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Abgielien mit Doppel-AusguR.
Von Alfred Mund in Dusseldorf.

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

(Erfahrungen mit Zweistopfen-GieBpfannen bei beengten Kranverhéltnissen.

beachtliche Ersparnisse an Pfannensteinen,

Durch Verkirzung der Enlleerungszeiten

Verminderung der Gefahr der Stopfenldufer. Anwendung beim VergieRen

vieler kleiner und kleinster Blécke bis zu schweren Schmiedeblécken.)

n einem Siemens-Martin-Stahlwerk ist die Beférderung

der Kokillen und Blécke mit Kran bei einem vielgestal-
tigen GieBplan dann ein schwieriger Engpall, wenn aus
Grinden der Hallenbauweise ein Betrieb von Hilfsbefor-
derungseinrichtungen, wie z. B. Konsolkranen. Halbportal-
kranen usw., nicht mdéglich ist. Hier mussen die Giellkrane
die gesamten Stell- und Abraumarbeiten der Kokillen mit
ubernehmen, wodurch bei der Erzeugung von kleinen und
kleinsten Blocken ein solcher Zeitaufwand erforderlich wird,
daB in der GieRBgrube unvermeidliche Verzégerungen auf-
treten konnen.

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

Radreifen und -scheiben zu ermdglichen. Durch die Ratio-
lalisierungsmaRnahmen des Fahrzeugausschusses wurde
las Rohblockgewicht fiir 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., Dusseldorf, Postschliefach 664, zu
beziehen.
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gesetzt. Da diese Blocke im EinzelguR fallend gegossen wer-
den, ergab sich eine untragbar lange Gieldauer, selbst um
nur die gleiche Menge Stahl je Schmelze in Form von Rad-
reifenblocken wie bisher zu vergieRen. Nachdem nun dartber
hinaus die Zahl der zu giefenden Blocke noch wesentlich
gesteigert werden sollte, entstand die Frage, ob dieses Giel3-
verfahren, bei dem keine Gespannplatten und Kanalsteine
gebraucht werden, trotzdem beibehalten werden kdnnte.
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Untersatz - Platten

Bild 2. GieBbett fir Radreifen und Radscheibenkokillen
bei Einzel- und Doppelabguf3.

Deshalb wurde — zunéchst versuchsweise — eine Giel3-
pfanne auf zwei Ausgusse, die entsprechend dem Abstand
der in Reihen aufgestellten Radreifenkokillen einen genau
passenden Abstand voneinander haben, umgebaut. Bild 1
zeigt links die Ubliche GieRpfanne fiir 651 Inhalt mit starrem
GieBhebel und rechts die gleiche Pfanne nach dem LTnbau
mit zwei Ausgiissen im Abstand von genau 1050 mm, der
im weiteren Verlauf fiir die Anpassung aller Gespann-
platten und die GieRanordnung bei fallendem GufR groRerer
bis zu den schwersten Blocken maRgebend wurde. Die
Pfannenhebel sind drehbar angeordnet, um den Pfannen-
leuten jeden Standplatz zu ermdglichen. Wahrend bisher
der Gieftrichter von Kokille zu Kokille von Hand versetzt
werden mufte, ist nunmehr — wie Bild 1, rechts, zeigt —
der Doppeltrichter leicht beweglich unter dem Pfannenboden
aufgehéngt; er wird beim Weiterfahren der Pfanne durch
einen Hebel etwas angehoben.

Bild 2 zeigt im oberen Teil die Anordnung des Giel-
bettes nach dem alten Verfahren: Die Kokillen stehen auf
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B 4
Bild 3. Kreuzgespann- und Doppelgespannplatte.

EinzelfuRen, deren Abstand durch das Stellen unregelmaRig
ist und, die aneinandergerickt, nicht den erforderlichen
Abstand fiir den DoppelausguR ergeben. Daher wurden
statt der EinzelfuBe FufRplatten fir je 12 Kokillen
gewahlt, deren Abstand in Langs- 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 kdnnen heute 240 Blocke zu je 200 kg
gleich 481 in etwa 80 min gegeniber friher 100 Blécken zu
je 300 kg gleich 301 in 90 min gegossen werden, was einer
stickzahlméaRBigen Steigerung von 140% und gewichts-
méaRigen von 60% bei fast gleich langer GieRzeit entspricht.

Waéhrend in dem soeben geschilderten Fall an sich keine
Verkirzung der Gielzeit zugunsten der Stellzeit, daflir aber
eine erhebliche Leistungssteigerung erzielt wurde, mufte
das DoppelgieRverfahren beim AbguB leichterer A chtkant-
blécke von 500 bis 1500 kg Stiickgewicht und dariber,
die im Gespann gestellt werden, aufler einer Leistungs-
steigerung auch einen fiihlbaren Gewinn an Kranzeit im
Gefolge haben. Hier handelte es sich darum, wegen der zu
Anfang erwéhnten groRBen Anforderungen an die Kran-
beforderungen maoglichst eine Abkilrzung der Gielizeiten
zu erzielen. Gleichzeitig spielte im Zusammenhang mit der
schwierig gewor-
denen Versorgung
mit feuerfesten
Baustoffen  die
Uberlegung eine
Rolle, durch
schnelleres Ent-
leeren der Giel3-
pfannen die Halt-
barkeit der Pfan-
nenauskleidung
zu erhohen, was
spater noch be-
sonders  behan-
delt werden soll.
«— Bisher wur-
den die kleineren
Blocke auf Ge-
spannplatten in

Kreuzform zuU 4

kanolsteinlangeje Block 2000mm

Bild 4. Gespannplatte fur grofRe Blocke.
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oder 8 Stiick vergossen (Bild 3a und b) oder in Scheren-
form zu 8 Blécken (Bild 3c). Nach der Umstellung
wurde die Doppelgespannplatte (Bild 3d) fir 16 Blocke
eingerichtet. Um die Blécke in vier Reihen nebeneinander
unterbringen zu koénnen, muBten die Steinkandle un-
symmetrisch angeordnet werden. Beim AbguR von 16
Blocken ist bei Verwendung von 4 Platten (Bild 3a) zu
je 4 Blocken fur jeden Block eine Kanalsteinlange von
1150mm, bei 2 Platten (Bild 3b) zu je 8 Blécken eine solche
von 575 mm und nach Bild 3c von 750 mm nétig, dagegen
bei einer Doppelplatte zu 16 Blocken (Bild 3d) 725 mm
je Block. Das bedeutet, daB gegeniiber der bisher am meisten
verwendeten Gespannplatte nach Bild 3¢ die unwesentliche
Ersparnis an Kanalsteinldnge von 25 mm gleich 3% je
Block eintritt. Dafur wird aber die Gielzeit um 75 oder
50% verkirzt; der geringere Pfannenfutterverschleifl bringt
eine weitere merkliche Ersparnis an feuerfesten Stoffen.
GroRere Achtkantblécke im Gewicht von 5 bis 101
wurden bisher vorwiegend steigend, vereinzelt fallend ge-
gossen. Die Anordnung der Kanalsteine bei steigendem
Gielen zeigt Bild 4. Je zwei Kanaldste minden in einen
Block; hierbei werden je Block 2000mm Kanalsteine ge-
braucht. Werden die Blocke mit Aufsatz gegossen, wobei
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Bild 5. GieRRanordnung bei fallendem GufR aus der Doppelpfanne
fur zwei Blocke.

fur die Weiterverarbeitung auf der Lochpresse verlorener
Kopf und BlockfulR abgestochen werden missen, so kénnen
sie mit der Doppelpfanne unter Fortfall der Gespann-
trichter und Kanalsteine fallend gegossen werden. Die
erforderlichen GieRtrichter werden entweder nach Bild 5a,
wenn die beiden Kokillen noch entsprechend dem Abstand
der Pfannenausglisse genigend nahe aneinandergerickt
werden koénnen, angeordnet oder, wenn dies nicht mdglich
ist, unter Verwendung einer kurzen Zwischenrinne, die den
einen Strahl in den Trichter leitet (Bild 5b). Bei noch
gréoeren Schmiedeblécken — etwa 20 bis 30t —
(Bild 5c¢) wird unter Aufstellung zweier Zwischenrinnen
nach jeder Seite gegossen. Bei all diesen Abgiissen wird die
bisherige GesamtgieBRzeit, soweit auch vorher fallend ge-
gossen wurde, halbiert.

I mgekehrt kann auch mit beiden Ausgiissen auf einen
Block gegossen werden. Dieses Verfahren wird z. B. beim
Abgu von Radreifen oder Radscheibenschmelzen an-
gewendet, wobei zum Vorwdrmen und Einspielen der
Stopfenkappe nur ein Block, der wenigstens einige Minuten
Giellzeit beansprucht, zum Ausgielen vorgesehen wird. Es
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ist nicht ratsam, die kleinen Rad-
reifenblocke von 200 bis 250 kg
Gewicht, die nur etwa 2% bis 25 s
GieBRzeit bendtigen, sofort aus
der vollen Pfanne zu vergiefRen.
Bild 6 zeigt die Anordnung.
Beide Pfannenausgiisse laufen
auf einen Gieltrichter, der eine
unmittelbar, der andere Uber die
bereits erwdhnte kurze Zwiichen-
rinne von 800 mm Lé&nge. Hier-
221 bei kann jeder Stopfen zur Dicht-
prufung beliebig geschlossen oder

gedffnet werden.
0 Beim Abgufl schwerer Blocke
von (ber 60 bis 80t ist es zur
Erzielung einer guten Block-
Bild 6. GiezAnordnung bei qberfléche notwendig, beim .An-
fallendem GUuR aus der Dop- 9ieBen des  BlockfuRes einen
pefpfanne fiir einen Block. starken Giel3strahl einzuhalten.
Da jedoch der Wahl des Triehter-
gusses Grenzen gesetzt sind, werden die grolen Sc-hmiede-
bloeke ans zwei Pfannen — d. h. also aus zwei
Schmelzen — unter Verwendung einer langen Giefirinne
angegossen, wobei je nach Blockgrofe beliebig lange aus
der zweiten Pfanne mitgegossen wird. Dies fiihrte bei
Blocken, die an deh in einem Siemens-Martin-Ofen er-
schmolzen werden konnten, wegen des AngieRens aber
zwei Ofen erfordern, oft zu Schwierigkeiten in der Unter-
bringung der miterschmolzenen Mehrmenge an RohstahL

Aach hier lieB deh mit Erfolg die Doppelpfanne anwen-
den. Die Anordnung ist in der Weise getroffen (Bild 7
rechts), dafll der eine Ausgul} in einem Vorfillkasten mit
Anslaufschnauze lauft, der beliebig lange beim AngieRen
des Blockes mitgiefit und spéter geschlossen wird. Das
frihere GielRverfahren aus zwei Pfannen zeigt die linke
Halfte des Bildes.

SchlieBlich sei noch eine GieRart erwahnt, bei der ganz
besonders schnell abgegossen werden kann, was also einen
groReren Kranzeitgewinn und eine bedeutende Erhéhung
der Pfannenhaltbarkeit zur Folge hat. Fir die Herstellung
von siliziertem und undliziertem Qualitdtsréohrenstahl
werden Vierkantbldcke im Gewicht von 3 bis 4 t abgegossen.
Friiher wurden auf dblichen Kreuzplanen vier Blocke ge-
stellt. Nunmehr wird die Gespannplatte auf lange Platten
abgestellt (Bild 8). Es kénnen so durch die beiden Ausglsse
8 Blocke bis zu etwa 341 Gesamtgewicht auf einmal ab-
gegossen werden. Die bezogene Kanalsteiniange je Block
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Bild 7. Abgul? schwerster Blocke mit einer und rwei GieBpfannen
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Bild S. 'AbgruS von Vierkar zblocken mn Km.Arrpten-
and Zweistoprenpfazme.

betragt 825 mm gegeniber 725 mm bei der Kreuzplatte,
also 100 mm je Block mehr. Da die Kokillen wegen ihrer
GroRe nicht mehr nahe genug stehen, um den Abstand der
Pfannenausgiisse einzuhahen. mufte die G-snamplatte
mit einem einseitigen Kenigstein — hier Zwei-Wege - Stein —
aasgemauert werden. Die beiden EinguBtrichter stehen
also ausmittig der Gespannplattenlangsachse im vor-
geschriebenen Abstand von IU60mm. Die GieRzeit eines
Gespannes von 16.5t betrdgt 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 GieBcrufcenkr-iEs.

Bild 9 soll an fiinf verschiedenen Beispielen die fir die
Verarbeitung einer Schmelze in der GieRBgrube erforder-
lichen Kranzeiten und ihre Verschiebungen durch das
DoppelgieRBverfahren erlautern.

Als erstes Beispiel sei das VergieRen eines schweren
Schmiedeblocks im Gewicht von etwa 601 angefiihrt. Die
Schmelzdauer wird bei allen Beispielen ernheitiich mit 7 h
fir eine Schmelze angesetzt. Alle Arbeiten in der GieRgrube
sind, wie schon vorher erwéhnt, bei vollem Betrieb des
Siemens-Martin-Werks mit einem Kran je Ofen zu be-
waéltigen. wobei die Kranzeiten aufgeteiit werden in:
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1. Stellzeit fur Platten und Kokillen und Trichter,
2. GieRzeit (d. i. die Zeit vom Ofenabstich bis zum Kippen
und Ablegen der entleerten Pfanne),
. Abrdumzeit fur Kokillen und Bldcke usw.,
4. Zeitreserven fir vorbereitende Hilfsarbeiten oder Mithilfe
des Kranes beim Nachbarofen.

Beim ersten Beispiel ist die gesamte fir einen schweren
Block erforderliche Zeit nur 3 h, d.s. stark 40% der Schmelz-
dauer. 60% stehen fiir andere Arbeiten zur Verfligung.

Das nachste Beispiel zeigt eine Schmelze mit 8 Blocken
silizierten Stahles von etwa 7 1 Einzelgewicht, die mit Haube
vergossen werden, und zwar einmal nach dem friheren
GieRverfahren im Gespann zu je 2 Blécken und einmal
fallend mit der Doppelpfanne. Hierbei sind GieR- und Ab-
raumzeit gleich, wahrend die Stellarbeit bei GespannguR
etwa 45 min mehr erfordert. In beiden Féallen ist noch eine
betréchtliche Zeitreserve vorhanden.

Im dritten Falle wird das Abgieen von FluRstahl oder
siliziertem Rohrenstahl gezeigt. 4 Gespanne von je rd. 161
werden entweder wie friher einzeln oder wie neuerdings
doppelt mit 321 auf einmal abgegossen. Bei diesem AbguR
betragt die gesamte GieRzeit nur 35 bis 40 min, die Ubrigen
Zeiten bleiben gleich. Auch bei diesem Verfahren bleibt noch
eine Zeitreserve von 30 % der Schmelzdauer zur Verfigung.

Handelt es sich, wie im vierten Beispiel gezeigt, darum,
eine grofe Zahl von leichteren Achtkant- oder Vierkant-
blocken im Stlickgewicht von beispielsweise 500 bis 700 kg
auf Gespannen abzugieBen, so beansprucht schon allein
das Stellen der Platten, Trichter und Kokillen die Hélfte
der Schmelzdauer, d. s. 3¥2li. Es ergibt sich, daf die Ge-
samtkranzeit in der Grube die Schmelzdauer (bersteigt,
da auch die Abrdumzeit 2% h betragt, das heit also, dai
vor dieser Schmelze eine andere mit einer groReren Zeit-
reserve abgegossen werden muf}, um den Fehlbetrag zu
decken. Hier zeigt sich deutlich der Kranzeitgewinn durch
die Anwendung des Doppelgielverfahrens. Durch die Ver-
ringerung der zu legenden Anzahl Gespannplatten ergibt
sich sowohl beim Stellen als auch beim Gieflen, was statt
70 nur 40 min dauert, ein Zeitgewinn, so dal im ganzen
noch eine kleine Zeitreserve ubrigbleibt.

Als letztes Beispiel soll eine Schmelze fiir Radsatzstahl
gezeigt werden. Hier wurden nach dem alten Verfahren
etwa 100 bis HO Blocke einzeln fallend gegossen, nachdem
zu Beginn ein Gespann oder ein oder mehrere Blocke an-
gegossen worden waren. Die Giel3zeit betrdgt bis zu 2 h.
Zusammen mit der erheblichen Abrdumzeit innerhalb der
Gesamtzeit steht also nur eine ganz kleine Zeitreserve zur
Verfugung, die durch geringste Stérungen aufgezehrt
werden kann. Wiirde man die gleiche Schmelze durch die
Doppelpfanne abgielRen, so ergébe sich durch die Abkiirzung
der Gielizeit auf etwa die Hélfte eine wesentlich groRere
Zeitreserve (Bild 9).

Wegen der notwendigen Leistungssteigerung werden
heute bei einer Schmelze statt 100 Blocke 240 abgegossen.
So ergibt sich das Kranzeitbild entsprechend der rechten
Saule in Bild 9; die Gesamtzeit ist 70 min langer als die
Schmelzdauer. Also mufl vor jeder derartigen Schmelze
eine solche mit grofRer Kranzeitreserve abgegossen werden,
um die Abraum und Stellarbeit rechtzeitig bewerkstelligen
zu koénnen. Wo dies nicht méglich ist, mufR zwangslaufig
der Kran des Nachbarofens mithelfen. Der AbguRplan fiir
jeden Ofen wird also nach den oben geschilderten Belangen
aufgestellt, um eine mdoglichst reibungslose Beférderungs-
arbeit in der GieBgrube zu gewahrleisten.

Zu Anfang wurde erwéhnt, daB durch das schnellere
Entleeren der Giellpfanne ein geringerer Verbrauch an

w

Alfred Mund: AbgieRen mit Doppel-Ausgul

63. Jahrg. Nr. 29

Pfannensteinen eintritt. Durch die kiirzere Berlihrungs-
dauer von Stahl und Schlacke mit der Pfannenausmauerung
und den Stopfenrohren halten diese naturgemaR eine héhere
Anzahl von Schmelzen aus.

Nach Bild 1 betragt 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 VerschleiRmaterial
hinzu; insgesamt also 7400 kg Schamotte fir 18 Schmelzen
zu je 601, das sind 6,85 kg feuerfeste Steine je t Stahl.

Bei der Doppelpfanne kénnen wegen der kurzen GieRzeit
die Stopfen dunner, d. h. mit155mm Dmr., flr dieganze L&nge
gemauertwerden. Rechnet man hier mit einer Haltbarkeit von
30 Schmelzen, so ergibt sich: 5455 kg fiir die Pfannenaus-
mauerung, 30x2 Stopfen = 5545, das sind zusammen
11 000 kg Schamottesteine fiir 30 Schmelzen zu je 601, oder
6,10 kg feuerfeste Steine je t Stahl, also mithin gegeniber der
Einstopfenpfanne eine Ersparnisvon 10% an Pfannensteinen.

Um schlieflich noch die Ersparnismdéglichkeit an Kanal-
steinen zu ermitteln, wurde an Hand der abgegossenen
Blocke eine ganze Monatserzeugung auf den tatséchlichen
Kanalstein- und Gieltrichterverbrauch nach dem friheren
GieRBverfahren nachgerechnet und gleichzeitig mit dem
Verbrauch bei Anwendung des DoppelgieBverfahrens ver-
glichen. Der rechnerische Verbrauch an VerschleiBmaterial
betrug bei einer Monatserzeugung von 14 000 t Stahl bei
Einstopfenbetrieb 73,8t und umgerechnet auf Zweistopfen-
betrieb 70,61 Dies bedeutet eine Ersparnismdéglichkeit
von etwa 4,5 %. Zu erwéhnen ist jedoch noch, daf in dem
angefiihrten Vergleichsmonat unverhéltnisméRig wenig
fallender GuRl im Giel3plan enthalten war. Hier ist natur-
gemal eine besonders hohe Ersparnis an feuerfesten Stoffen
zu erzielen. Wie eben erwéhnt, werden je Block (nach Bild 4)
2000 mm Kanalsteine bendtigt, also einschlielich des An-
teils am Gewicht des Gespanntrichters 41 kg feuerfeste Stoffe
je Block. Bei fallendem Guf wird nur ein Gieltrichter
gebraucht, mit dem 5 oder 6 Blocke vergossen werden kénnen,
was einem Verbrauch von nur 6 kg feuerfesten Steinen je
Block entspricht, also 70 % Ersparnis ergibt. Es wird so-
mit das Bestreben sein, moglichst viele Blockformate, die
mit verlorenem Kopf gegossen werden, von oben zu giefRen.
Hierdurch dirfte die Gesamtersparnis schatzungsweise noch
von 4,5 auf 6 bis 7% zu erhdhen sein.

Das geschilderte GieBverfahren ist noch nicht vollstandig
durchgefiihrt worden, da zur Zeit noch Giepfannen um-
gebaut werden: doch 14t sich schon jetzt (ibersehen, daR,
abgesehen von der erzielten Leistungssteigerung, der bis-
herige Verbrauch von insgesamt 15 kg VerschleiBmaterial
einschlieflich Pfannensteine je t Stahl noch um etwa 1
bis 1,5 kg je t gesenkt werden kann.

Die reine GielRgrubenflache des Betriebes betragt
450 m2. Unter Zugrundelegung der Arbeitstage wurde ihre
Belastung von 0,55 Block/m2Tag auf 0,8 Block/m2/Tag
gesteigert, das sind 45% Steigerung. Die Grenze der Be-
lastung dirfte bei den vorliegenden Verhaltnissen bei 1,0
bis 1,2 Block/m2Tag liegen. Dieser Erfolg konnte nur durch
das DoppelgieBverfahren unter Zusammenwirkung aller
oben geschilderten MaBnahmen erzielt werden.

Zusammenfassung.

Durch Verwendung von zwei Gielpfannenausgiissen
kann in einem Stahlwerk mit beengten Kranverhéltnissen
eine betrdchtliche Entlastung der GieBgrubenkrane erzielt
werden. Durch schnelles Entleeren der Pfanne tritt auBer-
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dem eine Erhdhung der Pfannenhaltbarkeit und damit eine
Ersparnis an feuerfesten Baustoffen ein. Eine weitere Ein-
sparung wird dadurch erzielt, daB durch das Doppelgielien
eine grofRe Anzahl von Bldcken fallend gegossen werden kann,
was mit einem Stopfen wegen der langen Gielizeit nicht
maoglich ist. Ein weiterer Vorteil ergibt sich bei der teilweise
sehr kurzen AbgieRzeit durch die Verminderung der Gefahr
der Stopfenldufer. Bei Gesamtentleerungszeiten der Pfanne
von nur rd. 15 min tritt ein ganz geringer Verschleil von
Stopfen und Ausgussen ein. Dabei bleiben die GieRzeiten
der einzelnen Gespanne oder Blécke unverdndert, nur wird
praktisch statt aus einer aus zwei Pfannen gegossen.

An den Vortrag schlo sich eine ausfihrliche Erdrterung,
aus der nur ein Auszug wiedergegeben werden soll.

W. Schleicher, Bochum: Im Stahlwerk | und Elektro-
stahlwerk des Bochumer Vereins wird seit etwa 15 Jahren mit
zwei Pfannenausgussen gearbeitet. Der Vortrag von Herrn Mufid
hat uns deshalb sehr interessiert, und wir mochten die Aus-
fuhrungen von Herrn Mund nachdrucklich unterstreichen.

Aus der durch die Anwendung von zwei Pfannenaus-
gussen erzielten kirzeren Giel3zeit je Schmelze ergeben sich bei
uns folgende Vorteile:

1 stehen die Krane fir die vorbereitenden Arbeiten

GieRBgrube langer zur Verfugung,

2. entstehen weniger StopfenVersager durch vorzeitiges Abbrennen
der Stopfen oder Stopfenstangenrohre.

Schon friher und besonders durch den Ausbau der Licht-
bogendfen in den letzten Jahren héatten nicht nur die Krane
nicht ausgercicht, sondern auch der zum Vergieflen des Stahles
in den GielRgruben vorhandene Platz.

Der Doppelausguf? wird bei uns bei fallendem Gul} ange-
wendet aus Grinden der Zeitersparnis und aus gieBtech-
nischen Grinden bei Bandagenblocken sowie Rund- und 16kant-
blocken bis zu 3t Gewicht, aus gieRtechnischen Grinden
bei schweren Schmiedeblocken oberhalb 80 t, bei denen mit
beiden Ausgussen in eine Kokille gegossen wird. Gespannguf’
wurde bisher nicht mit dem DoppelausguR vergossen, jedoch
sind wir durch den Vortrag von Herrn Mund angeregt worden
zu prifen, ob wir in unserem Stahlwerk I1, in dem vornehmlich
Gespanngufl angewendet wird und ebenfalls sehr beengte Giel3-
grubenverhaltnisse vorliegen, nicht auch zum DoppelguR Uber-
gehen sollen. Ferner soll geprift werden, ob die von oben ge-
gossenen Schmiedebldcke bis zu 10 t aus der Doppelpfanne ge-
gossen werden konnen.

Bei dem GuRB von oben sind Fuliplatten mit besonders mar-
kiertem Kokillensitz, wie sie Herr Mund anwendet, nicht in Ge-
brauch. Der Kokillenabstand wird mittels MefRlatten beim Stellen
festgelegt. Bei uns héngen die Zwischentrichter einzeln an Ketten
und sind infolgedessen beweglicher als bei der von Herrn Mund
gezeigten Ausfuhrung. Man kann bei unserer Ausfihrung 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 mdglich. Die Traverse fur die
DoppelausguBpfanne ist bei den leichteren Kranen mit einem
Seil in dem drehbaren Flaschenhaken aufgehéngt, wéhrend bei
einem schweren Kran mit zwei Seilen eine Doppeltraverse vor-
handen ist. Der drehbare Haken sitzt hier in der Mitte der oberen
Traverse.

in der
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Naturgemal erfordert das AbgieRen in der beschriebenen
Weise ein gutes Zusammenarbeiten der Pfannen- und Giel3-
grubenleute. SchlieBlich ist auch fir die Gefolgschaft eine
Abkurzung der GielRzeit, besonders bei sommerlichen Tem-
peraturen, eine recht fiihlbare Entlastung. Endlich ist es
mit Hilfe des Dopjjelausgusses beim AbguR kleiner und
kleinster Blocke — wenn noétig, unter Verwendung von
Sonderausgiissen und Stopfenspitzen — mdoglich, auler-
ordentlich hohe Stlickzahlen zu erzeugen. Unter Beriick-
sichtigung der Mangellage erscheint es wesentlich, dall auch
ein merklicher Prozentsatz der erforderlichen feuerfesten
GieBgrubensteine eingespart wird.

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

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

A. Mund, Dusseldorf: Die Giellpfanne wird von einem
Bigel aufgenommen, der drehbar im Kranhaken héngt. Das von
Herrn Schleicher erwédhnte Ausmessen der Kokillenabstande
mittels einer MeRlatte haben wir urspringlich auch angewendet,
nahmen aber spéter davon Abstand, weil es zeitraubend und
ungenau war. Die Verwendung von FuBplatten, in denen der
Blockunterteil eingegossen ist, wobei die Einzelblécke in der
L&ngs- und Querrichtung einen gleichen genauen Abstand von-
einander haben, erlaubt ein einfaches Stellen der Kokillen ohne
irgendein Ausrichten oder Nachmessen der Abstédnde.

Das Wichtigste bei der Einfihrung des neuen GielRverfahrens
und seiner Ausdehnung auf alle Blockarten und -groRen ist die
Erzielung einer Ersparnis im Verbrauch von Pfannensteinen
und Giel’grubenverschleiBmaterial. Schon bei den ersten Ver-
suchen hatte sich deutlich gezeigt, dall eine Verldngerung der
Pfannenhaltbarkeit eintrat.

Beim AbgieRen von Blécken in Gespannen bis zu 30 bis 35 t
Gesamtgewicht oder auch von groferen Schmiedebldcken in
fallendem GufR kann die GieRBpfanne in einer Bestzeit von 25 min
— gerechnet vom Beginn des Ofenabstichs an — bereits entleert
sein. Es ist offensichtlich, dalR hierbei eine groRe Schonung der
Pfannenauskleidung erfolgt. Wie sich die Haltbarkeitssteigerung
auswirken wird, kann noch nicht mit abschlieBRenden Zahlen
belegt werden, jedoch durften die jetzigen Abgufzahlen von 20
bis 25 Schmelzen auf 30 bis 35 erh6ht werden.

Das gleiche gilt fur das Gieen von Schmiedeblécken.
Wahrend beispielsweise bisher vier Blécke mit je 20 min GieR3-
zeit im Einzelguf3 hintereinander gegossen wurden, halbiert sich
diese Zeit beim DoppelgieBen in jedem Fall.

Durch die vollstandige Unabhéngigkeit der beiden Stopfen
voneinander konnen beliebige ungleiche Blockgrofien zusammen
abgegossen und dadurch unter Umsténden ein sehr vielseitiges
GieBprogramm fir eine Schmelze zusammengestellt werden.
Wichtig ist, dall beim AbgieBen mit zwei Stopfen die Gefahren
von Stopfenldufern weitgehend ausgeschaltet werden.

Da beispielsweise eine Schmelze von 70 t Gewicht in nur
zwei Gespannen abgegossen werden kann, ist es mdglich, auch
bei laufendem Stopfen ohne Ausfall abzugiefen. Ein nur ein-
maliger Standortwechsel des GieRkrans verbirgt das stérungs-
freie AbgieRen der ganzen Schmelze, was bei .Stahlsorten, die
eine sehr hohe Temperatur verlangen und bei denen Stopfen-
laufer haufiger eintreten, von groBem Vorteil ist.

Walzenzapfenlager aus einheimischem Holz.

Von Karl

(Bauart der neuen Lagerung. Druckverteilung im Vergleich zu lekannten Ausfihrungen. Auswahl des Holzes.
Versuchs- und Betriebsergebnisse.)

Behandlung der Lagerschalen.

nfolge der Mangellage an geeigneten Werkstoffen fir
Walzenzapfenlager wurde eine Holzlagerung entwickelt,
die infolge ihrer Vorziige eine Einrichtung von bleibendem
Werte darstellen durfte. Besonders bemerkenswert
ist die groRe Haltbarkeit bei kleinen Anschaffungs-

Suresch in Saarbriicken.

Herstellung und

kosten und der geringe Verbrauch an Fettschmier-
stoffen. Ein weiterer Vorteil der Neuerung besteht darin,
daB die iiblichen Kunst- und PreRstofilager ohne Anderung
der Einbaustiicke gegen solche aus Holz ausgewechselt
werden konnen.
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Bild 1.

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

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

Uberzeugt hatte, wurden Anfang Juni 1942 samtliche
22 Lagerschalen durch Holzlager ersetzt. Die durch-
schnittliche Haltbarkeit der Lager betrug bis
Mitte Januar 1943 etwa 40000t Walzleistung. Diese
Leistung wird sich noch erhéhen, da noch vier Lagerungen
ohne groBe Ab-
nutzung in Be-
a trieb waren.

Metallfassung Grundsatzlich
in Teilhdhe werden dieLager-
lamellen nicht —
wie fruher bei
leichteren Stra-
Ben Ublich — in
Langsfaser zur

Walzenachse
verlegt, sondern
in Hirnholzlage,
d. h., die Fasern
stehen senkrecht
zurWalzenachse.
Druchverteilung Diese als Hirn-
c holz  verlegten
tragenden Lager-
schalen oder La-
mellen sind all-
seitig in voller
Hdéhe durch Rall-
mensticke aus

Druchverteilung

|Metallfassung in voller Hohe

Holzfassung in vollerHohe

Bild 3. Wirkung verschiedener Randfassungen.

Karl Suresch: Walzenzapferdager aus einheimischem, Holz

Holzschalenlager
Einbau in einer 600er TriostraRe.
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dem gleichen Holz eingefalit, die in L&ngs-
oder Querfaser zur Walze liegen, also gegen
den axialen Schub und gegen die Dreh-
richtung als Hirnholz angeordnet sind.
Von dieser Einfassung hangt der
Erfolg der Neuerung ab. Bei den
ersten Versuchen hatte sich ndmlich schon
gezeigt, dall die Fasern von nicht in voller
Hdéhe eingefaliten Lagerlamellen durch den
Walzdruck an der Reibungsflache entweder
allein in die Drehrichtung oder gleichzeitig
auch in axiale Richtung umgebogen werden.
So setzte die Zerstdrung des Lagers vom
Rande aus ein, zuerst nur gering, dann
immer starker, wie aus den abgebogenen
Fasern in Bild 2 zu erkennen ist. Um zum
Ziel zu kommen, muRte dieses Umbie-
gen vermieden werden. Hieraus ergab
sich die Aufgabe, die Randfasern, die bis-
her wie bei Prefstoff nur etwa in halber Hohe eingefal3t
waren, derart in voller H6he einzufassen, daR 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 gréRere Elasti-
zitat als der Wrerkstoff der tragenden Schalen hat. Metalle,
Prefstoffe und andere Werkstoffe haben diese Eigenschaft
nicht, senkrecht zu seiner Faserrichtung beanspruchtes
Holz zeigt jedoch immer eine groBere Elastizitat als
bei einer Belastung in Richtung der Faser.

Zur Veranschaulichung dieser Verhaltnisse 1aRt Bild 3 a
die Umbiegungen der Hartfasern durch Drehung und
axialen Schub entsprechend Bild 2 bei einer Einfassung
nur in Teilhthe erkennen. Bild 3 b zeigt die Verhdltnisse
bei Einfassung durch Metall oder Prefstoff; 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 Ausfiihrung. Die grundverschiedenen Be-
lastungen sind in Projektion oberhalb der Lagerung in
bekannter Weise durch Flachen veranschaulicht. Es sei
noch darauf aufmerksam gemacht, daR auch das Rahmenholz
nicht umbiegen kann, da es zwischen Einbaustiick und
Walzenzapfen wohl ohne groBeren Anpressungsdruck, aber
doch ganzlich geschlossen liegt. Bild 4 zeigt die Aufnahme
eines vorschlagsgemal ausgefiihrten Lagers nach einer
Walzleistung von dber 30000 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-

fir den

Bild 4. Lager nach 30000t Walzleistung.



22. Juli 1943

Karl Suresch: Walzenzapfenlager aus einheimischem Holz

Stahl und Eisen 515

Zahlcntafel 1. Eigenschaften wichtiger Nutzhdlzer (bei Lufttrockenheit u = 15%).
Kaum- : Mittlerer . Bruch-
. S baite. Mittleres P Druck- Zug- Biege- Scher- R
Holzart Faserriehtung Z”e‘vhvféﬁt schwindmag EI8SHZIAIS- foqrigioit festigkeit  festigheit  festigkeit S pad;
g/em3 % % kg/cm2 kg/cm2 kg/cm2 kg/cm2 kg/cm2 kgm/cm2
Robinie (gemeine Akazie) parallel zur 0,58-0,77-
(Robinia pseudoacaeia) Faser 0g0 44 69 136000 590 1475 1200 160 114
quer zur Faser 130 43
Rotbuche (Fagus sil- parallel zur  0,54-0,73- 350-525- 570-1350- 630-1050-
vatica) Faser 091 58 11,8 160000 840 1800 1800 65-80-190 0,80
quer zur Faser 15400 90 70 340
WeiRbuche (Hainbuche) parallel zur 0,54-0,83- 440-660- 470-1070- 470-1070-
(Carpinus betulus) Faser ogs ~ ©8 115 1300000 “a50 7 T o0 1400 8 080
quer zur Faser 320
Zahlentafel 2. Haltbarkeit von Walzenzapfenlagern.
1938/;?%85?3;?‘,\/0”_ 1941/42 Zell- 1942/43 Holzlagerung, Bauart Burbach
onI—PreEst'off Laufzeit Abnahme
StralRe groRte Dhur_ctl;—_ Durlchstchnltts— Leistung ) Bemerkung
Leistung  SShnitts- - leistung bis von  bis
t nun mm
1150er Zweiwalzen-Block- Inzwischen ein-
1 Gerdst 300000 100000 104000 gebaut und in
850er Drelwglzen-Fertlg- 150000 60000 68000 Betrieb ge-
3 Gerdiste nommen
800er ?rég’xglie”'un'v" 23000 13000 21000 16372 2. Okt 1942 11 Jan. 1943 30 23 ¥
750er zDrg'm'sth”'V”' 75000 40000 78000 37854 26. Okt 1942 29. Jan. 1943 40 37
600er Dreiwalzen-Fertig- . 20 Laufen weiter
3 Geriiste 64000 31000 27000 52469 8. Juni 1942 29. Jan. 1943 30 10 Wurden ersetzt
4506r?rg':vrz'sztzn":ert'g' 57000 17000 25000 26000 10. Juli 1942 29. Jan. 1943 40 28  Laufen weiter

X) Auf dieser Universalstralle mit 150 bis 1000 mm Walzbreite wurde Uberwiegend harter Stahl von 85 bis 100 kg/mm2 Festig-
keit und Elektrostahl mit 120 kg/mm2 Festigkeit gewalzt. — Die Lager mufB3ten wegen Stérung der Kuhlwasserzufuhr vorzeitig aus-

gebaut werden.

2) Die Lager laufen weiter, und es kann, wenn keine unvorhergesehenen Stdrungen eintreten, eine Haltbarkeit von 100000 t

erwartet werden.

maschinen nur von Hand geglattet und ohne jedes Binde-
mittel zusammengefligt waren.

Im Verlauf der Versuche mit verschiedenen
Holzartenhatsich gezeigt, dall das Holz der Halden-
akazie (Robinia pseudoaeaeia) fiir den vorliegenden
Zweck besonders geeignet ist. Die technischen
Eigenschaften dieser Holzart im Vergleich zum Holz der
WeiB- und Rotbuche sind in Zahlentafel 1
zusammengestelltl).

Nach den an der 600er Dreiwalzenstralle
gemachten guten Erfahrungen wurden be-
reits im Vorjahre noch zwei weitere Stra-
Ben mit Holzlagern der beschriebenen Bau-
art ausgeriistet. Die bis zum 15. Januar
1943 erzielten Zwischenergebnisse und die
nach vorsichtiger Schatzung zu erwarten-
den Endergebnisse sind in Zahlentafel 2
zusammengestellt. Eine dreigertstige 850er
DreiwalzenstraBe befindet sich in end-
gultiger Umstellung, und bei einer 1150er
Zweiwalzen-BlockstraBe  sind  Versuchslager
worden.

Fir die Schalen wird nur gut getrocknetes Holz ver-
wendet, das auf MalR bearbeitet und in Leindl oder Ersatzol
getrankt wird. Die fertigen Schalen werden unter Ol auf-
bewahrt; auf Grund der Versuche ist zu empfehlen, die
Schalen bei l&ngeren Stillstdinden aus den Einbaustiicken
herauszunehmen und in Ol zu legen. Der Schmierstoff-

eingebaut

O ,Hitte* 27. Aufl,, Bd. 1. Berlin 1941. S. 918.

verbrauch ist &duferst gering; an der 600er Dreiwalzen-
strale wurde auf jede Fettschmierung verzichtet und nur
mit Wasser gekihlt; die Zapfen der groReren StraBen
wurden etwa alle zwei Stunden leicht mit einem in Fett
getauchten Pinsel bestrichen. Als Kuhlwasser wurde
FluBwasser der Saar verwendet; es empfiehlt sich jedoch,
Wasser mit gréberen Verunreinigungen vor Gebrauch zu

filtern. Vor allem muR das Kihlwasser standig laufen, um
Verkohlung und Verbrennung des Holzes zu vermeiden.
Die Laufzapfen missen poliert sein und kommen alsdann
im Betriebe in Hochpolitur.

AbschlieRend sei noch bemerkt, dall die eingebauten
Lager nur mit Sdge und Hobel von Hand bearbeitet und
ohne Bindemittel trocken zusammengefiigt wurden. Nach
Einfihren einer genauen maschinenméfigen Bearbeitung
der Lagerschalen und einer leichten Schmierung nach Bild 5
ist noch eine Steigerung der Haltbarkeit zu erwarten.
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Zusammenfassung.

Bei einer neuen Bauart von Walzenzapfenlagern
werden einheimische Holzarten, vor allem Akazien-
holz, ohne besondere AufschlieBung und Verfestigung mit
Erfolg verwendet. Diese Lagerschalen lassen sich in alle

Umschau

63. Jahrg. Nr. 29

kann., wenn ihm bis jetzt verflighare Lagerwerk-
stoffc nicht mehr zur Verfigung stehen. Dariiber
hinaus besteht die Madoglichkeit, von dieser Neuerung
dauernd Gebrauch zu machen.

Die Burbacher Hiutte stellt auf Anfrage ihre dies-

fiir Kunst- oder PreRstofflager eingerichteten Einbaustiicke  beziiglichen — Erfahrungen und angemeldeten  Schutz-
ohne weiteres verwenden. Dem Walzwerkerwird damit rechte fir Versuchszwecke kostenlos_ und zur Aus-
ein Hinweis gegeben, wie er sich durch Beschaf- nutzung gegen angemessene Entschadigung zur Ver-
fung einiger Kubikmeter Holz auch dann helfen fugung.

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 zufallt. Umsetzungen, wie die Verbrennung von
Kokskohlcnstoff durch den Sauerstoff des Windes im Gestell nach
C+ 0 = CO, die Zerlegung der mit Kokskohlenstoff in Be-
rihrung kommenden Kohlensdure nach C02+ C= 2 CO, die
katalytische Spaltung von Kohlenoxyd in den oberen Zonen
des Hochofens nach 2 CO= C-)- C02 gehdren zu den so-
genannten Hochofengleichungenl), die unter Verwendung des
theoretischen Hochofenschaubildes und der Boudouardschen
Kurve2) 3) 4) Einblick in die Hochofenvorgénge geben.

Man wird dabei Vollverbrennung und Halbverbrennung des
Kohlenstoffs mit Sauerstoff und Wasserdampf unterscheiden
kénnen. Diese zahlenmafRig oft recht unubersichtlichen Re-
aktionen hat Wa. Ostwald5) anschaulich zu machen versucht.
Wenn sich auch hier die Umsetzungen auf Verbrennungsmotoren-
gase aus Generatoren, Feststoffgaserzeugern, Sauggasdfen usw.
beziehen, so dirfte die fur die Hauptreaktionen gewahlte Schau-
bildform doch auch fir manche physikalisch-chemische Reak-
tionen im Huttenbetrieb, besonders vielleicht auch im Hochofen-
betrieb — der Hochofen kann ja auch als Vergaser aufgefaft
werden — Anregungen geben und vielleicht einige sonst erforder-
liche umsténdliche Rechnungsvo génge wesentlich vereinfachen.
Die Gedankengénge, die zur Entwicklung der Vergasungsschau-
bilder fuhrten, seien daher kurz wiedergegeben:

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

Die Halb Verbrennung von Kohlenstoff mit Sauerstoff, die
nach der Gleichung

o 4- 022 (+2N2 = CO (+2N2; -f 29300 kcal (1)
12kg 16 kg (56 kg) 28 kg (56 kg) —
— 11,2m3 (44,8 m3) 22.4m3  (44,8m3) —
— 33 Vol.-% 67 Vol.-%

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

C (/S-Graphit) 4- V* 72 (gasformig) CO (gasformig)
eine Reaktionswdrme von nur 11855 kcal/Nm3 CO gegenuber
der Umsetzung

C {B-Graphit) -f- 0 2 (gasformig) —aC02 (gasformig),
die als warmespendende Reaktionswarme 4203,5 kcal/Nm3 C02
bringt. Diese Reaktion liegt z. B. beim Kalkschachtofen mit
Streufeuerbeheizung vor. Hieraus ergibt sich Ubrigens schon
der Nachteil des Kalkbrennens im Hochofen (bei hohen Kalk-
steinzuschlagen), da die im Hochofen zum Kalkbrennen zur Ver-
fugung stehende Warme weniger als ein Drittel der im Kalkofen
durch die Verbrennung entstehenden Warme betrégt.

Kohlenstoff kann auBer mit Sauerstoff auch mit solchen

sauerstoffhaltigen Stoffen verbrannt oder vergast werden, die
Sauerstoff chemisch gebunden enthalten, z. B. Wasserdampf.
Diese Reaktion verlauft aber nur bei hoher Temperatur und
kostet auBerdem Wérme. Die HalbVerbrennung von Kohlenstoff
mit Wasserdampf (H20i>) — mit flissigem Wasser wirden die

Zahlen um die Verdampfungswarme anders liegen — verlauft
nach folgender Gleichung:
C 4- H20d = CO 4- h?2 28300 kcal (111)
12 kg 18 kg 28 kg 2 kg
— 22,4 m3 22,4 m3 22,4 m3
— 50 Vol.-% 50 Vol.-%

Fur diese Reaktion muf je Mol C mit 28300 kcal rund ebenso-
viel Wéarme aufgewendet werden, als bei Gleichung (I1) Ubrig-

cC + 02 4N = Co02 - 97000 kecal (I . : : P p
12kg  32kg Efrlz kg)a) 44 kg Ei‘lzllkNg)z) * @ O peibt. Das ist aber eine schone Abwérmeverwertung, so dal
— 224m3 189,Gm3) 22’4m30 (89,6 m3) — der Gedanke naheliegt, Gleichung (I1) und (I1l) zu verbinden,
_ 20 Vol-% B0 Vol-% - wodurch man zu dem idealen Mischgas kommt, von 40 Vol.-% CO,
Bei der Vollverbrennung wird je Mol C eine Wéarme- 20% H2 und nur 40% N2:
menge von 97000 kcal, je kg C also 8080 kcal frei.
g le g 4. 0212 (4-2Na) = @O (+2N2) 4-29 300 keal (V)
4 Wist, F.. Stahl u. Eisen 31 (1911) S. 953. + H20d = 00 + — 28300 kcal
M athesius, W., sen.: Die physikalischen und chemischen 120kg4-%i/g4 -HQZEQ/Z (4-’;‘823(9 =C2C§ kg 4-H12/k29 (ZEDQZ) 4- 1000 kcal
Grundlag_en des Elsenh_uttenwesens.' Le|p2|g_1924. S. 23_2. " 56m3 112m3 224m3 224m3 11.2m3 22.4m3 —
2) Diurrer, R.: Die Metallurgie des Eisens. Berlin — — 40Yol-% 20Yol-% -40Vol.-% —
1942, S. 66/67 u. 250. ] ) _
3) Boudouard, O.: C. R. Acad. Sei., Paris, 131 (1900) Die Vollverbrennung mit Wasser ergibt:
S. 1206. C 4- 2H20d = CO02 4- 2 H2 — 18200 kcal (V)
4) Baukloh, W.: Der Chemie-Ingenieur. Leipzig 1940. 12 kg 36 kg 44 kg 4 kg
Bd. I, 5 TI, S. 394/97. 448 m3  224'm3 448 m3
5) StraRe 9 (1942) Nr. 13/16, S. 141/44. 33 Vol.-% 67 Vol.-*
Vergasung M
w 70000 10000 0
— trochen naR-~ 00000 MO, to-mmy 70 Z0 30 W 50 00 70 SO 90 700 770
80000 m&?umi m X Warmewirlrungsgrade in %o Wasserstoff in \ol.- °/o
v B L itel Warmetsmu a2 Bild 3. Bild 4. Y- 1
ergqsungsqua rat — ein I euZLll'n armetonung m ergasungs- Ermi[tlung des Generatorwirkungs- D A\ del d G | i Ver-
Verstandnis der Vergasungsvorgange. quadrat. grades im Vergasungsquadrat. ér wan Zasuer:gsqajggsa{se Im ver
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Da der Kohlenstoff hierbei zu wertloser Kohlenséure verbrennt,
ist auch weniger Warme zuzufuhren. Hierbei erhélt man ein stick-
stofffreies Gas aus 67% H2 und 33% unbrennbarer Kohlenséure.

Ebenso wie zwischen der Warme bildenden Heillvergasung
mit Luft (02) und der Warme verbrauchenden HeiBvergasung mit
Wasser das ideale Mischgas gefunden wurde, so besteht auch zwi-
schen der Warme bildendenVerbrennung mit Luftund derwéarme
verbrauchenden Verbrennung mit Wasser eine Zwischenreaktion,
bei der weder Warmegewinn noch Wéarmeverbrauch stattfindet:

C -j-0,1602-f 1,68H20 (+0,63N2)= CO02 -f 1,G8H2 (-f0,63N2)

12kg+ 49kg + 305 kg + 17,7kg = 44 kg + 3,4 kg + 17,7 kg

—  36m3 376 m3 14,1m3 22,4m3 37,6 m3 14,1m3

— — — — 30,2Vol.-% 50,7 Vol.-% 19,0Vol.-%
Die Reaktion 111, also die Wassergasbildung, liefert dabei

das heizkréaftigste Gas in allerdings kleinster Menge. Die ideale
Mischgasreaktion 1V nutzt den Kohlenstoffheizwert nahezu
hundertprozentig aus.

Wa. Ostwald hat nun in das System dieser Reaktionen eine
Ordnung gebracht, indem die vier Hauptreaktionen 1, 11, Ill
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 MeRpunkt entspricht. Liegt ein
gegebenes Gas vor, so kann ermittelt werden, ob der Gaserzeuger
glnstig gearbeitet hat und was gegebenenfalls zu tun ist, um ihn
noch gunstiger 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. Stérungen und sonstige auffallige Erscheinungen lassen
sich durch ein solches Schaubild leichter verstehen und beein-
flussen. So ist zu erkennen, wo Ublicherweise die Vergasung zu
suchen ist und wie sie nach Richtung der Gleichung (1V) (ideale
Mischgasbildung) zu verbessern ist. In ein solches Vergasungs-
quadrat kénnen die mannigfaltigsten Kurven gelegt werden, aus
denen sich die Einzelheiten ergeben: So zeigt Bild 2 die Warme-
tdbnung der Reaktionen, wobei volle Ausnutzung der Wé&rme
anzustreben ist, also die Warmeténung Null. Bild 3 zeigt die
Warmewirkungsgrade des Gaserzeugers in %, die mdglichst hoch
liegen sollen. SchlieBlich 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 gunstigere Gaszusammensetzung
zu erzielen. In das gleiche Netz kann entsprechend Heizwert,
Gasmenge in Nm3kg C usw. eingetragen werden. Vor allem aber
dirfte das Vergasungsquadrat im Sinne von Bild 1 die Maglich-
keit bieten, einen tieferen Einblick in das Wesen der Vergasung
zu erhalten und sich besser und schneller in diese Verhaltnisse

einzuftuhlen.
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 Salpetersdure, Schwefelsdure oder Salzsdure, noch von
einem Gemisch dieser Sduren anndhernd vollstandig zersetzt
wird, ist langwierig und zeitraubend. Ein solches Ferrosilizium
muB in feingepulvertem Zustand mit Atzalkalien oder Alkali-
karbonaten unter Zusatz von etwas Natriumsuperoxyd im Eisen-
oder Nickeltiegel aufgeschlossen werden. Dann mufRl die Kiesel-
sdure durch Eindampfen der mit Salzsdure angesduerten wasse-
rigen Losung der Alkalisilikatschmelze bis zur Trockne und nach-
folgendes Erhitzen abgeschieden, nach dem Aufnehmen des Ruck-
standes mit Salzsdure und Wasser abfiltriert und ausgewaschen
werden, ehe sie nach dem Gluhen als Siliziumdioxyd gewogen und
schlielich durch Abrauchen desselben mit FluBsaure und etwas
Schwefelsdure auf Reinheit geprift werden kann. Zur vélligen
Erfassung der Kieselsdure darf auch nie verabsdumt werden, das
von ihr ablaufende Filtrat und Waschwasser -wiederum zur
Trockne einzudampfen und diesen Trockenriickstand genau so zu
behandeln wie den zuerst erhaltenen. Bei hochprozentigem
Ferrosilizium ist es sogar ratsam, diesen Arbeitsgang mit der von
dem Kieselsdurenachfall abfiltrierten und mit dem Waschwasser
vereinigten Lésung noch ein- oder zweimal zu wiederholen.

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

29.4a,
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einer fur praktische Zwecke hinreichenden Anndherung in kurzer
Zeit zu ermitteln. Das einzige bisher bekannt gewordene chemische
Verfahren zur raschen Siliziumbestimmung in Ferrosilizium ist
von L. Lucchesel) angegeben, das sich darauf grindet, daR
Ferrosilizium durch Behandlung mit einem Gemisch von FluB-
saure und Salpetersaure schnell und vollstdndig abgeraucht wird.
Zwecks Ermittlung des Siliziumgehaltes betrachtet Lucchese den
zur Wagung gebrachten Gluhrickstand, ungeachtet der ihm bei-
gemengten aus den Verunreinigungen des Ferrosiliziums an
+ Okcal (vi) Mangan, Phosphor, Aluminium, Kalzium u. a. m. ent-
— standenen gluhbestandigen Verbindungen, als reines
Eisenoxyd, rechnet dessen Menge auf metallisches
Eisen um, bringt dieses in Abzug und erhalt so den
Siliziumgehalt durch Unterschiedsrechnung.

Mit der Prufung dieses Schnellverfahrens zur Bestimmung
des Siliziums in mittel- und hochprozentigem Ferrosilizium be-
schaftigte sich neuerdings Th. Ddring2). Er stellte fest, dalR die
Bestimmung bei einiger Vorsicht recht gut in einem Platintiegel
Ublicher GroRe auszufiihren ist.

Von dem auf eine KorngrofRe 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 ausgeglihten und gewogenen
Tiegel, befeuchtet die Probe mit 20 oder 40 Tropfen Wasser, gibt
dann in einem GufR 5 bis 6 cm3 reine 40prozentige FluRsdure
hinzu und 4Bt den Tiegel bei aufgelegtem Deckel bei Zimmer-
temperatur stehen, bis die Einwirkung der S&ure beendet ist.
Dann gibt man nochmals 5 Tropfen konzentrierte Salpetersaure
hinzu, nach Beruhigung der Reaktion weitere 5 Tropfen und nach
erneuter Erlahmung der Gasreaktion noch zweimal 10 Tropfen
Salpetersdure. AnschlieBend stellt man den bedeckten Tiegel zur
etwaigen Vervollstdndigung der Auflésung und zur Austreibung
der absorbierten nitrosen Gase einige Minuten lang auf das warme
Sandbad, spult Deckel und obere Tiegelinnenwand mit mdéglichst
wenig Wasser ab und dampft nun die Lésung auf dem Sandbad
verlustlos zur Trockne ein. Der Trockenrickstand wird zunéachst
wenige Minuten im bedeckten Tiegel hoch Uber dem Brenner,
anschlieBend im offenen Tiegel mit allméhlich bis zum eben be-
ginnenden schwachen Glihen des Tiegelbodens vorerhitzt, dann
bei steigender Temperatur 30 min im offenen Tiegel gegliht und
nach dem Erkalten gewogen. Die Arbeitsweise unterscheidet sich
von der von Lucchese angegebenen u. a. dadurch, daR bei letzterer
der beim Eindampfen der fluorwasserstoff-salpetersauren Ferro-
siliziumlésung verbleibende Trockenrickstand zunéchst auf
Rotglut erhitzt, hierauf nochmals mit FlufRsdure und einigen
Tropfen Salpetersdure behandelt, wiederum zur Trockne gebracht
und dann erst bis zur Gewichtskonstanz gegluht werden soll.
Nachdem Doring dann noch das AusmaR und die Verbindungs-
form der in dem Gluhrickstand mit zur Wagung gelangenden
Verunreinigungen des Ferrosiliziums festgestellt hat, prifte er die
Zulassigkeit der von Lucchese angegebenen vereinfachten Be-
rechnung des Siliziumgehaltes aus dem Gluhrickstandsgewicht
nach. Die erhaltenen Mittelwerte zeigen, dafl das nach der ange-
gebenen Arbeitsweise in wenigen Stunden durchfiihrbare Schnell-
bestimmungsverfahren bei hoch- und mittelprozentigem Ferro-
silizium Siliziumgehalte liefert, deren Genauigkeit nicht nur allen
Anforderungen vollauf genugt, sondern sogar hinter derjenigen
nicht zuricksteht, die nach dem zeitraubenden genauen Auf-
schluRverfahren zu erzielen ist. Nur wenn derartiges Ferro-
silizium stark verunreinigt ist und insbesondere viel Aluminium,
Kalzium oder Magnesium enthalt, sind groRere, auch fir Betriebs-
bestimmungen nicht mehr zulassige negative Abweichungen von
dem tatsdchlichen Siliziumgehalt zu erwarten. Ebenfalls un-
genaue, hier aber erheblich zu hohe Ergebnisse werden nach dem
Schnellverfahren bei seiner Anwendung aufsiliziumarmes, kohlen-
stoffreiches Ferrosilizium oder auf Silikospiegel erhalten.

Die Untersuchungen Ddrings stellen eine Wiederholung der
kritischen Nachprifungen dar, die der Chemikerausschul3 des
Vereins Deutscher Eisenhilttenleute3) an dem Luceheseschen
Schnellverfahren ausfiihrte. Dieser Ausschul bezeichnet das Ver-
fahren fur mittel- und hochprozentiges Ferrosilizium bei Nicht-
anwendung von Schwefelsaure als gut brauchbar fur schnell Gber-
schlagliche Bestimmungen. Die Angabe Dérings, das Verfahren
von L. Lucchese sei fast unbeachtet geblieben und habe keinen
Eingang in die Praxis gefunden, trifft demnach zumindest fir das

Eisenhuttenwesen 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. Eisenhittenw. 2 (1928/29) S. 428 (Chem.-Aussch. 60).
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Erkenntnisse tUber das Rosten und den Rostschutz
von Eisen und Stahl (1939 bis 1942).

[SchluB von Seite £06.]

Rostschutz durch Uberzige.

Eine groRe Reihe von Verodffentlichungen enthalten wert-
volle Zusammenstellungen Uber Erzeugung und Grundlagen des
Oberflachenschutzes bei Eisen und Stahl157) bis 161).

1. Metallische Uberziige.

Bedeutsam fiur den Oberflachenschutz durch metallische
Uberziige ist augenblicklich der Gesichtspunkt der leichten Zuriick-
gewinnung aus Altmaterial, das durch die gut organisierten
Sammelaktionen beinahe ausnahmslos der Aufarbeitung und
damit dem Neueinsatz der Werkstoffe zugefuhrt wird.

Die Veroffentlichungen tber die Erzeugung von Uberziigen
nach dem Tauchverfahren sowie die galvanischen Ver-
fahren einschlieflich der Elektroplattierung werden immer
zahlreicher. W alzplattierungen sind besonders fir den
Apparatebau auf weiter Grundlage -einsatzfahig geworden.
Durch Entwicklung geeigneter SchweiBverfahren, bei denen
die am haufigsten zu Korrosionsschaden fiihrenden Schnitt-
kanten mit einer aus dem edleren der beiden Metalle bestehenden
SchweiRraupe belegt werden, kann der an den gekennzeichneten
Stellen sonst oOfter auftretende Korrosionsangriff weitgehend
ausgeschaltet werden. Die Tauch- oder Sudverfahren sind auf
Edelmetalluberzuge fur Eisen und Zink beschrénkt. Es bestehen
neuerdings ernsthafte Ansatze, durch Kathodenzerstaubung
Schutzschichten aus Chrom-Nickel-Legierungen und Hart-
metallen auf Eisen aufzubringenl62). Die Diffusionsver-
fahren — Inchromierung, Sherardisieren (Zink) und Alitieren
(Aluminium) — gewinnen an Bedeutung wegen der betrachtlichen
Ersparnis an Uberzugsmaterial, zum anderen wegen der gut
durchzufihrenden Schutzmanahmen an Konstruktionsteilen.
Beim Vergleich galvanischer Niederschlage gleicher Schicht-
dicke von Nickel, Kupfer, Zinn, Blei, Kadmium und Zink zeigte
der Zinkuberzug die geringste Porigkeit. Bei wechselnden Kor-
rosionsversuchsbedingungen war der Zink- dem Kupferiberzug
Uberlegen, wahrend bei gleichbleibenden Angriffsarten das
Kupfer widerstandsfahiger war als Zink.

Die gebrauchlichste SchutzmalRnahme ist nach wie vor die
Verzinkung. Einer einzelnen Angabe, wonach die galvanische
Verzinkung haltbarer sein soll als die Feuerverzinkung163), stehen
die Arbeiten von Vernon, Bauer und Schikorr, Evans, Pungel,
Daeves164) u. a. gegeniber, die diese Behauptung widerlegen.
Das vorteilhafte Verhalten des galvanischen Uberzuges soll auf
den Einbau komplexer Kationen in das Gitter des elektrolytisch
abgeschiedenen Zinks zuruckzufuhren sein165). Schutzschichten
aus sauren und zyankalischen Béadern wiesen bei Korrosions-
versuchen an der Atmosphére einen Gewichtsverlust von 24 bis
37 g Zink/m2Jahr aufl66) gegeniiber solchen durch Feuer-
verzinkung hergestellten mit einem Verlust von 25 g Zink/m2 je
Jahr167). Nach H. Bablik168) ist die Streitfrage galvanische
Verzinkung oder Feuerverzinkung mufig, da die Haltbarkeit des
Grundwerkstoffes in erster Linie von der Dichtheit des Uber-
zuges abhédngig ist, um das Grundmetall von den korrodieren-
den Stoffen abzuschlieBen. Die in einer Verzinkungsschicht auf-
tretenden Poren kdnnen nachtréglich durch Lackierung geschlossen
werden, wobei besonders das elektrolytische Nieder-
schlagen von Kunstharzteilchen neuartig ist169) 17°) 171).

157) Wiederholt, W.: Z. VDI 85 (1941) S. 451/59.

158) Elssner, G.: Metallwirtsch. 20 (1941) S. 1120/27.

155) Thieler, E.: Werkst, u. Betr. 73 (1940) S. 96/98.

16°) Thomassen, A.:Polytechn. Weekbl. 34 (1940) S. 111/13;
vgl. Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 258.

161) Ehlers, G.: Z. VDI 85 (1941) S. 413/16.

162) Vof3, V., und M. N. S. Immelmann: J. sei. Instruments
17 (1940) S. 116/17; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, S. 2421.

163) Foldes, A.: Drahtwelt 33 (1940) S. 399.

164) Daeves, K.: Oberflachentechn. 19 (1942) S. 1/2.

165) Schlotter, M.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 724/27.

166) Hippensteel, C. L., und C. W. Borgmann: Trans,
electrochem. Soc. 58 (1930) S. 21/41; vgl. Stahl u. Eisen 50
(1930) S. 1534/35.

167) Hippensteel, C. L., C. W. Borgmann und F. F.
Farnsworth: 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) Gemant, A.: Industr. Engng. Chcm. 31 (1939) S. 1223/36;
vgl. Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 35.

17°) Badger, A. E., und B. W. King: Ceram. Ind. 34 (1940)
S. 41; vgl. Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) S. 404.
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Ein hdherer Zinngehalt im Zinkuberzug fuhrt zur be-
schleunigten Zerstdrung der Schutzschicht, da das in Form
eines Zinn-Zink-Eutektikums vorliegende Zinn auf der Ober-
flache die Ausbildung von Lokalelementen bewirkt. Ern geringer
Zinngehalt dagegen — bis 0,3% — liefert brauchbare Zink-
Uberziige. Die Nachbehandlung der Zinkschicht durch Phos-
phatieren und durch Behandlung mit Chromaten hat sich be-
wahrtl172) 173).

Die Schutzwirkung des Zinkbelags soll auf der Aus-
bildung eines anfénglich karbonathaltigen, spéter durch Ein-
wirkung von schwefliger S&ure in basisches Zinksulfat Uber-
gehenden Uberzuges beruhen1'4). Dieser Schutz ist so lange
vorhanden, bis alles Zinkkarbonat in basisches Zinksulfat tber-
gefiihrt ist. Der als ,,weiBer Zinkrost* 175) bezeichnete Uberzug
mufll demnach an der Atmosphédre mit einem Gehalt an schwef-
liger S&ure nur eine begrenzte Schutzwirkung haben. Durch
Rontgenuntersuchungen konnten dagegen auf korrodierten ver-
zinkten Blechen nur Zinkoxyde nachgewiesen werdenl76).

Bei der Feuerverzinkung spielt die Beschaffenheit des Stahles
fur die Haftfestigkeit der Zinkschicht eine wesentliche Rolle.
Wahrend ein hoherer Phosphor-, Kupfer- und Siliziumgehalt im
Stahl erst nach langen Tauchzeiten glanzende gutbaftende
Uberziige ergab, wurde dieser Erfolg bei den an den genannten
Stoffen armen St&hlen schon nach kurzer Zeit erreichtl77).
Uber den EinfluR von verschiedenen Legierungszusétzen
zu Verzinkungsbddern unterrichtet eine Verdéffentlichung
von H. Bablik178). Ein Zusatz von 0,5% Al soll die beim
Tauchen entstehende Eisen-Zink-Legierungsschicht nur sehr
dunn ausbilden und auBerdem einen zu groflen Zinkverbrauch
verhindern179).

Die gegenseitige Diffusion von Eisen und Zink ist von den
sich bildenden Phasen und deren Geflige abh&ngig180); man hat
es also in der Hand, durch Anderung der Zusammensetzung
des Grundmetalls und der Arbeitstemperatur das Geflige der
Diffusionsschicht und damit auch die Verzinkung selbst
zu beeinflussen. Bei langen Diffusionswegen soll*ein geringer
Angriff stattfinden, bei fehlender Diffusion eine hohe Ld&slichkeit
des Eisens im Zink eintreten181). Um die Hartzinkbildung beim
Feuerverzinken sowie die Schlackenbildung des Bades zuruck-
zudréngen, hat sich die Verwendung eines Gemisches von Zink-
chlorid und Ammoniumchlorid als Deckschicht fur das Zinkbad
bewahrt182).

Zinkuberzige konnen auch aus Zinkchloridddmpfen
erzeugt werden, indem man die Dampfe zusammen mit redu-
zierenden Trégergasen Uber erhitztes Aluminium leitet, wobei
sich die zu verzinkenden Gegenstdnde unmittelbar hinter dem
Aluminium befinden183).

Aus der Fulle der Verodffentlichungen tber galvanische
Verzinkung184) 185) sei hervorgehoben, daR bei Verwendung
von zyankalischen und sauren Badern die sonst beobachtete
W asserstoffbrichigkeit nicht auftritt. Als Anodenmetall

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

172) Bayer, K.: Masch.-Bau Betrieb 19 (1940) S. 113; vgl.
Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) S. 404.

173) Prelinger, H.: Anz. Maschinenw. 62 (1940) S. 82/84.

174) DeiBR,E.: Wiss. Abh. Dtsch. Mat.-Pruf.-Anst. 2. F., Nr. 2.
Berlin 1941. S. 31/45.

175) Schulz, E. H.: Stahlu. Eisen 50 (1930) S. 360/62 (Werk-
stoffaussch. 161).

1<6) Morral,
S. 279/88.

177) Sandelin, 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.

1,5) Bablik, H.: Das Feuerverzinken. Wien 1941.

1<9) Lwow, G. K., und T. S. Schtschegol: Uralskaja
Metallurgija 9 (1940) Nr. 3, S. 16/19; vgl. Chem. Zbl. 111 (1940)
11, S. 3700.

18°) Bugakow, W. S.: Shurnal technitscheskoi Fisiki 7 (1937)
S. 1570/76; vgl. Chem. Zbl. 109 (1938) I, S. 988/89.

181) Bablik, H., und F. Goétzl: Metallwirtsch. 19 (1940
S. 1141

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

183) DRP. 706466 vom 1. Dez. 1939.

184) Downie, C. C.: Electr. Rev. 128 (1940) S. 6/7; vgl.
Chem. Zbl. 112 (1941) II, S. 2135.

185) Fischer, H., und H. Bd&rmann: Z Metallkde. 32 (1940)
S. 146/83.

F. R.: Trans, electrochem. Soc. 77 (1940)
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werden reines Zink oder Legierungen, wie z. B. silberhaltiges
Blei, empfohlen1**)IS*). Uber Glanzzuséatze unterrichtet
eine Arbeitvon w . Eckardtl-*). Amine und Givzerinl-9) 190 191)
genieRen als Glanzzusdtze den \ orzug. Glanzende Uberziige
sollen eine groRere Anlaufbestédndigkeit besitzen als matte193).
Gute Ubersichten (ber die Verfahren der galvanischen Ver-
zinkung geben auch eine Reihe deutscher Arbeiten1*3) 1M)

Ein eigenartiges Sehutzverfahrtn besteht darin. Zinkstaub auf
einen fast trockenen Bleimennigetilm aufzuspritzen. Der so
erhaltene Schutz soll gegen Korrosion und mechanische Bean-
spruchungen sehr widerstandsfahig seinl**'.  Zinkzwischen-
schichten haben sich fur die Verchromung von Gegenstédnden
nicht bewahrt1*71 Zinkbleche und verzinkte Teile, die mit in
Bitumen getrankter Dachpappe abgedeckt worden waren, sind
in kurzer Zeit stark angegriffen worden, da das abtlieende
Wasser aus den Zersetzungsprodukten des Bitumens saurehaltige
Stoffe ausldete, die die basische Schutzschicht des Zinks zer-
stortel9r).

Die Herstellung eines Zinnfiberzuges durch Schmelz-
tauchen ist naturgem&B sehr stark zuriickgetreten. Dagegen
haben sich die galvanisch erzeugten Uberziige in Verbindung
mit Lackfilmen gut cingefuhrt. Die Oberflaiche von zu ver-
zinnenden Béandern kann durch anodische Oxydaticn zuné&chst
bis zum Auftreten der blauen Aniauifarbe behandelt und dann
gebeizt werden199i. da unvorbehand-elte Bander nach dem Beizen
oft lochartige Anfressungen zeigen: das friher ubliche Bursten
des Zinnuberzuges soll wegen zu grofRer Zinnveriuste (bis zu 7°0)
nicht mehr angewendet werden380). Eine gute Ubersicht (iber
die Verzinnungstechnik und Uber automatische Verzinnungs-
maschinen gibt eine Arbeit von J. TeindI301). Zur Zeit werden
an Stelle ven Verzinnungen andere Sehutzverfahren, insbe-
sondere die Einbrennlackierung und Kunststoffplattierung auf
Béndern und Blechen angewendet.

Aus den Dampfen der Chloride des Aluminiums und
seiner Legierungen lassen sich auf Eisen und Stahl bei Tempe-
raturen um 1000° Xiederschllge erzeugen, die aufler hohem
Glanz und guter Haftfestigkeit auch eine beachtliche Korrosions-
festigkeit aufweisen3*3). Es sollen sich sogar Schutzschichten
aus einer Legierung aus Aluminium und Chrom erzeugen
lassen, wenn als Ausgangsstoff Mischungen der Chloride von
Aluminium und Chrcm verwendet werden363) 304i. Auch aus den
Chloriden von Wolfram und Nickel sollen sich bei 873 bis
1100® ebenfalls Schutzschichten erzeugen lassen, die je nach der
Einwirkungsdauer der Chloride eine verschiedene Dicke erreichen
kdénnen305). Vielleicht wird es in absehbarer Zeit auch méglich

18%) Lyons jr., E H.: Trans, elcctrcchem. See. 7S (1910)
Vorabzug 2. 12 S.

1ST) Richards, 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. Uber-
sicht, S. 76.

193) Dubrowskij, A. J.,, und W. M. Mordkowitsch:
Westn. Elektropromyschlennosti 10 (1939) Nr. 1, S. 43: vgL
Korrosion tu Metallsch. 17 (1911) S. 34.

195) Liepold, A.: Z. Metall- u. Schmuckwaren-Fabrikat.
Verchrom. 21 (1910) S. 194 95.

194) Korpium, 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) Busse. O.: Metallwarenind. 3S (1940) S. 304 07.

195) Deif}, E: Wiss. Abh. Dtsch. Mat.-Pruf.-Anst. 2. F.. Nr. 2.
Berlin 1941. S. 46/51.

199) Bakewell, D. C.: Don Steel Engr. 16 (1939) Nr. 12.
S. 37 43.

300) Hess. R. H., und R. Taft: 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 Ssarkissow, E. S.: Shurnal Prikladnoi Chimii 12 (1939)
S. 487 92; vgl. Korrosion u. Metallsch. 16 (1910) S. 403.

383) Isgaryschew. N. A..und E. S. Ssarkissow: C. R. Acad.
Sei., Moskau, 27 (1910) S. 457 59.

-c: Ssarkissow. E S.: C. R. Acad. Sei. Moskau, 22
(1939) S. 318/22; vgl. Chem. Zbl. 111 (1940) I, S. 1268.

**) Isgarvsehe w. N. A, und E S. Ssarkissow: Chimi-
tscheski Shumil. Sser. A. Snuraal Obsehtschei Chimii h (1938)
S. 830 38; vgl. Chem. ZU. 110 (1939) H. S. 1164.
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sein, Uber geeignete Chrom- und Nickelsaizddmpfe brauchbare
Chrem-Xickel-Uberziige zu erzeugen.

Das Verfahren des Inkromierens von Stahlgegenstdénden
nach Angabe von G. Becker. K. Daeves und F. Steinberg (BDS-
Inkromverfahren) beruht auf der Verwendung von ChrcmVer-
bindungen enthaltenden D&mpfen, wie z. B. Chrcmyichiorid.
wobei das Chrom gegen Eisen aasgetauscht wird. Als optimale
Temperatur wurden etwa 1000° ermittelt. Die Einwirkungszeif.
die von der Grole des zu schitzenden Gegenstandes abhéangt, wird
im allgemeinen mit 4 Stunden angegeben. Das Inkremieren
wurde inzwischen in einer R..iie von Veroffentlichungen eingehend
besprochen3*; bis311 . Seine Bedeutung liegt in der einfachen
Herstellung ven Diffusionslegierungsschichten. die eine
gute Haftfestigkeit und Widerstandsfahigkeit gegen Korrosicns-
einfilisse besitzen. Die Zusammensetzung des Grundwerkstoffes
ist fur den einwandfreien Ablauf des Inkromienmgsprczesses
wichtig.

Aus Schmelzen von Alkalien bzw. alkalischen Salzen
kann durch Diffusionsvorgédnge auf Eisen und Stahl eine kor-
rosionssichere Schutzschicht erzeugt werden113. Weiterhin soll
es maglich sein, aus siiiko-organischen Dampfen eines R-Ortho-
esters der Kieselsdure bei 500* gut schiitzende Uberziige zu
erzielen313).

Die urspringlich durch Azetylen-Sauerstoff-Gemische be-
triebene M etallspritzpistole314) 315) 31<-wurde als Elektroden-
Liehtbogengerédt weiter entwickelt317) 3181319;- Es lassen sich
damit die Metalle Blei, Zink Aluminium und deren Legierungen
sowie Kupfer und Nickel auf geeignete eiserne Werkstoffcber-
flachen 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 PreRiufrstrail
von 6 bis 7 at zerstaubt. Das Geréat ist imstande. 10 bis 11 kg
Metall stindlich aufzutragen. Die H aftfestigkeit der Metall-
spritzuberzige wird durch Aufrauhung und Entfettung des zu
schitzenden Gegenstandes erhdht—1. Das Spritzverfahren
mit Blei hat im praktischen Apparatebau neben der homogenen
Schmelz- und der galvanischen Verbleiung eine groRBe Bedeutung
erlangt, da der Schutziiberz tg auch an sonst schlecht erreichbaren
Stellen und Ecken aufgebracht werden kann. Durch Spritz-
verfahren auigestdubtes Aluminium soll sich als zusatzlicher
Schutz fir vulkanisierte Kessel eignen, da der erzeugte Uberzug
besonders gegen schwefelhaltige Dampfe besténdig ist. wahrend
ein Schutziberzug aus Zink und Blei sich dagegen nicht bewahrt
hat331). Die Zinkspritziberzige sind auch mit Erfolg im
Schiff- und Tankerbau erprobt werden333). Die Erneuerung von
metallischen Schutzschichten auf Maschinenteilen und Gufstiicken
durch das Metallspritzverfahren soll sich bewéhrt haben333 3341334 -
Ffp wirksamer Schutz von Teilen in Olraffinationsanlagen wird

3W) Becker, G., K. Daeves und F. Steinberg: Dtsch.
Pat.-Anmeld. KL 48b, Gr. 11 04. K 152759: vgL Chemiker-
Ztg. 65 (1941) S. 26.

0T) Becker, G.. K. Daeves und F. Steinberg: Z. VDI 85
(1941) S. 127 29.

**e) Becker. G.. K. Daeves und F. Steinberg: Metali-
wirtsch. 20 (1911) S. 217 20.

309) Becker, G., K. Daeves und F. Steinberg: Z. phys.
Chem., Abt. A, 187 (1940) S. 351/62.

210 Becker. G.,, E Daeves und F. Steinberg:
Eisen 61 (1911) S. 289 94.

**) Kalpers, 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) Yudin, J. D.: C. R. Acad. ScL, Moskau, 25 (1939
S. 614 17.

314) King. A.: Umschau 20 (1916) S. 1,7.

315) Hopfeit, R.: Z. VDI 64 (1920) S. 578 79.

21S) Friedli. J.: Berg- u. hiuttenm. Jb. 84 (1936) S. 68 77.

217) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. OTS79.

318) Masch.-Bau Betrieb 20 (19411S. 480.

313 J. Soc. G'ass TechnoL 24 (1940) S. 58; nach Korrosion
u. Metallsch. 17 (1941) S. 75.

336. Thum. A., und S. Lange: Z. VDI 64 (1910) S. 71* 20.

Bl Dawidowskaja, J. A.: Kautsehuki Resina 1910. Nr. 9,
S. 71/75.

333) Iron Age 117 (1941) Nr. 6, S. 46 50.

2331 Antosehin. W.: Westn. Metalloprom. 2') (1940)
Nr. 6. S. 39 44: vgL Korrosion u. Metallsch. 17 (1941 S. 258.

—4) Magrath, J. G.: lron Steel Engr. 16 (1939 Nr. 12,
S. 22 27.

335) J. Soc. dass TechnoL 24 (1940) S. 58.
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durch spritzmetallische Uberziige aus Aluminium und aus nicht-
rostendem Stahl gewéhrleistet226). 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, daB die Kréafte der Oberflaichenmolekile wirksam werden
kénnen. Man erreicht dieses bei glatten gereinigten Oberflachen
durch Druck und erh6hte Temperatur. Diese gewadhrleistet
die ausreichende Beweglichkeit der Oberflachenmolekiile und
ist dementsprechend fir jeden Plattierungsprozel3 zu er-
mitteln. Man hat diesen Vorgang als ,,Resonanz“ der beiden
verschiedenen  Oberflachen-Molekularten bezeichnet227). Fir
Plattierungen eignen sich unter anderem folgende Metallpaare:
Eisen/Kupfer, Eisen/Nickel, Eisen/Sonderstahle; Me-
tallpaare, deren Zustandsdiagramm Mischungslicken oder spréde
Phasen aufweist, bilden bei ungeeigneter Temperatur sprdde
Zwischenschichten und sind daher nur bedingt verarbeitbar.
Hierzu gehdrt z. B. das Metallpaar Eisen/Aluminium und Alu-
minium/Kupfer. Das Plattieren in Schutzgasatmosphére
ist neuartig. Wéhrend z. B. beim alten Nickelplattierungsver-
fahren von Eisenplatinen in Paketen die Umhullung von Schwarz-
blech (Knopfblech) den Sinn hatte, die Oberflache vor Oxydation
zu schitzen, werden neuerdings Schutzgasdfen verwendet, in
denen durch eine geeignete Atmosphére die Oxydation unter-
bunden und in denen stufenweise durch Stempeldruck oder mit
Walzenstuhlen plattiert wird. Auch Rohre lassen sich innen
und auflen plattieren, indem die ineinandergeschobenen gut ge-
reinigten Rohre der beiden Metalle durch Kaltzug und darauf-
folgendes Gliuhen bei Plattierungstemperatur verbunden werden.
Es wirde zu weit fuhren, auf weitere Einzelheiten dieses wich-
tigen Gebietes cinzugehen, und es wird demgemé&R auf die Each-
verdffentlichungen228) bis 234) einschliel3lich der Arbeiten Uber
GieBplattierung hingewiesen236) 230.

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

Bei der Herstellung von Konservendosen aus WeiB-
blech fur Einfullgiter, die in lackierten Schwarzblechdosen
nicht aufbewahrt werden konnen, soll sich eine bedeutende Ein-
sparung an Zinn erzielen lassen, wenn ein dunn 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 Phos-
phatieren mit nachherigem Auflegen eines Einbrennlackes
geschutzt23g) 239).

Der Lack wird bei 180 bis 200° eingebrannt und hélt dann
die Beanspruchung bei der Sterilisation gut aus. Das SchlieRen
der Schwarzblechdosen geschieht durch Falzen, da das Zuldten
an einem vorbereiteten Lotrand sich nicht immer bew&hrt haben
soll. Das Anlaufen verzinnter Konservendosen (schwarze und
blaue Farben) ist auf Umsetzung des Zinns mit aggressiven
Lebensmittclstoffen zurickzufuihren240). Hier handelt es sich

226) Johnson, D. R., und E. K. Dewey jr.: Weld. J. 19
(1940) S. 397/401.

227) Engelhardt, W.: Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 8 (1940)
S. 150/60.

22s) Bregman, A.: Iron Age 146 (1941) Nr. 25, S. 39/43;
Nr. 26, S. 42/44.

229) Hougardy, 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) Radeker, W.: Metallwirtsch. 19 (1940) S. 817/26;
Metal Progr. 38 (1940) S. 292/93; nach Korrosion u. Metallsch. 17
(1941) S. 260.

231) Doérgeloh, R. E.: Metallwirtsch. 19 (1940) S. 809/16;
vgl. Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) S. 441.

232) Lippcrt, T. E.: Iron Age 147 (1941) Nr. 10, S. 35/45.

233) Collari, N.: Caloro 14 (1940/41) S. 27/33 u. 63/68;
vgl. Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 407.

231) Bungardt, K.: Masch.-Bau Betrieb 20 (1941) S. 123/25.

2%) Ljamin, P. S.: GicBeroitechn. (russ.) 1940, Nr.
vgl. Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 151.

236) Lurje, W., und L. Podwoisski: 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) Schuster, L.: Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 685/94.
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wahrscheinlich insbesondere um die Einwirkung von schwefel-
haltigen Verbindungen.

2. Nichtmetallische Uberziige.

Das Schrifttum Uber den Phosphatrostschutz ist in den
letzten Jahren stark angestiegen. Dies wird auch durch die
Tatsache erklart, daB zu der umfassenden Monographie von
O. Macchia24l) innerhalb eines Jahres ein noch starkerer Er-
ganzungsband242) erforderlich war. Fir alle Einzelfragen wird
auf diese beiden Werke hingewiesen. AuBerdem hat die Zeit-
schrift ,,Korrosion und Metallschutz* zwei Hefte ausschlieRlich
dem Phosphatrostschutz gewidmet243). Eine Anzahl weiterer
Arbeiten ergeben wichtige Erkenntnisse, auf die im Rahmen
dieser Verdffentlichungen nur hingewiesen werden kann244)bis249)
Im Jahre 1942 erschienen wieder einige wertvolle Arbeiten Uber
Phosphatbehandlung von Eisen und Stahl250) 251).

Ein wesentlicher Fortschritt bei den Phosphatierungs-
verfahren ist die Verkurzung der Behandlungsdauer von

30 bis 60 min auf Vs bis Ve 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, dal der bei der Behandlung mit
Phosphorsdaure entstehende Wasserstoff zu Wasser oxydiert
wird und damit aus dem Prozel ausscheidet254). Die Beob-
achtung, dal an den Lokalkathoden der Gefligeelemente Phos-
phatniederschlage, an den Lokalanoden nur Auflésung des
Metalles eintritt, ist ein schones Beispiel einer topochemischen
Reaktion. Sie fuhrt zu der neuen Erklarimg von W. M achu252),
daR alle MaBnahmen zur Vermehrung der kathodisehen Bezirke
— also Polarisation — den Phosphatierungsvorgang durch ver-
mehrte  Phosphatabscheidungen  beschleunigen mussen. Der
Porenwiderstand solcher Phosphatsehichten betragt rund
2000 Ohm. Eine zu hohe Konzentration an oxydierenden
Mitteln ist geféhrlich, da dann durch Passivierung die Abschci.-
dung der Phosphatschicht verhindert wird. Eine Polarisierung
des Grundmetalls durch Wechselstrom soll sich daher als be-
sonders gunstig for die Abscheidung der Schichten erwiesen
haben.

In den friheren Zusammenstellungen ist Uber den Ober-
flachenschutz durch Email nicht berichtet worden. Dieser Schutz
ist durch Kkriegswirtschaftliche Gesichtspunkte wieder mehr
oder weniger in den Vordergrund getreten. Die Emaillierung
ist immer anwendbar, wenn keine StoR- oder Schlagbeanspru-
chung des Behdlters zu erwarten ist. Wie aus einer Reihe von
Arbeiten255) bis 258) hervorgeht, ist die Zusammensetzung
des Grundwerkstoffs fur die Ausbildung eines fehlerfreien
Uberzuges von groRer Bedeutung. Durch den kriegsbedingten
Mangel an Bor ist man in Deutschland bemuht, borfreies
Email herzustellen. Es hat sich herausgestellt, dal diese bor-
freieil Uberziige eine groRere Saurefestigkeit besitzen als die bor-

240) Teindl, J.: Hornicky Vestnik 21 (1939) S. 212/45;
vgl. Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) S. 399.

241) Der Phosphatrostschutz. Berlin 1940.

242) M acchia, O.: Fortschritte auf dem Gebiet der Phos-
phatierung, 1. Erg-.-Bd. Berlin 1941.

243) Jg. 17 (1941) Nr. 5 u. 6.

244) Roesner, G., L. Schuster und R. Krause: Korrosion
u.Metallsch. 17 (1941) S. 174/79; Roesner, G., und L. Sch uster:
Chem. Fabrik 14 (1941) S. 6/10.

245) Schuster, L.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 785/90.

246) Werner, E.: Oberflachentechn. 18 (1941) S. 39/40 wu.
47/49; Anz. Maschinenw. 62 (1940) S. 6/7.

247) Krause, 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) Overath, W.: Metallwirtsch. 20 (1941) S. 220/25.

249) Machu, W.: Chem. Fabrik 13 (1940) S. 461/70.

25°) Schuster, L., und R. Krause: Korrosion u. Metallsch.
18 (1942) S. 73/81 u. 81/88.

251) Machu, W.: Korrosion u. Metallsch. 18 (1942) S. 89/103.

252) Machu, W.: Korrosion u. Metallsch. 17 (1991) S. 157/74.

253) Armstrong, E.: Metal Treatm. 6 (1940) S. 105/10 u. 118.

254) Schuster, L.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 785/90.

L 26j) E€kef’: J. C., und J. A. Eckel: Bull. Amer. ceram.
Soc. 19 (1940) S. 419/23.

256) Dawes, L. E.:Bull. Amer. ceram. Soc. 19 (1940) S.177/73.

257) Vickery, S. W.: Enamelist 16 (1939) Nr. 7, S. 8/10;
nach Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 258.

25s) Clawson, 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
Stérungen bei der Herstellung des Schutziberzuges — geringes
Stehvermdgen, unerwinschte Thixotropie des Emailschlickers,
Zunahme der Oberflachenspannung, Ausbildung von Poren und
schwarzen Punkten —, lassen sich durch geeignete Zusdtze von
Oxyden des Bariums, Siliziums, Titans, Bleies und
Kaliums unter Zusatz von nur geringen Mengen Boroxyd weit-
gehend ausschalten. Dagegen scheint ein Zusatz von Kalzium-
oxyd, Aluminium- und Magnesiumoxyd sowie Zinkoxyd infolge
erhohter Oberflachenspannungen des fertigen Schutziiberzuges
nicht glnstig zu sein. Die Léslichkeit fur Oxyde und Farb-
kdrper ist bei den borfreien Emails groRBer als bei den bor-
haltigen259). Na&here Einzelheiten Uber borfreie Emails geben
eine Anzahl grundlegender Arbeiten260) bis 267). Bariumhaltige
Emails erweisen sich als gesundheitlich unbedenklich, wenn das
Barium in Form s&ureunléslicher Verbindungen vorliegt268).
Molybdén-, Antimon-, Nickel- und Kobaltzusatze sowie Antimon-
oder Bariummolybdat sollen die H aftfestigkeit des Uberzuges
erhéhen269) 27°). Ein Zusatz von 1% Natriumnitrit soll bei
saurefesten Emails die BiRbildung des Uberzuges verhin-
dern271). Die bekannte Erscheinung der Fehlerbildung in
Emailschichten durch bei Schmelztemperatur aufgenommenen
W asserstoff wird nochmals bestatigt272).

Die Rohrinnenkorrosion kann erfolgreich beka&mpft
werden durch Anstriche aus Tonerde-Schmelzelement oder durch
Zementuberziige. Die Entstehung einer naturlichen Schutz-
schicht durch Ausscheidung von Magnesium- und Kalksalzen
wird durch Uberleiten des Wassers (lber Magnomasse 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) vollstdndig zurick-
zuhalten und dadurch die durch diese Stoffe etwa ausgeldsten

Korrosionserscheinungen zu verhindern273). Die Speicher
von Warmwasserleitungs-Anlagen koénnen gegen Kor-
rosion durch Aufbringen von Zementuberzigen geschutzt

werden, wahrend Emaillberziige sich im gesamten Wasserleitungs-
betrieb vielfach nickt bewahrt haben274).

3. Organische Uberziige.

Bei Aufbringen der Anstriche sind die zu schutzenden Stahl-
teile sorgfaltig zu reinigen. In einer amerikanischen Ver-
offentlichung sind genaue Angaben Uber die Kosten der Reinigung
von Hand und mit Druckluft auf Grund von Erfahrungen einer
Bruckenbaufirma mitgeteilt275). Die Stahlteile an den AusfluB-
stellen von Dadmmen des Mississippi wurden zwecks Werkstoff-
erhaltung zunéchst vom Walzzunder befreit, dann mit einer Phos-

259) Platzmann, C. R.: Chemiker-Ztg. 64 (1940) S. 221/24;
65 (1941) S. 487/90.

26°) Dietzel, A,
S. 168/87.

261) Aldinger, L.: Glashutte 70 (1940) S. 65/67.

262) Heines, E.: Sprechsaal 73 (1940) S. 267/68, 273/75,
275/79, 281/83 u. 289/91.

263) Lang, H.: Glashitte 71 (1941) S. 334/36; Keram.
Rdsch. 48 (1940) S. 90/91, 324/25, 356/57, 376/77 u. 401/03.

264) Beneschovsky, A.: Keram. Rdsch. 49 (1941) S. 147/79.

265) Heimsoeth, W.: Emailwaren-Ind. 17 (1940) S. 37/40
u. 43/44.

266) Rickmann, E.: Emailwaren-Ind. 18 (1941) S. 49/51.

267) Vielhaber, L.: Emailwaren-Ind. 16 (1939) S. 259/60 u.
267; 17 (1940) S. 47 u. 113/14.

268) Beneschovsky, F.: Keram. Rdsch. 49 (1941) S. 5/7.

269) Kautz, K.: J. Amer. ceram. Soc. 23 (1940) S. 283/87.

2r°) Dietzel, A.: Emailwaren-Ind. 18 (1941) S. 30/31.

271) Lange, L. A.: Ceram. Ind. 32 (1940) Nr. 5, S. 29/30.

272) Zapffe, C. A., und C. H. Sims: Ceram. Ind. 34 (1940)
S. 35/36.

273) Haase, L. W.: Korrosion u. Metallsch. 15 (1939) S. 150/57.

2714) Klas, H.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 41/48 (Werk-
stoffaussch. 487).

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

und L. Arnold: Sprechsaal 75 (1942)
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phorsdure-Natriumbichromat-Lésung behandelt und daraufhin
mit einem dreimaligen Schutzanstrich versehen276). Fir den
Schutz von Drahtseilen werden verschiedene Ole mit einem
Gehalt an Asphalt empfohlen277). Auch ein Zusatz von 0,2%
Olsaure zu Zylindersl soll die Schutzwirkung erhohen. Schutz-
Ole enthalten z. B. 49,1% Sulfonsaure, 1,29% Schwefelséure,
11,1% Mineral6l und 0,12% Asehe. Der restliche Teil wird
wahrscheinlich aus Ldésungsmitteln bestehen278). Eine Unter-
suchung tber diePorigkeit von korrosionsschiitzenden Schmier-
mitteln mittels 0,001-n-Kochsalzlésung ergab bei der Versuchs-
temperatur von 22°, daB eine Schicht aus Lanolinfett schon bei
17 fi einen ausreichenden Korrosionsschutz ergibt, wahrend bei
anderen Schmiermitteln mindestens eine Schichtdicke von 23
bis 59 fi vorliegen muB279). In zahlreichen hier nicht heran-
gezogenen Literaturstellen werden Mischungen und Rezepte
angegeben, die unter Garantie eine bleibende Schutzwirkung
auf Eisen und Stahl herbeifihren sollen. Eigene Untersuchungen
haben gezeigt, dal diese Rostschutzmittel meistens nicht das
halten, was ihre Hersteller versprechen. Die Schutzwirkung von
Phosphatzusatzen leuchtet ein, das Hinzufiigen von chemisch
indifferenten, meist organischen Stoffen mit Sparbeizcharakter
kann nur kurzzeitig unter ganz bestimmten und gleichbleibendcn
Verhéltnissen wirken.

Auf dem Gebiete des Oberflachenschutzes durch Anstrich-
filme ist auler der durch die Rohstoffverknappung bedingten
Tatsache die Verwendung teils besserer Ausgangsstoffe zu be-
obachten, die leider mit dem etwas unglucklich gewé&hlten Namen
Kunststoffe belegt werden. Die meisten auf der Grundlage der
Phenol- bzw. Harnstoff-Formaldehyd aufgebauten An-
strichstoffe und -lacke haben sich als Rostschutz bewéahrt und sind
im Hinblick auf ihre technologischen und chemischen Eigen-
schaften z. B. den fruher viel angewendeten Nitro-Zellulose-
Lacken weit Uberlegen. In diesem Zusammenhang sei auf eine
Arbeit hingewiesen, in der Ergebnisse von Laboratoriums- und
Betriebsversuchen Uber die Bestandigkeit von Lackuberzigen
gegenlber Treibstoff und Waschmitteln mitgeteilt werden280).

Auf dem Gebiete der bitumindsen Uberziige verdienen
die Teplamassen aus Steinkohlenteerpech und anderen Teer-
produkten besondere Beachtung28l) 282) 283). Die Massen zeigen
eine hinreichende Spanne zwischen Erweichungspunkt und Brech-
punkt. In verschiedenen Arbeiten wird Uber die Durchléassig-
keit von Asphalt und Steinkohlenteerpech fur Sauerstoff,
Wasser und walRrigen Elektrolyten berichtet, insbesondere wird
auf die Bedeutung kleiner Poren in den Uberziigen fir die
Unterrostung hingewiesen284) 285). Englische Normen geben eine
Ubersicht (iber die Zusammensetzung von Grundanstrichen fir
Stahlbauwerke?286).

Fir den Sdureschutz im Behalterbau werden in zunehmen-
dem MaRe Auskleidungen mit Kunststoff-Folien angewendet,
die sich in den meisten Féllen gut bewahrt haben. Zur Ver-
wendung kommen Igelitfolien, Oppanole und andere thermo-
plastische Erzeugnisse aus der Gruppe der Polyvinyl- und Polystrol-

abkdmmlinge. Franz Eisenstecken und Hans Boters.

276) Engng. News-Rec. 126 (1941) Nr. 15, S. 558 u. 560.

277) Mayne, J. E. O.: Engineering 148 (1939) S. 157/58.
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Deutsche Reichspatente.

KIl. 18a, Gr. 1601, Nr. 730793, vom 9. November 1938; aus-
gegeben am18. Januarl943. Zusatz zum Patent 663209 [vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938)
~t S. 1120]. Brown,
W | Boveri &Cie. AG.
in Mannheim -
Ké&fertal. (Erfin-
der: Max Schatt-
sehneider in Heidel-
berg und Dr.-Ing.
Rolf Jauernick in
Mannheim.) Wind-
erhitzeranlage fur
Hochofen.
An Stelle der
nmfl nach dem Haupt-
tnmmuU patent erforder-
; pd liehen zwei getrenn-
Kamin ten Luftverdichter
Gichtgas fur Geblase- oder
Verbrennungsluft
wird erfindungsge-
malk nur ein ein-
ziger, von der Gas-
turbine a angetriebener Luftverdichter b bendtigt. Ein Teil der ge-
forderten Luft wird durch die Winderhitzer-Unterstufe c der Brenn-
kammer d zugefiihrt, wahrend der andere Teil durch die Wind-
erhitzer-Oberstufe e zum Hochofen strémt. Bei geringem Wind-
bedarf des Hochofens und demgemal geringer W&rmeentnahme
im Winderhitzer muB3 die Verbrennungskammer d mit gréRerem
LuftuberschufR 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.

KI. 421t, Gr. 25, Nr. 730815, vom 12. Dezember 1939; aus-
gegeben am 18. Januar 1943. Osna-
bricker Kupfer- und Drahtwerk
in Osnabrick. (Erfinder: Joseph
Frische in Osnabrick-Haste.) Pruf-
gerat fur Dréahte oder Bleche.

Das Gerat, das zur Ausfuhrung der
Hinundher-Biegeprobe an Blechstreifen
und Dréhten dient, besteht aus der
Trommel a, die auf ihrem Umfang
mehrere Spannbackenpaare b, ¢ mit
unterschiedlichen Krimmungsradien
zur Einspannung des Pruflings aufweist.
Um die Trommelachse d als Drehpunkt
ist ein doppelarmiger Hebel e angeordnet,
der am einen Ende den Handgriff f und
am andern Ende die in Haltelaschen g
befestigten Fuhrungsrollen h, i tragt,
die abwechselnd den Prifling k hin und
her biegen und in solchem Abstand von-
einander angeordnet sind, daR beim
Biegen stets nur eine der beiden Fuh-
rungsrollen am Prifling anliegt. Der
Abstand der Fuhrungsrollen zum Dreh-
punkt d ist zwecks Anpassung an die
Dicke des Pruflings verstellbar.

KI. 18c, Gr. 315 Nr. 730854, vom 1. Marz 1936; ausgegeben
am 28. Januar 1943. Bergwerksverband zur Verwertung
von Schutzrechten der Kohlentechnik GmbH, in
Dortmund-Eving. (Erfinder: Dr. Konrad Keller und Dr.
Bernhard Jaeckel in Dortmund-Eving.) Herstellung von in der
Schmelzhitze nicht schdumenden Aufkohlungssalzbadern.

Bei der Bereitung einer zur Aufkohlung von Stahl dienenden
Salzschmelze durch Zusammenschmelzen des Gemisches aus
Alkali-, Erdalkalisalzen und Zyaniden tritt ein starkes Schdumen
ein, das erfindungsgemé&n vermieden wird, wenn das Einschmelzen
unter Ausschluf3 freien Sauerstoffs, also im Vakuum oder unter
indifferenten Gasen, wie Stickstoff, Wasserstoff oder Kohlen-
oxyd, vorgenommen wird.

KI. 18b, Gr. 12, Nr. 73088G, vom 20. August 1937; ausgegeben
am 28. Januar 1943. HansVoR in Hamburg. (Erfinder nicht ge-
nannt.) Verfahren zur Herstellung von hochwertigem TiegelguRstahl.

zum Hochofen

iimurnm

P eheebos

Luft

Minderwertiger Stahlschrott wird durch Umschmelzen in
Graphittiegeln derart veredelt, dal’ er, zu Granalien vergossen, an
Stelle von schwedischen Rohschienen als Einsatzwerkstoff fur die
Herstellung hochwertigen TiegelguR3stahls verwendet werden kann.

Kl. 40b, Gr. 2, Nr. 730893, vom 17. Mai 1939; ausgegeben
am 28. Januar 1943/ Dr. Josef Schreiner in Diusseldorf-
Grafenberg. (Erfinder: Dr. Josef Schreiner in Ddusseldorf-
Grafenberg.) Verfahren zur Herstellung von Hartmetallformkorpern.

Die Herstellung von Hartmetallformkdrpern aus einem fein-
gemahlenen Gemisch des Metalles, z. B. Wolfram, mit einem
Kohlenstofftrager, gegebenenfalls unter Beimischung eines Hilfs-
oder Bindemetalls, z. B. Kobalt, erfolgt nicht, wie bisher,
unter Dricken von mindestens 100 kg/mmz2 in entsprechend
starkwandigen Prel3formen, sondern erfindungsgemalR in be-
sonders dunnwandigen, dem Abbrand unterliegenden Kohle-
oder Graphitformen von 0,5 bis 5 mm Wanddicke. Diese mit
dem Gemisch gefiillten Formen werden von auflen durch Auto-
genbrenner oder elektrischen Lichtbogen beheizt und gleichzeitig
mit niedrigen PreRdricken 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. 1.-G. Farbenindustrie AG. in
Frankfurt a, M. (Erfinder: Dr. Friedrich Rofteutscher in
Frankfurt-Griesheim.) Verfahren zur Erzeugung von Oberflachen-
schichten auf Gegenstédnden aus legierten, sogenannten Edelstahlen
zur Vorbehandlung von spanlos, z. B. durch Ziehen, zu verformen-
den Werkstiicken.

Oberflachenschichten, z. B. Rostschutzschichten, auf Stahl
erleichtern bekanntlich dessen spanlose Kaltverformung. Zur
Bildung geeigneter, aus einer zusammenhéngenden Kristallhaut
bestehender Oberflachenschichten auf legierten, z. B. nicht-
rostenden Stdhlen wird dem aus Oxalsdure oder einer ent-
sprechenden organischen S&ure, wie Malonsdure, Zuckersaure
od. dgl., angesetzten Bad ein lI6sliches Sulfid zugegeben.

KIl. 40b, Gr. 14, Nr. 731128, vom 22. Juni 1939; ausgegeben
am 9. Februar 1943. Fried. Krupp AG. in Essen. (Erfinder:
Dr. phil. Gerhard Bandei in Essen.) Verwendung von Nickel-Chrom-
Eisen-Legierungen fur Auspuffventile und &hnliche Maschinenteile.

Die Legierung, die hohe Warm- und Dauerstandfestigkeit
hat, gegen heille Verbrennungsgase widerstandsfahig ist und
sich ferner dadurch auszeichnet, dall sie bei lang andauernder
Belastung unter hohen Temperaturen nicht versprddet, hat
folgende Zusammensetzung: 0,05 bis 1%, besonders 0,05 bis
0,15% C, 40 bis
90%, besonders 50
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 zu1% Al,
Zr, Be, Ca, Ce ein- t
zeln oder gemischt
enthalten.

Kl. 7a, Gr. 501,
Nr. 731187, vom
21. Mai 1939; aus-
gegeben am 3. Fe-
bruar 1943. De-
mag AG. in Duis-
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-

Bild 1

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 ¢, d sind auf gemeinsamem Rahmen e
zusammengefallt. Die unter den Waagerechtwalzen verlaufende
und mit dem Antriebsmotor gekuppelte Triebwelle f treibt Uber
die zu beiden Seiten des Gerustes angeordneten Vorgelege die
Waagerechtwalzen an (Bild 1), wahrend der in gleicher Weise
auf beide Gerlstseiten wirkende Antrieb fir die Senkrechtwalzen
durch die parallel zu ihren Achsen liegende Triebwelle g erfolgt,
welche Uber die Welle h mit dem Antrieb der Waagerechtwalzen
verbunden ist.

KI. 7a, Gr. 13, Nr. 731188, vom 20. Januar 1938; aus-
gegeben am 3. Februar 1943. J. Banning AG. und Robert
Feldmann in Hamm, Wlestf. (Erfinder: Robert Feldmann
in Hamm, Westf.) Vorrichtung zum Umfiihren von Feinblechen
und Platinen.

Das in die Walzen a, b gebrachte Blech wird durch den
AbstreifmeiRRel ¢ nach unten abgelenkt und in den von der Unter-
walze einerseits und den Umfiihrungssegmenten d anderseits
gebildeten Spalt gefuihrt, wo es von den durch Reibung mit der
Unterwalze in Drehung versetzten und gegen die Walze stark

angepreflten Rollen
e, f gefalBt und um
die Unterwalze her-
um auf die Einstich-
seite des Gerustes
zurlckbeférdert
wird. Bei kirzeren
Blechen, deren
Lange Kkleiner 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
A gerade  auslaufen
kann, wird der Ab-
streifer ¢ mit Hilfe des Zylinders h auf die Unterwalze gedrickt.
Die die Rollen e, f tragenden Umfiihrsegmente d sind um die
Achse i schwenkbar und werden durch Hebel k und das Ge-
stdnge 1wdahrend des Umfuhrvorganges an die Walze angedruckt.

KL 31a, Gr. 110, Nr. 731206, vom 4. August 1939; aus-
gegeben am 4. Februar 1943. Peter Holling in Wiesbaden.
(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
Legierungen, die in Sonderfallen neben
dem ublichen GuR hergestellt werden.
Sobald die mit den Legierungs-
zuschlagen beschickte Kammer d
durch Uberlauf tber die Trennwand
¢ mit der gewdinschten Menge Eisen
geflllt ist, wird die Kammer e Uber
die Rinne g abgestochen und damit
der Ubliche Kupolofenbetrieb fortge-
setzt. Die in der Kammer d veredelte oder behandelte Schmelze
wird Uber die Abstichrinne h entleert.

KI. 42k, Gr. 200, Nr. 731259, vom 26. Oktober 1938; aus-
gegeben am 4. Februar 1943. Siemens & Halske AG. in
Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Dr.-Ing. Otto Midller in
Berlin-Charlottenburg.) Schwingungsprufmaschine, auf der ein
mit dem Prufling verbundener Hilfskdrper einer Drehschwingungs-
beanspruchung unterworfen wird.

Bei der im Bild gezeigten, nur ein Ausfihrungsbeispiel dar-
stellenden Anordnung ist a ein Hilfskérper, der die ihm erteilten
Drehschwingungen auf den Prufkdérper Ubertrédgt und zu diesem
Zweck an einem Ende mit dem Prufkdrper, z. B. mittels Spann-
kopf, verbunden ist, wahrend das untere freie Ende an dem hin
und her schwingenden Hebel b befestigt ist. Die von einem
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Kurbeltrieb ¢ erzeugte

Bewegung wird auf die

im Drehpunkt d ge-

lagerte Schwinge e Gber-

tragen und von die-

ser Uber das Zwischen-

gestange f dem Hebel

b mitgeteilt. Die Ver-

anderung der GroRe des

Schwingungsausschlages dieses Hebels wird durch

Drehung der mit dem Handrad g betétigten Spindel

h Uber den Hebel i herbeigefihrt, wobei das eine

Ende des Zwischengestédnges f mit dem Gleitstein k im Schwing-
hebel e verstellt wird, ohne daR dabei eine Verschiebung der
Nullage der Schwingung eintritt.

KI. 31c, Gr. 27@, Nr. 731322, vom 12. Oktober 1941; aus-
gegeben am 5. Februar 1943. Mannesmannréhren-Werke in

Disseldorf. (Erfinder: Otto Peters in Duisburg-Huckingen.)
Vorrichtung zur Sicherung des Verschlusses von StopfengieR3-
pfannen.

In den in den Boden einer
Stopfenpfanne eingesetzten
AusgulRkérper 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-
schluf’ etwa hindurchtretende
flussige Metall erstarrt und
damit weiteres AusflielRen
flussigen Metalls verhindert.
Die Abschreckplatte wird
durch eine Spannvorrichtung
in ihrer Lage gehalten. Die
Vorrichtung  besteht aus
der geschlitzten Hulse d,
die durch das Herein-
schrauben eines konischen
Stopfens e zwischen die Keil-
flachen f der Hulse gegen
die Wandungen des Aus-
guBkorpers gespreizt wird.

KIl. 80b, Gr. 506, Nr. 731334, vom 6. Februar 1941; aus-
gegeben am 5. Februar 1943. Reichswerke AG. fir Erzberg-
bau und Eisenhtutten ,Hermann God&ring“ in Berlin-
Halensee. (Erfinder: Dr.-Ing. Rudolf Kley in Wolfenbuttel.)
Verfahren zur Herstellung pordser Stuickschlacke.

Die flussige Schlacke, vorzugsweise Hochofenschlacke, wird
in vorbereitete, gegebenenfalls angenafte GielRbetten einge-
lassen und dabei mit Wasser stark abgespriht, so dal} sich eine
das GielRbett Uberdeckende, feste Schlackendecke bildet, unter
der weitere Schlacken einlaufen. Die feste Decke verhindert ein
Entweichen von Gasen, die deshalb unter Porenbildung im
Schlackenkuchen Zurickbleiben.

KIl. 24c, Gr. 70, Nr. 731354, vom 26. August 1939; aus-
gegeben am 8. Februar 1943. Deutsche Rdéhrenwerke AG.
in Dusseldorf. (Erfinder: Dr.-Ing. Hermann Josef Schiffler in
Disseldorf.) VentilabschluR fur gasgefeuerte groRtechnische Ofen.

Zur Abdichtung von Ventilabschlussen, z. B. fir Siemens-
Martin- oder Glasschmelzéfen, taucht die Ventilglocke beim
Aufsetzen auf ihren Untersatz in der Regel in eine mit Sand oder
Wasser gefiullte Rinne. Wahrend die Sanddichtung unzuver-
lassig ist, fuhrt die Wasserabdichtung bei jedem Umstellen zu
schroffer Abkuhlung und damit zur Rif3bildung in der Ventil-
glocke und zu deren Zerstérung. Nach der Erfindung wird fir
die Abdichtung eine Salzschmelze vorgeschlagen, die fur Tempe-
raturen zwischen 150 und 400° z. B. aus Kalium- und Natrium-
nitrat im Verhaltnis 1:1, fur Temperaturen zwischen 250 und
500° z. B. aus 54 Teilen Kaliumnitrat, 19 Teilen Natriumnitrat
und 27 Teilen Lithiumnitrat besteht. Fir die Erw'armung und
Temperaturregelung der Salzschmelze dienen in diese eingebaute
Heizschlangen.

KIl. 10a, Gr. 510, Nr. 731390, vom 28. Mai 1938; ausgegeben
am 9. Februar 1943. Heinrich Képpers GmbH, in Essen.
(Erfinder: Dr.-Ing. E. h. Heinrich Koppers f in Essen.) Kreis-
stromregenerativ-Koksofen.

Bild 1 ist ein L&ngsschnitt durch die Heizwand, Bild 2 ein
senkrechter Querschnitt durch den Oberteil des Koksofens nach
Linie 1—1 und Bild 3 ein waagerechter Querschnitt durch einen
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Teil der Heizwand in vergrofRertem Malstab nach Linie 11—I1I.
Neben oder zwischen den Kokskammern a liegen die senkrechten
Heizzuge b, c, die durch die Binderwédnde d, e voneinander ge-
trennt sind. Das in die Ziige b durch die Offnungen f ein-
tretende Starkgas verbrennt mit der durch die Offnungen g
eintretenden, in hier nicht dargestellten Regenerativkammem
vorgewarmten Verbrennungsluft. Die Verbrennungsgase steigen
in den Ziugen b
nach oben, tre-
ten durch die
Offnungen h in
die Zlge c Uber,
streichen dort

BUd 2

abwarts und
* verlassen zum
i Teil die Heiz-

kammer durch
dieLuftéffnun-
gen g', wah-
rend ein ande-
rer Teil durch
die dicht an
den Wanden

TW fffiff' iff% ff' liegenden Off-
Bild 3 nungen i in die

Zige b Uber-

tritt und durch

dasVorhanden-

sein von Ab-
i k -fi lenksteinen k
e d €9 dg in denzwischen
den Gas- und Luftéffnungen f, g befindlichen Raum geleitet
wird, wo er die Vereinigung von Gas und Verbrennungsluft in
der angestrebten Weise verzdgert.

KI. 18d, Gr. 210, Nr. 731409. vom 1. Februar 1939; aus-
gegeben am 9. Februar 1943. Fried. Krupp AG. in Essen.
(Erfinder: Dr. phil. Hermann Fahlenbrach in Essen-Steele und
Dr. phil. Hans-Heinz Meyer in Essen.) Verwendung von Eisen-
Chrom-Legierungen fur magnetisch beanspruchte Gegensténde.

Die besonders fir die Hochfrequenztechnik geeignete Le-
gierung, die hohe Anfangspermeabilitdt, geringe Wirbelstrom-
verluste und gute Verarbeitbarkeit aufweist und damit die Her-
stellung diinner Bleche und Bander gestattet, enth&lt 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% Al, Rest Eisen.

KI. 49h, Gr. 11, Nr. 731518, vom 1. Juni 1938; ausgegeben am
10. Februar 1943. Béché & Grohs GmbH, in Hickeswagen.
Gesenkprel3- oder Schmiedeverfahren fur stahlerne Werkstiicke.

Ober- und Untergesenk der Presse werden an einen Strom-
kreis gelegt, so dalR sich der Stromkreis schlieBt, sobald das
Obergesenk auf den in Ublicher Weise vorher z. B. auf 1000°
erhitzten Rohling aufsetzt. Da die elektrische Leitfahigkeit des
warmen Rohlings um ein Vielfaches geringer ist als die der
kalten Gesenke, so erfahrt fast nur der Rohling eine Wider-
standserwdrmung, vor allem an den Stellen, an denen PreRdruck
herrscht und die durch ihre Berlhrung mit den Gesenken eine
Abkuhlung erfahren. Durch die MalRnahme lassen sich mittels
Pressen Gesenkschmiedearbeiten durchfiihren, 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. Karl Hermann Moll
in Niederbieber-Se-

gendorf Uber Neu-

wied. (Erfinder: Dipl.-

Ing. KarlHermann Moll

in Niederbieber-Segen-

dorf Uber Neuwied.)
BrennerkopffurFlamm-
ofen.

Bei Brennerkdpfen
fur Flammofen mit Gas-
und Luftvorwdrmung
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 ruckwartige, gerade hochgefiihrte
Begrenzungswand des senkrecht von unten kommenden Kanals b
etwas unterhalb der Durchdringungsstelle mit dem schrdg von
oben einmiindenden Kanal ¢ herausziehbar angeordnet. Die Trenn-
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zunge, die aus dem wassergekiihlten Rahmen a' mit dem Belag a
aus feuerfesten Steinen besteht, ist in seitlichen Schlitzen ge-
fuhrt und wird, wenn sie auf der Abgasseite liegt, zweckméaRig
ganz zurilickgezogen.

KI. 49c, Gr. 1302, Nr. 731604, vom 8. Dezember 1935; aus-
gegeben am 11. Februar 1943. Schloemann AG. in Dissel-
dorf. (Erfinder: Fritz Wirth in Dusseldorf-Lohausen.) Rotierende,
flr jeden Schnitt aus der Ruhelage heraus anzutreibende Schere mit
durchlaufendem Motor.

Die Wellen a tragen die Messertrdger b mit den Messern e
und werden von den Schneckenréadern 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
ausgefihrt wer-
densoll, elektro-
magnetisch an
die standig um-
laufende Scheibe h gezogen und von dieser durch Reibungsschlufl
mitgenommen wird. Nach beendetem Schnitt wird die Kupplungs-
scheibe g von der Scheibe h geldst und in Reibungsschluf? mit der
stillstehenden Scheibe i gebracht, womit die Messer zum Still-
stand kommen.

KI. 21h, Gr. 2001, Nr. 731704, vom 19. Januar 1933; aus-
gegeben am 15. Februar 1943. AKktiengesellschaft der
Kohlenwertstoffverbédnde in Essen, Gruppe Verkaufs-
vereinigung flr Teererzeugnisse in Essen. Verwendung eines
Kokses zur Herstellung von Kohleelektroden.

Ein aschenarmer, fester Koks mit guter elektrischer Leit-
fahigkeit zur Herstellung von Elektroden wird durch Verkokung
eines Gemisches erhalten, das aus Ruckstanden der Erdol-,
Braunkohlenteer- oder Holzteerdestillation und aus den in der
Warme flussigen Erzeugnissen der Destillation von Braunkohlen,
Torf oder Holz besteht.

KI. 80b, Gr.503, Nr. 7317.34, vom 15. August 1939; ausgegeben
am 16. Februar 1943. Rheinische Kalksteinwerke GmbH,
in Wilfrath. (Erfinder: Albrecht Diummler in Wilfrath.) Ver-
fahren zur Herstellung von Schlackenzement aus basischer Hoch-
ofenschlacke mit erhdhtem Gipszusatz.

Schlackenzement aus basischer Hochofenschlacke mit mehr
als 3% Gips erhalt einen wéhrend der Vermahlung beizugebenden
Zusatz von 0,5 bis 2% Chlorkalzium, wodurch die als Absanden
bekannte Eigenschaft des Zementes, bei fertigen Bauwerken
standig 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. 1.-G. Farbenindu'strie AG. in Frank-
furt a. M. (Erfinder: Dipl.-Ing. Dr. Alfred Wyszomirski und
Dipl.-Ing. Dr. Wolfgang Kintscher in Leuna, Kr. Merseburg.)
Verfahren zum Schweien von Hohlkdrpern, insbesondere Rohren.

Bei der AbschmelzstumpfschweiBung legierter Rohre werden
zur Verhinderung der Oxydation in die zu verschweilenden
Rohrenden feste oder pastenférmige Stoffe eingebracht, die bei
der Erwarmung Schutzgas entwickeln. Die Stoffe, die zweck-
maRig als PreRlinge verwendet werden, bestehen z. B. aus einem
Gemisch von 10009 Braunkohle, 700 g Ammoniumchlorid und
100 g FluRspat.

Kl. ta, Gr. 8, Nr. 731843, vom 15. Juni 1935; ausgegeben
am 16. Februar 1943. Vereinigte Deutsche Metallwerke
AG. in Frankfurt a. M.-Heddernheim. (Erfinder: Leonhard

ffjnm T 3mm
4; — _yr

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

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

KI. 18c, Gr. 3%, Nr. <31855. vom 24. Oktober 1940; aus-
gegeben am 16. Februar 1943. Siemens-Schuckertwerke,
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AG- in Berlin-Siemensstadt. IErfinder: Dr. Wilhelm Maier
in Wien.) J'drierhdirtung der Innenflachen ro* Hobiraunen, ins-
besondere Bohrungen.

Zur Xitnerhdartung der Innenfiuchen von Laufbilichsen.
Motorzylindem od. dgl. wird das Xitriersas in das Innere der
Hohlrdume geleitet, und die offenen Fr.cien der Hohlkdrper
werden bis auf die Zu- und Ableitungen fur das Xitriergas durch.
Verschiudplatten abgediehtet. Es kdénnen auch mehrere Hohl-
korper gleichzeitig nitriert wenden. mie-m sie mit ihren Offnungen
aneinanderaesetzt werden. Durch die Erfindung erucriat sieh
die Verwendung eines besonderen Xitrierbehdlters aus hochhitze-
bestandigem Werkstoff und die Abdichtung der nicht zu nitrie-
renden Auf3enflachen.

KL 7a. Gr. 28. Xr. 731948. vom 13. August 1937; auscegeben
am 18. Februar 1943. Demag AG. in Duisburg. Erfinder:
Johann Arens in Duisburg.) Vorrichtung zun Abspritzen des
Zunders von der Oberflache des Wukgutes bei Walzwerken.

Die aber die Walzgutbreite verteilten Spritzdnsen a mumien
in das Verteilerrohr b, das. um die gunstigste Entfernung vom
Walzgut beizubehalten, die Anstellbewegung: der Walze mit-
mieht und zn diesem Zweck mit beiden Enden in nach oben
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offenen, an der Innenseite der -*=
Embaustiicke ¢ angebrachten t
Taschen d liegt. Das 8pmzwis- —
das Rohr e xnaefeitet. Assin da L
fest an.geordneten Druckwasser-
leitung f teleskopartig gefiihrt
und durch die Stopfbichse g
abaedichiet ist. Bei dieser An-
ordnung wird das Verteilerrjhr
durch den Wasserdruck selbst-
tatig gegen die taschenrdrmigen
Auflager d angepref3c. so daé es
auch jeder Abwartsbewegung des
Einhaustlickes folgt, dagegen bei
Xichtfcenutzung unter Abstel-
lung des Druckwassers lediglich
durch Hochschieben aus dem
Arbeitsbereich entfernt werden
kann. Die Schleife im Zuiei-
tnngsohr e soll W&rmedehnun-
gen unschédlich machen.

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

Zum funfzigjdhrigen Bestehen des Rheinisch-Westfalischen
Kohlen-Syndikats hat Hans Spethmann einen bemerkens-
werten Aufsatz: ,,Bausteine zur Geschichte des Rheinisch-West-
falischen Kohlen-Syndikats- verdffentlichtl. dem wir nachfei-
sende Ausfilhrungen entnehmen:

L Die ersten Versuche.

Tm Ruhrbergbaa reicht der Gedanke, in einer Ubergeordneten
Vereinigung gewisse kaufméannische Fragen einer einheitlichen
Ldsung entgegenzufuhren, zeitlich viel weiter zurick, als man
gewodhnlich annimmt. Er begegnet uns schon 178-5. als siet die
Gewerken des Markischen Gebiets zusammensc Messen. um. gegen
neue MaRnahmen des Berliner Kabinetts anZusehen, die gexad-
auch den Absatz und den Preis der Ruhrkohle betrafen. Er
begegnet uns wieder, als 1818 sich Franz Dinnendahl an die
Essen-Werdenschen Gewerken mit einem Aufruf wandte, zahl-
reiche Belanst gegentber der Bergbehdrde, die darrals 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
darrvle der preuflische Staat genauestens Uberwachte.

Frihzeitig wurde aber auch ein analerer Weg enges:ulagen.
nm zu dhnlichen Zielen vorzudringen. ndmiici die Eriassuag von
einzelnen Zechen in grofReren bergbaulichen Einheiten zu aller
Xutz und Frommen. Der Landdrost Frhr. Levin von Elver-
feldt, ein bekannter und geschétzter Gewerke, war wohl der
erste, der um 1823 diesen Gedanken in die Tat umzusetzen suchte
und daruber eine umfangreiche Denkschrift ausarbeitete, in der
Absicht, alle an der Ruhr oberhalb von Steele befindlichen Gruben
zu konsolidieren und darn zahlreiche Aufgaben einheitlich zu
losen. Wenn hiervon auch die Regelung der k- c enpreise aus-
genommen werden sollte, weil die Bergbehdme sic gesetzlich fest-
iegte, so betrafen doch viele Einzelheiten den Kohlenabsatz.

Krhr von Elverfeldt brachte in der Tat eine >eremigung der
fuhrenden Gewerken des Ruhrreviers zusammen, an der sich
auch mehrere ven der unteren Ruhr beteiligten, darunter Franz
Hantelll. Die SchluBworte des Grundungsprotokolls vom
2S. April 1823 seien hier festgehalten: ..S&mmtlfino anwesenden
Gewerke gelebten fur sich auf dieser so!-her Gestalt zu Statt te
gebrachten Vereinignng treu und unverbrichlich zu nalten. allem
vorzubeugen, was eine Trennung der Gewerke herbeyfuhren
kénnte, und fur das gemeinsame Beste nach allen Kraften zu
sorgen und ist darauf diese Verhandlung unterschrieben
worden."

Von besonderer Bedeutung ist. daB m diesem Elverfeldtschen
Plan zum erstenmal auch schon der Gedanke auftaucht, daf die
Zechen an der Gesamt—eit On orrrcc beteiligt sind. lhr Wert
im Ganzen soll anteilm&Rig emges. cidtzt und in einer Bamt-
oblisation eingetragen werden. Hierbei war der Anteil eines
jeden mobil, er konnte in andere Hé&nde Ubergeuen.

V6Cig unabhéngig von diesen verschiedenen Bemihungen,
den RnLi”~ a fttn vnn oben herdurch eine Drgamsatieo n~
zuschlielRen. 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,
Uber die sie bereits verfliigten, weisere hinzu oder beteiligten sich
an anderen malfigeblich, so. um einige Kamen zu nennen, che
Gewerken Berger, v. CoHn. v. ElverfeMs. Gethzmnn. Heinrzmann
und Winnenberg. Derart vereinigte jeder von ihnen eilen fir die
damalige Zeit ansehnlichen Grubenbesitz in seinen. Hénden. Er
war damit in der Lage, bei der Férderh6he den Betrieb der Greben
besser auszugestalten und beim. Absatz den Verkauf der Kehlen
ioseegiieh-rer zu steuern, als wenn er nur Uber eine einzige
Grube gebot. Daruber hinaus aber erwarb er auch einen gewissen
Einfiui auf den gesamtem Rahrbergbaa. sei es in der Technik des
Abbaus, worin er vielfach den Einn;j.besitzet von Gruben Uber-
treffen konnte, oder kaufménnisch im Kampf um die Verkaufs-
wege. die die Kohle einsehbaren sofse.

Dfcse Bestrebungen verstarkten sich bald. Man mui immer
wieder dariber staunen, wie viele Kuaeupakete. so wurden wir
heute sagen, sich bereits in den dreiBiger Jahren des vorigen
Jahrhunderts in wenigen Hunden befanden. Wir sind genauer
dariiber unterrichtet, weil um diese Zeit, bei der Offnung des
hollandischen Marktes fir die Rnhrkchle. viele Gewerken ihre
Kuxe wechselten. Jetzt treten auch schon Kamen auf. die sich
bald durch einen noch gréfReren Besitz acszeiokneten, wie Waldt-
hausen. HanieL liebrecht. Wiesmarn und Georg Stinr.es. wahrend
Mathias Stinnes einstwetfen ruricksteht. Etwas spater gesellt
sich GrtHo hinzu.

Mit diesen Bestrebungen liefen aber immer wieder Bemihun-
gen paralleL sich auch organisatorisch rusammenzufin>2en. Sie
erhielTen einen kréaftigen Auftrieb, als unter englischem Einfiui
die Xiederlande die Kohleneinfuhr aus Belgien durch einen Ein-
g-zngszoll zu begiinstigen suchten, der die Einfuhr von Ruuragnie
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 daruber spielten die Selbstkosten und die Preise
eine Rofe.

2. Frasen des Kohlenabsatzes vor hundert Jahren.

Damit rickt aber auch der dritte Gedanke in den Vorder-
grund. den Kohlenbeatz und seine Wege zu lenken, um derart
die Wirtschaftlichkeit der Gruben zu erh6hen. Mit dieser Ziel-
setzung entstand 1837. soweit wir wissen, zum erstenmal im
Ruhmevier ein Ford-eringsverein oder Forderverband. wie er
sich nannte, um im Essen-Werdenschen die Fdérderhdéhe der
TIMiilokli n regeln. Die iilinrfigc BtighkM i wrtrr Am
umsichtigen Bergamtsdircktcr Heinrich Heintzmam setzte sich
lebhaft fur ihn ein. wirkte sogar tatkraftig mit und beurteilte
ihn nachdem er zwei Jahre bestanden hatte, ausdricklich dahin,
er sei ersprieBlich und sehr wohltatig. Seine Aufgabe Gestand
darin, die Fordermenge jeder einzelnen Gribe im Rahmen der
Gesamtheit festzusetzEn. Dabei waren seine Mic htberugnisse so
weitgehend, dal die Bergbehdrde eine Erhdéhung oder Herab-
setzung der Fordrrmenge. deren Entscheidung letztens in ihr r
Han i lag. nur dann bewilligte, wenn der Fordern r in zugestimm. ~
hatte.

AuBerdem bildete sich in dieser Zeit eine .Fssen-Werdenscn
SrefnknhEnhandlnn - 1838”. Dos war eine min kiufméanniscki
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Vereinigung, die sieh ausschlieRlich mit dem Ankauf und Verkauf
der Steinkohle beschéftigte. 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 Zusammenschlisse 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 Férderung einzuschréanken. Der Absatz
stockte, die Preise waren zu niedrig, die Gewerken bauten ohne
Nutzen, und groRe Kohlenvorréte blieben liegen. Die Schuld daran
schob man einer vermehrten Férderung zu, namentlich der gerade
um Essen aufkommenden Mergelzechen, die da meinten, mit ihrem
Tiefbau nicht bestehen zu konnen, wenn sie nicht eine starke
Forderung unterhielten.

Auch auf der markischen Seite des Ruhrgebiets wurden bald
die gleichen Fragen lebendig. Karl Berger in Bommern berief
am 27. Mai 1847 die Deputierten der méarkischen Zechen zu einer
Beratung nach Witten Uber die Frage, wie ein geregelter Kohlen-
absatz und damitein geregelter Grubenbetrieb zu ermdglichen sei.
Man sprach sich einstimmig dahin aus, diesen Weg kdnne man
lediglich in Kontrakten finden, die mit den Kohlenh&ndlern auf
Jahreslieferungen abgeschlossen wiirden. Dafiir sei es notwendig,
dal} sich eine Vereinigung von Gewerkschaften der Fettkohlen-
zechen bilde, was nunmehr geschah; nur so sei bei den gedruckten
Preisen und Handelsverhéltnissen wirtschaftlich besser durchzu-
halten und ein wenig gestorter Betrieb der Gruben und damit eine
ununterbrochene Beschéaftigung der Bergleute durchfihrbar.

Im Anschlufl daran genehmigte die Versammlung eine Reihe
von Preiserhéhungen, wobei die Gruben nach Gruppen geordnet
wurden und wobei man auch darauf Rucksicht nahm, ob es sieh
um frische Férderung oder altere Vorrate handelte. Falls dann
das Oberbergamt 'dieser Preiserhdhung zustimme, wollten die
Gewerken den Bergleuten fir vier Monate zu dem im Gedinge
oder Schichtlohn erworbenen Verdienst eine tégliche Unter-
stitzung ,,von einem Silbergroschen pro Schicht und Mann* aus
der Grubenkasse bewilligen, eine ,,unter den augenblicklichen
Teuerungsverhaltnissen gewifl dringend notwendige und zu win-
schende Beihilfe*.

Im néchsten Jahr, 1848, erhielten die Zusammenschlusse
des Ruhrbergbaus einen kréaftigen Auftrieb, als es sich unter dem
Einflul} revolutiondrer Stromungen 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 beschéftigte die Gemuter
weiterhin. Festere Gestalt schien dabei eine Vereinigung an-
zunehmen, die im Sommer 1853 der Gewerke Beughem einberief.
Sie umfalte die Tiefbauzechen um Essen einschlieRlich der Zeche
Zollverein, die seinerzeit den wichtigsten Tiefbau innerhalb des
ganzen Ruhrreviers verkdrperten. Beughem legte einen Entwurf
Uber eine Normierung fester Kohlenpreise und ubereinstimmender
Verkaufsbedingungen zur Beratung vor, die eingehend behandelt
wurden, wobei man die Vorschlage zum Teil abdnderte und auch
die Einziehung von Konventionalstrafen festlegte. AuBerdem
sollte die Vereinigung, so war vorgesehen, fur die Dauer des Ver-
trags ein aus funf Mitgliedern bestehendes Schiedsgericht errichten,
wobei der Vorsteher die Verpflichtung hatte, zur Innehaltung der
Vertragsbestimmungen alljahrlich mindestens einmal unvermutet
eine ,,Recherche* auf allen zum Verein gehdrenden Zechen vor-
zunehmen.

3. Die tragenden ldeen bis 1850.

Mit dem Jahre 1853 nahern wir uns schon den Strdmungen,
die bald zur Grindung vom ,Verein fur die bergbaulichen Inter-
essen im Oberbergamtsbezirk Dortmund* fihren sollten, nachdem
vorher noch andere Kreise an dem Plan einer Gewerkenkammer
und einer Vereinigung maérkischer Gewerken zu Dortmund und
damit an &hnlichen Aufgaben mitgearbeitet hatten, ohne daB sie
etwas Lebensféhiges schaffen konnten. Aus all diesen Bestrebun-
gen ersehen wir aber zu unserer Uberraschung, wie frihzeitig
schon, wenn auch nicht immer klar ausgedrickt, eine groe Idee
leitend und bestimmend ist: in einer Gemeinschaftsarbeit den
Kohlenabsatz zu lenken und zu regeln, ein Motiv, das erst ein
halbes Jahrhundert spéter bei der Griindung des Rheinisch-West-
falischen Kohlen-Syndikats voll zum Durchbruch kommen sollte.

Diese ldee &uBerte sich einmal in einem Streben nach einem
Verein oder Verband, der allen Gruben Ubergeordnet war und
doch wieder aus einer Gemeinschaft der Gruben entstand, so daf
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eine jede daran teilhatte, ferner aber auch in dem Bemihen, die
Zechen in groferen 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 Zusammenschlu3 von
Gruben an Hand uberzeugender Beweise nahezulegen suchte.

Dabei liefen alle drei Arbeitsrichtungen nicht nebeneinander
her, sondern waren vielfach miteinander verkoppelt und damit
gegenseitig gebunden, wie wir es in dhnlicher Weise nunmehr
jahrzehntelang bis zur Syndikatsgrindung und dariber hinaus
immer wieder antreffen. Bezeichnend ist ferner schon, daR diese
Einstellungen jeweils in der Not geboren waren. In Zeiten eines
wirtschaftlichen Niedergangs erhielten sie einen besonders kréaf-
tigen Auftrieb, wenn die Férdermengen zu grof? waren, die Kohle
nur schlechten Absatz fand, gleichzeitig die Preise unbefriedigend
lagen und demgemaR 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-Westfalischen Kohlen-Syndikats alle
Uberlegungen der Vernunft, aber auch alle Gefiihle der Liebe
zum Ruhrbergbau beherrscht. Gewil3, letztens war stets maR-
geblich, die Wirtschaftlichkeit der Zechen sicherzustellen, aber
das war nicht nur fir die Gewerken von Vorteil, sondern auch fir
die Bergleute. Ausdrucklich wird bereits in dieser Frihzeit des
Syndikatsgedankens unterstrichen, da man durch einen Zusam-
menschluR den Bergleuten ununterbrochen Arbeit und Verdienst
bieten konne, Worte, die wir fast genau so bei Emil Kirdorf
wieder hdren. Ein mdoglichst ungestdorter Betrieb der Gruben
ergibt, das ist die alte Erfahrung, auch den Bergleuten die beste
Gewadhr fur einen sicheren Lohn.

SchlieBlich finden wir in dieser Frihzeit erstaunlicherweise
auch schon das Wesentliche, daR einen ZusammenschluB, welcher-
art er auch sein mag, nur eine Uberragende Personlichkeit schaffen
kann. Frhr. Levin von Elverfeldt, der erste Vorlaufer des Syn-
dikatsgedankens, war zweifellos ein Kopf von Format. Er zeich-
nete sich vor allen Gewerken nicht nur dadurch aus, daB er selber
Uber ansehnlichen Grundbesitz an verschiedenen Stellen des
maérkischen Ruhrtals verfugte und hier gleichzeitig an zahlreichen
Gruben beteiligt war, sondern daR er auch schon in anderen all-
gemeineren Fragen des Ruhrbergbaus als Rufer und Mahner
hervorgetreten war.

Auch das ist der Anfang einer Entwicklung, die wir bis
Kirdorf und dariber hinaus immer wieder verfolgen kénnen:
Die Manner, die fur den Syndikatsgedanken kampfen, waren
gleichzeitig an anderen GroRaufgaben tdtig und schulten sich
standig daran. Das Ringen um den Syndikatsgedanken war fir
sie nur eine Teilaufgabe ihres Lebenswerks, wenn auch eine héchst
bedeutsame. Sie waren durch und durch echte Filhrematuren.

4. AnstoB von der Eisenseite seit Mitte der 50er Jahre.

In alle diese Bewegungen, die sdmtlich dem Ruhrbergbau
selber entwuchsen, kam plétzlich von auBen her ein starker Auf-
trieb, als sich seit Mitte der 40er Jahre am Niederrhein, am Tal
der Ruhr und um Dortmund eine Grof3eisenindustrie rasch und
machtvoll entfaltete. Dabei wurde bei vielen Hutten der Wunsch
lebendig, sich mit einzelnen Zechen des Ruhrbergbaus enger zu
vereinigen, damit sie jederzeit eine fur die Koksdarstellung brauch-
bare Kohle beziehen konnten und daruber auch stets zu verfligen
vermochten, wobei man schlieBlich auch nicht so sehr von den
Kohlenpreisen abhéngig war, als wenn man die Kohle bei einer
fremden Zeche einkaufte.

Damit erscheint zum erstenmal im Ruhrbergbau der Begriff
der Huittenzeehe. 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,
fir die Firma Jacobi, Haniel und Huyssen in Oberhausen, der
Vorlaufern der heutigen Gutehoffnungshitte, an der er maR-
geblich beteiligt war, eine geeignete Kokskohle zu fordern. Als
er auf dem Schacht aber aus technischen Grunden, die nicht
vorauszusehen waren, die Forderung nicht aufnehmen konnte,
teufte er sofort auf dem Nachbarfeld den Schacht Kronprinz
in der gleichen Absicht ab. Hier konnte er zwar 1838 die For-
derung aufnehmen, aber die Kohle war fiur die Eisengewinnung
auf der Gutehoffnungshitte 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 N&he seiner Hutte ins Leben und damit
nach zwanzigjéhriger, mit grofRen Verlusten verbundener Pionier-
arbeit die erste Huttenzeche des ganzen Ruhrreviers.
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Nunmehr folgten rasch weitere Huttenzechen. Da bei der
anziehenden Konjunktur ein Abteufen jeweils zu viel Zeit er-
fordert hatte, ibernahmen die Hutten bereits in Betrieb stehende
Zechen. Noch im gleichen Jahr, 1854, pachtete der kurz zuvor
gegrindete Phoenix die Zechen Carolus Magnus und Graf Beust:
1855 kaufte der Hoerder Bergwerks- und Huttenverein die Zeche
Schleswig; 1856 wurde die Henrichshutte in Hattingen mit
Kohlengruben am benachbarten Ruhrufer vereint: 1857 gliederte
sich die Dortmunder Bergbau- und Huttengesellschaft die Zechen
Zollern und Hansa an. Diese Strémung riR jedoch wieder ab, als
nunmehr eine schwere Krise Uber den Ruhrbergbau mederbrach.
erschien aber mit steigender Konjunktur sofort wieder. 1861
pachtete Krupp die Zeche Graf Beust: 1865 66 ging aus den
Trimmern der Dortmunder Bergbau- und Huttengesellschait die
PreuBlische Bergbau- und Huttengesellschaft mit den Zechen
Hansa und Erin hervor: 1868 erwarb der Bochumer Verein Ver.
Maria Anna und Steinbank bei Hoéntrop: 1872 wechselte die
Zeche Hannover in Kruppschen Besitz Uber; gleichzeitig vereinigte
sich die Dortmunder Union mit Carl Friedrich, Glickauf Tiefbau
und einigen Hattinger Gruben: 1874 ergriff der Hoerder Berg-
werks- und Hiuttenverein 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 Winsche 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-
flussigkeit, aber auch Knappheit und Teuerung in allen Roh-
stoffen und Materialien, so dal3 sich namentlich bei der Eisen-
industrie das Bedurfnis steigerte, die Kohle aus eigenen Gruben
zu beziehen. Sie kam dann nicht mehrso leicht bei der Versorgung
mit Kohle in Verlegenheit, erhielt auBerdem jeweils eine geeignete
Kokskohle und war tberdies in der Preisgestellung unabhéngiger.

Anderseits muB man festhalten, dall nur wenige dieser
Bindungen zwischen Eisen und Kohle die Zeit der Konjunktur
Uberdauerten und bei der néchsten Krise gar zu hautig fur immer
wieder verschwanden. Ferner machte ihr Anteil am gesamten
Ruhrbergbau jedesmal nur einen gewissen Bruchteil aus, so 1861,
als die Henriehshutte, der Hoerder Verein, die Gutehoffnungshutte
und der Phoenix als gemischte Werke in Betrieb standen, an der
Gesamtforderung des Ruhrbergbaus 8,400 und im Anteil der
Bergleute 6.8 °0.

5. PlanmafRige Verschmelzungen seit den 80er Jahren.

Diese Anregungen, die von der Eisenseite her kamen, ver-
loren ihre StoRkraft in der langen Krise, die 1872 uber den
Ruhrbergban wie eine schleichende Krankheit ausbrach. Andere
Ideen wurden lebendig, dabei, ohne daR man sieh dessen historisch
bewul3t 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 selbstédndige Betriebsuntemehmimgen auf
einer Flache von 1000 km5 mit einer selbstmdrderischen Preis-
unterbietung gegeneinander.

Die beteiligten Kreise waren sich dartber klar, daR diese
Zersplitterung zwar nicht die alleinige Ursache der traurigen
Wirtschaftslase des Ruhrbergbaus war, aber doch wesentlich
dazu beitrug; sie erhdhte die Unkosten, erschwerte den Absatz
und schwéchte somit die finanziellen Kréfte. Ein fihrender
Kopf, der Ire W. Th. Mulvany, arbeitete 1882 einen Plan fur
eine ,,Zusammenlegung von Kohlenbergwerken in einem 0dstlichen
Teil des Oberbergamtsbezirks Dortmund'™' aus, die er mit dem
englischen Worte ,,Amalgamation®“ bezeiehnete, das seinerzeit
auch englisch ausgesprochen wurde. Etwas spater, 1385. setzte
der Bergbauverein in Verfolg einer Denkschrift, die Eduard Kleine
ausgearbeitet hatte, eine ,,Technische Kommission"* ein, mit dem
Ziel einer vollstandigen ,,Verschmelzung der einzelnen Berecht-
same zu gemeinschaftlicher Betriebs-, Verkaufs- und Aerwaltungs-
weise“. Es war eine zeitgemdafRe Wiederholung des 60 Jahre
alteren Planes des Frhm. von Elverfeldt, ohne dall man es ahnte.

Jedoch auch diesmal kam es nicht dazu: gerade einige Gruben-
besitzer, auf deren Beitritt man Wert legen mufite, konnten sich
fur den Gedanken nicht recht erwédrmen. Auferdem waren die
Befugnisse der Kommission nach der kaufménnischen Seite be-
schrankt. Sie auflerte sich deshalb selber in ihrem Gutachten
dahin, es sei Aufgabe groRer finanzieller Kréfte, auf einen Ankauf
geeigneter Grubenkomplexe hinzuarbeiten oder aber die Kon-
solidation zunéchst in kleinerem Kreise zu versuchen und damit
Keimzellen zu schaffen.

Es war eine eigenartige Figung, dall ebenso wie zu Anfang
des Jahrhunderts mittlerweile dieser Weg von der praktischen
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Seite her schon eingeschlagen war. Bereits einige Jahre zuvor
hatte ihn Emil Kirdorf als den einzig mdglichen erkannt, um
in der so brennend wichtigen Angelegenheit voranzukonunen.
Damit tritt wiederum eine Fuhrerpersonlichkeit in den Vorder-
grund, wie wir es seit dem Frhm. von Elverfeldt immer wieder
verfolgen kénnen. Die ldeen allein nitzen 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 Zusammenschlisse jener Zechen
verfolgen, die sich nunmehr um die Zeche Rheineibe der Gelsen-
kirchener Bergwerks-AG. kristallisierten, sondern nur die Trieb-
krafte, die dabei maRgebend waren, nédher kennenlemen. Wir
halten uns dabei an die Ausfuhrungen, die dariber in den Ge-
schéftsberichten der Gelsenkirchener Bergwerks -AG. miedergclegt
sind und die auf Kirdorf selber zuruekgehen dirften, jedenfalls
aber nicht ohne seine Zustimmung bekanntgegeben wurden.

Kirdorf war sich bei den ganzen Vorgangen von vornherein
klar, daB er einen wunden Punkt Uberwinden miusse: die nicht
zu verbergende Absieht vom Ankauf eines Werkes oder von einer
Konsolidierung oder einer Fusionierung wirde den Preis des zu
erwerbenden Unternehmens dergestalt in die Hohe treiben, dal
die Erreichung des Zieles durch Ubermé&Rige Forderungen unmog-
lich gemacht werde. ,,Speziell fur diejenige Gesellschaft, welche
den Mittelpunkt des gréReren 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 Geschéafts den Besitzern der zu erwerbenden Objekte
Uberlassen mufR.

Als Kirdorf diese Auffassung der Offentlichkeit ilbergab, war
er bereits so klug gewesen, im stillen danach zu handeln. Schm
in der Generalversammlung vom 23. April 1881 teilte Adolf von
Hansemann mit. dal die Gelsenkirchener Bergwerks-AG. eine
Anzahl Kuxe der Zechen Minister Stein und Furst Hardenberg
angekauft habe, auch ldge zum Erwerb weiterer Kuxe ein festes
Allkaufsgebot vor. Ehe die Gelsenkirchener Bergwerks-AG. sich
fur oder gegen dieses entscheide, sei ihr ein Zeitraum von einem
ganzen Jahr eingerdumt, um die beiden Unternehmen technisch
und kaufménnisch zu prufen. Und tatsachlich tbernahm Gelsen-
kirchen probeweise die Leitung der Betriebe, um sieh ein sicheres
Urteil Uberihren Wert zu bilden. Wohlselten ist eine Zechenfusion
nach so sorgféltiger Prufung und doch gleichzeitig so vor aller
Augen geschehen.

Summarisch ergibt sich, daR sich Kirdorf bei der ersten Ver-
einigung. dem Erwerb der Dortmunder Zechen Minister Stein
und First Hardenberg, von finanziellen Vorteilen leiten lie, die
sich aus der Vereinfachung der technischen und kaufmannischen
Seite des Betriebes ergaben, aber auch von solchen des persén-
lichen Einflusses. Er hat spater einmal ganz offen gedufRert:
»Neben den durch die Konsolidation zu erreichenden technischen
Vorteilen auch die dufRere Machtstellung zu erlangen, um fuhrend
fur eine Einigung des rheinisch-westfalischen Bergbaues auf dem
Verkaufsgebiet wirken zu kénnen, war der Zweck und der Grund-
gedanke der mit dem -Jahre 1882 beginnenden VergréRerung 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 Kirdorfseinen Konzentrationsplan mit Energie und Erfolg
immer weiter ausgcstaltete. zunédchst bis Ende der SOer Jahre,
dann erneut Ende der 90er Jahre, und schlieRlich 1904. als das
Rheinisch-Westféalische Kohlen-Syndikat bereits zehn -Jahre be-
stand, lieR er sich von folgenden Vorzigen treiben: Billigere
Selbstkosten, Fordersteigening. Verteilung des bergbaulichen
Risikos auf eine groBere Zahl von Schéachten und dadurch eine
Stabilisierung der Rinten und Anlagewerte.

Dabei war der Zusammenschluf? bei Gelsenkirchen ein Vor-
bild der Stetigkeit in der Verfolgung eines festen Zieles. Es
wurde jede stinstise Gelegenheit ausgenutzt, ibom ndherzukommen,
und wenn wir die einzelnen Geschéftsberichte der Gesellschaft
durchmustem. so finden wir als Griunde die drtliche Lage der
Zechen, besondere billige Ankaufsmdglichkeit, personliche Be-
ziehungen der Verwaitungskdrper. Syndikatsbeteiliguna. Flussig-
keit der eigenen Mittel oder des Geldmarktes in Zeiten gunstiger
Konjunktur, daneben allgemeine kaufménnische Grinde.

Ahnliche, aber auch andere Motive begegnen uns bei dem da-
maligen Wettbewerber von Gelsenkirchen, der Hibemia AG. Als
diese Gesellschaft 1873 aus der Ubernahme der Gewerkschaften
Hibemia und Shamrock hervorging, stand die Zeche Hibemia
schon seit 1858 in Forderung. Mitte der 80er Jahre war ihre Gas-
kohlenférderung bereits so weit in Abnahme begriffen, daR sich
die Verwaltung nach einer Gaskohlenzeche umsehen mufite. Sie
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Ubernahm deshalb 1887 die Zeche Wilhelmine Viotoria. 1889
erwarb sie zur Abrundung ihres Besitzes gréfRere, noch unverritzte
Grubenfelder hinzu, aber auch deshalb, weil ihre dlteren Anlagen
immer groReren 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 Uber die &lteren Anlagen aufgeschlossen. 1898
erfolgte dann der Ankauf von Schlégel und Eisen, der mit den
Worten begrundet wurde: ,,Die grofle Bedeutung des neuen Be-
sitzes fur unsere Gesellschaft liegt vorzugsweise in seiner ver-
jungenden und die Kontinuitat unseres Unternehmens auf weitere
Zeiten sicherstellenden Kraft. Nach den natirlichen Verhalt-
nissen gibt er bei erheblicher Verminderung des bergménnischen
Risikos unserem gesamten Unternehmen die Sicherheit dauernder
Rentabilitat.* Ahnlich lag es bei weiteren Aufkaufen. Insgesamt
waren bei den Zusammenschliussen der Hibernia maRgebend: eine
Verbreiterung der Kohlengrundlage, Sicherstellung der Forder-
steigerung, Verjungung des Grubenfeldes, Fernhaltung des Wett-
bewerbs, Herabminderung des Betriebsrisikos, Gewinnung tech-
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nisoher Vorteile und bei den jungsten Erwerbungen auch eine
erhohte Beteiligung an dem schon bestehenden Kohlen-Syndikat.
Ebenso liegt es bei Harpen, auch hier eine Verschmelzung eines
reinen Kohlenunternehmens nach groflen Gesichtspunkten mit
immer mehr Zechen.

Diese grofRzugigen Zusammenschlisse schufen die Grundlage,
auf der sich der Gedanke eines Syndikats fur den ganzen Ruhr-
bergbau verwirklichen lieR. Ohne sie wéare es nicht mdéglich ge-
wesen, eine Verkaufsgemeinsehaft Ubergeordneter Art ins Leben
zu rufen, da sie an den Reibungen zwischen zu vielen Splittern
gescheitert ware.

* * *

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 groRen
Fusionen 1904 bis 1925; Kriegsjahre und Notzeit 1917 bis 1922;
Strukturédnderungen 1925 bis 1935; Die Ausweitung des Syndikats-
bereichs seit 1934.

Vereinsnachrichten.

Anderungen in der Mitgliederliste.
Den Tod fur das Vaterland fanden:
Fey, Hans, Dipl.-Ing., Baurat, Wuppertal-Elberfeld. * 2. 7. 1893,

o 3. 12. 1942. 35 130
Meerbach, Heinz, Dipl.-Kfm., Gelsenkirehen. * 19. 12. 1909,
t 19. 1. 1943. 38 113
Gestorben:

Blank, Otto, Konsul, Duisburg. * 135.1878, 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., Dusseldorf-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
Pitz, Oeorg, Betriebsleiter, Koln-Mualheim.* 12. 9. 1878, f 1. 6.
1943. 12 089
Schéfer, Walter, Direktor a. D., Mulheim (Ruhr)-Speldorf. * 28. 9.
1877, f 29. 6. 1943. 02 039
Trappiel, Friedrich, Ing., techn. Chef-Direktor, Braila (Ruménien).

*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 Rohrenwerke
AG., Werk Thyssen, Milheim (Ruhr); Wohnung: Seilerstr. 13.

43 132
Arens, Karl, 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, Gutehoffnungshiutte Oberhausen
AG., Oberhausen (Rheinl.); Wohnung:Lohstr. 99. 43 142

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

Bieker, Bernhard, Werkstoffingenieur, Deutsche Edelstahlwerke

AG., Werk Bochum, Bochum; Wohnung: Wanne-Eickel,
Riemker Str. 14. « 43 144
Boos, Ounther, Studierender, Berlin-Wilmersdorf, Stenzelstr. 53.
43 145

Bucking, Werner, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Fried. Krupp A.-G.,
Kramatorsk (Ukraine); Wohnung: Essen, MeiBener Str. 9.
43 134
Daimer, Josef, Dr. phil., Stahlwerkschef, Eisenwerk-Gesellschaft
Maximilianshitte, Abt. Unterwellenborn, Unterwellenborn;
Wohnung: Haus Nr. 79a. 43 135
Egert, Heinrich, Betriebsingenieur, Fried. Krupp AG. Friedrich-
Alfred-Hutte, Rheinhausen; Wohnung: Viktoriastr. 28.
43 136
Foraita, Otto, Chefkonstrukteur, Oberhutten, Verein. Oberschles.
Huttenwerke AG., Gleiwitz; Wohnung: Klosterstr. 26. 43 146

Ooerig, Walther, H., Direktor,
Elisabethstr. 3; Wohnung: Philosophenstr. 16.

Goerig & Co. KG., Mannheim,
43 147

Hofer, Adolf, stellv. Betriebsleiter, Gebr. Béhler & Co. AG.,
Edelstahlwerke Kapfenberg, Kapfenberg; Wohnung: Rosegger-
gasse 20. 43 148

Katthage, Wilhelm, Betriebsingenieur, = VDM-Halbzeugwerke

GmbH., Zweigniederlassung Altena, Werk Barenstein, Werdohl-
Bérenstein; 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 Hitte, Abt. Peiner Walz-
werk, Peine; Wohnung: Horst-Wessel-Str. 29. 43 152
Neuhdauser, Egon, Dipl.-Ing., Warme-Ing., Poldihutte AG-, Kladno;
Wohnung: Kladno 2 (Protektorat), Siedlung, Stralle H/5.
43 153
Panthofer, Otto, Leiter der Selbstkosten-Abteilung der Geisweider
Eisenwerke AG., Geisweid (Kr. Siegen); Wohnung: Siegen,
Sieghutter Hauptweg 55. 43 154
Paschke, Heinz, Oberingenieur, Leiter der Patentabt. der Ober-
hutten, Verein. Oberschi. Huttenwerke 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 Qualitatsstelle der Oberhtten,
Vereinigte Oberschles. Huttenwerke AG., Werk Baildonhutte,
Kattowitz (Oberschles.); Wohnung: Konigshutter Str. 66, W. 7.

43 157
Spickernagel, Christel, cand. rer. met., Clausthal-Zellerfeld 1,
Sagemdllerstr. 39. 43 159

Sprung, Hellmuth, Dipl.-Ing., Leiter der Betriebskontrolle im
Gufstahlwerk der Oberhutten, Vereinigte Oberschles. Hutten-
werke AG., Malapane (Oberschles.); Wohnung: Angestellten-
haus 2. 43 159

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

43 160
Stussel, Heinrich, Wa&rmeingenieur, Fried. Krupp AG., Abt.
Warmewirtschaft, Essen; Wohnung: Essen-West, Krupp-
strafle 290. ~ 133

Thiel, Carl, Ingenieur, PreBburg (Slowakei), Dostojevsky-Lande 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-
straBe 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. ¢3jgj

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

Wortmann  Wilhelm, Dipl.-Ing., Chefchemiker, Kd&nigs-"und
Bismarckhutte AG., Werk Bankhutte, Dombrowa (Kr. Bends-
blrg, Oberschles.); Wohnung: Schlesische Str. 8b. 43 140

ZapE,iné\leonrbert, stud. ing., Dusseldorf-Gerresheim, Haus Drei
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