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TjRnhundertfinfundzwanzig Bé&nde legen Zeugnis ab von sechseinhalb Jahrzehnten des Be-

Stehens von ,,Stahl und Eisen*“. Dein schmalen Erstling des Geburtsjahres 1881 folgten die
immer noch schméachtigen Béande ihrer Jugendzeit und diesen die der Reife mit stidndig
breiter werdendem Ricken.

Nicht durch &uRere Einflisse wurde diese Entwicklung vorwaértsgetrieben; sie erwuchs von
innen heraus, aus dem anschwellenden Stoff, wie er sich durch das Ringen um das Wissen und
den Fortschritt der Technik des Eisenhiuttenwesens ergab. Die Besten der Besten haben ihr
Koénnen und ihre Erkenntnisse in den Spalten der Zeitschrift niedergelegt, und damit sind ihre
Namen fur immer in das Schrifttum des Eisenhiittenwesens 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 Mitarbeiter in der Schriftleitung haben sie inner-
lich den Lohn fir ihre Tatigkeit im Aufblihen der Zeitschrift gefunden; aber auch duBerlich
wurde ihnen manche Anerkennung zuteil, darunter in einer amerikanischen Regierungsdenk-
schrift des National Resources Committee aus dem Jahre 19371), die der durch ,,Stahl und
Eisen“ und das ,,Archiv fur das Eisenhittenwesen*“ vermittelten wissenschaftlichen Arbeit hohes
Lob spendete. Als eine Anerkennung und mit gebihrendem Dank darf auch gebucht werden,
daR sich Metallurgy Brauch (Ferrous), die das Eisenhittenwesen betreuende Dienststelle der
Militdrverwaltung der britischen Zone, mit Wé&rme fiir das Neuerscheinen unserer Zeitschrift
eingesetzt hat.

DaBR den Mannern der Schriftleitung der vergangenen Jahrzehnte bei Beginn eines neuen
Lebensabschnittes von ,,Stahl und Eisen* herzlicher Dank fur ihr erfolgreiches Wirken aus-
gesprochen wird, entspricht sicher auch den Wiinschen der grofRen 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. DalR die Herausgabe seit Méarz 1945 erstmalig und auf viele Monate unterbleiben
mufite, ist so auch ein Zeichen der unheilvollen Auswirkungen des wohl unglickseligsten aller
Kriege, in den das Verh&ngnis unser deutsches Volk gerissen hat.

Mit dem neuen Lebensabschnitt beginnt die Zeitschrift duerlich von vorn. Die ihr auferlegten
Bedingungenbegrenzen Zahl undUmfang der Hefte. Bis auf weiteres erscheint alle 4 Wochen
ein Doppelheft, so daB ,Stahlund Eisen“ in derErscheinungsweise zun&chst aufdie engen
Verhdltnisse seines Geburtsjahres zuriuckgeworfen wird.

Diesen kleinen Rahmen werden Schriftleiter und Lizenztréger, die sich dem Leserkreis hiermit
vorstellen, mit Sorgfalt auszufullen suchen. Sie erwarten dabei die Hilfe aller, die dazu berufen
sind. Dann wird die schéne und fruchtbare Gemeinschaftsarbeit wieder aufleben, wie sie in der
Vergangenheit zu Nutz und Frommen unseres ,,Stahl und Eisen*“ bestanden hat.

Wie sich das Gewand der Zeitschrift nicht gedndert hat, bleibt auch der Leitgedanke:

Dienst am Eisenhittenwesen.

Der Schriftleiter: Der Lizenztréger:
L (jL e
(K. P. Harten) (Kurt Rummel) '

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 gegenwartigen Lage und Lenkung der deutschen Eisenindustrie

Von Karl Peter Harten, Dusseldorf, und Hans Hero Vosgerau, Disseldorf

Die Lage im Fruhjahr 1945. Entwicklung und Aufgaben. Einsetzung des Verwaltungsamtes fiir Stahl und Eisen.
Wandlung von Selbstverwaltung zur staatlichen Lenkung. Entwicklung der Erzeugung. Entwicklung des Energie-
verbrauches. Regelung des Absatzes. Eisen- und Stahlkontingentierung. Zukiinftige deutsche Rohstahlkapazitat.

Wenn heute manchenorts die Frage nach der gegenwar-
tigen Lage und Lenkung der deutschen Eisenindustrie ge-
stellt wird, so ist zuvor zu beantworten, was denn zukdiinftig
als deutsche Eisenindustrie anzusprechen ist. Eindeutige
Antwort darauf ist heute noch nicht zu geben. Befiirch-
tungen und Hoffnungen knupfen sich in gleicher Weise an
die endglltige Entscheidung dartber, welche Rohstahlkapa-
zitdt Deutschland verbleiben soll; ist diese Festlegung fur
Deutschland eine Lebensfrage, so ist sie daruber hinaus fur
das Schicksal Europas von uberaus weittragender Be-
deutung.

Kohle und Eisen sind nun einmal die Grundpfeiler der
deutschen Wirtschaft, 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 FluRstahlzeitalters, das durch die Er-
findungen eines H. Bessemer und S. G. Thomas, eirtes
F. Siemens und P. und E. Martin heraufgefiihrt wurde,
bis zum Anfang des unseligen Krieges im Jahre 1939 sind im
fruheren 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
schatzen, daR dort die Rohstahlerzeugung allein in den
Jahren 1939 bis 1945 rd. 500 Millionen Tonnen betragen
hat, damit die Stahlerzeugung aller anderen L&nder weit
hinter sich zuriicklassend.

Die Entwicklung, die die Rohstahlerzeugung in den wich-
tigsten Landern genommen hat, mag die Zusammenstellung
in Zahlentafel 71 erlautern.

Zahlentafel 1 Rohstahlerzeugung der wichtigsten Lander
(in Mill. t)
1929 1937 1939 1943=)
Welt insgesamt 121,5 135,8 135,9 159,0 .
(100%) (111,6) (111,7) (130,7) |
Davon in Mill. t
Vereinigte Staaten 57,3 51,5 47,9 81,1
Deutsches Reichl) 18,4 19,8 22,5 20,8 1
GroRbritannien 9,8 13,5 13,5 13,0
Frankreich .o 7 7.9 7.9 4,6
Sowjetunion 4,7 17,8 18,0 12,0 i
Belgien 4,1 3,9 3,1 1,7
Luxemburg - 2,7 2.5 1.8 2,2 !

') Altreich einschlieRlich
=) Zum Teil geschatzt.

Saar.

Fir die deutsche Eisenindustrie besagen die Zahlen, dal
sie ihr Zurlckbleiben gegenlber der ansteigenden Welt-
erzeugung bis zum Jahre 1939 aufholen konnte, dafR dann
aber wahrend des Krieges die Erzeugung bis 1943 um fast
10% abfiel, ein Rickgang, der sich im Jahre 1944 um fast
weitere 10% auf 18,31 Millionen Tonnen fortsetzte.

Zuruckzufiuhren 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.,
wahrend die Ausfalle durch unmittelbare Kriegsschaden im
Verhéltnis zunachst weniger bedeutsam waren. Bis zum
voélligen Zusammenbruch im Mai 1945 sind dann zwar noch
einige Werke durch unmittelbare Kriegsschaden ganz aus-
gefallen und andere in ihrer Leistungsfahigkeit stark gemin-
dert worden; man kann aber wohl kaum sagen, dal} das
Gesamtbild tber die Erzeugungsmoglichkeit dadurch grund-
legend gewandelt worden sei.

>) Nach Angaben
industrie.

der Wirtschaftsvereinigung Eisen- und Stahl-

D'e Lage im Frihjahr 1945
Mit der Aufteilung Deutschlands in verschiedene Be-
setzungszonen nach dem Zusammenbruch ergab sich fiir den
Anteil der verschiedenen Zonen, an der Roheisen-, Rohstahl-
und Walzwerkserzeugung des Jahres 1943 gemessen, flr das
gegenwartig noch vollstandige Einzelangaben der Werke
vorliegen, das in zahlentafel 21) wiedergegebene Bild.

Zahlentafel 2. Erzeugung an
werks-Fertigerzeugnissen im
1943,

Roheisen, Rohstahl und W alz-
Altreich wahrend des Jahres
aufgeteilt nach Besetzungszonen

Walzwerks- J

Fertigerzeug-
nisse (ohne
Halbzeug)

Roheisen Rohstahl

1000t 1 % 1000 t % 1000t * %

Britische Zone 12 335 77,2 14 649 70,6 7 940 68,5

Franzosische Zone 2 485 15,6 2855 13,7 1877 16,2
(davon Saar) (2 302) (14,4) (2535) (12,2) (1 672) (14,4)
Amerikanische Zone 561 3,5 642 3.1 365 3,1
Russische Zone 328 2,1 1823 8,8 967 8,4
Polnisches Verwal-
tungsgebiet . 263 1,6 789 3,8 442 3,8
(6stl. Oder/NeiBe)

Altreich insgesamt 15 972 100,0 20 758 100,0 11 591 100.0

Entsprechend der Konzentration der deutschen Eisen-
und Stahlerzeugung an Rhein und Ruhr auf einen Streifen
von rd. 40 km Breite und rd. 80 km Lé&nge entfielen danach
mehr als drei Viertel der deutschen Stahlkapazitat auf den
Bereich der britischen Besetzungszone. Es ist deshalb ver-
standlich, wenn die nachfolgenden Ausfiihrungen Uber die
Lenkung der deutschen Eisenindustrie im wesentlichen
diesem Gebiete gelten, In zeitlicher Folge bietet sich uns

darliber etwa folgendes Bild.

Die Entwicklung und die Aufgaben

Mit der Besetzung kam die Eisen- und Stahlerzeu-
gung in der britischen Zone zunachst zum Erliegen. Alle
Weisungsbefugnisse gingen auf die Dienststellen der briti-
schen Militarregierung Uber, denen an erster Stelle daran
gelegen sein mufdte, die Bedurfnisse der Armee, des Trans-
portes sowie der Offentlichen Versorgung sicherzustellen.
Zur Erflullung dieser Aufgaben erhielten einige Huttenwerke
bei der das Rhein-Ruhr-Gebiet kennzeichnenden uberaus
weitgehenden Verbundwirtschaft zwischen Huttenwerken.
Bergbaubetrieben, Gas- und Kraftwerken und deren Bedeu-
tung fur die 6ffentliche Versorgung schon bald die Erlaubnis
zum Wiederanlaufen einzelner Betriebsgruppen oder -abtei-
lungen, im wesentlichen jedoch, ohne dal3 damit die Stahl-
erzeugung zugleich wieder aufgenommen worden ware.
Nebenher gingen gleichzeitig, durch verschiedene Kom-
missionen der Besatzungsméachte ausgefuhrt, Bestandsauf-
nahmen uber die Leistungsfahigkeit und Betriebsbereitschaft
der Huttenwerke und ihrer Einrichtungen, Arbeiten, in die
als erste deutsche Stelle der Verein Deutscher Eisenhiitten-
leute unter Fuhrung von Dr. O. Petersen, Disseldorf, ein-
geschaltet wurde.

Das Wiederanlaufen der Stahlerzeugung selbst zog sich
sodann noch bis zum Friihherbst 1945 hin und erfolgte auch
dann zunéachst in noch kaum nennenswertem Umfange. So
wurde fur den Monat September 1945 eine Rohstahlerzeu-
gung von 10000 t, fur den Monat Oktober eine solche von
55000 t ausgewiesen. Trotzdem waren sehr erhebliche An-
strengungen aller Beteiligten dazu erforderlich, um die Wie-
deringangsetzung durchzufthren. Transportschwierigkeiten
auf der einen Seite, Energiemangel auf der anderen waren
die Kennzeichen dieser Monate. Der schlechte Ausnutzungs-
grad der Anlagen fihrte dabei nattrlich zu einem unverhélt-
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nismafkjg hohen Energieaufwand, ganz zu schweigen von
den auBerordentlich stark uberhéhten Kosten.

Inzwischen war auch die englische Verwaltung in der
britischen Zone weiter ausgebaut und die Bearbeitung aller
Fragen, die mit der Rohstahlgewinnung und -Verarbeitung
sowie der Deckung des Bedarfs zusammenhingen, der Econo-
mic Division, Metallurgy Branch (Ferrous) der Control
Commission for Germany mit dem Sitz zunéchst in Iserlohn
und dann in Dusseldorf Ubertragen worden; diese Stelle zog
bei der Durchfiihrung 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 Eisenhittenleute bzw. Dr. O. Petersen beauftragt,
bis zur Bildung der im Berliner Protokoll vorgesehenen deut-
schen zentralen Wirtschaftsbehoérde eine deutsche Verwal-
tung fur die Eisenindustrie in der englischen Zone einzu-
richten. Sie erhielt den Namen Verwaltungsamt fir
Stahl und Eisen (VSE). Zu ihrem ersten Vorsitzenden
wurde Dr. Petersen bestellt. Dabei wurde bei der Einsetzung
des VSE ausdricklich festgelegt, dal? dieses der Metallurgy
Branch unmittelbar verantwortlich sei und Weisungsrecht
gegenliber der deutschen Eisenindustrie nur insoweit habe,
als es ihm von der Metallurgy Branch uUbertragen wurde. Im
ubrigen galt fiir das VSE die Verpflichtung, alle ihm von der
Metallurgy Branch zugehenden Anweisungen durchzufiihren.
Aus den Aufgaben, die damals herausgestellt wurden, sind
hier zu nennen: Sammlung, Abstimmung und Auswertung
von Statistiken Uber Erzeugung, Verbrauch und Vorrate
an Rohstoffen, Leistungsfahigkeit der Werke, Auftragswesen
usw., ferner Aufstellung von Erzeugungsplanen fur die
Werke mit Arbeitserlaubnis, Empfehlungen an dieMetallurgy
Branch zur Inbetriebnahme weiterer Fertigungsstéatten, wobei
das VSE fur Entscheidungen Uber Betriebsgenehmigungen
nicht verantwortlich war. Unterstiitzung der in Betrieb
befindlichen Werke bei der Beschaffung von Rohstoffen und
Zuteilung von Mangelwaren, Nachprifung der Auftrdge auf
ordnungsmafRige Genehmigung, Vorschlage tber Preisfragen
und Verfolgung von Aufgaben, die sich in der Eisenindustrie
im Zusammenhang mit Verkehrs-, Arbeiter- und Lohnfragen
ergeben, vervollstandigen das Bild der dem VSE ubertra-
genen Aufgaben. Schliellich aber gehorte 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 arbeitsfahig war.

Die Einsetzung dieses Verwaltungsamtes war
der erste bedeutsame Schritt auf dem Wege zur
gegenwartigen Lenkung der deutschen Eisenindu-
strie im Bereich der britischen Besetzungszone, wobei, wie
schon betont wurde, die deutschen Stellen eine beratende
Tatigkeit ausubten.

Zur Durchfuhrung der gestellten Aufgaben standen dem
ersten Vorsitzenden neben seinem eigenen Mitarbeiterstab
erfahrene Fachleute aus der Eisen schaffenden und verarbei-
tenden Industrie zur Verfugung. Fraglich war es zunachst,
ob und in welchem Umfange die friheren Wirtschaftsver-
bande oder ihre Nachfolgeorganisationen in die Arbeiten
eingeschaltet werden konnten. |hr Wiederaufleben in der
gewandelten Form der heute anerkannten Wirtschaftsver-
einigungen fallt mit dem ersten Aufbau des Verwaltungs-
amtes fir Stahl und Eisen zusammen. Um in dem Verwal-
tungsamt eine mdglichst kleine, schlagkraftige 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 erfillten, unter Kontrolle durch
das Amt zu Ubertragen. Diese Absicht erschien um so ver-
standlicher, als sich die oben geschilderten Aufgaben fachlich
zu erstrecken hatten auf das gesamte Gebiet von der Eisen-
erzeugung bis zur -Verarbeitung einschlieRlich der Hilfsstoffe,
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also auf einen Uberaus grofRen Arbeitsbereich. Fur diesen
ergaben sich zwanglos folgende Gruppen von zu betreuenden
Industrien und Arbeitsgebieten:

. Eisenerz,

. Schrott,

. Roheisen, Rohstahl und Walzwerkserzeugnisse,
Schmiedestiicke,

. Eisenguf3,

Stahlguf3,

. Tempergufl3,

. Blankstahl,

. Draht und Drahterzeugnisse,

. Kaltband,

. Nahtlose und Prazisionsrohre,

12. Kalk und Dolomit,

13. Feuerfeste Steine,

14. Verschiedenes.

Die Gliederung des so entstehenden neuen Amtes zeigte
folgende drei Hauptsdulen: 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-
schaffung bewuBt 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 Werksgeraten.

Die Arbeiten der Gruppe Produktion hatten aufzu-
bauen auf den monatlich fir 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 Zusammenhénge in der Energieverbundwirtschaft
voraus. Daf trotzdem Energiezuteilung, Erzeugungsplanung
und tatséchliche 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 Grunden erklarlich. Es kamen aber noch hinzu oft
sehr kurzfristige Upidispositionen durch die Militarregierung
und durch ortliche Stellen, die allerorts zu wesentlicher Er-
schwerung der Arbeit fuhren muften.

Eine ebenso schwierige Aufgabe wie die Lenkung der
Produktion beim Wiederanlaufen stellte bei dem auferor-
dentlich groRen Bedarf und der nur so geringen Erzeugung
die Neugestaltung der Absatzregelung dar. Hierauf wird
weiter unten noch in einem besonderen Abschnitt ausfihr-
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 erfillte. DaR diese Einrichtung
durch die stark in FluR befindliche allgemeine Entwicklung
sowohl auf seiten der Besatzungsbehdrden als auch in der
deutschen Verwaltung spater noch entsprechende Wand-
lungen erfahren mufite, ist nur natirlich. Zur Erleichterung
der Arbeit und der Unterrichtung in den vom Sitz des VSE
entfernter liegenden Bezirken wurden zu Beginn des Jahres
1946 AulRenstellen eingesetzt, so in Hamburg und in Han-
nover. Personell gesehen, wurde'Dipl.-Ing. K- P. Harten,
Disseldorf, am 1. Marz 1946 zum vorlaufigen 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 auftragsgemal der Metallurgy Branch ein umfassen-
der Bericht mit entsprechenden Zahlenunterlagen fir einige
Langzeitplane vorgelegt. Diesem Bericht folgte, wie in allen
anderen Wirtschaftszweigen, so auch fiir den gesamten Be-
reich des VSE, die Ausarbeitung des sogenannten Sparta-
Planes fir das Jahr 1946. Daneben waren allmonatliche
Planungen fiir die laufende Erzeugung in den Gruppen
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1 bis 14, also an Erz, Roheisen, Rohstahl und Walzwerks-
erzeugnissen, an Erzeugnissen der GielRereien, der Weiter-
verarbeitung, der Feuerfesten Industrie, der Kalk- und
Dolomitwerke usw. durchzufuhren, entsprechende Antrage
auf Betriebserlaubnis der fur (fiese Erzeugung vorzusehenden
Werke vorzubereiten u. a. m.

Schon bei seiner Einsetzung war vorgesehen, das VSE
mit der seinerzeit im Aufbau begriffenen deutschen zentralen
Wirtschaftsbehérde fur den Bereich der britischen Beset-
zungszone zu verbinden, sobald diese Organisation arbeits-
fahig war. Damit war schon festgelegt worden, daR das VSE
in Zukunft den Charakter einer Behdrde haben wirde. Die
daraus zu ziehende Folgerung war letztlich die, dal3 bei der
Verwirklichung dieses Anschlusses eine scharfe Trennung
zwischen dem VSE und seinen Ursprungsorganisationen,

Die Durchfuhrung der praktischen Arbeit ist im Grunde
die gleiche geblieben, ja, sie konnte bei den gleichen Pro-
blemen und den gleichen Engpéssen 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 fur Stahl und
Eisen durch Verfugung der Besatzungsmacht in der Folge-
zeit dadurch wesentlich erweitert, als ihm mit Wirkung vom
1. Oktober 1946 an nicht mehr beratende T atigkeit zufiel, son-
dern die eigene Verantwortung fiir das Betreiben der deut-
schen Eisenindustrie in der britischen Zone tbertragen wurde.

Wenn die betreffende Anordnung auch noch zu einzelnen

Punkten Einschrankungen vorsieht (so z. B. Uber die Be-

Zentralabteilung Absatz

Zentrale

Produktion Beschaffung uTransport
Planung Planung c
Erzbergbau
Hochofen Erze
Stahlwerke
und Schrott
Werks= Walzwerke und
betreuung Freiform - Schrott
schmieden
Gesenk»
schmieden
GieRereien ff-Stoffe
Arbeits = Grenzprodukte
einsatz
ff Industrie Hilfsstoffe
Verschiedenes
Werks= Transport
erhaltung

Planun
Planung 9
3 X
L nterzonen=
Orgﬁggaﬂon hql_ndel und
ransport
Verwaltung P
) . |- Halbzeug
Bewirtschaftung Roheisen
un Produktion 1
kontlg(gente Stistiic X Profile
Walzstahl
i e Auftrags-und Grob-und
Statistik Lieferstatistik X Mittelblecte
Stahlrohren .
GieRerei» Feinblech
Verbindungs-- Statistik v u-Worwibcwd
stelle E_Robllendes
ISEFel nzewg u
Schmiedesticke
Revision
Gesenk-
Schmiedestiicke
AuRenstelle X - Drakt
Hamburg Edelstahl
StahilguR~|.
_ Kaltband
Auflenstelle
Hannover EsSenguft GuB
- Blankstahl
TemperguB3 -
}fjogte_n perg Grenze Prazisions
un reise Produkte rohre

Bild 1. Gliederung des Verwaltungsamtes fir Stahl und Eisen (Stand: November 1946).

vor allem dem Verein Deutscher Eisenhittenleute, und auch
den Wirtschaftsvereinigungen zu ziehen war. Nach viel-
fachen Vorarbeiten und Ueberlegungen wurde diese Tren-
nung eingeleitet. Personell gab in diesem Zusammenhang
Herr Dipl.-Ing. K. P. Harten zu Ende Juni 1946 sein Amt
an den jetzigen Leiter des VSE, Herrn M. C. Miller,
Disseldorf, ab, dem nunmehr die Aufgabe zufiel, die end-
gultige organisatorische Umgestaltung des VSE in Ueber-
einstimmung mit dem Zentralamt fur Wirtschaft durchzu-
fuhren. Etwa bis zum Herbst 1946 konnte diese Aufgabe
in groBen Zugen als geldst betrachtet werden. Aufbau und
Gliederung des Amtes seit dieser Zeit werden aus der sche-
matischen Darstellung in Bild 7 deutlich und lassen weiter-
gehende Verfeinerungen und Ergédnzungen erkennen. Neben
seiner Stellung als Leiter des VSE nimmt der Vorsitzende
des VSE zugleich auch die Leitung der Abteilung Stahl und
Eisen im Zentralamt fur Wirtschaft in Minden wabhr.

rechtigung zur Erteilung von Permits durch das VSE, wor-
Uber noch nicht endglltig entschieden ist, oder Uber Export-
fragen, die vorlaufig noch von der Metallurgy Branch bear-
beitet werden, und Uber Vorschlage fur Aenderungen in der
Preisstruktur, die vorlaufig noch Gber Metallurgy Branch vor-
gelegt werden missen), so war mit dieser Beauftragung doch
der zweite entscheidende Schritt auf dem neuen Wege zui
Lenkung der deutschen Eisenindustrie getan.

Innerhalb des Zentralamtes fiir Wirtschaft mit dem Sitz
in Minden bildet das Verwaltungsamt fur Stahl und Eiser
damit die ,Abteilung Stahl und Eisen“ (ASE), die die Ver-
antwortung fur die Erzeugung und Verteilung folgendei
Produkte tUbernimmt:

a) Eisenerz,

b) Schrott,

c) Roheisen, Rohstahl und Walzwerkserzeugnisse einschliel3
lieh rollendes Eisenbahnzeug,
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d) Freiform- und Gesenkschmiedestiicke,

e) Eisenguf3,

f) StahlguR3,

g) Temperguf3,

h) Blankstahl und Kaltband,

i) Draht und Drahterzeugnisse,

j) Nahtlose und geschweil3te Rohre einschlieRlich Prazi-
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 Behorde. Dessenungeachtet ist es erfor-
derlich, dal? enge Verbindung mit den regionalen Behorden
gehalten wird. Die schon bestehenden Verbindungsstellen
des VSE in Hannover und Hamburg wurden deshalb durch
eine weitere mit Sitz in Kiel ergdnzt. Im Lande Nordrhein-
Westfalen wurde direkte Verbindung zu den in Dusseldorf
gelegenen regionalen Behorden aufgenommen.

Seiner Aufgabenstellung und der Durchfiihrung seiner
Arbeiten nach ist das VSE bzw. ASE also insofern ein Ge-
bilde besonderer, bisher ungewohnter Art, 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 Art zufallen.

Ein neuer Abschnitt in den ganzen Fragen der noch
immer im FluR befindlichen neuen Wirtschaftsgestaltung
und damit auch in der Lenkung der deutschen Eisenindustrie
wurde schlieBlich eingeleitet mit dem zun&chst von GroR3-
britannien und den Vereinigten Staaten getroffenen Ab-
kommen uber die wirtschaftliche Zusammenlegung der von
diesen verwalteten Besetzungszonen. Als Spitze der Wirt-
schaftsverwaltung dieser Gebiete entsteht gegenwartig, zu-
nachst als bizonale Einrichtung, das Verwaltungsamt fur
Wirtschaft, und das bisherige Zentralamt fiir Wirtschaft der
britischen Zone geht dementsprechend in dieses neue Amt
Uber. /

Ob und in welchem Umfange diese Aenderungen auch
den Aufgabenbereich und die Gliederung der ASE beein-
flussen werden, mufl3 gegenwaértig noch offen bleiben. Von
der Lenkung der Produktion aus betrachtet, sollten auf der
Stahlseite eigentlich keine groRReren Schwierigkeiten vor-
handen sein, da die Zahl der Hittenwerke — wir nennen die
Maxhitte in Sulzbach-Rosenberg und in Haidhof, die
Buderus'schen Eisenwerke mit der Sophienhitte und Réch-
ling-Buderus, Wetzlar — verhéaltnisméaRig gering und ihre
Leistungsféahigkeit begrenzt ist. DaR es in Fragen der Kon-
tingentierung winschenswert und notwendig ist, ein ein-
heitliches Kontingentierungssystem anzuwenden, um eine
gleichlaufende Abwicklung der Geschéfte zu erreichen, be-
darf kaum einer Erlauterung. Ob sich auf dem Gebiete der
Beschaffung und in den anderen von der ASE betreuten
Gruppen Aenderungen als zweckmaRig erweisen werden,
mussen die weiteren Ueberlegungen und Arbeiten zeigen.
Als Arbeitsgrundlage gilt fur die britische Zone gegenwartig
und bis zu ihrem Widerruf die Beauftragung, die dem VSE
mit Wirkung vom 1. Oktober 1946 gegeben wurde.

Zum Abschlu der Organisationsfragen und zur Vervoll-
standigung des Bildes Uber die gegenwartige Lenkung der
deutschen Eisenindustrie ist hier noch ein Hinweis einzu-
schalten Uber die im August 1946 erfolgte Uebernahme der
Kontrolle der gesamten Eisenindustrie in der britischen
Besetzungszone durch die North German Iron and Steel
Control mit dem Sitz in Dusseldorf. Aufgabe dieser Stelle
ist es, zunachst Untersuchungen uber die finanzielle Lage
der Eisenindustrie anzustellen mit der Absicht, die grol3en
Konzerneaufzuteilen, die Eisenindustrie zu reorganisieren, da-
mit sie gegebenenfalls in 6ffentlichen Besitz Ubergehen kann.

Zur Durchfihrung der Arbeiten sollen zum grof3en Teile
deutsche Stellen herangezogen werden. Zu nennen ist hier
die im Aufbau begriffene Treuhandverwaltung der
Eisen- und Stahlindustrie. Entgegen anders lautenden

K. P. Harten und H. H. Vosgerau: Zur gegenwartigen Lage uni Lenkung der deutschen Eisenindustrie

Mitteilungen ist hierzu festzustellen, daR diese ,Treuhand-
verwaltung“ weder ein Anhangsel des Verwaltungsamtes flr
Stahl und Eisen ist, noch umgekehrt. Wé&hrend dem VSE
im wesentlichen Aufgaben der Produktion obliegen, ist die
Treuhandverwaltung zur Ueberprifung aller finanziellen
Zusammenhange eingesetzt. Irgendwelche Ueberschnei-
dungen im Arbeitsbereich dieser beiden Stellen liegen also
nicht vor, sie erganzen einander vielmehr und arbeiten in den
sie gemeinsam beriihrenden Fragen, z. B. auf dem Gebiete
der Statistik, zusammen.

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

Entwicklung der Erzeugung

Bei dem Uberaus gro3en Stahlbedarf fur alle Zweige der
Stahlverarbeitung, des Baugewerbes, der Reichsbahn, des
Bergbaues, der Landwirtschaft, und alle anderen Verbrau-
chergruppen steht natirlich 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 laBt sich in ihrem ersten Teile geben
an einem Ueberblick, den die Erzeugung an Roheisen, Roh-
stahl und Walzwerkserzeugnissen seit dem Wiederanlaufen

.)hstahlblockerzeugung AU U
heisenerzeugung (einschliel3lich
» Walzrverksfertigerzeugung (dneHalzeug)
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Bild 2. Roheisen- und Rohstahlerzeugung,

der Betriebe genommen hat. Bild 2 zeigt die Ergebnisse.
Erlauternd ist dazu in gro3en Zigen das Folgende zusagen:

Bestand zumJahresbeginn, als die Werke und vor allem
die Zechen noch Uber groRRere Kohlen- bzw. Koksvorrate
verfugten, fur die Werke der Eisen schaffenden Industrie in
vielen Féllen noch Unklarheit dartiber, ob und in welchem
MaRe ihre Antrage auf Betriebserlaubnis genehmigt wurden,
so traten bald andere Schwierigkeiten, z. B. durch Kir-
zungen in den zuvor vereinbarten Gas- und Stromlieferungen,
hinzu und machten oft kurzfristige Aenderungen der Pro-
duktionsplanungen notwendig. Andere Engpéasse, so in der
Versorgung mit Roh- und Hilfsstoffen (vor allem auch an
feuerfesten Stoffen, in deren Bezug die Werke auf die Zufuhr
aus der franzdsischen Besetzungszone angewiesen sind), wur-
den durch diese, die Erzeugung stark hemmenden Umstande
zum Teil weitgehend Uberdeckt. SchlieBlich machten die
drastischen Kirzungen in der Lebensmittelversorgung einen
neuen, sehr wesentlichen Engpal? deutlich: den Mangel an
Arbeitskraften. So war schon zum Schllisse des ersten
Quartals 1946 die verfugbare Kohle und die verfiigbare
Arbeitskraft trotz der absolut genommen sehr geringen Er-
zeugungshoéhe von weniger als 200 000 t je Monat zum Mal
aller Dinge im Gesamtarbeitsbereich des VSE geworden.
Eine grundsatzliche Aenderung der Lage hat sich auch in den
folgenden Monaten bis zum Jahresschluf3 nicht ergeben. Die
Zuteilungen an festen Brennstoffen, Gas und Strom fuhrten
im Monat August zur hdchsten Monatserzeugung des Jahres
1946 mit rd. 250 000 t Rohstahl. Bei dieser Erzeugung schien
gleichzeitig die Grenze erreicht, die durch den Mangel an
Arbeitskraften gegeben ist. Zu diesen beiden wichtigen
Punkten ,Engpal Kohle* und ,Engpal Arbeitskrafte”
noch einige kurze Hinweise:
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Das Wiederanlaufen der Werke, zum Teil nach dem Grade
ihrer Betriebsbereitschaft, zum Teil nach den 0ortlichen
Belangen und mit Rucksicht auf die 6ffentliche Energie-
versorgung in den letzten Monaten des Jahres 1945 und zu
Beginn des Jahres 1946, hatte natirlich einen tibergewdhnlich
hohen Brennstoffverbrauch je Tonne Erzeugung zur Folge.
Bei der knappen Kohlendecke war deshalb das Bemuhen, vor
allem des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute bzw. seiner
Energie- und Betriebswirtschaftsstelle, darauf gerichtet,
durch entsprechende Produktionslenkung und Ueberwa-
chung der Betriebe und verstéarkten Schrotteinsatz im Hoch-
ofen und dergleichen mehr zu einer mdglichst rationellen
Ausnutzung der wenigen verfigbaren Energiemengen zu
kommen. Die erzielten Erfolge zeigt die nachstehende Zu-
sammenstellung Uber 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.

Entwicklung des Gesamt-Energieverbrauchs
je t Rohstahl
Verbrauch in kg Normal-
kohle t Rohstahl
3430
2750
2860
2370
2085
1930
2009
2023
1875
1850

Es ist nicht anzunehmen, daf die jetzigen Verbrauchszahlen
noch erheblich weiter gesenkt werden kénnen, sofern die
Ausnutzung der Kapazitat nicht wesentlich gesteigert werden
kann, so dalR also die zukunftige Hohe der Roh-
stahlerzeugung zunachst unmittelbar von der
Hdéhe der zur Verfugung gestellten Energie ab-
hangt.

Eine Aenderung im Engpal ,Verfigbare Arbeits-
krafte“ zu erreichen, kann nach dem Ergebnis der bisherigen
Priufungen der Sachlage bei der weit Uberalterten Belegschaft
nicht erwartet werden, solange nicht durch verbesserte Er-
nahrung der frihere Leistungsstand wieder ermdglicht oder
doch wenigstens angendhert wieder erreicht wird und die
deutschen Kriegsgefangenen nicht wieder in ihrer Heimat
in den Arbeitsprozel3 eingeschaltet werden. Umsetzungen
von Arbeitskraften aus stiliegenden Betrieben werden u. a.
durch Wohnraummangel unmaoglich gemacht; auch Fragen
der Erndhrung sprechen hier entscheidend mit. Dieses ganze
Fragengebiet ist aber zu wichtig, als da® es hier mit wenigen
Hinweisen in seiner Bedeutung auch nur umgrenzt werden
konnte. Es wird darauf an anderer Stelle ausfuhrlicher ein-
gegangen werden2.

Regelung des Absatzes

Schon eingangs war angedeutet worden, daf} die Regelung
des Absatzes eine ebenso schwierige Aufgabe wie die Pro-
duktionslenkung beim Wiederanldaufen der Betriebe dar-
stellte. Auf die organisatorische Gestaltung von Auftrags-
lenkung und Absatz soll deshalb im folgenden noch néher
eingegangen werden, sind diese Fragen doch fur Erzeuger
wie flr Verbraucher in gleicher Weise von Belang.

In einer jahrzehntelangen Entwicklung hatte die deutsche
Eisenindustrie fur den groten Teil ihrer Standarderzeugnisse
zentrale Verkaufsverbénde gebildet, die zum groRen Teil
seit vielen Jahren in internationale Verb&nde eingeordnet
waren. Ueber das.allgemeine und volkswirtschaftliche Fur
und Wider, Uber die privatwirtschaftliche ZweckmaRigkeit
dieser Organisationsgestaltung ist unendlich viel gesprochen
und geschrieben worden; darauf soll hier nicht eingegangen
werden.

September
Oktober......ccoeovenen.

') Stahl u. Eisen dieses Heft, S. 31.
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Im wesentlichen sind es folgende Griinde, die die Fort-
fuhrung eines zentralen Verkaufs durch entsprechende Ver-
bande seit Marz 1945 unmdglich machten:

1. Das Aufhéren der Erzeugung und die UngewiRheit Uber
Zeit und Umfang ihrer Wiederaufnahme begriindeten
zum mindesten eine zeitweilige Unterbrechung.

2. Die zur T atsache gewordene Zerschlagung derWirtschafts-
einheit des Reichsgebietes mit der sehr bald erkennbaren
Unterschiedlichkeit der wirtschaftspolitischen Grund-
satze in den verschiedenen Besetzungszonen verbot von
vornherein den Gedanken eines zentralen Verkaufs flr das
Reichsgebiet.

3. Aus der wirtschaftspolitischen Zielsetzung der Besat-
zungsmaéchte, wie sie bereits vor der Besetzung und ebenso
nachher immer wieder in eindeutiger Form bekanntgege-
ben worden war, ergab sich mit voller Klarheit, dal neben
anderen Formen wirtschaftlicher Zusammenschlisse
(Konzerne, Truste, private Monopole u. &.) auch fur
zentrale Verkaufssyndikate kein Raum mehr sein wirde.
Diese Tatsache war um so starker 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 Gbertragen. — Der Vollstandig-
keit halber mag hier angemerkt sein, daf auch die friheren
Verkaufsverbande, 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 Giten, besorgt haben.
Hoéhere Qualitaten und Sonderheiten mit einem bestimm-
ten, gar nicht sehr hoch bemessenen Aufpreis sind von
den Werken immer selbst verkauft worden. Ein weit
starkerer Eingriff in die freie Tatigkeit der Werke ist erst
wahrend des Krieges durch die Behérden 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 MaRnahmen hat sich all-
mahlich auf die Verkaufsverb&nde ubertragen, die zwar in
ihrer Entstehung auf gemeinschaftlichen BeschluB3 ihrer Mit-
glieder beruhten, wahrend des Krieges aber in mancher Hin-
sicht zur Durchfiihrung von Aufgaben des Staates und der
Kriegsorganisationen herangezogen worden waren. Dies
half die Meinung bilden, daR es besser sei, von einer zentralen
Verkaufsorganisation (berhaupt Abstand zu nehmen.

Aus den vorstehend genannten Grinden hatten der
Walzstahl-Verband und die tibrigen Verb&dnde mit dem Zeit-
punkt der Besetzung ihre Geschaftstatigkeit von sich aus
eingestellt und sich nur noch mit der Abwicklung befafit,
eine Aufgabe, die angesichts des erst nach Ablauf von Mo-
naten wieder ermoglichten Geschéftsverkehrs unter den
Zonen nur langsam in Angriff genommen werden konnte und
deren Beendigung sich auch heute noch groRBe Schwierig-
keiten und schwer Uberwindbare Unsicherheiten entgegen-
stellen.

Die angedeutete Auffassung einer Reihe von Werken
Uber die kinftige Gestaltung der Absatzorganisation fiihrte
schon im Sommer 1945 zur offiziellen privatrechtlichen Kun-
digung der beiden groRRen, in der Geschaftsstelle des Walz-
stahl-Verbandes G. m. b. H. zusammengefaBten Gruppen
des Profilstahl- und Flachstahl-Verbandes. Ueberlegungen
innerhalb der Eisenindustrie der britischen Zone uber eine
Umorganisation der Verkaufsverbdnde zu Auftrags- und
Absatzlenkungsstellen auf statistischer Grundlage mit selb-
standigem Verkauf durch die Werke, Ueberlegungen, die mit
Kenntnis der Besatzungsbehoérden angestellt wurden, blieben,
ohne Ergebnis, ebenso wie Erérterungen mit der Besatzungs-
behorde Uber die Einschaltung der zu diesem Zwecke um-
zugestaltenden Organisationen der alten Verkaufsverbande
als Verhandlungspartner fir die zentrale Deckung des
Truppenbedarfs. Grund dafir war, daf3 sich inzwischen eine
andere Entwicklungslinie abzuzeichnen und durchzusetzen
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begann, die, wie schon friher dargelegt, schlieBlich zur Ein-
setzung der auch die Auftragslenkung und die Absatzfragen
umfassenden Organisation des Verwaltungsamtes fur Stahl
und Eisen fiihrte. Der Wandel in Aufgabenstellung und
Gliederung dieses Amtes — bedingt durch die noch stark
im FluB befindliche allgemeine Entwicklung sowohl auf
seiten der Besatzungsbehdrden (zonale und bizonale Ver-
waltung) als auch in der deutschen Verwaltung (konkur-
rierende Anspriiche der in Bildung befindlichen Lander) und
schlieBBlich auch wirtschaftspolitische Meinungsverschieden-
heiten— hat naturlich auch auf.die Gestaltung der Auftrags-
lenkung und der Absatzregelung bestimmenden Einfluf3.

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

1. Es gibt keinerlei etwa den friitheren Verkaufsverbanden
entsprechende,zentrale Verkaufsorganisationen; der eigent-
liche

Verkauf

in kaufmannischem Sinne, also Bestatigung, Festsetzung der
Preise sowie der Verkaufs- und Zahlungsbedingungen (unter
Beachtung der geltenden Preisbildungs- und Ueberwachungs-
bedingungen), Fakturierung und Abwicklung, ist ausschlie3-
lich Sache der Werke. In Deutschland hatte sich seit vielen
Jahren die Uebung herausgebildet, den Verkauf eines gro3en
Teiles der Walzerzeugnisse, vor allem der Standarderzeug-
nisse in Handels- und einigen einfachen Guten, ausschlief3lich
Uber einen bestimmten Kreis von Hé&ndlern vorzunehmen;
diese Regelung ist zu Anfang 1946 grundsétzlich, aber als
Uebergangsregelung, fur die britische Zone unter Anpassung
an das zusammengeschrumpfte Geschaft vorlaufig 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 kartellahnlicher Eigenarten bringen muf3, be-
findet sich zur Zeit sowohl mit den Beteiligten als auch mit
der Besatzungsbehotrde in Erorterung. Es ist zu erwarten,
dal3 diese Neuordnung fiur die britische und amerikanische
Besetzungszone gemeinsam getroffen wird. In der franzo6-
sischen Besetzungszone ist die Handelsorganisation in An-
lehnung an franzdsische Methoden umgestaltet; der Verkehr
zwischen der britischen und franzdsischen Besetzungszone
wickelt sich handelsmé&Rig im wesentlichen nach den Ge-
pflogenheiten der britischen Zone ab. In der russischen Be-
setzungszone sind unter dem Einflu3 der sowjetischen In-
dustrieorganisation neue Formen der Handels- und Handler-
organisation gebildet worden, deren Abstimmung auf die
Verhaltnisse in der britischen Besetzungszone sich noch
in der Entwicklung befindet.

2. Dem Verkauf durch die Lieferwerke vorgeschaltet
ist die

Lenkung aller Auftrdge durch das VSE
Zustandig innerhalb des VSE fur diese Aufgabe ist die Gruppe
JAbsatz“ (urspriinglich bei Bildung des VSE als Gruppe
JAuftragswesen® bezeichnet); sie hatte zur Durchfiihrung
dieser Aufgabe fur die hauptsachlichsten vom VSE betreuten
Erzeugnisse besondere Abteilungen als Auftragslenkungs-
stellen gebildet, von Roheisen Uber Walzerzeugnisse bis zu
den Erzeugnissen der Drahtverfeinerung. Nach der neuer-
dings vorgenommenen Zusammenfassung bestehen fur die
Auftragslenkung zur Zeit folgende Abteilungen:

Roheisen,

Walzerzeugnisse,

Stahlrohren,

Rollendes Eisenbahnzeug und Freiformschmiedestiicke,

Gesenkschmiedestiicke,

Edelstahl,

GuB,

Sogenannte Grenzprodukte (fringe producis).

Unter diesem letzten Begriff sind eine Reihe von Erzeug-
nissen zusammengefaldt, die auf Veranlassung der Besat-
zungsbehorde in die Betreuung durch das VSE einbezogen
sind, obwohl sie nach deutscher Auffassung nicht zur Eisen
schaffenden Industrie gerechnet werden; es handelt sich im
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wesentlichen um Prazisionsrohre, blankgezogenen Stahl,
Kaltband und vor allem um gezogenen Draht und die Er-
zeugnisse der Drahtverfeinerung.

Allen diesen Lenkungsabteilungen gemeinsam ist die
Aufgabe, flir eine zweckentsprechende Verteilung der auf-
kommenden Auftrdge auf die mit behdrdlicher Genehmigung
(Permit) in Betrieb befindlichen Werke im Rahmen des Um-
fanges ihrer Produktionserlaubnis zu sorgen, und zwar der-
gestalt, dal} alle Auftrdge eines Erzeugnisses oder einer Er-
zeugnisgruppe moglichst gleichméaRige Liefertermine er-
reichen. Die notwendigen statistischen Unterlagen Uber die
jeweilige Auftragsbelegung der einzelnen Werke gewannen
die Lenkungsstellen bislang aus ihren eigenen Anschreibun-
gen bzw. aus den Meldungen ihrer Werke Uber Auftrags-
eingang, Lieferungen und Auftragsbestand. Neuerdings soll
durch Zusammenfassung all dieser Anschreibungen bei einer
zentralstatistischen Abteilung sowohl eine Entlastung
der Werke mit statistischen Meldungen als auch der Len-
kungsstellen mit statistischen Arbeiten erreicht werden.
Die Durchfiihrung dieser MalRnahme ist wegen der Vielzahl
der Werke und Erzeugnisse sowie wegen der zahlreich not-
wendig werdenden statistischen Sondererfassungen sehr
schwierig.

Die Arbeitsverfahren der Lenkungsstellen stellen
sich entweder als eine zentrale Auftragsverteilung dar oder —
wie man sich angewothnt hat, es auszudricken — als eine
LSteuerung Uber die Spitze*. Zu der ersten Gruppe gehdren
vor allem die beiden groRBen Gruppen Walzstahl und Stahl-
rohren; bei ihnen werden alle Auftrage ohne jede Ausnahme,
gleichgultig um welche Menge oder Giite 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
Winsche des Bestellers, Frachtlage usw., soweit das
moglich ist, Rucksicht genommen. Die andere, ,Uber die
Spitze steuernde“ Gruppe der Lenkungsstellen, wie fur
Schmiedestiicke, GuR und Grenzprodukte, UberlaBt den
Werken nach bestimmten Grundsétzen (Begrenzung des
Auftragsbestandes durch Sicherung bestimmter Hochst-
lieferfristen) die unmittelbare Buchung von Auftragen, lait
sich diese aber einzeln oder listenmaRig melden und behalt
sich das Recht vor, schon gebuchte Auftrdge umzulegen oder
(notleidende) Auftrage, fur die ein Besteller kein lieferbereites
Werk finden kann, von sich aus einem geeigneten Werk zuzu-
weisen. Auf alle Félle wird der Grundsatz streng beobachtet,
dall kein Auftrag in den Auftragsbestand eines Werkes
gelangt, ohne durch die Schleuse der Lenkung des VSE zu
gehen. Es liegt auf der Hand, dal die derzeit schwankenden
Verhaltnisse (kurzfristige Inbetriebnahme und AulRerbetrieb-
setzung von Werken infolge der Kohlen- und Energieschwie-
rigkeiten, Arbeitermangel, Ungewil3heit Uber die sogenannte
Reparationsliste usw.) es auRerordentlich schwierig, in vielen
Fallen sogar unmdéglich machen, das angestrebte Ziel aus-
geglichener Liefertermine in dem gewilnschten MalRe zu
erreichen.

3. Neben der Ueberwachung der Stahlerzeugung und

ihrer Verwendung war die Auftragslenkung der Hauptgrund
fir die mit der Errichtung des VSE von der Besatzungs-
behoérde gleichzeitig veranlalte Wiedereinfihrung der
Eisen- und Stahlkontingentierung

Ihr wesentlicher Unterschied gegeniber der fritheren deut-
schen vertikalen Kontingentierung liegt in ihrem horizon-
talen Aufbau. Die Einfuhrung dieses Verfahrens, gegen
das manche Bedenken geltend gemacht wurden, entsprach
den Wunschen der britischen Dienststellen und bezweckte
eine genauere Ueberwachung der einzelnen Verbraucher-
gruppen. Ergab sich also friher das Recht der Eisen- und
Stahlverarbeitung eines Betriebes aus der Summe der ihm
vorliegenden kontingentierten Endverbraucherauftrage,
so erhalten nach der neuen Regelung eine begrenzte Zahl von
Kontingentstragern durch die kontingentanfordernden
Stellen bestimmte Mengen an Eisen und Stahl, die sie ihren
Firmen als Verarbeitungsrecht zuteilen.
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Diese VerteilungsmafRnahmen spielen sich, so-
weit es sich um die der britischen Zone zur Ver-
figung stehende Menge handelt, innerhalb der
englischen Ebene ab; die Hauptverteilung inner-
halb der Besetzungszonen erfolgt dagegen im
Kontrollrat.

Die von der Kontingentierung erfaBten Materialien und
die Methoden der Kontingentierung sind in der Anordnung
des VSE vom 6. Dezember 1945 geregelt. Die Lenkungs-
stellen und bei den ,liber die Spitze steuernden“ Lenkungs-
stellen in deren Auftrage die Werke, sind dafur verantwort-
lich, daR nur solche Auftrage zugewiesen und gebucht wer-
den, die den Bedingungen der Kontingentierung entsprechen.
Auf Einzelheiten, auch auf die kontingentsméaRige Behand-
lung von Interzonen- (und Export-) Auftragen kann in
diesem Zusammenhang nicht eingegangen werden; auch
nicht auf Sonderregelungen, wie fur Bergbau, Reichsbahn,
Interzonenauftrage in Grenzprodukten u. & Nur soviel sei
angedeutet, dal} die Mehrzahl der Sonderregelungen in ge-
wissem Umfange eine Wiederangleichungan die friihere Hand-
habung bedeuten. Die weiter oben gekennzeichneten ,Grenz-
produkte“ gehdren nicht zur ,Materialliste*, sind also nicht
kontingentiert und kdnnen deshalb von ihrem Hersteller
frei ohne Kontingentsscheine verkauft werden, wahrend der
Bezug des fur ihre Herstellung erforderlichen Eisen- und
Stahlvormaterials nur gegen Kontingentsscheine mdoglich
ist. Der Umfang dieser Bezugsmdglichkeit ergibt sich also
aus der Hohe des dem Hersteller von Grenzprodukten zur
Verfigung stehenden Kontingents. Gerade bei diesen
Grenzprodukten ist die Angleichung an das friihere Endver-
braucherkontingent im Laufe der Zeit in starkerem MaRe
vollzogen worden; ihre volle Einbeziehung in die Kontin-
gentierung ist bei der bevorstehenden Verschmelzung der
britischen und amerikanischen Zone mit groer Wahrschein-
lichkeit zu erwarten.

InterzonenmanRig sind die Grenzprodukte Ubrigens schon
sehr frih wie kontingentiertes Material behandelt worden.
Innerhalb der britischen Zone hat man das Fehlen der durch
die Kontingentierung gegebenen Lenkung fur die Grenz-
produkte mit befriedigendem Erfolge dadurch ausgeglichen,
daR bestimmten Bedarfstragergruppen von Vierteljahr zu
Vierteljahr fest vereinbarte Mengen in den einzelnen Grenz-
produkten Vorbehalten wurden.

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

Wiederaufnahme des Exports

Das Ausfuhrgeschéft widerstrebt seiner ganzen Natur nach
der zur Zeit von den Besatzungsmachten allein zugelassenen
behordlich-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 Geschéfte zur Durch-
fuhrung gelangt. Im Ubrigen mul3 zugegeben werden, daf
die derzeit ganz ungenigende Hohe der Walzstahlerzeugung
im Verein mit der durchaus ungeniigenden Deckung lebens-
wichtigen Inlandsbedarfes die Ausfuhr von unveredelten
Erzeugnissen der Eisen schaffenden Industrie nur dann
rechtfertigen wirde, wenn die Bestreitung unerldBlichen
Lebensmittel- oder Rohstoffeinfuhrbedarfs auf andere Weise
nicht ermdglicht werden koénnte. Der zweifellos auf der
ganzen Welt in absehbarer Zeit vorhandene grol3e Eisen-
bedarf macht es aber Deutschland zur Pflicht, mit allen
Kraften dahin zu streben, sich, soweit und sobald das méglich
sein wird, an der Deckung dieses Eisenbedarfs zu beteiligen,
um seinen aus der jetzigen Lage und den kommenden Frie-
densregelungen herriihrenden Verpflichtungen nachkommen
zu kénnen. Das VSE hat sich daher von Anfang an mit der
Beobachtung der Exportmdglichkeiten eingehend befaR3t
und innerhalb der Gruppe ,Absatz* fur dieses Gebiet zu-
sammen mit der Behandlung des Interzonenverkehrs eine
eigene Abteilung eingerichtet.

5. Die bisher geschilderte Auftragsverteilung und Absatz-
lenkung bezieht sich zunéchst auf die einzelnen vom VSE
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betreuten Erzeugnisse. Es liegt aber auf der Hand, dal3 eine
solche Einzelbehandlung nicht ausreichend ist, um der der
gesamten Eisenindustrie zukommenden Verantwortung ge-
recht zu werden. Dazu ist weiter erforderlich, dal3 die Ver-
teilungs- und LenkungsmafRnahmen fir alle Produkte ein-
heitlich aufeinander abgestimmt werden, und vor allem, daf3
innerhalb des VSE die engste Zusammenarbeit zwischen
den Gruppen Produktion und Absatz stattfindet;
diese erfolgt durch die in beiden Gruppen bestehenden Pla-
nungsabteilungen, die die Vorarbeiten flr die zentrale Pla-
nungsabteilung zu leisten haben. In ihr werden die Absatz-
bedurfnisse, wie sie sich aus den durch Kontingentierung und
Lenkung geregelten Auftragsbestanden in den einzelnen
Erzeugnissen ergeben, in Uebereinklang gebracht mit den
jeweiligen Erzeugungsmaoglichkeiten; diese wiederum héngen
letzten Endes von der jeweiligen H6he und Zusammen-
setzung der von der Besatzungsmacht dem VSE fur die
Eisenindustrie zur Verfugung gestellten Kohlen- und Ener-
giemengen ab, ferner von den verfliigbaren Arbeitskraften,
der Transportlage, den sonstigen Roh- und Hilfsstoffen,
allgemeinen oder speziellen ReparationsmafRnahmen usf.
All diese Faktoren stehen in vielfaltigen Wechselwirkungen,
die sich sowohl in den periodischen, monatlichen und viertel-
jahrlichen allgemeinen Planungen als auch in der Beseitigung
taglich auftretender Schwierigkeiten und Engpéasse &aufl3ern.
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 natlrlich des Halbzeugs
(Roh- und Vorblécke, Brammen, Knippel und Platinen);
mit zunehmender Bedeutung der reinen Walzwerke bzw.
mit dem etwaigen Fortfall der Stahlerzeugung bei einigen
bisher gemischten Huttenbetrieben im Zuge einer Kapa-
zitatsherabsetzung wird die richtige Halbzeugplanung immer
wichtiger. Eswird noch geraume Zeit vergehen, bis ein innerer
Gleichgewichtszustand innerhalb der endglltig 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“ wére nicht vollstandig ohne
Kennzeichnung eines noch nicht endgultig gelésten Pro-
blems: Schon in einem friiheren Abschnitt war auf die
grundsétzliche Ablehnung zentraler Verkaufsverbande durch
die Besatzungsmacht, die sich im Ergebnis mit den Gedan-
kengdngen weiter Kreise der deutschen Eisenindustrie
deckte, hingewiesen worden. Waren schon wahrend des
Krieges behordliche LenkungsmaRnahmen zur Ausfiihrung
den Verkaufsverbanden ubertragen worden, so erhob sich
jetzt mit der zunehmenden Bedeutung der behdrdlichen
Lenkung und der zwangslaufigen Wiedereinfuhrung der
Kontingentierung die Frage, welcher Organisation die
Durchfuhrung dieser Malinahmen Ubertragen werden sollte.
Nach Fortfall der Verkaufsverbédnde lag es nahe, daran zu
denken, mit dieser Aufgabe die Selbstverwaltungsorgani-
sation der Wirtschaft, die sich mit Zustimmung der Besat-
zungsbehérden in den Wirtschaftsvereinigungen mit den
jetzigen Verhaltnissen angepaliten Zielsetzungen im Neubau
befindet, unter behoérdlicher Ueberwachung zu betrauen. Die
Erorterung Uber diese Frage ist noch nicht abgeschlossen.
Nachdem man anfangs, besonders auf seiten der Be-
satzungsbehorde, aber auch in deutschen, betont plan-
wirtschaftlich eingestellten Kreisen solcher Heranziehung
der Selbstverwaltung zur Uberwachten Ausfiihrung hoheits-
rechtlicher Planungsaufgaben durchaus ablehnend gegen-
iiberstand, scheint sich jetzt eine gewisse Wandlung in den
Auffassungen anzubahnen. Es hat sich gezeigt, dal die
Durchfuhrung der PlanungsmaRnahmen im einzelnen einen
derart umfangreichen Apparat erfordert, da er lber den
Rahmen einer zentralen Behdrde auf zonaler oder bizonaler
Grundlage personen- und etatsméaRig weit hinausgreift, und
dal er im Ubrigen entbehrt werden kann, wenn durch eine
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zweckentsprechende straffe Organisation und geeignete per-
sonelle Besetzung die Durchfuihrung der behdrdlich erlasse-
nen Richtlinien und Grundsétze laufend im allgemeinen
Uberwacht wird und im einzelnen nachgeprift werden kann.
Ob dann die ausfiihrende Tatigkeit von den Wirtschaftsver-
einigungen selber oder von einer flur diesen Zweck zu schaf-
fenden, sich selbst verwaltenden Sonderorganisation Uber-
nommen wird, ist eine Frage von untergeordneter Bedeutung.
Manches deutet darauf hin, dal3 der zweckvolle Rahmen fir
eine solche Organisation die neuerdings zur Erdrterung
gestellten Bewirtschaftungskartelle sein kénnten, die mit
behordlicher Genehmigung oder auch auf behérdliche An-
ordnung hin ins Leben gerufen werden, unter laufender be-
hordlicher Ueberwachung stehen und in einem besonderen
Register gefihrt werden sollen.

Manche Fragen von lebenswichtiger Bedeutung fiir die
Gestaltung des Absatzes sind in den vorstehenden Aus-
fuhrungen nur kurz gestreift oder gar nicht behandelt worden,
zum Teil aus Platzmangel (Interzonenfragen, Handels- und
Héandlerorganisationen, Sonderprobleme bei bestimmten Er-
zeugnissen, wie Roheisen, Freiform- und Gesenkschmiede-
stiicke, GielRRereierzeugnisse usw.), zum Teil, weil sie zurZeit
nicht oder nicht eindeutig zum Aufgabenbereich des VSE
gehoren. Das gilt vor allem fur die Preis- und Erldsfrage.
Der jetzige Zustand, die Auftragsverteilung und -Zuweisung
unter den geschilderten Voraussetzungen unabhéangig von
Preisen und Erlésen durchzufiihren, ist auf die Dauer
undurchfihrbar, denn solange ein Lieferwerk selbst fur
seinen Verkauf kaufménnisch verantwortlich ist, kann ihm
weder das Recht genommen noch die Pflicht erlassen werden,
durch entsprechende Verkaufsplanung von der Erlosseite
aus eine ausgeglichene Betriebsrechnung anzustreben. (Von
der selbstverstandlichen Pflicht, das gleiche Ziel durch
Einkauf und Betriebsplanungen wie auch Selbstkosten-
gestaltung anzustreben, ist hier nicht die Rede.) In diesem
Zusammenhang ist hier natiirlich auch die seit Jahresfrist
lebhaft erorterte Frage des allgemeinen Eisenpreises und
seiner Erh6hung zu nennen, ebenso wie etwaige Beriihrungs-
punkte mit der neu errichteten, schon oben genannten
Treuhandverwaltung.

Zukinftige deutsche Rohstahlkapazitat

War in den friheren Abschnitten bei den kurzen Be-
trachtungen uber Moglichkeiten zur Deckung des Bedarfes
an Eisen und Stahl schon auf die Engpasse ,Kohle* und
JArbeitskraftebedarf* hingewiesen, so bleibt hier als letzte,
wohl wichtigste Voraussetzung die Frage anzuschneiden,
welche zukunftige deutsche Rohstahlkapazitat als ange-
messen belassen wird. In diesem Zusammenhang und im
Hinblick auf bereits verfiigte Demontagen von Huttenwerks-
anlagen sind gerade in jlingster Zeit in der Tagespresse die
verschiedensten Zahlen Uber die Leistungsféhigkeit der deut-
schen Stahlwerke in der britischen Zone genannt worden,
Zahlen, die zwischen 14 und 19,7 Mill. t je Jahr schwanken
und die einige Hinweise notwendig machen, um kein falsches
Bild daruber aufkommen zu lassen.

Schon fiir den Fachmann ist es schwer, Aussagen uber
die technische Leistungsféhigkeit eines Werkes zu machen,
da Rohstoffverhaltnisse, Arbeitsverfahren und Enderzeugnis
nach Qualitdt und Form darauf von EinfluB sind. Die
technische Leistungsfahigkeit ist aber wiederum eine
andere als die wirtschaftliche, auf die sich ja schlielich
so bedeutsame Entscheidungen, wie sie die Festlegung einer
verbleibenden Kapazitat darstellt, grinden mussen; diese
mag vielleicht bei 80 % der technischen Héchstleistung
liegen. Es muR deshalb zu einem falschen Bilde Uber die
gegenwartige Leistungsfahigkeit fihren, wenn — wie dies
in einem Falle geschehen ist3 — die in irgendeinem Jahre
in der Spanne von 1938 bis 1944 erreichten Jahreshdchst-
leistungen der einzelnen Werke in der britischen Zone addiert
werden und die so erhaltene Zahl — sie wurde zu 19,7 Mill. t
genannt, von denen jedoch nur 18,796 t durch die gleich-
zeitig veroffentlichte tabellarische Uebersicht tatséchlich

*) .Die Welt", Ausgabe vom 12. Nov. 1946.
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ausgewiesen wurden — als Kapazitdt der Stahlerzeugung
betrachtet werden sollte. Bei einem derartigen Vorgehen
wird zweifellos eine wesentlich zu hohe Leistungsfahigkeit
errechnet, denn die in einem Jahre jemals erreichte
Hochsterzeugung ist keineswegs einer Dauererzeugung,
geschweige denn der wirtschaftlich zweckméRigen Erzeu-
gung gleichzusetzen. Weiter bleibt bei einer solchen Addi-
tion unbericksichtigt, dall Kriegsschdden und schlechter
Betriebszustand der Werke und ihrer Einrichtungen zu
einer erheblichen Leistungsminderung gegeniiber der Hochst-
erzeugung gefuhrt haben; dann aber auch 4Rt sie auRer
Betracht, dal} die Elektrostahlerzeugung fir die Zukunft
voraussichtlich nahezu vollstandig* untersagt ist; auch dieser
Anteil an Elektrostahl ist also abzusetzen. Schlie3lich aber
werden nach den bisherigen Verlautbarungen auch die Roh-
stoffvoraussetzungen ganz anders sein als die, unter denen
die friiheren Hochsterzeugungszahlen der einzelnen Werke
erreicht wurden. Fur die Zukunft mu3 danach mit der Ver-
hittung deutscher Erze gerechnet werden, die nach allen
Erfahrungen Leistungseinbuf3en von 20 bis 30 % mit sich
bringt.

Aus all diesen Grunden kann mit Sicherheit gesagt wer-
den, daR die Leistungsfahigkeit der Werke in der britischen
Zone ganz wesentlich unter 19MillionenTonnen Rohstahl liegt.

Wi ill man den gegenwaértig giltigen Zahlen ndherkommen,
so bleiben Einzelnachpriifungen unter genauer Festlegung
der Erzeugungsbedingungen zwingend erforderlich.

Versucht man, unter Bericksichtigung der bisher schon
durchgefuhrten oder in Durchfiihrung begriffenen Demon-
tagen ein angenéahertes Bild Uber die in etwa verbleiben-
den Moglichkeiten zu gewinnen, so ergibt sich, soweit die
Mitteilungen darlber zutreffend sind, folgendes.

Im Bereich der russischen Besetzungszone sind nach
unserer Unterrichtung ganz oder zum Teil abmontiert fol-
gende groRere Werke: Mitteldeutsche Stahlwerke in Bran-
denburg, Hennigsdorf, Riesa, Groditz, ferner die Sachsi-
schen GuRstahlwerke in Dohlen, die Spandauer Stahl-
industrie in Spandau und Rheinmetall-Borsig in Berlin-
Tegel. |hre Kapazitat war zusammen auf rd. 1,25 Mill. t/Jahr
zu bemessen. Verblieben sind noch die Maxhitte in Unter-
wellenborn und das Eisen- und Hittenwerk Thale mit zu-
sammen rd. 0,28 Mill. t Rohstahl je Jahr.

Fir die franzdsische Besetzungszone, auRerhalb
des Saargebietes, dessen Stahlkapazitat vor Eintritt der
Kriegsschaden rd. 2,9 Mill. t/Jahr ausmachte, verbleiben
als wesentliche Werke die Rasselsteiner Eisenwerke, die
Charlottenhitte in Niederscheiden (deren Hochofenbetrieb
in der britischen Besetzungszone liegt) und die Friedrichs-
hutte in Wehbach. Die Rohstahlkapazitat dieser Werke
kann zu vielleicht 0,350 Mill. t/Jahr veranschlagt werden.

In der amerikanischen Zone kann fir die dort liegen-
den Werke: Maxhutte in Rosenberg und Haidhof, die So-
phienhitte der Buderus'schen Eisenwerke und die Stahl-
werke Roéchling-Buderus in  Wetzlar, mit einer Stahl-
kapazitat von rd. 0,4 Mill. t/Jahr gerechnet werden.

Die Gesamtkapazitat aller Stahlwerke im russischen,
franzosischen und amerikanischen Besetzungsbereich ist also
nach diesen angenadherten Zahlen mit rd. 1 Mill. t Rohstahl
je Jahr anzusetzen.

Fir den Bereich der britischen Besetzungszone,
die ja bei den Erorterungen Uber diese entscheidend wichtigen
Fragen weitaus im Vordergrund steht, ergibt sich nach dem
gegenwartigen Stande (Herbst 1946) folgendes angendhertes
Bild.

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

Rohstahlkapazitat

Fried. Krupp, Essen.......cc...... 0,30 Mill. t/Jahr

Fried. Krupp, Borbeck . . . . 0,35 Mill. t/Jahr

Rheinmetall-Borsig, Dusseldorf 0,10 Mill. t/Jahr

Gutehoffnungshiitte, Disseldorf 0,07 Mill. t/Jahr

Zusammen: 0,82 Mill. t/Jahr
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Alle anderen Stahlwerke in der britischen Besetzungs-
zone — mit Ausnahme der Reichswerke in Watenstedt, fir
die genaue Angaben gegenwartig nicht verfugbar sind —
weisen unter Berlcksichtigung der Kriegsschéaden und der
Verhittung deutscher Erze nach Ueberprifungen zu Mitte
des Jahres 1946 eine Geamtleistungsfahigkeit an Thomas-
und Siemens-Martin-Stahl (also ohne Elektrostahl) in Héhe
von rd. 10,73 Mill. t/Jahr auf.

VOn den in dieser Kapazitat erfalten Werken wurden
zum 1. Oktober 1946 stillgelegt:

Hattenwerk Bruckhausen, Duisburg-

Hamborn ..., 840 000 t/Jahr
Dortmund-Hoerder Huttenverein, Werk

DOMMUNG .o 865 000 t/Jahr

96 000 t/Jahr
168 000 t/Jahr

zusammen: 1969 000 t/Jahr

Sollten diese Stillegungen nicht vorubergehender Art
sein, so geht die verbleibende Kapazitat damit zuriick auf
8,74 Mill. t/Jahr.

Bringt man hiervon weiter in Abzug die Leistung der
Werke, uber die eine Entscheidung bisher wohl noch nicht
getroffen ist, ndmlich die Reichswerke in Watenstedt (deren
Kapazitat zahlenm&Rig bei dieser rechnerischen Betrachtung
auller acht zu lassen ist, da sie in der Ausgangszahl von
rd. 10,73 Mill. t nicht erfal3t wurde), sodann die Kléckner-
Werke, Dusseldorf, mit 96 000 t/Jahr und die Deutschen
Edelstahlwerke, Krefeld, mit rd. 60 000 t Siemens-Martin-
Stahl je Jahr, so wirde sich die verbleibende Kapazitat in
der britischen Besetzungszone auf rd. 8,60 Mill. t/Jahr er-
mafigen.

Eine zur Erorterung gestellte Abschaltung der Werke
Bochumer Verein, Bochum, und Hoesch AG., Dort-

GroRenbaum

Kléckner-Werke, Osnabriick
Mannesmannréhren-Werke,
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mund, die zu einer weiteren Verminderung der Kapazitit
auf 7,12 Mill. t/Jahr gefuhrt hatte, ist Ende November 1946
durch Entscheidung der englischen Militarregierung erfreu-
licherweise zunéchst zuriickgestellt worden, ebenso wie auch
weitere Stillegungen wahrend des Winters nicht mehr er-
folgen sollen.

Wir haben in der britischen Zone demnach gegenwartig
mit etwa 8,64 und in allen vier Besetzungszonen, ohne das
Saargebiet mit einzubeziehen, zusammen mit rd. 9,64Mill. t
als angenaherter Rohstahlkapazitat zu rechnen.

Damit wirden aber nur rd. 7 Mill. t Walzwerkserzeug-
nisse oder wenig mehr als 100 kg je Kopf der Bevdlkerung
und Jahr zur Inlandsversorgung zur Verfigung stehen,
gegeniber 146 kg im Jahre 1913 und 136 kg im Jahre 1929.
Wenn man bedenkt, dal im Jahre 1929, als Auftrage fur
die Rustung nicht ins Gewicht fielen, von der deutschen
Wirtschaft fast 19 Mill. t Rohstahl benétigt wurden und
Erzeugung und Bedarf sich damals annahernd deckten, so
wird die Lucke deutlich, die zwischen der zuklnftigen deut-
schen Rohstahlerzeugung nach den bisherigen Planungen
und der Mdglichkeit zur Deckung des Bedarfs klafft und die,
falls sie nicht geschlossen wird, einen Wiederaufbau der deut-
schen Wirtschaft unmdglich macht.

*

Alles in allem gesehen, liegen vor dem Weg der deutschen
Eisenindustrie noch viele unausgerdumte Trimmersperren,
und eine kaum uUbersehbare Fille von Unsicherheiten ver-
nebelt die Sicht. An alle in ihr Tatigen wird auch in Zu-
kunft ein MaR an Anforderungen und Einsicht gestellt wer-
den, das nur in dem Bewul3tsein aufgebracht werden kann,
dal ohne eine lebensfahige und gut arbeitende, wenn auch
gegenuber fruher stark verkleinerte Eisenindustrie das
hochstgefahrdete Leben des deutschen Volkes nicht wieder
gesichert werden kann. — Videant consules!

Entwicklung und gegenwartiger Stand
des StranggieBens von Nichteisenmetallen

Von Dr.-Ing. Hermann Kéastnerl, Vohringen (lller)

Beschreibung der ersten vollkontinuierlichen sowie der halbkontinuierlichen Stranggiefanlagen und ihrer Arbeits-

weise. Besprechung der Unterschiede der verschiedenen StranggielRverfahren.
Umgekehrte Blockseigerung und Klarung der damit zusammenh&ngenden Fragen.

fur den Erstarrungsvorgang.

Bedeutung der WarmefluRrichtung

Vermeidung der RiRbildung. Beispiele fir zwei- und mehrstrangiges Giel3en. Regel- und Verteilereinrichtungen

fur die flussige Schmelze.

Giel3leistungen bei verschiedenen Legierungen und Abmessungen.

StranggieBen von

Rohren. StranggieRen von Stahl. Warmeabfuhr beim GieRBen verschiedener Werkstoffe. Erzielbare GieBleistungen.

Die Herstellung von Stangen, Rohren, Profilen, Blechen
usw., kurz von Halbzeug jeglicher Art aus Nichteisenmetal-
len, geht von gegossenen Bldocken mit meist rundem oder
rechteckigem Querschnitt aus. Entscheidend fur die Gute
der Halbzeuge wie auch fur die Wirtschaftlichkeit der Ferti-
gungsverfahren ist die Beschaffenheit des GuRblockes, und
es ist deshalb verstandlich, daf die wirtschaftliche Herstel-
lung qualitativ hochwertiger GulRerzeugnisse zu allen Zeiten
die Fachwelt beschaftigt hat. Um so erstaunlicher ist es, daR
bis vor wenigen Jahren ausschlie3lich Verfahren Anwendung
fanden, die weder dem aus dem Patentschrifttum zu ent-
nehmenden Stand der theoretischen Erkenntnis noch den
qualitativen und wirtschaftlichen Erfordernissen genugten.

Nichteisen-Schwermetalle, also Kupfer, Bronze, Messing
usw., wurden bis kurz nach dem ersten Weltkrieg in unge-
kuhlte, stehende Formen aus Lehm oder Eisen vergossen;
erst zu Anfang der zwanziger Jahre fand die wasser-
gekuhlte Kokille Eingang, die sich bis in die neuere Zeit
behauptet hat (Bild 1).

Von den BlockgieRverfahren, die auf dem Leichtmetall-
gebiet Bedeutung erlangten, sei hier auRer dem Zublin-
Verfahren nur die ungekihlte Kippkokille erwéhnt,
die bis vor wenigen Jahren in den meisten Leichtmetall-
werken zu finden war (Bild 2). Heute nun ist, fast mit

*)Als Handschrift eines im Juli 1944 vor einer Gemeinschafts-

sitzung des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute geplanten, aber nicht
erstatteten Vortrages gedruckt

einem Schlag, ein grundsatzlich neues Verfahren in den
Vordergrund getreten: der Stranggu. Was ist StranggufR3?
Wir wollen darunter ganz allgemein Verfahren zur Her-
stellung von GuRblocken verstehen, bei denen das Guf3-
erzeugnis langer als die Kokille ist.

Wer sich an Hand des umfangreichen Patentschrifttums
Uber dieses Gebiet unterrichten will, wird eine groe Zahl
der verschiedensten Ausfiihrungsformen dieses allen gemein-
samen Grundgedankens finden, und auch dem Fachmann
wird es schwerfallen, in diesem Gestripp wuchernder Ideen
das Brauchbare vom Unbrauchbaren zu unterscheiden. Um
dem Eisenhiittenmann hier einige Hinweise und Anhalts-
punkte zu geben, wurde ich von dem Verein Deutscher
Eisenhittenleute aufgefordert, in Form eines allgemeinen
Ueberblicks Uber die Entwicklung und den gegenwartigen
Stand des StranggieRens von Nichteisenmetallen zu be-
richten.

Diese Anregung erging insofern zum richtigen Zeitpunkt,
als es erst vor wenigen Monaten gelungen ist, die drei maf3-
gebenden Firmen, die das StranggieRBverfahren auf dem
Nichteisenmetall-Gebiet in mehrjahriger 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 ausléandische Schutzrechte und
Schutzrechtsanmeldungen umfassenden Patentbesitz ver.
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einigt. Schon die genannte Zahl der Schutzrechte 1ait er-
kennen, dall ohne die Bildung der StranggieRgemeinschaft
eine verninftige technische Weiterentwicklung kaum mog-
lich gewesen wére. Durch diesen ZusammenschluR aber ist

Induktionsofen

Trichterverschlul
RieRtrichter

Kihiwasserablauf
Kokillenrohr
Kihlmantel

Kiihlwasser*
zu/auf

VerschluB
IV I v

Bild 1. Kuahlkokille fur Knpferlegierungen

nunmehr die Gewahr gegeben, dal beim Auftauchen irgend-
eines neuen Problems eine Ldsung vorgeschlagen wird, die
ausschlieBlich von Ueberlegungen objektiver technischer Art
ausgeht, nicht aber von subjektiven Erwagungen, bei denen
der an sich versténdliche Erfinderehrgeiz oder der Kon-
kurrenzneid oder hemmende Ricksichten auf die Patentlage
mitsprechen. Die Gemeinschaft verfigt heute schon allein

Schwenk- oder Kippkokille

Bild 2. BlockgieBverfahren fir Leichtmetalle.

in Deutschland Uber etwa 50 Lizenznehmer, die Nichteisen-
metalle nach dem StranggielRverfahren vergieen und je-
weils den besonderenVerhaltnissen angepalite zweckmafigste
Ausfuhrungsformen benutzen. Es wird heute schon weit
mehr Leichtmetall stranggegossen als in der sonst Ublichen
Weise in Kokille vergossen, und auch auf dem Schwermetall-
gebiet wird die Entwicklung in derselben Richtung gehen.

Die drei Partner der StranggieRgemeinschaft sind:

Vereinigte Leichtmetall-Werke G. m. b. H.,
Siegfried Junghans,
Wieland-Werke A.-G.

Die Aufforderung, Uber das StranggieRen zu berichten,
erging deshalb an ein Mitglied der Wieland-Werke, weil dort
nicht allein Leichtmetalle, sondern auch Nichteisen-Schwer-
metalle seit Uber 10 Jahren in groBem Umfang strangge-
gossert werden. Fir den EisenhiKenmann wird die wenig
bekannte Tatsache von besonderem Belang sein, dal der
Stranggufl nicht etwa vom Leichtmetallgebiet ausging,
sondern seine erste grof3technische Anwendung gerade bei
den héherschmelzenden Nichteisen-Schwermetallen, namlich
Kupfer, Messing und Bronze, gefunden hat. Die wesent-
lichsten Bedenken gegen die Uebertragungsmaéglichkeit auf
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Stahl und Eisen dirften damit, wenn auch nicht beseitigt,
so doch erheblich eingeschrankt sein.

Ich glaube weiterhin, dall meine Ausfihrungen deshalb
zur rechten Zeit vor den Eisenhittenleuten vorgetragen
werden, weil in den letzten Monaten wiederholt Aufsatze
Uber das Stranggief3en verdffentlicht wurden, deren Ver-
fasser als Mitglieder der einen oder anderen Lizenznehmerin
der Stranggiegemeinschaft Uber einen nur ungenugenden
Ueberblick tber das Gesamtgebiet verfuigten, so dal diese
Veroffentlichungen Anlall zu erheblichen Ruckschlagen
bieten kénnen, und zwar besonders dann, wenn sich die
Eisenhittenleute entschliefen, auf Grund dieser Veroffent-
lichungen die Aufgabe des StranggieRens von Eisen oder
Stahl in Angriff zu nehmen.

Die Stranggiel3gemeinschatft ist nicht zuletzt auch deshalb
gegriindet worden, um auch das Stranggieen von Eisen und
Stahl endlich zu verwirklichen, ohne daf3 die Eisenhutten-
leute die langjahrigen Fehischlage und Enttauschungen
sowie die nervenzerreibenden Patentstreitigkeiten zu erleiden
brauchen, die ihre Kameraden auf dem benachbarten Gebiet
in so uberreichlichem MaRe erfahren mufiten. Die Gemein-
schaft steht also auch den Eisenhittenleuten mit Rat und

FUHEfAR Steigrohr
Druckluft= Vorratsrinne
arischlui-
Warmhalte= - Kilhlwasserablauf
ofen ~Kihlmeice\

Kihlwasserzulauf

'Forderwalzen

Strangsége

vvvvvy'ft2vvyv ' 'fvv'/'rv'

Erstausfihrung einer vollkontinuierlichen Stranggief-
anlage (1933).

Bild 3.

Tat zur Verfiigung, und wenn wir auch keine Stahlfachleute
sind und insbesondere die auf dem Stahlgebiet vorliegenden
metallurgischen Probleme nur unvollkommen Ubersehen, so
glauben wir doch, durch unsere Erfahrungen manchen Irrweg
und manchen Mi3erfolg verhiten zu kénnen.

Ich habe schon weiter oben kurz erwahnt, dal? entgegen
der vorherrschenden Meinung der Stranggul3 nicht bei Leicht-
metall, sondern bei den hoherschmelzenden Kupferlegie-
rungen, besonders bei Messing, seine erste technische An-
wendung gefunden hat.

Die erste StranggielRanlage fur Messing, die nach mehr-
jahrigen 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 grundséatzliche Aenderung in
Betrieb und hat in mehr als 10jahrigem Einsatz ihre Eignung
in jeder Hinsicht voll und ganz unter Beweis gestellt. Bild 3
zeigt den Aufbau dieser Anlage im Schnitt.

Das flussige Metall wird mit Kranpfannen in einen als
Warmhalteofen dienenden Niederfrequenz-Induktionsofen
Ubergefihrt und von diesem mit PreRluft — friher wurde
Stickstoff angewandt — durch ein Steigrohr gedriickt, das
in einen kleinen, Uber der Kokille angeordneten Vorherd
mindet. Aus diesem Vorherd flie3t das Metall durch ein am
Boden angeordnetes Disenrohr in die Kokille. Das Fassungs-
vermogen des Vorherdes ist derart bemessen, dal} bei Unter-
brechung des NachflieRens aus dem Warmhalteofen, was
beim Nachfillen desselben aus der Stopfenpfanne eintritt,
keine Unterbrechung des GieRBvorgangs stattfindet. Der
Vorherd dient also lediglich als Puffer zur Aufrechterhaltung
der Stetigkeit des Giel3vorgangs. Das in seinen Boden ein-
gelassene Rohr aus keramischer Masse verjungt sich am
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Auslauf zu einer Duse, deren Querschnitt die ausflieRende
Metallmenge bestimmtund nach Erfahrungswerten bemessen
ist. Diese AusfluRdise miindet in der Kokille unterhalb des
Metallspiegels, so dal das Metall auf seinem Weg vom Vor-
herd in die Kokille nicht mit Luft in Beriihrung kommt.
Um auch den Metallspiegel vor Oxydation zu schitzen, wird
er mit einem Gasschleier abgedeckt.

Die Kokille besteht im wesentlichen aus einem beider-
seits offenen Kupferrohr, das mit einem von Wasser durch-
flossenen Kuhlmantel umgeben ist. Unterhalb der Kokille
ist ein Forderwalzenpaar angeordnet, das den aus der Kokille
austretenden erstarrten Strang mit gleichbleibender Ge-
schwindigkeit absenkt und einer Sage zufuhrt. Die ZufluRR-
geschwindigkeit des Metalls in die Kokille und die Drehzahl
der Forderwalzen sind so aufeinander abgestimmt, daR der
Metallspiegel in der Kokille stets auf derselben HOohe ge-
halten wird. Um die Gefahr des Ansetzens kleiner Metall-
teilchen an der Kokillenwand zu beheben, werden kleine
Mengen Schmiermittel zugefihrt; auBerdem wird der Ko-
kille eine in Richtung des Stranges auf- und abgehende Be-
wegung erteilt, um die Loslésung des erstarrten Stranges
von der Kokillenwand zu erleichtern.

An der Sage wird der Strang in Blockabschnitte be-
liebiger Lange aufgeteilt. Da sich der Strang in stetiger Ab-
wartsbewegung befindet, mul die Sage wahrend desTrenn-
vorgangs zur Vermeidung einer Zerstdrung des Sageblattes
mit dem Strang nach unten wandern. Dies wird auf einfache
Weise durch gewichtslose Aufhdngung des ganzen Sége-
tisches Uber Gegengewichte und Festspannen des Tisches
mittels Schraubstocks am Strang erreicht. Auf dieser ersten
StranggieBanlage, die, wie schon gesagt, noch heute in Be-
trieb ist, wurden bis jetzt tber 100 000 t PreR3blécke und
Walzplatten aus Messing und anderen Kupferlegierungen
vergossen; dabei betrug die Erzeugung in einzelnen Monaten
bis 1700 t.

Obwohl eine nach neuesten Erkenntnissen aufgebaute
StranggielRanlage in manchen AeufBerlichkeiten 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 fir die
praktische Verwirklichung des StranggieRens tberhaupt dar-
stellen, namlich die Gleichhaltung von Temperatur, Menge
und Geschwindigkeit. Nach mehr als 10 Jahren technischer
Anwendung des StranggieRRverfahrens mag diese Erkenntnis
als eine Binsenweisheit betrachtet werden. Die Bedeutung
dieses Erfindungsgedankens wird jedoch erst wirklich klar,
wenn man sich vergegenwartigt, da von der Anmeldung
des ersten Stranggielpatents durch Bessemer im Jahre 1846
bis zur Anmeldung des genannten Schutzrechts im Jahre
1933 fast 90 Jahre vergangen sind, und dal} in dieser Zeit
eine aullerordentlich groBe Zahl von StranggieRpatenten
angemeldet und erteilt wurde, ohne dal} es jemals zu einer
technischen Verwirklichung gekommen wéare. Wie Uberaus
zahlreich und mannigfaltig die Vorschlage zur Lésung der
Aufgabe des Stranggief3ens waren, zeigt im ibrigen E. Herr-
mann2 anschaulich in einer entsprechenden Zusammen-
stellung der einschlégigen Schutzrechte.

Nach dem Grundgedanken der ersten Anlage wurden in
der Folgezeit bei den Wieland-Werken je eine vollkontinu-
ierliche StranggieRanlage fur Bronze und Zink und zwei
Anlagen fur Aluminiumlegierungen erstellt. Weitere Giel3-
maschinen derselben Art wurden bei anderen Werken fur
Magnesium- und Aluminiumlegierungen in Betrieb genom-
men; ferner lauft schon seit dem Jahre 1937/38 eine von
Siegfried Junghans erstellte Anlage fir Messing bei der
Scovill Mfg. Co. in Waterbury.

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

2) StranggieBen und verwandte Verfahren. Berlin 1940. (Aluminium -
Archiv, Bd. 16.)

Stahl und Eisen
2. Januar 1947

eine groRe Zahl von Lizenznehmern in der Leichtmetall-
industrie des In- und Auslandes3).

Bild 4 zeigt eine derartige halbkontinuierliche Strang-
gieBanlage im Schnitt. Das Metall fliet aus dem um die
Gie3schnauze kippbaren Ofen (ber eine offene Rinne und
ein Verteilergefall in die wassergekihilte Kokille von sehr
geringer Bauhdhe. Zu Beginn des Giel3vorganges wird ein
auf einem hydraulisch betéatigten Hubtisch sitzender An-
fahrkopf von unten in die Kokille eingefahren. Wenn das
zuflieBende Metall in der Kokille eine bestimmte Hohe er-
reicht hat, wird der Hubtisch abgesenkt. Die Zulaufge-
schwindigkeit des flissigen Metalls und die Absenkgeschwin-
digkeit des Tisches werden derart aufeinander abgestimmt,
daR der Metallspiegel in der Kokille stets auf gleicher Hohe

bleibt. Das der Kokille zugefiuihrte Kuhlwasser tritt aus
einem am unteren Rande des Kokillenkuhlraumes angeord-
neten Kranz von Spritzlochern aus und trifft unmittelbar
auf den erstarrenden Strang, der zur weiteren Verstarkung
der Kuhlwirkung in einen wassergefillten Kuihlbehéalter
abgesenkt wird. Diese Ausfiihrungsform des Stranggiel3-
verfahrens wird deshalb auch als ,Wassergu3“ bezeichnet.
Wenn der Hubtisch seine tiefste Lage erreicht hat, wird der
GieRvorgang unterbrochen, die Kokille weggenommen und
der Strang aus der Absenkgrube ausgehoben. Nach Hoch-
fahren des Absenktisches beginnt der Vorgang von neuem.
Die Stranglange ist also durch die Tiefe der Absenkgrube
begrenzt, und wir bezeichnen deshalb diese Arbeitsweise im
Gegensatz zu dem zuerst beschriebenen vollkontinuierlichen
Verfahren als ,halbkontinuierliches Stranggielen“ .

Worin bestehen nun die wesentlichen Unterschiede zwi-
schen der bei Wieland und Junghans einerseits und bei den
Vereinigten Leichtmetall-Werken anderseits ursprunglich
Ublichen Arbeitsweise? In beiden Fallen wird einer wasser-
gekuhlten, beiderseits offenen GieRform das flissige Gie3gut
mit gleichbleibender Menge und Temperatur zugefihrt und
der erstarrte Strang mit derartiger Geschwindigkeit abge-
senkt, dal? der Metallspiegel in der Kokille stets auf gleicher
Hohe bleibt. Die an den ersten Ausfiihrungsformen beider
Anlagen ins Auge fallenden Unterschiede in der Art und
Weise der Metallzufihrung und Mengenregelung, ferner
die Tatsache, da 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 gradmaflige Unterschiede in rein metallurgi-
scher Hinsicht, bedingt durch die Art und Weise der Warme-
abfihrung.

*) Vgl. DRP. 678534 v. 11. Sept. 1935,
Metallwirtsch. 21 (1942) S. 40/49.

Brenner, P. uuW. Roth'
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Bei der Erstarrung eines flissigen Metalls in einer Kihl-
kokille mit Boden muR3 die gesamte frei werdende Erstar-
rungswarme Uber die KokiUenwénde abflieBen. Die Ge-
schwind gkeit der Warmeabfuhr wird von verschiedenen
Umstanden bestimmt, von denen hier nur die Warmeleit-
fahigkeit des Kokillenwerkstoffs, die Warmeubergangs-
widerstdnde vom erstarrenden Block zur Kokille und von
der Kokille zum Kuhlmittel sowie die Menge des angewandten
Kuhlmittels genannt werden sollen. Beim StranggieRen
kommt als wesentlich hinzu, daf ein Teil der frei werdenden
Warme nicht Uber die Kokillenwéande, sondern Uber den
bereits erstarrten Strangabschnitt nach unten abflief3t, und
der Anteil dieser in Strangrichtung flieRenden Warmemenge
am gesamten WarmefluB wird maBgeblich beeinflul3t durch
die Warmeleitfahigkeit des erstarrten Giel3gutes und die
Starke der direkten Kihlung des Stranges aulRerhalb der
Kokille. Die Bedeutung der Wé&rmeabfuhr Uber den er-
starrten Strangabschnitt wird erst klar, wenn man sich
vergegenwartigt, daR infolge der mit dem Erstarrungsvor-
gang verbundenen Volumenminderung ein Schrumpfspalt
zwischen Kokillenwand und Blockoberflache entsteht, der
einen zusatzlichen Warmeubergangswiderstand bildet und
somit die Mdglichkeit eines weiteren wirksamen Warme-
entzugs aus dem Block Uber die Kokillenwand erheblich
einschrankt. Die Tatsache, daR beim StranggieBen ein
wesentlicher Teil der abzufiihrenden Warmemenge in axialer
Richtung abflief3t, ist vor allem in metallurgischer H nsicht
von Bedeutung. Zur Veranschaulichung der Auswirkung
der WarmefluRBrichtung sei auf Bild 5 verwiesen, das
einer Arbeit von P. Brenner und W. Roth 4 uber die um-
gekehrte Blockseigerung entnommen ist.

Erfolgt die Warmeabfuhr vorzugsweise in radialer Rich-
tung Uber die Kokillenwand, so kénnen die entgegen der
Richtung des Warmeflusses, also von den Seiten gegen die
Mitte hin wachsenden Primérkristalle bei ihrem Zusammen-
treffen Teile der Restschmelze von dem darliber befindlichen,
noch flissigen Metall abschniiren. Beim Erstarren dieser
abgeschniurten Bereiche kann also keine Schmelze nach-
flieBen, so dal SchwindungshohlrAume entstehen.
AuRerdem werden in der Schmelze geldste Gase vorzugs-
weise erst bei der Erstarrung abgegeben; besteht keine Ver-
bindung zwischen der erstarrenden Restschmelze und dem

m .
W éarmeabfithrung
tberwiegend tiberwiegend nach
seitlich unten
Bild 5. Gestalt der Erstarrungszonen bei zunehmender axialer Warme-
abfiihrung. (Nach P. Brenner und W. Roth.)

nur nach unten

noch offenen GieRRkopf, so kdnnen die frei werdenden Gase
nicht nach oben entweichen und werden eingeschlossen.
Beide Umstande fuhren zur Entstehung von hohlrGumen.
Wird dagegen die Warme vorwiegend oder ausschlie3lich
in axialer Richtung Uber den Strang abgeflihrt, so erhalt man
einen Uber den ganzen Querschnitt véllig dichten Guf3block.

Von ausschlaggebender Bedeutung ist ferner die Richtung
der Warmeabfuhr fur die umgekehrte Blockseigerung.
Eine ausfiihrliche Behandlung dieser Fragen wirde uber den
Rahmen dieses Berichts hinausgehen, es sollen deshalb hier
unter Verzicht auf jegliche theoretische Betrachtung lediglich

9 Z. Metallkde. 32 (1940) S. 10/14.

H. Késtner: Entwicklung und gegenwartiger Stand des StranggieBens von Nichteisenmetallen 13

experimentell belegte Tatsachen angefuhrt werden. Man
versteht unter umgekehrter Blockseigerung die bei Misch-
kristall-Legierungen beobachtete Erscheinung einer An-
reicherung von Restschmelze in den Bereichen primérer Er-
starrung. Kennzeichnende Vertreter der Legierungen, die
zur umgekehrten Blockseigerung neigen, sind die Aluminium-
Kupfer- und die Kupfer-Zinn-Legierungen. Giel3t man diese
Legierungen in friher ublicher Weise in Kofdllen, so erhalt
man erhebliche Schwankungen in der Zusammensetzung
Uber den Blockquerschnitt hin. Die schematische Darstel-
lung in Bild 6 zeigt, dal die Legierungsbestandteile in den
Randzonen, also in den Be-
reichen primérer Erstarrung,
angereichert sind, wahrend
in der Blockmitte eine Ver-
armung eingetreten ist.

Versuchsergebnisse und
Ueberlegungen, auf die hier
nicht néher eingegangen wer-
den soll, fuhrten zu der
SchluB3folgerung, da die um-
gekehrte Blockseigerung als
eine gegen Ende des Erstar-
rungsvorgangs eintretende
Verschiebung von  Rest-
schmelze in Richtung des
Warmeflusses zu betrach-
ten ist.
Will man also einerseits
die Entstehung von Mikro-
lunkern und anderseits die
umgekehrte Blockseigerung
madglichst vollstandig unter-
driicken, so mul3 man be-
strebt sein, den Warmefluf
Bild 6. Umgekehrte Blockseigerung SO zU lenken, daR die
an einer Legierun”mit 8% Sn, Hauptwdrmemenge in axi-

aler Richtung dber den
bereits erstarrten Strang abfliet, der Warmeentzug in
radialer Richtung dagegen weitgehend unterdrickt wird.
Die wahrend des stetigen GieRens sich ausbildende Grenz-
flache zwischen festem und flussigem Metall soll also vor
allem bei seigerungsempfindlichen Legierungen nicht die
Form eines Trichters haben, sondern sich weitgehend dem
Idealfall einer waagerechten Ebene nahern.

Der Ausgangspunkt fur die vorstehende Betrachtung war
die Frage, inwieweit Unterschiede zwischen der von Wieland-
Junghans einerseits und von den Vereinigten Leichtmetall-
Werken anderseits urspriinglich angewandten Arbeitsweise
bestehen. Auch bei der ersten Wieland-Anlage fliet ein
erheblicher Anteil der insgesamt abzufuhrenden Warme-
menge in axialer Richtung, denn infolge der hohen Warme-
leitfahigkeit der Nichteisenmetall-Legierungen entzieht der
erstarrte Strang dem darlber befindlichen flissigen Giel3-
kopf laufend Wéarme, wahrend im unteren Teil der verhalt-
nismaRig langen Kokille infolge des sich ausbildenden
Schrumpfspaltes der Wéarmeentzug in radialer Richtung
gering ist. Bei der von den Vereinigten Leichtmetall-Werken
benutzten Anlage aber ist der Warmeentzug in Strang-
richtung durch die Anwendung einer sehr kurzen Kokille
und die unmittelbare Wasserkiihlung des Stranges besonders
wirkungsvoll. Auf jeden Fall ist die kurze Kokille in Ver-
bindung mit einer unmittelbaren kraftigen Kihlung des
erstarrten Stranges geeignet, die Grenzflache zwischen
flissigem und festem Zustand weitgehend dem Wunschbild
einer waagerechten Ausbildung anzunédhern und damit
das Ausmald der umgekehrten Blockseigerting auf ein Min-
destmafd zu beschréanken.

Wie haufig bei technischen Vorgéangen ein auf der einen
Seite erzielter Gewinn auf der anderen Seite einen Verlust
bringt, so muB man auch bei der Anwendung der Kurz-
kokille mit unmittelbarer Berieselung des Stranges unter

“ Vgl. Roth, W.: Aluminium, Berl., 24 (1943) S. 283/91.
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Umstanden Nachteile in Kauf nehmen. Durch die schroffe
Kuhlung entstehen aullerordentlich hohe Schrumpfspan-
nungen, die bei manchen Legierungen unter RiRbildung aus-
gelost werden. Um bei derartigen spannungsriBempfind-
lichen Legierungen ril3freie Blécke zu erzielen, hat es sich
als notwendig erwiesen, die Giel3bedingungen so zu wéhlen,
dall der Strang Uber den ganzen Querschnitt, also auch im
Kern, vollstdndig erstarrt ist, bevor er den Bereich der un-
mittelbaren Kuhlung durchlauft. Dies kann, wie Bild 7
veranschaulicht, auf verschiedene Weise erreicht werden.

kille. Trocken- lung aufer- .
st'B. halb des Be- Verringerung
reichs der der GieRge-
flussigen schwindigkeit.
Kernzonen.

Bild 7. Abwandlung des WasserguBverfahrens zur Vermeidung der
RiBbildung bei spannungsriBempfindlichen Legierungen.

Entweder wahlt man langere Kokillen und verzichtet véllig
auf die unmittelbare Kihlung, geht also zum Trockenguf3
Uber, oder man behélt die kurze Kokille bei, wendet dann
aber die unmittelbare Einwirkung des KihlImittels auf den
Strang nicht sofort nach dem Verlassen der Kokille an,
sondern &Rt den aus der Kokille austretenden Strang iber
eine gewisse Strecke durch Luft laufen und erst in einigem
Abstand in einen Kuhlbehélter oder in den Kihlbereich
eines Spritzrings eintreten. Eine andere MalRnahme, die bei
stark seigernden Legierungen zu dem qualitativ besten Er-
gebnis fuhrt, besteht darin, eine kurze Kokille mit unmittel-
bar nachgeschalteter Strangkiihlung anzuwenden, die Giel3-
geschwindigkeit aber so stark zu senken, daR der Block tber
den ganzen Querschnitt erstarrt ist, bevor er in den Bereich
der unmittelbaren Kihlung eintritt.

Einer weitgehenden Herabminderung der Gie3geschwin-
digkeit scheint zunachst der Nachteil einer geringen GieR3-
leistung entgegenzustehen. Die Forderung nach hdochster
Leistung kann jedoch ohne weiteres durch gleichzeitiges
GielRen mehrerer Strange erfillt werden. Sowohl beim halb-
kontinuierlichen als auch beim vollkontinuierlichen Gief3en

-Warmhalteofen
-Rinnenansalz
Diise
-Verteilergefald
—h'lihiwasserzulauf

- Klihiwasserbehélter

-Forderwatzen
-GuRStrang

Rtrangsage

TV
Bild 8.

Vv "

StranggieRanlage vollkontinuierlicli.

ist es durchaus mdglich, mehrere Strange gleichzeitig zu
gieBen. In einer halbkontinuierlich arbeitenden Wasserguf3-
anlage werden im allgemeinen bis zu sechs Kokillen kreis-
féormig angeordnet und die einzelnen Strdnge gemeinsam
auf einen Hubtisch abgesenkt. Bei einer vollkontinuier-
lichen Anlage empfiehlt es sich, die Kokillen in eine Reihe
nebeneinander zu setzen und unter den Foérderwalzen die
Strange mit einer durchlaufenden Sage auf die gewiinschte
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Lange abzutrennen. Fur die gleichzeitige Zufuhrung des
flissigen Metalls in mehrere Kokillen wurde eine groRe Zahl
zweckmaRiger Regel- und Verteilervorrichtungen ent-
wickelt, die heute die Anwendung des mehrstrdngigen
GieRens in jedem praktisch in Betracht kommenden MaRe
gestatten.

Um die Abwandlung der Ausfuhrungsform nach den je-
weiligen Bedurfnissen zu kennzeichnen, sei im folgenden noch
eine bei den Wieland-Werken seit 1936 laufende vollkontinu-
ierliche Anlage fur Aluminiumlegierungen beschrieben (vgl.
Bild 8). Im Gegensatz zu der fur Messing im Gebrauch
befindlichen Anlage wurde hier auf Druckleitungen véllig
verzichtet. Das flussige Metall wird aus Kranpfannen durch
Kippen in einen elektrisch beheizten Herdofen Ubergefihrt,
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 zuruckzuhalten, flieBt das Metall durch ein Rohr
aus keramischer Masse, dessen Austrittsquerschnitt die aus-
flieBende Metallmenge bestimmt, in ein Verteilergefald aus
Graphit, das im flussigen GielRkopf angeordnet ist und die
zustromende Schmelze gleichmaBig und ruhig, d. h. ohne
nachteilige Wirbelbildung, in die Kokille tberleitet.

Die urspringlich benutzten Kokillen waren dieselben
wie beim GieRen von Messing. Unabhéngig von den Ar-
beiten der Vereinigten Leichtmetall-Werke erfolgte jedoch

Kokille
Forderwalzen .
Bild 9. StranggieBanlage vollkontinuierlich (Ausschnitt).

auch hier allimahlich der Uebergang zu kurzeren Kokillen,
die in den heute angewandten Ausfiihrungsformen eine Bau-
héhe von 60 bis 150 mm aufweisen. Die Kokillenwand be-
steht aus Kupfer oder Aluminium, das Kihlwasser wird
tangential zugefiihrt und verlat die Kokille durch einen
Ringschlitz am Boden des Kuhlraumes. Das austretende
Kihlwasser umhullt den eben erstarrten Strang mit einem
geschlossenen Wassermantel und wird unterhalb der Ko-
kille gestaut. Aus dem Staubehélter tritt der Strang durch
eine Labyrinthdichtung aus und wird von den Forderwalzen
erfaldt und der S&ge zugefuhrt.

Spater wurde diese Anlage fiur mehrstrangiges Gielzen
umgebaut, wie aus Bild 9 hervorgeht. Die Zahl der neben-
einander gegossenen Strange ist lediglich begrenzt durch
den Hub der Sage, die im Ubrigen in gleicher Weise aus-
gebildet und gewichtslos aufgehangt ist wie bei der ersten
Anlage. Ein wesentlicher Unterschied gegeniiber der frihe-
ren Ausfihrung besteht in der Mengenregelung des zu-
flieBenden Metalls. Dieses fliel3t aus dem Vorherd des Warm-
halteofens durch ein kurzes Rohr aus keramischer Masse in
ein Regel- und Verteilergefa3, das am Boden einen kleinen
Kegel aus Graphit tragt. Dieser Kegel ragt in die Mindung
des Auslaufrohres und gibt fir den AusfluR der Schmelze
einen ringfdrmigen Querschnitt frei, dessen GroRe die aus-
flieBende Metallmenge bestimmt. Durch Heben und Senken
des RegelgefalRes, das nach dem Grundgedanken einer Waage
mit Schneidenlagerung angeordnet ist und entweder von
Hand oder selbsttatig durch einen auf dem Metallspiegel
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aufsitzenden Schwimmer in der Héhe verstellt werden kann,
erfolgt eine sehr feinfihlige und genaue Regelung der aus-
tretenden Schmelzemenge. Die Forderwalzen, die den
Strang aus der Kokille heraus und der S&ge zufiihren, haben

Bild 10. Vollkontinuierlicher ZweistrangguB. Kurzkokille mit Metall-
zufuhrung.

fiir jede Abmessung und Legierung eine nach Erfahrungs-

werten festgesetzte Geschwindigkeit, die wéahrend des GieR3-

vorganges unverandert bleibt. Aus dem Regelgefal flie3t

die Schmelze Uber kurze Rinnenstiicke den Kokillen zu.
Die weiteren Aufnahmen sollen zur Veranschaulichung

der praktischen Ausfuhrung solcher GieRRanlagen beitragen.

Bild 11. Gleichzeitiges GieRen zweier Walzbarren von 180x550 mm!
Querschnitt in einer WasserguBanlage.

Bild 10 zeigt einen Ausschnitt aus der zuletzt beschriebenen
Anlage. Man erkennt den GieRtisch mit zwei Kurzkokillen,
denen das flissige Metall Uber die beschriebene Regel- und
Verteilervorrichtung zuflieBt. Das gleichzeitige GieRen
zweier Walzplatten auf einer halbkontinuierlichen Wasser-
gulRanlage zeigt Bild II. Aus Bild 12 geht die Anordnung

Bild 12. Gleichzeitiges GieRen von finf Rundbarren von 150 mm Dmr.
in einer Wassergufanlage.
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beim funfstrdngigen Giel3en von Rundblécken von 150 mm
Dmr. hervor, und in Bild 13 ist die Anwendung einer selbst-
tatigen Verteilervorrichtung durch Schwimmer bei der-
selben Anlage zu sehen.

Blki 13. Gleichzeitiges GieRen von funf Rundharren bei selbsttatiger
Metallverteilung durch Schwimmer.

In den bisherigen Ausfiihrungen ist wiederholt die An-
wendung von Regel- und Vcrteilervorrichtungen er-
wahnt worden, denen eine wesentliche Bedeutung auch in
gualitativer Hinsicht zukommt. Bei Metallen, die mdglichst
unter Ausschluf® von Luft vergossen werden sollen, bewahren
sich geschlossene Zufuhrungsrohre, die unterhalb des Metall-
spiegels in der Kokille minden. Diese Art der Metallzu-
fuhrung hat ebenso wie der frei einfallende Giel3strahl den
Nachteil, dal das Metall infolge des hydrostatischen Drucks
der auf dem Austrittsquerschnitt lastenden Flussigkeits-
sdule mit erheblicher Geschwindigkeit ausfliet. Die da-
durch hervorgerufene Wirbelbildung im flussigen GieRkopf
beeinflult den Erstarrungsvorgang nachteilig. AuRerdem
treten Erosionswirkungen auf, indem der Giel3strahl beim
Auftreffen auf die Grenzflache zwischen festem und fllissigem

Ohne Mit
GuBstrahlverteiler.

Bild 14. EinfluR der Schmelzezufiihrung auf die Gefligeausbildung
bei Al-Cu-Mg-Strangguf.

Ohne . Mit
GuBstrahl Verteiler.
EinfluB der Schmelzezufihrung auf die Geflgeausbildung
bei Messing-Ms-63-StrangguR.

Bild 15.

Zustand die eben erst erstarrten Schichten auswéascht und
durch Zufuhr neuer Warmemengen wieder auftaut. Es hat
sich deshalb als zweckm&Rig erwiesen, den GieRRstrahl durch
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ein Verteilergefal3, das unter oder dicht Uber dem Metall-
spiegel angeordnet ist, aufzufangen und umzulenken, so daf3
das Metall unter Vermeidung einer gréBeren Fallhdhe mdog-
lichst ruhig der Kokille zustrémt und gleichmaRig tGber den
Querschnitt verteilt wird. Man erreicht dadurch eine ge-
ringere Tiefe des flissigen GieRBkopfes und durch flachere
Ausbildung der Erstarrungsmulde eine Verringerung der
umgekehrten Blockseigerung.

Bild 14 veranschaulicht den EinfluB der Schmelze-
zufuhrung auf die Gefligeausbildung eines Strangguf3blockes
aus einer Aluminium-Kupfer-Magnesium-Legierung. Wah-

KokillenguR

Bild 16. Rontgenschattenbilder von Langs- und

rend bei senkrecht einfallendem GieR3strahl eine breite Zone
von langen, die WarmefluBrichtung anzeigenden Stengel-
kristallen auftritt, ist bei Anwendung eines ZwischengefalRes
das Geflgebild durch gleichmaRig feine Ausbildung regellos
orientierter Korner gekennzeichnet. Das gleiche Ergebnis
zeigt Bild 15 fur StrangguRR aus Messing Ms 63.

Den erheblichen qualitativen Fortschritt, den bei Leicht-
metall-Legierungen der Strangguf3 gegeniber den friher
Ublichen GielRRverfahren brachte, veranschaulicht Bild 16,
in dem Rdéntgenschattenbilder von Langs-und Querscheiben
aus Blocken einer Aluminium-Kupfer-Magnesium-Legierung
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gegenibergestellt sind. Wahrend der in friher Ublicher
Weise in eine Kippkokille gegossene Block zahlreiche Poren,
Lunker und Seigerungszonen aufweist, ist der StrangguR-
block véllig 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 allgemeingiltige
Entscheidung dieser Frage ist nicht mdglich, denn sie wird
von den jeweiligen ortlichen Verhéltnissen maRgeblich be-
einfluBt. Im allgemeinen durfte dort, wo es sich um die
laufende Erzeugung groRer Mengen gleicher Legierungen und

Strangguf

Querscheiben aus Aluminium-Kupfer-Magnesium-Blécken.

Abmessungen handelt, dem vollkontinuierlichen Verfahren
der Vorzug zu geben sein, wéahrend die halbkontinuierliche
Anlage den Bedirfnissen eines stark wechselnden Erzeu-
gungsprogramms besser entspricht. Daneben spielen aulBer
den zu vergieRenden Mengen noch die Legierungen und Ab-
messungen eine nicht unerhebliche Rolle. Sollte das Strang-
gieBverfahren auf dem Stahlgebiet Eingang finden, so dirften
sich auch hier Anwendungsmadglichkeiten fur beide Aus-
fuhrungsformen eergeben. Bei Einhaltung der vollkontinu-
ierlichen Arbeitsweise wird die Abtrennung der Strdnge zu
Blocken der gewiinschten Lange bei Stahl, insbesondere bei
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kleinen Querschnitten, zweckmaRig nicht mit einer Sage,
sondern durch Abquetschen mit einer Schere oder durch
Brennschneiden erfolgen. Bei Blocken groRer Querschnitte,
die die Anwendung dieses Trennverfahrens nicht mehr ge-
statten, durfte die spanlose Trennung durch Zwischen-
schichten Bedeutung erlangen, ein Verfahren, dem auch bei
Nichteisenmetallen noch Anwendungsgebiete offenstehen.

Im Zusammenhang mit der Frage der ZweckmaRigkeit
einer voll- oder halbkontinuierlichen Arbeitsweise sei noch
erwahnt, dall besonders die von Siegfried Junghans ge-
leistete Entwicklungsarbeit von allem Anfang an darauf ab-
Zielte, nicht nur Guflerzeugnisse, sondern gebrauchsfertige
Halbzeuge im vollkontinuierlichen Verfahren herzustellen.
Die Versuche, in einem der Kokille unmittelbar nachge-
schalteten Walzwerk den GuRstrang in der Erstarrungs-
wéarme zu verformen und auf diese Weise in vollkontinuier-
lichem Arbeitsgang Walzerzeugnisse herzustellen, haben seit
1939 zu guten Erfolgen gefuhrt und werden weiterhin fort-
gesetzt. Auch auf diesem Gebiet stehen der StranggieR3-
gemeinschaft bereits Schutzrechte zur Verfigung.

Es wird noch von Belang sein, einiges Uber die zu er-
zielenden GielRleistungen zu sagen, wobei naturlich zu
berlcksichtigen ist, dal3 der Eisenhuttenmann mit erheblich
grolReren Zahlen zu rechnen gewohnt ist als der Nichteisen-
metallhittenmann. Wegen der rechnerischen Zusammen-
hénge zwischen GieRgeschwindigkeit, Sumpftiefe und Block-
querschnitt sei auf die ausfiihrliche Abhandlung von
W. Roth5 verwiesen. Ohne auf diese Ergebnisse néher ein-
zugehen, sei hier lediglich bemerkt, daf mit Rucksicht auf
qualitative Forderungen, u. a. insbesondere die Blockseige-
rung und die SpannungsriBempfindlichkeit, die beide mit
zunehmender GieRgeschwindigkeit ansteigen, die rein
mathematische Abhéangigkeit haufig berichtigt werden muf,
so dal3 in der Praxis zwar eine Verringerung der Absenk-
geschwindigkeit mit zunehmendem Blockquerschnitt, nicht
immer jedoch die rechnerisch ermittelte Abhangigkeit fest-
gestellt wird. Zahlentafel 7 enthéalt einige Angaben fir die

Zahlentafel 1. Uebliche
bei verschiedenen

GieBleistungen je Strang
Legierungen und Abmessungen

Messing Bronze A{‘é@'enr',f,‘ﬁg' Zink-Leg.
Wehte 85 Wehte8,7  Wechte 28  Wichte 6,9
Abmessung in mm kg/h kg/h kg/h kg/h
Oo*00 - 800- goo = -
0O 60$% - 1000-1200 - -
0 70 & - 1200-1*00 - -
o es 0 2200 -2*00 1800-2000 350-*50 1000-1600
0 1101 - 2*00-2600 - -
0 iso 0 2600 -3000 2600-2800" 320-500 1200 - 1600
r\ 17°% 3000-3300 2800-3000 350 -600 1*00 -1800
N z004  3300-3700 - *00 - 700 1800 -2200
(p) 200*got- - - *00 -600 -
A 2s0* 3700-+200 - *50 -800 -
3000 — - 550 -goo -
(0) 300*110% — - 650 - 800 —
c.; *00*65 -r- 2500-3000 - 1000 - 1600
v W/;-\ 500x100 *500- 6000 - - -
m m wo*1*5 — - 650 - 800 —

bei verschiedenen Legierungen und Abmessungen unter Be-
rucksichtigung aller qualitativen Forderungen Ublichen
GieRgeschwindigkeiten je Strang. Die Gesamtleistung einer
Anlage ist also mit der Anzahl der gleichzeitig gegossenen
Strange zu vervielfachen.

AuRer fur runde und rechteckige Querschnitte sind in
Zahlentafel 7 auch die entsprechenden Angaben fir Rohre
aufgefuhrt; kurz soll auch noch einiges Uber das Giel3en von
Hohlblécken gesagt werden.

Das StranggieBen von Hohlbarren bringt, vor allem
bei der vollkontinuierlichen Arbeitsweise, eine Reihe von
Vorteilen mit sich. Das Ausbohren von Massivblécken, das
vielfach noch angewandt wird, erfordert nicht nur Spezial-
maschinen und erhoéhten Arbeitsaufwand, sondern bringt
noch dazu einen erheblichen Spanabfall und eine Minderung
der GieBleistung mit sich. Es wird also nicht nur die Leistung
des Massivgusses nicht erreicht, sondern dariiber hinaus die
GielRerei mit den lastigen Spénen, deren Einschmelzen die
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Abbrandverluste steigert und die GuBqualitat mindert, be-
lastet. Demgegenuber fallt bei der Anwendung des Rohr-
gieRens der groRte Teil der unerwiinschten Spéane fort, und
das Ausbringen der GieRerei steigt erheblich an. Es kommt
noch hinzu, dal? Rohrbolzen bei spannungsriBempfindlichen
Legierungen mit hoheren Leistungen vergossen werden
kénnen als Massivbolzen von gleichem AuRendurchmesser.

Bild 17. Einrichtung zum GieBen von Rohren

Beim Giel3en von Hohlstrangen werden vorwiegend
wassergekiihlte Dorne benutzt, deren Lange nicht grofRer,
im Gegenteil sogar zweckmafig geringer ist als die L&nge
der Kokille (vgl. Bild 17). Die Bauweise der Dorne ist im
Grunde dieselbe wie die der Kokillen. Das Kihlwasser wird
gleichfalls tangential zugefiihrt und verlaf3t den Dorn durch
einen Ringschlitz oder einen Kranz von Spritzlochern, um
den Block durch unmittelbare Berieselung weiterzukihlen.
Die gleichfalls aus Kupfer oder einem anderen, gut warme-
leitenden Werkstoff bestehenden Dorne sind von oben nach
unten konisch verjungt. Die Gefahr des Festschrumpfens
des erstarrenden Stranges auf dem Dorn kann durch para-
bolische Ausbildung der Mantelflache des Domes einwand-
frei verhindert werden, jedoch lassen sich auch mit linear-
konischen Dornen gute Erfolge erzielen. Ebenso wie bei
den Kokillen ist auch bei den Dornen eine mdglichst hohe
Oberflachengiite anzustreben, wobei Radialriefen tunlichst
zu vermeiden sind. Fur manche Zwecke scheinen ungekuihlte
Dorne vorteilhafter zu sein, ihre Entwicklung ist jedoch
noch nicht vollig abgeschlossen.

Fir die bisherigen Ausfilhrungen kann keinesfalls in An-
spruch genommen werden, dal3 sie das umfangreiche Gebiet
des Stranggiel3ens erschopfend behandeln. Bewuf3t wurde
bei den Darlegungen auf die Besprechung einer Fille von
Einzelheiten, die fir den Fachmann noch von Belang wéren,
verzichtet und lediglich versucht, in groRen Zigen einen
Ueberblick tber den heutigen Stand des Stranggiel3ens von
Nichteisenmetallen zu geben. Die Betrachtungen sollen
jedoch nicht beendet werden, ohne wenigstens kurz die viel-
fach noch umstrittene Frage zu ertrtern, ob Uberhaupt die
Aussicht besteht, das StranggieRverfahren auch auf Eisen
und Stahl Ubertragen zu koénnen.

Bei der Beurteilung dieser Frage sind vor allem folgende
Gesichtspunkte zu bertcksichtigen:

1. Die Schmelz- und GielRtemperaturen liegen bei Stahl und
Eisen erheblich hoher als bei den bisher vergossenen
Nichteisenmetallen.

2. Die insgesamt abzufiihrenden Warmemengen sind auler-
ordentlich grofR3.

3.- Die Warmeleitfahigkeit 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 Schmelzezufuhrung Anlal geben.

5. Der Eisenhittenmann ist gewohnt, mit erheblich gréReren
Erzeugungszahlen zu rechnen als der GieRereimann in den
Schwer- und Leichtmetall-Halbzeugwerken.
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W. Roth hat in seiner bereits erwadhnten Arbeit ,Ueber
die Abkuhlung des Stranges beim Wassergu3“ auch fir das
GieRen von Stahl Rechnungsbeispiele angefuhrt. Ich habe
gleichfalls versucht, unter Anwendung der physikalischen
Zahlenangaben aus den bei Nichteisenmetallen praktisch
erreichten GieB3leistungen rechnerisch auf die bei Stahl er-
reichbaren Leistungszahlen Ruckschlisse zu ziehen. Der-
artigen Berechnungen muRR jedoch eine solche Fulle un-
sicherer Annahmen zugrunde gelegt werden, daf auf die
Wiedergabe solcher Rechnungsbeispiele verzichtet werden
soll. Dagegen habe ich in zahlentafel 2 einige physikalische
Werte zusammengefalit, die eine vergleichende Betrachtung

Zahlentafel 2. W d&rmeabfuhr beim GielRen
verschiedener W erkstoffe

obzu/i.hrenae /darnremengs

Merkj/c/l  Jpex Varme Schmea-Sehmeh- Temp d /<cat/kg
HOrme pvnAt Schmelze a b

bei  Aeal  Acoi

a+b+c
bit Zi** bee der romtJc*tme/tpk/ gesamt

°c ApAC *9 °C °C Schmelz-  Er- bis

punkt jtorrury ec
Xupler 1200 o044 50,5 4083 4200 429 505 20 44,2 4756
Afo/m/ylum 700 0,25 92 658 700 40,5 92 20 4608 2633
I4s 58 4100 0,085 ¥¥ goo 4400 47,0  *¥ 20 99.2 4602
4000 ¥50 4475
4420- goo 62,0 43¥.5
Pobeesen 4200 047 ¥7 3 4350 255 47 700 4045 47¥,0
4300 20 244 2835
4200 475 4375
4%50- 4000 515 1735
5/0hl 4600 0,47 6*5 45, 4650 255 6%5 ~Qg00 4005 1905
700 4¥0,5 2305

20 259,5J49.S

gestatten und damit wenigstens n&herungsweise Schluf3-
folgerungen zulassen.

Zunachst sef darauf hingewiesen, daR die spezifische
Wé&rme und die Schmelzwérme bei Stahl und Eisen erheb-
lich niedriger sind als bei Aluminium. Daraus ergibt sich,
dalR im Verlauf der Abkuhlung gleicher Gewichtsmengen
von Schmelztemperatur auf Raumtemperatur trotz der
wesentlich niedriger liegenden Temperaturbereiche bei Alu-
minium etwa gleich grolle Warmemengen abzufiihren sind
wie bei Roheisen. Noch aussichtsreicher wird die Betrach-
tung, wenn man bericksichtigt, dal die Abklhlung bei
Stahl und Eisen unter Umstédnden gar nicht bis auf Raum-
temperatur erfolgen rnuf3, sondern daf} es genligen wird, oder
vielleicht sogar aus fertigungstechnischen Griinden er-
winscht ist, nur auf eine zwischen Raumtemperatur und
dem Schmelzpunkt liegende Temperatur abzukihlen, bei der
das Giel3gut unmittelbar weiterverarbeitet werden kann.

Wie aus zahlentafel 2 hervorgeht, sind bei Stahl bei-
spielsweise im Fall der Abkihlung auf Schmiedetemperatur
von 1000° rechnerisch nur 173,5 kcal/kg abzufihren, eine
Warmemenge also, die sehr genau der beim Gieen von
Kupfer unter Abkihlung bis Raumtemperatur abzufiihren-
den Warmemenge entspricht und erheblich kleiner ist als
die 263 kcal/kg betragende Warmemenge, die bei der Ab-
kidhlung von Aluminium von 700° auf Raumtemperatur frei
wird. Selbstverstandlich ist dabei zu beachten, daR die
Warmeableitung, wie bereits erwéhnt, 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
Kihlstrecken in und auflerhalb der Kokille Rechnung ge-
tragen werden.

Bezieht man die vergleichsweise abzufiihrenden Wéarme-
mengen nicht auf die Gewichts-, sondern auf die Volumen-
einheit, so ergeben sich die in zahlentafel 3 zusammengefaliten
Werte.

Dabei zeigt sich zwar, da bei Aluminium kleinere
Warmemengen frei werden als bei der Erstarrung und Ab-
kihlung der anderen aufgefuhrten Werkstoffe. Im Ver-
gleich zu der Abkiihlung von Messing Ms 58 von 1100° auf
Raumtemperatur sind jedoch die bei Roheisen und Stahl ab-
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zufuhrenden Warmemengen immer noch klein; sie betragen,
auf Messing = 100% bezogen,

bei Roheisen auf 1000° abgekihlt 68 %
bei Roheisen auf 900° abgekihlt 77 %
bei Roheisen auf 700° abgekihlt 100%
bei Stahl auf 1200° abgekduhlt 79%
bei Stahl auf 1000° abgekiihlt 100%
bei Stahl auf 900° abgekiihlt 110%.

Im wesentlichen dirfte das StranggieRen von Stahl eine
Frage der Zufuhrung und der Mengenregelung sein; denn die
hohen Schmelz- und GieRtemperaturen kdnnen in Verbin-
dung mit der groRen Affinitat des Eisens zum Luftsauerstoff
und der dadurch bedingten starken Schlackenbildung zu
Schwierigkeiten Anla3 geben. Diese zu lGberwinden erscheint
jedoch durchaus mdéglich, z.B. durch Anwendung von ge-
schlossenen oder mit Gasschleier vor dem Zutritt von Luft-
sauerstoff geschitzten Zwischenbehaltern, Schlackenab-
scheidern und Rinnen oder kurzen Zufuhrungsrohren aus
feuerfesten Massen, die strahlungs- oder induktiv beheizt sein
kénnen. Allerdings wird es nicht leicht sein, fur 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 mit der Stranggiel3-
gemeinschaft bei einem Eisenhuttenwerk liefen, bereits
Teilergebnisse gebracht, die besser als alle theoretischen Er-
wagungen zeigen, dall das Stranggiefen von Stahl grund-
satzlich mdglich erscheint; und ich zweifle nicht daran, da
die folgerichtige Weiterfihrung der hier bereits geleisteten
Vorarbeit alle noch auftauchenden Probleme zu lésen im-
stande sein wird. Im Ubrigen ist aus einigen Angaben im
Fachschrifttum zu entnehmen, dal man sich in den Vereinig-
ten Staaten von Amerika schon gleichfalls bemiiht hat, das
StranggieRverfahren auf Stahl und Eisen anzuwenden, und
daR damit mindestens beachtenswerte Anfangserfolge erzielt
wurden*).

Zahlentafel 3. W &rmeabfuhr beim Gielien
verschiedener W erkstoffe
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Kurz soll hier noch Stellung genommen werden zur Frage
der erzielbaren GieBleistungen. Die in den Zahlentafeln 2
und 3 enthaltenen Werte zeigen, dal die beim GieRRen von
Stahl und Eisen frei werdenden Warmemengen sich gré3en-
ordnungsmafig nicht von den bei Aluminium- und Kupfer-
legierungen abzufihrenden Warmemengen unterscheiden.
Die schlechte Warmeleitfahigkeit des Stahles 1&aRt jedoch
vermuten, dafl beim Stranggiel3en von Stahl mit verhéltnis-
maRig kleinen Absenkgeschwindigkeiten gerechnet werden
muf3. Selbst wenn sich aber aus qualitativen Grunden die
Einhaltung sehr kleiner GieRgeschwindigkeiten als zweck-
mafRig erweisen sollte, so waren doch durch gleichzeitiges
GieBen einer gréBeren Zahl von Strangen ohne weiteres
Leistungen zu erzielen, die auch fur den an grélRere Erzeu-

14 S 41139-

¥ Lippert, T. W.: lIron Age 145 (1940) Nr.
4 ' g0y’

Nr. 15, S. 44/47.
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gungszahlen gewohnten Eisenhlttenmann von Interesse
sein durften. Auch in den Nichteisenmetall-Halbzeugwerken
beschreitet man grundsétzlich den Weg, dieAbsenkgeschwin-
digkeit des Stranges nicht nachMengenforderungen, sondern
ausschlieBlich nach metallurgischen, also qualitativen, Ge-
sichtspunkten zu bemessen und die gewlnschte hohe Lei-
stung durch gleichzeitiges GielRen mehrerer Strange zu er-
reichen. Weiterhin ist zu beachten, dal die Stahlindustrie
heute noch mit Abfall- und AusschufBzahlen rechnet, die fur
die Halbzeugwerke geradezu untragbar hoch erscheinen.
Wenn es gelingt, durch Uebergang zum StranggieRverfahren
qualitative Verbesserungen zu erzielen, die zu einer Ver-
ringerung des insgesamt entstehenden Fabrikationsabfalles
fuhren — und daran ist nach unseren Erfahrungen und den
auf dem Nichteisenmetall-Gebiet erzielten Erfolgen nicht zu
zweifeln —, so wird sich eine wesentlich gunstigere Wirt-
schaftlichkeitsrechnung ergeben, als dies lediglich auf Grund
der erzielbaren Giel3leistungen zunachst der Fall zu sein
scheint.

Ich bin damit am Ende meiner Ausfihrungen angelangt
und sehe den Zweck derselben erfillt, wenn es mir gelungen
ist, dem Eisenhilttenmann das Interesse an einem Giel3ver-
fahren n&herzubringen, das der Nichteisenmetall-Industrie
aulRerordentliche Vorteile gebracht hat, und das den Eisen-
und Stahlwerken bei erfolgreicher Anwendung noch groR3ere
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 Er-
fahrungen die StranggieRgemeinschaft gebildet, nach deren
Verfahren heute eine groBe Zahl von Werken der Nichteisen-
metall-Industrie des In- und Auslandes arbeitet. Kupfer,
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Bronzen, Tombak- und Messinglegierungen, Zink- und
Magnesiumlegierungen, vor allem aber in gréRtem Umfang
Aluminiumlegierungen, werden heute im Stranggu3 her-
gestellt, der gegeniiber den friher Ublichen BlockgieRver-
fahren erhebliche qualitative und wirtschaftliche Vorteile
gebracht hat. Die Entwicklung des Verfahrens und sein
gegenwartiger Stand werden ausfiihrlich beschrieben.

Der Grundgedanke, einer beiderseits offenen gekuhlten
Kokille das flussige Metall in stets gleichbleibender Menge
und Temperatur zuzufihren, und den erstarrten Strang mit
ebenfalls gleichbleibender Geschwindigkeit abzufiihren, so
daR der Metallspiegel in der Kokille stets auf gleicher Héhe
bleibt, ist sowohl bei der vollkontinuierlichen als auch bei
der halbkontinuierlichen Arbeitsweise verwirklicht. Wah-
rend im zweiten Fall der erstarrte Strang in der Regel auf
einem hydraulisch betétigten Hubtisch abgesenkt und nach
Erreichen einer vorbestimmten L&nge ausgehoben wird,
fihren bei der vollkontinuierlichen Arbeitsweise mechanisch
angetriebene Forderwalzen den Strang einer mitgehenden
Séage zu, an der Blocke beliebiger Lange abgetrennt werden.
Die Einrichtungen zur Ausubung des Verfahrens, besonders
Warmhaltedfen, Zuftihrungs- und Verteilervorrichtungen fur
das flussige Giel3gut, Kokillenbauformen zum Giefl3en von
PreR3- und Walzblécken von rundem, rechteckigem und rohr-
formigem Querschnitt, sowie die Einrichtungen zum gleich-
zeitigen GielRen mehrerer Strange, werden ausfuhrlich
behandelt. Die Zusammenhénge zwischen unmittelbarer
Strangkuhlung einerseits und Blockseigerung, Spannungs-
riBbildung und GieRleistung anderseits werden kurz erortert.

Nach Angabe von Leistungszahlen flr verschiedene Nicht-
eisenmetalle werden abschlieBend die Aussichten der Ueber-
tragungsmoglichkeit des StranggielRverfahrens auf Eisen
und Stahl kritisch betrachtet. Praktische Versuche haben
bereits zu beachtlichen Erfolgen gefihrt.

Der Gasausgleich auf Huttenwerken

Von Kurt Rummel in Dusseldorf

[Mitteilung Nr. 336 der Warmestelle und Bericht Nr. 224 des Hochofenausschusses
des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute*).]

Die Gaswirtscliaft des rheinisch-westféalischen

Industriereviers.

Gasausgleich ohne Speicherung. Speicherung in

Gichtgasbehéltern und in den Winderhitzern. Ausgleich durch Kessel und Gaserzeuger. Ausgleich durch Zusatz von

10 % Mehrkoks im Hochofen.

Die gekuppelte Energiewirtschaft

Es gibt wohl kein Industriegebiet der Erde, das auf dem
beschrankten Raum von wenigen tausend Quadratkilometern
einen gleich hohen Energieverbrauch — eine ,Energiekonzen-
tration* — hat wie das rheinisch-westfélische Industrierevier
mit der Schlisselstellung seiner Kohlengruben und Eisenwerke,
und zugleich eine ahnlich verflochtene Wirtschaft und Wand-
lung verschiedenster Energietrdger. Ein besonderes Kenn-
Zeichen ist dabei die umfangreiche Gaswirtschaft, sowohl
innerhalb der Werksgrenzen der gemischten Eisenhuttenwerke
als auch in der zwischenwerklichen Verbindung von Hitten,
Zechen, Kokereien, Kraftwerken und Weiterverarbeitung des
Stahles. Die Leitungsstréange der Energien (vgl. Bild 1) sind
die Lebensadern des Gebietes; wiirde man in beliebiger Hohe
einen waagerechten Schnitt durch das Bild 1 legen, so mifite
das Revier verbluten. Allein an Hochofengas wurden vor dem
grolRen Kriege hier Mengen erzeugt, deren Fortleitung — in
einem einzigen Strang gedacht — einen Leitungsdurchmesser
von etwa zehn Meter erfordern wirde. Der wirtschaftliche
sTransportradius” ist allerdings bei diesem heizwertarmen
Gas auf nicht allzu viele hundertMeter beschrankt, das ,Trans-
portvolumen® aber Ubersteigt die Summe aller anderen Giter-
bewegungen des Gebietes um ein hohes Vielfaches. Bei armen
Erzen steigt, auf die Tonne Roheisen bezogen, die Gichtgas-
menge noch weiter an. Aber nicht allein diese Gasmenge in
der GroRenordnung von 1000 Kubikmeter in der Sekunde

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H. Dissei-
dorf, "‘PostschlieRfach 669, zu beziehen.

Kosten des mehr erzeugten Gases.

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 Ht-
tenwerke ihre Daseinsberechtigung ab, aus ihnen das auf dem
Boden der Kohle stehende Industrierevier seine Eigentimlich-
keit. Innerhalb der Werksmauern ermdéglicht die Verbindung
der Stahl- und Walzwerke mit den Hochdfen die Verarbeitung
des Eisens in einer Hitze, erspart also Zwischenwéarmungen
mit ihrem hohen Energieverbrauch von etwa 500 000 bis
1500000 kcal je Tonne fur jede Hitze; sie gestattet Uber eine
bis ins kleinste durchdachte zentrale Planung eine geschlos-
sene Energieversorgung dieser Werke mit niedrigstem Gesamt-
energieaufwand. Im zwischenwerklichen Verkehr wére die
ausgeglichene Warmedkonomie des Gebietes ohne diese Kom-
binationen gar nicht denkbar.

Im folgenden sei jedoch nicht versucht, das Gesamtbild
der Kupplung von Gichtgas, Gas von einzelnen Huttenkoke-
reien, Ferngas, Gaserzeugergas, Kohle verschiedener Sorten
und Arten, Koks, Koksgrus, Kraftstrom, Wasserkraft, Wind
(das Gewicht des Windes fur die Hochodfen ist groRRer als das
Roheisengewicht), PreRluft, Druckwasser und Gebrauchs-
wasser (der Wasserbedarf eines gemischten Hittenwerkes ent-
spricht dem einer Grof3stadt) zu entwickeln. Es Ubersteigt die
Maoglichkeiten graphischer Darstellung, diese Energiestrome,
etwa in der Form eines KalorienfluRbildes, wiederzugeben.
Das Bild 1 ist nur ein schwacher Versuch, wenn auch nicht
die mengenméagigen Querverbindungen, so doch ihre haupt-
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sachlichsten Arten wiederzugeben. Es zeigt aber wenigstens
die Verwickeltheit dieser Verzahnungen.

Setzt man von dem Gesamtenergiebedarf der gesamten
eisenschaffenden Werke des Gebietes den rein metallurgi-
schen Energiebedarf derHochdéfen ab, so bleiben fur den Ver-
brauch der Stahl- und Walzwerke, den sonstigen Bedarf der
Hochofen, der innerhalb der Werke gelegenen Veredelung und

-Strom Hohle Holts Gichtgas
koksofenaas Wind — —-— Dampf
Bild 1. Vereinfachtes Schema der Energiezufuhr von den Zechen zu
den Hutten.

Weiterverarbeitung sowie der Hilfs- und Nebenbetriebe rund
zwei Drittel Ubrig. Letztere zwei Drittel werden gedeckt zu
etwa

50% aus Hochofengas,

15% aus Koksofengas,

35% aus Kohlen fur Kessel, Gaserzeuger, Oefen usw. und

verschwindenden Mengen sonstiger Energietrager.

Betrachtet man nur die gemischten Eisenhuttenwerke, so ist
der Anteil des Hochofengases noch erheblich héher als 50%.

Auch das Bild 2 eines herausgegriffenen gut gefuhrten ge-
mischten Werkes zeigt die Bedeutung des Gichtgases inner-
halb des Werkes.

Die Planung der moglichst restlichen Verwendung dieser
Gase wird erschwert durch die (Unmdglichkeit, gréRere An-
teile dieses heizwertschwachen Energietragers zu speichern.
Daraus ergibt sich die Aufgabenstellung fur den

Gasausgleich auf Huttenwerken

innerhalb des grofRen Wirtschaftsproblems des Widerstreits
von Angebot und Nachfrage.

Angebot und Nachfrage beherrschen die wirtschaftliche
Welt. Angebot und Nachfrage nach Gitern und Diensten
aller Art pendeln nach verschiedenen Abh&ngigkeiten. Zwi-
schen den Kurven von Angebot und Nachfrage (mit der Zeit
als Abszisse) entstehen unausgeglichene Flachen. Jedes Regel-
problem der Technik und W irtschaft besteht darin, solche
Flachen zum Verschwinden zu bringen; umgekehrt ist jede
Aufgabe eines solchen Ausgleichs ein Regelproblem.

Stahl und Eisen
lanuar 1947

So ist es auch mit der Energie bestellt, so in noch engerem
Rahmen mit dem Gasausgleich auf gemischten Eisenhitten-
werken. Gichtgas und Koksofengas fallen als Nebenerzeug-
nisse unregelmaflig an, wahrend der Bedarf an Heizgas,
Strom und Dampf nach verbrauchsbedingten Gesichtspunkten
wechselt, langfristig, minutenweise und stoRartig. Speiche-
rung, Entspeicherung, Austausch verschiedener Energien und
Zuruckgreifen auf Fremdquellen: Kesselkohle, Gaserzeuger-
kohle, Ferngas und Strom der Ueberlandnetze sind die Mittel
zum Ausgleich.

Als erste programmatische Forderung sei aufgestellt, dal
der Ausgleich nach Mdglichkeit durch Anpassung des Ver-
brauchs an das Angebot und des Angebotes an den Verbrauch
erfolgen sollte. Dies ist freilich nur in beschranktem Umfange
maoglich. Das einfachste Mittel, letzten Zweck zu erreichen,
ware freilich ein stérkeres oder schwécheres Blasen der Hoch-
ofen mit unverandertem Kokssatz jeTonne Roheisen. Die Roh-
eisenerzeugung muBte dabei den Schwankungen des Gas-
bedarfs in etwa folgen, es wirde also bei Aufrechterhaltung
der Soll-Erzeugung eines Monats je Stunde entsprechend mehr
oder weniger Roheisen fallen; man kénnte auch sagen, das
Gas, das fur den Betrieb so lebenswichtig ist wie der Sauer-
stoff fiir das menschliche Dasein, wirde etwa zum Haupt-
erzeugnis gestempelt. Solche Betriebsweise hat man wohl
auch gelegentlich bei Einofenbetrieb durchgefuhrt. Die Ab-
hangigkeit des Koksverbrauchs je Tonne Roheisen von einer
Belastungsschwankung in Hohe von + 10% durfte bei maRig
belasteten Hochéfen minimal sein. Im allgemeinen kénnte
freilich die Zumutung, den Gasausgleich durch Wechsel in der
Roheisenerzeugung zu verbessern, nur jemand stellen, der
selbst kein Hochofner ist. Im folgenden sei daher auf diese so
naheliegende und keineswegs utopische Betriebsweise nicht
eingegangen. Auf alle Félle aber kann durch eine sorgféltige
Erzeugungsplanung aufder Verbraucherseite, etwaalsWochen-

Gaserzeugung

Strom

Dampftd5°b

UberschuBW°h stom B5%lo

Bild 2. Gichtgasverteilung eines gemischten Hittenwerkes.

Vollbeschéftigung: é40r? t/§|4 h Roheisen und 2400 t/24 h Thomas-
ohstahl.

Kokssatz: 1000 kg/t Roheisen.

Heizwert des Hochofengases: 1000 kcal/Nm1

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

Als zweite Forderung ist zu verlangen, daf3 der Ausgleich
moglichst innerhalb der Werksgrenzen zu erfolgen habe.
Das so einfa;he Mittel, den Spitzenbedarf durch Zufuhr von
Fremdenergie, z. B. von Ueberlandstrom, von auf3en zu decken,
ist a priori vom Uebel; denn man wélzt 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 mu3 man das auch
bezahlen. Die Stromlarife fur 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 auf3en
sonst nicht verwertbare) Spitzen auftreten, wahrend zugleich
Gasmangel auf der Huttenseite herrscht. Fir solches Gas
kann man gut und gern einen Betrag in der GréRenordnung
von 3 RM fiur 10® kcal auf Vorkriegs-Kohlenpreisbasis zahlen.
Das ist auf jeden Fall mehr als der Wert des gleichen Gases
fur die Befeuerung von Zechenkesseln. Ein geeignetes Zu-
sammenarbeiten zwischen den Zechen ind Hitten mit ent-
sprechenden Preisen wiirde gerade in dieser Beziehung am
Platze sein.

Reserveanlagen auf dem eigenen Huttenwerk, wie bei-
spielsweise Abstichgaserzeuger, die nur bei erhéhtem Bedarf
die Schwankungen ausgleichen, liefern zu teure Ausgleichs-
energie. Das gilt auch fur gewohnliche Gaserzeuger mit
trockener Austragung oder fiir besonders fuir den Gasausgleich
aufzustellende Reservekessel. lhr Kapitaldienst wie auch
ihre Betriebskosten sind reichlich hoch. Gleich zu Anfang
unserer Betrachtung sei bemerkt, da es u. a. die Aufgabe
dieses Berichtes ist, den Abstichgaserzeuger auf Hutten-
werken moglichst endgultig totzuschlagen. Auch Gaserzeuger
aller Art fur die Unterfeuerung von Kokereien sind bei Ein-
satz des vollen Kokspreises in die Rechnung gegenuber den
sonstigen Ausgleichsmoglichkeiten gemischter Eisenhitten-
werke grundsétzlich unwirtschaftlich, selbst wenn sie nicht
nur zeitweise in Betrieb gehalten werden. Will man aber einen
geringeren ,Verrechnungspreis® fur den Koks in die Ver-
gleichsrechnungen einsetzen, dann soll man lieber den Zusatz-
koks den Hochéfen zu diesem Vorzugspreis liefern und dafir
den Kokereien billiges Gichtgas zur Verfugung stellen. Da-
gegen sperren sich wieder die Bergleute.

Zum innerwerklichen Ausgleich auf der Hutte wird
man alle Mittel heranziehen. Fir Gasbehalter zur Speiche-
rung von Hochofengas ergibt sich als Faustregel, daR ein
Gasbehalter wirtschaftlich ist, wenn die Summe aller kleinen
und groRBen Speicherungen innerhalb 24 h einmal das volle
Speichervermcgen des Gasbehalters erreicht. L as wirde der
Fall sein, wenn er einmal in 24 h ganz gefullt oder entleert
wird, oder 24ma! zu je ein Vierundzwanzigstel seines vollen
Inhaltes oder zehnmal zu ein Zehntel oder auch fiinfmal zu
ein Zehntel und zwdlfmal zu ein Vierundzwanzigstel usw.
Diese Regel ergibt sich, wenn man den Kapitaldienst fiir den
Gasbehalter zuzlglich der (kleinen) Betriebskosten dem Wert
des durch die Speicherung ersparten Gases gleichsetzt.

Fermer wird man die Hochofenwinderhitzer 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 durfte aber immerhin die Mdglichkeit einer
Steigerung der Abgastemperatur auf mindestens 300° er-
lauben. Sobald die Abgastemperatur die noch als zulassig
erachtete Hohe Uberschreitet, mu3 mit der Ueberspeicherung
aufgehort werden. Die Kuppeltemperatur mulR bei der Auf-
speicherung durch Luftiberschufl auf die zuldssige Hohe be-
schrankt werden. Die Speichermdglichkeiten sind betracht-
lich. Bei einer Steigerung der Steintemperatur der Wind-
erhitzer um 100° kdnnen etwa 10% der wahrend einer Stunde
vom Hochofen gelieferten Gasmengen in ihnen gespeichert
werden. Ein grolReres Hochofenwerk mit einer Gichtgas-
erzeugung von 500 000 Nm3h wiirde also in der Steinwarme
allein der in normalem Betrieb befindlichen Winderhitzer den
Warmeinhalt von 50000 Nma3 (!) Gas aufspeichern kdnnen,
wenn die Steintemperatur um 100° erhéht wird. Nicht sténdig
betriebene Winderhitzer sollten gleichfalls zur Speicherung
von Ueberschul3gasmengen, die man sonst abblasen mifte,
herangezogen werden. Eine ganz besonders gute Isolierung
dieser ,uberzahligen* Winderhitzer, besonders im oberen
Teil, wére anzustreben.

Weiterhin wird man bei der Verwendung des Gases fur
Ausgleichsmdglichkeiten durch Verb undfeuerungen sorgen.
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Besonders eignen sich hierfur Kessel, die sowohl fir Kohlen-
(Kohlenstaub-)als auch fir Gichtgasfeuerung eingerichtet sind.
Wegen dieser Ausgleichsmdglichkeiten imKesselbe-
trieb sind Dampfturbinen als Kraftwerksmaschi-
nen den Gasmaschinenanlagen uberlegen, da die Gas-
maschinen keinen Ausgleich der Gaswirtschaft gestatten.

Der Verbundbetrieb von Kesseln mit Gichtgas und
Kohlenstaub ist sehr bequem, er ist — soweit nicht beson-
dere Reservekessel fir den Ausgleich neu aufgestellt werden
missen — dem weiter unten behandelten Ausgleich Uber Zu-
satzkoks im Hochofen vorzuziehen. Die Einstellung der besten
Verbrennungsgite 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-
pontes, aber, wie sich zeigen wird, in seiner Wirtschaftlichkeit
verkanntes — Mittel zum Gasausgleich besonders ausfuhrlich
besprochen, und zwar die

Aufgabe von Zusatzkoks im Hochofen

unter Beschrankung auf geringe Zusatzmengen bis
zu 10% des normalen Kokssatzes.

Es ist bekannt, dal? der Hochofen, wenn er im Gegensatz
hierzu nur als Gaserzeuger bei stark verminderter Roh-
eisenerzeugung betrieben wird, recht unwirtschaftlich
arbeitet, d. h. ein zu teures Gas liefert. (Aber auch dann ist
der Hochofenbetrieb mit Zusatzkoks, fir den ein Kapital-
dienst in die Vergleichsrechnung nicht einzusetzen ist, immer
noch billiger als die Aufstellung besonderer Abstichgéserzeu-
ger, deren Kapitaldienst bei stark wechselnder zeitlicher Be-
anspruchung und Belastung sehr hoch ist.)

Ganz anders als beim Abstichgaserzeuger liegen die Ver-
haltnisse, wenn man nur in Zeiten ausgesprochener Gasnot
den Kokssatz in bescheidenem, aber trotzdem sehr wirk-
samem Mafe erhoht.

Im folgenden wird also die Annahme gemacht, dal3 der
Hochofenbetrieb mit mdoglichst gleichmafiger Stundenerzeu-
gung weitergeht, aber die Koksgichten bei ausgesprochenem
Gasmangel bis zu 10% erhoéht werden. Dies erfordert in
Zeiten des Gasmangels stérkeres Blasen. Bei Hochdfen, die
ohnehin bis an die obere Leistungsgrenze des Koksdurchsatzes
getrieben werden, wirde ein solches Verfahren nicht ohne
weiteres zu billigen sein; indessen werden die deutschen Hoch-
ofen auf lange Jahre hinaus ohnehin nicht mit der Hochst-
leistung betrieben werden, sondern im Normalfall mit ihrer
Bestleistung gunstigsten Koksverbrauches, und diese liegt
unter der Hochstleistung. Dann ist aber ein zeitweise star-
keres (oder schwéacheres) Blasen mit entsprechend wechselnder
Hohe der Koksgichten maglich.

Es ist wesentlich fur die Wirtschaftlichkeit erhéhter Gas-
lieferung, von vornherein auf die Mdoglichkeit hinzuweisen,
unter Aufrechterhaltung des Warmegleichgewich-
tes die Windtemperatur bei starkeren Koksgichten
allméahlich zu senken; estritt hier die Frage auf, ob dann
die erforderlichen Gestelltemperaturen gewahrleistet sind.
Nach Erledigung der Vorfragen kann an die Erdrterung heran-
gegangen werden, zu welchem Preise das im Hochofen erzeugte
Mehrgas abgegeben werden kann. Dieser Preis ist hoher
als der Ubliche Verrechnungspreis fur Gichtgas, aber niedriger,
als man allgemein erwartet. Die Ueberlegungen lassen sich
primitiv in die folgenden Worte fassen: Bei geringen zusétz-
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 Windwéarme in
gleichem Mal3e gesenkt, wie die Warmezufuhr zum Gestell er-
hoht wird, sowird fast die gesamte Warme des Zusatz-
kokses in Gaskalorien umgesetzt. 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
fuhlbare Wéarme der Gichtgase geht zwar in der Gasreinigung
verloren. Man ist dabei zunéchst geneigt, auf Grund der Ver-
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héaltnisse beim reinen Abstichgenerator anzunehmen, dal® im
Hochofen bei Aufgabe kleinerer Mengen Zusatzkoks die Gicht-
temperatur steigt und daher dtr sogenannte Vergasungs-
wirkungsgrad sinkt. Wenn aber die Windtemperatur ent-
sprechend gesenkt wird, so fuhrt man dem Hochofen nicht
mehr fuhlbare Warme zu als ohne Zusatzkoks. Die groR3ere
Gasmenge warmt ferner, im Gegensatz zum reinen Abstich-
gaserzeuger, die gesamte Hochofenbeschickung im Gegen-
strom (infolge der hdheren Gasgeschwindigkeit) mit ver-
besserter Warmeubergangszahl vor. Sieht man von der Ver-
schlackungswéarme der Asche des Zusatzkokses ab, so mag man
sich sogar das paradoxe Ergebnis herausrechnen, daR die
Gichttemperatur durch die Aufgabe des Zusatzkokses sinken
kann. Bei der obenerwéhnten Ersparnis an Winderhitzergas
mul auch noch beriicksichtigt werden, dal3 bei der Senkung
der Windtemperatur nicht nur die entsprechende Windwéarme
eingespart wird, dafl vielmehr der Wirkungsgrad der Wind-
vorwarmung als Quotient
Windwéarme an den Dusenstdcken
Gaswéarme an den Brennern der Winderhitzer

nicht sehr beriickend ist. So kann man mit gezicktem Blei-
stift zu dem absurden Ergebnis kommen, dal insgesamt
mehr Warme erspart wird, als im Zusatzkoks enthalten ist.

Aus dieserWarmeingenieurs-Aequilibristik wollen wir aber
nur qualitativ herleiten, daR die Dinge bei der Aufgabe ge-
ringer Mengen Zusatzkoks ganz anders und viel besser ge-
lagert sind als bei dem unwirtschaftlichen Abstichgasgene-
rator.

Der Hochdfner straubt sich meist gegen die Aufgabe von
Zusatzkoks; das ist wohl damit zu erklaren, daf3 der Verrech-
nungspreis fur das Gichtgas allgemein zu niedrig ist, um die
héheren Kosten der zusétzlichen Gaserzeugung aus dem
teuren Koks zu decken. Der vom Gichtgasbezieher anleg-
bare Gaspreis ist unabhéngig von den Kosten der Gaserzeu-
gung durch eine Vergleichsrechnung gegeben, bei der die
Kosten bei Gichtgasverwendung fir Kessel, Oefen usw.
der Beheizung mit Kohle gegenubergestellt werden; dabei
zeigt sich im allgemeinen, dall bei Abnahme des gesamten
verfigbaren Gichtgases der Preis fiir 106 kcal Gichtgas im
Normalfall nicht viel héher sein darf als fir 106 kcal Kohle
frei Hutte. Im folgenden wird hierfir mit 2,50 RM je 106 kcal
fir ungereinigtes Gas gerechnet. Fir die Deckung des
Spitzenbedarfs in Fallen der Gasnot kann der Betrieb aber
erheblich mehr zahlen. Spitzendeckung ist immer und be-
rechtigtermaflen teurer bzw. der anlegbare Gaspreis hoher.

Nach diesen Vorbemerkungen seien die

Rechnungsunterlagen

erortert. Wenn man wifte, welcher Verrechnungspreis
je 106 kcal fur dieses zusatzliche Gas angemessen ist, kdnnte
die ganze Frage der Wirtschaftlichkeit der Zusatzgaserzeu-
gung klarer gesehen werden. Mit diesem Verrechnungspreis
beschaftigen sich die nachfolgenden Ausfiihrungen. Auf jeden
Fall mussen die Mehrkosten des Hochofenbetriebes gedeckt
werden. Bei der grof3en Zahl unsicherer Faktoren dieser Blei-
stiftrechnung darf man mit abgerundeten Zahlen rechnen;
wo Unterlagen fehlen, mul man die GréRBenordnungen der
Warmemengen, Temperaturen usw. Uberschléglich beurteilen.
Bei der Feststellung derartiger Verrechnungspreise kann es
sich Uberhaupt nur um runde Zahlen handeln, und eine allzu
strenge wissenschaftliche Behandlung des Rechnungsganges
wirde eine Genauigkeit vortduschen, die in Wirklichkeit
nicht vorhanden ist.

Bei Gespréachen mit Fachgenossen wurde immer wieder
der Einwand gemacht, bei Absenkung der Windtemperatur
wirde die Verbrennungstemperatur im Gestell zu niedrig
werden. Der Koks kommt aber in die Verbrennungszone mit
einer Temperatur von sicherlich Gber 1000°, und der Wind
bringt auch dann noch nennenswerte fiuhlbare Warmemengen
mit, wenn die Windtemperatur auf etwa 400° gesenkt wird.
Berechnet man fir die Stelle, an der die gesamte Kohlensaure
der Verbrennungsgase in Berihrung mit glihendem Koks
in CO verwandelt sein moge, aus der Verbrennungswarme
des Kohlenstoffes zu Kohlenoxyd die im Koks zugefuhrte

Stahl und Eisen
lanuar 1947

nutzbare chemische Warme mit 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-
séure verbrennt, wird die theoretische Temperatur der voll-
kommenen Verbrennung noch erheblich hdéher. Sie kann aber
praktisch nicht erreicht werden, weil bereits bei 1800 bis 1900*
eine immer starker werdende Dissoziation beginnt. Unter
diesen Umstanden ist wohl mit Sicherheit anzunehmen, daf
die Temperatur an den Formen hoch genug ist, um allen
Ansprichen an die metallurgischen Vorgadnge zu genugen.
Die notige Warmemenge ist durch den erhdhten Kokssatz
gewahrleistet. Es ist also sowohl das Temperaturgleichgewicht
als auch das Warmegleichgewicht gesichert.

Am Rande bemerkt sei, daR meist behauptet wird, der
Koks verbrenne vor den Formen zu C02 Das ist mit Rick-
sicht auf die eintretende Dissoziation nicht mdglich. Wenn
bei der Gasanalyse vor den Formen nur C02 gefunden wurde,
so beruht das auf einem Analysenfehler, dadurch hervor-
gerufen, daR bei der Abkuhlung unter die Dissoziationsgrenze
im Absaugerohr und angesichts der starken Durchwirbelung
beim Eintritt in das Absaugerohr eine nachtragliche Ver-
brennung von CO zu CO02 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 Bertcksichtigung des Wirkungs-
grades der Winderhitzer und der Leitungsverluste bis zu den
Diisenstdcken, ferner unter Abzug des Aufwandes fir die Kom-
pression des Zusatzwindes ergibt sich an die 25 % mebhr,
bezogen auf die auBerhalb des Hochofenbetriebes fiir 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 fur die gesamte Gaswirtschaft recht bedeutsam ist.

Im Gegensatz zu diesen Verhaltnissen ist der Vergasungs-
wirkungsgrad (als Verhdaltnis der chemischen Warme des
Gases im Verhéaltnis zur chemischen Warme des Kokses) beim
reinen Abstichgaserzeuger klein; man kommt dort auf Werte
von etwa 70%. Uebertragt man gedankenlos diese niedrige Zahl
auf den Hochofenbetrieb mit geringen Zusatzkoksmengen
und erwagt man dann noch, da man von der frei werdenden
Gasmenge im Hochofenbetrieb einen nicht unerheblichen Be-
trag fur den mit hohem Druck zu erzeugenden Vergasungs-
wind braucht, so kann man verstehen, dal man im ersten
Augenblick geneigt ist, auch das Verfahren mit Zusatzkoks
als unwirtschaftlich abzulehnen. Aber man vergif3t hierbei,
dal dann im wesentlichen nur geringe Betrédge an fuhlbarer
Warme des Gichtgases in der Bilanz verlorengehen, weil die
aus dem Gestell aufsteigenden Gase die gesamte Hochofen-
beschickung vorwarmen und die im Gestell mehr erzeugte
Warme dem Hochofenproze3 zugute kommt. Dann aber
kann die Windtemperatur entsprechend gesenkt werden.

bas Rechnungsschema
sieht etwa folgendermafRen aus.

Als Gutschriften sind einzusetzen:

An ,Mehrkoks" werden ki 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 Warmebetrag fur die Verschlackung der Asche des
Mehrkokses; es bleiben dann als dem Hochofen mehr zuge-
fuhrte Warme k2kcal/t RE (z. B. 180000 kcal).

Diese Warmemenge k., werde an Windwéarme vor den
Formen abgezogen in der Annahme, daR das Mehr an durch
die Koksverbrennung zugefiihrter Warme dem Hochofen-

prozel3 zugute kommt; eingespartwird ~ kcal Winderhitzer-

gas/t RE mit ¥ = kcal Windwarme vor den Formen
kcal Winderhitzergas
(z. B. 3 = 0,8).

In das Gichtgas gehen ~ kt— k, kcal/t RE als chemische
und fuhlbare Warme; die fihlbare Warme wird in der Gas-
reinigung vernichtet (z. B. k3— 50 000 kcal/t RE). Es bleiben
im Reingas verfigbar kt— k2— k3 kcal/t RE.
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Als Lastschriften sind einzusetzen

die Kosten fiir den Mehrkoks von kt kcal = K, RM/t P'E
die Kosten fiir die Kompression des Windes

fiir kcal KOKS oo = K, RM/t RE
die Kosten fiir die Reinigung von

fci— Aa— k3 kcal Reingas.....ccccvvenennee = Ka RM/t RE
Insgesamt entstehen also Mehrkosten

K, + K, + K, RM/t RE.

Die Kosten fiir das zuséatzlich frei werdende Gas x RM/t RE

ergehen sich aus der Gleichung
xB32+K_ IR K] =«, +«, +«ks

Stehen fiir Zwecke auB3erhalb des Hochofens y kcal/t RE zur
Verfugung (z. B. 2200000 kcal/t RE), so werden mehr frei

hierauf 23+ kx— k, — k3 kcal = z% von y.
Auf diesem Wege kommt man zu folgendem

Verrechnungspreis fur das Zusatzgas

Will 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
360 RM je 10® kcal, das ist rund ein Drittel mehr. (Bei
steigendem Kohlenpreis werden die Verhaltnisse noch gin-
stiger.) Bekommt also der Hochofen fiir das Zusatzgas diesen
Preis, so sind seine Kosten gedeckt. Der abnehmende Betrieb
wird aber, wenn er in Gasnot ist, gern bereit sein, diesen
héheren Preis zu bezahlen; denn ein Stillstand infolge Gas-
mangels wird noch erheblich teurer. Mit 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 enthommenes Koksofengas
wetteifern. Das ware selbst dann nicht der Fall, wenn unsere
Berechnung der Mehrkosten um 50 % falsch wére, der Gas-
preis also etwa 4 RM/106 kcal betragen wiirde. Schlie3lich
sei noch darauf verwiesen, daf3 bei nur zeitweisem Zusatz von
Koks die gesamten Durchschnittskosten des Gichtgases nur
unwesentlich steigen. Setzt man fir 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.
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Alles in allem kommen wir zu dem Schluf3, daB
die Vergasung von geringen Mengen Zusatzkoks im
Hochofen erheblich wirtschaftlicher ist, als man
sich dies ohne genauere Ueberlegung vorstellt.

Man konnte gegen den hier beflirworteten Gasausgleich
Uber Zusatzkoks einwenden, daR es doch immerhin mehrere
Stunden dauert, bis die hoheren Koksgichten zur Verbren-
nung kommen, wahrend der Gasmangel oft schlagartig ein-
setzt; esdirfte aber mdglich sein, diese Spanne dadurch zu tber-
bricken, dal? man bereits bei kurzfristig einsetzendem Gas-
mangel sofort starker blést, 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 fallt dabei etwas mehr Roheisen, und der Gas-
preis wird fur den Uebergang hoher.

Ware es moglich, nach an sich, wenn auch nicht fir den
Zweck des Gasausgleichs, bekannten Vorschlagen) durch die
Blasformen des Hochofens mit dem Wind Koksstaub oder
Magerkohlenstaub in den Hochofen einzublasen, so kdnnte
man damit zugleich auf billigste Weise selbst kurzzeitige
Schwankungen ausgleichen. Es dirfte nicht schwer sein und
auch nicht kostspielig, einmal einen solchen Versuch zu
machen. Dieses Zusatzgas wirde nicht teurer werden als
das Normalgas. Das gabe dann eine ideale Losung des Gas-
ausgleichs auf gemischten Huttenwerken.

Zusammenfassung

Der Unterschied zwischen Gasangebot und Gasnhachfrage
sollte nicht durch Abstichgaserzeuger oder Rostgeneratoren
erfolgen und mdglichst wenig mit Deckung des Spitzenbedarfs
durch Bezug von Fremdenergie oder Spitzenabgabe nach aus-
warts, sondern durch planmafige Anpassung von Erzeugung
und Verbrauch, ferner Gber Verbundfeuerungen, Speicherung
in Gasbehaltern und vorzugsweise in den Winderhitzern,
sowie durch Aufgabe von Zusatzkoks in den Hochéfen iiber-
briickt werden. Ueberschlagsrechnungen ergeben, dal bei
Aufgabe von 10 % Zusatzkoks an die 25 % mehr Gas verfug-
bar werden und der Gaspreis fiir das mehr entwickelte Gas
nur um etwa ein Drittel teurer wird, was in Zeiten ausge-
sprochener Gasnot durchaus tragbar erscheint. Wesentlich
ist das Ergebnis, dal? Verhuttung von Zusatzkoks im Hoch-
ofen unter allen Umstanden billiger wird als ein Gasausgleich
Uber Abstichgaserzeuger, diese also fur Huttenwerke in keinem
Fall in Betracht kommen.

*) Vgl. Ber. Hochofenanssch. V. D. Eisenh. Nr. 82 (1927).
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Verbesserungen an Gaserzeugern

Stufenlos regelbarer Rostschisselantrieb '

Inder Umschau wurde Uber einen verbesserten, stlfen-
los regelbaren Rostschiisselantrieb berichtet]. Im Nachtrag
hierzu bringen wir das Bild 1, das eine solche Antriebseinrich-
tung zeigtd. Wie ublich, wird die Rostschissel durch eine
Schnecke a angetrieben. Diese ist aber nicht, wie sonst, mit
einem Zahnrad mit Klinkenvorschub verbunden, sondern mit
einem Reibrad b, das durch ein Klemmbackenpaar c ange-
trieben wird. Das Klemmbackenpaar d dient als Bremse, um
ein Zuriickgehen des Reibrades beim Riickgang 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 Uber eine
Kulisse f. Diese kann am oberen Ende mit Hilfe der Schrau-
benspindel verschieden hoch gestellt werden. Je nach der
eingestellten Hohenlage 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 langjahrigem Betrieb
bestens bewahrt.

Verbesserte Stochlochverschliisse

Bei den ublichen Stochlochverschliissen schlie3t der
Stopfen, wie Bild 2 zeigt, den oberen Dusenring dicht ab.

?V%IA Neumann, G, und O. Weber: Stahl u. Eisen 64 (1944)
S .754/56.

8 Entwurf und Ausfihrung der Kollergasgesellschaft.

Diese Ausfuhrung ist nicht zweckméaRig, da hierbei die rul3-
und teerhaltigen Gasschwaden, die zwischen dem Stopfen
und dem einem Verschleil? durch die Stochstange unterliegen-
den unteren Disenring austreten, in den Diisenspalt b, den
Luftkanal c und von da in den Luftabsperrhahn gelangen und
zu Verstopfungen fuihren, so dal die Schirmwirkung der Ring-
duse nachlaBt oder ganz aufhort. Aus diesem Grunde hat
ein Werk Stochlochverschlisse nach Bild 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 Flache des unteren Dusenringes aufsitzt.
Austretende Teerddmpfe gelangen hierbei nicht in den Luft-
kanal, sondern treten am Stopfen vorbei und durch die Aus-
sparungen d im Zentrierbund nach oben aus, so daR eine Ver-
stopfung des Luftkanals und der Ringdise unterbleibt. Um
eine dauernde Dichtheit zu gewahrleisten, hat der untere
Diisenring auf der Innenseite einen VerschleiRteil aus har-
tem Stahl, der leicht ausgewechselt werden kann. Auch diese
Ausfiihrung hat sich in mehrjahrigem Betrieb bewahrt.

Im Ubrigen sei darauf hingewiesen, dafl3 die Ubliche Ver-
bindung des Stopfens mit dem Lufthahn durch einen gelenkig
angeschlossenen Rundstahlbiigel (Bild 2) nicht immer zweck-
magig ist, da hierbei beim Abheben und Schwenken des
Stopfens Klemmungen im Lufthahn auftreten kdnnen oder
dieser herausgerissen wird. Der Vorgang des Oeffnens des
Stochloches und des Einstellens der Schirmluft auf die rich-
tige Menge (zuwenig Luft fuhrt zum Ausflammen, zuviel Luft
zu starken Verbrennungen im Gaserzeuger, in beiden Féllen
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ist der Einblick in den Gaserzeuger behindert oder unmdglich)
wird hierdurch erschwert und verzdgert. Es ist daher oft
besser (die Entscheidung hangt von der fallweisen Ausfiihrung
und vom Verschmutzungszustand ab), auf den Verbindungs-
bugel zu verzhhten und Deide i eile getrennt mit dem Stopfen-
abhebehaken zu bedienen. (Erst herausnehmen und Beiseite-
legen des Stopfens, dann Einstellen des Eiahnes auf die giin-
stigste Luftmenge.)

Stahl und Eisen
2. Januar 1947

gabe eines Melstreifens gebracht, der "l emperaturschwan-
kungen zwischen<0 und 64 ,alsoum + 2°zeigtl). LerFeuch-
tigkeitsgehalt der Vergasungsluft schwankt hierbei zwischen
63 und 235 g/Nm3tr (!).

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

Exzenter
. sfange
Antriebsm
schrecke
klemm'
backen
mReibracL(b)\
Bild 1. Stufenlos regelbarer Rostschisselantrieb
Reibrad, (b)

Zusatzgeblase fur die Stochlochverschlisse

Vielfach genigt der normale Winddruck fir die Ver-
gasungsluft nicht, um eine wirksame Abschirmung des Stoch-
loches beim Stochen und beim Beobachten des Brennstoff-

bettes zu ge-

I wabhrleisten.

/ —J Aus

Grunde emp-
[ fiehlt sich die

Anwendung
eines beson-
deren Ventila-

_____ y iz 7\
A t o r S far die

— UWWm nandg nt
/" YbJ 1 ¢er ugoff-

\! W/ ° | nungandieVer-
, gasungswind-
leitung an-
schlief3t, wo ein
Druckvon etwa
400 mm WS
herrscht. Mit der Druckerhéhung durch den Schirmluft-
ventilator, die rd. GO mm betragt, erh&lt man auf diese W eise
Luft von rd. SCOmm W Sfir den Betrieb der Stochlochdusen,
die, wie die Erfahrung beweist, selbst bei erhdhtem Gasdruck
(go’bis ICO mm W S) eine zuverlassige Abschirmung der Stoch-
offnungen gewahrleistet.

Bild 2. UnzweckmaBige Ausfiithrung eines
Stochlochverschlusses.

Selbsttatige Regelung der Temperatur des
Luft-Dampf-Gemisches
Immer wieder stellt man bei Betriebsuntersuchungen fest,
daR die Temperatur des Luft-Lampf-Gemisches in weiten
Grenzen schwankt. An anderer Stelle haben wir die Wieder-

diesem

blasen der Gaserzeuger) und demzufolge auch sehr unginstig
auf die Leistung und den Brennstoffverbrauch der Siemens-
Martin-Oefen auswirken missen, ist so selbstverstandlich,
dafd es nicht besonders bewiesen zu werden braucht. In der
angefiihrten Abhandlung wird dargelegt, aus welchem Grunde
man von den Stochern nicht eine geniigend genaue 1 empe-
raturregelung verlangen kann.

Bild 4 zeigt den Temperaturstreifen einer Anlage, die mit
einer selbsttatigen Dampfzusatzregelung ausgerustet ist.
Der Niedrigstwert und der Hochstwert der Gemischtempe-
ratur Uber 24 h und fur sechs Gaserzeuger liegen bei 47 und 51°;
die Schwankungen (zeitlich und radumlich, d. h. von Gas-
erzeuger zu Gaserzeuger) betragen also nur + 2°. Sieht man
von den raumlichen i emperaturunterschieaen ab, die durch

- 11| EE——— -
d) AussparungfiirtisnAustritt
- Lisigkeits-Scheracken

Schirmluft, den

Bild 3. Verbesserter StochlochverschluR

besondere Verhaltnisse bei den einzelnen Gaserzeugern be-
grindet oder durch vermeidliche kleine Ungenauigkeiten
bei der einmaligen Einstellung des Regelungsvollwertes ver-
ursacht sein konnen, und prift man die Temperaturkurve
jedes einzelnen Gaserzeugers, so ergibt sich, daf die grof3iten
Schwankungen nur + 1° betragen.

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

I) Neumann, G.: Arch. Eisenhiittenw. 16(1942/43) S. 242 Bild28
u. S. 245/46 (Warmestelle 312).
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Magnettrommel

Bei Gaserzeugern mit Ruhrarm treten viele Stdrungen
durch 1eile auf, die sich zwischen der Zellentrommel und dem
Gehéuse festkle nmen. Besonders oft sind z. B. in der Kohle
vorkommende Grubennédgel die Ursache von solchen Sto-
rungen. Es kommt haufig vor, dal der Gaserzeuger am lage

bis zu zehnmal
stillgesetzt wer-
den muf3, um
solche einge-
klemmtenFremd-
kérper zu ent-
fernen,was natur-
lich fur die Ver-
gasungsleistung
und die Gasbe-
schaffenheit
nachteiligist. Um
derartige Storun-
gen nach Moglich-
keit zu vermei-
den, empfiehlt es
sich, eintM >gnet-
trommel (B Id5)
in den Kohlen-
forderweg vor

dem Gaserzeuger
einzubauen. Die
Magnettrommel
hat sich in die-
sem Zusammen-
hang in vieljahri-
gem Betrieb einer
Gaserzeuger-
anlage bewahrt. Sie ist am Ende des Fdrderbandes einge-
baut, das die Kehle vom Wagen dem Bunker vor dem
Becherwerk zufiihrt. Um gréRRere Holzteile den Gaserzeugern

Bild 4.
Temperaturen des Luft-Dampf-Gemisches
bei selbsttatiger Regelung.

Kohleneinlauf

Kohlenauslauf Auslauffiir die Eisenteile

Bild 5. Magnettrommel.
fernzuhalten, empfiehlt es sich aullerdem, bei Vergasung

von kleinkérniger NufRRkohle ein Sieb oder eine Schiuttelsieb-
vorrichtung in den Forderweg der Kohle einzubauen.
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Aufgabevorrichtung fir ein Becherwerk

Becherwerke sind gewohnlich so angeordnet, daf} das
untere Ende in den Auslaufsumpf der Vorratsgrube ,schopft“.
Die Anordnung hat den Nachteil, da3 das Becherwerk einen
starken Verschlei® und die Kohle einer starken Mahlwirkung
ausgesetzt ist; aullerdem ergibt sich ein erhodhter Kraftver-
brauch.

Bild 6 zeigt eine in jahrelangem Betrieb bewéahrte Ein-
richtung, bei uer diese Nachteile dadurch vermieden werden,
daR die Kohle von einer unter dem Bunkerauslauf angebrach-
ten, vom Becherwerksantrieb betatigten AusstoReinrichtung

Bild 6. Aufgabeeinrichtung fiir ein Becherwerk.

becherweise dem Kohlenaufzug zugefiihrt wird. Der wich-
tigste Teil dieser Einrichtung ist das unter dem Bunkerauslauf
angeordnete, um die Achse a schwenkbare Blechsegment b,
das Uber dem Bodenblech ¢ zwischen den beiden Endstel-
lungen 1iund Il hin und her bewegt wird. Die Betétigung
des Segments erfolgt Uber 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 hélt die im Ausstofraum A bereitgehal-
tene Kohlenmenge wahrend des Stillstandes und Riickganges
des Segments zurtick. Die den Bunkerauslauf in der schraf-
fierten Endstellung versperrende und in der gestrichelten
Endstellung frei gebende Klappe gwird vom Segment b uber
den daran befestigten Hebel h und die Uebertragungsstange i
bewegt, und zwar, zufolge des Freilaufs im Schlitz k der
Uebertragungsstange i, nur etwa wahrend der zweiten Halfte
des Vorwartsganges und der ersten Halfte des Ruckwérts-
ganges des Segmentes b. Die verstellbaren Ruickwénde 1
und m erlauben eine Verdnderung des Dosierungs-
raumes B und damit der jedem Becher zuzufiihrenden
Kohlenmenge.

Der Vorgang ist somit folgender: Wéahrend sich ein Becher
von 1 bis II' bewegt, macht das Segment den Rickwartsgang
von Il nach |. Die Absperrklappe g geht wéhrend des ersten
Teiles dieses Rickganges aus der gestrichelten Freigabestel-
lung in die schraffierte Sperrsteilung; die im Raume B Uber
dem Segment b abgemessene Kohlenmcnge fallt wahrend des
Riickgrnges in den AusstofRraum A Uber dem festen Boden-
blech c. Wahrend hiernach der Becher von II' nach 1" geht,
vollzieht sich der Vorwartsgang des Segments von | bis II,
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die Kohle wird dabei unter der hochgedriickten Klappe f
hindurch in den aufsteigenden Becher ausgestoRen. Im
letzten Teil dieses Segmentvorschubes wird die Sperrklappe g
niedergesto3en, so dafl eine neue Kohlenmenge in den Do-
sierungsraum B fallt, wo sie aber zunéachst auf dem Segment-
blech liegenbleibt, bis der neue Rickwartsgang und damit
ein neues- Spiel beginnt.

Um die Betatigungszeit und den Stellweg der Sperr-
klappe g in bestimmten Grenzen je nach der Kohlenart ver-
schieden einstellen zu kénnen, hat das Segment b an der
Befestigungsstelle des Hebels h Langlécher, so daR dieser
Hebel verschieden hoch und damit auch der Freilauf in den
Uebertragungsstangen i verschieden lang eingestellt werden

kann. Gustav Neumann und Otto Weber.

Verwendbarkeit von Aluminium-Magnesium-
Silizium-Legierungen fur die Stahlberuhigung

Die Verwendung von Magnesium zur Desoxydation von
Stahl ist schon haufig angeregt und erdrtert worden, da
dieses Metall auf Grund seiner Warmetdnung und der ge-
ringen Dissoziation der Desoxydationserzeugnisse Sauerstoff
und auch Stickstoff weitgehend aus dem Stahl entfernen
mifRte. Nachdem Magnesium in Form von sonst schwer
verwendbaren Umschmelzlegierungen heute in gréRerer
Menge vorhanden ist, lag es nahe, erneut Versuche mit ihm
zur Desoxydation und Beruhigung des Stahles durchzu-
fuhren.

Heinrich Cornelius hat Laboratoriumsversuche an-
gestelltd, bei denen Kruppsches WW-Eisen — in einem
Falle auch Schrott aus unberuhigtem Thomasstahl —,
schwedisches Holzkohlenroheisen und kohlenstoffarmes
Ferromangan mit 96 % Mn in einem sauren Hochfrequenz-
Induktionsofen mit 7 kg Fassung geschmolzen und nach

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der fir
die Desoxydation verwendeten Legierungen

Legie- A) Mg n Si Cu Fe
rung Nr. % % : 76 % %
1 76 1 1,8 6,7 15 3,0

2 66 16 2,8 9,4 2,5 4.0

3 59 26 - 147 = -
4 35 40 — 25,0 — —n

moglichst weitgehender Entfernung der Schlacke unmittel-
bar vor dem AbgieRen in die Pfanne mit Ferrosilizium oder
mit magnesiumhaltigen Legierungen nach Zahlentafel 1 be-
ruhigt wurden. Der Stahl wurde dann zu Rundstaben von
75 mm vergossen und diese zu Stangen mit 18 mm Dmr.
ausgeschmiedet und normalgegliiht.

Alle magnesiumhaltigen Legierungen, selbst Nr. 1
mit nur 11 % Mg, entzindeten sich im Augenblick der
Zugabe zum Stahlbad, wobei aber die Heftigkeit des unter
starker Licht- und Rauchentwicklung auf dem Stahlbad
eintretenden Brandes mit sinkendem Magnesiumgehalt deut-
lich abnahm. Alle Schmelzen erstarrten aber vollkommen
ruhig, wahrend eine (nicht in Zahlentafel 2 angeflhrte)

Zahlentafel 2.

S'ilarhl Beruhigt mit c Si Mn P S
% % % % b
2 U 'Reinaluminium 0,11 0,03 0,51 0,013 0,019
5U Legierung Nr. 1 0,12 0,06 0,59 0,014 0,020
8 U Legierung Nr. 1 0,13 0,04 0,47 0,035 0,035
6 U Legierung Nr. 2 0,11 0,06 0,61 0,008 0,017
3U Legierung Nr. 3 0,10 0,11 0,58 0,009, 0,022
4 U Legierung Nr. 3
u. Ferrosilizium 0,10 0,25 0,48 0,014 0,021
7U Legierung Nr. 4 0,11 0,12 0,59 0,009 0,020
1U Ferrosilizium 0,10 0,25 0,55 0,011 0,021

Schmelze, die nicht mit einer der Versuchslegierungen oder
mit Ferrosilizium behandelt wurde, vollkommen unruhig
erstarrte.

Magnesiumwar in den Versuchsstahlen nicht nachweisbar,
wohl hat man den Gehalt an Aluminium — in metallischer
und nichtmetallischer Form zusammengefal3t — festgestellt.
Cornelius zieht aus den in Zahlentafel 2 angegebenen Werten
fir die Aluminiumausbeute den Schluf3, daf3 die Aluminium-
aufnahme durch das Stahlbad bei Verwendung von reinem
Aluminium und von Aluminium-Magnesium-Legierungen

) Aluminium 26 (1944) Nr. 7'8, S. 136/38.
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nicht grundsétzlich verschieden ist. Hieraus durfe man
folgern, dal3 die Aluminiumlegierungen bei ihrer Zugabe zum
Stahlbad nicht als Ganzes verbrannten, sondern dal vor-
wiegend das Magnesium trotz seiner Bindung als Mg2Si aus
den Legierungen verdampfe und verbrenne.

Die metallurgische Reinheit der Versuchsstéhle
2 U bis 7 U war sehr gut. Grobe Schlackeneinschlisse fanden
sich nur in dem nur mit Ferrosilizium beruhigten Stahl 1 U.
Ebenso besal} eine etwas geringere Reinheit der schwefel-
reichere Stahl 8 U.

Die Stahle 2 U bis 8 U, die mit den aluminiumhaltigen
Legierungen behandelt waren, zeigten einheitlich ein feines
Korn, wahrend der Stahl 1U ein groberes Korn aufwies.
Der mittlere Durchmesser des Ferritkorns betrug nach zwei-
stindigem Gluhen bei

900° 1000° 1130° 1200°

fur Stahl 1U ... 30 34 63 52
fir die Stdhle 2 U bisg U 21 bis 24 20 bi? 24 55 bis 67 52 bis 64

Diese Ergebnisse entsprechen den Erwartungen aus den
bisherigen Erkenntnissen tber den Einflu3 des Aluminiums
auf das Kornwachstum.

Die Festigkeitseigenschaften und Kerbschlagzahig-
keit, die nach Normalglihung (1 h bei 900°) und nach kiinst-
licher Alterung— Reckung um 7,5 % bei den Zerreil3proben

Zahlentafel 3
Ergebnisse der Zug- und Kerbschlagversuche

Streck- . Kerbschlag-
Zu- grenze f%sut?- dBr:UCh‘ scEr:rqu zahigkeit
Stahl stand  un- keit o0 TNG K ki
tere obere fl= 10d)

kg/mm; kg/mm" kg/mm?2 °lo m *[e mkg/em: * K11

1U 1 28,9 36,7 43,7 29,0 66 27,5 1,78
I 47,9 523 52,5 17,7 65 15,4

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

3U 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
1 43,1 48,3 48,0 19,0 71 20,7

5U 1 28,4 344 40,0 31,0 69 28,0 1,40
1 42,3 44,5 46,2 20,9 54 20,2

m6U 1 27,0 364 40,0 32,3 69 33,1 1,82
11 45,7 48,6 49,0 17,0 70 18,2

17U 1 28,6 36,4 40,4 29,8 68 31,8 1,72
1 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
11 42,7 43,7 47,8 18,5 68 17,6

* 1 = normalgegliht, Il = kinstlich gealtert.

und um 10% bei den Kerbschlagproben mit anschlieender
zweistindiger Erwarmung auf 250° — festgestellt wurden,
sind in zahlentafel 3 wiedergegeben. Auch aus ihr sind
weitere Schliisse Uber das, was von dem EinfluR des Alu-
miniums auf die Alterungsbestandigkeit hinaus bekannt ist,
nicht zu ziehen.

SchlieRlich wurden die Proben in siedender walriger
Kalzium-Ammoniumnitrat-Lésung [mit 57 % Ca(NO03,
+ 7% NH4NO,I auf inter-
kristalline  Spannungsril3-

korrosion an Gabelprobeni)

Al % gesamt Alumi-

Zuge- nachge- nium- gepruft. Wahrend einer Ver-
setzt wiesen  ausbeute suchsdauer von 35 Tagen er-
% wiesensich der mit Aluminium

0,10 0,04 30 beruhigte Stahl 2 U und die
8:}8 8:83 28 mit den Legierungen 1 und 4
0,10 0,03 20 beruhigten Stéhle 5U, 7U
0,20 0,11 50 und 8 U als frei von Laugen-
0,10 0.03 20 sprodigkeit. Ausgesprochen
0,12 0,03 16 spannungskorrosionsempfind-
0 0,01 — lich waren der nur mit Sili-

zium beruhigte Stahl 1 U, von
dem finf Proben innerhalb 24 h brachen, und der mit Ferro-
silizium und Legierung 3 beruhigte Stahl 4 U mit funf
Probenbriichen innerhalb vier Tagen. Eine maRige Laugen-
sprodigkeit hatten die Stahle 3 U und 6 U, von denen zwei
Proben in zwei Tagen bzw. finf Proben in vierundzwanzig
Tagen zu Bruch gingen. Ein eindeutiger Zusammenhang
zwischen der Aluminiumzugabe oder dem gesamten Alu-
miniumgehalt und der Spannungskorrosionsempfindlichkeit
der Stéhle 2 U bis 8 U war nicht zu erkennen.

HansSchmitz

R.: Arch.

% Vg6l. M ailander, . Eisenhittenw 14 (1040/41)
S. 117/26 (Werkstoffaussch. 510). ! 1
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Der EinfluB des Phosphorgehalts auf die Festig-
keitseigenschaften von hochwertigem GuReisen

In einem Nachtrag zum zweiten Bericht des Ausschusses
fiir hochwertiges GuReisen flir den allgemeinen Maschinen-

Zahlentafel 1.

GuBeisensorte*)

Umschau

27

Die Brinellharte (Bild 2) folgt nach dem Verfasser
der vom Berichterstatter aus den Beziehungsgeraden errech-
neten Gleichung

tf, = 30eP + b,
in der P den Gehalt an Phosphor und b einen der Zahlen-

Abhéngigkeit der Zugfestigkeit vom Phosphorgehalt

Phosphorgehalt in % v

'o,o 0,1 0,15 0.2 0,25 1 0,3 035 04 0,5 0,6 08 1 10 | 1.2 1,4
4 (legiert) &» B 362 35,4 34,6
3 (legiert) S_g 315 322 30,8 29,1
2 (legiert) 5= 26,8 28,4 25,2 23,6
1 (unlegiert) << 22,0 24,0 19,8 18,0
A (unlegiert) N 17,4 19,8 15,5 14,0
C (unlegiert) = 14,0 16,5 1,6 1 10,3

*) Nach British Standard Specification Nr. 786.

baul) berichtet J. G. Pearce? uber den EinfluR von Phos-
phor auf die Festigkeitseigenschaften von legiertem oder
durch Sonderverfahren hergestelltem GufReisen nach British

Standard Specification786.

Da die Eigenschaften
von GuReisen durch Koh-
lenstoff und Siliziumgehalt,
Wanddicke, Pfannenzusat-
ze mit anschlieRender
Schmelziberhitzung usw.
so Stark beeinfluRt werden
kénnen, dal die besondere
I A3 Wirkung des Phosphors im

Einzelfalle nicht immer klar

\ erkennbar ist, gibt Pearce

\ nur die Richtung des durch

den Phosphor bewirkten

S2 Eigenschaftsverlaufs  an.

Seine Werte beziehen sich

auf den britischen Normen-

guf3stab von 30,4 mm Dmr.

Die Kohlenstoffgehalte lie-

- gen fur die Sorten 3 und 4

e bei2,7 bis2,9%, furSorte2

% A und darunter bei etwa3,2%.

Die Sorten 2, 3 und 4 kén-

1 nen legiert sein und sind es

auch im allgemeinen, was
bemerkenswert ist.

6 Zahlentafel 1 enthalt die
0 01 08 .1’20 ' Werte fur die Zugfestig-
Phosphorgehaltin /o keit. Die Phosphorgehalte

Bild 1. sollen in der Regel nicht

Einflug des Phosphorgehalts auf  hoher sein als die zur vor-
die Zugfestigkeit von GuReisen. letzten Festigkeitszahl je-
der waagerechten Re.he ge-

horigen. Bis Sorte 3 tritt jeweils ein Festigkeitshochstwert
auf, der sich mit abnehmender Zugfestigkeit im phosphor-

BuRstab, 30,Umm Dnr.

Stufe:
X 1

32 =g

\2H

Phosphorgehaltin °/o

Bild 2. Beziehungen zwischen
Brinellhdrte und Phosphorgehalt.

freien Werkstoff zu hoheren Phosphorgehalten verschiebt
(Bild 1). Beachtlich ist die Zugfestigkeit der britischen
Normguteklasse von Stufe 4.

Pearce gibt an, der Verlauf von Biegefestigkeit und
Durchbiegung, fiir die er Zahlen nicht mitteilt, sei &hnlich
wie bei der Zugfestigkeit.

Instn.
Instn.

Lond.,
Lond.,

146 (1941) S. 61 ff.

mechan. Engrs.,
149 (1943) S. 101/02.

i) Proc.
mechan. Engrs.,

b Proc.

«tafel 2 zu entnehmenden-Festwert bedeutet;

b entspricht
der Brinellharte fiir einen Phosphorgehalt von 0 %.

Die Kerbschlag-
biegefestigkeit 32
endlich, mit der
1zod-Probe gepruft,
nimmt mit steigen- 2,
dem Phosphorgehalt ~5
linear so ab, wie
esZahlentafel 3 zeigt, i1
fur die bezuglich der
waagerechten Rei- »
hen gleichfalls gilt, *
dal? der Phosphor-
gehalt in der Regel
nicht héher sein soll-
te als der dem vor- 56
letzten Festigkeits-
wert entsprechende
(Bild 3).

Pearce vergleicht
seine Kurven nicht »
mit denen des %
Schrifttums. Es sei
deshalb ergénzt, da *
F. Wist und R.
Stotzl) sowie A.
Thum und O. Pe-
tri Kurven &hn-
lichen Verlaufes fan-
den. Allerdings be-
ginnt bei Thum und

Petra im Gegensatz
ZU Pearce dér Ab-

24

Phosphorgehaltin °/o

Aenderung der Kerbschlaghiegefestigkeit
mit dem Phosphorgehalt.

Zahlentafel 2. Festwert bfiur die lineare Beziehung
zwischen Phosphorgehalt und Brinellhédrte der
genormten GuReisensorten

GuReisen- 4 3 2 1 A c
sorte
1 b 280 260 240 220 200 180

Zahlentafel 3. Abhangigkeit der Kerbschlagbiege-
festigkeit vom Phosphorgehalt

Phosphorgehalt in %

GuReisen-
sorte 0,0 10,151 0,3 05 06 08 10 12 14
4 (legiert) oo2 29 27 249
3 (legiert) STE 25 2,13 1,89
2 (legiert) G@ 2,07 1,45 124
1 (unlegiert) S&% 1,66 0,96 0,78
A (unlegiert) gog 124 0,60 0,48
C (unlegiert) x5~ 183 0,36 0,28

* An der lzod-Probe ermittelt.

fall der Kerbschlagbiegefestigkeit, fre lich mit anderer Probe

gepruft, bei hochwertigem perlitischem Guleisen erst bei
0,3 his 0,4 % P, bei ferrithaltigem friher. Dieser Punkt
ist wichtig. Hans Jungbluth.

Der Forméanderungsverlauf beim Walzen

C. W. MacGregor und L. F. Coffin3 fihrten Walz-
versuche an Kupferstdben mit einem Querschnitt von
25x25 mm2 durch, die in mehreren Stichen mit jeweils 2q %

Ferrum 12 (1914/152; S. 89/96 u. 105/19; vgl. Stahl u. Eisen 36
(1916) S. 933/39 u. 1034/3

Arch. Eisenhiuttenw. 13 (1939/40) S. 149/53; vgl. Stahl u. Eisen
59 %1939) S. 1089/90

Sheet Metal Ind. 19 (1944) S. 617, 624/28, 808 u. 810.
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Hohenabnahme 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 dariber

Bild la und b. Schiebungen an den Walzstdben nach zwei Stichen
mit gleichbleibender (a) und wechselnder Walzrichtung (b). Stichabnahme 20 °/0.

Aufschlu geben, wie sich diese verschiedenartige Walzweise
auf die Forménderungen im Walzgut auswirkt. Durch Ver-
wendung von sproden Lackuberzugen konnte zunéchst gezeigt
werden, dal beim Walzen &hnliche Spannungsverhéltnisse
herrschen wie bei Druckversuchen zwischen Druckstempeln,
die der Form der Walzen angeglichen waren. Bei den F.aupt-
versuchen wurden die Stdbe an der einen Seitenfliche mit
einem Netzwerk von waagerechten und senkrechten Linien
versehen, die in 0,25 mm Abstand eingeritzt wurden. In ent-

Zeitschriften- und

Allgemeines

Ooodeve, Charles: Organisierung der Forschung in der
Eisenindustrie. Angaben iber die in England bestehenden For-
schungseinrichtungen. Notwendigkeit einer Zusammenarbeit und der
Intensivierung der Forschung. [lron Coal Tr. Rev. 152 (1946) Nr. 4081,
S. 887/88.] .

Grundlagen des Eisenhuttenwesens

Physik. Konig, Hans: Die kleinsten ferromagnetischen
Elementarbereiche des Eisens.* SchluRfolgerungen aus verschie-
denen Untersuchungen, daB die kleinsten ferromagnetischen Eisen-
kristalle eine Kantenlinge von 10 bis 12 A haben. [Naturwiss. 33
(1946) Nr. 3, S. 71/75]

Bergbau
Allgemeines. Bergbau-Archiv. Gesammelte Beitrdge aus
W issenschaft und Praxis des Bergbaus. Bearbeiter: Bergassessor

C Pommer, Essen, Friedrichstr. 2. Essen-Kettwig: Verlag Gluckau
G m.b. H. 8° — Bd. 1. 1946. (244 S.) geb. 15 RM. = B =

Lagerstattenkunde. Bailey, E. B.: Naturliche Hilfsquellen
GroBbritanniens. Uebersicht tber die Hauptvorkommen Englands
an Kohle, Erdol und Eisenerz. Art, Umfang und Vorréte der einzelnen

Lagerstdtten. Gewinnungsverfahren im Tagebau und Tiefbau. [lron
Coal Tr. Rev. 149 (1944) Nr. 3999, S. 579,82.]
Aufbereitung und Brikettierung
Brikettieren und Sintern. Saunders, H. L., und H. J. Tress:

Sinter und Sinterverfahren.* Aufgabe und Zweck sowie Einfluf
des Sinterns auf den Ofengang und die Kohlenstoffabscheidung.
ZweckmaéRige Erzmischung und Arbeitsweise. Chemische Umsetzungen
und mechanische Veradnderungen. Verhaltnis von Erz zu Kohlenstoff
in der Mischung. EinfluB der Sintertemperatur auf die Festigkeit und
Dichte des Sinters. Wirkung der verschiedenen Brennstoffarten wie
Koksgrus Feinkohle, Pech. Beziehung zwischen Wassergehalt, Erz-
und Brennstoffkdrnung (Verhéltnis Oberflache : StiickgréBe) und Saug-
zugstarke. Kritische Betrachtung einiger Erzarten auf Sinterfahigkeit
nach dem Saugzug- oder Drehofenverfahren. [Blast Furn. 33 (1945)
Nr. 11, S. 1385/90.] . .
Warmewirtschaft

warmetheorie. Traustel, S.. Berechnung von Vergasungs-
gleichgewichten durch Losung von zwei Gleichungen mit
zwei Unbekannten. Annéherungsverfahren, das schnell zu prak-
tisch ausreichenden Losungen fihrt. [Z. VDI 88 (1944) Nr. 51/52,
S. 688/90.] . . n

Abwédrmeverwertung und Warmespeicher. Neumann, Gustav:
Warum W armevernichtung durch LuftuberschuB, warum

nicht Waéarmeerhaltung durch Umwaéalzbeheizung?* [Stahl
u Eisen 65 (1945) Nr. 3/4, S. 43/45 (Wdrmestelle 335).]
Krafterzeugung und -Verteilung
Allgemeines. Auer, Johann: Reinigungsarbeiten an Gas-

leitungen, Staubsdcken usw., besonders bei Gaserzeuger-
und Kesselanlagen.* [Stahl u. Eisen 65 (1945) Nr. 3/4, S. 52/53;
Nr. 5/6, S. 81/82; Nr. 7/8, S. 104/05.]

Gleitlager. Holligan, P. T.: Die Entwicklung der Lager-
werkstoffe.* Ausgehend von dem Geschiitzmetall werden behandelt:

J) Das Verzeichnis der regelméRig bearbeiteten Zeitschriften ist

abgedruckt in Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 95/96. — = B = bedeutet
Buchanzeige. — * bedeutet Abbildungen in der Quelle.
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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 Veranderung
des Netzwerkes die Forméanderungen und Schiebungen in der
Walzrichtung und quer dazu und aus der
Verzerrung der Kreismarken die Hautpformén-
derungen und ihre Richtung bestimmt.

Die Versuche zeigten (igl. Bildl), dal3 die
zusatzlichen Schiebungen an der Uber- und
Unterseite der Stdbe am groften sind, wenn
bei den aufeinanderfolgenden Stichen die Walz-
richtung dieselbe ist. Bei veranderter Walz-
richtung sind die zusétzlichen Schiebungen im
Innern des Walzstabes am gréRten. Der
Hochstwert der Schiebungen ist im ersten
Falle bei zwei aufeinanderfolgenden Stichen
nahezu viermal so gro3 wie beim hin- und her-
walzen. Durch Ueberlagerung der Einzelver-
formungen 1aRt sich die Form der senkrecht
verlaufenden Markierungslinien nach einer Folge
von Stichen mit beliebigem Richtungswechsel ermitteln. Lie
Art der Stichfolge bleibt dabei auf die Langsformanderungen
und die Verformung senkrecht zur Stabachse ohne EinfluR3.
Eine Untersuchung der Wirkung der verschiedenartigen
Walzung auf die Werkstoffeigenschaften wurde nicht durch-
gefihrt. Die beim Walzen auftretenden zusétzlichen Schie-
bungen sind jedoch meist so gering, dal eine nennenswerte
Beeinflussung dieser Eigenschaften durch den Wechsel der
Walzrichtung nicht zu erwarten steht. Erich Siebei.

Bucherschau Nr. 1))

Verbleite Geschiutzmetalle, Bleibronzen in Verbindung mit Wellen aus
grauem GuBeisen und Stahlwellen. Kupfer-Blei-Auskleldungen in Ab-
héngigkeit von der Hérte der Welle, Sintermetalle, Trimetalle. Not-
laufeigenschaften. Silberlager. Verwendung von Indium. Eisenbahn-
wagenlager. Dicker oder dinner Ausguf. Gefahr von Oberflachen-
fehlern. Lieferbedingungen. EinfluB der Rohstoffkosten. Erdrterungs-
beitrdge. [Foundry Trade J. 76 (1945) Nr. 1498, S. 3/9; Nr. 1499,
S. 31/30.]

Schmierung und Schmiermittel. Courtney-Pratt, J.
Tudor: Schmierung zwischen Kolbenringen und Zylinder-
wandung.* Oszillographische Untersuchungen tber den EinfluR des
Druckes, der Geschwindigkeit und der Zahigkeit des Oeles sowie der
Temperatur auf die Schmierungsverhéltnisse in Explosionsmotoren.
[Proc. Instn. mech. Engrs., Lond., 1945; nach Engineering 161 (1946)
Nr. 4175, S. 69/71.]

Reuschle, Walter: Die Emulsionsschmierung mit Maschi-
nendél-Emulsionen, Hochdruckkompressorendl-Emulsio-
nen, Zylinder6l-Emulsionen und Emulsionsfetten.* [Stahl
u. Eisen 65 (1945) Nr. 1/2, S. 14/19]

S., und G. K.

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren

Kompressoren. Kluge, F.:Kreiselverd ichter fir technische

Gase.* Anwendungsbereich, konstruktiver Aufbau, Stufenzahl, ce-
hausezahl, Kihlung, Ausfuhrungsbeispiele. Kennlinien, Schaubild,
Regelung, Inbetriebnahme, Betriebsiiberwachung. Betriebsverhalten

bei Aenderung der Betriebsverhéltnisse.

[Z. VDI 88 (1944) Nr. 49/50,
S. 657/67.]

Roheisenerzeugung

Hochofenanlagen. Fernau, Erwin: Einbau
einer mehrteiligen Hochofen-Gichtglocke.*
(1945) Nr. 7/8, S. 101.]

Winderhitzung Frost, B. B.: MaRgebende
den Hochofen-W ind erhitzerbe trieb. Zusammenhang von mitt-
lerer Heizflache und Steinmasse. Bemessung des Verbrennungsschach-
tes und der Brenner zur Erzielung eines gleichmé&Rigen Betriebes und
glunstiger Druckverhéltnisse. Regelung der Kuppeltemperatur zur
Verbesserung des Wirkungsgrades und der Haltbarkeit des Mauerwerks.
[Iron Coal Tr. Rev. 150 (1945) Nr. 4026, S. 627/28.]

Roheisen. Hummon, C. G.: Entschwefelung von Kupol-
ofeneisen mit Soda. Arbeitsweise bei der Entschwefelung in der
Pfanne und Sodagehalt. Chemische Vorgange und rechnerische wir-
kungsgrade der Entschwefelung im Zusammenhang mit der Zusam-
mensetzung der Schlacke. [Blast Furn. 33 (1945) Nr. 11, S. 1381/84.]

Schlackenerzeugnisse. Rotter, Ferdinand: Einrichtung und
Arbeitsweise der Bimsschnecke.* [Stahl u. Eisen 65 (1945)
Nr. 5/6, S. 80/81.]

und Bewéhrung
[Stahl u. Eisen 65

Einflisse auf

Eisen- und StahlgieRerei

Allgemeines. Eastwood, W. P.: Was der |Ingenieur vom
GieRer erwartet. Ausfihrungen uUber die Zusammenarbeit von
Konstrukteur und GieRer. Anforderungen an die GuBstiicke. Berilck-
sichtigung der Querschnittsverhéltnisse bei Maschinenguf3, installa-
tionsguR und StahlguR. [Foundry Trade J. 75 (1945) Nr. 1489,
S. 167/71]

McRae Smith, A. E.: Uebersicht Uber die Entwicklung
der GrauguBpraxis in der Zeit von 1914 bis 1944. Entwick-
lung der GieRereitechnik unter Berilicksichtigung besondererverfahren,
wie Halbstahlerzeugung, Emmel-Verfahren, Meehanite-Verfahren. Er-
zeugung von verschiedenartig legiertem GuBeisen. Nachbehandlung
in der Pfanne. Gefiigeaushildung. Anwendung des Elektroofens.
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Form- und Kernaushildung. Anordnung von Trichtern und Steigern.
[Foundry Trade j. 77 (1945) Nr. 1532, S. 371/77.]

r-  «reia”lafen’ Haynes, Harold: Verwendung von Gas_in
der GieRerei.* Anordnung und Aufbau von Gaserzeugern fir Gie-
Rereizwecke. Ausgestaltung der Trockeneinrichtung und Brenner zum
trocknen von Formen, Kernen, Pfannen und neu zugestellten Oefen.
Erdrterung. Maoglichkeit der Verwendung von Stadtgas. Gas zum
Anheizen des Kupolofens und zur Luftvorwarmung. [Foundry Trade
J. 75 (1945) Nr. 1491, S. 209/13; Nr. 1492, S. 237/40.]

Metallurgisches. Hurst, ). E.: Spurenelemente und Gas-
gehalt im GuReisen.* EinfluB von B, Te, Ni, Cr, Cu, Mo, V, Ti,
Co, Al sowie der Gase O, H und N auf die chemischen und physikali-
schen Eigenschaften. Verhalten und Gefugeausbhildung von verschie-
den legiertem GrauguR und TemperguR. EinfluR der GieBtechnik und
der Nachbehandlung. [Foundry Trade J. 77 (1945) Nr. 1532, S. 363/69.]

Payne, C. A.: GleichmaRiger GuB aus dem Kupolofen.*
EinfluB der Kupolofenbetriebsfihrung, der Rohstoffe und ihrer Vor-
bereitung auf die GleichmaRigkeit des Gusses. Gunstigstes Verhaltnis
der Abmessungen der verschiedenen Teile des Kupolofens. Wind-
zufiihrung, Auskleidung, Schmelzleistung und Koksverbrauch. Aus-
gestaltung und Vorbereitung des Ofenbodens und Stichloches. Gattie-
rungsbeispiele. Zusammenhang zwischen Windzufuhr, Verbrennungs-
und Schmelzleistung. Koksbeschaffenheit und Mengenbemessung.
Begichtungsvorrichtung. Erérterung der Ergebnisse. ZweckmaRBige
KoksstiickgroBe. Anheizverfahren. Zuschrift von Jérgen Drachmann.

Foundr¥Trade J. 76(1924‘115]) Nr. 1503, S. 111/17; Nr. 1504, S. 133/37,

7 (1945) Nr. 1517, S.
schmelzofen. Rivett, F. A.: Anwendung von elektrischen
Oefen in der GieBerei.* Lichtbogendéfen, Widerstandséfen und

Induktionsofen in Eisen- und Nichteisenmetall-GieBereien. Beschrei-
bung verschiedener Bauarten, ihrer Abmessungen, Leistungen, ihres
Strombedarfs und anderer Betriebskennwerte. Betriebsergebnisse und
Kostenberechnung. [Foundry Trade J. 77 (1945) Nr. 1516, S. 3/10.]

Timbrell, James: Anzinden des Kupolofenkoksbe 1les.
An Stelle des tblichen Holzfeuers Benutzung eines besonderen Sauer-
stoffztindverfahrens. Beschreibung des Zindbrenners und seiner An-
Wendun%sweiseA Vorteile des Verfahrens. [Foundry Trade J. 77 (1945)
Nr. 1531, S. 338.]

Gugeisen. Bullock, F. J.: Die Herstellung von Retorten
aus einem SonderguBeisen mit erhdhter Zunderbestandig-
keit. Hinweis auf die Fertigung aus einem GufReisen mit rd. 3,0% C,
davon 2,2 bis 3,0% Graphit, 1,0 bis 2,0% Si, 1,25% Mn, 0,5% P und
.0,12% S. [Foundry Trade J. 75 (1945) Nr. 1496, S. 323/25]

Francis, J. L.: Herstellung und VergieBen von geimpf-
tem hochwertigem GuBeisen.* EinfluB der Graphitausbhildung
auf die Festigkeitseigenschaften des GufReisens, deren Abhéangigkeit
von Keimen und Abkihlungsgeschwindigkeit. Bemessung der Impf-
stoffe (z. B. Kalzium-Silizium, Aluminium) nach dem Kohlenstoff-
und Siliziumgehalt sowie nach der Wanddicke des GuBstiickes. Hin-
weise auf Schrumpfungs- und Schwindungsverhéltnisse, entsprechende
Ausbildung der Steiger und Trichter, Gietemperatur und GieRge-
schwindigkeit. [Foundry Trade J. 74 (1944) Nr. 1480, S. 335/41;
75 (1945) Nr. 1481, S. 7/10.]

Stahlerzeugung

Thomas-Verfahren. Colclough,T. P.,und J. Simpson:H erstellung
von HPN-Stahl in Belgien, Luxemburg und Deutsch-
tand. Ausfuhrlicher Bericht Uber die wéhrend des Krieges entwickel-
ten HPN-Sorten. Schmelz- und Temperaturfihrung, Zusammen-
setzung, geringeres Einleeren, Stickstoff- und Phosphorgehalt. Arbed
und belgische Stahlwerker behaupten, ohne besondere MaRnahmen
HPN-Qualitat herzustellen. Eigenschaften und Verwendungszweck.
[iron Coal Tr. Rev. 152 (1946) Nr. 4075, S. 621/22.]

Kléarding, Josef: Herstellun? von Stahl mit hohem Rein-

S

heits?rad im Thomaswerk.* tahl u. Eisen 65 (1945) Nr. 9/10,
S. 118/21.]

Wentrup f, Hanns, und Otto Reif: Die Desoxydation mit
Mangan in der Thomasbirne.* [Arch. Eisenhlttenw. 18 (1944/45)

Nr. 7/8, S. 131/38; vgl. Stahl u. Eisen 65 (1945) S. 123/24.]
Ferrolegierungen

Einzelerzeugnisse. Marenbach, Hans: Die Erzeugung von
Ferrochrom im Hochofen.* [Stahlu. Eisen65(1945) Nr.5/6, S.57/64
(Hochofenaussch. 223).] — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug): Aachen
(Techn. Hochschule).

Metalle und Legierungen

Allgemeines. Zinngewinnung und -erzeugung im Fernen
Osten. Wiederingangsetzung der gestdrten Zinngewinnung in Nieder-
landisch-Ostindien, Burma, Thailand undMalayen. Angaben tber die
Vorrdte und Gewinnung. [Foundry Trade J. 77 (1945) Nr. 1528,
S. 281/82.]

Pulvermetallurgie. Herstellung und Anwendungsgebiete
von Metall pulver-E rzeugnissen. Auszlge aus folgenden Vortragen
vor dem amerikanischen Powder Metallurgy Committee: Peters,
F. P.: Vergleich der pulvermetallurgischen Herstellungs-
moglichkeiten mit anderen Formgebungsverfahren. —
Langhammer, A. J.:Bedeutung der Pulvermetallurgie fir die
Herstellung von Kraftwégenteilen. — Lenel, F. V.. Anwen-
dung der Pulvermetallurgie fur die Hersteilung von Eisen-
teilen von Elektromotoren. — Toeplitz, W. R.: Herstellung
von selbstschmierenden Lagern aus Metallpulvern. —
Hoffman, R. R.: Herstellung von Biursten fir Elektro-
motoren aus Metallpulvern. — Larsen, E. I.. Verwendung
vonM etallpulver-Erzeugnissenfiirelektrische Kontakte. —
Herstellung von Dauermagneten aus gesinterten Eisen-
Nickel-Aluminium-Legierungen. — Cox, C. T.: Verwendbar-
keit von gesinterten M etallpulvern fiir Brems- und Kupp-

lungsbeldge. — Hensel, F. R.: Untersuchungen an Silber-
Bulverleglerungen Uber den EinfluR der Herstellungs-
edingungen auf die Eigenschaften. — Goetzel, C. G.: Ein-

fluB der Herstellungsbedingungen auf die Eigenschaften
von gesinterten Kupfer-Zinn-Pu lverlegierungen. — Bier,
C. J., und J. F. O’Keefe: Untersuchungen Gber den EinfluR
des Druckes und der Sintertemperatur auf Kupferpulver
— Kuzmick, J. K.: EinfluR des PreRBdruckes auf die Eigen-
schaften von gesinterten Metallpulvern. [lron Coal Tr. Rev.
150 (1945) Nr. 4026, S. 625/26.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. Dawihl, Walther, und Ursula Schmidt:
Zusaramenhangezwischender Herstellung von Eisenpulvern
und den Eigenschaften der Sinterkdrper.* [Stahl u. Eisen 65
1945) Nr. 1/2, S. 9/14.]
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Unckel, Hermann: Vorgadnge beim Pressen von M etall-
pulvern.* [Arch. Eisenhlttenw. 18 (1944/45) Nr. 7/8, S. 161/67;

vgl. Stahl u. Eisen 65 (1945) S. 124.]
Schneiden, Schwei?en und Léten

Allgemeines. Rapatz, Franz, und Werner Hummitzsch: W ir-
kung und Zweck der Umhillungsmassen bei Elektro-
schweifdrédhten.* [Stahl u. Eisen 65 (1945) Nr. 9/10, S. 109/18;
Nr. 11/12, S. 141/48 (Werkstoffaussch. 650).]

schneiden. Becker, Georg: Vorbereiten von Schweilnédhten
mit Spezial-M antelelektroden fir Abwrackarbeiten, Zer-
trennen von GuReisen und Zerteilen von Knuppeln.*
Allgemeine Angaben Uber Arbeitsbedingungen beim Ausfugen und
Brennschneiden mit ummantelten Elektroden. [Werkst, u. Betr. 79
(1946) Nr. 2, S. 41/42]

GasschmelzschwelBecn. Ausbesserung eines gebrochenen
Zaﬁfens einer Kammwalze durch ThermitschweiBung.*
Nahere Angaben Uber das Vorgehen bei der Anschweifung eines neuen
Zapfens von rd. 700 mm Dmr, [Engineering 161 (1946) Nr. 4174,
S. 32/33.]

Prafverfahren von SchweiB- und Létverbindungen. Werner, Max,
Kurt Dangl und Burchard Klotz: EinfluB der SchweiRnahtform
auf die Zugschwellfestigkeit von Rohrschweifungen.*
[Stahl u. Eisen 65 (1945) Nr. 5/6, S. 64/67 (Werkstoffaussch. 647).]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz

Aligemeines. Krause, Hugo, Ing.-Chemiker fiir Metalloberflachen-
behandlung: Galvanotechnik (Galvanostegie und Galvano-
plastik). 11, erg. u. verb. Aufl. Mit 22 Abb. im Text u. e. Bilder-
anhang. Leipzig: Dr. Max Janecke, Verlagsbuchhandlung, 1946.
(VIII, 302 S.) 8° 7,50 RM. = B =

Bickle, Helmut: Ueber den Oberflachenschutz hoch-
schmelzender Metalle zur Verbesserung der Zunderbe-
standigkeit bei hohen Temperaturen.* Versuche an W, Mo,
Nb und Ta Uber die Erzielung zunderfester Oberflachen durch Auf-
schmelzen von Schutzschichten aus A120 3, Si02 Pt, Aufdampfen von
Pt, A1203 oder Th02 Aufsintern von Al203+ ThO02 gemeinsames
Sintern einer Schutzschicht aus A1203-f Th02 mit Niobpulver, Be-
handlung von Wolfram mit Chloriden. [Metallforschg. 1 (1946) Nr. 3,
S. 81/86.]

Fischer, Hellmut: Rickgewinnung wertvollerWirtschafts-
guter durch zeitgemdBe Oberflachenveredelungsverfah-
ren.* Untersuchungen uber Entrosten mit Schwefelsdure oder Salz-
saure; Schutzwirkung handelsiiblicher Sparbeizzusatze. Entrostung
mittels Pasten oder durch Spritzen. Chemische Verfahren zur Lésung
von Verschraubungen; Schutz entrosteter Oberflachen durch Passi-
vierung; Thermoxydverfahren der Firma Siemens & Halske, A.-G.;
Hartverchromen usw. [Technik 1 (1946) Nr. 3, S. 105/13.]

Beizen. Swindin, N.: Beizen in der Emaillierindustrie.*
Neuzeitliche Beizanlagen, u. a. mit Unterwasserbrennern. Aufberei-
tung von Beizabwéssern. Erdrterungsbeitrdge von J. T. Gray, J. H.
Gray und Abbott. [Foundry Trade J. 75 (1945) Nr. 1494, S. 273/79;
Nr. 1495, S. 298 u. 305.]

Verzinnen. Hutcheson, J. A.: Induktionsheizung bei der
W eiBblechherstellung. Um elektrolytisch aufgebrachten Zinn-
Uberziigen ein glanzendes Aussehen und eine gleichméaRige Dicke zu
geben, werden sie durch Induktionserhitzung kurzzeitig zum Schmelzen
gebracht. [Neue phys. Bl. 1946, Nr. 2, S. 13]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl

Krainer, Helmut: Elektro-
[Stahl u. Eisen 65 (1945)

Héarten, Anlassen und
induktives Anlassen
Nr. 7/8, S. 95/100.]

Oberflachenhartung. Anlage zur Einsatzhartung mit Gas.*
Beschreibung einer Anlage der Incandescent Heat Co., Ltd., Smethwick,
Birmingham. [Engineering 161 (1946) Nr. 4193, S. 488/89.]

Lang, Maximilian: Badnitrieren spanabhebender Werk-
zeuge aus Schnellstahl.* Ergebnisse von Dreh- und Gewindefras-
versuchen 1. an Stahl mit 82,5 kg/mm2 Zugfestigkeit und 2. an einer
Aluminiumlegierung tber Standzeit und Verschleil in Abhéangigkeit
von der Nitrierdauer. [Werkst, u. Betr. 79 (1946) Nr. 1, S. 7/10.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl

GuBeisen. Ritchie, J. G.: Metallurgische Betrachtungen
Uber GuBeisen fiur Werkzeugmaschinen. Vergleich der Harte
von GufBeisen und Stahl bei gleichem Verhéltnis von Ferrit zu Perlit
im Geflige. EinfluR der Wanddicke, des Kohlenstoff- und Silizium-
gehalts auf den Perlitgehalt von GuReisen. EinfluR von Si, Al, Cu,
Ni, Mn, Mo und Cr auf die Graphitbildung im GuReisen. Dampfungs-
fahigkeit des GuReisens. Die VerschleilRfestigkeit von GuReisen in
Abhangigkeit von der Harte. EinfluR einer Wéarmebehandlung.
Spannungsabbau im GuReisen durch Gliuhen. Prifung. [Foundry
Trade J. 75 (1945) Nr. 1492, S. 231/34; Nr. 1493, S. 251/55.

Baustahl. Neumeister, Heinrich, und Hans-Joachim iester:
Versuche zur Entwicklung eines Hochbaustahles mit
60 kg/mm2 M indestzugfestigkeit.* [Stahl u. Eisen 65 (1945)
Nr. 1/2, S. 1/9; Nr. 3/4, S. 36/43; Nr. 5/6, S. 68/77 (Werkstoff-
aussch. 646).] — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von H. Neumeister:
Aachen (Techn. Hochschule).

Werkzeugstahl. ABmann, Herbert: Beeinflussung der Lei-
stungsergebnisse bei Bohrern unter 5,0 mm Dmr. durch
den Legierungsaufbau des W erkstoffs, die Erschmelzungs-
art, W eiterverarbeitung, W erkzeuggestaltung undW édrme-
behandlung.* Entwicklung der Schnellarbeitsstahle infolge der
Legierungseinsparung in den letzten Jahren. Uebliche Herstellung
von Spiral- und Zapfenbohrern unter etwa 5 mm Dmr. Untersuchun-
gen an folgenden Stahlen dber den EinfluB der Abschreck- und AnlaR-
temperatur auf Verdrehfestigkeit, Verdrehwinkel, Schlagfestigkeit,
Hérte, Biegefestigkeit und Standzeit beim Bohren:

I Vergiten.
im Walzwerk.*

%c %cr %M %V ww
1. 0,70 45  0bis05 0,9 18,0
2. 083 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 1,58 151

EinfluR der Schmelz- und GieRbedingungen auf Gefiige und Eigen-
schaften. Verdrehschlagzahigkeit und Oberflachenharte der Stahl-
sorten nach Zyanieren. [Fertigungstechn. 1944, Nr. 10, S. 249/53;
Nr. 11, S. 269/73; Werkst, u. Betr. 79 (1946? Nr. 3, S. 58/61.]
Nichtrostender und hitzebestdndiger Stahl. Monypenny, J. H. G.:

Nichtrostende Stahle fir Dampfturbinenschaufeln. Zu-
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schrift von A. C. Vivian uber die in den Dampfturbinenschaufeln auf-
tretenden Spannungen, die Bedeutung der Bruchdehnung und Zug-
festigkeit des Werkstoffes fur die Schaufeln. [Engineering 161 (1946)
Xr. 4173, S. 16/17; Nr. 4175, S. 64/65.]

Stdhle fir Sonderzwecke. Neue dauerstandfeste Legierun-
gen. Hinweis auf Legierungen der Allegheny Ludlum Steel Corpo-
ration, die fir Turbinenschaufeln in Strahltriebmotoren entwickelt
wurden und Betriebsbeanspruchungen von 10,5 kg mm* bei 825°
standhalten. [Blast Fum. 33 (1945) Nr. 11, S. 1379.]

Eisenbahnbaustoffe. Vatchagandhy, J. S., und G. P. Contractor:
Vergleich der Eigenschaften von Schienen aus unlegier-
tem Stahl und Manganstahl. Untersuchungen tber Zugfestigkeit,
Streckgrenze, Verfestigungsfahigkeit, Wechselfestigkeit, Gefiige und
Verschleiffestigkeit von Schienen aus folgenden beiden Stéhlen:

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

Lage der Umwandlungspunkte der beiden Stédhle und Bericksichti-
gung der Abkuhlungsverhéltnisse im Betrieb. [Trans. Min. Geol.
Metallurg. Inst. India 39 (1944) Nr. 4; nach Iron Coal Tr. Rev. 150
(1945) Nr. 4029, S. 747/48.]

Mechanische und physikalische Prufverfahren

Prifmaschinen. Eine neue Brinellhédrte-Prifmaschine.*
Angaben Uber eine Maschine der Firma W. & T. Avery, Ltd., Birming-
ham, bei der die Belastung zwischen 250 und 3000 kg gedndert werden
kann. [Foundry Trade J. 76 (1945) Nr. 1510, S. 264 u. 267.]

Probestabe. Everest, A. B.: Vorschlag fir den GuR von
GuReisenprobestaben.* Richtlinien des Unterausschusses T. S. 4
des Institute of British Foundrymen uber Durchmesser und Lé&ngen
sowie Abmessungen der Form bei Probestdben, die einzeln oder zu
zweien stehend oder fallend gegossen werden sollen. Erdrterungs-
beitrdge von H. Morrogh, J. E. O. Little, G. L. Harbach, Donaldson,
E. H. Brown, McRae Smith, J. C. Charlton J. F. Chambers Ben
Hird, S. R. Milner und M. M. Hallett. [Foundry Trade J. 76 (1945)
Nr. 1506, S. 175/76 u. 180; 77 (1945) Nr. 1518, S. 57/60.]

schwingungsprafung. Karius, Alfred, Erich Gerold und Emst
Hermann Schulz: Der EinfluB von Erholungspausen bei der
Dauerbeanspruchung.* [Arch. Eisenhuttenw. 18 (1944'45) Nr. 7/8,
S. 155/59; vgl. Stahl u. Eisen 65 (1945) S. 124.] — Auch Dr.-Ing.-Diss.
(Teilauszug) von A. Karius: Braunschweig (Techn. Hochschule).

Tiefziehprifung. Eisenkolb, Fritz: Untersuchungen tber die
Kaltbildsam keit und Alterungsanféalligkeit von Tiefzieh-
blechen.* [Stahl u. Eisen 65 (1945) Nr. 11/12, S. 137 41]

Metallographie
Rontgenographische Feingefigeuntersuchungen. Krainer, H.:
Anwendung der Rontgen-Feinstrukturuntersuchung in der
Stahltechnik.* [Stahl u. Eisen 65 (1945) Nr. 1/2, S. 19/20.]

Stahl und Eisen
2. Januar 1947

Mitsche, Roland: Anwendung der
untersuchung in der Metallkunde.
Nr. 1/2, S. 191]

Schwarz v. Bergkampf, Erich:
Feinstrukturuntersuchung in der Chemie.
(1945) Nr. 1/2, S. 19]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgdnge. Houdremont,
Eduard, Walter Koch und Hans-Joachim W iester: Beitrag zur
Kenntnis der UmwandlungsVorgange in Chrom- und Man-
ganstdhlen.* [Arch. Eisenhlttenw. 18 (1944'45) Nr. 7/8, S. 14/ 54;
vgl. Stahl u. Eisen 65 (1945) S. 124.]

Fehlererscheinungen

Briche. Lickteig, Emst: Untersuchungen an Stéhlen fir
Kaltschlagwerkzeuge der Schraubenfertigung.* [SUhI u.
Eisen 65 (1945) Nr. 7/8, S. 85/95 (Werkstoffaussch. 649).] — Auch
Dr.-Ing.-Diss. (Auszug): DarmsUdt (Techn. Hochschule).

Korrosion. Angles, R. M., und R. Kerri Korrosionsbestén-
digkeit von elektrolytischen Zinn-Zink-Ueberziigen.* Un-
tersuchungen Uber das Verhalten von 0,0025 bis 0,05 mm dicken
Ueberziigen aus reinem Zinn, Zink, Kadmium und aus Zinn-Zink-Le-
giergngen der verschiedensten Zusammensetzung in feuchter warmer
Luft und im Salzsprihregen. EinfluB von Verformungen (durch
Erichsen-Tiefziehversuch und durch den Biegeversuch) auf das Rost-
verhalten. [Engineering 161 (1946) Nr. 4185, S. 289/92.]

Nichtmetallische Einschlisse. Hartmann, Fritz: Die Bewegung
von Schlackenteilchen im flussigen Stahl.* [Stanl u. Eisen
65(1945) Nr. 3/4, S. 29/36 (Stahlw.-Aussch. 423).]

Chemische Prifung

Rontgen-Feinstruktur-
[Suhl u. Eisen 65 (1940)

Anwendung der Roéntgen-
[Stahl u. Eisen 60

Kolorimetrie. Stenker, Fritz: Kolorimetrisches Schnell-
verfahren zur Bestimmung des Phosphors in Stahl. [Stahl
u. Eisen 65 (1945) Nr. 1/2, S. 23.]

Einzelbestimmungen
Silizium. Kordon, Ferdinand: Ein maBanalytischesSchnell-
verfahren zur Bestimmung des Siliziu ns in Eisen und
Stahl.* [Arch. Eisenhittenw. 16 (1911'4i) Nr. 13, S. 133'45 (Che.n -
Aussch. 164); vgl. Stahl u. Eisen 65 (1945) S. 124.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe

Beton und Eisenbeton. Kleinlogel, Adolf, Prof. Dr.-Ing. habil..
Darmstadt: Bewegungsfugen im Beton- und Stahlbetonbau.
Mehr als 280 praktische Ausfiihrungsbeispiele aus folgenden Gebieten :
Hochbau, Dachbauten, Silos, Stutz- und Ufermauem, Flu55|gke|ts—
behilter und Schmmmbader Talsperren, Schleusen, Offene Kanile.
Beton- und Stahlbetonleitungen, Brickenbau, Aquadukte und Kanal-

bricken, Rauchgaskandle, Tunnelbau, Berghau und BetonstraBen.
Mit 495 Textabb. 3., vollkommen neu bearb. Aufl. Berlin: Wilhelm
Emst & Sohn 1944. (211 S.) 8“ 15 RM. = B =

Statistik

Grol3britanniens
Roheisen- und Rohstahlerzeugung 1939 bis 1945

i Rohstahl
Roheisen einschl. StahlguR

metr. t metr. t
i 8 629 000 13 191 800
1 7238 400 11 994 100
7 443 000 11 771 000
1941 6 706 300 11 169 400
1942 e 7 008 500 11 740 500
1943 6519 800 11 821 600
1944 6 111 200 11 015 200
1945 . .. .. L. 6 468 200 10 723 000
1946 (geschatzt) 6 985 300 11 670 000

Ins einzelne gehende Uebersichten Uber die Eisen- und
Stahlerzeugung sind bisher in England nicht wieder ver-
offentlicht worden. Es liegen vielmehr nur zusammenge-
fallte Ergebnisse vor, die aber auch Aufmerksamkeit bean-
spruchen kdénnen. Die Erzeugung der Vorkriegsjahre wurde
noch nicht wieder erreicht. Bei Roheisen ermdglichte die
zunehmende Einfuhr héherwertiger Eisenerze, wenngleich
sie 1945 noch um fast 50 % hinter der Friedenseinfuhr zu-
rickblieb, seit 1944 eine Erzeugungssteigerung. Anderseits
machten sich die zunehmende Zahl der Feiertage und Koks-
einschrankungen stérend bemerkbar. Der Umfang einer
weiteren Zunahme der Erzeugung im Jahre 1946 hangt von
der Hohe der eingefuhrten Erzmengen und des zur Ver-
fugung stehenden Kokses ab.

Bei Rohstahl war die Erzeugung von 1944 auf 1945
ricklaufig, was ebenfalls auf die vermehrten Feiertage und
eine unzureichende Versorgung mit Koks sowie auRerdem
auf eine verringerte Nachfrage nach Elektrostahl zurtick-
zufuhren ist. Im Jahre 1946 wird aller Voraussicht nach
ein um 1 Mill. t hoéheres Ergebnis als im Vorjahr erreicht
werden. Eine daruber hinausgehende Erholung der Stahl-
erzeugung hangt dagegen von der Mdglichkeit einer ver-
groRerten Brennstoffzuteilung ab.

Zur Befriedigung des in den Kriegsjahren kunstlich
gespeicherten Eigenbedarfs wéare neben der erhohten Er-
zeugung auch noch eine vermehrte Einfuhr bei gedrosselter
Ausfuhr nétig. Nach Angaben im ,Economist® hat diese
bis in die jungste Zeit erst ein Drittel der Vorkriegshdohe

erreicht (1939: 1,4 Mill. t,. 1945:157 000 t und 1946 etwa
426 000 t). Die Ausfuhr machte 1945 mit 613 000 t nur ein
Viertel der durchschnittlichen Ausfuhr in den Vorkriegs-
jahren von 2 212 000 t aus.

Welt-Oelférderung
Fclger.de Zahlenl) zeigen die Entwicklung:

Millionen Tonnen

1913 1938 j 1945

Vereinigte Staaten von
AMErika ., 34,030 170,69 244,58
Venezuela . ? 28,11 47,16
Sowjet-Union 9,193 30.1t 25,50
Iran . .. 0,248 10,36 17,11
Mexiko 3,838 5,52 6,13
Ruménien 1,848 6,87 4,78
Irak ? 4,37 4,35
Uebrige ? 24,50 22,39
? ~ 230,50 r"j 372,00

Die Erdélreserven der Welt werden auf 18 « 10* t geschatzt;
danach wirden die Weltvorrate in 30 bis 40 Jihren erschopft
sein, die der Vereinigten Staaten aber bereits erheblich friher.
Das baldige Ende der Mineralélvorkommen ist allerdings
schon so oft prophezeit worden, dal? man gegeniiber solchen
Voraussagen etwas skeptisch sein darf.

Deutsche Rohstahlerzeugung

Ueber die Rohstahlerzeugung der wichtigsten Lander 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.

Ausfuhrlichere Statistiken uber die Entwicklung der Er-
zeugung seit dem Wiederanlauf sind fiir das nachste Doppel-
heft vorgesehen.

*) Europa-Archiv 1(1946) S. 141/44.
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EngpaB Arbeitskraft

Westfalens Bevdlkerung betrug 1939 rd. 5,3 Millionen.
Die Bevdlkerungszahl ist im November 1946 um 10 % hdoher,
was etwa 500 000 Mann ausmacht. Dieser Zuwachs erklart
sich vor allem durch den Zugang von Ostflichtlingen.

Fur das gleiche Gebiet betrug die Zahl der Beschaf-
tigten im Jahre 1939 rd. 1,65 Millionen = 31 % der Be-
volkerung; im September 1946 waren es nur noch 28%.

Die Zahl der Arbeitslosen hat von Januar bis Sep-
tember 1946 um rd. 70000 Mann = 8 % abgenommen.
Sie betragt im September noch 53 000 Mann, was etwa
3,5% der Beschéftigten ausmacht.

Von diesen 58 000 Arbeitslosen sind nur etwa 7000 = 13%
= 0,45 % der Beschaftigten voll einsatzfahig. Diese Ar-
beitslosen entstammen der unvermeidlichen Fluktuation und
dem Nachwuchs und enthalten aullerdem riickgekehrte
Kriegsgefangene und Ostfliichtlinge; von letzteren sind nach
Angabe eines Landesarbeitsamtes tberhaupt nur 5 bis 7 %
arbeitsfahig. Auf je 100 offene Arbeitsplatze standen im
Januar 1946 34, im Juni 10, im September nur noch 7 Voll-
einsatzfahige zur Besetzung zur Verflgung.

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

In der Nordrheinprovinz war 1938 die vollbeschéaf-
tigte Industriearbeiterschaft zu rd. 56 % in der Produktions-
mittelindustrie, zu 30 % in Betrieben der Verbrauchsguter-
industrie und zu 14% in der Bauwirtschaft und Baustoff-
industrie tatig. Wo 1938 100 Arbeitnehmer beschéftigt
waren, stehen heute im Baugewerbe und in der Holzver-
arbeitung 102 Arbeitskréafte, in der Baustoffindustrie nur 48,
in der Eisen schaffenden und Halbzeugindustrie 50 bis 60,
in der Eisen- und Metallwarenherstellung dagegen 70 Ar-
beitskrafte. Diese Zahlen zeigen, daR die Grundstoffindu-
strien einschlieBlich Baustoff zugunsten der verarbeitenden
Industrie und des Baugewerbes zu wenig' Arbeitskrafte
haben. DaR dieses MilRverhéltnis bisher keine ernsteren
Folgen hatte, liegt daran, dalR wohl Uberall in groRerem
Umfange von Lagervorraten gezehrt wurde.

Der Altersaufbau zeigt in fortschreitendem MaRe das
Kennzeichen der Ueberalterung. Die Ursachen liegen einer-#
seits in dem Geburtenausfall, bedingt durch den Ausfall an
heiratsfahigen Mannern durch den ersten Weltkrieg, ander-
seits in den unmittelbaren Verlusten des letzten Krieges
und schlieBlich in dem starken Rickstrom alter Flichtlinge.
Es fehlen gegenliber dem Soll allein in der Nordrheinprovinz
rd. 450 000 Vollarbeitsfahige, davon aus den Jahrgéngen
der 14- bis 17jahrigen rd. 45 000, aus den 18- bis 24jahrigen
40000 und aus den 25- bis 34jahrigen 345 000. Dazu kommt
der gegenuiber 1938 wesentlich hohere und immer noch wach-
sende Anteil nur beschrankt verwendungsfahiger Krafte,
sowie die Verdoppelung der Ausfallstunden (Krankheit, Ur-
laub usw.) und die Minderleistungsfahigkeit der heutigen
Belegschaft.

Der Bestand an Beschéftigten in Industrie und Handwerk
ist gegenliber 1938 um rd. 30 % gesunken. Wir mussen uns
also mit fast zwei Drittel der Arbeitskréafte der Vorkriegszeit
begnugen.

Durch die schon vollzogenen und noch vorgesehenen
Stillegungen haben die weiterarbeitenden Betriebe, abge-
sehen von ortlichen Ausnahmen, keine Vorteile im Arbeits-
einsatz, sondern Nachteile zu erwarten, die sich unter Um-
standen auch darin auswirken werden, da die von ihnen
geforderte erh6hte Erzeugung nicht tiberall voll erreicht wird.

Anderseits wird die Stillegung den UeberfluR an nicht
voll einsatzfahigen Arbeitskraften und an Angestellten ver-
mehren und damit auch die sozialen und wirtschaftlichen
Schwierigkeiten vergroRern. Diese Tendenz wird sich bei
einer Steigerung der Erzeugung verschérfen.

Die nordrheinische Schwerindustrie konnte noch nie in
ihrer mehr als hundertjahrigen Geschichte ausschlieflich
aus den Reihen der heimischen Bevoélkerung befriedigend
mit Arbeitskraften versorgt werden; sie hat vielmehr lange
Jahrzehnte hindurch, vor allem aus dem sidlichen Rhein-
land, aus den deutschen Ostprovinzen und aus dem Sidosten
zahlreiche Kréafte geworben. Der Auslanderanteil war schon
vor dem ersten Weltkrieg beachtlich. Heute ist dieser natur-

liche Kraftezustrom vollig abgeriegelt. Dieser Bezirk muf
sogar umgekehrt aus seinem ohnehin viel zu geringen eigenen
Kontingent voll einsatzfahige Krafte an andere Bezirke
(z. B. Hamburg) abgeben. Diese Unterbilanz ist so grof,
daR auch nach Heimkehr aller deutschen Kriegsgefangenen
alle verfugbaren Hande gebraucht werden. Die né&chsten
Jahre werden bei normaler Entwicklung einen grofl3en
Kraftemangel volleinsatzfahiger Méanner einerseits und an-
derseits eine fihlbare Belastung durch nur beschréankt ver-
wendungsfahige Kréafte und Angestellte bringen.

Die vorstehenden Ausfuhrungen beleuchten die Lage des
Arbeitseinsatzes im Land Nordrhein-Westfalen. Sie ge-
statten jedoch einen Analogieschluf? auf die Verhéltnisse in
der gesamten britischen Zone.

Die Darlegungen zeigen den Ernst der augenblicklichen
und zukiinftigen Lage. Um so wichtiger wird die planvolle
Lenkung des Arbeitseinsatzes, um die erzeugungsmaRigen,
sozialen und wirtschaftlichen Folgen der Unterbeschéftigung
und der Stillegung auf ein Mindestmal zu beschranken. Es
erweist sich immer mehr, da die Bemihung um die Ein-
stellung von zuséatzlichen Arbeitskraften infolge des un-
zureichenden Bestandes keine grolRe Entlastung bringen
kann. Man muR3 daher trachten, mit den vorhandenen
Arbeitskraften eine Verbesserung des Wirkungsgrades un-
serer Wirtschaft zu erzielen. Das bedeutet den Einsatz aller
betriebswirtschaftlichen Hilfsmittel. Hierzu gehéren fol-
gende Punkte:

1 Verbesserung des menschlichen Leistungsgrades durch

bessere Lebensmittelzuteilung nach Menge und Gute.

2. Erhdhte Zuteilung von Arbeitsschuhen, Arbeits- und

Schutzkleidung, sowie von Reparaturmaterial hierfir.
3. Erleichterung der Beférderungsmdoglichkeiten, z. B. durch

Zuteilung von Fahrradern, Decken, Schlauchen, durch

Gestellung von Omnibussen u. &

Koénnten durch diese MaRBnahmen die Vorkriegsver-
héltnisse erreicht werden und wirde dadurch z. B. der
Anteil der Ausfallstunden von durchschnittlich 17 % auf
rci- 9 % gesenkt, so entspréache das einer Erhéhung des
effektiven Arbeiterbestandes um rd. 18 000 Mann.

4. Erhdhung des Anteils der im Akkord ausgefuhrten Ar-
beiten von heute etwa 10 bis 15 % gegeniber 60 bis 80 %
vor dem Kriege.

. Gerechtere Entlohnung durch richtige Arbeitsbewertung.

. Auswahl der vorhandenen und neu einzustellenden Ar-
beitskrafte durch psychotechnische Eignungsuntersu-
chung, um den richtigen Mann an den fur ihn geeigneten
Arbeitsplatz zu bringen.

7. Beschleunigung und Erweiterung der Anlernung und

Umschulung.

Der Engpa Arbeitskraft erfordert eine planvolle und
auf lange Sicht angelegte Lenkung und den vollen Einsatz
aller dazu berufenen Kréafte und Hilfsmittel.

Hans Euler.

o ol

Preisiberwachung im Kriege

I. Allgemeine Preisstoppverordnung

Bereits vor dem Kriege wurde der Preisauftrieb, der
durch eine gesteigerte Nachfrage nach Produktions- und
Verbrauchsgutern entstand, durch die ,,Preisstoppverord-
nung des Preiskommissars® abgefangen. Die Preisstopp-
verordnung fuhrte zu Ungerechtigkeiten, weil der Vergleich
zu einem Stichtag nicht selten das Ergebnis rein zufalliger
Verhéltnisse war.

Trotzdem blieb die Preisstoppverordnung maf3gebend
far alle verbandsgebundenen, syndizierten Erzeugnisse (Roh-
eisen, Walzwerkserzeugnisse). Es wurde an dem allgemeinen
Preisstopp auch in den Féllen festgehalten, in denen nach-
weislich Verluste durch die Preisbildung entstanden, weil das
gesamte Preisgebaude nicht gefahrdet werden sollte, und weil
man der Ansicht war, daR3 ein Verlustpreis an einem Erzeug-
nis durch einen etwas guinstigeren Gewinn bei einem anderen
wieder ausgeglichen wurde (Stabeisen gegeniuber Blechen
und Rohren). Man nannte die Poolung — Durcheinander-
rechnung — verschiedener Preise mit Gewinn oder Verlust
bei einem Unternehmen Mischpreisprinzip. Auch wenn
die einzelnen Unternehmungen nicht gleichmaRig mit gun-
stigen oder weniger gulnstigen Preisen arbeiteten, hat sich
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der Staat nicht entschlossen, die syndizierten Preise, die
in freiem Wettbewerb von Angebot und Nachfrage ent-
standen waren, untereinander auszugleichen.

Il. Die Preisbildung bei 6ffentlichen Auftragen

Die eigentliche Preisiberwachung im einzelnen wurde
fur das Gebiet der ,6ffentlichen Auftrage“ geschaffen,
die im Kriege den Hauptanteil der Gesamtauftrage aus-
machten, und fur die der Staat bei dem riesigen Umfang
moglichst niedrige Mittel zur Verfugung stellen wollte. Da
bei der Rustung neuartige Produktionsaufgaben auftraten,
fur die die allgemeine Preisstoppverordnung keine Wirk-
samkeit haben konnte, einigte man sich auf Grund umfang-
reicher Untersuchungen auf Preisbildungs-Richtlinien, nach
denen sich die Staatsbehdrden bei Vergebung ihrer Auftrage
zu richten hatten. Diese Grundséatze fanden ihren Nieder-
schlag ,in den Richtlinien fir die Preisbildung bei
offentlichen Auftragen“ (RPO) und den ,Leitsatzen
fur die Preisermittlung auf Grund der Selbst-
kosten bei Leistungen fur offentliche Auftrag-
geber* (LSO), zu denen spater der ,Ristungspreis erlal
des Munitionsministeriums* (Rust-Preis-Erla) kam.

Die RPO umfaRten die Grundsétze, die bei der Vergebung
von Auftragen durch die offentliche Hand beriicksichtigt
werden muften.

Die LSO galten in dem Fall, in dem eine Preisberechnung
auf Grundlage der Selbstkosten vereinbart worden war, also
dann, wenn der 6ffentliche Auftraggeber dem Unternehmen
keinen festen Preis, sondern einen vorlaufig unbe-
stimmten Preis bewilligte, der erst spater durch das Er-
gebnis einer Selbstkostenberechnung bestimmt werden
sollte.

Die LSO enthielten zwei Gruppen von Vorschriften:
Erstens Vorschriften Uber die formale Ausgestaltung des
Rechnungswesens mit Begriffsbestimmung der einzelnen
Kostenbestandteile, zweitens Vorschriften lber die Gewinn-
bemessung einschlieBlich Verzinsung des betriebsnotwendi-
gen Kapitals, des Wagnisses, der Umsatzsteuerberechnung
und eines besonderen Leistungsgewinnes.

a) Aufbau der LSO im einzelnen
Die Kalkulation nach Selbstkosten, fiir 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 | FertigUngs- lungs-
oung } ksgt 9 Ik CT]

Ca.Fertigungs- Selbst-
gemeinkosten j Kosten J Kosien kosten-
Cb. Verwaltungs- und Vertriebsgemeinkosten preis

D. Sonderkosten
E. Kalkulatorischer Gewinnzuschlag

Dieses Kalkulationsschema wurde durch Abgrenzung der
Kostenarten geregelt.

Von Belang sind folgende Einzelheiten:

Als Abschreibungen wurden die verbrauchsbedingten
Abschreibungen, gegebenenfalls auch Sonderabschrei-
bungen, anerkannt. Die Abschreibungsséatze bewegten sich
zwischen 10 und 20% des Anlagevermdgens.

Unter Sonderkosten wurden Kosten fur fremd be-
zogene Teile, fur Ueberstunden, besondere Entwicklungs-
arbeiten, Lizenzen, Provisionen, Umsatzsteuer, besondere
Wagnisse gefuhrt.

Unter kalkulatorischem Gewinn, 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-
fuhrférderungsabgabe).

Obgleich das Rechnungswesen in Deutschland weit-
gehend vereinheitlicht wurde, war es erforderlich, umfang-
reiche Sonderrechnungen durchzufihren, um dem obigen
Kalkulationsschema gerecht zu werden.

b) Ausnahmeantragsverfahren bei Preiserh6hungen
Bei einem Preiserhdhungsantrag (Ausnahmeantrag)
wurden vom Preiskommissar folgende Angaben gefordert:
1. eine Preisberechnung (Kalkulation), die in Kosten- und
Gewinnberechnung den LSO ungefahr entsprechen sollte;

2. Bilanzen sowie Gewinn- und Verlustrechnungen der
letzten Jahre; \

Stahl und Eisen
2. Januar 1947

3. Sonderangaben Uber Gehalter, Tantiemen, Provisionen,
Reisespesen, Frachten, Steuern und Privatentnahmen
oder Gewinnausschuttungen des Unternehmens,

c) Preisbildung nach Einheits-und Gruppenpreisen

Aus der individuellen Preisbildung auf Grund der Selbst-
kosten jedes Unternehmens entwickelte sich die Preisbildung
nach Einheits- und Gruppenpreisen.

Das Munitionsministerium sammelte durch Preisprifer,
die in einem ,Arbeitsstab Gruppenpreise* zusammengefalit
waren, umfangreiche Kalkulationsunterlagen, aus deren Ver-
gleich Einheits- oder Gruppenpreise gebildet wurden.

Einheitspreise wurden festgelegt, sofern das Erzeugnis
einen einheitlichen Preis gestattete.

Bei den Gruppenpreisen wurden fir das gleiche Erzeug-
nis, aber bei verschiedenen Herstellern, drei Preisstufen fest-
gelegt, wobei der hohere Gruppenpreis fir ein Erzeugnis
jeweils 10 bis 15% uber dem né&chstniedrigeren lag. Die
Einstufung in die niedrigste Preisgruppe (Gruppenpreis 1)
brachte dem Unternehmen gewisse steuerliche Vorteile, weil
der aus dem Umsatz nach Gruppenpreis | erzielte Gewinn
von einer staatlichen Gewinnabfiihrung befreit wurde.

Sowohl die individuelle Preisprifung auf Grund der
Selbstkosten durch den Preiskommissar (LSO) als auch die
daraus vom Munitionsministerium entwickelte, vereinfachte
Preisbildung nach Einheits- und Gruppenpreisen erforderte
umfangreiche Arbeiten. Bereits Ende 1943 waren rd. 17 000
Erzeugnisse fur den Ristungsbedarf durch den ,Arbeitsstab
Gruppenpreise” preislich erfaldt, eine Zahl, die gegen Ende
des Krieges auf 25000 Rustungserzeugnisse ausgedehnt
worden war. Die Zahl gibt einen Anhaltspunkt fur den Um-
fang der Arbeiten und die dafur eingesetzten Arbeitskrafte.

Ill. Vergebung zu Marktpreisen

Fur Auftrage,die marktgangige und handelsubliche
Leistungen umfaB3ten, wurde sowohl in den Richtlinien des
Preiskommissars bei der Vergebung von offentlichen Auf-
tragen (VPO) als auch in dem Preiserlasse des Munitions-
ministeriums (RUst-Preis-ErlaB) fir Ristungsauftrage fest-
gelegt, daR sie nach den gesetzlich zulassigen M arktpreisen
zu vergeben seien.

Dies traf in der Eisenindustrie fur samtliche syndizierten

Erzeugnisse zu, die vom Stahlwerks-Verband verkauft wur-
den. Auf Grund der Preisstoppverordnung wurden die Preise
fir syndizierte Erzeugnisse nicht verandert, obgleich durch
kriegsbedingte Verteuerungen, hervorgerufen durch Er-
héhung der Rohstoffe, Leistungsabfall infolge des Luft-
krieges, Verteuerungen infolge von Verlagerungen, bei ge-
wissen Erzeugnissen (Stabstahl) nachweisbare Verluste ein-
getreten waren. Das starre Festhalten an dem gesamten
Preisgebéude, z. B. auch an dem véllig unzureichenden
Kohlenpreis, bestimmte diese Einstellung der Behdrden.

Ristungserzeugnisse, wie z. B. Granatstahl, wurden zum
Gruppenpreis vergeben (Gruppenpreis | fir Granatstahl-
halbzeug = 165 MKk/t). Dasselbe galt fur Festigkeitsstéhle
(St- und St-C-Stéhle), die auBerhalb des Verbandes verkauft
wurden. Als Edelstahle wurden alle Stédhle bezeichnet, die
preislich mit Uber 240 RM/t festgelegt worden waren.

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

Besondere Bedeutung kommt flr die Eisen schaffende
Industrie der Berechnung nach Frachtgrundlagen zu.
Vor der Bildung von Syndikaten bekdmpften sich die Eisen-
reviere in Deutschland preislich im freien Wettbewerb.

Das Siegerland, die Urheimat der deutschen Eisenindu-
strie, wurde vom oberschlesischen Eisenrevier abgeldst, das
in den achtziger Jahren des vorigen Jahrhunderts empor-
bluhte. Oberschlesien konnte «die Standortsnachteile, und
zwar teure Erze durch erhdhte Fracht, schlechte Absatz-
lage im Endzipfel Deutschlands gegenuber dem schlagartig
sich entwickelnden Ruhrgebiet, nicht ausgleichen (Ruhr mit
wirtschaftlich aufgebauten GroRRanlagen und giinstigem Ab-
satz in der Weiterverarbeitung, ferner in Nahe zu den Aus-
fuhrhafen).

Selbst das Saargebiet (altere, kleinere Unternehmen,
nicht so gunstige 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) derWirtschaft-
lichkeit an der Ruhr nicht die Hand reichen. Nur Lothringen
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7iiap°® hnrlt 6Sver.dem ersten Weltkrieg dem Deutschen Reich
f “tte, abgesehen von dem teueren Koksbezug
tur ale Mmetteerzgrundlage eine wirtschaftliche Gefahr
fur das Rhein-Ruhr-Gebiet bedeuten kdnnen.

Um die Standorts-Vor- und -Nachteile preislich in dem

iT » auszu§leicben, wurden die Verbandserzeugnisse
nach Grindung des Stahlwerksverbandes in Deutschland
auf Frachtgrundlagen verrechnet. Die Berechnung auf
Frachtgrundlage bedeutet, da3 der Abnehmer eine ange-
nommene Fracht von einer Frachtgrundlage aus bezahlt,
gleichglltig von welchem, meist naher liegenden Werk —
und damit mit geringerer tatsachlicher Fracht — er das
Erzeugnis erhalt.

Da sich die Frachtgrundlagen im Westen Deutschlands
befanden, trat ein Preisanstieg von Westen nach Osten
entsprechend den erhdhten Selbstkosten der Reviere ein.
Die Vorteile, die durch die Frachtgrundlagenberechnung fur
die Eisenindustrien entstanden, kamen den Revieren zur
Abdeckung ihrer Standortnachteile zugute. Oberschlesien
erzielte dadurch bei Walzwerkserzeugnissen um 20 bis 25
Mark hohere Preise je Tonne, wéhrend Mitteldeutschland
zur Abdeckung seiner Standortnachteile infolge mangelnder
Kohlengrundlage und eines héheren Lohnstandes um rd. 10 bis
15 Mark/t héhere Erlése gegeniiber 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
fAl#‘sschUttung der gesamten Frachtmehrbetrage herbeizu-
Uhren.

Zu den Grundpreisen des Verbandes traten Aufpreise
fur Gute und verschiedene Abmessungen (Gite- und
Abmessungsaufpreise) hinzu, die in Preislisten des Stahl-
werksverbandes zusammengefaldt waren.

Die durch denW eltmarkt bestimmten Ausfuhrerldse wur-
den durch verbandsmaRige Poolung gegebenenfalls durch
Ausfuhrférderungsumlagen ausgeglichen.”
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Der erhohte Eisenbedarf im Osten des Reiches, hervor-
gerufen durch die kriegsbedingte industrielle Forderung des
Ostens, fuhrte dazu, die auf Frachtgrundlage errechneten
Frachten fur die Ostlichen Eisenabnehmer einerseits auf
einen Hochstsatz von 25 RM/t Fracht zu beschranken, die
entstehenden Mehrfrachten aber durch Erhdéhung der Walz-
werkserzeugnisse in allen Revieren um 5 RM/t Zuschlag
(Frachtausgleich Ost) verbandsmafig auszugleichen.

IV. Neugestaltung der Eisenpreise

Die durch den Kriegsausgang geschaffene Lage laf3t auf
dem Preisgebiet die Beruicksichtigung folgender Grundséatze
erkennen:

1 Auf Grund der eingetretenen wirtschaftlichen Ver-
anderungen (Rohstoffbezug, Loéhne, Rationierungsmafinah-
men, zuséatzliche Steuern) sind Kohlen- und Eisenpreise neu
festzulegen.

2. Betrachtet man Deutschland als wirtschaftliche Ein-
heit, soist 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 mit 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 konnte.
Ferner hat durch die Frachtgrundlagenberechnung die
Eisenindustrie selbst die wirtschaftliche Mdoglichkeit, die
Auftrdge in gunstiger Stiickelung zu vergeben.

3. Die Vorteile, die die Preisiiberwachung im Kriege
formal in Vereinheitlichung und Verbesserung des Rech-
nungswesens, inhaltlich in Rationalisierung der Erzeugung
gebracht hat, waren bei einer neuen, den veranderten Ver-
héaltnissen gerecht werdenden Festsetzung der Eisenpreise
nutzbringend zu verwerten.

Veremsnachrichten

Aus dem Leben des Vereins Deutscher Eisenhlttenleute

Unter dieser Ueberschrift und an dieser Stelle ist vor
dem Kriege laufend uber die Arbeit des Vereins Deutscher
Eisenhuttenleute, besonders iber die Sitzungen der Fach-
ausschiisse und sonstiger Ausschisse, in kurzer Form be-
richtet worden. Wenn wir diese ,Chronik" jetzt wieder
aufleben lassen, so sind wir uns dartber klar, daR es vor-
laufig noch nicht mdglich sein wird, Uber gleich vielseitige
und umfangreiche Arbeiten zu berichten, wie sie ehedem
aufgezeigt werden konnten. Die driickenden Verhaltnisse,
in denen das deutsche Volk leben muf, wirken sich ja in
allen seinen Lebens&auferungen und so auch in der technisch-
wissenschaftlichen Arbeit aus.

Da die Mitglieder durch ausfuhrliche Rundschreiben im
Dezember 1945 und November 1946 einen Ueberblick Uber
die organisatorischen Vorgange und MaRnahmen im Verein
sowie Uber seine laufende Arbeit erhalten haben, beschranken
wir uns einleitend auf Angaben uber die in Gang gekom-
menen Arbeiten, um zu zeigen, wo die dringend erwinschte
Mitarbeit der Mitglieder einsetzen kann und von welchen
Einrichtungen sie fir ihre Tagesarbeit und fur ihre technisch-
wissenschatftlichen Belange Nutzen ziehen kodnnen.

‘Die literarische Tatigkeit

konnte erst nach der Erteilung der von der Militarregierung
vorgeschriebenen Lizenzen wieder aufgenommen werden.
Fir ,Stahl und Eisen” ist die Lizenz am 8. Oktober 1946
mit einschrankenden Bestimmungen dber Umfang, Auf-
lagenhthe usw. erteilt worden. Die Eisenhuttenleute aller
Richtungen, von denen heute leider viele in ihrer Arbeitskraft
brachliegen, werden aufgerufen, ihr eisenhiittenmannisches
Erfahrungsgut zu sichten und Wertvolles daraus der grof3en
Bruderschaft der Eisenhuttenleute durch Verdffentlichung
in ,Stahl und Eisen“ zur Verfigung zu stellen.

Fur das ,Archiv fir das Eisenhiltten wesen” ist die
beantragte Lizenz noch nicht erteilt. Sie ist dringend er-
winscht, um auch die besonderen Aufgaben dieses Blattes
wieder in Gang bringen zu kénnen.

Dagegen liegt die Lizenz fur den ,Buchverlag” in
unserem Verlag Stahleisen m. b. H. seit einiger Zeit vor, und
es ist ein Arbeitsplan aufgestellt, der die Herausgabe oder
Wiederherausgabe eisenhittenménnischer Bucher vorsieht.
Die Arbeiten sollen mit allen Mitteln vorangetrieben werden,
um die groRen Licken, die durch den Krieg gerissen worden
sind, im Rahmen des Mdglichen bald zu schlieRen.

Im Rahmen der Buchlizenz hofft die Geschaftsflihrung
auch den Wunsch der Mitglieder nach einer neuen Auflage
des Mitgliederverzeichnisses in absehbarer Zeit erfillen
zu kdénnen, sobald die Lage der Papierversorgung das zul&Rt.
Das Bedurfnis fur dieses ,Adrel3buch der Eisenhuttenleute”
ist sehr groB. Um die Druckvorlagen jederzeit bereit
halten zu koénnen, werden die Mitglieder gebeten, der
Geschaftsstelle etwaige AenderungeuihrerAnschriften
stets sofort mitzuteilen, was Ubrigens auch fur die Zustellung
von ,Stahl und Eisen“ notwendig ist.

Ein unentbehrliches Hilfsmittel fir die literarische Tatig-
keit des Vereins wie auch fir seine Mitglieder ist die

Vereinsbicherei

mit der ihr angeschlossenen Bibliographischen Aus-

kunftsstelle und der amtlichen Patentschriften-

Auslegestelle mit einer vollstandigen Reihe aller deutschen

Reichspatente. Die Bicherei hat ihren Bestand von mehr als

75000 Bichern und Zeitschriftenbédnden sowie die Sammlung

der Patentschriften durch den Krieg hindurch retten kénnen

und steht den Mitgliedern in vollem Umfange zur Verfligung.

Sie befindet sich nach wie vor im Eisenhittenhaus, Breite

Stralle 27. Was leistet die Blicherei?

1 Im Lesesaal kann jede vorhandene Druckschrift (Bi-
cher, Zeitschriften und Patentschriften) montags bis frei-
tags in der Zeit von 9 bis 15 Uhr eingesehen werden.

2. Nach auswarts, d. h. in die englische, franzdsische und
amerikanische Besetzungszone, werden Bicher und Zeit-
schriften fur eine bestimmte Leihzeit ausgeliehen. Patent-
schriften sind von der Verleihung ausgeschlossen.
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3. Lieber alle Gebiete der Erzeugung, der hiuttenménnischen
Verarbeitung und der Eigenschaften von Eisen und Stahl
kénnen gegen eine Gebihr Auskinfte aus dem in- und
auslandischen Fachschrifttum erteilt werden.

4. Von einzelnen Aufsatzen kénnen — soweit die Vorrate
an photographischem Papier und Chemikalien dies ge-
statten — Photokopien geliefert werden.

Auf dem Gebiete der
Facharbeit

haben-die Fachausschisse, die vom Erz und Koks uber
den Hochofen zum Stahlwerk und Walzwerk sowie zur
Verfeinerung und weiterhin zur Prifung des fertigen Werk-
stoffes jedes Gebiet der eisenhittenménnischen Praxis er-
fassen, ihre Tatigkeit seit langem wieder aufgenommen und
sich reger Teilnahme an ihren Sitzungen zu erfreuen. Der
in den Fachausschissen vermittelte Erfahrungsaustausch
ist heute notwendiger als je. Der Bestand der Werke wird
wahrscheinlich auf lange Zeit hinaus durch viele Engpasse
bedroht, und die Méglichkeiten zur Ueberwachung des Be-
triebsablaufs und zur Klarung der sich aus den geénderten
Rohstoff- und Brennstoffgrundlagen ergebenden neuen Be-
triebsverhéltnisse sind starker begrenzt als in der Vergan-
genheit, so da der Gemeinschaftsarbeit zur Meisterung der
Schwierigkeiten besondere Bedeutung zukommt. Daruber
hinaus soll den Ingenieuren der Betriebe durch die Gemein-
schaftsarbeit in den Fachausschiissen, unterbaut durch Be-
richte Uber die Fortschritte in der Eisenhittentechnik des
Auslandes, neue Anregung gegeben und dem Nachwuchs
Gelegenheit zum Eindringen in das Arbeits- und Gedanken-
gut der alteren Generation geboten werden. Zu solcher Mit-
arbeit rufen wir die Mitglieder in gleicher Weise auf, wie es
oben fur die literarische Téatigkeit geschehen ist.

Die Energie- und Betriebswirtschaftsstelle
(Wéarmestelle Dusseldorf) wird die Einrichtung der
Fachausschiisse auch weiterhin erganzen. Sie ist unter be-
sonderer Betonung des Aulendienstes auf den Werken in
voller Tatigkeit, zumal da die neuen Verhéltnisse auch auf
ihrem Arbeitsgebiet neue Aufgaben stellen. Wie sie die
gesammelten Erfahrungen von Betrieb zu Betrieb tragt und
durch ihre Veroffentlichung auch der Allgemeinheit zur Ver-
fugung stellt, bittet sie die Eisenhittenleute auf den Werken,
ihre Erfahrungen zu Nutz und Frommen des Eisenhiitten-
wesens offen darzulegen. An den Aufgaben, die dem neu-
gegrindeten Hauptausschuf3 fir industrielle Kraft- und
Warmewirtschaft von der North German Coal Control lber-
tragen worden sind, ist die Warmestelle angemessen beteiligt.

Das
Kaiser-W'ilhelm-Institut fir Eisenforschung

bereitet sich darauf vor, seine urspringliche Aufgabe der
freien Forschung im Dienste der Allgemeinheit auf allen
Gebieten der Erzeugung und Weiterverarbeitung von Eisen
und Stahl wieder aufzunehmen. Es wird alle Krafte daran-
setzen, das geistige Erbe der deutschen Eisenforschung zu
erhalten und zu mehren. Die Ruckfihrung des Instituts
aus dem Verlagerungsort Clausthal ist bis auf geringe Reste
abgeschlossen. Die Instandsetzung des Institutsgebaudes
in Dusseldorf macht langsame, aber erkennbare Fortschritte.
Die Versuchseinrichtungen sind zum gréR3eren Teil erhalten
geblieben. Ein Teil der Laboratorien ist jetzt schon arbeits-
fahig, die anderen werden in nicht allzu langer Zeit folgen.
Das Institut ist bemiiht, seine Verbindungen mit denWerken
so eng als irgend moglich zu gestalten, und es steht allen
denjenigen Werken, die ihre Versuchseinrichtungen abbauen
odereinschranken mufBten, zujeder Art von Zusammenarbeit
jetzt schon gern zur Verfigung.

Obwohl die Einrichtungen des Vereins satzungsgemaf in
erster Linie dem technischen Fortschritt und der Weiter-
entwicklung der wissenschatftlichen Forschung auf dem Ge-
biete des Eisenhittenwesens dienen sollen, stehen sie doch
auch weiterhin im Dienste aller Gruppen der Verbrau-
cher von Eisen und Stahl, sei es durch Férderung der
Normung, durch Anpassung der Eigenschaften des Werk-
stoffes an den Verwendungszweck oder durch Gitesteigerung
der Erzeugnisse, In dieser Richtung ist die unter Mitwirkung
des Vereins zustande gekommene Griindung einer Geschafts-
stelle des Deutschen Normenausschusses fiir die britische
Besetzungszone zu verzeichnen, die ihren Sitz in Uerdingen
a. Rh., ParkstraRe 29, genommen und sich auch einen Norm-
blattvertrieb angegliedert hat. Auf hittenméannischem Ge-
biet liegen als vordringliche Arbeiten die Werkstoffnormung
fur Stahl und Eisen und die Profilnormung vor.

Stahl und Eisen
2. Januar 1947

Von jeher ist die Behandlung der
Ausbildungsfragen
vom Verein als besonders wichtig angesehen worden. Die
Bemihungen zur fachlichen W eiterbildung des In-
genieurs finden ihren Niederschlag in der oben behandelten
literarischen Tatigkeit und in der Arbeit der Fachausschisse.
Sie werden von Zeit zu Zeit ergénzt durch Lehrkurse, von
denen demnéchst z. B. ein Kursus auf dem Gebiete der
Kalibrierung anlaufen wird.

In dieses Gebiet gehort aber vor allem die Férderung
des hittenméannischen Ingenieurnachwuchses, die
vom Verein immer als eine seiner vornehmsten Aufgaben
betrachtet worden ist. Durch seinen Schulausschull hat er
bei der Gestaltung der Studienplédne unserer hohen Schulen
mitgewirkt, stédndig Fuhlung mit den Hoch- und Fach-
schulen und ihren Lehrkdrpern gehalten und sich besonders
die Forderung der eisenhittenmannischen Abteilungen an-
gelegen sein lassen.

Den Studierenden des Eisenhiittenwesens wird das Fach-
schrifttum, soweit es aus der Vereinsarbeit hervorgeht, ver-
billigt, und ihre Ausbildung wird auch auf andere Weise ge-
fordert. Weiter wird ihnen durch die Praktikantenstelle
die Ausuibung der vorgeschriebenen praktischen Téatigkeit er-
maoglicht. Der Anregung des Vereins ist es auch zu verdanken,
daB fir 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 Verhaltnisse zurlickzufiihren, die aul3erhalb der EinfluR3-
nahme des Vereins liegen.

Wenn wir Uber die

Betreuung unserer Mitglieder ohne Stellung
ein Wort an letzter Stelle sagen, so ist damit keine Reihenfolge
der Aufgaben des Vereinsangedeutet. Im Gegenteil steht diese
Sorge mit in erster Linie, und die Geschéftsfihrung wird sich
dieser Aufgabe, wie in dem Rundschreiben aus dem November
1946 zum Ausdruck gebracht, auch weiterhin mit grof3terSorg-
falt annehmen. Allerdings ist sie sich dartuber klar, wie gering
leider die Mdglichkeiten praktischer Hilfe zur Zeit noch sind.

Zum Abschlu unseres Berichtes weisen wir mit einem
Blick auf die letzte Vergangenheit auf Bestrebungen hin, die
eine erneute Zusammenfassung der Ingenieure aller Fach-
richtungen in einer ,Ingenieurkammer* oder ahnlichen
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 erfa3te. Trotz
jahrelangen Bestehens hat diese Organisation praktische
Arbeit zum Nutzen der Technik nur in geringem Malf3e leisten
kénnen. Sie erschopfte sich im ,Organisieren, das schlie3-
lich fast Selbstzweck wurde und durch das Uebermal orga-
nisatorischer Anforderungen sogar die Facharbeit in den
einzelnen Vereinen beeintrachtigte. Wenn solche Plane wie-
der auftauchen, so mu3 zunéachst vorausgesetzt werden, da
sie von Eighung und Sachkenntnis getragen werden, weiter,
daR die Ziele klar erkannt, klar umrissen und erreichbar
sind, wobei auf die uneinheitliche Zusammensetzung der
Ingenieurkreise hingewiesen sei, und schlief3lich und nicht
zuletzt, daB sich die Zeitverhaltnisse fur ihre Durchfiihrung
eignen. Das letztere ist bestimmt nicht der Fall, solange die
verworrene Lage im deutschen Bereich besteht. Immerhin
ist die grundsatzliche Seite des Gedankens im Kreise der
technisch-wissenschaftlichen Vereine in Fihlungnahme mit
Vertretern der Gewerkschaften erdrtert worden. Wenn
Plane dieser Art von anderen Seiten an unsere Mitglieder
herangetragen werden sollten, so bitten wir um Unterrich-

iunn Die Geschaftsfihrung.
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