
STAHL UND EISEN
Z E I T S C H R I F T  F ÜR D A S  D E U T S C H E  

E I S E N  H Ü T T E N W E S E N
Herausgegeben vom Verein Deutscher Eisenhüttenleute im NS.-Bund Deutscher Technik 

G eleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. O . P e t e r s e n  

unter Mitarbeit von Dr. J. W. Reichert und Dr. W. Steinberg für den wirtschaftlichen Teil

HEFT 12 19. MÄRZ 1942 62. JA H R G A N G

K osten  und P reise in der Eisen schaffenden Industrie.
Von Dr. H a n s  D ic h g a n s ,  Oberregierungsrat beim Reiehskommissar fiir die Preisbildung in Berlin.

[Bericht N r. 191 des Ausschusses fü r B etriebsw irtschaft des Vereins D eutscher E isenhüttenleute im  N SB D T.1).]

(M itw irkung des Ingenieurs innerhalb der Kostenrechnung ; Kostenpreis und L8Ö, Einheits- und Gruppenpreise;
Preis, Aufw and und Abschreibungen; Preisgerechtigkeit.)

Der Ingenieur pflegt bei seinen Betrachtungen zunächst 
vom technischen Herstellungsvorgang auszugehen. 

Mit den technischen Fragen der Herstellung sind jedoch 
wirtschaftliche Fragen unlösbar verknüpft. Auch bei der 
Betrachtung des rein technischen Vorgangs ist daher die 
Frage, welche Kosten m it diesem Vorgang verbunden sind, 
nicht auszuschalten.

Ingenieur und Kostenrechnung.
Aus dieser Sachlage erklärt es sich auch, daß die Ver

fahren der Kostenerfassung und Kostenvergleichung, die 
heute in einer selbständigen W issenschaft, der Betriebs
wirtschaftslehre, zusammengefaßt sind, in der Vergangen
heit maßgebend von den Ingenieuren mit entwickelt wurden. 
Wenn es darauf ankam, zu prüfen, ob ein bestimmtes Ver
fahren gegenüber einem anderen vielleicht bereits einge
führten wirtschaftlich den Vorzug verdiene, so war stets 
ein Kostenvergleich notwendig. Ein solcher Kostenvergleich 
konnte jedoch nur da zu brauchbaren Ergebnissen führen, 
wo die Grundsätze der Erfassung und Auswertung der 
Kosten gleichartig waren. In der Eisenindustrie lagen die 
Verhältnisse so, als sich hier die gleichen Fragen fast gleich
zeitig bei zahlreichen Hüttenwerken ergaben, deren Er
zeugungsgrundlagen im wesentlichen gleich waren. In der 
Eisenindustrie trat also schon sehr früh neben den Kosten
vergleich für die eigenen Zwecke des Betriebes der Kosten
vergleich verschiedener Betriebe. D ie Entwicklung wurde 
dadurch gefördert, daß der Personalwechsel zwischen den 
verschiedenen Hüttenwerken verhältnismäßig leicht und 
rasch vor sich ging und dadurch die Erfahrungen und Ge
danken des einen Hüttenwerkes bald das Gemeingut einer 
größeren Gruppe von Hüttenwerken wurden. So wurden 
die Grundsätze für eine Kostenvergleichung allmählich über 
den Bereich eines einzelnen Betriebes hinaus für die Gesamt
heit der größeren Eisenhüttenwerke entwickelt. Dabei 
wurden im Laufe der Jahre außerordentlich umfangreiche 
Unterlagen zusammengetragen. Viele Probleme, die in 
anderen W irtschaftszweigen lange Zeit in den einzelnen Be
trieben sehr verschiedenartig gelöst worden waren, waren 
in der Eisen schaffenden Industrie schon seit langem einer 
gleichmäßigen Behandlung zugeführt. W enn später das 
Reichswirtschaftsministerium und die Reichsgruppe Indu
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strie das gesamte Kostenrechnungswesen auf neue Grund
lage stellten, so bedeutete das für die Eisen schaffende 
Industrie vielfach nur eine Bestätigung des bereits längst 
Erreichten. In manchen Punkten war sogar bei der Ein
führung dieser neuen Richtlinien die Eisen schaffende 
Industrie schon wesentlich weiter, als es für die übrigen 
Wirtschaftszweige allgemein vorgeschrieben werden konnte.

Diese starke Beteiligung der Ingenieure an der Kosten
rechnung hatte zwei Vorteile. Sie gab einmal der Kosten
rechnung die notwendige Betriebsnähe. Sie brachte ferner 
sehr stark mathematische Verfahren und Maßstäbe in die 
Kostenrechnung hinein.

Die Kostenrechnung ist, wenn man sie vom  Standpunkt 
des Betriebes aus betrachtet, nur eines der Hilfsm ittel, mit 
denen sich die Betriebsleitung einen Ueberblick über die 
Lage und die notwendigen Grundlagen für geschäftliche 
Entscheidungen verschafft. Die Kostenrechnung hat also 
für den Betrieb nur insoweit einen Sinn, als die gewonnenen 
Ergebnisse wirklich eine brauchbare Unterlage für die 
wirtschaftlichen Entscheidungen der Geschäftsleitung dar
stellen. Es hat keinen Sinn, Zahlen über alles zusammen
zustellen, das vielleicht einmal in irgendeinem Zusammen
hang bemerkenswert ist. Die Sammlung von Zahlen ist 
nur da gerechtfertigt, wo die Ergebnisse dem Aufwand ent
sprechen. In der Zusammenarbeit von Kaufmann und 
Ingenieur in dem Ausschuß für Betriebswirtschaft des 
Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im NSBDT. wurde 
diesen Belangen Rechnung getragen, und es entstand hier eine 
Betriebsnähe, die das Kostenrechnungswesen der Eisen  
schaffenden Industrie immer ausgezeichnet hat.

Die mathematische Betrachtungsweise, die durch den 
Ingenieur in die Kostenrechnung hineingekommen ist, hat 
die anschauliche Auswertung und Vergleichung der Ergeb
nisse sehr gefördert.

Kostenpreis und LSÖ-Preis.
Die Kostenrechnung ist allmählich immer mehr verfeinert 

worden. Die Betriebsführer haben ein immer genaueres 
Bild darüber erhalten, welche Kosten in ihrem Betrieb 
im einzelnen entstehen, wo die Gewinne anfallen und wo 
Verluste zu verzeichnen sind. Es hegt nun nahe, von diesen 
Erkenntnissen über die Kostengestaltung eine Brücke zur 
Preisgestaltung zu suchen. Dabei wird zuweilen als das ideale 
Preisbild ein Zustand gefordert, bei dem überall die Preise 
in einem angemessenen Verhältnis zu den Kosten des Her
stellersstehen; der ideale Preis wäre danach der Kostenpreis.
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Dieser Auffassung kann nicht scharf genug wider
sprochen werden. Sie läuft nicht nur den Tendenzen zu
wider, die die staatliche Preispolitik verfolgen muß, sondern 
sie dient auch keineswegs dem einzelnen Unternehmer. Das 
Ziel der staatlichen Preispohtik muß sein, die Befriedigung 
des Bedarfs zu möglichst geringen Preisen zu erzielen. Die 
Hebung des Lebensstandes, wie sie jede Staatsführung an
streben muß, ist davon abhängig, daß der Verbraucher, im 
Verhältnis zu seinem Einkommen, zu niedrigen Preisen be
liefert wird. Für den Wettbewerb der deutschen Wirt
schaft m it der Wirtschaft des Auslandes kommt es darüber 
hinaus darauf an, daß auch absolut gesehen die Preise so 
niedrig wie möglich sind. Wenn die deutsche Wirtschaft 
ihre Vorerzeugnisse zu überhöhten Preisen kaufen muß, 
und wenn sie weiter m it hohen Löhnen zu rechnen hat, die 
auf überhöhten Kosten der Lebenshaltung aufgebaut sind, 
so gefährdet das ihre Wettbewerbsfähigkeit gegenüber den 
Erzeugnissen anderer Volkswirtschaften, die m it einem 
niedrigeren Kostenstand arbeiten können. Die staatliche 
Preispohtik muß also in ihrer Gesamtrichtung die Preise 
überah möglichst niedrig halten, wobei naturgemäß nicht 
ausgeschlossen ist, daß sich im einen oder anderen Fall auch 
einmal eine Preiserhöhung als notwendig erweist. Niedrige 
Preise sind nur da möglich, wo der Kostenaufwand niedrig 
ist. Der Unternehmer muß also daran interessiert werden, 
m it möglichst geringen Kosten zu arbeiten. Dieser Anreiz 
fällt fort, wenn der Unternehmer einen Preis erhält, bei dem 
ihm einfach seine Kosten ersetzt werden. Wenn er, wie das 
bei Kostenpreisen vielfach üblich ist, seinen Gewinn pro
zentual auf die Kosten berechnet, so muß er bei einem  
Kostenpreissystem sogar darauf Wert legen, seine Kosten 
möglichst hoch zu halten, weil der absolute Gewinnbetrag 
steigt, je höher seine Kosten sind. Die sogenannten Regie
verträge, bei denen der Unternehmer Bezahlung seiner 
Kosten mit einem prozentualen Zuschlag erhält, sind also 
vom Standpunkt der allgemeinen Preispohtik aus durchaus 
unerwünscht.

W eiter ist folgendes zu bedenken: Das Kostenpreis
system widerspricht dem Grundgedanken der kaufmänni
schen Tätigkeit. Der Unternehmer muß die Möglichkeit 
haben, durch eine besonders wirtschaftliche Gestaltung 
seines Fertigungsganges Vorteile zu erzielen, die größer 
sind als der Gewinn, den ein schlecht arbeitender W ett
bewerber erhält. Das ist nur dann möglich, wenn der 
Unternehmer auch bereit ist, einmal Verluste in Kauf zu 
nehmen. Diese Bereitschaft, Wagnisse zu übernehmen, 
notfalls auch Verluste zu erleiden, weil m it dem Wagnis 
zugleich auch die Gewinnmöglichkeit verbunden ist, ist das 
eigentliche Kennzeichen des Kaufmanns, vielleicht darüber 
hinaus das Kennzeichen der Privatwirtschaft. Wenn diese 
Bereitschaft, Wagnisse zu übernehmen, verschwindet, und 
der Unternehmer die Forderung stellt, daß ihm seine Kosten 
unter allen Umständen ersetzt werden, so taucht notwendig 
die Frage auf, ob bei einer solchen Einstellung das bisherige 
privatwirtschaftliche System richtig ist. Die Aufgaben 
einer Wirtschaft, in der es keine Wagnisse mehr gibt, könnte 
möglicherweise eine staatliche Verwaltung ebensogut lösen 
wie ein freies Unternehmertum. Wenn man daher für den Ge
danken der Privatwirtschaft eintritt, muß man auch bei der 
Preisbildung das Entstehen von Wagnissen in Kauf nehmen.

In diesem Zusammenhang nun noch ein Wort zu den 
LSÖ-Preisen. Die Herausgabe der LSÖ und R PÖ 2) ist von

2) V erordnung über die P reiserm ittlung auf G rund der 
Selbstkosten bei Leistungen fü r öffentliche A uftraggeber vom 
15. N ovem ber 1938. —  Leitsätze fü r die P reiserm ittlung auf 
G rund der Selbstkosten bei Leistungen fü r öffentliche A uftrag-

manchen Stellen der W irtschaft dahin mißverstanden wor
den, als ob nunmehr die staatliche Vergebung im wesent
lichen auf ein System  der Kostenpreise umgestellt werden 
sollte. Diese Anschauung verkennt völlig das Wesen der 
LSÖ. Als zum ersten Male die Aufgabe einer Rüstung 
großen Stils vor die verantwortlichen Beschaffungsstellen 
trat, wurde man sich bald darüber klar, daß man dabei mit 
den Leistungen der eigentlichen Rüstungsindustrie nicht 
auskommen konnte. Man sah vielmehr deutlich, daß man 
für diese Zwecke die Leistung fast der gesamten deutschen 
Wirtschaft in Anspruch nehmen müßte, ohne Rücksicht 
darauf, ob der einzelne Betrieb damals für die Fertigung von 
Rüstungsgerät geeignet war oder nicht. Bei dem Beginn 
einer großzügigen Aufrüstung mußten Aufträge auch an 
Betriebe vergeben werden, die damals in keiner Weise auf 
Rüstungsfertigung eingestellt waren, etwa Aufträge auf 
Herstellung von Geschossen an ein Spinnstoffwerk. Daß 
dieses Spinnstoffwerk wenigstens im Anfang die Geschosse 
nicht zu dem Preise hersteilen konnte, wie er von einge
arbeiteten Rüstungswerken erreicht wurde, war selbstver
ständlich. Diesem Zweck, für besondere Fälle ein Kosten
schema an der Hand zu haben, das die immer wieder auf
tretenden Fragen der Kostenerfassung und der Kosten
bewertung in einer Weise löste, die auch der staatlichen 
Preispohtik gerecht wurde, diente die Herausgabe der LSÖ. 
Die LSÖ beantworten also nur die Frage, wie die Kosten 
errechnet werden sollen, wenn ein Kostenpreis u n v er
m e id l ic h  ist. Wann aber im einzelnen ein Kostenpreis 
gewährt werden soll, ist in den LSÖ nicht geregelt. Die 
Frage nach dem „W ie“ der Kostenerfassung wird in den 
LSÖ durchaus befriedigend gelöst. Die LSÖ erkennen nur 
die wirtschaftlich notwendigen Kosten an und lehnen die 
Erstattung nicht unbedingt notwendiger Kosten ab. Die 
Angriffe, die vielfach gegen die LSÖ erhoben worden sind, 
betreffen gar nicht die LSÖ, sondern den Umstand, daß der 
Kostenpreis tatsächlich in der Vergebung vielleicht eine grö
ßere Rolle gespielt hat, als das unbedingt notwendig gewesen 
wäre. Wenn sich solche Angriffe gegen die LSÖ richten, so 
richten sie sich gegen ein völlig unschuldiges Objekt.

Die Frage, wann ein Kostenpreis bewilligt werden soll, 
wird in den LSÖ nicht geregelt. D ie RPÖ, die gleichzeitig 
m it den LSÖ herausgekommen sind, stellen aber klar — 
in der bekannten Ziffer 8 — , daß für einheitliche Leistungen 
grundsätzlich einheitliche Preise bewilligt werden sollen, 
also nicht Preise nach den Kosten des einzelnen Betriebes, 
sondern Preise nach den gewogenen Kosten eines mittleren 
Betriebes. Wir würden m it der heutigen Ausdrucksweise 
sagen: eines guten Betriebes.

Einheits- und Gruppenpreise.
Während im Anfang der Aufrüstung für den größten 

Teil der Betriebe die Aufgaben, che an den Betrieb heran
traten, völlig neuartig waren, haben sich die Verhältnisse 
inzwischen geändert. Alle Betriebe, die überhaupt für die 
Rüstungsfertigung in Frage kommen können, sind auf die 
Rüstung umgestellt worden. Diese Betriebe haben also 
nunmehr Erfahrungen sammeln können, und diese Ent
wicklung ermöglicht es, in immer mehr Fällen vom Kosten
preis abzusehen und die Preise auf einen einheitlichen 
Marktpreis abzustellen. Das gleiche Erzeugnis soll dann 
den verschiedenen Herstellern m it einem einheitlichen 
Preis bezahlt werden. An Stelle der individuellen Fest
preise, die bisher m it den Firmen vereinbart worden sind,

geber (LSÖ) vom 15. N ovem ber 1938. —  R ichtlinien für die 
Preisbildung bei öffentlichen A ufträgen (RPÖ) vom 15. November
1938. — Siehe E . G o b b e r s :  S tah l u. Eisen 59 (1939) S. 272/75 
(Betriebsw.-Aussch. 151).
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treten neuerdings einheitliche Festpreise für ein bestimmtes 
Erzeugnis. Diese Preise werden von einem Arbeitsstab 
festgesetzt, der vom Oberkommando der Wehrmacht ge
leitet wird und bei dem der Minister für Bewaffnung und 
Munition und der Reichskommissar für die Preisbildung 
vertreten sind. Dem Arbeitsstab liegt jeweils eine Ueber- 
sicht über die bisher gezahlten Preise vor, wobei bei den 
wichtigsten Herstellern die Kosten nach den Kostenbestand
teilen, Löhnen und Werkstoff kosten usw. aufgegliedert sind, 
damit sich der Arbeitsstab ein Bild darüber machen kann, 
worauf etwaige Abweichungen in den Kosten beruhen. Auf 
Grund dieser Unterlagen werden dann die Preise nach den 
Kosten eines guten Betriebes festgesetzt. Läßt sich ein 
Einheitspreis nicht erreichen, so werden zwei oder mehrere 
Gruppenpreise festgesetzt, wobei jedoch ein Anreiz dafür 
geschaffen wird, daß möglichst viele Firmen zum Preis der 
niedrigsten Preisgruppe liefern. Die Firmen, die in den 
Preis der niedrigsten Preisgruppe eintreten, werden von der 
Gewinnabführung befreit. Sie werden zugleich vor allem  
bei der Auftragsvergebung berücksichtigt, sofern nicht in 
einem besonderen Ausnahmefall aus militärischen oder 
anderen zwingenden Gründen die Zusammenfassung der 
Aufträge bei den Lieferern der Preisgruppe I unmöglich ist.

Die Grundsätze, die für die Preisbildung beim unm ittel
baren Wehrmachtsbedarf gelten, müssen entsprechend auch 
für den mittelbaren W ehrmachtsbedarf angewandt werden. 
Die Frage der Unterlieferungen ist deshalb besonders 
wichtig, weil es viel mehr Unterlieferer als Hauptlieferer 
gibt, und weil weiter im allgemeinen die Gewinnlage bei 
den Unterlieferern günstiger ist als bei den Hauptlieferern. 
Welchen Umfang die Unterlieferungen haben können, mag 
die Tatsache zeigen, daß ein Rüstungswerk für einen ein
zigen Geschütztyp über 800 Unterlieferer heranzieht.

Solange im LSÖ-Preissystem der Hauptlieferer die Preise 
seiner Unterlieferer als Kosten vergütet erhielt, hatte er 
keinerlei Veranlassung, gegenüber den Unterlieferern den 
notwendigen Preisdruck auszuüben. Preisdruck bedeutet 
aber auch hier nicht nur Geldersparnis, sondern Zwang zur 
Leistungssteigerung. Bei den einheitlichen Festpreisen hegt 
es im eigenen Belang des Hauptlieferers, die Preise seiner 
Unterlieferer zu überprüfen, weil er die dabei eintretende 
Kostenersparnis als Gewinn behalten darf. Darüber hin
aus ist beabsichtigt, die vom  Reichsminister für Bewaffnung 
und Munition gebildeten Sonderausschüsse in die Be
handlung dieser Frage einzuschalten und einen Austausch 
der Preise für Zulieferteile zu veranlassen. Auch eine plan
mäßige Prüfung der Preiserklärungen der Unterlieferer kann 
zu Erfolgen führen.

Preis und Aufwand.
Der Gedanke, daß sich der Preis nicht nach den indi

viduellen Kosten des Betriebes richten dürfe, wird im  
Grundsatz heute wohl überall anerkannt. Im Einzelfall 
stößt allerdings seine Anwendung auf beträchtliche Schwie
rigkeiten. Beschaffungsstelle und Unternehmer sind nicht 
selten geneigt, in einem Einzelfall das Vorliegen von Aus
nahmetatbeständen anzunehmen, die ein Abweichen von  
den allgemeinen Grundsätzen rechtfertigen.

Angenommen, es handele sich um einen Auftrag, dessen 
Ausführung besonders kriegswichtig ist. Aus militärischen  
Gründen muß alles daran gesetzt werden, daß der Auftrag 
so rasch wie möglich ausgeführt wird. Dann fällt bei den 
Verhandlungen leicht das berüchtigte W ort: „Der Preis 
spielt dabei keine Rolle.“ In der Tat liegt es psychologisch  
nahe zu sagen, daß es bei einer kriegswichtigen Fertigung 
nicht darauf ankommen darf, ob einige tausend Reichsmark 
mehr oder weniger ausgegeben werden, wenn nur das wich

tigste Ziel, die rasche Auslieferung des Erzeugnisses, erreicht 
wird. Gleichwohl ist der Satz, der Preis spiele keine Rolle, 
völlig falsch, und zwar aus mehreren Gründen.

Alles Geld, das wir ausgeben, ohne es unm ittelbar aus 
Steuermitteln entnehmen zu können, müssen wir entleihen 
und später an die Geldgeber wieder zurückerstatten. Daß  
die Belange dieser Geldgeber nicht geschädigt werden dürfen, 
ist selbstverständlich. Wir müssen also das, was wir jetzt 
leihen, später bis auf den letzten Pfennig zurückzahlen. 
Das bedeutet, daß wir später dafür Steuern erheben müssen. 
Es ist für alle Beteiligten wichtig, den Steuerdruck so niedrig 
wie möglich zu halten, da die starke Steuerlast die deutsche 
Wirtschaft auch im Verhältnis zu ihren ausländischen W ett
bewerbern vorbelasten würde.

Als zweiter Punkt ist zu berücksichtigen: Wenn dem  
Unternehmer aus einem überhöhten Gewinn, den er bei 
überhöhten Preisen erzielt, flüssige Mittel in großem Um 
fange zufließen, so ist dies nicht ungefährlich. Die Möglich
keit der Anlage solcher flüssigen Mittel ist zur Zeit be
schränkt, soweit es sich um Anlagen in Sachwerten handelt. 
Wenn also der Unternehmer diese Beträge nicht in Reichs
schatzanweisungen anlegt oder zur Bank bringt, so hat er 
m it der Anlage Schwierigkeiten. Perserteppiche sind kaum  
noch zu haben, auch die alten Bilder sind sehr teuer geworden. 
Der Unternehmer wird also versuchen, sein Geld auf dem 
einzigen Gebiet anzulegen, wo heute noch gewisse Möglich
keiten bestehen, das ist im Betrieb selbst. Der Unternehmer 
wird also versuchen, für sein Geld Maschinen zu kaufen 
oder Bauten aufzuführen. Wenn der Unternehmer eine 
Maschine kauft, so beschäftigt er damit Arbeitskräfte lind 
er verbraucht Rohstoffe, die für einen anderen Auftrag 
dann nicht verwendet werden können. Neuanlagen im B e
triebe sind also bei der gegenwärtigen Kriegslage nur da 
vertretbar, wo sie wirklich unumgänglich notwendig sind, 
um die Kriegserzeugung sofort zu steigern oder zum min
desten auf ihrem bisherigen Stand zu halten. Wann nun im  
Einzelfall eine Maschine für einen solchen Zweck erforderlich 
ist, ist für die Behördenstellen, die darüber Bescheinigungen 
ausstellen müssen, nicht immer leicht zu entscheiden. Die 
Verhältnisse des Betriebes, namentlich des Großbetriebes; 
sind oft so verwickelt, daß die Behördenstelle sich w eit
gehend auf die Angaben des Unternehmers verlassen muß. 
Wenn also der Unternehmer große flüssige Mittel in  der 
Hand hat, so wird er in die Versuchung kommen, über das 
Maß des kriegswirtschaftlich Notwendigen hinaus seine 
Anlagen zu erweitern. Eine solche Erweiterung schädigt 
aber die Kriegswirtschaft in ihrer Gesamtheit, weil sie an 
anderen Stellen Kräfte abzieht.

Der Satz, daß Geld keine Rolle spielt, ist also vom  
Standpunkt der gesamten Volkswirtschaft aus sehr bedenk
lich. Ebenso gefährlich ist er aber unter dem Gesichtspunkt 
der Leistung, weil er zu einer ungenügenden Ausnutzung 
der wirtschaftlichen Möglichkeiten führt.

Der verstorbene Reichsminister Todt hat einmal erklärt, 
man könne das Geld verachten, man müsse sich aber darüber 
klar sein, daß der Preis im Grunde nichts anderes sei als ein 
Ausdruck des Aufwandes, d. h. des Aufwandes an Stunden 
und Stoffen. Wenn für ein Erzeugnis 100 000 JIM  bezahlt 
werden, so bedeutet das, daß für dieses Erzeugnis eine be
stim mte Arbeitsstundenzahl und eine bestim m te W erk
stoffmenge verbraucht werden müssen. W enn jetzt ein 
anderer Unternehmer für das gleiche Erzeugnis 150 000 JIM  
fordert, so bedeutet das, wenn man von der Möglichkeit 
einer übertriebenen Gewinnberechnung absieht, daß der 
Unternehmer entsprechend mehr Arbeitskräfte und Roh
stoffe verbrauchen muß. H eute wird in Deutschland jede
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Arbeitskraft gebraucht. Wenn also der Unternehmer, an
gereizt durch einen höheren Preis, mehr Arbeitskräfte auf
wendet, als er sie ursprünglich aufgewendet hat oder als 
er sie bei sparsamster Wirtschaftsführung aufwenden müßte, 
so bedeutet das, daß er diese Arbeitskräfte bei einem anderen 
Auftrag abzieht. Da heute in Deutschland nur noch kriegs
wichtige Aufträge ausgeführt werden, bedeutete es, daß er 
einen anderen kriegswichtigen Auftrag durch sein Verhalten 
schädigt. In einer vollbeschäftigten W irtschaft handelt es 
sich dabei im Grunde um die bekannte Decke, die man von 
der einen Stelle an die andere zieht, ohne daß man sie da
durch vergrößern könnte.

Der Preis ist so der Ausdruck für den Aufwand, der in 
der gesamten Volkswirtschaft bei der Herstellung des Er
zeugnisses oder bei der Bereitstellung der Leistung entsteht; 
er ist nur der sichtbare Ausdruck einer sonst schwer über
sehbaren Summe von Gütern und Leistungen.

Wenn ein besonders hoher Preis gefordert wird, so muß 
das als Warnungszeichen angesehen werden. Besonders 
hohe Preise ergeben sich erfahrungsgemäß, wenn Ent- 
wicklungs- oder Anlaufskosten neben dem eigentlichen Preis 
bezahlt werden müssen. Es ist selbstverständlich, daß ein 
Betrieb, der sich erst umstellen muß, im Anfang höhere 
Kosten haben muß als ein anderer, der das Gerät schon 
jahrelang herstellt. Man muß sich aber klar darüber sein, 
daß diese höheren Kosten auch einen höheren Aufwand 
bedeuten. Der Arbeiter hat anfänglich geringere Leistung 
und verbraucht mehr Werkstoff als später. Wenn also ein 
Werk bisher monatlich 100 Geräte der alten Bauart her
gestellt hat, so wird es bei einer Umstellung auf eine neue 
verbesserte Art m it den gleichen Arbeitskräften und Roh
stoffen zunächst wesentlich weniger Geräte im Monat 
liefern. Der Vorteil besserer Geräte geht fast immer mit 
einer Verminderung der gelieferten Stückzahlen Hand in 
Hand. Das drückt sich sinnfällig in dem höheren Preis 
während der Umstellungszeit aus.

Abschreibungen.
Die Frage der Abschreibungen ist vor einigen Wochen 

durch einen Aufsatz von Professor N o 11 v o n  der N a h m e r 3) 
und die daran anschließenden Erörterungen in den Vorder
grund gerückt worden. In dem Aufsatz wird der Vorschlag 
gemacht, während des Krieges auf die Berechnung von Ab
schreibungen zu verzichten und die Preise um den Betrag 
zu senken, der bisher als Abschreibung eingerechnet war, 
was der Kriegsfinanzierung zugute kommt. Der Vorschlag 
wird damit begründet, daß der Ersatzbedarf im Kriege 
nicht völlig gedeckt werden könne. Die Anlagen gingen 
daher tatsächlich in ihrem Wert zurück. Die Ansammlung 
von Abschreibungen sei, so wird weiter ausgeführt, ein rein 
rechnungsmäßiger Vorgang. In dem Aufsatz wird daun 
noch die Meinung vertreten, daß es auch nach dem Kriege 
nicht möglich sein würde, die während des Krieges ausge
fallene Ersatzbeschaffung nachzuholen. Nach dem Kriege 
würden nämlich die verfügbaren Arbeitskräfte und Roh
stoffe für den neuen Bedarf gebraucht, der durch die Ein
stellung auf die Friedenswirtschaft entsteht.

Jeder Vorschlag, der geeignet ist, die Kriegskosten zu 
senken, verdient eine sehr eingehende Prüfung. Wohl selten 
ist jedoch ein Vorschlag so einhellig und m it so überzeugender 
Begründung als undurchführbar abgelehnt worden wie der 
Vorschlag, auf Abschreibungen während des Krieges zu 
verzichten. Sowohl die Tagespresse als auch die Vertreter 
der W irtschaftswissenschaft haben sich in völliger Ueber- 
einstimmung dafür ausgesprochen, daß auch während des 
Krieges Abschreibungen verrechnet werden müßten.

3) D tsch. Volkswirtsch. 10 (1941) S. 1379/80.

Daß das notwendig ist, kann man sich am besten an 
einem sehr einfachen Beispiel klarmachen. Angenommen, 
ein Unternehmer errichtet eine Anlage mit einem Kosten
aufwand von 1 Mill. J iJ l, die eine Lebensdauer von vier 
Jahren haben soll. Zur Errichtung der Anlage hat er ein 
Darlehen von 600 000 J lJ l aufgenommen, das in vier 
gleichen Jahresraten zurückzuzahlen ist. Wenn nun der 
Unternehmer während des Krieges keine Abschreibungen 
verrechnen darf, so hat er auch keine Möglichkeit, aus den 
beim Betrieb anfallenden Geldern das Darlehen zurück
zuzahlen. Wenn also der Unternehmer kein sonstiges Ver
mögen hat, so verliert im Ergebnis der Darlehnsgeber durch 
das Verbot der Abschreibungen sein Geld.

Der gleiche Verlust tritt aber auch dann ein, wenn der 
Unternehmer seine Anlage aus eigenen Mitteln bestreitet. 
Er hat dann einen Vermögensverlust in Höhe der Wert
minderungen, die seine Anlagen während des Krieges er
leiden. Praktisch ist das, worauf in der Presseerörterung 
schon m it Recht hingewiesen worden ist, nichts anderes 
als eine Vermögensabgabe in Höhe des Wertverlustes, der 
nicht durch Abschreibungen gedeckt ist. Ob überhaupt die 
Vermögensabgabe ein zweckmäßiges Mittel der Kriegs
finanzierung ist, sei liier nicht erörtert. Die Steuergesetz
gebung des Dritten Reiches hat diesen Gedanken abgelehnt. 
Wenn man aber schon auf die Vermögensabgabe zurück
greifen will, so ist es doch sehr ungerecht, als Maßstab aus
gerechnet die Wertminderung der Anlagen zu nehmen. 
Den größten Vermögensverlust erleidet dann der Unter
nehmer, der seine Anlagen im Kriege am meisten abgenutzt 
hat, vielleicht weil er in drei Schichten unter äußerstem 
Einsatz der Kräfte des Betriebes Kriegsgerät im höchst
möglichen Ausmaß erzeugte. Dagegen wird ein Unter
nehmer, bei dem die Abschreibungen keine Bedeutung 
haben, weil die Lebensdauer seiner Anlagen sehr groß ist, 
sehr viel weniger betroffen. Schon diese Ungerechtigkeiten 
bei der Verteilung zeigen, daß eine Vermögensabgabe in der 
vorgeschlagenen Form nicht zu vertreten ist.

Abschreibungen sind auch im Kriege notwendig. Die 
Frage der Abschreibungen im Kriege wird jedoch unter dem 
Gesichtspunkt der flüssigen M ittel bedeutsam. Weil Roh
stoffe und Arbeitskräfte heute vor allem für die unmittel
baren Zwecke der Rüstung verwendet werden müssen, ist 
es nicht möglich, Ersatzbeschaffungen in dem Umfange 
durchzuführen, wie das den anfallenden Abschreibungs
beträgen entsprechen würde. Bei den Unternehmungen 
entstehen also flüssige Mittel. Soweit diese flüssigen Mittel 
den Geldinstituten zufließen, können sie unmittelbar oder 
mittelbar den Zwecken der Kriegsfinanzierung dienstbar 
gemacht werden. Anders hegt die Sache aber, wenn das 
Geld im Betrieb bleibt und Anlage in Sachwerten sucht. 
Hier treten die gleichen Erscheinungen auf, die sich bei 
übertrieben hohen Gewinnen ergeben. Der Unternehmer 
versucht dann, sein Geld in Maschinen oder ähnlichen Be
triebsanlagen anzulegen. Wenn es ihm gelingt, sich Ma
schinen zu beschaffen, ohne daß die Beschaffung unmittel
bar kriegswichtig ist, so nimmt er damit aus der Gesamt
erzeugung einen Teil heraus, der für andere Zwecke verwen
det werden müßte. Um solche Fehlleitungen zu vermeiden, 
muß dafür gesorgt werden, daß das Geld, das für Abschrei
bungen zur Verfügung steht, derzeit jedoch zu echten Er
satzbeschaffungen nicht verwendet werden kann, in irgend
einer Form, wenigstens für die Kriegszeit, so angelegt wird, 
daß kein Schaden durch überschüssige Kaufkraft entsteht. 
Ein westdeutscher Industrieller hat dazu den Vorschlag 
gemacht, den Unternehmungen vorzuschreiben, daß sie 
die in der Steuerbilanz ausgewiesenen Abschreibungen in
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Reichsanleihe anlegen müssen. Diese Reichsanleihe soll bis 
zum Kriegsende gesperrt sein.

Der gerechte Preis.
Der Preis kann nicht auf die individuellen Kosten des 

einzelnen Betriebes, sondern nur auf die Kosten eines guten 
Betriebes abgestellt werden. Dieses Ziel läßt sich aber nicht 
überall sofort erreichen. Es gibt Industrien, bei denen seit 
langem Unterpreise für eine Reihe von Erzeugnissen durch 
gewinnbringende Preise bei anderen Erzeugnissen ausge
glichen werden. Dazu gehört namentlich die Eisenhütten
industrie. Daß bei der Herstellung von Walzzeug Verluste 
entstehen, ist in der letzten Zeit auch in der Oeffentlichkeit 
mehrfach hervorgehoben worden. Die großen H ütten
konzerne haben aber, wie die veröffentlichten Bilanzen aus- 
weisen, in gewissem Umfange die Möglichkeit, Verluste auf 
der reinen Hüttenseite durch Gewinne in anderen Betriebs
zweigen namentlich in der Eisen verarbeitenden Industrie 
auszugleichen.

Dieser Preisausgleich, der beim Eisen seit Jahren die 
Aufrechterhaltung des bisherigen Preisstandes allein er
möglicht, läßt sich naturgemäß nicht auf unabsehbare Zeit 
in der bisherigen Weise fortführen. Auf die Dauer muß 
dafür gesorgt werden, daß auf der H üttenseite in der Eisen
industrie so viel verdient wird, daß sich die Herstellung von 
Halb- und W alzzeug Privatwirtschaft lieh lohnt; es muß 
also auch hier ein gerechter Preis geschaffen werden.

Zu diesem Zwecke wird es erforderlich sein, Erhebungen 
über die Kosten der Eisenherstellung für die verschiedenen 
Standorte durchzuführen, wobei die Untersuchung auf die 
zu erwartenden Kosten einer zukünftigen Friedenswirtschaft 
abgestellt werden müßte. Die Höhe dieser Kosten ist natür
lich heute noch nicht zu übersehen. Für die später not
wendige Erhebung könnten jedoch schon gewisse Vorarbeiten 
geleistet werden.

Vielfach ist die Frage aufgeworfen worden, warum die 
organische Ausgestaltung der Eisenpreise m it dem Ziel 
einer Aufbesserung der Walzzeugpreise nicht bereits wäh
rend des Krieges durchgeführt werden kann. In der letzten  
Zeit ist von höchster Stelle mehrfach öffentlich anerkannt 
worden, daß die Aufrechterhaltung des bisherigen Eisen
preises eine besondere Leistung der Eisenhüttenindustrie be
deutet. Auf diese Leistung kann aber zur Zeit nicht ver
zichtet werden. Es muß alles daran gesetzt werden, den 
allgemeinen Preisstand zu halten. Wenn an einer so sicht
baren Stelle wie den Eisenpreisen eine Erhöhung der Preise 
bewilligt wird, so ruft das entsprechende Forderungen auf 
anderen Gebieten wach. Dam it würde eine Preis- und Lohn
schraube in Bewegung gesetzt, eine Entwicklung, die sehr 
gefährliche Folgen haben könnte. Im Augenblick kann also 
an dem gegenwärtigen Preisstand nichts geändert werden. 
Neben diesem sachlichen Grund ist noch der rein technische 
zu bedenken, daß eine Erhöhung der Eisenpreise zugleich 
eine Ueberarbeitung der zahllosen Kartellpreise der Eisen 
verarbeitenden Industrie notwendig machen würde. Die 
Preise dieser Kartelle können, auch wenn man den Eisen
preis ganz einfach einheitlich um einen bestimmten Betrag 
je t  erhöht, nicht einfach um den gleichen Betrag erhöht 
werden, weil bei den Erzeugnissen der Eisen verarbeitenden 
Industrie das Fertiggewicht zum Teil wesentlich geringer 
als das Einsatzgewicht ist, und weil dieses Verhältnis 
zwischen Einsatz- und Fertiggewicht auch bei den verschie
denen Sorten eines bestim mten Erzeugnisses starken 
Schwankungen unterliegt.

Die Aufrechterhaltung des Eisenpreises für Walzzeug 
bedeutet ein Opfer, das die Eisenindustrie m it Rücksicht 
auf die Kriegsverhältnisse bringen muß. Sie hat durch den 
Mund ihrer berufenen Vertreter mehrfach öffentlich erklärt, 
daß sie dieses Opfer zu bringen bereit ist. D ie Eisenhütten
werke leisten auch damit einen Beitrag zum deutschen Siege.

Bodenreaktionsverfahren zur H erstellung von Vanadinschlacke.
Von G erh ard  N a e se r  und E g o n  R it t e r  in Duisburg-Huckingen.

[Bericht N r. 394 des Stahlwerksausschusses des Vereins D eutscher E isenhüttenleute im  N SBD T. —  Schluß von Seite 222.]

(Grundlagen des Rinnenboden-Reaktionsverfahrens. Metallurgische Vorgänge. Betriebsversuche. Laufende Herstellung 
von Vanadinschlacke am Hochofen. Weitere Anwendungsmöglichkeiten des Rinnenboden-Reaktionsverfahrens, besonders 

zur gleichzeitigen Schnellentschwefelung und Entphosphorung von Stahl.)

Das Rinnenbodenverfahren.

Bringt man das Frischm ittel ähnlich wie bei der Reaktion 
auf dem Pfannenboden in den Boden der Hochofen

abstichrinne, so treten beim Umsatz mit dem Roheisen in 
senkrechter Richtung die gleichen Vorgänge ein, die oben beim  
Pfannenboden-Reaktionsverfahren eingehend untersucht und 
beschrieben wurden. Ein Unterschied besteht lediglich darin, 
daß der Weg, den die vom  Boden aufsteigenden Tropfen 
zurückzvdegen haben, in der Rinne viel kürzer ist. Als neu 
treten Erscheinungen hinzu, die durch das Fließen des Me- 
talles verursacht werden. Es bildet sich im Eisen und in 
der Schlacke, besonders in dem Teil, der noch nicht die 
Oberfläche erreicht hat, Konzentrationsgefälle in waagerech
ter Richtung aus. Das Roheisen enthält oben mehr Begleit
elemente als unten beim Verlassen der Rinne, da ja während 
desFließens laufend gefrischt wird. Zu der Gegenstromreak
tion in senkrechter Richtung kommt demnach noch ein 
zweiter Gegenstromvorgang in waagerechter Richtung hinzu.

Für die Durchführung der Reaktion auf dem Rinnen
boden steht noch weniger Zeit zur Verfügung als beim  
Pfannenboden. D ie beiden das Ausbringen im wesentlichen  
bestimmenden Einflüsse, die Temperatur und die Abstich

zeit, können nur in engen Grenzen geregelt werden. Dem 
gegenüber bringt jedoch das Rinnen-Reaktionsverfahren  
eine ganze Reihe von Vorteilen m it sich, deren wesentlichster 
darin besteht, daß es in einfachster Weise ohne besondere 
Kosten verursachende Apparate durchgeführt werden kann 
und den bisher üblichen Arbeitsablauf in keiner Weise stört. 
Es bietet zum mindesten die Möglichkeit, durch einfaches 
Auslegen der Hochofenrinnen m it Walzzunder, phosphor
freien oder phosphorhaltigen Erzschlich laufend große 
Mengen Vanadin und Mangan aus dem Roheisen in der sich 
bildenden Schlacke anzureichern. Es läßt sich leicht be
rechnen, daß die gesamten Kosten des Verfahrens allein  
durch die Reduktion des Eisens aus dem Erz gedeckt werden. 
Diese Betrachtung ist unabhängig davon, ob die Schlacke, 
falls sie aus siliziumarmem Roheisen gewonnen wurde, un
mittelbar chemisch aufgearbeitet oder als Vanadinträger 
nochmals verhüttet wird. Für beide Verwendungszwecke 
ist es von großem Vorteil, daß die Schlacke keinen Kalk 
und kein Magnesia enthält. Eine saure Schlacke ist für die 
W iederverhüttung deshalb von besonderem Vorteil, weil 
eine Möllerung m it dem bisher als Hauptvanadinträger be
nutzten, stark basischen Dachstaub möglich ist.
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In die ausgemauerte Hochofenrinne, die im allgemeinen 
mit Sand oder ähnlichen neutralen Stoffen ausgekleidet 
wird, gibt man das Frischmittel und glättet in üblicher 
Weise die Oberfläche. Nur bei sehr trockenem, staubigem  
Erz streut man auf die Oberfläche etwas festes Wasserglas 
oder Soda, um bei Beginn des Abstiches das Mitreißen des 
Pulvers zu vermeiden.

Bei gegebener Roheisenzusammensetzung und Tempe
ratur kann der Wirkungsgrad der Umsetzungen durch B e
schleunigung der Reaktionen und Verlängerung der Re
aktionszeit erhöht werden.

Die starke Abkühlung, die das Roheisen bei Beginn des 
Abstiches durch die Wärmeabgabe an die kalte Rinne er
fährt, setzt das Gesamtausbringen dann besonders stark 
herab, wenn das Eisen kalt ist und langsam läuft. In diesem  
Fall kann es einige Minuten dauern, bis die Reaktion voll 
im Gange ist. Der erste Teil des Abstiches geht damit für 
die Gewinnung von Schlacke verloren. Durch mehrere Ver
suche konnte gezeigt werden, daß eine Vorwärmung der 
Rinne auf R otglut zu einem sofortigen Beginn der Um
setzung führt. Da das Anwärmen der Rinne besondere 
Einrichtungen erfordert und die W irtschaftlichkeit herab
setzt, wurde versucht, einen sofortigen Reaktionsbeginn 
durch andere Maßnahmen zu erzielen.

Die Reaktionsgeschwindigkeit kann bei gegebener Roh
eisenzusammensetzung und -temperatur durch Zusätze 
zum Frischm ittel in weiten Grenzen geregelt werden. Aus 
den eingangs bereits erwähnten Versuchen ging die be
schleunigende Wirkung kleiner Zusätze von Sand und Koks
pulver hervor. Das Rinnenboden-Reaktionsverfahren er
möglicht darüber hinaus noch die Anwendung reaktions
fähigerer Zusätze, die wegen der starken schon bei tieferer 
Temperatur erfolgenden Gasabgabe bei anderer Anwen
dungsweise entweder ohne besondere Wirkung sind oder 
wegen Explosionsgefahr überhaupt nicht benutzt werden 
können. Die Gasentwicklung ist sogar für das Rinnen
bodenverfahren von großem Vorteil, weil es ein „Treiben“ der 
Einstampfmasse verursacht, das die Auflösung beschleunigt. 
Bewährt haben sich Zusätze von 3 bis 5 % Soda oder Natron
salpeter, die beide gleichzeitig stark entschwefeln.

Eine Verlängerung der Reaktionszeit kann weiter durch 
Verlängern der Rinne oder durch Einbau eines Sumpfes 
erzielt werden. Die Zeit, die zum Füllen des Sumpfes not
wendig ist, steht zusätzlich für die Reaktion zur Ver
fügung.

Die Schlacke wird am einfachsten durch einen am Ende 
der Rinne eingebauten Fuchs vom Eisen getrennt. Läßt 
man die Schlacke m it in die Pfanne fließen, so entsteht in 
der Pfanne eine dünnflüssige, meist etwas schaumige, oft 
bis zu y2 m dicke Schlackenschicht, die durch das einfallende 
Eisen heftig durchwirbelt wird. Etwa bereits in der Rinne 
erstarrte Schlackenstücke, die vom  Eisen mitgeführt werden, 
werden vollständig verflüssigt. In diesem Zustand ließe 
sich die Schlacke kurz nach dem Ende des Abstiches sehr 
leicht durch einfaches Kippen von dem Eisen abgießen. In 
den meisten Werken wird jedoch eine Kippvorrichtung am 

' Hochofen nicht vorhanden sein. Steht die Pfanne länger 
als 15 min, so hat sich an der Oberfläche bereits eine Kruste 
gebildet, die nach einiger Zeit so fest geworden ist, daß das 
Abschlacken Schwierigkeiten bereitet.

Durch das gemeinsame Einstürzen von Eisen und 
Schlacke in die Pfanne entsteht nicht nur die erwähnte 
dünnflüssige, zum Abschlacken besonders geeignete Schlacke, 
sondern es wird außerdem in vielen Fällen noch etwas 
Vanadin verschlackt. Um beide Vorteile auch beim Arbeiten 
mit einem Fuchs zu haben, wurde vor dem Fuchs ein Damm

eingebaut, hinter dem sich das Eisen staut. Legt man den 
Fuchs etwas tiefer als den Damm, so erhält man durch das 
Herabstürzen des Eisens und der Schlacke ähnlich wie in 
der Pfanne eine leicht ablaufende Schlacke.

Die Versuche wurden in einem längeren Zeitraum durch
geführt, währenddem das Verfahren entwickelt wurde. Die 
meisten Ergebnisse stammen von Abstichen, die über eine 
normale Rinne liefen.

Bild 10. Schlackenzusamm ensetzung beim Rinnenboden- 
R eaktionsverfahren.

R e a k t io n s v e r la u f  lä n g s  d er R in n e .
Um einen Einblick in die Friscbvorgänge während des 

Fließens zu bekommen, wurden an drei Stellen der Rinne in 
gleichen Abständen Schlackenproben entnommen. Die 
Analysenergebnisse über die Länge der Rinne hin sind in 
B ild  10 eingetragen. D ie Gehalte der Schlacke an Kiesel
säure, Mangan und Vanadin nehmen m it der Rinnenlänge 
zu, während der Eisengehalt abnimmt. H ätte man eine 
sehr lange Rinne zur Verfügung, so würde sich der Verlauf 
sämtlicher Linien nach Durchlaufen eines Maximums bzw. 
für Eisen eines Minimums umkehren, da die Schlacke nach 
Entfernung des größten Teiles der Begleitelemente immer 
mehr durch aufsteigende Eisenoxyde verdünnt wird. Unter
teilt man dagegen die Rinne so, daß keine Schlacke von der 
oberen H älfte zur unteren mitlaufen kann, so zeigt sich, 
wie zu erwarten, das entgegengesetzte Bild: Die „obere“ 
Schlacke (Zahlentafel 2) enthält mehr Begleitelemente und 
weniger Eisen als die untere.

Z ahlentafel 2. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  R in n e n s c h la c k e .

% Fe Mn SiOj V

Obere H älfte  .......................
U n tere  H ä l f t e .......................

30,1
41,8

17,8
11,5

19.1
19.1

2,22
1,32

O bere H älfte  .......................
U n tere  H ä l f t e .......................

29,7
38,2

16,9
12,7

29.8
19.9

1,47
1,38

Diese Unterschiede weisen darauf hin, daß man durch 
Abtrennen eines Teiles der Schlacke m it einem Fuchs, etwa 
in der Mitte der Rinne, zwei Schlacken verschiedener Zu
sammensetzung gewinnen kann. Die Trennung der Begleit
elemente durch ein derartiges fraktioniertes Frischen ist 
jedoch nicht scharf, wie aus dem ähnlichen Verlauf der 
Linien in B ild  10 hervorgeht. Sie kann jedoch dadurch 
schärfer gemacht werden, daß man verschiedene Frisch
m ittel in den oberen und unteren Rinnenteil gibt. Für die 
Abtrennung eines großen Teiles Silizium im oberen Teil ist, 
wie aus mehreren Pfannenboden-Versuchen hervorging, ein 
hochmanganhaltiges Erz, wie z. B. Sinter aus Geier-Erz, 
geeignet, der das Silizium unter weitgehender Schonung des
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Z ahlen tafel 3. \  e r s u c h s e r g e b n i s s e  z u r  \  a n a d i n s c h l a c k e n h e r s t e l l u n g  b e i  V e r w e n d u n g  v e r s c h i e d e n e r
E in s t a m p f m a s s e n .

Einstampfmasse Boheisenzusammensetzung in % Schlackenzusammensetzung in % Binne
C Si Mn P s V SiO, CaO Mn Fe V

W alzzunder, m itte lgrob  
und getrocknet

3 ,6 4
3 ,6 0

0 ,3 5
0 ,1 4

1 ,0 4
0 ,6 4

1 ,9 2
1 ,8 6

0 ,1 0 8
0 ,1 0 4

0 ,1 3
0 ,0 8

1 6 ,1 2 2 ,1 0 1 5 ,8 2 3 5 ,7 0 2 ,0 5 norm al

W alzzunder +  5  % Sand
3 ,6 8

3 ,4 S

0 ,1 0

0 ,0 4

1 ,3 6  
n. b. 
0 ,7 8

2 ,1 8

2 ,1 6

0 ,0 6 0

0 ,0 5 6

0 ,1 5

0 ,0 7

2 4 ,2 7 3 ,7 0 3 4 ,5 5 1 1 ,5 0 2 ,3 8 norm al

Fosdalen-Schlicherz 
+  2 %  Sand

3 ,6 0
3 ,5 2

0 ,1 4
0 ,1 2

0 ,8 0
0 ,4 6

1 .8 5
1 .8 5

0 ,1 1 6
0 ,1 1 4

0 ,1 6
0 ,0 8

2 5 ,0 9 9 ,8 0 1 6 ,7 2 2 7 ,3 0 1 ,9 5 no rm al

I W alzzunder
-f- 5 90 N a2C 0 3 . . .

3 ,7 0
3 ,7 5

0 ,3 7
0 ,1 1

1 ,1 4
0 ,6 0

2 ,0 0
1 ,8 0

0 ,0 6 1
0 ,0 5 2

0 ,1 4
0 ,0 8

3 1 ,4 5 6 ,1 0 2 6 ,9 4 1 4 ,1 8 2 ,2 5 norm al

W alzzunder 
+  4  % N a N O j

3 ,8 2
3 ,7 5

0 ,2 1
0 ,0 8

1 ,0 8
0 ,5 8

1 ,9 2
1 ,8 0

0 ,0 9 3
0 ,0 6 3

0 ,1 5
0 ,1 0

1 8 ,7 4 4 ,1 0 2 3 ,3 1 2 1 ,3 0 2 ,3 4 norm al

W alzzunder +  5  % Sand 
+  5 %  Soda

3 ,3 5
3 ,3 3

0 ,3 2
0 ,1 1

1 ,1 0
0 ,5 8

2 ,0 6
2 ,0 4

0 ,0 8 9
0 ,0 8 3

0 ,1 8
0 ,1 0

2 6 ,4 4 4 ,0 0 2 1 ,1 4 2 2 ,9 0 2 ,6 7 norm al

| W alzzunder +  5  % Soda 3 ,4 4
3 ,4 0

0 ,3 0
0 ,2 0

0 ,9 6
0 ,5 6

1 ,5 6
1 ,3 6

0 ,1 3 6
0 ,1 3 2

0 ,1 3
0 ,0 7

2 0 ,2 2 1 ,9 0 1 6 ,6 1 3 2 ,1 0 1 ,7 7 m it D am m , 
Sum pf, A b
schlackfuchs

) P-haltiges Schw edenerz 
+  3 % Soda 

1 +  3 % Sand
3 ,6 0
3 ,5 2

0 ,3 4
0 ,2 1

0 ,9 4
0 ,5 1

1 .8 8
1 ,8 6

0 ,0 9 7
0 ,0 8 4

0 ,1 1
0 ,0 6 2 1 ,4 1 1 ,3 0 1 7 ,9 9  2 0 ,3 7 2 ,3 0

m it Damm, 
Sumpf, Ab- 
seh lack fu eh s

Vanadins frischt. D ie Schlacke im unteren Teil enthält 
nach dieser Behandlung mehr Vanadin als hei üblicher 
Arbeitsweise. D ie W irtschaftlichkeit und praktische Durch
führbarkeit m üßte allerdings noch durch weitere Betriebs
versuche geklärt werden.

Die R o h e is e n z u s a m m e n s e t z u n g  wirkt auf die 
Frischvorgänge in ähnlicher Weise wie bei anderen Ver
fahren, bei denen Eisenoxyde als Sauei stoffträger benutzt 
werden. D ie Reaktionen verlaufen nur insofern etwas 
anders, als ein hoher Siliziumgehalt, der meist bei zugleich 
höheren Roheisentemperaturen vorhanden ist, die Reaktion 
schneller in Gang bringt. E ine Beschleunigung des Um
satzes ist beim Rinnenboden-Reaktionsverfahren, wie schon 
erwähnt wurde, wegen der Kürze der zur Verfügung stehen
den Zeit notwendiger als beim Pfannenboden-Reaktions
verfahren. Im  allgemeinen gilt jedoch auch hier, daß bei 
Gehalten des Eisens über 0,50 % Si und über 0,80 % Mn 
Schlacken m it niedrigem Vanadingehalt anfallen. Die 
starke Verdünnung der Schlacke m it Kieselsäure kann auch 
hier bei einem Eisen m it hohem Silizium gehalt nicht ver
mieden werden.

Aehnlieh wie bei Reaktionsversuchen auf dem Pfannen
boden wirkt sich der V a n a d in g e h a lt  d es  R o h e is e n s  
kaum auf den Vanadingehalt der Schlacke aus (Zahlen
tafel 3 ). E in ige  Versuche, die m it vanadinreichem Roheisen 
durchgeführt werden konnten, zeigten ebenfalls die schon 
oben erwähnten Erscheinungen: Es bildeten sich auf der 
Oberfläche des Frischm ittels feste Schichten, die dieses vor 
weiterer Auflösung schützen und so ein ausgiebiges W eiter
reagieren verhinderten.

Die Schwankungen in der T e m p e r a tu r  des Roheisens 
wurden m eistens durch die fast immer damit verbundenen 
Veränderungen im  Silizium gehalt überdeckt, so daß ein 
klarer Einfluß nicht zu erkennen war. Bei heißem Roheisen 
ist die Reaktionsschlacke schaumiger und dünnflüssiger als 
bei kaltem, das quantitative Ausbringen m eist etwas besser.

Eindeutiger ist dagegen der Einfluß der L a u f g e s c h w in 
d ig k e it  des Eisens, •wie aus B ild  11 hervorgeht. Die W erte 
stammen von Versuchen, bei denen abgesehen von der Lauf
geschwindigkeit die Vorbedingungen weitgehend überein
stimmten, vor allem in der Zusammensetzung des Roheisens. 
Aus dieser Kurve geht hervor, daß eine Laufgeschwindigkeit 
von 15 bis 20 min für 50 t  Eisen am günstigsten ist, wäh

3.5

3 .0

<5 2.5

1 5

110

O.S

rend sowohl bei zu 
schnellem als auch 
bei zu langsamem  
Lauf der Vanadin
gehalt der Schlacke 
abnimmt.

Bei den weitaus 
meisten Versuchen 
wurde als F r is c h 
m it t e l  Walzzunder, 
bei einigen Ab
stichen feinkörniges 

phosphorarmes 
Fosdalen-Schlicherz 
und neuerdings auch 

phosphorhaltiges 
Erz benutzt, das 
sich ebenfalls gut 
bewährt hat.

In welchem Maße sich kleine Zusätze von Sand, Soda 
oder Salpeter zum Frischmittel auswirken, soll B ild  12 
zeigen. Man ersieht daraus, daß Walzzunder sich in bezug

•

o

/ 1
•

o 0 cx

o Frischm ittel Fosd olen -E rz  
• Frischm ittel Walz Z u n d e r

70 15 20 25 30 35 ¡70
Laufzeit fü r 50 l  Roheisen in min 

B ild 11. 
Laufgeschw indigkeit des Eisens.

B ild 12. V anadinausbringen un d  R eaktionsheginn in  A bhängig
ke it vom  F rischm itte l. (R innenversuche.)

Nr. 1 =  Fosdalen-Schlicherz, Nr. 5 =  W alzzunder -f Salpeter,
Nr. 2 =  Fosdalen-Schlicherz +  Sand, N r. 6 =  W alzzunder -j- Soda,
N r. 3 =  W alzzunder, N r. 7 =  W alzzunder +  Sand und
N r. 4 =  W alzzunder +  Sand, Soda.

* Die Zahlen bedeuten die Anzahl der Schmelzen, deren M ittelwert 
errechnet wurde.

auf das Vanadmausbringen günstiger verhält als Erz, daß 
darüber hinaus aber Zusätze von 3 bis b % Soda oder Sal
peter, oder noch besser Soda u n d  Sand nicht nur das A us
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bringen weiter verbessern, sondern vor allem auch den 
Reaktionsbeginn wesentlich beschleunigen.

Nach Fertigstellung der oben beschriebenen Rinne mit 
Sumpf und selbsttätiger Abschlackvorrichtung ist die Gewin
nung der Vanadinschlacke besonders einfach geworden. 
Durch das gemeinsame Herabstürzen von Roheisen und 
Schlacke tritt eine so weitgehende Verflüssigung der Schlacke 
ein, daß sie von selbst in ein Gefäß abfließt.

Weitere Untersuchungen haben das Ziel, das Ausbringen 
zu verbessern. Durch folgende einfache Maßnahme gelingt 
eine wesentliche Erhöhung des Ausbringens. Man läßt in 
der rechten, dem Schlackenabfluß gegenüber liegenden 
Seite des Eisenfalls feines Erz zurieseln. Das Erz ver
schlackt schnell und wird allmählich unter ständigem Durch
wirbeln mit Eisen nach links gedrängt und fließt schließlich 
m it in den Schlackenbehälter ab. Man kann bei dieser Ar
beitsweise, besonders wenn man den Eisenfall breit macht, 
auch bei einer kurzen Rinne zu gutem Vanadinausbringen 
gelangen.

In etwa zwei Monaten wurden nach dem Rinnenboden- 
Reaktionsverfahren mit mehreren, durch besondere Um
stände verursachten Unterbrechungen etwa 1 0 0 0 1 Vanadin
schlacke hergestellt. Diese Schlacke wurde nochmals in 
den Hochofen gegeben, und davon aus dem auf durch
schnittlich 0,35 % Vanadin angereicherten Roheisen im  
basischen Konverter 140 t Vanadinschlacke erblasen, die 
im Durchschnitt 7 % enthielt. Obgleich die Vorschlacke 
noch von der Pfanne abgezogen werden mußte, konnte doch 
die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens bewiesen werden.

Entwicklungsmöglichkeiten des Rinnenboden-Reaktionsverfahrens
Die in diesem Abschnitt m itgeteilten Versuche sollen 

lediglich eine Anregung geben, das Reaktionsverfahren 
auch auf andere metallurgische Reaktionen anzuwenden. 
Die Anzahl der Versuche ist zu gering und die Bedingungen 
sind zu einseitig, als daß schon eine Beurteilung über die 
technische Brauchbarkeit und W irtschaftlichkeit möglich 
wäre. Auf einige Möglichkeiten soll nachfolgend noch hin
gewiesen werden.

E n ts c h w e fe lu n g  v o n  R o h e ise n .
W. O e lsen  und W. M id d e l8) wiesen in ihrer grund

legenden Arbeit über die metallurgischen Vorgänge beim  
Entschwefeln von Roheisen mit Alkalien darauf hin, daß 
eine wesentliche Verbesserung der Sodaausnutzung durch 
Anwendung des Gegenstromprinzips zu erwarten ist. Es 
lag daher nahe, die Einwirkung der Alkalien, die in vielen 
Versuchen dem Frischmittel bei der Vanadinschlackenher
stellung nach dem Rinnenboden-Reaktionsverfahren zuge
setzt wurden, gesondert zu betrachten. Mit schwefelreichem  
Roheisen konnten keine Versuche durchgeführt werden.

Z ahlen tafel 4. V e r s u c h s e r g e b n i s s e  b e i  d e r  
E n t s c h w e f e l u n g  v o n  R o h e is e n .

Roh
eisen

t

Rinnenboden
Na2 C03 

bzw. 
NaN03

kg

% s Gramm 
Schwefel 
entfernt 

durch 
1 kg Na2C03 
bzw. NaNO-,

vorher nachher

59.8
58.8 
60,1 
58,4

|  W alzzunder j
j  +  5 % Soda |

W alzzunder 
+  4 % Salpeter

50
50
50
40

0,090
0,061
0,079
0,093

0,076
0,046
0,065
0,063

168
174
169
460

Aus der Zusammenstellung in Zahlentafel 4 ist zu ersehen, 
daß der Wirkungsgrad der Soda, der bei diesen niedrigen

8) M itt. K .-W ilh .-Inst. E isenforschg. 21 (1939) S. 27/55;
vgl. S tah l u . E isen 58 (1938) S. 905/14 u. 943/49.

Gehalten etwa 80 bis 90 g S je kg Soda beträgt9), sehr gut ist. 
Besonders auffallend ist die starke Wirkung von Roh
salpeter, die bei mehreren Versuchen beobachtet werden 
konnte.

G le ic h z e it ig e  S c h n e lle n tp h o s p h o r u n g  und  
S c h n e lle n t s c h w e f e lu n g  v o n  S ta h l.

Nach dem von R. P e r r in 10) entwickelten Verfahren 
gelingt eine weitgehende Schnellentphosphorung von Stahl 
durch Eingießen von Stahl in eine Pfanne, die die flüssige 
Entphosphorungsschlacke enthält. Gerade dieses Verfahren 
zeigt deutlich, wie weitgehend die Geschwindigkeit der
artiger Vorgänge von der Größe der Berührungsfläche 
zwischen Schlacke und Metallbad abhängt. Wenn sich das 
Perrinverfahren nur wenig einführen konnte, so liegt das 
allein daran, daß die Kosten für das Schmelzen der Kalk- 
Eisenoxyd-Schlacke, das aus wärmetechnischen Gründen 
notwendig ist, zu hoch sind und das Verfahren damit un
wirtschaftlich machen. Die Anwendung des Rinnenboden- 
Reaktionsverfahrens für den gleichen Zweck hat den Vor
teil, daß die Schlackenmischung in fester Form angewandt 
werden kann und daß durch bekannte Einrichtungen Stahl 
und Schlacke leicht und sauber getrennt werden können. 
Besonders reizvoll erschien es, die beim Roheisen mit großem 
Erfolg angewandten Entschwefelungsmittel, besonders Soda, 
für die Stahlentschwefelung zu versuchen und sie zusammen 
m it der Entphosphorungsmischung anzuwenden. Für eine 
Entschwefelung des Stahles ist Soda bei normaler Anwen
dungsweise nicht geeignet, da sie zu schnell verdampft. Beim 
Rinnenboden-Reaktionsverfahren müssen dagegen die Al
kalioxyddämpfe durch den Stahl hindurchtreten und können 
sich m it dem gelösten Eisensulfid umsetzen. Die Soda wirkt 
außerdem verflüssigend und ersetzt den in der Perrin- 
mischung enthaltenen Flußspat. Auf die großen wirtschaft
lichen Vorteile einer gleichzeitigen Schnellentphosphorung 
und Entschwefelung sei hier nicht näher eingegangen.

In eine 1,5 m lange Versuchsrinne wurden 20 kg einer 
Mischung aus 60 % CaO, 35 % Walzzunder und 5 % Soda 
gegeben. Beim Vorwärmen m it einem Gasbrenner entsteht 
unter Austritt eines Teiles der Kohlensäure auf der Ober
fläche eine feste Kruste, die die Masse zusammenhält. Durch 
die Rinne liefen 750 kg Thomasrohstahl, der im Hoch
frequenzofen geschmolzen worden war.

Zahlentafel 5. S c h n e l l e n t p h o s p h o r u n g  u n d  
E n t s c h w e f e l u n g  v o n  S t a h l .

Analyse % P % s
A nfang der R in n e ................................
E nde der R inne ................................

0,064
0,014

0,042
0,013

Aus Zahlentafel 5 ist zu ersehen, daß es gelingt, den 
Stahl in wenigen Sekunden zu entphosphorn und gleich
zeitig zu entschwefeln.

Zusammenfassung.
Die in großer Menge zur Verfügung stehende Vanadin

rohstoffquelle in zahlreichen besonders deutschen Eisen
erzen kann trotz großem Vanadinbedarf bisher nur zu einem 
verschwindend kleinen Prozentsatz ausgenutzt werden. Der 
größte Teil des Vanadins geht vielmehr im Thomasmehl ver
loren. Der Grund ist darin zu erblicken, daß die Herstellung 
einer zur Weiterbehandlung geeigneten Vanadinschlacke 
lediglich durch Vorblasen eines Sondereisens gelingt, das 
wegen des Fehlens geeigneter Vanadinträger nur in unzu
reichender Menge zur Verfügung steht. Eine wesentliche

9) L e n n in g s ,  W .: S tah l u . E isen 58 (1938) S. 25/34 u. 
52/58 (Hochofenaussch. 164).

10) Rev. Metall. 30 (1933) S. 1/10; vgl. S tahl u. Eisen 53 
(1933) S. 558/59.
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Vergrößerung der Va nadingewinnung ist daher allein durch 
Schaffung eines Vanadinträgers aus normalem, beliebig zu
sammengesetztem Roheisen möglich.

Nach erfolglosen Verbesserungsversuchen des bekannten 
Erzfrischverfahrens wird das ,.Bodenreaktionsverfahren“ 
entwickelt; die sich dabei abspielenden metallurgischen 
Vorgänge werden eingehend untersucht und die verschie
denen Einflüsse auf den Wirkungsgrad ermittelt. Nachdem 
sieh das Pfannen- und Rinnenboden-Reaktionsverfahren in 
zahlreichen Betriebsversuchen bewährt hatte, wurde schließ
lich zu folgender einfachen Arbeitsweise übergegangen:

Die Hochofenrinne wird mit dem aus Walzzunder, Erz. 
besonders auch phosphorhaltigem Erz. und etwas Sand und

Soda bestehenden Frischmittel ausgelegt. Die Rinne wird 
am unteren Ende zu einem Sumpf erweitert, der durch einen 
Damm abgeschlossen wird: Eisen und Schlacke stürzen über 
das etwa 0,5 m hohe Wehr, die Schlacke wird dadurch ver
flüssigt und kann leicht durch den anschließend einge
bauten Fuchs abgetrennt werden. Die in ein Gefäß ab
fließende Schlacke enthält etwa 1,5 bis 2,5 ° 0 V. das Aus
bringen beträgt 40 bis 50 %. Die Kosten werden durch 
das aus dem Frischmittel reduzierte Eisen gedeckt.

Einige weitere Versuche zeigen, daß das Rinnenboden- 
Reaktionsverfahren auch zur Durchführung anderer metall
urgischer Reaktionen, z. B. zur gleichzeitigen Schnell
entphosphorung und Entschwefelung von Stahl geeignet ist.

U m schau.
Einfluß der M öllerstückgröße a u f den  

H ochofengang.
Aus der V ielseitigkeit d e r Vorgänge im  Innern  des H och

ofens griff C. C. F u r n a s 1) das Gebiet d e r Beeinflussung des 
Ofenganges durch die S tückgröße heraus; leider reichen die 
U nterlagen fü r eine vollkommene U ebersicht über die Zu
sammenhänge n ich t aus.

Vorbedingung fü r ein  gu tes A rbeiten  des Hochofens bleibt 
die innige und  gleichmäßige B e r ü h r u n g  der sinkenden B e 
s c h ic k u n g  m it dem  aufw ärts strebenden  G as. Dies is t der 
Fall, wenn dem  Gas G elegenheit gegeben w ird, im  ganzen Q uer
schnitt d er Schmelzsäule gleichmäßig v erte ilt emporzusteigen. 
Dem entgegen w irken aber die sich häufig bildenden K anäle, 
durch die das Gas nach  oben gerissen w ird , ohne zufrieden
stellende U m setzungsarbeit geleistet zu haben. W ürde alles Gas 
an einer einzigen Stelle aufsteigen un d  die ganze Beschickung 
an einer anderen  Stelle herabsinken, so fände gar keine B e
rührung s ta tt ,  u n d  d e r Ofen w ürde kein  E isen erzeugen. H oher 
K ohlenoxydgehalt u n d  K oksverbrauch w ären die Folge.

Die A u f s t i e g s g e s c h w in d ig k e i t  des Gases is t oft sehr 
unterschiedlich und  liegt in  dem  verschiedenartigen W iderstand 
der Schmelzsäule begründet, der do rt am  geringsten is t, wo durch 
die gröbsten E rzbrocken die Porigkeit am  g röß ten  is t, also in 
der M itte. In  einem  Falle w urden etwa zwei M eter u n te r der 
Beschickungsoberfläche eine Gasgeschwindigkeit von 122 m s 
fest gestellt. Aus der D urehflußgeschwindigkeit von  Gas durch 
ein B e tt gebrochenen E rzes errechnete  m an in  einem  K leinver
such bei gleichm äßiger T em peratur, Gasgeschwindigkeit und 
D rucksteigerung die günstigste Stückgröße in  der O fenmitte 
zu 115 mm, am  R ande zu 13 mm , im  D urchschnitt zu  25 mm. 
Diese V erteilung ist eine Folge d e r Schüttung, nach der sich 
das Feingut außen  ab lagert und die B rocken zu r M itte rollen. 
An einem M o d e ll,  das den senkrecht durchschnittenen H och
ofen dars te llte , such te  m an alle M öglichkeiten einer Beein
flussung d e r B e s e h ic k u n g s v e r h ä l tn i s s e  zu  ergründen, um 
die Ergebnisse dann  sinngem äß auf den  H ochofen übertragen 
zu können. B em erkensw ert is t aus diesen V ersuchen, daß 
kürzere B egichtungszeit, langsam eres Senken der großen Glocke, 
H öherhalten der Schmelzsäule sowie V ergrößerung von G esam t
ladung und  Neigungsw inkel d e r  Glocke zu r V erm inderung der 
D urchschnittsstückgröße in  der O fenm itte beitragen. W ird d a 
gegen auf der großen Glocke K oks v o r dem  E rz geladen (umge
kehrte Füllung), oder sinkt das Gewicht der Ladung u n te r einen 
gewissen W ert, d e r bei 5,20 m  G ichtw eite etw a 13 t  be träg t, so 
nimmt die Stückgröße in  der M itte zu. Aus d e r Tatsache heraus, 
daß E rz (Mesabi) m it 34° gegen K oks m it 27,5° einen größeren 
Böschungswinkel h a t, beobachtete  m an ferner, daß  sich das Erz 
an der Ofenwand um  30 cm höher aufschichtete als in  der M itte. 
Das U eberschreiten eines gewissen H öchstgehaltes an  W asser, 
bei M esabi ungefähr 12 % , w irk t sich ebenfalls ungünstig  aus. 
Bei einem W erk fu h r m an  ursprünglich den Möller in  gem ischter 
Stückgröße. N achdem  d an n  das Grobe vom  F einen  a b g e s i e b t  
und fü r sich aufgegeben w urde, erzielte  m an einen günstigeren 
K oksverbraueh, der noch besser w urde, als m an  in  d re i S tück
größen k lassierte  (Zahlentafel 1 ).

G a s z u s a m m e n s e tz u n g  und  K o k s v e r b r a u c h  s tehen  in  
enger V erbindung m iteinander. H oher K ohlensäuregehalt und 
sinkender K oks verbrauch  bestä tigen  eine gu te  W echselwirkung 
zwischen Gas u n d  Beschickung. D ie Beziehungen dieser beiden

fl B last F u ra . 29 (1941) S. 625 30 u . 668 69.

Zahlentafel 1. W ir k u n g  d e r  E r z s i e b u n g  a u f  d e n  
K o k s v e r b r a u c h .

Xr. Art der Begichtung % co2
im Gichtgas

Koksverbrauch 
in kg/t Boheisen

1 g e m isc h t...........  . 11,0 1180
o in zwei Stückerößen . . 12.1 1070
Z in drei Stückgrößen . . 16.1 96*

Bild 1.

Größen zueinander zeigt B ild  1, in  dem  der K ohlensäuregehalt 
im  G ichtgas gegen den W ärm ebedarf einiger Oefen aufgetragen 
is t. D ie B eobachtung des G asdurchflusses w urde in  einigen 
W erken sorgfältig durchgeführt, um  etw aiger K a n a lb i l d u n g  
entgegenzuwirken. I n  einem  B etrieb  überw achte m an  diese 
Ofenstörung durch  den  E inbau  von  4 T herm oelem enten in  einer 
E bene des oberen Schachtteiles und  konnte  durch seh r u n te r 
schiedliche Anzeigen au f eine ungünstige G asverteilung durch 
K analbildung schließen. In  Zahlentafel 2 finde t sich dieser 
durch H ängen, Stürze und  K analbildung schlecht gewordene 
Ofengang einem  gewöhnlichen gu ten  gegenübergestellt.

Zahlentafel 2. E in f l u ß  d e r  K a n a lb i l d u n g  a u f  d e n  
O fe n g a n g .

Guter
Ofengang

Durch Kanalbildung 
gestörter Ofengang

Tageserzeugung in t ........................ 975 887
Koksverbraueh in kg t Boheisen . 700 800
Windverbrauch in m3 'min . . . . 1540 1520
Gichttemperatur in 0 C ................ 145 184
Gichtstaub in k g /t Boheisen . . . 24 63
Randtemperatur im Ofen . . . . gleichmäßig ungleichmäßig

Um einen Begriff von dem  V erhalten  der einzelnen B e 
s c h i c k u n g s b e s t a n d te i l e  hei versch ieden  h oher G a s g e 
s c h w in d ig k e i t  im  oberen O fenteil zu e rha lten , w urde in  einigen 
M odellversuchen durch  B e tten  von K oks, K alkste in  undM esabierz 
W ind m it steigender Geschwindigkeit h indurchgeschickt. A n
fangs boten  die feineren B estand teile  noch erheblichen W ider
stand , bis sie an  einem  gewissen P unk te  aufzufliegen begannen. 
Von diesem Augenblick an  fanden  größere D rucksteigerungen 
n ich t m ehr s ta t t .  M an m achte bei dem  V ersuch w eiter die E r 
fahrung, daß  der ganz feine S taub  aus dem  V ersuchsm odell, also 
auch aus dem  H ochofen, herausgeblasen, d e r gröbere aber n u r 
herum gew irbelt wuirde, sieh in  E cken  und  Spalten  der größeren 
Stücke festsetzte  und  daher n ich t verlorenging, sondern dem 
Ofen w ieder zugute kam . Aus d e r au fgestellten  Form el

c 1*50 

■3 1360 
|  1270

« O  1100

'^ 1 0 9 0
^1000
<1 910
-5 020 
§

2»
°loC 0j im  B ictrtgas

Beziehung zwischen OOt-Gehalt im Gichtgas und Koksverbrauch. 
(A bis E =  Oefen mit verschiedenem Wärmebedarf.)
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u =  " ] /  e, in der u  die geradlinige Geschwindigkeit, g die 
\  3 sg

Erdbeschleunigung, r  der Halbm esser eines Beschickungs
stückchens und se und sg die E inheitsgew ichte von E rz und Gas 
darstellen, errechnete m an die notwendige Geschwindigkeit, 
um ein Stückchen von 75 mm Dm r. aufzutreiben, m it 46 m/s. 
Sie kann  auf das Doppelte und m ehr ansteigen, wenn noch 
andere W iderstände, wie etw a eine besonders dichte Packlage, 
hinzukom men.

Z ieht m an im Zusamm enhang m it der E rm ittlung  der 
günstigsten Stückgröße die c h e m is c h e n  U m s e tz u n g e n  im 
Ofen m it heran, so erscheint es wichtig, die K ohlensäure en t
wickelnden U msetzungen gegenüber den anderen möglichst zu 
fördern. E s sind ausgesprochene Berührungsvorgänge, die ver
hältnism äßig langsam verlaufen. Um ihre W irkung zu verm ehren, 
w äre es wünschenswert, wenn die Erz- und K alksteinstückchen 
der größeren Oberfläche halber recht klein wären. Die K ohlen
stoffausscheidung is t dagegen im großen ganzen betrach te t von 
geringerer B edeutung. In  Gegenwart von E isenoxyd als K atali- 
sa to r verläuft sie zwischen 450 und 600°, und  zwar bedeutend 
schneller als die anderen Umsetzungen im  Ofen. D er sehr fein 
abgeschiedene K ohlenstoffstaub w ird leicht herausgehlasen, was 
hei etw a 140 kg je t  Roheisen möglichst verh indert werden sollte.

F ü r die Beziehung zwischen Stückgröße und B rennstoff
ersparnis is t es auffällig, daß in  den Vereinigten S taaten  m it 
Mesabi, das m it Feinerz s ta rk  durchsetzt is t, besonders guter 
Koksverbrauch erzielt w ird. A nderseits füh rt das A rbeiten m it 
gemischtstückigem Möller sicher zur Stückgrößentrennung im 
Ofen und dam it zu der gefürchteten K analbildung. Zwischen 
beiden Grenzen muß daher die günstigste Stückgröße liegen. 
Dem Sintern kom m t hierbei eine gewisse Sonderrolle zu, doch 
liegen grundsätzliche Ergebnisse noch nich t in  genügender An
zahl vor. E in  B etrieb m it mehrm onatigen Beobachtungen 
verbesserte seinen K oksverbrauch um 0,9 %  für jedes 
P rozent E rsatz  von Feinerz durch Sinter. Wo aber auch 
nach diesen und  einigen anderen Versuchen die genaue S tück
größengrenze liegt, läß t sich n icht einheitlich feststellen. Im m er
hin h a t m an aus Versuchen, Berechnungen und einem gewissen 
Teil Annahme einige W erte zu bestimmen gesucht. D anach gelten 
als günstigste Stückgröße für E rz 3 bis 25 mm, für K alkstein 
25 bis 75 mm und  für K oks 50 bis 100 mm. V oraussetzung dazu 
is t eine Begichtung, die Stückgrößentrennung im Ofen möglichst 
verhindert, Die V orbereitung aber kostet Geld, und  die B e
triebsleitung muß sich darüber entscheiden, ob diese K osten 
durch den Gewinn an Brennstoffeinsparung aufgewogen werden.

A rno Wapenhensch.

Ausrüstung von Kranfahrwerksantrieben  
bei H üttenkranen1).

[Schluß von Seite 232.]

Anforderungen an Puffer und Bremsschuhe.
R . J .  W a d d  führte  aus, daß der Schutz fü r K rane  beim 

Zusam m enstoß von K ranen oder beim A nprall eines K ranes auf 
einen Prellbock der F ahrbahn  von folgenden U m ständen ab 
hängt :
1. den in  Frage komm enden K räften ,
2. dem erforderlichen oder gewünschten G rad des Schutzes und
3. dem Mechanismus fü r den Schutz.

Die S toßkraft an  den K ranpuffem  w ird erzeugt durch  die 
Bewegungsenergie des m it höchster Geschwindigkeit fahrenden 
K rangerüstes und der K atze und  durch eine H orizontalkraft, die 
von der L ast herrü h rt und  vernachlässigt werden kann. Bei der 
A usbildung des Schutzes sind die beim Zusamm enstoß von 
K ranen  untereinander und  m it Prellböcken bei voller Geschwin
digkeit auftretenden K räfte  in  R echnung zu setzen. D urch gute 
Ausbildung der K ranführer tre ten  Zusamm enstöße von K ranen 
selten auf, weil der geschulte K ranführer in  der Gefahrenzone 
die Geschwindigkeit auf langsam e F a h r t herabsetzt. Die Grenze 
für die Größe der Pufferbelastung is t gegeben durch die größte 
H orizon talkraft in der K ranbahn , die etw a 15 bis 25 %  der 
H öchstbelastung der angetriehenen L aufräder aller auf der 
F ah rbahn  befindlichen L aufkrane beträg t, wenn die R äder 
beim Bremsen oder bei großer Beschleunigung rutschen.

F ü r den vollen Schutz von langsam  laufenden K ranen  bis 
zu 91 m /m in Geschwindigkeit is t eine Verzögerung von 1,8 m /s2 
fü r je  rd . 45 t  K rangew icht zulässig. Bei größeren Geschwindig
keiten  über 90 m /m in soll durch H ilfsm ittel wie E ndschalter u. a. 
die Geschwindigkeit m ittels Bremsen herabgesetzt werden. Teil- 
weiser Schutz genügt hei gu ter Schulung des K ranführers.

J) fron  bteel Engr. 17 (1940) N r. 11. S. 34/62.

G r e n z w e r te  f ü r  V o l ls c h u tz .

Zusammen-
stoßkräfte

kg

Gesamtgewicht des 
Kranes und Katze 

kg

Verzö-
gerung

m/s2

Krangeschwin
digkeit
m/min

Verzögerungs
strecke

mm

16 780 
je Kranende 

8 390

45 350 1,8 37 50,0

8 390 45 350 1,8 91 320,0
8 390 90 700 0,9 37 102,0
8 390 90 700 0,9 91 635,0
8 390 136 000 0,6 37 152,0
8 390 136 000 0,6 91 955,0

F ü r te i lw e i s e n  S c h u tz ,  also V ernichten von 50 %  der 
kinetischen Energie durch die Puffer, kom m en folgende Werte 
in  B e trach t:

Zusammen
stoßkräfte

kg

Gesamtgewicht des 
Kranes und Katze 

kg

Verzö
gerung
m /s2

Krangeschwin
digkeit
m/min

Verzögerungs
strecke

mm

8 390 
je Kranende 

4 200 45 350 1,8 37 50,0
4 200 45 350 1,8 91 320,0
4 200 45 350 1,8 183 1270,0
4 200 90 700 0,9 37 102,0
4 200 90 700 0.9 91 635,0
4 200 90 700 0,9 183 2540,0

V orstehende W erte gelten bei einfach w irkenden Puffern 
m it D ruckfedem  und  Brem sschuhen, die fü r K rane  mittlerer 
Leistung in  F rage komm en. F ü r  K rane  m it großer Tragkraft 
und hoher Geschwindigkeit sind S toßdäm pfer und Druckfedem 
m it V erbundw irkung vorzuziehen. F ü r  leichtere K rane genügen 
Bremsschuhe m it Gummieinlagen. E ndschalter als Fahrbegren
zung haben sich n ich t überall bew ährt.
Leistungsanforderungen und richtige Anwendung der Motoren.

G. A. C a ld w e ll  forderte , daß die B estim m ung der rich
tigen M otorleistung vom K ranerbauer in  Gemeinschaft m it dem 
K äufer und  u n te r H inzuziehung des Lieferers der elektrischen 
A usrüstung zur N achprüfung der Schaltstufen  und  des Beschleu
nigungswiderstandes erfolgt. D as H üttenw erk  kann  die Motor
leistung eines neuen K ranes an  H and  der vorhandenen Krane 
nachprüfen.

In  die Form el zur Berechnung der M otorleistung sind außer 
dem K rangew icht und  der K rangeschw indigkeit der W irkungs
grad und  die Laufradachsenreibung auf G rund von Erfahrungen 
m it gleichbleibenden W erten  einzusetzen. Diese W erte müßten 
bei hohen Geschwindigkeiten erhöht, bei geringen Geschwindig
keiten herabgesetzt w erden. Diese Schlußfolgerung w ird durch 
die Beobachtung bestä tig t, daß  bei K ranen  m it Geschwindig
keiten über 120 m /m in die M otorläufer durchbrennen und bei 
schweren Gießkranen m it langsam er Geschwindigkeit die Lauf
räder beim plötzlichen A bstoppen rutschen.

Um den K ran  nach der Beschleunigung m it einer bestimmten 
Geschwindigkeit in  Gang zu halten , is t eine gewisse PS-Leistung 
erforderlich. Diese Leistung en tsprich t der Beharrungsgeschwin- 
digkeit des Motors. I s t  diese n u r gering gegenüber der Nenn
leistung des Motors, so liegt die Beharrungsgeschwindigkeit nach 
der C harakteristik  des H auptstrom m otors w eit höher als die 
Geschwindigkeit, die der N orm alleistung des Motors entspricht. 
Bei V ergrößerung der Geschwindigkeit w ächst die Beschleuni
gungsarbeit m it dem Q uadrat der Geschwindigkeit. E in ange
führtes Beispiel zeigt, daß  die M otorleistung zur Massenbeschleu
nigung um  ein Vielfaches höher is t als die M otorleistung zur 
U eberwindung der Reibung. D eshalb is t fü r die Feststellung 
der M otorleistung vor allem die Leistung ausschlaggebend, die 
fü r die Beschleunigung und  Verzögerung erforderlich ist. Eine 
Form el zur Berechnung der M otorleistung h a t daher sowohl 
die U eberwindung der R eibung als auch die Leistung zur Be
schleunigung und Verzögerung des K ranes zu berücksichtigen.

Bei den W erksta ttlau fk ranen  m it n ich t lebhaftem  Betrieb 
genügt fü r den K ranfahrm oto r die 30-m in-K ranleistung. Bei 
H ü ttenkranen  m it schwerem B etrieb, die einen bestimmten 
A rheitsgang den ganzen Tag ununterbrochen ausführen müssen, 
muß der quadratische M ittelw ert aus einer Fünfstundenleistung 
zur Festlegung der M otorleistung errechnet werden, sonst werden 
Störungen nich t ausbleiben.

Zur Erzielung der hohen Beschleunigung, die für den Ar
beitsgang notw endig is t, d a rf das M otordrehm om ent nur eine 
Größe erreichen, die dadurch bestim m t is t, daß  beim Abschalten 
aus hoher Geschwindigkeit der M otor ein Brem sm om ent en t
wickelt, das die K ran laufräder gerade zum  Schleifen bringt. 
Die richtige Auswahl des M otors und der Steuerung ergibt einen 
einwandfreien B etrieb. D er M otor soll reichlich gew ählt und die 
Beschleunigungs- und A bschaltw iderstände den Betriebsbedin
gungen entsprechend ausgelegt werden.
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Bestimmung des Uebersetzungsverhältnisses und der 
Motorleistungen.

In  verschiedenen K u rv en b lä ttem  ( Bilder 15 bis 17) wird 
von J .  A. J a c k s o n  an  d re i K ranen  dargestellt, welchen E in 
fluß an jedem  K ra n  die A enderung der M otorleistung und  das 
U ebersetzungsverhältnis auf den V erlauf des G eschwindigkeits
anstieges ausübt. Die H öchstgeschw indigkeit w ird m it kleineren 
Motoren schneller erreich t als m it großen M otoren. E s is t jeweils 
zu prüfen, welche A usführung fü r den B etrieb  am  günstigsten ist. 
Die E rw ärm ung des M otors w ird  verringert, wenn bei der V er
zögerung hydraulische Brem sen s ta t t  elektrischer verw endet 
werden.
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Bild 15. K ran K r. 10: 21,1 m Spannweite, 10 t T ragkraft, Gewicht 57 t 
(netto), Fahrgeschw indigkeit 107 m /m in, Uebersetznng 15,6 :1 .

Kurve A: 45 PS , Uebersetznng 15,6 :1 ;  Beschleunigung 0,177 m /s2 m it 
W iderstand; Fahrleistung 20 % der 1,  h Leistung; Be
schleunigungsmoment 15 %.

Kurve B: 33 PS, Uebersetznng 23,5 : 1; Beschleunigung 0,366 m /s2 mit 
W iderstand; Fahrleistung 23 % der 1 - h Leistung; Be
schleunigungsm om ent 89 % .

Kurve C: 19 PS , Uebersetznng 21,8 : 1 ;  Beschleunigung 0,311 m /s2 mit 
W iderstand; Fahrleistung 31 % der y , h  Leistung; Be
schleunigungsmoment 150 %.

Bild 16. K ran Kr. 8: 27,1 m Spannweite, 25 t  T ragkraft, Gewicht 108 t  
(netto), Fahrgeschw indigkeit 152 m /m in, Uebersetznng 10,1.

Kurve A: 65 P S , Uebersetznng 1 0 ,1 :1 ;  Beschleunigung 0,190 m /s2 mit 
W iderstand; F hrleistung 20 % der h  Leistung; Be- 
schleunigungsm rm ent 89 %.

Kurve B: 65 PS , Uebersetznng 1 0 ,1 :1 ; Beschleunigung 0,335 m /s2 mit 
W iderstand; Fahrleistung 26 % der y% h Leistung; Be
schleunigungsm om ent 150 %.

Kurve C: 15 PS, Uebersetznng 1 0 ,9 :1 ;  Beschleunigung 0,232 m s2 mit 
W iderstand; Fahrleistnng 37 % der / -  h  Leistung; Be
schleunigungsm om ent 150 % .

Bild 17. K ran Kr. 33: 36,6 m Spannweite, 30 t  T ragkraft, Gewicht 160 t 
(netto), Fahrgeschw indigkeit 107 m /m in, Uebersetznng 10,1.

Kurve A: 2 bis 65 P 8 , U ebersetznng 10,1:1; Beschleunigung 0,213 m /s2 mit 
W iderstand; Fahrleistung 16 % der yt  h  Leistung; 
Beschleunignngsmoment 76 %.

Kurve B: 2 bis 15 P S , U eberse tzung21 ,l:l;B esch leun igung0 ,247m /s2mit 
W iderstand; Fahrleistung 23 % der yt  h Leistung; 
Beschleunigungsmoment 66 %.

Kurve C: 2 bis 45 P S , U ebersetzung 1 0 ,1 :1 ;Beschleunigung0,305 m /s2mit 
W iderstand; F ahrleistung 37 %  der ] /, h Leistung; 
Beschleunigungsmoment 150 % .

M otoren fü r H ü ttenw erksk rane  sind  so ausgelegt, daß  sie 
vierm al in 30 8 ih r  N orm aldrehm om ent entw ickeln können, ohne 
durchzubrennen oder am  K ollek to r Schaden zu  leiden. Die

S teuergeräte sind so bemessen, daß  auch U eberlastungen von 
100 %  keinen E influß auf die S icherheit des B etriebes ausüben. 
M it R ücksicht auf die P reisgestaltung  is t es notw endig, m it 
kleinem  M otor und  dem h ierzu  nötigen G etriebe auszukom m en. 
E in  größerer M otor erfo rdert ein größeres G etriebe und eine 
stärkere  Brem se; w eiter m uß die G ebäudekonstruktion s tä rk e r 
ausgeführt werden, wenn n ich t dauernd  U nterhaltungskosten  
aufgew endet w erden sollen.

Die Verwendung von Verbundmotoren.
Mach -J. R . L e w is  sind bei G leichstrom kranen bisher m eist 

H auptstrom m otoren  verw endet w orden. D a die E ntw icklung 
der S teuergeräte m it der Zeit so fo rtgeschritten  is t, daß  Schwie
rigkeiten  bei M otoren m it R eihenschlußw icklung n ich t m ehr auf- 
tre ten , w ird  angeregt, die M otoren fü r H ü ttenk rane  als V erbund
m otoren auszuführen. Ob h ierbei 50 %  N ebenschluß wieklung 
und 50 %  Reihenw icklung, wie heu te  üblich, anzuw enden sind 
oder ein anderer P rozen tsatz  Nebenschlußw icklung, w äre noch 
zu k lären . Die N ebenschlußw icklung im  M otorfeld w ürde bei 
richtig  gew ähltem  U ebersetzungsverhältnis verhindern , daß  die 
K ranfahrgeschw indigkeit infolge U eberbem essung des M otors 
zu hoch steig t. Die S teuergeräte sind auch fü r diese M otoraus
führung bereits vollkom m en entw ickelt.

Widerstandswerte und Beschleunigung.
P . B. H a rw o o d  gibt an, daß der fü r die R eibung erfo rder

liche Leistungsbedarf etw a 16 %  des G esam tw ertes is t.
F ü r  die B estim m ung der Beschleunigungs- un d  Verzöge

rungsm om ente des K ranfahran triebes is t die Auslegung der 
W iderstandsw erte fü r den A nlaß- und  B rem sw iderstand m aß
gebend. In  der folgenden Tafel sind die W iderstandsw erte in 

E
Prozenten  des W ertes -  angegeben,* wo I  der N ennstrom  und 

E  die N ennspannung ist.
W id e r s t a n d s a b s t u f u n g  f ü r  f ü n f  K o n t r o l l e r s t e l l u n g e n .

Stufe Ohm in % von ^ für Krane Ohm in  % von
mit geschlossenen Gleitlagern bei Wälzlagern

i 50 92
2 40 40
3 30 30
4 25 25

Gesamtwert des Widerstandes 145 137
Widerstand des Motors 11 11

Insgesamt 156 198

E in  U nterschied zwischen Gleit- und  W älzlagern besteh t also 
nu r auf der ersten  K ontrollerstellung, w ährend der G esam tw ider
stand  fü r G leitlagerkrane 156 %  und  fü r W älzlagerkrane 198 %

E  _
von  be träg t. In  B ild 18 sind die D rehzahl-D rehm om ent-K ur

ven fü r diese W iderstandsw erte, und  zw ar fünf K urven  fü r fünf 
K ontrollerstellungen aufgezeichnet. K urve  1 A gilt fü r den 

E
W iderstandsw ert 1,98 • — bei W älzlagerkranen. D ie K urven  1,

1 A u n d  2 sind in  den negativen D rehzahlbereieh h inein  v e r
längert, da diese Stellungen fü r G egenstrom brem sung benutzt 
werden.

D er K ran fah rbe trieb  w ird sich folgenderm aßen abw ickeln: 
Bei E instellung der ersten  K ontro llerstellung w ird  ein A nfahr
mom ent von 52 %  des N ennw ertes, bei E instellung  der zw eiten ein 
solches von  91 %  entw ickelt. Genügen diese M om ente zum  A n
fahren  n ich t, so w ird  auf der d ritten  Stufe ein A nfahrm om ent von 
183 %  erzeugt, das sicher ausreichen w ird , den K ra n  in  Bewegung 
zu setzen. D ie Beschleunigung erfolgt längs der K urven  3, 4 
und 5. K urve  5 zeigt den un m itte lb ar ans N etz  geschalteten  
M otor. D ie au f dieser S tellung erreich te  E nddrehzah l hän g t ab 
von der H öhe der R eibungsverluste und  der L änge der freien 
Fahrstrecke . H a t nun  der K ran  seine volle Geschwindigkeit von 
100 %  erreicht und  soll in  diesem Augenblick abgestoppt werden, 
so scha lte t der K ran füh rer durch  auf die e rs te  Stellung der 
G egenrichtung. E s w ird  h ierbei ein B rem sm om ent von 132 %  
erzeugt (s. die P u n k te  B u n d  B 1 in  B ild 18). I s t  eine höhere 
G eschwindigkeit erreich t, so ste igert sich entsprechend der 
K urve  1 das Brem sm om ent. Bei K ranen  m it W älzlagern w erden 
die Ohm werte auf d e r K ontro llerstellung  1 höher gew ählt (vgl. 
Tafel und  K urve  1 A in  Bild 18), da  sonst en tsprechend der 
erreich ten  höheren  Endgeschw indigkeit das B rem sm om ent zu 
hoch w ürde. E ine etw as weichere Beschleunigung w ird  m it v ier 
Beschleunigungsstufen bei größeren K ran leistungen  erzielt. Bei 
Schützensteuerung m it W äch tern  kann  die Beschleunigung 
unabhängig  von der A nzahl der Schaltstu fen  au f der M eister
walze erreich t w erden. Z ur D rehzahlregelung w ird  jedoch allge-

— *- Sekunden
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Fahren ------- ■}----- bremsen
Bild 1?. Drehmoment-Drehzahl-Kurven für Kranfahrmotoren.

1 Bremsstufe, 3 Beschleunigungsstufen.

mein eine m ehrstufige M eisterwalze verw endet. Genormt sind 
Steuerwalzen für K ranfahrw erke m it G leitlagern und fü r solche 
mit W älzlagern, un te rte ilt für leichten und schweren Betrieb.

Drehmomente für Kranbremsung.
K. L. P u e t t e  setzte auseinander, daß eine allgemeine F o r

mel fü r die D rehm om ente bei der K ranbrem sung nur schwer 
aufgestellt werden kann, da bei den verschiedenen K ranen die 
W erte und die V erhältnisse zu sehr wechseln. Das Höchstbrems- 
m oment is t abhängig von der Anzahl und den R addrücken der 
angetriebenen R äder des K ranes, belastet und unbelastet, und 
von der Fahrgeschwindigkeit und dem veränderlichen Reibungs
koeffizienten zwischen L aufrad  und  Schienen. Dieser schwankt 
zwischen 0,25 und 0,015 und noch weniger, je  nachdem , ob die 
Schienen sauber, trocken oder naß, oder ob Oel und F e t t  auf 
den Schienen liegt, oder die Geschwindigkeit sich ändert. Bei 
K ranen m it richtiger M otorbemessung fü r das Fahrw erk t r i t t  
etwa beim doppelten V ollastm otorm om ent ein Schleifen der 
K ranlaufräder ein. Dieses Moment wäre demnach die Grenze 
fü r das Bremsmom ent. F ü r den zulässigen Bremsweg werden 
etwa 10 bis 15 %  der H öchstkrangeschwindigkeit angenommen, 
also bei 90 m /m in Geschwindigkeit etwa 9,1 bis 12,9 m. Aber 
auch bei höherer Geschwindigkeit is t der Bremsweg meist 
n icht über 9,1 m.

Die mechanische Fußbrem se soll, auch wenn elektrische 
Bremsung benu tz t w ird, n ich t zu klein gew ählt werden. Die 
Steuergeräte der Fahrm otoren sind für die elektrische Bremsung 
entsprechend zu bauen. Die M otoren und  W iderstände sind für 
die hohen A usschaltström e richtig  zu bemessen. E s werden 
hydraulische und mechanische Fahrbrem sen verw endet. Die 
Bremse soll reichlich gew ählt w erden, um H öchstbeanspruchun
gen zu verm eiden und geringe A bnutzung und U nterhaltungs
kosten zu erreichen. D urch die K ranfahrbrem se w ird m echani
sche A rbeit vern ich tet und in  W ärm e um gesetzt. Als M ittel 
zum raschen A bführen dieser W ärm e dienen V erbreiterung der 
Bremsscheibe, R ippen oder ähnliche M ittel, die die A bkühlungs
fläche der Bremsscheibe vergrößern. Zur Erforschung w eiterer 
M aßnahm en zur A bkühlung der Bremsscheiben sollten fü r alle 
K rane in  Tafeln die Angaben über Gewicht, Geschwindigkeit, 
PS-Leistung, Arbeitsgang und U nterhaltungskosten  der Bremse 
zusam m engestellt sein. W ahrscheinlich werden die Bremsen 
im allgemeinen zu groß ausgefallen sein, aber auch das Gegenteil 
kann der F a ll sein.

Gegenstrom- und Kurzschlußbremsung.
ln  B ild 19 w ird von H . L. W ilc o x  eine U m kehrbrem s

steuerung fü r Schüt.zensteuerung „m it Schutz“ für Gleichstrom- 
fa h rw erksantrieb wiedergegeben.

Die einfachere S teuerung „ohne Schutz“ nach Bild 20 
besteht aus den gleichen B auteilen wie die Steuerung „m it 
Schutz“  m it A usnahme der folgenden Teile: doppelpolige N etz
m esserschalter m it Schnappschloß, zwei U eberstrom relais m it 
selbsttätiger W iedereinschaltung, negatives Polschütz und U n ter
spannungsrelais. Diese Steuerform  w ird angewendet in den 
Fällen, wenn die Schutzvorrichtungen für alle A ntriebe auf einer 
gemeinsamen K ranschalttafel vereinigt sind.

Die Anlaß- und  Brem swiderstände müssen derartig  abge
stim m t sein, daß das Bremsmom ent möglichst gleich dem A nlaß
mom ent w ird. E s werden jedoch im allgemeinen genorm te 
W iderstände verw endet, und zwar für K rane m it W älzlagern

Meisterwalze
Bild 19. Um kehr-Bremskontroller fü r Krahnwerke m it Schutz. 

MAIN-KNSW. =  doppelpoliger Netzmesserschalter,
OL =  magnetisches Ueberstromrelais,
V IV  =  Umkehrschiitze für Vorwärtsfahrt,
H,’ IR  = Umkehrschiitze für Rückwärtsfahrt,
SI 1 bis 3 =  Beschleunigungsrelais,
1 A bis 3 A =  Beschleunigungsschutze,
M = negatives Polschütz,
Kontroll-KNSW . =  doppelpoliger Steuerstrom schalter,
LVP =  Unterspannungsrelais,
SIP  =  Bremsrelais,
p  =  Bremsschütz.

Bild 20.
Umkehr-Bremskontroller m it Sicherheits-Kurzschlußbremsung ohne Schutz. 

VB, TBj =  Bremsschütze für V orw ärtsfahrt,
BB, RB1 =  Bremsschütze für R ückw ärtsfahrt,
ABM -- Anker,
TR =  Spannungsrelais,
T — Feldschütz.

solche m it einem A nfahrstrom  von 50 %  des Vollaststrom s und 
fü r K rane  m it G leitlagern solche m it 70 %  A nfahrstrom  und dem 
doppelten B rem sstrom . Diese W iderstände sind w eiterhin so 
ausgelegt, daß  sich beim K urzschließen des Bremswiderstandes 
ein A nfahrm om ent von 150 %  des V ollastm om ents einstellt.

Zu einem einwandfreien A rbeiten der Gegenstrombremsung 
is t ein Brem srelais notwendig, das beim Bremsvorgang den 
Brem sw iderstand se lbsttä tig  einschaltet, beim A nfahren diesen 
jedoch kurzschließt. Dies kann  erreich t w erden durch ein vom 
A nkerstrom  oder von der A nkerspannung abhängiges Strom
oder Spannungsrelais. In  Bild 19 ist das Breinsrelais parallel zum 
B rem sw iderstand geschaltet, dessen W ert etw a gleich der Hälfte 
des G esam twiderstandes be träg t. Die Vorteile dieser Schaltung 
werden unten  gezeigt. Dieses R elais, m it S IP  bezeichnet, hat 
einen R uhekontak t, der den Strom kreis zur Abschaltschützspule 
schließt. Beim Abfallen des Relais S IP  wird daher das Brems
schütz P  geschlossen und dam it der Brem sw iderstand kurz
geschlossen. Der M agnetkreis des R elais is t d e ra r t ausgebildet, 
daß die A bfallspannung sehr nahe der Ansprechspannung liegt.

Bei der A nfahrt aus der R uhe e rh ä lt die Relaisspule die 
H älfte der N etzspannung. Diese genügt n ich t, das Relais zum 
A nsprechen zu bringen. Das B rem sschütz zieht dagegen an, die 
Beschleunigung des M otors w ird n ich t durch den Bremswider
stand  aufgehalten. Soll hingegen der M otor aus dem Lauf durch 
U eberschalten auf die erste Stufe der Gegenrichtung abgebremst 
werden, so unterliegt die Relaisspule einer Spannung, die sich 
zusam m ensetzt aus der halben N etzspannung und  der halben 
Gegen-EMK des Ankers. D as R elais sp rich t daher schnell an 
und  verh indert das Schließen des Brem sschützes. Die verlangte 
Brem sschaltung is t m it S icherheit erreich t. Die Abfallspannung 
des R elais is t so eingestellt, daß  es ab fällt, wenn der M otor zum 
S tillstand  kom m t. In  diesem Augenblick m uß der K ranführer 
die M eisterwalze auf 0 stellen, dam it der K ran  nicht in der 
Gegenrichtung an fäh rt.

Die A orteile der Schaltung des R elais sind folgende: Bei 
Spannungsschwankungen im N etz a rb e ite t das Relais im rieh-
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tigen Sinne, d. h. es schließt bei Spannungsrückgang den K o n tak t 
zur B rem sschützspule, das Schütz P  zieh t an . Bei Spannungs
erhöhung spielt sich der um gekehrte V organg ab. W eiterhin ist 
die Relaiswicklung kurzgeschlossen, wenn das Schütz P  sich 
schließt. Sie w ird m ith in  w ährend des A rbeitsganges des Motors 
n icht erw ärm t, h a t also eine gleichbleibende T em peratur, die ein 
genaues A rbeiten  gew ährleistet. F erner is t die Relaiswicklung 
unabhängig von jeder Spannungsänderung, die durch E rw är
mung des W iderstandes hervorgerufen w erden könnte, da die 
Wicklung paralle l zur H älfte  des W iderstandes geschaltet is t. 
Die beschriebene Schaltung versag t, wenn bei Ausbleiben der 
Spannung gebrem st w erden muß. Als Sicherung für diese Mög
lichkeit is t noch eine K urzschlußbrem sung vorzusehen.

In  Bild, 20 is t eine solche in  V erbindung m it einer U m kehr
brem sschaltung „ohne Schutz“ gezeichnet. Sie besteh t aus den 
beiden K urzschluß-B rem sw iderständen und den paarw eise a rb e i
tenden einpoligen und  federgeschlossenen Schützen VB und  VBp 
RB und  R B ,. Bei eingeschaltetem  Strom  sind die v ier S chütz
kontak te  offen, außerdem  sind bei V orw ärtsfah rt die K on tak te  
RB und RB! und  bei R ückw ärtsfah rt die K on tak te  VB und VB, 
durch die M eisterwalze mechanisch verriegelt, so daß bei S trom 
ausfall n u r die S chü tzkon tak te  der entsprechenden R ichtung 
schließen.

W eiterhin is t in  der Schaltung ein Feldverstärkungsw ider- 
stand vorgesehen, dessen A nschluß über den Schützkontak t T 
durch das R elais T R  vom  A nkerspannungsw ert abhängig ge
m acht is t. D ieser h ä lt bei norm alem  M otorbetrieb die D rehzahl 
in mäßigen Grenzen und  schü tz t som it den K ran  vor zu hoher 
Fahrgeschw indigkeit, was besonders bei F ah ran trieben  m it 
W älzlagern w ichtig is t.

Kranfahrbremsen.
J .  C. C ox  verlang t bei den hohen K ranfahrgeschw indig

keiten der neuzeitlichen K rane leistungsfähige, starke und sichere 
K ranfahrbrem sen, die Beschädigungen verhü ten  und  eine flo tte 
Arbeitserledigung gew ährleisten.

Dem K o nstruk teu r müssen folgende A ngaben gem acht 
w erden:
1. geringste A nhaltsstrecke bei H öchstlast,
2. Größe der R eibung zwischen L aufrädern  und  Schienen,
3. Anzahl der abzubrem senden L aufräder,
4. U ebersetzung zwischen Brem sscheibe und Laufrädern ,
5. E inbaustelle der Bremsscheibe,
6. Abmessungen der Bremse,
7. erforderliche A rbeit zur B rem sbetätigung,
8. w irkungsvollste M ittel zur B rem sbetätigung.

Die Größe des H altew eges rich te t sich nach dem G esam t
gewicht des K ranes. W ichtig  is t, daß  jederzeit in  N otfällen sicher 
und schnell angehalten  w erden kann. H äufig w ird eine A usfahr
strecke von 3 %  der K ranfahrgeschw indigkeit in  m /m in als 
zweckmäßig angegeben. Gegen diese Festlegung sprechen 
folgende G ründe:
1. Die A usfahrstrecke is t eine F unk tion  des Q uadrates der 

Geschwindigkeit. W erden n u r 3 %  der Geschwindigkeit 
vorgesehen, so geh t dem K ran füh rer bei hohen Geschwindig
keiten das Gefühl der S icherheit verloren.

2. Die A usfahrstrecke m uß jeweils nach den A nforderungen und 
der S icherheit des B etriebes angenom m en werden.

Die kleinste B rem sstrecke häng t ab  von dem Reibungs
koeffizienten K  zwischen Schiene und  R ad . Die größte B rem s
wirkung w ird erzielt, wenn die volle B rem skraft, die das Schleifen 
der L aufräder gerade noch verh indert, schnell e rreich t und  bis 
zum A nhalten  beibehalten  w ird.

Is t der R eibungskoeffizient z. B. K  =  0,2, so is t die höchste 
V erzögerungskraft am  R ad : 0,2 X R addruck .

W eiterhin  is t:
V erzögerungskraft V erzögerungskraft X 9,81 

Masse R addruck
wobei die V erzögerung in  m /s2 und  die V erzögerungskraft und 
der R addruck  in kg angegeben sind. V orstehende Form el gilt 
nur, wenn alle L au fräder angetrieben sind. I s t  dies n ich t der 
Fall, so is t:

A nzahl der abgebrem sten R äd er X K  X 9,81 
Verzögerung = ----------------G esam tzahl der R äder---------------- ’

wobei angenom m en is t, daß  alle R äd er gleiche B elastung haben.
In  Grenzfällen m uß geprüft w erden, ob die n ich t angetrie

benen R äd er gleichfalls gebrem st w erden müssen. D ie B rem s
wege in  A bhängigkeit von verschiedenen K rangeschw indigkeiten 
und V erzögerungen lassen sich bildlich au ftragen . D ie Lage der 
Bremsscheibe m uß so angeordnet w erden, daß  der V erdrehung 
der A ntriebsw elle R echnung getragen  w ird. Die Brem se ist

Verzögerung =

reichlich zu bemessen, dam it n ich t zu rascher Verschleiß e in tr itt . 
W esentlich is t ein geeigneter B rem sbelag m it hohem  R eibungs
koeffizienten, langer L ebensdauer und  großer W ärm ebeständig
keit. E rfahrungen  h ierüber w urden im  A utobusbau gesam m elt. 
Bei möglichst geringem A rbeitsaufw and zur B rem sbetätigung 
muß eine hohe B rem swirkung erzielt w erden. In  der Regel w ird 
die Bremse durch M enschenkraft be tä tig t. D er K ran füh rer m uß 
in diesem F all ohne E rm üdung die erforderliche A rbeit auf 
längere D auer leisten können.

Soll die Bremse m it dem Fuß  bedient w erden, so soll die 
Fußbew egung n ich t m ehr als 230 mm und  der Fußhebeldruck  
n ich t m ehr als 18 kg bei 230 mm Fußweg oder 41 kg bei 76 mm 
und die vom  K ranführer zu leistende A rbeit n ich t m ehr als etw a 
4,8 mkg betragen. D as Brem sgestänge m uß leichten und spiel
freien Gang haben.

N euerdings w erden fü r große B rem sleistungen hydraulische 
Bremsen verw endet, die auch bei großen E ntfernungen  n u r 
geringen D ruckverlust und unw esentlichen T otgang aufweisen. 
Bild 21 s te llt die A nordnung einer hydraulischen Brem se fü r 
K rane  dar. D urch einen B etätigungshebel w ird der K olben im 
H auptzy linder bewegt und  h ierdurch  B rem sdruck im  B rem s
zylinder erzeugt. D urch einen R eservebehälter und  eine E n t
lüftungsöffnung im  H aup tzy linder w ird das Brem ssystem  ste ts  
voll F lüssigkeit gehalten. E in  A uslaßventil im  H aup tzy linder 
bew irkt, daß  in  der R ohrleitung ein bleibender D ruck von
3,6 bis 5,4 kg herrsch t. Friedrich Gütlinger.

D ie M ittelw erte in  der K ostenrechnung.
D er a r i t h m e t i s c h e  M i t t e lw e r t  w ird errechnet, indem  

m an m ehrere G rößen (Sum m anden) zusam m enzählt und  die 
Summe durch die Z ahl der Sum m anden te ilt . K om m en m ehrere 
gleiche Sum m anden vor, dann können diese als P roduk te  zu 
sam m engefaßt w erden.
B e is p ie l  1: a +  a +  a +  b +  b +  c =  3 x a  +  2 x h  +  l x c .

Der M ittelw ert aus diesen d re i P roduk ten  w ird gebildet 
durch Zusam m enzählen der F ak to ren  (M ultiplikatoren) e iner
seits, der P roduk te  anderseits und  durch  Teilen der Summ e der 
P rodukte durch die Summe der M ultiplikatoren.
B e is p ie l  2: 3 X 12 =  36

2 X 10 =  20 
1 X 4 = 4  

Summ e 6 60’
60

M ittelw ert — =  10 (g e w o g e n e s  M ittel).

Man kann  auch einfacher aus den  M ultip likanden das 
arithm etische M ittel bilden.
B e is p ie l  3:
(m it Z ahlen aus 2)

12 + 1 0  +  4
=  8,66 ( e in f a c h e s  M ittel).

Das einfache M ittel sp ielt in  der K ostenrechnung kaum  
eine Rolle. Dagegen is t die B ildung des g e w o g e n e n  M ittels in 
der Sortenkostenrechnung, die in  der E isenhü tten industrie  v o r
herrsch t, eine der häufigsten R echenvorgänge; denn K osten  sind 
ste ts das P ro d u k t aus Menge X K osten  je E inhe it der Menge (Preis). 
B e i s p i e l4 :  5 t  zu 60 JIM  kosten  5 X 60 JIM  =  300 JIM

4 t  zu 90 JIM  kosten  4 X 90 JIM  =  360 JIM
1 t  zu 100 JIM  ko ste t 1 X 100 JIM  =  100 JIM

Summ e 10 t  kosten  760 JIM
Gewogenes M ittel 1 t  ko ste t im  M i t t e l  1%JIM

Das e in f a c h e  M ittel aus den Preisen allein wäre
60 +  90 +  100

=  83,33 M M  ft .  D ieser M itte lw ert is t aber n ich t das gewogene
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M ittel der K osten, das im m er n u r in  der oben dargestellten Weise 
un ter Berücksichtigung der Mengen errechnet w erden kann.

A n w e n d u n g s b e r e ic h  d e s  g e w o g e n e n  M i t t e l s  im  
e i s e n h ü t t e n m ä n n i s c h e n  R e c h n u n g s w e s e n .

D er Anwendungsbereich des gewogenen M ittels beginnt 
schon bei der Bewertung der K ostengüter. W enn diese auch 
möglichst gegenw artsnah sein soll und  daher auf Preise w eiter 
zurückliegender Eingänge keine R ücksicht genommen w ird, so 
w erden doch häufig Lieferungen aus der le tz ten  Vergangenheit 
zu unterschiedlichen Preisen eingegangen sein, aus denen der 
Verrechnungspreis als gewogenes M ittel errechnet wird.

Die Aufgabe der K ostenrechnung besteh t darin , die K osten 
der erstellten  Leistungen zu erm itteln . W enn jede der Leistungen 
von der anderen verschieden is t, müssen fü r jede einzelne die 
K osten gesondert festgestellt w erden; dagegen w erden gleiche 
Leistungen m eist zusam m engefaßt und fü r sie die K osten  ge
meinsam erm itte lt. Die K osten der Leistungseinheit ergeben 
sich in  diesem F all durch Teilen der K ostensum m e durch die 
Zahl der zusam m engefaßten E inheiten. Sicherlich werden auch 
gleiche Leistungen in  einem B etrieb n ich t m it gleichen K osten 
erstellt, das liegt schon an  den wechselnden Betriebsverhältnissen, 
das zeigt sich auch in  dem Schwanken der K osten je E inheit in 
verschiedenen A brechnungszeiträum en. Die durch Teilen e r 
m itte lten  K osten  sind also zweifellos D urchschnittsw erte. Aus
schließlich als M ittelw ert werden die K osten der Einzelleistung 
bei der D ivisionskalkulation errechnet, daher auch der Name 
dieses Verfahrens.

Bei der Aequivalenzziffernrechnung w erden zunächst die 
D urchschnittskosten der Bezugseinheit e rm itte lt. Die darauf 
folgende U m rechnung dieser K osten  auf die verschiedenen 
Leistungseinheiten is t der um gekehrte Vorgang der Bildung 
eines gewogenen M ittels. Die so errechneten K osten der Einzel- 
sorten sind ste ts abhängig von den D urchschnittskosten der Be
zugseinheit, sie beruhen also auch auf M ittelw ertbildung.

Die Sortenrechnung te ilt die in einem A brechnungszeitraum  
anfallenden K osten  auf die verschiedenen Sorten auf. Die Zu
rechnung erfolgt fü r die E inzelkosten unm ittelbar, fü r die Ge
meinkosten durch Umlage m it geeigneten Schlüsselgrößen. 
S tehen die K osten  jeder Sorte fest, dann w erden sie durch die 
Zahl der Sorteneinheiten geteilt; also auch h ier w erden D urch
schnittskosten fü r jede Sorte errechnet.

A ber diese D urchschnittsbildung beschränkt sich n ich t auf 
die K ostenträgerrechnung. Die der K ostenträgerrechnung voraus
gehende K ostenstellenrechnung (oder ein sonstiges V erfahren der 
Gemeinkostenrechnung) w ird von der M ittelw ertbildung be
herrsch t. Das V erhältnis der Gemeinkosten einer K ostenstelle zu 
den Fertigungslöhnen dieser Stelle w ird fü r den ganzen A brech
nungszeitraum  festgestellt und  w eiter verrechnet, obwohl man 
m it S icherheit annehm en kann, daß dieses V erhältnis von Tag 
zu Tag Schwankungen un terlieg t. Das gleiche gilt für die K osten 
je  L aufstunde, je  t  D urchsatz und  die E inheiten  aller übrigen 
Zuschlagsgrundlagen. W enn eine Sorte in  der ersten  W oche, die 
andere in  der zweiten Woche hergestellt worden is t, und  die 
K osten  je Laufstunde in  der ersten  Woche infolge von B etriebs
zwischenfällen erkennbar höher w aren als in der zweiten, h a t 
das auf die K ostenträgerrechnung keinen E influß; jeder Sorte 
w ird der gleiche S tundensatz zugerechnet. H ier herrsch t eine 
M ittelw ertbildung, die sich n ich t innerhalb  der einzelnen Sorte 
ausw irkt, sondern das K ostenverhältn is der Sorten zueinander 
beeinflußt.

Bei der A uftragskalkulation is t der K osten träger n ich t wie 
bei der Sortenrechnung ein G attungsbegriff, sondern eine E inzel
erscheinung. In  der auf trags weisen K ostenträgerrechnung 
t r i t t  eine M ittelw ertbildung insoweit n ich t ein, als die Rechnung 
m it der F eststellung der K osten  fü r den G esam tauftrag  abge
schlossen w ird. Aber es ergeben sich D urchschnittsw erte, sobald 
diese K osten  innerhalb  des A uftrags auf eine E inheit bezogen 
werden, sobald also geteilt w ird. Dies is t der Fall, wenn der Auf
tra g  aus m ehreren gleichen E inheiten  besteh t (Serie), oder wenn, 
sei es auch nu r sta tistisch  zum Zweck der K ostenausw ertung, 
d e r  A uftragsinhalt in  einer M engenbezeichnung, z. B. dem Ge
wicht, ausgedrückt w ird und die K osten  je E inheit errechnet 
w erden. W ird bei der A uftragskalkulation die M ittelw ertbildung 
in  der K ostenträgerrechnung eingeschränkt, so findet sie sich 
in  gleicher Weise wie bei der Sortenkalkulation  in  der K osten
stellenrechnung, bei der E rrechnung der Zuschlagssätze.

W eiter w erden D urchschnittsw erte gebildet, wenn die 
K osten  m ehrerer A brechnungszeiträum e zusam m engestellt (z. B. 
Jah resselbstkosten  durch Zusammenfassung der M onatsselbst
kosten) oder wenn in  einem U nternehm en m it m ehreren  gleich

artigen  B etrieben die K osten  dieser B etriebe zu Selbstkosten 
des U nternehm ens verein ig t w erden.

P r a k t i s c h e  B e d e u tu n g .
E s liegt auf der H and, daß die B ildung von D urchschnitten 

den U eberblick über die Ergebnisse der K ostenrechnung er
le ich tert, da an  die Stelle von vielen E inzelw erten jeweils ein 
einziger W ert t r i t t .  Da, abgesehen von den le tz ten  beiden Bei
spielen (Jah res- oder U nternehm ensselbstkosten), die Einzel
w erte gar n ich t ers t errechnet werden, sondern die K osten von 
vornherein in den großen Topf geworfen w erden, aus dem dann 
die M ittelw ertbildung erfolgt, is t m it dieser eine ganz wesentliche 
A rbeitsvereinfachung verbunden, die in den m eisten Fällen die 
D urchführung der K ostenrechnung üb e rh au p t e rs t möglich 
m acht. Um das zu ermessen, stelle m an sich einm al vor, die 
K osten  einer K ostenstelle m üßten  L aufstunde fü r Laufstunde 
getrenn t e rm itte lt werden. Bei diesem Beispiel bleibend sei 
w eiter die F rage gestellt: W elche Vorteile w ürden sich aus einer 
derartig  um ständlichen R echnung ergeben? B estim m t würden 
die K osten  der einzelnen L aufstunden verschieden ausfallen. 
Aus den Abweichungen könn ten  Schlüsse auf die kostenmäßigen 
A uswirkungen gewisser Betriebserscheinungen, z. B. Stockung 
in der Strom lieferung, unterschiedliche Leistung an  den ver
schiedenen Tagesstunden, W ochentagen usw. gezogen werden, 
die zweifellos fü r die B etriebsüberw achung w ertvoll wären. 
W enn nun  die einzeln erm itte lten  S tundenkosten  in  die Kosten
trägerrechnung  übernom m en w ürden, w ären dann  die so er
rechneten  K osten der A ufträge genauer als die m it Hilfe von 
D urchschnittssätzen festgestellten ? Diese F rage ist, vor allem 
soweit die Ergebnisse der K ostenträgerrechnung dem Zweck 
der Preisbildung und  der Leistungserfolgsrechnung dienen sollen, 
unbedingt zu verneinen. W as kann der einzelne A uftrag dafür, 
daß gerade er u n te r ungünstigen B etriebsverhältnissen gefertigt 
w orden is t ? E in  Vergleich der Erfolge der einzelnen Aufträge 
w ürde bei einer derartigen K ostenrechnung zu falschen Schlüssen 
führen. Das h a t m an schon lange e rk an n t; m an begnügt sich 
vielfach n ich t m it der D urchschnittsb ildung der Zuschlags
sätze innerhalb  eines Monats, sondern gew innt in  den Normal
zuschlagssätzen das M ittel aus w eit größeren Zeitspannen, um 
fü r alle A ufträge gleiche S tartbedingungen zu schaffen und die 
durch das B etriebsleben veru rsach ten  Schwankungen von der 
K ostenträgerrechnung fernzuhalten.

Aus diesen Beispielen lassen sich folgende allgemeinen E r
kenntnisse ableiten :
1. Die M ittelw ertrechnung verw ischt die kurzwelligen Schwan

kungen in  der B etriebsgebarung innerhalb  des Abrechnungs
zeitraum s. E ine Erforschung dieser Schwankungen muß auf 
dem  Wege der E inschränkung der M ittelbildung erfolgen.

2. Die Zwecke der Preisbildung und  Leistungserfolgsrechnung 
verlangen die A usschaltung dieser Schw ankungen aus der 
K ostenträgerrechnung, da  ein Vergleich der K osten und E r
gebnisse der einzelnen K osten träger untereinander nur dann 
zu richtigen Schlüssen führt, wenn alle Leistungen als unter 
gleichen B etriebsbedingungen e rs te llt angenomm en werden 
(arteigene K osten).

3. Wo sich die Rechnungszwecke zu 1 und  2 kreuzen, ist es 
notwendig, den einen in sta tistischen  Nebenrechnungen zu 
verfolgen. H ierfür kom m t im  Regelfall der Zweck der Be
triebsbeobachtung in F rage, da  h ierzu  vielfach Teilrech
nungen, ja  sogar in  den m eisten Fällen  die Beobachtung der 
verb rauchten  Mengen und  Zeiten genügen.

In  der Reihe der eingangs aufgeführten  Beispiele unter
scheiden sich die beiden le tz ten  (Jah res- und  Unternehm ens
selbstkosten) von den übrigen dadurch , daß  bei ihnen die M ittel
w erte aus bereits festgestellten E inzelw erten gebildet werden, 
w ährend in  den anderen diese E inzelw erte gar n ich t errechnet 
w erden.

Die Jahresselbstkosten  w erden gewonnen, indem  m an die 
K ostensum m en aus den zwölf M onaten zusam m enzählt und die 
erhaltene Jahressum m e durch die au fadd ierte  Maßgröße teilt. 
E s liegt in der N a tu r der Sache, daß Jahresselbstkosten , wenig
stens als K ostenträgerrechnung, n u r bei sich ständig wieder
holenden Leistungen, also besonders bei Divisions- und Sorten
rechnung aufgestellt w erden. E ine Zusam m enstellung der 
K ostenstellenrechnung für das ganze J a h r  is t auch bei Auftrags
rechnung nützlich. E s sei nun  un te rsuch t, welche W eiterungen 
sich aus dem W iderstreit der R echnungszw ecke, der oben dar
gestellt ist, bei der Bildung der Jah resse lbstkosten  ergeben. 
Die D ivisionskalkulation scheidet bei diesen Ueberlegungen aus, 
da  es h ier n u r einen einzigen K osten träger g ib t und  die Frage 
der K ostenzuteilung daher keine Rolle spielt.

W enn m an bei der Sortenrechnung die K ostenträger
rechnungen der einzelnen M onate einfach postenweise addiert
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und aus den Sum m en die M ittelw erte b ildet, dann  entsprechen 
diese Jahresselbstkosten  n ich t ganz den u n te r 2 aufgestellten 
Forderungen. E s sind keine reinen „arte igenen“ K osten ; sie 
geben das natürliche K ostenverhältn is der Sorten zueinander 
nur unvollkom m en w ieder. Angenommen, Sorte A sei ü b e r
wiegend im  Ja n u a r , Sorte B dagegen hauptsäch lich  im Ju n i 
hergestellt w orden. Beide benötigen den gleichen W erkstoff, 
dessen P reis vom  A pril an  gestiegen is t. Die Beschäftigung war 
im Ju n i schlechter als im  Ja n u a r . Die Sorte B w ird deshalb 
höhere Jahresselbstkosten  haben  als A, w ährend das V erhältnis 
vielleicht um gekehrt gewesen w äre, wenn Sorte B im  Jan u a r 
und Sorte A im  Ju n i hergeste llt w orden w äre. Die K osten
trägerrechnung is t also m it betrieblichen Schwankungen belastet, 
die von ih r ferngehalten  w erden m üßten. W ie kom m t das, wo 
doch die Jahresselbstkosten  als M ittelw erte errechnet sind ? Die 
Erklärung liegt darin , daß  die M onatsm ittel den Sorten zuge
rechnet worden sind und  diese M onatsm ittel innerhalb  des Jah res 
schwanken. W enn m an derartige Schwankungen aus der K osten
trägerrechnung heraushalten  will, m ü s s e n  d ie  M i t t e lw e r te  
fü r  d e n  Z e i t r a u m  e r m i t t e l t  w e r d e n ,  f ü r  d e n  d ie  
K o s t e n t r ä g e r r e c h n u n g  a u f g e s t e l l t  w ird ,  im F all der 
Jahresselbstkosten  also fü r das ganze Ja h r , b e v o r  d ie  Z u 
te i lu n g  d e r  K o s te n  a u f  d ie  K o s t e n t r ä g e r  v o r g e 
n o m m e n  w ir d .  E s müssen M ittelpreise fü r die einzelnen 
W erkstoffarten und  Jahreszuschlagssätze fü r die K ostenstellen 
errechnet werden, m it denen die K osten träger dann  einheitlich 
nach Maßgabe des M engenverbrauchs belas te t w erden; n u r so 
kommen die K osten  der verschiedenen Sorten in  ein natürliches 
V erhältnis zueinander.

Bei der A ufstellung von Selbstkosten eines U nternehm ens aus 
den K osten m ehrerer gleichartiger B etriebe ergib t sich die gleiche 
Schwierigkeit in noch verschärfter Form . Selten werden m ehrere 
Betriebe genau die gleichen K osten  fü r ein und denselben 
K ostenträger haben. D er Vergleich der K osten  und  die F e s t
stellung der K ostenunterschiede kann  aufschlußreich fü r die 
K enntnis der B etriebsgüte sein. W enn aber daneben noch die 
natürlichen K ostenunterschiede m ehrerer K osten träger fest- 
gestellt w erden sollen, dann  is t das des G uten zuviel; das gibt 
eine Gleichung m it zwei U nbekannten, die n ich t eindeutig lösbar 
ist. E ntw eder m an  vergleicht n u r die K osten  gleicher K osten
träger von B etrieb  zu B etrieb  und  e rm itte lt die auftretenden 
U nterschiede als A usw irkungen der unterschiedlichen B etriebs
güte, oder ab er m an  vergleicht die K osten  ungleicher K osten
träger; in  diesem Falle w ird  die B etriebsgüte als gleich ange
nommen, und die K ostenunterschiede sind Ausfluß der u n te r
schiedlichen A rt der K osten träger. Die Aufgabe, aus m ehreren 
Betrieben das arteigene K ostenverhältn is unterschiedlicher 
Sorten zu erm itte ln , is t lösbar, wenn alle B etriebe alle Vergleichs
sorten herstellen . M an zieh t in  diesem  F a ll fü r die K osten
rechnung jeder Sorte die B etriebe in  gleichem V erhältn is heran. 
Machen aber einige B etriebe n u r die eine, andere n u r die andere 
Sorte, dann w ird  m an im  R egelfall wohl auf die Feststellung 
des natürlichen  K ostenverhältn isses der Sorten  verzichten 
müssen. A d o lf  M ü l le r ,  Düsseldorf.

D ehnungsm esser zur U eberw achung der
Längsbew egung unterird isch er Leitungen.

Zu dem  u n te r diesem T itel veröffentlichten  A ufsatz von 
P e t e r  A h l s 1) bestä tig t die R u h rg a s - A . - G., daß  eine solche 
Ueberwachung der Längsbewegung der D ehner fü r die Betriebs-

Bild 1. Dehner-Meß Vorrichtung.

!) Siehe S tah l u . E isen  61 (1941) S. 1025/26.

Sicherheit einer unterird isch  verlegten R ohrleitung überaus 
w ichtig ist. Sie g ib t gleichzeitig die in  B ild 1 wiedergegebene 
D ehnerm eßvorrichtung bekannt, die in dem R ohrnetz der R u h r
gas-A.-G. seit Ju li 1935 m it bestem  Erfolge verw endet wird.

Bei dem Vergleich der beiden A usführungsform en dürfte  
der E inw and, daß die von Ahls benötigte A rm atu r fü r die V er
legung im  Boden zu em pfindlich sei, durch  entsprechende A us
führung auszuschalten sein. Die E ntscheidung, fü r welche der 
beiden Form en m an sich entschließt, w ird w esentlich davon ab- 
hängen, m it welcher D eckungshöhe die R ohrleitung verlegt ist. 
Bei der A usführungsform  Ahls sind die K osten  in  etw a u n ab 
hängig von der Deckungshöhe, w ährend sie bei der A usführung 
R uhrgas dieser etw a verhältnisgleich sein werden. Die A us
führungsform  Ahls is t w eiter dann  überlegen, wenn sehr große 
Bewegungen in  F rage kom m en, d a  dann  bei der A usführungs
form  Ruhrgas-A.-G . sehr w eiträum ige Schächte herzustellen sind.

Archiv für das Eisenhüttenwesen. .
Belastung der Gewindegänge in Schraubenverbindungen.
U ntersuchungen von G e o rg  R e im e r 1) ergaben, daß  die 

Gewindegänge der Schrauben ungleichm äßig belastet werden. 
Es g ib t Gewindegänge, die weniger, und  auch solche, die w eit 
m ehr belastet w erden, als es die übliche B erechnung erw arten  
läß t. Am m eisten w ird  das Gewinde im  Q uerschnitt des A uf
lagers belastet. E in  möglichst gleichmäßiges Tragen der Ge
w indegänge w ird am  vollkom m ensten durch m ehrere gleichmäßig 
belastete M utternauflagen erreicht. Dem w iderspricht die dazu 
notw endige genaue W erkstattausführung . E s is t anzustreben, 
daß auf 1 cm2 Gewindefläche m öglichst u n te r sich gleiche Q uer
schnitte  von M utter und  Spindel kom m en. Die S tauchungs
und  S treckungslinien sollen in  ih ren  m ittleren  Abmessungen 
möglichst gleich sein, dam it sie in  ihren  Schn ittpunk ten  keine 
zu großen W inkel einschließen, die zu ungleichen Belastungen 
führen  können.

i  Ueber die Stickstoffbestimmung im Stahl.
R o b e r t  S tü m p e r  und  P a u l  M e t t e l o c k 2) beschreiben 

einige A rbeiten zur V erbesserung der V erfahren der Stickstoff
bestim m ung im S tah l, nam entlich  im H inblick auf die V er
kürzung der A rbeitszeit und  die Verbesserung der entsprechen
den V orrichtungen. A nschließend w erden E rfahrungen über den 
E influß der Legierungselem ente, die Stickstoffaufnahm e bei der 
Probenahm e durch  R eibnitrierung und  die Stickstoffanreiche
rung in  den A ußenschichten m itgeteilt.

Bestimmung der Härte des Martensits und Austenits mit dem 
Mikrohärteprüfer.

N ach einem U eberblick über die physikalischen G rundlagen 
der M ikrohärteprüfung und  einer Anregung für ihre V ereinheit
lichung w ird von  H e in r i c h  H a n e m a n n 3) ein neu entw ickeltes 
M ikrohärteprüfgerät m it Im m ersionsobjektiv  beschrieben, das 
sich im  A ufbau und  in den D aten  des optischen System s von  dem 
früheren , von  H . H a n e m a n n  und  E . 0 . B e r n h a r d t 4) ange
gebenen un terscheidet.

M it dem neuen P rü fgerä t w urde die M ikrohärte von M arten 
sit, A usten it und  ih ren  A nlaßphasen in  unlegiertem  S tah l m it
1,7 %  C un tersuch t. Die erm itte lten  H ärtew erte  w erden an  
H an d  der G efügebilder e rläu te rt. D urch A nlassen auf 100 bis 
150° w ird  die H ärte  des M artensits beträch tlich  erhöht. Bei 
A nlaß tem peraturen  von 250° und  darüber haben  die U m w and
lungsphasen des A ustenits und  des M artensits die gleiche H ärte .

Die Biegewechselfestigkeit von Schmiedestücken aus legiertem 
Stahl in Quer- und Längsfaser.

In  fünf E inzeluntersuchungen w urden von G ü n th e r  F r h r .  
v o n  R ö s s i n g 5) Schm iedestücke aus Chrom-Nickel-M olybdän-, 
Chrom-M olybdän-, Nickel- und  M anganstah l verschiedenster 
Abmessung und  Streckgrenze, Zugfestigkeit, B ruchdehnung, E in 
schnürung, K erbschlagzähigkeit, B iegewechselfestigkeit und  
te ils auch V erdrehw echselfestigkeit geprüft. Die H aup taufgabe 
ga lt der Feststellung, in welchem V erhältn is die E igenschaften, 
besonders die W echselfestigkeitsw erte, der in  L ängsfaser liegen
den P roben zu denen der Q uerfaser stehen und  welchen V er
änderungen diese W erte  von der R andzone zur K ernzone u n te r

4) A rch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) S. 393/96.
2) A rch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) S. 397/401.
3) A rch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) S. 403/06 (W erkstoff-

aussch. 578).
4) Z. M etallkde. 32 (1940) S. 35/38.
5) A rch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) S. 407/12 (W erkstoff- 

aussch. 579).
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worfen sind. Die Biegewechselfestigkeit wurde ausschließlich 
an  Flachproben auf drei verschiedenartigen M aschinen er
m itte lt.

E ine A usw ertung von U ntersuchungen des Schrifttum s 
ergab einen Abfall der Biegewechselfestigkeit beim Uebergang 
von Längs- zu Querproben bis zu 28 % . Dies stim m t etw a m it 
den eigenen Versuchen überein, wo dieser Abfall 13 bis 29 % 
betrug. Die V erhältnisw erte der Biegewechselfestigkeit zur 
Zugfestigkeit liegen bei den U ntersuchungen des Schrifttum s 
in der Regel höher als bei den eigenen Versuchen, wo m eist Ver
hältn isw erte  zwischen 0,36 und 0,47 für Längsproben und 0,30 
bis 0,38 für Q uerproben e rm itte lt w urden. Form eln zur E r 
rechnung der Biegewechselfestigkeit aus den W erten des Zug
versuchs sind bei den untersuch ten  Schmiedestücken wegen zu 
großer Abweichungen in den Ergebnissen n ich t oder nu r be
schränkt anw endbar. Die Verdrehwechselfestigkeit is t gegen 
K erbw irkungen wesentlich unem pfindlicher als die Biegewechsel
festigkeit.

Das Dreistoffsystem Eisen-Zirkon-Schwefel.
D urch therm ische, chemische und G efügeuntersuchungen 

wurde das Z ustandsschaubild  Fe-FeS-ZrS2-Fe2Zr tro tz  unge
wöhnlich großer Versuchsschwierigkeiten von R u d o lf  V o g e l 
und A n to n  H a r t u n g l ) e rm itte lt. Im  flüssigen Zustande liegt 
eine große Mischungslücke vor. Die K ristallisationsverhältnisse 
w erden klargeste llt und soweit als möglich versuchsmäßig belegt. 
Das Zirkonsulfid ZrS2 wurde synthetisch hergestellt und sein 
Schm elzpunkt in  der N ähe von 1550° gefunden. Das gegenseitige 
V erhalten  von Schwefeleisen und Zirkonsulfid wurde durch Aus
arbeitung  des Zustandsschaubildes FeS-ZrS2 in den G rund
zügen klargestellt. Auf die Theorie der hier u n te r ungewöhnlichen 
Bedingungen verlaufenden Umwandlung der eisenreichen Misch
kristalle im te rnären  System  w ird eingegangen.

Einfluß der Korngröße auf die Schweißbarkeit von Stahl St 52.
W a l te r  E i l e n d e r ,  H e in r ic h  A re n d  und R o lf  H a c k -  

l ä n d e r 2) untersuchten  den E influß der A ustenit- und Ferrit- 
Perlit-K orngröße des Grundwerkstoffes auf die Ausbildung 
der w ärm ebeeinflußten Zone und auf den H ärteverlauf quer zur 
Schw eißnaht beim Schweißen von S tah l S t 52 an  17 B etriebs
stählen im W alzzustand oder im norm algeglühten Z ustand. F ü r 
den W alzzustand konnte kein Zusamm enhang zwischen der 
y- und a-K orngröße festgestellt werden. F ü r den norm al
geglühten Z ustand besteht jedoch eine Abhängigkeit dahin 
gehend, daß die y-Feinkornstähle auch im a-K orn feiner en t
fallen. Die sich an  die Schw eißnaht anschließenden Ueber- 
gangszonen werden sowohl m it zunehm ender y- als auch a-K orn- 
feinheit schm aler. Die B reite der Einflußzone nim m t m it s te i
gender a-K ornfeinheit ab. E ine Abhängigkeit der B reite der 
Einflußzone von der y-K orngröße wurde n ich t gefunden. Bei 
sehr feinem a-K orn  sind Uebergangszone und Einflußzone gleich 
breit, d a  völlige Entm ischung stattgefunden  ha t. Die m it einem 
M ikrohärteprüfgerät e rm itte lte  H ärtekurve quer zur Schweiß
n ah t verläuft bei y-G robkornstählen ungleichm äßiger als bei 
y-Feinkornstählen. H ärtespitzen  von 400 bis 600 Vickersein
heiten, wie sie W. B is c h o f 3) beobachtete, wurden n ich t ge
funden; ebenso konnte n icht bestätig t werden, daß bei y-G rob
kornstählen  die H ärtespitzen  erst w eiter von der Schweiße e n t
fe rn t au ftre ten . M it kleinerem a-K orn scheint für y-Feinkorn
stähle die H ärtespitze zu- und für y-G robkornstähie abzunehm en. 
Dies deu tet darau f hin, daß ein unm itte lbarer Zusamm enhang

2) Arch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) S. 413/18 (W erkstoff- 
aussch. 580).

2) Arch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) S. 419/22.
3) Arch. E isenhüttenw . 13 (1939/40) S. 519/30 (W erkstoff- 

aussch. 502).

zwischen den H ärtesp itzen  und  dem Biegewinkel beim Auf
schweißbiegeversuch n ich t bestehen kann . Die Zone des in tra
kristallinen F errits  im Uebergangsgefüge weist bei einer m itt
leren a-K orngröße eine höchste B reite auf; sie is t für y-Grob- 
kornstäh le  b re iter als für y-Feinkornstähle.

Verhalten von Stahl bei tiefen Temperaturen unter Zug-Druck- 
Wechselbeanspruchung.

Von M ax  H e m p e l  und  J u l i u s  L u c e 2) wurden Wechsel
versuche an  g la tten  V ollstäben und an  Proben m it ringförmigem 
Spitzkerb aus zwei Chrom -M olybdän-Stählen, einem Chrom- 
Nickel-M olybdän-Stahl und  drei unlegierten S tählen mit 0,08, 
0,40 und 0,64 %  C bei T em peraturen  von +  20, — 78 und 
— 188° sowie bei verschiedenen M ittelspannungen un ter Zug- 
D ruck-B eanspruchung nach dem W öhler-V erfahren durehge- 
führt. Aus den erhaltenen W öhler-Linien is t festzustellen, daß 
im allgemeinen bei dem gleichen W erkstoff die verschiedenen 
M ittelspannungen den V erlauf dieser Linien für eine bestimmte 
T em peratur n ich t ändern , sondern daß die Linien einen nahezu 
parallelen V erlauf zeigen. Bem erkenswert is t der unterschied
liche Verlauf des zur Abszissenachse geneigten Astes der Wöhler- 
Linie für die verschiedenen T em peraturen und Stabformen der 
V ersuchsstähle. Die W echselfestigkeitsschaubilder in Form der 
bekannten Schleifendarstellung lassen erkennen, daß die Grenz
linien der g la tten  Vollstäbe der verschiedenen S tähle m it fallender 
T em peratur einen fas t parallelen V erlauf zeigen und nur eine 
geringe Abnahme der Spannungsausschläge m it wachsender 
M ittelspannung aufweisen. F ü r gekerbte S täbe ergibt sich 
gegenüber den V ollstäben ein wesentlich anderer Verlauf der 
G renzspannungslinien, und  zw ar ist h ier eine starke Abnahme 
der Spannungsausschläge m it wachsender M ittelspannung fest
zustellen. Die Wechsel versuche an  Voll- und K erbstäben bei 
tiefen Tem peraturen können bis zu wesentlich höheren Mittel
spannungen als bei R aum tem peratur durchgeführt werden. Die 
D arstellung der W echselfestigkeitsschaubilder für Lastspiel
zahlen des Zeitfestigkeitsbereiches läß t erkennen, daß im Verlauf 
der Grenzspannungslinien keine grundsätzliche Aenderung, son
dern  lediglich eine Vergrößerung der Spannungsausschläge ein- 
t r i t t ,  wobei der Schn ittpunk t der Linien von oberer Grenzspan
nung und Streckgrenze, gegenüber dem  fü r Lastspielzahlen des 
W echselfestigkeitsbereiches, nach kleineren M ittelspannungen hin 
verlagert w ird. Sowohl die W echselfestigkeit als auch die Kerb- 
wechselfestigkeit n im m t m it wachsender Zugfestigkeit der Stähle 
zu. Besonders deutlich is t die Zunahm e der Wechselfestigkeit 
von Vollstäben im Tem peraturbereich von —  78 u n d — 180°. Die 
K erbem pfindlichkeit der unlegierten S tähle nim m t m it fallender 
Tem peratur, besonders bei — 188°, beträchtlich  zu.

Gefügeuntersuchung von Stahl mit dem Elektronenmikroskop.
Das A bdruckverfahren zur überm ikroskopischen U nter

suchung von M etalloberflächen w urde von H u b e r t  B e n n e k , 
O t to  R ü d ig e r ,  F r i t z  S t ä b l e in  und  K a r l  E r ic h  V o lk 2) 
erw eitert und auf die m etallographische U ntersuchung von Stahl
schliffen angew andt. Es werden drei Arbeitsweisen —  das Alu- 
m inium aufdam pfverfahren, das Lackverfahren und das Eisen
oxydverfahren —  beschrieben. W ährend die beiden ersten 
V erfahren brauchbare Gefügebilder ergeben, führte  das dritte 
V erfahren noch zu keinem Ergebnis, da  sich das Eigengefüge 
des Oxydfilms störend bem erkbar m acht. Mit diesen Arbeits
weisen erscheint es aussichtsreich, das wesentlich gesteigerte 
Auflösungsvermögen des E lektronenm ikroskops für metallkund- 
liche U ntersuchungen n u tzbar zu machen.

x) Arch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) S. 423/30. S. a. Mitt. 
K .-W ilh .-Inst. Eisenforschg. 23 (1941) S. 53/79.

2) Arch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) S. 431/36.
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K l. 18 c, Gr. 11/01, B 184 544. D reh tü r fü r Industrieöfen. 
E rf.: D ipl.-Ing. Johannes F a ltin , D ortm und. A nm .: Brown, 
Boveri & Cie., A .-G., M annheim -K äfertal.

K l. 18 c, G r. 11/01, S 142 041. T ürverschließvorrichtung 
für heb- und senkbare Türen von Industrieöfen . E rf.: Alois 
Schmidt, B erlin-C harlottenburg. A nm .: Siem ens-Schuckert-
werke, A .-G., B erlin-Siem ensstadt.

K l. 18 c, G r. 11/20, K  156 008. Belade- und E n tlad ev o r
richtung fü r einen Ofen zum A nw ärm en von G ut, insbesondere 
von Blöcken. E rf.: D ipl.-Ing. P au l W ieghard t, M agdeburg. 
Anm.: F ried . K rupp  Grusonw erk, A .-G ., M agdeburg-Buckau.

K l. 24 e, G r. 3/06, S 128 365. G aserzeuger, bei dem die V er
gasung feinkörniger K ohle oder feinkörnigen Kokses ganz oder 
teilweise in der Schwebe erfolgt. D ipl.-Ing. Geza Szikla und 
Dipl.-Ing. A rth u r Rosinek, B udapest.

K l. 42 k, G r. 20/03, A 93 730. V erfahren und  V orrichtung 
zur E rm ittlung  von Fehlstellen im Gefüge von W erkstoffen aller 
A rt. E rf.: D ipl.-Ing. B ernhard  B avink, Bielefeld. Anm .: 
A rntzen-Leichtbau, K .-G ., Brackw ede i. W.

D eutsche G ebrauchsm uster-E intragungen.
(P a te n tb la tt N r. 11 vom 12. März 1912.)

K l. 7 b, N r. 1 514 931. A ufsteckring fü r D rah tab lau f
haspeln. Adolf Deichsel, D rahtw erke und Seilfabriken, A.-G., 
H indenburg, O.-S.

K l. 18 a, N r. 1 515 036. H eißw inddüse fü r m etallurgische 
Oefen, insbesondere Hochöfen. R öchling’sche Eisen- und  S tah l
werke, G. m. b. H ., V ölklingen (Saar).

K l. 21 h, N r. 1 515 110. E lek trischer Ofen zur B ehandlung 
von W ärm gut in  einer b rennbaren , insbesondere explosions
fähigen G asatm osphäre. S iem ens-Schuckertw erke, A.-G. Berlin- 
Siem ensstadt.

D eu tsch e Reichspatente.
Kl. 18 b, Gr. 21,0, Nr. 712 169,

vom  5. Ju li  1940; ausgegeben am 
14. O ktober 1941. Zusatz zum P a ten t 
709 423 [vgl. S tah l u. E isen 62 (1942) 
S. 37J. B o c h u m e r  V e re in  fü r  
G u ß s t a h l f a b r i k a t i o n ,  A .-G., in  
B o c h u m . (E rfinder: A ugust Dersch 
in  Bochum.) Korb fü r  die Beschickung 
von Oefen, besonders Elektroofen.

Zum Füllen  des K orbes w ird die 
am  Bügel a aufgehängte Zugspindel b 
losgelassen, oo daß  der Teller c auf 
dem  Verschlußdeckel d  aufliegt und 
die Sperrbolzen e aus dem  Schloß- 
innern  vorstehen. Die V erschluß
schraube f w ird  teilweise ausge- 
sch raub t, w odurch der Sperrteller g 
in  einem  A bstand  vom Schloßgehäuse 
h  in Lage gehalten  w ird. Die 
Schürzenenden i lassen sich je tz t in 
d ie Sperre k  des Tellers g einsetzen, 
w orauf Schraube f eingeschraubt 
w ird, so daß  Teller g fest auf D eckeid 
auflieg t, wobei gleichzeitig die Sperr- 
bolzenenden h in te r den Köpfen 1 der 
Schürzenenden i liegen und som it 
das Schloß verschlossen w ird. Um 
die Beschickung freizugeben, w ird 
der Bügel a angezogen, wodurch 

sich die Spindel b nach oben versch ieb t; gleichzeitig w ird 
der Teller c m it Sperrbolzen e in  das Gehäuse h eingezogen, 
wodurch die Sperre h in te r den Köpfen 1 freigegeben w ird, so daß 
die Schürzen nach  un ten  ausklappen.

Kl. 31 c, Gr. 1802, Nr. 
712 231, vom 7. Dezember 
1939; ausgegeben am  15. 
O ktober 1941. D e u ts c h e  
R ö h r e n w e r k e ,  A .-G., in  
D ü s s e ld o r f .  (E rfinder: 
M artin  R öckner in  Mül- 

■” heim , R uhr.) Verfahren 
zum  Herstellen dickwandiger 
Hohlkörper.

H ierzu w erden quer
gete ilte  Schleudergußkokil
len a verw endet, die an

der Stelle b vorzugsweiser L unkerbildung oder Ausseigerung 
im Durchm esser vergrößert sind. Die hierdurch bedingte A us
bauchung des Schleudergußhohlkörpers c w ird durch  bildsam e 
Form änderung, wie z. B. Pressen, W alzen oder Ziehen, beseitigt 
und in eine die lichte W eite des H ohlkörpers verm indernde 
W ölbung um gew andelt, w orauf der die beim Schleudern e n t
stehenden Lunker und Verunreinigungen einschließende innere 
W andte il durch spanabhebende B earbeitung en tfern t wird.

Kl. 31 c, Gr. 100I, Nr. 712 325, vom 23. Septem ber 1939; 
ausgegeben am  16. O ktober 1941. B o c h u m e r  V e re in  f ü r  
G u ß s t a h l f a b r i k a t i o n ,  A .-G., in  B o c h u m . (E rfinder: D ipl.- 
Ing . E rich  Boeckers in  Bochum.) Verfahren zur Herstellung von 
Kokillenbodensteinen.

Als W erkstoff fü r die Steine w ird K ohlenstoff oder auch 
G rap h it verw endet ; ebenso können zu diesem Zweck die im Ofen
bau bekannten K ohlenstoffsteine verw endet werden.

Kl. 31 c, Gr. 250l, Nr. 712 326, vom 16. Mai 1935; ausgegeben 
am  16. O ktober 1941. R o b e r t  B o s c h , G. m. b. H ., in  S t u t t 
g a r t .  Verfahren zur 
Verbesserung der 

Dauermagneteigen
schaften von Eisen- 

N ickel-A lum inium - 
Legierungen.

Die in  den T rich
te r  a gegossene 
Schmelze der Legie
rungen v e rte ilt sich 
durch die Leitungen b 
einer Sandform  in die 
aneinander gereihten 
und m iteinander 
durch enge K anäle in 
V erbindung stehen
den kreuzförm igen H ohlräum e e, die nach oben und  un ten  
durch m etallische A bschreckplatten  d , e, z. B. aus Eisen, 
begrenzt sind.

Kl. 48 d, Gr. 4 0l, Nr. 712 636, vom  15. F eb ruar 1938; aus
gegeben am  22. O ktober 1941. A m erikanische P rio ritä t vom 
23. F eb ruar 1937. E d w a r d  G. B u d d  M a n u f a c tu r i n g  C o m 
p a n y  in  P h i l a d e l p h i a ,  P e n n s . ,  V. S t. A. (E rfinder: Joseph 
W inloek und  R alph  W aldo Em erson L eiter in  Philadelph ia , 
Penns., V. S t. A.) Verfahren zum  Passivieren von rostfreiem  
Stahl.

LTm den S tah l gegen eine K orrosion durch  Schwefelsäure zu 
schützen, w ird  er zunächst der E inw irkung von Schwefelsäure 
ausgesetzt und  d arau f die Säure durch A bspülen m it W asser 
völlig en tfern t. D abei kann  der S tah l einer 3-% -Schwefelsäure- 
lösung oder der Schwefelsäure fü r etw a 24 h ausgesetzt werden. 
Die durch die E inw irkung der Säure gebildeten Flecken werden 
w ährend des A bspülens abgew ischt.

Kl. 18 b, Gr. 17, Nr. 712 494, vom  21. D ezember 1939; aus
gegeben am  20. O ktober 1941. F r ie d .  K r u p p ,  A .-G., in  E s s e n . 
(E rfinder: A nton van  de Ven in  R heinhausen.) Vorrichtung zur 
Verdunkelung des K on
verterkamins bei gleich
zeitiger Gewinnung des 
Konverterstaubes.

Die Seitenw ände a 
des K onverterkam ins b 
sind als K ühlflächen aus- 
gebildet, die eine B e

rieselungsvorrichtung 
haben können. Die Gas- 
austrittsö ffnung  c w ird 
durch ein um laufendes, 
z. B. durch einen M otor 
angetriebenes S tern rad  d 
abgeschlossen, seine als 
L eitflächen dienenden 
F lügel e sind als H oh l
räum e ausgebildet, durch 
die ein K üh lm itt el s trö m t, 
so daß  die Gase abge
k ü h lt w erden und n ich t m ehr leuchten. U n terhalb  des S te rn 
rades is t eine R utsche f fü r den abgeschiedenen S taub  ange
ordnet.
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Kl. 42 k, Gr. 20o2, Nr. 712 517, vom 3. A pril 1936; ausge
geben am  21. O ktober 1941. D ip l .- In g . O s k a r  S t o l t e r f o h t  
in  B e r l i n - C h a r l o t t e n b u r g .  Dynamische Werkstoff prüfvor- 
richtung m it einstellbarer und einmalig auf den Prüfkörper w irken
der Belastung.

In  Reihe m it dem Prüfkörper is t in  den K raftfluß  der L ast 
ein nachgiebiges Organ (Arbeitssammler), z. B. eine Feder, a n 
geordnet, dessen elastische Bewegung bei einer den Prüfkörper 
nur elastisch verform enden B elastung groß gegenüber der dabei 
auftre tenden  V erlängerung des Prüfkörpers is t.

Kl. 18 d, Gr. 210, Nr. 712 667, vom 7. F eb ruar 1933; ausge
geben am  23. Oktober 1941. Japanische P rio ritä t vom 6. Februar 
1932. F i r m a  K in z o k u  Z a ir y o  K e n k y u s h o  in  S e b d a i ,  
J a p a n .  (E rfinder: D r. H akeru  M asumoto in  Sendai, Japan .) 
Silizium -Alum inium-Eisen-Legierung m it hoher Anfangspermea
bilität, großem elektrischem Widerstand und geringen Hysteresis- 
verlusten.

Die Legierung e n th ä lt 5 bis 11 %  Si, 3 bis 10 %  Al, 82 bis 
90 %  Fe. Sie kann  noch folgende Elem ente allein, zu mehreren 
oder gemeinsam en th a lten : weniger als etw a 10%  N i, Co, Cr, 
W, Mo, Mn, V, Ti, Sn, Zn, ferner weniger als 5 %  Mg, Sb, Ta, 
Be und weniger als 2 %  B , Cu, P .

Kl. 42 k, Gr. 20oa, Nr. 712 705, vom 15. A pril 1938; ausge
geben am  23. Oktober 1941. M a s c h in e n f a b r ik  A u g s b u rg -  
N ü r n b e r g ,  A .-G., in  N ü r n b e r g .  (E rfinder: D ipl.-Ing. Ludwig 
Lehnert in  N ürnberg.) Dauerschwingungsprüfmaschine, die über 
ein elektrisches gittergesteuertes Dampfentladungsgefäß unter B e
nutzung einer vom P rü f stab beeinflußten Lichtzelle angetrieben wird.

Die Lichtzelle a (Steuerzelle) is t so angeordnet, daß sie beim 
D urchgang des P rüfstabes b durch die Ruhelage (Nullage) von 
dem von der L icht
quelle c kom m en
den L ich tstrah l 
erregt w ird, wobei 
der von der Zelle 
a ausgelöste Im 
puls über den Ver
stärker d  und über 
die K opplungs
kondensatoren e, 
f dem einen oder 
ändern G itter g, 
h zugeführt wird, 
und  dam it die 
Magnete i, k  m
selbsttä tig  durch j u
die elektrischen b c '
Vorgänge im 
Schaltkreis des 
Dampfentladungs- 
gefäßes 1 abwech
selnd erregt wer
den. E rreich t der 
P rü fstab  seinen größten Ausschlag, so fä llt der L ich tstrah l 
über den Spiegel m  auf die lichtem pfindliche Regelzelle n . E in  
T yratron  (Strom tor) o is t in  einem Nebenschluß der H a u p t
strom leitung so eingeschaltet, daß bei einer bestim m ten, der 
N orm alstellung des Spiegels entsprechenden B elichtung der 
Zelle n  ein konstan ter S trom  hindurchfließt, der das Relais p 
gerade n ich t beeinflußt. A endert sich der Ausschlag und dam it 
die auf Zelle n  fallende Lichtmenge, so ändert sich der durch das 
T yra tron  gehende Strom , und es w ird dem  M otor q über das 
Relais p  ein S trom  zugeführt, der den M otor d reh t und  d am it 
den Schleifkontakt am  W iderstand r  verschiebt. D adurch 
werden die M agnete stä rker oder schwächer erregt, und der ge
w ünschte Schw ingungszustand des P rüfstabes w ird geregelt. 
Zur V eränderung der Z eitkonstan ten  dienen die veränderliche 
L öschkapazität s, die veränderlichen W iderstände t ,  u  und die 
V entile v , w.

Kl. 48 a, Gr. 11, Nr. 712 830, vom 22. Septem ber 1939; au s
gegeben am  27. O ktober 1941. Zusatz zum P a te n t 683 086 [vgl. 
S tah l u . E isen 60 (1940) S. 236]. C a p ito  & K le in ,  A .-G., in  
D ü s s e ld o r f - B e n r a th .  (E rfinder: W alter Loh in  Düsseldorf- 
B enrath .) Einrichtung zum  Ueberziehen von Blechtafeln m it me
tallischen Schutzschichten.

Die zu galvanisierenden B lechtafeln werden im  N ieder
schlagsbad durch eine Reihe von W alzen hindurchgeführt, wobei 
das Selbstgalvanisieren der strom führenden W alze dadurch  ver
mieden w ird, daß  der K athodenstrom  den jeweils das Blech be
rührenden  m etallischen Leiterstücken a der W alze b durch eine 
auf einem  K ollektor c schleifende B ürste d  zugeführt w ird, aber 
dieser B ürste  eine H ilfsbürste e gegenüberliegt, die anodisch

geschaltet is t. H ierdurch is t bei jedem  R undgang der Walze jedes 
Teilstück a einm al K athode, einm al Anode, und der Niederschlag, 
der sich bei der K athode etw a b ilde t, lö s t sich bei der Schaltung 
dieses L eiterstückes als Anode m it S icherheit wieder auf.

Kl. 7 a, Gr. 7, Nr. 712 840, vom  7. Ju l i  1936; ausgegeben am
27. O ktober 1941. B ru n o  Q u a s t  in  R o d e n k ir c h e n  a. Rh.
Stauchgerüst zum  Stauchen von breitem Walzgut.

Das S tauchgerüst is t zwischen zwei übereinanderliegenden 
A rbeitsw alzensätzen a, b und c, d desselben W alzengerüstes an
geordnet, und zwar in  der W alzebene des zweiten Arbeitswalzen-

( d I\  l  „ ' )

( c

t> )

Ol

satzes c, d. Die S tauchw alzen e sind auf senkrechten Wellen an
geordnet und können z. B. m it K egelrädern angetrieben werden, 
wobei die V erbindung des A ntriebes und  der Stauchwalzen z. B. 
durch eine M itnehm erkupplung geschehen kann . D as Walzgut 
w ird dem A rbeitsw alzensatz c, d  durch eine Umführungsvor
rich tung  f se lb sttä tig  zugeführt.

Kl. 18 c, Gr. 510, Nr. 712 842, vom  5. Mai 1938; ausgegeben 
am  27. O ktober 1941. S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e ,  A.-G., in 
B e r l i n - S i e m e n s s ta d t .  Vorrichtung zum  Glühen und Ab
schrecken von metallischen Werkstoffen unter Verwendung eines 
röhrenförmigen Ofens.

Die Muffel a w ird z. B. von einer elektrisch erhitzten  Wick
lung b erw ärm t. Das B and  c läu ft zwischen den im beheizten 

röhrenförm igen 
Ofeninnern a n 
geordneten aus 
einem gu t w ärm e
leitenden Stoff, 
besonders aus 
K upfer, bestehen
den Backen d, die 
eine W asserküh
lung durch R ohre e 
haben. Diese Bak- 
ken können an den 
S tirn- und U m 
flächen f m it einer dünnen, w ärm eschützenden Schicht g und mit 
einer N ut h  versehen sein, in  die Schutzgas, z. B. Wasserstoff, 
noch besonders eingeleitet w erden kann . D urch Rohre i kann 
ein billiges Schutzgas, wie z. B. W assergas, in  den Ofen ein
geleitet oder aus ihm  abgeleitet werden.

Kl. 7 a, Gr. 220„ Nr. 712 856, vom  8. N ovem ber 1938; aus
gegeben am  31. O ktober 1941. S c h lo e m a n n ,  A .-G .,in  D ü sse l
d o rf . (E rfinder: Louis F rielinghaus in  
D üsseldorf.) Befestigung der V er schleiß- 
leisten an den Ständer fenstern von Walz- 
gerüsten.

Die V erschleißleisten a auf den 
senkrechten Seitenflächen b der S tän- c 
derfenster werden an  besonderen H a lte 
stücken c befestigt, die an  den Seiten-  ̂
flächen des S tänders d  angeordnet sind, 
z. B. durch eingesetzte Schrauben
bolzen e, in den m it schwalbenschwanzförmigen N uten f ein
gesetzten H altestücken  oder auch durch eine Schweißverbin
dung S> die 80 gehalten  w ird, daß  ein Auswechseln durch Zer
stören  der Schweißstelle leicht möglich is t.
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W irtschaftliche R undschau.
Die britische Eisenerzversorgung.

Die Förderung von E isenerz in  E ng land  h a tte  sich von dem 
niedrigsten S tand  der le tz ten  zehn Ja h re  —  1932 m it nu r 
7 445 000 t  —  auf 14 215 000 t  im  Ja h re  1937 erho lt. Im  Jah re
1938 sank sie dann  auf 12 049 000 t ,  soll aber nach englischen 
Quellen w ährend des K rieges w ieder gesteigert worden sein. So 
wurde auf der Tagung der B ritish  Ironfounders Association im 
Mai 1941 fü r 1940 eine Förderung  von rd . 14,6 Mill. t  b ekann t
gegeben. In  W irklichkeit dü rfte  die Förderung jedoch s ta rk  
gesunken sein, nam entlich  da  es an  Grubenholz fehlt, das außer
dem, soweit vo rhanden , vorzugsweise fü r die K ohlengruben 
bereitgestellt w ird. Auf der Jahresversam m lung der B ritish 
Iron  and Steel F edera tion  im  N ovem ber 1941 hieß es denn auch, 
daß der Förderrückgang an  E isenerzen m it rd . 1 Mill. t  gegenüber
1939 angesetzt w erden müsse.

Obgleich das britische W eltreich über erhebliche E isenerz
vorkommen verfügt, h a t E ng land  vor dem  K riege so gu t wie 
nichts an  Eisenerzen aus seinem eigenen Reich in  Uebersee be
zogen. Die E infuhr, die zusätzlich notw endig war, besonders 
in hochwertigen H äm atiterzen , stam m te aus Schweden und 
Algier. D aneben spielte die E in fuhr aus N ordspanien und  Tunis 
eine ziemliche Rolle, w ährend die Bezüge französischen Erzes 
aus der N orm andie m eist n u r Ausgleichslieferungen darstellten . 
Nachdem schon im  A pril 1940 die L ieferungen aus Schweden 
weggefallen w aren, gesellte sich im  Sommer 1940 der V erlust 
auch der nordafrikanischen Quellen h inzu. H a t E ngland bis 
heute fo rtfah ren  können, sehr erhebliche Mengen spanischer 
Kupfer- und  Bleierze und  M etalle aus H uelva zu beziehen, so 
sind die Bezüge des B iscaya-Eisenerzes fa s t ganz eingestellt 
worden. N ur gelegentlich w erden geringe Mengen an  Eisenerz 
aus Bilbao nach E ng land  verfrach te t.

England is t d ah er zum  ersten  Male in seiner Geschichte 
auf den Bezug von Eisenerzen aus seinen überseeischen Be
sitzungen angewiesen. Zu den notw endigen M anganerzliefe
rungen aus W estafrika, Südafrika, Ind ien  und  A egypten tre ten  
je tz t also auch die E isenerzzufuhren, auf die England nich t 
verzichten k an n . D ie V erbraucherplätze fü r ausländisches 
Eisenerz lagen ausschließlich an  der N ordostküste, also v o r
zugsweise im  Tynegebiet. A n Stelle des sehr kurzen Seeweges 
von Norwegen m ußte der sehr lange von N eufundland in K auf 
genommen w erden; denn  N eufundland is t heu te  der einzige 
Lieferer von Eisenerzen aus dem  W eltreich. Die W abanaerze, 
die auf der kleinen Insel Bell in  der Conception B ay gewonnen 
werden, gehören der Dom inion Iro n  & Coal Co., Sydney, K anada, 
die ihrerseits w ieder im Besitz der B ritish  E m pire Steel Products 
Co. is t. Ih re  Förderung w urde vor dem  K riege künstlich niedrig 
gehalten. A bnehm er w aren K anada, in geringerem  Umfange auch 
die Vereinigten S taa ten  von N ordam erika und  lange Zeit h in 
durch auch D eutschland. Im  A ugust 1940 w urde zwischen der 
kanadischen und  britischen R egierung u n te r M itw irkung der 
British Iron  Founders Association sowie der Cleveland Iron- 
masters A ssociation in M iddlesborough ein Abkommen getroffen, 
demzufolge die G esam tausbeute an  W abanaerzen auf die D auer 
von fünf Jah ren  nach  E ng land  verkau ft w urde. England ver
pflichtete sich, für den großzügigen A usbau der Gruben zu sorgen. 
Die genannte kanadische G esellschaft w urde m it vo rerst 5 Mill. $

Lieferung von leg ier tem  E isen und Stahl sow ie  
H artm etallen  und H artlegierungen. —  D er Reiehs- 
beauftragte fü r E isen und  S tah l h a t u n te r dem 12. März 1942 
eine A nordnung 45 a erlassen1). D en B estim m ungen dieser A n
ordnung unterliegen:
a) Schnellarbeitsstähle;
b) legierte B austäh le  (einschließlich Guß) fü r H ärtung , V er

gütung, E insa tz- un d  N itrie rhä rtung , geglühte und  natur- 
h arte  V erwendung; w arm feste B austäh le  (einschließlich Guß), 
ausgenom men Hoch- und T iefbaustäh le;

c) S tähle (einschließlich Guß), die auf G rund ihres Legierungs
gehaltes n ich trostend , korrosionsbeständig, feuer- oder hitze- 
beständig sind, einschließlich m it dera rtig en  S tählen p la ttie r
ten  M aterials;

d) legierte W erkzeugstähle fü r K a lt- un d  W arm arbeit (ein
schließlich Guß);

e) M agnetstähle (einschließlich Guß);
f) verschleißfeste S täh le  (einschließlich Guß),
g) hochlegierte Sonderstähle (einschließlich Guß),
h ) legiertes G ußeisen,

*) R eichsanzeiger N r. 60 vom  12. März 1942.

abgefunden und  e rhä lt außerdem  eine A bgabe von 1 S je t  E rz. 
D er A usbau der G ruben begann im Septem ber 1940. E in  Teil 
d er E inrichtungen wurde auf G rund des Pacht- und  Leihgesetzes 
1941 an  die Gruben geliefert. H eute is t ja  N eufundland kein 
britisches Dominion m ehr, denn aller w ichtige Besitz is t in  
am erikanische H ände übergegangen, aber die E rzgruben arbeiten  
voll und  ganz fü r E ngland.

U eber den S tand  der A rbeiten w äre folgendes m itzuteilen: 
D er Erzverladehafen wurde durch zwei am erikanische F irm en 
nach dem V orbild in  N arv ik  neuzeitlich ausgebaut, wodurch 
sich die V erladung auf der B ahn nach St. Jo h n  erübrig te . E in  
d r itte r  E rzverladehafen in T orbay s teh t v o r der Vollendung. 
In  den drei H äfen zusam men, die säm tlich d ich t bei den G ruben 
liegen, is t die gleichzeitige G roßbebunkerung von  neun E rz 
dam pfern möglich, die in  kü rzester F ris t erfolgen k an n . Die 
A rbeiten w erden zum  Teil von Ingenieuren, die bereits die E rz 
verladungseinrichtungen am Oberen und Erie-See gebaut haben, 
durchgeführt. Als H öchstleistung w ird die A bfertigung eines 
norwegischen Erzdam pfers E nde Dezember 1941 in  3%  Stunden 
genannt. H and  in H and  m it dem  A usbau der H afenanlagen 
ging die A bteufung neuer Gruben, obgleich ja  ein großer Teil 
der Erze im Tagebau gefördert w ird. B etrug die gesam te Jah re s 
förderung in  den Gruben der Conception B ay  im Jah re  1938 
nur 1 776 000 t ,  so stieg sie 1940 auf m indestens 3,1 Mill. t  und  
dürfte  1941 bereits 5 Mill. t  erreich t haben. Die gesam te Menge 
ist für E ngland  bestim m t. Die rüstungsw irtschaftliche B e
deutung dieses Erzbezuges m uß daher rech t hoch veranschlagt 
werden. M itte 1941 lag die Förderung über dem  V ersand, so 
daß sich H aldenvorräte  von über ]/> Mill. t  angesam m elt h a tten . 
Seitdem h a t sich der V ersand etw as gebessert, da  es E ng land  
gelang, m ehr Schiffe in  den E rzverkehr m it N eufundland e in
zusetzen. Die Conception B ay is t w ährend des W inters eisfrei, 
der B etrieb w ird also n ich t gestört. N atürlich  gehen die E rz 
dam pfer in Geleitzügen vor allem nach N ordostengland.

D er englische E isenerzverbrauch is t aber gegenüber 1938 
infolge von  w eitgehender U m stellung auf das früher vernach
lässigte Thom asverfahren erheblich gestiegen, wozu nam entlich 
der Schrottm angel die V eranlassung gegeben h a t. Im  Jah re  
1940/41 erfolgten zahlreiche vom  Iron  and  Steel C ontroller e r 
zwungene Eingriffe in den Erzeugungsvorgang, besonders in  der 
Industrie  von Südwales, C leveland (M iddlesborough) und  auch 
L ancashire. D er A nteil des Thom asstahles an  der britischen 
S tahlerzeugung is t 1941 rasch angestiegen. D er dadurch  be
dingte höhere E rzbedarf kann  aber von N eufundland n ich t 
allein gedeckt werden, zum al da dieses ja  auch E rsa tz  fü r den 
völligen Ausfall der E infuhr aus Skandinavien und  N ordafrika, 
für den 80- bis 90prozentigen Ausfall der E in fuhr aus Spanien 
und  fü r das M inderergebnis der britischen Eisenerzförderung 
liefern muß. Auch d a rf  m an n ich t übersehen, daß  die A usfuhr
zahlen N eufundlands n ich t m it den A nkunftszahlen in  E ngland 
gleichzusetzen sind. Vor dem 8. D ezember 1941 sah  sich daher 
E ngland  nach w eiteren Erzlieferern um . D am it is t es je tz t aus. 
E ine Steigerung der Erzeugung in  N eufundland is t aber v o rd e r
hand  aus technischen G ründen und  Bedingungen des dortigen 
Tagebaues n ich t gu t möglich.

i) H artm eta lle ; 
k) H artlegierungen (Stellite).

D ie bezeichneten W aren dürfen B etrieben außerhalb  des 
deutschen Reichsgebietes nur m it Genehmigung der Reichsstelle 
für Eisen und  S tah l geliefert w erden. D as gleiche gilt fü r L iefe
rungen nach  dem  P ro tek to ra t Böhm en un d  M ähren u n d  dem 
G eneralgouvernem ent.

E iner Genehmigung bedürfen n ich t:
1. die unm itte lbare  A usfuhr des H andels und  der M itglieder 

der Fachgruppe E delstah l und  der W irtschaftsgruppe G ießerei
ind u s trie , soweit die V orschriften der zuständigen P rüfungs
stellen bzw. der Fachgruppe E delstah l —  A bt. A usfuhrgem ein
schaft —  eingehalten werden.

2. die L ieferungen des H andels und  der M itglieder der F ach 
gruppe E delstah l und  der W irtschaftsgruppe G ießerei-Industrie 
nach dem P ro tek to ra t Böhm en und  M ähren und  dem  G eneral
gouvernem ent, soweit n ich t fü r bestim m te S täh le  etw as anderes 
angeordnet is t oder w ird.

Die Reichsstelle fü r Eisen und  S tah l kann  in  besonders be
gründeten  Fällen  allgem eine A usnahm en zulassen oder auf 
schriftlichen A ntrag  Ausnahm egenehm igungen erteilen. Die
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A nträge sind über die zuständige Gruppe der O rganisation der 
gewerblichen W irtschaft (W irtschaftsgruppe, Fachgruppe oder 
Reichsinnungsverband) einzureichen.

Diese A nordnung ist am  13. März 1942 in  K ra ft getreten . 
Sie gilt auch in  den eingegliederten Ostgebieten und  in den 
G ebieten von Eupen, M almedy und  M oresnet.

A u f t r a g s l e n k u n g  i m  S t a h l b a u .  —  Die Geltungs
dauer der A nordnung über die A uftragslenkung im Stahlbau 
vom  31. August 1940 [vgl. S tah l u. E isen 60 (1940) S. 826] 
w ird, wie der B eauftragte für den V ierjahresplan im Reichs- 
anzeiger N r. 53 vom  4. März 1942 bekanntg ib t, bis zum 31. März 
1943 verlängert.

B uchbesprechungen.
Ulich, Hermann, D r., ord. Prof. für physikalische Chemie und 

L eiter des In s titu ts  für physikalische Chemie und E lek tro 
chemie der Technischen Hochschule K arlsruhe: Kurzes Lehr
buch der physikalischen Chemie. M it 84 Abb. 3., neubearb. 
Aufl. Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff 1941. (XVI, 
336 S.) 8». Geb. 12 JIM .

Die besonderen Vorzüge dieses kurzen Lehrbuches, in  knap
per und klarer D arstellung die Fülle des Stoffes der neuzeitlichen 
physikalischen Chemie zu m eistern, w urden bereits in  den B e
sprechungen der beiden ersten  Auflagen1) uneingeschränkt ge
w ürdigt. Daß in so schneller Folge die d ritte  Auflage notwendig 
wurde, beweist, welchen Anklang das Buch gefunden ha t. Diese 
W ertschätzung verdank t es wahrscheinlich seiner Eigenschaft, 
den Leser zur M itarbeit anzuregen und in  ihm  den W unsch zu 
erwecken, sich m it der Begriffswelt und den Arbeitsweisen der 
physikalischen Chemie v e rtrau t zu machen, wobei die zahlreichen 
Uebungsaufgaben und Schrifttum shinw eise w ertvolle Hilfe le i
sten . Daß das Buch lebt, is t n icht nur am  T ext zu erkennen, der 
m it g rößter Sorgfalt überarbeite t wurde, sondern auch an den 
Zahlenangaben und den Rechenbeispielen, bei denen die letz ten  
Forschungsergebnisse berücksichtigt wurden, selbst wenn m it 
ihnen der Anschluß an  die Versuchsergebnisse weniger gu t zu 
erreichen war. Sehr gewonnen h a t das Buch durch die Aufnahme 
eines Abschnittes über die m etallische Bindung, der in bem erkens
w erter K ürze dieses für die M etallkunde so überaus wichtige 
Gebiet kennzeichnet und in  das Lehrgebäude der physikalischen 
Chemie einordnet. Als sehr verdienstvoll is t das Streben des 
Verfassers hervorzuheben, einer einheitlichen und folgerichtigen 
W ahl der Form elzeichen der therm odynam ischen Funktionen 
und besonders der Vorzeichen von W ärme- und A rbeitseffekten 
zum Durchbruch zu verhelfen2); allerdings sollte in dieser H in 
sicht ein D ruck nich t ausgeübt werden, da das G rundsätzliche

x) S tah l u. E isen 59 (1939) S. 536; 61 (1941) S. 199.
2) U lic h , H ., C. S c h w a rz  und  K . C ru se : A rch. Eisen- 

hüttenw . 10 (1936/37) S. 493/500 (Stahlw.-Aussch. 323).

davon kaum  berüh rt w ird. E ine B ereicherung des Buches, be
sonders im Hinblick auf die Anwendung, könnte m an sich viel
leicht noch von einer vers tä rk ten  Berücksichtigung graphischer 
V erfahren neben den B erechnungen versprechen.

In  seiner jetzigen G estalt is t das Lehrbuch m ehr noch als 
bisher jedem  w ärm stens zu empfehlen, der sich m it Fragen der 
physikalischen Chemie befaßt, also vo r allem  auch den H ütten
leuten. Die gediegene A usstattung  und  der m äßige Preis müssen 
lobend anerkann t w erden. W illy Oelsen.

Schmidt, Werner, D r., D ipl.-K aufm ann, W irtschaftssachver
ständiger beim Reichskom m issar fü r die Preisbildung: Die 
staatliche Preis- und Kostenprüfung. S tu ttg a r t: M uth’sche 
V erlagsbuchhandlung 1942. (72 S.) 8°. K a rt. 3 J lJ l.

D as außerordentlich  vielseitige Gebiet der Preis- und 
K ostenprüfung nach M aßgabe der bestehenden Erlasse und 
V erordnungen is t in  einer kurzgefaßten, jedoch durchaus ver
ständlichen Form  dargestellt worden. Die rechtlichen Grundlagen 
der Prüfung, der P rüfungsplan sowie die zweckmäßigen Prü
fungsverfahren werden eingehend e rö rte rt. Außerdem werden 
die fü r die Preisbildung w esentlichen Bezugsgrößen (Vergleichs
preise, E rzeugungskosten) und  die E rfordernisse, die an die 
betrieblichen U nterlagen wegen der E inheitlichkeit der Sorten
gliederung und  -bezeichnung, an  die V ergleichbarkeit der Vor- 
und  N achkalkulation  sowie an die einwandfreie nach dem Ver
ursachungsprinzip vorgenommene K ostenerfassung gestellt wer
den müssen, dam it die ordnungsgem äße D urchführung der Prü
fung gew ährleistet ist, beleuchtet. D arüber hinaus wird auf 
die wesentlichsten A nsatzpunkte fü r eine K ostenkritik  hin
gewiesen. Zum Schluß gib t der Verfasser einige Fingerzeige 
für Prüfungsaufzeichnungen, P rüfungsberichte und  deren Gliede
rung. Die in diesem Buch entw ickelten G rundsätze und An
regungen tragen  dazu bei, den P rüfern , T reuhändern  und Sach
bearbeitern  für die betriebsw irtschaftlichen Belange der gewerb
lichen U nternehm en die praktische A rbeit zu erleichtern.

Walter Orenz.

V ereins-Nachrichten.
Eisenhütte Südwest,

Z w eigverein  des V ereins D eutscher E isenhüttenleute im  
N S .-B u n d  D eu tsch er T echnik.

Donnerstag, den 26. März 1942, 15 Uhr, findet im H aus 
der Technik W estm ark, Saarbrücken, H indenburgstr. 7, eine
Sitzung des Fachausschusses Hochofen
s ta t t  m it folgender T a g e s o r d n u n g :
1. K o k s e r s p a r n i s  a m  H o c h o f e n .  B erich ters ta tter: Dr.- 

Ing. E . S e n f t e r ,  Völklingen.
2. A u s s p r a c h e  ü b e r  S i n t e r f r a g e n .
3. Verschiedenes.

Änderungen in der M itgliederliste.
Bleckmann, Richard, D r.-Ing., W ien X IX /117, L annerstr. 5.

35 047
Brill-Neuhaus, Heinz, D r.-Ing., A bteilungsvorsteher, Fried. 

K rupp  A.-G., Essen; W ohnung: Mülheim (Ruhr), Leonhard- 
S tinnes-S tr. 53. 36 052

B utt, Walter, D r.-Ing., O berbetriebsleiter, G. m. b. H. zur V er
w ertung chemischer Erzeugnisse, Niederweim ar über M ar
burg (Lahn). 40 035

Hofbauer, Walter C., D ipl.-Ing., H ü ttend irek to r, Veitscher 
M agnesitwerke A.-G., W ien 1/6, Schw arzenbergplatz 18; 
W ohnung: Graz (Steierm ark), Liebiggasse 7. 14 036

Kleinert, Günter, D irektor-S tellvertreter, P rokurist, B etriebs
führer der Zweigniederlassung Prag der Kupferwerke Böhmen 
A.-G., P rag  I I ,  Olivagasse 6. 38 251

Legat, Hans, Dr. m ont., D ipl.-Ing., Betriebschef, Stahlwerke 
Braunschweig G. m. b. H ., A bt. Berg- u. H üttenw erke, 
Starachowice, Starachowice (D istr. R adom /G eneralgouverne
m ent); W ohnung: D eutsche Straße. 36 249

H üller, Eduard, Ingenieur, Bochumer Verein für G ußstah l
fab rikation  A.-G., Bochum, A lleestr. 64; W ohnung: H erne, 
Jo b s ts tr . 1. 40 051

Pakulla, Edm und, D r.-Ing ., B etriebsdirektor, D eutsche E d e l
stahlw erke A.-G., K refeld ; W ohnung: M oltkestr. 34. 21 097

Peter, Fritz, Dr. techn ., D ipl.-Ing., Eisenwerk-Gesellschaft 
M axim ilianshütte, A bt. M axhütte, M axhütte-H aidhof (Ober- 
pfalz). 36 320

Pracchi, Raoul, D ipl.-Ing., B etriebsassistent im  Stahlwerk der 
Schoeller-Bleckmann Stahlw erke A.-G., T em itz  (Nieder
donau); W ohnung: Pottschach (N iederdonau), H otel Raben
steiner. 39 282

Siegmund, Lutz, B etriebsingenieur, E delstahlw erk Baildonhütte, 
K attow itz  (Oberschles.); W ohnung: H olte istr. 17. 41 155

Thele, Wilhelm, Ingenieur, Gustloff-W erke, W affenwerk Suhl, 
Suhl; W ohnung: Meiningen, S traße der SA. 8. 41 060

G e s to r b e n :
Nieden, A rtur zur, H ü tten ingenieur, Hagen-Ambrock. * 13. 4.

1884, f  12. 11. 1941. J0 093
Serafin, Eduard, Gleiwitz. * 14. 7. 1880, f  23. 2. 1942. 10 112

Neue M itglieder.
Dehne, Jos. Paul, Oberingenieur, C hefkonstrukteur, Achenbach 

Söhne, G. m. b. H ., B uschhütten  über K reuzta l (Kr. Siegen); 
W ohnung: Siegener S tr. 33. 42 090

Fideler, Rudolf, stud . rer. m et., H alle (Saale), K uh n tstr. 14a. 42093 
Hochmuth, Otto, Ingenieur, Berufsschullehrer, Kreisberufsschule, 

K om otau (Sudetenland); W ohnung: H erm ann-Göring-Str. 4.
42 102

Rauschenbach, Gerhard, Bergassessor, B ergw erksdirektor, Fried. 
K rupp A.-G., Bergwerke Essen, Essen-Bergeborbeck; Woh
nung: Essen, Z ollstr. 44. 42 103

Stahlschmidt, Herbert, D ipl.-Ing., Oberingenieur, Abteilungs
le iter, Achenbach Söhne G. m. b. H ., B uschhütten  über 
K reuztal (Kr. Siegen); W ohnung: Auf der H ube 40. 42 099

Steiner, Karl, D r.-Ing., D ozent, In s t i tu t  für chemische Tech
nologie anorg. Stoffe der D eutschen Techn. Hochschule, 
P rag  I . Dominikanergasse 5; W ohnung: P rag I I I ,  Sporner- 
gasse 2. 42 104

II alz, Karlheinz, Dr. p h il., Versuchsingenieur, Mauser-Werke 
A.-G., O berndorf (N eckar); W ohnung: Oberndorf-Aistaig, 
W eidener S tr. 15. 42 105


