassern, erklart sich obige Tatsache ohne weiteres.
Dennoch bietet gerade das Verhalten der Verzinkung bei Wéssern
noch manche Unklarheit. Heinrich Klas.

P.Woog, R. Sigwalt, J. de Saint-Mars und J. Dayan12)
befalBten sich mit den

Korrosionserscheinungen durch inerte Gase in Erddélraffinerien.

Zahlreiche Erdolraffinerien verwenden zur Bekampfung der
Explosions- und Feuersgefahr inerte Gase, und zwar die Ver-
brennungsgase der Kesselfeuerungen, die durch Filtration von
Asche und Ruf} befreit, mit Wasser gewaschen und alsdann der
Verteilungsleitung unter einem Druck von 5 bis 10 ati zugefihrt
werden. In den Gasleitungen sowie an den eingebauten Absperr-
koérpem haben sich im Laufe der Zeit starke Korrosionserschei-
nungen gezeigt, die sich auf Grund der Ublichen Gaszusammen-
setzung (5,3 % 02 84,6 %N2 1 % CH4, 9 % C02 0,06 % Kohlen-
wasserstoffe) nicht erkléren lassen. Auf Grund der Vermutung
eines Angriffes durch die sauren Anteile des Gases wurden die
in den Leitungen Vorgefundenen Kondensate untersucht, wobei
sich ein hoher Gehalt an freier und gebundener Sal-
petersaure (3 g/1 bzw. 28 g/1) ergab, wéhrend Salzsdure und
Schwefelsdure nur in sehr geringen Mengen vorhanden waren,
da sie praktisch durch die vorgenommene Gasreinigung zuruck-
gehalten werden. Es ist bekannt, dafl sich bei der Verbrennung
stets Stickstoffoxyde bilden, die in Gegenwart von Sauerstoff
und Wasser in salpetrige Séure oder Salpetersaure Ubergefiihrt
werden. Durch ausgedehnte Untersuchungen konnten Woog,
Sigwalt, Saint-Mars und Dayan betrachtliche Mengen Stickstoff-
dioxyd, -trioxyd, -tetroxyd und -pentoxyd im Schutzgas nach-
weisen, wahrend der Gehalt an Stickstoffmonoxyd nur gering
war, was bei der leichten Oxydierbarkeit des Monoxyds auch zu
erwarten war.

Zur Entfernung der Oxyde des Stickstoffs wurden
Versuche durchgefiinrt, die sich auf absorbierende Losungen,
Oxydation und nachfolgende Adsorption durch Lésungen sowie
auf Adsorption durch Kohle erstreckten. Zufriedenstellende Er-
gebnisse wurden nur mit Kohle erhalten, wobei sich die aktivierten
Kohlen tberlegen zeigten. Durch Behandlung mit tberhitztem
Wasserdampf kann die mit nitrosen Gasen beladene Kohle regene-

9) Gesundh.-Ing. 35 (1912) S. 669/77.

10) J. Amer. Water Works Ass. 28 (1936) S. 1500/21; nac

Chem. Zbl. 108 (1937) I, S. 2650.

u) J. Amer. Water Works Ass. 30 (1938) S. 85/111; nach———

Chem. Zbl. 109 (1938) I, S. 3508.
12) Siehe FuBnote 1, a. a. O., S. 482/86.
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riert werden. Hierbei bleibt der Wirkungsgrad der regenerierten
Kohle hinter frischer Kohle zurick. Da die Verbrennungsgase
Aethan, Propan und besonders Methan und Stickstoffoxyde
enthalten, wurden Versuche Uber die Bildung aliphatischer Nitro-
verbindungen durchgefuhrt, die jedoch negativ verliefen, so dal
die Bildung dieser geféhrlichen Nitroverbindungen unter den hier
herrschenden Arbeitsbedingungen nicht zu beflrchten ist. Ver-
suche mit Aktivkohle, die mit einer Ldsung von Nitromethan
impragniert war, zeigten, dal diese Masse weder unmittelbar
noch mittelbar erhitzt zu Explosionen fiihrt. Die Verwendung
der Aktivkohle zur Entfernung nitroser Gase scheint erfolgreich
und gefahrlos zu sein.

J. Moinard und P. Moyne13) berichteten tiber

Einige Korrosionserscheinungen in Erddlraffinerien.

Als angreifende Stoffe kénnen Rohdle Schwefelwasser-
stoff, Merkaptane, freien Schwefel, saure Bestandteile sowie
hydrolysierbare Erdalkalichloride enthalten. Diese Verbindungen
wirken sich am starksten hei Anwesenheit der Gasphase aus.

Bei der Erddldestillation zerfallen gewisse schwefelhaltige
Verbindungen, wobei neue Mengen Schwefelwasserstoff und
Schwefel entstehen. Besonders wird fast stets vorhandenes
Magnesiumchlorid weitgehendst hydrolysiert, so daf? betréachtliche
Mengen freier Salzsdure entstehen. Der vereinigte EinfluR von
Salzséure und Schwefelwasserstoff ist sehr wichtig; ein schwefel-
haltiges Rohdl ohne hydrolysierbare Chloride greift weniger an
als schwefelarmes Rohol, das viel Salzséure entwickelt. Die hier-
durch erzeugten Zerstdérungen treten besonders in den Konden-
satoren, Rohrleitungen und Aufnahmebehdltern auf. Gute
Erfolge sind durch Ersatz des gewdhnlichen Stahles durch Chrom-
Nickel-Stahl mit 18 % Cr und 8 % Ni und durch Verwendung
von Stahlbolzen mit 8 % Cr und 20 % Ni statt Messingbolzen
erzielt worden. Auch Messingrohre mit 70 % Cu und 30 % Zn
haben gutes Verhalten gezeigt. Zur Bekdmpfung der entstehenden
Salzsdure wird Neutralisation durch Einblasen von Ammoniak
empfohlen, wobei das Einblasen durch pH-Wertmessungen im
Kondenswasser zu Uberwachen ist.

Wahrend des Spaltvorganges, der bei hoher Temperatur
und unter hohem Druck durchgefiihrt wird, bilden sich bei
schwefelhaltigen Ausgangsstoffen grofe Mengen Schwefel-
wasserstoff. Dort, wo Gase und Ldsungen Zusammentreffen,
werden normaler Stahl, Armco-Eisen und GuReisen stark ange-
griffen, wahrend Stahl mit 18 % Cr und 8 % Ni sowie kalorisiertes
Armco-Eisen sich gut bewéhrt haben. Unterhalb 300° tritt nur
geringe Korrosion auf, und zwar nur in den Kondensatorrohren,
wo Wasser in flussiger Form vorliegt. Den Angriffen der Krack-
gase hat Chromstahl mit 13 % Cr nicht standgehalten, wahrend
ein Stahl mit 8 % Cr und 18 bis 20 % Ni oder Chrom-Nickel-
Legierungen wie Monel, mit oder ohne Zinnzusatz, ausgezeichnete
Ergebnisse lieferten.

David14) ging auf die
Innenkorrosion der Kessel- und Ueberhitzerrohre der Schiffe

ein. Seit Einfuhrung des Uberhitzten Dampfes auf Kriegsschiffen
sind hier zahlreiche Falle von Innenkorrosion der Rohre beob-
achtet worden, die auf die Zusammensetzung des Kessel-
speisewassers und besonders auf den Salz- oder S&uregehalt
sowie auf den geldsten Sauerstoff zuriickzufuhren sind. Durch
einen hohen Salz- oder Sauregehalt wird die elektrolytische Leit-
fahigkeit des Wassers und somit die Wirkung vorhandener Lokal-
elemente erhéht. Selbst bei destilliertem Wasser mit einer Wasser-
stoffionen-Konzentration pH nahe 7, gemessen hei der Temperatur
des Kessels, ist Korrosion beobachtet worden, so daR der pH-Wert
bedeutend hoher liegen muf3. Durch den gelésten Sauerstoff wird
eine etwa eingetretene Polarisation der Lokalelemente durch eine
Wasserstoffschicht oder durch Schutzhdutchen aufgehoben, oder
es werden Beliftungselemente gebildet. Wahrend bei Anlagen
auf dem Lande eine geeignete W asseraufbereitung leicht
durchzufihren und zu Uberwachen ist, stoRt dies bei Kriegs-
schiffen haufig auf groRe Widerstande. Fur Kesselspeisewasser
wird ein Mindest-pHWert von 10,5 vorgeschlagen; der Sauerstoff-
gehalt soll 0,05 cm3¥I nicht Gberschreiten; der Chloridgehalt wird
bei Sattdampfanlagen auf 1000 mg/1 Chlorionen und bei Ueber-
hitzeranlagen auf 100 mg/1 Chlorionen begrenzt.Davidbeschreibt
zahlreiche untersuchte Zerstdrungen an Kessel- und Ueberhitzer-
ﬁohren, die auf obige Einflusse zurickzufiihren sind.

Heinrich Steinrath.
(SchluR folgt.)

13) Siehe FuBnote 1, a. a. 0., S. 487/91.
14) Siehe FuBRnote 1, a. a. O., S. 463/70.
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 26 vom 29. Juni 1939.)

KI. 48 a, Gr. 11, H 155 923. Verfahren und Vorrichtung zum
galvanischen Verzinnen von Blechen. Erf.: Dr. phil. Walter
Schneider, Wissen (Sieg). Anm.: Huttenwerke Siegerland, A.-G.,
Siegen i. W.

KIl. 48 b, Gr. 2, H 147 461. Vorrichtung zum Ueberziehen
langgestreckter Gegenstédnde, insbesondere von Blechen oder
Bandeisen, mit Zinkschichten im Tauchverfabren. Dr.-Ing. Rolf
Haarmann, Milheim (Ruhr)-Speldorf.

KI. 48d, Gr. 2/01, H 151111. Verfahren zum Blankbeizen
von Eisen und Stahl. Dr.-Ing. Walter Heimberger, Bayreuth.

KI. 49 h, Gr. 15, T 47 177. Verfahren zur Herstellung von
aus Steg und Flansch bestehenden, in der Stegebene gebogenen
Profileisen. August-Thyssen-Hutte, A.-G., Duisburg-Hamborn.

(Patentblatt Nr. 27 vom 6. Juli 1939.)

KI. 104a, Gr. 4/01, O 23 870. Unterbrenner-Regenerativkoks-
ofen. Erf.: Nikolaus Philipsen, Tokyo. Anm.: Dr. C. Otto &
Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 10a, Gr. 6, O 23 355. Waagerechter Kammerofen zur
Erzeugung von Koks und Gas. Erf.: Dr.-Ing. Carl Otto, Den
Haag (Holland). Anm.:Dr. C. Otto &Comp., G. m. b. H., Bochum.

Kl. 10a, Gr. 11/01, O 23 252. Verfahren und Vorrichtung
zum Fullen von Kammerdfen zur Erzeugung von Gas und Koks.
Erf.: Dr.-Ing. Carl Otto, Essen. Anm.: Dr. C. Otto & Comp.,
G. m. h. H., Bochum.

KI. 10 a, Gr. 12/01, 0 23 502. Verriegelung fiir Tlren waage-
rechter Kammerdfen zur Erzeugung von Gas und Koks. Erf.:
Dr.-Ing. Carl Otto, Den Haag (Holland). Anm.: Dr. C. Otto &
Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 10a, Gr. 12/01, O 23 605. Selbsttatiger Planierlochver-
schluR fur Kammerdfen zur Erzeugung von Koks und Gas. Erf.:
Joel Sanford Potter, West-Nyack, New York. Anm.: Dr. C. Otto&
Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 184, Gr. 6/07, D 79 183. Gichtverschlu3 fur Hochofen.
Erf.: Gustav Wagner, Angermund. Anm.: Demag, A.-G., Duis-
burg.

KI. 18 ¢, Gr. 9/03, M 139 264. Drehherdofen. Erf.: Heinrich
Heetkamp, Biderich (Bez. Dusseldorf). Anm.: Mannesmann-
réhren-Werke, Disseldorf.

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

KI. 18 ¢, Gr. 10/01, St 57 958. Anlage zum Warmen von
Stahlbloécken, die auf Lochstiicke zur Herstellung dickwandiger
Hohlkorper oder Rohre verarbeitet werden sollen. Stahl &
Droste, Industrie-Ofenbau, Dusseldorf-Oberkassel.

KI. 18 ¢, Gr. 11/10, St 56 270. Mit vorgewarmter Zweitluft
arbeitender Gluhofen, z. B. StolRofen. Dr.-Ing. Theodor Stassinet,
Dinslaken.

KI. 18¢c, Gr. 11/20, U 14 034. Selbsttatige Beschickungs-
und Entnahmevorrichtung. Erf.: Robert Hammacher, Berlin.
Anm.: Olga Uhlendorff, geb. Engelhardt, Berlin.

KI. 18 ¢, Gr. 12/10, H 154 442. Verfahren zur Abkilrzung
des Tempervorganges. Axel Gustaf Emanuel Hultgren, Djurs-
holm (Schweden).

KI. 3l¢c, Gr. 21, J 55664. Verfahren und Vorrichtungen
zum Herstellen von Metallblécken in Kokillen, insbesondere nach
dem StranggielRverfahren. Siegfried Junghans, Stuttgart.

KIl. 42 k, Gr. 20/01, K 143 793. Vorrichtung zur Erzielung
einer gleichmaRigen Temperatur Uber die MeRlange von in Oefen
eingebauten Prifstdben beim WarmzerreiB- oder Warmdauer-
standversuch. Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H., Dusseldorf.

KI. 48 d, Gr. 2/03, H 151 967. Einrichtung zur stapelweisen
Aufnahme und zum Beférdern von zu beizenden Platinen, Sturzen
oder Blechen in und aus ihrem Beizbottich. Erf.: Dipl.-Ing.
K. P. Harten und Arnold Lerg, Eichen (Kr. Siegen). Anm.:
Huttenwerke Siegerland, A.-G-, Siegen i. W.

KI. 80 b, Gr. 22/01, L 96 668. Verfahren zur Verarbeitung
saurer Hochofenschlacken. Christian Leo Longert, Aachen.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 26 vom 29. Juni 1939.)

KJ. 18 a, Nr. 1468 542. Ofenbegichtung mit verschiedenen
Forder- und Schleusenelementen. Bleichert-Transportanlagen,
G. m. b. H., Leipzig N 22.

KI. 194a, Nr. 1468 314. Eisenbahn- oder Straflenbahn-
schiene. Otto Braunsdorf, Pratau Uber Wittenberg.

KI. 21 h, Nr. 1468461. Kernloser Niederfrequenz-Induktions-
Robert Hausherr, Baden (Schweiz).
(Patentblatt Nr. 27 vom 6. Juli 1939.)
KI. 18¢c, Nr. 1468 983. Blankglihofen fir StoR- oder
Durchlaufbetrieb. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin
NW 40.

KI. 49 ¢, Nr. 1469 040. Photoelektrische Steuereinrichtung
for Scheren zum Schneiden von Walzgut. Allgemeine Elektri-
citats-Gesellschaft, Berlin NW 40.

ofen.

Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Juni 19391). — In Tonnen zu 1000 Kg.
Stahleisen, Puddel-
Spiegel- Roheisen
Bessemer-  Thomas- eisen, (ohne Insgesamt
Bezirke Hamatit-  GieBerei-  Roheisen  Roheisen Ferro- Spiegel-
eisen Roheisen (saures  (basisches  mangan eisen)
Verfahren) Verfahren) und und Juni Mai
Ferro- sonstiges 1939 1939
silizium Eisen
Juni 1939: 30 Arbeitstage, Mai 1939: 31 Arbeitstage
Bheinland-Westfalen ... 65 042 ) 52723 755 866 241 285 1111 805 1141884
Sieg-, Latin-, Dillgebiet und Oberhessen... 26 599 51 562 56 820
Schlesien 18 451
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland.. ! . - > 94310 . 29924 1170747 157186
Suddeutschland i 41101 i 120841 32 717 33920
Saarland 204 655 221 627 226 471
Ostmark 62 339 60 444
Insgesamt: Juni 1939 83 493 93 824 — 1054 831 388 725 29924 1650 797
Insgesamt: Mai 1939 76 643 89 879 1082 910 397 119 30 174 1676 725
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 55 027 54 088
Januar bis Juni 193 9: 181 Arbeitstage, 1938: 181 Arbeitstage Januar bis Juni
1939 19382
Rheinland-Westfalen ... 362 804 4586073 1436 034
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen.........ccovvennaae ) 305309 169 511 Gggg g? 6 ggg ﬁ
Schlesien ... .
Nord-, Ost- und M itteldeutschland...... i 130002 . i 556755 >173537 1 957220 865936
SUddeutschland i 226 424 i 671447 192 799 178 969
Saarlall;lg 1209 280 1304 696 1140442
Ostmark2) 373740 152612
Insgesamt: JanuarlJun! 1939 492 896 531 733 _ 6352108 2 276 992 173 537 9 827 266
Insgesamt: Januar/Juni 1938 379 7N7 437 051 5919 874 2059 588 160 240 8 956 540
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 54 294 49 484
Stand der Hochofen im Deutschen Reichl). — Im Juni 1939 waren 175 (Mai 1939: 175) Hochdfen vorhanden. In Betrieb

befanden sich 148 (149), geddmpft waren 3 (4), zum Anblasen standen fertig 6 (7), in Ausbesserung oder Neuzustellung befanden

sich 14 (11), und still ‘lagen 4 (4).

1) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — a) Ab 15. Marz 1938 einschlieRlich Ostmark.
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Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerzeugung im Mai 19391).

Januar Februar Marz
1939 1939 1939

April Mai
1939») 1939

Hochéfen am 1. des Monats:

im Feuer 87 88 90 92 102
auBer Bernd: 120 119 117 115 105
insgesamt 207 207 207 207 207
1000 metr.
Roheisenerzeugung insgesamt. 571 539 | 615 602 699
Darunter:
Thomasroheisen.... 440 419 489 481 SCO
GieBereiroheisen 76 72 75 79 70
Besemer- und Puldelroheisen . 22 18 21 24 26
SONSEIGES s 33 30 30 18 43
Stahlerzeugung insgesamt . . 593 573 666 624 739
Darunter:
ThfUTiAflKrahl . . 350 341 397 373 449
204 194 225 208 240
Bessemerstahl . . . 4 4 4 4 4
TiegelgaRstahl 2 2 3 3 2
Elektrostahl 33 32 37 36 44
Rohblocke 579 561 652 611 725
BtaMguf 14 12 14 13 14

1) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.
*) Teilweise berichtigte Zahlen.

Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 829

Die Leistung der franzésischen Walzwerke im Mai 19391).

Januar Februar Marz April  Mai
1939 1939 1939 1939») 1939

In 1000 metr. t

Halbzeug zum Verkauf........... 97 107 123 116 148
Fertigerzeugnisse aus FluB- und

Schweilstahl...coviniinnin, 415 41*6 473 411 479

Davon:
Radreifen... 3 3 3 3 3
Schmiedestiic 5 6 7 6 7
Schienen Vo 17 19 20 14 19
fUradkn o 5 4 9 9 2
Laschen und Unteriaesplatten . . 1 2 2 2 1
Trager-and U-Stahlvon 80 mm und

mehr, Zores-und Spundwandstahl 33 34 45 39 50
Wahilr*hr . 39 36 40 37 44
Gezogener Draht...cinn, 20 19 20 19 19
VTarmgewalzter Bandstahlund Réh-

renstreifen ... 18 21 25 21 27
Halbzeug zur Réhrenherstdlung . 13 12 13 9 13
Rohren . 21 21 22 20 21
Handelastabetahl. 137 129 159 142 165
Weilbleche 12 11 13 12 13
Bleche von 5 mm und nptr . 29 28 32 30 31
Andere Bleche unter 5 mm . 58 O 67 52 61
T~nivFTSal«Tahl 4 4 3 3 3

1»Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.
*) Teilweise berichtigte Zahlen.

Wirtschaftliche Rundschau.

Der franzosische Eisenmarkt im Juni 1939.

Anfang Juni war eine deutliche Besserung der Geschaftslage
festzusteflen. Die Zahl und der t"'mfang der Abschlusse befriedigte
starker als bisher, doch klagten die Unternehmungen uber die
verwickelten Verfahren bei der Einziehung der staatlichen Ab-
gaben. Die Nachfrage aus dem Auslande blieb gut. Die Erzeu-
gung stieg weiter an, wobei die meisten Bestellungen auf Siemens-
Martin-Giite entfielen. Im Verlauf des Monats behauptete sich
die Lage ohne Schwierigkeiten. In der Industrie herrschte sogar
eine gewisse Zuversicht im Zusammenhang mit der zunehmenden
Wiederankurbelung der Wirtschaft. Ohne Zweifel haben die flr
die Aufrustung tatigen Industrien den Hohepunkt bereits erreicht,
aber die Belebung greift allmahlich auf die verschiedenen Neben-
industrien Uber. Infolge Abnutzung der Betriebseinriehtungen
und der sich darbietenden gunstigen Arbeitsgelegenheiten er-
gaben sieh Mdglichkeiten zur Erneuerung und VergréRerung der
Werksanlagen, was ein Anwachsen der Geschéftstatigkeit zur
Folge hatte. Stérend bemerkbar machte sich dagegen der Mangel
an Facharbeitern. Fir einige Erzeugnisse bestanden ausgedehnte
Lieferfristen, die z. B. bei gewdhnlichen Handelseisen im Durch-
schnitt 2 bis 3 Monate betrugen. Am 9. Juni nahm der nationale
Preistiberwachungsausschu? Kenntnis von den Ergebnissen der
Untersuchungen auf dem Eisenmarkt. Vom 16. Juni an wurden
Preiserhthungen von durchschnittlich 7 °0 bewilligt. Die Preis-
steigerung betrug bei phosphorreichen Gielereiroheisen 52 Fr
je t, hei vorgewalzten Blécken 51,50 Fr, bei Brammen 61,50 Fr,
bei Knuippeln 66 Fr, bei Platinen 68,50 Fr, bei Handelsstabstahl
80 Fr, bei Tragern 74 Fr, bei Bandstahl und Réhrenstreifen
80,50 Fr, bei Feinblechen 120 Fr und bei Universalstahl 95,50 Fr.
Ende Juni machte die Besserung weitere Fortschritte. Das Aus-
fuhrgeschéft blieb unveréndert gunstig, und der Inlandsmarkt
zeigte gleichfalls eine stetige Entwicklung. Die Preise fir Hamatit
durften demnéchst anziehen. Die Erzeugung nahm auf allen
Gebieten zu. Fast sé&mtliche Werke arbeiteten mindestens
48 Stunden in der Woche.

In allen Roheisensorten war die Geschéaftstatigkeit
wahrend des Beriehtsmonats unveréndert lebhaft. Infolge des
Bedarfes der Stahlwerke stieg namentlich die Nachfrage nach
Thomasroheisen. Das Ausland zeigte starke Kauflust, auch
rechnete man mit einer Wiederbelebung des Geschéftes mit
Belgien. Im Inlande machte sich erhohter Bedarf in Thomas-
roheisen und Stahleisen bemerkbar. In GieRereiroheisen fuhren
die Handler, die neuerdings mit der Vorratsbildung wieder be-
gonnen haben, fort, sich vorsichtig einzudecken. Der Preis fir
GieRereiroheisen Nr. |11 PL stieg fur Lieferungen im Juni auf
679,30 Fr ab Longwy ohne Erzeugungsabgabe. Es kosteten in

Fr je t:
Héamatit fur
Bezirk Stahlerzeugung Gieltra Spiegdctsen

O STEM o 887,40 887,40 1053,40
Norden 887,40 887,40 1058,40
W BSEEN (oiiiittre 917,40 917,40 1088,40
Mitteifrankreach . 897,40 897,40 1088,40
Sida-esten 902,40 902,40 1073,40
Sidosten 907,40 907,40 1078,40
Pariser Bezirk 887,40 887,40 1049,40

Auf dem Halbzeugmarkt waren die Verhaltnisse unver-
andert sehr glinstig. Wenn man zu Monatsanfang auf dem In-

landsmarkt noch einige Zurickhaltung feststellen konnte, so
anderte sich das im Verlauf des Monats, indem die Nachfrage
der inléandischen Weiterverarbeiter sehr dringend wurde. Es
kosteten in Fr oder in £ je «:

Inland1): .
Zum Walzen Zum Schmieden

Thomas- Siemens-Martin- Thomas- Siemerss-Martin-

glte Gite gute Gite
Rohbloeke. ... 923,50 1086,50 1003.50 1177,50
Vorgewalzte Blocke . . . 960 1123 1040 1214
Brammen 971 11M 1051 1225
Knippel 1029 1192 1109 1283
Platinen 1065 1228 1145 1319

Ausfuhrl):
Goldpfond Goldpfond
Vorgewalzte Blocke, 140 mm Platinen, 20 Ibs und mehr . 5.8.6
und Mt-hr........ 55.6 Platinen, Durchschnitte-

2y:- bis 4z6Qige Knuppel . 5.7.6 gewicht von 15 Ibs 5.10.-

In der ersten Junihélfte wurden samtliche Fertigerzeug-
nisse ziemlich regelmaRig verlangt. Alles wies darauf hin, daf
sich die Wiederbelebung beschleunigt durchsetzte. Die Liefer-
fristen fur Privatgeschafte nahmen mehr und mehr zu, da die
Lieferungen fiir Zwecke der nationalen Verteidigung bevorzugt
behandelt wurden. Das Ausfuhrgeschéft besserte sich nicht in
gleichem Umfange wie das Inlandsgeschéaft, konnte aber im all-
gemeinen befriedigen. In der zweiten Monatshalfte verfugten die
Walzwerke Uber gute Auftragsbestande. Wegen der bevor-
stehenden Ferienzeit rechnet man mit weiterer Ausdehnung der
Lieferfristen. Der Verkauf ins Ausland, der fiir kurze Zeit nach-
lieR, erholte sieh Ende Juni ziemlich kraftig. Es kosteten in Fr
oder in £ je t:

Inlandl):
Betocetahl.. .1304 Traetr
BOhrenstreffen. 1369,50 Hande&stahstah)
GroBe W inkel.. 1304 Bandstahl

Ausfuhrl):

Goldpfond Goldpfond

Winkel. Gnmdpras 4.18.— Betonstahl.. 5.5, —
Tracer. Nonnalpronle 4.17.6

Der Blechmarkt war wéahrend des ganzen Monats recht
fest. Die Werke hatten im Durchschnitt fiir zwei bis drei Monate
Arbeit. Die Lieferfristen nahmen zu und betrugen fiir alle Ab-
messungen zwei bis drei Monate. In den ersten Junitagen lieR
das Geschaft im Inlande voriibergehend etwas nach, aber die
unmittelbaren Verbraucher wie auch die Handler schritten bald
zu neuen Ké&ufen. Verzinkte Bleche waren gleichfalls gut gefragt;
einige Werke beanspruchten Lieferfristen bis zu drei Monaten.
Die Mehrzahl der Betriebe arbeitete mindestens 48 Stunden
wochentlich. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
Feinbleche:
. 1650 Grandpies ab Werk Osten:

Grobbleche, 5 wttti and mehr:
Weiche Thomadjleche

Wache Semeus-Marrin- Wache Thomasbleche . .1958
Bleche .. 1885 Wache S.-1L-Bleche . . .2208
Weiche Kesseibieche, Durchschnittspreise (Pariso- Bezirk):

Siemens-Manm-Gute . . 2045 1,75 bis 1,99 nun . . . . 2116,50
Mittelbleche, 4 bis 4,99 mm: Imm .. ... 225450
Thomasbleche: 05m m 2806,50

4 bis onter 5 mm ab Osten 1650 TTorrersalstahl, Thomasgiite,

Grundpreis. ...1485
Tniversal-1ahl
Hartin-Gite, Grundpreis

» Die Inlandspreise verstehen sich ah Werk Osten, die
Ausfuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.

L1720
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Ausfuhrl):

Bleche: Goldpfund Bleche: Goldpfund
95 mm und mehr 5.12.6 3,2 mm bis unter 40 mm 6.19.6
79 mm bis unter 95 mmb5.14.- Riffelbleche:

6,3 mm bis unter 7,9 mm 5.17.- 9,5 mm und mehr 5.19.-
4,7 mm bis unter 6,3 mm®6.3.- Universalstahl  .....cooooeiiiininnns 511.—
4,0 mm bis unter 47 mm6.10.6

Auf dem Markt fir Draht und Drahterzeugnisse trat
gegenliber den Vormonaten eine sichtliche Besserung ein. Im
Inlande schritt man wieder zu Kéufen, und die Lagerhalter gingen
dazu Uber, umfangreiche Bestdnde anzusammeln. Die Preise
waren fest.

Der Schrottmarkt war wahrend des Berichtsmonats durch
groRe Festigkeit ausgezeichnet. Die Nachfrage der in- und aus-
landischen Verbraucher war betréachtlich, was ein Anziehen der
Preise zur Folge hatte.

Der belgische Eisenmarkt im Juni 1939.

Die Marktlage war in den ersten Junitagen unverandert sehr
gunstig, obwohl die Bestellungen im Vergleich zu denen Anfang
Mai etwas zurlickgingen. Die Werke waren aber gut mit Auf-
trégen versehen, die einigen von ihnen Arbeit fir mehr als sechs
Monate zusicherten. Der zuversichtliche Grundton hielt infolge
des guten Ausfuhrgeschéftes an. England blieb GroRabnehmer
in Halbzeug. Holland sowie die skandinavischen und baltischen
Staaten deckten sich weiter in Stabstahl und Blechen ein. Die
Nachfrage aus China und Niederlandisch-Indien nahm zu, doch
mufite man hier wegen des amerikanischen Wettbewerbs in Kampf-
preise eintreten. Die Nachfrage aus Argentinien war nicht be-
deutend, es machten sich aber Anzeichen einer Besserung be-
merkbar. Im Inlande standen einige grof3e Verdingungen in Aus-
sicht. Im Verlauf des Monats steigerte sich die Eisenerzeugung,
und die Lieferfristen nahmen zu. Der Inlandsmarkt war begrenzt
und an den Auftrédgen nur mit etwa 20 % beteiligt. Am gunstig-
sten gestaltete sich der Halhzeugmarkt, was auch die néchsten
Monate so bleiben dirfte, da England mit der IRG. einen neuen
Vertrag Uber die Lieferung von monatlich 50 000 bis 72 000 t
zusétzlicher Mengen fir die Zeit von Juni bis Oktober abge-
schlossen hat. Ein beachtlicher Teil davon wird den belgischen
und luxemburgischen Werken zufallen. Handelsstabstahl blieb
hauptséchlich von den skandinavischen L&ndern, den haitischen
Staaten, Aegypten, Griechenland, Argentinien und Nieder-
landisch-Indien gefragt. Holland hatte starken Bedarf an Schiffs-
blechen. Seit der Wiedererrichtung der franzésischen Gruppe
erfolgten regelméfiige Bestellungen in Drahterzeugnissen. Japan
erteilte einen umfangreichen Auftrag in Platinen. Ende Juni
blieb die Geschéftstatigkeit groR; die Verbraucher waren héufig
wegen der langen Lieferfristen ungehalten. Zwar stand der
Bedarf fur die Wiederaufristung im Vordergrund, doch zeigten
auch die Privatgeschéfte eine Besserung. Fertigerzeugnisse
wurden nach wie vor besonders verlangt und machten 75 % der
Bestellungen aus. England kaufte weiterhin ansehnliche Mengen
Halbzeug. Der Absatz von Handelseisen nahm erneut zu. Schiffs-
bleche wurden stark gefragt, ebenso verzinkte Bleche fiir mili-
tarische Zwecke. Der Markt fur Walzdraht und Bandstahl war
fest. Die Konstruktionswerkstétten verhandelten Gber umfang-
reiche Geschéfte. Auch in rollendem Eisenbahnzeug gingen an-
sehnliche Bestellungen ein. Im Juni beliefen sich die von der
,.Cosibel“ gebuchten Auftrage auf 180 000 t, wovon 165000 t
den Werken zugeteilt wurden.

Der Roheisenmarkt war zu Monatsanfang fest, wobei sich
die Geschéftstatigkeit auf alle Sorten erstreckte. Der Verbands-
preis fur phosphorreiches GieRereiroheisen Nr. 111 betrug 520 Fr.
Phosphorarmes GieRereiroheisen kostete 580 bis 600 Fr ab Werk,
Héamatit fir die GielRereien 725 bis 750 Fr und fir die Stahl-
bereitung 625 bis 650 Fr. Im Verlauf des Monats behauptete der
Markt seine Festigkeit, doch gaben fir einige Sorten die Preise
etwas nach; so ging der Verbandspreis fir phosphorreiches
GielRereiroheisen Nr. 111 auf 475 Fr zurick. Ende Juni war
eine gewisse Abschwachung festzustellen, doch behauptete sich
die Nachfrage nach den guten Sorten. Die Preise unterlagen
keinen sichtbaren Aenderungen. Der belgische GielRereiroheisen-
verband ist am 30. Juni endguiltig und ohne Auf3enseiter erneuert
worden und am |. Juli in Kraft getreten.

Die Halbzeuglieferungen blieben umfangreich, ja nahmen
im Verlauf des Monats sogar noch zu, was mit den neuen Bestel-
lungen aus England zusammenhéngt. Besonders gro war der
Bedarf an Platinen. Im Inlande war demgegeniiber das Geschéft
sehr viel ruhiger. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die
Ausfuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.
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Inland1):
Vorgewalzte Blocke 840 Platin e n s 850
KNUP P el 860
Ausfuhrl:
Goldpfund Goldpfund
ROhDIOCKE oo 5.-.- Platinen .. 5.8.6
Vorgewalzte Blécke . 5.5.6 Rohrenstreifen.. 6.15.-
Knippela s 5.7.6
Der Auftragseingang auf Fertigerzeugnisse war zu

Monatsanfang sehr zufriedenstellend, namentlich was die Lander
Nordeuropas anbetrifft. Die Bestellungen aus dem Inlande waren
Hier den weiterverarbeitenden
doch

Im Verlauf des

dagegen nicht so gut mufBten
Betrieben weiterhin Preiszugestdandnisse gemacht werden,
beurteilt man die Zukunftsaussichten ginstiger.
Monats blieben die aus dem Ausland hereinkommenden Bestel-
lungen sehr umfangreich. Auch im Inland bereitete sich nach
Zahl und Umfang der Auftrage ein sichtlicher Umschwung vor.
Ende Juni war die Nachfrage des Auslandes nach Handelsstab-

stahl immer noch stark, zeigte aber gegeniiber den vorhergehenden

Wochen eine kleine Abnahme. Holland, die skandinavischen
Lander und in einem gewissen Abstande Argentinien waren am
M arkte. Die Aussichten fur den Inlandsmarkt waren zwar vom

Standpunkt der hauptsédchlichsten Werke aus weiter ermutigend,

doch lieB sich eine fuhlbare Zunahme der Auftrdge noch nicht

feststellen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland1):
Handelsstabstahl Warmgewalzter Bandstahl . . 1300
Trager, Normalprofile 1100 Gezogener Rundstahl . . . . 1865
Breitflanschtrager. Gezogener Vierkantstahl . . 2025
Mittlere Winkel.. » Gezogener Sechskantstahl .. 2375

Ausfuhril):

Goldpfund Papierpfund

Handelsstabstahl 55.- Gezogener Rundstahl .12.10.-
Trager, Normalprofile 4.17.6 Gezogener Vierkantstahl 14.5.-
Breitflanschtrager . . . . 4.19.- Gezogener Sechskantstahl 15.5.-
Mittlere Winkel B 4.18.-
Warmgewalzter Bandstahl 6.—-

Auf dem SchweiBstahlm arkt
Monats die Geschaftstatigkeit rege. Die Preise behaupteten sich
auf £ 7.-.- bis £ 7.2.6 fob Antwerpen.

Die Blechwalzwerke verfiigten in der Berichtszeit uber
recht gute Auftrage. Die nordischen Ladnder hatten starken Be-
darf an Grobblechen, aber auch Feinbleche und verzinkte Bleche
wurden lebhaft gefragt. Argentinien gab umfangreiche Bestel-
lungen auf. Die Lieferfristen nahmen zu. Ende Juni behauptete
sich der Auftragseingang in Schiffsblechen aus Holland und Schwe-
den auf der alten Héhe, wahrend in Feinblechen und verzinkten
Blechen ein leichter Rickgang festzustellen war. Nach einem
BeschluR des Blechverbandes trat in den Preisen fur Feinbleche
keine Aenderung ein. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland):
Bleche (gegliiht und gerichtet):

war wahrend des ganzen

Gewohnliche Thomasbleche

(Grundpreis frei Bestimmungsort): 2 bis 299 nun . . . . 1575—1625
8mm .. 1300 1,50 bis 1,99 mm .1620— 1670
7mm 1325 1,40 bis 1,49 nun . 1635— 1685
6mm 1350 1,25 bis 1,39 nun 1650— 1700
5mm 1375 1 bis 1,24 nun . 1710—1725
4mm 1400 1 mm (gegluht) . 1720—1770
3 M M o 1425 0,5 mm (gegliuht) 2045
Ausfuhrl:
Goldpfund Bleche: Papierpfund
Univeisalstahl (Grundpreis 11/14BG (3,05 bis 2,1 mm) 11.5.-
fob Antwerpen) 511- 15/16 BG (1,85 bis 1,65 mm) 11.15.-
Bleche: 17/18 BG (1,47 bis 1,24 mm) 12.-.-
95 mm und mehr . 5126 19/20 BG (1,07 bis 0,88 mm) 12.5-
7.9 mm bisunter 95 mm 5.14.- 21 BG (0,81 mm) 12.17.6
6,3 mm bis unter 79 mm 5.17.- 22/24BG (0,75 bis 0,56 mm) 13.-.-
47 mm bis unter 63 mm 6.3.- 25/26BG (0,51 bis 0,46 mm) 13.15.-

4.0 mm bis unter 47 mm 6.10.9
3.2 mm bis unter 40 mm '/6.19.9
Riffelbleche:
9.5 mm und mehr . 5.19.-
7.9 mm bis unter 95 mm 6.8.6
6.3 mm bis unter 79 mm 6.18.6
4.7 mm bis unter 6,3 mm 7.8.6
4.0 mm bis unter 47 mm 8.8.6
3,2 mm bisunter 40 mm 10.16.9

30BG (0,3 nun)..

Auf dem Markt fir Draht und Drahterzeugnisse machte
sich Anfang Juni bei der Ausfuhr eine leichte Belebung fuhlbar,
wogegen im Inlande das Geschaft stockte.
allgemeine Ruhe. Es kosteten in Fr je t:

Ende Juni herrschte

Blanker Draht 1660 Stacheldraht... 2250
Angelassener D raht 1700 Verzinnter Drah t. 3250
Verzinkter Draht Drahtstifte 2000

Gute Schrottsorten
lebhaft
Ubrigen Sorten weniger umfangreich war.
befestigte sich die Lage.
Schrott wurden stark gefragt.

wurden in den ersten Junitagen zu

festen Preisen gekauft, wahrend das Geschéaft in den
Im Verlauf des Monats
Hochofenschrott und Siemens-Martin-

Die verfugbaren Mengen waren

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk,
preise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.

die Ausfuhr-
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aber beschrénkt, so daf die Kundschaft keine Bedenken trug,
Uber die festgesetzten Preise binauszugehen. Ende Juni blieb
die Nachfrage aus dem In- und Auslénde bei festen Preisen be-

trachtlich. Es kosteten in Fr je t: 2s K]

Son*i«sdirott fur Hochofen ... 390—<00 390— 400
Gewohnlicher Schrott fir Hochofen . 280—290  SSO—290
asnais-llartin-Schrott 430— 435
Drehspane.........oooniins 290—300
Maschinengnfbruch, erste W ahl.. 540—550
HaschinenanObnich. zweite W ahl.. 53«—530
Ofen- and Topfgoiibraeh (Poterie).. 400— 410

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Dis-
seldorf. — Die Erzeugungszahlen der Betriebsgesellschaften
der Vereinigten Stahlwerke, AG., Dusseldorf, lassen fir den
Zeitraum April bis Juni 1939 gegeniber dem vorhergehenden
Vierteljahr bei Roheisen eine leichte Erzeugungszunahme er-
kennen, wahrend bei den ubrigen Erzeugnissen ein leichter Ruck-
gang festzustellen ist. der auf die in diesem Zeitraum geringere
Zahl von Arbeitstagen zuriickzufuhren ist. Die genauen Er-
gebnisse lauten wie folgt:

Wirtschaftliche Rundschau. — Buehbesprcchungen. — Vereins-"achrichten.

Stahl und Eisen. S31

April bis Juni 1939 Januar bis itirs 1939

Kohle.. ti 72$ 540 6 $60 710
Koks 2 39% 563 2445 704
Roheisen.. 1$41911 1306 $7*
Rohstahl 1 976 062 2033

Preise fir .Metalle im zweiten Vierteljahr 1939.
April Mai

In fir 100 kjr Durcfasrhnrns-

knrse der hochsten Rieht- oder

Grundpreise der TTecerwaclinnss-
scefle fiir anedle Metalle

Weic&biei “mindestens 99.9 % Pt > 1$,00 18J26 1$J25
Elektroiytkupfer (Dnktibazrc») . . . . 59,55 55.95 5A14
Zink OriJTH.Al-Kitrren-R.~rTiri & 16,%$9 17,65
Sriind.irdxfrm (mindestens 99.75% Sn) Ln

Blécken 265,14 274.50 278,®*
Nickel (9% bis 99% NO . . 246.— 246.— 246.—
AirrmmmTn (Rm”en-)11 133.— 133,- 133.—
Aiaminmm (Walz- and Drabtbarrenil> 137— 137.— 137 —

1) Notierungen der Berliner Metallbérse.

Buchbesprechungen.

GroB3, Siegfried, Dipl.-Ing.. Essen: Berechnung und Gestaltung der
Federn. (Mit 79 Abb.) Berlin: .Julius Springer 1939. (87 S.) 8°.
4.80J1.H.

(Konstruktionsbiicher.
Cornelius. H. 3.)

Wenn auch in den letzten Jahren viele Veroffentlichungen
von Fedemberechnungen in den einzelnen Fachzeitschriften er-
schienen sind, so sind sie doch im technischen Schrifttum derart
zerstreut, dal? der angehende Konstrukteur sie meistenteils gar
nicht findet oder aus der Mehrzahl der Berechnungsarten kein
richtiges Bild gewinnt. Daher treten auch ofter MiRverstandnisse
zwischen Konstrukteur und Betriebsmann auf. da die Berech-

Hrsg.: Professor Dr.-Ing. E.-A.

nungen nicht nach einheitlichen Gesichtspunkten durchgefihrt
wurden. In seinem Buche bringt nun der Verfasser in kurzer und
klarer Ausfiihrung die neuesten Berechnnngsarten der einzelnen
Federgruppen. Damit wird dem Konstrukteur und dem Be-
triebsmann das Ristzeug in die Hand gegeben, das er zur Be-
rechnung undFertigung von Federn benétigt. Leider wird tber die
zul&ssige Beanspruchung und die damit verbundene Lebensdauer
der Federn wenig erwahnt, vielleicht wird der Verfasser spater
in einem Anhang diesen Abschnitt noch nachholen.

Das kurz gefaBte Buch verdient wegen seiner grindlichen
nnd klaren Darstellung weite Verbreitung.

Walter Dahl.

Vereins-Nachrichten.

Aus dem Leben
des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute.
(Juni 1939))

Am 2. Juni 1939 fand eine Sitzung statt, die sich mit Fragen
der Verhittung einheimischer Eisenerze befallte. Weitere
Besprechungen dieser Art wurden am 9., 14. und 21. Juni ab-
gehalten.

Der Arbeitsausschul des Kokereiansschusses tagte
am 6. Juni. Es wurden Berichte erstattet iber Erzeugung und
Verbrauch von Schwefel nnd Schwefelséure bei der Steinkohlen-
verkokung im Bahmen der deutschen Wirtschaft und uber
energie-, Stoff- and betriebswirtschaftliche Untersuchungen an
Koksofen der Saarhutten.

In einer Sitzung des Unterausschusses fur Guleisen
am 9. Juni wurde zunéchst ein Neuentwurf des Normblattes
DIN 1691: GuReisen, besprochen. Es folgten Erdrterungen tber
den Stand einer Gemeinschaftsarbeit Uber zweckmaRige Proben-
form fiir den Zugversuch bei GuBeisen, Uber eine Gemeinschafts-
arbeit Uber die Streuung bei der Harteprifung von GuReisen und
schlieBlich tUber einen Neuentwurf des Normblattes DIN 1692:
TemperguR.

Ebenfalls am 9. Juni fand die 150. Sitzung des Ausschusses
fir Betriebswirtschaft statt. Es wurde zundchst Uber die
Refa-Tagung in Gotha berichtet. Weitere Berichte befaflten sich
mit den MalRnahmen zur Leistungssteigerung in der eisenschaffen-
den Industrie.

Am gleichen Tage trafen sich Mitglieder dieses Ausschusses
zu einer weiteren Aussprache, in der im Rahmen der Bestrebungen
zur Leistungssteigerung Sonderfragen uber die auf dem Gebiete
der Zeitstudien zu ergreifenden MalRnahmen behandelt wurden.

In einer Sitzung des Unterausschusses fir den Thomas-
betrieb am 12. Juni wurde Uber Windtrocknung im Thomas-
stahlwerk nach ihrer technischen Bedeutung und Wirtschaftlich-
keit, Uber metallurgische Untersuchungen Uber die unterschied-
liche Verblasbarkeit von Thomasroheisen und Uber ausléndische
Bessemerstahlwerke berichtet.

In einer Besprechung von Mitgliedern des Schmiermittel-
ansschusses am 15. Juni in Essen wurden Mdglichkeiten der
Ersparung beim Schmierédlverbranch fur Dampfmaschinen be-
sprochen.

Am 16. Juni fand eine Vollsitzung des Chemikerans-
sehusses statt. In der Vormittagssitzung wurden Berichte er-
stattet Uber die Bestimmung des Alnmjninms im Stahl, . Teil:

Die Bestimmung als Oxyd, Uber die Phosphorbestimmung in
Vanadinschlacken und Uber photometrisehe Bestimmung und
Trennung von Niob. Tantal und Titan in Stahl- und Eisenlegie-
rungen. Nach einer Mittagspause wurden nachmittags Berichte
Uber die wissenschaftlichen Grundlagen der Polarographie, ber
die Titration mit polarometrischer Endpunktsanzeige, tUber Ver-
suche zur polarographisehen Bestimmung des Vanadins und
Chroms, Uber die polarimetrische Titration des Molybdéns in
Stéhlen nnd Uber die quantitative polarographische Bestimmung
der Legierangsbestandteiie in Sonderstahlen entgegengenommen.

Am gleichen Tage trat die Technische Kommission des
Grobblech-Verbandes zur Beratung von Lieferfragen zu-
sammen.

Im Rahmen der 8. Technischen Tagung des Vereins fiir die
bergbaulichen Interessen in Essen fand am 19. Juni die 20. Voll-
sitzung des Kokereiansschusses statt, tber deren Verlauf
auf S. S25 dieses Heftes berichtet wird.

In einer Sitzung des Unterausschusses fir den Sie-
mens-Martin-Betrieb am 20. Juni wurden zunachst Maglich-
keiten auf dem Gebiete der Desoxydation erortert. Es folgten ein
Bericht Uber das FlieRvermdgen von Stahlen im Lichte neuerer
Untersuchungen und eine Aussprache uber den EinfluR der
Koksofengaszusanimensetznng auf die Beheizung von Siemens-
Martin-Oefen sowie Uber neuere Erfahrungen mit der Karbu-
rierung.

Am Nachmittag des gleichen Tages traten die Mitglieder des
Unterausschusses fur den Thomasbetrieb und des
Unterausschusses fir den Siemens-Martin-Betrieb zu
einer gemeinsamen Sitzung zusammen. Es wurden zunachst
Referate erstattet aus einer ausldndischen Arbeit tber den Ein-
fluR der KokillenWandstarke auf den Verlauf der Abkihlung
und die Glte des Stahlblocks sowie Uber die beiden Berichte des
englischen Unterausschusses zur Verbesserung der KokillenMalt-
barkeit. Anschlielend wurden die Ergebnisse einer Erhebung
Uber die Haltbarkeit von Quadratblockkokillen bei den deutschen
Stahlwerken vorgetragen.

Der Fachnormenausschuf® fur Schmierstoffanforde-
rungen befalite sich in einer Sitzung am 22. Juni mit der Mdg-
lichkeit einer Verbindlichkeitserklarung von Normen fur Schmier-
dle.

Die Arbeitsgruppen ,,Vanadin"™ und ..Mangan” be-
rieten am 23. Juni Fragen des ihnen zugewiesenen Arbeits-
gebietes.
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Eine Zusammenkunft von Leitern der Werkswé&rme-
stellen am 27. Juni wurde benutzt, die Werke auf die verstarkte
Pflege der WarmesparmalRnahmen hinzuweisen. An Hand von
Beispielen aus der Praxis wurden Madglichkeiten fiir einen erfolg-
reichen Einsatz der Werkswarmestellen unter den heutigen Ver-
haltnissen erortert.

Am gleichen Tage wurden in Kleinem Kreise Erfahrungen
auf dem Gebiet des MeRBwesens bei der Betriebstiberwachung, und
zwar der Mengenmessung, ausgetausclit. Es wurden Betriebs-
erfahrungen mit MeRwertiibertragungsleitungen, MeRwertwieder-
gabegeréten und sonstigen Mel3gerdten behandelt.

SchlieBlich fand am 27. Juni noch eine Sitzung des Arbeits-
ausschusses des Chemikerausschusses statt. Zunachst
wurde der in Aussicht genommene Gemeinschaftsbericht Gber die
Bestimmung des Aluminiums als Oxyd und Oxychinolat und
anschlieBend das Ergebnis der Bestimmung der Tonerde neben
metallischem Aluminium unter Berucksichtigung von Aluminium-
nitrid erdrtert. Weiter wurden Beitrage fir den 2. Band des
Laboratoriumshandbuches besprochen, ferner ein Bericht Uber
die Tagung des Chemikerfachausschusses der Gesellschaft Metall
und Erz am 19. und 20. Mai in Berlin gegeben und ein Antrag
Uber eine Nachprifung der Versuche Uber Gewinnung von
Eisenoxyd fir Titerzwecke behandelt. Es folgten Mitteilungen
Uber die Normung von Analysenverfahren nnd Uber Lehrlings-
und Nachwuchsfragen.

Aus unseren Zweigvereinen ist zu berichten, daR die
Eisenhitte Sudwest am 22. Juni eine Sitzung des Fach-
ausschusses ,,Hochofen“ abhielt. Hauptgegenstand der
Tagesordnung war ein Bericht Uber Untersuchungen an der Lurgi-
Anlage in Zollhaus Blumberg.

Fachausschisse.

Donnerstag, den 27. Juli 1939, 15.30 Uhr, findet in Dussel-
dorf, Eisenhuttenhaus, Ludwig-Knickmann-Strae 27, die
27. Vollsitzung des Maschinenausschusses

statt mit nachstehender Tagesordnung:

1. Geschéftliches.

2. Neuzeitliche Bauformen fur Hochspannungs-Schalt-
anlagen und Hochspannungs-Netze in Industrie-
anlagen. Berichterstatter: Oberingenieur J. Sihler, Berlin-
Siemensstadt.

3. Die Elektrotechnik in auslandischen Huttenwerken.
Berichterstatter: Dr.-Ing. P. Voltz, Dortmund.

4. Organisatorische Fragen.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Balabanov, Vladimir, Ingenieur, Leiter des hittentechnischen
Buros der Skodawerke A.-G., Pilsen (Béhmen); Wohnung:
Machova 5. 22 219

Bayer, Walter, Betriebsingenieur, Mannesmannréhren-Werke,
Abt. Heinrich-Bierwes-Hutte, Duisburg-Huckingen; Wohnung:
Duisburg-Buchholz, Sittardsberger Allee 61. 35029

Bernreiter, Erich, Montage- u. Schweiingenieur, Fa. Johannes
Dérnen, Bruckenbauanstalt, Dortmund-Derne; Wohnung:
Dortmund, Robert-Koch-Str. 51. 37 029

Doerstling, Hans, Dipl.-Ing., Stahlwerksassistent, Eisenhutten-
werk Thale A.-G., Thale (Harz); Wohnung: Wolfsburgstr. 32.

35 101

Drucks, Paul, Oberingenieur i. R., Koln-Dellbriick, Waldhaus-
stralBe 11. 01008

Fogy, Erwin, Dipl.-Ing., Leiter der Materialprifung der Arado
Flugzeugwerke G. m. b. H., Werk Warnemiinde, Warnemunde;
Wohnung: Parkstr. 31. 37 107

Heemeyer, Wilhelm, Dipl.-Ing., Direktor,Klockner-Werke A.-G.,
Werk Osnabriick, Osnabriick; Wohnung: Lieneschweg 54.

30 056

Hessler, Richard, Dipl.-Ing., leit. Oberingenieur der Dienststelle
Stuttgart (Wrtt. Revisions-Verein) des Techn. Ueberwachungs-
Vereins Mannheim; Wohnung: Stuttgart-Degerloch, Meister-
singerstr. 12. 31 033

Hirose, Masaji, Ingenieur, Mitsubishi Seirensho, Seishin (Korea/
Japan). 30 061

Jellinghaus, Alfred, Dipl.-Ing., Stahlwerkschef, Oberingenieur
u. Prokurist der Kléckner-Werke A.-G., Werk Haspe, Hagen-
Haspe; Wohnung: Koélner Str. 36. 29 086

Klein, Ernst, Fabrikdirektor i. R., Hohenlimburg, Langenkamp-
straBe 21. 25 052
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Mogiljanskij, Anatol, Dipl.-Ing., London N 4 (England), Crouch
Hill, Holly Park ,,Westbury*. 32 050
Nuckel, Franz Robert, Oberingenieur, Wagner & Co., Werkzeug-
maschinenfabrik m. b. H., Dortmund; Wohnung: KaiSerstr. 10.
14 065

Rosen, Adolf, Betriebsingenieur, Unterharzer Berg- u. Hutten-
werke G. m. b. H., Zinkhitte Harlingerode, Harlingerode
(Nordhaiz). 38 237
Barsch, Karl, Betriebsleiter, Feinstahlwerke Traisen A.-G., Traisen
(Niederdonau); Wohnung: Marktl (im Traisentale, Nieder-
donau). 39 146
Schafer, Walter, Direktor a. D., Milheim (Ruhr)-Speldorf, Akazien-
«allee 39. 02 039
Schimz, Karl, Dr.-Ing., berat. Ingenieur, Berlin W 15, Lietzen-
burger Str. 28 I11. 27 242
Uebel, Fritz, Dr.-Ing., Oberingenieur, Institut far Werkstoffkunde
der Techn. Hochschule Aachen, Aachen; Wohnung: Roland-
strale 6. 39 174
Vogel, Carl, Teilh. der Fa. Westfalische Stahlgesellschaft Ossen-
berg &Co., Hagen (Westf.); Wohnung: Blumenstr. 19 Il. 39 070
Vorschulte, Heinrich, Dipl.-Ing., Assistent im Siemens-Martin-
Stahlwerk der Mitteldeutsche Stahlwerke A.-G., Lauchhammer-
werk Riesa, Riesa; Wohnung: Lessingstr. 5. 39 251
Weber, Ernst Karl, Oberingenieur, Maschinenbau A.-G. vorm.
Ehrhardt & Sehmer, Saarbriicken; Wohnung: Gudingen (Saar),

Wilhelm-Gustloff-Str. 13. 19 106
Gestorben:
Dorrenberg, Gustav, Kommerzienrat, Riunderoth. * 28. 5. 1860,

f 4. 7. 1939.

Fuglewicz, Ernst, Dipl.-Ing., Duisburg-Hamborn. * 12. 1. 1899.
t 4. 6. 1939.

Patterson, Wilhelm, Betriebschef, Dortmund. * 8. 8. 1884, t 2. 7.
1939.

Reinsch, Franz, Oberingenieur, Budapest. * 3. 11. 1887, | 4. 7.
1939.

Neue Mitglieder.
Ordentliche Mitglieder:

Arold, Karl-Heinz, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Mannesmannréhren-
Werke, Abt. BuB. BuB3 (Saar); Wohnung: Adolf-Hitler-Str. 134.
39 364

Becker, Johannes, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Leiter des Ingenieur-
biiros Westdeutschland der Askania-Werke A.-G., Dusseldorf 1,
Kaiser-Wilhelm-Str. 50; Wohnung: Cranachstr. 10,1. 39 365
Bostrom, Nikolai, Dipl.-Ing., Bandeisenwalzwerke A.-G., Dins-
laken (Ndrh.); Wohnung: Voerder Str. 63. 39 366
Duhr, Hermann, Ingenieur, Fried. Krupp A.-G., Abt. Warme-
wirtschaft, Essen; Wohnung: Kaupenstr. 9111. 39 367
Filk, Alfred, Mitinhaber u. Geschéftsfiihrer der Fa. Gebriider
Filk. feuerfeste Produkte, Spich Uber Troisdorf; Wohnung:
Bonn, Drachenfelsstr. 10. 39 368
Giebeler, Hans, Ingenieur, Betriebsassistent, Mannesmannréhren-
Werke, Abt. Grillo-Funke, Gelsenkiichen-Schalke; Wohnung:
Essen-West, Bohmerstr. 19. 39 369
Kupffer, Ernst, Walzwerksassistent, Mannesmannréhren-Werke,
Abt. Heinrich-Bierwes-Hutte, Duisburg-Huckingen; Wohnung:
Duisburg-GrofRenbaum, Angermunder Str. 5g. 39 370
Schirer, Josef, Geschéftsfihrer der Wirtschaftsgruppe Eisen
schaffende Industrie, Berlin. Zweigstelle Dusseldorf; Wohnung:
Diusseldorf 10. Rochusstr. 9. 39 371
Steilwag von Carion, Heinrich, Dipl.-Ing., Leiter der Warmestelle
der Ruhrstahl A.-G., Stahlwerk Krieger, Dusseldorf-Ober-
kassel. 39 372
Taubmann, Werner, Dipl.-Ing., Fa. F. A. Klucken, Duisburg,
Miulheimer Str. 150; Wohnung: Pappenstr. 13. 39 373
Thym, Emil, Dipl.-Ing., Christoph & Unmack A.-G., Niesky
(Oberlausitz); Wohnung: Waldstr. 6. 39 374
Tigerschiold, Bo, Stahlwerkschef, Hellefors Bruks A.-B., Halle-
fors (Schweden). 39375
Wieninger, Leopold, Dipl.-Ing., Huttenwerke Siegerland A.-G.,
WeilRblechwerk Wissen, Wissen (Sieg); Wohnung: Schonstein
(Sieg), Frankenthal 12. 39 376
IlUms, Arthur, Dipl.-Ing., Hochofenassistent, Mannesmann-
réhren-Werke, Abt. Heinrich-Bierwes-Hutte, Duisburg-Huckin-
gen; Wohnung: Graf-Spee-Str. 23. 39 377
Winter, Harry. Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Fried. Krupp A.-G.
Triedrich-Alfred-Hutte, Rheinhausen; Wohnung: Bliersheimer
Str. 86. 39 378

Diesem Hefte liegtdasInhaltsverzeichnis zum i. Halbjahresband 1939 bei.



