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Abgießen mit Doppel-Ausguß.
Von A lfred  M und in Düsseldorf.

[Bericht Nr. 413 des Stahlwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im NSBDT.1).]

(Erfahrungen m it Zweistopfen-Gießpfannen bei beengten Kranverhältnissen. Durch Verkürzung der Enlleerungszeiten 
beachtliche Ersparnisse an Pfannensteinen, Verminderung der Gefahr der Stopfenläufer. Anwendung beim Vergießen 

vieler kleiner und kleinster Blöcke bis zu schweren Schmiedeblöcken.)

In einem Siemens-Martin-Stahlwerk ist die Beförderung 
der Kokillen und Blöcke mit Kran bei einem vielgestal­

tigen Gießplan dann ein schwieriger E n g p a ß , wenn aus 
Gründen der Hallenbauweise ein Betrieb von Hilfsbeför­
derungseinrichtungen, wie z. B. Konsolkranen. Halbportal­
kranen usw., nicht möglich ist. Hier müssen die Gießkrane 
die gesamten Stell- und Abraumarbeiten der Kokillen mit 
übernehmen, wodurch bei der Erzeugung von kleinen und 
kleinsten Blöcken ein solcher Zeitaufwand erforderlich wird, 
daß in der Gießgrube unvermeidliche Verzögerungen auf­
tret en können.

Im Rahmen der Rationalisierung und Leistungssteigerung 
waren daher im Oberbilker Stahlwerk Maßnahmen not­
wendig geworden, um z. B. für die Radsatzherstellung 
eine geforderte wesentliche Steigerung der Erzeugung von

gesetzt. Da diese Blöcke im Einzelguß fallend gegossen wer­
den, ergab sich eine untragbar lange Gießdauer, selbst um 
nur die gleiche Menge Stahl je Schmelze in Form von Rad­
reifenblöcken wie bisher zu vergießen. Nachdem nun darüber 
hinaus die Zahl der zu gießenden Blöcke noch wesentlich 
gesteigert werden sollte, entstand die Frage, ob dieses Gieß­
verfahren, bei dem keine Gespannplatten und Kanalsteine 
gebraucht werden, trotzdem beibehalten werden könnte.

OOOOOOOOOOOOOOOOOOOO 
O OO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 < X ) 0 0 0  
GOOOOOOOOOOOOOOOOOO Gießbett 
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Radreifen und -scheiben zu ermöglichen. Durch die Ratio- 
lalisierungsmaßnahmen des Fahrzeugausschusses wurde 
las Rohblockgewicht für einen Radreifen um 35 %  herab-

*) Vorgetragen in der 50. Vollsitzung des Stahlwerksaus- 
schu<ses am 5. Eebruar 1943. —  Sonderabdrucke sind vom 
Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu 
beziehen.
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Untersatz - Platten
Bild 2. Gießbett für Radreifen und Radscheibenkokillen 

bei Einzel- und Doppelabguß.

Deshalb wurde — zunächst versuchsweise — eine Gieß­
pfanne auf zw ei A usgüsse , die entsprechend dem Abstand 
der in Reihen aufgestellten Radreifenkokillen einen genau 
passenden Abstand voneinander haben, umgebaut. Bild 1 
zeigt links die übliche Gießpfanne für 6 5 1 Inhalt mit starrem 
Gießhebel und rechts die gleiche Pfanne nach dem LTnbau 
mit zwei Ausgüssen im Abstand von genau 1050 mm, der 
im weiteren Verlauf für die Anpassung aller Gespann­
platten und die Gießanordnung bei fallendem Guß größerer 
bis zu den schwersten Blöcken maßgebend wurde. Die 
Pfannenhebel sind drehbar angeordnet, um den Pfannen­
leuten jeden Standplatz zu ermöglichen. Während bisher 
der Gießtrichter von Kokille zu Kokille von Hand versetzt 
werden mußte, ist nunmehr — wie Bild 1, rechts, zeigt — 
der Doppeltrichter leicht beweglich unter dem Pfannenboden 
aufgehängt; er wird beim Weiterfahren der Pfanne durch 
einen Hebel etwas angehoben.

Bild 2 zeigt im oberen Teil die Anordnung des Gieß­
bettes nach dem alten Verfahren: Die Kokillen stehen auf
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Einzelfüßen, deren Abstand durch das Stellen unregelmäßig 
ist und, die aneinandergerückt, nicht den erforderlichen 
Abstand für den Doppelausguß ergeben. Daher wurden 
statt der Einzelfüße F u ß p la t te n  fü r  je  12 K okillen  
gewählt, deren Abstand in Längs- und Querrichtung gleich, 
also quadratisch angeordnet ist, wobei stets die erste und 
dritte oder zweite und vierte Kokille gemeinsam durch den 
Doppeltrichter gegossen werden (Bild 2, unten).

Auf diese Weise können heute 240 Blöcke zu je 200 kg 
gleich 481 in etwa 80 min gegenüber früher 100 Blöcken zu 
je 300 kg gleich 301 in 90 min gegossen werden, was einer 
stückzahlmäßigen Steigerung von 140%  und gewichts­
mäßigen von 60% bei fast gleich langer Gießzeit entspricht.

Während in dem soeben geschilderten Fall an sich keine 
Verkürzung der Gießzeit zugunsten der Stellzeit, dafür aber 
eine erhebliche Leistungssteigerung erzielt wurde, mußte 
das Doppelgießverfahren beim Abguß leichterer A c h tk a n t­
b löcke von 500 bis 1500 kg Stückgewicht und darüber, 
die im Gespann gestellt werden, außer einer Leistungs­
steigerung auch einen fühlbaren Gewinn an Kranzeit im 
Gefolge haben. Hier handelte es sich darum, wegen der zu 
Anfang erwähnten großen Anforderungen an die Kran­
beförderungen möglichst eine Abkürzung der Gießzeiten 
zu erzielen. Gleichzeitig spielte im Zusammenhang mit der

schwierig gewor­
denen Versorgung 
mit feuerfesten 
Baustoffen die 
Überlegung eine 
Rolle, durch 
schnelleres E nt­
leeren der Gieß­
pfannen die Halt­
barkeit der Pfan­
nenauskleidung 

zu erhöhen, was 
später noch be­
sonders behan­
delt werden soll.
•— Bisher wur­
den die kleineren
Blöcke auf Ge- 

kanolst einlänge je  Block 2000mm spannplatten in
Bild 4. Gespannplatte für große Blöcke. Kreuzform ZU 4

oder 8 Stück vergossen (Bild 3 a und b) oder in Scheren­
form zu 8 Blöcken (Bild 3c). Nach der Umstellung 
wurde die Doppelgespannplatte (Bild 3d) für 16 Blöcke 
eingerichtet. Um die Blöcke in vier Reihen nebeneinander 
unterbringen zu können, mußten die Steinkanäle un­
symmetrisch angeordnet werden. Beim Abguß von 16 
Blöcken ist bei Verwendung von 4 Platten (Bild 3a) zu 
je 4 Blöcken für jeden Block eine Kanalsteinlänge von 
1150mm, bei 2 Platten (Bild 3b) zu je 8 Blöcken eine solche 
von 575 mm und nach Bild 3c von 750 mm nötig, dagegen 
bei e in er Doppelplatte zu 16 Blöcken (Bild 3d) 725 mm 
je Block. Das bedeutet, daß gegenüber der bisher am meisten 
verwendeten Gespannplatte nach Bild 3c die unwesentliche 
Ersparnis an Kanalsteinlänge von 25 mm gleich 3 %  je 
Block eintritt. Dafür wird aber die Gießzeit um 75 oder 
50% verkürzt; der geringere Pfannenfutterverschleiß bringt 
eine weitere merkliche Ersparnis an feuerfesten Stoffen.

Größere Achtkantblöcke im Gewicht von 5 bis 1 0 1 
wurden bisher vorwiegend steigend, vereinzelt fallend ge­
gossen. Die Anordnung der Kanalsteine bei steigendem 
Gießen zeigt Bild 4. Je zwei Kanaläste münden in einen 
Block; hierbei werden je Block 2000mm Kanalsteine ge­
braucht. Werden die Blöcke mit Aufsatz gegossen, wobei
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Bild 5. Gießanordnung bei fallendem Guß aus der Doppelpfanne 
für zwei Blöcke.

für die Weiterverarbeitung auf der Lochpresse verlorener 
Kopf und Blockfuß abgestochen werden müssen, so können 
sie mit der Doppelpfanne unter Fortfall der Gespann­
trichter und Kanalsteine fallend gegossen werden. Die 
erforderlichen Gießtrichter werden entweder nach Bild 5a, 
wenn die beiden Kokillen noch entsprechend dem Abstand 
der Pfannenausgüsse genügend nahe aneinandergerückt 
werden können, angeordnet oder, wenn dies nicht möglich 
ist, unter Verwendung einer kurzen Zwischenrinne, die den 
einen Strahl in den Trichter leitet (Bild 5b). Bei noch 
g rö ß e ren  S ch m ied eb lö ck en  — etwa 20 bis 30 t  — 
(Bild 5c) wird unter Aufstellung zweier Zwischenrinnen 
nach jeder Seite gegossen. Bei all diesen Abgüssen wird die 
bisherige Gesamtgießzeit, soweit auch vorher fallend ge­
gossen wurde, halbiert.

I  mgekehrt kann auch mit beiden Ausgüssen auf einen 
Block gegossen werden. Dieses Verfahren wird z. B. beim 
Abguß von Radreifen oder Radscheibenschmelzen an­
gewendet, wobei zum Vorwärmen und Einspielen der 
Stopfenkappe nur ein  Block, der wenigstens einige Minuten 
Gießzeit beansprucht, zum Ausgießen vorgesehen wird. Es

T> <L
Bild 3. Kreuzgespann- und Doppelgespannplatte.

kanalst ein längeje Block 
■1150mm 750mm-

725mm-
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Bild 6. Gie¿Anordnung bei 
fallendem Guß aus der Dop- 
pefpfanne für einen Block.

ist nicht ratsam, die kleinen Rad­
reifenblöcke von 200 bis 250 kg 
Gewicht, die nur etwa 2*) bis 25 s 
Gießzeit benötigen, sofort aus 
der vollen Pfanne zu vergießen. 
Bild 6  zeigt die Anordnung. 
Beide Pfannenausgüsse laufen 
auf einen Gießtrichter, der eine 
unmittelbar, der andere über die 
bereits erwähnte kurze Zwiichen- 
rinne von 800 mm Länge. Hier­
bei kann jeder Stopfen zur Dicht- 
prüfung beliebig geschlossen oder 
geöffnet werden.

Beim Abguß schwerer Blöcke 
von über 60 bis 80 t  ist es zur 
Erzielung einer guten Block­
oberfläche notwendig, beim An­
gießen des Blockfußes einen 
starken Gießstrahl einzuhalten. 
Da jedoch der Wahl des Triehter- 

gusses Grenzen gesetzt sind, werden die großen Sc-hmiede- 
b löeke ans zw ei P fa n n e n  — d. h. also aus zwei 
Schmelzen — unter Verwendung einer langen Gießrinne 
angegossen, wobei je nach Blockgröße beliebig lange aus 
der zweiten Pfanne mitgegossen wird. Dies führte bei 
Blöcken, die an deh in e inem  Siemens-Martin-Ofen er­
schmolzen werden könnten, wegen des Angießens aber 
zwei Öfen erfordern, oft zu Schwierigkeiten in der Unter­
bringung der miterschmolzenen Mehrmenge an RohstahL 

Aach hier ließ deh mit Erfolg die Doppelpfanne anwen­
den. Die Anordnung ist in der Weise getroffen (Bild 7 
rechts), daß der eine Ausguß in einem V o rfü llk a s te n  mit 
Anslaufschnauze läuft, der beliebig lange beim Angießen 
des Blockes mitgießt und später geschlossen wird. Das 
frühere Gießverfahren aus zwei Pfannen zeigt die linke 
Hälfte des Bildes.

Schließlich sei noch eine Gießart erwähnt, bei der ganz 
besonders schnell abgegossen werden kann, was also einen 
größeren Kranzeitgewinn und eine bedeutende Erhöhung 
der Pfannenhaltbarkeit zur Folge hat. Für die Herstellung 
von siliziertem und undliziertem Q u a li tä ts rö h r e n s ta h l  
werden Vierkantblöcke im Gewicht von 3 bis 4 t abgegossen. 
Früher wurden auf üblichen Kreuzplanen vier Blöcke ge­
stellt. Nunmehr wird die Gespannplatte auf lange Platten 
abgestellt (B ild  8). Es können so durch die beiden Ausgüsse 
8 Blöcke bis zu etwa 3 4 1 Gesamtgewicht auf einmal ab­
gegossen werden. Die bezogene Kanalsteiniänge je Block
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B i ld  S . 'A bgruS v o n  V ie r k a r  z b lo c k e n  m n  Km.^r r  p te n -  
a n d  Z w e is to p re n p fa z m e .

beträgt 825 mm gegenüber 725 mm bei der Kreuzplatte, 
also 100 mm je Block mehr. Da die Kokillen wegen ihrer 
Größe nicht mehr nahe genug stehen, um den Abstand der 
Pfannenausgüsse einzuhahen. mußte die G-snam platte 
mit einem einseitigen Kenigstein — hier Zwei-Wege - Stein — 
aasgemauert werden. Die beiden Eingußtrichter stehen 
also ausmittig der Gespannplattenlängsachse im vor­
geschriebenen Abstand von lÜöOmm. Die Gießzeit eines 
Gespannes von 16.5 t  beträgt 5 bis 11 min: eine Schmelze 
von 60 bis 651 kann also in etwa 15 bis 22 min abgegossen 
werden.
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Bild 9. Knn-ZeitscLiabiM  des Gießcrufcenkr-iEs.

Arafa

Bild 7. Abguß schwerster Blöcke mit einer und rwei Gießpfannen

Bild 9  soll an fünf verschiedenen Beispielen die für die 
Verarbeitung einer Schmelze in der Gießgrube erforder­
lichen Kranzeiten und ihre Verschiebungen durch das 
Doppelgießverfahren erläutern.

Als erstes Beispiel sei das Vergießen eines schweren 
Schmiedeblocks im Gewicht von etwa 6 0 1 angeführt. Die 
Schmelzdauer wird bei allen Beispielen ernheitiich mit 7 h 
für eine Schmelze angesetzt. Alle Arbeiten in der Gießgrube 
sind, wie schon vorher erwähnt, bei vollem Betrieb des 
Siemens-Martin-Werks mit e inem  Kran je Ofen zu be­
wältigen. wobei die Kranzeiten aufgeteiit werden in:
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1. Stellzeit für Platten und Kokillen und Trichter,
2. Gießzeit (d. i. die Zeit vom Ofenabstich bis zum Kippen

und Ablegen der entleerten Pfanne),
3. Abräumzeit für Kokillen und Blöcke usw.,
4. Zeitreserven für vorbereitende Hilfsarbeiten oder Mithilfe

des Kranes beim Nachbarofen.
Beim ersten Beispiel ist die gesamte für einen schweren 

Block erforderliche Zeit nur 3 h, d. s. stark 40% der Schmelz­
dauer. 60%  stehen für andere Arbeiten zur Verfügung.

Das nächste Beispiel zeigt eine Schmelze mit 8 Blöcken 
silizierten Stahles von etwa 7 1 Einzelgewicht, die mit Haube 
vergossen werden, und zwar einmal nach dem früheren 
Gießverfahren im Gespann zu je 2 Blöcken und einmal 
fallend mit der Doppelpfanne. Hierbei sind Gieß- und Ab­
räumzeit gleich, während die Stellarbeit bei Gespannguß 
etwa 45 min mehr erfordert. In beiden Fällen ist noch eine 
beträchtliche Zeitreserve vorhanden.

Im dritten Falle wird das Abgießen von Flußstahl oder 
siliziertem Röhrenstahl gezeigt. 4 Gespanne von je rd. 161 
werden entweder wie früher einzeln oder wie neuerdings 
doppelt mit 3 2 1 auf einmal abgegossen. Bei diesem Abguß 
beträgt die gesamte Gießzeit nur 35 bis 40 min, die übrigen 
Zeiten bleiben gleich. Auch bei diesem Verfahren bleibt noch 
eine Zeitreserve von 30 %  der Schmelzdauer zur Verfügung.

Handelt es sich, wie im vierten Beispiel gezeigt, darum, 
eine große Zahl von leichteren Achtkant- oder Vierkant­
blöcken im Stückgewicht von beispielsweise 500 bis 700 kg 
auf Gespannen abzugießen, so beansprucht schon allein 
das Stellen der Platten, Trichter und Kokillen die Hälfte 
der Schmelzdauer, d. s. 3x/2 li. Es ergibt sich, daß die Ge­
samtkranzeit in der Grube die Schmelzdauer übersteigt, 
da auch die Abräumzeit 2% h beträgt, das heißt also, daß 
vor dieser Schmelze eine andere mit einer größeren Zeit­
reserve abgegossen werden muß, um den Fehlbetrag zu 
decken. Hier zeigt sich deutlich der Kranzeitgewinn durch 
die Anwendung des Doppelgießverfahrens. Durch die Ver­
ringerung der zu legenden Anzahl Gespannplatten ergibt 
sich sowohl beim Stellen als auch beim Gießen, was statt 
70 nur 40 min dauert, ein Zeitgewinn, so daß im ganzen 
noch eine kleine Zeitreserve übrigbleibt.

Als letztes Beispiel soll eine Schmelze für R a d s a tz s ta h l  
gezeigt werden. Hier wurden nach dem alten Verfahren 
etwa 100 bis HO Blöcke einzeln fallend gegossen, nachdem 
zu Beginn ein Gespann oder ein oder mehrere Blöcke an­
gegossen worden waren. Die Gießzeit beträgt bis zu 2 h. 
Zusammen mit der erheblichen Abräumzeit innerhalb der 
Gesamtzeit steht also nur eine ganz kleine Zeitreserve zur 
Verfügung, die durch geringste Störungen aufgezehrt 
werden kann. Würde man die gleiche Schmelze durch die 
Doppelpfanne abgießen, so ergäbe sich durch die Abkürzung 
der Gießzeit auf etwa die Hälfte eine wesentlich größere 
Zeitreserve (Bild 9).

Wegen der notwendigen Leistungssteigerung werden 
heute bei einer Schmelze statt 100 Blöcke 240 abgegossen. 
So ergibt sich das Kranzeitbild entsprechend der rechten 
Säule in Bild 9 ; die Gesamtzeit ist 70 min länger als die 
Schmelzdauer. Also muß vor jeder derartigen Schmelze 
eine solche mit großer Kranzeitreserve abgegossen werden, 
um die Abraum und Stellarbeit rechtzeitig bewerkstelligen 
zu können. Wo dies nicht möglich ist, muß zwangsläufig 
der Kran des Nachbarofens mithelfen. Der Abgußplan für 
jeden Ofen wird also nach den oben geschilderten Belangen 
aufgestellt, um eine möglichst reibungslose Beförderungs­
arbeit in der Gießgrube zu gewährleisten.

Zu Anfang wurde erwähnt, daß durch das schnellere 
Entleeren der Gießpfanne ein geringerer V erb rau ch  an

P fa n n e n s te in e n  eintritt. Durch die kürzere Berührungs­
dauer von Stahl und Schlacke mit der Pfannenausmauerung 
und den Stopfenrohren halten diese naturgemäß eine höhere 
Anzahl von Schmelzen aus.

Nach Bild 1 beträgt das Gewicht der Ausmauerung einer 
Einstopfenpfanne mit Boden und Lochstein 5455 kg. Rech­
net man eine mittlere Haltbarkeit von 18 Schmelzen, so 
kommen 18 Stopfen, die bis auf die oberen drei Stopfenrohre 
von 155 mm Dmr. mit 170er Rohren gemauert sind, mit 
einem Gesamtgewicht von 1945 kg als Verschleißmaterial 
hinzu; insgesamt also 7400 kg Schamotte für 18 Schmelzen 
zu je 601, das sind 6,85 kg feuerfeste Steine je t  Stahl.

Bei der Doppelpfanne können wegen der kurzen Gießzeit 
die Stopfen dünner, d. h. mit 155 mm Dmr., für die ganze Länge 
gemauert werden. Rechnet man hier mit einer Haltbarkeit von 
30 Schmelzen, so ergibt sich: 5455 kg für die Pfannenaus­
mauerung, 30 x 2  Stopfen =  5545, das sind zusammen 
11 000 kg Schamottesteine für 30 Schmelzen zu je 6 0 1, oder 
6,10 kg feuerfeste Steine je t  Stahl, also mithin gegenüber der 
Einstopfenpfanne eine Ersparnis von 10% an Pfannensteinen.

Um schließlich noch die Ersparnismöglichkeit an K a n a l­
s te in e n  zu ermitteln, wurde an Hand der abgegossenen 
Blöcke eine ganze Monatserzeugung auf den tatsächlichen 
Kanalstein- und Gießtrichterverbrauch nach dem früheren 
Gießverfahren nachgerechnet und gleichzeitig mit dem 
Verbrauch bei Anwendung des Doppelgießverfahrens ver­
glichen. Der rechnerische Verbrauch an Verschleißmaterial 
betrug bei einer Monatserzeugung von 14 000 t  Stahl bei 
Einstopfenbetrieb 73,8 t  und umgerechnet auf Zweistopfen­
betrieb 70,61. Dies bedeutet eine Ersparnismöglichkeit 
von etwa 4,5 %. Zu erwähnen ist jedoch noch, daß in dem 
angeführten Vergleichsmonat unverhältnismäßig wenig 
fallender Guß im Gießplan enthalten war. Hier ist natur­
gemäß eine besonders hohe Ersparnis an feuerfesten Stoffen 
zu erzielen. Wie eben erwähnt, werden je Block (nach Bild 4) 
2000 mm Kanalsteine benötigt, also einschließlich des An­
teils am Gewicht des Gespanntrichters 41 kg feuerfeste Stoffe 
je Block. Bei fallendem Guß wird nur ein  Gießtrichter 
gebraucht, mit dem 5 oder 6 Blöcke vergossen werden können, 
was einem Verbrauch von nur 6 kg feuerfesten Steinen je 
Block entspricht, also 70 % Ersparnis ergibt. Es wird so­
mit das Bestreben sein, möglichst viele Blockformate, die 
mit verlorenem Kopf gegossen werden, von oben zu gießen. 
Hierdurch dürfte die Gesamtersparnis schätzungsweise noch 
von 4,5 auf 6 bis 7 %  zu erhöhen sein.

Das geschilderte Gießverfahren ist noch nicht vollständig 
durchgeführt worden, da zur Zeit noch Gießpfannen um­
gebaut werden: doch läßt sich schon jetzt übersehen, daß, 
abgesehen von der erzielten Leistungssteigerung, der bis­
herige Verbrauch von insgesamt 15 kg Verschleißmaterial 
einschließlich Pfannensteine je t  Stahl noch um etwa 1 
bis 1,5 kg je t gesenkt werden kann.

Die reine Gießgrubenfläche des Betriebes beträgt 
450 m2. Unter Zugrundelegung der Arbeitstage wurde ihre 
Belastung von 0,55 Block/m2/Tag auf 0,8 Block/m2/Tag 
gesteigert, das sind 45%  Steigerung. Die Grenze der Be­
lastung dürfte bei den vorliegenden Verhältnissen bei 1,0 
bis 1,2 Block/m2/Tag liegen. Dieser Erfolg konnte nur durch 
das Doppelgießverfahren unter Zusammenwirkung aller 
oben geschilderten Maßnahmen erzielt werden.

Z u sam m en fassu n g .

Durch Verwendung von zwei Gießpfannenausgüssen 
kann in einem Stahlwerk mit beengten Kranverhältnissen 
eine beträchtliche Entlastung der Gießgrubenkrane erzielt 
werden. Durch schnelles Entleeren der Pfanne tr itt  außer­
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dem eine Erhöhung der Pfannenhaltbarkeit und damit eine 
Ersparnis an feuerfesten Baustoffen ein. Eine weitere Ein­
sparung wird dadurch erzielt, daß durch das Doppelgießen 
eine große Anzahl von Blöcken fallend gegossen w erden kann, 
was mit einem  Stopfen wegen der langen Gießzeit nicht 
möglich ist. Ein weiterer Vorteil ergibt sich bei der teilweise 
sehr kurzen Abgießzeit durch die Verminderung der Gefahr 
der Stopfenläufer. Bei Gesamtentleerungszeiten der Pfanne 
von nur rd. 15 min tr itt ein ganz geringer Verschleiß von 
Stopfen und Ausgüssen ein. Dabei bleiben die Gießzeiten 
der einzelnen Gespanne oder Blöcke unverändert, nur wird 
praktisch statt aus e in e r aus zw ei Pfannen gegossen.

Naturgemäß erfordert das Abgießen in der beschriebenen 
Weise ein gutes Zusammenarbeiten der Pfannen- und Gieß­
grubenleute. Schließlich ist auch für die Gefolgschaft eine 
Abkürzung der Gießzeit, besonders bei sommerlichen Tem­
peraturen, eine recht fühlbare Entlastung. Endlich ist es 
mit Hilfe des Dopjjelausgusses beim Abguß kleiner und 
kleinster Blöcke —- wenn nötig, unter Verwendung von 
Sonderausgüssen und Stopfenspitzen — möglich, außer­
ordentlich hohe Stückzahlen zu erzeugen. Unter Berück­
sichtigung der Mangellage erscheint es wesentlich, daß auch 
ein merklicher Prozentsatz der erforderlichen feuerfesten 
Gießgrubensteine eingespart wird.

An den Vortrag schloß sich eine ausführliche E r ö r te r u n g , 
aus der nur ein Auszug wiedergegeben werden soll.

W. S c h le ic h e r , Bochum: Im Stahlwerk I und Elektro- 
stahlwerk des Bochumer Vereins wird seit etwa 15 Jahren mit 
zwei Pfannenausgüssen gearbeitet. Der Vortrag von Herrn Mufid 
hat u n s  deshalb sehr interessiert, und wir möchten die Aus­
führungen von Herrn Mund nachdrücklich unterstreichen.

Aus der durch die Anwendung von zw e i P fa n n e n a u s ­
g ü ssen  erzielten kürzeren Gießzeit je Schmelze ergeben sich bei 
u n s folgende Vorteile:
1. stehen die Krane für die vorbereitenden Arbeiten in der 

Gießgrube länger zur Verfügung,
2. entstehen weniger Stopfen Versager durch vorzeitiges Abbrennen 

der Stopfen oder Stopfenstangenrohre.
Schon früher und besonders durch den Ausbau der Licht­

bogenöfen in den letzten Jahren hätten nicht nur die Krane 
nicht ausgercicht, sondern auch der zum Vergießen des Stahles 
in den Gießgruben vorhandene Platz.

Der Doppelausguß wird bei uns bei fallendem Guß ange­
wendet aus Gründen der Z e ite r sp a r n is  und aus g ie ß t e c h ­
n isch en  Gründen bei Bandagen blocken sowie Rund- und 16kant- 
blöcken bis zu 3 t Gewicht, aus g ie ß te c h n is c h e n  Gründen 
bei schweren Schmiedeblöcken oberhalb 80 t, bei denen mit 
beiden Ausgüssen in eine Kokille gegossen wird. Gespannguß 
wurde bisher nicht mit dem Doppelausguß vergossen, jedoch 
sind wir durch den Vortrag von Herrn Mund angeregt worden 
zu prüfen, ob wir in unserem Stahlwerk II, in dem vornehmlich 
Gespannguß angewendet wird und ebenfalls sehr beengte Gieß­
grubenverhältnisse vorliegen, nicht auch zum Doppelguß über­
gehen sollen. Ferner soll geprüft werden, ob die von oben ge­
gossenen Schmiedeblöcke bis zu 10 t aus der Doppelpfanne ge­
gossen werden können.

Bei dem Guß von oben sind Fußplatten mit besonders mar­
kiertem Kokillensitz, wie sie Herr Mund anwendet, nicht in Ge­
brauch. Der Kokillenabstand wird mittels Meßlatten beim Stellen 
festgelegt. Bei uns hängen die Zwischentrichter einzeln an Ketten  
und sind infolgedessen beweglicher als bei der von Herrn Mund 
gezeigten Ausführung. Man kann bei unserer Ausführung ein etwas 
ungenaues Stehen der Kokillen durch den beweglichen Trichter 
wieder ausgleichen.

Ein Ausgleich bei ungenauem Stehen der Kokillen ist auch 
noch durch Drehen der Pfanne möglich. Die Traverse für die 
Doppelausgußpfanne ist bei den leichteren Kranen mit e in em  
Seil in dem drehbaren Flaschenhaken aufgehängt, während bei 
einem schweren Kran mit zw e i Seilen eine Doppeltraverse vor­
handen ist. Der drehbare Haken sitzt hier in der Mitte der oberen 
Traverse.

Ist im Oberbilker Stahlwerk die Pfanne starr oder ebenfalls 
beweglich aufgehängt ?

In der Erörterung wurden noch einige weitere Fragen ge­
stellt, die der Vortragende wie folgt beantwortete.

A. M und, Düsseldorf: Die Gießpfanne wird von einem 
Bügel auf genommen, der drehbar im Kranhaken hängt. Das von 
Herrn Schleicher erwähnte Ausmessen der Kokillenabstände 
mittels einer Meßlatte haben wir ursprünglich auch angewendet, 
nahmen aber später davon Abstand, weil es zeitraubend und 
ungenau war. Die Verwendung von Fußplatten, in denen der 
Blockunterteil eingegossen ist, wobei die Einzelblöcke in der 
Längs- und Querrichtung einen gleichen genauen Abstand von­
einander haben, erlaubt ein einfaches Stellen der Kokillen ohne 
irgendein Ausrichten oder Nachmessen der Abstände.

Das Wichtigste bei der Einführung des neuen Gießverfahrens 
und seiner Ausdehnung auf alle Blockarten und -großen ist die 
Erzielung einer Ersparnis im V erbrau ch  von P fa n n e n s te in e n  
und Gießgrubenverschleißmaterial. Schon bei den ersten Ver­
suchen hatte sich deutlich gezeigt, daß eine Verlängerung der 
Pfannenhaltbarkeit eintrat.

Beim Abgießen von Blöcken in Gespannen bis zu 30 bis 35 t 
Gesamtgewicht oder auch von größeren Schmiedeblöcken in 
fallendem Guß kann die Gießpfanne in einer Bestzeit von 25 min 
—  gerechnet vom Beginn des Ofenabstichs an —  bereits entleert 
sein. Es ist offensichtlich, daß hierbei eine große Schonung der 
Pfannenauskleidung erfolgt. Wie sich die Haltbarkeitssteigerung 
auswirken wird, kann noch nicht mit abschließenden Zahlen 
belegt werden, jedoch dürften die jetzigen Abgußzahlen von 20 
bis 25 Schmelzen auf 30 bis 35 erhöht werden.

Das gleiche gilt für das Gießen von S c h m ie d e b lö c k e n . 
Während beispielsweise bisher vier Blöcke mit je 20 min Gieß­
zeit im Einzelguß hintereinander gegossen wurden, halbiert sich 
diese Zeit beim Doppelgießen in jedem Fall.

Durch die vollständige Unabhängigkeit der beiden Stopfen 
voneinander können beliebige ungleiche Blockgrößen zusammen 
abgegossen und dadurch unter Umständen ein sehr vielseitiges 
Gießprogramm für eine Schmelze zusammengestellt werden. 
W ichtig ist, daß beim Abgießen mit zwei Stopfen die Gefahren 
von S to p fe n lä u fe r n  weitgehend ausgeschaltet werden.

Da beispielsweise eine Schmelze von 70 t Gewicht in nur 
zwei Gespannen abgegossen werden kann, ist es möglich, auch 
bei laufendem Stopfen ohne Ausfall abzugießen. Ein nur ein­
maliger Standortwechsel des Gießkrans verbürgt das störungs­
freie Abgießen der ganzen Schmelze, was bei .Stahlsorten, die 
eine sehr hohe Temperatur verlangen und bei denen Stopfen­
läufer häufiger eintreten, von großem Vorteil ist.

W alzenzapfenlager aus einheim ischem  Holz.
Von K a rl S u resch  in Saarbrücken.

(Bauart der neuen Lagerung. Druckverteilung im Vergleich zu lekannten Ausführungen. Auswahl des Holzes. Herstellung und
Behandlung der Lagerschalen. Versuchs- und Betriebsergebnisse.)

Infolge der Mangellage an geeigneten Werkstoffen für 
Walzenzapfenlager wurde eine Holzlagerung entwickelt, 

die infolge ihrer Vorzüge eine Einrichtung von bleibendem 
Werte darstellen dürfte. B eso n d ers  b e m e rk e n sw e rt
is t  die g ro ß e  H a l tb a r k e i t  bei k le in e n  A n sc h a ffu n g s ­

k o s te n  u n d  d e r g e rin g e  V e rb rau ch  an F e t ts c h m ie r ­
s to ffen . Ein weiterer Vorteil der Neuerung besteht darin, 
daß die üblichen Kunst- und Preßstofilager ohne Änderung 
der Einbaustücke gegen solche aus Holz ausgewechselt 
werden können.
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Bild 1. Holzschalenlager für den 
Einbau in einer 600er Triostraße.

Bild 1 zeigt die Lagerung des mittleren Einbaustückes 
einer 600er Dreiwalzenstraße, die vor Jahren für Preßstoff- 
schalen umgebaut wurde. Nachdem man sich vorher mehr­
fach durch versuchsweisen Einbau an besonders beanspruch­
ten Stellen von der Brauchbarkeit des neuen Vorschlages

a
Metallfassung 

in Teilhöhe

Bild 2. Ausschnitt aus einem Himholzlagerstück mit nur 
teilweiser Randfassung.

überzeugt hatte, wurden Anfang Juni 1942 sämtliche 
22 Lagerschalen durch Holzlager ersetzt. Die d u rc h ­
s c h n it t l ic h e  H a ltb a r k e i t  d er L ag e r b e tru g  bis 
M itte  J a n u a r  1943 e tw a 40 000 t  W alz le istung . Diese 
Leistung wird sich noch erhöhen, da noch vier Lagerungen

ohne große Ab­
nutzung in Be­
trieb waren.

Grundsätzlich 
werden dieLager- 
lamellen nicht — 
wie früher bei 
leichteren Stra­
ßen üblich — in 
Längsfaser zur 

Walzenachse 
verlegt, sondern 
in Hirnholzlage, 
d. h., die Fasern 
stehen senkrecht 
zur Walzenachse. 
Diese als Hirn­
holz verlegten 
tragenden Lager­
schalen oder La­
mellen sind all­
seitig in voller 
Höhe durch Rall- 

B ild  3 . W irkung  verschiedener Randfassungen. menstücke aus

Druchverteilung

| Metallfassung in voller Höhe

Druchverteilung 
c

Holzfassung in voller Höhe

dem gleichen Holz eingefaßt, die in Längs­
oder Querfaser zur Walze liegen, also gegen 
den axialen Schub und gegen die Dreh­
richtung als Hirnholz angeordnet sind. 
Von d ie se r E in fa s su n g  h ä n g t  der 
E rfo lg  d er N eu eru n g  ab. Bei den 
ersten Versuchen hatte sich nämlich schon 
gezeigt, daß die Fasern von nicht in voller 
Höhe eingefaßten Lagerlamellen durch den 
Walzdruck an der Reibungsfläche entweder 
allein in die Drehrichtung oder gleichzeitig 
auch in axiale Richtung umgebogen werden. 
So setzte die Zerstörung des Lagers vom 
Rande aus ein, zuerst nur gering, dann 
immer stärker, wie aus den abgebogenen 
Fasern in Bild 2 zu erkennen ist. Um zum 
Ziel zu kommen, m u ß te  d ieses  U m b ie ­
gen v e rm ie d en  w erden . Hieraus ergab 
sich die Aufgabe, die Randfasern, die bis­

her wie bei Preßstoff nur etwa in halber Höhe eingefaßt 
waren, derart in voller Höhe einzufassen, daß der Walz­
druck nur von den Lagerschalen und keineswegs von 
der Einfassung aufgenommen wurde, woraus sich die 
Forderung ableitete, die Einfassung aus einem Werkstoff 
herzustellen, der bei gleicher Festigkeit eine größere Elasti­
zität als der Wrerkstoff der tragenden Schalen hat. Metalle, 
Preßstoffe und andere Werkstoffe haben diese Eigenschaft 
nicht, senkrecht zu seiner Faserrichtung beanspruchtes 
Holz zeigt jedoch immer eine größere Elastizität als 
bei einer Belastung in Richtung der Faser.

Zur Veranschaulichung dieser Verhältnisse läßt Bild 3 a 
die Umbiegungen der Hartfasern durch Drehung und 
axialen Schub entsprechend Bild 2 bei einer Einfassung 
nur in Teilhöhe erkennen. Bild 3 b zeigt die Verhältnisse 
bei Einfassung durch Metall oder Preßstoff; hier nimmt 
der Rahmen den ganzen Walzdruck auf, und die Tragschalen 
sind gar nicht oder nur sehr gering belastet. Bild 3 c zeigt 
die erfolgreiche Ausführung. Die grundverschiedenen Be­
lastungen sind in Projektion oberhalb der Lagerung in 
bekannter Weise durch Flächen veranschaulicht. Es sei 
noch darauf aufmerksam gemacht, daß auch das Rahmenholz 
nicht umbiegen kann, da es zwischen Einbaustück und 
Walzenzapfen wohl ohne größeren Anpressungsdruck, aber 
doch gänzlich geschlossen liegt. Bild 4 zeigt die Aufnahme 
eines vorschlagsgemäß ausgeführten Lagers nach einer 
Walzleistung von über 30 000 t. Man sieht recht deutlich 
den glatten Lagerspiegel des Hirnholzes, der durch den 
Walzdruck des sauber polierten Zapfens entstanden ist, 
obwohl die Holzschalen mangels geeigneter Bearbeitungs-

Bild 4. Lager nach 30000 t  Walzleistung.
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Zahlcntafel 1. E ig e n s c h a f te n  w ic h t ig e r  N u tz h ö lz e r  (bei L u f t t r o c k e n h e it  u =  15%).

H olzart Faserrieh tung
Kaum-

einheits-
gewieht

g/cm3

M ittleres
Schwindmaß

% %

M ittlerer 
E lastiz itä ts­
modul E 

kg/cm 2

D ruck­
festigkeit

kg/cm 2

Zug­
festigkeit

kg/cm 2

Biege­
festigkeit

kg/cm 2

Scher­
festigkeit

kg/cm 2

B ruch­
schlag­
a rb e it

kgm /cm 2

Robinie (gemeine Akazie) 
(Robinia pseudoaeaeia)

parallel zur 
Faser 

quer zur Faser

0,58-0,77-
0,90 4,4 6,9 136000 590

130

1475

43

1200 160 1,14

Rotbuche (Fagus sil­
vática)

parallel zur 
Faser 

quer zur Faser

0,54-0,73-
0,91 5,8 11,8 160000

15400

350-525-
840

90

570-1350-
1800

70

630-1050-
1800 65-80-190

340

0,80

Weißbuche (Hainbuche) 
(Carpinus betulus)

parallel zur 
Faser 

quer zur Faser

0,54-0,83-
0,86 6,8 11,5 130000 440-660-

800
470-1070-

2000
470-1070-

1400 85

320

0,80

Zahlentafel 2. H a ltb a r k e it  v o n  W a lze n z a p fe n la g e r n .

Straße

1150er Zweiwalzen-Block- 
1 Gerüst 

850er Dreiwalzen-Fertig- 
3 Gerüste 

800er Dreiwalzen-Univ.-
1 Gerüst 

750er Dreiwalzen-Vor-
2 Gerüste

600er Dreiwalzen-Fertig-
3 Gerüste

450er Dreiwalzen-Fertig-
4 Gerüste

1938/39 Baumwoll- 
Preßstoff

g rößte
L eistung

300000

150000

23000

75000

64000

57000

D urch­
sch n itts ­
leistung

t

100000

60000

13000

40000

31000

17000

1941/42 Zell- 
woll-Preßstoff 
D urchschnitts­

leistung

1942/43 Holzlagerung, B auart Burbach

104000

68000

21000

78000

27000

25000

Leistung

16372

37854

52469

26000

Laufzeit

2. Okt. 1942 

26. Okt. 1942 

8. Juni 1942 

10. Juli 1942

bis

11. Jan. 1943 

29. Jan. 1943 

29. Jan. 1943 

29. Jan. 1943

Abnahme

von

nun

30

40

30

40

bis

mm

23

37

20
10

28

Bem erkung

Inzwischen ein­
gebaut und in 
Betrieb ge­
nommen

*)

Laufen weiter 
Wurden ersetzt

Laufen weiter

x) Auf dieser Universalstraße mit 150 bis 1000 mm Walzbreite wurde überwiegend harter Stahl von 85 bis 100 kg/mm2 Festig­
keit und Elektrostahl mit 120 kg/mm2 Festigkeit gewalzt. — Die Lager mußten wegen Störung der Kühlwasserzufuhr v o r z e it ig  aus­
gebaut werden.

2) Die Lager laufen weiter, und es kann, wenn keine unvorhergesehenen Störungen eintreten, eine Haltbarkeit von 100000 t 
erwartet werden.

maschinen nur von Hand geglättet und ohne jedes Binde­
mittel zusammengefügt waren.

Im  V erlauf d e r V ersuche m it v e rsch ied en e n  
H o lz a r te n h a t  sich  g ez e ig t, daß  das H olz d er H a ld e n ­
akazie (Robinia pseudoaeaeia) fü r  den v o rlieg e n d en  
Zweck b eso n d e rs  g e e ig n e t is t. Die technischen 
Eigenschaften dieser Holzart im Vergleich zum Holz der 
Weiß- und Rotbuche sind in Zahlentafel 1 
zusammengestellt1).

Nach den an der 600er Dreiwalzenstraße 
gemachten guten Erfahrungen wurden be­
reits im Vorjahre noch zwei weitere Stra­
ßen mit Holzlagern der beschriebenen Bau­
art ausgerüstet. Die bis zum 15. Januar 
1943 erzielten Zwischenergebnisse und die 
nach vorsichtiger Schätzung zu erwarten­
den Endergebnisse sind in Zahlentafel 2 
zusammengestellt. Eine dreigerüstige 850er 
Dreiwalzenstraße befindet sich in end­
gültiger Umstellung, und bei einer 1150er 
Zweiwalzen-Blockstraße sind Versuchslager 
worden.

Für die Schalen wird nur gut getrocknetes Holz ver­
wendet, das auf Maß bearbeitet und in Leinöl oder Ersatzöl 
getränkt wird. Die fertigen Schalen werden unter Öl auf­
bewahrt; auf Grund der Versuche ist zu empfehlen, die 
Schalen bei längeren Stillständen aus den Einbaustücken 
herauszunehmen und in Öl zu legen. Der S c h m ie rs to ff­

v e rb ra u c h  ist äußerst gering; an der 600er Dreiwalzen­
straße wurde auf jede Fettschmierung verzichtet und nur 
mit Wasser gekühlt; die Zapfen der größeren Straßen 
wurden etwa alle zwei Stunden leicht mit einem in F ett 
getauchten Pinsel bestrichen. Als K ü h lw asse r wurde 
Flußwasser der Saar verwendet; es empfiehlt sich jedoch, 
Wasser mit gröberen Verunreinigungen vor Gebrauch zu

eingebaut

Ö „H ütte“ 27. Aufl., Bd. 1. Berlin 1941. S. 918.

filtern. Vor allem muß das Kühlwasser ständig laufen, um 
Verkohlung und Verbrennung des Holzes zu vermeiden. 
Die Laufzapfen müssen poliert sein und kommen alsdann 
im Betriebe in Hochpolitur.

Abschließend sei noch bemerkt, daß die eingebauten 
Lager nur mit Säge und Hobel von Hand bearbeitet und 
ohne Bindemittel trocken zusammengefügt wurden. Nach 
Einführen einer genauen maschinenmäßigen Bearbeitung 
der Lagerschalen und einer leichten Schmierung nach Bild 5 
ist noch eine Steigerung der Haltbarkeit zu erwarten.
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Z usam m enfassung .
Bei einer neuen Bauart von W alzen zap fen lag e rn  

w erden  e in h e im isch e  H o lz a r te n , v o r a llem  A k a z ien ­
ho lz , ohne besondere Aufschließung und Verfestigung m it 
E rfo lg  v erw en d e t. Diese Lagerschalen lassen sich in alle 
für Kunst- oder Preßstofflager eingerichteten Einbaustücke 
ohne weiteres verwenden. Dem W alz w e rk e rw ird  d am it 
e in  H inw eis gegeben , wie er sich  d u rch  B e sc h a f­
fu n g  e in ig er K u b ik m e te r H olz auch  d an n  h e lfen

kann., w enn ihm  bis j e t z t  v e r fü g b a re  L ag e rw e rk - 
s to ffc  n ic h t m eh r zu r V erfügung  s teh en . Darüber 
hinaus besteht die Möglichkeit, von dieser Neuerung 
dauernd Gebrauch zu machen.

Die Burbacher Hütte stellt auf Anfrage ihre dies­
bezüglichen Erfahrungen und angemeldeten Schutz- 
rechte für Versuchszwecke kostenlos und zur Aus­
nutzung gegen angemessene Entschädigung zur Ver­
fügung.

Umschau.
Verbrennungs- und Vergasungsreaktionen 

im Gaserzeuger und Hochofen.
Im Hochofen vollzieht sich ein Vergasungs-, Reduktions- und 

Oxydationsvorgang, bei dem den zum Teil nebeneinander oder 
auch getrennt voneinander verlaufenden chemischen Reaktionen 
zwischen Kohlenstoff-Sauerstoff und Eisen-KohlenstofF-Sauerstoff 
die Hauptrolle zufällt. Umsetzungen, wie die Verbrennung von 
Kokskohlcnstoff durch den Sauerstoff des Windes im Gestell nach 
C +  0  =  CO, die Zerlegung der mit Kokskohlenstoff in Be­
rührung kommenden Kohlensäure nach C 02 +  C =  2 CO, die 
katalytische Spaltung von Kohlenoxyd in den oberen Zonen 
des Hochofens nach 2 CO =  C -)- C 02, gehören zu den so­
genannten Hochofengleichungen1), die unter Verwendung des 
theoretischen Hochofenschaubildes und der Boudouardschen 
Kurve2) 3) 4) Einblick in die Hochofenvorgänge geben.

Man wird dabei Vollverbrennung und Halbverbrennung des 
Kohlenstoffs mit Sauerstoff und Wasserdampf unterscheiden 
können. Diese zahlenmäßig oft recht unübersichtlichen Re­
aktionen hat Wa. O s tw a ld 5) anschaulich zu machen versucht. 
Wenn sich auch hier die Umsetzungen auf Verbrennungsmotoren­
gase aus Generatoren, Feststoffgaserzeugern, Sauggasöfen usw. 
beziehen, so dürfte die für die Hauptreaktionen gewählte S c h a u - 
b ild fo rm  doch auch für manche physikalisch-chemische Reak­
tionen im Hüttenbetrieb, besonders vielleicht auch im Hochofen­
betrieb —  der Hochofen kann ja auch als Vergaser auf gef aßt 
werden — Anregungen geben und vielleicht einige sonst erforder­
liche umständliche Rechnungsvo gänge wesentlich vereinfachen. 
Die Gedankengänge, die zur Entwicklung der Vergasungsschau­
bilder führten, seien daher kurz wiedergegeben:

Wa. Ostwald geht von der Vollverbrennung des Kohlenstoffs 
mit Sauerstoff aus und stellt die bekannte Gleichung auf:

C +  0 2
12 kg 32 kg 

—  22,4 m 3

( +  4 N a)
(112  kg) 
l89,G m 3)

= C 02
44 kg 
22,4 m 3 
20 Vol.-%

+  97 000 kcal (I)(4-4 N2)
(112  kg)
(89,6 m 3) —
80 VoL-% —

Bei der Vollverbrennung wird je Mol C eine Wärme­
menge von 97 000 kcal, je kg C also 8080 kcal frei.

4) W ü st, F.: Stahl u. Eisen 31 (1911) S. 953.
M a th es iu s , W., s e n .: Die physikalischen und chemischen 
Grundlagen des Eisenhüttenwesens. Leipzig 1924. S. 232.

2) D ü rrer , R.: Die Metallurgie des Eisens. Berlin 
1942. S. 66/67 u. 250.

3) B o u d o u a rd , O .: C. R. Acad. Sei., Paris, 131 (1900) 
S. 1206.

4) B a u k lo h , W.: Der Chemie-Ingenieur. Leipzig 
Bd. III, 5. Tl., S. 394/97.

5) Straße 9 (1942) Nr. 13/16, S. 141/44.

Die H a lb  V erb ren n u n g  von Kohlenstoff mit Sauerstoff, die 
nach der Gleichung 

o  4 - 0 2/2 ( + 2 N 2) =  CO ( + 2 N 2;  - f  29 300 kcal (II)
12 kg 16 kg (56 kg) 28 kg (56 kg) —

—  11,2 m 3 (44,8 m 3) 22.4 m 3 (44,8 m 3) —
_  _  —  33 Vol.-% 67 Vol.-%

geschieht, spielt gerade im Hochofen eine wichtige Rolle, ergibt 
sich doch nach

C (/S-Graphit) 4- V* ^2 (gasförmig) CO (gasförmig) 
eine Reaktionswärme von nur 1185,5 kcal/Nm 3 CO gegenüber 
der Umsetzung

C {ß-Graphit) -f- 0 2 (gasförmig) —>■ C 02 (gasförmig), 
die als wärmespendende Reaktionswärme 4203,5 kcal/Nm 3 C 02 
bringt. Diese Reaktion liegt z. B. beim Kalkschachtofen mit 
Streufeuerbeheizung vor. Hieraus ergibt sich übrigens schon 
der Nachteil des Kalkbrennens im Hochofen (bei hohen Kalk­
steinzuschlägen), da die im Hochofen zum Kalkbrennen zur Ver­
fügung stehende Wärme weniger als ein Drittel der im Kalkofen 
durch die Verbrennung entstehenden Wärme beträgt.

Kohlenstoff kann außer mit Sauerstoff auch m it solchen 
sauerstoffhaltigen Stoffen verbrannt oder vergast werden, die 
Sauerstoff chemisch gebunden enthalten, z. B. Wasserdampf. 
Diese Reaktion verläuft aber nur bei hoher Temperatur und 
kostet außerdem Wärme. Die Halb Verbrennung von Kohlenstoff 
mit Wasserdampf (H2Oi> ) — m it flüssigem Wasser würden die 
Zahlen um die Verdampfungswärme anders liegen —  verläuft 
nach folgender Gleichung:

C 4- H 2Od =  CO 4-
12 kg 18 kg 28 kg

—  22,4 m3 22,4 m 3
— 50 Vol.-% 50 Vol.-%

Für diese Reaktion muß je Mol C mit 28300 kcal rund ebenso­
viel Wärme aufgewendet werden, als bei Gleichung (II) übrig­
bleibt. Das ist aber eine schöne Abwärmeverwertung, so daß 
der Gedanke naheliegt, Gleichung (II) und (III) zu verbinden, 
wodurch man zu dem idealen Mischgas kommt, von 40 Vol.-% CO, 
20% H2 und nur 40% N 2:

h 2
2 kg 

22,4 m 3

28300 kcal (III)

4 - o 2/2
+ H 2O d

(4- 2 Na) =  CO 
=  00

(+ 2 N 2)
+ H2

4- 2 9  300 kcal (IV) 
— 28 300 kcal

0  4 - 0 2/4 
12  kg 8 kg 

—  5,6 m 3

- H 20/2  (4 -N 2) = C O  4 - H 2/2
9 kg 28 kg 28 kg 1 kg

11,2 m 3 22,4 m 3 22,4 m 3 11,2 m 3 
—  —  40 Yol.-%  20 Yol.-%

( + N 2) 4 - 1000 kcal 
2S k g  —
22,4 m 3 —

- 40 V ol.-% —

Die Vollverbrennung mit Wasser ergibt:
C 4- 2 H2Od =  C 02 4- 2 H2

1940. 12 kg 36 kg 44 kg 4 kg
44,8 m3 22,4 'm3 44,8 m 3

33 Vol.-% 67 Vol.-“,

—  18200 kcal (V)

Vergasung
w

M
7.0000 10000 ±0

— trochen naß-~ 80000

Bild 1.
V ergasungsquadrat — ein M ittel zum 
V erständnis der Vergasungsvorgänge.

ooooo m oo mooo to-m m  v  
soooo m oo 20000 m x  

Wärmstür,uncí 
Bild 2.

W ärm etönung im Vergasungs­
quadrat.

70 Z0 30 W  50 00 70 SO 90 700 770 
Wärmewirlrungsgrade in °/o

Bild 3.
E rm ittlung  des G eneratorw irkungs­

grades im V ergasungsquadrat.

Wasserstoff in Vol. - °/o

Bild 4. Y- 1 
Der W andel der Gasanalyse im  Ver­

gasungsquadrat.
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Da der Kohlenstoff hierbei zu wertloser Kohlensäure verbrennt, 
ist auch weniger Wärme zuzuführen. Hierbei erhält man ein stick­
stofffreies Gas aus 67% H2 und 33% unbrennbarer Kohlensäure.

Ebenso wie zwischen der Wärme bildenden H e iß v e r g a su n g  
mit Luft (0 2) und der Wärme verbrauchenden Heißvergasung mit 
Wasser das ideale Mischgas gefunden wurde, so besteht auch zwi­
schen der Wärme b ildendenV erbrennung mit Luft und derWärme 
verbrauchenden Verbrennung mit Wasser eine Zwischenreaktion, 
bei der weder Wärmegewinn noch Wärmeverbrauch stattfindet:

C -j-0 ,16O 2 - f  1,68 H 20  (+ 0 ,6 3  N 2) =  C 0 2 - f  1,G8 H 2 (- fO ,6 3 N 2)
12 kg +  4,9 kg +  30,5 kg +  17,7 kg =  44 kg +  3,4 kg +  17,7 kg

— 3,6 m 3 37,6 m 3 14 ,1m 3 22,4 m 3 37,6 m3 14 ,1m 3
— — —  —  30,2 Vol.-% 50,7 Vol.-% 19,0Vol.-%

Die Reaktion III, also die Wassergasbildung, liefert dabei 
das heizkräftigste Gas in allerdings kleinster Menge. Die ideale 
Mischgasreaktion IV nutzt den Kohlenstoffheizwert nahezu 
hundertprozentig aus.

Wa. Ostwald hat nun in das System dieser Reaktionen eine 
Ordnung gebracht, indem die vier Hauptreaktionen I, II, III 
und V zu den Ecken eines Quadrats gemacht wurden. Jeder 
Punkt im Quadrat zeigt dann an, zu welchem Anteil die vier 
verschiedenen Grundreaktionen zu der Gaszusammensetzung 
beigetragen haben, die dem Meßpunkt entspricht. Liegt ein 
gegebenes Gas vor, so kann ermittelt werden, ob der Gaserzeuger 
günstig gearbeitet hat und was gegebenenfalls zu tun ist, um ihn 
noch günstiger zu betreiben. Bild 1 zeigt ein solches „Vergasungs­
quadrat“ , das einen guten Einblick in das Wesen der Vergasung 
sowie des Gaserzeugerbetriebes gibt und die Erkenntnisse ver­
tieft. Störungen und sonstige auffällige Erscheinungen lassen 
sich durch ein solches Schaubild leichter verstehen und beein­
flussen. So ist zu erkennen, wo üblicherweise die Vergasung zu 
suchen ist und wie sie nach Richtung der Gleichung (IV) (ideale 
Mischgasbildung) zu verbessern ist. In ein solches Vergasungs­
quadrat können die mannigfaltigsten Kurven gelegt werden, aus 
denen sich die Einzelheiten ergeben: So zeigt Bild 2 die Wärme­
tönung der Reaktionen, wobei volle Ausnutzung der Wärme 
anzustreben ist, also die Wärmetönung Null. B ild 3 zeigt die 
Wärmewirkungsgrade des Gaserzeugers in %, die möglichst hoch 
liegen sollen. Schließlich zeigt Bild 4 das Netz der Hauptbestand­
teile Kohlenoxyd und Wasserstoff eines Gases, hier eines Gene­
ratorkraftgases: Bei einer gegebenen Gasanalyse kann ohne 
weiteres abgelesen werden, wo man sich im Vergasungsquadrat 
befindet und was zu tun ist, um günstigere Gaszusammensetzung 
zu erzielen. In das gleiche Netz kann entsprechend Heizwert, 
Gasmenge in Nm3/kg C usw. eingetragen werden. Vor allem aber 
dürfte das Vergasungsquadrat im Sinne von Bild 1 die Möglich­
keit bieten, einen tieferen Einblick in das Wesen der Vergasung 
zu erhalten und sich besser und schneller in diese Verhältnisse 
einzufühlen.

Kurt Guthmann.

Praktisch brauchbares Schnellverfahren 
zur Bestimmung des Siliziums in mittel- und 

hochprozentigem Ferrosilizium.
Die genaue analytisch-chemische Bestimmung des Siliziums 

in mittel- und hochprozentigem Ferrosilizium, das bekanntlich 
weder von Salpetersäure, Schwefelsäure oder Salzsäure, noch von 
einem Gemisch dieser Säuren annähernd vollständig zersetzt 
wird, ist langwierig und zeitraubend. Ein solches Ferrosilizium 
muß in feingepulvertem Zustand mit Ätzalkalien oder Alkali­
karbonaten unter Zusatz von etwas Natriumsuperoxyd im Eisen­
oder Nickeltiegel aufgeschlossen werden. Dann muß die Kiesel­
säure durch Eindampfen der mit Salzsäure angesäuerten wässe­
rigen Lösung der Alkalisilikatschmelze bis zur Trockne und nach­
folgendes Erhitzen abgeschieden, nach dem Aufnehmen des Rück­
standes mit Salzsäure und Wasser abfiltriert und ausgewaschen 
werden, ehe sie nach dem Glühen als Siliziumdioxyd gewogen und 
schließlich durch Abrauchen desselben mit Flußsäure und etwas 
Schwefelsäure auf Reinheit geprüft werden kann. Zur völligen 
Erfassung der Kieselsäure darf auch nie verabsäumt werden, das 
von ihr ablaufende Filtrat und Waschwasser -wiederum zur 
Trockne einzudampfen und diesen Trockenrückstand genau so zu 
behandeln wie den zuerst erhaltenen. Bei hochprozentigem  
Ferrosilizium ist es sogar ratsam, diesen Arbeitsgang mit der von 
dem Kieselsäurenachfall abfiltrierten und mit dem Waschwasser 
vereinigten Lösung noch ein- oder zweimal zu wiederholen.

Die Umständlichkeit und der sehr beträchtliche Zeitaufwand 
einer solchen genauen Siliziumbestimmung in mittel- und hoch­
prozentigem Ferrosilizium lassen es verständlich erscheinen, daß 
Schnellverfahren ausgebildet wurden, die zwar nicht den An­
spruch erheben können, genaue Ergebnisse zu liefern, aber doch 
gestatten sollen, den Siliziumgehalt derartigen Ferrosiliziums mit

29. a,

einer für praktische Zwecke hinreichenden Annäherung in kurzer 
Zeit zu ermitteln. Das einzige bisher bekannt gewordene chemische 
Verfahren zur raschen Siliziumbestimmung in Ferrosilizium ist 
von L. L u c c h e s e 1) angegeben, das sich darauf gründet, daß 
Ferrosilizium durch Behandlung mit einem Gemisch von Fluß­
säure und Salpetersäure schnell und vollständig abgeraucht wird. 
Zwecks Ermittlung des Siliziumgehaltes betrachtet Lucchese den 
zur Wägung gebrachten Glührückstand, ungeachtet der ihm bei­
gemengten aus den Verunreinigungen des Ferrosiliziums an 
±  0 kcal (VI) Mangan, Phosphor, Aluminium, Kalzium u. a. m. ent- 

— standenen glühbeständigen Verbindungen, als reines
Eisenoxyd, rechnet dessen Menge auf metallisches 
Eisen um, bringt dieses in Abzug und erhält so den 

Siliziumgehalt durch Unterschiedsrechnung.
Mit der Prüfung dieses Schnellverfahrens zur Bestimmung 

des Siliziums in mittel- und hochprozentigem Ferrosilizium be­
schäftigte sich neuerdings Th. D ö r in g 2). Er stellte fest, daß die 
Bestimmung bei einiger Vorsicht recht gut in einem Platintiegel 
üblicher Größe auszuführen ist.

Von dem auf eine Korngröße von etwa 0,6 mm zerkleinerten 
Ferrosilizium bringt man eine abgewogene Menge (0,5' g bei 
hochprozentigem, 0,3 g bei mittelprozentigem und 0,2 g bei 
siliziumarmem Ferrosilizium) in den ausgeglühten und gewogenen 
Tiegel, befeuchtet die Probe mit 20 oder 40 Tropfen Wasser, gibt 
dann in einem Guß 5 bis 6 cm3 reine 40prozentige Flußsäure 
hinzu und läßt den Tiegel bei aufgelegtem Deckel bei Zimmer­
temperatur stehen, bis die Einwirkung der Säure beendet ist. 
Dann gibt man nochmals 5 Tropfen konzentrierte Salpetersäure 
hinzu, nach Beruhigung der Reaktion weitere 5 Tropfen und nach 
erneuter Erlahmung der Gasreaktion noch zweimal 10 Tropfen 
Salpetersäure. Anschließend stellt man den bedeckten Tiegel zur 
etwaigen Vervollständigung der Auflösung und zur Austreibung 
der absorbierten nitrosen Gase einige Minuten lang auf das warme 
Sandbad, spült Deckel und obere Tiegelinnenwand mit möglichst 
wenig Wasser ab und dampft nun die Lösung auf dem Sandbad 
verlustlos zur Trockne ein. Der Trockenrückstand wird zunächst 
wenige Minuten im bedeckten Tiegel hoch über dem Brenner, 
anschließend im offenen Tiegel mit allmählich bis zum eben be­
ginnenden schwachen Glühen des Tiegelbodens vorerhitzt, dann 
bei steigender Temperatur 30 min im offenen Tiegel geglüht und 
nach dem Erkalten gewogen. Die Arbeitsweise unterscheidet sich 
von der von Lucchese angegebenen u. a. dadurch, daß bei letzterer 
der beim Eindampfen der fluorwasserstoff-salpetersauren Ferro- 
siliziumlösung verbleibende Trockenrückstand zunächst auf 
Rotglut erhitzt, hierauf nochmals mit Flußsäure und einigen 
Tropfen Salpetersäure behandelt, wiederum zur Trockne gebracht 
und dann erst bis zur Gewichtskonstanz geglüht werden soll. 
Nachdem Döring dann noch das Ausmaß und die Verbindungs­
form der in dem Glührückstand mit zur Wägung gelangenden 
Verunreinigungen des Ferrosiliziums festgestellt hat, prüfte er die 
Zulässigkeit der von Lucchese angegebenen vereinfachten B e­
rechnung des Siliziumgehaltes aus dem Glührückstandsgewicht 
nach. Die erhaltenen Mittelwerte zeigen, daß das nach der ange­
gebenen Arbeitsweise in wenigen Stunden durchführbare Schnell­
bestimmungsverfahren bei hoch- und mittelprozentigem Ferro­
silizium Siliziumgehalte liefert, deren Genauigkeit nicht nur allen 
Anforderungen vollauf genügt, sondern sogar hinter derjenigen 
nicht zurücksteht, die nach dem zeitraubenden genauen Auf­
schlußverfahren zu erzielen ist. Nur wenn derartiges Ferro­
silizium stark verunreinigt ist und insbesondere viel Aluminium, 
Kalzium oder Magnesium enthält, sind größere, auch für Betriebs­
bestimmungen nicht mehr zulässige negative Abweichungen von 
dem tatsächlichen Siliziumgehalt zu erwarten. Ebenfalls un­
genaue, hier aber erheblich zu hohe Ergebnisse werden nach dem 
Schnellverfahren bei seiner Anwendung auf siliziumarmes, kohlen­
stoffreiches Ferrosilizium oder auf Silikospiegel erhalten.

Die Untersuchungen Dörings stellen eine Wiederholung der 
kritischen Nachprüfungen dar, die der Chemikerausschuß des 
Vereins Deutscher Eisenhüttenleute3) an dem Luceheseschen 
Schnellverfahren ausführte. Dieser Ausschuß bezeichnet das Ver­
fahren für mittel- und hochprozentiges Ferrosilizium bei N icht­
anwendung von Schwefelsäure als gut brauchbar für schnell über­
schlägliche Bestimmungen. Die Angabe Dörings, das Verfahren 
von L. Lucchese sei fast unbeachtet geblieben und habe keinen 
Eingang in die Praxis gefunden, trifft demnach zumindest für das 
Eisenhüttenwesen keinesfalls zu.

A. Stadeier.

x) Ann. Chiin. anal. 9 (1904) S. 452/56; vgl. Stahl u. Eisen 25 
(1905) S. 595/96.

2) Z. anal. Chem. 125 (1943) S. 168/79.
3) Areh. Eisenhüttenw. 2 (1928/29) S. 428 (Chem.-Aussch. 60).

49



518 Stahl und Eisen Umschau 63. Jahrg. Nr. 29

Erkenntnisse über das Rosten und den Rostschutz 
von Eisen und Stahl (1939 bis 1942).

[Schluß von Seite £06.]

R o s ts c h u tz  d u rch  Ü b erzü ge.
Eine große Reihe von Veröffentlichungen enthalten wert­

volle Zusammenstellungen über Erzeugung und Grundlagen des 
Oberflächenschutzes bei Eisen und Stahl157) bis 161).

1. M e ta llisc h e  Ü b erzü ge .
Bedeutsam für den Oberflächenschutz durch metallische 

Überzüge ist augenblicklich der Gesichtspunkt der leichten Zurück­
gewinnung aus Altmaterial, das durch die gut organisierten 
Sammelaktionen beinahe ausnahmslos der Aufarbeitung und 
damit dem Neueinsatz der Werkstoffe zugeführt wird.

Die Veröffentlichungen über die Erzeugung von Überzügen 
nach dem T a u ch v er fa h ren  sowie die g a lv a n isc h e n  V e r ­
fa h ren  einschließlich der E le k tr o p la t t ie r u n g  werden immer 
zahlreicher. W a lz p la tt ie r u n g e n  sind besonders für den 
Apparatebau auf weiter Grundlage einsatzfähig geworden. 
Durch Entwicklung geeigneter S c h w e iß v e r fa h r e n , bei denen 
die am häufigsten zu Korrosionsschäden führenden Schnitt­
kanten mit einer aus dem edleren der beiden Metalle bestehenden 
Schweißraupe belegt werden, kann der an den gekennzeichneten 
Stellen sonst öfter auftretende Korrosionsangriff weitgehend 
ausgeschaltet werden. Die Tauch- oder Sudverfahren sind auf 
Edelmetallüberzüge für Eisen und Zink beschränkt. Es bestehen 
neuerdings ernsthafte Ansätze, durch K a th o d e n z e r s tä u b u n g  
Schutzschichten aus Chrom-Nickel-Legierungen und Hart­
metallen auf Eisen aufzubringen162). Die D iffu s io n s v e r -  
fa h ren  —  Inchromierung, Sherardisieren (Zink) und Alitieren 
(Aluminium) —  gewinnen an Bedeutung wegen der beträchtlichen 
Ersparnis an Überzugsmaterial, zum anderen wegen der gut 
durchzuführenden Schutzmaßnahmen an Konstruktionsteilen. 
Beim Vergleich galvanischer Niederschläge gleicher Schicht­
dicke von Nickel, Kupfer, Zinn, Blei, Kadmium und Zink zeigte 
der Zinküberzug die geringste Porigkeit. Bei wechselnden Kor- 
rosionsversuchsbedingungen war der Zink- dem Kupferüberzug 
überlegen, während bei gleichbleibenden Angriffsarten das 
Kupfer widerstandsfähiger war als Zink.

Die gebräuchlichste Schutzmaßnahme ist nach wie vor die 
V erzin k u n g . Einer einzelnen Angabe, wonach die galvanische 
Verzinkung haltbarer sein soll als die Feuerverzinkung163), stehen 
die Arbeiten von Vernon, Bauer und Schikorr, Evans, Püngel, 
Daeves164) u. a. gegenüber, die diese Behauptung widerlegen. 
Das vorteilhafte Verhalten des galvanischen Überzuges soll auf 
den Einbau komplexer Kationen in das Gitter des elektrolytisch 
abgeschiedenen Zinks zurückzuführen sein165). Schutzschichten 
aus sauren und zyankalischen Bädern wiesen bei Korrosions­
versuchen an der Atmosphäre einen Gewichtsverlust von 24 bis 
37 g Zink/m2/Jahr auf166) gegenüber solchen durch Feuer­
verzinkung hergestellten mit einem Verlust von 25 g Zink/m2 je 
Jahr167). Nach H. B a b lik 168) ist die Streitfrage galvanische 
Verzinkung oder Feuerverzinkung müßig, da die Haltbarkeit des 
Grundwerkstoffes in erster Linie von der D ic h th e it  des Ü b e r ­
zu ges abhängig ist, um das Grundmetall von den korrodieren­
den Stoffen abzuschließen. Die in einer Verzinkungsschicht auf­
tretenden Poren können nachträglich durch Lackierung geschlossen 
werden, wobei besonders das e le k tr o ly t is c h e  N ie d e r ­
sch la g en  von  K u n s th a r z te i lc h e n  neuartig is t169) 17°) 171).

157) W ie d e r h o lt , W.: Z. VDI 85 (1941) S. 451/59.
158) E lssn e r , G.: Metallwirtsch. 20 (1941) S. 1120/27.
15S) T h ie ler , E.: Werkst, u. Betr. 73 (1940) S. 96/98.
16°) T h o m a ssen , A .: Polytechn. Weekbl. 34 (1940) S. 111/13; 

vgl. Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 258.
161) E h le r s , G.: Z. VDI 85 (1941) S. 413/16.
162) V oß , V., und M. N. S. Im m elm a n n : J. sei. Instruments 

17 (1940) S. 116/17; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, S. 2421.
163) F ö ld e s , A.: Drahtwelt 33 (1940) S. 399.
164) D a e v e s , K.: Oberflächentechn. 19 (1942) S. 1/2.
165) S c h lo t te r , M.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 724/27.
166) H ip p e n s te e l , C. L., und C. W. B orgm an n : Trans, 

electrochem. Soc. 58 (1930) S. 21/41; vgl. Stahl u. Eisen 50 
(1930) S. 1534/35.

167) H ip p e n s te e l , C. L., C. W. B orgm an n  und F. F. 
F a rn sw o r th : Proc.Amer. Soc.Test.Mater. 30(1930)11, S.456/72; 
vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1403/04.

168) Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 250/53.
169) G em a n t, A.: Industr. Engng. Chcm. 31 (1939) S. 1223/36; 

vgl. Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 35.
17°) B a d g er , A. E., und B. W. K in g: Ceram. Ind. 34 (1940) 

S. 41; vgl. Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) S. 404.

Ein h öh erer  Z in n g e h a lt  im Zinküberzug führt zur b e ­
sc h le u n ig te n  Z erstö ru n g  der Schutzschicht, da das in Form 
eines Zinn-Zink-Eutektikums vorliegende Zinn auf der Ober­
fläche die Ausbildung von Lokalelementen bewirkt. Ern geringer 
Zinngehalt dagegen — bis 0,3%  —  liefert brauchbare Zink­
überzüge. Die Nachbehandlung der Zinkschicht durch Phos­
phatieren und durch Behandlung mit Chromaten hat sich be­
währt172) 173).

Die S c h u tz w ir k u n g  des Z in k b e la g s  soll auf der Aus­
bildung eines anfänglich karbonathaltigen, später durch Ein­
wirkung von schwefliger Säure in basisches Z in k s u lfa t  über­
gehenden Überzuges beruhen1'4). Dieser Schutz ist so lange 
vorhanden, bis alles Zinkkarbonat in basisches Zinksulfat über­
geführt ist. Der als „weißer Zinkrost“ 175) bezeichnete Überzug 
muß demnach an der Atmosphäre mit einem Gehalt an schwef­
liger Säure nur eine begrenzte Schutzwirkung haben. Durch 
Röntgenuntersuchungen konnten dagegen auf korrodierten ver­
zinkten Blechen nur Z in k o x y d e  nachgewiesen werden176).

Bei der Feuerverzinkung spielt die Beschaffenheit des Stahles 
für die H a f t f e s t ig k e i t  der Zinkschicht eine wesentliche Rolle. 
Während ein höherer Phosphor-, Kupfer- und Siliziumgehalt im 
Stahl erst nach langen Tauchzeiten glänzende gutbaftende 
Überzüge ergab, wurde dieser Erfolg bei den an den genannten 
Stoffen armen Stählen schon nach kurzer Zeit erreicht177). 
Über den E in flu ß  von verschiedenen L e g ie r u n g s z u s ä tz e n  
zu V e rz in k u n g sb ä d ern  unterrichtet eine Veröffentlichung 
von H. B a b lik 178). Ein Zusatz von 0,5%  Al soll die beim 
Tauchen entstehende Eisen-Zink-Legierungsschicht nur sehr 
dünn ausbilden und außerdem einen zu großen Zinkverbrauch 
verhindern179).

Die gegenseitige Diffusion von Eisen und Zink ist von den 
sich bildenden Phasen und deren Gefüge abhängig180); man hat 
es also in der Hand, durch Änderung der Zusammensetzung 
des Grundmetalls und der Arbeitstemperatur das Gefüge der 
D if fu s io n s s c h ic h t  und damit auch die Verzinkung selbst 
zu beeinflussen. Bei langen Diffusionswegen soll* ein geringer 
Angriff stattfinden, bei fehlender Diffusion eine hohe Löslichkeit 
des Eisens im Zink eintreten181). Um die Hartzinkbildung beim 
Feuerverzinken sowie die Schlackenbildung des Bades zurück­
zudrängen, hat sich die Verwendung eines Gemisches von Zink­
chlorid und Ammoniumchlorid als Deckschicht für das Zinkbad 
bewährt182).

Z in k ü b erzü g e  können auch aus Z in k c h lo r id d ä m p fe n  
erzeugt werden, indem man die Dämpfe zusammen mit redu­
zierenden Trägergasen über erhitztes Aluminium leitet, wobei 
sich die zu verzinkenden Gegenstände unmittelbar hinter dem 
Aluminium befinden183).

Aus der Fülle der Veröffentlichungen über g a lv a n is c h e  
V erz in k u n g 184) 185) sei hervorgehoben, daß bei Verwendung 
von zyankalischen und sauren Bädern die sonst beobachtete 
W a ss e r s to f fb r ü c h ig k e it  nicht auftritt. Als Anodenmetall

171) H am ak er , H. C .: Trans. Faraday Soc. 36 (1940) S.279/87; 
vgl. Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) S. 432.

172) B a y e r , K .: Masch.-Bau Betrieb 19 (1940) S. 113; vgl. 
Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) S. 404.

173) P r e lin g e r , H.: Anz. Maschinenw. 62 (1940) S. 82/84.
174) D e iß ,E .:  Wiss. Abh. Dtsch. Mat.-Prüf.-Anst. 2. F., Nr. 2. 

Berlin 1941. S. 31/45.
175) S c h u lz , E. H.: Stahlu. Eisen 50 (1930) S. 360/62 (Werk- 

stoffaussch. 161).
1<6) M orral, F. R .: Trans, electrochem. Soc. 77 (1940) 

S. 279/88.
177) S a n d e lin , R. W.: Wire & W. Prod. 15 (1940) S. 655/76 

u. 721/49; 16 (1941) S. 28/35, 55 u. 58; vgl. Stahl u. Eisen 62
(1942) S. 374/76.

1,s) B a b lik , H.: Das Feuerverzinken. Wien 1941.
1<9) L w ow , G. K ., und T. S. S c h ts c h e g o l:  Uralskaja 

Metallurgija 9 (1940) Nr. 3, S. 16/19; vgl. Chem. Zbl. 111 (1940) 
II, S. 3700.

18°) B u g a k o w , W. S.: Shurnal technitscheskoi Fisiki 7 (1937) 
S. 1570/76; vgl. Chem. Zbl. 109 (1938) I, S. 988/89.

181) B a b lik , H., und F. G ö tz l:  Metallwirtsch. 19 (1940' 
S. 1141.

182) Im h o ff , W. G.: Wire & W. Prod. 15 (1940) S. 312/13 
u. 316/17.

183) DRP. 706466 vom 1. Dez. 1939.
184) D o w n ie , C. C.: Electr. Rev. 128 (1940) S. 6/7; vgl. 

Chem. Zbl. 112 (1941) II, S. 2135.
185) F isc h e r , H., und H. B ärm an n : Z. Metallkde. 32 (1940)

S. 146/83.
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werden reines Zink oder Legierungen, wie z. B. silberhaltiges 
Blei, empfohlen1**)IS“). Über G la n z z u sä tz e  unterrichtet 
eine Arbeit von W . E c k a r d t1-*). A m in e  und Givzerin1-9 ) 190 191) 
genießen als Glanzzusätze den \  orzug. Glänzende Überzüge 
sollen eine größere Anlaufbeständigkeit besitzen als m atte193). 
Gute Übersichten über die Verfahren der galvanischen Ver­
zinkung geben auch eine Reihe deutscher Arbeiten1*3) 1M)
Ein eigenartiges Sehutzverfahrtn besteht darin. Zinkstaub auf 
einen fast trockenen BleimennigetiIm aufzuspritzen. Der so 
erhaltene Schutz soll gegen Korrosion und mechanische Bean­
spruchungen sehr widerstandsfähig sein1**'. Zinkzwischen­
schichten haben sich für die Verchromung von Gegenständen 
nicht bewährt1*71. Zinkbleche und verzinkte Teile, die mit in 
Bitumen getränkter Dachpappe abgedeckt worden waren, sind 
in kurzer Zeit stark angegriffen worden, da das abtließende 
Wasser aus den Zersetzungsprodukten des Bitumens säurehaltige 
Stoffe auslöete, die die basische Schutzschicht des Zinks zer­
störte19*).

Die Herstellung eines Z in n fib erzu g es  durch Schmelz- 
tauchen ist naturgemäß sehr stark zurückgetreten. Dagegen 
haben sich die galvanisch erzeugten Überzüge in Verbindung 
mit Lackfilmen gut c ingeführt. Die Oberfläche von zu ver­
zinnenden Bändern kann durch anodische Oxydaticn zunächst 
bis zum Auftreten der blauen Aniauifarbe behandelt und dann 
gebeizt werden199i. da unvorbehand-elte Bänder nach dem Beizen 
oft lochartige Anfressungen zeigen: das früher übliche Bürsten 
des Zinnüberzuges soll wegen zu großer Zinnveriuste (bis zu 7 °0 ) 
nicht mehr angewendet werden380). Eine gute Übersicht über 
die V e r z in n u n g s te c h n ik  und über automatische Verzinnungs­
maschinen gibt eine Arbeit von J. T e in d l301). Zur Zeit werden 
an Stelle ven Verzinnungen andere Sehutzverf ahren, insbe­
sondere die Einbrennlackierung und Kunststoffplattierung auf 
Bändern und Blechen angewendet.

Aus den Dämpfen der C h lo r id e  d es A lu m in iu m s und 
seiner Legierungen lassen sich auf Eisen und Stahl bei Tempe­
raturen um 1000° Xiederschllge erzeugen, die außer hohem 
Glanz und guter Haftfestigkeit auch eine beachtliche Korrosions­
festigkeit aufweisen3*3). Es sollen sich sogar Schutzschichten 
aus einer L e g ie r u n g  aus A lu m in iu m  u n d  C hrom  erzeugen 
lassen, wenn als Ausgangsstoff Mischungen der Chloride von 
Aluminium und Chrcm verwendet werden363 ) 304i. Auch aus den 
Chloriden von W o lfra m  und N ic k e l sollen sich bei 873 bis 
1100® ebenfalls Schutzschichten erzeugen lassen, die je nach der 
Einwirkungsdauer der Chloride eine verschiedene Dicke erreichen 
können305). Vielleicht wird es in absehbarer Zeit auch möglich

18*) L y o n s  jr ., E  H.: Trans, elcctrcchem. See. 7S (1910) 
Vorabzug 2. 12 S.

1ST) R ic h a r d s , E  T.: Metallwarenind. 39 (1911) S. 126 2$.
188) Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 401 03.
189) Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 51 (1911) S. 46.
1*°) Trans, electrochem. See. 78 (1940) Vorabzug 15, 8 S.
191) Chemiker-Ztg. 65 11911) Beilage Chem-Techn. Über­

sicht, S. 76.
193) D u b r o w sk ij , A. J ., und W. M. M o rd k o w itsch :  

Westn. Elektropromyschlennosti 10 (1939) Nr. 1, S. 43: vgL 
Korrosion tu Metallsch. 17 (1911) S. 34.

19S) L ie p o ld , A.: Z. Metall- u. Schmuckwaren-Fabrikat. 
Verchrom. 21 (1910) S. 194 95.

194) K o r p iu m , J . : Techn. ZbL prakt. Metallbearb. 51 (1941) 
S. 129 32.

Z. Metall- u. Schmuckwaren-Fabrikat. Verchrom. 21
(1940) S. 192; Metallwarenind. Techn. 3S (1910) S. 27 31.

19«) Farbe und Lack. 1940, S. 419.
19T) B u s s e . O.: Metallwarenind. 3S (1940) S. 304 07.
195) D e iß , E :  Wiss. Abh. Dtsch. Mat.-Prüf.-Anst. 2. F.. Nr. 2. 

Berlin 1941. S. 46/51.
199) B a k e  w e ll ,  D. C.: Don Steel Engr. 16 (1939) Nr. 12. 

S. 37 43.
300) H e ss . R. H., und R. T a ft:  Trans. Kans. Acad. ScL 41

(1938) S. 171.73; nach Chem. Abstr. 33 (1939) Sp. 4527; s. Kor­
rosion u. Metallsch. 17 (1911) S. 151.

3#l) Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 390 96.
262i S sa r k is so w , E. S.: Shurnal Prikladnoi Chimii 12 (1939) 

S. 487 92; vgl. Korrosion u. Metallsch. 16 (1910) S. 403.
383) I s g a r y sc h e  w . N. A.. und E. S. S sa r k is so w : C. R. Acad. 

Sei., Moskau, 27 (1910) S. 457 59.
-c: S sa r k is so w . E  S.: C. R. Acad. Sei.. Moskau, 22

(1939) S. 318/22; vgl. Chem. Zbl. 111 (1940) I, S. 1268.
***) I s g a r v se h e  w . N. A., und E  S. S sa r k is so w : Chimi- 

tschcski Shum il. Sser. A. Snuraal Obsehtschei Chimii h (1938) 
S. 830 38; vgl. Chem. ZU. 110 (1939) H . S. 1164.

sein, über geeignete Chrom- und Nickelsaizdämpfe brauchbare 
Chrcm-Xickel-Überzüge zu erzeugen.

Das Verfahren des In k ro m ieren s  von Stahlgegenständen 
nach Angabe von G. Becker. K. Daeves und F. Steinberg ( BDS- 
Inkromverfahren) beruht auf der Verwendung von Chrcm Ver­
bindungen enthaltenden Dämpfen, wie z. B. Chrcmyichiorid. 
wobei das Chrom gegen Eisen aasgetauscht wird. Als optimale 
Temperatur wurden etwa 1000° ermittelt. Die Einwirkungszeif. 
die von der Größe des zu schützenden Gegenstandes abhängt, wird 
im allgemeinen mit 4 Stunden angegeben. Das Inkremieren 
wurde inzwischen in einer R.. i ie  von Veröffentlichungen eingehend 
besprochen3**; bis311 . Seine Bedeutung liegt in der einfachen 
Herstellung ven D if fu s io n s le g ie r u n g s s c h ic h te n . die eine 
gute Haftfestigkeit und Widerstandsfähigkeit gegen Korrosicns- 
einfiüsse besitzen. Die Zusammensetzung des Grundwerkstoffes 
ist für den einwandfreien Ablauf des Inkromienmgsprczesses 
wichtig.

Aus S ch m elzen  v o n  A lk a lie n  bzw. alkalischen Salzen 
kann durch Diffusionsvorgänge auf Eisen und Stahl eine kor­
rosionssichere Schutzschicht erzeugt werden113 . Weiterhin soll 
es möglich sein, aus siiiko-organischen Dämpfen eines R-Ortho- 
esters der Kieselsäure bei 500* gut schützende Überzüge zu 
erzielen313).

Die ursprünglich durch Azetylen-Sauerstoff-Gemische be­
triebene M e ta l ls p r itz p is to le 314) 315) 31<- wurde als Elektroden- 
Liehtbogengerät weiter entwickelt317) 3181 319¡- Es lassen sich 
damit die Metalle Blei, Zink Aluminium und deren Legierungen 
sowie Kupfer und Nickel auf geeignete eiserne Werkstoffcber- 
flächen aufbringen- Das in Drahtform vorliegende E-ktrcden- 
material wird dabei im Lichtbogen bei 50 V und 200 A Gleieh- 
oder Wechselstrom geschmolzen und durch einrn Preßiufrstrail 
von 6 bis 7 at zerstäubt. Das Gerät ist imstande. 10 bis 11 kg 
Metall stündlich aufzutragen. Die H a f t f e s t ig k e i t  der Metall- 
spritzüberzüge wird durch Aufrauhung und Entfettung des zu 
schützenden Gegenstandes erhöht—’1 . Das S p r itz v e r fa h r e n  
m it B le i hat im praktischen Apparatebau neben der homogenen 
Schmelz- und der galvanischen Verbleiung eine große Bedeutung 
erlangt, da der Schutzüberz tg auch an sonst schlecht erreichbaren 
Stellen und Ecken aufgebracht werden kann. Durch Spritz­
verfahren auigestäubtes A lu m in iu m  soll sich als zusätzlicher 
Schutz für vulkanisierte Kessel eignen, da der erzeugte Überzug 
besonders gegen schwefelhaltige Dämpfe beständig ist. während 
ein Schutzüberzug aus Zink und Blei sich dagegen nicht bewährt 
hat331). D ie Z in k sp r itz ü b e r z ü g e  sind auch mit Erfolg im  
Schiff- und Tankerbau erprobt werden333). Die Erneuerung von 
metallischen Schutzschichten auf Maschinenteilen und Gußstücken 
durch das Metallspritzverfahren soll sich bewährt haben333 3341334 - 
Ffp wirksamer Schutz von Teilen in Ölraffinationsanlagen wird

3W) B e c k e r , G., K . D a e v e s  und F. S te in b e r g :  Dtsch. 
Pat.-Anmeld. KL 48 b, Gr. 11 04. K  152759: vgL Chemiker- 
Ztg. 65 (1941) S. 26.

30T) B e c k e r , G.. K. D a e v e s  und F. S te in b e r g : Z. VDI 85 
(1941) S. 127 29.

**•) B e c k e r . G.. K. D a e v e s  und F. S te in b e r g : Metali- 
wirtsch. 20 (1911) S. 217 20.

309) B e c k e r , G., K. D a e v e s  und F. S te in b e r g : Z. phys. 
Chem., Abt. A, 187 (1940) S. 351/62.

210 B e c k e r . G., E  D a e v e s  und F. S te in b e r g :  Stahl u. 
Eisen 61 (1911) S. 289 94.

***) K a lp e r s , H .: Korrosionu. Metallsch. 18 (19121 S .236 38.
313) Dtsch. Pat.-Anmeld. KL 48b, Gr. 13. Nr. 688751: vgL 

Stahl u. Eisen 60 (1910) S. 824.
213) Y u d in , J. D .: C. R . Acad. ScL, Moskau, 25 (1939 

S. 614 17.
314) K ü n g . A .: ümschau 20 (1916) S. 1,7.
315) H op f e i t ,  R .: Z. VDI 64 (1920) S. 578 79.
21S) F r ie d li .  J .: Berg- u. hüttenm. Jb. 84 (1936) S. 68 77.
217) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. OTS 79.
318) Masch.-Bau Betrieb 20 (19411 S. 480.
313 J. Soc. G'ass TechnoL 24 (1940) S. 58; nach Korrosion

u. Metallsch. 17 (1941) S. 75.
336. T h u m . A., und S. L an ge: Z. VDI 64 (1910) S. 71* 20.
331 D a w id o w sk a ja , J . A .: K autsehuki Resina 1910. Nr. 9,

S. 71/75.
333) Iron Age 117 (1941) Nr. 6, S. 46 50.
2331 A n to se h in . J. W .: Westn. Metalloprom. 2') (1940)

Nr. 6. S. 39 44: vgL Korrosion u. Metallsch. 17 (1941 S. 258.
—4) M a g ra th , J . G.: Iron Steel Engr. 16 (1939 Nr. 12,

S. 22 27.
335) J. Soc. d a s s  TechnoL 24 (1940) S. 58.
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durch spritzmetallische Überzüge aus Aluminium und aus n ic h t ­
ro ste n d e m  S ta h l gewährleistet226). Organische Schutzschichten 
aus Kunststoffen lassen sich spritzmetallisieren, wobei besonders 
Zink, Messing, Kupfer, Aluminium und Blei geeignet sind.

Bei der Vereinigung zweier Metalle unter Beibehaltung des 
festen Zustandes kommt es daraufhin, die Metalle so nahe zu brin­
gen, daß die Kräfte der Oberflächenmoleküle wirksam werden 
können. Man erreicht dieses bei glatten gereinigten Oberflächen 
durch Druck und erhöhte Temperatur. Diese gewährleistet 
die ausreichende Beweglichkeit der Oberflächenmoleküle und 
ist dementsprechend für jeden P la tt ie r u n g sp r o z e ß  zu er­
mitteln. Man hat diesen Vorgang als „Resonanz“ der beiden 
verschiedenen Oberflächen-Molekülarten bezeichnet227). Für 
Plattierungen eignen sich unter anderem folgende Metallpaare: 
E ise n /K u p fe r , E is e n /N ic k e l,  E is e n /S o n d e r s tä h le ;  Me­
tallpaare, deren Zustandsdiagramm Mischungslücken oder spröde 
Phasen aufweist, bilden bei ungeeigneter Temperatur spröde 
Zwischenschichten und sind daher nur bedingt verarbeitbar. 
Hierzu gehört z. B. das Metallpaar Eisen/Aluminium und Alu­
minium/Kupfer. Das Plattieren in S ch u tz g a sa tm o sp h ä r e  
ist neuartig. Während z. B. beim alten Nickelplattierungsver­
fahren von Eisenplatinen in Paketen die Umhüllung von Schwarz­
blech (Knopfblech) den Sinn hatte, die Oberfläche vor Oxydation 
zu schützen, werden neuerdings Schutzgasöfen verwendet, in 
denen durch eine geeignete Atmosphäre die Oxydation unter­
bunden und in denen stufenweise durch Stempeldruck oder mit 
Walzenstühlen plattiert wird. Auch R oh re lassen sich innen 
und außen plattieren, indem die ineinandergeschobenen gut ge­
reinigten Rohre der beiden Metalle durch Kaltzug und darauf­
folgendes Glühen bei Plattierungstemperatur verbunden werden. 
Es würde zu weit führen, auf weitere Einzelheiten dieses wich­
tigen Gebietes cinzugehen, und es wird demgemäß auf die Each- 
veröffentlichungen228) bis 234) einschließlich der Arbeiten über 
G ie ß p la t t ie r u n g  hingewiesen236) 23C).

Die als Elektroplattierungen bczeichneten Überzüge sind 
galvanische Überzüge größerer Schichtdicke. Bei der Herstellung 
ist besonders auf die Stromdichteverhältnisse, auf den Pjj-Wert 
und die schnelle Verarmung des Elektrolyten an Metallionen zu 
achten.

Bei der Herstellung von K o n se r v e n d o se n  aus W e iß ­
b lech  für Einfüllgüter, die in lackierten Schwarzblechdosen 
nicht aufbewahrt werden können, soll sich eine bedeutende Ein­
sparung an Zinn erzielen lassen, wenn ein dünn vernickeltes 
Stahlblech zur Verzinnung benutzt wird237). Da aber Nickel 
genau so schwer zu beschaffen ist wie Zinn, wird dieser Vor­
schlag wohl augenblicklich kaum praktische Verwendung finden. 
Die meisten Schwarzblechdosen werden beute durch P h o s ­
p h a tie r e n  mit nachherigem Auflegen eines E in b r e n n la c k e s  
geschützt238) 239 ).

Der Lack wird bei 180 bis 200° eingebrannt und hält dann 
die Beanspruchung bei der Sterilisation gut aus. Das Schließen 
der Schwarzblechdosen geschieht durch Falzen, da das Zulöten 
an einem vorbereiteten Lötrand sich nicht immer bewährt haben 
soll. Das Anlaufen verzinnter Konservendosen (schwarze und 
blaue Farben) ist auf Umsetzung des Zinns mit aggressiven 
Lebensmittclstoffen zurückzuführen240). Hier handelt es sich

226) J o h n so n , D. R ., und E. K. D ew ey  jr.: Weld. J. 19
(1940) S. 397/401.

227) E n g e lh a r d t, W .: Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 8 (1940) 
S. 150/60.

22s) B reg m a n , A.: Iron Age 146 (1941) Nr. 25, S. 39/43; 
Nr. 26, S. 42/44.

229) H o u g a r d y , H.: Werkst, u. Betr. 74 (1941) S. 93/96; 
s. a. Metal Rrogr. 39 (1941) S. 70/72; nach Korrosion u. Metallsch. 
18 (1942) S. 32.

230) R ä d ek er , W.: Metallwirtsch. 19 (1940) S. 817/26; 
Metal Progr. 38 (1940) S. 292/93; nach Korrosion u. Metallsch. 17
(1941) S. 260.

231) D ö rg e lo h , R. E.: Metallwirtsch. 19 (1940) S. 809/16; 
vgl. Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) S. 441.

232) L ip p c r t , T. E.: Iron Age 147 (1941) Nr. 10, S. 35/45.
233) C o lla r i, N.: Caloro 14 (1940/41) S. 27/33 u. 63/68;

vgl. Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 407.
231) B u n g a r d t , K.: Masch.-Bau Betrieb 20 (1941) S. 123/25.
235) L ja m in , P. S.: Gicßeroitechn. (russ.) 1940, Nr. 1, S. 5/7;

vgl. Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 151.
236) L u r je , W., und L. P o d w o issk i:  Stal 9 (1939) Nr. 12, 

S. 71/72; vgl. Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) S. 437.
237) Aluminium, Berl., 22 (1940) S. 486.
238) W eise , H.: Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 363/65.
239) S c h u ste r , L.: Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 685/94.

wahrscheinlich insbesondere um die Einwirkung von schwefel­
haltigen Verbindungen.
2. N ic h tm e ta ll is c h e  Ü b erzü g e .

Das Schrifttum über den P h o s p h a tr o s t s c h u tz  is t in den 
letzten Jahren stark angestiegen. Dies wird auch durch die 
Tatsache erklärt, daß zu der umfassenden Monographie von
O. M acch ia241) innerhalb eines Jahres ein noch stärkerer Er­
gänzungsband242) erforderlich war. Für alle Einzelfragen wird 
auf diese beiden Werke hingewiesen. Außerdem hat die Zeit­
schrift „Korrosion und Metallschutz“ zwei Hefte ausschließlich 
dem Phosphatrostschutz gewidmet243). Eine Anzahl weiterer 
Arbeiten ergeben wichtige Erkenntnisse, auf die im Rahmen 
dieser Veröffentlichungen nur hingewiesen werden kann244)bis249) 
Im Jahre 1942 erschienen wieder einige wertvolle Arbeiten über 
Phosphatbehandlung von Eisen und Stahl250) 251).

Ein wesentlicher Fortschritt bei den Phosphatierungs­
verfahren ist die V erk ü rzu n g  der B e h a n d lu n g sd a u e r  von 
30 bis 60 min auf 1/s bis 1/e der Arbeitszeit252) 263). Hierbei 
finden Oxydations- und Reduktionsmittel, der Zusatz von 
Schwermetallen und stickstoffhaltigen organischen Verbin­
dungen Verwendung. Nitrit- und Kupferionen wirken be­
schleunigend auf die Phosphatierung. Die Wirkung der Oxy­
dationsmittel beruht darauf, daß der bei der Behandlung mit 
Phosphorsäure entstehende Wasserstoff zu Wasser oxydiert 
wird und damit aus dem Prozeß ausscheidet254). Die Beob­
achtung, daß an den Lokalkathoden der Gefügeelemente Phos­
phatniederschläge, an den Lokalanoden nur Auflösung des 
Metalles eintritt, ist ein schönes Beispiel einer to p o c h e m isc h e n  
R ea k tio n . Sie führt zu der neuen Erklärimg von W. M ach u 252), 
daß alle Maßnahmen zur Vermehrung der kathodisehen Bezirke 
— also Polarisation — den Phosphatierungsvorgang durch ver­
mehrte Phosphatabscheidungen beschleunigen müssen. Der 
P o r e n w id e r sta n d  solcher Phosphatsehichten beträgt rund 
2000 Ohm. Eine zu hohe Konzentration an oxydierenden 
Mitteln ist gefährlich, da dann durch Passivierung die Abschci.- 
dung der Phosphatschicht verhindert wird. Eine Polarisierung 
des Grundmetalls durch Wechselstrom soll sich daher als be­
sonders günstig für die Abscheidung der Schichten erwiesen 
haben.

In den früheren Zusammenstellungen ist über den Ober­
flächenschutz durch E m a il nicht berichtet worden. Dieser Schutz 
ist durch kriegswirtschaftliche Gesichtspunkte wieder mehr 
oder weniger in den Vordergrund getreten. Die Emaillierung 
ist immer anwendbar, wenn keine Stoß- oder Schlagbeanspru­
chung des Behälters zu erwarten ist. Wie aus einer Reihe von 
Arbeiten255) bis 258) hervorgeht, ist die Z u sa m m e n se tz u n g  
des G r u n d w erk sto ffs  für die Ausbildung eines fehlerfreien 
Überzuges von großer Bedeutung. Durch den kriegsbedingten 
Mangel an Bor ist man in Deutschland bemüht, b o r fr e ie s  
E m a il herzustellen. Es hat sich herausgestellt, daß diese bor­
freieil Überzüge eine größere Säurefestigkeit besitzen als die bor­

240) T e in d l, J . : Hornicky Vestnik 21 (1939) S. 212/45; 
vgl. Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) S. 399.

241) Der Phosphatrostschutz. Berlin 1940.
242) M a cch ia , O .: Fortschritte auf dem Gebiet der Phos­

phatierung, 1. Erg-.-Bd. Berlin 1941.
243) Jg. 17 (1941) Nr. 5 u. 6.
244) R o esn er , G., L. S c h u ste r  und R. K ra u se : Korrosion 

u.Metallsch. 17 (1941) S. 174/79; R o e sn e r , G., und L. S ch  u ster:  
Chem. Fabrik 14 (1941) S. 6/10.

245) S c h u ste r , L.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 785/90.
246) W ern er , E.: Oberflächentechn. 18 (1941) S. 39/40 u. 

47/49; Anz. Maschinenw. 62 (1940) S. 6/7.
247) K ra u se , H.: Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 51 (1941) 

S. 191/92; Z. Metall- u. Schmuckwaren-Fabrikat. Verchrom. 21
(1940) S. 227/43, 262/64, 304/07, 384/85 u. 423; 22 (1941) S. 25.

248) O v era th , W.: Metallwirtsch. 20 (1941) S. 220/25.
249) M achu , W.: Chem. Fabrik 13 (1940) S. 461/70.
25°) S c h u ste r , L., und R. K rau se: Korrosion u. Metallsch. 

18 (1942) S. 73/81 u. 81/88.
251) M achu , W.: Korrosion u. Metallsch. 18 (1942) S. 89/103.
252) M ach u , W.: Korrosion u. Metallsch. 17 (1991) S. 157/74.
253) A rm stro n g , E .: Metal Treatm. 6 (1940) S. 105/10 u. 118.
254) S c h u s te r , L.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 785/90.
26j) E c k e l, J. C., und J. A. E ck e l:  Bull. Amer. ceram.

Soc. 19 (1940) S. 419/23.
256) D a w es, L. E .: Bull. Amer. ceram. Soc. 19 (1940) S. 177/73.
257) V ic k e r y , S. W.: Enamelist 16 (1939) Nr. 7, S. 8/10; 

nach Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 258.
25s) C la w so n , C. D .: Enamelist 16 (1938) Nr. 3, S. 5/8; 

nach Chem. Zbl. HO (1939) I, S. 2269.
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haltigen. Die durch Fehlen des genannten Mittels hervorgerufenen 
Störungen bei der Herstellung des Schutzüberzuges — geringes 
Stehvermögen, unerwünschte Thixotropie des Emailschlickers, 
Zunahme der Oberflächenspannung, Ausbildung von Poren und 
schwarzen Punkten -—, lassen sich durch geeignete Zusätze von 
O xyden  des B a r iu m s , S i l iz iu m s , T ita n s , B le i e s  und  
K aliu m s unter Zusatz von nur geringen Mengen Boroxyd weit­
gehend ausschalten. Dagegen scheint ein Zusatz von Kalzium­
oxyd, Aluminium- und Magnesiumoxyd sowie Zinkoxyd infolge 
erhöhter Oberflächenspannungen des fertigen Schutzüberzuges 
nicht günstig zu sein. Die L ö s l ic h k e it  fü r  O xyd e  und F a r b ­
körper ist bei den borfreien Emails größer als bei den bor­
haltigen259). Nähere Einzelheiten über borfreie Emails geben 
eine Anzahl grundlegender Arbeiten260) bis 267). B a r iu m h a lt ig e  
E m ails erweisen sich als gesundheitlich unbedenklich, wenn das 
Barium in Form säureunlöslicher Verbindungen vorliegt268). 
Molybdän-, Antimon-, Nickel- und Kobaltzusätze sowie Antimon­
oder Bariummolybdat sollen die H a f t f e s t ig k e i t  des Überzuges 
erhöhen269) 27°). Ein Zusatz von 1% Natriumnitrit soll bei 
säurefesten Emails die B iß b ild u n g  des Ü b e r z u g e s  verhin­
dern271). Die bekannte Erscheinung der F e h le r b ild u n g  in 
Emailschichten durch bei Schmelztemperatur aufgenommenen 
W a ssersto ff  wird nochmals bestätigt272).

Die R o h r in n e n k o r r o s io n  kann erfolgreich bekämpft 
werden durch Anstriche aus Tonerde-Schmelzelement oder durch 
Zementüberzüge. Die Entstehung einer natürlichen Schutz­
schicht durch Ausscheidung von Magnesium- und Kalksalzen 
wird durch Überleiten des Wassers über M agn om asse  er­
reicht. Durch die Umsetzung dieser Masse mit gewissen Bestand­
teilen des Wassers werden nicht nur die Grundlagen zur Aus­
bildung einer guten Schutzschicht im Innern von Rohrleitungen 
geschaffen, sondern die Masse hat auch den Vorteil, Schwebestoffe 
und fremde Bestandteile (Kupferanteile) vollständig zurück­
zuhalten und dadurch die durch diese Stoffe etwa ausgelösten 
Korrosionserscheinungen zu verhindern273). Die S p e ich er  
von W a r m w a sse r le itu n g s -A n la g e n  können gegen Kor­
rosion durch Aufbringen von Z e m e n tü b e r z ü g e n  geschützt 
werden, während Emailüberzüge sich im gesamten Wasserleitungs­
betrieb vielfach nickt bewährt haben274).

3. O rgan isch e Ü b erzü g e .
Bei Aufbringen der Anstriche sind die zu schützenden Stahl­

teile so r g fä lt ig  zu  re in ig en . In einer amerikanischen Ver­
öffentlichung sind genaue Angaben über die Kosten der Reinigung 
von Hand und mit Druckluft auf Grund von Erfahrungen einer 
Brückenbaufirma m itgeteilt275). Die Stahlteile an den Ausfluß­
stellen von Dämmen des Mississippi wurden zwecks Werkstoff­
erhaltung zunächst vom Walzzunder befreit, dann mit einer Phos-

259) P la tz m a n n , C. R .: Chemiker-Ztg. 64 (1940) S. 221/24; 
65 (1941) S. 487/90.

26°) D ie tz e l ,  A., und L. A rn o ld : Sprechsaal 75 (1942) 
S. 168/87.

261) A ld in g e r , L.: Glashütte 70 (1940) S. 65/67.
262) H e in e s , E.: Sprechsaal 73 (1940) S. 267/68, 273/75, 

275/79, 281/83 u. 289/91.
263) L an g , H.: Glashütte 71 (1941) S. 334/36; Keram. 

Rdsch. 48 (1940) S. 90/91, 324/25, 356/57, 376/77 u. 401/03.
264) B e n e s c h o v s k y , A.: Keram. Rdsch. 49 (1941) S. 147/79.
265) H e im so e th , W.: Emailwaren-Ind. 17 (1940) S. 37/40 

u. 43/44.
266) R ick m a n n , E.: Emailwaren-Ind. 18 (1941) S. 49/51.
267) V ie lh a b e r , L.: Emailwaren-Ind. 16 (1939) S. 259/60 u. 

267; 17 (1940) S. 47 u. 113/14.
268) B e n e s c h o v s k y , F .: Keram. Rdsch. 49 (1941) S. 5/7.
269) K a u tz , K.: J. Amer. ceram. Soc. 23 (1940) S. 283/87.
27°) D ie tz e l ,  A.: Emailwaren-Ind. 18 (1941) S. 30/31.
271) L an ge , L. A.: Ceram. Ind. 32 (1940) Nr. 5, S. 29/30.
272) Z a p ffe , C. A., und C. H. S im s: Ceram. Ind. 34 (1940) 

S. 35/36.
273) H a a se , L. W .: Korrosion u. Metallsch. 15 (1939) S. 150/57.
274) K la s , H.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 41/48 (Werk- 

stoffaussch. 487).
275) Engng. News-Rec. 127 (1941) Nr. 19, S. 659.

phorsäure-Natriumbichromat-Lösung behandelt und daraufhin 
mit einem dreimaligen Schutzanstrich versehen276). Für den 
Schutz von D r a h tse i le n  werden verschiedene Öle mit einem 
Gehalt an Asphalt empfohlen277). Auch ein Zusatz von 0,2%  
Ölsäure zu Zylinderöl soll die Schutzwirkung erhöhen. S c h u tz ­
ö le  enthalten z. B. 49,1% Sulfonsäure, 1,29% Schwefelsäure, 
11,1% Mineralöl und 0,12% Asehe. Der restliche Teil wird 
wahrscheinlich aus Lösungsmitteln bestehen278). Eine Unter­
suchung über die P o r ig k e it  von korrosionsschützenden S ch m ier ­
m it te ln  mittels 0,001-n-Kochsalzlösung ergab bei der Versuchs­
temperatur von 22°, daß eine Schicht aus Lanolinfett schon bei 
17 fi einen ausreichenden Korrosionsschutz ergibt, während bei 
anderen Schmiermitteln mindestens eine Schichtdicke von 23 
bis 59 fi vorliegen muß279). In zahlreichen hier nicht heran­
gezogenen Literaturstellen werden Mischungen und Rezepte 
angegeben, die unter Garantie eine bleibende Schutzwirkung 
auf Eisen und Stahl herbeiführen sollen. Eigene Untersuchungen 
haben gezeigt, daß diese Rostschutzmittel meistens nicht das 
halten, was ihre Hersteller versprechen. Die Schutzwirkung von 
Phosphatzusätzen leuchtet ein, das Hinzufügen von chemisch 
indifferenten, meist organischen Stoffen mit Sparbeizcharakter 
kann nur kurzzeitig unter ganz bestimmten und gleichbleibendcn 
Verhältnissen wirken.

Auf dem Gebiete des Oberflächenschutzes durch Anstrich­
filme ist außer der durch die Rohstoffverknappung bedingten 
Tatsache die Verwendung teils besserer Ausgangsstoffe zu be­
obachten, die leider mit dem etwas unglücklich gewählten Namen 
Kunststoffe belegt werden. Die meisten auf der Grundlage der 
P h e n o l-  bzw. H a r n s to ff -F o r m a ld e h y d  aufgebauten An­
strichstoffe und -lacke haben sich als Rostschutz bewährt und sind 
im Hinblick auf ihre technologischen und chemischen Eigen­
schaften z. B. den früher viel angewendeten N itr o -Z e llu lo se -  
L a ck en  weit überlegen. In diesem Zusammenhang sei auf eine 
Arbeit hingewiesen, in der Ergebnisse von Laboratoriums- und 
Betriebsversuchen über die Beständigkeit von Lacküberzügen 
gegenüber Treibstoff und Waschmitteln m itgeteilt werden280).

Auf dem Gebiete der b itu m in ö se n  Ü b erzü g e  verdienen 
die Teplamassen aus Steinkohlenteerpech und anderen Teer­
produkten besondere Beachtung281) 282) 283). Die Massen zeigen 
eine hinreichende Spanne zwischen Erweichungspunkt und Brech­
punkt. In verschiedenen Arbeiten wird über die D u r c h lä s s ig ­
k e it  von  A sp h a lt  und S te in k o h le n te e r p e c h  für Sauerstoff, 
Wasser und wäßrigen Elektrolyten berichtet, insbesondere wird 
auf die Bedeutung kleiner Poren in den Überzügen für die 
Unterrostung hingewiesen284) 285). Englische Normen geben eine 
Übersicht über die Zusammensetzung von Grundanstrichen für 
Stahlbauwerke286).

Für den S ä u r e sc h u tz  im Behälterbau werden in zunehmen­
dem Maße Auskleidungen mit K u n s ts to f f -F o l ie n  angewendet, 
die sich in den meisten Fällen gut bewährt haben. Zur Ver­
wendung kommen Igelitfolien, Oppanole und andere thermo­
plastische Erzeugnisse aus der Gruppe der Poly vinyl- und Polystrol-
abkömmlinge. Franz Eisenstecken und Hans Boters.

276) Engng. News-Rec. 126 (1941) Nr. 15, S. 558 u. 560.
277) M ayn e, J. E. O.: Engineering 148 (1939) S. 157/58.
27S) K u p ts c h in s k i, P .: Masloboino-Shirowoje Delo 15 (1939)

Nr. 6, S. 21; vgl. Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) S. 437.
279) L ew in , A. A.: Korr. u. Korr.-Bekämpfg. (russ.) 6 (1940) 

Nr. 3, S. 16/22; vgl. Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 36.
28°) W ek u a , K., und H. N ie sen : Korrosion u. Metallsch. 18

(1942) S. 185/90.
281) D eu b n er , G.: Glückauf 76 (1940) S. 688/89.
282) D a e v e s , K .: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 1186 (Werkstoff- 

aussch. 518); D a e v e s , K ., H. K la s  und H. S ch lu m b erg er :  
Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) S. 339/41.

283) F le is c h m a n n , E.: Gas- u. Wasserfach 84 (1941) S. 34.
284) B eck m a n , A. O., R. M. B a d g er , E. E. G u lle k so n  und 

D. P. S te v e n so n : Industr. Engng. Chem., Ind. ed., 33 (1941) 
S. 984/90.

285) A n d ersen , A. P., und K. A. W righ t: Industr. Engng. 
Chem., Ind. ed., 33 (1941) S. 991/95.

286) Iron Coal Tr. Rev. 144 (1942) S. 97/98.
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Kl. 18 a, Gr. 1601, Nr. 730793, vom 9. November 1938; aus­
gegeben a m l8 . Januarl943. Zusatz zum Patent 663209 [vgl. Stahl

u. Eisen 58 (1938)

i i m u r n m

P eheebö

Luft

tmmmUJU 
Kamin

~t S. 1120]. B row n ,
| W |  B o v er i & Cie. AG.

in  M a n n h e i m -  
K ä fer ta l. (Erfin­
der : Max Schatt­
sehneider in Heidel- 

ZUm Hochofen berg und Dr.-Ing.
Rolf Jauernick in 
Mannheim.) Wind­
erhitzeranlage für 
Hochöfen.

An Stelle der 
mnfl nach dem Haupt­

patent erforder- 
pd liehen zwei getrenn­

ten Luftverdichter 
Gichtgas für Gebläse- oder 

V erbrennungsluf t 
wird erfindungsge­
mäß nur ein ein­
ziger, von der Gas­

turbine a angetriebener Luftverdichter b benötigt. Ein Teil der ge­
förderten Luft wird durch die Winderhitzer-Unterstufe c der Brenn­
kammer d zugeführt, während der andere Teil durch die Wind­
erhitzer-Oberstufe e zum Hochofen strömt. Bei geringem Wind­
bedarf des Hochofens und demgemäß geringer Wärmeentnahme 
im Winderhitzer muß die Verbrennungskammer d mit größerem 
Luftüberschuß betrieben werden, um zu hohe Gastemperaturen 
zu vermeiden. Da somit der Gesamt-Luftbedarf nur wenig 
schwankt, wird ein Axialverdichter mit gutem Wirkungsgrad 
verwendet. Mit f ist der Gichtgasverdichter und mit g ein Hilfs­
antrieb bezeichnet.

Kl. 421t, Gr. 25, Nr. 730815, vom 12. Dezember 1939; aus­
gegeben am 18. Januar 1943. O sna- 
b rü ck er K u p fer- und  D ra h tw erk  
in  O snabrück . (Erfinder: Joseph
Frische in Osnabrück-Haste.) Prüf­
gerät für Drähte oder Bleche.

Das Gerät, das zur Ausführung der 
Hinundher-Biegeprobe an Blechstreifen 
und Drähten dient, besteht aus der 
Trommel a, die auf ihrem Umfang 
mehrere Spannbackenpaare b, c mit 
unterschiedlichen Krümmungsradien 
zur Einspannung des Prüflings aufweist. 
Um die Trommelachse d als Drehpunkt 
ist ein doppelarmiger Hebel e angeordnet, 
der am einen Ende den Handgriff f und 
am ändern Ende die in Haltelaschen g 
befestigten Führungsrollen h, i trägt, 
die abwechselnd den Prüfling k hin und 
her biegen und in solchem Abstand von­
einander angeordnet sind, daß beim 
Biegen stets nur eine der beiden Füh­
rungsrollen am Prüfling anliegt. Der 
Abstand der Führungsrollen zum Dreh­
punkt d ist zwecks Anpassung an die 
Dicke des Prüflings verstellbar.

Kl. 18c, Gr. 315, Nr. 730854, vom 1. März 1936; ausgegeben 
am 28. Januar 1943. B erg w erk sv erb a n d  zur V erw ertu n g  
von  S c h u tz r e c h te n  der K o h le n te c h n ik  GmbH, in  
D o rtm u n d -E v in g . (Erfinder: Dr. Konrad Keller und Dr. 
Bernhard Jaeckel in Dortmund-Eving.) Herstellung von in der 
Schmelzhitze nicht schäumenden Aufkohlungssalzbädern.

Bei der Bereitung einer zur Aufkohlung von Stahl dienenden 
Salzschmelze durch Zusammenschmelzen des Gemisches aus 
Alkali-, Erdalkalisalzen und Zyaniden tritt ein starkes Schäumen 
ein, das erfindungsgemäß vermieden wird, wenn das Einschmelzen 
unter Ausschluß freien Sauerstoffs, also im Vakuum oder unter 
indifferenten Gasen, wie Stickstoff, Wasserstoff oder Kohlen­
oxyd, vorgenommen wird.

Kl. 18b, Gr. 12, Nr. 73088G, vom 20. August 1937; ausgegeben 
am 28. Januar 1943. H a n sV o ß  in  H am bu rg. (Erfinder nicht ge­
nannt.) Verfahren zur Herstellung von hochwertigem Tiegelgußstahl.

Minderwertiger Stahlschrott wird durch Umschmelzen in 
Graphittiegeln derart veredelt, daß er, zu Granalien vergossen, an 
Stelle von schwedischen Rohschienen als Einsatzwerkstoff für die 
Herstellung hochwertigen Tiegelgußstahls verwendet werden kann.

Kl. 40 b, Gr. 2, Nr. 730893, vom 17. Mai 1939; ausgegeben 
am 28. Januar 1943/ Dr. J o s e f  S ch r e in e r  in  D ü sse ld o r f-  
G rafen b erg . (Erfinder: Dr. Josef Schreiner in Düsseldorf- 
Grafenberg.) Verfahren zur Herstellung von Hartmetallformkörpern.

Die Herstellung von Hartmetallformkörpern aus einem fein­
gemahlenen Gemisch des Metalles, z. B. Wolfram, mit einem 
Kohlenstoffträger, gegebenenfalls unter Beimischung eines Hilfs­
oder Bindemetalls, z. B. Kobalt, erfolgt nicht, wie bisher, 
unter Drücken von mindestens 100 kg/mm2 in entsprechend 
starkwandigen Preßformen, sondern erfindungsgemäß in be­
sonders dünnwandigen, dem Abbrand unterliegenden Kohle­
oder Graphitformen von 0,5 bis 5 mm Wanddicke. Diese mit 
dem Gemisch gefüllten Formen werden von außen durch Auto­
genbrenner oder elektrischen Lichtbogen beheizt und gleichzeitig 
mit niedrigen Preßdrücken von 3 bis 60 kg/mm2, die mit fort­
schreitendem Abbrand der Form gesenkt werden, belastet.

Kl. 48d, Gr. 4nl, Nr. 731045, vom 15. Juli 1939; ausge­
geben am 1. Februar 1943. I.-G. F a r b e n in d u s tr ie  AG. in  
F r a n k fu r t  a, M. (Erfinder: Dr. Friedrich Roßteutscher in 
Frankfurt-Griesheim.) Verfahren zur Erzeugung von Oberflächen­
schichten auf Gegenständen aus legierten, sogenannten Edelstahlen 
zur Vorbehandlung von spanlos, z. B. durch Ziehen, zu verformen­
den W erkstücken.

Oberflächenschichten, z. B. Rostschutzschichten, auf Stahl 
erleichtern bekanntlich dessen spanlose Kaltverformung. Zur 
Bildung geeigneter, aus einer zusammenhängenden Kristallhaut 
bestehender Oberflächenschichten auf legierten, z. B. nicht­
rostenden Stählen wird dem aus Oxalsäure oder einer ent­
sprechenden organischen Säure, wie Malonsäure, Zuckersäure 
od. dgl., angesetzten Bad ein lösliches Sulfid zugegeben.

Kl. 40b, Gr. 14, Nr. 731128, vom 22. Juni 1939; ausgegeben 
am 9. Februar 1943. F r ied . K ru p p  AG. in  E ssen . (Erfinder: 
Dr. phil. Gerhard Bandei in Essen.) Verwendung von Nickel-Chrom- 
Eisen-Legierungen für Auspuffventile und ähnliche Maschinenteile.

Die Legierung, die hohe Warm- und Dauerstandfestigkeit 
hat, gegen heiße Verbrennungsgase widerstandsfähig ist und 
sich ferner dadurch auszeichnet, daß sie bei lang andauernder 
Belastung unter hohen Temperaturen nicht versprödet, hat 
folgende Zusammensetzung: 0,05 bis 1% , besonders 0,05 bis 
0,15%  C, 40 bis
90%, besonders 50 Bild 1
bis 82% Ni, 5 bis 
30% , besonders 10 
bis 20% Cr, mehr 
als 1 bis 5% , beson­
ders 1,5 bis 3,5%
Ti, 0,1 bis 3% Mn,
0,1 bis 3% Si. Die 
Legierung kann da­
neben bis zu 10%
Mo, W, Ta, Nb, V, 
sowie bis zu 1 % Al,
Zr, Be, Ca, Ce ein- t 
zeln oder gemischt 
enthalten.

Kl. 7 a, Gr. 501,
Nr. 731187, vom 
21. Mai 1939; aus­
gegeben am 3. Fe­
bruar 1943. D e- 
m ag AG. in  D u is ­
burg. (Erfinder:
Karl Backhaus in 
Duisburg.) Konti­
nuierliches Draht- 
und Feineisenwalz­
werk.

Das kontinuier­
liche Draht- und 
Feinstahlwalzwerk 

besteht aus abwech­
selnd waagerecht 
und senkrecht an­
geordneten Walzen­

BUd 2
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paaren mit doppelseitig gelagerten Walzen, die in Achsriehtung 
verschiebbar sind. Je ein waagerechtes Walzenpaar a, b und ein 
senkrechtes Walzenpaar c, d sind auf gemeinsamem Rahmen e 
zusammengefaßt. Die unter den Waagerechtwalzen verlaufende 
und mit dem Antriebsmotor gekuppelte Triebwelle f treibt über 
die zu beiden Seiten des Gerüstes angeordneten Vorgelege die 
Waagerechtwalzen an (Bild 1), während der in gleicher Weise 
auf beide Gerüstseiten wirkende Antrieb für die Senkrechtwalzen 
durch die parallel zu ihren Achsen liegende Triebwelle g erfolgt, 
welche über die Welle h mit dem Antrieb der Waagerechtwalzen 
verbunden ist.

Kl. 7a, Gr. 13, Nr. 731188, vom 20. Januar 1938; aus­
gegeben am 3. Februar 1943. J. B a n n in g  AG. und  R o b er t  
F eld m an n  in  H a m m , WTe s t f . (Erfinder: Robert Feldmann 
in Hamm, Westf.) Vorrichtung zum Umführen von Feinblechen 
und Platinen.

Das in die Walzen a, b gebrachte Blech wird durch den 
Abstreifmeißel c nach unten abgelenkt und in den von der Unter­
walze einerseits und den Umführungssegmenten d anderseits 
gebildeten Spalt geführt, wo es von den durch Reibung mit der 
Unterwalze in Drehung versetzten und gegen die Walze stark

angepreßten Rollen
e, f gefaßt und um 
die Unterwalze her­
um auf die Einstich­
seite des Gerüstes 

zurückbefördert 
wird. Bei kürzeren 
Blechen, deren 
Länge kleiner als 
der Walzenumfang 
ist, kann der Ab­
streifer g nach unten 
geklappt werden, 
wodurch das Blech 
mit seinem vorde­
ren Ende sofort 
wieder in den Walz­
spalt gelangt. Da­
mit das Blech nach 
dem letzten Stich 
gerade auslaufen 
kann, wird der Ab­

streifer c mit Hilfe des Zylinders h auf die Unterwalze gedrückt. 
Die die Rollen e, f  tragenden Umführsegmente d sind um die 
Achse i schwenkbar und werden durch Hebel k und das Ge­
stänge 1 während des Umführvorganges an die Walze angedrückt.

KL 31a, Gr. 110, Nr. 731206, vom 4. August 1939; aus­
gegeben am 4. Februar 1943. P e te r  H o llin g  in  W iesb a d en .

(Erfinder: Peter Holling in Wies­
baden.) Kupolofenvorherd.

Der Kupolofen a hat einen Vor­
herd b, der durch die Trennwand c 
in die beiden Kammern d, e unter­
teilt ist, von denen nur die eine 
Kammer e durch den Kanal f mit 
dem Kupolofen verbunden ist. Die 
Kammer d dient zur Herstellung von 
L e g ie ru n g e n , die in Sonderfällen neben 
dem üblichen Guß hergestellt werden. 
Sobald die m it den Legierungs­
zuschlägen beschickte Kammer d
durch Überlauf über die Trennwand 
c m it der gewünschten Menge Eisen 
gefüllt ist, wird die Kammer e über 
die Rinne g abgestochen und damit 
der übliche Kupolofenbetrieb fortge­

setzt. Die in der Kammer d veredelte oder behandelte Schmelze 
wird über die Abstichrinne h entleert.

Kl. 42 k, Gr. 200,, Nr. 731259, vom 26. Oktober 1938; aus­
gegeben am 4. Februar 1943. S iem en s  & H a lsk e  AG. in  
B e r lin -S ie m e n ss ta d t . (Erfinder: Dr.-Ing. Otto Müller in 
Berlin-Charlottenburg.) Schwingungsprüfmaschine, auf der ein
mit dem Prüfling verbundener Hilfskörper einer Drehschwingungs­
beanspruchung unterworfen wird.

Bei der im Bild gezeigten, nur ein Ausführungsbeispiel dar­
stellenden Anordnung ist a ein Hilfskörper, der die ihm erteilten 
Drehschwingungen auf den Prüfkörper überträgt und zu diesem 
Zweck an einem Ende mit dem Prüfkörper, z. B. mittels Spann­
kopf, verbunden ist, während das untere freie Ende an dem hin 
und her schwingenden Hebel b befestigt ist. Die von einem

Ä

Kl. 31c, Gr. 2702, Nr. 731322, vom 12. Oktober 1941; aus­
gegeben am 5. Februar 1943. M a n n esm a n n rö h ren -W erk e  in  
D ü sse ld o r f. (Erfinder: Otto Peters in Duisburg-Huckingen.) 
Vorrichtung zur Sicherung des Verschlusses von Stopfengieß­
pfannen.

In den in den Boden einer 
Stopfenpfanne eingesetzten 
Ausgußkörper a wird von 
unten her dicht unterhalb des 
Stopfens b eine Abschreck­
platte c eingebracht, an der 
das durch einen undichten 
oder undicht werdenden Ver­
schluß etwa hindurchtretende 
flüssige Metall erstarrt und 
damit weiteres Ausfließen 
flüssigen Metalls verhindert.
Die Abschreckplatte wird 
durch eine Spannvorrichtung 
in ihrer Lage gehalten. Die 
Vorrichtung besteht aus 
der geschlitzten Hülse d, 
die durch das Herein­
schrauben eines konischen 
Stopfens e zwischen die Keil­
flächen f der Hülse gegen 
die Wandungen des Aus­
gußkörpers gespreizt wird.

Kl. 80b, Gr. 506, Nr. 731334, vom 6. Februar 1941; aus­
gegeben am 5. Februar 1943. R e ich sw e r k e  AG. für E r z b e r g ­
b au  u n d  E is e n h ü t te n  „H erm an n  G örin g“ in  B er lin -  
H a le n se e . (Erfinder: Dr.-Ing. Rudolf Kley in Wolfenbüttel.) 
Verfahren zur Herstellung poröser Stückschlacke.

Die flüssige Schlacke, vorzugsweise Hochofenschlacke, wird 
in vorbereitete, gegebenenfalls angenäßte Gießbetten einge­
lassen und dabei mit Wasser stark abgesprüht, so daß sich eine 
das Gießbett überdeckende, feste Schlackendecke bildet, unter 
der weitere Schlacken einlaufen. Die feste Decke verhindert ein 
Entweichen von Gasen, die deshalb unter Porenbildung im 
Schlackenkuchen Zurückbleiben.

Kl. 24c, Gr. 701, Nr. 731354, vom 26. August 1939; aus­
gegeben am 8. Februar 1943. D e u tsc h e  R ö h ren w erk e  AG. 
in  D ü sse ld o r f . (Erfinder: Dr.-Ing. Hermann Josef Schiffler in 
Düsseldorf.) Ventilabschluß für gasgefeuerte großtechnische Öfen.

Zur Abdichtung von Ventilabschlüssen, z. B. für Siemens- 
Martin- oder Glasschmelzöfen, taucht die Ventilglocke beim 
Aufsetzen auf ihren Untersatz in der Regel in eine mit Sand oder 
Wasser gefüllte Rinne. Während die Sanddichtung unzuver­
lässig ist, führt die Wasserabdichtung bei jedem Umstellen zu 
schroffer Abkühlung und damit zur Rißbildung in der Ventil­
glocke und zu deren Zerstörung. Nach der Erfindung wird für 
die Abdichtung eine Salzschmelze vorgeschlagen, die für Tempe­
raturen zwischen 150 und 400° z. B. aus Kalium- und Natrium- 
nitrat im Verhältnis 1 :1 ,  für Temperaturen zwischen 250 und 
500° z. B. aus 54 Teilen Kaliumnitrat, 19 Teilen Natriumnitrat 
und 27 Teilen Lithiumnitrat besteht. Für die Erw'ärmung und 
Temperaturregelung der Salzschmelze dienen in diese eingebaute 
Heizschlangen.

Kl. 10 a, Gr. 510, Nr. 731390, vom 28. Mai 1938; ausgegeben 
am 9. Februar 1943. H e in r ic h  K ö p p ers  G m bH , in  E ssen . 
(Erfinder: Dr.-Ing. E . h. Heinrich Köppers f  in Essen.) Kreis- 
stromregenerativ-Koksofen.

Bild 1 ist ein Längsschnitt durch die Heizwand, Bild 2 ein 
senkrechter Querschnitt durch den Oberteil des Koksofens nach 
Linie I— I und Bild 3 ein waagerechter Querschnitt durch einen

Kurbeltrieb c erzeugte 
Bewegung wird auf die 
im Drehpunkt d ge­
lagerte Schwinge e über­
tragen und von die­
ser über das Zwischen­
gestänge f dem Hebel 
b mitgeteilt. Die Ver­
änderung der Größe des
Schwingungsausschlages dieses Hebels wird durch 
Drehung der mit dem Handrad g betätigten Spindel 
h über den Hebel i herbeigeführt, wobei das eine 
Ende des Zwischengestänges f mit dem Gleitstein k im Schwing­
hebel e verstellt wird, ohne daß dabei eine Verschiebung der 
Nullage der Schwingung eintritt.
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Teil der Heizwand in vergrößertem Maßstab nach Linie II—II. 
Neben oder zwischen den Kokskammern a liegen die senkrechten 
Heizzüge b, c, die durch die Binderwände d, e voneinander ge­
trennt sind. Das in die Züge b durch die Öffnungen f ein­
tretende Starkgas verbrennt mit der durch die Öffnungen g 
eintretenden, in hier nicht dargestellten Regenerativkammem  
vorgewärmten Verbrennungsluft. Die Verbrennungsgase steigen

in den Zügen b 
nach oben, tre­
ten durch die 
Öffnungen h in 
die Züge c über, 
streichen dort 
abwärts und 

’ verlassen zum 
i  Teil die Heiz­

kammer durch 
dieLuftöffnun- 
gen g', wäh­
rend ein ande­
rer Teil durch 
die dicht an 
den Wänden 
liegenden Öff­
nungen i in die 
Züge b Über­
tritt und durch 
dasVorhanden- 
sein von Ab- 
lenksteinen k 
in den zwischen

den Gas- und Luftöffnungen f, g befindlichen Raum geleitet 
wird, wo er die Vereinigung von Gas und Verbrennungsluft in 
der angestrebten Weise verzögert.

Kl. 18 d, Gr. 210, Nr. 731409. vom 1. Februar 1939; aus­
gegeben am 9. Februar 1943. F ried . K ru p p  AG. in  E ssen . 
(Erfinder: Dr. phil. Hermann Fahlenbrach in Essen-Steele und 
Dr. phil. Hans-Heinz Meyer in Essen.) Verwendung von Eisen- 
Chrom-Legierungen für magnetisch beanspruchte Gegenstände.

Die besonders für die Hochfrequenztechnik geeignete Le­
gierung, die hohe Anfangspermeabilität, geringe Wirbelstrom­
verluste und gute Verarbeitbarkeit aufweist und damit die Her­
stellung dünner Bleche und Bänder gestattet, enthält 10 bis 40%  
Cr, bis zu 10% Si oder Al, weniger als 0,3%  C, unter 2% Mn, 
Rest Eisen. Als besonders vorteilhaft wird folgende Zusammen­
stellung genannt: Unter 0,15%  C, unter 1%  Si, unter 1,5%  Mn, 
15 bis 35% Cr, 3 bis 7% AI, Rest Eisen.

Kl. 49 h, Gr. 11, Nr. 731518, vom 1. Juni 1938; ausgegeben am 
10. Februar 1943. B ê c h é  & G rohs Gm bH, in  H ü ck esw a g en . 
Gesenkpreß- oder Schmiedeverfahren für stählerne Werkstücke.

Ober- und Untergesenk der Presse werden an einen Strom­
kreis gelegt, so daß sich der Stromkreis schließt, sobald das 
Obergesenk auf den in üblicher Weise vorher z. B. auf 1000° 
erhitzten Rohling aufsetzt. Da die elektrische Leitfähigkeit des 
warmen Rohlings um ein Vielfaches geringer ist als die der 
kalten Gesenke, so erfährt fast nur der Rohling eine Wider­
standserwärmung, vor allem an den Stellen, an denen Preßdruck 
herrscht und die durch ihre Berührung mit den Gesenken eine 
Abkühlung erfahren. Durch die Maßnahme lassen sich mittels 
Pressen Gesenkschmiedearbeiten durchführen, wie sie sonst dem 
Hammer Vorbehalten sind.

Kl. 24e, Gr. 9, Nr. 731538, vom 27. Februar 1938; aus­
gegeben am 11. Februar 1943. Dipl.-Ing. K a r l H erm an n  M oll

in  N ie d e r b ie b e r -S e ­
g en d o rf ü b er N e u ­
w ied . (Erfinder: Dipl.- 
Ing. Karl Hermann Moll 
in Niederbieber-Segen- 
dorf über Neuwied.) 
Brennerkopf für Flamm­
öfen.

Bei Brennerköpfen 
für Flammöfen mit Gas- 
und Luftvorwärmung 
sind Trennzungen be­

kannt, die in die zur Mischung von Gas und Verbrennungsluft 
dienende Kammer verschiebbar hineinragen. Nach der Erfindung 
wird die Trennzunge a durch die rückwärtige, gerade hochgeführte 
Begrenzungswand des senkrecht von unten kommenden Kanals b 
etwas unterhalb der Durchdringungsstelle mit dem schräg von 
oben einmündenden Kanal c herausziehbar angeordnet. Die Trenn -
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zunge, die aus dem wassergekühlten Rahmen a' mit dem Belag a 
aus feuerfesten Steinen besteht, ist in seitlichen Schlitzen ge­
führt und wird, wenn sie auf der Abgasseite liegt, zweckmäßig 
ganz zurückgezogen.

Kl. 49c, Gr. 1302, Nr. 731604, vom 8. Dezember 1935; aus­
gegeben am 11. Februar 1943. S c h lo e m a n n  AG. in  D ü s s e l­
dorf. (Erfinder: Fritz Wirth in Düsseldorf-Lohausen.) Rotierende, 
für jeden Schnitt aus der Ruhelage heraus anzutreibende Schere mit 
durchlaufendem Motor.

Die Wellen a tragen die Messerträger b mit den Messern e 
und werden von den Schneckenrädern d, die gemeinsam von der 
Schnecke e an­
getrieben wer­
den, in Umlauf 
gesetzt. Auf der 
Schneckenwelle 
f sitzt, in Achs- 
richtung ver­
schiebbar, die 

Kupplungs- 
scheibeg,die,so­
bald ein Schnitt 
ausgeführt wer­
den soll, elektro­
magnetisch an 
die ständig um­
laufende Scheibe h gezogen und von dieser durch Reibungsschluß 
m itg e n o m m e n  wird. Nach beendetem Schnitt wird die Kupplungs­
scheibe g von der Scheibe h gelöst und in Reibungsschluß mit der 
stillstehenden Scheibe i gebracht, womit die Messer zum Still­
stand kommen.

Kl. 21h, Gr. 2001, Nr. 731704, vom 19. Januar 1933; aus­
gegeben am 15. Februar 1943. A k t ie n g e s e l ls c h a f t  der  
K o h le n w e r ts to f fv e r b ä n d e  in  E sse n , Gruppe Verkaufs­
vereinigung für Teererzeugnisse in Essen. Verwendung eines 
Kokses zur Herstellung von Kohleelektroden.

Ein aschenarmer, fester Koks mit guter elektrischer Leit­
fähigkeit zur Herstellung von Elektroden wird durch Verkokung 
eines Gemisches erhalten, das aus Rückständen der Erdöl-, 
Braunkohlenteer- oder Holzteerdestillation und aus den in der 
Wärme flüssigen Erzeugnissen der Destillation von Braunkohlen, 
Torf oder Holz besteht.

Kl. 80b, Gr.503, Nr. 7317.34, vom 15. August 1939; ausgegeben 
am 16. Februar 1943. R h e in is c h e  K a lk s te in w e r k e  G m bH , 
in  W ü lfra th . (Erfinder: Albrecht Dümmler in Wülfrath.) Ver­
fahren zur Herstellung von Schlackenzement aus basischer Hoch­
ofenschlacke mit erhöhtem Gipszusatz.

Schlackenzement aus basischer Hochofenschlacke mit mehr 
als 3%  Gips erhält einen während der Vermahlung beizugebenden 
Zusatz von 0,5 bis 2%  Chlorkalzium, wodurch die als Absanden 
bekannte Eigenschaft des Zementes, bei fertigen Bauwerken 
ständig mit einer feinen, leicht abzureibenden Sandschicht be­
deckt zu sein, beseitigt wird.

Kl. 21h, Gr. 3210, Nr. 731822. vom 25. Juni 1938; ausgegeben 
am 15. Februar 1943. I.-G. F a rb en in d u 'str ie  AG . in  F r a n k ­
fu r t  a. M. (Erfinder: Dipl.-Ing. Dr. Alfred Wyszomirski und 
Dipl.-Ing. Dr. Wolfgang Küntscher in Leuna, Kr. Merseburg.) 
Verfahren zum Schweißen von Hohlkörpern, insbesondere Rohren.

Bei der Abschmelzstumpfschweißung legierter Rohre werden 
zur Verhinderung der Oxydation in die zu verschweißenden 
Rohrenden feste oder pastenförmige Stoffe eingebracht, die bei 
der Erwärmung Schutzgas entwickeln. Die Stoffe, die zweck­
mäßig als Preßlinge verwendet werden, bestehen z. B. aus einem 
Gemisch von 1000 g Braunkohle, 700 g Ammoniumchlorid und 
100 g Flußspat.

Kl. t a, Gr. 8, Nr. 731843, vom 15. Juni 1935; ausgegeben 
am 16. Februar 1943. V e r e in ig te  D e u tsc h e  M e ta llw e r k e  
AG. in  F r a n k fu r t  a. M .-H ed d ern h e im . (Erfinder: Leonhard

f f jnm .,/77*  3mm ,
4; — _ y r

Weiß in Frankfurt a. M.-Eschersheim.) Verfahren zum Walzen 
von nach dem einen Ende zu verjüngt verlaufenden Blechen.

Die Abbildung zeigt ein fertiges Band, aus dem die Einzel­
bleche mit den beispielsweise gewählten Abmessungen abgetrennt 
werden. Die Walzung des Bandes erfolgt in mehreren Stichen 
bei stetiger Änderung des Walzspaltes unter Verwendung von 
Steuerscheiben, die der Dickenabnahme und der Verlängerung 
des Bandes in den einzelnen Stichen angepaßt sind.

Kl. 18c, Gr. 325, Nr. <31855. vom 24. Oktober 1940; aus­
gegeben am 16. Februar 1943. S ie m e n s -S c h u c k e r tw e r k e ,
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A G - in  B e r lin -S ie m e n s s ta d t .  lErfinder: Dr. Wilhelm Maier 
in Wien.) J 'ärierhäirtung der Innenflächen ro* Hobiräunen, ins­
besondere Bohrungen.

Zur Xitnerhärtung der Innenfiuchen von Laufbüchsen. 
Motorzylindem od. dgl. wird das Xitriersas in das Innere der 
Hohlräume geleitet, und die offenen Fr.cien der Hohlkörper 
werden bis auf die Zu- und Ableitungen für das Xitriergas durch. 
Verschiudplatten abgediehtet. Es können auch mehrere Hohl­
körper gleichzeitig nitriert wenden. mie-m sie mit ihren Öffnungen 
aneinanderaesetzt werden. Durch die Erfindung erucriat sieh 
die Verwendung eines besonderen Xitrierbehälters aus hochhitze- 
beständigem Werkstoff und die Abdichtung der nicht zu nitrie­
renden Außenflächen.

KL 7 a. Gr. 28. Xr. 731948. vom 13. August 1937; auscegeben 
am 18. Februar 1943. D em a g  A G . in  D u isb u rg . Erfinder: 
Johann Arens in Duisburg.) Vorrichtung zu n  Abspritzen des 
Zunders von der Oberfläche des Wukgutes bei Walzwerken.

Die aber die Walzgutbreite verteilten Spritzdnsen a mumien 
in das Verteilerrohr b, das. um die günstigste Entfernung vom  
Walzgut beizubehalten, die Anstellbewegung: der Walze mit- 
mieht und zn diesem Zweck mit beiden Enden in nach oben

offenen, an der Innenseite der -*-= 
Embaustücke c angebrachten t 
Taschen d liegt. Das 8pm zw is- —
• ' • . . - -------

das Rohr e xnaefeitet. Ass in  d a  L 
fest an.geordneten Druckwasser­
leitung f teleskopartig geführt 
und durch die Stopfbüchse g 
abaedichiet ist. Bei dieser An­
ordnung wird das Verteilerrjhr 
durch den Wasserdruck selbst­
tätig gegen die täschenrörmigen 
Auflager d  angepreßc. so daä es 
auch jeder Ab wärtsbewegung des 
Einhaustückes folgt, dagegen bei 
Xichtfcenutzung unter Abstel­
lung des Druckwassers lediglich 
durch Hochschieben aus dem 
Arbeitsbereich entfernt werden 
kann. D ie Schleife im Zuiei- 
tnngsohr e soll Wärmedehnun­
gen unschädlich machen.

Wirtschaftliche Rundschau.
Aus der Vorgeschichte des Rheinisch-Westfalischen Kohlen-Syndikats.

Zum fünfzigjährigen Bestehen des Rheinisch-Westfälischen 
Kohlen-Syndikats hat H a n s S p e th m a n n  einen bemerkens­
werten Aufsatz: „Bausteine zur Geschichte des Rheinisch-W est­
fälischen Kohlen-Syndikats-  veröffentlicht1 . dem wir nachfei­
sende Ausführungen entnehmen:

L D ie  e r s te n  V ersu ch e.
Tm Ruhrbergbaa reicht der Gedanke, in  einer übergeordneten 

Vereinigung gewisse kaufmännische Fragen einer einheitlichen 
Lösung entgegenzuführen, zeitlich viel weiter zurück, als man 
gewöhnlich annimmt. Er begegnet uns schon 178-5. als s ie t  die 
Gewerken des Märkischen Gebiets zusammensc Messen. um. gegen 
neue Maßnahmen des Berliner Kabinetts an Zusehen, die gexad- 
auch den Absatz und den Preis der Ruhrkohle betrafen. Er 
begegnet uns wieder, als 1818 sich F r a n z  D in n e n d a h l an die 
Essen -Werdenschen Gewerken mit einem Aufruf wandte, zahl­
reiche Belanst gegenüber der Bergbehörde, die darr als unter dem 
Direktionsprinzip sehr umfassende Vollmachten Latte, gemeinsam 
zu wahren, darunter acch die der Berechnung der Kohlenpreise 
in Berliner Courant und anderes beim  Grubenhaushalt. den 
darr vT e der preußische Staat genauestens überwachte.

Frühzeitig wurde aber auch ein analerer Weg e n g e s : ulagen. 
nm zu ähnlichen Zielen vorzudringen. näm iici die Eriassuag von 
einzelnen Zechen in größeren bergbaulichen Einheiten zu aller 
Xutz und Frommen. Der Landdrost Frhr. L e v in  v o n  E lv e r -  
f e ld t ,  ein bekannter und geschätzter Gewerke, war wohl der 
erste, der um 1823 diesen Gedanken in die Tat umzusetzen suchte 
und darüber eine umfangreiche Denkschrift ausarbeitete, in der 
Absicht, alle an der Ruhr oberhalb von Steele befindlichen Gruben 
zu konsolidieren und darn zahlreiche Aufgaben einheitlich zu 
lösen. Wenn hiervon auch die Regelung der k- c enpreise aus­
genommen werden sollte, weil die Bergbehöme sic gesetzlich fest- 
iegte, so betrafen doch viele Einzelheiten den Kohlenabsatz.

Krhr von Elverfeldt brachte in der Tat eine > eremigung der 
führenden Gewerken des Ruhrreviers zusammen, an der sich  
auch mehrere ven  der unteren Ruhr beteiligten, darunter F ra n z  
H a n te l1!. Die Schlußworte des Gründungsprotokolls vom  
2S. April 1823 seien hier festgehalten: ..Sämmtlfino anwesenden 
Gewerke gelebten für sich auf dieser so!-her Gestalt zu Statt te 
gebrachten Vereinignng treu und unverbrüchlich zu nalten. allem  
vorzubeugen, was eine Trennung der Gewerke herbey fuhren 
könnte, und für das gemeinsame Beste nach allen Kräften zu 
sorgen und ist darauf diese Verhandlung . . .  unterschrieben 
worden."

Von besonderer Bedeutung ist. daß m diesem Elverfeldtschen 
Plan zum erstenmal auch schon der Gedanke auftaucht, daß die 
Zechen an der Gesamt—eit 0 n o r r r c c  beteiligt sind. Ihr Wert 
im  Ganzen soll anteilmäßig emges. cätzt und in einer Bamt- 
oblisation eingetragen werden. Hierbei war der Anteil eines 
jeden mobil, er konnte in andere Hände ü berge uen.

VöCig unabhängig von diesen verschiedenen Bemühungen, 
den RnLi ^ a f ttn  vnn oben her durch eine Drgamsatieo n~
zuschließen. setzten einzelne Gewerken den Gedanken praktisch

*) Dtsch. Kohfenztg., 1943, S. 41 49.
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um. indem sie von unten aufbautem Sie erwarben zu den Zechen, 
über die sie bereits verfügten, weisere hinzu oder beteiligten sich 
an anderen maßgeblich, so. um einige Kamen zu nennen, che 
Gewerken Berger, v . CöHn. v. ElverfeMs. Gethzmnn. Heinrzmann 
und Wünnenberg. Derart vereinigte jeder von ihnen e ilen  für die 
damalige Zeit ansehnlichen Grubenbesitz in seinen. Händen. Er 
war damit in der Lage, bei der Förderhöhe den Betrieb der Greben 
besser auszugestalten und beim. Absatz den Verkauf der Kehlen 
ioseegiieh- rer zu steuern, als wenn er nur über eine einzige 
Grube gebot. Darüber hinaus aber erwarb er auch einen gewissen 
Einfiui auf den gesamtem Rahrbergbaa. sei es in der Technik des 
Abbaus, worin er vielfach den Einn; ¡.besitzet von Gruben über­
treffen konnte, oder kaufmännisch im Kampf  um die Verkaufs­
wege. die die Kohle einsehbaren soßse.

Dfcse Bestrebungen verstärkten sich bald. Man m u i immer 
wieder darüber staunen, wie viele Kuaeupakete. so würden wir 
heute sagen, sich bereits in den dreißiger Jahren des vorigen 
Jahrhunderts in wenigen Hunden befanden. Wir sind genauer 
darüber unterrichtet, weil um diese Zeit, bei der Öffnung des 
holländischen Marktes für die Rnhrkchle. viele Gewerken ihre 
Kuxe wechselten. Jetzt treten auch schon Kamen auf. die sich 
bald durch einen noch größeren Besitz acszeiokneten, wie Waldt- 
hausen. HanieL liebrecht. Wie smar n und Georg Stinr.es. während 
Mathias Stinnes einstwetfen rurücksteht. Etwas später gesellt 
sich GrtHo hinzu.

Mit diesen Bestrebungen liefen aber immer wieder Bemühun­
gen paralleL sich auch organisatorisch rusammenzufin>2en. Sie 
erhielTen einen kräftigen Auftrieb, als unter englischem Einfiui 
die Xiederlande die Kohleneinfuhr aus Belgien durch einen Ein- 
g-zngszoll zu begünstigen suchten, der die Einfuhr von Ru urąg nie 
benachteiligte. Die Gewerken des gesamten Ruhrbergbans 
schlossen sich deshalb im Juli 1833 zusammen und richteten eine 
Eingabe nach Berlin, um die drohende Gefahr abzuwenden. Bei 
den Darlegungen darüber spielten die Selbstkosten und die Preise 
eine Roße.

2. F r ä s e n  d es  K o h le n a b s a tz e s  v o r  h u n d e r t  J ah ren .
Damit rückt aber auch der dritte Gedanke in  den Vorder­

grund. den K ohlenbeatz und seine Wege zu lenken, um derart 
die Wirtschaftlichkeit der Gruben zu erhöhen. Mit dieser Ziel­
setzung entstand 1837. soweit wir wissen, zum erstenmal im 
Ruhme vier ein Förd-e rings verein oder Förderverband. wie er 
sich nannte, um im Esse n - Werdenschen die Förderhöhe der 
TI Mi ilok li n  regeln. D ie ii l in r f ig c  Bti g h k M i  wrtrr A m  
umsichtigen Bergamtsdircktcr Heinrich H eintzm am  setzte sich 
lebhaft für ihn ein. wirkte sogar tatkräftig mit und beurteilte 
ihn nachdem er zwei Jahre bestanden hatte, ausdrücklich dahin, 
er sei ersprießlich und sehr wohltätig. Seine Aufgabe Gestand 
darin, die Fördermenge jeder einzelnen Grübe im  Rahmen der 
Gesamtheit festzusetzEn. Dabei waren seine M ic htberugnisse so 
weitgehend, daß die Bergbehörde eine Erhöhung oder Herab­
setzung der Fördrrmenge. deren Entscheidung letztens in ihr r 
Han i  lag. nur dann bewilligte, wenn der Fordern r in zuge stimm. ~ 
hatte.

Außerdem bildete sich in dieser Zeit eine . Fssen -Werdenscn 
SrefnknhTenhandlnn - 1838” . Dos war eine min kiufmänniscki
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Vereinigung, die sieh ausschließlich mit dem Ankauf und Verkauf 
der Steinkohle beschäftigte. Damit war in einem Teil des Ruhr­
gebietes, im rheinischen, zum erstenmal unter den Zechen eine 
Verkaufsver< inigung entstanden. Der Anteil der Zechen war 
dabei in Aktien aufgeteilt, eine Form, die in diesen Jahren aufkam.

Diese Zusammenschlüsse scheinen mehrere Jahre bestanden 
zu haben, bis ein Umschwung in der Wirtschaftslage eintrat. Aber 
schon am 1. Januar 1844 kam es im Bereich der Handelskammer 
Essen zu einem neuen Verband, der vielleicht aus dem ersten 
hervorgegangen ist, um die Förderung einzuschränken. Der Absatz 
stockte, die Preise waren zu niedrig, die Gewerken bauten ohne 
Nutzen, und große Kohlenvorräte blieben liegen. Die Schuld daran 
schob man einer vermehrten Förderung zu, namentlich der gerade 
um Essen aufkommenden Mergelzechen, die da meinten, mit ihrem 
Tiefbau nicht bestehen zu können, wenn sie nicht eine starke 
Förderung unterhielten.

Auch auf der märkischen Seite des Ruhrgebiets wurden bald 
die gleichen Fragen lebendig. Karl Berger in Bommern berief 
am 27. Mai 1847 die Deputierten der märkischen Zechen zu einer 
Beratung nach Witten über die Frage, wie ein geregelter Kohlen­
absatz und damit ein geregelter Grubenbetrieb zu ermöglichen sei. 
Man sprach sich einstimmig dahin aus, diesen Weg könne man 
lediglich in Kontrakten finden, die mit den Kohlenhändlern auf 
Jahreslieferungen abgeschlossen würden. Dafür sei es notwendig, 
daß sich eine Vereinigung von Gewerkschaften der Fettkohlen­
zechen bilde, was nunmehr geschah; nur so sei bei den gedrückten 
Preisen und Handelsverhältnissen wirtschaftlich besser durchzu­
halten und ein wenig gestörter Betrieb der Gruben und damit eine 
ununterbrochene Beschäftigung der Bergleute durchführbar.

Im Anschluß daran genehmigte die Versammlung eine Reihe 
von Preiserhöhungen, wobei die Gruben nach Gruppen geordnet 
wurden und wobei man auch darauf Rücksicht nahm, ob es sieh 
um frische Förderung oder ältere Vorräte handelte. Falls dann 
das Oberbergamt 'dieser Preiserhöhung zustimme, wollten die 
Gewerken den Bergleuten für vier Monate zu dem im Gedinge 
oder Schichtlohn erworbenen Verdienst eine tägliche Unter­
stützung „von einem Silbergroschen pro Schicht und Mann“ aus 
der Grubenkasse bewilligen, eine „unter den augenblicklichen 
Teuerungsverhältnissen gewiß dringend notwendige und zu wün­
schende Beihilfe“.

Im nächsten Jahr, 1848, erhielten die Zusammenschlüsse 
des Ruhrbergbaus einen kräftigen Auftrieb, als es sich unter dem 
Einfluß revolutionärer Strömungen als erforderlich herausstellte, 
rechtzeitig mit mehreren Fragen an die Nationalversammlung 
heranzutreten. Sie betrafen vor allem die Bildung eines Zoll­
vereins und damit auch Fragen des Kohlenabsatzes, anderseits 
aber auch ein neues Bergrecht, alles Aufgaben, die eine jahrelange 
Vorbereitung erheischten.

Die Gesundung der Kohlenpreise beschäftigte die Gemüter 
weiterhin. Festere Gestalt schien dabei eine Vereinigung an­
zunehmen, die im Sommer 1853 der Gewerke Beughem einberief. 
Sie umfaßte die Tiefbauzechen um Essen einschließlich der Zeche 
Zollverein, die seinerzeit den wichtigsten Tiefbau innerhalb des 
ganzen Ruhrreviers verkörperten. Beughem legte einen Entwurf 
über eine Normierung fester Kohlenpreise und übereinstimmender 
Verkaufsbedingungen zur Beratung vor, die eingehend behandelt 
wurden, wobei man die Vorschläge zum Teil abänderte und auch 
die Einziehung von Konventionalstrafen festlegte. Außerdem 
sollte die Vereinigung, so war vorgesehen, für die Dauer des Ver­
trags ein aus fünf Mitgliedern bestehendes Schiedsgericht errichten, 
wobei der Vorsteher die Verpflichtung hatte, zur Innehaltung der 
Vertragsbestimmungen alljährlich mindestens einmal unvermutet 
eine „Recherche“ auf allen zum Verein gehörenden Zechen vor­
zunehmen.

3. D ie  tr a g e n d e n  Id e e n  b is  1850.
Mit dem Jahre 1853 nähern wir uns schon den Strömungen, 

die bald zur Gründung vom „Verein für die bergbaulichen Inter­
essen im Oberbergamtsbezirk Dortmund“ führen sollten, nachdem 
vorher noch andere Kreise an dem Plan einer Gewerkenkammer 
und einer Vereinigung märkischer Gewerken zu Dortmund und 
damit an ähnlichen Aufgaben mitgearbeitet hatten, ohne daß sie 
etwas Lebensfähiges schaffen konnten. Aus all diesen Bestrebun­
gen ersehen wir aber zu unserer Überraschung, wie frühzeitig 
schon, wenn auch nicht immer klar ausgedrückt, eine große Idee 
leitend und bestimmend ist: in einer Gemeinschaftsarbeit den 
Kohlenabsatz zu lenken und zu regeln, ein Motiv, das erst ein 
halbes Jahrhundert später bei der Gründung des Rheinisch-West­
fälischen Kohlen-Syndikats voll zum Durchbruch kommen sollte.

Diese Idee äußerte sich einmal in einem Streben nach einem  
Verein oder Verband, der allen Gruben übergeordnet war und 
doch wieder aus einer Gemeinschaft der Gruben entstand, so daß

eine jede daran teilhatte, ferner aber auch in dem Bemühen, die 
Zechen in größeren Einheiten zusammenzufassen. Das letzte  
suchte man" auf zwei Wegen zu erreichen, entweder, indem 
einzelne Gewerken ihrc-n Grundbesitz vermehrten und damit be­
achtlich am gesamten Ruhrbergbau mitwirken konnten, oder 
indem ein einzelner den organisatorischen Zusammenschluß von 
Gruben an Hand überzeugender Beweise nahezulegen suchte.

Dabei liefen alle drei Arbeitsrichtungen nicht nebeneinander 
her, sondern waren vielfach miteinander verkoppelt und damit 
gegenseitig gebunden, wie wir es in ähnlicher Weise nunmehr 
jahrzehntelang bis zur Syndikatsgründung und darüber hinaus 
immer wieder antreffen. Bezeichnend ist ferner schon, daß diese 
Einstellungen jeweils in der Not geboren waren. In Zeiten eines 
wirtschaftlichen Niedergangs erhielten sie einen besonders kräf­
tigen Auftrieb, wenn die Fördermengen zu groß waren, die Kohle 
nur schlechten Absatz fand, gleichzeitig die Preise unbefriedigend 
lagen und demgemäß die Wirtschaftlichkeit des Ruhrbergbaus 
schwer litt. Dem galt es entgegenzuarbeiten nach dem Wort: 
„Einigkeit macht stark.“

Damit klingt uns schon seit bald 160 Jahren aus dem Ruhr­
bergbau jener Grundakkord entgegen, der bis zum heutigen Tage 
im Leben des Rheinisch-Westfälischen K ohlen-Syndikats alle 
Überlegungen der Vernunft, aber auch alle Gefühle der Liebe 
zum Ruhrbergbau beherrscht. Gewiß, letztens war stets maß­
geblich, die Wirtschaftlichkeit der Zechen sicherzustellen, aber 
das war nicht nur für die Gewerken von Vorteil, sondern auch für 
die Bergleute. Ausdrücklich wird bereits in dieser Frühzeit des 
Syndikatsgedankens unterstrichen, daß man durch einen Zusam­
menschluß den Bergleuten ununterbrochen Arbeit und Verdienst 
bieten könne, Worte, die wir fast genau so bei E m il K ir d o r f  
wieder hören. Ein möglichst ungestörter Betrieb der Gruben 
ergibt, das ist die alte Erfahrung, auch den Bergleuten die beste 
Gewähr für einen sicheren Lohn.

Schließlich finden wir in dieser Frühzeit erstaunlicherweise 
auch schon das Wesentliche, daß einen Zusammenschluß, welcher­
art er auch sein mag, nur eine überragende Persönlichkeit schaffen 
kann. Frhr. Levin von Elverfeldt, der erste Vorläufer des Syn­
dikatsgedankens, war zweifellos ein Kopf von Format. Er zeich­
nete sich vor allen Gewerken nicht nur dadurch aus, daß er selber 
über ansehnlichen Grundbesitz an verschiedenen Stellen des 
märkischen Ruhrtals verfügte und hier gleichzeitig an zahlreichen 
Gruben beteiligt war, sondern daß er auch schon in anderen all­
gemeineren Fragen des Ruhrbergbaus als Rufer und M a h n e r  
hervorgetreten war.

Auch das ist der Anfang einer Entwicklung, die wir bis 
Kirdorf und darüber hinaus immer wieder verfolgen können: 
Die Männer, die für den Syndikatsgedanken kämpfen, waren 
gleichzeitig an anderen Großaufgaben tätig und schulten sich 
ständig daran. Das Ringen um den Syndikatsgedanken war für 
sie nur eine Teilaufgabe ihres Lebenswerks, wenn auch eine höchst 
bedeutsame. Sie waren durch und durch echte Führematuren.

4. A n sto ß  von  der E is e n s e it e  s e i t  M it te  d er 5 0 er  J a h re .
In alle diese Bewegungen, die sämtlich dem Ruhrbergbau 

selber entwuchsen, kam plötzlich von außen her ein starker Auf­
trieb, als sich seit Mitte der 40er Jahre am Niederrhein, am Tal 
der Ruhr und um Dortmund eine Großeisenindustrie rasch und 
machtvoll entfaltete. Dabei wurde bei vielen Hütten der Wunsch 
lebendig, sich mit einzelnen Zechen des Ruhrbergbaus enger zu 
vereinigen, damit sie jederzeit eine für die Koksdarstellung brauch­
bare Kohle beziehen konnten und darüber auch stets zu verfügen 
vermochten, wobei man schließlich auch nicht so sehr von den 
Kohlenpreisen abhängig war, als wenn man die Kohle bei einer 
fremden Zeche einkaufte.

Damit erscheint zum erstenmal im Ruhrbergbau der Begriff 
der Hüttenzeehe. Franz Haniel ging darin voran, als er 1832 
bis 1834 bei Borbeck, im Nordwesten der Stadt Essen, den 
Schacht Franz mit der ausgesprochenen Zielsetzung abteufte, 
für die Firma Jacobi, Haniel und Huyssen in Oberhausen, der 
Vorläufern der heutigen Gutehoffnungshütte, an der er maß­
geblich beteiligt war, eine geeignete Kokskohle zu fördern. Als 
er auf dem Schacht aber aus technischen Gründen, die nicht 
vorauszusehen waren, die Förderung nicht aufnehmen konnte, 
teufte er sofort auf dem Nachbarfeld den Schacht Kronprinz 
in der gleichen Absicht ab. Hier konnte er zwar 1838 die För­
derung aufnehmen, aber die Kohle war für die Eisengewinnung 
auf der Gutehoffnungshütte nicht geeignet. Nach wenigen 
Jahren legte er deshalb die Zeehe still und wagte zum drittenmal 
den Versuch, diesmal mit Erfolg. Er rief 1854 die Zeche Ober­
hausen in unmittelbarer Nähe seiner Hütte ins Leben und damit 
nach zwanzigjähriger, mit großen Verlusten verbundener Pionier­
arbeit die erste Hüttenzeche des ganzen Ruhrreviers.
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Nunmehr folgten rasch weitere Hüttenzechen. Da bei der 
anziehenden Konjunktur ein Abteufen jeweils zu viel Zeit er­
fordert hätte, übernahmen die Hütten bereits in Betrieb stehende 
Zechen. Noch im gleichen Jahr, 1854, pachtete der kurz zuvor 
gegründete Phoenix die Zechen Carolus Magnus und Graf Beust: 
1855 kaufte der Hoerder Bergwerks- und Hüttenverein die Zeche 
Schleswig; 1856 wurde die Henrichshütte in Hattingen mit 
Kohlengruben am benachbarten Ruhrufer vereint: 1857 gliederte 
sich die Dortmunder Bergbau- und Hüttengesellschaft die Zechen 
Zollern und Hansa an. Diese Strömung riß jedoch wieder ab, als 
nunmehr eine schwere Krise über den Ruhrbergbau mederbrach. 
erschien aber mit steigender Konjunktur sofort wieder. 1861 
pachtete Krupp die Zeche Graf Beust: 1865 66 ging aus den 
Trümmern der Dortmunder Bergbau- und Hüttengesellschait die 
Preußische Bergbau- und Hüttengesellschaft mit den Zechen 
Hansa und Erin hervor: 1868 erwarb der Bochumer Verein Ver. 
Maria Anna und Steinbank bei Höntrop: 1872 wechselte die 
Zeche Hannover in Kruppschen Besitz über; gleichzeitig vereinigte 
sich die Dortmunder Union mit Carl Friedrich, Glückauf Tiefbau 
und einigen Hattinger Gruben: 1874 ergriff der Hoerder Berg­
werks- und Hüttenverein von der Zeche Holstein Besitz, und 
1S75 kaufte die Mansfeldisehe Kupferschieferbauende Gesellschaft 
zu Eisleben die Zeche Mansfeld.

Es war das alte Wechselspiel: Bei steigender Konjunktur 
werden die Wünsche nach Zusammenfassungen lebendig, sei es 
zwischen den Gruben untereinander, sei es zwischen Kohle und 
Eisen, treten dann aber beim Niedergang des Wirtschaftslebens 
wieder in den Hintergrund. Jede Konjunktur brachte Geld­
flüssigkeit, aber auch Knappheit und Teuerung in allen Roh­
stoffen und Materialien, so daß sich namentlich bei der Eisen­
industrie das Bedürfnis steigerte, die Kohle aus eigenen Gruben 
zu beziehen. Sie kam dann nicht mehr so leicht bei der Versorgung 
mit Kohle in Verlegenheit, erhielt außerdem jeweils eine geeignete 
Kokskohle und war überdies in der Preisgestellung unabhängiger.

Anderseits muß man festhalten, daß nur wenige dieser 
Bindungen zwischen Eisen und Kohle die Zeit der Konjunktur 
überdauerten und bei der nächsten Krise gar zu häutig für immer 
wieder verschwanden. Ferner machte ihr A nteil am gesamten 
Ruhrbergbau jedesmal nur einen gewissen Bruchteil aus, so 1861, 
als die Henriehshütte, der Hoerder Verein, die Gutehoffnungshütte 
und der Phoenix als gemischte Werke in Betrieb standen, an der 
Gesamtförderung des Ruhrbergbaus 8 ,4 0 0 und im Anteil der 
Bergleute 6.8 ° 0.

5. P la n m ä ß ig e  V e r sc h m e lz u n g e n  s e i t  d en  8 0 er  J a h ren .
Diese Anregungen, die von der Eisenseite her kamen, ver­

loren ihre Stoßkraft in der langen Krise, die 1872 über den 
Ruhrbergban wie eine schleichende Krankheit ausbrach. Andere 
Ideen wurden lebendig, dabei, ohne daß man sieh dessen historisch 
bewußt war. wieder der alte Gedanke, das Eigentum des Ruhr­
bergbaus sei zu stark zersplittert, gerade darin liege ein Passiv­
posten seiner Wirtschaftlichkeit vor. In der Tat, es arbeiteten 
nicht weniger denn 200 selbständige Betriebsuntemehmimgen auf 
einer Fläche von 1000 km5 mit einer selbstmörderischen Preis­
unterbietung gegeneinander.

Die beteiligten Kreise waren sich darüber klar, daß diese 
Zersplitterung zwar nicht die alleinige Ursache der traurigen 
Wirtschaftslase des Ruhrbergbaus war, aber doch wesentlich 
dazu beitrug; sie erhöhte die Unkosten, erschwerte den Absatz 
und schwächte somit die finanziellen Kräfte. Ein führender 
Kopf, der Ire W. Th. M u lv a n y , arbeitete 1882 einen Plan für 
eine „Zusammenlegung von Kohlenbergwerken in einem östlichen 
Teil des Oberbergamtsbezirks Dortmund"' aus, die er mit dem 
englischen Worte „Amalgamation“ bezeiehnete, das seinerzeit 
auch englisch ausgesprochen wurde. Etwas später, 1385. setzte 
der Bergbauverein in Verfolg einer Denkschrift, die Eduard Kleine 
ausgearbeitet hatte, eine „Technische Kommission"* ein, mit dem 
Ziel einer vollständigen „Verschmelzung der einzelnen Berecht- 
same zu gemeinschaftlicher Betriebs-, Verkaufs- und Aerwaltungs- 
weise“. Es war eine zeitgemäße Wiederholung des 60 Jahre 
älteren Planes des Frhm. von Elverfeldt, ohne daß man es ahnte.

Jedoch auch diesmal kam es nicht dazu: gerade einige Gruben­
besitzer, auf deren Beitritt man Wert legen mußte, konnten sich 
für den Gedanken nicht recht erwärmen. Außerdem waren die 
Befugnisse der Kommission nach der kaufmännischen Seite be­
schränkt. Sie äußerte sich deshalb selber in ihrem Gutachten 
dahin, es sei Aufgabe großer finanzieller Kräfte, auf einen Ankauf 
geeigneter Grubenkomplexe hinzu arbeiten oder aber die Kon­
solidation zunächst in kleinerem Kreise zu versuchen und damit 
Keimzellen zu schaffen.

Es war eine eigenartige Fügung, daß ebenso wie zu Anfang 
des Jahrhunderts mittlerweile dieser Weg von der praktischen

Seite her schon eingeschlagen war. Bereits einige Jahre zuvor 
hatte ihn E m il K ir d o r f als den einzig möglichen erkannt, um 
in der so brennend wichtigen Angelegenheit voranzukonunen. 
Damit tritt wiederum eine Führerpersönlichkeit in den Vorder­
grund, wie wir es seit dem Frhm. von Elverfeldt immer wieder 
verfolgen können. Die Ideen allein nützen nichts und auch nicht 
die Kommissionen, die ihnen die Wege zu bahnen suchen, sondern 
letztens kommt alles auf einen einzigen Kopf an, der das in  die 
Wirklichkeit umsetzt, was einem breiteren Kreis als erstrebens­
wert vorschwebt.

Wir wollen hier nicht die Zusammenschlüsse jener Zechen 
verfolgen, die sich nunmehr um die Zeche Rheineibe der Gelsen- 
kirchener Bergwerks-AG. kristallisierten, sondern nur die Trieb­
kräfte, die dabei maßgebend waren, näher kennenlemen. Wir 
halten uns dabei an die Ausführungen, die darüber in den Ge­
schäftsberichten der Gelsenkirchener Bergwerks -AG. miedergclegt 
sind und die auf Kirdorf selber zurüekgehen dürften, jedenfalls 
aber nicht ohne seine Zustimmung bekanntgegeben wurden.

Kirdorf war sich bei den ganzen Vorgängen von vornherein 
klar, daß er einen wunden Punkt überwinden müsse: die nicht 
zu verbergende Absieht vom Ankauf eines Werkes oder von einer 
Konsolidierung oder einer Fusionierung würde den Preis des zu 
erwerbenden Unternehmens dergestalt in die Höhe treiben, daß 
die Erreichung des Zieles durch übermäßige Forderungen unmög­
lich gemacht werde. „Speziell für diejenige Gesellschaft, welche 
den Mittelpunkt des größeren Unternehmens bilden soll, ist die . . .  
Verschmelzung nur dann gerechtfertigt, wenn auch sie bei der 
Fusion einen entsprechenden Vorteil erzielt und nicht den ganzen 
Vorteil des Geschäfts den Besitzern der zu erwerbenden Objekte 
überlassen muß.“

Als Kirdorf diese Auffassung der Öffentlichkeit übergab, war 
er bereits so klug gewesen, im stillen danach zu handeln. Schm  
in der Generalversammlung vom 23. April 1881 teilte Adolf von 
Hanse mann mit. daß die Gelsenkirchener Bergwerks-AG. eine 
Anzahl Kuxe der Zechen Minister Stein und Fürst Hardenberg 
angekauft habe, auch läge zum Erwerb weiterer Kuxe ein festes 
Allkaufsgebot vor. Ehe die Gelsenkirchener Bergwerks-AG. sich 
für oder gegen dieses entscheide, sei ihr ein Zeitraum von einem  
ganzen Jahr eingeräumt, um die beiden Unternehmen technisch 
und kaufmännisch zu prüfen. Und tatsächlich übernahm Gelsen­
kirchen probeweise die Leitung der Betriebe, um sieh ein sicheres 
Urteil über ihren Wert zu bilden. Wohl selten ist eine Zechenfusion 
nach so sorgfältiger Prüfung und doch gleichzeitig so vor aller 
Augen geschehen.

Summarisch ergibt sich, daß sich Kirdorf bei der ersten Ver­
einigung. dem Erwerb der Dortmunder Zechen Minister Stein 
und Fürst Hardenberg, von finanziellen Vorteilen leiten ließ, die 
sich aus der Vereinfachung der technischen und kaufmännischen 
Seite des Betriebes ergaben, aber auch von solchen des persön­
lichen Einflusses. Er hat später einmal ganz offen geäußert: 
„Neben den durch die Konsolidation zu erreichenden technischen 
Vorteilen auch die äußere Machtstellung zu erlangen, um führend 
für eine Einigung des rheinisch-westfälischen Bergbaues auf dem 
Verkaufsgebiet wirken zu können, war der Zweck und der Grund­
gedanke der mit dem -Jahre 1882 beginnenden Vergrößerung der 
Gesellschaft."" Es ist wichtig, sich auch diese Triebkraft in der 
Konzembildung vor Augen zu halten: sie wird selten ausgespro­
chen, ist aber bis heute von wesentlicher Bedeutung.

Ala Kirdorf seinen Konzentrationsplan mit Energie und Erfolg 
immer weiter ausgcstaltete. zunächst bis Ende der SOer Jahre, 
dann erneut Ende der 90er Jahre, und schließlich 1904. als das 
Rheinisch-Westfälische Kohlen - Syndikat bereits zehn -Jahre be­
stand, ließ er sich von folgenden Vorzügen treiben: Billigere 
Selbstkosten, Förderste igening. Verteilung des bergbaulichen 
Risikos auf eine größere Zahl von Schächten und dadurch eine 
Stabilisierung der Ri nten und Anlagewerte.

Dabei war der Zusammenschluß bei Gelsenkirchen ein Vor­
bild der Stetigkeit in der Verfolgung eines festen Zieles. Es 
wurde jede sünstise Gelegenheit ausgenutzt, ibm näherzukommen, 
und wenn wir die einzelnen Geschäftsberichte der Gesellschaft 
durchmustem. so finden wir als Gründe die örtliche Lage der 
Zechen, besondere billige Ankaufsmöglichkeit, persönliche Be­
ziehungen der Verwaitungskörper. Syndikatsbeteiliguna. Flüssig­
keit der eigenen Mittel oder des Geldmarktes in Zeiten günstiger 
Konjunktur, daneben allgemeine kaufmännische Gründe.

Ähnliche, aber auch andere Motive begegnen uns bei dem da­
maligen Wettbewerber von Gelsenkirchen, der Hibemia AG. Als 
diese Gesellschaft 1873 aus der Übernahme der Gewerkschaften 
Hibemia und Shamrock hervorging, stand die Zeche Hibemia 
schon seit 1858 in Förderung. Mitte der 80er Jahre war ihre Gas- 
kohlenförderung bereits so weit in Abnahme begriffen, daß sich 
die Verwaltung nach einer Gaskohlenzeche umsehen mußte. Sie
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übernahm deshalb 1887 die Zeche Wilhelmine Viotoria. 1889 
erwarb sie zur Abrundung ihres Besitzes größere, noch unverritzte 
Grubenfelder hinzu, aber auch deshalb, weil ihre älteren Anlagen 
immer größeren Teufen zustrebten und dadurch die Abbau- 
schwierigktiten wuchsen und ebenso die Unkosten stiegen. Diese 
neuen Felder wurden 1892 durch Shamrock 3/4, zum Teil auch 
auf dem Wege über die älteren Anlagen aufgeschlossen. 1898 
erfolgte dann der Ankauf von Schlägel und Eisen, der mit den 
Worten begründet wurde: „Die große Bedeutung des neuen Be­
sitzes für unsere Gesellschaft liegt vorzugsweise in seiner ver­
jüngenden und die Kontinuität unseres Unternehmens auf weitere 
Zeiten sicherstellenden Kraft. Nach den natürlichen Verhält­
nissen gibt er bei erheblicher Verminderung des bergmännischen 
Risikos unserem gesamten Unternehmen die Sicherheit dauernder 
Rentabilität.“ Ähnlich lag es bei weiteren Auf kaufen. Insgesamt 
waren bei den Zusammenschlüssen der Hibernia maßgebend: eine 
Verbreiterung der Kohlengrundlage, Sicherstellung der Förder­
steigerung, Verjüngung des Grubenfeldes, Fernhaltung des W ett­
bewerbs, Herabminderung des Betriebsrisikos, Gewinnung tech-

nisoher Vorteile und bei den jüngsten Erwerbungen auch eine 
erhöhte Beteiligung an dem schon bestehenden Kohlen-Syndikat. 
Ebenso liegt es bei Harpen, auch hier eine Verschmelzung eines 
reinen Kohlenunternehmens nach großen Gesichtspunkten mit 
immer mehr Zechen.

Diese großzügigen Zusammenschlüsse schufen die Grundlage, 
auf der sich der Gedanke eines Syndikats für den ganzen Ruhr­
bergbau verwirklichen ließ. Ohne sie wäre es nicht möglich ge­
wesen, eine Verkaufsgemeinsehaft übergeordneter Art ins Leben 
zu rufen, da sie an den Reibungen zwischen zu vielen Splittern 
gescheitert wäre.

*  *  *

Weitere Abschnitte des Aufsatzes von H. Spethmann behan­
deln: Die Wahl der Stadt Essen als Sitz des Syndikats 1893; 
Aus dem ersten Jahrzehnt 1893 bis 1904; Die Leitlinien der großen 
Fusionen 1904 bis 1925; Kriegsjahre und N otzeit 1917 bis 1922; 
Strukturänderungen 1925 bis 1935; Die Ausweitung des Syndikats­
bereichs seit 1934.

V er einsnachrichten.
Änderungen in der Mitgliederliste.
D en  T od  fü r  das V a te r la n d  fa n d en :

Fey, Hans, Dipl.-Ing., Baurat, Wuppertal-Elberfeld. * 2. 7. 1893, 
•j 3. 12. 1942. 35 130

Meerbach, Heinz, Dipl.-Kfm., Gelsenkirehen. * 19. 12. 1909, 
t  19. 1. 1943. 38 113

G esto rb en :
Blank, Otto, Konsul, Duisburg. * 13. 5. 1878, f  2. 7. 1943. 07 005
Etzbach, Ewald, Direktor, Stuttgart. * 2. 12. 1879, f  8. 6. 1943.

22 042
Eyken, Reinder van, Dipl.-Ing., Schwientochlowitz (Oberschles.).

* 12. 7. 1882, f  14. 5. 1943. 15 007 
Hinderer, Adolf, Dipl.-Ing., Duisburg. * 29. 7. 1890, f  21. 5. 1943.

21 047
Klein, Hugo, Dr.-Ing. E. h., Niederschelden (Sieg). * 13. 5. 1873, 

f  12. 6. 1943. 98 020
Kurek, Karl, Dipl.-Ing., Düsseldorf-Gerresheim. * 29. 9. 1884, 

t  12. 6. 1943. 19 116
Meiser, Josef, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Dortmund. * 7. 9. 1882, 

t  3. 6. 1943. 11 099
Pütz, Oeorg, Betriebsleiter, Köln-Mülheim. * 12. 9. 1878, f  1. 6.

1943. 12 089
Schäfer, Walter, Direktor a. D., Mülheim (Ruhr)-Speldorf. * 28. 9.

1877, f  29. 6. 1943. 02 039
Trappiel, Friedrich, Ing., techn. Chef-Direktor, Braila (Rumänien).

* 27. 10. 1886, f  24. 5. 1943. 17 088
Venter, Fritz, Betriebsleiter, Peine. * 11. 9. 1880, f  9. 6. 1943.

10 119

Neue Mitglieder.
Acker, Erich, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Deutsche Röhrenwerke 

AG., Werk Thyssen, Mülheim (Ruhr); Wohnung: Seilerstr. 13.
43 132

Arens, K arl, Betriebsingenieur, Deutsche Eisenwerke AG., 
Gelsenkirchen; Wohnung: Bulmker Str. 37. 43 133

Asai, Kazuhiko, Dr., Mandschurische Schwerindustrie-Entwick- 
lungs-Gesellschaft, Berlin NW 87, Lessingstr. 1; Wohnung: 
Berlin W 15, Kaiserallee 209. 43 141

Beneke, Alfred, Betriebsingenieur, Gutehoffnungshütte Oberhausen 
AG., Oberhausen (Rheinl.); Wohnung: Lohstr. 99. 43 142

Bickelmann, Hanns-Hellmuth, stud. ing., Saarbrücken 3, Heiden- 
kopferdell 2. 43 143

Bieker, Bernhard, Werkstoffingenieur, Deutsche Edelstahlwerke 
AG., Werk Bochum, Bochum; Wohnung: Wanne-Eickel, 
Riemker Str. 14. « 43 144

Boos, Oünther, Studierender, Berlin-Wilmersdorf, Stenzelstr. 53.
43 145

Bücking, Werner, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Fried. Krupp A.-G., 
Kramatorsk (Ukraine); Wohnung: Essen, Meißener Str. 9.

43 134
Daimer, Josef, Dr. phil., Stahlwerkschef, Eisenwerk-Gesellschaft 

Maximilianshütte, Abt. Unterwellenborn, Unterwellenborn; 
Wohnung: Haus Nr. 79a. 43 135

Egert, Heinrich, Betriebsingenieur, Fried. Krupp AG. Friedrich- 
Alfred-Hütte, Rheinhausen; Wohnung: Viktoriastr. 28.

43 136
Foraita, Otto, Chefkonstrukteur, Oberhütten, Verein. Oberschles. 

Hüttenwerke AG., Gleiwitz; Wohnung: Klosterstr. 26. 43 146

Ooerig, Walther, H., Direktor, Goerig & Co. KG., Mannheim, 
Elisabethstr. 3; Wohnung: Philosophenstr. 16. 43 147

Hofer, Adolf, stellv. Betriebsleiter, Gebr. Böhler & Co. AG., 
Edelstahlwerke Kapfenberg, Kapfenberg; W ohnung: Rosegger­
gasse 20. 43 148

Katthage, Wilhelm, Betriebsingenieur, VDM-Halbzeugwerke 
GmbH., Zweigniederlassung Altena, Werk Bärenstein, Werdohl- 
Bärenstein; Wohnung: Rotenhohl 18. 43 149

Kozina, Branko, Dipl.-Ing., Konstrukteur, Deutsche Brassert- 
gesellschaft m. b. H., Berlin-Charlottenburg 2, Hardenbergstr. 7.

43 150
Miglo, Wilhelm, Konstrukteur, Useder H ütte, Abt. Peiner Walz­

werk, Peine; Wohnung: Horst-Wessel-Str. 29. 43 152
Neuhäuser, Egon, Dipl.-Ing., Wärme-Ing., Poldihütte AG-, Kladno; 

Wohnung: Kladno 2 (Protektorat), Siedlung, Straße H/5.
43 153

Panthöfer, Otto, Leiter der Selbstkosten-Abteilung der Geisweider 
Eisenwerke AG., Geisweid (Kr. Siegen); Wohnung: Siegen, 
Sieghütter Hauptweg 55. 43 154

Paschke, Heinz, Oberingenieur, Leiter der Patentabt. der Ober­
hütten, Verein. Oberschi. Hüttenwerke AG., Hauptverwaltung, 
Gleiwitz; Wohnung: Oberwallstr. 4. 43 155

Petersen, Hermann Gerd, Dipl.-Ing., Direktor, Stahl- und Zink, 
werke KG. Petersen & Co., Bendsburg (Oberschles.); Wohnung: 
Kattowitz (Oberschles.), Wilhelmplatz 8. 43 137

Robbe, Hermann Paul, Ingenieur, Knittelfeld (Steiermark), 
Erich-Felice-Str. 12. 43 156

Sajosch, Hugo, Abteilungsleiter der Qualitätsstelle der Oberhütten, 
Vereinigte Oberschles. Hüttenwerke AG., Werk Baildonhütte, 
Kattowitz (Oberschles.); Wohnung: Königshütter Str. 66, W. 7.

43 157
Spickernagel, Christel, cand. rer. met., Clausthal-Zellerfeld 1, 

Sägemüllerstr. 39. 4 3  15g
Sprung, Hellmuth, Dipl.-Ing., Leiter der Betriebskontrolle im

Gußstahlwerk der Oberhütten, Vereinigte Oberschles. Hütten­
werke AG., Malapane (Oberschles.); Wohnung: Angestellten-
haus 2. 43 159

Stadler, Johann, cand. rer. met., Leoben, Massenbergsiedlung 30c.
43 160

Stüssel, Heinrich, Wärmeingenieur, Fried. Krupp AG., Abt. 
Wärmewirtschaft, Essen; Wohnung: Essen-W est, Krupp- 
straße 290. ^  133

Thiel, Carl, Ingenieur, Preßburg (Slowakei), Dostojevsky-Lände 35.
„  43 161

Tholkmg, Ernst, stud. rer. met., Elsten, Kr. Cloppenburg (Oldb.).

Uhlenbrock, Albert, Ingenieur, Leiter der Verkaufsstelle Gleiwitz 
der Vereinigten Kugellagerfabriken AG., Gleiwitz, Bahnhof­
straße 6 ; Wohnung: Reinhold-Muchow-Str. 20. 43 139

Weiler, Georg, Dipl.-Ing., Deutsche Brassertgesellschaft m. b. II., 
Berlin-Charlottenburg 2, Hardenbergstr. 7; Wohnung: Berlin- 
Kaulsdorf, Lehnestr. 14. ¿3  jg j

Wolf) von Amerongev, Otto, Teilhaber der Firma Otto Wolff, Köln 
Zeughausstr. 2 ; Wohnung: Köln-Braunsfeld, Voigtelstr. 3.

Wortmann Wilhelm, D ipl.-Ing., Chefchemiker, K önigs-^ und 
Bismarckhutte AG., Werk Bankhütte, Dombrowa (Kr. Bends- 
bürg, Oberschles.); Wohnung: Schlesische Str. 8 b. 43 140

Zapp, Norbert, stud. ing., Düsseldorf-Gerresheim, Haus Drei 
Linden. 43 165


