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TjRnhundertfünfundzwanzig Bände legen Zeugnis ab von sechseinhalb Jahrzehnten des Be- 
Stehens von „S tahl und Eisen“ . Dein schmalen Erstling des Geburtsjahres 1881 folgten die 

immer noch schmächtigen Bände ihrer Jugendzeit und diesen die der Reife m it ständig 
breiter werdendem Rücken.

Nicht durch äußere Einflüsse wurde diese Entwicklung vorwärtsgetrieben; sie erwuchs von 
innen heraus, aus dem anschwellenden Stoff, wie er sich durch das Ringen um das Wissen und 
den F ortschritt der Technik des Eisenhüttenwesens ergab. Die Besten der Besten haben ihr 
Können und ihre Erkenntnisse in den Spalten der Zeitschrift niedergelegt, und dam it sind ihre 
Namen für immer in  das Schrifttum  des Eisenhüttenwesens eingegangen. Besonders sei aber 
der bisherigen Schriftleiter gedacht, die der Entwicklung die Linie gaben. Es waren ihrer nicht 
viele, da einige von ihnen ein Menschenalter hindurch den Zielen der Zeitschrift hingebend nach­
gestrebt haben. Ebenso wie ihre trefflichen M itarbeiter in der Schriftleitung haben sie i n n e r ­
l i c h  den Lohn für ihre Tätigkeit im Aufblühen der Zeitschrift gefunden; aber auch ä u ß e r l i c h  
wurde ihnen manche Anerkennung zuteil, darunter in einer amerikanischen Regierungsdenk­
schrift des N ational Resources Committee aus dem Jahre  19371), die der durch „Stahl und 
Eisen“ und das „Archiv für das E isenhütten wesen“ verm ittelten wissenschaftlichen Arbeit hohes 
Lob spendete. Als eine Anerkennung und m it gebührendem Dank darf auch gebucht werden, 
daß sich M etallurgy Brauch (Ferrous), die das Eisenhüttenwesen betreuende Dienststelle der 
M ilitärverwaltung der britischen Zone, mit W ärme für das Neuerscheinen unserer Zeitschrift 
eingesetzt hat.

Daß den M ännern der Schriftleitung der vergangenen Jahrzehnte bei Beginn eines neuen 
Lebensabschnittes von „Stahl und Eisen“ herzlicher Dank für ihr erfolgreiches W irken aus­
gesprochen wird, entspricht sicher auch den W ünschen der großen Lesergemeinde.

Die Folge von „Stahl und Eisen“ ist in den 65 Jahren  seines Lebens nie unterbrochen 
worden; auch in den schwersten unter ihnen haben die grauen Hefte den Weg zu ihren Lesern 
gefunden. Daß die Herausgabe seit März 1945 erstmalig und auf viele Monate unterbleiben 
mußte, ist so auch ein Zeichen der unheilvollen Auswirkungen des wohl unglückseligsten aller 
Kriege, in den das Verhängnis unser deutsches Volk gerissen hat.

Mit dem neuen Lebensabschnitt beginnt die Zeitschrift äußerlich von vorn. Die ihr auferlegten 
Bedingungen begrenzen Zahl und Umfang der Hefte. Bis auf weiteres erscheint alle 4 Wochen
ein Doppelheft, so daß „Stahl und Eisen“ in der Erscheinungsweise zunächst auf die engen
Verhältnisse seines Geburtsjahres zurückgeworfen wird.

Diesen kleinen Rahm en werden Schriftleiter und Lizenzträger, die sich dem Leserkreis hiermit 
vorstellen, m it Sorgfalt auszufüllen suchen. Sie erwarten dabei die Hilfe aller, die dazu berufen 
sind. D ann wird die schöne und fruchtbare Gemeinschaftsarbeit wieder aufleben, wie sie in der 
Vergangenheit zu N utz und Frommen unseres „Stahl und Eisen“ bestanden hat.

Wie sich das Gewand der Zeitschrift nicht geändert hat, bleibt auch der Leitgedanke:
Dienst am Eisenhüttenwesen.

D e r  L i z e n z t r ä g e r :

L  ( jL  ■*''{

(Kurt Rummel) '

D e r  S c h r i f t l e i t e r :

(K. P. Harten)

B Technological Trends and National Policy (Washington, Juni 1937) S. 364; 
siehe auch Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1042.
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Zur gegenwärtigen Lage und Lenkung der deutschen Eisenindustrie
Von K a r l P eter H a rte n , Düsseldorf, und Hans H ero Vosgerau, Düsseldorf

D ie  Lage im  F rü h ja h r 1945. E n tw ick lung  und Aufgaben. Einsetzung des Verwaltungsamtes fü r  S tahl und  Eisen. 
W andlung von Selbstverwaltung zur staatlichen Lenkung. En tw ick lung  der Erzeugung. E n tw ick lung  des Energie­
verbrauches. Regelung des Absatzes. E isen- und Stahlkontingentierung. Z ukün ftige  deutsche Rohstahlkapazität.

Wenn heute manchenorts die Frage nach der gegenwär- D 'e Lage im Frühjahr 1945
tigen Lage und Lenkung der deutschen Eisenindustrie ge- M it der Aufteilung Deutschlands in verschiedene Be­
stellt w ird, so ist zuvor zu beantworten, was denn zukünftig 
als deutsche Eisenindustrie anzusprechen ist. Eindeutige 
Antw ort darauf ist heute noch nicht zu geben. Befürch­
tungen und Hoffnungen knüpfen sich in gleicher Weise an 
die endgültige Entscheidung darüber, welche Rohstahlkapa­
zität Deutschland verbleiben soll; ist diese Festlegung für 
Deutschland eine Lebensfrage, so ist sie darüber hinaus für 
das Schicksal Europas von überaus weittragender Be­
deutung.

Kohle und Eisen sind nun einmal die Grundpfeiler der 
deutschen W irtschaft, vor allem aber des Ruhrgebietes, seit 
sich das Eisengewerbe, zur Eisenindustrie entwickelnd, im 
und um das Kohlenbecken des Ruhrgebietes kristallisierte, 
seit das Erz zur Kohle wanderte.

Seit Beginn des Flußstahlzeitalters, das durch die Er­
findungen eines H. Bessemer und S. G. Thom as, eirtes 
F. Siemens und P. und E. M a r t in  heraufgeführt wurde, 
bis zum Anfang des unseligen Krieges im Jahre 1939 sind im 
früheren deutschen Zollgebiet rd. 500 Millionen Tonnen 
Rohstahl erzeugt worden, rd. 70 % davon in Rheinland und 
Westfalen.

Gemessen freilich an der Erzeugung der Vereinigten 
Staaten besagen diese Zahlen nicht viel, kann man doch 
schätzen, daß dort die Rohstahlerzeugung allein in den 
Jahren 1939 bis 1945 rd. 500 Millionen Tonnen betragen 
hat, damit die Stahlerzeugung aller anderen Länder weit 
hinter sich zurücklassend.

Die Entwicklung, die die Rohstahlerzeugung in den wich­
tigsten Ländern genommen hat, mag die Zusammenstellung 
in Zahlentafe l 71) erläutern.

Z a h l e n t a f e l  1 .  R o h s t a h l e r z e u g u n g  d e r  w i c h t i g s t e n  L a n d e r  
( i n  M i l l .  t )

1 9 2 9 1 9 3 7 1 9 3 9 1 9 4 3 = )

W e l t  i n s g e s a m t  . 1 2 1 , 5
( 1 0 0 % )

1 3 5 , 8  
( 1 1 1 , 6 )

1 3 5 , 9
( 1 1 1 , 7 )

1 5 9 , 0  
( 1 3 0 , 7 )  i

D a v o n  i n  M i l l .  t :  
V e r e i n i g t e  S t a a t e n 5 7 , 3 5 1 , 5 4 7 , 9 8 1 , 1
D e u t s c h e s  R e i c h 1) 1 8 , 4 1 9 , 8 2 2 , 5 2 0 , 8  1
G r o ß b r i t a n n i e n 9 , 8 1 3 , 5 1 3 , 5 1 3 , 0

F r a n k r e i c h .................................. 9 , 7 7 . 9 7 , 9 4 , 6

S o w j e t u n i o n 4 , 7 1 7 , 8 1 8 , 0 1 2 , 0  i

B e l g i e n  ................................... 4 , 1 3 , 9 3 , 1 1 , 7
L u x e m b u r g  . . . . 2 , 7 2 . 5 1 . 8 2 , 2  !

’ )  A l t r e i c h  e i n s c h l i e ß l i c h  S a a r .  
=) Z u m  T e i l  g e s c h ä t z t .

Für die deutsche Eisenindustrie besagen die Zahlen, daß 
sie ihr Zurückbleiben gegenüber der ansteigenden W elt­
erzeugung bis zum Jahre 1939 aufholen konnte, daß dann 
aber während des Krieges die Erzeugung bis 1943 um fast 
10% abfiel, ein Rückgang, der sich im Jahre 1944 um fast 
weitere 10% auf 18,31 Millionen Tonnen fortsetzte.

Zurückzuführen war dieses Absinken wohl im wesent­
lichen auf mittelbare Kriegseinwirkungen, wie verschlech­
terter Zustand der Werke, geringere Leistung der Beleg­
schaft, Ausfall an Arbeitszeit durch Fliegeralarm u. dgl., 
während die Ausfälle durch unmittelbare Kriegsschäden im 
Verhältnis zunächst weniger bedeutsam waren. Bis zum 
völligen Zusammenbruch im Mai 1945 sind dann zwar noch 
einige Werke durch unmittelbare Kriegsschäden ganz aus­
gefallen und andere in ihrer Leistungsfähigkeit stark gemin­
dert worden; man kann aber wohl kaum sagen, daß das 
Gesamtbild über die Erzeugungsmöglichkeit dadurch g ru n d ­
legend gewandelt worden sei.

>) N a c h  A n g a b e n  d e r  W i r t s c h a f t s v e r e i n i g u n g  E i s e n -  u n d  S t a h l ­

i n d u s t r i e .

setzungszonen nach dem Zusammenbruch ergab sich fü r den 
Anteil der verschiedenen Zonen, an der Roheisen-, Rohstahl- 
und Walzwerkserzeugung des Jahres 1943 gemessen, fü r das 
gegenwärtig noch vollständige Einzelangaben der Werke 
vorliegen, das in Zahlenta fe l 2 1) wiedergegebene Bild.

Z a h l e n t a f e l  2 .  E r z e u g u n g  a n  R o h e i s e n ,  R o h s t a h l  u n d  W a l z ­
w e r k s - F e r t i g e r z e u g n i s s e n  i m  A l t r e i c h  w ä h r e n d  d e s  J a h r e s  

1 9 4 3 ,  a u f g e t e i l t  n a c h  B e s e t z u n g s z o n e n

R o h e i s e n  

1 0 0 0  t  1 %

R o h s t a h l  

1 0 0 0  t  %

W a l z w e r k s -  j 
F e r t i g e r z e u g ­
n i s s e  ( o h n e  

H a l b z e u g )  

1 0 0 0  t  * %

B r i t i s c h e  Z o n e 1 2  3 3 5 7 7 , 2 1 4  6 4 9 7 0 , 6 7  9 4 0 6 8 , 5

F r a n z ö s i s c h e  Z o n e 2  4 8 5 1 5 , 6 2 8 5 5 1 3 , 7 1 8 7 7 1 6 , 2

( d a v o n  S a a r ) ( 2  3 0 2 ) ( 1 4 , 4 ) ( 2  5 3 5 ) ( 1 2 , 2 ) (1  6 7 2 ) ( 1 4 , 4 )

A m e r i k a n i s c h e  Z o n e 5 6 1 3 , 5 6 4 2 3 , 1 3 6 5 3 , 1

R u s s i s c h e  Z o n e  
P o l n i s c h e s  V e r w a l ­

3 2 8 2 , 1 1 8 2 3 8 , 8 9 6 7 8 , 4

t u n g s g e b i e t  . 
( ö s t l .  O d e r / N e i ß e )

2 6 3 1 , 6 7 8 9 3 , 8 4 4 2 3 , 8

A l t r e i c h  i n s g e s a m t 1 5  9 7 2 1 0 0 , 0 2 0  7 5 8 1 0 0 , 0 11  5 9 1 1 0 0 . 0

Entsprechend der Konzentration der deutschen Eisen- 
und Stahlerzeugung an Rhein und Ruhr auf einen Streifen 
von rd. 40 km Breite und rd. 80 km Länge entfielen danach 
mehr als drei Viertel der deutschen Stahlkapazität auf den 
Bereich der britischen Besetzungszone. Es ist deshalb ver­
ständlich, wenn die nachfolgenden Ausführungen über die 
Lenkung der deutschen Eisenindustrie im wesentlichen 
diesem Gebiete gelten, ln zeitlicher Folge bietet sich uns 
darüber etwa folgendes Bild.

Die Entwicklung und die Aufgaben
M it der Besetzung kam die E isen - und S ta h le rz e u ­

gung in  der b r it is c h e n  Zone zunächst zum Erliegen. Alle 
Weisungsbefugnisse gingen auf die Dienststellen der b riti­
schen Militärregierung über, denen an erster Stelle daran 
gelegen sein mußte, die Bedürfnisse der Armee, des Trans­
portes sowie der öffentlichen Versorgung sicherzustellen. 
Zur Erfüllung dieser Aufgaben erhielten einige Hüttenwerke 
bei der das Rhein-Ruhr-Gebiet kennzeichnenden überaus 
weitgehenden Verbundwirtschaft zwischen Hüttenwerken. 
Bergbaubetrieben, Gas- und Kraftwerken und deren Bedeu­
tung für die öffentliche Versorgung schon bald die Erlaubnis 
zum Wiederanläufen einzelner Betriebsgruppen oder -abtei- 
lungen, im wesentlichen jedoch, ohne daß damit die Stahl­
erzeugung zugleich wieder aufgenommen worden wäre. 
Nebenher gingen gleichzeitig, durch verschiedene Kom­
missionen der Besatzungsmächte ausgeführt, Bestandsauf­
nahmen über die Leistungsfähigkeit und Betriebsbereitschaft 
der Hüttenwerke und ihrer Einrichtungen, Arbeiten, in die 
als erste deutsche Stelle der Verein Deutscher Eisenhütten­
leute unter Führung von Dr. O. P etersen, Düsseldorf, ein­
geschaltet wurde.

Das Wiederanläufen der Stahlerzeugung selbst zog sich 
sodann noch bis zum Friihherbst 1945 hin und erfolgte auch 
dann zunächst in noch kaum nennenswertem Umfange. So 
wurde für den Monat September 1945 eine Rohstahlerzeu­
gung von 10 000 t, fü r den Monat Oktober eine solche von 
55 000 t  ausgewiesen. Trotzdem waren sehr erhebliche An­
strengungen aller Beteiligten dazu erforderlich, um die Wie- 
deringangsetzung durchzuführen. T ransportschwierigkeiten 
auf der einen Seite, Energiemangel auf der anderen waren 
die Kennzeichen dieser Monate. Der schlechte Ausnutzungs­
grad der Anlagen führte dabei natürlich zu einem unverhält-
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nismäßjg hohen Energieaufwand, ganz zu schweigen von 
d en  außerordentlich stark überhöhten Kosten.

Inzwischen war auch die englische Verwaltung in der 
britischen Zone weiter ausgebaut und die Bearbeitung aller 
Fragen, die m it der Rohstahlgewinnung und -Verarbeitung 
sowie der Deckung des Bedarfs zusammenhingen, der Econo­
mic Division, M e ta llu rg y  B ranch  (Ferrous) der Control 
Commission for Germany m it dem Sitz zunächst in Iserlohn 
und dann in Düsseldorf übertragen worden; diese Stelle zog 
bei der Durchführung ihrer Aufgaben deutsche Fachleute 
zur Mitarbeit und Beratung heran. So wurde denn bei dem 
Vielerlei an technischen Aufgaben, die die Verbundwirtschaft 
des Ruhrgebietes stellt, im November 1945 der Verein 
Deutscher Eisenhüttenleute bzw. Dr. O. Petersen beauftragt, 
bis zur Bildung der im Berliner Protokoll vorgesehenen deut­
schen zentralen Wirtschaftsbehörde eine deutsche Verwal­
tung für die Eisenindustrie in der englischen Zone einzu­
richten. Sie erhielt den Namen V e rw a ltu n g s a m t fü r  
Stahl und E isen (VSE). Zu ihrem ersten Vorsitzenden 
wurde Dr. Petersen bestellt. Dabei wurde bei der Einsetzung 
des VSE ausdrücklich festgelegt, daß dieses der Metallurgy 
Branch unmittelbar verantwortlich sei und Weisungsrecht 
gegenüber der deutschen Eisenindustrie nur insoweit habe, 
als es ihm von der Metallurgy Branch übertragen wurde. Im 
übrigen galt für das VSE die Verpflichtung, alle ihm von der 
Metallurgy Branch zugehenden Anweisungen durchzuführen. 
Aus den Aufgaben, die damals herausgestellt wurden, sind 
hier zu nennen: Sammlung, Abstimmung und Auswertung 
von Statistiken über Erzeugung, Verbrauch und Vorräte 
an Rohstoffen, Leistungsfähigkeit der Werke, Auftragswesen 
usw., ferner Aufstellung von Erzeugungsplänen für die 
Werke mit Arbeitserlaubnis, Empfehlungen an dieMetallurgy 
Branch zur Inbetriebnahme weiterer Fertigungsstätten, wobei 
das VSE für Entscheidungen über Betriebsgenehmigungen 
nicht verantwortlich war. Unterstützung der in Betrieb 
befindlichen Werke bei der Beschaffung von Rohstoffen und 
Zuteilung von Mangelwaren, Nachprüfung der Aufträge auf 
ordnungsmäßige Genehmigung, Vorschläge über Preisfragen 
und Verfolgung von Aufgaben, die sich in der Eisenindustrie 
im Zusammenhang m it Verkehrs-, Arbeiter- und Lohnfragen 
ergeben, vervollständigen das Bild der dem VSE übertra­
genen Aufgaben. Schließlich aber gehörte in den Bereich 
des VSE auch die Bewirtschaftung (Kontingentierung) von 
Eisen und Stahl, auch hier unter Aufsicht der Metallurgy 
Branch. Beabsichtigt war bei der Einsetzung, das VSE mit 
dem German Economic Advisory Board, das um jene Zeit 
in Minden gebildet wurde, zu verbinden, sobald diese Orga­
nisation arbeitsfähig war.

Die E inse tzung  dieses V e rw a ltu ng sa m te s  war 
der erste bedeutsam e S c h r it t  au f dem Wege zur 
gegenwärtigen Lenkung  der deutschen E is e n in d u ­
strie  im Bereich der britischen Besetzungszone, wobei, wie 
schon betont wurde, die deutschen Stellen eine beratende 
Tätigkeit ausübten.

Zur Durchführung der gestellten Aufgaben standen dem 
ersten Vorsitzenden neben seinem eigenen Mitarbeiterstab 
erfahrene Fachleute aus der Eisen schaffenden und verarbei­
tenden Industrie zur Verfügung. Fraglich war es zunächst, 
ob und in welchem Umfange die früheren Wirtschaftsver­
bände oder ihre Nachfolgeorganisationen in die Arbeiten 
eingeschaltet werden konnten. Ihr Wiederaufleben in der 
gewandelten Form der heute anerkannten Wirtschaftsver­
einigungen fä llt m it dem ersten Aufbau des Verwaltungs­
amtes für Stahl und Eisen zusammen. Um in dem Verwal­
tungsamt eine möglichst kleine, schlagkräftige und beweg­
liche Spitzenorganisation zu schaffen, lag der Gedanke nahe, 
einen Teil der anstehenden Arbeiten, vor allem allgemein­
wirtschaftliche Fragen, wie Verkehrsfragen, Berichtswesen 
und Statistik, diesen Wirtschaftsvereinigungen, soweit sie 
die Voraussetzungen dazu erfüllten, unter Kontrolle durch 
das Amt zu übertragen. Diese Absicht erschien um so ver­
ständlicher, als sich die oben geschilderten Aufgaben fachlich 
zu erstrecken hatten auf das gesamte Gebiet von der Eisen­
erzeugung bis zur -Verarbeitung einschließlich der Hilfsstoffe,

also auf einen überaus großen Arbeitsbereich. Für diesen 
ergaben sich zwanglos folgende Gruppen von zu betreuenden 
Industrien und Arbeitsgebieten:
1. Eisenerz,
2. Schrott,
3. Roheisen, Rohstahl und Walzwerkserzeugnisse,
4. Schmiedestücke,
5. Eisenguß,
6 . Stahlguß,
7. Temperguß,
8 . Blankstahl,
9. Draht und Drahterzeugnisse,

10. Kaltband,
11. Nahtlose und Präzisionsrohre,
12. Kalk und Dolomit,
13. Feuerfeste Steine,
14. Verschiedenes.

Die Gliederung des so entstehenden neuen Amtes zeigte 
folgende drei Hauptsäulen: 1. Beschaffung, 2. Produktion 
und 3. Auftragswesen. Die Aufteilung war einfach und klar, 
ebenso wie auch die Aufgabenstellung. Um den Werken 
eigene Initiative zu belassen, wurde bei der Gruppe Be­
scha ffung  bewußt darauf verzichtet, etwa eine gemeinsame 
Einkaufsorgahisation zu schaffen; ihre Aufgabe war es viel­
mehr, sich nur dann auf den Gebieten einzuschalten, auf 
denen die Werke allein nicht weiter- oder durchkommen 
konnten. Das betraf vor allem Fragen der Beschaffung von 
Betriebs-, Hilfsstoffen und Werksgeräten.

Die Arbeiten der G ruppe P ro d u k tio n  hatten aufzu­
bauen auf den monatlich für die im VSE zusammengeschlos­
senen Industrien freigegebenen Brennstoff- und Energie­
mengen. Die Verteilung der Brennstoffe und Energie setzte 
eingehende Kenntnis der Werke und ihres Betriebszustandes 
sowie der Zusammenhänge in der Energieverbundwirtschaft 
voraus. Daß trotzdem Energiezuteilung, Erzeugungsplanung 
und tatsächliche Erzeugung vor allem in den ersten Monaten 
der Arbeit mitunter ganz erhebliche Unterschiede aufwiesen, 
war bei dem mangelhaften Verkehrswesen und den Erschwe­
rungen in der gegenseitigen Unterrichtung allein schon aus 
diesen Gründen erklärlich. Es kamen aber noch hinzu oft 
sehr kurzfristige Upidispositionen durch die Militärregierung 
und durch örtliche Stellen, die allerorts zu wesentlicher Er­
schwerung der Arbeit führen mußten.

Eine ebenso schwierige Aufgabe wie die Lenkung der 
Produktion beim Wiederanläufen stellte bei dem außeror­
dentlich großen Bedarf und der nur so geringen Erzeugung 
die Neugestaltung der A bsa tz rege lung  dar. Hierauf wird 
weiter unten noch in einem besonderen Abschnitt ausführ­
licher berichtet werden.

Durch das Zusammenwirken aller Beteiligten gelang es, 
in kurzer Zeit im VSE eine gut eingespielte, bewegliche Or­
ganisation zu schaffen, die ihre erste Aufgabe, der Besat­
zungsmacht bei der Lenkung der Eisenindustrie beratend 
zur Seite zu stehen, durchaus erfüllte. Daß diese Einrichtung 
durch die stark in Fluß befindliche allgemeine Entwicklung 
sowohl auf seiten der Besatzungsbehörden als auch in der 
deutschen Verwaltung später noch entsprechende Wand­
lungen erfahren mußte, ist nur natürlich. Zur Erleichterung 
der Arbeit und der Unterrichtung in den vom Sitz des VSE 
entfernter liegenden Bezirken wurden zu Beginn des Jahres 
1946 Außenstellen eingesetzt, so in Hamburg und in Han­
nover. Personell gesehen, wurde'Dipl.-Ing. K- P. H a rte n , 
Düsseldorf, am 1. März 1946 zum vorläufigen Nachfolger 
von Dr. O. Petersen eingesetzt, der zu dem gleichen Zeit­
punkt in den Ruhestand trat.

Sachlich nahmen und nehmen auch heute noch Planungs­
arbeiten einen breiten Raum in der Arbeit des VSE ein. So 
wurde auftragsgemäß der Metallurgy Branch ein umfassen­
der Bericht m it entsprechenden Zahlenunterlagen für einige 
Langzeitpläne vorgelegt. Diesem Bericht folgte, wie in allen 
anderen Wirtschaftszweigen, so auch für den gesamten Be­
reich des VSE, die Ausarbeitung des sogenannten Sparta- 
Planes für das Jahr 1946. Daneben waren allmonatliche 
Planungen für die laufende Erzeugung in den Gruppen
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1 bis 14, also an Erz, Roheisen, Rohstahl und Walzwerks­
erzeugnissen, an Erzeugnissen der Gießereien, der Weiter­
verarbeitung, der Feuerfesten Industrie, der Kalk- und 
Dolomitwerke usw. durchzuführen, entsprechende Anträge 
auf Betriebserlaubnis der fü r (fiese Erzeugung vorzusehenden 
Werke vorzubereiten u. a. m.

Schon bei seiner Einsetzung war vorgesehen, das VSE 
m it der seinerzeit im Aufbau begriffenen deutschen zentralen 
Wirtschaftsbehörde fü r den Bereich der britischen Beset­
zungszone zu verbinden, sobald diese Organisation arbeits­
fähig war. Damit war schon festgelegt worden, daß das VSE 
in Zukunft den Charakter einer Behörde haben würde. Die 
daraus zu ziehende Folgerung war letztlich die, daß bei der 
Verwirklichung dieses Anschlusses eine scharfe Trennung 
zwischen dem VSE und seinen Ursprungsorganisationen,

Die Durchführung der praktischen Arbeit ist im Grunde 
die gleiche geblieben, ja, sie konnte bei den gleichen Pro­
blemen und den gleichen Engpässen auch kaum eine Aende- 
rung erfahren. Der entscheidende Unterschied liegt jedoch 
der gegebenen Richtlinie entsprechend in der

Wandlung von Selbstverwaltung zur staatlichen 
Lenkungsstelle

Dabei wurden die Aufgaben des neuen Amtes fü r Stahl und 
Eisen durch Verfügung der Besatzungsmacht in der Folge­
zeit dadurch wesentlich erweitert, als ihm m it W irkung vom
1. Oktober 1946 an nicht mehr beratende Tätigkeit zufiel, son­
dern die eigene Verantwortung für das Betreiben der deut­
schen Eisenindustrie in der britischen Zone übertragen wurde.

Wenn die betreffende Anordnung auch noch zu einzelnen 
Punkten Einschränkungen vorsieht (so z. B. über die Be-
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B i l d  1 .  G l i e d e r u n g  d e s  V e r w a l t u n g s a m t e s  f ü r

vor allem dem Verein Deutscher Eisenhüttenleute, und auch 
den Wirtschaftsvereinigungen zu ziehen war. Nach viel­
fachen Vorarbeiten und Ueberlegungen wurde diese Tren­
nung eingeleitet. Personell gab in diesem Zusammenhang 
Herr D ipl.-Ing. K. P. Harten zu Ende Juni 1946 sein Am t 
an den jetzigen Leiter des VSE, Herrn M. C. M ü lle r , 
Düsseldorf, ab, dem nunmehr die Aufgabe zufiel, die end­
gültige organisatorische Umgestaltung des VSE in Ueber- 
einstimmung m it dem Zentralamt fü r W irtschaft durchzu­
führen. Etwa bis zum Herbst 1946 konnte diese Aufgabe 
in großen Zügen als gelöst betrachtet werden. Aufbau und 
Gliederung des Amtes seit dieser Zeit werden aus der sche­
matischen Darstellung in B ild  7 deutlich und lassen weiter­
gehende Verfeinerungen und Ergänzungen erkennen. Neben 
seiner Stellung als Leiter des VSE nimmt der Vorsitzende 
des VSE zugleich auch die Leitung der Abteilung Stahl und 
Eisen im Zentralamt fü r W irtschaft in Minden wahr.

S t a h l  u n d  E i s e n  ( S t a n d :  N o v e m b e r  1 9 4 6 ) .

rechtigung zur Erteilung von Permits durch das VSE, wor­
über noch nicht endgültig entschieden ist, oder über Export- 
fragen, die vorläufig noch von der Metallurgy Branch bear­
beitet werden, und über Vorschläge fü r Aenderungen in der 
Preisstruktur, die vorläufig noch über Metallurgy Branch vor­
gelegt werden müssen), so war m it dieser Beauftragung doch 
der zweite entscheidende Schritt auf dem neuen Wege zui 
Lenkung der deutschen Eisenindustrie getan.

Innerhalb des Zentralamtes fü r W irtschaft m it dem Sitz 
in Minden bildet das Verwaltungsamt fü r Stahl und Eiser 
damit die „Abte ilung Stahl und Eisen“  (ASE), die die Ver­
antwortung fü r die Erzeugung und Verteilung folgendei 
Produkte übernimmt:
a) Eisenerz,
b) Schrott,
c) Roheisen, Rohstahl und Walzwerkserzeugnisse einschließ 

lieh rollendes Eisenbahnzeug,
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d) Freiform- und Gesenkschmiedestücke,
e) Eisenguß,
f) Stahlguß,
g) Temperguß,
h) Blankstahl und Kaltband,
i) Draht und Drahterzeugnisse,
j) Nahtlose und geschweißte Rohre einschließlich Präzi­

sionsrohre, 
k) Feuerfeste Stoffe.

Der Notwendigkeit, die Verwaltung der Eisen- und 
Stahlindustrie auf zonaler'und nicht auf regionaler Grund­
lage aufzubauen, entsprechend ist die „Abteilung Stahl und 
Eisen“  eine zonale Behörde. Dessenungeachtet ist es erfor­
derlich, daß enge Verbindung mit den regionalen Behörden 
gehalten wird. Die schon bestehenden Verbindungsstellen 
des VSE in Hannover und Hamburg wurden deshalb durch 
eine weitere mit Sitz in Kiel ergänzt. Im Lande Nordrhein- 
Westfalen wurde direkte Verbindung zu den in Düsseldorf 
gelegenen regionalen Behörden aufgenommen.

Seiner Aufgabenstellung und der Durchführung seiner 
Arbeiten nach ist das VSE bzw. ASE also insofern ein Ge­
bilde besonderer, bisher ungewohnter A rt, als ihm einerseits 
ministerielle, anderseits aber auch, so z. B. in der Beschaffung, 
in der Einzelplanung der Erzeugung und in der Werks­
betreuung, Aufgaben industrieller A rt zufallen.

Ein neuer Abschnitt in den ganzen Fragen der noch 
immer im Fluß befindlichen neuen Wirtschaftsgestaltung 
und damit auch in der Lenkung der deutschen Eisenindustrie 
wurde schließlich eingeleitet m it dem zunächst von Groß­
britannien und den Vereinigten Staaten getroffenen Ab­
kommen über die wirtschaftliche Zusammenlegung der von 
diesen verwalteten Besetzungszonen. Als Spitze der W irt­
schaftsverwaltung dieser Gebiete entsteht gegenwärtig, zu­
nächst als bizonale Einrichtung, das V e rw a ltu n g s a m t fü r  
W i r t s c h af t, und das bisherige Zentralamt fiir  Wirtschaft der 
britischen Zone geht dementsprechend in dieses neue Amt 
über. /

Ob und in welchem Umfange diese Aenderungen auch 
den Aufgabenbereich und die Gliederung der ASE beein­
flussen werden, muß gegenwärtig noch offen bleiben. Von 
der Lenkung der Produktion aus betrachtet, sollten auf der 
Stahlseite eigentlich keine größeren Schwierigkeiten vor­
handen sein, da die Zahl der Hüttenwerke — w ir nennen die 
Maxhütte in Sulzbach-Rosenberg und in Haidhof, die 
Buderus’schen Eisenwerke m it der Sophienhütte und Röch- 
ling-Buderus, Wetzlar — verhältnismäßig gering und ihre 
Leistungsfähigkeit begrenzt ist. Daß es in Fragen der Kon­
tingentierung wünschenswert und notwendig ist, ein ein­
heitliches Kontingentierungssystem anzuwenden, um eine 
gleichlaufende Abwicklung der Geschäfte zu erreichen, be­
darf kaum einer Erläuterung. Ob sich auf dem Gebiete der 
Beschaffung und in den anderen von der ASE betreuten 
Gruppen Aenderungen als zweckmäßig erweisen werden, 
müssen die weiteren Ueberlegungen und Arbeiten zeigen. 
Als Arbeitsgrundlage g ilt für die britische Zone gegenwärtig 
und bis zu ihrem Widerruf die Beauftragung, die dem VSE 
mit Wirkung vom 1 . Oktober 1946 gegeben wurde.

Zum Abschluß der Organisationsfragen und zur Vervoll­
ständigung des Bildes über die gegenwärtige Lenkung der 
deutschen Eisenindustrie ist hier noch ein Hinweis einzu­
schalten über die im August 1946 erfolgte Uebernahme der 
Kontrolle der gesamten Eisenindustrie in der britischen 
Besetzungszone durch die N o rth  German Iron  and Steel 
C ontro l m it dem Sitz in Düsseldorf. Aufgabe dieser Stelle 
ist es, zunächst Untersuchungen über die finanzielle Lage 
der Eisenindustrie anzustellen mit der Absicht, die großen 
Konzerneaufzuteilen, die Eisenindustrie zu reorganisieren, da­
mit sie gegebenenfalls in öffentlichen Besitz übergehen kann.

Zur Durchführung der Arbeiten sollen zum großen Teile 
deutsche Stellen herangezogen werden. Zu nennen ist hier 
die im Aufbau begriffene T re u h a n d v e rw a ltu n g  der 
Eisen- und S ta h lin d u s tr ie . Entgegen anders lautenden

Mitteilungen ist hierzu festzustellen, daß diese „Treuhand­
verwaltung“  weder ein Anhängsel des Verwaltungsamtes fü r 
Stahl und Eisen ist, noch umgekehrt. Während dem VSE 
im wesentlichen Aufgaben der Produktion obliegen, ist die 
Treuhandverwaltung zur Ueberprüfung aller finanziellen 
Zusammenhänge eingesetzt. Irgendwelche Ueberschnei- 
dungen im Arbeitsbereich dieser beiden Stellen liegen also 
nicht vor, sie ergänzen einander vielmehr und arbeiten in den 
sie gemeinsam berührenden Fragen, z. B. auf dem Gebiete 
der Statistik, zusammen.

Soweit das Bild der Entwicklung der Organisation, in der 
man im großen wie im kleinen— zumal bei den politischen 
Gegebenheiten — nur tastend zu einem Beharrungszustand 
kommen kann.

Entwicklung der Erzeugung
Bei dem überaus großen Stahlbedarf für alle Zweige der 

Stahlverarbeitung, des Baugewerbes, der Reichsbahn, des 
Bergbaues, der Landwirtschaft, und alle anderen Verbrau­
chergruppen steht natürlich die Frage im Brennpunkt, in 
welchem Umfange die Stahlerzeugung wieder angelaufen 
ist und inwieweit der Bedarf jetzt oder in absehbarer Zeit 
gedeckt werden kann.

Die Antwort hierauf läßt sich in ihrem ersten Teile geben 
an einem Ueberblick, den die Erzeugung an Roheisen, Roh­
stahl und Walzwerkserzeugnissen seit dem Wiederanläufen

Is* wo 
§

200

Für November geschätzte [ | Zahlen \ \
N. D. J. F. M. A. M. J. J. A. S. 0. N* D,

im  me
Bild 2 . R oheisen- und R ohstahlerzeugung, 

der Betriebe genommen hat. B ild  2 zeigt die Ergebnisse. 
Erläuternd ist dazu in großen Zügen das Folgende zu sagen:

Bestand zum Jahresbeginn, als die Werke und vor allem
die Zechen noch über größere Kohlen- bzw. Koksvorräte 
verfügten, fü r die Werke der Eisen schaffenden Industrie in 
vielen Fällen noch Unklarheit darüber, ob und in welchem 
Maße ihre Anträge auf Betriebserlaubnis genehmigt wurden, 
so traten bald andere Schwierigkeiten, z. B. durch Kür­
zungen in den zuvor vereinbarten Gas- und Stromlieferungen, 
hinzu und machten oft kurzfristige Aenderungen der Pro­
duktionsplanungen notwendig. Andere Engpässe, so in der 
Versorgung m it Roh- und Hilfsstoffen (vor allem auch an 
feuerfesten Stoffen, in deren Bezug die Werke auf die Zufuhr 
aus der französischen Besetzungszone angewiesen sind), wur­
den durch diese, die Erzeugung stark hemmenden Umstände 
zum Teil weitgehend überdeckt. Schließlich machten die 
drastischen Kürzungen in der Lebensmittelversorgung einen 
neuen, sehr wesentlichen Engpaß deutlich: den Mangel an 
Arbeitskräften. So war schon zum Schlüsse des ersten 
Quartals 1946 die verfügbare Kohle und die verfügbare 
Arbeitskraft trotz der absolut genommen sehr geringen Er­
zeugungshöhe von weniger als 200 000 t je Monat zum Maß 
aller Dinge im Gesamtarbeitsbereich des VSE geworden. 
Eine grundsätzliche Aenderung der Lage hat sich auch in den 
folgenden Monaten bis zum Jahresschluß nicht ergeben. Die 
Zuteilungen an festen Brennstoffen, Gas und Strom führten 
im Monat August zur höchsten Monatserzeugung des Jahres 
1946 m it rd. 250 000 t Rohstahl. Bei dieser Erzeugung schien 
gleichzeitig die Grenze erreicht, die durch den Mangel an 
Arbeitskräften gegeben ist. Zu diesen beiden wichtigen 
Punkten „Engpaß Kohle“  und „Engpaß Arbeitskräfte“  
noch einige kurze Hinweise:

■ Rohstahlblockerzeugung \ \ \■ Roheisenerzeugung (einschließlich 
• Walzrverksfertigerzeugung (ohne Halbzeug)
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Das Wiederanläufen der Werke, zum Teil nach dem Grade 
ihrer Betriebsbereitschaft, zum Teil nach den örtlichen 
Belangen und m it Rücksicht auf die öffentliche Energie­
versorgung in den letzten Monaten des Jahres 1945 und zu 
Beginn des Jahres 1946, hatte natürlich einen übergewöhnlich 
hohen Brennstoffverbrauch je Tonne Erzeugung zur Folge. 
Bei der knappen Kohlendecke war deshalb das Bemühen, vor 
allem des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute bzw. seiner 
Energie- und Betriebswirtschaftsstelle, darauf gerichtet, 
durch entsprechende Produktionslenkung und Ueberwa- 
chung der Betriebe und verstärkten Schrotteinsatz im Hoch­
ofen und dergleichen mehr zu einer möglichst rationellen 
Ausnutzung der wenigen verfügbaren Energiemengen zu 
kommen. Die erzielten Erfolge zeigt die nachstehende Zu­
sammenstellung über den gesamten Energieverbrauch in der 
Zeit von Januar bis Oktober 1946, wobei der Verbrauch 
an Steinkohle, Koks, Braunkohle, Gas und Strom auf Nor­
malkohle von 7000 kcal/kg umgerechnet ist.

E n tw ic k lu n g  des G esa m t-E n e rg ie ve rb ra u ch s  
je  t R o h s ta h l

Verbrauch in kg Normal- 
kohle t Rohstahl

J a n u a r .................... 3430
F eb rua r.................... 2750
März . . . . . . .  2860
A p r i l ........................ 2370
Mai ........................  2085
J u n i ........................ 1930
Juli ........................ 2009
A u g u s t .................... 2023
September 1875
O ktober....................  1850

Es ist nicht anzunehmen, daß die jetzigen Verbrauchszahlen 
noch erheblich weiter gesenkt werden können, sofern die 
Ausnutzung der Kapazität nicht wesentlich gesteigert werden 
kann, so daß also die z u k ü n ft ig e  H öhe der R o h ­
s ta h le rze u g u n g  zu n ä ch s t u n m it te lb a r  vo n  der 
H öhe der zu r V e rfü g u n g  g e s te llte n  E ne rg ie  a b ­
häng t.

Eine Aenderung im Engpaß „V e rfü g b a re  A rb e its ­
k rä f te “  zu erreichen, kann nach dem Ergebnis der bisherigen 
Prüfungen der Sachlage bei der weit überalterten Belegschaft 
nicht erwartet werden, solange nicht durch verbesserte E r­
nährung der frühere Leistungsstand wieder ermöglicht oder 
doch wenigstens angenähert wieder erreicht w ird und die 
deutschen Kriegsgefangenen nicht wieder in ihrer Heimat 
in den Arbeitsprozeß eingeschaltet werden. Umsetzungen 
von Arbeitskräften aus stilliegenden Betrieben werden u. a. 
durch Wohnraummangel unmöglich gemacht; auch Fragen 
der Ernährung sprechen hier entscheidend mit. Dieses ganze 
Fragengebiet ist aber zu wichtig, als daß es hier m it wenigen 
Hinweisen in seiner Bedeutung auch nur umgrenzt werden 
könnte. Es wird darauf an anderer Stelle ausführlicher ein­
gegangen werden2).

Regelung des Absatzes
Schon eingangs war angedeutet worden, daß die Regelung 

des Absatzes eine ebenso schwierige Aufgabe wie die Pro­
duktionslenkung beim Wiederanläufen der Betriebe dar­
stellte. Auf die organisatorische Gestaltung von Auftrags­
lenkung und Absatz soll deshalb im folgenden noch näher 
eingegangen werden, sind diese Fragen doch für Erzeuger 
wie fü r Verbraucher in gleicher Weise von Belang.

In einer jahrzehntelangen Entwicklung hatte die deutsche 
Eisenindustrie fü r den größten Teil ihrer Standarderzeugnisse 
zentrale Verkaufsverbände gebildet, die zum großen Teil 
seit vielen Jahren in internationale Verbände eingeordnet 
waren. Ueber das.allgemeine und volkswirtschaftliche Für 
und Wider, über die privatwirtschaftliche Zweckmäßigkeit 
dieser Organisationsgestaltung ist unendlich viel gesprochen 
und geschrieben worden; darauf soll hier nicht eingegangen 
werden.

! )  S t a h l  u .  E i s e n  d i e s e s  H e f t ,  S .  3 1 .

Im wesentlichen sind es folgende Gründe, die die Fort­
führung eines zentralen Verkaufs durch en tsp rech en d e  Ver­
bände seit März 1945 unmöglich machten:
1. Das Aufhören der Erzeugung und die U ngew ißheit über 

Zeit und Umfang ihrer Wiederaufnahme begründeten 
zum mindesten eine zeitweilige Unterbrechung.

2. Die zur T atsache gewordene Zerschlagung der Wirtschafts­
einheit des Reichsgebietes m it der sehr bald erkennbaren 
Unterschiedlichkeit der wirtschaftspolitischen Grund­
sätze in den verschiedenen Besetzungszonen verbot von 
vornherein den Gedanken eines zentralen Verkaufs fü r das 
Reichsgebiet.

3. Aus der wirtschaftspolitischen Zielsetzung der Besat­
zungsmächte, wie sie bereits vor der Besetzung und ebenso 
nachher immer wieder in eindeutiger Form bekanntgege­
ben worden war, ergab sich m it voller Klarheit, daß neben 
anderen Formen wirtschaftlicher Zusammenschlüsse 
(Konzerne, Truste, private Monopole u. ä.) auch für 
zentrale Verkaufssyndikate kein Raum mehr sein würde. 
Diese Tatsache war um so stärker zu bewerten, als in 
Deutschland selber, darunter auch in der Eisenindustrie, 
manche Kreise nicht mehr bereit waren, den Verkauf der 
Produkte ihrer Werke ganz oder teilweise an eine zentrale 
Gemeinschaftsbildung zu übertragen. —  Der Vollständig­
keit halber mag hier angemerkt sein, daß auch die früheren 
Verkaufsverbände, darunter in erster Linie der Stahl­
werks-Verband (nach seiner Umbildung im Kriege seit
1. April 1943 W'alzstahl-Verband), immer nur den zentra­
len Verkauf von Standarderzeugnissen, im wesentlichen in 
Handels- und einigen einfachen Güten, besorgt haben. 
Höhere Qualitäten und Sonderheiten m it einem bestimm­
ten, gar nicht sehr hoch bemessenen Aufpreis sind von 
den Werken immer selbst verkauft worden. Ein weit 
stärkerer Eingriff in die freie Tätigkeit der Werke ist erst 
während des Krieges durch die Behörden und Kriegs­
organisationen erfolgt und hat sich nicht nur auf die (nun­
mehr staatlich gelenkte) Gestaltung des Absatzes, sondern 
in gleichem Umfange auf die Roh-.und Hilfsstoffbeschaf- 
fung und vor allem auf die Erzeugung selber erstreckt. 
Die Abneigung gegen derartige Maßnahmen hat sich all­

mählich auf die Verkaufsverbände übertragen, die zwar in 
ihrer Entstehung auf gemeinschaftlichen Beschluß ihrer Mit­
glieder beruhten, während des Krieges aber in mancher Hin­
sicht zur Durchführung von Aufgaben des Staates und der 
Kriegsorganisationen herangezogen worden waren. Dies 
half die Meinung bilden, daß es besser sei, von einer zentralen 
Verkaufsorganisation überhaupt Abstand zu nehmen.

Aus den vorstehend genannten Gründen hatten der 
Walzstahl-Verband und die übrigen Verbände m it dem Zeit­
punkt der Besetzung ihre Geschäftstätigkeit von sich aus 
eingestellt und sich nur noch m it der Abwicklung befaßt, 
eine Aufgabe, die angesichts des erst nach Ablauf von Mo­
naten wieder ermöglichten Geschäftsverkehrs unter den 
Zonen nur langsam in A ngriff genommen werden konnte und 
deren Beendigung sich auch heute noch große Schwierig­
keiten und schwer überwindbare Unsicherheiten entgegen­
stellen.

Die angedeutete Auffassung einer Reihe von Werken 
über die künftige Gestaltung der Absatzorganisation führte 
schon im Sommer 1945 zur offiziellen privatrechtlichen Kün­
digung der beiden großen, in der Geschäftsstelle des Walz­
stahl-Verbandes G. m. b. H. zusammengefaßten Gruppen 
des Profilstahl- und Flachstahl-Verbandes. Ueberlegungen 
innerhalb der Eisenindustrie der britischen Zone über eine 
Umorganisation der Verkaufsverbände zu Auftrags- und 
Absatzlenkungsstellen auf statistischer Grundlage mit selb­
ständigem Verkauf durch die Werke, Ueberlegungen, die mit 
Kenntnis der Besatzungsbehörden angestellt wurden, blieben, 
ohne Ergebnis, ebenso wie Erörterungen m it der Besatzungs­
behörde über die Einschaltung der zu diesem Zwecke um­
zugestaltenden Organisationen der alten Verkaufsverbände 
als Verhandlungspartner fü r die zentrale Deckung des 
Truppenbedarfs. Grund dafür war, daß sich inzwischen eine 
andere Entwicklungslinie abzuzeichnen und durchzusetzen
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begann, die, wie schon früher dargelegt, schließlich zur E in­
setzung der auch die Auftragslenkung und die Absatzfragen 
umfassenden Organisation des Verwaltungsamtes fü r Stahl 
und Eisen führte. Der Wandel in Aufgabenstellung und 
Gliederung dieses Amtes — bedingt durch die noch stark 
im Fluß befindliche allgemeine Entwicklung sowohl auf 
seiten der Besatzungsbehörden (zonale und bizonale Ver­
waltung) als auch in der deutschen Verwaltung (konkur­
rierende Ansprüche der in Bildung befindlichen Länder) und 
schließlich auch wirtschaftspolitische Meinungsverschieden­
heiten— hat natürlich auch auf.die Gestaltung der Auftrags­
lenkung und der Absatzregelung bestimmenden Einfluß.

Ohne auf jede Phase der Entwicklung einzugehen, ergibt 
sich zur Zeit (Herbst 1946) in etwa nachstehende Lage.

1. Es gibt keinerlei etwa den früheren Verkaufsverbänden 
entsprechende,zentrale Verkaufsorganisationen; der eigent­
liche

Verkauf
in kaufmännischem Sinne, also Bestätigung, Festsetzung der 
Preise sowie der Verkaufs- und Zahlungsbedingungen (unter 
Beachtung der geltenden Preisbildungs- und Ueberwachungs- 
bedingungen), Fakturierung und Abwicklung, ist ausschließ­
lich Sache der Werke. In Deutschland hatte sich seit vielen 
Jahren die Uebung herausgebildet, den Verkauf eines großen 
Teiles der Walzerzeugnisse, vor allem der Standarderzeug­
nisse in Handels- und einigen einfachen Güten, ausschließlich 
über einen bestimmten Kreis von Händlern vorzunehmen; 
diese Regelung ist zu Anfang 1946 grundsätzlich, aber als 
Uebergangsregelung, für die britische Zone unter Anpassung 
an das zusammengeschrumpfte Geschäft v o r lä u fig  bei­
behalten worden; die von vornherein als notwendig erkannte 
Neuordnung, die gleichzeitig neben einer Auflockerung 
etwaiger im Laufe der Zeit starr gewordener Bindungen eine 
Beseitigung kartellähnlicher Eigenarten bringen muß, be­
findet sich zur Zeit sowohl m it den Beteiligten als auch mit 
der Besatzungsbehörde in Erörterung. Es ist zu erwarten, 
daß diese Neuordnung für die britische und amerikanische 
Besetzungszone gemeinsam getroffen wird. In der franzö­
sischen Besetzungszone ist die Handelsorganisation in An­
lehnung an französische Methoden umgestaltet; der Verkehr 
zwischen der britischen und französischen Besetzungszone 
wickelt sich handelsmäßig im wesentlichen nach den Ge­
pflogenheiten der britischen Zone ab. In der russischen Be­
setzungszone sind unter dem Einfluß der sowjetischen In­
dustrieorganisation neue Formen der Handels- und Händler­
organisation gebildet worden, deren Abstimmung auf die 
Verhältnisse in der britischen Besetzungszone sich noch 
in der Entwicklung befindet.

2. Dem Verkauf durch die Lieferwerke vorgeschaltet 
ist die

Lenkung aller Aufträge durch das VSE
Zuständig innerhalb des VSE für diese Aufgabe ist die Gruppe 
„Absatz“  (ursprünglich bei Bildung des VSE als Gruppe 
„Auftragswesen“  bezeichnet); sie hatte zur Durchführung 
dieser Aufgabe für die hauptsächlichsten vom VSE betreuten 
Erzeugnisse besondere Abteilungen als Auftragslenkungs­
stellen gebildet, von Roheisen über Walzerzeugnisse bis zu 
den Erzeugnissen der Drahtverfeinerung. Nach der neuer­
dings vorgenommenen Zusammenfassung bestehen für die 
Auftragslenkung zur Zeit folgende Abteilungen:

Roheisen,
Walzerzeugnisse,
Stahlrohren,
Rollendes Eisenbahnzeug und Freiformschmiedestücke, 
Gesenkschmiedestücke,
Edelstahl,
Guß,
Sogenannte Grenzprodukte (fringe producís).

Unter diesem letzten Begriff sind eine Reihe von Erzeug­
nissen zusammengefaßt, die auf Veranlassung der Besat­
zungsbehörde in die Betreuung durch das VSE einbezogen 
sind, obwohl sie nach deutscher Auffassung nicht zur Eisen 
schaffenden Industrie gerechnet werden; es handelt sich im

wesentlichen um Präzisionsrohre, blankgezogenen Stahl, 
Kaltband und vor allem um gezogenen Draht und die Er­
zeugnisse der Drahtverfeinerung.

Allen diesen Lenkungsabteilungen gemeinsam ist die 
Aufgabe, fü r eine zweckentsprechende Verteilung der auf­
kommenden Aufträge auf die m it behördlicher Genehmigung 
(Permit) in Betrieb befindlichen Werke im Rahmen des Um­
fanges ihrer Produktionserlaubnis zu sorgen, und zwar der­
gestalt, daß alle Aufträge eines Erzeugnisses oder einer Er­
zeugnisgruppe möglichst gleichmäßige Liefertermine er­
reichen. Die notwendigen statistischen Unterlagen über die 
jeweilige Auftragsbelegung der einzelnen Werke gewannen 
die Lenkungsstellen bislang aus ihren eigenen Anschreibun­
gen bzw. aus den Meldungen ihrer Werke über Auftrags­
eingang, Lieferungen und Auftragsbestand. Neuerdings soll 
durch Zusammenfassung all dieser Anschreibungen bei einer 
z e n tra ls ta tis t is c h e n  A b te ilu n g  sowohl eine Entlastung 
der Werke m it statistischen Meldungen als auch der Len­
kungsstellen m it statistischen Arbeiten erreicht werden. 
Die Durchführung dieser Maßnahme ist wegen der Vielzahl 
der Werke und Erzeugnisse sowie wegen der zahlreich not­
wendig werdenden statistischen Sondererfassungen sehr 
schwierig.

Die A rb e its v e rfa h re n  der L e n ku ngss te llen  stellen 
sich entweder als eine zentrale Auftragsverteilung dar oder — 
wie man sich angewöhnt hat, es auszudrücken — als eine 
„Steuerung über die Spitze“ . Zu der ersten Gruppe gehören 
vor allem die beiden großen Gruppen Walzstahl und Stahl­
rohren; bei ihnen werden alle Aufträge ohne jede Ausnahme, 
gleichgültig um welche Menge oder Güte es sich handelt, im 
Original an die Lenkungsstelle eingereicht und von dieser 
dem nach Erzeugungsprogramm und jeweiliger Auftrags­
belegung geeigneten Werk zugewiesen; dabei wird auf 
Wünsche des Bestellers, Frachtlage usw., soweit das 
möglich ist, Rücksicht genommen. Die andere, „über die 
Spitze steuernde“  Gruppe der Lenkungsstellen, wie für 
Schmiedestücke, Guß und Grenzprodukte, überläßt den 
Werken nach bestimmten Grundsätzen (Begrenzung des 
Auftragsbestandes durch Sicherung bestimmter Höchst­
lieferfristen) die unmittelbare Buchung von Aufträgen, läßt 
sich diese aber einzeln oder listenmäßig melden und behält 
sich das Recht vor, schon gebuchte Aufträge umzulegen oder 
(notleidende) Aufträge, fü r die ein Besteller kein lieferbereites 
Werk finden kann, von sich aus einem geeigneten Werk zuzu­
weisen. Auf alle Fälle wird der Grundsatz streng beobachtet, 
daß kein Auftrag in den Auftragsbestand eines Werkes 
gelangt, ohne durch die Schleuse der Lenkung des VSE zu 
gehen. Es liegt auf der Hand, daß die derzeit schwankenden 
Verhältnisse (kurzfristige Inbetriebnahme und Außerbetrieb­
setzung von Werken infolge der Kohlen- und Energieschwie­
rigkeiten, Arbeitermangel, Ungewißheit über die sogenannte 
Reparationsliste usw.) es außerordentlich schwierig, in vielen 
Fällen sogar unmöglich machen, das angestrebte Ziel aus­
geglichener Liefertermine in dem gewünschten Maße zu 
erreichen.

3. Neben der Ueberwachung der Stahlerzeugung und 
ihrer Verwendung war die Auftragslenkung der Hauptgrund 
für die m it der Errichtung des VSE von der Besatzungs­
behörde gleichzeitig veranlaßte Wiedereinführung der

Eisen- und Stahlkontingentierung
Ihr wesentlicher Unterschied gegenüber der früheren deut­
schen vertikalen Kontingentierung liegt in ihrem horizon­
talen Aufbau. Die Einführung dieses Verfahrens, gegen 
das manche Bedenken geltend gemacht wurden, entsprach 
den Wünschen der britischen Dienststellen und bezweckte 
eine genauere Ueberwachung der einzelnen Verbraucher­
gruppen. Ergab sich also früher das Recht der Eisen- und 
Stahlverarbeitung eines Betriebes aus der Summe der ihm 
vorliegenden kontingentierten Endverbraucheraufträge, 
so erhalten nach der neuen Regelung eine begrenzte Zahl von 
K o n tin g e n ts trä g e rn  durch die kontingentanfordernden 
Stellen bestimmte Mengen an Eisen und Stahl, die sie ihren 
Firmen als Verarbeitungsrecht zuteilen.
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Diese V e rte ilu ng sm a ß n a h m e n  sp ie len  s ich , so­
w e it  es s ich  um d ie  der b r it is c h e n  Zone zu r V e r­
fü g u n g  stehende Menge h a n d e lt, in n e rh a lb  der 
e ng lischen  Ebene ab; die H a u p tv e r te ilu n g  in n e r­
ha lb  der B esetzungszonen e r fo lg t dagegen im  
K o n tro l l r a t .

Die von der Kontingentierung erfaßten Materialien und 
die Methoden der Kontingentierung sind in der Anordnung 
des VSE vom 6 . Dezember 1945 geregelt. Die Lenkungs­
stellen und bei den „über die Spitze steuernden“  Lenkungs­
stellen in deren Aufträge die Werke, sind dafür verantwort­
lich, daß nur solche Aufträge zugewiesen und gebucht wer­
den, die den Bedingungen der Kontingentierung entsprechen. 
Auf Einzelheiten, auch auf die kontingentsmäßige Behand­
lung von Interzonen- (und Export-) Aufträgen kann in 
diesem Zusammenhang nicht eingegangen werden; auch 
nicht auf Sonderregelungen, wie fü r Bergbau, Reichsbahn, 
Interzonenaufträge in Grenzprodukten u. ä. Nur so viel sei 
angedeutet, daß die Mehrzahl der Sonderregelungen in ge­
wissem Umfange eine Wiederangleichungan die frühere Hand­
habung bedeuten. Die weiter oben gekennzeichneten „Grenz­
produkte“  gehören nicht zur „Materialliste“ , sind also nicht 
kontingentiert und können deshalb von ihrem Hersteller 
frei ohne Kontingentsscheine verkauft werden, während der 
Bezug des fü r ihre Herstellung erforderlichen Eisen- und 
Stahlvormaterials nur gegen Kontingentsscheine möglich 
ist. Der Umfang dieser Bezugsmöglichkeit ergibt sich also 
aus der Höhe des dem Hersteller von Grenzprodukten zur 
Verfügung stehenden Kontingents. Gerade bei diesen 
Grenzprodukten ist die Angleichung an das frühere Endver­
braucherkontingent im Laufe der Zeit in stärkerem Maße 
vollzogen worden; ihre volle Einbeziehung in die Kontin­
gentierung ist bei der bevorstehenden Verschmelzung der 
britischen und amerikanischen Zone m it großer Wahrschein­
lichkeit zu erwarten.

Interzonenmäßig sind die Grenzprodukte übrigens schon 
sehr früh wie kontingentiertes Material behandelt worden. 
Innerhalb der britischen Zone hat man das Fehlen der durch 
die Kontingentierung gegebenen Lenkung fü r die Grenz­
produkte m it befriedigendem Erfolge dadurch ausgeglichen, 
daß bestimmten Bedarfsträgergruppen von Vierteljahr zu 
Vierteljahr fest vereinbarte Mengen in den einzelnen Grenz­
produkten Vorbehalten wurden.

4. Bislang leider nur theoretischer Natur geblieben sind 
die Bemühungen um die

Wiederaufnahme des Exports
Das Ausfuhrgeschäft widerstrebt seiner ganzen Natur nach 
der zur Zeit von den Besatzungsmächten allein zugelassenen 
behördlich-kollektiven Handhabung. Deshalb sind selbst 
in solchen Materialien, die auf Grund alter Bestellungen aus 
der Zeit vor der Besetzung fabrikationsfertig zur Ausfuhr 
bereitlagen, nur in geringem Umfange Geschäfte zur Durch­
führung gelangt. Im übrigen muß zugegeben werden, daß 
die derzeit ganz ungenügende Höhe der Walzstahlerzeugung 
im Verein m it der durchaus ungenügenden Deckung lebens­
wichtigen Inlandsbedarfes die Ausfuhr von unveredelten 
Erzeugnissen der Eisen schaffenden Industrie nur dann 
rechtfertigen würde, wenn die Bestreitung unerläßlichen 
Lebensmittel- oder Rohstoffeinfuhrbedarfs auf andere Weise 
nicht ermöglicht werden könnte. Der zweifellos auf der 
ganzen Welt in absehbarer Zeit vorhandene große Eisen­
bedarf macht es aber Deutschland zur Pflicht, m it allen 
Kräften dahin zu streben, sich, soweit und sobald das möglich 
sein wird, an der Deckung dieses Eisenbedarfs zu beteiligen, 
um seinen aus der jetzigen Lage und den kommenden Frie­
densregelungen herrührenden Verpflichtungen nachkommen 
zu können. Das VSE hat sich daher von Anfang an m it der 
Beobachtung der Exportmöglichkeiten eingehend befaßt 
und innerhalb der Gruppe „Absatz“  fü r dieses Gebiet zu­
sammen m it der Behandlung des Interzonenverkehrs eine 
eigene Abteilung eingerichtet.

5. Die bisher geschilderte Auftragsverteilung und Absatz­
lenkung bezieht sich zunächst auf die einzelnen vom VSE

betreuten Erzeugnisse. Es liegt aber auf der Hand, daß eine 
solche Einzelbehandlung nicht ausreichend ist, um der der 
gesamten Eisenindustrie zukommenden Verantwortung ge­
recht zu werden. Dazu ist weiter erforderlich, daß die Ver- 
teilungs- und Lenkungsmaßnahmen fü r alle Produkte ein­
heitlich aufeinander abgestimmt werden, und vor allem, daß 
innerhalb des VSE die engste Z u sa m m e n a rb e it zw ischen 
den G ruppen P ro d u k tio n  und A b s a tz  stattfindet; 
diese erfolgt durch die in beiden Gruppen bestehenden Pla­
nungsabteilungen, die die Vorarbeiten fü r die zentrale Pla­
nungsabteilung zu leisten haben. In ihr werden die Absatz­
bedürfnisse, wie sie sich aus den durch Kontingentierung und 
Lenkung geregelten Auftragsbeständen in den einzelnen 
Erzeugnissen ergeben, in Uebereinklang gebracht m it den 
jeweiligen Erzeugungsmöglichkeiten; diese wiederum hängen 
letzten Endes von der jeweiligen Höhe und Zusammen­
setzung der von der Besatzungsmacht dem VSE für die 
Eisenindustrie zur Verfügung gestellten Kohlen- und Ener­
giemengen ab, ferner von den verfügbaren Arbeitskräften, 
der Transportlage, den sonstigen Roh- und Hilfsstoffen, 
allgemeinen oder speziellen Reparationsmaßnahmen usf. 
A ll diese Faktoren stehen in vielfältigen Wechselwirkungen, 
die sich sowohl in den periodischen, monatlichen und viertel­
jährlichen allgemeinen Planungen als auch in der Beseitigung 
täglich auftretender Schwierigkeiten und Engpässe äußern. 
Eine der wichtigsten Aufgaben der Planungsabteilung der 
Gruppe „Absatz“  ist dabei die Disposition der Vorprodukte, 
d. h. derjenigen kontingentierten Eisen- und Stahlerzeug­
nisse, die von Firmen aus dem Betreuungsbereich des VSE 
zu anderen kontingentierten Eisen- und Stahlerzeugnissen 
verarbeitet werden, in erster Linie natürlich des Halbzeugs 
(Roh- und Vorblöcke, Brammen, Knüppel und Platinen); 
m it zunehmender Bedeutung der reinen Walzwerke bzw. 
m it dem etwaigen Fortfall der Stahlerzeugung bei einigen 
bisher gemischten Hüttenbetrieben im Zuge einer Kapa­
zitätsherabsetzung wird die richtige Halbzeugplanung immer 
wichtiger. Es wird noch geraume Zeit vergehen, bis ein innerer 
Gleichgewichtszustand innerhalb der endgültig bestehen 
bleibenden deutschen Eisenindustrie, die Abstimmung ihrer 
Erzeugungsprogramme aufeinander wie auf den Bedarf und 
eine stetigeHalbzeugversorgung wiederhergestellt sein werden.

6 . Die Schilderung des VSE und der Aufgaben und Ar­
beiten seiner Gruppe „Absatz“  wäre nicht vollständig ohne 
Kennzeichnung eines noch nicht endgültig gelösten Pro­
blems: Schon in einem früheren Abschnitt war auf die 
grundsätzliche Ablehnung zentraler Verkaufsverbände durch 
die Besatzungsmacht, die sich im Ergebnis m it den Gedan­
kengängen weiter Kreise der deutschen Eisenindustrie 
deckte, hingewiesen worden. Waren schon während des 
Krieges behördliche Lenkungsmaßnahmen zur Ausführung 
den Verkaufsverbänden übertragen worden, so erhob sich 
jetzt m it der zunehmenden Bedeutung der behördlichen 
Lenkung und der zwangsläufigen Wiedereinführung der 
Kontingentierung die Frage, welcher Organisation die 
Durchführung dieser Maßnahmen übertragen werden sollte. 
Nach Fortfall der Verkaufsverbände lag es nahe, daran zu 
denken, m it dieser Aufgabe die Selbstverwaltungsorgani­
sation der W irtschaft, die sich m it Zustimmung der Besat­
zungsbehörden in den Wirtschaftsvereinigungen m it den 
jetzigen Verhältnissen angepaßten Zielsetzungen im Neubau 
befindet, unter behördlicher Ueberwachung zu betrauen. Die 
Erörterung über diese Frage ist noch nicht abgeschlossen. 
Nachdem man anfangs, besonders auf seiten der Be­
satzungsbehörde, aber auch in deutschen, betont plan­
wirtschaftlich eingestellten Kreisen solcher Heranziehung 
der Selbstverwaltung zur überwachten Ausführung hoheits­
rechtlicher Planungsaufgaben durchaus ablehnend gegen- 
iiberstand, scheint sich jetzt eine gewisse Wandlung in den 
Auffassungen anzubahnen. Es hat sich gezeigt, daß die 
Durchführung der Planungsmaßnahmen im einzelnen einen 
derart umfangreichen Apparat erfordert, daß er über den 
Rahmen einer zentralen Behörde auf zonaler oder bizonaler 
Grundlage personen- und etatsmäßig weit hinausgreift, und 
daß er im übrigen entbehrt werden kann, wenn durch eine
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zweckentsprechende straffe Organisation und geeignete per­
sonelle Besetzung die Durchführung der behördlich erlasse­
nen Richtlinien und Grundsätze laufend im allgemeinen 
überwacht wird und im einzelnen nachgeprüft werden kann. 
Ob dann die ausführende Tätigkeit von den Wirtschaftsver­
einigungen selber oder von einer für diesen Zweck zu schaf­
fenden, sich selbst verwaltenden Sonderorganisation über­
nommen wird, ist eine Frage von untergeordneter Bedeutung. 
Manches deutet darauf hin, daß der zweckvolle Rahmen für 
eine solche Organisation die neuerdings zur Erörterung 
gestellten Bewirtschaftungskartelle sein könnten, die m it 
behördlicher Genehmigung oder auch auf behördliche An­
ordnung hin ins Leben gerufen werden, unter laufender be­
hördlicher Ueberwachung stehen und in einem besonderen 
Register geführt werden sollen.

Manche Fragen von lebenswichtiger Bedeutung für die 
Gestaltung des Absatzes sind in den vorstehenden Aus­
führungen nur kurz gestreift oder gar nicht behandelt worden, 
zum Teil aus Platzmangel (Interzonenfragen, Handels- und 
Händlerorganisationen, Sonderprobleme bei bestimmten Er­
zeugnissen, wie Roheisen, Freiform- und Gesenkschmiede­
stücke, Gießereierzeugnisse usw.), zum Teil, weil sie zurZeit 
nicht oder nicht eindeutig zum Aufgabenbereich des VSE 
gehören. Das g ilt vor allem für die Preis- und Erlösfrage. 
Der jetzige Zustand, die Auftragsverteilung und -Zuweisung 
unter den geschilderten Voraussetzungen unabhängig von 
Preisen und Erlösen durchzuführen, ist auf die Dauer 
undurchführbar, denn solange ein Lieferwerk selbst für 
seinen Verkauf kaufmännisch verantwortlich ist, kann ihm 
weder das Recht genommen noch die Pflicht erlassen werden, 
durch entsprechende Verkaufsplanung von der Erlösseite 
aus eine ausgeglichene Betriebsrechnung anzustreben. (Von 
der selbstverständlichen Pflicht, das gleiche Ziel durch 
Einkauf und Betriebsplanungen wie auch Selbstkosten­
gestaltung anzustreben, ist hier nicht die Rede.) In diesem 
Zusammenhang ist hier natürlich auch die seit Jahresfrist 
lebhaft erörterte Frage des allgemeinen Eisenpreises und 
seiner Erhöhung zu nennen, ebenso wie etwaige Berührungs­
punkte mit der neu errichteten, schon oben genannten 
T reuhandverwaltung.

Zukünftige deutsche Rohstahlkapazität
War in den früheren Abschnitten bei den kurzen Be­

trachtungen über Möglichkeiten zur Deckung des Bedarfes 
an Eisen und Stahl schon auf die Engpässe „Kohle“  und 
„Arbeitskräftebedarf“  hingewiesen, so bleibt hier als letzte, 
wohl wichtigste Voraussetzung die Frage anzuschneiden, 
welche zukünftige deutsche Rohstahlkapazität als ange­
messen belassen wird. In diesem Zusammenhang und im 
Hinblick auf bereits verfügte Demontagen von Hüttenwerks­
anlagen sind gerade in jüngster Zeit in der Tagespresse die 
verschiedensten Zahlen über die Leistungsfähigkeit der deut­
schen Stahlwerke in der britischen Zone genannt worden, 
Zahlen, die zwischen 14 und 19,7 M ill. t je Jahr schwanken 
und die einige Hinweise notwendig machen, um kein falsches 
Bild darüber aufkommen zu lassen.

Schon für den Fachmann ist es schwer, Aussagen über 
die technische Leistungsfähigkeit eines Werkes zu machen, 
da Rohstoffverhältnisse, Arbeitsverfahren und Enderzeugnis 
nach Qualität und Form darauf von Einfluß sind. Die 
technische Leistungsfähigkeit ist aber wiederum eine 
andere als die w ir ts c h a ft lic h e , auf die sich ja schließlich 
so bedeutsame Entscheidungen, wie sie die Festlegung einer 
verbleibenden Kapazität darstellt, gründen müssen; diese 
mag vielleicht bei 80 % der technischen Höchstleistung 
liegen. Es muß deshalb zu einem falschen Bilde über die 
gegenwärtige Leistungsfähigkeit führen, wenn — wie dies 
in einem Falle geschehen ist3) — die in irgendeinem Jahre 
in der Spanne von 1938 bis 1944 erreichten Jahreshöchst­
leistungen der einzelnen Werke in der britischen Zone addiert 
werden und die so erhaltene Zahl —  sie wurde zu 19,7 M ill. t 
genannt, von denen jedoch nur 18,796 t durch die gleich­
zeitig veröffentlichte tabellarische Uebersicht tatsächlich

ausgewiesen wurden — als Kapazität der Stahlerzeugung 
betrachtet werden sollte. Bei einem derartigen Vorgehen 
wird zweifellos eine wesentlich zu hohe Leistungsfähigkeit 
errechnet, denn die in einem Jahre jemals erreichte 
Höchsterzeugung ist keineswegs einer Dauererzeugung, 
geschweige denn der wirtschaftlich zweckmäßigen Erzeu­
gung gleichzusetzen. Weiter bleibt bei einer solchen Addi­
tion unberücksichtigt, daß Kriegsschäden und schlechter 
Betriebszustand der Werke und ihrer Einrichtungen zu 
einer erheblichen Leistungsminderung gegenüber der Höchst­
erzeugung geführt haben; dann aber auch läßt sie außer 
Betracht, daß die Elektrostahlerzeugung für die Zukunft 
voraussichtlich nahezu vollständig* untersagt ist; auch dieser 
Anteil an Elektrostahl ist also abzusetzen. Schließlich aber 
werden nach den bisherigen Verlautbarungen auch die Roh­
stoffvoraussetzungen ganz anders sein als die, unter denen 
die früheren Höchsterzeugungszahlen der einzelnen Werke 
erreicht wurden. Für die Zukunft muß danach m it der Ver­
hüttung deutscher Erze gerechnet werden, die nach allen 
Erfahrungen Leistungseinbußen von 20 bis 30 % m it sich 
bringt.

Aus all diesen Gründen kann m it Sicherheit gesagt wer­
den, daß die Leistungsfähigkeit der Werke in der britischen 
Zone ganz wesentlich unter 19MillionenTonnen Rohstahl liegt.

W ill man den gegenwärtig gültigen Zahlen näherkommen, 
so bleiben Einzelnachprüfungen unter genauer Festlegung 
der Erzeugungsbedingungen zwingend erforderlich.

Versucht man, unter Berücksichtigung der bisher schon 
durchgeführten oder in Durchführung begriffenen Demon­
tagen ein angenähertes Bild über die in etwa verbleiben­
den Möglichkeiten zu gewinnen, so ergibt sich, soweit die 
Mitteilungen darüber zutreffend sind, folgendes.

Im Bereich der russischen Besetzungszone sind nach 
unserer Unterrichtung ganz oder zum Teil abmontiert fo l­
gende größere Werke: Mitteldeutsche Stahlwerke in Bran­
denburg, Hennigsdorf, Riesa, Gröditz, ferner die Sächsi­
schen Gußstahlwerke in Döhlen, die Spandauer Stahl­
industrie in Spandau und Rheinmetall-Borsig in Berlin- 
Tegel. Ihre Kapazität war zusammen auf rd. 1,25 Mill. t/Jahr 
zu bemessen. Verblieben sind noch die Maxhütte in Unter­
wellenborn und das Eisen- und Hüttenwerk Thale m it zu­
sammen rd. 0,28 M ill. t  Rohstahl je Jahr.

Für die französ ische  Besetzungszone, außerhalb 
des Saargebietes, dessen Stahlkapazität vor E in tritt der 
Kriegsschäden rd. 2,9 M ill. t/Jahr ausmachte, verbleiben 
als wesentliche Werke die Rasselsteiner Eisenwerke, die 
Charlottenhütte in Niederscheiden (deren Hochofenbetrieb 
in der britischen Besetzungszone liegt) und die Friedrichs­
hütte in Wehbach. Die Rohstahlkapazität dieser Werke 
kann zu vielleicht 0,350 M ill. t/Jahr veranschlagt werden.

In der am erikan ischen  Zone kann für die dort liegen­
den Werke: Maxhütte in Rosenberg und Haidhof, die So­
phienhütte der Buderus’schen Eisenwerke und die Stahl­
werke Röchling-Buderus in Wetzlar, mit einer Stahl­
kapazität von rd. 0,4 Mill. t/Jahr gerechnet werden.

Die Gesamtkapazität aller Stahlwerke im russischen, 
französischen und amerikanischen Besetzungsbereich ist also 
nach diesen angenäherten Zahlen m it rd. 1 M ill. t Rohstahl 
je Jahr anzusetzen.

Für den Bereich der b r it is c h e n  Besetzungszone, 
die ja bei den Erörterungen über diese entscheidend wichtigen 
Fragen weitaus im Vordergrund steht, ergibt sich nach dem 
gegenwärtigen Stande (Herbst 1946) folgendes angenähertes 
Bild.

In der ersten Stufe abgebrochen oder zum Abbruch be­
stimmt sind folgende Werke:

Rohstahlkapazität
Fried. Krupp, Essen................0,30 Mill. t/Jahr
Fried. Krupp, Borbeck . . . .  0,35 Mill. t/Jahr 
Rheinmetall-Borsig, Düsseldorf 0,10 Mill. t/Jahr 
Gutehoffnungshütte, Düsseldorf 0,07 Mill. t/Jahr

*) „ D i e  W e l t " ,  A u s g a b e  v o m  1 2 .  N o v .  1 9 4 6 . Zusammen: 0,82 Mill. t/Jahr
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Alle anderen Stahlwerke in der britischen Besetzungs­
zone — m it Ausnahme der Reichswerke in Watenstedt, für 
die genaue Angaben gegenwärtig nicht verfügbar sind — 
weisen unter Berücksichtigung der Kriegsschäden und der 
Verhüttung deutscher Erze nach Ueberprüfungen zu M itte  
des Jahres 1946 eine Geamtleistungsfähigkeit an Thomas- 
und Siemens-Martin-Stahl (also ohne Elektrostahl) in Höhe 
von rd. 10,73 M ill. t/Jahr auf.

VOn den in dieser Kapazität erfaßten Werken wurden 
zum 1 . Oktober 1946 stillgelegt:

Hüttenwerk Bruckhausen, Duisburg-
Hamborn ................................................

Dortmund-Hoerder Hüttenverein, Werk
D ortm und ................................................

Klöckner-Werke, Osnabrück ................
Mannesmannröhren-Werke, Großenbaum

zusammen: 1 969 000 t/Jahr
Sollten diese Stillegungen nicht vorübergehender A rt 

sein, so geht die verbleibende Kapazität damit zurück auf 
8,74 M ill. t/Jahr.

B ringt man hiervon weiter in Abzug die Leistung der 
Werke, über die eine Entscheidung bisher wohl noch nicht 
getroffen ist, nämlich die Reichswerke in Watenstedt (deren 
Kapazität zahlenmäßig bei dieser rechnerischen Betrachtung 
außer acht zu lassen ist, da sie in der Ausgangszahl von 
rd. 10,73 M ill. t  nicht erfaßt wurde), sodann die Klöckner- 
Werke, Düsseldorf, m it 96 000 t/Jahr und die Deutschen 
Edelstahlwerke, Krefeld, m it rd. 60 000 t Siemens-Martin- 
Stahl je Jahr, so würde sich die verbleibende Kapazität in 
der britischen Besetzungszone auf rd. 8,60 M ill. t/Jahr er­
mäßigen.

Eine zur Erörterung gestellte Abschaltung der Werke 
Bochumer Verein, Bochum, und Hoesch AG., D ort­

mund, die zu einer weiteren Verminderung der K a p a z itä t  
auf 7,12 M ill. t/Jahr geführt hätte, ist Ende November 1946 
durch Entscheidung der englischen Militärregierung erfreu­
licherweise zunächst zurückgestellt worden, ebenso wie auch 
weitere Stillegungen während des Winters nicht mehr er­
folgen sollen.

W ir haben in der britischen Zone demnach gegenwärtig 
m it etwa 8,64 und in allen vier Besetzungszonen, ohne das 
Saargebiet m it einzubeziehen, zusammen m it rd. 9,64Mill. t 
als a n g e n ä h e rte r R o h s ta h lk a p a z itä t zu rechnen.

Damit würden aber nur rd. 7 M ill. t  Walzwerkserzeug­
nisse oder wenig mehr als 100 kg je Kopf der Bevölkerung 
und Jahr zur Inlandsversorgung zur Verfügung stehen, 
gegenüber 146 kg im Jahre 1913 und 136 kg im Jahre 1929. 
Wenn man bedenkt, daß im Jahre 1929, als Aufträge für 
die Rüstung nicht ins Gewicht fielen, von der deutschen 
Wirtschaft fast 19 Mill. t Rohstahl benötigt wurden und 
Erzeugung und Bedarf sich damals annähernd deckten, so 
wird die Lücke deutlich, die zwischen der zukünftigen deut­
schen Rohstahlerzeugung nach den bisherigen Planungen 
und der Möglichkeit zur Deckung des Bedarfs k la fft und die, 
falls sie nicht geschlossen wird, einen Wiederaufbau der deut­
schen Wirtschaft unmöglich macht.

*
Alles in allem gesehen, liegen vor dem Weg der deutschen 

Eisenindustrie noch viele unausgeräumte Trümmersperren, 
und eine kaum übersehbare Fülle von Unsicherheiten ver­
nebelt die Sicht. An alle in ihr Tätigen wird auch in Zu­
kunft ein Maß an Anforderungen und Einsicht gestellt wer­
den, das nur in dem Bewußtsein aufgebracht werden kann, 
daß ohne eine lebensfähige und gut arbeitende, wenn auch 
gegenüber früher stark verkleinerte Eisenindustrie das 
höchstgefährdete Leben des deutschen Volkes nicht wieder 
gesichert werden kann. — Videant consules!

840 000 t/Jahr

865 000 t/Jahr 
96 000 t/Jahr 

168 000 t/Jahr

Entwicklung und gegenwärtiger Stand 
des Stranggießens von Nichteisenmetallen

Von Dr.-Ing. H erm ann  K ä s tn e r1), Vöhringen (Iller)

Beschreibung der ersten vo llkontinu ierlichen sowie der ha lbkontinu ierlichen Stranggießanlagen und  ih re r A rbe its­
weise. Besprechung der Unterschiede der verschiedenen Stranggießverfahren. Bedeutung der W ärm eflußrich tung  
fü r  den Erstarrungsvorgang. Umgekehrte Blockseigerung und K lä ru n g  der dam it zusammenhängenden Fragen. 
Vermeidung der R ißb ildung . Beispiele fü r  zwei- und mehrsträngiges Gießen. Regel- und Verte ilere inrichtungen  
fü r  die flüssige Schmelze. Gießleistungen bei verschiedenen Legierungen und Abmessungen. Stranggießen von 
Rohren. Stranggießen von Stahl. W ärmeabfuhr beim Gießen verschiedener Werkstoffe. Erzie lbare G ießleistungen.

Die Herstellung von Stangen, Rohren, Profilen, Blechen 
usw., kurz von Halbzeug jeglicher A rt aus Nichteisenmetal­
len, geht von gegossenen Blöcken m it meist rundem oder 
rechteckigem Querschnitt aus. Entscheidend fü r die Güte 
der Halbzeuge wie auch fü r die W irtschaftlichkeit der Ferti­
gungsverfahren ist die Beschaffenheit des Gußblockes, und 
es ist deshalb verständlich, daß die wirtschaftliche Herstel­
lung qualitativ hochwertiger Gußerzeugnisse zu allen Zeiten 
die Fachwelt beschäftigt hat. Um so erstaunlicher ist es, daß 
bis vor wenigen Jahren ausschließlich Verfahren Anwendung 
fanden, die weder dem aus dem Patentschrifttum zu ent­
nehmenden Stand der theoretischen Erkenntnis noch den 
qualitativen und wirtschaftlichen Erfordernissen genügten.

Nichteisen-Schwermetalle, also Kupfer, Bronze, Messing 
usw., wurden bis kurz nach dem ersten Weltkrieg in unge­
kühlte, stehende Formen aus Lehm oder Eisen vergossen; 
erst zu Anfang der zwanziger Jahre fand die w asser­
g e k ü h lte  K o k il le  Eingang, die sich bis in die neuere Zeit 
behauptet hat ( B i ld  1).

Von den Blockgießverfahren, die auf dem Leichtmetall­
gebiet Bedeutung erlangten, sei hier außer dem Z ü b lin -  
V e rfa h re n  nur die u n g e k ü h lte  K ip p k o k i l le  erwähnt, 
die bis vor wenigen Jahren in den meisten Leichtmetall­
werken zu finden war ( B i ld  2 ). Heute nun ist, fast mit

*)  A l s  H a n d s c h r i f t  e i n e s  i m  J u l i  1 9 4 4  v o r  e i n e r  G e m e i n s c h a f t s ­
s i t z u n g  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  g e p l a n t e n ,  a b e r  n i c h t  
e r s t a t t e t e n  V o r t r a g e s  g e d r u c k t .

einem Schlag, ein grundsätzlich neues Verfahren in den 
Vordergrund getreten: der Strangguß. Was ist Strangguß? 
W ir wollen darunter ganz allgemein Verfahren zur Her­
stellung von Gußblöcken verstehen, bei denen das Guß­
erzeugnis länger als die Kokille ist.

Wer sich an Hand des umfangreichen Patentschrifttums 
über dieses Gebiet unterrichten w ill, w ird eine große Zahl 
der verschiedensten Ausführungsformen dieses allen gemein­
samen Grundgedankens finden, und auch dem Fachmann 
wird es schwerfallen, in diesem Gestrüpp wuchernder Ideen 
das Brauchbare vom Unbrauchbaren zu unterscheiden. Um 
dem Eisenhüttenmann hier einige Hinweise und Anhalts­
punkte zu geben, wurde ich von dem Verein Deutscher 
Eisenhüttenleute aufgefordert, in Form eines allgemeinen 
Ueberblicks über die Entwicklung und den gegenwärtigen 
Stand des Stranggießens von Nichteisenmetallen zu be­
richten.

Diese Anregung erging insofern zum richtigen Zeitpunkt, 
als es erst vor wenigen Monaten gelungen ist, die drei maß­
gebenden Firmen, die das Stranggießverfahren auf dem 
Nichteisenmetall-Gebiet in mehrjähriger Arbeit entwickelt 
und auf den heutigen Stand gebracht haben, zusammen­
zubringen. Diese drei Firmen haben sich zu einer engen Ge­
meinschaft zusammengeschlossen und ihren etwa 200  deut­
sche und mehr als 450 ausländische Schutzrechte und 
Schutzrechtsanmeldungen umfassenden Patentbesitz ver.
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einigt. Schon die genannte Zahl der Schutzrechte läßt er­
kennen, daß ohne die Bildung der Stranggießgemeinschaft 
eine vernünftige technische Weiterentwicklung kaum mög­
lich gewesen wäre. Durch diesen Zusammenschluß aber ist

Induktionsofen

Trichterverschluß

ßießtrichter

Kühlwasserablauf

Kokillenrohr
Kühlmantel

Kühlwasser* 
zu/auf

Verschluß

B i l d  I .

/ V  /  /  /  V  
K ü h l k o k i l l e  f ü r  K n p f e r l e g i e r u n g e n .

nunmehr die Gewähr gegeben, daß beim Auftauchen irgend­
eines neuen Problems eine Lösung vorgeschlagen wird, die 
ausschließlich von Ueberlegungen objektiver technischer A rt 
ausgeht, nicht aber von subjektiven Erwägungen, bei denen 
der an sich verständliche Erfinderehrgeiz oder der Kon­
kurrenzneid oder hemmende Rücksichten auf die Patentlage 
mitsprechen. Die Gemeinschaft verfügt heute schon allein

S c h w e n k -  o d e r  K i p p k o k i l l e

B i l d  2 .  B l o c k g i e ß v e r f a h r e n  f ü r  L e i c h t m e t a l l e .

in Deutschland über etwa 50 Lizenznehmer, die Nichteisen­
metalle nach dem Stranggießverfahren vergießen und je­
weils den besonderenVerhältnissen angepaßte zweckmäßigste 
Ausführungsformen benützen. Es wird heute schon weit 
mehr Leichtmetall stranggegossen als in der sonst üblichen 
Weise in Kokille vergossen, und auch auf dem Schwermetall­
gebiet wird die Entwicklung in derselben Richtung gehen.

Die drei Partner der Stranggießgemeinschaft sind: 
Vereinigte Leichtmetall-Werke G. m. b. H., 
Siegfried Junghans,
Wieland-Werke A.-G.

Die Aufforderung, über das Stranggießen zu berichten, 
erging deshalb an ein Mitglied der Wieland-Werke, weil dort 
nicht allein Leichtmetalle, sondern auch Nichteisen-Schwer­
metalle seit über 10 Jahren in großem Umfang strangge- 
gossert werden. Für den EisenhüKenmann wird die wenig 
bekannte Tatsache von besonderem Belang sein, daß der 
Strangguß nicht etwa vom Leichtmetallgebiet ausging, 
sondern seine erste großtechnische Anwendung gerade bei 
den höherschmelzenden Nichteisen-Schwermetallen, nämlich 
Kupfer, Messing und Bronze, gefunden hat. Die wesent­
lichsten Bedenken gegen die Uebertragungsmöglichkeit auf

Stahl und Eisen dürften damit, wenn auch nicht beseitigt, 
so doch erheblich eingeschränkt sein.

Ich glaube weiterhin, daß meine Ausführungen deshalb 
zur rechten Zeit vor den Eisenhüttenleuten vorgetragen 
werden, weil in den letzten Monaten wiederholt Aufsätze 
über das Stranggießen veröffentlicht wurden, deren Ver­
fasser als Mitglieder der einen oder anderen Lizenznehmerin 
der Stranggießgemeinschaft über einen nur ungenügenden 
Ueberblick über das Gesamtgebiet verfügten, so daß diese 
Veröffentlichungen Anlaß zu erheblichen Rückschlägen 
bieten können, und zwar besonders dann, wenn sich die 
Eisenhüttenleute entschließen, auf Grund dieser Veröffent­
lichungen die Aufgabe des Stranggießens von Eisen oder 
Stahl in Angriff zu nehmen.

Die Stranggießgemeinschaft ist nicht zuletzt auch deshalb 
gegründet worden, um auch das Stranggießen von Eisen und 
Stahl endlich zu verwirklichen, ohne daß die Eisenhütten­
leute die langjährigen Fehlschläge und Enttäuschungen 
sowie die nervenzerreibenden Patentstreitigkeiten zu erleiden 
brauchen, die ihre Kameraden auf dem benachbarten Gebiet 
in so überreichlichem Maße erfahren mußten. Die Gemein­
schaft steht also auch den Eisenhüttenleuten m it Rat und

FUHgefäß
Druckluft= 
arischluß-
Warmhalte= 
ofen

Steigrohr
Vorratsrinne

- Kühlwasserablauf

~Kühlmaide\
Kühlwasserzulauf

'Förderwalzen

Strangsäge

v  v  v  v  v  v  'f t?  v  v  v  ' f v v ' /  'r V '
B i l d  3 .  E r s t a u s f ü h r u n g  e i n e r  v o l l k o n t i n u i e r l i c h e n  S t r a n g g i e ß ­

a n l a g e  ( 1 9 3 3 ) .

Tat zur Verfügung, und wenn w ir auch keine Stahlfachleute 
sind und insbesondere die auf dem Stahlgebiet vorliegenden 
metallurgischen Probleme nur unvollkommen übersehen, so 
glauben w ir doch, durch unsere Erfahrungen manchen Irrweg 
und manchen Mißerfolg verhüten zu können.

Ich habe schon weiter oben kurz erwähnt, daß entgegen 
der vorherrschenden Meinung der Strangguß nicht bei Leicht­
metall, sondern bei den höherschmelzenden Kupferlegie­
rungen, besonders bei Messing, seine erste technische An­
wendung gefunden hat.

Die erste Stranggießanlage fü r Messing, die nach mehr­
jährigen Vorversuchen bei den Wieland-Werken unter An­
leitung des damaligen Betriebsleiters, Siegfried Junghans, 
im Jahre 1933 fertiggestellt wurde, ist seit dieser Zeit ohne 
Unterbrechung und ohne jede grundsätzliche Aenderung in 
Betrieb und hat in mehr als lOjährigem Einsatz ihre Eignung 
in jeder Hinsicht voll und ganz unter Beweis gestellt. B ild  3 
zeigt den Aufbau dieser Anlage im Schnitt.

Das flüssige Metall wird m it Kranpfannen in einen als 
Warmhalteofen dienenden Niederfrequenz-Induktionsofen 
übergeführt und von diesem m it Preßluft — früher wurde 
Stickstoff angewandt — durch ein Steigrohr gedrückt, das 
in einen kleinen, über der Kokille angeordneten Vorherd 
mündet. Aus diesem Vorherd fließt das Metall durch ein am 
Boden angeordnetes Düsenrohr in die Kokille. Das Fassungs­
vermögen des Vorherdes ist derart bemessen, daß bei Unter­
brechung des Nachfließens aus dem Warmhalteofen, was 
beim Nachfüllen desselben aus der Stopfenpfanne eintritt, 
keine Unterbrechung des Gießvorgangs stattfindet. Der 
Vorherd dient also lediglich als Puffer zur Aufrechterhaltung 
der Stetigkeit des Gießvorgangs. Das in seinen Boden ein­
gelassene Rohr aus keramischer Masse verjüngt sich am
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Auslauf zu einer Düse, deren Querschnitt die ausfließende eine große Zahl von Lizenznehmern in der Leichtmetall-
Metallmenge bestimmt und nach Erfahrungswerten bemessen 
ist. Diese Ausflußdüse mündet in der Kokille unterhalb des 
Metallspiegels, so daß das Metall auf seinem Weg vom Vor­
herd in die Kokille nicht m it Luft in Berührung kommt. 
Um auch den Metallspiegel vor Oxydation zu schützen, wird 
er m it einem Gasschleier abgedeckt.

Die Kokille besteht im wesentlichen aus einem beider­
seits offenen Kupferrohr, das m it einem von Wasser durch­
flossenen Kühlmantel umgeben ist. Unterhalb der Kokille 
ist ein Förderwalzenpaar angeordnet, das den aus der Kokille 
austretenden erstarrten Strang m it gleichbleibender Ge­
schwindigkeit absenkt und einer Säge zuführt. Die Zufluß­
geschwindigkeit des Metalls in die Kokille und die Drehzahl 
der Förderwalzen sind so aufeinander abgestimmt, daß der 
Metallspiegel in der Kokille stets auf derselben Höhe ge­
halten wird. Um die Gefahr des Ansetzens kleiner Metall­
teilchen an der Kokillenwand zu beheben, werden kleine 
Mengen Schmiermittel zugeführt; außerdem wird der Ko­
kille eine in Richtung des Stranges auf- und abgehende Be­
wegung erteilt, um die Loslösung des erstarrten Stranges 
von der Kokillenwand zu erleichtern.

An der Säge wird der Strang in Blockabschnitte be­
liebiger Länge aufgeteilt. Da sich der Strang in stetiger Ab­
wärtsbewegung befindet, muß die Säge während desTrenn- 
vorgangs zur Vermeidung einer Zerstörung des Sägeblattes 
mit dem Strang nach unten wandern. Dies wird auf einfache 
Weise durch gewichtslose Aufhängung des ganzen Säge­
tisches über Gegengewichte und Festspannen des Tisches 
mittels Schraubstocks am Strang erreicht. Auf dieser ersten 
Stranggießanlage, die, wie schon gesagt, noch heute in Be­
trieb ist, wurden bis jetzt über 100 000 t Preßblöcke und 
Walzplatten aus Messing und anderen Kupferlegierungen 
vergossen; dabei betrug die Erzeugung in einzelnen Monaten 
bis 1700 t.

Obwohl eine nach neuesten Erkenntnissen aufgebaute 
Stranggießanlage in manchen Aeußerlichkeiten anders aus­
sieht, sind doch schon in dieser ersten Anlage die wesentlichen 
Merkmale vereinigt, die in der grundlegenden Patentschrift 
DRP. 750 301 enthalten sind und die Voraussetzung fü r die 
praktische Verwirklichung des Stranggießens überhaupt dar­
stellen, nämlich die Gleichhaltung von Temperatur, Menge 
und Geschwindigkeit. Nach mehr als 10 Jahren technischer 
Anwendung des Stranggießverfahrens mag diese Erkenntnis 
als eine Binsenweisheit betrachtet werden. Die Bedeutung 
dieses Erfindungsgedankens wird jedoch erst w irklich klar, 
wenn man sich vergegenwärtigt, daß von der Anmeldung 
des ersten Stranggießpatents durch Bessemer im Jahre 1846 
bis zur Anmeldung des genannten Schutzrechts im Jahre 
1933 fast 90 Jahre vergangen sind, und daß in dieser Zeit 
eine außerordentlich große Zahl von Stranggießpatenten 
angemeldet und erteilt wurde, ohne daß es jemals zu einer 
technischen Verwirklichung gekommen wäre. Wie überaus 
zahlreich und mannigfaltig die Vorschläge zur Lösung der 
Aufgabe des Stranggießens waren, zeigt im übrigen E. H e rr- 
m ann2) anschaulich in einer entsprechenden Zusammen­
stellung der einschlägigen Schutzrechte.

Nach dem Grundgedanken der ersten Anlage wurden in 
der Folgezeit bei den Wieland-Werken je eine vollkontinu­
ierliche Stranggießanlage fü r Bronze und Zink und zwei 
Anlagen fü r Aluminiumlegierungen erstellt. Weitere Gieß­
maschinen derselben A rt wurden bei anderen Werken für 
Magnesium- und Aluminiumlegierungen in Betrieb genom­
men; ferner läuft schon seit dem Jahre 1937/38 eine von 
Siegfried Junghans erstellte Anlage fü r Messing bei der 
Scovill Mfg. Co. in Waterbury.

Unabhängig von der bei Wieland und Junghans ge­
leisteten Entwicklungsarbeit liefen seit 1936 bei den Ver­
einigten Leichtmetall-Werken Versuche zur Entwicklung 
eines Stranggießverfahrens fü r Leichtmetalle. Noch im 
gleichen Jahre kam es zu einer technischen Verwirklichung, 
und m it den dort entwickelten Einrichtungen arbeitet heute

industrie des ln- und Auslandes3).
B ild  4 zeigt eine derartige halbkontinuierliche Strang­

gießanlage im Schnitt. Das Metall fließt aus dem um die 
Gießschnauze kippbaren Ofen über eine offene Rinne und 
ein Verteilergefäß in die wassergekühlte Kokille von sehr 
geringer Bauhöhe. Zu Beginn des Gießvorganges wird ein 
auf einem hydraulisch betätigten Hubtisch sitzender An­
fahrkopf von unten in die Kokille eingefahren. Wenn das 
zufließende Metall in der Kokille eine bestimmte Höhe er­
reicht hat, w ird der Hubtisch abgesenkt. Die Zulaufge­
schwindigkeit des flüssigen Metalls und die Absenkgeschwin- 
digkeit des Tisches werden derart aufeinander abgestimmt, 
daß der Metallspiegel in der Kokille stets auf gleicher Höhe

bleibt. Das der Kokille zugeführte Kühlwasser t r i t t  aus 
einem am unteren Rande des Kokillenkühlraumes angeord­
neten Kranz von Spritzlöchern aus und tr if f t  unmittelbar 
auf den erstarrenden Strang, der zur weiteren Verstärkung 
der Kühlwirkung in einen wassergefüllten Kühlbehälter 
abgesenkt wird. Diese Ausführungsform des Stranggieß­
verfahrens wird deshalb auch als „Wasserguß“  bezeichnet. 
Wenn der Hubtisch seine tiefste Lage erreicht hat, wird der 
Gießvorgang unterbrochen, die Kokille weggenommen und 
der Strang aus der Absenkgrube ausgehoben. Nach Hoch­
fahren des Absenktisches beginnt der Vorgang von neuem. 
Die Stranglänge ist also durch die Tiefe der Absenkgrube 
begrenzt, und w ir bezeichnen deshalb diese Arbeitsweise im 
Gegensatz zu dem zuerst beschriebenen vollkontinuierlichen 
Verfahren als „halbkontinuierliches Stranggießen“ .

Worin bestehen nun die wesentlichen Unterschiede zwi­
schen der bei Wieland und Junghans einerseits und bei den 
Vereinigten Leichtmetall-Werken anderseits ursprünglich 
üblichen Arbeitsweise? In beiden Fällen wird einer wasser­
gekühlten, beiderseits offenen Gießform das flüssige Gießgut 
m it gleichbleibender Menge und Temperatur zugeführt und 
der erstarrte Strang m it derartiger Geschwindigkeit abge­
senkt, daß der Metallspiegel in der Kokille stets auf gleicher 
Höhe bleibt. Die an den ersten Ausführungsformen beider 
Anlagen ins Auge fallenden Unterschiede in der A rt und 
Weise der Metallzuführung und Mengenregelung, ferner 
die Tatsache, daß Wieland und Junghans eine vollkontinu­
ierliche, die Vereinigten Leichtmetall-Werke dagegen eine 
halbkontinuierliche Arbeitsweise bevorzugten, sind offen­
sichtlich unerheblich und zum mindesten nicht als ent­
scheidende Verfahrensmerkmale anzusprechen. Dagegen be­
stehen gewisse gradmäßige Unterschiede in rein metallurgi­
scher Hinsicht, bedingt durch die A rt und Weise der Wärme­
abführung.

2)  S t r a n g g i e ß e n  u n d  v e r w a n d t e  V e r f a h r e n .  B e r l i n  1 9 4 0 .  ( A l u m i n i u m -  *)  V g l .  D R P .  6 7 8 5 3 4  v .  1 1 .  S e p t .  1 9 3 5 .  B r e n n e r ,  P .  u .  W .  R o t h '
A r c h i v ,  B d .  1 6 . )  M e t a l l w i r t s c h .  2 1  ( 1 9 4 2 )  S .  4 o / 4 9 .
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Bei der Erstarrung eines flüssigen Metalls in einer Kühl­
kokille m it Boden muß die gesamte frei werdende Erstar­
rungswärme über die KokiUenwände abfließen. Die Ge­
schwind gkeit der Wärmeabfuhr wird von verschiedenen 
Umständen bestimmt, von denen hier nur die Wärmeleit­
fähigkeit des Kokillenwerkstoffs, die Wärmeübergangs­
widerstände vom erstarrenden Block zur Kokille und von 
der Kokille zum Kühlm ittel sowie die Menge des angewandten 
Kühlmittels genannt werden sollen. Beim Stranggießen 
kommt als wesentlich hinzu, daß ein Teil der frei werdenden 
Wärme nicht über die Kokillenwände, sondern über den 
bereits erstarrten Strangabschnitt nach unten abfließt, und 
der Anteil dieser in Strangrichtung fließenden Wärmemenge 
am gesamten Wärmefluß wird maßgeblich beeinflußt durch 
die Wärmeleitfähigkeit des erstarrten Gießgutes und die 
Stärke der direkten Kühlung des Stranges außerhalb der 
Kokille. Die Bedeutung der Wärmeabfuhr über den er­
starrten Strangabschnitt wird erst klar, wenn man sich 
vergegenwärtigt, daß infolge der m it dem Erstarrungsvor- 
gang verbundenen Volumenminderung ein Schrumpfspalt 
zwischen Kokillenwand und Blockoberfläche entsteht, der 
einen zusätzlichen Wärmeübergangswiderstand bildet und 
somit die Möglichkeit eines weiteren wirksamen Wärme­
entzugs aus dem Block über die Kokillenwand erheblich 
einschränkt. Die Tatsache, daß beim Stranggießen ein 
wesentlicher Teil der abzuführenden Wärmemenge in axialer 
Richtung abfließt, ist vor allem in metallurgischer H nsicht 
von Bedeutung. Zur Veranschaulichung der A u s w irk u n g  
der W ä rm e flu ß r ic h tu n g  sei auf B ild  5 verwiesen, das 
einer Arbeit von P. B renner und W. R o th  4) über die um­
gekehrte Blockseigerung entnommen ist.

Erfolgt die Wärmeabfuhr vorzugsweise in radialer Rich­
tung über die Kokillenwand, so können die entgegen der 
Richtung des Wärmeflusses, also von den Seiten gegen die 
Mitte hin wachsenden Primärkristalle bei ihrem Zusammen­
treffen Teile der Restschmelze von dem darüber befindlichen, 
noch flüssigen Metall abschnüren. Beim Erstarren dieser 
abgeschnürten Bereiche kann also keine Schmelze nach­
fließen, so daß S chw indungshoh lräum e  entstehen. 
Außerdem werden in der Schmelze gelöste Gase vorzugs­
weise erst bei der Erstarrung abgegeben; besteht keine Ver­
bindung zwischen der erstarrenden Restschmelze und dem

überwiegend
seitlich

m .
W ärm eabführung  
überw iegend nach nu r nach  unten

un ten
Bild 5. G esta lt der E rstarrungszonen  bei zunehm ender axia ler W ärm e­

abführung . (N ach P. B renner und W . R oth .)

noch offenen Gießkopf, so können die frei werdenden Gase 
nicht nach oben entweichen und werden eingeschlossen. 
Beide Umstände führen zur Entstehung von hohlräumen. 
Wird dagegen die Wärme vorwiegend oder ausschließlich 
in axialer Richtung über den Strang abgeführt, so erhält man 
einen über den ganzen Querschnitt völlig dichten Gußblock.

Von ausschlaggebender Bedeutung ist ferner die Richtung 
der Wärmeabfuhr für die um gekehrte  B lockse ige rung . 
Eine ausführliche Behandlung dieser Fragen würde über den 
Rahmen dieses Berichts hinausgehen, es sollen deshalb hier 
unter Verzicht auf jegliche theoretische Betrachtung lediglich

<) Z. M etallkde. 32 (1940) S. 10/14.

experimentell belegte Tatsachen angeführt werden. Man 
versteht unter umgekehrter Blockseigerung die bei Misch­
kristall-Legierungen beobachtete Erscheinung einer An­
reicherung von Restschmelze in den Bereichen primärer Er­
starrung. Kennzeichnende Vertreter der Legierungen, die 
zur umgekehrten Blockseigerung neigen, sind die Aluminium- 
Kupfer- und die Kupfer-Zinn-Legierungen. Gießt man diese 
Legierungen in früher üblicher Weise in Kofdllen, so erhält 
man erhebliche Schwankungen in der Zusammensetzung 
über den Blockquerschnitt hin. Die schematische Darstel­
lung in B ild  6 zeigt, daß die Legierungsbestandteile in den

Randzonen, also in den Be­
reichen primärer Erstarrung, 
angereichert sind, während 
in der Blockmitte eine Ver­
armung eingetreten ist.

Versuchsergebnisse und 
Ueberlegungen, auf die hier 
nicht näher eingegangen wer­
den soll., führten zu der 
Schlußfolgerung, daß die um­
gekehrte Blockseigerung als 
eine gegen Ende des Erstar­
rungsvorgangs eintretende 
Verschiebung von Rest­
schmelze in  R ic h tu n g  des 
W ärm eflusses zu betrach­
ten ist.

W ill man also einerseits 
die Entstehung von Mikro­
lunkern und anderseits die 
umgekehrte Blockseigerung 
möglichst vollständig unter­
drücken, so muß man be­
strebt sein, den Wärmefluß 

Bild 6 . U m gekehrte B lockseigerung SO ZU lenken, daß die 
an  einer L e g ie ru n ^ m it 8 % Sn, Hauptwärmemenge in a x i­

a le r Richtung über den 
bereits erstarrten Strang abfließt, der Wärmeentzug in 
ra d ia le r Richtung dagegen weitgehend unterdrückt wird. 
Die während des stetigen Gießens sich ausbildende Grenz­
fläche zwischen festem und flüssigem Metall soll also vor 
allem bei seigerungsempfindlichen Legierungen nicht die 
Form eines Trichters haben, sondern sich weitgehend dem 
Idealfall einer waagerechten Ebene nähern.

Der Ausgangspunkt für die vorstehende Betrachtung war 
die Frage, inwieweit Unterschiede zwischen der von Wieland- 
Junghans einerseits und von den Vereinigten Leichtmetall- 
Werken anderseits ursprünglich angewandten Arbeitsweise 
bestehen. Auch bei der ersten Wieland-Anlage fließt ein 
erheblicher Anteil der insgesamt abzuführenden Wärme­
menge in axialer Richtung, denn infolge der hohen Wärme­
leitfähigkeit der Nichteisenmetall-Legierungen entzieht der 
erstarrte Strang dem darüber befindlichen flüssigen Gieß­
kopf laufend Wärme, während im unteren Teil der verhält­
nismäßig langen Kokille infolge des sich ausbildenden 
Schrumpfspaltes der Wärmeentzug in radialer Richtung 
gering ist. Bei der von den Vereinigten Leichtmetall-Werken 
benutzten Anlage aber ist der Wärmeentzug in Strang­
richtung durch die Anwendung einer sehr kurzen Kokille 
und die unmittelbare Wasserkühlung des Stranges besonders 
wirkungsvoll5). Auf jeden Fall ist die kurze Kokille in Ver­
bindung m it einer unmittelbaren kräftigen Kühlung des 
erstarrten Stranges geeignet, die Grenzfläche zwischen 
flüssigem und festem Zustand weitgehend dem Wunschbild 
einer waagerechten Ausbildung anzunähern und damit 
das Ausmaß der umgekehrten Blockseigerting auf ein Min­
destmaß zu beschränken.

Wie häufig bei technischen Vorgängen ein auf der einen 
Seite erzielter Gewinn auf der anderen Seite einen Verlust 
bringt, so muß man auch bei der Anwendung der Kurz­
kokille m it unmittelbarer Berieselung des Stranges unter

“) Vgl. R o t h ,  W .: A lum inium , Berl., 24 (1943) S. 283/91.
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Umständen Nachteile in Kauf nehmen. Durch die schroffe 
Kühlung entstehen außerordentlich hohe Schrumpfspan­
nungen, die bei manchen Legierungen unter Rißbildung aus­
gelöst werden. Um bei derartigen spannungsrißempfind­
lichen Legierungen rißfreie Blöcke zu erzielen, hat es sich 
als notwendig erwiesen, die Gießbedingungen so zu wählen, 
daß der Strang über den ganzen Querschnitt, also auch im 
Kern, vollständig erstarrt ist, bevor er den Bereich der un­
mittelbaren Kühlung durchläuft. Dies kann, wie B ild  7 
veranschaulicht, auf verschiedene Weise erreicht werden.

kille. T rocken ­
s t 'ß .

lung au ß er­
halb des Be­

reichs der 
flüssigen 

K ernzonen.

V erringerung 
der Gießge­

schw indigkeit.

Bild 7. A bw andlung  des W assergußverfahrens zur V erm eidung der 
R ißb ildung  bei spannungsrißem pfind lichen  Legierungen.

Entweder wählt man längere Kokillen und verzichtet völlig 
auf die unmittelbare Kühlung, geht also zum Trockenguß 
über, oder man behält die kurze Kokille bei, wendet dann 
aber die unmittelbare Einwirkung des Kühlmittels auf den 
Strang nicht sofort nach dem Verlassen der Kokille an, 
sondern läßt den aus der Kokille austretenden Strang über 
eine gewisse Strecke durch Luft laufen und erst in einigem 
Abstand in einen Kühlbehälter oder in den Kühlbereich 
eines Spritzrings eintreten. Eine andere Maßnahme, die bei 
stark seigernden Legierungen zu dem qualitativ besten Er­
gebnis führt, besteht darin, eine kurze Kokille m it unmittel­
bar nachgeschalteter Strangkühlung anzuwenden, die Gieß­
geschwindigkeit aber so stark zu senken, daß der Block über 
den ganzen Querschnitt erstarrt ist, bevor er in den Bereich 
der unmittelbaren Kühlung e in tritt.

Einer weitgehenden Herabminderung der Gießgeschwin­
digkeit scheint zunächst der Nachteil einer geringen Gieß­
leistung entgegenzustehen. Die Forderung nach höchster 
Leistung kann jedoch ohne weiteres durch gleichzeitiges 
Gießen mehrerer Stränge erfü llt werden. Sowohl beim halb­
kontinuierlichen als auch beim vollkontinuierlichen Gießen

-Warmhalteofen
-Rinnenansalz
Düse

-Verteilergefäß
 —h'ühlwasserzulauf

- Kühlwasserbehälter

-Förderwatzen 
-GußStrang 
ßtrangsäge

Länge abzutrennen. Für die gleichzeitige Zuführung des 
flüssigen Metalls in mehrere Kokillen wurde eine große Zahl 
zweckmäßiger Regel- und Verteilervorrichtungen ent­
wickelt, die heute die Anwendung des mehrsträngigen 
Gießens in jedem praktisch in Betracht kommenden Maße 
gestatten.

Um die Abwandlung der Ausführungsform nach den je­
weiligen Bedürfnissen zu kennzeichnen, sei im folgenden noch 
eine bei den Wieland-Werken seit 1936 laufende vollkontinu­
ierliche Anlage fü r Aluminiumlegierungen beschrieben (vgl. 
B ild  8 ). Im Gegensatz zu der fü r Messing im Gebrauch 
befindlichen Anlage wurde hier auf Druckleitungen völlig 
verzichtet. Das flüssige Metall w ird aus Kranpfannen durch 
Kippen in einen elektrisch beheizten Herdofen übergeführt, 
der einen kleinen Vorherd aufweist. Aus diesem Vorherd, 
der von dem eigentlichen Ofenraum durch eine Scheidewand 
getrennt ist, um die auf der Schmelze schwimmende Oxyd­
schicht zurückzuhalten, fließt das Metall durch ein Rohr 
aus keramischer Masse, dessen Austrittsquerschnitt die aus­
fließende Metallmenge bestimmt, in ein Verteilergefäß aus 
Graphit, das im flüssigen Gießkopf angeordnet ist und die 
zuströmende Schmelze gleichmäßig und ruhig, d. h. ohne 
nachteilige Wirbelbildung, in die Kokille überleitet.

Die ursprünglich benutzten Kokillen waren dieselben 
wie beim Gießen von Messing. Unabhängig von den A r­
beiten der Vereinigten Leichtmetall-Werke erfolgte jedoch

Kokille

T V  v  v  ; "
Bild 8 . S tranggießanlage vollkontinuierlicli.

ist es durchaus möglich, mehrere Stränge gleichzeitig zu 
gießen. In einer halbkontinuierlich arbeitenden Wasserguß­
anlage werden im allgemeinen bis zu sechs Kokillen kreis­
förmig angeordnet und die einzelnen Stränge gemeinsam 
auf einen Hubtisch abgesenkt. Bei einer vollkontinuier­
lichen Anlage empfiehlt es sich, die Kokillen in eine Reihe 
nebeneinander zu setzen und unter den Förderwalzen die 
Stränge m it einer durchlaufenden Säge auf die gewünschte

Förderwalzen
Ü L

Bild 9. S trangg ießan lage  vo llkon tinu ierlich  (A usschn itt).

auch hier allmählich der Uebergang zu kürzeren Kokillen, 
die in den heute angewandten Ausführungsformen eine Bau­
höhe von 60 bis 150 mm aufweisen. Die Kokillenwand be­
steht aus Kupfer oder Aluminium, das Kühlwasser wird 
tangential zugeführt und verläßt die Kokille durch einen 
Ringschlitz am Boden des Kühlraumes. Das austretende 
Kühlwasser umhüllt den eben erstarrten Strang m it einem 
geschlossenen Wassermantel und wird unterhalb der Ko­
kille gestaut. Aus dem Staubehälter t r i t t  der Strang durch 
eine Labyrinthdichtung aus und wird von den Förderwalzen 
erfaßt und der Säge zugeführt.

Später wurde diese Anlage fü r mehrsträngiges Gießen 
umgebaut, wie aus B ild  9 hervorgeht. Die Zahl der neben­
einander gegossenen Stränge ist lediglich begrenzt durch 
den Hub der Säge, die im übrigen in gleicher Weise aus­
gebildet und gewichtslos aufgehängt ist wie bei der ersten 
Anlage. Ein wesentlicher Unterschied gegenüber der frühe­
ren Ausführung besteht in der Mengenregelung des zu- 
fließenden Metalls. Dieses fließt aus dem Vorherd des Warm- 
halteofens durch ein kurzes Rohr aus keramischer Masse in 
ein Regel- und Verteilergefäß, das am Boden einen kleinen 
Kegel aus Graphit trägt. Dieser Kegel ragt in die Mündung 
des Auslaufrohres und gibt fü r den Ausfluß der Schmelze 
einen ringförmigen Querschnitt frei, dessen Größe die aus­
fließende Metallmenge bestimmt. Durch Heben und Senken 
des Regelgefäßes, das nach dem Grundgedanken einer Waage 
m it Schneidenlagerung angeordnet ist und entweder von 
Hand oder selbsttätig durch einen auf dem Metallspiegel
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aufsitzenden Schwimmer in der Höhe verstellt werden kann, 
erfolgt eine sehr feinfühlige und genaue Regelung der aus­
tretenden Schmelzemenge. Die Förderwalzen, die den 
Strang aus der Kokille heraus und der Säge zuführen, haben

Bild 10. V ollkontinuierlicher Zw eistrangguß. K urzkokille m it M eta ll­
zuführung.

fiir jede Abmessung und Legierung eine nach Erfahrungs­
werten festgesetzte Geschwindigkeit, die während des Gieß- 
vorganges unverändert bleibt. Aus dem Regelgefäß fließt 
die Schmelze über kurze Rinnenstücke den Kokillen zu.

Die weiteren Aufnahmen sollen zur Veranschaulichung 
der praktischen Ausführung solcher Gießanlagen beitragen.

Blki 13. G leichzeitiges Gießen von fünf R undharren  bei se lb s ttä tig e r 
M etallverteilung durch  Schwim m er.

Ohne Mit
G ußstrahlverteiler.

Bild 14. E influß der Schm elzezuführung auf die G efügeausbildung 
bei A l-Cu-M g-Strangguß.

Bild 11. Gleichzeitiges Gießen zw eier W alzbarren  von 1 8 0 x 5 5 0  m m ! 
Q uerschn itt in einer W assergußanlage.

Bild 10 zeigt einen Ausschnitt aus der zuletzt beschriebenen 
Anlage. Man erkennt den Gießtisch m it zwei Kurzkokillen, 
denen das flüssige Metall über die beschriebene Regel- und 
Verteilervorrichtung zufließt. Das gleichzeitige Gießen 
zweier Walzplatten auf einer halbkontinuierlichen Wasser­
gußanlage zeigt B ild  I I .  Aus B ild  12 geht die Anordnung

Bild 12. G leichzeitiges Gießen von fünf R undbarren  von 150 mm  D m r. 
in einer W assergußanlage.

In den bisherigen Ausführungen ist wiederholt die An­
wendung von R egel- und V c r te ile rv o rr ic h tu n g e n  er­
wähnt worden, denen eine wesentliche Bedeutung auch in 
qualitativer Hinsicht zukommt. Bei Metallen, die möglichst 
unter Ausschluß von Luft vergossen werden sollen, bewähren 
sich geschlossene Zuführungsrohre, die unterhalb des Metall­
spiegels in der Kokille münden. Diese A rt der Metallzu­
führung hat ebenso wie der frei einfallende Gießstrahl den 
Nachteil, daß das Metall infolge des hydrostatischen Drucks 
der auf dem Austrittsquerschnitt lastenden Flüssigkeits­
säule m it erheblicher Geschwindigkeit ausfließt. Die da­
durch hervorgerufene Wirbelbildung im flüssigen Gießkopf 
beeinflußt den Erstarrungsvorgang nachteilig. Außerdem 
treten Erosionswirkungen auf, indem der Gießstrahl beim 
Auftreffen auf die Grenzfläche zwischen festem und flüssigem

beim fünfsträngigen Gießen von Rundblöcken von 150 mm 
Dmr. hervor, und in B ild  13 ist die Anwendung einer selbst­
tätigen Verteilervorrichtung durch Schwimmer bei der­
selben Anlage zu sehen.

Ohne . Mit
G ußstrahl Verteiler.

Bild 15. E influß  de r Schm elzezuführung auf die G efügeausbildung 
bei M essing-M s-63-Strangguß.

Zustand die eben erst erstarrten Schichten auswäscht und 
durch Zufuhr neuer Wärmemengen wieder auftaut. Es hat 
sich deshalb als zweckmäßig erwiesen, den Gießstrahl durch
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ein Verteilergefäß, das unter oder dicht über dem Metall­
spiegel angeordnet ist, aufzufangen und umzulenken, so daß 
das Metall unter Vermeidung einer größeren Fallhöhe mög­
lichst ruhig der Kokille zuströmt und gleichmäßig über den 
Querschnitt verteilt w ird. Man erreicht dadurch eine ge­
ringere Tiefe des flüssigen Gießkopfes und durch flachere 
Ausbildung der Erstarrungsmulde eine Verringerung der 
umgekehrten Blockseigerung.

B ild  14 veranschaulicht den Einfluß der Schmelze­
zuführung auf die Gefügeausbildung eines Stranggußblockes 
aus einer Aluminium-Kupfer-Magnesium-Legierung. Wäh-

gegenübergestellt sind. Während der in früher üblicher 
Weise in eine Kippkokille gegossene Block zahlreiche Poren, 
Lunker und Seigerungszonen aufweist, ist der Strangguß­
block völlig dicht und frei von derartigen Fehlstellen.

Im folgenden soll noch kurz die Frage gestreift werden, 
ob der vollkontinuierlichen oder der halbkontinuierlichen 
Arbeitsweise der Vorzug zu geben ist. Eine allgemeingültige 
Entscheidung dieser Frage ist nicht möglich, denn sie wird 
von den jeweiligen örtlichen Verhältnissen maßgeblich be­
einflußt. Im allgemeinen dürfte dort, wo es sich um die 
laufende Erzeugung großer Mengen gleicher Legierungen und

<* v-..

K o k i l l e n g u ß  S t r a n g g u ß

B i l d  1 6 .  R ö n t g e n s c h a t t e n b i l d e r  v o n  L ä n g s -  u n d  Q u e r s c h e i b e n  a u s  A l u m i n i u m - K u p f e r - M a g n e s i u m - B l ö c k e n .

rend bei senkrecht einfallendem Gießstrahl eine breite Zone 
von langen, die Wärmeflußrichtung anzeigenden Stengel­
kristallen au ftritt, ist bei Anwendung eines Zwischengefäßes 
das Gefügebild durch gleichmäßig feine Ausbildung regellos 
orientierter Körner gekennzeichnet. Das gleiche Ergebnis 
zeigt B ild  15 fü r Strangguß aus Messing Ms 63.

Den erheblichen qualitativen Fortschritt, den bei Leicht­
metall-Legierungen der Strangguß gegenüber den früher 
üblichen Gießverfahren brachte, veranschaulicht B ild  16, 
in dem Röntgenschattenbilder von Längs-und Querscheiben 
aus Blöcken einer Aluminium-Kupfer-Magnesium-Legierung

Abmessungen handelt, dem vollkontinuierlichen Verfahren 
der Vorzug zu geben sein, während die halbkontinuierliche 
Anlage den Bedürfnissen eines stark wechselnden Erzeu­
gungsprogramms besser entspricht. Daneben spielen außer 
den zu vergießenden Mengen noch die Legierungen und Ab­
messungen eine nicht unerhebliche Rolle. Sollte das Strang­
gießverfahren auf dem Stahlgebiet Eingang finden, so dürften 
sich auch hier Anwendungsmöglichkeiten fü r beide Aus­
führungsformen •ergeben. Bei Einhaltung der vollkontinu­
ierlichen Arbeitsweise wird die Abtrennung der Stränge zu 
Blöcken der gewünschten Länge bei Stahl, insbesondere bei
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kleinen Querschnitten, zweckmäßig nicht m it einer Säge, 
sondern durch Abquetschen m it einer Schere oder durch 
Brennschneiden erfolgen. Bei Blöcken großer Querschnitte, 
die die Anwendung dieses Trennverfahrens nicht mehr ge­
statten, dürfte die spanlose Trennung durch Zwischen­
schichten Bedeutung erlangen, ein Verfahren, dem auch bei 
Nichteisenmetallen noch Anwendungsgebiete offenstehen.

Im Zusammenhang m it der Frage der Zweckmäßigkeit 
einer voll- oder halbkontinuierlichen Arbeitsweise sei noch 
erwähnt, daß besonders die von Siegfried Junghans ge­
leistete Entwicklungsarbeit von allem Anfang an darauf ab­
zielte, nicht nur Gußerzeugnisse, sondern gebrauchsfertige 
Halbzeuge im vollkontinuierlichen Verfahren herzustellen. 
Die Versuche, in einem der Kokille unmittelbar nachge­
schalteten Walzwerk den Gußstrang in der Erstarrungs­
wärme zu verformen und auf diese Weise in vollkontinuier­
lichem Arbeitsgang Walzerzeugnisse herzustellen, haben seit 
1939 zu guten Erfolgen geführt und werden weiterhin fo rt­
gesetzt. Auch auf diesem Gebiet stehen der Stranggieß­
gemeinschaft bereits Schutzrechte zur Verfügung.

Es wird noch von Belang sein, einiges über die zu er­
zielenden G ieß le is tungen  zu sagen, wobei natürlich zu 
berücksichtigen ist, daß der Eisenhüttenmann mit erheblich 
größeren Zahlen zu rechnen gewohnt ist als der Nichteisen- 
metallhüttenmann. Wegen der rechnerischen Zusammen­
hänge zwischen Gießgeschwindigkeit, Sumpftiefe und Block­
querschnitt sei auf die ausführliche Abhandlung von 
W. R o th 5) verwiesen. Ohne auf diese Ergebnisse näher ein­
zugehen, sei hier lediglich bemerkt, daß m it Rücksicht auf 
qualitative Forderungen, u. a. insbesondere die Blockseige­
rung und die Spannungsrißempfindlichkeit, die beide mit 
zunehmender Gießgeschwindigkeit ansteigen, die rein 
mathematische Abhängigkeit häufig berichtigt werden muß, 
so daß in der Praxis zwar eine Verringerung der Absenk- 
geschwindigkeit m it zunehmendem Blockquerschnitt, nicht 
immer jedoch die rechnerisch ermittelte Abhängigkeit fest­
gestellt wird. Zahlentafel 7 enthält einige Angaben fü r die

Z a h l e n t a f e l  1 .  U e b l i c h e  G i e ß l e i s t u n g e n  j e  S t r a n g  
b e i  v e r s c h i e d e n e n  L e g i e r u n g e n  u n d  A b m e s s u n g e n
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bei verschiedenen Legierungen und Abmessungen unter Be­
rücksichtigung aller qualitativen Forderungen üblichen 
Gießgeschwindigkeiten je Strang. Die Gesamtleistung einer 
Anlage ist also m it der Anzahl der gleichzeitig gegossenen 
Stränge zu vervielfachen.

Außer fü r runde und rechteckige Querschnitte sind in 
Zahlentafel 7 auch die entsprechenden Angaben für Rohre 
aufgeführt; kurz soll auch noch einiges über das Gießen von 
Hohlblöcken gesagt werden.

Das Stranggießen von H o h lb a rre n  bringt, vor allem 
bei der vollkontinuierlichen Arbeitsweise, eine Reihe von 
Vorteilen m it sich. Das Ausbohren von Massivblöcken, das 
vielfach noch angewandt wird, erfordert nicht nur Spezial­
maschinen und erhöhten Arbeitsaufwand, sondern bringt 
noch dazu einen erheblichen Spanabfall und eine Minderung 
der Gießleistung mit sich. Es wird also nicht nur die Leistung 
des Massivgusses nicht erreicht, sondern darüber hinaus die 
Gießerei m it den lästigen Spänen, deren Einschmelzen die

Abbrandverluste steigert und die Gußqualität mindert, be­
lastet. Demgegenüber fä llt bei der Anwendung des Rohr­
gießens der größte Teil der unerwünschten Späne fort, und 
das Ausbringen der Gießerei steigt erheblich an. Es kommt 
noch hinzu, daß Rohrbolzen bei spannungsrißempfindlichen 
Legierungen m it höheren Leistungen vergossen werden 
können als Massivbolzen von gleichem Außendurchmesser.

B i l d  1 7 .  E i n r i c h t u n g  z u m  G i e ß e n  v o n  R o h r e n .

Beim Gießen von Hohlsträngen werden vorwiegend 
wassergekühlte Dorne benutzt, deren Länge nicht größer, 
im Gegenteil sogar zweckmäßig geringer ist als die Länge 
der Kokille (vgl. B ild  17). Die Bauweise der Dorne ist im 
Grunde dieselbe wie die der Kokillen. Das Kühlwasser wird 
gleichfalls tangential zugeführt und verläßt den Dorn durch 
einen Ringschlitz oder einen Kranz von Spritzlöchern, um 
den Block durch unmittelbare Berieselung weiterzukühlen. 
Die gleichfalls aus Kupfer oder einem anderen, gut wärme­
leitenden Werkstoff bestehenden Dorne sind von oben nach 
unten konisch verjüngt. Die Gefahr des Festschrumpfens 
des erstarrenden Stranges auf dem Dorn kann durch para­
bolische Ausbildung der Mantelfläche des Domes einwand­
frei verhindert werden, jedoch lassen sich auch m it linear­
konischen Dornen gute Erfolge erzielen. Ebenso wie bei 
den Kokillen ist auch bei den Dornen eine möglichst hohe 
Oberflächengüte anzustreben, wobei Radialriefen tunlichst 
zu vermeiden sind. Für manche Zwecke scheinen ungekühlte 
Dorne vorteilhafter zu sein, ihre Entwicklung ist jedoch 
noch nicht völlig abgeschlossen.

Für die bisherigen Ausführungen kann keinesfalls in An­
spruch genommen werden, daß sie das umfangreiche Gebiet 
des Stranggießens erschöpfend behandeln. Bewußt wurde 
bei den Darlegungen auf die Besprechung einer Fülle von 
Einzelheiten, die fü r den Fachmann noch von Belang wären, 
verzichtet und lediglich versucht, in großen Zügen einen 
Ueberblick über den heutigen Stand des Stranggießens von 
Nichteisenmetallen zu geben. Die Betrachtungen sollen 
jedoch nicht beendet werden, ohne wenigstens kurz die viel­
fach noch umstrittene Frage zu erörtern, ob überhaupt die 
Aussicht besteht, das Stranggießverfahren auch auf Eisen 
und Stahl übertragen zu können.

Bei der Beurteilung dieser Frage sind vor allem folgende 
Gesichtspunkte zu berücksichtigen:
1. Die Schmelz- und Gießtemperaturen liegen bei Stahl und 

Eisen erheblich höher als bei den bisher vergossenen 
Nichteisenmetallen.

2. Die insgesamt abzuführenden Wärmemengen sind außer­
ordentlich groß.

3.- Die Wärmeleitfähigkeit ist bei Stahl und Eisen wesent­
lich kleiner als bei den meisten Nichteisenmetallen.

4. Der erhebliche Anfall von Schlacke kann zu Schwierig­
keiten bei der Schmelzezuführung Anlaß geben.

5. Der Eisenhüttenmann ist gewohnt, m it erheblich größeren 
Erzeugungszahlen zu rechnen als der Gießereimann in den 
Schwer- und Leichtmetall-Halbzeugwerken.
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W . Roth hat in seiner bereits erwähnten Arbeit „Ueber 
die Abkühlung des Stranges beim Wasserguß“  auch fü r das 
Gießen von Stahl Rechnungsbeispiele angeführt. Ich habe 
gleichfalls versucht, unter Anwendung der physikalischen 
Zahlenangaben aus den bei Nichteisenmetallen praktisch 
erreichten Gießleistungen rechnerisch auf die bei Stahl er­
reichbaren Leistungszahlen Rückschlüsse zu ziehen. Der­
artigen Berechnungen muß jedoch eine solche Fülle un­
sicherer Annahmen zugrunde gelegt werden, daß auf die 
Wiedergabe solcher Rechnungsbeispiele verzichtet werden 
soll. Dagegen habe ich in Zahlentafel 2 einige physikalische 
Werte zusammengefaßt, die eine vergleichende Betrachtung
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gestatten und damit wenigstens näherungsweise Schluß­
folgerungen zulassen.

Zunächst sef darauf hingewiesen, daß die spezifische 
Wärme und die Schmelzwärme bei Stahl und Eisen erheb­
lich niedriger sind als bei Aluminium. Daraus ergibt sich, 
daß im Verlauf der Abkühlung gleicher Gewichtsmengen 
von Schmelztemperatur auf Raumtemperatur trotz der 
wesentlich niedriger liegenden Temperaturbereiche bei A lu­
minium etwa gleich große Wärmemengen abzuführen sind 
wie bei Roheisen. Noch aussichtsreicher wird die Betrach­
tung, wenn man berücksichtigt, daß die Abkühlung bei 
Stahl und Eisen unter Umständen gar nicht bis auf Raum­
temperatur erfolgen rnuß, sondern daß es genügen wird, oder 
vielleicht sogar aus fertigungstechnischen Gründen er­
wünscht ist, nur auf eine zwischen Raumtemperatur und 
dem Schmelzpunkt liegende Temperatur abzukühlen, bei der 
das Gießgut unmittelbar weiterverarbeitet werden kann.

Wie aus Zahlentafel 2 hervorgeht, sind bei Stahl bei­
spielsweise im Fall der Abkühlung auf Schmiedetemperatur 
von 1000° rechnerisch nur 173,5 kcal/kg abzuführen, eine 
Wärmemenge also, die sehr genau der beim Gießen von 
Kupfer unter Abkühlung bis Raumtemperatur abzuführen­
den Wärmemenge entspricht und erheblich kleiner ist als 
die 263 kcal/kg betragende Wärmemenge, die bei der Ab­
kühlung von Aluminium von 700° auf Raumtemperatur frei 
w ird. Selbstverständlich ist dabei zu beachten, daß die 
Wärmeableitung, wie bereits erwähnt, im Stahl langsamer 
erfolgt als bei Aluminium und Kupfer; jedoch kann diesem 
Umstand durch entsprechende Abstimmung der Absenk- 
geschwindigkeit des Stranges sowie durch Bemessung der 
Kühlstrecken in und außerhalb der Kokille Rechnung ge­
tragen werden.

Bezieht man die vergleichsweise abzuführenden Wärme­
mengen nicht auf die Gewichts-, sondern auf die Volumen­
einheit, so ergeben sich die in Zahlentafe l 3 zusammengefaßten 
Werte.

Dabei zeigt sich zwar, daß bei Aluminium kleinere 
Wärmemengen frei werden als bei der Erstarrung und Ab­
kühlung der anderen aufgeführten Werkstoffe. Im Ver­
gleich zu der Abkühlung von Messing Ms 58 von 1100° auf 
Raumtemperatur sind jedoch die bei Roheisen und Stahl ab­

zuführenden Wärmemengen immer noch klein; sie betragen, 
auf Messing =  100% bezogen,

bei Roheisen auf 1000° a b g e k ü h l t  6 8 %
bei Roheisen auf 900° a b g e k ü h l t  77 %
bei Roheisen auf 700° a b g e k ü h l t  100% 
bei Stahl auf 1200° abgekühlt 79%
bei Stahl auf 1000° abgekiihlt 100%
bei Stahl auf 900° abgekiihlt 110%.
Im wesentlichen dürfte das Stranggießen von Stahl eine 

Frage der Zuführung und der Mengenregelung sein; denn die 
hohen Schmelz- und Gießtemperaturen können in Verbin­
dung m it der großen A ffin itä t des Eisens zum Luftsauerstoff 
und der dadurch bedingten starken Schlackenbildung zu 
Schwierigkeiten Anlaß geben. Diese zu überwinden erscheint 
jedoch durchaus möglich, z .B . durch Anwendung von ge­
schlossenen oder m it Gasschleier vor dem Z u tritt von Luft­
sauerstoff geschützten Zwischenbehältern, Schlackenab­
scheidern und Rinnen oder kurzen Zuführungsrohren aus 
feuerfesten Massen, die strahlungs- oder induktiv beheizt sein 
können. Allerdings wird es nicht leicht sein, fü r die Her­
stellung solcher Rohre und Rinnen geeignete feuerfeste 
Massen zu finden, die den hohen thermischen und mechani­
schen Beanspruchungen im Dauerbetrieb gewachsen sind.

Jedenfalls aber haben praktische Versuche, die mehrere 
Monate lang in Gemeinschaftsarbeit m it der Stranggieß­
gemeinschaft bei einem Eisenhüttenwerk liefen, bereits 
Teilergebnisse gebracht, die besser als alle theoretischen Er­
wägungen zeigen, daß das Stranggießen von Stahl grund­
sätzlich möglich erscheint; und ich zweifle nicht daran, daß 
die folgerichtige Weiterführung der hier bereits geleisteten 
Vorarbeit alle noch auftauchenden Probleme zu lösen im­
stande sein w ird. Im übrigen ist aus einigen Angaben im 
Fachschrifttum zu entnehmen, daß man sich in den Vereinig­
ten Staaten von Amerika schon gleichfalls bemüht hat, das 
Stranggießverfahren auf Stahl und Eisen anzuwenden, und 
daß damit mindestens beachtenswerte Anfangserfolge erzielt 
wurden*).
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Kurz soll hier noch Stellung genommen werden zur Frage 
der erzielbaren Gießleistungen. Die in den Zahlentafeln 2 
und 3  enthaltenen Werte zeigen, daß die beim Gießen von 
Stahl und Eisen frei werdenden Wärmemengen sich größen­
ordnungsmäßig nicht von den bei A lum inium- und Kupfer­
legierungen abzuführenden Wärmemengen unterscheiden. 
Die schlechte Wärmeleitfähigkeit des Stahles läßt jedoch 
vermuten, daß beim Stranggießen von Stahl m it verhältnis­
mäßig kleinen Absenkgeschwindigkeiten gerechnet werden 
muß. Selbst wenn sich aber aus qualitativen Gründen die 
Einhaltung sehr kleiner Gießgeschwindigkeiten als zweck­
mäßig erweisen sollte, so wären doch durch gleichzeitiges 
Gießen einer größeren Zahl von Strängen ohne weiteres 
Leistungen zu erzielen, die auch fü r den an größere Erzeu­

*) L i p p e r t ,  T . W .: Iron Age 145 (1940) N r. 14 S 41139-
N r. 15, S. 44/47. ' ą ' ,ó y '
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gungszahlen gewöhnten Eisenhüttenmann von Interesse 
sein dürften. Auch in den Nichteisenmetall-Halbzeugwerken 
beschreitet man grundsätzlich den Weg, dieAbsenkgeschwin- 
digkeit des Stranges nicht nachMengenforderungen, sondern 
ausschließlich nach metallurgischen, also qualitativen, Ge­
sichtspunkten zu bemessen und die gewünschte hohe Lei­
stung durch gleichzeitiges Gießen mehrerer Stränge zu er­
reichen. Weiterhin ist zu beachten, daß die Stahlindustrie 
heute noch m it Abfall- und Ausschußzahlen rechnet, die für 
die Halbzeugwerke geradezu untragbar hoch erscheinen. 
Wenn es gelingt, durch Uebergang zum Stranggießverfahren 
qualitative Verbesserungen zu erzielen, die zu einer Ver­
ringerung des insgesamt entstehenden Fabrikationsabfalles 
führen — und daran ist nach unseren Erfahrungen und den 
auf dem Nichteisenmetall-Gebiet erzielten Erfolgen nicht zu 
zweifeln — , so wird sich eine wesentlich günstigere W irt­
schaftlichkeitsrechnung ergeben, als dies lediglich auf Grund 
der erzielbaren Gießleistungen zunächst der Fall zu sein 
scheint.

Ich bin damit am Ende meiner Ausführungen angelangt 
und sehe den Zweck derselben erfüllt, wenn es mir gelungen 
ist, dem Eisenhüttenmann das Interesse an einem Gießver­
fahren näherzubringen, das der Nichteisenmetall-Industrie 
außerordentliche Vorteile gebracht hat, und das den Eisen- 
und Stahlwerken bei erfolgreicher Anwendung noch größere 
Vorteile zu bringen verspricht.

Zusammenfassung
Die Firmen Wieland-Werke A.-G., Siegfried Junghans 

und Vereinigte Leichtmetall-Werke G. m. b. H. haben unter 
Zusammenlegung ihres Schutzrechtsbesitzes und ihrer E r­
fahrungen die Stranggießgemeinschaft gebildet, nach deren 
Verfahren heute eine große Zahl von Werken der Nichteisen­
metall-Industrie des In- und Auslandes arbeitet. Kupfer,

Bronzen, Tombak- und Messinglegierungen, Zink- und 
Magnesiumlegierungen, vor allem aber in größtem Umfang 
Aluminiumlegierungen, werden heute im Strangguß her­
gestellt, der gegenüber den früher üblichen Blockgießver­
fahren erhebliche qualitative und wirtschaftliche Vorteile 
gebrächt hat. Die Entwicklung des Verfahrens und sein 
gegenwärtiger Stand werden ausführlich beschrieben.

Der Grundgedanke, einer beiderseits offenen gekühlten 
Kokille das flüssige Metall in stets gleichbleibender Menge 
und Temperatur zuzuführen, und den erstarrten Strang m it 
ebenfalls gleichbleibender Geschwindigkeit abzuführen, so 
daß der Metallspiegel in der Kokille stets auf gleicher Höhe 
bleibt, ist sowohl bei der vollkontinuierlichen als auch bei 
der halbkontinuierlichen Arbeitsweise verwirklicht. Wäh­
rend im zweiten Fall der erstarrte Strang in der Regel auf 
einem hydraulisch betätigten Hubtisch abgesenkt und nach 
Erreichen einer vorbestimmten Länge ausgehoben wird, 
führen bei der vollkontinuierlichen Arbeitsweise mechanisch 
angetriebene Förderwalzen den Strang einer mitgehenden 
Säge zu, an der Blöcke beliebiger Länge abgetrennt werden. 
Die Einrichtungen zur Ausübung des Verfahrens, besonders 
Warmhälteöfen, Zuftihrungs- und Verteilervorrichtungen für 
das flüssige Gießgut, Kokillenbauformen zum Gießen von 
Preß- und Walzblöcken von rundem, rechteckigem und rohr­
förmigem Querschnitt, sowie die Einrichtungen zum gleich­
zeitigen Gießen mehrerer Stränge, werden ausführlich 
behandelt. Die Zusammenhänge zwischen unmittelbarer 
Strangkühlung einerseits und Blockseigerung, Spannungs­
rißbildung und Gießleistung anderseits werden kurz erörtert.

Nach Angabe von Leistungszahlen für verschiedene Nicht­
eisenmetalle werden abschließend die Aussichten der Ueber- 
tragungsmöglichkeit des Stranggießverfahrens auf Eisen 
und Stahl kritisch betrachtet. Praktische Versuche haben 
bereits zu beachtlichen Erfolgen geführt.

Der Gasausgleich auf Hüttenwerken
Von K u r t  Rum m el in Düsseldorf

[Mitteilung Nr. 336 der Wärmestelle und Bericht Nr. 224 de.s Hochofenausschusses 
des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

Die Gaswirtscliaft des rheinisch-westfälischen Industriereviers. Gasausgleich ohne Speicherung. Speicherung in  
Gichtgasbehältern und in  den W inderhitzern. Ausgleich durch Kessel und Gaserzeuger. Ausgleich durch Zusatz von 

10 %  Mehrkoks im  Hochofen. Kosten des mehr erzeugten Gases.

Die gekuppelte Energiewirtschaft
Es gibt wohl kein Industriegebiet der Erde, das auf dem 

0 L  beschränkten Raum von wenigen tausend Quadratkilometern
einen gleich hohen Energieverbrauch — eine „Energiekonzen- 
tration“  — hat wie das rheinisch-westfälische Industrierevier 
mit der Schlüsselstellung seiner Kohlengruben und Eisenwerke, 

Sfi und zugleich eine ähnlich verflochtene Wirtschaft und Wand-
lung verschiedenster Energieträger. Ein besonderes Kenn- 

Sg* Zeichen ist dabei die umfangreiche Gaswirtschaft, sowohl
innerhalb der Werksgrenzen der gemischten Eisenhüttenwerke 
als auch in der zwischenwerklichen Verbindung von Hütten, 

—' Zechen, Kokereien, Kraftwerken und Weiterverarbeitung des
Stahles. Die Leitungsstränge der Energien ( vgl. B ild  1) sind 
die Lebensadern des Gebietes; würde man in beliebiger Höhe 
einen waagerechten Schnitt durch das B ild  1 legen, so müßte 
das Revier verbluten. Allein an Hochofengas wurden vor dem 
großen Kriege hier Mengen erzeugt, deren Fortleitung — in 
einem einzigen Strang gedacht —  einen Leitungsdurchmesser 
von etwa zehn Meter erfordern würde. Der wirtschaftliche 
„Transportradius“  ist allerdings bei diesem heizwertarmen 
Gas auf nicht allzu viele hundertMeter beschränkt, das „Trans­
portvolumen“  aber übersteigt die Summe aller anderen Güter­
bewegungen des Gebietes um ein hohes Vielfaches. Bei armen 

Is*®' Erzen steigt, auf die Tonne Roheisen bezogen, die Gichtgas­
menge noch weiter an. Aber nicht allein diese Gasmenge in
der Größenordnung von 1000 Kubikmeter in der Sekundee£ß® -------------

*) S onderabdrucke sind vom  Verlag Stahleisen m. b. H. Düssei- 
l  0  dorf, Postschließfach 669, zu beziehen.

ist ein charakteristisches Zeichen der Eisenschaffung, sondern 
auch die vielfache und eigenartige Verbundwirtschaft der 
Energieformen und deren Austauschbarkeit. Aus diesen 
Kupplungen der Energiewirtschaft leiten die gemischten H üt­
tenwerke ihre Daseinsberechtigung ab, aus ihnen das auf dem 
Boden der Kohle stehende Industrierevier seine Eigentümlich­
keit. Innerhalb der Werksmauern ermöglicht die Verbindung 
der Stahl- und Walzwerke m it den Hochöfen die Verarbeitung 
des Eisens in e iner Hitze, erspart also Zwischenwärmungen 
m it ihrem hohen Energieverbrauch von etwa 500 000 bis 
1 500000 kcal je Tonne für jede Hitze; sie gestattet über eine 
bis ins kleinste durchdachte zentrale Planung eine geschlos­
sene Energieversorgung dieser Werke mit niedrigstem Gesamt­
energieaufwand. Im zwischenwerklichen Verkehr wäre die 
ausgeglichene Wärmeökonomie des Gebietes ohne diese Kom­
binationen gar nicht denkbar.

Im folgenden sei jedoch nicht versucht, das Gesamtbild 
der Kupplung von Gichtgas, Gas von einzelnen Hüttenkoke­
reien, Ferngas, Gaserzeugergas, Kohle verschiedener Sorten 
und Arten, Koks, Koksgrus, Kraftstrom, Wasserkraft, Wind 
(das Gewicht des Windes für die Hochöfen ist größer als das 
Roheisengewicht), Preßluft, Druckwasser und Gebrauchs­
wasser (der Wasserbedarf eines gemischten Hüttenwerkes ent­
spricht dem einer Großstadt) zu entwickeln. Es übersteigt die 
Möglichkeiten graphischer Darstellung, diese Energieströme, 
etwa in der Form eines Kalorienflußbildes, wiederzugeben. 
Das B ild  1 ist nur ein schwacher Versuch, wenn auch nicht 
die mengenmäßigen Querverbindungen, so doch ihre haupt­
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sächlichsten Arten wiederzugeben. Es zeigt aber wenigstens 
die Verwickeltheit dieser Verzahnungen.

Setzt man von dem Gesamtenergiebedarf der gesamten 
eisenschaffenden Werke des Gebietes den rein m e ta llu rg i­
schen Energiebedarf derHochöfen ab, so bleiben für den Ver­
brauch der Stahl- und Walzwerke, den sonstigen Bedarf der 
Hochöfen, der innerhalb der Werke gelegenen Veredelung und

-Strom

So ist es auch m it der Energie bestellt, so in noch engerem 
Rahmen m it dem Gasausgleich auf gemischten Eisenhütten­
werken. Gichtgas und Koksofengas fallen als Nebenerzeug­
nisse unregelmäßig an, während der B eda rf an Heizgas, 
Strom und Dampf nach verbrauchsbedingten Gesichtspunkten 
wechselt, langfristig, minutenweise und stoßartig. Speiche­
rung, Entspeicherung, Austausch verschiedener Energien und 
Zurückgreifen auf Fremdquellen: Kesselkohle, Gaserzeuger­
kohle, Ferngas und Strom der Ueberlandnetze sind die Mittel 
zum Ausgleich.

Als erste programmatische Forderung sei aufgestellt, daß 
der Ausgleich nach Möglichkeit durch Anpassung des Ver­
brauchs an das Angebot und des Angebotes an den Verbrauch 
erfolgen sollte. Dies ist freilich nur in beschränktem Umfange 
möglich. Das einfachste M ittel, letzten Zweck zu erreichen, 
wäre freilich ein stärkeres oder schwächeres Blasen der Hoch­
öfen m it unverändertem Kokssatz jeTonne Roheisen. Die Roh­
eisenerzeugung müßte dabei den Schwankungen des Gas­
bedarfs in etwa folgen, es würde also bei Aufrechterhaltung 
der Soll-Erzeugung eines Monats je Stunde entsprechend mehr 
oder weniger Roheisen fallen; man könnte auch sagen, das 
Gas, das für den Betrieb so lebenswichtig ist wie der Sauer­
stoff für das menschliche Dasein, würde etwa zum Haupt­
erzeugnis gestempelt. Solche Betriebsweise hat man wohl 
auch gelegentlich bei Einofenbetrieb durchgeführt. Die Ab­
hängigkeit des Koksverbrauchs je Tonne Roheisen von einer 
Belastungsschwankung in Höhe von ±  10% dürfte bei mäßig 
belasteten Hochöfen minimal sein. Im allgemeinen könnte 
freilich die Zumutung, den Gasausgleich durch Wechsel in der 
Roheisenerzeugung zu verbessern, nur jemand stellen, der 
selbst kein Hochöfner ist. Im folgenden sei daher auf diese so 
naheliegende und keineswegs utopische Betriebsweise nicht 
eingegangen. Auf alle Fälle aber kann durch eine sorgfältige 
Erzeugungsplanung auf der Verbraucherseite, etwaalsWochen-

Gaserzeugung

 H o h le  Holts  Gichtgas
 koksofenaas  Wind -— —-— Dampf

Bild 1. V ereinfachtes Schem a de r E nergiezufuhr von den Zechen zu 
den H ü tten .

Weiterverarbeitung sowie der Hilfs- und Nebenbetriebe rund 
zwei D ritte l übrig. Letztere zwei D ritte l werden gedeckt zu 
etwa

50% aus Hochofengas,
15% aus Koksofengas,
35% aus Kohlen fü r Kessel, Gaserzeuger, Oefen usw. und 

verschwindenden Mengen sonstiger Energieträger. 
Betrachtet man nur die gemischten Eisenhüttenwerke, so ist 
der Anteil des Hochofengases noch erheblich höher als 50%.

Auch das B ild  2 eines herausgegriffenen gut geführten ge­
mischten Werkes zeigt die Bedeutung des Gichtgases inner­
halb des Werkes.

Die Planung der möglichst restlichen Verwendung dieser 
Gase wird erschwert durch die (Unmöglichkeit, größere An­
teile dieses heizwertschwachen Energieträgers zu speichern. 
Daraus ergibt sich die Aufgabenstellung für den 

Gasausgleich auf Hüttenwerken 
innerhalb des großen Wirtschaftsproblems des Widerstreits 
von Angebot und Nachfrage.

Angebot und Nachfrage beherrschen die wirtschaftliche 
Welt. Angebot und Nachfrage nach Gütern und Diensten 
aller A rt pendeln nach verschiedenen Abhängigkeiten. Zwi­
schen den Kurven von Angebot und Nachfrage (m it der Zeit 
als Abszisse) entstehen unausgeglichene Flächen. Jedes Regel­
problem der Technik und W ir ts c h a f t  besteht darin, solche 
Flächen zum Verschwinden zu bringen; umgekehrt ist jede 
Aufgabe eines solchen Ausgleichs ein Regelproblem.

Strom

Dampf 1td5°lo

Uberschuß W°h Strom  B,5°lo
Bild 2. G ich tgasverte ilung  eines gem isch ten  H üttenw erkes. 

V ollbeschäftigung: 2400 t/2 4  h Roheisen u nd  2400 t/2 4  h Thom as- 
R ohstahl.

K okssa tz : 1000 kg /t Roheisen.
H eizw ert des H ochofengases: 1000 k ca l/N m 1.

Planung, m it Abstimmung des Energiebedarfs der Einzel­
betriebe aufeinander und auf die geplante Roheisenerzeugung 
recht viel erreicht werden.

Als zweite Forderung ist zu verlangen, daß der Ausgleich 
möglichst in n e rh a lb  der Werksgrenzen zu erfolgen habe. 
Das so einfa;he Mittel, den Spitzenbedarf durch Zufuhr von 
Fremdenergie, z. B. von Ueberlandstrom, von außen zu decken, 
ist a priori vom Uebel; denn man wälzt nur die eigenen Sorgen 
und Unbequemlichkeiten auf andere ab, sowohl beim Strom
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als auch beim Koksofengas. Dann arbeiten eben die „Frem­
den" unwirtschaftlich, und gerechterweise muß man das auch 
bezahlen. Die Stromlarife für Spitzen- und Notbezug sind 
daher sehr hoch; die Ferngastarife werden ihnen in Zukunft 
darin wahrscheinlich folgen. Umgekehrt wird man gern Koks­
ofengas verarbeiten, wenn auf den Kokereien (nach außen 
sonst nicht verwertbare) Spitzen auftreten, während zugleich 
Gasmangel auf der Hüttenseite herrscht. Für solches Gas 
kann man gut und gern einen Betrag in der Größenordnung 
von 3 RM für 10® kcal auf Vorkriegs-Kohlenpreisbasis zahlen. 
Das ist auf jeden Fall mehr als der Wert des gleichen Gases 
für die Befeuerung von Zechenkesseln. Ein geeignetes Zu­
sammenarbeiten zwischen den Zechen ünd Hütten mit ent­
sprechenden Preisen würde gerade in dieser Beziehung am 
Platze sein.

Reserveanlagen auf dem eigenen Hüttenwerk, wie bei­
spielsweise Abstichgaserzeuger, die nur bei erhöhtem Bedarf 
die Schwankungen ausgleichen, liefern zu teure Ausgleichs­
energie. Das g ilt auch für gewöhnliche Gaserzeuger m it 
trockener Austragung oder für besonders für den Gasausgleich 
aufzustellende Reservekessel. Ihr Kapitaldienst wie auch 
ihre Betriebskosten sind reichlich hoch. Gleich zu Anfang 
unserer Betrachtung sei bemerkt, daß es u. a. die Aufgabe 
dieses Berichtes ist, den Abstichgaserzeuger auf Hütten­
werken möglichst endgültig totzuschlagen. Auch Gaserzeuger 
aller Art für die Unterfeuerung von Kokereien sind bei Ein­
satz des vollen Kokspreises in die Rechnung gegenüber den 
sonstigen Ausgleichsmöglichkeiten gemischter Eisenhütten­
werke grundsätzlich unwirtschaftlich, selbst wenn sie nicht 
nur zeitweise in Betrieb gehalten werden. W ill man aber einen 
geringeren „Verrechnungspreis“  für den Koks in die Ver­
gleichsrechnungen einsetzen, dann soll man lieber den Zusatz­
koks den Hochöfen zu diesem Vorzugspreis liefern und dafür 
den Kokereien billiges Gichtgas zur Verfügung stellen. Da­
gegen sperren sich wieder die Bergleute.

Zum in n e rw e rk lich e n  Ausgleich auf der Hütte wird 
man alle Mittel heranziehen. Für G asbehälter zur Speiche­
rung von Hochofengas ergibt sich als Faustregel, daß ein 
Gasbehälter wirtschaftlich ist, wenn die Summe aller kleinen 
und großen Speicherungen innerhalb 24 h einmal das volle 
Speichervermcgen des Gasbehälters erreicht. L as würde der 
Fall sein, wenn er einmal in 24 h ganz gefüllt oder entleert 
wird, oder 24ma! zu je ein Vierundzwanzigstel seines vollen 
Inhaltes oder zehnmal zu ein Zehntel oder auch fünfmal zu 
ein Zehntel und zwölfmal zu ein Vierundzwanzigstel usw. 
Diese Regel ergibt sich, wenn man den Kapitaldienst für den 
Gasbehälter zuzüglich der (kleinen) Betriebskosten dem Wert 
des durch die Speicherung ersparten Gases gleichsetzt.

Ferner wird man die H o ch o fe n w in d e rh itze r zum 
Speichern benutzen und hierdurch Gasspitzen so weit durch 
Aufladen nutzbar machen, als die Kriechfestigkeit der unteren 
Steinlagen dies bei steigender Abgastemperatur gestattet. 
Diese Grenze dürfte aber immerhin die Möglichkeit einer 
Steigerung der Abgastemperatur auf mindestens 300° er­
lauben. Sobald die Abgastemperatur die noch als zulässig 
erachtete Höhe überschreitet, muß m it der Ueberspeicherung 
aufgehört werden. Die Kuppeltemperatur muß bei der Auf­
speicherung durch Luftüberschuß auf die zulässige Höhe be­
schränkt werden. Die Speichermöglichkeiten sind beträcht­
lich. Bei einer Steigerung der Steintemperatur der Wind­
erhitzer um 100° können etwa 10% der während einer Stunde 
vom Hochofen gelieferten Gasmengen in ihnen gespeichert 
werden. Ein größeres Hochofenwerk mit einer Gichtgas­
erzeugung von 500 000 Nm3/h würde also in der Steinwärme 
allein der in normalem Betrieb befindlichen Winderhitzer den 
Wärmeinhalt von 50 000 Nm3 (!) Gas aufspeichern können, 
wenn die Steintemperatur um 100° erhöht wird. Nicht ständig 
betriebene Winderhitzer sollten gleichfalls zur Speicherung 
von Ueberschußgasmengen, die man sonst abblasen müßte, 
herangezogen werden. Eine ganz besonders gute Isolierung 
dieser „überzähligen“  Winderhitzer, besonders im oberen 
Teil, wäre anzustreben.

Weiterhin wird man bei der V erw endung des Gases für 
Ausgleichsmöglichkeiten durch Verb undfeuerungen sorgen.
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Besonders eignen sich hierfür Kessel, die sowohl für Kohlen- 
(Kohlenstaub-)als auch für Gichtgasfeuerung eingerichtet sind. 
Wegen dieser A u sg le ich sm ö g lich ke ite n  im K esse lbe - 
t r ie b  sind D a m p ftu rb in e n  als K ra ftw e rk s m a s c h i­
nen den Gasm aschinenanlagen überlegen, da die Gas­
maschinen keinen Ausgleich der Gaswirtschaft gestatten.

Der V e rb u n d b e tr ie b  von Kesseln m it Gichtgas und 
Kohlenstaub ist sehr bequem, er ist — soweit nicht beson­
dere Reservekessel für den Ausgleich neu aufgestellt werden 
müssen — dem weiter unten behandelten Ausgleich über Zu­
satzkoks im Hochofen vorzuziehen. Die Einstellung der besten 
Verbrennungsgüte ist allerdings etwas schwierig, und der 
Wirkungsgrad der Kessel ist daher niedriger, als wenn sie nicht 
im Verbundbetrieb beheizt werden.

Im folgenden sei nun ein weiteres — bisher allerdings ver­
pöntes, aber, wie sich zeigen wird, in seiner Wirtschaftlichkeit 
verkanntes — Mittel zum Gasausgleich besonders ausführlich 
besprochen, und zwar die

Aufgabe von Zusatzkoks im Hochofen
un te r B eschränkung auf geringe Zusatzm engen bis 
zu 10% des norm alen Kokssatzes.

Es ist bekannt, daß der Hochofen, wenn er im Gegensatz 
hierzu nur als Gaserzeuger bei s ta rk  v e rm in d e rte r R oh­
eisenerzeugung betrieben wird, recht unwirtschaftlich 
arbeitet, d. h. ein zu teures Gas liefert. (Aber auch dann ist 
der Hochofenbetrieb m it Zusatzkoks, für den ein Kapital­
dienst in die Vergleichsrechnung nicht einzusetzen ist, immer 
noch billiger als die Aufstellung besonderer Abstichgäserzeu- 
ger, deren Kapitaldienst bei stark wechselnder zeitlicher Be­
anspruchung und Belastung sehr hoch ist.)

Ganz anders als beim Abstichgaserzeuger liegen die Ver­
hältnisse, wenn man nur in Zeiten ausgesprochener Gasnot 
den Kokssatz in bescheidenem, aber trotzdem sehr w irk­
samem Maße erhöht.

Im folgenden wird also die Annahme gemacht, daß der 
Hochofenbetrieb m it möglichst gleichmäßiger Stundenerzeu­
gung weitergeht, aber die Koksgichten bei ausgesprochenem 
Gasmangel bis zu 10% erhöht werden. Dies erfordert in 
Zeiten des Gasmangels stärkeres Blasen. Bei Hochöfen, die 
ohnehin bis an die obere Leistungsgrenze des Koksdurchsatzes 
getrieben werden, würde ein solches Verfahren nicht ohne 
weiteres zu billigen sein; indessen werden die deutschen Hoch­
öfen auf lange Jahre hinaus ohnehin nicht mit der H ö ch s t­
leistung betrieben werden, sondern im Normalfall m it ihrer 
B es tle is tung  günstigsten Koksverbrauches, und diese liegt 
u n te r der Höchstleistung. Dann ist aber ein zeitweise stär­
keres (oder schwächeres) Blasen mit entsprechend wechselnder 
Höhe der Koksgichten möglich.

Es ist wesentlich für die Wirtschaftlichkeit erhöhter Gas­
lieferung, von vornherein auf die Möglichkeit hinzuweisen, 
u n te r A u fre c h te rh a ltu n g  des W ärm eg le ichgew ich ­
tes die W in d te m p e ra tu r bei s tä rke ren  K oksg ich ten  
a llm ä h lic h  zu senken; es tr it t  hier die Frage auf, ob dann 
die erforderlichen Gestelltemperaturen gewährleistet sind. 
Nach Erledigung der Vorfragen kann an die Erörterung heran­
gegangen werden, zu welchem Preise das im Hochofen erzeugte 
Mehrgas abgegeben werden kann. D ieser Preis ist höher 
als der übliche Verrechnungspreis für Gichtgas, aber niedriger, 
als man allgemein erwartet. Die Ueberlegungen lassen sich 
prim itiv in die folgenden Worte fassen: Bei geringen zusätz­
lichen Koksmengen und gleichbleibender Roheisenerzeugung 
gehen die Verluste in der Hauptsache zu Lasten des Roheisens 
und nicht zu Lasten der Gaserzeugung. Der Nutzgrad der 
Vergasung ist entsprechend hoch. Wird die Windwärme in 
gleichem Maße gesenkt, wie die Wärmezufuhr zum Gestell er­
höht wird, so wird fast die gesamte W ärm e des Z usa tz ­
kokses in G aska lorien  um gesetzt. Die Gasausbeute 
ist so hoch, weil als Gutschrift in der Bilanz die Ersparnis 
an Winderhitzerbeheizungsgas hinzukommt, die bei 10% Zu­
satzkoks etwa 5 bis 8 % des gesamten Gases ausmacht. Die 
fühlbare Wärme der Gichtgase geht zwar in der Gasreinigung 
verloren. Man ist dabei zunächst geneigt, auf Grund der Ver­
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hältnisse beim reinen Abstichgenerator anzunehmen, daß im 
Hochofen bei Aufgabe kleinerer Mengen Zusatzkoks die Gicht­
temperatur steigt und daher d tr sogenannte Vergasungs­
wirkungsgrad sinkt. Wenn aber die Windtemperatur ent­
sprechend gesenkt wird, so führt man dem Hochofen nicht 
m ehr fühlbare Wärme zu als ohne Zusatzkoks. Die größere 
Gasmenge wärmt ferner, im Gegensatz zum reinen Abstich­
gaserzeuger, die gesamte Hochofenbeschickung im Gegen­
strom (infolge der höheren Gasgeschwindigkeit) mit ver­
besserter Wärmeübergangszahl vor. Sieht man von der Ver­
schlackungswärme der Asche des Zusatzkokses ab, so mag man 
sich sogar das paradoxe Ergebnis herausrechnen, daß die 
Gichttemperatur durch die Aufgabe des Zusatzkokses s inken 
kann. Bei der obenerwähnten Ersparnis an Winderhitzergas 
muß auch noch berücksichtigt werden, daß bei der Senkung 
der Windtemperatur nicht nur die entsprechende Windwärme 
eingespart wird, daß vielmehr der Wirkungsgrad der W ind­
vorwärmung als Quotient

Windwärme an den Düsenstöcken 
Gaswärme an den Brennern der Winderhitzer 

nicht sehr berückend ist. So kann man m it gezücktem Blei­
s tift zu dem absurden Ergebnis kommen, daß insgesamt 
mehr Wärme erspart wird, als im Zusatzkoks enthalten ist.

Aus dieser Wärmeingenieurs-Aequilibristik wollen w ir aber 
nur qualitativ herleiten, daß die Dinge bei der Aufgabe ge­
ringer Mengen Zusatzkoks ganz anders und viel besser ge­
lagert sind als bei dem unwirtschaftlichen Abstichgasgene­
rator.

Der Hochöfner sträubt sich meist gegen die Aufgabe von 
Zusatzkoks; das ist wohl damit zu erklären, daß der Verrech­
nungspreis fü r das Gichtgas allgemein zu niedrig ist, um die 
höheren Kosten der zusätzlichen Gaserzeugung aus dem 
teuren Koks zu decken. Der vom Gichtgasbezieher anleg- 
bare Gaspreis ist unabhängig von den Kosten der Gaserzeu­
gung durch eine Vergleichsrechnung gegeben, bei der die 
Kosten bei Gichtgasverwendung fü r Kessel, Oefen usw. 
der Beheizung m it Kohle gegenübergestellt werden; dabei 
zeigt sich im allgemeinen, daß bei Abnahme des gesamten 
verfügbaren Gichtgases der Preis fü r IO6 kcal Gichtgas im 
Normalfall nicht viel höher sein darf als für 106 kcal Kohle 
frei Hütte. Im folgenden wird hierfür m it 2,50 RM je 106 kcal 
für ungereinigtes Gas gerechnet. Für die Deckung des 
Spitzenbedarfs in Fällen der Gasnot kann der Betrieb aber 
erheblich mehr zahlen. Spitzendeckung ist immer und be­
rechtigtermaßen teurer bzw. der anlegbare Gaspreis höher.

Nach diesen Vorbemerkungen seien die 
Rechnungsunterlagen 

erörtert. Wenn man wüßte, welcher V e rrechnungspre is  
je 106 kcal für dieses zusätzliche Gas angemessen ist, könnte 
die ganze Frage der Wirtschaftlichkeit der Zusatzgaserzeu­
gung klarer gesehen werden. M it diesem Verrechnungspreis 
beschäftigen sich die nachfolgenden Ausführungen. Auf jeden 
Fall müssen die Mehrkosten des Hochofenbetriebes gedeckt 
werden. Bei der großen Zahl unsicherer Faktoren dieser Blei- 
stiftrechnung darf man m it abgerundeten Zahlen rechnen; 
wo Unterlagen fehlen, muß man die Größenordnungen der 
Wärmemengen, Temperaturen usw. überschläglich beurteilen. 
Bei der Feststellung derartiger Verrechnungspreise kann es 
sich überhaupt nur um runde Zahlen handeln, und eine allzu 
strenge wissenschaftliche Behandlung des Rechnungsganges 
würde eine Genauigkeit vortäuschen, die in W irklichkeit 
nicht vorhanden ist.

Bei Gesprächen m it Fachgenossen wurde immer wieder 
der Einwand gemacht, bei Absenkung der Windtemperatur 
würde die Verbrennungstemperatur im Gestell zu niedrig 
werden. Der Koks kommt aber in die Verbrennungszone m it 
einer Temperatur von sicherlich über 1000°, und der Wind 
bringt auch dann noch nennenswerte fühlbare Wärmemengen 
m it, wenn die Windtemperatur auf etwa 400° gesenkt wird. 
Berechnet man für die Stelle, an der die gesamte Kohlensäure 
der Verbrennungsgase in Berührung m it glühendem Koks 
in CO verwandelt sein möge, aus der Verbrennungswärme 
des Kohlenstoffes zu K o h le n o x y d  die im Koks zugeführte

nutzbare chemische Wärme m it 2000 kcal,kg, so ergibt sich an 
dieser Stelle eine Verbrennungstemperatur von 1800 bis 1900 ; 
an den Formen, wo mindestens ein Teil des Kokses zu Kohlen­
säure verbrennt, wird die theoretische Temperatur der vo ll­
kommenen Verbrennung noch erheblich höher. Sie kann aber 
praktisch nicht erreicht werden, weil bereits bei 1800 bis 1900“ 
eine immer stärker werdende Dissoziation beginnt. Unter 
diesen Umständen ist wohl m it Sicherheit anzunehmen, daß 
die T e m p e ra tu r an den Formen hoch genug ist, um allen 
Ansprüchen an die metallurgischen Vorgänge zu genügen. 
Die nötige W ärm em enge ist durch den erhöhten Kokssatz 
gewährleistet. Es ist also sowohl das Temperaturgleichgewicht 
als auch das Wärmegleichgewicht gesichert.

Am Rande bemerkt sei, daß meist behauptet wird, der 
Koks verbrenne vor den Formen zu C02. Das ist m it Rück­
sicht auf die eintretende Dissoziation nicht möglich. Wenn 
bei der Gasanalyse vor den Formen nur C02 gefunden wurde, 
so beruht das auf einem Analysenfehler, dadurch hervor­
gerufen, daß bei der Abkühlung unter die Dissoziationsgrenze 
im Absaugerohr und angesichts der starken Durchwirbelung 
beim E in tritt in das Absaugerohr eine nachträgliche Ver­
brennung von CO zu C02 stattfindet.

Eine weitere Rechnung hat sich darauf zu beziehen, wieviel 
mehr Gas bei Mehraufgabe von 10% Koks je Zeiteinheit frei 
wird. Bei Einrechnung der Ersparnis durch die Absenkung 
der Windtemperatur unter Berücksichtigung des Wirkungs­
grades der Winderhitzer und der Leitungsverluste bis zu den 
Düsenstöcken, ferner unter Abzug des Aufwandes fü r die Kom­
pression des Zusatzwindes ergibt sich an die 25 % mehr, 
bezogen auf die außerha lb  des Hochofenbetriebes fü r andere 
Zwecke frei werdende Menge bei Aufgabe von 10% Mehrkoks; 
der Zusatzkoks ist reiner Heizkoks (kein Erzkoks und Roh­
eisenkoks) und wird restlos vergast. 25 % ist aber schon ein 
Betrag, der für die gesamte Gaswirtschaft recht bedeutsam ist.

Im Gegensatz zu diesen Verhältnissen ist der Vergasungs­
wirkungsgrad (als Verhältnis der chemischen Wärme des 
Gases im Verhältnis zur chemischen Wärme des Kokses) beim 
reinen Abstichgaserzeuger klein; man kommt dort auf Werte 
von etwa 70%. Ueberträgt man gedankenlos diese niedrige Zahl 
auf den Hochofenbetrieb m it geringen Zusatzkoksmengen 
und erwägt man dann noch, daß man von der frei werdenden 
Gasmenge im Hochofenbetrieb einen nicht unerheblichen Be­
trag für den m it hohem Druck zu erzeugenden Vergasungs­
wind braucht, so kann man verstehen, daß man im ersten 
Augenblick geneigt ist, auch das Verfahren m it Zusatzkoks 
als unwirtschaftlich abzulehnen. Aber man vergißt hierbei, 
daß dann im wesentlichen nur geringe Beträge an fühlbarer 
Wärme des Gichtgases in der Bilanz verlorengehen, weil die 
aus dem Gestell aufsteigenden Gase die gesamte Hochofen­
beschickung vorwärmen und die im Gestell mehr erzeugte 
Wärme dem H ocho fenprozeß  zugute kommt. Dann aber 
kann die Windtemperatur entsprechend gesenkt werden.

Das'
Rechnungsschema

sieht etwa folgendermaßen aus.
Als G u ts c h r ifte n  sind einzusetzen:
An „Mehrkoks“  werden k i  kcal/t RE gegeben (z. B. 

700 000 kcal). Der Mehrkoks verbrennt im Hochofen in der 
Hauptsache zu CO, zu kleinem Teil zu CO>; abzuziehen ist 
ein kleiner Wärmebetrag fü r die Verschlackung der Asche des 
Mehrkokses; es bleiben dann als dem Hochofen mehr zuge­
führte Wärme k 2 kcal/t RE (z. B. 180 000 kcal).

Diese Wärmemenge k., werde an Windwärme vor den 
Formen abgezogen in der Annahme, daß das Mehr an durch 
die Koksverbrennung zugeführter Wärme dem Hochofen­

prozeß zugute kommt; eingespart wird ~  kcal Winderhitzer-

gas/t RE m it >/ =  kcal Windwärme vor den Formen 
kcal Winderhitzergas

(z. B. »; =  0,8).
In das Gichtgas gehen ~  k t — k , kcal/t RE als chemische 

und fühlbare Wärme; die fühlbare Wärme wird in der Gas­
reinigung vernichtet (z. B. k 3 — 50 000 kcal/t RE). Es bleiben 
im Reingas verfügbar k t —  k 2— k 3 kcal/t RE.
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Als L a s ts c h r if te n  sind einzusetzen 
die Kosten f iir  den Mehrkoks von k t kcal =  K , RM/t F̂ E 
die Kosten f i ir  die Kompression des Windes

fiir  kcal K o k s .......................................=  K ,  RM/t RE
die Kosten fü r die Reinigung von

fci— A'a— k 3 kcal R e ingas....................... =  Ka RM/t RE
Insgesamt entstehen also Mehrkosten

K, +  K ,  +  K , RM/t RE.
Die Kosten fiir  das zusätzlich frei werdende Gas x  RM/t RE 
ergehen sich aus der Gleichung

x ß2 + k, —  k2 —  ktj = K, + K ,  + K s.

Stehen fiir  Zwecke außerhalb des Hochofens y kcal/t RE zur 
Verfügung (z. B. 2 200 000 kcal/t RE), so werden mehr frei

hierauf ^3+  k x — k, — k3 kcal =  z % von y.

Auf diesem Wege kommt man zu folgendem

Verrechnungspreis für das Zusatzgas
W ill man fiir  den normalen Betrieb eine Gasgutschrift von 

2,50 RM fiir  ungereinigtes, 2,70 RM je 10° kcal gereinigtes 
Gichtgas rechnen, so kostet das gereinigte Zusatzgas etwa
3.60 RM je 10® kcal, das ist rund ein Drittel mehr. (Bei 
steigendem Kohlenpreis werden die Verhältnisse noch gün­
stiger.) Bekommt also der Hochofen für das Zusatzgas diesen 
Preis, so sind seine Kosten gedeckt. Der abnehmende Betrieb 
wird aber, wenn er in  Gasnot is t, gern bereit sein, diesen 
höheren Preis zu bezahlen; denn ein Stillstand infolge Gas­
mangels wird noch erheblich teurer. M it einem Preis von
3.60 RM je 106 kcal kann bei richtiger Berechnung kein inter­
mittierend geliefertes Generatorgas, insbesondere Abstichgas­
erzeugergas, und kein als Spitze entnommenes Koksofengas 
wetteifern. Das wäre selbst dann nicht der Fall, wenn unsere 
Berechnung der Mehrkosten um 50 % falsch wäre, der Gas­
preis also etwa 4 RM/106 kcal betragen würde. Schließlich 
sei noch darauf verwiesen, daß bei nur zeitweisem Zusatz von 
Koks die gesamten Durchschnittskosten des Gichtgases nur 
unwesentlich steigen. Setzt man fü r 10% der gesamten 
Kalenderzeit 10% Zusatzkoks mehr, so steigt der Durch­
schnittspreis des Gases von 2,70 auf 2,73 RM, also rd. um 
1 %. Die abnehmenden Betriebe werden sich diese Durch­
schnittsverteuerung gern gefallen lassen, wenn dadurch die 
Gasversorgung besser gesichert ist.

A lles  in a llem  komm en w ir  zu dem Schluß, daß 
die Vergasung von geringen Mengen Zusa tzkoks  im 
H ochofen e rheb lich  w ir ts c h a ft l ic h e r  is t,  als man 
sich dies ohne genauere U eberlegung v o rs te ll t .

Man könnte gegen den hier befürworteten Gasausgleich 
über Zusatzkoks einwenden, daß es doch immerhin mehrere 
Stunden dauert, bis die höheren Koksgichten zur Verbren­
nung kommen, während der Gasmangel oft schlagartig ein­
setzt; es dürfte aber möglich sein, diese Spanne dadurch zu über­
brücken, daß man bereits bei kurzfristig einsetzendem Gas­
mangel sofort stärker bläst, ohne abzuwarten, bis der Mehr­
koks vor den Formen angekommen ist. Nur kann dann in der 
Zeit des Ueberganges die Windtemperatur nicht gesenkt 
werden, und es fä llt dabei etwas mehr Roheisen, und der Gas­
preis wird für den Uebergang höher.

Wäre es möglich, nach an sich, wenn auch nicht für den 
Zweck des Gasausgleichs, bekannten Vorschlägen1) durch die 
Blasformen des Hochofens m it dem Wind Koksstaub oder 
Magerkohlenstaub in den Hochofen einzublasen, so könnte 
man damit zugleich auf billigste Weise selbst kurzzeitige 
Schwankungen ausgleichen. Es dürfte nicht schwer sein und 
auch nicht kostspielig, einmal einen solchen Versuch zu 
machen. Dieses Zusatzgas würde nicht teurer werden als 
das Nörmalgas. Das gäbe dann eine ideale Lösung des Gas­
ausgleichs auf gemischten Hüttenwerken.

Zusammenfassung
Der Unterschied zwischen Gasangebot und Gasnachfrage 

sollte nicht durch Abstichgaserzeuger oder Rostgeneratoren 
erfolgen und möglichst wenig mit Deckung des Spitzenbedarfs 
durch Bezug von Fremdenergie oder Spitzenabgabe nach aus­
wärts, sondern durch planmäßige Anpassung von Erzeugung 
und Verbrauch, ferner über Verbundfeuerungen, Speicherung 
in Gasbehältern und vorzugsweise in den Winderhitzern, 
sowie durch Aufgabe von Zusatzkoks in den Hochöfen iiber- 
briickt werden. Ueberschlagsrechnungen ergeben, daß bei 
Aufgabe von 10 % Zusatzkoks an die 25 % mehr Gas verfüg­
bar werden und der Gaspreis für das mehr entwickelte Gas 
nur um etwa ein D ritte l teurer wird, was in Zeiten ausge­
sprochener Gasnot durchaus tragbar erscheint. Wesentlich 
ist das Ergebnis, daß Verhüttung von Zusatzkoks im Hoch­
ofen unter allen Umständen billiger wird als ein Gasausgleich 
über Abstichgaserzeuger, diese also für Hüttenwerke in keinem 
Fall in Betracht kommen.

*) Vgl. Ber. H ochofenanssch. V. D. E isenh. Nr. 82 (1927).

Umschau
Verbesserungen an Gaserzeugern

S tu fen los rege lba re r R ostschüsse lan trieb  ' 
Inder Umschau wurde über einen verbesserten, st ú fen ­

los regelbaren Rostschüsselantrieb berichtet1). Im Nachtrag 
hierzu bringen wir das B ild  1, das eine solche Antriebseinrich­
tung zeigt2). Wie üblich, wird die Rostschüssel durch eine 
Schnecke a angetrieben. Diese ist aber nicht, wie sonst, mit 
einem Zahnrad m it Klinkenvorschub verbunden, sondern mit 
einem Reibrad b, das durch ein Klemmbackenpaar c ange­
trieben wird. Das Klemmbackenpaar d dient als Bremse, um 
ein Zurückgehen des Reibrades beim Rückgang des antreiben­
den Klemmbackenpaares c zu verhindern. Die Uebertragung 
des Antriebes von der Exzenterstange g auf das Klemm­
backenpaar c erfolgt durch das Zugstangenpaar e über eine 
Kulisse f. Diese kann am oberen Ende mit Hilfe der Schrau­
benspindel verschieden hoch gestellt werden. Je nach der 
eingestellten Höhenlage des oberen Kulissenendes ergibt sich 
am unteren Ende k eine unterschiedliche Zerlegung der Be­
wegung der Exzenterstange g in eine senkrechte und waage­
rechte Komponente, d. h. ein unterschiedlicher Vorschub des 
Reibrades. Diese Einrichtung hat sich in langjährigem Betrieb 
bestens bewährt.

Verbesserte S toch lochve rsch liisse
Bei den üblichen Stochlochverschliissen schließt der 

Stopfen, wie B ild  2 zeigt, den oberen Düsenring dicht ab.
■) Vgl. N e u m a n n ,  G., und  O. W e b e r :  S tah l u. Eisen 64 (1944) 

S . 754/56.
8) E n tw urf und A usführung der Kollergasgesellschaft.

Diese Ausführung ist nicht zweckmäßig, da hierbei die ruß- 
und teerhaltigen Gasschwaden, die zwischen dem Stopfen 
und dem einem Verschleiß durch die Stochstange unterliegen­
den unteren Düsenring austreten, in den Düsenspalt b, den 
Luftkanal c und von da in den Luftabsperrhahn gelangen und 
zu Verstopfungen führen, so daß die Schirmwirkung der Ring­
düse nachläßt oder ganz aufhört. Aus diesem Grunde hat 
ein Werk Stochlochverschlüsse nach B ild  3 eingebaut, bei 
denen ein 2% mr|i breiter Spalt zwischen dem Stopfen und 
dem oberen Diisenring freigelassen ist, wobei der Stopfen 
auf einer kegeligen Fläche des unteren Düsenringes aufsitzt. 
Austretende Teerdämpfe gelangen hierbei nicht in den Luft­
kanal, sondern treten am Stopfen vorbei und durch die Aus­
sparungen d im Zentrierbund nach oben aus, so daß eine Ver­
stopfung des Luftkanals und der Ringdüse unterbleibt. Um 
eine dauernde Dichtheit zu gewährleisten, hat der untere 
Diisenring auf der Innenseite einen V e rsch le iß te il aus har­
tem Stahl, der leicht ausgewechselt werden kann. Auch diese 
Ausführung hat sich in mehrjährigem Betrieb bewährt.

Im übrigen sei darauf hingewiesen, daß die übliche Ver­
bindung des Stopfens mit dem Lufthahn durch einen gelenkig 
angeschlossenen Rundstahlbiigel (B ild  2) nicht immer zweck­
mäßig ist, da hierbei beim Abheben und Schwenken des 
Stopfens Klemmungen im Lufthahn auftreten können oder 
dieser herausgerissen wird. Der Vorgang des Oeffnens des 
Stochloches und des Einstellens der Schirmluft auf die rich­
tige Menge (zuwenig Luft führt zum Ausflammen, zuviel Luft 
zu starken Verbrennungen im Gaserzeuger, in beiden Fällen
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ist der Einblick in den Gaserzeuger behindert oder unmöglich) 
w ird hierdurch erschwert und verzögert. Es ist daher oft 
besser (die Entscheidung hängt von der fallweisen Ausführung 
und vom Verschmutzungszustand ab), auf den Verbindungs­
bügel zu verzhhten und Deide i eile getrennt m it dem Stopfen- 
abhebehaken zu bedienen. (Erst herausnehmen und Beiseite­
legen des Stopfens, dann Einstellen des Eiahnes auf die gün­
stigste Luftmenge.)

gäbe eines Meßstreifens gebracht, der "I emperaturschwan- 
kungen zwischen<0 und 64 , also um +  2°zeigt1). LerFeuch- 
tigkeitsgehalt der Vergasungsluft schwankt hierbei zwischen 
63 und 235 g/Nm3 tr  (!).

Solche Verhältnisse sind keine Seltenheit, sondern die 
Regel. Daß sich derartige Schwankungen des Lampfzusatzes 
katastrophal auf die Gasgiite, den Zustand des Schlacken- 
und Kohlenbettes (abwechselndes Verschlacken und Kalt-

Exzenter
sfange

Antriebs■ 
schrecke

klemm'
backen

■ReibracL(b)\

Bild 1. S tufenlos regelbarer R ostschüsse lan trieb

Reibrad, (b )
blasen der Gaserzeuger) und demzufolge auch sehr ungünstig 
auf die Leistung und den Brennstoffverbrauch der Siemens- 
Martin-Oefen auswirken müssen, ist so selbstverständlich, 
daß es nicht besonders bewiesen zu werden braucht. In der 
angeführten Abhandlung wird dargelegt, aus welchem Grunde 
man von den Stochern nicht eine genügend genaue 1  empe- 
raturregelung verlangen kann.

B ild  4 zeigt den Temperaturstreifen einer Anlage, die mit 
einer s e lb s ttä tig e n  Dampfzusatzregelung ausgerüstet ist. 
Der Niedrigstwert und der Höchstwert der Gemischtempe­
ratur über 24 h und für sechs Gaserzeuger liegen bei 47 und 51°; 
die Schwankungen (zeitlich und räumlich, d. h. von Gas­
erzeuger zu Gaserzeuger) betragen also nur +  2 °. Sieht man 
von den räumlichen i emperaturunterschieaen ab, die durch

■« m t --------------- -
fd) Aussparung fürttsnAustritt 

von Lässigkeits-Scharaden

Zusatzgebläse fü r  die S toch lochversch lüsse 
Vielfach genügt der normale Winddruck für die Ver­

gasungsluft nicht, um eine wirksame Abschirmung des Stoch- 
loches beim Stochen und beim Beobachten des Brennstoff­

bettes zu ge- 
! währleisten.

/     —J Aus diesem
/  z' Grunde emp-

[ fieh lt sich die
Anwendung 

/ ä \  eines beson-
 V7x Yi ----- y/////////z7 \ deren Ventila-
f f 3)! \ — i ^ t o r s  f ür  di e

j l l lS ____________  g  Schirmluft, den
UWWm man at)er m't
/  Y b  J  I ¿er Saugöff-

\ !  W /  ° I nungandieVer-
, gasungswind- 

leitung an­
schließt, wo ein 
Druck von etwa 
400 mm WS

Bild 2. U nzw eckm äßige A usfüh rung  eines 
Stochlochverschlusses. B i l d  3 .  V e r b e s s e r t e r  S t o c h l o c h v e r s c h l u ß .

herrscht. M it der Druckerhöhung durch den Schirmluft­
ventilator, die rd. f.CO mm beträgt, erhält man auf diese W eise 
Lu ft von rd. SCO mm W S für den Betrieb der Stochlochdüsen, 
die, wie die Erfahrung beweist, selbst bei erhöhtem Gasdruck 
(go’bis ICO mm W S) eine zuverlässige Abschirmung der Stoch- 
öffnungen gewährleistet.

S e lb s ttä tig e  R egelung der T e m p e ra tu r des 
L u ft-D a m p f-G e m isch e s  

Immer wieder stellt man bei Betriebsuntersuchungen fest, 
daß die Temperatur des Luft-Lampf-Gemisches in weiten 
Grenzen schwankt. An anderer Stelle haben w ir die Wieder­

besondere Verhältnisse bei den einzelnen Gaserzeugern be­
gründet oder durch vermeidliche kleine Ungenauigkeiten 
bei der einmaligen Einstellung des Regelungsvollwertes ver­
ursacht sein können, und prüft man die T emperaturkurve 
jedes e inzelnen Gaserzeugers, so ergibt sich, daß die größten 
Schwankungen nur + 1 ° betragen.

Es handelt sich um eine Anlage m it sechs in Betrieb 
befindlichen Gaserzeugern, die auf drei in Betrieb befindliche 
Siemens-Martin-Oefen arbeiten. Zur Regelung des Dampf­
zusatzes dienen Strahlrohrregler.

l) N e u m a n n ,  G .: A rch. E isenhü ttenw . 16(1942/43) S. 242 B ild 28
u. S. 245/46 (W ärm estelle  312).
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Bild 4.
T em peratu ren  des L uft-D am pf-G em isches 

bei se lb s ttä tig e r Regelung.

dem Gaserzeuger 
einzubauen. Die 
Magnettrommel 

hat sich in die­
sem Zusammen­
hang in vieljähri­
gem Betrieb einer 

Gaserzeuger­
anlage bewährt. Sie ist am Ende des Förderbandes einge­
baut, das die Kehle vom Wagen dem Bunker vor dem 
Becherwerk zuführt. Um größere Holzteile den Gaserzeugern

Kohleneinlauf

Kohlenauslauf Auslauf fü r die Eisenteile 
Bild 5. M agnettrom m el.

fernzuhalten, empfiehlt es sich außerdem, bei Vergasung 
von kleinkörniger Nußkohle ein Sieb oder eine Schüttelsieb­
vorrichtung in den Förderweg der Kohle einzubauen.

Bild 6 . A ufgabeein rich tung  fü r ein B echerw erk.

becherweise dem Kohlenaufzug zugeführt wird. Der wich­
tigste Teil dieser Einrichtung ist das unter dem Bunkerauslauf 
angeordnete, um die Achse a schwenkbare Blechsegment b, 
das über dem Bodenblech c zwischen den beiden Endstel­
lungen 1 ünd I I  hin und her bewegt wird. Die Betätigung 
des Segments erfolgt über die zu beiden Seiten des Becher­
werks angeordneten Zugstangen d durch das das Becherwerk 
antreibende Vorgelege e, dessen beide Antriebsscheiben Kur­
belzapfen haben, an denen die Zugstangen befestigt sind. Auf 
jede Umdrehung des Vorgeleges erfolgt ein Becherdurchgang. 
Die Pendelklappe f hält die im Ausstoßraum A bereitgehal­
tene Kohlenmenge während des Stillstandes und Rückganges 
des Segments zurück. Die den Bunkerauslauf in der schraf­
fierten Endstellung versperrende und in der gestrichelten 
Endstellung frei gebende Klappe g wird vom Segment b über 
den daran befestigten Hebel h und die Uebertragungsstange i 
bewegt, und zwar, zufolge des Freilaufs im Schlitz k der 
Uebertragungsstange i, nur etwa während der zweiten Hälfte 
des Vorwärtsganges und der ersten Hälfte des Rückwärts­
ganges des Segmentes b. Die verstellbaren Rückwände 1 
und m erlauben eine Veränderung des Dosierungs­
raumes B und damit der jedem Becher zuzuführenden 
Kohlenmenge.

Der Vorgang ist somit folgender: Während sich ein Becher 
von 1' bis I I ' bewegt, macht das Segment den Rückwärtsgang 
von II  nach I. Die Absperrklappe g geht während des ersten 
Teiles dieses Rückganges aus der gestrichelten Freigabestel­
lung in die schraffierte Sperrsteilung; die im Raume B über 
dem Segment b abgemessene Kohlenmcnge fä llt während des 
Riickgrnges in den Ausstoßraum A über dem festen Boden­
blech c. Während hiernach der Becher von II ' nach 1" geht, 
vollzieht sich der Vorwärtsgang des Segments von I bis II,

M agne ttrom m e l
Bei Gaserzeugern m it Rührarm treten viele Störungen 

durch 1 eile auf, die sich zwischen der Zellentrommel und dem 
Gehäuse festkle nmen. Besonders oft sind z. B. in der Kohle 
vorkommende Grubennägel die Ursache von solchen Stö­
rungen. Es kommt häufig vor, daß der Gaserzeuger am 1 age

bis zu zehnmal 
stillgesetzt wer­
den muß, um 
solche einge- 
klemmtenFremd-

A u fg a b e v o rr ic h tu n g  fü r  e in B echerw erk 
Becherwerke sind gewöhnlich so angeordnet, daß das 

untere Ende in den Auslaufsumpf der Vorratsgrube „schöpft“ . 
Die Anordnung hat den Nachteil, daß das Becherwerk einen 
starken Verschleiß und die Kohle einer starken Mahlwirkung 
ausgesetzt ist; außerdem ergibt sich ein erhöhter Kraftver- 
brauch.

B ild  6 zeigt eine in jahrelangem Betrieb bewährte Ein­
richtung, bei uer diese Nachteile dadurch vermieden werden, 
daß die Kohle von einer unter dem Bunkerauslauf angebrach­
ten, vom Becherwerksantrieb betätigten Ausstoßeinrichtung

körper zu ent­
fernen,was natür­
lich für die Ver­
gasungsleistung 

und die Gasbe­
schaffenheit 

nachteiligist. Um 
derartige Störun­
gen nach Möglich­
keit zu vermei­
den, empfiehlt es 
sich, eintM >gnet- 
trommel ( B  Id 5) 
in den Kohlen­
förderweg vor
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die Kohle wird dabei unter der hochgedrückten Klappe f  
hindurch in den aufsteigenden Becher ausgestoßen. Im 
letzten Teil dieses Segmentvorschubes wird die Sperrklappe g 
niedergestoßen, so daß eine neue Kohlenmenge in den Do­
sierungsraum B fä llt, wo sie aber zunächst auf dem Segment­
blech liegenbleibt, bis der neue Rückwärtsgang und damit 
ein neues- Spiel beginnt.

Um die Betätigungszeit und den Stellweg der Sperr­
klappe g in bestimmten Grenzen je nach der Kohlenart ver­
schieden einstellen zu können, hat das Segment b an der 
Befestigungsstelle des Hebels h Langlöcher, so daß dieser 
Hebel verschieden hoch und damit auch der Freilauf in den 
Uebertragungsstangen i verschieden lang eingestellt werden 
kann. G ustav  N eum ann und O tto  W eber.

V erwendbarkeit von A lum inium -M agnesium - 
Silizium -L egierungen für die Stahlberuhigung
Die Verwendung von Magnesium zur Desoxydation von 

Stahl ist schon häufig angeregt und erörtert worden, da 
dieses Metall auf Grund seiner Wärmetönung und der ge­
ringen Dissoziation der Desoxydationserzeugnisse Sauerstoff 
und auch Stickstoff weitgehend aus dem Stahl entfernen 
müßte. Nachdem Magnesium in Form von sonst schwer 
verwendbaren Umschmelzlegierungen heute in größerer 
Menge vorhanden ist, lag es nahe, erneut Versuche m it ihm 
zur Desoxydation und Beruhigung des Stahles durchzu­
führen.

Heinrich C orne lius  hat Laboratoriumsversuche an­
gestellt1), bei denen Kruppsches WW-Eisen — in einem 
Falle auch Schrott aus unberuhigtem Thomasstahl — , 
schwedisches Holzkohlenroheisen und kohlenstoffarmes 
Ferromangan m it 96 % Mn in einem sauren Hochfrequenz- 
Induktionsofen m it 7 kg Fassung geschmolzen und nach

Z ahlen tafe l 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  f ü r  
d ie  D e s o x y d a t i o n  v e r w e n d e t e n  L e g ie r u n g e n

nicht grundsätzlich verschieden ist. Hieraus dürfe man 
folgern, daß die Aluminiumlegierungen bei ihrer Zugabe zum 
Stahlbad nicht als Ganzes verbrannten, sondern daß vor­
wiegend das Magnesium trotz seiner Bindung als Mg2Si aus 
den Legierungen verdampfe und verbrenne.

Die m e ta llu rg is c h e  R e in h e it der V e rsu ch ss tä h le  
2 U bis 7 U war sehr gut. Grobe Schlackeneinschlüsse fanden 
sich nur in dem nur m it Ferrosilizium beruhigten Stahl 1 U. 
Ebenso besaß eine etwas geringere Reinheit der schwefel­
reichere Stahl 8 U.

Die Stähle 2 U bis 8 U, die m it den aluminiumhaltigen 
Legierungen behandelt waren, zeigten einheitlich ein feines 
K o rn , während der Stahl 1 U ein gröberes Korn aufwies. 
Der mittlere Durchmesser des Ferritkorns betrug nach zwei­
stündigem Glühen bei

900° 1 0 0 0 ° 1130° 1 2 0 0 °

fü r S tah l 1 U ................... 30 34 63 52
fü r d ie  Stähle 2 U bis 8 U 21 bis 24 20 bi? 24 55 bis 67 52 bis 64

Diese Ergebnisse entsprechen den Erwartungen aus den 
bisherigen Erkenntnissen über den Einfluß des Aluminiums 
auf das Kornwachstum.

Die F e s tig ke itse ig e n sch a fte n  und Kerbschlagzähig­
keit, die nach Normalglühung (1 h bei 900°) und nach künst­
licher A lterung— Reckung um 7,5 % bei den Zerreißproben

Zahlentafel 3
E r g e b n i s s e  d e r  Z u g -  u n d  K e r b s c h l a g v e r s u c h e

Legie­
rung  Nr.

Al
o/✓o

Mg
?/o

Mn
°/JO

Si
°//o

Cu
%

Fe
%

1 76 1 1 1,8 6,7 1,5 3,0
2 66 16 2,8 9,4 2,5 4.0
3 59 26 —. 14,7 — —
4 35 40 — 25,0 — —■

möglichst weitgehender Entfernung der Schlacke unmittel­
bar vor dem Abgießen in die Pfanne m it Ferrosilizium oder 
m it magnesiumhaltigen Legierungen nach Zahlentafel 1 be­
ruhigt wurden. Der Stahl wurde dann zu Rundstäben von 
75 mm vergossen und diese zu Stangen m it 18 mm Dmr. 
ausgeschmiedet und normalgeglüht.

A lle  m a g n e s iu m h a ltig e n  L e g ie rungen , selbst Nr. 1 
m it nur 11 % Mg, e n tzü n d e te n  s ich  im Augenblick der 
Zugabe zum Stahlbad, wobei aber die Heftigkeit des unter 
starker Licht- und Rauchentwicklung auf dem Stahlbad 
eintretenden Brandes m it sinkendem Magnesiumgehalt deut­
lich abnahm. Alle Schmelzen erstarrten aber vollkommen 
ruhig, während eine (nicht in Zahlentafel 2 angeführte)

Z ahlen tafel 2. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  V e r s u c h s s t ä h l e

Stahl
Z u­

stand
' )

S treck ­
grenze Z ug­

festig ­
keit

k g /m m 2

B ru ch ­
dehnung
f l =  lOd)

°/o ■

E in ­
schnü­
ru n g

* / •

K erbschlag­
zäh igkeit

rt K  \ “ K I ' )  

m k g /c m :  ' KI I

u n ­
te re

k g /m m ;

obere

k g /m m "

1 U 1 28,9 36,7 43,7 29,0 66 27,5 1,78
II 47,9 52,3 52,5 17,7 65 15,4

2 U 1 25,8 32,9 38,3 32,2 71 33,0 1,63
II 40,7 43,2 44,0 20,9 73 20,4

3 U 1 28,8 37,4 40,6 32,5 70 35,8 1,72
11 43,5 45,0 46,6 20 ,2 70 20,9

4 U 1 28,2 38,6 40,6 30,0 70 35,5 1,72
11 43,1 48,3 48,0 19,0 71 20,7

5 U 1 28,4 34,4 40,0 31,0 69 28,0 1,40
II 42,3 44,5 46,2 20,9 54 20,2

■ 6 U 1 27,0 36,4 40,0 32,3 69 33,1 1,82
II 45,7 48,6 49,0 17,0 70 18,2

1 7 U 1 28,6 36,4 40,4 29,8 68 31,8 1,72
II 44,6 46,6 47,4 18,4 71 18,5

8 U 1 27,2 37,0 41,8 25,3 67 24,7 1,40
II 42,7 43,7 47,8 18,5 68 17,6

Stahl
N r.

B eruh ig t m it c

%

Si

o/Jo

Mn

%

P

0//o
S

°/JO

AI %
zuge­
setz t

gesam t
nachge­
wiesen

A lum i­
n ium ­

ausbeu te
%

2 U ' R einalum in ium 0 , 1 1 0,03 0,51 0,013 0,019 0 , 1 0 0,04 30
5 U Legierung N r. 1 0 , 1 2 0,06 0,59 0,014 0,020 0 , 1 0 0,05 40
8 U Legierung N r. 1 0,13 0,04 0,47 0,035 0,035 0 , 1 0 0,04 40
6 U Legierung N r. 2 0,1 I 0,06 0,61 0,008 0,017 0 , 1 0 0,03 20
3 U L egierung  N r. 3 0 , 1 0 0 , 1 1 0,58 0 ,009 , 0 ,022 0,20 0 , 1 1 50
4 U Legierung N r. 3 

u. Ferrosilizium 0 , 1 0 0,25 0,48 0,014 0,021 0 , 1 0 0,03 20
7 U L egierung  N r. 4 0 , 1 1 0 , 1 2 0,59 0,009 0,020 0 , 1 2 0,03 16
1 U Ferrosilizium 0 , 1 0 0,25 0,55 0 ,0 1 1 0 ,021 0 0,01 —

Schmelze, die n ic h t m it einer der Versuchslegierungen oder 
m it Ferrosilizium behandelt wurde, vollkommen unruhig 
erstarrte.

Magnesium war in den Versuchsstählen nicht nachweisbar, 
wohl hat man den Gehalt an Aluminium —  in metallischer 
und nichtmetallischer Form zusammengefaßt — festgestellt. 
Cornelius zieht aus den in Zahlentafel 2 angegebenen Werten 
fü r die Aluminiumausbeute den Schluß, daß die Alum inium­
aufnahme durch das Stahlbad bei Verwendung von reinem 
Aluminium und von Aluminium-Magnesium-Legierungen

’) A lum inium  26 (1944) N r. 7 '8 , S. 136/38.

*) I =  norm algeg lüh t, II =  künstlich  g ea lte r t.

und um 10% bei den Kerbschlagproben m it anschließender 
zweistündiger Erwärmung auf 250° — festgestellt wurden, 
sind in Zahlentafel 3  wiedergegeben. Auch aus ihr sind 
weitere Schlüsse über das', was von dem Einfluß des Alu­
miniums auf die Alterungsbeständigkeit hinaus bekannt ist, 
nicht zu ziehen.

Schließlich wurden die Proben in siedender wäßriger 
Kalzium-Ammoniumnitrat-Lösung [m it 57 % Ca(N03),

+  7 % N H 4NO,l auf inter­
kristalline S p a n n u n g s riß ­
ko rro s io n  an Gabelproben1) 
geprüft. Während einer Ver­
suchsdauer von 35 Tagen er­
wiesensich der m it Aluminium 
beruhigte Stahl 2 U und die 
m it den Legierungen 1 und 4 
beruhigten Stähle 5 U, 7 U 
und 8 U als frei von Laugen­
sprödigkeit. Ausgesprochen 
spannungskorrosionsempfind­
lich waren der nur m it Sili­
zium beruhigte Stahl 1 U, von 

dem fünf Proben innerhalb 24 h brachen, und der m it Ferro­
silizium und Legierung 3 beruhigte Stahl 4 U m it fünf 
Probenbrüchen innerhalb vier Tagen. Eine mäßige Laugen­
sprödigkeit hatten die Stähle 3 U und 6 U, von denen zwei 
Proben in zwei Tagen bzw. fünf Proben in vierundzwanzig 
Tagen zu Bruch gingen. Ein eindeutiger Zusammenhang 
zwischen der Aluminiumzugabe oder dem gesamten A lu­
miniumgehalt und der Spannungskorrosionsempfindlichkeit 
der Stähle 2 U bis 8 U war nicht zu erkennen.
________________________  H ans Schmitz.

’) Vgl. M a i l ä n d e r ,  R .: A rch. E ise n h ü tte n w  14 (1040/41)
S. 117/26 (W erksto ffaussch . 510). '  1
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Der Einfluß des Phosphorgehalts auf die Festig­
keitseigenschaften  von hochwertigem  Gußeisen

ln einem Nachtrag zum zweiten Bericht des Ausschusses 
fiir hochwertiges Gußeisen für den allgemeinen Maschinen-

Die B r in e llh ä r te  (B i ld  2) folgt nach dem Verfasser 
der vom Berichterstatter aus den Beziehungsgeraden errech- 
neten Gleichung

t f  „ =  30 • P  +  b, 
in der P  den Gehalt an Phosphor und b einen der Zahlen-

Zahlentafel I. A b h ä n g ig k e i t  d e r  Z u g f e s t i g k e i t  v o m  P h o s p h o r g e h a l t

G ußeisensorte*)
P hosphorgehalt in % v

■
0,0 0,1 0,15 0,2 0,25 1 0,3 0,35 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1 ,0 I 1 ,2 1,4

4 (legiert)
3 (legiert)
2 (legiert)
1 (unlegiert) 
A (unlegiert) 
C (unlegiert) Z

ug
fe

st
ig

­
ke

it
 

in 
kg

/m
m

! 36,2
31,5
26,8
22,0
17,4
14,0

32,2
35,4

28,4
24,0

34,6
30,8

19,8
16,5

29,1
25,2 23,6

19,8 18,0
15,5 14,0 

1 1 , 6  1 10,3
'*) Nach B ritish  S tan d ard  Specification Nr. 786.

HO

X

32

I

I

bau1) berichtet J. G. P earce2) über den Einfluß von Phos­
phor auf die Festigkeitseigenschaften von legiertem oder 
durch Sonderverfahren hergestelltem Gußeisen nach British

Standard Specification786.
Da die Eigenschaften 

von Gußeisen durch Koh­
lenstoff und Siliziumgehalt, 
Wanddicke, Pfannenzusät­
ze m it anschließender 
Schmelzüberhitzung usw. 
so Stark beeinflußt werden 
können, daß die besondere 
Wirkung des Phosphors im 
Einzelfalle nicht immer klar 
erkennbar ist, gibt Pearce 
nur die Richtung des durch 
den Phosphor bewirkten 
Eigenschaftsverlaufs an. 
Seine Werte beziehen sich 
auf den britischen Normen­
gußstab von 30,4 mm Dmr. 
Die Kohlenstoffgehalte lie­
gen fü r die Sorten 3 und 4 
bei2,7 bis 2,9%, fürSorte2 
und darunter bei etwa3,2%. 
Die Sorten 2, 3 und 4 kön­
nen legiert sein und sind es 
auch im allgemeinen, was 
bemerkenswert ist.

\2H

^ 2 0

ie

12

6
0

Bußstab, 30,Umm Dmr.

Stufe:
1

' S

^ 3

\
\ s

/ \ * s 2
s

\

% Ą

0,1 0,8 1,2
Phosphorgehalt in °/o

Zahlentafel 1 enthält die
’  Werte für die Z u g fe s tig ­

k e it. Die Phosphorgehalte 
sollen in der Regel nicht 
höher sein als die zur vor­
letzten Festigkeitszahl je­
der waagerechten Re.he ge­

hörigen. Bis Sorte 3 t r i t t  jeweils ein Festigkeitshöchstwert 
auf, der sich m it abnehmender Zugfestigkeit im phosphor-

Bild 1.
Einfluß des P hosphorgehalts auf 
die Z ugfestigkeit von Gußeisen.

Phosphorqehaltin °/o

Bild 2. Beziehungen zwischen 
B rinellhärte  und Phosphorgehalt.

freien Werkstoff zu höheren Phosphorgehalten verschiebt 
( B ild  l ) .  Beachtlich ist die Zugfestigkeit der britischen 
Normgüteklasse von Stufe 4.

Pearce gibt an, der Verlauf von B ie g e fe s tig ke it und 
Durchbiegung, für die er Zahlen nicht m itte ilt, sei ähnlich 
wie bei der Zugfestigkeit.

i) Proc. Instn . m echan. Engrs., Lond., 146 (1941) S. 61 ff. 
b  Proc. Instn . m echan. Engrs., Lond., 149 (1943) S. 101/02.

Zahlentafel 2. F e s t w e r t  b f ü r  d ie  l i n e a r e  B e z i e h u n g  
z w is c h e n  P h o s p h o r g e h a l t  u n d  B r i n e l l h ä r t e  d e r  

g e n o r m te n  G u ß e i s e n s o r t e n

Gußeisen­
sorte

4 3 2 1 A C

1 b 280 260 240 220 200 180

Zahlentafel 3. A b h ä n g ig k e i t  d e r  K e r b s c h la g b ie g e -  
f e s t i g k e i t  v o m  P h o s p h o r g e h a l t

G ußeisen­ Phosphorgehalt in %
sorte 0,0 1 0,15i 0,3 0,5 0,6 0,8 1 ,0 1 ,2 1,4

4 (legiert)
3 (legiert)
2 (legiert)
1 (unlegiert) 
A (unlegiert) 
C (unlegiert) K

er
bs

ch
la

g­
bi

eg
ef

es
ti

g­
ke

it*
) 

m
kg 2,9 

2,5 
2,07 
1,66 
1,24 
1,83

2,7 2,49
2,13 1,89

1,45 1,24
0,96 0,78

0,60 0,48
0,36 0,28

* A n  de r Izod-Probe e rm itte lt.

fall der Kerbschlagbiegefestigkeit, fre lich m it anderer Probe 
geprüft, bei hochwertigem perlitischem Gußeisen erst bei 
0,3 bis 0,4 % P, bei ferrithaltigem früher. Dieser Punkt 
ist wichtig. Hans Jungbluth.

Der Form änderungsverlauf beim  W alzen
C. W. M acG regor und L. F. C o ffin 3) führten W alz- 

versuche an K up fe rs täben  m it einem Querschnitt von 
25x25 mm2 durch, die in mehreren Stichen mit jeweils 2 q %

b  Ferrum  12 (1914/15) S. 89/96 u. 105/19; vgl. S tahl u. Eisen 36 
(1916) S. 933/39 u. 1034/39.

2) Arch. E isenhüttenw . 13 (1939/40) S. 149/53; vgl. S tahl u. Eisen 
59 (1939) S. 1089/90.

b  Sheet M etal Ind . 19 (1944) S. 617, 624/28, 808 u. 810.

•tafel 2 zu entnehmenden-Festwert bedeutet; b entspricht 
der Brinellhärte für einen Phosphorgehalt von 0 %.

Die K e rbsch lag ­
b ie g e fe s tig k e it 3,2

endlich, m it der 
Izod-Probe geprüft, 
nimmt m it steigen- 2,
dem Phosphorgehalt ^5  
linear so ab, wie 
es Zahlentaf el 3 zeigt, ¡,1
für die bezüglich der 
waagerechten Rei- ^  
hen gleichfalls gilt, ^  
daß der Phosphor- 
gehalt in der Regel 
nicht höher sein soll- 
te als der dem vor- 5•6
letzten Festigkeits- 'S3, 
wert entsprechende ek 
( B i ld  3 ).

Pearce vergleicht 
seine Kurven nicht ^  
m it denen des %
Schrifttums. Es sei 
deshalb ergänzt, daß ^
F. W ü s t und R.
S to tz 1) sowie A.
T hum  und O. Pe­
t r i 2) Kurven ähn­
lichen Verlaufes fan­
den. Allerdings be- Phosphorgehalt in °/o
ginnt bei Thum und
Petra im Gegensatz A enderung d e r K erbschlagbiegefestigkeit 
ZU Pearce der Ab- m it dem  Phosphorgehalt.
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Höhenabnahme auf einem Walzwerk mit 155 mm Walzen­
durchmesser heruntergewalzt wurden. Die Walzrichtung blieb 
einmal bei allen Stichen gleich, bei weiteren Walzungen aber 
wechselte sie von Stich zu Stich. Die Versuche sollten darüber

Aufschluß geben, wie sich diese verschiedenartige Walzweise 
auf die Formänderungen im Walzgut auswirkt. Durch Ver­
wendung von spröden Lacküberzügen konnte zunächst gezeigt 
werden, daß beim Walzen ähnliche Spannungsverhältnisse 
herrschen wie bei Druckversuchen zwischen Druckstempeln, 
die der Form der Walzen angeglichen waren. Bei den F.aupt- 
versuchen wurden die Stäbe an der einen Seitenfläche mit 
einem Netzwerk von waagerechten und senkrechten Linien 
versehen, die in 0,25 mm Abstand eingeritzt wurden. In ent­

sprechender Weise wurden auf der anderen Seite Markierungen 
von 0,3 mm Dmr. angebracht. Die Marken wurden vor und 
nach der Walzung ausgemessen und so aus der Veränderung 
des Netzwerkes die Formänderungen und Schiebungen in der 

Walzrichtung und quer dazu und aus der 
Verzerrung der Kreismarken die Hautpformän- 
derungen und ihre Richtung bestimmt.

Die Versuche zeigten (¡g l. B i l d l ) ,  daß die 
zusätzlichen Schiebungen an der über- und 
Unterseite der Stäbe am größten sind, wenn 
bei den aufeinanderfolgenden Stichen die Walz­
richtung dieselbe ist. Bei veränderter Walz­
richtung sind die zusätzlichen Schiebungen im  
Innern  des Walzstabes am größten. Der 
Höchstwert der Schiebungen ist im ersten 
Falle bei zwei aufeinanderfolgenden Stichen 
nahezu viermal so groß wie beim h in - und her­
walzen. Durch Ueberlagerung der Einzelver­
formungen läßt sich die Form der senkrecht 
verlaufenden Markierungslinien nach einer Folge 

von Stichen mit beliebigem Richtungswechsel ermitteln. Lie 
A rt der Stichfolge bleibt dabei auf die Längsformänderungen 
und die Verformung senkrecht zur Stabachse ohne Einfluß. 
Eine Untersuchung der Wirkung der verschiedenartigen 
Walzung auf die Werkstoffeigenschaften wurde nicht durch­
geführt. Die beim Walzen auftretenden zusätzlichen Schie­
bungen sind jedoch meist so gering, daß eine nennenswerte 
Beeinflussung dieser Eigenschaften durch den Wechsel der 
Walzrichtung nicht zu erwarten steht. E rich  Siebei.

Bild l a  u nd  b. Schiebungen an  den W alzstäb en  nach  zwei S tichen 
m it gleichbleibender (a) u n d  w echselnder W alzrich tung  (b). S tich ab n ah m e 20 °/0.

Zeitschriften- und Bücherschau Nr. I 1)
Allgemeines

O oodeve, C harles: O r g a n i s i e r u n g  d e r  F o r s c h u n g  in  d e r  
E i s e n i n d u s t r i e .  A ngaben über die in E ngland bestehenden F or­
schungse in rich tungen . N otw endigkeit einer Z usam m enarbeit und  der 
In tensiv ie rung  der Forschung. [Iron  Coal T r. Rev. 152 (1946) Nr. 4081, 
S. 887/88.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens
Physik . K önig, H an s: D ie  k l e i n s t e n  f e r r o m a g n e t i s c h e n  

E l e m e n t a r b e r e i c h e  d e s  E is e n s .*  Schlußfolgerungen aus verschie­
denen U n tersuchungen , daß  die k le insten  ferrom agnetischen E isen­
k ris ta lle  eine K an ten länge  von 10 bis 12 Ä haben . [N aturw iss. 33 
(1946) N r. 3, S. 71/75.]

Bergbau
A l l g e m e i n e s .  B e r g b a u - A r c h i v .  G esam m elte B eiträge aus 

W issenschaft und  P rax is  des B ergbaus. B earbe ite r: Bergassessor 
C Pom m er, Essen, F ried richstr . 2. E ssen-K ettw ig : Verlag G lückauf 
G m . b. H . 8°. —  Bd. 1. 1946. (244 S.) geb. 15 RM. =  B =

L a g e r s t ä t t e n k u n d e .  B ailey, E. B .: N a t ü r l i c h e  H i l f s q u e l l e n  
G r o ß b r i t a n n i e n s .  U ebersicht über die H auptvorkom m en Englands 
an K ohle, Erdöl und  Eisenerz. A rt, U m fang und V orräte der einzelnen 
L ag ers tä tten . G ew innungsverfahren im Tagebau und T iefbau. [Iron 
Coal T r. Rev. 149 (1944) N r. 3999, S. 579,82.]

Aufbereitung und Brikettierung
B r i k e t t i e r e n  u n d  S i n t e r n .  Saunders, H .  L . ,  und H .  J .  T ress: 

S i n t e r  u n d  S i n t e r v e r f a h r e n .*  A ufgabe und Zweck sowie Einfluß 
des S in te rn s  auf den Ofengang und die K ohlenstoffabscheidung. 
Z w eckm äßige Erzm ischung und Arbeitsw eise. Chemische Um setzungen 
und m echanische V eränderungen. V erhältn is von Erz zu Kohlenstoff 
in  der M ischung. E in fluß  der S in tertem pera tu r au f die Festigkeit und 
D ichte des S in ters. W irkung  der verschiedenen B rennstoffarten  wie 
K oksgrus Feinkohle, Pech. Beziehung zwischen W assergehalt, Erz- 
und  B rennsto ffkörnung  (V erhältn is O berfläche : S tückgröße) und Saug­
zugstä rke . K ritische B etrach tung  einiger E rzarten  au f Sin terfähigkeit 
nach dem  Saugzug- oder D rehofenverfahren . [B last Fu rn . 33 (1945) 
Nr. 11, S. 1385/90.]

Wärmewirtschaft
W ä r m e t h e o r i e .  T rauste l, S .: B e r e c h n u n g  v o n  V e r g a s u n g s ­

g l e i c h g e w ic h te n  d u r c h  L ö s u n g  v o n  z w e i G le ic h u n g e n  m i t  
z w e i U n b e k a n n t e n .  A nnäherungsverfahren , das  schnell zu p rak ­
tisch  ausreichenden  Lösungen fü h rt. [Z. V D I 88 (1944) Nr. 51/52, 
S. 688/90.] .. . ^

A b w ä r m e v e r w e r t u n g  u n d  W a r m e s p e i c h e r .  N eum ann, G ustav : 
W a r u m  W ä r m e v e r n i c h t u n g  d u r c h  L u f t ü b e r s c h u ß ,  w a r u m  
n i c h t  W ä r m e e r h a l t u n g  d u r c h  U m w ä lz b e h e iz u n g ? *  [S tah l 
u E isen 65 (1945) Nr. 3/4, S. 43/45 (W ärm estelle 335).]

V erbleite G eschützm etalle, B leibronzen in V erb indung  m it W ellen aus 
grauem  Gußeisen und S tahlw ellen. K upfer-B lei-A uskleldungen in Ab­
h äng igkeit von der H ärte  de r W elle, S in term eta lle , T rim etalle. N ot­
laufeigenschaften . S ilberlager. V erw endung von Indium . E isenbahn­
w agenlager. D icker oder d ü n n er A usguß. G efahr von  Oberflächen­
feh lern . L ieferbedingungen. E in fluß  de r R ohsto ffkosten . E rörterungs­
beiträge. [F ou n d ry  T rad e  J .  76 (1945) N r. 1498, S. 3 /9 ; Nr. 1499, 
S. 31/3o.]

S c h m i e r u n g  u n d  Schm ierm ittel. C o u rtn ey -P ra tt, J .  S., und  G. K. 
T u d o r: S c h m ie r u n g  z w is c h e n  K o l b e n r i n g e n  u n d  Z y l i n d e r ­
w a n d u n g .*  O szillographische U n tersuchungen  über den E influß  d e s  
D ruckes, de r G eschw indigkeit und der Z äh igkeit des Oeles sowie der 
T em p era tu r auf die Schm ierungsverhältn isse  in Explosionsm otoren. 
[Proc. In stn . m ech. E ngrs., Lond., 1945; nach  E ngineering  161 (1946) 
Nr. 4175, S. 69/71.]

Reuschle, W alte r : D ie  E m u l s i o n s s c h m i e r u n g  m i t  M a s c h i­
n e n ö l - E m u l s i o n e n ,  H o c h d r u c k k o m p r e s s o r e n ö l - E m u l s i o ­
n e n ,  Z y l i n d e r ö l - E m u l s i o n e n  u n d  E m u l s i o n s f e t t e n .*  [Stahl
u. Eisen 65 (1945) Nr. 1/2, S. 14/19.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren
K o m p r e s s o r e n .  K luge, F . : K r e i s e l  v e r d  ic h  t e r  f ü r  t e c h n is c h e  

G a se .*  A nw endungsbereich , k o n s tru k tiv e r A ufbau , S tufenzahl, G e ­
häusezahl, K ühlung, A usführungsbeisp ie le . K ennlin ien , Schaubild, 
Regelung, Inbetriebnahm e, B etriebsüberw achung . B etriebsverhalten 
bei A enderung de r B etriebsverhä ltn isse . [Z. V D I 88  (1944) Nr. 49/50, 
S. 657/67.]

Roheisenerzeugung
H o c h o f e n a n l a g e n .  Fernau , E rw in : E i n b a u  u n d  B e w ä h ru n g  

e in e r  m e h r t e i l i g e n  H o c h o f e n  - G ic h tg lo c k e .*  [S tah l u. E i s e n  65
(1945) Nr. 7/8, S. 101.]

W i n d e r h i t z u n g .  Frost, B. B .: M a ß g e b e n d e  E i n f lü s s e  a u f  
d e n  H o c h o f e n - W in d  e r h i t z e r b e  t r i e b .  Z usam m enhang  v o n  m i t t ­
lerer H eizfläche und S teinm asse. B em essung des V erbrennungsschach­
tes  und  der B renner zur E rzielung  eines gleichm äßigen B etriebes u n d  
günstiger D ruckverhä ltn isse . R egelung d e r K u p p e ltem p era tu r z u r  
V erbesserung des W irkungsgrades und  der H a ltb a rk e it des M auerwerks. 
[Iron  Coal T r. Rev. 150 (1945) N r. 4026, S. 627/28.]

R o h e i s e n .  H um m on, C. G .: E n t s c h w e f e l u n g  v o n  K u p o l ­
o f e n e i s e n  m i t  S o d a . A rbeitsw eise bei d e r E n tschw efelung  i n  d e r  
Pfanne und  S odagehalt. Chem ische V orgänge u nd  rechnerische W i r ­
kungsgrade der E n tschw efelung  im Z usam m enhang  m it d e r Zusam­
m ensetzung  der Schlacke. [B last Fu rn . 33 (1945) Nr. 11, S. 1381/84.] 

S c h l a c k e n e r z e u g n i s s e .  R o tte r, F e rd in an d : E i n r i c h t u n g  u n d  
A r b e i t s w e i s e  d e r  B im s s c h n e c k e .*  [S tah l u. E isen  65 (1945) 
N r. 5/6, S. 80/81.]

Eisen- und Stahlgießerei
K r a fte r z eu g u n g  u n d  -V erte ilu n g

A l l g e m e i n e s .  Auer, J o h an n : R e i n i g u n g s a r b e i t e n  a n  G a s ­
l e i t u n g e n ,  S t a u b s ä c k e n  u s w .,  b e s o n d e r s  b e i  G a s e r z e u g e r -  
u n d  K e s s e l a n l a g e n .*  [S tah l u. Eisen 65 (1945) Nr. 3/4, S. 52/53; 
N r. 5 /6, S. 81/82; N r. 7/8, S. 104/05.]

G l e i t l a g e r .  H olligan, P. T .: D ie  E n t w i c k l u n g  d e r  L a g e r ­
w e r k s t o f f e .*  A usgehend von dem  G eschützm etall w erden b ehande lt:

J) D as V erzeichnis de r regelm äßig bearb e ite ten  Z eitschriften  ist 
ab g ed ru ck t in Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 95/96. —  =  B  =  b edeu tet 
B uchanzeige. —  * bed eu te t A bbildungen in d e r Quelle.

A l l g e m e i n e s .  E astw ood, W . P .: W a s  d e r  I n g e n i e u r  vom  
G ie ß e r  e r w a r t e t .  A usführungen  über die Z u sam m en arb eit von 
K o n stru k teu r und G ießer. A nforderungen  an  die G u ßstücke . Berück­
sich tigung  de r Q uersch n ittsv e rh ä ltn isse  bei M aschinenguß, I n s t a l l a ­
t ionsguß  und S tah lguß . [F o u n d ry  T rad e  J .  75 (1945) N r. 1489, 
S. 167/71.]

M cR ae S m ith , A. E .: U e b e r s i c h t  ü b e r  d ie  E n t w i c k lu n g  
d e r  G r a u g u ß p r a x i s  in  d e r  Z e i t  v o n  1 9 1 4  b is  1 9 4 4 . Entw ick­
lung de r G ießereitechnik  u n te r  B erücksich tigung  besondererverfahren , 
wie H albstah lerzeugung , E m m el-V erfahren , M eehan ite-V erfahren . Er­
zeugung von versch iedenartig  legiertem  G ußeisen. N achbehandlung 
in d e r P fanne. G efügeausbildung. A nw endung  des E lektroofens.

B e z i e h e n  S i e  f ü r  K a r t e i z w e c k e  v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m . b . H .  d i e  e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  d e r  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u !
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Form - und  K ernausbildung. A nordnung von T rich tern  und S teigern. 
[F ou n d ry  T rade j .  77 (1945) Nr. 1532, S. 371/77.]

r- «re ia ” la*ie n ' H aynes, H aro ld : V e r w e n d u n g  v o n  G a s  in  
d e r  G ie ß e r e i .*  A nordnung  und A ufbau von Gaserzeugern fü r Gie- 
ßereizwecke. A usgesta ltung  der T rockeneinrich tung  und Brenner zum 
tro ck n en  von Form en, K ernen, P fannen und neu zugestellten Oefen. 
E rö rte rung . M öglichkeit der Verw endung von S tad tgas. Gas zum 
A nheizen des K upolofens und zur L uftvorw ärm ung. [F oundry  Trade 
J .  75 (1945) Nr. 1491, S. 209/13; Nr. 1492, S. 237/40.]

M etallurg isches. H urst, ). E .: S p u r e n e l e m e n te  u n d  G a s ­
g e h a l t  im  G u ß e is e n .*  E influß  von B, Te, Ni, Cr, Cu, Mo, V, Ti, 
Co, Al sowie der Gase O, H und N auf die chem ischen und physikali­
schen E igenschaften . V erhalten  und G efügeausbildung von verschie­
den legiertem  G rauguß  und T em perguß. E influß der G ießtechnik  und 
der N achbehandlung. [F oundry  T rade  J .  77 (1945) Nr. 1532, S. 363/69.] 

P ayne, C. A . : G l e i c h m ä ß ig e r  G u ß  a u s  d e m  K u p o lo fe n .*  
Einfluß de r K upolofenbetriebsführung , der Rohstoffe und ih rer Vor­
bereitung au f die G leichm äßigkeit des Gusses. G ünstigstes V erhältnis 
der A bm essungen der verschiedenen Teile des Kupolofens. W ind­
zuführung, A uskleidung, Schm elzleistung und K oksverbrauch . Aus­
gesta ltung und  V orbereitung des Ofenbodens und Stichloches. G a ttie ­
rungsbeispiele. Z usam m enhang zwischen W indzufuhr, V erbrennungs­
und Schm elzleistung. K oksbeschaffenheit und M engenbem essung. 
B egichtungsvorrichtung. E rö rte rung  der E rgebnisse. Zweckm äßige 
Koksstückgröße. A nheizverfahren . Zuschrift von Jörgen D rachm ann. 
[F ou n d ry T rad e  J . 76(1945) Nr. 1503, S. 111/17; Nr. 1504, S. 133/37; 
77 (1945) Nr. 1517, S. 24.]

S c h m e l z ö f e n .  R iv e tt, F. A .: A n w e n d u n g  v o n  e l e k t r i s c h e n  
O efen  in  d e r  G ie ß e r e i .*  L ichtbogenöfen, W iderstandsöfen und 
Induktionsöfen in E isen- und N ichteisenm etall-G ießereien. Beschrei­
bung verschiedener B auarten , ih rer A bm essungen, Leistungen, ihres 
Strom bedarfs und anderer B etriebskennw erte. B etriebsergebnisse und 
K ostenberechnung. [F oundry  T rade J .  77 (1945) Nr. 1516, S. 3/10.] 

T im brell, J am e s : A n z ü n d e n  d e s  K u  p o lo f  en  ko  k s b e  11 es. 
An Stelle des üblichen Holzfeuers B enutzung eines besonderen Sauer­
stoffzündverfahrens. B eschreibung des Z ündbrenners und seiner An­
wendungsweise. V orteile des V erfahrens. [F oundry  T rade J . 77 (1945) 
Nr. 1531, S. 338.]

G u ß e i s e n .  Bullock, F. J . :  D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  R e t o r t e n  
a u s  e in e m  S o n d e r g u ß e i s e n  m i t  e r h ö h t e r  Z u n d e r b e s t ä n d i g ­
k e i t .  Hinweis auf die F ertigung  aus einem Gußeisen m it rd. 3 ,0%  C, 
davon 2,2 bis 3 ,0%  G raph it, 1,0 bis 2 ,0%  Si, 1,25% Mn, 0,5%  P und 
.0 ,12%  S. [F oundry  T rade  J .  75 (1945) Nr. 1496, S. 323/25.]

Francis, J .  L .: H e r s t e l l u n g  u n d  V e r g ie ß e n  v o n  g e im p f ­
tem  h o c h w e r t ig e m  G u ß e is e n .*  E influß  de r G raph itausb ildung  
auf die Festigkeitseigenschaften  des Gußeisens, deren A bhängigkeit 
von Keimen und A bkühlungsgeschw indigkeit. Bem essung der Im pf­
stoffe (z. B. K alzium -Silizium , A lum inium ) nach dem K ohlenstoff­
und Silizium gehalt sowie nach der W anddicke des G ußstückes. H in­
weise auf Schrum pfungs- und  Schw indungsverhältnisse, en tsprechende 
Ausbildung der Steiger und T rich ter, G ieß tem peratu r und Gießge­
schwindigkeit. [F oundry  T rade J . 74 (1944) Nr. 1480, S. 335/41; 
75 (1945) Nr. 1481, S. 7/10.]

Stahlerzeugung 
T h o m a s - V e r f a h r e n .  CoIclough,T. P .,u n d  J . S im pson: H e r s t e l l u n g  

v o n  H P N - S t a h l  in  B e lg ie n ,  L u x e m b u r g  u n d  D e u t s c h ­
l a n d .  A usführlicher B ericht über die w ährend des Krieges entw ickel­
t e n  H PN -S orten . Schmelz- und T em peratu rführung , Zusam m en­
s e t z u n g ,  geringeres E inleeren, Stickstoff- und Phosphorgehalt. Arbed 
u n d  belgische S tahlw erker behaup ten , ohne besondere M aßnahm en 
H PN -Q ualität herzustellen. E igenschaften und Verwendungszweck. 
[ I r o n  Coal T r. Rev. 152 (1946) Nr. 4075, S. 621/22.]

K lärding, Jo sef: H e r s t e l l u n g  v o n  S ta h l  m i t  h o h e m  R e i n ­
h e i t s g r a d  im  T h o m a s w e r k .*  [S tahl u. Eisen 65 (1945) Nr. 9/10, 
S. 118/21.]

W entrup  f ,  H anns, und O tto  R eif: D ie  D e s o x y d a t io n  m it  
M a n g a n  in  d e r  T h o m a s b i r n e .*  [Arch. E isenhüttenw . 18 (1944/45) 
Nr. 7/8, S. 131/38; vgl. S tahl u. Eisen 65 (1945) S. 123/24.]

Ferrolegierungen
E i n z e l e r z e u g n i s s e .  M arenbach, H ans: D ie  E r z e u g u n g  v o n  

F e r r o c h r o m  im  H o c h o fe n .*  [S tah lu . E isen 65(1945) N r.5/6, S .57/64 
(Hochofenaussch. 223).] —  Auch D r.-Ing.-D iss. (Auszug): Aachen 
(Techn. Hochschule).

Metalle und Legierungen 
A l l g e m e i n e s .  Z i n n g e w in n u n g  u n d  - e r z e u g u n g  im  F e r n e n  

O sten . W iederingangsetzung d e r gestö rten  Zinngew innung in Nieder- 
ländisch-O stindien, B urm a, T hailand  undM alayen . A ngaben über die 
V orräte und G ew innung. [F o u n d ry  T rade  J .  77 (1945) Nr. 1528, 
S. 281/82.]

P u l v e r m e t a l l u r g i e .  H e r s t e l l u n g  u n d  A n w e n d u n g s g e b ie t e  
von  M e ta l l  p u l  v e r - E  r z e u g n is s e n .  Auszüge aus folgenden Vorträgen 
vor dem am erikan ischen  Pow der M etallurgy C om m ittee: Peters, 
F. P .: V e r g le ic h  d e r  p u l v e r m e t a l l u r g i s c h e n  H e r s t e l l u n g s ­
m ö g l ic h k e i te n  m i t  a n d e r e n  F o r m g e b u n g s v e r f a h r e n .  —  
Langham m er, A. J . : B e d e u t  u n g  d e r  P u l v e r m e t a l l u r g i e  f ü r  d ie  
H e r s t e l l u n g  v o n  K r a f t w ä g e n t e i l e n .  —  Lenel, F. V .: A n w e n ­
d u n g  d e r  P u l v e r m e t a l l u r g i e  f ü r  d ie  H e r s t  ei 1 u n g  v o n  E i s e n ­
te i le n  v o n  E l e k t r o m o t o r e n .  —  T oeplitz , W . R . : H e r s t e l l u n g  
v on  s e l b s t s c h m i e r e n d e n  L a g e rn  a u s  M e ta l lp u lv e r n .  —  
Hoffm an, R. R .: H e r s t e l l u n g  v o n  B ü r s t e n  f ü r  E l e k t r o ­
m o to r e n  a u s  M e t a l l p u l v e r n .  —  Larsen, E . I.: V e r w e n d u n g  
v o n M e t a l l p u l v e r - E r z e u g n i s s e n f ü r e l e k t r i s c h e  K o n t a k t e .  —  
H e r s t e l l u n g  v o n  D a u e r m a g n e t e n  a u s  g e s i n t e r t e n  E is e n -  
N ic k e l - A lu m in iu m - L e g ie r u n g e n .  —  Cox, C. T .: V e r w e n d b a r ­
k e i t  v o n  g e s i n t e r t e n  M e t a l l p u l v e r n  f ü r  B re m s -  u n d  K u p p ­
lu n g s b e l ä g e .  —  H ensel, F. R .: U n t e r s u c h u n g e n  a n  S i l b e r ­
p u l v e r l e g i e r u n g e n  ü b e r  d e n  E i n f lu ß  d e r  H e r s t e l l u n g s ­
b e d in g u n g e n  a u f  d ie  E i g e n s c h a f t e n .  —  Goetzel, C. G .: E i n ­
f lu ß  d e r  H e r s t e l l u n g s b e d i n g u n g e n  a u f  d ie  E i g e n s c h a f t e n  
v o n  g e s i n t e r t e n  K u p f e r - Z i n n - P u  1 v e r l e g i e r u n g e n .  —  Bier, 
C. J .,  und J .  F. O ’K eefe: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  E i n f lu ß  
d e s  D r u c k e s  u n d  d e r  S i n t e r t e m p e r a t u r  a u f  K u p f e r p u l v e r  
—  K uzm ick, J .  K .: E i n f l u ß  d e s  P r e ß d r u c k e s  a u f  d ie  E i g e n ­
s c h a f t e n  v o n  g e s i n t e r t e n  M e t a l l p u l v e r n .  [Iron  Coal T r. Rev. 
150 (1945) Nr. 4026, S. 625/26.]

S o n s t i g e  E i n z e l e r z e u g n i s s e .  Dawihl, W alther, und U rsula Schm idt: 
Z u s a r a m e n h ä n g e z w i s c h e n d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  E i s e n p u lv e r n  
u n d  d e n  E i g e n s c h a f t e n  d e r  S in t e r k ö r p e r .*  [S tahl u. Eisen 65 
1945) Nr. 1/2, S. 9/14.]

Unckel, H erm ann : V o rg ä n g e  b e im  P r e s s e n  v o n  M e t a l l ­
p u lv e r n .*  [Arch. E isenhüttenw . 18 (1944/45) Nr. 7/8, S. 161/67; 
vgl. S tahl u. Eisen 65 (1945) S. 124.]

Schneiden, Schweißen und Löten 
Allgemeines. R apatz , F ranz, und W erner H um m itzsch : W i r ­

k u n g  u n d  Z w e c k  d e r  U m h ü l lu n g s m a s s e n  b e i E l e k t r o -  
s c h w e iß d r ä h te n .*  [S tah l u. Eisen 65 (1945) N r. 9/10, S. 109/18; 
Nr. 11/12, S. 141/48 (W erkstoffaussch. 650).]

S c h n e i d e n .  Becker, Georg: V o r b e r e i t e n  v o n  S c h w e iß n ä h t e n  
m i t  S p e z i a l - M a n t e l e l e k t r o d e n  f ü r  A b w r a c k a r b e i t e n ,  Z e r ­
t r e n n e n  v o n  G u ß e is e n  u n d  Z e r t e i l e n  v o n  K n ü p p e ln .*  
Allgem eine Angaben über A rbeitsbedingungen beim Ausfugen und 
B rennschneiden m it um m an te lten  E lektroden. [W erkst, u. B etr. 79
(1946) Nr. 2, S. 41/42.]

G a s s c h m e l z s c h w e l ß c n .  A u s b e s s e r u n g  e in e s  g e b r o c h e n e n  
Z a p f e n s  e in e r  K a m m w a lz e  d u r c h  T h e r m i t s c h w e iß u n g .*  
N ähere Angaben über das Vorgehen bei der Anschw eißung eines neuen 
Zapfens von rd. 700 mm  Dmr, [Engineering 161 (1946) Nr. 4174, 
S. 32/33.]

P r ü f v e r f a h r e n  v o n  S c h w e i ß -  u n d  L ö t v e r b i n d u n g e n .  W erner, M ax, 
K u rt D angl und B urchard  K lo tz: E i n f lu ß  d e r  S c h w e iß n a h t f o r m  
a u f  d ie  Z u g s c h w e l l f e s t i g k e i t  v o n  R o h r s c h w e iß u n g e n .*  
[S tah l u. Eisen 65 (1945) N r. 5 /6, S. 64/67 (W erkstoffaussch. 647).]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz
A l l g e m e i n e s .  K rause, Hugo, Ing.-Chem iker fü r M etalloberflächen­

behand lung : G a l v a n o t e c h n i k  ( G a lv a n o s t e g i e  u n d  G a l v a n o ­
p l a s t i k ) .  11., erg. u. verb . Aufl. M it 22 Abb. im T ex t u. e. B ilder­
anhang . Leipzig: Dr. M ax Jänecke, V erlagsbuchhandlung, 1946. 
(V III, 302 S.) 8 °. 7,50 RM. =  B  =

Bückle, H elm u t: U e b e r  d e n  O b e r f l ä c h e n s c h u t z  h o c h ­
s c h m e lz e n d e r  M e ta l l e  z u r  V e r b e s s e r u n g  d e r  Z u n d e r b e ­
s t ä n d i g k e i t  b e i h o h e n  T e m p e r a tu r e n .*  V ersuche an W , Mo, 
Nb und T a  über die Erzielung zunderfester O berflächen durch  A uf­
schm elzen von Schutzschichten  aus A120 3, S i0 2, P t, A ufdam pfen von 
P t, A120 3 oder T h 0 2, A ufsintern von A l20 3 +  T h 0 2, gem einsam es 
S in tern  einer Schutzschicht aus A120 3 -f  T h 0 2 m it N iobpulver, Be­
hand lung  von W olfram  m it Chloriden. [M etallforschg. 1 (1946) N r. 3, 
S. 81/86.]

F ischer, H ellm ut: R ü c k g e w in n u n g  w e r t  v o l le r Wi r t s c h a f  ts -  
g ü t e r  d u r c h  z e i tg e m ä ß e  O b e r f l ä c h e n v e r e d e l u n g s v e r f a h -  
re n .*  U ntersuchungen über E n trosten  m it Schwefelsäure oder Salz­
säure; Schutzw irkung handelsüblicher Sparbeizzusätze. E n trostung  
m itte ls  P asten  oder durch  Spritzen. Chemische Verfahren zur Lösung 
von V erschraubungen; Schutz e n tro s te te r O berflächen durch Passi­
v ie rung ; T herm oxydverfahren  der F irm a Siemens & H alske, A .-G .; 
H artverchrom en usw. [Technik 1 (1946) Nr. 3, S. 105/13.]

B e i z e n .  Swindin, N .: B e iz e n  in  d e r  E m a i l l i e r i n d u s t r i e .*  
Neuzeitliche Beizanlagen, u. a. m it U nterw asserbrennern . A ufberei­
tu n g  von Beizabwässern. E rörte rungsbeiträge  von J .  T . Gray, J . H. 
G ray und A bbott. [F oundry  T rade J .  75 (1945) Nr. 1494, S. 273/79; 
Nr. 1495, S. 298 u. 305.]

V e r z i n n e n .  H utcheson, J .  A .: I n d u k t i o n s h e i z u n g  b e i d e r  
W e i ß b l e c h h e r s t e l l u n g .  Um e lektro ly tisch  aufgebrach ten  Z inn­
überzügen ein glänzendes Aussehen und eine gleichm äßige Dicke zu 
geben, w erden sie durch  Induk tionserh itzung  kurzzeitig  zum  Schmelzen 
gebrach t. [Neue phys. Bl. 1946, Nr. 2, S. 13.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl
H ä r t e n ,  A n l a s s e n  u n d  V e r g ü t e n .  K rainer, H elm u t: E l e k t r o -  

i n d u k t i v e s  A n la s s e n  im  W a lz w e rk .*  [S tahl u. Eisen 65 (1945) 
Nr. 7/8, S. 95/100.]

O b e r f l ä c h e n h ä r t u n g .  A n la g e  z u r  E i n s a t z h ä r t u n g  m i t  G as.*  
B eschreibung einer Anlage der Incandescent H eat Co., L td., Sm ethwick, 
B irm ingham . [Engineering 161 (1946) Nr. 4193, S. 488/89.]

Lang, M axim ilian: B a d n i t r i e r e n  s p a n a b h e b e n d e r  W e r k ­
z e u g e  a u s  S c h n e l l s t a h l .*  Ergebnisse von Dreh- und G ewindefräs­
versuchen 1. an Stahl m it 82,5 kg /m m 2 Zugfestigkeit und 2. an einer 
A lum inium legierung über S tandzeit und Verschleiß in A bhängigkeit 
von der N itrierdauer. [W erkst, u. B etr. 79 (1946) Nr. 1, S. 7/10.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl
G u ß e i s e n .  R itchie, J .  G .: M e ta l lu r g i s c h e  B e t r a c h t u n g e n  

ü b e r  G u ß e is e n  f ü r  W e r k z e u g m a s c h in e n .  Vergleich der H ärte  
von Gußeisen und  Stahl bei gleichem  V erhältnis von F e rr it zu Perlit 
im Gefüge. E influß  der W anddicke, des Kohlenstoff- und Silizium ­
gehalts au f den P erlitgehalt von Gußeisen. E influß von Si, Al, Cu, 
Ni, M n, Mo und Cr auf die G raph itb ildung  im Gußeisen. D äm pfungs­
fäh igkeit des Gußeisens. Die V erschleißfestigkeit von Gußeisen in 
A bhängigkeit von der H ärte . Einfluß einer W ärm ebehandlung. 
S pannungsabbau  im Gußeisen durch  G lühen. P rüfung. [Foundry  
T rade  J .  75 (1945) Nr. 1492, S. 231/34; Nr. 1493, S. 251/55.]

B a u s t a h l .  N eum eister, H einrich, und H ans-Joachim  W iester: 
V e r s u c h e  z u r  E n t w i c k lu n g  e in e s  H o c h b a u s t a h l e s  m i t  
60  k g /m m 2 M i n d e s t z u g f e s t i g k e i t .*  [S tahl u. Eisen 65 (1945) 
Nr. 1/2, S. 1/9; Nr. 3/4, S. 36/43; Nr. 5/6, S. 68/77 (W erkstoff­
aussch. 646).] —  Auch D r.-Ing.-D iss. (Auszug) von H. N eum eister: 
Aachen (Techn. Hochschule).

W e r k z e u g s t a h l .  A ßm ann, H erb e rt: B e e in f lu s s u n g  d e r  L e i ­
s t u n g s e r g e b n i s s e  b e i  B o h r e r n  u n t e r  5 ,0  m m  D m r. d u r c h  
d e n  L e g i e r u n g s a u f b a u  d e s  W e r k s to f f s ,  d ie  E r s c h m e lz u n g s ­
a r t ,  W e i t e r v e r a r b e i t u n g ,  W e r k z e u g g e s t a l t u n g  u n d W ä r m e -  
b e h a n d l u n g .*  E n tw icklung de r Schnellarbeitsstähle infolge der 
L egierungseinsparung in den le tz ten  Jah ren . Uebliche H erstellung 
von Spiral- und Z apfenbohrern un ter etw a 5 mm Dm r. U ntersuchun­
gen an folgenden Stählen über den E influß der Abschreck- und A nlaß­
te m p e ra tu r auf V erdrehfestigkeit, Verdrehw inkel, Schlagfestigkeit, 
H ärte , B iegefestigkeit und S tandzeit beim  Bohren:

% c % Cr % Mo % v % w
1 . 0,70 4,5 0 bis 0,5 0,9 18,0
2 . 0,83 3,8 0,23 1,52 10,54
3. 0,98 4,11 2 , 10 2,26 2,36
4. 0,82 3,75 2,46 1,58 1,51

E influß  der Schmelz- und G ießbedingungen auf Gefüge und E igen­
schaften . V erdrehschlagzähigkeit und O berflächenhärte der S tah l­
sorten  nach  Zyanieren. [F ertigungstechn . 1944, Nr. 10, S. 249/53; 
N r. 11, S. 269/73; W erkst, u. B etr. 79 (1946) Nr. 3, S. 58/61.]

N ichtrostender und hitzebeständiger S tahl. M onypenny, J .  H. G .: 
N i c h t r o s t e n d e  S t ä h l e  f ü r  D a m p f t u r b i n e n s c h a u f e l n .  Zu­
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schrift von A. C. V ivian über die in den D am pftu rb inenschaufeln  a u f­
tre ten d en  S pannungen, die B edeu tung  de r B ruchdehnung  u n d  Zug­
festigkeit des W erkstoffes fü r  die Schaufeln. [E ngineering  161 (1946) 
Xr. 4173, S. 16/17; N r. 4175, S. 64/65.]

Stähle fü r  Sonderzw ecke. N e u e  d a u e r s t a n d f e s t e  L e g i e r u n ­
g e n . H inweis a u f Legierungen d e r A llegheny L udlum  Steel C orpo­
ration , die fü r T urbinenschaufeln  in S trah ltrieb m o to ren  en tw ickelt 
w urden  und  B etriebsbeanspruchungen  v on  10,5 kg mm* bei 825° 
s tan d h a lten . [B last F u m . 33 (1945) N r. 11, S. 1379.]

Eisenbahnbaustoffe. V a tchagandhy , J .  S., u nd  G. P . C o n tra c to r : 
V e r g le ic h  d e r  E i g e n s c h a f t e n  v o n  S c h ie n e n  a u s  u n l e g i e r ­
te m  S t a h l  u n d  M a n g a n s t a h l .  U ntersuchungen  über Z ugfestigkeit, 
Streckgrenze, V erfestigungsfähigkeit, W echselfestigkeit, Gefüge u nd  
V erschleißfestigkeit v on  Schienen aus  folgenden beiden S tä h le n :

% C % Si %  M n %  P  %  S
1. 0,55 bis 0,68 >  0,05 0,65 bis 0 ,90 <  0 ,05 <  0,05
2. 0,45 bis 0 ,55 > 0 ,0 5  1,1 bis 1,4 < 0 ,0 5  < 0 ,0 5

Lage d e r U m w and lungspunk te  d e r beiden S täh le  u nd  B erü ck sich ti­
gung de r A bkühlungsverhältn isse  im B etrieb . [T rans. M in. G eo l. 
M etallurg. In st. Ind ia  39 (1944) N r. 4 ; nach  Iron Coal T r. R ev. 150 
(1945) N r. 4029, S. 747/48.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren
Prüfm asch inen . E in e  n e u e  B r i n e l l h ä r t e - P r ü f m a s c h i n e .*  

A ngaben über eine M aschine d e r F irm a W . & T . A very , L td ., B irm ing­
ham , bei d e r die B elastung zwischen 250 und  3000 kg geän d ert w erden 
kann . [F o u n d ry  T rad e  J .  76 (1945) N r. 1510, S. 264 u . 267.]

P r o b e s t ä b e .  E verest, A . B .: V o r s c h l a g  f ü r  d e n  G u ß  v o n  
G u ß e i s e n p r o b e s t ä b e n .*  R ichtlin ien  des U nterausschusses T . S. 4 
des In s titu te  of B ritish  F oundrym en  ü b er D urchm esser und  L ängen 
sowie A bm essungen de r Form  bei P ro bestäben , die e inzeln oder zu 
zweien s tehend  oder fa llend gegossen w erden  sollen. E rö rte ru n g s­
beiträge von  H . M orrogh, J .  E . O. L ittle , G. L. H arb ach , D onaldson , 
E . H . Brow n, M cR ae S m ith , J .  C. C harlton , J .  F . C ham bers, Ben 
H ird, S. R. M ilner und  M. M. H a lle tt. [F o u n d ry  T rade  J .  76 (1945) 
N r. 1506, S. 175/76 u. 180; 77 (1945) N r. 1518, S. 57/60.]

S c h w i n g u n g s p r ü f u n g .  K arius, A lfred, E rich  Gerold u nd  E m s t 
H erm ann  Schulz: D e r  E i n f l u ß  v o n  E r h o l u n g s p a u s e n  b e i  d e r  
D a u e r b e a n s p r u c h u n g .*  [Arch. E isenhu ttenw . 18 (1944'45) N r. 7/8, 
S. 155/59; vgl. S tah l u . Eisen 65 (1945) S. 124.] —  A uch D r.-lng .-D iss. 
(Teilauszug) von A. K ariu s : B raunschw eig  (T echn. H ochschule).

Tiefziehprüfung. E isenkolb , F r itz : U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  
K a l t b i l d s a m k e i t  u n d  A l t e r u n g s a n f ä l l i g k e i t  v o n  T i e f z i e h ­
b le c h e n .*  [S tah l u . E isen 65 (1945) N r. 11/12, S. 137 41.]

Metallographie
R ö n t g e n o g r a p h i s c h e  F e i n g e f ü g e u n t e r s u c h u n g e n .  K rainer, H . : 

A n w e n d u n g  d e r  R ö n t g e n - F e i n s t r u k t u r u n t e r s u c h u n g  in  d e r  
S t a h l t e c h n i k .*  [S tah l u. Eisen 65 (1945) N r. 1/2, S. 19/20.]

M itsche, R o lan d : A n w e n d u n g  d e r  R ö n t g e n - F e i n s t r u k t u r ­
u n t e r s u c h u n g  in  d e r  M e t a l l k u n d e .  [S u h l  u. E isen 65 (194o) 
N r. 1/2, S. 19.]

Schw arz v . B ergkam pf, E rich : A n w e n d u n g  d e r  R ö n t g e n -  
F e i n s t r u k t u r u n t e r s u c h u n g  in  d e r  C h e m ie .  [S tah l u . E isen  6o 
(1945) N r. 1/2, S. 19.]

Z ustandsschaubilder und U m w andlungsvorgänge. H o u d rem o n t, 
E d u ard , W alte r Koch und  H an s-Jo ach im  W ieste r: B e i t r a g  z u r  
K e n n t n i s  d e r  U m w a n d lu n g s V o r g ä n g e  in  C h r o m -  u n d  M a n -  
g a n s t ä h l e n .*  [Arch. E isenhü ttenw . 18 (1944 '45) N r. 7/8, S. 14/ 54; 
vgl. S tah l u . E isen 65 (1945) S. 124.]

Fehlererscheinungen
Brüche. L ickteig, E m s t:  U n t e r s u c h u n g e n  a n  S t ä h l e n  f ü r  

K a l t s c h l a g w e r k z e u g e  d e r  S c h r a u b e n f e r t i g u n g . *  [S U h l u . 
Eisen 65 (1945) N r. 7/8, S. 85/95 (W erkstoffaussch . 649).] —  Auch 
D r.-lng .-D iss. (A uszug): D a rm sU d t (T echn . H ochschule).

K orrosion. Angles, R. M., u nd  R . K e rri K o r r o s i o n s b e s t ä n ­
d i g k e i t  v o n  e l e k t r o l y t i s c h e n  Z i n n - Z i n k - U e b e r z ü g e n .*  Un­
te rsuchungen  ü b er das  V erha lten  von 0,0025 bis 0,05 m m  dicken 
U eberzügen aus  reinem  Zinn, Z ink , K adm ium  und  aus  Z inn-Z ink-Le- 
gierqngen de r versch iedensten  Z usam m ense tzung  in feu c h te r w arm er 
Luft und  im  Salzsprühregen . E in fluß  von V erform ungen (durch  
Erichsen-T iefziehversuch und  du rch  den B iegeversuch) au f d a s  R ost­
v e rh a lten . [E ngineering  161 (1946) N r. 4185, S. 289/92.]

N ichtm etallische Einschlüsse. H a rtm an n , F r itz : D ie  B e w e g u n g  
v o n  S c h l a c k e n t e i l c h e n  im  f l ü s s i g e n  S ta h l .*  [S tan l u . Eisen 
6 5 (1 9 4 5 ) Nr. 3 /4 , S. 29/36 (S tah lw .-A ussch . 423).]

Chemische Prüfung
K olorim etrie. S tenker, F r itz : K o l o r i m e t r i s c h e s  S c h n e l l ­

v e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  d e s  P h o s p h o r s  in  S t a h l .  [S tah l
u . Eisen 65 (1945) N r. 1/2, S. 23.]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n
Silizium . K ordon, F e rd in a n d : E in  m a ß a n a l y t i s c h e s S c h n e l l -  

v e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  d e s  S i l i z iu  n s  in  E i s e n  u n d  
S ta h l .*  [A rch. E isenhü ttenw . 16 (1 9 1 1 '4 i)  Nr. 1 3 ,  S. 133 '45  (C he.n - 
Aussch. 164); vgl. S tah l u. E isen 65 (1945) S. 124.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe
Beton und E isenbeton. K leinlogel, A dolf, P rof. D r.-Ing . habil.. 

D a rm s tad t: B e w e g u n g s f u g e n  im  B e t o n -  u n d  S t a h l b e t o n b a u .  
M ehr als 280 p rak tische  A usführungsbeispiele aus  fo lgenden G ebieten : 
H ochbau, D ach b au ten , Silos, S tu tz - und  U fe rm au em , Flüssigkeits­
behälter und  Schw im m bäder, T a lsp e rren , Schleusen, Offene K anäle. 
B eton- und S tah lbe ton le itungen , B rü ck en b au , A q u ä d u k te  u nd  K anal­
brücken , R auchgaskanäle , T u n n e lb au , B ergbau und  B etonstraßen . 
M it 495 T ex tab b . 3., vollkom m en neu bearb . Aufl. B erlin : W ilhelm 
E m st & Sohn 1944. (211 S.) 8 “. 15 RM. =  B =

Statistik
Großbritanniens 

R oheisen- und R ohstahlerzeugung 1939 bis 1945

Roheisen R ohstahl 
einschl. S tah lguß

i 1937 ............................
1 1939 ............................

1940
1941
1942 ............................
1943
1944
1945 . . . . . . .
1946 (geschä tz t) . .

m e tr. t  
8 629 000 
7 238 400 
7 443 000
6 706 300
7 008 500 
6 519 800 
6 1 1 1  200 
6 468 200 
6 985 300

m e tr. t  
13 191 800 
11 994 100 
11 771 000 
11 169 400 
11 740 500 
1 1  821 600 
11 015 200
10 723 000
11 670 000

Ins einzelne gehende Uebersichten über die Eisen- und 
Stahlerzeugung sind bisher in England nicht wieder ver­
öffentlicht worden. Es liegen vielmehr nur zusammenge­
faßte Ergebnisse vor, die aber auch Aufmerksamkeit bean­
spruchen können. Die Erzeugung der Vorkriegsjahre wurde 
noch nicht wieder erreicht. Bei R oheisen ermöglichte die 
zunehmende Einfuhr höherwertiger Eisenerze, wenngleich 
sie 1945 noch um fast 50 % hinter der Friedenseinfuhr zu­
rückblieb, seit 1944 eine Erzeugungssteigerung. Anderseits 
machten sich die zunehmende Zahl der Feiertage und Koks­
einschränkungen störend bemerkbar. Der Umfang einer 
weiteren Zunahme der Erzeugung im Jahre 1946 hängt von 
der Höhe der eingeführten Erzmengen und des zur Ver­
fügung stehenden Kokses ab.

Bei R o h s ta h l war die Erzeugung von 1944 auf 1945 
rückläufig, was ebenfalls auf die vermehrten Feiertage und 
eine unzureichende Versorgung m it Koks sowie außerdem 
auf eine verringerte Nachfrage nach Elektrostahl zurück­
zuführen ist. Im Jahre 1946 wird aller Voraussicht nach 
ein um 1 M ill. t  höheres Ergebnis als im Vorjahr erreicht 
werden. Eine darüber hinausgehende Erholung der Stahl­
erzeugung hängt dagegen von der Möglichkeit einer ver­
größerten Brennstoffzuteilung ab.

Zur Befriedigung des in den Kriegsjahren künstlich 
gespeicherten Eigenbedarfs wäre neben der erhöhten E r­
zeugung auch noch eine vermehrte Einfuhr bei gedrosselter 
Ausfuhr nötig. Nach Angaben im „Economist“  hat diese 
bis in die jüngste Zeit erst ein D ritte l der Vorkriegshöhe

erreicht (1939: 1,4 M ill. t,. 1945:157 000 t  und 1946 etwa 
426 000 t). Die Ausfuhr machte 1945 m it 613 000 t nur ein 
Viertel der durchschnittlichen Ausfuhr in den Vorkriegs­
jahren von 2  2 1 2  000 t  aus.

W elt-O elförderung
Fclger.de Zahlen1) zeigen die Entwicklung:

M illionen T onnen
____________________________________1913________1938 j 1945

Vereinigte S ta a te n  von
A m e r i k a ...................................  34,030 170,69 244,58

Venezuela . . ?  28,11 47,16
Sow jet-U nion 9,193 30.1t 25,50
Iran  . . .  0,248 10,36 17,11
M exiko . 3,838 5,52 6,13
R um änien  1,848 6,87 4,78
Irak  ?  4,37 4,35

U e b r ig e   ?  24,50 22,39

? ~  230,50 r^j 372,00

Die Erdölreserven der Welt werden auf 18 • 10* t geschätzt; 
danach würden die Weltvorräte in 30 bis 40 J ihren erschöpft 
sein, die der Vereinigten Staaten aber bereits erheblich früher. 
Das baldige Ende der Mineralölvorkommen ist allerdings 
schon so oft prophezeit worden, daß man gegenüber solchen 
Voraussagen etwas skeptisch sein darf.

D eutsche R ohstah lerzeugung
Ueber die Rohstahlerzeugung der wichtigsten Länder in 

den Jahren 1929 bis 1943 und die Aufteilung der in Deutsch­
land erreichten Erzeugung des Jahres 1943 an Roheisen. 
Rohstahl und Walzwerks-Fertigerzeugnissen sowie die Ent­
wicklung der deutschen Erzeugung seit dem Wiederanlauf 
der Betriebe sind in dem ersten Aufsatz dieses Heftes.
S. 2/10, und zwar in Zahlentafel 1 und 2 und in dem diesem 
Aufsatz beigegebenen Bild 2, Angaben gemacht.

Ausführlichere Statistiken über die Entwicklung der Er­
zeugung seit dem Wiederanlauf sind fü r das nächste Doppel­
heft vorgesehen.

*) E uropa-A rch iv  1 (1946) S. 141/44.
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Westfalens B e vö lke run g  betrug 1939 rd. 5,3 Millionen. 
Die Bevölkerungszahl ist im November 1946 um 10 % höher, 
was etwa 500 000 Mann ausmacht. Dieser Zuwachs erklärt 
sich vor allem durch den Zugang von Ostflüchtlingen.

Für das gleiche Gebiet betrug die Zahl der B eschä f­
t ig te n  im Jahre 1939 rd. 1,65 Millionen =  31 % der Be­
völkerung; im September 1946 waren es nur noch 28% .

Die Zahl der A rb e its lo se n  hat von Januar bis Sep­
tember 1946 um rd. 70 000 Mann =  8 %  abgenommen. 
Sie beträgt im September noch 53 000 Mann, was etwa 
3,5% der Beschäftigten ausmacht.

Von diesen 58 000 Arbeitslosen sind nur etwa 7000 =  13% 
=  0,45 % der Beschäftigten voll einsatzfähig. Diese A r­
beitslosen entstammen der unvermeidlichen Fluktuation und 
dem Nachwuchs und enthalten außerdem rückgekehrte 
Kriegsgefangene und Ostflüchtlinge; von letzteren sind nach 
Angabe eines Landesarbeitsamtes überhaupt nur 5 bis 7 % 
arbeitsfähig. Auf je 100 offene Arbeitsplätze standen im 
Januar 1946 34, im Juni 10, im September nur noch 7 Voll­
einsatzfähige zur Besetzung zur Verfügung.

Trotz erheblicher Zunahme der Bevölkerung und einer 
beachtlichen Abnahme der Arbeitslosen ist also die Zahl der 
Beschäftigten jetzt geringer als 1939, und zwar um 103 000 im 
Juni, um 37 000 im September 1946.

ln der N o rd rh e in p ro v in z  war 1938 die vollbeschäf­
tigte Industriearbeiterschaft zu rd. 56 % in der Produktions­
mittelindustrie, zu 30 % in Betrieben der Verbrauchsgüter­
industrie und zu 14% in der Bauwirtschaft und Baustoff­
industrie tätig. Wo 1938 100 Arbeitnehmer beschäftigt 
waren, stehen heute im Baugewerbe und in der Holzver­
arbeitung 102 Arbeitskräfte, in der Baustoffindustrie nur 48, 
in der Eisen schaffenden und Halbzeugindustrie 50 bis 60, 
in der Eisen- und Metallwarenherstellung dagegen 70 A r­
beitskräfte. Diese Zahlen zeigen, daß die Grundstoffindu­
strien einschließlich Baustoff zugunsten der verarbeitenden 
Industrie und des Baugewerbes zu wenig' Arbeitskräfte 
haben. Daß dieses Mißverhältnis bisher keine ernsteren 
Folgen hatte, liegt daran, daß wohl überall in größerem 
Umfange von Lagervorräten gezehrt wurde.

Der Altersaufbau zeigt in fortschreitendem Maße das 
Kennzeichen der Ueberalterung. Die Ursachen liegen einer-# 
seits in dem Geburtenausfall, bedingt durch den Ausfall an 
heiratsfähigen Männern durch den ersten Weltkrieg, ander­
seits in den unmittelbaren Verlusten des letzten Krieges 
und schließlich in dem starken Rückstrom alter Flüchtlinge. 
Es fehlen gegenüber dem Soll allein in der Nordrheinprovinz 
rd. 450 000 Vollarbeitsfähige, davon aus den Jahrgängen 
der 14- bis 17jährigen rd. 45 000, aus den 18- bis 24jährigen 
40 000 und aus den 25- bis 34jährigen 345 000. Dazu kommt 
der gegenüber 1938 wesentlich höhere und immer noch wach­
sende Anteil nur beschränkt verwendungsfähiger Kräfte, 
sowie die Verdoppelung der Ausfallstunden (Krankheit, Ur­
laub usw.) und die Minderleistungsfähigkeit der heutigen 
Belegschaft.

Der Bestand an Beschäftigten in Industrie und Handwerk 
ist gegenüber 1938 um rd. 30 % gesunken. W ir müssen uns 
also mit fast zwei D ritte l der Arbeitskräfte der Vorkriegszeit 
begnügen.

Durch die schon vollzogenen und noch vorgesehenen 
Stillegungen haben die weiterarbeitenden Betriebe, abge­
sehen von örtlichen Ausnahmen, keine Vorteile im Arbeits­
einsatz, sondern Nachteile zu erwarten, die sich unter Um­
ständen auch darin auswirken werden, daß die von ihnen 
geforderte erhöhte Erzeugung nicht überall voll erreicht wird.

Anderseits wird die Stillegung den Ueberfluß an nicht 
voll einsatzfähigen Arbeitskräften und an Angestellten ver­
mehren und damit auch die sozialen und wirtschaftlichen 
Schwierigkeiten vergrößern. Diese Tendenz wird sich bei 
einer Steigerung der Erzeugung verschärfen.

Die nordrheinische Schwerindustrie konnte noch nie in 
ihrer mehr als hundertjährigen Geschichte ausschließlich 
aus den Reihen der heimischen Bevölkerung befriedigend 
mit Arbeitskräften versorgt werden; sie hat vielmehr lange 
Jahrzehnte hindurch, vor allem aus dem südlichen Rhein­
land, aus den deutschen Ostprovinzen und aus dem Südosten 
zahlreiche Kräfte geworben. Der Ausländeranteil war schon 
vor dem ersten Weltkrieg beachtlich. Heute ist dieser natür­

liche Kräftezustrom völlig abgeriegelt. Dieser Bezirk muß 
sogar umgekehrt aus seinem ohnehin viel zu geringen eigenen 
Kontingent voll einsatzfähige Kräfte an andere Bezirke 
(z. B. Hamburg) abgeben. Diese Unterbilanz ist so groß, 
daß auch nach Heimkehr aller deutschen Kriegsgefangenen 
alle verfügbaren Hände gebraucht werden. Die nächsten 
Jahre werden bei normaler Entwicklung einen großen 
Kräftemangel volleinsatzfähiger Männer einerseits und an­
derseits eine fühlbare Belastung durch nur beschränkt ver­
wendungsfähige Kräfte und Angestellte bringen.

Die vorstehenden Ausführungen beleuchten die Lage des 
Arbeitseinsatzes im Land Nordrhein-Westfalen. Sie ge­
statten jedoch einen Analogieschluß auf die Verhältnisse in 
der gesamten britischen Zone.

Die Darlegungen zeigen den Ernst der augenblicklichen 
und zukünftigen Lage. Um so wichtiger wird die planvolle 
Lenkung des Arbeitseinsatzes, um die erzeugungsmäßigen, 
sozialen und wirtschaftlichen Folgen der Unterbeschäftigung 
und der Stillegung auf ein Mindestmaß zu beschränken. Es 
erweist sich immer mehr, daß die Bemühung um die E in­
stellung von zu sä tz lich en  Arbeitskräften infolge des un­
zureichenden Bestandes keine große Entlastung bringen 
kann. Man muß daher trachten, m it den vorhandenen  
Arbeitskräften eine Verbesserung des Wirkungsgrades un­
serer Wirtschaft zu erzielen. Das bedeutet den Einsatz aller 
betriebswirtschaftlichen Hilfsmittel. Hierzu gehören fol­
gende Punkte:
1. Verbesserung des menschlichen Leistungsgrades durch 

bessere Lebensmittelzuteilung nach Menge und Güte.
2. Erhöhte Zuteilung von Arbeitsschuhen, Arbeits- und 

Schutzkleidung, sowie von Reparaturmaterial hierfür.
3. Erleichterung der Beförderungsmöglichkeiten, z. B. durch 

Zuteilung von Fahrrädern, Decken, Schläuchen, durch 
Gestellung von Omnibussen u. ä.

Könnten durch diese Maßnahmen die Vorkriegsver­
hältnisse erreicht werden und würde dadurch z. B. der 
Anteil der Ausfallstunden von durchschnittlich 17 % auf 
rci- 9 % gesenkt, so entspräche das einer Erhöhung des 
effektiven Arbeiterbestandes um rd. 18 000 Mann.

4. Erhöhung des Anteils der im Akkord ausgeführten A r­
beiten von heute etwa 10 bis 15 % gegenüber 60 bis 80 % 
vor dem Kriege.

5. Gerechtere Entlohnung durch richtige Arbeitsbewertung.
6 . Auswahl der vorhandenen und neu einzustellenden A r­

beitskräfte durch psychotechnische Eignungsuntersu­
chung, um den richtigen Mann an den fü r ihn geeigneten 
Arbeitsplatz zu bringen.

7. Beschleunigung und Erweiterung der Anlernung und 
Umschulung.
Der Engpaß Arbeitskraft erfordert eine planvolle und 

auf lange Sicht angelegte Lenkung und den vollen Einsatz 
aller dazu berufenen Kräfte und Hilfsmittel.

H ans E u le r .

Preisüberwachung im Kriege

I. Allgemeine Preisstoppverordnung
Bereits vor dem Kriege wurde der Preisauftrieb, der 

durch eine gesteigerte Nachfrage nach Produktions- und 
Verbrauchsgütern entstand, durch die ,,Preisstoppverord­
nung des Preiskommissars“  abgefangen. Die Preisstopp­
verordnung führte zu Ungerechtigkeiten, weil der V e rg le ich  
zu einem S tich ta g  nicht selten das Ergebnis rein zufälliger 
Verhältnisse war.

Trotzdem blieb die Preisstoppverordnung maßgebend 
für alle verbandsgebundenen, syndizierten Erzeugnisse (Roh­
eisen, Walzwerkserzeugnisse). Es wurde an dem allgemeinen 
Preisstopp auch in den Fällen festgehalten, in denen nach­
weislich Verluste durch die Preisbildung entstanden, weil das 
gesamte Preisgebäude nicht gefährdet werden sollte, und weil 
man der Ansicht war, daß ein Verlustpreis an einem Erzeug­
nis durch einen etwas günstigeren Gewinn bei einem anderen 
wieder ausgeglichen wurde (Stabeisen gegenüber Blechen 
und Rohren). Man nannte die Poolung — Durcheinander­
rechnung — verschiedener Preise m it Gewinn oder Verlust 
bei einem Unternehmen M is c h p re is p rin z ip . Auch wenn 
die einzelnen Unternehmungen nicht gleichmäßig mit gün­
stigen oder weniger günstigen Preisen arbeiteten, hat sich
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der Staat nicht entschlossen, die s y n d iz ie rte n  Preise, die 
in freiem Wettbewerb von Angebot und Nachfrage ent­
standen waren, untereinander auszugleichen.

II. Die Preisbildung bei ö ffe n tlic h e n  Aufträgen
Die eigentliche Preisüberwachung im einzelnen wurde 

fü r das Gebiet der „ö f fe n t lic h e n  A u fträ g e “  geschaffen, 
die im Kriege den Hauptanteil der Gesamtaufträge aus­
machten, und fü r die der Staat bei dem riesigen Umfang 
möglichst niedrige M ittel zur Verfügung stellen wollte. Da 
bei der Rüstung neuartige Produktionsaufgaben auftraten, 
fü r die die allgemeine Preisstoppverordnung keine W irk­
samkeit haben konnte, einigte man sich auf Grund umfang­
reicher Untersuchungen auf Preisbildungs-Richtlinien, nach 
denen sich die Staatsbehörden bei Vergebung ihrer Aufträge 
zu richten hatten. Diese Grundsätze fanden ihren Nieder­
schlag „ in  den R ic h t lin ie n  fü r  die P re is b ild u n g  bei 
ö ffe n tlic h e n  A u fträ g e n “  (RPÖ) und den „L e its ä tz e n  
fü r  die P re is e rm it t lu n g  au f G rund  der S e lb s t­
kos ten  bei Le is tu n g e n  fü r  ö ffe n tlic h e  A u f t r a g ­
geb er“  (LSÖ), zu denen später der „R ü s tu n g s p re is  erlaß  
des M u n it io n s m in is te r iu m s “  (Rüst-Preis-Erlaß) kam.

Die RPÖ umfaßten die Grundsätze, die bei der Vergebung 
von Aufträgen durch die öffentliche Hand berücksichtigt 
werden mußten.

Die LSÖ galten in dem Fall, in dem eine Preisberechnung 
auf Grundlage der Selbstkosten vereinbart worden war, also 
dann, wenn der öffentliche Auftraggeber dem Unternehmen 
keinen fes ten  P re is, sondern einen v o r lä u f ig  unbe­
s tim m ten  Preis bewilligte, der erst später durch das Er­
gebnis einer Selbstkostenberechnung bestimmt werden 
sollte.

Die LSÖ enthielten zwei Gruppen von Vorschriften: 
Erstens Vorschriften über die formale Ausgestaltung des 
Rechnungswesens m it Begriffsbestimmung der einzelnen 
Kostenbestandteile, zweitens Vorschriften über die Gewinn­
bemessung einschließlich Verzinsung des betriebsnotwendi­
gen Kapitals, des Wagnisses, der Umsatzsteuerberechnung 
und eines besonderen Leistungsgewinnes.
a) A u fb a u  der LSÖ  im  e inze lnen

Die Kalkulation nach Selbstkosten, fü r die genaue Be­
zeichnung des Kalkulationsgegenstandes, des Abrechnungs­
zeitraumes und der abgerechneten Menge gefordert wurde, 
baute sich nach folgendem Schema auf:

A . Werkstoffe 1 t
B. Fertigungslohne l FertigUngs- lungs-
Ca.Fertigungs- } k s t  *  I k f

gemeinkosten j K osten J K osien
Cb. Verwaltungs- und Vertriebsgemeinkosten
D. Sonderkosten
E. Kalkulatorischer Gewinnzuschlag

Dieses Kalkulationsschema wurde durch Abgrenzung der
Kostenarten geregelt.

Von Belang sind folgende Einzelheiten:
Als Abschreibungen wurden die ve rb ra u ch sb e d in g te n  

Abschreibungen, gegebenenfalls auch S on d e ra b sch re i­
bungen , anerkannt. Die Abschreibungssätze bewegten sich 
zwischen 10 und 20%  des Anlagevermögens.

Unter S onderkosten  wurden Kosten für fremd be­
zogene Teile, für Ueberstunden, besondere Entwicklungs­
arbeiten, Lizenzen, Provisionen, Umsatzsteuer, besondere 
Wagnisse geführt.

Unter k a lk u la to r is c h e m  G ew inn , der sich zwischen 
5 und 10 % der Kosten bewegen sollte, wurden abgegolten 
die angemessene Verzinsung des betriebsnotwendigen Kapi­
tals, gewisse Steuern (Ertragssteuern) und Zahlungen (Aus­
fuhrförderungsabgabe).

Obgleich das Rechnungswesen in Deutschland weit­
gehend vereinheitlicht wurde, war es erforderlich, umfang­
reiche Sonderrechnungen durchzuführen, um dem obigen 
Kalkulationsschema gerecht zu werden.
b) A u sn a h m e a n tra g sve rfa h re n  bei P re ise rhöhungen

Bei einem P re ise rh ö h u n g sa n tra g  (Ausnahmeantrag) 
wurden vom Preiskommissar folgende Angaben gefordert:
1. eine Preisberechnung (Kalkulation), die in Kosten- und

Gewinnberechnung den LSÖ ungefähr entsprechen sollte;
2. Bilanzen sowie Gewinn- und Verlustrechnungen der

letzten Jahre; \

Selbst­
kosten­
preis

3. Sonderangaben über Gehälter, Tantiemen, Provisionen,
Reisespesen, Frachten, Steuern und Privatentnahmen
oder Gewinnausschüttungen des Unternehmens,

c) P re is b ild u n g  nach E in h e its -u n d  G ruppenp re isen
Aus der individuellen Preisbildung auf Grund der Selbst­

kosten jedes Unternehmens entwickelte sich die Preisbildung 
nach Einheits- und Gruppenpreisen.

Das Munitionsministerium sammelte durch Preisprüfer, 
die in einem „Arbeitsstab Gruppenpreise“  zusammengefaßt 
waren, umfangreiche Kalkulationsunterlagen, aus deren Ver­
gleich Einheits- oder Gruppenpreise gebildet wurden.

E in h e its p re is e  wurden festgelegt, sofern das Erzeugnis 
einen einheitlichen Preis gestattete.

Bei den G ruppenpre isen  wurden fü r das gleiche Erzeug­
nis, aber bei verschiedenen Herstellern, drei Preisstufen fest­
gelegt, wobei der höhere Gruppenpreis fü r ein Erzeugnis 
jeweils 10 bis 15% über dem nächstniedrigeren lag. Die 
Einstufung in die niedrigste Preisgruppe (Gruppenpreis I) 
brachte dem Unternehmen gewisse steuerliche Vorteile, weil 
der aus dem Umsatz nach Gruppenpreis I erzielte Gewinn 
von einer staatlichen Gewinnabführung befreit wurde.

Sowohl die individuelle Preisprüfung auf Grund der 
Selbstkosten durch den Preiskommissar (LSÖ) als auch die 
daraus vom Munitionsministerium entwickelte, vereinfachte 
Preisbildung nach Einheits- und Gruppenpreisen erforderte 
umfangreiche Arbeiten. Bereits Ende 1943 waren rd. 17 000 
Erzeugnisse fü r den Rüstungsbedarf durch den „Arbeitsstab 
Gruppenpreise“  preislich erfaßt, eine Zahl, die gegen Ende 
des Krieges auf 25 000 Rüstungserzeugnisse ausgedehnt 
worden war. Die Zahl gibt einen Anhaltspunkt fü r den Um­
fang der Arbeiten und die dafür eingesetzten Arbeitskräfte.

I I I .  Vergebung zu Marktpreisen
Für Aufträge,die m a rk tg ä n g ig e  und hande lsü b lich e  

Leistungen umfaßten, wurde sowohl in den Richtlinien des 
Preiskommissars bei der Vergebung von öffentlichen Auf­
trägen (VPÖ) als auch in dem Preiserlasse des Munitions­
ministeriums (Rüst-Preis-Erlaß) fü r Rüstungsaufträge fest­
gelegt, daß sie nach den gesetzlich zulässigen M a rk tp re ise n  
zu vergeben seien.

Dies traf in der Eisenindustrie fü r sämtliche syndizierten 
Erzeugnisse zu, die vom Stahlwerks-Verband verkauft wur­
den. Auf Grund der Preisstoppverordnung wurden die Preise 
fü r syndizierte Erzeugnisse nicht verändert, obgleich durch 
kriegsbedingte Verteuerungen, hervorgerufen durch Er­
höhung der Rohstoffe, Leistungsabfall infolge des Luft­

krieges, Verteuerungen infolge von Verlagerungen, bei ge­
wissen Erzeugnissen (Stabstahl) nachweisbare Verluste ein- 
getret'en waren. Das starre Festhalten an dem gesamten 
Preisgebäude, z. B. auch an dem völlig unzureichenden 
Kohlenpreis, bestimmte diese Einstellung der Behörden.

Rüstungserzeugnisse, wie z. B. Granatstahl, wurden zum 
Gruppenpreis vergeben (Gruppenpreis I fü r Granatstahl­
halbzeug =  165 M k/t). Dasselbe galt fü r Festigkeitsstähle 
(St- und St-C-Stähle), die außerhalb des Verbandes verkauft 
wurden. Als Edelstahle wurden alle Stähle bezeichnet, die 
preislich m it über 240 RM/t festgelegt worden waren.

Die Preisbildung der für den Kriegsbedarf entwickelten 
legierungsarmen Stähle (Austauschstähle), die der Preis­
kommissar und die Reichsvereinigung Eisen in Zusammen­
arbeit begonnen hatten, war bis zum Kriegsende noch nicht 
abgeschlossen.

Besondere Bedeutung kommt fü r die Eisen schaffende 
Industrie der B erechnung  nach F ra c h tg ru n d la g e n  zu. 
Vor der Bildung von Syndikaten bekämpften sich die Eisen­
reviere in Deutschland preislich im freien Wettbewerb.

Das Siegerland, die Urheimat der deutschen Eisenindu­
strie, wurde vom oberschlesischen Eisenrevier abgelöst, das 
in den achtziger Jahren des vorigen Jahrhunderts empor­
blühte. Oberschlesien konnte «die Standortsnachteile, und 
zwar teure Erze durch erhöhte Fracht, schlechte Absatz­
lage im Endzipfel Deutschlands gegenüber dem schlagartig 
sich entwickelnden Ruhrgebiet, nicht ausgleichen (Ruhr mit 
wirtschaftlich aufgebauten Großanlagen und günstigem Ab­
satz in der Weiterverarbeitung, ferner in Nähe zu den Aus­
fuhrhäfen).

Selbst das Saargebiet (ältere, kleinere Unternehmen, 
nicht so günstige Absatzlage, teilweise Eigenerzeugung von 
Koks, sonst teurer Koksbezug von der Ruhr) konnte trotz sei­
nen Standortvorteilen (billiger Bezug von Minette aus Lothrin­
gen, teilweise Spezialisierung auf Elektrostahl) der W irtschaft­
lichkeit an der Ruhr nicht die Hand reichen. Nur Lothringen
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7 iiap°hrtrlt 6S v° r. dem ersten Weltkrieg dem Deutschen Reich 
f  r  ‘‘ tte, abgesehen von dem teueren Koksbezug
tur aie Minetteerzgrundlage, eine wirtschaftliche Gefahr 
für das Rhein-Ruhr-Gebiet bedeuten können.

Um die Standorts-Vor- und -Nachteile preislich in dem
iT • a.uszu§leicben, wurden die Verbandserzeugnisse 

nach Gründung des Stahlwerksverbandes in Deutschland 
auf Frachtgrundlagen verrechnet. Die Berechnung auf 
Frachtgrundlage bedeutet, daß der Abnehmer eine ange­
nommene Fracht von einer Frachtgrundlage aus bezahlt, 
gleichgültig von welchem, meist näher liegenden Werk — 
und damit m it geringerer tatsächlicher Fracht — er das 
Erzeugnis erhält.

Da sich die Frachtgrundlagen im Westen Deutschlands 
befanden, trat ein Preisanstieg von Westen nach Osten 
entsprechend den erhöhten Selbstkosten der Reviere ein. 
Die Vorteile, die durch die Frachtgrundlagenberechnung für 
die Eisenindustrien entstanden, kamen den Revieren zur 
Abdeckung ihrer Standortnachteile zugute. Oberschlesien 
erzielte dadurch bei Walzwerkserzeugnissen um 20 bis 25 
Mark höhere Preise je Tonne, während Mitteldeutschland 
zur Abdeckung seiner Standortnachteile infolge mangelnder 
Kohlengrundlage und eines höheren Lohnstandes um rd. 10 bis 
15 Mark/t höhere Erlöse gegenüber dem Ruhrgebiet erhielt. 
Volkswirtschaftlich hatte die Berechnung auf Frachtgrund­
lage bei der Vielzahl von Eisenrevieren den Vorteil, eine 
Zusammenballung von weiterverarbeitenden Industrien um 
das Eisenrevier herum zu verhindern und einen wirtschaft­
lichen Ausgleich der Standorts-Vor- und -Nachteile durch 
Ausschüttung der gesamten Frachtmehrbeträge herbeizu­
führen.

Zu den G rundpre isen  des Verbandes traten A u fp re ise  
für Güte und verschiedene Abmessungen (Güte- und 
Abmessungsaufpreise) hinzu, die in Preislisten des Stahl­
werksverbandes zusammengefaßt waren.

Die durch den W eltmarkt bestimmten Ausfuhrerlöse wur­
den durch verbandsmäßige Poolung gegebenenfalls durch 
Ausfuhrförderungsumlagen ausgeglichen."

Der erhöhte Eisenbedarf im Osten des Reiches, hervor­
gerufen durch die kriegsbedingte industrielle Förderung des 
Ostens, führte dazu, die auf Frachtgrundlage errechneten 
Frachten für die östlichen Eisenabnehmer einerseits auf 
einen Höchstsatz von 25 RM/t Fracht zu beschränken, die 
entstehenden Mehrfrachten aber durch Erhöhung der Walz­
werkserzeugnisse in allen Revieren um 5 RM /t Zuschlag 
(Frachtausgleich Ost) verbandsmäßig auszugleichen.

IV . Neugestaltung der Eisenpreise
Die durch den Kriegsausgang geschaffene Lage läßt auf 

dem Preisgebiet die Berücksichtigung folgender Grundsätze 
erkennen:

1. Auf Grund der eingetretenen wirtschaftlichen Ver­
änderungen (Rohstoffbezug, Löhne, Rationierungsmaßnah­
men, zusätzliche Steuern) sind Kohlen- und Eisenpreise neu 
festzulegen.

2. Betrachtet man Deutschland als wirtschaftliche Ein­
heit, so ist in gewissem Umfange an der Frachtgrundlagenbe­
rechnung festzuhalten, um zwischen den Zonen und innerhalb 
einer Zone die volkswirtschaftlichen Vorteile der Fracht­
grundlagenberechnung zu erhalten. Die weiterverarbeitende 
Industrie wird dadurch nicht zusammengeballt und hat sich 
bisher bereits auch m it diesem Grundsatz abgefunden. Es 
entstehen dadurch keine Streitfragen in den Grenzgebieten, 
in denen der Abnehmer von dem einen oder anderen Werk 
zu einer um einige Pfennige billigeren Fracht beziehen könnte. 
Ferner hat durch die Frachtgrundlagenberechnung die 
Eisenindustrie selbst die wirtschaftliche Möglichkeit, die 
Aufträge in günstiger Stückelung zu vergeben.

3. Die Vorteile, die die Preisüberwachung im Kriege 
formal in Vereinheitlichung und Verbesserung des Rech­
nungswesens, inhaltlich in Rationalisierung der Erzeugung 
gebracht hat, wären bei einer neuen, den veränderten Ver­
hältnissen gerecht werdenden Festsetzung der Eisenpreise 
nutzbringend zu verwerten.

V eremsnachrichten 
Aus dem Leben des Vereins Deutscher E isenhüttenleute

Unter dieser Ueberschrift und an dieser Stelle ist vor 
dem Kriege laufend über die Arbeit des Vereins Deutscher 
Eisenhüttenleute, besonders über die Sitzungen der Fach­
ausschüsse und sonstiger Ausschüsse, in kurzer Form be­
richtet worden. Wenn w ir diese „Chronik“  jetzt wieder 
aufleben lassen, so sind w ir uns darüber klar, daß es vor­
läufig noch nicht möglich sein wird, über gleich vielseitige 
und umfangreiche Arbeiten zu berichten, wie sie ehedem 
aufgezeigt werden konnten. Die drückenden Verhältnisse, 
in denen das deutsche Volk leben muß, wirken sich ja in 
allen seinen Lebensäußerungen und so auch in der technisch­
wissenschaftlichen Arbeit aus.

Da die Mitglieder durch ausführliche Rundschreiben im 
Dezember 1945 und November 1946 einen Ueberblick über 
die organisatorischen Vorgänge und Maßnahmen im Verein 
sowie über seine laufende Arbeit erhalten haben, beschränken 
wir uns einleitend auf Angaben über die in Gang gekom­
menen Arbeiten, um zu zeigen, wo die dringend erwünschte 
Mitarbeit der Mitglieder einsetzen kann und von welchen 
Einrichtungen sie fü r ihre Tagesarbeit und für ihre technisch­
wissenschaftlichen Belange Nutzen ziehen können.

'D ie  lite ra r is c h e  T ä t ig k e it

konnte erst nach der Erteilung der von der Militärregierung 
vorgeschriebenen Lizenzen wieder aufgenommen werden. 
Für „S ta h l und E isen“  ist die Lizenz am 8 . Oktober 1946 
mit einschränkenden Bestimmungen über Umfang, Auf­
lagenhöhe usw. erteilt worden. Die Eisenhüttenleute aller 
Richtungen, von denen heute leider viele in ihrer Arbeitskraft 
brachliegen, werden aufgerufen, ihr eisenhüttenmännisches 
Erfahrungsgut zu sichten und Wertvolles daraus der großen 
Bruderschaft der Eisenhüttenleute durch Veröffentlichung 
in „Stahl und Eisen“  zur Verfügung zu stellen.

Für das „A rc h iv  fü r  das E ise n h ü tte n  wesen“  ist die 
beantragte Lizenz noch nicht erteilt. Sie ist dringend er­
wünscht, um auch die besonderen Aufgaben dieses Blattes 
wieder in Gang bringen zu können.

Dagegen liegt die Lizenz für den „B u c h v e rla g “  in 
unserem Verlag Stahleisen m. b. H. seit einiger Zeit vor, und 
es ist ein Arbeitsplan aufgestellt, der die Herausgabe oder 
Wiederherausgabe eisenhüttenmännischer Bücher vorsieht. 
Die Arbeiten sollen m it allen Mitteln vorangetrieben werden, 
um die großen Lücken, die durch den Krieg gerissen worden 
sind, im Rahmen des Möglichen bald zu schließen.

Im Rahmen der Buchlizenz hofft die Geschäftsführung 
auch den Wunsch der Mitglieder nach einer neuen Auflage 
des M itg lie d e rve rze ich n isse s  in absehbarer Zeit erfüllen 
zu können, sobald die Lage der Papierversorgung das zuläßt. 
Das Bedürfnis für dieses „Adreßbuch der Eisenhüttenleute“  
ist sehr groß. Um die Druckvorlagen jederzeit bereit 
halten zu können, werden die Mitglieder gebeten, der 
Geschäftsstelle etwaige A e n d e ru n g e ü ih re rA n s c h r if te n  
stets sofort mitzuteilen, was übrigens auch für die Zustellung 
von „Stahl und Eisen“  notwendig ist.

Ein unentbehrliches Hilfsm ittel für die literarische Tätig­
keit des Vereins wie auch fü r seine Mitglieder ist die

V ere insbüchere i
m it der ihr angeschlossenen B ib lio g ra p h isch e n  A u s­
k u n fts s te lle  und der amtlichen P a te n ts c h r if te n -  
A us legeste lle  m it einer vollständigen Reihe aller deutschen 
Reichspatente. Die Bücherei hat ihren Bestand von mehr als 
75000 Büchern und Zeitschriftenbänden sowie die Sammlung 
der Patentschriften durch den Krieg hindurch retten können 
und steht den Mitgliedern in vollem Umfange zur Verfügung. 
Sie befindet sich nach wie vor im Eisenhüttenhaus, Breite 
Straße 27. Was leistet die Bücherei?
1. Im Lesesaal kann jede vorhandene Druckschrift (Bü­

cher, Zeitschriften und Patentschriften) montags bis frei­
tags in der Zeit von 9 bis 15 Uhr eingesehen werden.

2. Nach ausw ärts , d. h. in die englische, französische und 
amerikanische Besetzungszone, werden Bücher und Zeit­
schriften für eine bestimmte Leihzeit ausgeliehen. Patent­
schriften sind von der Verleihung ausgeschlossen.
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3. Lieber alle Gebiete der Erzeugung, der hüttenmännischen 
Verarbeitung und der Eigenschaften von Eisen und Stahl 
können gegen eine Gebühr A u s k ü n fte  aus dem in- und 
ausländischen Fachschrifttum erteilt werden.

4. Von einzelnen Aufsätzen können -— soweit die Vorräte 
an photographischem Papier und Chemikalien dies ge­
statten —  P h o to ko p ie n  geliefert werden.

Auf dem Gebiete der
F a c h a rb e it

haben-die Fachausschüsse, die vom Erz und Koks über 
den Hochofen zum Stahlwerk und Walzwerk sowie zur 
Verfeinerung und weiterhin zur Prüfung des fertigen Werk­
stoffes jedes Gebiet der eisenhüttenmännischen Praxis er­
fassen, ihre Tätigkeit seit langem wieder aufgenommen und 
sich reger Teilnahme an ihren Sitzungen zu erfreuen. Der 
in den Fachausschüssen vermittelte Erfahrungsaustausch 
ist heute notwendiger als je. Der Bestand der Werke wird 
wahrscheinlich auf lange Zeit hinaus durch viele Engpässe 
bedroht, und die Möglichkeiten zur Ueberwachung des Be­
triebsablaufs und zur Klärung der sich aus den geänderten 
Rohstoff- und Brennstoffgrundlagen ergebenden neuen Be­
triebsverhältnisse sind stärker begrenzt als in der Vergan­
genheit, so daß der Gemeinschaftsarbeit zur Meisterung der 
Schwierigkeiten besondere Bedeutung zukommt. Darüber 
hinaus soll den Ingenieuren der Betriebe durch die Gemein­
schaftsarbeit in den Fachausschüssen, unterbaut durch Be­
richte über die Fortschritte in der Eisenhüttentechnik des 
Auslandes, neue Anregung gegeben und dem Nachwuchs 
Gelegenheit zum Eindringen in das Arbeits- und Gedanken­
gut der älteren Generation geboten werden. Zu solcher M it­
arbeit rufen w ir die Mitglieder in gleicher Weise auf, wie es 
oben fü r die literarische Tätigkeit geschehen ist.

Die E n e rg ie - und B e tr ie b s w ir ts c h a fts s te lle  
(Wärmestelle Düsseldorf) wird die Einrichtung der 
Fachausschüsse auch weiterhin ergänzen. Sie ist unter be­
sonderer Betonung des Außendienstes auf den Werken in 
voller Tätigkeit, zumal da die neuen Verhältnisse auch auf 
ihrem Arbeitsgebiet neue Aufgaben stellen. Wie sie die 
gesammelten Erfahrungen von Betrieb zu Betrieb trägt und 
durch ihre Veröffentlichung auch der Allgemeinheit zur Ver­
fügung stellt, b itte t sie die Eisenhüttenleute auf den Werken, 
ih re  Erfahrungen zu Nutz und Frommen des Eisenhütten­
wesens offen darzulegen. An den Aufgaben, die dem neu­
gegründeten Hauptausschuß fü r industrielle K raft- und 
Wärmewirtschaft von der North German Coal Control über­
tragen worden sind, ist die Wärmestelle angemessen beteiligt.

Das
K a is e r -W 'i lh e lm - In s t itu t  fü r  E isen fo rschung  

bereitet sich darauf vor, seine ursprüngliche Aufgabe der 
freien Forschung im Dienste der Allgemeinheit auf allen 
Gebieten der Erzeugung und Weiterverarbeitung von Eisen 
und Stahl wieder aufzunehmen. Es wird alle Kräfte daran­
setzen, das geistige Erbe der deutschen Eisenforschung zu 
erhalten und zu mehren. Die Rückführung des Instituts 
aus dem Verlagerungsort Clausthal ist bis auf geringe Reste 
abgeschlossen. Die Instandsetzung des Institutsgebäudes 
in Düsseldorf macht langsame, aber erkennbare Fortschritte. 
Die Versuchseinrichtungen sind zum größeren Teil erhalten 
geblieben. Ein Teil der Laboratorien ist je tzt schon arbeits­
fähig, die anderen werden in nicht allzu langer Zeit folgen. 
Das Institu t ist bemüht, seine Verbindungen m it denWerken 
so eng als irgend möglich zu gestalten, und es steht allen 
denjenigen Werken, die ihre Versuchseinrichtungen abbauen 
odereinschränken mußten, zu jeder A rt von Zusammenarbeit 
je tzt schon gern zur Verfügung.

Obwohl die Einrichtungen des Vereins satzungsgemäß in 
erster Linie dem technischen Fortschritt und der Weiter­
entwicklung der wissenschaftlichen Forschung auf dem Ge­
biete des Eisenhüttenwesens dienen sollen, stehen sie doch 
auch weiterhin im D iens te  a lle r  G ruppen der V e rb ra u ­
cher von E isen und S ta h l, sei es durch Förderung der 
Normung, durch Anpassung der Eigenschaften des Werk­
stoffes an den Verwendungszweck oder durch Gütesteigerung 
der Erzeugnisse, ln dieser Richtung ist die unter Mitwirkung 
des Vereins zustande gekommene Gründung einer Geschäfts­
stelle des Deutschen Normenausschusses fü r die britische 
Besetzungszone zu verzeichnen, die ihren Sitz in Uerdingen 
a. Rh., Parkstraße 29, genommen und sich auch einen Norm­
blattvertrieb angegliedert hat. Auf hüttenmännischem Ge­
biet liegen als vordringliche Arbeiten die Werkstoffnormung 
fü r Stahl und Eisen und die Profilnormung vor.

Von jeher ist die Behandlung der
A u sb ild u n g s fra g e n  

vom Verein als besonders wichtig angesehen worden. Die 
Bemühungen zur fa c h lic h e n  W e ite rb ild u n g  des In ­
gen ieurs finden ihren Niederschlag in der oben behandelten 
literarischen Tätigkeit und in der Arbeit der Fachausschüsse. 
Sie werden von Zeit zu Zeit ergänzt durch Lehrkurse, von 
denen demnächst z. B. ein Kursus auf dem Gebiete der 
Kalibrierung anlaufen wird.

In dieses Gebiet gehört aber vor allem die F ö rde rung  
des h ü tte n m ä n n isch e n  Ingen ieu rnachw uchses, die 
vom Verein immer als eine seiner vornehmsten Aufgaben 
betrachtet worden ist. Durch seinen Schulausschuß hat er 
bei der Gestaltung der Studienpläne unserer hohen Schulen 
mitgewirkt, ständig Fühlung m it den Hoch- und Fach­
schulen und ihren Lehrkörpern gehalten und sich besonders 
die Förderung der eisenhüttenmännischen Abteilungen an­
gelegen sein lassen.

Den Studierenden des Eisenhüttenwesens wird das Fach­
schrifttum, soweit es aus der Vereinsarbeit hervorgeht, ver­
billigt, und ihre Ausbildung wird auch auf andere Weise ge­
fördert. Weiter wird ihnen durch die P ra k tik a n te n s te lle  
die Ausübung der vorgeschriebenen praktischen Tätigkeit er­
möglicht. Der Anregung des Vereins ist es auch zu verdanken, 
daß fü r die Betreuung der Praktikanten auf den Werken 
geeignete Ingenieure besonders beauftragt sind. Wenn die 
Arbeiten noch nicht wieder voll angelaufen sind, so ist das 
auf Verhältnisse zurückzuführen, die außerhalb der Einfluß­
nahme des Vereins liegen.

Wenn w ir über die
B e treuung  unsere r M itg l ie d e r  ohne S te llu n g  

ein W ort an letzter Stelle sagen, so ist damit keine Reihenfolge 
der Aufgaben des Vereinsangedeutet. Im Gegenteil steht diese 
Sorge m it in erster Linie, und die Geschäftsführung wird sich 
dieser Aufgabe, wie in dem Rundschreiben aus dem November 
1946 zum Ausdruck gebracht, auch weiterhin m it größterSorg- 
fa lt annehmen. Allerdings ist sie sich darüber klar, wie gering 
leider die Möglichkeiten praktischer H ilfe zur Zeit noch sind.

Zum Abschluß unseres Berichtes weisen w ir m it einem 
Blick auf die letzte Vergangenheit auf Bestrebungen hin, die 
eine erneute Zusammenfassung der Ingenieure aller Fach­
richtungen in einer „ In g e n ie u rk a m m e r“  oder ähnlichen 
Gebilden zum Ziele haben. W'ir haben eine solche Zusam­
menfassung praktisch erlebt, als die technisch-wissenschaft­
lichen Vereine nach 1933 gegen ihren Willen, gegen ihre 
bessere Einsicht und nach erfolgloser Abwehr in eine rie­
sige Organisation gezwungen wurden, die alle technisch Schaf­
fenden bis zum Chemiker und Architekten erfaßte. Trotz 
jahrelangen Bestehens hat diese Organisation praktische 
Arbeit zum Nutzen der Technik nur in geringem Maße leisten 
können. Sie erschöpfte sich im „Organisieren“ , das schließ­
lich fast Selbstzweck wurde und durch das Uebermaß orga­
nisatorischer Anforderungen sogar die Facharbeit in den 
einzelnen Vereinen beeinträchtigte. Wenn solche Pläne wie­
der auftauchen, so muß zunächst vorausgesetzt werden, daß 
sie von Eignung und Sachkenntnis getragen werden, weiter, 
daß die Ziele klar erkannt, klar umrissen und erreichbar 
sind, wobei auf die uneinheitliche Zusammensetzung der 
Ingenieurkreise hingewiesen sei, und schließlich und nicht 
zuletzt, daß sich die Zeitverhältnisse fü r ihre Durchführung 
eignen. Das letztere ist bestimmt nicht der Fall, solange die 
verworrene Lage im deutschen Bereich besteht. Immerhin 
ist die grundsätzliche Seite des Gedankens im Kreise der 
technisch-wissenschaftlichen Vereine in Fühlungnahme mit 
Vertretern der Gewerkschaften erörtert worden. Wenn 
Pläne dieser A rt von anderen Seiten an unsere Mitglieder 
herangetragen werden sollten, so bitten w ir um Unterrich-

iUn^ Die Geschäftsführung.
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