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Die Entwicklung in den Vorkriegsjahren 1927 bis 1939 und im Nachkriegsjahr

1946. Ruckwirkung auf die

Kosten. Griinde fir den heutigen Mehrbedarf an Arbeitskréften. Arbeitskraftebedarf bei steigender Erzeugung.
MaRnahmen zur Erweiterung des Engpasses.

1 Die Entwicklung in den Vorkriegsjahren 1927 bis 1939

Die Jahre 1927 bis 1939 umfassen Hohen und Tiefen
unserer Eisen- und Stahlerzeugung; sie bieten daher fir den
vorliegenden Zweck ein breites Betrachtungsfeld und eine
gute Grundlage.

a) Rohstahlerzeugung und Belegschaft?

Bild 1 I&Rt die einschldgigen Verhaltnisse der gesamten
deutschen Hochofen, Stahl- und Walzwerke einschlieBlich
der zugehorigen Bearbeitungsbetriebed) erkennen. Auf der
Waagerechten ist die jahrliche Rohstahlerzeugung aufge-
tragen; sie schwankt in diesen Jahren zwischen knapp
6 Mill. t im Jahre 1932 und 20 Mill. t im Jahre 1937; die
Leistungsfahigkeit liegt im Jahre 1929 schatzungsweise bei
18 Mill. t, im Jahre 1937 bei etwa 22 Mill. t Rohstahl. Auf
der Senkrechten ist die zugehérige Zahl der beschéftigten
Arbeiter aufgetragen; sie wechselt zwischen dem Niedrigst-
stand von 57 000 im Jahre 1932 und einem Hd&chststand von
190000 im Jahre 1937. Die spateren Jahre sind nicht mit
einbezogen, weil hier schon der EinfluB der Ueberbelastung
und damit ein Uberhdhter Belegschaftsstand einsetzt, der
den normalen Verlauf tribt.

Die eingezeichneten Punkte mit den zugehdrigen Jahres-
zahlen lassen zwei Entwicklungsabschnitte erkennen; der
erste umfalt die Jahre 1927 bis 1932; dieser ist rlcklaufig,
die Erzeugung nimmt von 1927 bis 1932 etwa gemaR dem
unteren Kurvenverlauf ab. Der zweite Abschnitt kenn-
zeichnet den Wiederaufstieg der Jahre 1932 bis 1937; die
Entwicklung wird genau durch die beiden Kurven 1aund 1b
erfaBt. Bemerkenswert ist, da zur gleichen Erzeugung beim
Anstieg rd. 20 % mehr Arbeitskréafte als bei riicklaufiger
Wirtschaftslage bendtigt wurden; dieser Prozentsatz wachst
im oberen Bereich auf etwa 25 % an. Die Erklarung hierfir
ist u. a. die, daB bei ricklaufiger Konjunktur schérfere
Sparmalnahmen durchgefihrt zu werden pflegen, wobei
vor allem die weniger leistungsfahigen Arbeitskrafte aus-
scheiden, die in guten Zeiten eingestellt werden muBten,
um die erhéhte Erzeugung zu schaffen; das Ganze ist eine
Frage der Steigerung der Kopfleistung, die noch eingehend
behandelt wird.

Man kann die Entwicklungstendenz der Jahre 1927 bis
1937 im vorliegenden Bilde durch eine mittlere Kurve

) Gekirzte Wiedergabe eines Vortrages in der 179. (4.) Sitzung
des Ausschusses fir Betriebswirtschaft am 30. Januar 1947 in Dussel-
dorf.— Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dussel-
dorf. PostschlieRfach 669, zu beziehen.

) ,Belegschaft* hier = Zahl der Arbeiter, weil innerhalb dieser
Krafte der Mangel auftritt im Gegensatz zu den Angestellten, bei
denen unmittelbarer Mangel nicht herrscht. Auch fir die Berechnung

der Kopfleistung und sonstige Ueberlegungen ist die Bezugnahme
auf die Arbeiterzahl genauer.

Die Belegschaft der Eisen schaffenden Industrie enthalt samt-

liche Arbeiter und Anteiligen des Erhebungskreises 3 ausschlieBlich
der in fremden Betrieben Eingesetzten und der Arbeiter der sonstigen
Betriebe der Werke. Die Zahlen sind dem ,Statistischen Jahrbuch
fir die Eisen- und Stahlindustrie; Deutschlands Gewinnung an Roh-
eisen, Rohstahl und Walzwerkserzeugnissen im Jahre 1942“, heraus-
gegeben von der Hauptabteilung Statistik der ehemaligen Reichs-
vereinigung Eisen, Berlin (Méarz 1943), entnommen.

wiedergeben; sie ist zwischen den beiden Kurven einge-
zeichnet.

Der Kurvenverlauf lalt erkennen, dal auch bei einer
Erzeugung = Null eine erhebliche Belegschaft erforderlich
ist, die in den damaligen Jahren rd. 40 000 Mann betrug.
Der Anstieg des Fixanteils von 1932 zu 1933 ist ein Zeichen,
dal der Fixanteil abbauféhig ist. Dieser Fixanteil stellt

Arbeiter

| i i i i i i
0 1,5 50 75 100 125 150
Rohstahlerzeugung in 1000001/ Monat

Bild 1. Zahl der beschéftigten Arbeiter und Rohstahlerzeugung in

der gesamten deutschen Eisen- und Stahlindustrie in den Jahren

1927 bis 1937. Kurve 1la = Aufwartsentwicklung 1933 bis 1937,

Kurve 1b = rickldufige Entwicklung 1927 bis 1932, Kurve Ic
= Gesamtentwicklung 1927 bis 1937.

den erzeugungsunabhdngigen Teil der Belegschaft dar, der
zur Instandhaltung der Betriebsanlagen und zur Bewachung
der Werke notig war.

Der EinfluR der unterschiedlichen Arbeitszeit auf die
Belegschaftszahl soll bei dieser Gesamtbetrachtung zunachst
auller acht gelassen werden. Es ist anzunehmen, daf die
Kurven noch steiler verlaufen wirden, wenn man auf ein-
heitliche Arbeitszeit je Woche umrechrren wiirde; denn in
dem unteren Kurvenast liegen die Jahreswerte mit unter-
normaler Arbeitszeit; die Belegschaftszahl wiirde also bei
normaler Arbeitszeit noch niedriger sein kdnnen; fur den
oberen Kurvenast gelten die umgekehrten Verhéltnisse.

Bild 2 zeigt dieselben Zusammenhédnge fiur Werks-
gruppe A mit einer Rohstahlerzeugung von 9 Mill. t/Jahr
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und einer Leistungsfahigkeit von rd. 10 Mill. t Rohstahl/Jahr,
also etwa die Halfte der in Bild 1 erfalten Werte. Die fir
die Jahre 1939 bis 1943 eingezeichneten Werte lassen ein
Absinken der Erzeugung trotz stark ansteigender Arbeiter-
zahl erkennen. Die Grinde sind u. a. im Nachlassen der
Leistungsfahigkeit der zusatzlich eingestellten Arbeitskrafte
zu suchen.

Aus weiteren Ueberlegungen und Untersuchungen ein-
zelner Werksgruppen, die durchweg dhnliche Zusammen-
hange erkennen lassen, ergibt sich, dal der Fixanteil zu-
nachst von der jeweiligen Kapazitat abhdngt; und
zwar wird bei den Werken groRerer Rohstahlkapazitat
der in Hundertteilen der Volleistung ausgedriickte fixe An-
teil etwas Kleiner.

b) Kopflerstung

Aus Bild 7 1&Rt sich das Bild 3 der Kopfleistungen ent-

wickeln. Kurve la gilt dabei fir etwa 22 Mill. t Kapa-
zitdt an Rohstahl, Kurve 1b fur 18 Mill. t. Die hochste

. Arbeiter

Rohstahlerzeugung in Mill. I/Jahr

125 25 37 50 625 75
Rohstahlerzeugung in 10000GilMonat
Bild 2. Zahl der Arbeiter und Rohstahlerzeugung bei der Werks-

gruppe A in den Jahren 1931 bis 1943. (Leistungsfahigkeit etwa
10 Mill. t Rohstahl.)

Kopfleistung mit rd. 128 t/Kopf und Jahr wurde 1927 er-
zielt; von da an fallt die Kopfleistung von Jahr zu Jahr
entsprechend der oberen Kurve bis auf etwas tber 100 t
im Jahre 1932, dem Ende des Wirtschaftsniederganges. Mit
dem Beginn der Wirtschaftsbelebung im Jahre 1933 steigt
zwar die Erzeugung wieder an, aber die Belegschaft wurde
starker vermehrt, so dal die Kopfleistung 1933 noch tiefer
liegt als 1932. Von 1933 an wéchst die Kopfleistung gemaR
der unteren Kurve und erreicht 1935 mit 105 t/Kopf und
Jahr ihren Hoéchstwert, féllt dann aber mit zunehmender
Erzeugung langsam wieder ab. Der Bestwert liegt also nicht
bei der Hochsterzeugung, sondern tritt schon friher auf.
Der Bestwert der Kopfleistungskurve ist zugleich der Punkt,
bei dem die Kurve ,,Erzeugung — Belegschaft® vom unter-
proportionalen zum (berproportionalen Verlauf Ubergeht.
Dieser Punkt ist wichtig, weil von hier ab in der Regel die
Belegschaft starker erhdht werden mufR, als die Erzeugung
anwéchst. Dies ist eine Folge des Fixanteils.

Bild 4, Kopfleistung bei der Werksgruppe A, bestatigt
die in Bild 3 wiedergegebenen Verhaltnisse. Hier zeigt sich
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(untere Kurve), daBR der EinfluR der Arbeitszeit unbedeutend
ist. Die obere Kurve (kg je verfahrene Stunde) zeigt einen
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Bild 3. Kopfleistung und Rohstahlerzeugung des Deutschen Reiches

in den Jahren 1927 bis 1937. Kurve la = Leistungsfahigkeit etwa

22 Mill. t Rohstahl, Kurve Ib = etwa 18 Mill. t Rohstahl. (1a und Ib
errechnet aus den Kurven la und Ib des Bildes 1)

noch deutlicheren Bestwert der Leistung. Man kann mit
Vorsicht aus diesem Bilde wichtige leistungsmaRige, soziale
und wirtschaftliche Rickschlisse ziehen.
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Bild 4. Kopfleistung der Werksgruppe A in den Jahren 1931 bis 1943.
(Leistungsfahigkeit etwa 10 Mill. t Rohstahl.)

Bei der Untersuchung der gleichen Abhangigkeit anderer
Werksgruppen zeigten sich naturgemaB Verschiedenheiten
der Kopfleistungen je nach dem Grade der Verfeinerung
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der Erzeugnisse; aber auch hier zeigt sich, daf die Kopf-
leistung kein Festwert ist, sondern sich mit der Erzeugung
andert, und daf der Bestwert in der Reget schon vor der
hochsten Erzeugung erreicht wird.

Uieoc r ss000

Gesamt iArbeiterr Angestellte derwerte
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320010

Standvom: i.Febr|Marz 11April [i.Hai [LJun/ 1tjuh. |1Aug.\iSept [1OKt.

Bild 5. Gesamtbele%schaft der Werke (in Betrieb und ruhend) unterteilt nach
Besetzungszone

tr alle VSE-Firmen in der britischen
im Jahre 1946.

Erzeugnisgruppen

So sahen im grofRen und ganzen die Verhdltnisse vor dem

Kriege aus. Sie sind mit diesen Ausfihrungen nicht er-
schopfend behandelt, sondern nur in grofen Umrissen an-
gedeutet.
1. Die Entwicklung im Nachkriegsjahr 1946
a) Erzeugung und Belegschaft
Die deutsche Rohstahl-Kapazitat liegt infolge der
Kriegsverluste und der Stillegungen zur Zeit bei knapp
"llO Mill. t, die der britischen Besetzungszone bei knapp
[9 Mill. t/Jahr4.

Die zugehdrige Entwicklung der BelegschaftszahF) im
Jjahre 1946 gibt Bild 5 fir alle VSE-Firmen in der britischen
"sBesetzungszone wieder.

-'l Im Gegensatz zur Erzeugung ist hier beinahe Uberall
Jein Anwachsen der Belegschaft zu verzeichnen. Die oberste
AiKurve zeigt die Gesamtzahl der Arbeiter und Angestellten
Jin arbeitenden und ruhenden Betrieben. Die Zahlen des

1 November sind mit denen des 1. Oktober nicht ohne

weiteres vergleichbar. Der Abfall im November entsteht
durch eine in diesem Monat vorgenommene Ueberpriifung
aller Firmen auf die Zugehorigkeit ihrer Belegschaft zum
AVSE-Dienstbereich; dabei wurden rd. 28 500 Arbeitskréafte
ausgeschieden, die nach den bestehenden Richtlinien nicht
Aium VSE gehdren.
Das bedeutet einen ungeheuren Verlust; denn diese
(I Arbeitskréfte, die friher fur die Erzeugung des VSE-Dienst-
iii¢c'ereiches tatig waren, gingen zu anderen Firmen und Er-
eugnissen Uber. Es wird angestrebt, da die Landesarbeits-
jj .mter diese Abgabe von rd. 28 500 Mann dem VSE anrech-
en und einen entsprechenden Ausgleich schaffen.

t m‘) Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 10.
‘) Grundlage: Bsch-Bogen.

u
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Die zweite Kurve von oben gibt die Zahl der Arbeiter
und Angestellten in den arbeitenden Werken wieder. Der
Unterschied zur dritten dick ausgezogenen Kurve umfaf3t
sonstige, nicht zu Huttenwerken gehdrige und ausgeliehene
Arbeiter und Angestellte. Die Ubrigen Kurven
weisen die Entwicklung der Arbeiterzahl ohne
Angestellte der einzelnen Betriebe aus. Insgesamt
waren in der Eisen schaffenden Industrie im
Dezember in der britischen Besetzungszone
117449 Arbeiter und Angestellte beschéftigt.
Darin sind etwa 13% Angestellte enthalten; der
Anteil der weiblichen Arbeitskréfte betrdgt bei
den Angestellten 16%, bei den Arbeitern 4,25%,
im Durchschnitt 5,7 %.

Bringt man wiederum Erzeugung und Beleg-
schaft der Eisenindustrie fir 1946 in Verbindung
miteinander, so ergibt sich Bild 6, Kurve 2a. Der
Kirvenverlauf ist in Ermangelung ausreichender
Werte nicht ganz eindeutig; die Zahlen der drei
ersten Jahresmonate missen auBer Betracht
bleiben, weil die statistischen Unterlagen nicht
einwandfrei sind. Deutlich ist auch hier ein Fix-
anteil und ein kurvenférmiges Ansteigen zu er-
kennen; die Verhéltnisse liegen also &hnlich wie
in der Vorkriegszeit, sie sind jedoch ihrer Hohe
nach verschieden.

Kurve 3 gibt die Ausnutzungi der derzeitigen
Kapazitadt von 9 Mill. t Rohstahl wieder.

Bei der Kurve der ausgewiesenen Rohstahl-
erzeugung (2 a) ist zu berlcksichtigen, daf einer
relativ geringen Rohstahlerzeugung eine ziemlich
erhebliche Walzwerkserzeugung gegenubersteht, die
dadurch entsteht, dal in groBerem Male aus
Halbzeugbestdnden und sonstigen Vorraten ge-
walzt wurde. Das fuhrt natirlich bei der starken
Verfeinerung, bezogen auf die geringere Rohstahl-
erzeugung, zu einer (berhdhten Belegschaftszahl.
Wenn in absehbarer Zeit die Bestdnde soweit auf-
gebraucht sind, daR wieder ein normales Verhaltnis
zwischen Rohstahlerzeugung, Halbzeugbestanden
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Bild 6. Zahl der Arbeiter und Rohstahlerzeugung in der Eisen- und

Stahlindustrie der britischen Besetzungszone im Jahre 1946. (Lei-
stungsfahigkeit 9 Mill. t Rohstahl.) Rémische Zahlen = Monate.
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und Walzwerkserzeugnissen besteht, werden die zu der dann
entstehenden Rohstahlerzeugung gehdrenden Belegschafts-
zahlen entsprechend niedriger und mit den normalen Vor-
kriegsverhdltnissen vergleichbar sein.

Bei der der heutigen Walzwerks-Fertigerzeugung ent-
sprechenden Rohstahlmenge ergibt sich Kurve 2 b. Der
Unterschied in der Waagerechten entspricht der Minderung
der Halbzeugbestande.

b) Kopfleistung

Die zugehorigen Kopfleistungen sind in Bild 7,
Kurve 2 a, dargestellt; es zeigt, daf wir zur Zeit Uber eine
Kopfleistung von etwa 30 t/Kopf und Jahr noch nicht
hinausgekommen sind. Die Kurve steigt an, ein Bestwert
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Bild 7. Kopfleistung bei der Rohstahlerzeugung der Eisen- und Stahlindustrie
(Leistungsfahigkeit etwa

in der britischen Besetzungszone im Jahre 1946.
9 Mill. t Rohstahl.) Rémische Zahlen = Monate.

ist noch nicht erreicht. Kurve 2b gibt den Verlauf der
Kopfleistung bei der der Walzwerkserzeugung entsprechen-
den Stahlmenge wieder.

c) Arbeitskréaftebilanz
m Das Jahr 1946 schlielt mit folgender Arbeitskraftebilanz

(Arbeiter).
1. fur arbeitende und ruhende Firmen:

Bestand am 1. Januar 1946 ... 103 200
Zugang (Fluktuation)... 33 750
Sonstiger Zugang 6 330 40 080
Summe 143 280
Abgang (Fluktuation) 18 100
Abgang durch Stillegungen™). ... 3000
Abgang durch Ausscheiden von Firmen aus der
Eisen- und Stahlindustrie ... 21 000 42 100

Bestand am Ende des Jahres 101 180

Davon
2. fur arbeitende Firmen :

Bestand am 1. Januar 1946 . 66 400
Zugang (Fluktuation) . 33 750
Zugang durchlnbetriebnahme von Firmen 27 000 60 750
Summe 127 150
Abgang (Fluktuation) 18 100
Abgang durch Stillegungen. 5 150
Abgang durch Ausscheiden von Firmen aus der
Eisen- und Stahlindustrie. 2 700
Sonstiger Abgang 200 26 150
Bestand am Ende des Jahres 101 000
3. fur ruhende Firmen:
Bestand am 1. Januar 1946 ... 36 800
Zugange infolge Stillegungen bisher arbeiten-
der Firmen 5 150
Sonstige Zugénge 3530 8 680
Summe 45 480
Abgang durch:
W iederinbetriebnahme bisher ruhender
Firmen 27 000
Ausscheiden von Firmen aus der Eisen- und
Stahlindustrie .. 18 300 45 300
Bestand am Ende des Jahres 180

Untersucht man die Bilanz genauer, so zeigt sich, dal
die Eisen- und Stahlindustrie nicht nur eine zahlenméaRige

) Von Stillegungen wurden 5150 Arbeiter betroffen, wovon der
Eisen- und Stahlindustrie etwa 3000 Mann verlorengehen.
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EinbuRe, sondern auBerdem erhebliche Qualitétsverluste
erlitten hat. Aufler der verh&ltnismaRig hohen Fluktuation
(33 750 Zugénge und 18 100 Abgdnge), die an sich schon
einen Verlust im Hinblick auf eingearbeitete Krafte darstellt,
gingen noch durch Ausscheiden von Firmen aus der Eisen-
und Stahlindustrie rd. 21 000 dadurch verloren, daR diese
Firmen andere, nicht zum VSE gehdrende Fertigungen auf-
genommen haben. Ein weiterer Verlust an eingearbeiteten
Fachkraften entstand durch Stillegung von Werken, der auf
etwa 3000 Mann geschatzt wird. Diesem Gesamtverlust
von rd. 42 100 Mann steht ein Zugang von rd. 40 000 Mann
auaanderen Industrien gegeniiber. Der Wechsel ist anomal
hoch und muR sich auf Kosten der Leistungsfahigkeit der
Arbeiter auswirken.

d) Arbeitskraftebedarf bei
tigen Erzeugung

Die Entwicklung im Jahre 1946 zeigt, dafR die
Zahl der monatlichen Arbeitskrafte-Zuweisungen
abnimmt und die der Abgange zunimmt. Diese
Tendenz dirfte sich 1947 fortsetzen, da die ein-
satzfahigen Arbeitskréfte immer weniger werden.

Unter Annahme gleichbleibender Verhéltnisse
reicht der heutige Belegschaftsbestand jedoch
keineswegs aus, um die im August 1946 erreichte
héchste Rohstahlmenge von rd. 250 000 t/Monat
entsprechend 3 Mill. t/Jahr aufrechtzuerhalten.
Bei der Mehrzahl der Firmen herrscht an allen
Ecken und Enden ein chronischer ArbeitermangeV,
der es vielfach erfordert, Leute aus den Instand-
setzungs- und sonstigen Hilfsbetrieben in die pro-
duktiven Betriebe umzusetzen.

der derzei-

I11. Vergleich der Vorkriegsverhaltnisse mit 1946

Einen zulassigen Vergleich auf Grund etwa
gleicher Kapazitat ermoglicht Bild 8, in dem
die heutigen Verhaltnisse (Kurve 2) zu denen der Werks-
gruppe A in Beziehung gesetzt worden sind. Das MiB-
verhdltnis in quantitativer Hinsicht wird offensichtlich.
Es zeigt die stark (Uberhdhte Belegschaftszahl bei stark
Uberhdhtem Fixanteil. Wir bendtigten bei dem bisherige»

2 0

3
Rohstahlerzeugung inMin. 1/Jahr

125 25 375 50 625 75

Rohstahlerzeugung in 7000001/Monat

Bild 8. Vergleich der Arbeiterzahl Werksgruppe A (Vorkriegsverhalt-

nisse) mit Eisen- und Stahlindustrie der britischen Besetzungszone

(1946) sowie Mehrbedarf in Abhangigkeit von der Rohstahlerzeugung.

(Leistungsfahigkeit Kurve 1 = 10 Mill. t, Kurve 2 = 9Mill. t Rohstahl.)
Rémische Zahlen = Monate.

Hdochststand der Rohstahlerzeugung von 250 000 t Roh-
stahl je Monat vor dem Kriege rd. 42 000 Arbeiter, heute
dagegen 102 000 Arbeiter. Das sind rd. 60000 Arbeits-
krafte mehr. Anders ausgedrickt: Unter Vorkriegsver-
héltnissen kdnnte man mit der jetzigen Belegschaft rd.
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8,5 Mill. t Rohstahl, also fast das Dreifache erzeugen und
verarbeiten.

In Bild 9 sind die Kopfleistungen der Werksgruppe A
Vorkriegszeit (obere Kurve) mit der heutigen Kopfleistung
(untere Kurve) verglichen. Da wir uns bei der jetzigen Er-
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Bild 9. Vergleich der Kopfleistung bei der Werksgruppe A in den
Jahren 1931 bis 1939 (Leistungsfahigkeit rd. 9 Mill. t Rohstahl)

mit der Eisen- und Stahlindustrie cfer britischen Besetzungszone im
Jahre 1946. (Leistungsfahigkeit 10 Mill. t Rohstahl.)
Zahlen = Monate

Romische

zeugung noch unterhalb des Wendepunktes befinden, wird
der Belegschaftsbedarf zundchst noch langsamer ansteigen
als die Erzeugung.

IV. Rickwirkung auf die Kosten

Die Vorkriegskosten einer Tonne Stabstahl betrugen
rd. 120 RM. Darin sind rd. 25% Lo&hne des Hittenwerks
= 30 RM/t enthalten. Dieser Lohnbetrag erhéht sich heute
unter der Annahme eines gleichbleibenden Prozentsatzes
und etwa gleicher Stundenlohne bei 250 000 t Rohstahl je

Monat nach Bild 8, unterste Kurve, um 143 % = 43 RM/t.
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Bild 10 Erforderliche und 1946 zugeteilte Kalorienmenge, abhangig
von der Schwere der Arbeit (Zahlen von Mai/Juni 1946).

Da nach neueren Gutachten die Kostensteigerung allein
durch Verteuerung der Rohstoffe je t Stabstahl im Mittel
rd. 60 RM ausmacht, so betrdgt diese Verteuerung durch
Rohstoffe und Lohne augenblicklich rd. 100 RM/t, wodurch
zwar die wichtigsten, aber wohl nicht alle Elemente der
heutigen Kostensteigerung erfaft sind. Der heutige hohe
Lohnanteil wird sich mit der Steigerung der Kopfleistung
wieder senken.
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V. Grinde fur den derzeitigen Mehrbedarf an Arbeitskraften

a) Nachlassen der menschlichen Leistungs-
fahigkeit
1. Unzureichende Ernédhrung

Die gleiche Erzeugung erfordert heute mehr Arbeits-
krafte. Es muR unterschieden werden zwischen der Erzeu-
gung, deren Hohe unmittelbar durch die menschliche
Leistung beeinfluBt wird, und der Erzeugung, die nur mittel-
bar von der menschlichen Leistung abhdngt. Von EinfluR
ist die Art des Erzeugungsprozesses, ob er z. B. chemisch-
metallurgisch zwangslaufig vor sich geht, und ferner, wie
weit die Betriebe mechanisiert sind. Die Kalorienmengen,
die Gber den Grundumsatz von 1800 kcal/Tag hinaus bei
tdglich acht Arbeitsstunden fur die verschiedenen Schwere-
grade der Arbeit erforderlich sind, und die, die im Monat
Mai/Juni 1946 praktisch zugeteilt wurden, zeigt Bild 10.
Bild 11 vermittelt einen Ueberblick Uber die erforderliche

kcal/Tag

Bild 11. Erforderliche und zugeteilte Lebensmittelmenge in der

britischen Besetzungszone in kcal/Tag.

und wirklich zugeteilte Lebensmittelmenge je Tag im letzten
Vierteljahr 1945 und in den einzelnen Monaten des Jahres
1946. Untersuchungen in einem Huttenwerk haben ergeben,
daB die Abnahme des Korpergewichts in den letzten Mo-
naten bei den Angestellten standig 0,500 bis 0,765 kg und
bei den Arbeitern 0,667 kg je Monat betrdgt. Vom Jahre
1939 bis jetzt betrdgt der gesamte Gewichtsverlust bei An-
gestellten und Arbeitern rd. 18 kg, also im Mittel rd. ein
Viertel des friheren Gewichts.

Die heutige Minderung der Erzeugung durch Abfall der
menschlichen Leistung wird gegeniiber 1939 (= 100) auf
Grund dieser Ueberlegung und Mitteilungen aus der Praxis
fir die Eisen- und Stahlindustrie im Mittel auf rd. 25 % ge-
schétzt.

2. Ueberalterung der Belegschaft

Bild 12 zeigt den Altersaufbau einer Hittenwerks-
belegschaft mit rd. 10000 Mann vor und rd. 6000 Mann
nach dem Kriege. Dies dirfte kennzeichnend fiir die Eisen-
und Stahlindustrie sein.
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Neben diesen Zusammenhangen
treten solche quantitativer Art auf.

qualitativer Natur
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1931/32; sie betragen im Mittel knapp 40 Stunden/Woche
im Gegensatz zu 1938/39, wo sie rd. 50 Stunden betrugen.
Die Unterschiede sind durch die verschiedene Hohe der

b) Erhohte Besetzung der Neben- und Hilfsya sfallstunden bedingt.

betriebe, Ausfall von Betriebshilfsmitteln

Der Belegschaftsstand wird zunachst und vor allem in
seinem fixen Bestandteil durch die Erfordernisse der ver-
starkten Instandsetzung erhoht. Die Brennstoffknappheit
erfordert eine Verstarkung des Personals zur Ueberwachung
und Instandhaltung der Energiewirtschaft; &hnliche Ver-
starkungen sind fir die Bauabteilung, Werkstatten und
elektrischen Abteilungen nétig. In gleicher Richtung wirkt

.\-----1Stand: Januar 191B

\y/fiAstandrom309.193B M i Stand: Norember 1996
latil der Beschaftigten: 10000 rd.6000

Uiber BQJahre
(iber55bis 60
Uber50bis 55
Uber55bis50
Uber90bis\b
Uiber35bisvo
iiber30bis35
Hber25bis30
Uber 27bis25
tiber 1&is2l
bis 18Jaboe _ B fH] 1,
wo b bdo s 11500

Altersaufbau der mannlichen
Hittenwerkes.

THEIFIai~ tf
mp Hgj

Bild 12 Belegschaftsmitglieder eines

sich der Ausfall vieler Betriebshilfsmittel aus. SchlieRlich
muBte vielfach auch der Werkschutz erheblich verstarkt
werden. In manchen ¢(Verken herrscht z. B. in den Schmelz-
betrieben KrafteliberfluR, dagegen in den weiterverarbeiten-
*den Betrieben Arbeitskréaftemangel. Die lberzahligen Leute
aus den Schmelzbetrieben kénnen aber nicht ohne weiteres
in den Walzwerksbetrieben eingesetzt werden.

c) Ausgeliehene Arbeitskrafte

In der Arbeitskréaftebilanz ist angegeben, dall 2100 Mann
aus dem Bestand der arbeitenden Werke an andere Firmen
ausgeliehen werden muBten.

d) Erhohte Ausfallstunden

Ferner ist die Erhdhung des effektiven Arbeiterbestandes
durch erhdhte Ausfallstunden zu erwéhnen. Bild 13 gibt
diese Entwicklung im vierten Vierteljahr 1945 und im Jahre
1946 wieder. Der durchschnittliche Satz von rd. 17,5%
bedeutet gegeniiber dem Durchschnitt des letzten Vor-
kriegsjahres mit 8,5 % mehr als eine Verdoppelung der Aus-
fallstunden. Dies bedeutet gleichzeitig eine merkbare Be-
lastung der Verwaltungskosten, der Personalabteilung und
Krankenkasse; hinzu kommt, daR auch die Anzahl der
Pensionierten gestiegen ist und wegen des schon erwéhnte’n
Altersaufbaues weiter steigen wird. Der Ausfall durch
Krankheiten allein ist hoher als der Oesamtausfall vor
dem Kriege. Man kann aus den Unterlagen der Firmen-
krankenkassen schliefen, dal etwa ein Drittel der gesamten
Ausfallstunden durch Krankheit Hungererkrankungen sind.

e) Verklrzung der Soll-Arbeitszeit

Ein weiterer Grund fur den Mehrbedarf an Arbeits-
kraften ist die Verkiirzung der Soll-Arbeitszeit von 54 Wo-
chenstunden im Jahre 1938/39 auf rd. 48 Stunden je Woche
im 2. Halbjahr 1946. Im Jahre 1931/32, dem Jahr etwa
gleicher Rohstahlerzeugung der Werksgruppe A wie der
britischen Besetzungszone im Jahre 1946, betrug die Soll-
Arbeitszeit nur 42 Stunden/Woche. Betrachtet man jedoch
die tatsédchlich verfahrenen Arbeitsstunden, so sind
diese im Jahre 1946 ungefahr gleich denen im Jahre

Der Ausfall an Arbeitskrdaften durch Verkirzung der
Arbeitszeit betrdgt also, bezogen auf 1938/39, 20 %, be-
zogen auf 1931/32: 0 %. Nachlassender Arbeitswille und
geminderte Leistungsfahigkeit durch unzureichende Er-
ndhrung und anstrengende Anmarschwege, mangelhafte Be-
forderungsmoglichkeiten, ungeniigende Bekleidung, Mangel
an Berufskleidung, Schuhzeug und Schutzanziigen, Energie-
mangel, zum Teil aus fehlenden Roh- und Hilfsstoffen u. 4.,
sind die erklarlichen Ursachen des Riickganges der Arbeits-
zeit.

Die Energiekiirzung, die im September einsetzte, zwang
viele Betriebe zum Uebergang von Tag- zur Nachtarbeit.
Dadurch entsteht eine zusatzliche Belastung der Arbeiter
(Schlafmangel infolge Ueberfillung der Wohnrdume, zu-
satzliches Bedirfnis nach Nahrung, erhohte Unfallgefahr
infolge oft unzureichender Beleuchtung). Die Folge ist eine
weitere Minderung der Leistungsfahigkeit, weiterer Riick-
gang der Erzeugung, Erhéhung des Ausschusses und der
Kosten. Es wird nach Rickkehr ausreichender Energie-
zuteilung schwer sein, das frithere gewohnte Arbeitstempo
wieder zu erreichen.

f) Ueberbesetzung der Betriebe

SchlieRlich ist, so merkwirdig es auch* klingen mag, der
Mangel an Arbeitskréften ein Grund fur die Ueberbesetzung
der Betriebe. Der Mangel an Arbeitskraften zwingt heute
dazu, in erhohtem MaRe berufsfremde und nicht voll ein-
satzfahige Arbeitskréfte einzustellen. Wie geféhrlich die
Lage ist, wird durch die Zahlen tber die Lage des Arbeits-
einsatzes in der britischen Besetzungszone beleuchtet:

Juni
1946

Juni
1939

September
1946

1. Bevolkerung . 20 386 600 22 244 800 22 991 800
100% 109,7% 112,8%
2. Beschaftigte (Arbeiter und
Angestellte) 6 785 877 6 300 998 6 665 446
100% 93,0% 98,2%

Beschaftigte von 100 Ein-
wohnern 33,2 28,4 29,1
3. Arbeitslose (Arbeiter und

Angestellte) . 15000 328 857 305 515
Arbeitslose von 100 Ein-
WORNEIrN oo 0,7 1,47 1,33
Arbeitslose auf 100 Be-
schaftigte bezogen 2,2 5,2 4,6

4. VollEinsatzfahige (Arbeiter
und Angestellte) . 38 800 106 900 88 000
Von 100 Arbeitslosen sind
voll Einsatzfahige . P 26,0 32,5 *29,0

5. Offene Stellen . 248 000 240 446 315 285
Auf 100 offene Stellen ent-
fallen voll einsatzfahige
ATbeitslose . 15,7 44,2 28,0

Quellenangaben :

Zeile 1 und 2 Juni 1939

Emil Chanders: Grundzige des Bevdlke-
rungs- und Wirtschaftsaufbaues
Statistisches Amt fir die britische Be-
setzungszone

Statistisches Amt fir die britische Be-
setzungszone (aus August errechnet)
Monthly Labour Statistics Employment
and Labour

Supply Brauch, Manpower Division + An-
gaben LAA aus Angaben August und Mel-
dung Landesarbeitsamt errechnet.

Zeile | Juni 1946

Zeile 1 Sept. 1946

Zeile2,3u.4 Juni 1946 =

Zeile 2,3 u.4 Sept. 1946 =

Der Mangel an voll Arbeitsfahigen wird verstarkt durch
die vielen Kriegsversehrten, den groBen Anteil nicht Ein-
satzfahiger unter den Ostfliichtlingen, den Ausfall unserer
Kriegsgefangenen und die Ueberalterung der Bevdlkerung.
Einzeluntersuchungen uber das Verhdltnis der voll einsatz-
fahigen Arbeitslosen zu den vorhandenen offenen Stellen
lassen erkennen, daB besonders in den Industriegebieten
ein EngpaB an Arbeitskraften vorhanden ist, wéahrend die
landlichen Gegenden arbeitseinsatzmaRig keine so groRen
Schwierigkeiten haben.

Dieses Minus an Arbeitskraften wird erklarlich, wenn
man einen Blick auf die Verlustlisten des Krieges tut. Nach
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Angaben aus Presse und Rundfunk beklagen wir etwa
folgende Verluste an Arbeitskraften:

2,8 Mill. Gefallene

1.0 Mill. Bombenopfer?) (dazu 400 000 nicht arbeits-
fahige Kinder, Frauen,Greise)

5.0 Mill. Gefangene

fast 9,0 Millionen.

Das sind entsprechend dem Bevélkerungsanteil der britischen
Zone von rd. 34 % etwa 3 Mill. Arbeitskrafte, die zur
Zeit fehlen.

g) Verlust durch Kapazitédtsverringerung

Eine Steigerung der Erzeugung Uber das bisher erreichte
Hochstmall von 250 000 t/Monat mit den vorhandenen
Arbeitskraften ist bei der augenblicklichen Erndhrungslage
nicht zu erwarten. Daraus folgt, dal die Belegschaft der
weiterarbeitenden Werke erhoht werden muf, und zwar
zundchst aus dem Belegschaftsstand der stillgelegten Werke.
Jedoch konnen die Arbeitskrafte der stillgelegten Werke
nicht im ganzen Umfang in die weiterarbeitenden Firmen
Ubergefiihrt werden. Dies hat folgende Ursachen:

1. Ein Teil der Belegschaft der stillgelegten Werke wird
als Notbelegschaft dort verbleiben missen. Der zahlen-
maRige Anteil der Notbelegschaft an der Gesamtbelegschaft
wurde aus kiirzlichen Untersuchungen in 18 Eisenhitten-
werken zu etwa 20% der Gesamtbelegschaft fir Werks-
schutz, Erhaltung der Werksanlagen und den Betrieb der
lebenswichtigsten Hilfsanlagen (z. B. Wasserhaltung u. &.)
ermittelt.

2. Ein beachtlicher Anteil der Belegschaft wird wegen
Ueberalterung, Invaliditat oder sonstiger mangelnder Ein-
satzfahigkeit ausscheiden.

3. Es &Rt sich nicht vermeiden, dall ein weiterer Teil
der Belegschaft zu anderen Firmen, die nicht dem VSE-
Kreis angehéren, abwandert.

4. Bei dem verbleibenden Rest der Belegschaft der still-
gelegten Werke stof3t die Umsetzung héaufig auf Schwierig-
keiten wegen der ldngeren Anmarschwege. Die Umsetzung
wird unmdoglich, wenn keine Beférderungsmittel zur Ver-
fugung stehen. Menschenwiirdige Unterkiinfte sind bei
Umsiedlung nur selten verfiigbar.

Zur Unterbauung des Vorstehenden seien einige Zahlen
genannt, die sich bei der Stillegung eines Huttenwerks er-
gaben.

Die Gesamtbelegschaft, durch Jahrzehnte mit dem
Werk verbunden, mufte auseinandergehen; sie loste sich in
folgender Weise auf:

% der Ge-
samtbheleg-
schaft

1. Pensionierung

2. Notbelegschaft imstillgelegten W e 1K ., 26,0
3. Abgang in Firmen, die nicht vom VSE betreut
werden 21,5

4. Abgang in VSE-Firmen, in denen die Belegschaft
nicht richtig, d. h. nicht den Fachkenntnissen ent-
sprechend eingesetztis t 6.5
5. Abgang in andere VSE-Firmen, in denen die Beleg-
schaft richtig, d. h. den Fachkenntnissen entsprechend
eingesetzt iSt......

Durch die schon vollzogene und noch zu beflirchtende
Stillegung von Werken haben die weiterarbeitenden
Werke, abgesehen von ortlichen Ausnahmen, bei dem Ar-
beitseinsatz keine Vorteile, sondern nur Nachteile zu er-
warten, die sich unter Umstanden auch darin auswirken
werden, daB die von ihnen geforderte- erh6hte Erzeugung
nicht Gberall voll erreicht wird. Die betroffene Arbeiter-
schaft erleidet dadurch vielfach starkste soziale Nachteile.
Anderseits wird die Stillegung den UeberfluR an nicht voll
einsatzfahigen Arbeitskraften und an Angestellten ver-
mehren und damit auch die sozialen und wirtschaftlichen
Schwierigkeiten vergroBern; der Wirtschaft gehen wertvolle
Arbeitskréfte durch unproduktiven Einsatz verloren.

VI. Zahlenmé&RBige Aufgliederung des heutigen Mehrbedarfs

Aus den Untersuchungen ergab sich bei der bisherigen
héchsten Rohstahlerzeugung von 250 000 t/Monat ein Mehr-

40,0

'y Die Zahl ist umstritten.
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bedarf an Arbeitskraften im Jahre 1946 gegeniiber dem
letzten Vorkriegsjahr von 60000 Mann oder 143%, das
ist fast das 2 %fache des Vorkriegsbedarfs bei dieser Er-

zeugungsmenge. Dieser Mehrbedarf 1&4Rt sich an Hand der
vorher geschilderten Griinde zahlenméRig etwa folgender-
mafen aufgliedern: B
1. Nachlassen der menschlichen Leistung 30
2. Ueberalterung *
3. Erhéhte Besetzung der Neben- und Hilfsbetriebe (erhdohter
Fixanteil) und Awusfall von Betriebshilfsmitteln .62
4. Ausgeliehene Arbeitskrafte 5
5. Erhohte Ausfallstunden 10
6. Kirzung der Arbeitszeit 0
7. Mangel an geeigneten und eingearbeiteten Arbeitskraften . 15
8. Ueberhohter Bestand (nicht umsetzbar) und ungekldrter Rest 16

Die heutige Lage ist also gekennzeichnet durch die beiden
Tatsachen: Erheblich gesteigerter Arbeitskraftebedarf bei
verringertem verfiigbaren Arbeitskréaftebestand.

VII. Arbeitskraftebedarf bei steigender Erzeugung

Soll die Erzeugung der Eisen- und Stahlindustrie lber
den heutigen Stand erhdht werden, so wéchst der Arbeits-
kraftebedarf entsprechend der gezeigten Tendenz an (vgl.
Bilder 8 und D). Genaue Angaben lassen sich nicht machen.
Unterstellt man, dal sich die Verhdltnisse nicht wesentlich
andern— und daran ist wohl fur die nachsten Monate nicht
zu zweifeln —, so 1Bt eine vorsichtige Extrapolation unter
Beriicksichtigung der Tendenz der Vorkriegskurve ver-
muten, daB der Bestwert der Kopfleistung unter sonst
gleichen Verhaltnissen sich nicht viel Gber 35t je Kopf mnd
Jahr heben dirfte.

VIIl. MalRnahmen zur Erweiterung des Engpasses

a) Lenkung des Arbeitseinsatzes
Die Beschaffung von Arbeitskraften kann bei der all-
gemeinen Knappheit, vor allen Dingen an kérperlich voll
einsatzfahigen Méannern, nicht den einzelnen Betrieben uber-
21
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Bild 13. Ausfallstunden bei Hittenarbeitern, aufge-
teilt nach den einzelnen Ursachen (1 = Werks-
gruppe D, Il = Hittenarbeiter insgesamt).

lassen bleiben; dieser Arbeitskrafteeinsatz mufl daher ge-
lenkt werden. Hierzu bestehen mehrere Anordnungen.

1 Zu diesen zéhlt zunachst die Anordnung Uber
Beschrankung des Arbeitsplatzwechsels, die not-
wendig ist, um zu verhindern, daB jeder sich dort seinen
Arbeitsplatz sucht, wo er unter den gegenwartigen Ver-
haltnissen den gréRten Nutzen hat. Die Anordnung soll
auBerdem sicherstellen, daR der erlernte Beruf und die
Berufserfahrung nicht verlorengehen. Solche Malnahmen
sind keineswegs ideal, und es ist anzustreben, sie so schnell

die



110 '

wie moglich abzubauen; in Notzeiten missen sie jedoch
ertragen werden.

2. Eine weitere MalRnahme ist die Einfihrung von
genannten Dringlichkeitsstufen. Fir alle Lander der
britischen Besetzungszone schélt sich mit geringen Unter-
schieden ein einheitliches Verfahren heraus, wonach die
Arbeitsdmter als Trager und Vollzieher der Arbeitskrafte-
zuweisung angewiesen sind, zur Zeit nach folgenden Blick-
punkten vorzugehen:

Alle Antrage der Firmen an das Arbeitsamt auf Zu"
Weisung von Arbeitskraften werden geprift, ob es sich um
Prioritatsauftrage, Forderungsauftrage oder sonstige Auf-
trdge handelt.

Bei den Prioritatsauftrdgen ist zu unterscheiden nach
zonalen und regionalen Prioritdten. Die Zugehorigkeit zu
den ersten wird durch den Prioritdtsausschuf der Militar-
regierung fiir die ganze britische Zone festgelegt; solche An-
forderungen sind vor allen anderen durch Zuweisung von
Arbeitskraften zu berticksichtigen; hierzu gehdren z. Z. der
Bergbau, die Polizei und die Bauvorhaben in Hamburg.

Hinter diesen kommen die provinzialen Prioritdten. Die
Einstufung erfolgt durch den britischen Priority .Board.
Dieser englischen Dienststelle ist seit Beginn des Jahres
1947 ein deutscher Dringlichkeitsausschul vorgeschaltet.
Der deutsche Ausschuf pruft jeden Antrag, macht
entsprechende Vorschldge an den entscheidenden eng-
lischen AusschuB und Uberwacht die Abdeckung der An-
trége. In eine Prioritdtsstufe werden nur solche Antrdge
eingereiht, die eine ,Beflirwortung” erhalten haben; diese
ist von jeder Firma bei ihrem zustdndigen Ministerium (von
allen VSE-Firmen beim VSE) einzuholen. Nach 3 Monaten
oder sobald die beflirwortete Anforderung vom Arbeitsamt
gedeckt ist, ist die Prioritatsstufe fur die Firma erloschen.
Fir die VSE-Firmen gehen die Antrage auf Einreihung in
eine solche Prioritatsstufe durch das Verwaltungsamt,
welches die Antrdge prift, mit der Erzeugungsplanung
abstimmt und entsprechende Vorschldge an den deutschen
Dringlichkeitsausschull weiterleitet.

Die dritte Gruppe ist die der Férderungsauftrage;
sie umfalit solche, deren Ausfuhrung beflurwortet wurde,
die jedoch noch nicht dringlich sind. Auch diese Befiir-
wortung wird nach eingehender Prifung fur alle VSE-Firmen
vom VSE erteilt.

Unter die letzte Gruppe fallen alle sonstigen Anforde-
rungen an Arbeitskraften.

Das Verwaltungsamt hat u. a. die Aufgabe, in Abstim-
mung mit der Produktionsplanung und in Zusammenarbeit
mit den Landesarbeitsamtern fiir die Beschaffung der er-
forderlichen Arbeitskrafte fur alle VSE-Firmen zu sorgen.
Bisher gaben die Firmen entsprechend der fir sie geplanten
Erzeugungshéhe den hierzu erforderlichen zusétzlichen Be-
darf an Arbeitskraften meist ohne eingehende Begriindung
an. Das VSE empfiehlt daher allen von ihm vertretenen
Firmen, die Entwicklung ihres Arbeitskraftebedarfs in
Abhéngigkeit von der jeweiligen Erzeugung schaubildlich
aufzutragen, wie sie in den ersten Bildern dieses Be-
richtes entwickelt worden sind, und zwar mdglichst so-
wohl die Verhdltnisse vor dem Krieg in den normalen
Jahren 1931 bis 1938/39 als auch die Entwicklung
nach Kriegsende bis zum heutigen Tage, und diese Bilder bei
jeder Anforderung von Arbeitskraften mit der entsprechen-
den Erklarung und Begriindung beizufiigen. Es werden sich
wahrscheinlich nicht immer so einheitliche Entwicklungen
heraussteilen, wie sie in Bildern fir die Gesamtindustrie
gezeigt wurden; denn im Einzelwerk wird der Verlauf hdufig
stufenformig vor sich gehen, z. B. durch Einschaltung
ganzer Schichten. Trotzdem erleichtern solche Aufzeich-
nungen nicht nur die Prifung der Antrége fir das VSE, sie
sind auch eine wertvolle Unterlage fir die Betriebsprifer
der Arbeitsamter; schlieflich geben sie den Firmen selbst
praktische Aufschliisse und Hinweise.

Die Erfahrung des Jahres 1946 hat gezeigt, daB die
Lenkung des Arbeitseinsatzes nur in unmittelbarer Ver-
bindung mit der Stelle erfolgen kann, die die Pléne fir die
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Erzeugung aufstellt und durchfiihrt. Die Erzeugungs-
planung muf hdufig Schwerpunkte fur bestimmte Erzeug-

soisse bilden, die bald jahreszeitlich bedingt sind, z. B. Er-

néhrungsbleche, bald wirtschaftspolitischen Erfordernissen,
z. B. Forderung bestimmter Ausfuhrgiter oder Bedarfs-
artikel, oder Anordnungen der Militarregierung entspringen,
z. B. Steigerung der Erzeugung von Kugellagerstahl oder
Transformatorenblech. Diesen meist kurzfristig entstehen-
den Erzeugungsengpéssen missen die Arbeitseinsatzmali-
nahmen auf dem Fulle folgen. Dasselbe gilt fiir MaRnahmen
auf langere Sicht. Daher ist es unerwiinscht und unzu-
lassig, weil fir die Gesamtplanung nur von Nacjiteil, wenn
Firmen unter Umgehung des offiziellen Weges Sonder-
vorteile bei der Zuteilung von Arbeitskréaften zu erreichen
suchen.
b) Beschaffung zusétzlicher Arbeitskrafte

1. Hier wird zundchst angestrebt, diejenigen Arbeiter,
die aus mancherlei kriegsbedingten Griinden zur Zeit noch
nicht wieder in ihrem eigentlichen Beruf tatig sind, zu ihrer
alten Arbeitsstatte zurlckzufihren, In kamerad-
schaftlicher Zusammenarbeit mit den Landesarbeitsémtern
arbeitet das VSE an dieser Frage. Hierbei handelt es sich
um eine Anzahl von schédtzungsweise einigen 1000 Arbeits-
kraften.

2. Eine wichtige MaRnahme besteht in der Rickfih-
rung unserer Kriegsgefangenen, eine Frage, der sich
das VSE seit Monaten mit besonderer Anteilnahme ange-
nommen und jede Madglichkeit wahrgenommen hat. Die
erforderlichen Unterlagen wurden gesammelt, Eingaben an
mehrere Stellen des Metallurgy Branch gemacht und wieder-
holt in Erinnerung gebracht. Genaue zahlenméRige An-
gaben (ber den Zugang durch Kriegsgefangene sind schwer
zu machen. Im ganzen gesehen diirfen sich die VSE-Firmen
jedoch keinen zu groRen Hoffnungen hingeben. Auf der der-
zeit tagenden Moskauer Konferenz der AuBenminister der
vier GroBmaéchte wurden folgende Zahlen uber die Kriegs-
gefangenen ihrer Lander bekanntgegeben:

Amerika rd. 31000
GrofRbritannien ,, 435000
Frankreich » 631 500
Sowjetrufland ,, 890 500
(nach Mitt. der sowj. Nachrichtenagentur TASS)

Aus den vorliegenden Unterlagen 1aBt sich schlieRen, dafl
die Eisen- und Stahlindustrie mit einem Zugang an Kriegs-
gefangenen aus England innerhalb der néchsten zwei Jahre
von insgesamt nur etwa 2500 Mann rechnen kann. Wann, in
welchem Umfang und mit welcher Arbeitsfahigkeit die ande-
ren Kriegsgefangenen heimkehren und ihre Arbeit wiederauf-
nehmen kdnnen, entzieht sich einstweilen jeder Berechnung.

3. Dasselbe gilt fiirden zusatzlichen Einsatz von
Auslandern, zumal da diese im Laufe der Zeit zum
groRten Teil wohl in ihre Heimat zuriickkehren werden.

4. Die Ruckfihrung der rd. 2100 ausgeliehenen
Arbeitskréfte wird in verstarktem Male weiterbetrieben.
Meist handelt es sich um Arbeitskrafte, die in Zeiten ge-
ringerer Beschaftigung zu plotzlich auftretenden oder vor-
dringlichen Arbeitsplatzen, z. B. zu Dienstleistungen bei der
Besatzungsmacht, im Kanalbau der Stadte usw., abgegeben
werden mufiten. Die Hauptschwierigkeit besteht darin, dal
diese Rickfiuhrung meist nur freiwillig oder nur bei Ersatz-
gestellung erfolgen kann, und vielfach auch die hohere
Dringlichkeit der derzeitigen Arbeitsstelle hindernd im Wege
steht. Wahrscheinlich wird es nicht mdéglich sein, mehr als
die Halfte dieser ausgeliehenen Arbeitskrafte zuriickzu-
bekommen. Das VSE hat den Landesarbeitsémtern vorge-
schlagen, die Ersatzgestellung mit den an Nicht-VSE-
Firmen abgegebenen Arbeitskraften tberbezirklich zu ver-
rechnen; in gleicher Weise sollte man die Ersatzgestellung
fur ruckgefiihrte fremd eingesetzte Arbeiter anrechnen.
Soweit bekannt ist, l1auft die Frist fiir arbeitsverpflichtete
ausgeliehene Arbeitskrafte nach einem Jahr ab.

5. Der Zugang infolge der normalen Zuweisung durch
die Arbeitsdmter hédngt von der Entwicklung der all-
gemeinen Arbeitsmarkt- und Wirtschaftslage ab. Da sich



<56./ui. jarirgang
Heft 7/8

der Bestand an voll einsatzfahigen Arbeitskraften im Laufe
des Jahres immer mehr erschopft hat, ist nicht zu erwarten,
daB auf dem bisherigen Wege der Bedarf der ndchsten
Monate voll gedeckt werden kann.

c¢) Abzug von Arbeitskraften

Leider stehen diesen beschrankten Madoglichkeiten zur
Vermehrung der Zahl der Arbeitskrafte beachtliche Verlust-
posten gegenuber.

Der Abzug von Arbeitskraften kann fiir zonale Dring-
lichkeitsstufen, z. B. zum Bergbau, Polizei, oder fur das
Bauvorhaben in Hamburg oder sonstige von der Militar-
regierung auszufiihrende Arbeiten in Frage kommen. Das
VSE hat sich zwar bei allen Dienststellen dafiir eingesetzt,
daR die von ihnen betreuten Firmen von diesem Abzug aus-
genommen werden, es ist aber noch zu keiner einheitlichen
Regelung gekommen. Im allgemeinen sind jedoch hierdurch
dank der einsichtsvollen Unterstiitzung der Landesarbeits-
amter und Arbeitsamter bis jetzt keine grolen Abgénge auf-
getreten. In letzter Zeit nimmt der Abgang aus VSE-
Firmen zum Bergbau infolge der dort gebotenen besseren
Lebensbedingungen stark zu. Die Eisen- und Stahlindustrie
verliert durch diesen Abgang wertvollste Arbeitskrafte im
besten Alter. Die Gruben leiden zum Teil schon Mangel an
Stahlerzeugnissen fur den Streckenausbau, so daf} der Abzug
der Arbeitskrafte aus der Eisen-und Stahlindustrie in Kirze
die Kohlenforderung hemmen wird. Ein wirksamer Schutz
gegen solchen Abzug ist notwendig. Entsprechende Schritte
sind eingeleitet worden.

d) Voraussichtliches Ergebnis

Im ganzen gesehen, dirften alle Mafnahmen zur Be-
schaffung zuséatzlicher Arbeitskrafte nicht imstande sein,
den wirklichen Bedarf bei der bisherigen Hochstleistung
von 250 000 t/Mon. zu befriedigen; die Deckung des Bedarfs
bei Steigerung der Erzeugung erscheint bei Fortdauer der
derzeitigen Lebens- und Erzeugungsbedingungen wenig aus-
sichtsreich. Die Lenkung des Arbeitskréafteeinsatzes ist eben
nicht nur eine quantitative, sondern auch eine qualitative
Frage, eine Aufgabe der Befdrderung, der Unterkunft und
Verpflegung, der Bekleidung, der Energie- und Rohstoff-
beschaffung. In dieser Verknlpfung von sozialen, organi-
satorischen, wirtschaftlichen und politischen Griinden liegt
die Schwierigkeit der L&sung.

e) Steigerung des Wirkungsgrades der Arbeit
der vorhandenen Arbeitskrafte

Die vorstehenden Ausfiihrungen zeigen, dal vorerst
nichts tbrigbleibt, als mit allen Kréften danach zu trachten,
mit den vorhandenen Arbeitskréften auf das beste aus-
zukommen. Hierzu bedarf es des Einsatzes aller betriebs-
wirtschaftlichen Krafte und der vermehrten Anwendung
mechanisierter Hilfsmittel zur Entlastung der Arbeiter.
Solche RationalisierungsmafRnahmen gehdoren, soweit sie vor-
wiegend technischer Natur sind, nicht in den Rahmen dieser
Betrachtung.

1 Obenan steht die Forderung nach Besserung der

Lebensmittelzuteilung und Befriedigung des not-
wendigsten Bedarfs an Kleidung und Wohnung. Aber selbst
eine beachtliche Erh6hung der Lebensmittelzuteilung wird
sich physiologisch nicht sofort in einer Leistungssteigerung
auswirken kénnen.

Dagegen durfte der tberhdhte Ausfallstundenanteil, de
ja auch nachweisbar mit der Lebensmittelzuteilung zu-
sammenhéngt, bei Besserung der Erndhrung schneller
zuriickgehen und dadurch der Bestand an verfligharen
Arbeitskréften steigen.

Unterstellt man einmal solche Friedensverhaltnisse, so
bedeutete das eine Senkung des Ausfallstundenanteils um
rd. 10% gegenuber dem Jetztstand, das entspricht einer
Erhohung des verfligbaren Arbeitskréftebestandes um
rd. 10200 Mann fir die Eisen- und Stahlindustrie, und
auferdem einer Mehrerzeugung der gesamten Arbeiterschaft
durch Erhéhung der menschlichen Leistung von durch-
schnittlich 25 %.
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2. ZurZeit betragt der Anteil der Leistungsent-
lohnung an der Gesamtarbeit rd. 10 bis 15% gegeniiber
60 bis 80 % vor dem Kriege. Es muB mit allen Mitteln
danach gestrebt werden, diesen Anteil zu heben. Dazu bedarf
esverschiedenerMalBnahmen, vorallen Dingen einergerechten
Akkordvorgabe unter Beriicksichtigung der neuzeitlichen
Erkenntnisse auf dem Gebiete der Zeitstudien, wie sie in dem
,Handbuch fir das Arbeits- und Zeitstudium* vorbereitet
werden. * ,

3. Ein wesentliches Glied der gerechten Leistungsent-
lohnungist die richtige Bewertung der Schwere der
Arbeitd.

4. Es ist ein Erfordernis der Gerechtigkeit, wenn man
die heutigen erschwerten Lebensverhdltnisse bei der Fest-
setzung des Akkords berticksichtigt. Dies kann man da-
durch erreichen, da® man auf die normale richtige
Vorkriegszeitvorgabe einen Zeitzuschlag gibt.
Dieser mufl von der Schwere der Arbeit abhdngen und mit
der jeweiligen Lebensmittelzuteilung verénderlich sein derart,
daB der Zeitzuschlag mit sinkender Lebensmittelzuteilung
zunimmt, mit besser werdenden Lebensmittelverhaltnissen
abnimmt und bei Rulckkehr zu normalen Lebensverhélt-
nissen Null wird. Die Erfahrungen der Praxis mit diesem
Verfahren sind gut; beide Beteiligten sind zufrieden, die
Leistung ist gestiegen und die Kosten sind gefallen.

5. Unter Verwendung der Erkenntnisse der Arbeits-
bewertung 1aBt sich auch eine gerechte Verteilung
der Lebensmittelzulagen erzielen, wobei die An-
wendung der analytischen Punktebewertung fir korper-
liche Beanspruchung und Umgebungseinfliisse die erforder-
liche MaRgroRe fir die Zuteilung darstellt.

6. Ein Gebiet, dem erhdhte Bedeutung zukommt, ist die
Anlernung und Umschulung. Hier haben z. B. die
Landesarbeitsamter schon erfolgreiche Arbeitet verrichtet.
Sie miBten durch MaRnahmen der Werke selbst noch weiter
ausgebaut werden, vor allem aus folgendem Grunde:

Die niedrige Erzeugung der Werke einerseits und die
mangelhafte, starken Schwankungen unterworfene Energie-,
Halbzeug- und Betriebsmittelversorgung anderseits be-
dingen bei dem nahezu gleichen Friedens-Sortenprogramm,
daB die fir die Herstellung der einzelnen Sorten vorhan-
denen Betriebsanlagen abwechselnd in Betrieb genommen
werden mussen, je nach Dringlichkeit und Versorgungslage.

Wenn z. B. ein Werk zum Abwalzen eines bestimmten
Walzprogramms verschiedene Walzenstrallen benétigt, aber
immer nur je eine in Betrieb steht, und wenn man fir jede
Strale eine eigene Walzmannschaft halten wollte, so ware
diese drei Viertel der Zeit mit nur minderwichtigen Neben-
arbeiten zu beschaftigen.

Daher ist eine moglichst friihzeitige und allgemeine
Durchfuhrung einer ,Mehrzweck-Anlernung“ von le-
benswichtiger Bedeutung fiir die meisten Werke mit viel-
seitigem Erzeugungsprogramm.

7. In engem Zusammenhang mit dem Vorerwdhnten
steht schlieflich das Bestreben, den richtigen Mann an den
richtigen Arbeitsplatz zu bringen. Hierzu dienen die psycho-
technischen Eignungsuntersuchungen, die nicht nur bei
der Auswahl neu einzustellender, sondern auch bei der Ueber-
prifung und Umgruppierung der vorhandenen Arbeitskrafte
einsetzen mussen. Die auf einzelnen Eisenhittenwerken auf
diesem Gebiet vor dem Kriege geleistete Arbeit hat inter-
nationale Anerkennung gefunden. Es dient dem Ganzen
und jedem einzelnen, wenn an diese Tradition wieder an-
geknipft wird.

Von den Wissenschaften, vor allem der Arbeitspsycho-
logie, der Arbeitsphysiologie und der Medizin, wird baldigst
praktisch brauchbare Unterstiitzung, von der Technik die
Entwicklung arbeitsparend r und arbeitserleichternder Vor-
richtungen erwartet; die Arbeitsministerien und ihre Amts-
stellen missen fur verstarkte Zuteilung zusatzlicher Arbeits-

“) Stahl U. Eisen demnéchst.



112 K. Daeves und A. Beckel: GesetzmaRigkeiten der Wirtschaft und ihre Darstellung

krafte zur Auffullung der unterbelegten Werke sorgen; die
Eisen- und Stahlindustrie sollte die vorgelegten Programm-
punkte mit aller Kraft und gréBter Beschleunigung anpacken
und lésen. Dies ist das beste und erlaubte Mittel, die der-
zeitige starre Lohnpolitik beweglicher zu machen und sie den
Erfordernissen des Tages anzupassen. Wird mit den vor-
geschlagenen Mitteln eine sozial gerechte und wirtschaftlich

Stahl und Eisen
27. Mdrz 1947

vernunftige Leistungsentlohnung herbeigefihrt, dann wer-
den auch die vorhandenen Arbeitskrafte besser arbeiten
und neue Kréafte williger zu solchen Arbeitsstatten gehen.

Arbeitnehmer und Arbeitgeber mussen bei der Erfillung
dieses Arbeitsprogramms helfen, weil es beitrdgt zur He-
bung unserer wirtschaftlichen Lage und zur Sicherung des
sozialen Friedens.

 Gesetzmaligkeiten der Wirtschaft und ihre Darstellung
Von Dr.-Ing. Karl Daeves und Dr. phil. August Beckel in Dusseldorf

Darstellung von Entwicklungsvorgangen.

GesetzmaRigkeiten bei Wirtschaftszustéanden.

Uebergeordnete Gesetz-

maRigkeiten der Entwicklung.

Einen wesentlichen Bestandteil aller Forschungsmethodik
bilden Verfahren, die dazu dienen, aus wenigen beobachteten
Werten auf die Lage von Zwischen- und angrenzenden
Werten zu schlieBen. Voraussetzung ist eine erkannte oder
vermutete GesetzméBigkeit, durch die innerhalb gewisser
Streugrenzen die Koordinaten der beobachteten und ge-
suchten Punkte rechnerisch oder schaubildlich bestimmt
werden konnen. Der Ingenieur bevorzugt die bildliche Kon-
struktion der Ausgleichslinie. Sie wird bei rein zufélliger
Streuung der Beobachtungswerte als Mittellinie desjenigen
Streifens bestimmt, innerhalb dessen die groRte Zahl aller
Werte liegt, wahrend davon abweichende Werte sich nach
beiden Seiten mit abnehmender Haufigkeit verteilen.

Erst die Ausgleichslinie ermdglicht einen guten Vergleich
&hnlich gearteter Vorgénge, der fur den Ingenieur und Wirt-
schaftler das Wichtigste ist. Er kann um so leichter gezogen
werden, je einfacher die Form der Ausgleichslinie ist. Des-
halb verwendet man fur solche Darstellung in neuerer Zeit
maoglichst Koordinatengitter, in denen die Beziehungs-
gleichung im Normalfall als Gerade erscheint. Sie laRt sich

Bild la.
Erzeugung an Elektrostatik
A = deutsches Reich, B = Erzeugung eines deutschen Werkes.

Bild 1b.

aus wenigen streuenden Punkten am sichersten bestimmen
und liefert bequem die Konstanten der Gleichung. Diese
Vorteile und die Anschaulichkeit bleiben auch bei ver-
wickelt aufgebauten Beziehungen bestehen. Arbeitstechnisch
bedeutet die Verwendung solcher Gitter, daR eine Berech-
nung nur einmal, bei der Konstruktion des Netzes, ausge-
fhrt wird; sie sind (berdies meist im Handel erhéltlich.
Merkwirdigerweise werden sie in Deutschland noch wenig
zur Darstellung von Wirtschaftsvorgangen benutzt, obwohl
es sich gerade hier stets um Aussagen aus streuenden
Beobachtungswerten handelt.

Darstellung von Entwicklungsvorgéngen
Unter Entwicklung sei der Ablauf eines Vorgangs uber
die Zeit verstanden. Bild | a zeigt in Ublicher Darstellung
die Entwicklung der Jahreserzeugung an Eiektrostahlen in
Deutschland und einem deutschen Werk. Man erkennt nach

1932 einen immer steiler, d. h. schneller werdenden Anstieg,
wobei ohne Nachrechnung der Eindruck entsteht, daB die
Entwicklung des Einzelwerks hinter der Gesamtentwicklung
zurlickbleibt. Nun hat die Untersuchung von Entwick-
lungen dieser Art gezeigt, dall sich der Vorgang in erster
Annéherung ahnlich vollzieht wie die VergroBerung eines
auf Zins und Zinseszins gelegten Kapitals: Die Vermehrung
erfolgt nicht durch jahrliche Zuftigung einer konstanten
Summe, sondern durch Zuwachs um einen auf den End-
wert des voraufgehenden Zeitabschnitts bezogenen, kon-
stanten Prozentsatz. Das Gesetz fur derartige Entwick-
lungen lautet in der einfachsten Form:

y = a* @
Logarithmiert man die Gleichung, so erhdlt man:
log y = X *loga, (2

d. h. x ist proportional dem Logarithmus von y. WahIt man
ein Koordinatennetz, dessen x-Achse gleichmaBig fort-
schreitend, dessen y-Achse aber logarithmisch geteilt
(jedoch mit denzugehdrigen Numeruswertenbezeichnet)
ist (halblogarithmisches Netz), so liegen alle Punkte der
Gleichung auf einer Geraden. Ein Vorteil dieser Darstellung
liegt darin, daB gleichen Strecken auf der y-Achse stets
gleiche Verhaltnisse entsprechen. Sie eignet sich daher be-
sonders, wenn es auf prozentuale Verdnderungen innerhalb
der gleichen Kurve oder im Vergleich mehrerer Kurven an-
kommt; prozentual gleiche Schwankungen erscheinen in
jeder Hdhenlage der Kurve gleich groB. Vorteilhaft lassen
sich in dieser Weise darstellen: Entwicklung von Teilkosten
gegen Gesamtkosten, Absatz von Einzelbetrieben gegen
Erzeugung von Werksgruppen, Léndern oder der Weltwirt-
schaft, Anteile von Herstellungs- und Fehlerarten gegen den
Gesamtausschufl und alle Félle, bei denen es auf das Ver-
halten einesTeiles zum groReren Ganzen (iber langere Zeiten
oder in Abhdngigkeit von einer anderen Gréfe ankommt.
Bild 1b zeigt im Vergleich zu Bild 7a diesen Vorteil. Der
logarithmisch geradlinige (weil fir beide Entwicklungen
im gleichen Verhéltnis erfolgende) Verlauf der ansteigenden
Konjunkturperiode zwischen 1932 und 1939 kommt Kklar
zum Ausdruck. Die Bilder 2 bis 4 zeigen Beispiele von Ent-
wicklungen Uber lange Zeitrdumel). Die Anpassung an das
Exponentialgesetz ist gut, die kleinen und gréReren Kon-
junkturschwankungen legen sich als Wellenlinien um den
Idealverlauf.

Bei einer anderen Gruppe von Wachstumsvorgangen
wird das konstante prozentuale Wachstum uberlagert von
einem dhnlichen Wachstum des Prozentanteils selbst. Man
erhalt dann im halblogarithmischen Natz eine Linie, die
stetig in der gleichen Weise zunehmend ansteigt wie ein
einfaches Wachstum bei Darstellung in Millimeterpapier.
Man formt die Entwicklung dadurch zur Geraden um, daf
man sie zundchst in das halblogarithmische Netz einzeichnet
und dann die Millimeterabstdnde der so erhaltenen Kurve
von einer Grundlinie wiederum in das halblogarithmische
Netz eintrdgt. Rechnerisch entspricht das einem doppelten
Logarithmieren. Nach Bild 5 wird das Wachstum der Be-
vOlkerung Disseldorfs zwischen 1700 und 1910 recht gut

») Vgl. auch Handelsblatt DUsseldorf 1946, Nr. 12 15 20, 21,
24, 26 u. 32; 1947, Nr. 4, 6 u 10.
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durch eine solche Beziehung ausgedriickt.
flr begrenzte Zeitabschnitte durchaus brauchbare Wieder-
gabe von Wachstumsvorgdngen nur eine erste Anndherung
darstellt, geht daraus hervor, dal sich das Wachstum {ber

Millionen |

@y

Bild 2

muu
Stahlerzeugung.

Bei der Kurve fir Rheinland-Westfalen zeigen
die eingezeichneten Jahreswerte nur geringe Ab-
weichungen vom gesetzmaBigen Verlauf Keine
Wirkung der bedeutsamen Erfindungen des Sie-

mens-Martin-und ThomasverfahrensaufdenTrend.

Jahrliches Wachstum bis zum ersten Weltkrieg far
alle Linien durch Verdopplung in jeweils 11 Jahren
entsprechend 6 % je Jahr. Englische Erzeugung
geht schon ab 1870 in Flachlage, die Gbrigen nach
dem Weltkrieg.

sehr lange Zeiten ins Unendliche fortsetzen
Aber der gleiche Einwand
gilt auch fur ein auf Zinsen gelegtes Kapital.

offenbar unwahrscheinlich ist.

Gesetzmaligkeiten
bei Wirtschaftszustéanden

Die Entwicklungen des Wirtschafts-
lebens flihren zu Zustdnden, die in
der GroRenverteilung von Wirtschafts-
gegenstdnden an einem gegebenen Zeit-
punkt GesetzméalRigkeiten.erkennen las-
sen. So wie es groBe und kleine Indivi-
duen einer Art gibt, so gibt es grofle und
kleine Gemeinden, Gesellschaften, Erzeu-
gungseinheiten, Einkommen und Spar-
konten. Bei allen natirlich gewachsenen
Objekten folgt die GréRenverteilung dem
Gaullschen Gesetz, d. h., am hdufigsten
tritt eine Mittelklasse auf und davon
abweichende Klassen um so seltener, je
weiter sie von der Normalklasse entfernt
sind. Es ist) das die Verteilung der be-
kannten normalen Haufigkeits-
kurve. Man kann sie sich so ent-
standen denken, daR eine AnfangsgroRe
bei der Weiterentwicklung immer wieder
jeweiligen  Ausgangspunkt

Dall aber diese

lebenswichtige
Schicht von

in zwei
gleichabstédndige
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derartigen
Haufigkeitsverteilung

Millionen longtons

BOO
500
too
300
Bild 3. Kohlenférderung.

Stark wunterschiedliches Anwachsen bei den
verschiedenen Ldndern. Nach 1918 sinkt dberall
— ausgenommen in RuBland — die Forderung.

Russische Planforderung far 1950 erscheint trotz
Sinkens im Kriege sehrwahrscheinlich, franzosische
zu optimistisch

wiirde, was

barkeit des Gesetzes auf Wirtschaftszustéande.
es sich haufig — wie schon bei Gegenstdanden der Natur-

118

»Entwicklungen® dieser Binomialreihe ist eine
erreicht,
dhnlich ist. Diese gibt das Verteilungsgesetz fiir eine unend-
lich groR gedachte][Zahl von Klassen wieder.

die der GauBschen sehr

Wahrend bei der bekannten
Haufigkeitskurve die Ordinate
angibt, wie oft jede Abszissen-
klasse beobachtet wurde, bzw.
— bei der Prozent-Haufig-
keitskurve — mit welchem
Anteil jede Klasse an der Ge-
samtzahl der Werte beteiligt
ist, eignet sich fiir die weitere
Behandlung und die Darstel-
lung von Wirtschaftsvorgéan-
gen besser die Form der Sum-
menprozent-Kurve (27 %), bei
der die Klassengrenz-Ordina-
ten in additiver Darstellung
angeben, wieviel Falle in Pro-
zent der Gesamtzahl, vom
kleinsten Abszissenwert be-
ginnend, bis zu dem der je-
weiligen oberen Klassengrenze
entsprechenden Abszissenwert

beobachtet wurden. Wahlt
man dazu ein Netz, dessen
Ordinatenachse nach dem

Gaullschen Gesetz geteilt ist,
so liegen die 27%-Werte einer
normalen Verteilung auf
einer Geraden. Die Ojdinaten-
teilung ist z. B. in Bild 8 klar
zu erkennen.

Nachdem die GroRzahl-
Forschung erwiesen hatte, dal
eine  GauB-Verteilung auch
flir Gegenstdande der Technik
giltd, und nachdem wir ein-
fache zeichnerische Verfahren
zur Erkennung und Auflésung
der héufig gegebenen Misch-
verteilungen entwickelt hat-
ten3), priiften wir die Anwend-
Dabei erwies

wissenschaft und Technik — als notwendig, die Verteilung

Bild 4. Lohnentwicklung.

Ansteigender Trend beider Lohne um
Bedarfsmittel im
1860 bis 1930 auf das Dreieinhalbfache.

vom
GroRen

aufgespalten wird, so wie beim Bajazzospiel die Kugel

immer wieder durch Nagelreihen von der Senkrechten nach
zwei Seiten abgefenkt werden kann. Schon nach wenigen

12

) Daeves, K.:
3) Daeves, K.,
Forschung, 3. Aufl.

und A.
(Berlin

durchschnittlich
Laufe des Jahrhunderts

Praktische
Beckel:
1944)

Jahr. Da Preise fur
steigt Reallohn je

1,7% je
unverandert,

nicht Gber der numerisch, sondern Uber einer logarithmisch
geteilten Abszisse aufzutragen.

Die Beispiele der Bilder 6

GroRzahl-Forschung
Auswertung durch

(Berlin 1933).
GroRzahl-



114

und 73 lassen die Uberraschend gute Uebereinstimmung der
GroRenverteilung von Gegenstanden des Wirtschaftslebens
verschiedenster Art mit dem GauBschen Gesetz erkennen.
Man geht kaum fehl, wenn man das Vorliegen einer solchen
Verteilung auch im Wairtschaftsleben als natirlich und
normal ansieht. Abweichungen zeigen sich, wenn das
untersuchte Kollektiv nicht einheitlicher Art ist und Teil-

600
* 000
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10 1004
ol r 70 |
05 50 |
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al 10
66
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Bild 5. Bevodlkerungszunahme der Stadt Diusseldorf
Geringe Abweichung der Zahlergebnisse von einem stetigen
Trend schon in der halblogarithmischen Darstellung der Bevélkerung
(Linie N) zu erkennen Geradlinig zwischen 1700 und 1910 fur

N
log log ggQQ+ Wichtig fiir vorausschauende Planung von Stadten und

Entwicklungen aller Art.

fUMje h (logSkala) LI
2000 3000 5000 10000
G=Cehalt in $
Bild 6a und b. Haufigkeitsverteilungen im Wahrscheinlichkeits-Netz,
a = Tageslohne deutscher Arbeiter (Zahlen nach Antoinel 934), b= Ge-
hédlteraller amerikanischen Ingenieure 1929 (Zahlen nach Bur. of

Labour Statist.).

Bild6a. Gute Anpassung der logarithmlsch aufgetragenen Stunden-
lohne an eine einheitliche GauR-Verteilung mit einem Centralwert (C)
bei 0,88 RM/h. Die Streugrenzen, in deren Bereich 90 % aller Werte
zwischen 5 wund 95% liegen (T,0-Spanne), werden infolge der log-
arithmischen Verteilung durch Multiplikation oder Division des C-
Wertes mit 1,35 erhalten. Aehnliche Darstellungen der Léhne von
Industriegebieten, Industriezweigen, Einzelwerken lassen erkennen,
wie weit Normalverteilungen oder Sondergruppen vorliegen. Sie geben
wirklich kennzeichnende Vergleichsdaten.

Bild 6 b. Einheitliche GauB-Verteilung derJahresgehaltervon 30000
amerikanischen Ingenieuren, wenn man die Gehaltsgrenzen, jeweils
nach Abzug von 1000 Dollar Grundgehalt, logarithmisch auftragt.
Entsprechende Auswertungen lassen erkennen, ob hohe oder niedrige
Gehalter mit normalem Anteil vertreten sind, gestatten Aufstellung
von werks- oder berufsmaBig bedingten Richtlinien, erméglichen zu-
verldssige Vergleiche zwischen Industrien, Werken, Behorden
Beurteilung der finanziellen Berufsaussichten Man beachte
Unterschied der Streuung zu Bild 6a

und
den

gruppen mit eigenen Konstanten aufweist. Man geht dann
den Entstehungsbedingungen der Inhomogenitdten nach
und vergleicht nur die Kennwerte der Teilgruppen, weil
Mittelwerte und andere Kennzahlen von Mischkollek-
tiven zu irrefihrenden Schlissen Veranlassung geben.
Denn sie werden durch den zufédlligen Anteil der einzelnen
Gruppen an der Gesamtverteilung bestimmt, der fir den
untersuchten Gegenstand nicht kennzeichnend ist. Ab-
weichungen kdénnen aber auch durch Eingriffe des Gesetz-
gebers und andere Zwangsmalnahmen veranlalBt werden.
Man kann dann annehmen, daf die Abweichungen eine
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Spannung in der Richtung erzeugen, das natlrliche Ver-
teilungsgleichgewicht  wiederherzustellen.  Wiirde man
z. B. die in Bild 8 gegebene Verteilung der GroRe ameri-
kanischer Stahlgesellschaften nach Kapital und Belegschaft
durch eine Verordnung kiinstlich nach oben begrenzen, so
entsteht eine Spannung derart, daB sich immer wieder
ein Teil der Werke in irgendeiner Form zu Gemeinschaften

1% « L%
33 33
35 35
15 _ 75
50 BSflSC 50
& , c=log 1,3-m *60h | 90%M.
25 g or 1 25
5 togZ !
14,0 . 11T 1 111l 11
321st tfti ssst« SB620 20 23 32 36 00lgEes)
J | L
1000 10000 100000 IMiH 50100200 500 10002000 5000 10000
¢ Einwohnerzahlder Geneinde E =Einlage in AV
Bild 7a und b. Einwohnerzahlen und Spareinlagen.
Bild 7a. 1871 lebten danach in Stadten Uber 100 000 Einwohner
etwa 8%, 1932 fast 30% aller Deutschen Die Vereinigten Staaten
von Amerika weisen 1930 trotz aller Unterschiede in GroRe wund

Bevolkerungsdichte praktisch die gleiche Verteilung auf wie Deutsch-
land 1932. Weit nach rechts verschoben die englische Linie, wo 1931
fast ein Viertel der Bevoélkerung in Stadten {dber eine Million Ein-
wohner lebten. Gibt wichtige Kennwerte fiur die Entwicklung von
Staaten und Bevdlkerungen

Bild 7b. Einheitliche Verteilung der nach Zuzahlung von 60,00 RVL
logarithmisch aufgetragenen Spareinlagen. Verfolgung solcher Ver-
teilungen tGber die Jahre und Vergleich der Einlagen in verschiedenen
Landern, Stdadten, Instituten gibt Aufschlisse tiber Entwicklung und
Sondergruppen, Anhaltspunkte fiir die Werbung und Planung.

Belegschaft (Kurve b)

Bild 8. Kapital und Arbeiterzahl amerikanischer Stahlgesellschaften.

Uneinheitliche
Interpolation

Verteilung, aber schon in dieser
geeignet. Etwa 18% der amerikanischen Stahlgesell-
schaften haben ein Kapital von mehr als 10 Mill. Dollar, 4% iber
100 Mill. Firmen mit Gber 10 000 Arbeitern sind mit 2,5 % vertreten
Im Haufigkeitsnetz lassen sich die Verteilungen in je zwei Gruppen
mit eigenen Kennwerten aufléosen. Z. B. liegt der Centralwert der
Belegschaftszahlen in der ersten, zu etwa zwei Dritteln vertretenen
Gruppe, bei 75 Arbeitern (T,0 zwischen 20 und 300), in der zweiten
Gruppe bei 800 Arbeitern (T,0zwischen 70 und 9300) Das zeigt eine
unterschiedliche Entwicklung zweier in sich wieder einheitlich gewach-

Form zur

sener Werksgruppen, wie sie durch Alter, Lage oder Erzeugungs-
programm entstehen kénnen. Gibt zahlenmaRige Kennwerte und
Vergleiche der Struktur verschiedener Industrien in verschiedenen

Landern.

der durch die natirliche Verteilung geforderten GroRe zu-
sammenzuschlielen sucht. Denn zu einem gegebenen
Normalwert und gegebener Streucharakteristik gehért eine
bestimmte Zahl von Werken ubernormaler, aber durchaus
nicht unnatirlicher, weil durch das Verteilungsgesetz selbst
bestimmter GroRe.
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Auch hier wird der Sinn der Auswertung nicht durch
die Befriedigung uber die erkannte GesetzmaRigkeit erfillt,
sondern dadurch, daR man Wairtschaftszustdande ahnlicher
Art aus verschiedenen Zeiten, Orten oder Bedingungen schau-
bildlich oder durch nur zwei Kennwerte vergleichen kann.

Uebergeordnete Gesetzmafigkeiten der Entwicklung

Die Darstellung von Entwicklungsvorgangen im halb-
logarithmischen Netz wurde als erste Annéherung bezeichnet.
Denn auch die Entwicklung von Jahresleistun- IMS
gen Uberlange Zeiten wird im Grenzfall durch
das GauR-Gesetz ausgedriickt. Bringt man in
ein abgeschlossenes Gefal ein Fliegenpaar und -s 99
sorgt flr gentigende Nahrung, so wiirde man bei
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Bild 9. Vorausbhbestimmung der Absatzentwicklung

eines neuen Erzeugnisses Jahr

J = 1870
Im Wahrscheinlichkeits-Netz ergibt sich eine
Gerade, wenn man 1. die voraussichtliche Satti-
gung mit 3800 = 100 2% einsetzt, 2. die Zeit
logarithmisch, aber nach Addition einer ,Inkuba-
tionszeit* von 4 Monaten auftrdagt. Das Bild zeigt
die aus der Wahrscheinlichkeits-Geraden bei
Uebertragung auf normale, numerische Ordinaten
entstandene S-Linie. Der ausgezogene Teil gibt
die bisher erreichten, der gestrichelte die zu er-
wartenden Zahlen des Gesamtabsatzes bis zu den
jeweiligen Terminen '

Bild 10.

Die 2%

Zéhlung der lebenden Fliegen in bestimmten Zeitabstdnden
feststellen, daR sich die Fliegenzahl zun&chst langsam, dann
immer schneller vermehrt. Von einem gewissen Zeitpunkt an
wird der Zuwachs wieder kleiner, bis sich die Gesamtzahl asym-
ptotisch einem Grenzwert ndhert. Man kann sich das so vor-
stellen, dal sich zundchst schwach, dann immer stérker der
begrenzte Lebensraum bemerkbar macht, der zu einem Satti-
gungswert fuhrt. Aehnlich liegen die Verhéltnisse bei der
Erzeugung bestimmter Wirtschaftsguter. Aber bis zum An-
fang dieses Jahrhunderts war bei den meisten’Entwicklungen
der Umkehrpunkt noch nicht oder nur wenig Uberschritten.
Uebertrdgt man eine normale 27%-Verteilung in ein halb-
logarithmisches Netz, indem man die zu bestimmten Zeit-
punkten erreichten Absolutwerte der Jahreserzeugung auf der
logarithmisch geteilten Ordinate auftragt, so erhalt man eine
Linie, die sich im Anlauf und mittleren Teil durch eine Ge-
rade ersetzen 1aRt. Da man bei der Entwicklung der meisten
Produktionen den Summenendwert noch nicht kennt und da-
mit die 27 %-Anteile nicht eintragen kann, wird man sich der
durch die halblogarithmische Gerade gegebenen Annéherung
bedienen. Die Bilder 2 und 3 zeigen aber schon im oberenTeil
Abknickung bei Anndherung an einen , Sattigungswert®.

Eras GauR-Gesetz gibt an sich die Maglichkeit, schon aus
den Anfangswerten einer Entwicklung den unbekannten
Séttigungswert zu bestimmen. Man geht dabei 'davon aus,
dal im Wahrscheinlichkeits-Netz eine Normalverteilung erst
dann ZI*r Geraden wird, wenn die 27 %-Zahlen auf die richtige
Endsumme, den richtigen Sattigungswert, bezogen sind.

wéhlt eine beliebige, passend erscheinende Zahl als
Sattigungswert und bildet daraus die Prozentanteile der
Meist wird sich dann im Netz
zundchst eine nach unten oder nach oben hohle Linie ergeben.
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Entwicklung des Anteils der Besse-
merstahle an der Gesamtstahlerzeugung in den
Vereinigten Staaten von Amerika.

kénnen
abgelesen werden,
junkturbereinigten Anteil der Bessemerstahle
an der Gesamterzeugung beziehen.
soll nur den gesetzmafRigen Verlaut der
zeugung eines bestimmten
anschaulichen.
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Dann verdndert man die angenommene Sattigungszahl so

lange, bis die Krimmung in die entgegengesetzte Richtung

ibergeht, und gabelt so den Wert, bei dem sich eine Gerade

ergibt, ein. Die dafir eingesetzte Zahl entspricht dem vor-

aussichtlichen Sattigungswert unter der Voraussetzung, dafl

sich die Verhaltnisse nicht grundlegend &ndern. Daraus kann

der Gesamtverlauf der Kurve bestimmt werden. In Bild 9

wurde aus dem Absatz eines Erzeugnisses in den ersten

Monaten auf diese Weise die voraussichtliche weitere Ent-

wicklung bestimmt. Die Anwend-

barkeit des Verfahrens ist dadurch

; begrenzt, dal die zufélligen oder

f konjunkturellen  Schwankungen

: der Anfangswerte die Sicherheit

der Bestimmung beeintrachtigen

kdnnen, und daB fir die Art der

Abszissenteilung Erfahrungen aus

der Verteilung von Gegenstédnden

ahnlicher Art vorliegen miussen.

Die Schétzung hat aber Bedeu-

tung fur die Planung des weiteren

Absatzes; sie ergénzt die gefiihls-

méaRige Marktabschatzung des er-

fahrenen Kaufmanns und gibt

ihm eine Kontrolle seiner Wer-
bungsmalnahmen.

In Bild 10 ist in einer beson-
deren Anwendung des Wahr-
scheinlichkeits-Netzes, deren Ein-
zelheiten hier nichterdrtert werden
sollen, der Versuch gemacht, die
GesetzméRigkeit der bisherigen
Entwicklung der amerikanischen
Erzeugung an Bessemerstéhlen in
einfacher Form darzustellen. Die
Wirtschaftslage wurde dadurch
ausgeschaltet, daf nur der Anteil
der Bessemerstéhle an derGesamt-
Stahlerzeugung gewertet wurde.
Geradlinigkeit mit befriedigender
Lage derBeobachtungswerte ergab
sich bezeichnenderweise nur dann,
wenn man fir die logarithmische Zeiteinteilung der Abszisse
das Jahr 1860 als Nulljahr einsetzte, was mit dem Zeitpunkt
aer Einfuhrung des Verfahrens gut ibereinstimmt. Man kann
dus dem Verlauf der Linie entnehmen, daR die Bessemerstahl-
Erzeugung in den Vereinigten Staaten von Amefrika langsam,

Lilittib
80 901900 20 10 60

nicht unmittelbar
kon-

hier
da sie sich aut den

Das Bild
Er-

Verfahrens ver-

Bild 11. Schema einer Produktionsentwicklung mit verschiedenen

Herstellungsverfahren.

aber durchaus gesetzmdaBig auslduft, “~.uch die Wellen-
bewegungen von Konjunkturzyklen scheinen diesem Gesetz
zu folgen.

Man kann sich danach die vollstandige Entwicklung eines
neuen Wirtschaftserzeugnisses so vorstellen, wie Bild 11
andeutet: Als Grundverlauf eine S-Kurve, die von langeren
und kirzeren Konjunkturwellen Gberlagert wird, die selbst
wieder gegen den allgemeinen Trend in S-Form an-
und absteigen. Die einzelnen Herstellungsverfahren l6sen
sich, einander U(berlagernd,” mit wachsendem Stand der
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Technik in der Weise ab, daB die Entwicklung jedes einzelnen
Verfahrens dem Gaul3-Gesetz folgt. Aus der Ueberlagerung
dieser Teilgruppen entsteht der Gesamtverlauf. Ein Ver-

Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten von
Amerika von 1862 bis 1945

Bild 12.

Roheisenerzeugung zwischen 1860 und 1900
konstante Verdopplung in jeweils 11 Jahren mit
1'J /o ie Jahr, unbeeinfluRt durch Einfiihrung des Bessemer- und
Siemens-Martin-Verfahrens Stahlerzeugung zunachst durch Besse-
merverfahren, dann durch Siemens-Martin-Verfahren getragen, wobei
ab 1914 Stahlerzeugung die Roheisenerzeugung Gbersteigt (Schrott-
einsatz). Awuch Elektrostahl néahert sich, nur unterbrochen durch
Kriegskonjunktur, seinerzwischen 1und 2 Mill. t liegenden Sattigungs-
grenze (etwa 15% der Gesamtstahlerzeugung).

Zuwachs der
durch praktisch
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gleich mit Bild 12 zeigt die Verwirklichung dieses Schemas
in der amerikanischen Stahlentwicklung. Auch hier wird
der allgemeine Trend nicht wesentlich durch Erfindung und
Einfihrung neuer Verfahren beeinflut. Nicht Erfindungen
rufen die Erzeugungssteigerung hervor, sondern der natirlich
wachsende Stand der Technik erzwingt die Entwicklung von
Verfahren, die qualitativ oder quantitativ den neuen An-
forderungen genigen.

Zusammenfassung

1. Fur die Entwicklung von Wairtschaftsvorgdngen
eignet sich die Darstellung der Jahreserzeugungen im halb-
logarithmischen Netz, weil sich ein weiter Abschnitt jeder
Entwicklung in erster Naherung durch eine Gleichung von
der Form y = ax ausdriicken laRt, die in diesem Gitter zur
Geraden wird.

2. Die GroRBenverteilung der in natlrlicher Entwicklung
entstandenen Wirtschaftsz ustdnde wird durch das Gaufsche
Gesetz beschrieben, das im Wahrscheinlichkeits-Netz als
Gerade dargestellt wird. Normalverteilung ergibt sich oft
erst bei logarithmisch geteilter Zeitachse.

3. In manchen Fallen 148t sich der voraussichtliche Sé&t-
tigungswert des Marktes fir ein Erzeugnis aus der An-
fangsentwicklung des Absatzes bestimmen.

4. Eine vollstdndige wirtschaftliche Entwicklung
folgt wahrscheinlich dem GauB-Gesetz. Das gilt auch fir
den Auf- und Abbau der Konjunkturwellen.

5. Der Wert dieser Darstellungen liegt in der Erkenntnis
der die Entwicklung oder den erreichten Zustand beschrei-
benden GesetzmaRigkeiten, in der groReren Sicherheit der
Bestimmung von Zwischen- und AuRenwerten, in der Moglich-
keit, Abweichungen als solche zu erkennen und zu verfolgen,
und im guten Vergleich von Entwicklungen und Zusténden zu
verschiedenen Orten, Zeiten und Begleitumstéanden.

6. Die Aehnlichkeit der fur die Entwicklung des organi-
schen Lebens und technisch-wirtschaftlicher Vorgénge gelten-
den Gesetze liefert einen weiteren Beitrag zu der Auffassung,
daB die Technik als auBerhalb des Kdrpers liegendes Organ
zivilisierter Volker anzusehen ist. Bei der unterschiedlich
fortgeschrittenen Erkenntnis von Naturwissenschaft, Tech-
nik und Wirtschaftsleben berechtigt diese Aehnlichkeit zu
bemerkenswerten Schliissen. Voraussetzung dafiir ist der
Ersatz spekulativer Wirtschaftsbetrachtung durch zahlen-
maRig belegte GesetzméaRigkeiten, die aus der Abweichung
vom lIdealverlauf eine Abschéatzung des Wahrscheinlichkeits-
grades ermdglichen und ihn durch immer neue Erfahrungen
zu steigern gestatten.

Karburierung und Beheizung
von Siemens-Martin-Ofen mit Steinkohlenstaub

Von Kurt Guthmann in Disseldorf

[Bericht Nr. 424 des Stahlwerksausschusses und Mitteilung Nr. 338 der Wéarmestelle
des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute*).]

Steinkohlenstaub-Eigenschaften.

Steinkohlenstaub-Karburierung von Siemens-Martin-Oefen.

Erfahrungen mit der

Steinkohlenstaub-Beheizung von Siemens-Martin-Oefen.

Da sich die angespannte Energielage im Siemens-Martin-
Stahlwerk in der Koksofengas- und Generatorkohlen-Zutei-
lung auswirkt, scheint die Heranziehung von Steinkohlen-
staub zweckmaBig. Es ist dabei sowohl an eine starkere
Karburierung bei Kaltgasofen als auch an einen
gewissen Anteil von Kohlenstaub bei der Beheizung von
Generatorgas- und Kaltgasdfen gedacht, um mangelnde
Belieferung von Koksofen- und auch Gichtgas sowie Ver-
schlechterung des Generatorgases auszugleichen. Schlieflich
ist auch nach langjéhrigen Erfahrungen amerikanischer
Stahlwerke eine Vollbeheizung mit Steinkohlenstaub
mdoglich. Eine stadrkere Karburierung mit Kohlenstaub
wirde Ubrigens auch eine Beheizung mit Hochofengas allein

Vollsitzung des Stahlwerksausschusses
Sonderabdrucke sind vom Verlag
PostschlieBfach 669,

*) Erstattet in der 53.
am 15. April 1946 in Disseldorf.—

Stahleisen m. b. H., Disseldorf, zu beziehen.

bei einer Vorwarmung des Gichtgases von etwa 1200° neben
entsprechend hoher Windvorwdrmung ermdglichen. Hier
sei auf frihere Gedankengédnge von G. Neumannl und
A. Schack? hingewiesen. Bei Mangel an Koksofengas
kamen fir diese Beheizungsart auch diejenigen Kaltgasifen
in Betracht, die aus friiheren generatorgasbeheizten Oefen
umgebaut wurden, also noch vier Kammern haben. Aller-
dings sind nur noch auf wenigen Werken solche Kaltgaséfen
vorhanden.

Steinkohlenstaub-Eigenschaften
Fur Steinkohlenstaub — besonders zur Beheizung von

Siemens-Martin-Oefen — wird eine Feinheit von 8 bis 15%
Ruckstand auf dem 0,090-mm-Sieb (frihef. 4900-Maschen-

1) Arch. Eisenhittenw. 7 (1933/34) S. 37/39 (Wéarmestelle 185)
s) Stahl u. Elsen 58 (1938) S. 157/65 (W armestelle 253),
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sieb) verlangt. Der Kohlenstaub muf vor dem Mahlen
ziemlich trocken sein: Anthrazit wird mit 0,5 bis 3%
Feuchtigkeit, Fettkohle und Gaskohle mit 0,5 bis 4 %
Feuchtigkeit, Braunkohle mit 5 bis 20 % Feuchtigkeit
gemabhlen.

Zahlentafel 1 bringt Angaben uber verschiedene Stein-
feinkohlen. Bemerkenswert ist im Vergleich zu der sauren
Steinkohlenasche die hohe Basizitat der Braunkohle. Der

Zahlentafel 1.
Aschenanalyse von Stein- und

Steinkohlenstaub-Eigenschaften
Braunkohlenstaub

Rheinischer

Steinkohlenstaub Braunkohlenstaub

(nach H. Bleibtreu)
ol 7
S 0 | e 20 bis 60 2,78
Al,0, 15 bis 40 6,47
Fe,0, 5 bis 25 13,0
Ca0O . 1 bis 20 62,10
MgO . . 0,5 bis 7 5,88
Alkalien 1 bis 4 1,22
SO ,. 0,2 bis 6 3,42
S — 0,22
Feuchtigkeits- und Aschegehalt von Feinkohle
W asser Asche
b 7
Ungewaschen . bis 3 10 bis 12
Gewaschen 8 bis 10 6 bis 7

Heizwert von Feinkohle

Heizwert Hu

kcal/kg
Gas- und Gasflainmkohle 6600 bis 7000
Fettkohle 6900 bis 7200
EBkohle . 6900 bis 7300
Anthrazit 6900 bis 7300

zuldssige Aschegehalt darf um so groBer sein, je hoher
die Schlackenschmelztemperaturen liegen, soll aber 10 %
keinesfalls Uberschreiten.

Als theoretische Verbrennungstemperatur (voll-
kommene Verbrennung) wird genannt: fir Steinkohlenstaub
etwa 2200°, fir Braunkohlenstaub 2035°. Praktisch erreich-
bar sind bei Steinkohle bei entsprechender Vorwéarmung der
Verbrennungsluft 2000 bis 2100°, beobachtet wurden 1750°.
Mit kalter Luft wurde bei Steinkohlenstaub nach 1,5 m
Flammenlédnge eine Verbrennungstemperatur von 1570°
erzielt. Als Zind- oder Mindest-Brennkammertemperatur
werden nach P. Rosin3 angegeben: fur Braunkohlenstaub
1050 bis 1100°, fur westféalischen Fettkohlenstaub 1200 bis
1250°, fur gasarmen Steinkohlenstaub und Koksstaub 1250
bis 1400°. Bei diesen Ofentemperaturen wird man also ohne
Schwierigkeit eine Kohlenstaubbeheizung durchfihren kon-
nen, ohne daB Gas auf den Ofen gegeben wird.

Die Mischluft, die den Kohlenstaub zufihrt, mufl kalt
sein, um Kleben und Verkoken des Staubes im Brenner zu
verhindern. Die Zweitluft betrdgt etwa 30 bis 85% der
Gesamt-Verbrennungsluftmenge.

Nach den vorliegenden Erfahrungen ist zu verlangen,
daR der Anteil an flichtigen Bestandteilen im Steinkohlen-
staub moglichst hoch liegt, auferdem soll der Staub mog-
lichst fein gemahlen sein.

Steinkohlenstaub-Karburierung

Ueber die Karburierung bei Siemens-Martin-Oefen
mit Steinkohlenstaub liegen nur wenige Unterlagen und
Betriebserfahrungen vor. So berichtet O. Schweitzer4
Uber die Karburierung mit Steinkohlenstaub, wobei etwa
25 kg Kohlenstaub je t Rohstahl verbraucht wurden. Die
Karburierung wurde an einem 30-t-Kaltgasofen mit etwa
25 % flussigem Einsatz durchgefiihrt mit den in Zahlentafel 2
wiedergegebenen Ergebnissen. Der warmemengenmalkige
Anteil des Kohlenstaubes betrug je nach Art der Schmelze
13 bis 15% des gesamten Warmeverbrauchs des Ofens.
Ein Angriff der Ofen- und Kammerzustellung durch den
Staub konnte bei dem leider nur kurzen Versuch nicht
beobachtet werden.

Bei dem Karburierungsversuch, den L. Himpe, Bochum,
im Jahre 1941 an einem ferngasbeheizten Siemens-Martin-

*) Vgi. Z. VDI 73 (1929) S. 719/25
*) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1/11 u. 29/36 (Stahlw.-Aussch. 270)
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Ofen durchfiihrte, wobei Braunkohlenstaub durch Stein-
kohlenfilterstaub der Zeche Herbede ersetzt wurde,
ergab sich, daf die Leucht- und Heizkraft des Stein-
kohlenstaubes besser war als bei Braunkohlenstaub. Leider

Zahlentafel 2 Stein kohlenstaub-Karbu rierung bei einem
30-t-O0fen (nach 0. Schweitzer). Etwa 25 % flussiger Roheiseneinsatz

Unsilizierte
weiche

Unlegierte
Einheit

Stahl-
(tRohstahl) FluBstahl- schmelze
schmelze
Ofenleistung
ohne Karburierung P t/h 6,37 6,90
mit Karburierung . . . t/h 6,60 6,92
Koksofengasverbrauch
ohne Karburierung Nm'/t 264 233
mit Karburierung Nm'/t 205 195
Kohlenstaubverbrauch
zur Karburierung kgl/t 21,8 22,2
Wadarmeverbrauch
ohne Karburierung 10* kcallt 1,095 0,968
mit Karburierung 10* kcallt 1,01 0,903

standen fur diesen Versuch nur 15t Kohlenstaub zur Verfi-
gung, so daR noch keine Auswirkung auf eine etwaige
Verschlackung der Kammern festzustellen war.

In den Jahren 1943 und 1944 wurde versuchsweise an
mehreren  ferngasbeheizten  Siemens-Martin-Oefen  mit
Steinkohlenstaub an Stelle von Braunkohlenstaub karbu-
riert. Ueber die Ergebnisse dieser Betriebsversuche berich-
tete P. Brandt6. Auch hier wurde festgestellt, dal die
Karburierungswirkung im Siemens-Martin-Ofen bei Stein-
kohlenstaub wesentlich besser als bei Braunkohlenstaub war.
Der Staub selbst wurde unmittelbar in die Gasdusen ein-
gefihrt.

Die Lebensdauer des Gitterwerks hangt von dem Karbu-
rierungsstoff ab, da bei Teerdlkarburierung Kammer-
haltbarkeiten von 1000 bis 1200 Schmelzen, bei Braunkohlen-
staub von 800 bis 1000 erreicht werden. Bei Steinkohlen-
staub liegen die Angaben ungiinstiger. Die Kammerhaljtbar-
keit wird in amerikanischen Berichten wie folgt angegeben:
Naturgas 1000 Schmelzen, Generatorgas 350 bis 500 Schmel-
zen, Oel 300 bis 500 Schmelzen, Kohlenstaub 225 bis 250
Schmelzen.

Steinkohlenstaub-Beheizung

Steinkohlenstaub ist bisher in deutschen Stahlwerks-
betrieben nur vereinzelt zur Vollbeheizung von Siemens-
Martin-Oefen verwendet worden. Umfangreiche Betriebs-
erfahrungen liegen jedoch von amerikanischen Oefen vor:
Nach einem Bericht von H. Bansen6 und Angaben von
H. Bleibtreu? hat sich die Kohlenstaubbeheizung im und
kurz nach dem ersten Weltkrieg auf etwa 30 verschiedene
amerikanische Stahlwerke ausgedehnt (Tafel 3). Die im

Tafel 3 Amerikanische Siemens-Martin-Stahlwerke,
deren Oefen mit Kohlenstaub-Beheizung betrieben wurden
(nach L. C. Harvey)

Lebanon, Pa.
Middletown, Ohio
Sharon, Pa.
Donora, Pa.
Atlanta, Ga.
Montreal, Quebec
Steelton, Pa.
Sharon, O.

Pittsburg, Pa.

American Iron and Steel Co.
American Rolling Mills Co ..
American Steel Foundries
American Steel Wire Co .
Atlantic Steel Co
Armstrong-W hitworth Co..
Bethlehem Steel CoO .
Carnegie Steel Co., North Works
Carnegie Steel Co., D 0N O @ coninneriiiinnnns
Eastern Steel Co

Follansbe Brothers .
National Malleable and Steel Castings Co.
Pressed Steel Car Co., Mc Kees Rock
Sharon Steel Hoop Co

Follansbe, Pa.
Melrose Park, Chic.
Pittsburg, Pa.

Unterofen auftretenden Schlackenschwierigkeiten, beson-
ders die Instandhaltungskosten, waren jedoch so grof3, dafR
die meisten Werke wieder zu ihrer urspriinglichen Behei-

*) Stahl u. Eisen demnéchst.

*) Kohlenstaubfeuerung, Heft 3.
nische Tagung (Berlin 1921) S. 32/36.
') Kohlenstaubfeuerungen, 2. Aufl. (Berlin

Warmestelle Nr. 99 (1927)

Weiteres Schrifttum siehe:
Harvey, L. C.: Pulverized Coal Systems in America.

Spec. Nr. 1 (1919) S. 28/31 u. 53/54

Bansen, H.: Stahl u. Eisen 40 (1920) S. 1161, 1196 u
Lowndes, R. H.: Mech. Engng. 45 (1923) S. 651.
Rummel, K.: Stahl u. Eisen 42 (1923) S. 1531
H.:
P.

Bericht tiber die feuerungstech-

1930). — Vgl. auch
Mitt

Fuel Res. Board.

1228.

Fitch, W. Iron Age 113 (1924) S. 521.
Mac Nair, M.: Foundry Trade J. 47 (1932) S. 518.

Bodmer, A., u. L. Nisolle: Techn. mod. 24 (1932) S. 518
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zungsart (Oel oder Naturgas) Ubergingen. Nur wenige Werke,
die eine aschenarme und sehr fein vermahlene Kohle ver-
wenden, haben die Steinkohlenstaub-Feuerung beibehalten;
so wurde ein 50-t-Ofen der Atlantic Steel Co. sieben Jahre
mit Kohlenstaubfeuerung betrieben6):
Kohlen- bzw. Kohlen-
staubverbrauch .284 kg/t Rohstahl = 2,0 «10* kcall/t
Brennstoffvorbereitung 0,62 Dollar/t Rohstahl
Instandhaltungskosten 1,68 Dollar/t Rohstahl
Kohle m it..cccoovvieeenene 36 % flichtigen Bestandteilen
6 % Asche
1,5% S
Schwefelgehalt des Roh-
stahles

0,065%.

Der amerikanische Steinkohlenstaub-Ofen lehnt sich im
wesentlichen an den dlgefeuerten Ofen an (Bild 1). Man spart

Kohlenstaub Brenner

Bild 1. Amerikanischer Siemens-Martin-Ofen mit Steinkohlenstaub-

Beheizung (nach H. Bleibtreu)

die Unterteilung der Regenerativkammern fir die Gasvor-
warmung und die entsprechenden Steuerteile. An Stelle
der senkrechten Gas- und Luftziige tritt ein einziger Schacht
fur die Verbrennungsluft oder die
Abgase. Von der Verbrennungs-
luft gelangen 12 bhis 20 % Kkalt
oder nur maRig vorgewdarmt mit
dem Staub durch den Brenner
in den Ofen, so daR die in den
Kammern vorgewarmte Sekun-
darluft etwa 80 bis 88 % des ge-
samten Luftbedarfs betrdgt. Zur
Regelung der Flammenlange wird
entweder Ventilatorluft von 100
bis 350 mm WS (Niederdruck-
brenner) oder PreRluft von 4 bis
7 atl Hochdruckbrenner) ver-
wendet (Bild 3), dieauchzum Aus-
blasen von Koksansatzen dient.
Durch kurze, auf den Einsatz
gerichtete Flammen wird sperriger
Schrott schnell eingeschmolzen,
wéhrend im spéteren Verlauf der
Schmelze (&hnlich wie beim Ge-
neratorgas) lange, Uber das Bad
wallende Flammen erzeugt wer-
den. Die Verbindung der Brenner
mit dem Staubbunker erfolgt
z. B. durch Schléuche oder durch
einen mit Stopfblchse versehe-
nen Holzzapfen, der als Dreh-
punkt fur das den Brenner tra-
gende Gestell dient. Die Brenner-
mundsticke sind mit wasserge-
kiuhlten Maénteln umgeben und
verschiebbar im Ofenkopf ange-
ordnet. Die bezogene Herdflache
dieser mit Steinkohlenstaub be-
heizten amerikanischen Oefen
liegt zwischen 0,6 und 1 m2t Rohstahl, was einer Ofen-
grofRe bis etwa 40 t Fassungsvermdgen entspricht. Da die
Schmelzdauer bei Steinkohlenstaub-Beheizung verringert
werden konnte, ist die Herdbelastung hoher als bei Gene-

Schnitt B

*) Harrison, N. C. Amer. Soc
Iron Trade Rev. (1919) S. 1623/24;

Mech.
Mech.

Engrs.
Engog.

(1919) S. 355;
41 (1919) S. 645.
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ratorgas. Die Gewdlbehaltbarkeit war mit 200 bis 250
Schmelzen besser als bei reiner Oelbeheizung.

Die auf dem Bad abgeschiedene Kohlenaschenmenge
war nach den amerikanischen Berichten nicht bedeutend.
Durch Zuschlage, die entweder schon mit der Kohle durch-
gemahlen oder erst dem Bad zugesetzt wurden, lie sich die
erwinschte chemische und physikalische Beschaffenheit der
Badschlacke leicht erreichen. Ueber eine Riickphospho-
rung des Bades durch Kohlenstoff (unverbrannter Kohlen-
staub) ist nichts bekanntgeworden. Kohlen mit mehr als
15 % S werden als nicht erwinscht bezeichnet.

G itterung der Kammern amerikanischer

Siem ens-M artin-Oefen

Zahlentafel 4.

KammergroBe .
Verlegung der Gittersteine
Gittersteine

2,5 biS 4,5 m»/t Ofenfassung
Rostpackung

76x229x 534 mm»
102x 229x 610 mm»
152x 292X 355 mm»

Durchgange 152 X
229x

292X

229 mm»
279 mm»
292 mm>»

Heizflache bisher 12 m»/m»
bei weitmaschiger Zustellung 8 m*/m»

Eine Qualitatsanderung nach Uebergang zur Stein-
kohlenstaub-Beheizung lieB sich im allgemeinen nicht fest-
stellen. Als besonderer Vorteil wird angegeben, daR die
Schmelzen heiRer als bei Generatorgasbeheizung gehen und
der Ausschuf3 bei hochwertigem Stahlformguf deshalb ab-
genommen hat.

Es ist ratsam, moglichst grofe Schlackenkammern
vorzusehen, die entweder einen schrdgen Boden oder einen
ausfahrbaren Schlackenwagen (Bild 1) erhalten. Die den
Kopf und die Schlackenkammer verbindenden Ziige sollen

( Ofen d,Sund S Hegen auf der anderen Bilhnenseite )

B-.

Langsschnitt durch den so-I- Ofen

Bild 2. Steinkohlenstaub-Beheizung der Siemens-Martin-Ofenaniage

der Eastern Steel Co. (nach E. L. Herndom).

maoglichst weit sein, damit sie sich nicht zusetzen. Beim
Uebergang aus dem Zug in die Schlackenkammer soll sich
der Querschnitt erweitern, damit die flussige Schlacke frei
fallend auf den schrédgen Boden oder in den Wagen tropfen
kann, ohne an den Wanden haftenzubleiben. Der Wagen
wird mit Ricksicht auf Luftdichtheit eingemauert.
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Bei ausschlielicher Steinkohlenstaub-Beheizung féllt die
Gasbeheizung und damit auch Gasvorwérmung weg. Die
Luftvorwdrmung braucht wegen der hoheren Kohlenstaub-
Flammentemperaturen nicht sehr hoch getrieben zu werden,
so da man mit rd. 60 % der bei Generatorgas erforderlichen
Kammerheizflache auskommt. Die KammergréfRen liegen
bei 2,5 bis 4,5 mg/t Ofenfassung. Die G ittersteine werden
meist in Rostpackung verlegt. Die meisten amerikanischen
Stahlwerke gingen dabei zu einer weitmaschigen Zustellung
Uber (Zahlentafel 4). Bei dieser nahm die Heizflache von 12
auf 8 m2 je m3 Gitterraum ab.

Bei Verwendung einer aschenreichen Kohle (12 % Asche)
mit niedrigem Schlackenschmelzpunkt setzten sich die
Gitter in kurzer Zeit zu. Bei guter Kohle muf3ten die Kam-
mern nach 150 Schmelzen ausgerdumt werden, wobei der
groere Teil der Steine wieder verwendet werden konnte.
Bei weitmaschiger Zustellung brauchte nicht so héufig
gereinigt werden; wenn die oberen Gitterlagen nach 160
Schmelzen erneuert wurden, brauchte man die ganze Kammer
in einigen Féllen erst nach rd. 300 Schmelzen auszu-
raumen.

Bei der Eastern Steel Co.10) wurden vier 50-t-Generator-
gasdfen und zwei Olbeheizte 80-t-Oefen auf Kohlenstaub-
beheizung umgebaut, da die Brennstoffkosten besonders fiir
Oel stark gestiegen waren (Bild 2). Die Schlackenkammern
wurden mit Stahlkasten von 4,6 x 3 m und 0,75 m HOohe
bei den 50-t-Oefen, von 5,5 x 3 m und 0,75 m Hd&he bei den
80-t-Oefen ausgeriistet, die alle zwei Wochen ausgewechselt
wurden, was einen Ofenstillstand von rd. 5 h erforderte. Die
Kasten selbst erhielten eine Ausmauerung von 230 mm mit
gebrauchten feuerfesten Steinen. Der Kohlenstaubbunker
falte einen Vorrat fir 18 h beim 50-t- und 15 h beim 80-t-
Ofen. Die Kohlenstaubbrech-, Trocken- und Mahlanlage
liegt in unmittelbarer Nahe der Oefen (Bild 2, links oben).

Zahlentafel 5. Betriebsdaten eines mit
beheizten 30-t-O0 fens (nach J. P.

Steinkohlenstaub
Kittredge)

Kammergitterung (G lattschacht): bei Oelbeheizg

343 X 63 X 152 mm 5
203X 292 mm*
530 m '/Kammer
457 X 63X 406 mm'
304X 304 mm™*

1. SteingroRe . 229-mm-Stein
Gitterschacht .
Gitterheizflache . .

2. Sondergitterstein

Gitterschacht .’

‘910m!/Kammer

Kohlenstaubbrenner:
ZerstaubungsprefBluft
Zweitluft (Verbrennungsluft). 700 mm WS

045 mm):

Kohlenstaubanalyse (Mahlfeinheit: unter
Gaskohle Elkhorn Eastern
(Pennsyl- (Kentucky) Steel Co.
vania)
Fl. Bestandteile-!-Ndasse % 34,87 38,74 36+ 1,25
Fester Kohlenstoff L% 58,25 58,31 52
ASChe e %0 4,5 bis 7,9 2,85 bis 4 6 bis 8
(5 bis 6)*)
Schwefel 0,9 bis 1,05 0,57 bis 0,75 unter 1,25
(0,8)*)

*) Bei besserer Aufbereitung und durch Waschen.

Die Forderung des Kohlenstaubes erfolgt durch Prefluft in

einer 4"-Leitung von 157 m Ldange. Zahlentafel 5 enthélt

Betriebsdaten und die Kohlenstaubanalyse. Die Betriebs-

daten stutzerl*sich auf eine dreizehnjéhrige Erfahrung (kalter

‘Einsatz):

Einsatzzeit 4 h

Schmelzzeit 12 h

Gewdlbehaltbarkeit 200 Schmelzen fir das 1. Gewdlbe
100— 150 Schmelzen fur das 2. Gewdlbe
(ohne Zerstérungen an anderen Ofen-
teilen)

Kohlenstaubverbrauch 250 bis 300 kg/t Rohstahl = im Mit-
tel 1,85 « 106 kcal/t Rohstahl.

Die Ofentemperaturen waren gleich hoch wie bei dem

100" Betrieb mit Oel oder Generatorgas. Betriebsschwierigkeiten

M

ifldd1"

A waren nicht aufgetreten.
tiMirfll > ~ -
j ‘" Herndon, E. L.: Trans. Amer Soc. mech. Engrs. 49/50
8) J- s-5°—5>8-5—8: FSP 50— 36, S. 107/10; lIron Age 121

™ Yie

t 1R

S. 1603.
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Im Oktober 1939 berichtete J. P. Kittredgell) ein-
gehend uber die mit Steinkohlenstaub-Beheizungan mehreren
Siemens-Martin-Oefen gemachten Erfahrungen.

Nach Vorversuchen und Ueberlegungen, besonders ob die
saure Kohlenasche nicht die basische Ofenschlacke beein-
fluRt, wurde bei der National Malleable and Steel Castings
Co., Sharon (Pa.), eine vollstdindige Anlage mit mehreren
30-t-Oefen errichtet und in Betrieb genommen. Der gesamte
im Verlauf von 26 Jahren Betriebszeit (seit 1913) im Stahl-
werk erzeugte Stahl wurde ausschlieflich mit Steinkohlen-
staub-Beheizung erschmolzen. Im Stahlwerk 1 wurden
730000 t Rohstahl mit ann&hernd 170 000 t Kohlenstaub,
entsprechend einem Verbrauch von 233 kg oder 1,6 « 10® kcal
je t Rohstahl erzeugt; im Stahlwerk llinsgesamt rd. 9000001
Rohstahl mit 270 000 bis 360 000 t Kohlenstaub, In dem
letztgenannten Brennstoffverbrauch ist der Brennstoffver-
brauch der Gluhdéfen mit einbegriffen.

Der Erfolg des Ofenbetriebes hangt ab von der Feinheit
der Kohle. Verlangt wird eine Mahlfeinheit von 90 % unter
0,045 mm. Die Einhaltung dieser (fur deutsche Verhdltnisse)
sehr hohen Mabhlfeinheit erfolgt durch einen Vakuumabschei-
der. Auf dem Werk wurden zwei Kohlenstaubmihlen auf-
gestellt, von denen jede eine stiindliche Leistung von 2,5 t
hat, mit einer Mahlfeinheit von 95 % unter 0,045 mm.
AuBerdem wurde ein Hochleistungs-Kohlentrockner mit
Ubrigens sehr geringen Wartungskosten aufgestellt.

Zahlentafel 5 gibt einen Ueberblick tber die Betriebs-
daten dieser mit Steinkohlenstaub beheizten 30-t-Oefen.
Zur Zeit der Berichterstattung (1939) wurde ausschlieflich
Pennsylvaniakohle verwendet. Durch bessere Aufbereitung
und Waschen wurde der Aschegehalt auf 5 bis 6 % gedriickt,
der Schwefelgehalt auf 0,8 %.

GroBe Sorgfalt wurde auf die Ausbildung des Staub-
bunkers gelegt, um unter allen Umstdnden ein Héngen zu
vermeiden. Die Bunkerwdnde missen vollkommen glatt
sein, samtliche Nieten versenkt. Der Durchmesser der ab-
fallenden Kohlenstaubrohrleitung bis zum Bunker betrégt
230 mm, am unteren Ende {ber dem trichterartigen Ver-
schluB 280 mm. Die Kohlenstaubzufiihrung zum Bunker
erfolgt durch eine von einem Regelmotor angetriebene For-
derschnecke, wodurch eine sehr elastische Staubzuteilung
mdglich wird.

Es wurde ein Brenner nach Bild 3 entwickelt. Rechts
im Bilde liegt ein AnschluB fiir die ZerstdubungspreBluft

(nach J. P. Kittredge).

von ¢ ati. Von unten wird durch eine Leitung von 130 mm
Dmr. Niederdruckwind von 700 mm WS durch ein Zentri-
fugalgeblase zugefiihrt. Die Regelung erfolgt vom Schmelzer
durch einen Absperrschieber. Die Brennermiindung ist in
einem Kugelgelenk beweglich, so da der Schmelzer die
Flammenrichtung verédndern kann. Die Staubkohle ver-
brennt unmittelbar an der Brennermiindung, die Flamme
gleicht durchaus der bei Verbrennung von Gas. Die Flamme
soll kurz sein und nicht Uber die Mitte bis zwei Drittel der
Badlange hinausriichen.

“) Trans. Amer. Inst. min. metallurg.
S. 384/93; Techn. Publ. Nr

Engrs., Coal Div
1119 (Okt. ,1939)

139 (1940)
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Der Schlackenanfall bei einem kohlenstaubbeheizten
Ofen — vor allem der hohe Anteil an Eisensilikaten — erfor-
dert besondere MaRnahmen: Es wurde daher ein ausfahr-
barer Schlackenwagen von 5 bis 7 t Fassung (Bild 4) vor-
gesehen, der gewdhnlich ein- oder zweimal wdéchentlich in
etwa 15 min ausgewechselt wird. Boden und unterer Teil

Bild 4. Siemens-Martin-Ofen mit Steinkohlenstaub-Beheizung
(nach J. P Kittredge)

der Wagenseitenwande sind mit feuchtem Sand ausge-
schmiert, um die Beseitigung der Schlacke ohne Zerstérung
der Ausmauerung zu erleichtern. Der obere, am starksten
angegriffene Teil der Wagenwédnde mufl allerdings ausge-
mauert werden.

Die Ausgitterung der Kammern (vgl. Zahlentafel 5)
wurde weitmaschig— als Glattschacht-— gewé&hlt. Wéhrend
bei der friheren Oelbeheizung ein 229-mm-Stein verwendet
wurde, entsprechend 910 m2 Oitterheizflache je Kammer,
wurde fur die Staubbeheizung eine GittersteingroBe von
343 x 63 x 152 mm’ gewahlt. Die Gitterheizfldche betrug

Zahlentafel 6 Betriebsergebnisse von mit Steinkohlenstaub
beheizten 30-t-Oefen (nach J. P. Kittredge)

Beheizung mit

Kohlen- 50% Kohlenstaub Oel
staub + 50% Naturgas
Erzeugte Rohstahlmenge in
der Beobachtungszeit. t 30000 30 000 30 000
Anzahl Schmelzen 1026 1026 1026
Brennstoffverbrauch
je t RoOhstahl . 239 kg 99 kg + 108 Nm3 217 1/
Brennstoffverbrauch
je t Rohstahl 10* kcal 1,65 1,66 1,95

Brennstoffpreise
K ohle .
O el ..
N aturgas..

4,15 Dollar/t
0,96 ctsB
1,17 cts/Nm3

jetzt nur noch 530 m2Kammer oder 58 % der friheren
Heizflache. Trotz der Verminderung des Gittergewichtes
war die Schmelzdauer die gleiche wie bei Oelbeheizung, wenn
nicht kirzer.

Der Boden der Kammer war zum Fuchs hin geneigt.
AuBerdem waren in den Kammerwénden Schauldcher vor-
gesehen, durch die der Kammerbesatz tdglich beobachtet
wurde. Wurden Staub- oder andere Ansétze festgestellt, so
wurde die Kammer mit PreBluft ausgeblcfsen. Bei diesen
VorsichtsmaBnahmen war die Lebensdauer des Gitterwerks
die gleiche wie die des Oberofens, durchschnittlich 200
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Schmelzen. Spéater wurde ein Sondergitterstein (Zahlen-
tafel 5) gewahlt, mit abgeschrégter Oberkante, so dafR der
Staub besser abrutschen kann. Die Kandle wurden dadurch
auf 304 x 304 mm:2 erweitert. Die Umstell- und Drossel-
klappe wurde entfernt und durch guBeiserne Absperrschieber
ersetzt, da diese einen besseren Durchgang der staubhaltigen
Abgase ermdglichten. Zur Abhitzeverwertung wurde ein
Abhitzekessel eingebaut.

Wiéhrend der 26jahrigen Betriebszeit (1913 bis 1939)
erfolgte niemals eine Kohlenstaubexplosion, jedoch trat
mehrmals eine Staubentziindung ein, verursacht durch
Hangen der Kohle im Bunker und am Bunkerauslauf. Dabeli
trat aus dem Sicherheitsentliftungsloch oberhalb des Bren-
ners eine dichte, langsam zum Hallendach abziehende Koh-
lenstaubwolke aus, die sich gelegentlich entziindete.

Die Schmelzer wurden sorgféltig auf den Betrieb mit
Kohlenstaub angelernt. Insbesondere ist die sehr kurze
heife Kohlenstaubflamme fiir das Gewdlbe geféhrlich. Es
wurde anfangs viel Lehrgeld bezahlt und manche Ausfihrung
in Betrieb genommen, die wieder abgeéndert oder abgerissen
werden muRte. Der Enderfolg war jedoch Uberzeugend, und
der langjéhrige Betrieb beweist die praktische Brauchbarkeit.

Schwefel machte sich Ubrigens bei der Kohlenstaub-
beheizung nicht unangenehmer bemerkbar als bei Gas- oder
Oelbeheizung.

Die Zahlentafel 6 bringt Betriebsergebnisse, Zahlentafel 7
Betriebskosten der Kohlenférder- und -mahlanlage und
Zahlentafel 8 Gesamt-Betriebskosten des Ofenbetriebs mit
Steinkohlenstaub-Beheizung als Durchschnitt von vier Be-
triebsjahren.

Zahlentafel 7. Betriebskosten des Siemens-Martin-0O fen -
betriebs mit Stein kohlenstau b-Beheizung (nachlJ.P. Kittredge)

Kohlen-
féorderanlage
Dollar/t Kohle

Kohlen-
mahlanlage
Dollar/t Kohle

Lohne 0,05 0,47
Werkzeuge USW . 0,03 0,03
Laufende Instandhaltung 0,07 0,31
Energiebedarf.. 0,03 0,67
Abschreibung.. - 0,04 0,31
Brennstoffbedarf des Trockenofen — 0,02
0,22 1,81
Betriebskosten fir Mahlen und
Foérdern der Kohle bis zum Ofen 2,03 Dollar/t Kohle

Zahlentafel 8. Gesamt-Betriebskosten des O fenbetriebs mit
Steinkohlenstaub-Beheizung (nach J. P. Kittredge)
Durchschnitt von vier Betriebsjahren

Ofenarbeiten Instandhaltung

Dollar Dollar
je t je t
Rohstahl Rohstahl
Schmelzlohne 0,77 L OhNE s 0,50
Pfannenbaren . 0,06 Feuerfeste Steine N 0,64
Rohstofférderung . 0,35 Chromerz.
Gitterwerksreinigung . 0,05 M agnesit..
Pfannenbeheizung (Oel) 0,07 Herd ...

..0,05
0,30
..0,29

FluBspat..
Kalkstein
Sonstiges..

Sonstiges..

1,94 1,95
Gesamte Schmelzkosten (ohne Brennstoffkosten) P 4,45
Brennstoffkosten in Dollar/t Rohstahl
Beheizung*
Stein- 50% Kohlenstaub Heizol
kohlen- + 50% Naturgas
staub
Schmelzkosten 4,45 4,23 4,02
(ohne Brennstoff-, Mahl-
und Forderkosten)
M ahlkosten .. 0,48 0,23
PreBiluft.. 0,07 0,07
Brennstoffkosten fir
K ohle .. . 1,03 0,30
N aturgas 0,91
Heizol 1,97
Brennstoffkosten am Ofen 1,58 1,44 2,04
Gesamte Betriebskosten . 6,03 5,67 6,06
(einschl. Brennstoff- und

Forderkosten)

Die Verwendung von Steinkohlenstaub zur Beheizung
von Siemens-Martin-Oefen wird nach dem amerikanischen

Bericht als ein dankbares Betatigungsfeld angesehen, zumal
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da die amerikanischen Mahlanlagen heute allen Anforderun-
gen entsprechen, In der Aussprache, die diesem Bericht
folgte, wurden die Ausfuhrungen als durchaus zeitgemé&R

angesehen. Besonders in den kleineren amerikanischen
Stahlwerksbetrieben diirfte es nach den Ergebnissen des

Zahlentafel 9. Betriebsdaten

Kohlenverbrauch
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Berichtes angebracht sein, die Verwendung der Steinkohlen-
staub-Beheizung unter den gegenwaértigen Verhaltnissen zu
prifen.

Allerdings ist die obengenannte Anlage wohl die einzige
in den Vereinigten Staaten von Amerika, die zur Zeit der
Berichterstattung (1939) dort arbeitete." Alle anderen, vor
allem die wéhrend des ersten Weltkrieges mit Kohlenstaub
beheizten Siemens-Martin-Oefen, sind bald nach Kriegsende
in Amerika stillgelegt worden, und zwar aus folgenden
Grinden: Sinkende Brennstoffkosten fiir Oel und Naturgas
in den Nachkriegsjahren nach dem ersten Weltkrieg; physi-
kalische Schwierigkeiten und mangelnde Erfahrungen mit
dem Kohlenstaubbetrieb; damals noch nicht leistungsfahige
und daher unginstige Kohlenstaubzufiihrung und Kohlen-
staubbrenner; ungeeigneteMahlanlagen, so daf8 die geforderte
hohe Kohlenfeinheit noch nicht erreicht wurde; metallur-
gische Erwdgungen, vor allem Einfluf von Schwefel, Kohlen-
asche usw.

Bild 5 zeigt einen Kippherdofen fur flissigen Einsatz.
Er wird nur von einer Seite mit Kohlenstaub beheizt und
arbeitet ohne Luftvorwédrmung1?. Der (untere) Niederdruck-
brenner soll die Verbrennungskammer auf Temperatur
bringen, wahrend der (obere) Hochdruckbrenner zur Behei-
zung des Bades dient. Die gesamte fuhlbare Wdarme der

Abgase kann Abhitzekesseln zugefiihrt werden. Besondere
Iy J. Franklin Inst. (Sept. 1916) S. 349.
Siemens-Martin-Oefen (nach H. Bleibtreu)

Erneuerung

Fassung Schmelz- o
Werk AonezfaeT der Oefen Erzeugnis Beds:rha:(f;:ree” kg/t Rohstahl daver UgnudngRedlre\Ir- Bemerkungen
Kohlen- Generator-
Kammern
t staub gas h
A 3 basisch 30 Blocke 300 8— 9 Oefen urspringlich fir Generator-
3 sauer Brammen gas; Gitterwerk durch Platten-
wande ersetzt;basisches Erzeug-
nis bei Kohlenstaubbetrieb erst-
klassig,sauresErzeugnisschlecht,
zur Oelfeuerung zurickgekehrt
B 4 basisch 30 StahlguB 0,5— 1% S . 275 8 250—300 Oefen urspringlich far Generator-
3 basisch 15 StahlguB 4— 6% Asche 4— 5 Schmelzen gas gebaut; Gas- und Luftkam -
ohne mer vereinigt; breite Kanale
Gewodlbe- zwischen Gittern angeordnet.
erneuerung
'
C 1 basisch 25 Stahl 350 162 Versuch war ermutigend; Ofen
Schmelzen wurde jedoch spéater auf Oel um -
ohne gestellt, weil die anderen Oefen
Storung des Betriebes damit geheizt
1 wurden.
1 basisch 30 Blécke 1— 3% S 325 75— 175 Ofen urspringlich fir Generator-
7— 14% Asche Schmelzen gasfeuerung gebaut, Gitterwerk
ohne Aus- wurde entfernt.
besserungen
1 basisch 35 Blocke f. 1%s 245 4 Tage im Ofen fir Kohlenstaubfeuerung
E . Draht 6% Asche Monat fir gebaut; Erzeugnis gut; Schlak-
Reinigung kenkammern zu klein; neuer
Ofen geplant
F 35 basisch 45 Blocke 1— 3% S 250 4— 11 150 Schmel- Ofen wurspringlich fir Naturgas-
7— 14% Asche gegeniber zen ohne feuerunggebaut; bei geringwer-
5— 12 gréBere tigen Kohlensorten Schwierig-
bei Naturgas Reinigung keiten wegen Schwefel- und
der Gitter; Aschegehalt (3 bzw. 14%).
75 Schmel-
zen ohne
Reinigg.der
Schlacken-
taschen
G 4 basisch 50 Blocke Oefen urspringlich fir Oelfeuerung
2 basisch 80 Bldcke gebaut, 1913 auf Kohlenstaub
umgestellt; arbeiten seitdem zu-
friedenstellend; groBe Schlak-
kentaschen mit ausfahrbaren
Bodenpfannen
H 4 basisch 25 05— 3,7% S 250 400 Gitter nach Ofenmauerung halt bei Oelfeue-
6% Asche (minderwert 300 Schmel- rung am langsten, bei Kohlen-
Kohle) zenerneuert staubfeuerung ebenso lange wie
bei Generatorgasbetrieb.
J 1 basisch 55 6% Asche 250 12— 13 Gitter nach S 1% S und rd. 6% Asche im
bei kaltem 250 Kohlenstaub empfehlenswert
Einsatz, Schmelzen
7 entfernt;
bei heiBem 2 Wochen
Einsatz Betriebs-
unterbr.
K 4 basisch 30 Stahlguf 5— 8% Asche 225— 255 400 7, Kammern Oefen urspringlich fir Generator-
05— 1% S (minderwert. bei Genera- nach 150 gas gebaut;die Generatur wurde
35% fluchtige Kohle) torgas mehr Schmelzen abgebrochen. Verbesserung des
Bestandteile ausgeraumt Gusses, weil Stahl heiBer als bei
Generatorgas lauft. Geringere
Lunkerbildung.
L 1 basisch 50, Bléckefir 6% Asche 285— 295 10 gegeniber Gitter- 109 kg/mah Herdbelastung; Ein-
38 m! Draht 11 bei Gene- haltbarkeit satz; 32 t festes Roheisen, 41 t
Herdfldache ratorgas 70 Schrott, Gitter 292 mm Kandle;
Schmelzen unter Gitter 760 mm tiefe Gru-
gegen 200 ben, allwoéchentlich gereinigt.

bei Gas
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Baumerkmale sind der weite Schacht, grofe Schlacken-
kammer sowie Brennkammer mit Aschenfang und Aschen-
wagen.

Um die Verschlackung der Kammern grundsétzlich aus-
zuschalten, machte H. Bleibtreu? den Vorschlag, die
Verbrennungsluft in den Kammern durch Hochofengas
&hnlich der Kammer-Zusatzbeheizung13 vorzuwédrmen, den
Kohlenstaub ausschlieflich zur Beheizung des Oberofens
zu verwenden und die aus dem Oberofen abziehenden Koh-
lenstaubgase in Abhitzekesseln zur Dampferzeugung zu ver-
werten.

Der Verbrauch an Steinkohlenstaub zur Siemens-
Martin-Ofenbeheizung ist kalorienmé&Rig nach den bisherigen
Erfahrungen etwa so hoch wie bei gut gepflegtem Generator-
gasbetrieb. Bei deutschen Steinkohlen dirfte mit einer
kleinen Brennstoffersparnis gegenuber Generatorgas zu
rechnen sein (nach H. Bleibtreu von etwa 10%), da die
Vergasungsverluste der Generatorbetriebspausen fortfallen.

Stahl und Eisen
27. Méarz 1947

Bild 6 zeigt den Ofen, bei dem der Ofenkopf als Brenn-
kammer mit Steilflamme von oben ausgebildet worden war.
Die durch diese Bauart erreichten Kopftemperaturen waren
jedoch zu hoch, so daf das Gewdlbe durchgeschmolzen
wurde.

Da die Luftvorwdarmung bei Kohlenstaubbetrieb nicht
so hoch wie bei Gasfeuerung getrieben zu werden braucht,

G. Bullel4) berichtete Gber amerikanische, mit Kohlen-

staub beheizte Siemens-Martin-Oefen, die einen Kohlen-
staubverbrauch von 223 kg/t Rohstahl entsprechend einem
Waérmeverbrauch von rd. 1,45 x 10® kcal/t aufwiesen.
Weitere Angaben liegen zwischen 225 und 290 kg/t Rohstahl
einschlieflich Anheizen (1,6 bis 2 « 10® kcal/t).

Zahlentafel 9 bringt Betriebsangaben amerikanischer mit
Steinkohlenstaub beheizter Siemens-Martin-Oefen nach einer
Aufstellung von Bleibtreu?).

Ueber die Steinkohlenstaub-Beheizungeinesdeut-
schen Siemens-Martin-O fens berichtet W. Schm itz 15).
Es handelt sich um einen kleinen 10-t-Oferi, bei dem die
Gaskammern abgemauert und die Kanéle der Luftziige mit
den urspringlichen Querschnitten benutzt wurden. Ver-
braucht wurden:

Zum Einschmelzen des Herdes (48 h) 17,5t Steinkohlenstaub
(Hu = 6000 kcal/kg),

fir die Erzeugung 238 kg Steinkohlenstaub je t Rohstahl
= 1,43-106 kcal/t Rohstahl.

1J) Engels, F., und G. Prieur: Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 145/50
(Stahlw.-Aussch. 410 u. Warmestelle 314).

14) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 90 (1925). — Vgl. auch
Iron Coal Tr. Rev. 98 (1919) S. 704/05.

15) StahL u Eisen 44 (1924) S. 285/87.

-9100
1tOO*r 1100->
Bihne
Hittenm
‘Gaskammeri/\ abgemauert
Bild 6. Siemens-Martin-Ofen mit Steinkohlenstaub-Beheizung
(nach W Schmitz)

schlug H. Bleibtreu? vor, zum Rekuperatorbetrieb Uber-
zugehen, wobei nach seiner Ansicht eine Vorwéarmung der
Luft von 550° geniigen wiirde.

Zusammenfassung

Es wird ein Ueberblick tber die bisherigen Erfahrungen
mit der Karburierung und Beheizung von Siemens-Martin-
Oefen durch Steinkohlenstaub gegeben, wobei besonders die
amerikanischen Betriebserfahrungen jahrelanger Beheizung
von Siemens-Martin-Oefen mit diesem Brennstoff bemerkens-
wert sind.

Umschau

Metallurgische Verfahren zur Steigerung des
Eisenausbringens bei der Anreicherung armer Erze

Bei der Technischen Vortragstagung des Jernkontors in
Stockholm am 3. Juni 1944 sprach M. Tigerschidld Gber
metallurgische Verfahren zur Steigerung der Eisenausbeute
bei der Aufbereitung eisenarmer Erzel). Er behandelte die
reduzierende Rostung von Eisenoxyderzen mit anschliefender
magnetischer Aufbereitung, das Krupp-Rennverfahren und
die Erzeugung von Eisenschwamm aus armen Erzen mit nach-
folgender Anreicherung. Wenn auch die nicht zu verallge-
meinernden schwedischen Verhdltnisse im Vordergrund aller
Betrachtungen stehen, so verdient der von Tigerschidld unter-
nommene Versuch eines Vergleiches der drei genannten
Verfahren Beachtung.

Unter die eisenarmen Erze rechnet Tigerschidld solche,
die entweder einen allzu niedrigen Eisengehalt haben oder
wegen anderer Umstédnde, z. B. eines hohen Gehaltes an Titan
oder als Silikat gebundenen Eisens, nicht zur unmittel-
baren Verhittung im Hochofen geeignet sind. Die Grenze
des hierfir maBgebenden Eisengehaltes liegt in den einzelnen
Landern verschieden hoch und richtet sich nach den verfiig-
baren eisenreichen Erzen und vor allem nach dem Preis fur
den Hochofenkoks. Wéhrend man in Deutschland und in
England Erze mit 30 % Fe und weniger in Kokshochdfen z.T.
mit saurer Schmelzfiihrung verhittet, strebt man im allgemei-
nen bei den hohen Brennstoffpreisen in Schweden danach, im
Hochofen keine Erze zu verhiitten, die weniger als 58 bis
60 % Fe enthalten. Unter anderem verhittet man allerdings
in groBem Ausmal eisendarmere Eisen-Mangan-Erze unmittel-
bar im Hochofen, da bei der Anreicherung solcher Erze im

*) Jernkont. Ann. 128 (1944) S. 423/56.

allgemeinen ein groBer Teil des Manganinhalts in die Abgang

geht. Weiterhin gibt es in Schweden in verhadltnismaRig gro-
Bem Male eine Verarbeitung von mit Quarz durchwachsenen
Roteisenerzen in Stuckform mit einem Eisengehalt von 50 %
oder weniger. Der hohe Kieselsduregehalt dieser Erze und der
dadurch bedingte grofe Kalksteinbedarf bedeuten jedoch
einen hohen Brennstoffaufwand bei der Verhittung. Nun
schenkt man aber der Verbesserung der Verfahren zur Ver-
arbeitung dieser Erze groBe Beachtung, weil durch die An-
reicherung eine hohere Eisenausbeute und ein geringerer
Brennstoffbedarf erreicht werden konnte. Besonders in die-
sem Falle ist es sehr schwer, die Wahl unter den genannten
Verfahren zu treffen. Die Schwierigkeiten liegen nicht nur
darin, daB es schwer ist, sichere Berechnungen der Verarbei-
tungskosten anzustellen, sondern auch darin, dal die ge-
wonnenen Erzeugnisse ganz verschiedenartig sind. Wendet
man das Ubliche Aufbereitungsverfahren fir Roteisenerze oder
die Aufbereitung nach einer reduzierenden Rdstung an,
so erhélt man reiche Schliche. Das Krupp-Rennverfahren
ergibt Luppen mit hohem Schwefelgehalt, wogegen das Wi-
berg-Verfahren2 einen reichen und chemisch reinen Eisen-
schlich als Enderzeugnis ergibt. In der Hauptsache wird die
Wahl durch wirtschaftliche Ueberlegungen bestimmt und von
dem Wert, den man einer hdheren Eisenausbeute beimift.

Fir mit Quarz durchwachsene Roteisenerze kann
man fir die Eisenausbeute bei der Erzeugung von Roheisen,
Luppen oder Eisenschwamm die in Zahlentafel 1 angegebenen
Werte annehmen. Wie aus der letzten Spalte hervorgeht,
wirde man beim Uebergang von dem bisherigen Aufberei-
tungsverfahren beispielsweise zum Krupp-Rennverfahren den

*)y Jernkont. Ann. Stahl u. Eisen 63

(1943) s. 700/03

127(1943) S. 277/332; vgl
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Erzaufwand je 1000 kg Fe im Enderzeugnis von 3,20 auf 2,291
oder um nicht weniger als 28 % senken konnen. Bei einer
bestimmten Eisengewinnung wiirde somit auch die Lebens-
dauer der Grube im gleichen Verhaltnis verlangert werden
koénnen.

In anderen Féllen kann die Wahl zwischen den anzuwen-
denden Verfahren leichter zu treffen sein. So scheint fur das
Taberg-Erz das Rennverfahren die einzige Mdglichkeit zu

Zahlentafel 1. Vergleich der Aufbereitungsverfahren
fur quarzitisches Roteisenerz mit 47% Fe

Roh
oder

Eisenschwamm

Verfahren

°
°
a
a
s
4

nschwamm

%
Gesamtes
Eisen-

Eisenausbrin-
gen bei der
Aufbereitung
%
Eisenausbeute
bei der Erzeu-

gung von
ausbringen
%
Roherzbedarf
fur 1000 kg Fe
in Roheisen,
Luppen

liebliches Aufbe-
reitungsverfahren
mit Magnet-
scheidern und
StoBherden 70 95 66,5 3,20

Verbessertes b-
liches Aufbe-
reitungsver-

fahren 77 95 73,0 2,91
Magnetisierendes

Rosten mit Ma-

gnetscheidung 90 95 85,5 2,49

Krupp-Rennver-
fahren e 93 93,0 2,29

Wiberg-Eisen-
schwammver-
fahren 96 98 94,1 2,25

sein, um ein befriedigendes Eisenausbringen zu erreichen.
Wegen der grofRen Anteile an Eisensilikat und der sonstigen
Eigenarten laRt sich dieses Erz in keiner anderen Weise zu-
friedenstellend aufbereiten.

Tigerschidld ist sich durchaus bewuft, daf er mit seinen
Ausflihrungen keinen endgiiltigen Vorschlag fur die kiinftige
Entwicklung der Nutzbarmachung der eisenarmeren schwedi-
schen Erze machen kann. Fir die Beurteilung ist auch maR-
gebend, dafR alle Ueberlegungen davon ausgehen, dal’ die
Aufbereitungsanlage bei den Erzgruben errichtet wird,
wo man meist keine Moglichkeit hat, bei den thermischen Ver-
fahren Gichtgase, darunter-auch die im Heizwert wertvolleren
des Elektrohochofens oder des Niederschachtofens, heranzu-
ziehen. Immerhin zeigt der Vergleich, dak das Krupp-Renn-
verfahren und das Wiberg-Eisenschwammverfahren im ge-
samten Eisenausbringen und dem Erzaufwand fiir 1000 kg Fe
praktisch gleichwertig sind. Zu beachten ist aber, daR das
Krupp-Rennverfahren im Gegensatz zu den anderen Ver-
fahren keine auf eine Anreicherung hinzielende Erzvorberei-
tung erfordert, die wiederum entsprechende Energiemengen
beansprucht.

SchlieBlich ist noch die Errichtung einer groReren Anlage
fur das magnetisierende Rd&sten in Striberg bemerkenswert.
Um ein endgiiltiges Urteil zu gewinnen, empfahl Tigerschiéld
die Errichtung einer Rennanlage in Schweden und die Durch-
fihrung von Versuchen mit quarzitischen Roteisenerzen im
Eisenschwammofen in Sodderfors. Hans Schmidt.

Elektro-Schmelzverfahren in der GieRerei

AnléBlich einer Tagung britischer GieRereifachleute gibt
F. A. Rivett] einen Ueberblick Uber die Elektroofentypen
in der GieRRerei, deren Merkmale er hervorhebt, ohne damit
wesentlich Neues zu sagen. Trotzdem sind die Angaben fir
deutsche Verhdltnisse nicht ohne Belang.

Die Ubliche Unterteilung Ln Lichtbogendfen mit un-
mittelbarer oder mittelbarer Lichtbogenbeheizung, in
Widerstands- und Induktionsdfen als Niederfrequenz- oder
kernlose Hochfregrtenzéfen wird beibehalten.

Der meist gebréuchliche und in der Regel dreiphasige
Lichtbogenofen hat ein Fassungsvermdgen bis zu 100 t.
Der einphasige kippbare Lichtbogenofen ist bei der Her-
stellung hochlegierter Stahle beliebt, jedoch findet hierbei
auch der dreiphasige Elektroofen mit direkter Beheizung,
vor allem fiir groBere Leistungen, Anwendung. Dieser Ofen
wird in England und den Vereinigten Staaten besonders
im Duplexverfahren mit dem Kupolofen als billigem Vor-
schmelzer eingesetzt. Als Beispiel wird ferner eine Duplex-

b Foundry Trade J. 77 (1945) Nr. 1516, S. 3/10.
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anlage, bestehend aus einem 5-t-Lichtbogenofen als Vor-
schmelzofen'und einem 10-t-Ofen mit hydraulischer Kipp-
vorrichtung, als Sammler angefiihrt. Aus letzterem werden
die auf eingleisigem Schienensystem am Ofen vorbeilaufen-
den Formkasten fortlaufend abgegossen. Mit dieser Anlage
werden Kohlenstoff- und Manganstahle bis zu 200 t/Woche
hergestellt.

Schwingende oder rotierende Lichtbogendfen mit
indirekter Beheizung, die gewo6hnlich um zwei waage-
rechte Elektroden drehbar angeordnet sind und eine zylin-
drische oder neuerdings zylindrisch-kugelige Schmelzkammer
haben, werden sowohl in Eisen- als auch in MetallgieBereien
verwendet. Sie haben metallurgische Vorteile, und die
Wartung ist einfach. Die Haltbarkeit des Futters ist durch
die stdndige Spllung durch die Schmelze verhéltnisméRig
groB. Rivett nennt dabei erreichbare Haltbarkeitszahlen
von mehr als 3000 Schmelzen bei Kupferlegierungen und
1000 Chargen bei den hoherschmelzenden Eisenlegierungen.
Bei Schmelzen von zinnreichen Bronzen mit 12 bis 14 % Sn
soll sich der Ofen durch niedrigen Zinnabbrandverlust aus-
gezeichnet haben. Selbst stark oxydierende Zuschldge, wie
Phosphor, konnen gleichzeitig mit Kupfer und Zinn ein-
gesetzt und erschmolzen werden.

Bei den Widerstandsdfen werden drei Gruppen unter-
schieden. Davon werden solche fiir Schmelztempe-
raturen unter 1000° C mit metallischen Widerstanden
aus Nickel-Chrom ausgeristet; sie dienen zum Schmelzen
von Blei-, Zinn- und Aluminiumlegierungen. In England
scheinen derartige Oefen zum Schmelzen von Magnesium-
legierungen [uber deren Anwendung in Deutschland u. a.
W. E. Schinzell) berichtet], nicht verwendet zu werden.
In Deutschland wurden vor allem fir Umschmelzaluminium-
legierungen GroBRraumdfen nach Art der Herddfen bis zu
15 t Fassungsvermdgen entwickelt. Als Beheizung dienen
meist die der Spiralheizung Uberlegenen Heizfelgen, die
frei hangend (ber der Badoberfliche befestigt sind. Der
GroRRraumofen gewahrleistet infolge gleichmaRiger Mischung
hohe Treffsicherheit in der Schmelzenzusammensetzung,
gute Entgasung und gute Beschickungsmdglichkeit mit
grobstiickigem Material. Die widerstandsbeheizten Tiegel-
ofen werden vorteilhaft mit DruckguBmaschinen verbunden.
Widerstandsofen fir Schmelztemperaturen von uber
1000°C sind meist als Drehofen ausgebildet, wobei der
durch wassergekiihlte Endplatten gehaltene Graphitstab-
widerstand in der Drehachse des zylindrischen Ofens liegt.
Diese Oefen werden zum Schmelzen von Kupfer- und Eisen-
legierungeri gebraucht und beim Duplexverfahren als
Sammler fur den Kupolofen eingesetzt. Die trommelartige
Bauform der Graphitstabdfen bedingt beim Stahlschmelzen
Mauerwerkstemperaturen von etwa 1800° C. Die Beschaf-
fung der hierfiir geeigneten feuerfesten Massen, wie Magnesit
und Elektrokorund, ist in Deutschland schwierig, weshalb
hier neuerdings neben dem Mehrstabofen auch fiir den Ein-
stabofen die flache Herdbauweise mit weit vom Heizelement
entfernt liegender und abnehmbarer Ofendecke gewahlt
wird. Eine dritte Gruppe von Oefen wird durch den Wider-
stand eines mit Graphit- oder KohlengrieR gefiillten Ringes
in der Ofendecke nach Art der Flammofen erhitzt und hat
sich beim Umschmelzen von Aluminiumlegierungen bewéhrt.
In England sollen allerdings nur zwei solche Oefen in Be-
trieb sein.

Von den Induktionséfen wird der mit etwa 50 Hz be-
triebene Niederfrequenzofen fast ausschlieflich zur Her-
stellung von Metallhalbzeug verwendet, da nur eine lau-
fende Schmelzung mdoglichst gleichartiger und nicht zu
hoch schmelzender Legierungen die Ausnutzung der allen
anderen Elektroofen berlegenen Warmeleistung ermdglicht.
Daher ist er in FormgieRBereien wenig anzutreffen. Durch
seine als Sekundérspule wirkende Rinne wird die Ofenbau-
art verwickelt und die Reinigungsmdglichkeit erschwert.
Seine Leistungsfahigkeit gleicht jedoch diese Nachteile aus.
In Deutschland haben sich vor allem die Firmen E. F. Russ,
Brown, Boveri <&Cie. sowie Siemens & Halske um die
Entwicklung der Niederfrequenz-Induktionséfen verdient
gemacht, wobei besonders Wert auf Anordnung und Form
der Rinnen gelegt wurde. So hat z. B. der Ofen von Sie-
mens & Halske zwei OfengefaRe, die durch vier gerade Rin-
nen miteinander verbunden sind. Diese sind mit einfachen
Werkzeugen leicht zu reinigen und verursachen nur geringe
Badbewegung.

Die mit einem besonderen Hochfrequenzerzeuger fir
Frequenzen von meist 2000 Hz arbeitenden kernlosen

0 GieBerei 29 (1942) S. 387/89.
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Induktionsdfen haben ein Fassungsvermdgen von wenigen
Kilogramm bis zu 8 t. Trotz der wegen der elektrischen
Zusatzaggregate hohen Anschaffungskosten und der nach-
teiligen niedrigen Schlackentemperatur, die Raffinierungs-
arbeiten unwirtschaftlich macht, sind derartige Oefen in
allen GroBen zu Hunderten aufgestellt worden. Sie sind
wegen ihrer durch Wirbelstrome hervorgerufenen Badbe-
wegung sehr beliebt als Legierungs- oder Umschmelzdfen
und geradezu als Standardofen zur Herstellung hochlegierter
Werkzeug- und Sonderstdhle mit besonderen hitzebestédndi-
gen oder physikalischen Eigenschaften anzusehen. Beim
Vakuumschmelzverfahren sind sie ausschlieflich in Ge-
brauch.

Es ist bemerkenswert, dal Herr Rivett in der Aussprache
darauf hinweist, daB in England keine gut funktionierenden
Niederfrequenzofen vorhanden sind, was vor allem auf den
hohen Futterverschlei3, zuriickgefuhrt wird. Die Haltbar-
keit der Rinnenstampfmasse ist auch bei uns nach wie vor
das Problem beim Niederfrequenzofen. Dem Berichter-
statter ist nicht bekannt, ob die seinerzeitigen Versuche, die
gestampfte Rinne durch Korund- oder Magnesitrohre zu
ersetzen, erfolgreich gewesen sind. Erich Hugo.

Der Antrieb von Stitzwalzen
bei Bandstahl-Poliergeristenj

Auf einer BandstahlstraBBe, die bis 300 mm breites Band
walzt, werden die beiden letzten Stiche kontinuierlich auf
zwei Poliergeristen mit je drei Walzen ausgefuhrt. Die
untere 400 mm starke Arbeitswalze ist mit den Kammwalzen
unmittelbar gekuppelt, die mittlere Arbeitswalze mit einem
Durchmesser von 280 mm lauft als Schleppwalze mit, und
die obere wieder rd. 400 mm starke Stitzwalze wird von
der unteren Arbeitswalze durch Riemen angetrieben. Das
Reifen der Riemen verursachte so erhebliche Stérungszeiten,
dal die Erzeugung bereits merkbar beeinfluft wurde.

Um bei dem Fertigpoliergerlst ohne Riemenantrieb aus-
zukommen, wurden Druckfedern Uber der Stitzwalze
eingebaut, so daf auch diese Walze mitgeschleppt wurde.
Die geflirchteten Schldge konnten durch aufeinander ab-
gestimmte Druckfedern der oberen Stutzwalze und zwischen
den Arbeitswalzen auf ein Mindestmal gemildert werden.
Nach langerem Betrieb sind weder an den Walzen noch
Lagern (Kunstharz- und Rollenlager) irgendwelche unge-
wohnliche Stérungen aufgetreten, vielmehr scheinen Risse
und Brandstellen der Walzen abzunehmen. Damit war die
Frage des riemenlosen Antriebes fur Breiten von 30 bis
300 mm und fur Dicken bis zu 3,5 mm, also fiir das Fertig-
poliergerlst dieser StraBe, geldst.

Bel der Umstellung auf Schleppwalzenbetrieb fiel es auf,
daB die Drehzahl der oberen Stiutzwalze wdahrend des
Walzens stets erheblich niedriger lag als die der unteren
angetriebenen Arbeitswalze. BetriebsmaBig durchgefiihrte
Drehzahlmessungen ergaben unter Berlicksichtigung der
Walzendurchmesser den beachtlichen Unterschied von etwa
10 bis 15% der Walzenumfangsgeschwindigkeiten. Wahr-
scheinlichriihren diese Unterschiede von den verschiedenen
Durchmessern der arbeitenden Walzen her (400 zu 280 mm).
Weder eine genaue theoretische Erklarung noch eine Gesetz-
maRigkeit oder Abh&ngigkeit von irgendwelchen Faktoren
konnte bisher gefunden werden. Fir den Betrieb geniigte
es, die Folgerung ziehen zu koénnen, dal das bisherige Ver-
haltnis der Riemenscheibe von 1 :1auf 1:11 bis 1,15 ab-
zuéndern ist. Nach Einbau einer passenden Riemenscheibe
am Vorpoliergerist blieb die Drehzahl der oberen Stiitz-
walze im Leerlauf und wéhrend des Walzens annéhernd
gleich. Die Stdrungszeiten, verursacht durch ReiRen der
Riemen, gingen auf ein MindestmaR zuriick, da das Fertig-
poliergerist ohne Riemen arbeitet und die Lebensdauer des
Riemens am Vorpoliergeriist dadurch wesentlich ver-
langert wurde, daB nach Aenderung der Riemenscheibe kein
unnotiges Rutschen des Riemens mehr auftreten kann.

Hans Pannek.

Die deutsche Hartmetallindustrie

Als Angehdriger eines amerikanisch-englischen C10S —
d.i.Combined Intelligence Objectives Sub-Committee — hat
Gregory J. Comstock, Professor fiir Pulvermetallurgie
am Stevens-Institut fiir Technologie in Hoboken (N. J.)von
Mérz bis Mai 1945 eine Untersuchung der deutschen Hart-
metallindustrie durchgefihrt. Er hat die malgebenden
deutschen Fachleute befragt, die wichtigsten Werke be-
sichtigt, wesentliche Aktenunterlagen eingesehen und ver-
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wertet, zahlreiche Aufnahmen gemacht, Erzeugnisse gepruft
und eine groe Anzahl von Proben, Maschinen und Ein-
richtungen fir weitere Versuche in den Vereinigten Staaten
von Amerika mitgenommen. Einen ausfiihrlichen Bericht
Gber die Ergebnisse hat er schon am 30. August 1945 in
,lron Age* verdffentlichtl).

Zuerst behandelt Comstock die mit der Bewirt-
schaftung wéahrend des Krieges zusammenhéngenden
organisatorischen und technischen MaRnahmen wie Nor-
mung, Vereinheitlichung und Verringerung der Hartmetall-
sorten, Erfahrungsaustausch zwischen den Hartmetall-
erzeugern, einheitliche Beratung der Verbraucher usw. Nach
seinen Feststellungen vollzog sich die Durchfihrung der
Bewirtschaftung zeitlich in drei Stufen:

1. Jeder Erzeuger von Hartmetall erhielt einen be-
stimmten Rohstoffanteil, der der Erzeugung des letzten
Vorkriegsjahres entsprach. Die Verbraucher wurden nach
den Bezligen im letzten Vorkriegsjahr beliefert; bei Mehr-
bedarf war eine Ausnahmegenehmigung durch die Reichs-
stelle fir Eisen und Stahl erforderlich. Die Verbraucher
konnten jedoch noch bei jedem der Lieferwerke bestellen,
die das Hartmetall unter ihren Werksmarken verkauften.

2. Eine wirtschaftlichere Ausnutzung der Erzeugungs-
moglichkeiten wird dadurch angestrebt, dal jedes Werk nur
noch bestimmte Formen und Sorten herstellt; kleine ver-
altete Betriebseinheiten werden stillgelegt. Die technische
Ueberwachung des Hartmetallverbrauchs wird einheitlich
zusammengefallt und mit einer technischen Beratung zum
sparsamen und zweckmaRigen Hartmetalleinsatz verbunden.
Die Werksmarken fallen weg; die gesamte Erzeugung wird
unter dem Namen ,,Deutsches Hartmetall“ verkauft. Die
Hersteller erhalten einen bestimmten Verbraucherkreis zur
Belieferung zugewiesen, so daB jeder Verbraucher nur noch
bei einem Lieferer Auftrage erteilen kann. Fir die ge-
normten Formen werden zur schnelleren Auslieferung be-
zirkliche Lager angelegt.

3. Eine ,Bewirtschaftungsstelle Hartmetalle® wird er-
richtet, die den Bedarf der einzelnen Verbraucher tberprift
und festlegt, fur den Abbau Uberhohter Vorrdte bei Ver-
brauchern sorgt, Erzeugungsplane fir den gesamten Bedarf
und die einzelnen Herstellerbetriebe nach Zahlentafel 7 auf-

stellt. Die technische Beratung zur Erzielung hdoherer
Zahlentafel 1. Betrlebe’zur Hartmetallerzeugung 1944
Firma Betrieb in Leistungsfahigkeit
kg/Monat
Fried. Krupp 15000
W uppertal. 12 000
Langenberg (Rheinland) 3000
Bremen 8000
Wernshausen (Thiringen) 10000
Langenbielau (Schlesien) 20 000
Deutsche Edelstahl- Krefeld 3000
werke, A.-O. Metallwerke Plansee,
Reutte in Tirol 4000
Gebr. Bohler & Co., Waidhofen a. d. Ybbs
A.-G (Oberdsterreich) . 3500
Poldihutte, A.-G. P ra g 1000

Leistungen und Einsparungen im Hartnietallverbrauch wird
vertieft und erweitert. Den Erfolg dieser Bewirtschaftungs-
maRnahmen falt Comstock dahin zusammen, daB es durch
sie trotz auBerordentlicher Schwierigkeiten gelang, die Be-
arbeitungsbetriebe bis zur letzten Stunde ausreichend mit
Hartmetall zu versorgen.

Ausfuhrlicher geht Comstock auf die Einschrédnkung
der Hartmetallsorten und auf die Normung der Schneid-
platten in DIN 4966 ein. Insgesamt habe es 1944 nur noch
neun Regelsorten nach Zahlentafel 2 gegeben, die als das
Ergebnis der Erfahrungen der gesamten deutschen Hart-
metallindustrie seit ihrem Bestehen anzusehen seien. Das
Verhdltnis, in dem die bekanntesten dieser Marken bei dem
groften Hartmetallhersteller erzeugt wurden, geht aus
Zahlentafel 3 hervor, ihr Anwendungsbereich aus Zahlen-
tafel 4. Fir den Erfolg der Normung wird eine deutsche An-
gabe wiederholt, nach der die Masse der 350 Werksnormen
schrittweise auf 41 DIN-Formen herabgesetzt und bei
Kriegsende rd. 85% aller Plattchen DIN-Formen gewesen
seien.

Der Hinweis von Comstock, daB in Deutschland auf An-
gaben Uber die Harte der Hartmetalfegierungen kein Wert
gelegt werde, wird daraus verstdndlich, dall in den Ver-

*) lron Age 156 (1945) Nr. 9, S. 36 A/36 L
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einigten Staaten von Amerika die Prifung der

deutschen Erfahrungen koénnen
Zusammensetzung bei gleicher Harte in ihrer Leistung sehr
stark unterscheiden.

Comstock, der schon 1930 Gelegenheit hatte, die deutsche
Hartmetallerzeugung zu studieren, geht dann auf die

technischen Fortschritte

Marke
C
%
S 1 7.5
S 2 7.5
S 3 6,0
G 6,0
G 2 5,5
G 3 5,0
H 1 6,0
H 2 6,0
F 1 8,0
F 2 13,0

Zahlentafel 2.

Umschau

physi-
kalischen Werte fur die Beurteilung der Hartmetalle maR-
gebend ist, wahrend in Deutschland der betriebsnahe Zer-
spanungsversuch als ausschlaggebend angesehen wird. Nach

sich Legierungen gleicher

Eigenschaften

Chemische Zusammensetzung

18
47

Sonstiges

w
I b

8b 1,0 Nb +

Ta,

0,5 vC

67 0,5 Ns

33 1,2 N2

23
60

69
34,5

in der Zwischenzeit ein.

Biege-
festigkeit

kg/mm!

125
140
150

160
180
205

160
115

110
80

Die

der deutschen

Elastizi-
téts-
modul
kg/mm *
54 000
59 000
62 000
58 000

64 000

52 000

Misch- und Mahleinrichtungen wurden auf groRRer.e Einheiten
Der Einsatz von Schwingmihlen an Stelle von

umgestellt.

Kugelmihlen hat die Mahldauer auf ein Sechstel der friither

bendtigten Zeit herabgesetzt.

Zah

lentafel 3

Geschafts-

jahr

1926/27
1927/28
1928/29
1929/30
1930/31

1931/32
1932/33
1933/34
1934/35
1935/36
1936/37
1937/38
1938/39
1939/40
1940/41
1941/42
1942/43
1943/44

titanfreien

H 1

9 749
11 130
12 780
15 997
17 963
24 778
24 666
35 668

Legierungen

H 2

76
233
442

1120

1431
819

Erzeugung der Firma Fried.

Erzeugung

1021
1341
2591
884
448
526
310
185
308
69

titanhaltigen

S

112
210

Krupp, W idiafabrik,

Die Stahlkugeln, die infolge

in kg an

1

241
897
947
076
784
688
694
246
334
324
354

s 2

3 129
5698
9 783
16 853
24 806
39 580
81 149

Abriebes zu Verunreinigungen des Mahlgutes fiihrten, sind

durch Hartmetallkugeln ersetzt worden.

Das Wolfram-

Kohlenstoff-Gemisch und das Titan-Kohlenstoff-Gemisch,
die friiher vor dem Karburieren in Kohlenschiffchen einge-
stampft wurden, werden heute hydraulisch zu PreRlingen
verdichtet, wodurch eine bessere Durchkarburierung und
ein groRerer Durchsatz je Ofeneinheit ermdglicht wird. Die
friher zum Karburieren verwendeten gasbeheizten Oefen
sind durch elektrische Widerstandsodfen, die eine wesentlich
erhohte Leistung ergeben und qualitativ einwandfreier

arbeiten, ersetzt worden.

Das fertige Karbid wird durch

Backenbrecher vorgebrochen und dann in Schlagmihlen zu
Pulver vorgemahlen. Das Mahlgut, das friiher in elektrisch
beheizten StoRofen im Wasserstoffstrom getrocknet wurde,
wird heute im Vakuum getrocknet.
Wasserstoff ein und verkirzt die Trocknungsdauer. Es sind
maschinelle Einrichtungen fir das Zumischen preRerleich-
temder Zusétze eingefihrt worden. Als Anfeuchtungsmittel
haben sich Azeton, Benzin, Glykol und Methylalkohol gut
bewéhrt. Aus den Angaben Uber das Pressen der Hart-
metallmischung (vgl. Zahlentafel 5) ist der Hinweis von
Belang, dal unter sonst gleichen Bedingungen die Sorten H 1
uftd H 2 allein schon wegen des gréfReren Schittvolumens
einen hoheren PrelRdruck verlangen als die titanhaltigen.

Eine grundlegende Aenderung erfuhr wahrend des Krieges
Die Normung der Hartmetallplatten

die Formgebung.

Man spart dadurch

ermoglichte die Anwendung von Massenherstellungsver-
Pressen wird das Pulver
in Matrizen zu einzelnen Formsticken gepref3t und in einem
Arbeitsgang gesintert, im Gegensatz zu dem Doppelsinter-

fah

ren. Mit Hilfe automatischer

125

verfahren, bei dem die vorgesinterten Platten durch Trennen
und Schleifen von Hand geformt wurden. Neben der Zeit-
ersparnis ist ein Hauptvorteil dieses Verfahrens das wesent-
lich groRere Ausbringen und damit eine Einsparung an
Wolfram und anderen Rohstoffen. Comstock sagt lber das
Verfahren, ,,dal esschneller gehe, als man erwarten kénne*
und daf nach ihm 30 Arbeiterinnen aus vorbereitetem Pulver
200 000 Normplatten monatlich herstellen kénnten.

Ueber die metallurgische W eiterentwicklung der

titankajbidhaltigen

genormten

ilarte
Rock-
well-A-
Ein-
heiten

91
90
90,

91.
92

0
5
0

o uo

5
5

Wichte Warme-

ausdehnung

g/cma 10_"cm/cm
11,2 6
11,3 6,2
13,3 5,5
14,7 5
14,2 5,5
13,7
14,75 5
14,4 5
9,9 7
.8

Sorten wird berichtet, dak man

Hartmetall-Legierungen

Warme- Spezi- Elektrische

leit- fische Leit-

fahigkeit warme  fahigkeit

*+°C calls m°C callge°C mm'/m
0,09 0,06 0,43
0,08 0,44
0,15 0,05 0,25

0,19 0,05 0,

0,16 0,05 0,18
0,19 0,05 0,21
0,25
0,05 0,65
0,77

urspringlich Wolframkarbid, Titankarbid und Kobalt naB
gemahlen, verpreft und gesintert habe. Um eine gleich-
méRigere Mischung zu erreichen, wurden dann die fertigen
Karbide von Wolfram und Titan durch Erhitzen auf etwa

S

Legierungen

3

640
576
667
002
868
868
596

an Hartmetall-Legierungen

ins-
gesamt

1074

2 671

8 992

12 535

R 10 565
7471

9913

14 736

21 913

32 978

53 590

2 62 633

74 81 964
298 125 089
397 142 048
547 196 358
714 269 886
1177 500 186

1700° vorlegiert. Besonders
vorteilhaft zeigt sich das Ver-
fahren, eine Mischung aus
Wolframkarbid,  Titansdure
und Kohlenstoff auf 1700° zu
erhitzen; man spart durch
diese Neuerung einen Teil der
bisherigen Mahlarbeit fur die
einzelnen Karbide ein und um-
geht die hohe Karburierungs-
temperatur des reinen Titan-
karbids von etwa 2300°. Das
Kornwachstum 4Rt sich bei
diesem  Verfahren leichter
Uiberwachen; die Lebensdauer
der Oefen  wird erhéht
und die Leistung der Mahl-
und Ofeneinheiten wesentlich
gesteigert.

Um Wolfram einzusparen,
das in Deutschland nur in

untergeordneten Mengen vorkommt, wurde ein wolfram -
freies Hartmetall entwickelt. Diese Legierung mit etwa
45 % Titankarbid, 45 % Vanadinkarbid und 10 % Nickel

Zahlentafel 4.

Marke |

Anwendungsbereich der genormten Hart-

metall-Legierungen

Anwendungsbereich

Zerspanen von Stahl mit hohen Schnittgeschwindigkeiten

bei Vorschiben bis
Zerspanen von Stahl

keiten — etwa 40 %

ben bis 2 mm/U

1 mm/U
mit mittleren Schnittgeschwindig-
unter denen fdr S 1 — bei Vorschi-

Zerspanen von Stahl mit niedrigen und mittleren Schnitt-

geschwindigkeiten —

etwa 60 % unter denen fir S 1 —

bei Vorschiben bis 3 mm/U
Feinstdrehen und Feinstbohren von Stahl

Bearbeitung von GuBeisen mit einer Harte unter 200 HB,
von Kupfer und seinen Legierungen, Leichtmetallen,
Kunst- und PreBstoffen

Bestickung von Drehbankkorner-Spitzen, MeRlehren,

Mikrotastwerkzeugen,

Gleitflachen

Bearbeitung von GuBeisen mit einer Harte Gber 200 HB,

HartguB, TemperguB,

papier

Glas, Porzellan, Gesteinen, Hart-

Bearbeitung von HartguB mit einer Harte GUber 100 Shore-

Einheiten

Bearbeitung von Kunst- und Hartholz, Faserstoffen und
PreBstoffen, Bestickung von Schlagbohrwerkzeugen

Bearbeitung von Elektrodenkohle

konnte an Stelle von S 1 und S 2 zur Bearbeitung von
Stahl erfolgreich eingesetzt werden. Das wolframfreie Hart-
metall stellte man bevorzugt nach dem Drucksinterver-
fahren her; das tbliche Sintern war aber auch mdglich.
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Ein besonderer Abschnitt wird den Fortschritten des
HeiBpreRverfahrens gewidmet, das nach dem Urteil von
Comstock in Deutschland eine hohe Vervollkommnung er-
reicht hat; er empfiehlt deshalb, daB man sich auch in
Amerika mit diesem Verfahren eingehender beschaftige.
Comstock sieht die Vorteile des Verfahrens darin, dal man
sehr groRe Formstiicke, groBe Stiickzahlen oder Stiicke mit
verwickelten Querschnitten aus Hartmetall wesentlich
schneller und weniger kostspielig herstellen kann. Die Nach-
teile des HeiBpreRverfahrens, wie der hohe Verbrauch an
Graphitformen und das Ausdriicken des flissigen Hilfs-
metalls, sind durch die Deutschen Uberwunden worden. Mit
Recht weist der Verfasser darauf hin, da der Erfolg des
HeiBpressens nicht nur von der Schaffung einer guten
HeiBpresse, sondern auch von der Ausarbeitung eines ganzen
Sinternder

Zahlentafel 5. Bedingungen fir das Pressen und

Hartmetall-Legierungen
Sinter- Sinterdauer in min fir eine

Marke PreRdruck temperatur Plattchendicke von

kg/cm > °C 2 mm 15 mm
s 1 ) 50 1600 20 100
s 2 ) bis 1550 20 100
S 3 J 100 1500 20 100
G 1 1 80 1420 20 100
G 2 'm bis 1400 20 100
G 3 J 120 1380 17 60
H 1 \' 100 bis 1420 17 60
H 2 J 120 1500 66 220
F 1 1550 66 220
F 2 1700 66 200

HeilpreRsystems, der Massenherstellung der Formen, dem
Ab- und Einfillen der Mischung usw. abhangt.

Zeitumstande, aber auch die Art der durchgefiihrten
Untersuchungen haben es unvermeidlich gemacht, daf einige
M iBverstdndnisse in dem Bericht von Comstock unter-
laufen sind. Auf zwei sei hier hingewiesen.

1. Comstock fuhrt aus, daB wéhrend des Krieges in
Deutschland eine bemerkenswerte Neigung bestanden habe,
Niob in groBerem Umfange zu verwenden. Hat man sich in
Deutschland schon vor dem Kriege aus Preis- und Be-
schaffungsgriinden fiir die Karbide von Tantal und Niob
weniger interessiert, so konnte man erst recht im Kriege nur
auf solche Rohstoffe zuriickgreifert, die in ausreichendem
MaRe zur Verfugung standen. Deshalb stand auch ein Aus-
tausch von Wolfram durch Niob auBer Frage; die Ersatz-
hartmetalle wurden vielmehr, wie schon erwdéhnt, auf der
Grundlage von Titankarbid und Vanadinkarbid aufgebaut.

2. Die wolframkarbidhaltigen und spéter auch die
Wolframkarbid-Titankarbid-Hartmetalle wurden in Deutsch-
land entwickelt und setzten sich infolgedessen auch hier
zuerst durch. AuRer der Mehrleistung zwang aber auch die
recht betrdchtliche Devisenersparnis infolge besserer Aus-
nutzung des Wolframs dazu, die Hartmetalle in Deutschland
schnell und weitestgehend einzufiihren, so dal hier bereits
vor dem Kriege gewaltige Fortschritte in der Hartmetall-
anwendung erreicht waren. Zwanglaufig muBte hier dann,
durch die Kriegsverhdltnisse bedingt, die Hartmetalltechnik
vertieft und verbreitert werden, wie dies zum Beispiel in den
Erzeugungszahlen der Zahlentafel 3 auch zum Ausdruck
kommt. Comstock erkennt diese erste Entwicklung an, ,,dal
man das Hartmetall in Deutschland bei der Einfiihrung viel
sorgfaltiger behandelt und vor dem Kriege viel allgemeiner
angewendet habe als in den Vereinigten Staaten wvon
Amerika“. Warum er dagegen aus der Weiterentwicklung
wahrend des Krieges die Folgerung zieht, es seien offensicht-
lich Anstrengungen gemacht worden, sich die amerikanische
Praxis zu eigen zu machen, ist nicht recht verstandlich.

Ernst Ammann.

EinfluR geringer Chrom- und Molybdanzusatze
auf die Hértbarkeit von Stahl mit 0,9 % Ni

Einen bemerkenswerten Beitrag zur Untersuchung der
Hartbarkeit legierter Stdhle gab W. Stevenl). Er prifte
die Hartbarkeit von 19 Versuchsstdhlen mit 0,33 £
0,04% C, 0,21 £+0,04% Si, 0,60 +0,10% Mn, 0,020
+ 0,004 % P, 0,039 + 0,007 % S, 0,2 bis 0,9 % Cr (vier
Gruppen mit 0,20 + 0,01 %, 0,44 + 0,03 %, 0,65 + 0,03 %
und 0,82 £ 0,06 % Cr), 0 bis 0,61 % Mo und 0,89 £0,03% Ni.
Die Schmelzen von je 30 kg wurden im Tiegel hergestellt

>) J. Iron Steel Inst. .149 (1944) S. 239/52.
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und zu Blécken von 75 mm Vierkant vergossen. Die Korn-
groBe wurde durch Aluminiumzusatz geregelt. Die Blocke
wurden zu Stdben von 32 mm Dmr. gewalzt, was einer
Querschnittsabnahme von 7 zu 1 entspricht.

Die Prifung der Hartbarkeit wurde nach W. E.
Jominy?2 vorgenommen. Aus den normalgeglihten Staben
wurden Zylinder von 25 mm Dmr. bei 100 mm L&nge mit
einem Bord an einem Ende von 28 mm Dmr. bei 3 mm Dicke
sowie einer 25 mm tiefen Bohrung von 5 mm Dmr. an der
Bordseite in Achsriehtung (zur Aufnahme des Thermo-
elementes fir die Temperaturmessung) herausgearbeitet.
Die Proben wurden in GuBeisenspanen (zur Zunderungs-
minderung) in 30 bis 40 min auf Abschrecktemperatur er-
hitzt und nach einer bestimmten Haltezeit in der von der
Society of Automotive Engineers empfohlenen Einheitsvor-
richtungd im Wasserstrahl abgeschreckt. Nach Erkalten
wurden an die Proben 0,4 mm tiefe Langsflachen in 180° Ab-
stand geschliffen, poliert und auf Vickershérte bei 30 kg
Last geprift. Die Hartewerte wurden im halblogarithmi-
schen MafRstab in Abhéangigkeit vom zugehdrigen Abstand
zur abgeschreckten Probenstirnflache aufgetragen. Die Ent-
fernung vom abgeschreckten Probenende bis zum Steilabfall
der Hartekurve war Mal der Héartbarkeit.

Die AustenitkorngréfRe der Versuchsstdhle wurde an
den Jominy-Proben nach Aetzung in 2%iger Salpetersdure-
losung in der ,,Uebergangszone*, wo die Austenitkdrner
durch Troostit begrenzt sind, zu 6 % + 1 nach der Tafel
der American Society for Testing Materials bestimmt. Zum
Vergleich wurde auch die McQuaid-Ehn-Korngréfe an
kleinen normalgegliihten Proben zu etwa 5 % 1, mithin
tiefer ermittelt.

Ein EinfluR der Hd&rtetemperatur im Bereich von
850 bis 880° und der Haltezeit von 20 bis 60 min auf die
Héartbarkeitskurven zeigte sich nicht, worin das ginstige
Verhalten des Stahlesim Hinblick auf Harteunempfindlichkeit
zum Ausdruck kommt.

Da als MaB der Hartbarkeit der kritische Durch-
messer, bei dem gerade noch Durchhértung eintritt, von
Bedeutung geworden ist, wurden die Ergebnisse der Jominy-
Prifung nach den Kurven von M. A. Grossmann4 und
M. A. Grossmann, M. Asimow und S. F. Urban§ auf
die entsprechenden kritischen Durchmesser umgewertet6).
Steven fand die Giultigkeit folgender Formel fiir den idealen
kritischen Durchmesser D in Zoll bei idealer, d. h. schroffster
Abschreckung (Abschreckgrad H = 00):

Doo =2,36 Cr,M0+2,00 CrMo+ 0,60 Mo+ 1,70 Cr+ 1,31.

Nach dieser Formel 4Bt sich die Hé&rtbarkeit eines Stah-
les innerhalb des angegebenen Zusammensetzungsbereiches
oder umgekehrt der fiir eine bestimmte Hartbarkeit erforder-
liche Chrom- und Molybdéangehalt errechnen.

Zum Vergleich wurden die Werte flir den idealen kriti-
schen Durchmesser nach der von Grossmann4) angegebenen

Bildl BeiWasserabschreckung Bild!. Bei Olabschreclinig

\ \

*
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\ \ \ \
\
\
\ \ \cr
\ %
\
%
\ %
fr 5
v 1\
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Chromgehall in %

Bild 1 und 2. EinfluB von Chrom und Molybdéan
auf die Hartbarkeit von Stahl mit 0,9 °/0 Ni.

Hartbarkeitsformel unter Verbindung der chemischen Zu-
sammensetzung und Korngrofe errechnet, aber Abweichun-
gen gegenlber den Versuchswerten in der Art festgestellt,

) Jominy, W. E., und A. W JBoegehold: Trans. Amer. Soc
Met. 26 (1938) S. 574/606; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 462/63;
59 (1939) S. 167/68

*) SAE-Journ

*) Trans Amer.
150 (1942) s. 227.

6) Amer. Soc. Met., Symposium on Hardenability of Alloy Steels,
1939, S. 124. sSiehe auch Grossmann M. A und M Asimow:
Iron Age 145 (1940) Nr. 17, S. 25/29; NP. 18, S. 39/45. Stkhl u. Eisen
59 (1939) S. 602.

') siehe auch Asimow, M., w. F. Craig und m. A

SAE-Journ. 49 (1941) Nr. 1, S. 283/92. Jominy, \V E +<Met Pro"r
39 (1941) Nr. 4, S. 447/51 y. w C,..met. rrogr.

50 (1942) Jan., S. 15.

Inst. Min. Metallurg. Eng., Iron Steel Div.,

Grossmann:
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dal die nach Qrossmann errechneten Werte bei schwach
einhértenden Stahlen niedriger und bei starker einhértenden
Stéhlen hoher sind. Die von W. Crafts1) gednderte Formel
nach Grossmann ergibt im Durchschnitt noch gréRere Ab-
weichungen als Grossmanns Originalformel. *

Die Ergebnisse uber den EinfluR des Chrom- und
Molybdéangehaltes auf die Hértbarkeit sind in den Bildern
7und 2 wiedergegeben. Den aufgezeichneten Kurven gleichen
kritischen Durchmessers, d. h. gleicher Hartbarkeit, laBt sich
anschaulich entnehmen, welche Chrom- und Molybdan-
gehalte zur Erreichung einer bestimmten Durchhdartung er-
forderlich sind und welcher Austausch im Chrom- und
Molybdangehalt zu gleicher Hartbarkeit fihrt. Die Ergeb-
nisse in Bild 1gelten fir die Abschreckung in leichtbewegtem
Wasser (H = 1,2) und die in Bild 2 fur die Abschreckung in
maRig bewegtem Oel (H = 0,4). Die Kurven wurden nach
den Angaben von Grossmann, Asimow und Urban5 aus dem
entsprechenden Schaubild fiir den idealen kritischen Durch-
messer (H = 00) ermittelt. Betont sei, dal die Ergebnisse
sich nur auf den angegebenen Nickelstahl beziehen. Trotz-
dem bereichern sie in wertvoller Weise die Erkenntnisse
tiber die Beglinstigung der Hartbarkeit durch Chrom- und
Molybdanzusitze. Gottfried Finke.

Untersuchungen Uber das Rosten von Eisen

In ,,Stahl und Eisen® ist uber die umfangreichen Ver-
suche des Korrosionsausschusses des englischen Iron and
Steel Institute schon oOfters berichtet worden, zuletzt nach
Erscheinen des flinften Berichtes, bei dessen Abfassung Er-
gebnisse von fiinf Versuchsjahren Vorlagen?. Im Marz 1943
gab J. C. Hudson einen Bericht mit weiteren Befunden
bei VVersuchszeiten bis zu gleichfalls funf Jahren3. Etwa zur
selben Zeit wurden auch in Deutschland Erfahrungen Uber
langjahrige Naturrostversuche an Stahlen zusammenge-
faRtd. Es ist von Reiz, die verschiedenen Erfahrungen
zu vergleichen, besonders nachdem die Versuchsfelder in
Deutschland groftenteils vernichtet worden sind.

HU(fjson wertete die Versuche des englischen Ausschusses

aus au

EinfluB der Art der Atmosphére und des Klimas,*
EinfluR der Versuchsdauer,

EinfluR der Verfahren der Stahlerzeugung (FluRstahl,
Schweifstahl, technisches Reineisen),

Einflu? geringer Mengen von Legierungszuséatzen zum
Stahl,

EinfluR des Oberflachenzustandes bei Versuchsbeginn,
Feststellung der zum Abrosten der Walzhaut erforder-

lichen Zeitdauer,

. Ermittlung der Wirkung verschiedener EinfluRgroRen,
. Prifung des Schutzes durch elektrolytische Metall-
liberziige.

Allgemein missen bei einem Vergleich von Rostversuchen
deren Durchfihrungsbedingungen beachtet werden.
Die englischen Versuche wurden an Blechen von 380x250
x9 mmt angestellt, wéhrend zu den erwdhnten deutschen
Versuchen meist Dréhte dienten; weiterhin wurden die eng-
lischen Bleche senkrecht aufgehangt, wéahrend es bei anderen
Versuchen an Blechen ublich war, diese in einem Winkel
dachférmig aufzubauen. Die Auswirkung dieser Unterschiede
ist hier schon behandelt worden4) 5).

Die wesentlichen Ergebnisse (ber den EinfluB des
Klimas und der Atmosphdre auf den Rostverlust enthéalt
Zahlentafel 1. Die Gewichtsverluste sind an einem stets als
Vergleichswerkstoff benutzten Siemens-Martin-Stahl mit
0,20% C, 0,02 % Si, 0,5% Mn, 0,04 % P und 0,02 % Cu
gemessen worden. Die Wiederholbarkeit der Ergebnisse
war — in Uebereinstimmung mit der auffallend niedrigen
Streuung der Ergebnisse bei deutschen Versuchen — am
gleichen Ort stets sehr gut. Die Proben waren mit Walzhaut
ausgelegt worden.

Der Vergleich der Rostverluste mit den Witterungsver-
héltnissen zeigt auch hier kein eindeutiges Bild. Eine Aus-

£ wertung scheint die friher schon von G. Schikorr ) ver-

1
2.
3.
4.
5.
6.

ntr

*) Crafts, W., und J. W. Lamont: Amer. Inst. min. metallurg.
V\ﬁ’] Engrs., Iron Steel Div., 154 (1943) S. 386

') Siehe Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1011/14.

")

Present position of the Corrosion Committee’s field tests on

atmospheric corrosion (unpainted specimens). J. Iron Steel Inst. 148
\D (1943) S. 161 P/215 P
*) Daeves, K., K-F. Mewes und E.H. Schulz:'Korrosion u.
Metallsch. 19 (1943) S. 233/59; s.a. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 827/30.
3 'Yy Mewes, K.-F., und K. Daeves:'Stahl wu, Eisen 61 (1941)
j S 0. 826/34.
*) Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 305/13.
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tretene Ansicht zu stltzen, daB ein Feuchtigkeitsgehalt der
Luft von mindestens 70 % zur Entstehung groRerer Rost-
verluste Bedingung sei, dal aber dariiber hinaus die Luft-
feuchtigkeit in keinem strengen Zusammenhang mit dem
Rostverlust stehe. Ebenso 14Rt die Regenmenge keinen deut-
lichen Zusammenhang erkennen. Bemerkenswert niedrig ist
die Hohe der Rostverluste in Uebersee. Hudson berechnet,
daB 3 mm dicke Bleche bei gleichmé&Riger Abrostung nach

Zahlen afel 1. Rostverlust eines weichen Stahles an verschie-
denen Atmosphéaren

(Bleche aus Siemens-Martin-Stahl mit Walzhaut;Versuchszeit 5Jahre)

Mitt- Mitt- Rela-
lere lere tive
Ja li- Re- Luft-
Rostverlust
res- gen- feuch-
Versuchsort Atmosphare tem - men- tig-
pera- ge keit
tur mm g/m*
ie mm ie
°C Jahr % je Jahr Jahr
Sheffield Industrieluft 8.9 762 84 0,109 859
Motherwell Industrieluft 8.9 813 82 0,0547 431
Woolwich Industrieluft 10,0 584 81 0,0574 452
Dove Holes Eisenbahn-
Tunnel tunnel — — — 0,0608 479
Redcar Industrie-
Seeluft 8,9 635 84 0,0488 384
Calshot ' Seeluft 10,6 660 84 0,0412 324
Congellal) Seeluft 21,7 1093 76 0,0462 364
Apapa2 . . . tropische See-
luft 26,7 1830 79 0,0196 154
Singapur tropische See-
luft 27,2 2410 80 0,0157 124
Llanwrtyd
Wells Landluft 8,3 1396 79 0,0310 244
Aro?2). tropisches
Inland 25,0 1143 84 0,0114 90
Basrah \trockene sub- 23,9 178 64 0,0117 92
Chartum | tropische Luft 29,5 152 31 0,00076*) 6
Abisko3) subpolare Luft _ 19 280 74 0,00686 54
'y Sudafrika *) Nigérien s) Schweden. *) Walzhaut noch zu

80% erhalten.

15 Jahren in der Industrieluft von Sheffield vollstandig zer-
stort sein wirden; im Sudan (Chartum) dagegen wiirde die
Zerstorung 1400 Jahre bendtigen, am Polarkreis (Abisko)
etwa 250 Jahre, in Nigérien etwa 80 Jahre und in Singapur
110 Jahre. Bei gleichmaBigem Rostvorgang ist also der
Verlust besonders in nichtindustrieller Lutt, in tropischen
oder subpolaren Klimen verhéltnisméRig gering. Neben der
Korrosion unter Griubchenbildung, die an der Atmosphdre
selten ist, ist nach Hudsbn eine groRere Korrosionsgefahr

7000
a)l \ 1
m qIndusinetuffiShef fitu)y
800 )t
C)Land/uff 1 ho/
s 600 Jlanwrtud Wells)/
i-g 000
a
>
to
200 oy
0 A
7933 30 35 36 37 38 39 00 91 1992
Versuchsjahn

Bild 1. Rostverlauf an Industrie- und Landluft.
‘nur dann vorhanden, wenn der Rost sich in dicken Schalen
ausbildet, die mit dem Metall in Berlhrung bleiben; beson-
ders bei Berlihrung des Stahles mit Holz, z. B. bei Schiffs-

« planken. Metallurgische Untersuchungen solcher zerstorten
Teile im Vergleich zu benachbarten gut erhaltenen Stahl-
teilen ergaben keine Besonderheiten, die die Ortlichen Zer-
stérungen erklaren kénnten.

Die Untersuchung der Zeitabh&ngigkeit des Rost-
verlustes an verschiedenen Orten ist fir die Losung der
Frage nach den notwendigen Versuchszeiten wichtig. An
Industrieluft (Sheffield) wurden drei zu verschiedenen Zeiten
begonnene Versuchsreihen, an Landluft eine Reihe mit dem-
selben Stahl zu dieser Untersuchung herangezogen. Um die
Ergebnisse bei den Zwischenwégungen nicht durch Ent-
rostungen zu verfélschen, wurden stets mehrere gleichartige
Proben zur gleichen Zeit ausgelegt und jeweils ein anderes
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Blech nach ein, zwei oder fiinf Jahren gewogen. Die Ergeb-
nisse enthélt Bild 1. Wie schon ofters festgestellt?), nimmt
der Rostverlust an Landluft mit der Zeit stark ab;«n In-
dustrieluft dagegen ist der Rostverlauf nahezu geradlinig.
Die gleiche Abhéngigkeit fand Hudson auchbei allen anderen
Proben von schwachlegierten Stahlen und Schwei3stahl.
Im unginstigsten Falle nimmt der Rostverlust im Verlaufe
der Zeit im gleichen MalRstabe zu, praktisch vermehrt er da-
gegen in vielen Fallen sich mit der Zeit immer weniger. Ein-
geschaltet sei hier, dal nach amerikanischen Untersuchungen
Uber erheblich langere Zeitrdume auch an Seeluft die gleiche
geradlinige Abhangigkeit wie an Industrieluft besteht4).

Der Vergleich des Rdstverlustes von FluBstahl,
englischem und schwedischem Schwei3stahl, Aston-
Byers-Eisen [einem aus Bessemerstahl hergestellten syn-
thetischen Schwei3stahl8] und technischem Reineisen
hat trotz der heute geringeren Anwendung von Schweifstahl
besonderen Wert, da sich der EinfluB des Reinheitsgrades
von Stéhlen auf das Rostungsverhalten an der Atmosphére
deutlicher ableiten lassen mif3te. Es ist bemerkenswert, dal
die meisten Schweillstahlsorten mit zahlreichen Schlacken-
einschlissen einen allein durch den hoheren Gehalt an Kup-
fer und Phosphor zu erklarenden vergleichsweise niedrigen
Rostverlust hatten; nur der schwedische Schweillstahl R
hatte in Uebereinstimmung mit dem nur in Spuren nach-
weisbaren Gehalt an Kupfer einen sehr hohen Rostverlust
(Zahlentafel 2). Hudson fuhrt die gute Witterungsbestéan-

Zahlentafel 2 Rostverluste von
W eicheisen1)
(Bleche mit Walzhaut; Versuchszeit 5 Jahre)

SchweiBstahl und

Rostverluste
in g/m* je Jahr

Zusammensetzung an In- Land-

Werkstoff dustrie- luft

luft (Llan-

M n P Cr Cu (Shef- wrtyd

b % 7 b field) Wells)

Siemens-Martin-Stahl X 0,59 0,04 0 0,02 859 244
Siemens-Martin-Stahl Y 0,59 0,04 0 0,22 688 205
SchweiBstahl R . . 0 0,05 —_ *) 1330 271
SchweiBstahl s . 0,05 - 0,60 584 217
SchweiBstahl T - , 0,24 *) 0,04 662 191
SchweiBstahl V 0,03 0,17 0,12 627 213
Weicheisen W . 0,03 0,01 — 0,04 893 269

Schwachlegierter

Stahl N 0,84 0,05 0,95 0,48 317 —

*) Die Gewichtsverluste wurden aus den im Original gegebenen
Verhaltniszahlen errechnet und konnen daher von den MeBwerten
gering abweichen *) Spuren

digkeit des Schwei3stahls nicht nur auf seine Zusammen-
setzung — besonders den hohen Phosphorgehalt —, sondern
auch auf Besonderheiten der Walzhaut — die bei den
Schweillstahlen viel spaterabrosteteals beiden FluBstahlen —
und auf eine mechanische Schutzwirkung der Schlacken-
zeilen zuriick. Ebenso erkléart er die Tatsache, daf tech-
nisches Reineisen im Anlieferungszustand bei Kurzzeitver-
suchen oft nur geringen Gewichtsverlust ergibt, mit einer
groeren Schutzwirkung seiner Walzhaut; bei langerer
Versuchsdauer dagegen und unter bestimmten Bedingungen
ist technisches Reineisen den ublichen FluRstahlen in der
Wi itterungsbestandigkeit,unterlegen.

Eine Anzahl neuer Versuchsergebnisse lassen Schliisse
Gber den EinfluR einer Legierung des Stahles auf
den Rostungswiderstand zu. So wurden die zahlreichen
von anderen Stellen, besonders von der American Society
for Testing Materials9 sowie von K. Daeves und K.
Trapp 10) veroffentlichten Ergebnisse Uber die Verbesserung
der Witterungsbestandigkeit durch Kupfer bestatigt. Da
anderseits hier der Vergleichsversuch unter besonders ge-
nauen Bedingungen durchgefilhrt wurde — derselbe Stahl
wurde mit verschiedenem Kupferzusatz erschmolzen —, so
dirfte ein Vergleich dieses ,exakten“ Versuchs mit der
statistisch ermittelten Abhéngigkeit des Rostverlustes vom
Kupfergehalt besonders interessant sein. Die Versuche von
Hudson zeigten nach Zahlentafel 3 ebenfalls, daB ein Kupfer-
gehalt Gber 0,2 % nur noch eine sehr geringe weitere Ver-
besserung der Rostbestandigkeit bringt. Es fallt auf, dal
bei den englischen Industriestadten diese weitere Verbesse-
rung erheblich geringer ist, als nach der Normalkurve nach

'y Daeves, K-, und K.-F. Stahl u
S. 841/42

8 Vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 666/67; 51 (1931) S
u. 1193/97.

«) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1094.

M) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 247.

Mewes: Eisen 58 (1938)

529/31

Stahl und Eisen
27. Marz 1947

Daeves und Trappl0 fir industrieluft zu erwarten ist; die
Verbesserung entspricht vielmehr der Normalkurve fir
Landluft. Es ist anzunehmen, dall dies auf den hoheren
Feuchtigkeitsgehalt der englischen Industrieluft zuriickzu-
flhren ist.

Ueber den EinfluB anderer Legierungselemente geben
Versuche an amerikanischen schwerrostenden Stahlen Auf-
schlu}, die mit den in Deutschland in den letzten Jahren

Zahlentafel 3. EinfluB des Kupfergehalts des Stahles auf den
Rostverlust an der Atmosphéare

Verhdaltnis der Rostverluste fir
einen Kupfergehalt von
0,02% 1 0,2% | 0,5%

Versuchsort

Nach J. C. Hudson

Sheffield ... 100 80 79

Motherwell 100 78 75

Woolwich 100 75 74
Nach K. Daeves u. K. Trapp

Industrieluft 100 75 66

Landluft. . 100 72 70

bekanntgewordenen Versuchen an solchen Stéhlen ver-
glichen werden koénnend), In Zahlentafel 4 sind die Ergeb-
nisse fur einige niedrig mit Chrom und Kupfer legierte
Stdhle zusammengestellt. Geringe Beimengungen von
Chrom im Stahl verbessern die Witterungsbestandigkeit be-
trachtlich; wéhrend nach Zahlentafel 3 in Sheffield der Rost-
verlust eines Stahles mit 0,5% Cu 79 % des einen Stahles
mit 0,02% Cu betragt, liegt der Rostverlust eines Stahles
mit 0,5 % Cu und 1% Cr nur bei 46 %. Es ist aber schon
darauf hingewiesen worden, daR ein viel geringerer Zusatz
der billigeren Legierungselemente Kupfer und Phosphor die
gleiche Wirkung ausiibt wie der Zusatz von 1% Cr4. Die
Verringerung des Rostverlustes durch Chromzusatz liegt bei
den englischen Versuchen mit durchschnittlich 40 % besser
als bei deutschen Versuchen an Industrieluft (Hamm).
Dieser Unterschied ist wenigstens zum Teil darauf zuriick-
zufiihren, daB der jeweilige Vergleichswerkstoff im Phosphor-
gehalt nicht tGbereinstimmt.

Ueber den EinfluR des Siliziumgehalts laRt sich aus
den Versuchen von Hudson kein eindeutiger Schluf’ ziehen;
eine schwache Verbesserung des Rostwiderstandes wird ver-
mutet.

Ebenso ist der Mangangehalt in der bei einem un-
legierten Stahl Ublichen Beimengung praktisch ohne Ein-
fluR. Die Stadhle mit etwa 1,5% Mn zeigten keine augen-
fallige Beeinflussung des Rostungswiderstandes. Bei den
Versuchen von Daeves, Mewes und Schulz konnte ein gin-
stig wirkender EinfluB erst bei Mangangehalten oberhalb
etwa 2 % beobachtet werden.

Zahlentafel 4. Relativer Rostverlust niedriglegierter

Sonderstahle mit Walzhaut

Versuchs- Zusarnmens :tzung Rostverlust in
stahl Si 1 Mn P Cr | Cu Industrie- 1 Landluft
L1 % w1 % luft
Nach J. C. Hudsonl)
X 2 0,02 0,57 0,04 0,04 0,02 100 100
X K 0,10 0,59 0,04 0,07 0,03 89 89
ZK 0,12 0,60 0,03 0,05 0,50 78 74
o 0,33 1,56 0,04 0,03 0,52 78 69
L 0,13 10,58 0,03 0,59 0,48 61 61
K 0,12 0,60 0,04 0,98 0,03 60 62
N 0,13 0,84 0,05 0,95 0,48 46 54
Nach K- Oaeves K.-F Mewes unc E. H Schulz*)
0,06 0,02 100
Thomas- 4 56 0,03 0,2 0,54 89
stahl ' ! ' !
0,46 0,05 0,5 0,64 75

') Versuche an Blechen mit Walzhaut tiber 5 Jahre in Sheffield
(Industrieluft) und Congella (Landluft). — ) An Drédhten in Hamm
i. Westf.; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 827/30.

Bemerkenswert ist das Ergebnis eines Versuchs an
arsenhaltigen Stdhlen. An Industrieluft (Sheffield) hatte
ein Stahl mit 0,12 % As und 0,10 % Cu den gleichen Ver-
lust wie ein Stahl mit 0,05 % As und 0,22 % Cu; an Land-
luft war der zuerst genannte Stahl sogar etwa 10% gin-
stiger als der zweite Stahl. Hudson schliet daraus, da
Arsen die Witterungsbestandigkeit — &hnlich wie es fir
Séureangriff bekannt ist — verbessert. Da sich die beiden
verglichenen Stéhle aber noch im Siliziumgehalt merklich
unterscheiden, ist das Ergebnis vorlaufig unsicher.

Ueber den EinfluB von Nickel*und weiterer Legierungs-
elemente geben Versuche Aufschluf, die an 380x250
X 12 mms grofRen Blechen durchgefihrt wurden und fir de
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die Ergebnisse nach einem Jahr Versuchszeit vorliegen
(Zahlentafel 5). Erwartungsgemall haben die Stdhle mit
dem héchsten Nickelgehalt den geringsten Rostungsverlust;
aus dem Verhalten der nickelhaltigen Stahle schlieBt Hud-
son, daB 1% Ni den Rostverlust um 17 % und 1% Cu um
10% vermindern, wenn beide Elemente gleichzeitig vor-
liegen. Es ist dabei aber zu beriicksichtigen, dal Kupfer
den Rostverlust in starkerem MaRe nur bis zu einem Gehalt
von etwa 0,2 % verbessert, wahrend ein Nickelzusatz auch

Zahlentafel 5. Rostungsverlust niedriglegierter Stahle mit

blanker Oberflache an Industrieluft
Zusammensetzung Rost-
Stahl si Mn P cr Cu Ni anderes verlust
% % % % 9% % % %
Nach J C. Hudsonl)
X 2 0,57 0,04 0,02 100
Y F 0,35 76
W K 0,78 0,55 0,45 0,16 0,09 0,10 Zr 66
W G 0,82 0,83 0,31 65
W H 0,46 0,15 0,82 0,40 61
WL 0,60 1,13 1,31 0,10 Mo 60
W D 0,68 . 0,05 2,44 59
W N 0,95 1,96 56
W E 0,59 0,10 0,08 3,12 49
Nach K Daeves, K.-F. Mewes und E. H Schulzl)
0,008 0,10 100
0,150 0,16 1) 0,31 58
0,240 - 0,34 0,16 36
0,243 0,41 0,31 0,37 30
') Probebleche gesandstrahlt; Versuchszeit 1Jahr.— !) Probebleche
geschliffen; Versuchszeit 4 Jahre. — *) Spuren.

bei héheren Legierungsgehalten entsprechende Verbesse-
rungen bringt. Man kdnnte deshalb z. B. aus dem Verhalten
der Stdhle WD und WL fir den Legierungsbereich bis
2,5% Ni auch schlieRen, dall ein Zusatz von etwa 1% Ni
etwa dem Zusatz von 0,2 % Cu oder weniger entspricht.

Bemerkenswert ist das gute Verhalten des Stahles WH,
das auf seinen hohen Phosphorgehalt zuriickzufiihren ist.
pas Ergebnis stimmt gut mit den Versuchen von Daeves,
Mewes und Schulz4 tberein, die an gleichfalls senkrecht auf-
gehangten, im blanken Zustand ausgelegten Blechen iber
eine Versuchszeit von vier Jahren an Industrieluft (Hamm
i. Westf.) durchgefuhrt wurden. Aus diesen Versuchen ist
zu schlieRen, daR der Stahl WE noch nicht die flr eine gute
Witterungsbestandigkeit beste Zusammensetzung hat, son-
dern dalR der verhdltnismaRig hohe Gehalt an Nickel von
liber 3% durch geringere Zusédtze an Kupfer und Phosphor
ersetzt werden konn-
te. Hierbei hétten
sich bei nur gerin-
gerem Nickelzusatz

0 - D/ sicherlich erheblich
| a |/ groRere Rostbestéan-

digkeiten  erzielen

0 lassen.

J Bei . den nicht
durch Anstrich ge-

1 W . schitzten  Proben
a) Schweil3stahl T war bei einer groRen

i b) Schweilstahl R Zahl von Versuchen
der Einflu der

. Oberflachenbe-

. dtWeichessen schaffenheit ge-
ring. Deutliche Ab-

30 S0 90 130 150 weichungen  kom-

S

Zeitin min men also nur bei sehr
, Bild 2. kurzer Versuchszeit
irocknungsveriaufan waagerechtausgelegten d : rrpn'n CTPm

Blechen aus verschiedenen Stahlen.

Rostungsangriff in
schwach angreifenden Atmosphéren vor. Bei den Proben,
\y&\ deren Walzhaut durch Beizen, Sandstrahlen, Maschinen-
bearbeitungoder Polieren entfernt worden war, waren unter-
einander keine grundsatzlichen Unterschiede festzustellen.

Eingehende Beobachtungen zeigten keinen Unterschied
mjj,« zwischen ungekupferten und gekupferten Stahlen in der
W,;| Zeit fir das Abwittern der Walzhaut.

jjtfP Ueberlegungen zu einer Theorie der W itterungs-
bestdndigkeit von Stdhlen veranlassen Hudson zu der
Annahme, daR das Verhalten der Stahle auf der Rostausbil-
Ajc' dung beruht. Er vermutet dabei, daf die Rostausbildung
sich Uber die je nach Art des Rostes grofRere oder kleinere
\jj*rocknungsgeschwincligkeit nach Befeuchtung auswirken
* Ukdnnte— ein von der bisher auch auf den Naturrostvorgang
fiil il ansewendeten Oxydfilmtheorie bemerkenswert abweichen-

JjirdefinH

der Gedanke. Zur Stiitzung der Theorie fiihrt er mehrjahrige
Versuche an waagerecht ausgelegten Blechen an, bei denen
teilweise durch kunstliche Auflage von Schalenrost das Ab-
trocknen nach Regen, Betauung usw. verzégert wurde. Der
Rostverlust der so ausgelegten Bleche war durchschnittlich
35 % groRer als bei den ohne Schalenrost ausgelegten Ble-
chen. Weiter zeigten Beobachtungen tber den Trocknungs-
vorgang an verschiedenen Schweistahlblechen und Weich-
eisen eine Gleichsinnigkeit zwischen der Trocknungsge-
schwindigkeit und dem Rostverlust an den verschiedenen
Werkstoffen' (Bild 2). Die Hypothese scheint damit einer
Nachprifung wert, zumal da sie in einem Zusammenhang
zu der von anderer Seite mehrfach ausgesprochenen Ver-
mutung einer unmittelbaren Beziehung zwischen Benet-
zungsdauer und Rostverlustll) steht.

Von den eingehenden Versuchen des englischen Aus-
schusses Uber die Schutzwirkung von Metalliber-
ziigen auf Stahl liegen bisher nur einige Ergebnisse alterer
Versuche an verzinkten Blechen vor. Im Verlaufe von
7 Jahren hatten die Proben an Landluft (Llanwrtyd Wells)
einen Gewichtsverlust zwischen 22 und 34 g/m2 je Jahr.
Nach 11 Jahren Versuchszeit haben die Bleche bei einer
durchschnittlichen Zinkauflage von 640 g/m2 Oberflache
auBer einigen stecknadelkopfgroBen Rostpunkten keine
Anzeichen zunehmender Zerstdrung gezeigt. Der Abwitte-
rungsverlust war erheblich groRer als der von K- Daeves,
W. Pungel und W. Réadeker 12 fur Landluft in Westfalen
(Belecke) an Dréhten festgestellte Wert von 7 bis 10 g/m2
je Jahr. Waéhrend in Belecke das als Vergleichswerkstoff
mit ausgelegte Reineisen etwa im Verhdltnis 20: 1 mehr ab-
witterte als Zink, war in der englischen Landluft das Ver-
héltnis nur 12:1. Solche Unterschiede sind schon friiher
festgestellt und dafir eine Erklarung zu geben versucht
worden13).

An einer groBeren Zahl kleiner Reinzinkproben wur-
den Messungen der Gewichtsverluste an sdmtlichen
Versuchsorten gemacht. Dabei wurden fir englische
Industrieluft Gewichtsverluste von 27 (Woolwich) bis 137
(Sheffield) g/m2 je Jahr, fur Landluft (Llanwrtyd Wells) 22
g/m2 je Jahr, fur Seeluft (Calshot und Congella) etwa 27 g/m?
je Jahr und fiir verschiedene Tropenorte nur etwa 3 g/m?
je Jahr festgestellt. Dagegen erwies sich Zink erwartungs-
gemaB in einem stark feuchten Eisenbahntunnel wenig
widerstandsfahig; hier betrug der jahrliche Gewichtsverlust
fast 600 g/m2 Zu Messungen uber die Witterungsbesténdig-
keit von Zink stand auRerdem eine groRere Zahl nur
50x100 mmz2 groRBer Proben aus Reineisen und Reinzink zur
Verfugung, die zum Vergleich der Angriffslust der einzelnen
Atmospharen dienen sollten. Hudson schlie3t aus dem Ver-
halten dieser Bleche, daR die Zinkabwitterung an Industrie-
luft gleichméRig mit der Zeit erfolgt, daR dagegen an den
anderen Atmosphdrenarten eine allmahliche Abnahme des
Zinkverlustes mit der Zeit angenommen werden konnte.
Dieser nicht sehr sichere SchluB steht im Gegensatz zu sehr
eingehenden Versuchen Anderer Forscherl? an groReren
Blechen, nach denen auch in Landluft eine Uberraschend
gleichméRige Abwitterung der Zinkauflage stattfindet.

Auf eine entsprechende Zuschrift eingehend, erwéhnt
Hudson auch die Frage eines Zusammenhangs einzelner
W itterungseinflisse mit dem Rostungsverlust von
Stahl. Versuche von G. Schikorrl4) sowie von Daeves,
Mewes und Schulz4) hatten fir die dblichen Wetterbedin-
gungen nur unbefriedigende Beziehungen zum Verlauf des
Rostvorgangs an der Atmosphare ergeben; Hudson findet
nun fir die englischen Industriestadte einen solchen Zu-
sammenhang zwischen Rostungsverlust und dem Gehalt der
Atmosphéare an festen Verunreinigungen. Sollte auch ein
solcher Zusammenhang, der schon friher bei amerikanischen
Versuchen gefunden wurdel), sich bei weiteren Unter-
suchungen bestédtigen, so kann bei der Fulle der EinfluB-
faktoren damit doch noch kein allgemeingiltiges Rezept
fir die Vorausberechnung des Rostungsverhaltens von Stahl
an der Atmosphére angegeben werden. Hudson hofft aber,
damit einen Beitrag zur Aufstellung einer alle maRgebenden
EinfluBgrofen einschlieRenden Formel gegeben zu haben.

Karl-Friedrich Mewes.

“) Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 834

") Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 410/13.

13) Siehe Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 872.

“) Z. Elektrochem. 42 (1936) S. 113

It) Schramm, G. N., und E. S. Taylerson : Symposium on the
Outdoor Weathering of Metals and Metallic Coatings (Amer Soc.
Test. Mat.) 1934, S. 51/68.
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Geschichtliches

Schubert, H.: Die Anfange des Geschitzgusses in England
Entwicklung des Eisengusses im Weald um 1490. GuBeiserne Geschiitze
erstmalig um 1509/10 in Newbridge von Pauncelet Symart unter
Mitwirkung von Henry Crymer oder Craymer Tatigkeit von W il-

liam Levet und Ralph Hogge. Einfiihrung des Doppelhochofens.
[J. Iron Steel Inst. 146 (1942) S. 131/40; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944)
S. 784/85.]
Grundlagen des Eisenhittenwesens ¢
Physik Umstatter, H.: FlieBkunde und Stromungslehre.*

Flussigkeiten, deren Viskositdt vom Geschwindigkeitsgefalle und der
Zeit abhangt, weisen starke Abweichungen von den Gesetzen der
Stromungslehre auf. Es wird die Ausbildung einer besonderen FlieB-
kunde gefordert, die auf einer Erforschung der Zusammenhange
zwischen Feinstruktur der Materie und ihren mechanischen Eigen-
schaften in einer Strukturmechanik hinauslauft [Technik 1 (1946)
Nr. 4, s.167/72.]

Angewandte Mechanik. Zakrzewski, A.: Beitrag zur Rahmen-
rechnung.* Kritik des Rechnungsganges nach G. Schlesinger. An-
wendung der Superpositionsmethode und Vereinfachung des Lésungs-
verfahrens. Modellvergleiche. [Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn
12 (1946) Nr.5, S. 156/63.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe

Kokerei Finlayson, T. C., und A. Taylor: VersuchsmaRige
Ermittlung der maBgebenden Faktoren fiur die Konstruk-
tion von Koksofen-Regeneratoren Vergleichende Waéarmebilanz
beim Betrieb ohne und mit Generator. Ermittlung des Wirkungsgrades.
Wédrmebilanz. Arbeitsweise und Awusgestaltung von Regeneratoren
beim Betrieb mit Koksofen- und Hochofengas. Strémungsversuche am
Modell mit gefarbtem Wasser Ergebnisse praktischer Versuche mit
verschiedener Ausgitterung unter Bertcksichtigung der Druckverhalt-
nisse. [lron Coal Tr. Rev. 152 (1946) Nr. 4065, S. 149/52.]

Zollikofer, H.: 25 Jahre Kokstrockenldschung.>* Entwick-
lung des Verfahrens auf Grund verschiedener Beispiele von Stadtgas-
werken und Kokereianlagen. [Monatsbull. Schweiz.Ver. Gas- u. Wasser-
fachm. 25 (1945) Nr. 6, S. 121/25.]

Schwelerei. Hall, C. C., und A. R. Powell: Die Krupp-Lurgi-
Tieftemperatur-Verkokungsanlage in Wanne-Eickel. Zu-
sammenhang zwischen der Fischer-Tropsch-Oelsynthese und der
Schwelanlage. Einordnung der vertikalen Schweikammern mit Metall-
wanden und AuRenbeheizung. Nach unten erweiterter Querschnitt
zur besseren Entleerung durch einen Rost Fuall- und Austragsvorrich-
tung. Bei 6 Stunden Garungszeit Gesamtleistung der Anlage 20 000 t
monatlich. Heizung mit Umlaufgas unter Zusatz von Restgas aus den
Verbrennungskammern mit etwa 615° Schweitemperatur Eigen-
schaften der Einsatzkohle und des Schwelkokses mit 7,5% flachtigen
Bestandteilen bei 85% Koksausbringeh. Menge wund Zusammen-

setzung des bei der Schwelkoksvergasung entfallenden Teeréles. [lron
Coal Tr. Rev. 152 (1946) Nr. 4067, S. 249/50.]
Nebenerzeugnisse. Schlipfer, P.: Bestimmung des Saure-

gehaltes im Rohteer. Untersuchungen Uber die Séadureverteilung
bei der Entwéasserung der Teere. Untersuchungen tGber die Bestimmung
der Karbonsauren im Mittelschwerdl des Rohteers nach dem Verfahren
der Schweizerischen Teerindustrie, A.-G., in Pratteln. Wesen wund
Durchfiuhrung des Verfahrens. Theoretische Betrachtungen und Ti-
trationsfehler Praktische Erfahrungen. Versuche zur Verbesserung
Unmittelbare Bestimmung der Sduren im Rohteer.
Beschreibung und Ergebnisse dieses Verfahrens. Beziehungen zum
erstgenannten Verfahren. [Monatsbull. Schweiz. Ver. Gas- u. Wasser-
fachm. 25 (1945) Nr. 2, S.25/29.]

des Verfahrens

Schliupfer, P.: Gasforschung wund Gasverwertung.* Gas-
analyse und Heizwertbestimmung. Brenntechnisches Verhalten der
Gase, Physikalisch-chemische Gleichgewichtsreaktion. Verwertung
der Gase als chemischer Rohstoff zur Gewinnung von Aethylen, Me-

thanol und Ammoniak. Gaskonvertierung und Gasentgiftung. Ma&g-
lichkeit der Anwendung in Stadtgaswerken [Monatsbull Schweiz.
Ver. Gas- u. Wasserfachm. 25 (1945) Nr. 1, S. 3/7; Nr. 3, S. 61/68;

Nr. 4, S.77/82.]
Oefen und Feuerungen im allgemeinen

Feuerungstechnische Untersuchungen. Schlapfer, P., und E. Roth:
Betrachtungen UGberdie Rauchgasrtitckfiuhrung inindustriel-
len Feuerungsanlagen.* Durch die Rauchgasruckfihrung ist eine
Regelung der Feuerbett- und Feuerraumtemperatur zu ermoglichen,
d. h. geniigend reaktionsfahiger Brennstoff, geniigende Kontaktzeit ,der
reagierenden Bestandteile, d. h. ausreichende Schichthéhe, groBer und
heiBer Feuerraum. [Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 12 (1946)
Nr. 8, S.233/50.]

Warmewirtschaft

Waéarmetheorie Hottinger, M EinfluB der Owberfldchenbe-
schaffenheit auf den W darmetber- bzw. -durchgang. Zusam-
menstellung der bestehenden Beziehungen fiur die verschiedenen mog-
lichen Falle als Leitung. Konvektion auch bei Bewegung des Waéarme-
tragers oder des die Warme aufnehmenden Mediums bei Strahlung und
bei gemischter Wirkung. «[Schweiz. .Arch. angew. Wiss. Techn. 12
<1946) Nr. 5, S. 137/48.]

Ibrahim, M. A., und K Elser: Die Darstellung des Diesel-
arbeitsprozesses in der Entropietafel.* Beispiel fur die An-
wendung der verbesserten Entropietafel von A. Stodolar und G.
Eichelberg fir die ZustandsgréBRen der Rauchgase. [Schweizer Arch.

angew. Wiss. Techn. 11 (1945) Nr. 7, S. 193/202.]

Krafterzeugung und -Verteilung

Allgemeines. Junge, H.: Stand und Entwicklungsmaoglich-
keiten der Energiewirtschaft. Allgemeine Betrachtungen iber
die Energiewirtschaft. Ausnutzung der Abwarme bei der Krafterzeu-
gung durch die Gasturbine auf eine neue Grundlage gestellt, weil

Beziehen Sie fur Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H.

die einseitig

W armetiberschuRB bei dieser in etwa dem heutigen Bedarf bei der je-
weiligen Krafterzeugung entspricht Verwendung der Wéarmepumpe.
Ueberlegenheit des Gasfernnetzes Uber ein Stromfernnetz und dber
unmittelbare Brennstoffverteilung Tariffragen. [Technik 1 (1946)
Nr. 5, 8.]193/206.]

Dampfkessel. Herman, Bozidar: Erhdohung der W irtschaft-
lichkeit vorhandener Dampferzeugungsanlagen durch Um-
bau, Vervollstandigung und zweckmaBige Awusstattung.*
[Technik 1 (1946) Nr. 5, S.221/31.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. Cuttino, W. H.: Anwen-
dung von Kondensatoren zur Verringerung der Kosten und
Steigerung der Leistung.* [Blast Furn. 34 (1946) Nr. 3, S. 368/69
u 371/72.]

Gleitlager. Bollenrath, Franz: Erfahrungen mit elektroly-
tisch hergestellten Laufschichten in G leitlagern unter be-
sonderer Bertcksichtigung des Auslandes.* Entwicklung der
Verbundgleitlager fir hohe Beanspruchungen bei steigenden Anforde-
rungen; LagereinfluBgroBen; Anwendung der Galvanotechnik bei der
Lagerherstellung; elektrolytische Verfahren fur die verschiedenen
Lagermetalle; Aufbau der Verbundlager fiir Hochleistungs-Verbren-
nungskraftmaschinen; Ergebnisse der Untersuchungen an Lagern aus
auslandischen Verbrennungskraftmaschinen. [Metalloberflache 1
(1947) Nr. 1, S.3/10.]

Sonstige Maschinenelemente.
Belastung von Schrauben.

Bestehorn, Rudolf: Die zulassige
Kritik an der Berechnungsweise der
Hamburger Normen von 1905. Bedeutung der betriebsméaBig ange-
wandten Schlisselkrdafte im Verhédltnis zur Betriebsbelastung. Ver-
besserungsvorschlage [Technik 1 (1946) Nr. 4, S. 183/85.]

Wild, F.: Die gegenwartige Lage der Gewindenormung
nach dem Zoll- und Meter-M aBsystem 1945/1946.* Eintreten
fur die allgemeine Einfihrung des metrischen Gewindes mit einer Aus-
rundung des Gewindebolzens im Grunde mit einem Radius t/6 (t = Ge-
windetiefe). [Schweizer Arch, angew. Wiss. Techn. 12 (1946) Nr. 9,
S. 265/78.]

Schmierung und Schmiermittel. Umstatter, H.: Strukturvis-
kositat als Ursache des Schmierwertes.* Die Viskositdt kolloi-
daler Schmiermittel nimmt mit steigendem Geschwindigkeitsgeféalle ab
(Strukturviskositat nach Wo. Ostwald) Diese Eigenschaft wirkt sich
in der sogenannten Schlupfrigkeit aus, durch die bei entsprechenden
Oelen das hydrodynamische Druckmaximum im Schmierspalt abge-
stumpft werden kann. Das ermoglicht bei gegebener Bauart eine
héhere Belastung als bei Verwendung rein viskoser Schmierdle. [Tech-
nik 1 (1946) Nr. 1, S. 46/52.]

Sonstiges. Stettbacher, Alfred: Gas- und Staubexplosionen.*
Allgemeine Angaben Uber Sauerstoff- und Luftgemische. Wirkungen
der Gas-und Staubexplosionen Genessene Gasdricke explodierender
Gasgemische. Fortpflanzungsgeschwindigkeit der Explosion in Gas-
und Staubgemischen. Vergleich der Energiekonzentrationen und Lade-
dichten. [Schweizer Arch Wiss. Techn. 11 (1945) Nr. 11,
S. 325/36.]

angew.

Roheisenerzeugung

Bulle, Georg: Roheisenerzeugung aus eisen-
[Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 5/6, S. 69/78 (Hoch-

Allgemeines.
armem Moller.»
ofenaussch. 225).]

Hochofenschlacke. Michael, E., und H. Ossenberg: Unter-
suchungen iber die Sorption von Kalkverbindungen im
Boden Charakterisierung des Versuchsbodens. Ursachen erhéhter
Sorption aus dem Hydroxyd gegeniber anderen Ca-Verbindungen.
EinfluB der Temperatur und des Aziditatsgrades Ursachlichkeit des

aus dem Kalziumhydroxyd sorbierten Kalziums [zZ. Pflanzenernéahr.
Ding. Bodenkde. 37 (1946) Nr. 1, S. 16/39.]

Parker, T. W., und J. F. Ryder: Untersuchungen tiber den
Zerfall von Hochofenschlacke.* [J. Iron Steel Inst. 146 (1942)

S. 21/51; vgl. Iron Steel 16 (1942) Nr. 4, S. Stahl u. Eisen

63 (1943) S. 161 u. 418/19.]

Eisen- und StahlgieRerei

Metallurgisches. Tucker, R. C.:
in der GraugieBerei.* Vor- und Nachteile der optischen Tempera-
turmessung fir die GieBerei. Vorschlag eines Eintauch-Thermoele-
inents nach E. H. Schofield mit geeigneter Schutzmasse fir die HeiB3-
lotstelle. Woifram-Graphit-Thermoelement. Beschreibung der Unter-
haltung und Kosten dieser Einrichtung. Ermittlung der Erstarrungs-
verhaltnisse. Erdrterungsbeitrage von J. Blakiston, H. Forrest, D. W.
Hammond und W. G. Thornton [Foundry Trade J. 75 (1945) Nr. 1497,
S.335/41; 76 (1945) Nr. 1500, S.53/54.]

119/26; vgl.

Eintauch-Thermoelement

GieBen. Shepard, J. R., und W J. Olson: Neuartige mecha-
nische GieBvorrichtung.* Gleichzeitiger GuB aus sechs zentral
gesteuerten GieBpfannen mit Regelung mit ,elektrischem Auge*
(Selenzelle) mit hydraulischer Betatigung Leistung 370 Bremsschuhe
oder 11 t je h entsprechend einer Leistung von 5 bis 6 GieBern.
[Foundry Trade J. 81 (1947) Nr. 1586, S. 39.]

StahlguR. Lemon, F. A., und Hugh O'Neill: Erzeugung von
StahlguB im Trommelofen.* Mit Nachtragen von J. Fletcher und
J. N. Bradley tber Bewahrung und Prifung verschiedener Ausklei-
dungsstoffe beim Sesci-Verfahren. [J. lron Steel Inst 146 (1942)
S. 53/72; wvgl. Foundry Trade J. 68 (1942) Nr. 1372, S. 295/99;
Nr. 1378, S. 325/28 u. 330; Inhaltsangabe vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943)
S. 425.]

SchleuderguR. Power, P. C.: SchleuderguB mit Maschinen
mit senkrechter Spindel.* Beschreibung des Schleuderver-
fahrens bei senkrechter Spindel. Beispiele von geschleuderten Stahl-
guBteilen. [lron Age 151 (1943) Nr. 19, S. 55/57.]

Stahlerzeugung

Metallurgisches W hite, James: Die physikalische Chemie
der Siemens-Martin-O fenschlacke.* [J. Iron Steel Inst. 148
(11943) S. 579/712; vgl. lIron Steel 17 (1943) S. 109/16; Inhaltsangabe
vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 695.]
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erfahren* Jackson, A.: Instandhaltung der

Ofenzustellung von groRBen kippbaren basischen Siemens-
M artin-Uefen [J. iron Steel Inst. 148 (r943) S. 113/15; Inhalts-
angabe vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 695,]
Metalle und Legierungen
Pulvermetallurgie. Eisenkolb, Fritz: Gegenwartsaufgaben

der Metallkeramik.* Voraussichtliche Anwendungsgebiete
metallurgischer Erzeugnisse, vor allein aus Sintereisen.
Sintereisen hoherer Festigkeit. [Technik 1 (1946)
Eisenkolb, Fritz: Die VerpreBbarkeit von
[Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 5/6, S.78/82.]

Schneiden, SchweilRen und Léten

Maller, R.:
Untersuchungen itber die

pulver-
Erzielung von
Nr. 4, s. 173/77.]

Eisenpulver.*

ElektroschmelzschweiRen
Schweilnédhte.*

Der
Kosten

Alifbau der
von verschieden

dicken Kehlndhten in Abhangigkeit vom SchweiBdrahtdurchmesser
und von der Art der Lagen bei der Lichtbogenschweilung [Sdcheron
SchweiR-Mitt. Nr. 16, 1946, S. 1/10.]

Eigenschaften und Anwendung des SchweiBens Rott, N.: Di

Aufwarmung unbegrenzter Korper durch eine stetig wir-
kende W armequelle.* Theoretische Untersuchung Gber die Tem-
peraturverteilung im stationadren und nichtstationdren Zustand bei

einer geradlinig gleichformig bewegten Warmequelle Anwendung auf

das Temperaturfeld bei einer geradlinigen Schweifnaht. [Schweizer
Arch. angew. Wiss. Techn. 11 (1945) Nr. 6, S. 164/74; Nr. 7, S. 212/16.]

Sonstiges. Preiswerk, E., und A. von Zeerleder: Araldit — ein
neues Kunstharz zum Verbinden von Leichtmetallen.* Der
Aufsatz ist bemerkenswert mit Ricksicht auf verschiedene Verfahren
entsprechender Art bei Stahlen. [Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn.
12 (1946) Nr. 4, S. 113/19 ]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz

Sonstige Metalliberziige. EinfluB der Hartverchromung auf
VerschleiB und W echselfestigkeit. Untersuchungen an Siemens-
Martin-Stahl mit 0,38% C, 0,25% Si, 0,51 % Mn, 0,02% P und 0,02% S
mit Chromiiberziigen von 0,01 bis 0,5 mm Dicke. [lron Coal Tr. Rev
152 (1946) Nr. 4076, S. 674.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl

Harten, Anlassen und Vergiten. Merchant, H. J.: Einige Be-
obachtungen {lGber die Ueberhitzung von Gesenkschmiede-
sticken. Untersuchungen {Uber den EinfluR der Stahlart, der Ver-
formung und der Ofenatmosphare auf die Neigung zur Ueberhitzung.
Feststellung von Ueberhitzungserscheinungen und Md&glichkeit, sie
rickgangig zu machen. [tron Coal Tr Rev.' 152 (1946) Nr. 4078,
S. 754.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl

Northcott, L., und D. McLean: Struktur und
Seigerung je eines bleifreien wund bleihaltigen FIluBstahl-
blockes.* [J. Iron Steel Inst. 148 (1943) S. 429/39; vgl. Iron Steel 17
(1943) S. 106/08 u. 128/31; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 326/27.]

Automatenstahl.

Mechanische und physikalische Prifverfahren

Zugversuch. Warnock, F. V., und J. B. Brennan: Schlagzug-
versuche mit unlegierten Stahlen.~* [J Iron Steel Inst. 148
(1943) S. 117/36; vgl. Iron Steel 17 (1943) S. 98/102; vgl. Stahl u. Eisen
64 (1944) S.378/79.]

Verdrehungsversuch. Foppl, 0.: Statische Eichung
Setzgefahr von Verdrehungsstaben.* Untersuchungen an ver-
schiedenen Stahlproben tUber den Eintritt von bildsamen Verformungen

und

in Abhédngigkeit von der Belastung und den Rickgang dieser Verfor-
mung bei spateren Wechselbeanspruchungen. SchluRfolgerungen, dafg
nicht die Elastizitatsgrenze als MaB fir die Setzgefahr anzusehen ist;
Vorschlag dieser Grenze bei einer plastischen Verformung von 15 bis
20% der elastischen Formanderung. [Werkst, u. Betr. 79 (1946)
Nr. 9, §.205/08.]

Kerbschlagversuch Ludwig, Nikolaus: Ueber den Schlag-
biege- und Kerbschlagversuch an Zinklegierungen.* Darin
Vorschlag einer besonderen Probe fir die Untersuchung des sproden
Zinks. [Metallforschg. 1 (1946) Nr. 4/5, S. 150/58.]

Schwingungsprifung Puchner, O.: Ueber die Erzeugung

synchroner, iberlagerter Wechselbiege- und Verdrehbean-
spruchungen.»Méglichkeit, Wechselversuche mitgleichzeitiger Biege-
und Verdrehbeanspruchung auf iblichen Prifmaschinen durchzufahren.
[Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 12 (1946) Nr. 9, S. 289/93.]
Schneidfahigkeits- und Bearbeitbarkeitsprifung Grodzinski, P.:
Beziehungen zwischen Freiwinkeln und Spanwinkeln an
Schneidwerkzeugen.* Entwicklung mathematischer Formeln, um
die in Amerika, England, Schweiz und Deutschland nach unterschied-
lichen Richtlinien angegebenen Schnittwinkel ineinander umzurechnen.
[Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 12 (1946) Nr. 5, S. 163/65.]

Metallographie

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgéange Cook, A. J.,
und F. W. Jones: Der sprode Bestandteil im System Eisen-
Chrom. Grenzen der o-Phase.* [J. Iron Steel Inst. 148 (1943)
S.217/26; vgl. lron Steel 17 (1943) S. 83/86; Inhaltsangabe vgl. Stahl
u. Eisen 64 (1944) S. 819.]

Parker, T. W., und R. W. Nurse: Merwinit in dem System
CaO-MgO-SiO-.* [J Iron Steel Inst. 148 (1943) S. 475/88; vgl.
Iron Steel 17 (1943) S. 69/72; Inhaltsangabe vgl. Stahl u. Eisen 64
(1944) S.701.]

Scheil, Erich: Ueber die Berechnung der eutektischen
Kristallisationsgeschwindigkeit, dargestellt am Beispiel

des Perlits.* Ableitung der Gleichungen zur Berechnung der statio-

naren Rekristallisation des Perlits Abhéangigkeit der Kristallisations-
geschwindigkeit von der UnterkGhlungstemperatur Moglichkeit der
Entmischung des Austenits bei Unterkthlung, vor allem bei legierten
Stahlen. [Metallforschg. 1 (1946) Nr. 4/5, S. 123/30.]

Erstarrungserscheinungen. Law, E. F., und Vernon Harbord:
Erstarrung und AbkOhlung von Stahlbldcken.* [J. Iron Steel
Inst. 148(1943) S. 489/511; Iron Steel 17(1943) S. 53/57 u. 131/32; vgl.
Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 664/66.]

Ceftigearten. Schofield, T. H.: Ausscheidungen in weichem
Stahl bei Verwendung zu W armwasserleitungen.* [J. lron
Steel Inst. 148 (1943) S. 227/30; vgl. Metallurgia, Manchr., 28 (1943)
S. 180/81; Inhaltsangabe vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 428.]

Biicherschau
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KorngroBRe und -Wachstum. W hiteley, J. H W achstum der

AustenitkorngrofBe in Stdahlen mit mittlerem Kohlenstoff-
gehalt.* [J. lron Steel Inst. 148 (1943) S. 513/78; vgl. Iron Steel 17
(1943/44) S. 117/28; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 782/83.]

Fehlererscheinungen

Briche Matthieu, P.: Ueber transversale Stabschwin-
gungen und Dauerbriche.* Orte der groBten Beanspruchung bei
transversalen Schwingungen in eingespannten Stangen, z. B. Dampf-
turbinenschaufeln, In Abhangigkeit von der Schwingungsart. [Schwei-
zer Arch. angew. Wiss. Techn. 12 (1946) Nr. I, S. 329/38; Nr 12
S. 361/72.1 ’

Korrosion. Korrosionserscheinungen an Erdélbohran -
lagen in groBer Tiefe. Hinweis auf besondere Korrosionserschei-
nungen an Oelfeldrohren und Flanschen in Tiefen von 2000 bis 3000 m.
[Iron Coal Tr. Rev. 150 <1945) Nr. 4025, S. 600.]

Hudson, J. C.: Untersuchungen GUber die atmospharische
Korrosion von Eisen.* [J. Iron Steel Inst. 148 (1943) S. 161/215;
vgl. lron Steel 17 (1943) S. 78/83; vgl. Stahl u. Eisen 64(1944) S. 48/52.]

Chemische Prifung

Einzelbestimmungen

Sauerstoff. Vierter Bericht des Unterausschusses fir die

Sauerstoffbestirnmung des Ausschusses fiar die Ungleich-
maBRigkeiten in Stahlblocken beim Iron and Steel Institute
und der British lron and Steel Federation. Sloman, H. A Das
Vakuumextraktionsverfahren zur Sauerstoffbestimmung. — Swinden,
T.. W. W. Stevenson und G. E. Speight: Das Vakuum-Fraktionier-
Schmelzverfahren zur Trennung von Oxyden und Gasen im Stahl. —
Gray, N., und M. C. Sanders: Das Aluminium-Reduktionsverfahren. —
Colbeck, E. W., und S. W Craven: Das Chlorverfahren. —+« Rooney,
T E.: Das alkoholische Jodverfahren. — Rooney, T. E Der Wasser-
gehalt des Methanols und sein EinfluB auf die Ergebnisse des alkoholi-

schen Jodverfahrens. —
setzung von

Speight, G. E.: Versuche (ber die Zusammen-
ausgeschiedenen nichtmetallischen Rickstanden von koh-

lenstoffreichem wund Phosphorstahl. — Rob6ney, T E.: Prifung und
Analyse der Riuckstande aus dem alkoholischen Jodverfahren. — West-
wood, W .: Das waBrige Jodverfahren. — Newell, W. C.: Die brauch-
baren Verfahren zur Bestimmung von Wasserstoff im Stahl. — Newell,
w. C Gerat zur Wasserstoffbestimmung nach dem Vakuumschmelz-
verfahren der Brown-Firth Research Laboratories. —s+ Stevenson,
W. W., und G. E. Speight: Gerat zur Wasserstoffbestimmung nach
dem Vakuumschmelzverfahren der United Steel Co., Ltd., Central
Research Department, Stocksbridge.— Colbeck, E. W., und S. W.
Craven: Gerédt zur Wasserstoffbestimmung nach dem Vakuumschmelz-
verfahren der I. C. I. (Alkali), Ltd. — Swinden, T.: Die Stickstoff-
bestimmung im Stahl. —e« Sloman, H. A., und A. J. Cook: Herstellung
von sauerstofffreiem Stabeisen. — Sloman, H. A., und T. E. Rooney:
Die Oxydschicht auf Eisen und Stahl und ihr EinfluB auf die Bestim-
mung des Sauerstoffs. — Rooney, T. E., und F. W. Jones: Die Prifung
einiger unberuhigter Stdahle nach dem alkoholischen Jodverfahren und
Identifizierung der Rickstande durch Rontgenographie. — Rooney,

T. E., und H. A. Sloman: Bestimmung des Gesamtsauerstoffgehaltes
nach dem Vakuumextraktionsverfahren aus Riuckstanden des alkoholi-
schen Jodverfahrens. — Hatfield, W. H., und W. C. Newell: Der Gas-
gehalt der fiur die Stahlerzeugung verwendeten Rohstoffe. —- Steven-
son, W. W., und G. E. Speight: Verhalten der oxydischen Schlacken-
bildner bei den Verfahren der Sauerstoffbestimmung im Stahl.— Gray,

N., und M. C. Sanders: Verhalten eines vierprozentigen Siliziumstahles
beim Aluminium-Reduktionsverfahren zur Sauerstoffbestimmung in
einer Wasserstoffatmosphare. —- Graham, C. S., und C. W. Short: Ver-
halten eines vierprozentigen Siliziumstahles beim Aluminium-Reduk-
tionsverfahren zur Sauerstoffbestimmung unter vermindertem Druck.
— Pearce, J G Oxydeinschlisse in englischen Roheisensorten. —
Swinden, T.: Prifung einer Reihe legierter Stahle. — Swinden, T Be-
stimmung von Sauerstoff und Wasserstoff in flissigem Stahl. —
Swinden, T., und W. W. Stevenson: Bestimmung von Sauerstoff in

flissigem Stahl. — Hatfield, W. H., und W. C. Newell: Bestimmung
von Wasserstoff in flussigem Stahl. [J. Iron Steel Inst. 148 (1943)
S. 231/428; wvgl. Iron Steel 17 (1943) S. 87/98.]
Meflwesen

Darstellungsverfahren Conradt, H.: Zur Technik und Awus-
wertung von Versuchen mit PreBstofflager.n.* Der Vorschlag,
bei Lageruntersuchungen Normungszahlenreihen, dem Wesen nach
also* geometrische Reihen, zu verwenden, und bei der Darstellung

logarithmische MaBstabe zu benutzen, hat, soweit es mit der Sache ver-
traglich ist, manches fir sich. [Kunststoffe 36 (1946) Nr. 4, S. 85/87.]

Eisen, Stahl und sonstige BaustoffeT]

Allgemeines. Wedler B Bauwesen und W iederaufbau.-
Zweckvoller Einsatz aller Baustoffquellen. Trimmerverwertung. Aus-
stattung der Baustellenbetriebe mit Maschinen, Geraten und Fo6rder-
mitteln. Arbeitsverfahren fir die Herstellung von Bauteilen und
ganzen Bauten. Fortfihrung der Bauforschung. Awusbau der techni-
schen Baubestimmungen. Baugesetze und einheitliche Bauordnung

unter gewisser Einschrankung der Gewerbefreiheit im Bauwesen.

[Technik 1 (1946) Nr. 1, S. 13/20.]
Elsen und Stahl im Ingenieurbau

Amstutz, E.: Ueber die Trag-

last gedriuckter Tragerflanschen.* [Schweizer Arch. angew.
W iss.Techn.il (1945) Nr. 1, S. 26/32.]
Thoma, R.: Die patentierten Stahlrohrkonstruktionen.*

Neue Wege im Geriistbau Konstruktionselemente der von der Firma
Robert Aebi & Cie., A.-G., vertriebenen Bauart. Die Statik der Stahl-
baukonstruktionen wund Anwendungsbeispiele. [Roll-Mitt. 5 (1946)
Nr. 1/2, S. 18/28.] *

Sonstiges. Wiederholt, [W.]: W iedergewinnung von Eisen-
teilen aus Schutt und Trimmern durch Entrosten Merkblatt
des Ausschusses fiur Oberflachenschutz bei der Kammer der Technik,
Berlin. [Technik 1 (1946) Nr. 4, S. 178.]

Normung und Lieferungsvorschriften

Allgemeines. Leinweber, Paul: Normung nach dem Kriege

im Hinblick auf
der Normung
Gemeinschafts-
der technischen

Notwendigkeit, die Grundsdtze der Normungsarbeit
die geanderten Verhaltnisse zu untersuchen. Wesen
Gegenstdnde der Normung. Die Form der Festlegung.
arbeit der Normeningenieure. Zweck und Nutzen
Normen [Technik 1 (1946) Nr. 1, S. 8/12.]
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Betriebswirtschaft

Eignungsprifung, Psychotechnlk. Arbeit, Hans: Ernahrung

Leistung.* [Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 5/6, S. 87/90.]

Kostenwesen. Miller, Adolf: Entscheidungsfragen der

stenrechnung [Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 5/6, S. 82/87

triebsw.-Aussch. 220).]

Volkswirtschaft

Eisenindustrie. Zur Neuordnung der westdeutschen Eisen-

und Stahlindustrie. [Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 5/6, S. 99/100.]

Patentgesetz.

Pat

Rechts- und Staatswissenschaft
Gewerblicher Rechtsschutz. Linde, Richard: Das deutsche

Kriti kund Forderungen. I. Prafungsgrundlagen

Erteilungsverfahren. Aufgebot wund Einspruch. Rechte aus dem
ent. Vorschlage fiur eine Neugestaltung des Patentrechtes unter
tfall des Aufgebotverfahrens [Technik 1 (1946) Nr. 4, S. 158/62.]

For

Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung
Beim Kaiser-Wilhelm-Institut fiir Eisenforschung liegen

die nachstehend aufgefiihrten Berichte als Handschriften
zur Einsicht fir die Fachgenossen auf:

1.

19.

20

21

22.

27.

29.
30.

31.

32.

34.

35.

W. Luyken, H Kirchberg und W Kroner: Ueber
triebsmaBige Erprobung der magnetisierenden R6stung von
sandstein und Eisenerzen.

W. Luyken und H.Kirchberg:Zur Herstellung von Eisenpulver
fir Sinterkorper aus reinsten Eisenerzkonzentraten.
P. Bardenheuer und W. A. Fischer: Das Verhalten
ger Stahle im sauren und basischen Hochfrequenzofen.

die be-
Eisen-

titanhalti-

P. Bardenheuer und W. A. Fischer: Titanstahl als Werkstoff
im Kesselbau.

A. Krisch und W. A. Fischer: Chrom- und Manganvergitungs-
stahle mit Titanzusatzen.

W. Peter und W. A. Fischer: Beziehungen zwischen dem Zu-
standsschaubild und den mechanischen Eigenschaften, insbhbeson-

dere der Dauerstandfestigkeit, von Zweistofflegierungen des Eisens.

I. Eisen-Niob- und Eisen-Titan-Legierungen

W. A. Fischer: Hartungs- und Dauerstandverhalten von Zirkon-
stahlen und Eisen-Silizium-Zirkon-Legierungen.

W. A. Fischer: Beeinflussung des Hartungs- und Dauerstandver-
haltens eines Chrom-Molybdan-Stahles durch Zusédtze von Titan,
Niob, Vanadin, Zirkon und Uran.

W. A. Fischer und J. Heyes: Die Entphosphorung von Eisen-
legierungen, Ferrophosphor wund Ferromangan mit Erdalkali-
metallen

H. Wiemer und W A. Fischer: Untersuchungen UGber Sinter-
eisen.

J. Heyes und W. A. Fischer: Das elektrolytische Polieren von
Stahl und seine. Anwendung in der Technik.

W. Oelsen und H. Maetz: Zur Metallurgie des Phosphors

W. Oelsen und H. Maetz: Untersuchungen (ber den Hoch-
ofenprozeRB.

W. Oelsen und H. Maetz: Laboratoriumsversuche zur metall-

urgischen Gewinnung des Mangans aus dem Eisen-Mangan-Erz
von Chwalletitz.

W. Oelsen und H. Maetz: Die Entphosphorung und Entschwefe-
lung von Roheisen und Eisenlegierungen im festen Zustande
durch Glihfrischen.

H. Wentrup, H. Maetz und P. Heller: Die Umsetzungen titan-
oxydhaltiger Kalksilikatschlacken mit kohlenstoffhaltigem Eisen.
w . Oelsen und H. Maetz: Weitere Untersuchungen uber
Schlacken aus Eisenoxydul, Kalziumphosphaten wund FluBspat.
W. Oelsen, H. Maetz und H. Wiemer: Das Verhalten der Al-
kaliphosphate und der Erdalkaliphosphate zum Eisenoxydul im
SchmelzfluB

W. Oelsen, B. Weilandt und H M aetz: Die Wirkung der

basischen Oxyde bei der Entschwefelung im Hochofen (Dr.-Arbeit
Weilandt).

W. Oelsen und W M iddel: Die Umsetzungen zwischen Eisen-
Kobalt- sowie Eisen-Nickel-Schmelzen und ihren Silikaten

W. Oelsen und H. Wiemer: Schlacken aus Eisenoxydul und
Titandioxyd.

H. Ploum: Bericht Uber den Stand der Versuche zur photo-
metrischen Bestimmung des Kobalts neben Nickel.

W. Oelsen und M W aterkamp: Die Bestimmung von Niob

und Tantal in Stdhlen.
von Sonderstahlen.)

(Bericht des Unterausschusses zur Analyse

W. Oelsen, P. Gébbels, H. Ploum und Th. Husemann: Ent-
wicklung und Prifung analytischer Verfahren
W. Oelsen und K. Osterloh: Analytische Untersuchung mit

Hilfe der Quecksilbertropfelektrode zur Bestimmung von Vanadin,
Chrom, Molybdan und Wolfram (Diss. Osterloh).

G. Thanheiser und M. W aterkamp: Zusammenstellung, Pri-
fung und Anwendung empfindlicher Reaktionen zum Nachweis
von Beimengungen und Legierungselementen im Stahl.

G. Trémel und H Gedschold: Untersuchungen Uber die Ge-

winnung von Vanadin aus Schlacken, die bei der Stahlerzeugung
anfallen

G. Tréomel H J. Harkort und W Hotop: Untersuchungen
im System CaO-PaOa-SiOE.

E. Siebei und S. Schwaigerer: Zur Mechanik des Zugversuchs.
4 Lueg wuird J. Haas: Die Berechnung des Kraftbedarfs beim
Ziehen mit Gegenzug.

W. Lueg: Die Ermittlung der Breitenzunahme beim Warmwalzen
von Stahl auf glatter Walzbahn.

A. Pomp und J. Haas: Vergleichende Patentierversuche an
Stahldraht nach verschiedenen Verfahren.

G. Niebch und J.
kohlenstoffarmer-
urgisch bedingter
A Pomp, J Brockhaus

Brockh-aus: Kaltverfestigung und Erholung
Bandstédhle unter Berticksichtigung metall-
Werkstoffeigenschaften

und G. Niebch: Entfestigungs-

glihen wverschiedenartig erschmolzener kohlenstoffarmer Band-
stahle im Durchziehofen.
G. Niebch: Zur Frage der Kaltverfestigung des Stahles: EinfluR

der thermischen Vorbehandlung und einiger Legierungselemente.

Zeitschriften- und

36.

37

38

39.

43.

44.

45.

46.

47

48.

49.
50.

51.

53.

54.

55.

56.
57.

59.

60.

61.

62.

63.

64.

65.

66.

67.

68.

69.

70.

71

72.

73

74

79.

80.

81.

82

83.

84.

85.

Stahl und Eisen

Bicherschau 27. Mérz 1947

W. Lueg und W. Rossid: Stanzversuche an Stahlronden.

A. Pomp, G. NieKch wund J. Brockhaus: Gluhversuche an

schwachlegierten kaltgewalzten Bandstahlen, insbesondere, im
Durchziehofen.
G. Niebch: EinfluR kleiner Beimengungen auf die Festigkeits-

eigenschaften normalgeglihten sowie kritisch behandelten Weich-
eisens.

G. Niebch: Einzelfragen der mechanisch-thermischen Behand-
lung zur Erzielung niedriger Harte und guter Verformbarkeit.

G. Niebch und W. Peter: EinfluR verschiedener Legierungs-
elemente auf das Verfestigungs- und Rekristallisationsverhalten
des Eisens.

A.PompundM Herapel:
von Schraubenfedern
A. Krisch und F.
darauffolgenden

Bruchhéaufigkeit und Oberflachengite

Straeter: Wirkung des Kaltreckens und der
kinstlichen Alterung auf die mechanischen Eigen

schaften des Stahles, besonders bei mehrachsiger Verformung.
W. Puzicha und A. Krisch: Der EinfluR der Dehngeschwlindig-
keit auf die Zugfestigkeit und Dehnung austenitischer Stdhle
A. Krisch und A. Pom p: Kerbschlag- und Schlagbiegeversuche
sowie Hartemessungen an Austauschstdahlen bei tiefen Tempera-
turen.

A. Pomp und A. Krisch: Das Verhalten dinner Querschnitte
bei Schlagbeanspruchung und tiefer Temperatur.

A. Pomp und A. Krisch: Dauerstandversuche an Stahlen fir
den Ofen- und Apparatebau bei 500 bis 900°.

A .PompundA.
Nickel-Molybdan-,

Krisch: Zug- und Kerbschlagversuche an Chrom -
Chrom-Molybdan- und Chrom-Vanadin-Stahlen

in der Warme und Kiélte.

A. Pomp und A. Krisch: EinfluB der AnlaBzeit auf die Harte
von Werkzeugstahl.

A. Krisch: Technologische Mechanik der Werkstoffprifung.

A. Pomp und W. Puzicha: Kegelstauchversuche an Zwischen-
stufen- und an normalvergiteten Stahlen.

M. Hempel und H. Wiemer: Dauerfestigkeit von Sintereisen-
Werkstoffen.

A. Krisch und A. Pomp: Rickdehnung beim Dauerstandver-
such.

A. Pomp und A. Krisch: Mechanische Eigenschaften von Band-
stahlen und ihre Beeinflussung bei Korrosionsbeanspruchung
A.Pomp und E. Rolf: Dilatometrische Untersuchungen tber den
Austenitzerfall in der Zwischenstufe von sparstoffarmen Stahlen
und deren mechanische Eigenschaften nach der Zwischenstufen-

vergitung.

A. Pomp und M. Hempel: EinflufR der Kerbschlagzahigkeit auf
Zeit- und Dauerfestigkeit zugschwellbeanspruchter Voll- und Kerb-
stabe verschiedener Stahle.

A. Krisch: Kerbzugversuche an
A. Krisch und W. Puzicha: EinfluB der Warmebehandlung auf
die mechanischen Eigenschaften vanadinhaltiger Vergitungsstdhle

vergiteten Baustahlen.

A. Pomp und M. Hempel: Dauerhaltbarkeit von Schrauben-
federn bei erhéhter Temperatur

A. Pomp und M. Hempel: Dauerhaltbarkeit von Schrauben-
federn unterschiedlicher Fertigungsart.

A. Pomp und M. Hempel: Wechselfestigkeit und Kerbwirkungs-
zahlen wvon wunlegierten wund legierten Stahlen bei + 20° wund
— 78°.

M. Hempel und R. Sander: Entwicklung und Erprobung von

Prifeinrichtungen zur Vorbeanspruchung der Werkstoffe bei ver-
schiedenen Formanderungsgeschwindigkeiten.

W. Peter: Das AbkUhlungsvermdégen der Hartemittel und seine
Beeinflussung durch die Oberfldachenbeschaffenheit der zu héarten-
den Werksticke.

w Peter: Das Abkthlungsvermégen von Harteflissigkeiten und
sein EinfluB auf den Hartungsvorgang.

W. Peter und M. Neu: Der EinfluB der Abkthlungsgeschwindig-
keit auf die Umwandlungen der Niobstahle.

G. Niebch wund W Peter: EinfluR verschiedener Legierungs-

elemente auf das Verfestigungs- und Rekristallisationsverhalten
des Eisens.

W. Peter: Untersuchungen Uber die Verwendbarkeit des Niobs
als Stahllegierungselement.

W. Peter und K. Rumpf: Beitrag zum Zweistoffsystem Eisen-
Uran.

w Peter: Das Zweistoffsystem Eisen-Niob.

G. Niebch und H. Neerfeld: Vergleich zwischen zeitlichem

Entfestigungsverlauf und Rontgenbild bei der
kristallisation kaltgereckten Weicheisens.
H Neerfeld: Zur Kinematographie von
H. Mdller und H. Neerfeld: Die
zahlrohrs zur rontgenographischen

H. Neerfeld:

Erholung und Re-

Rontgeninterferenzen.
Verwendung des Interferenz-
Spannungsmessung

Rontgenkinematographie des ZerreiBversuches.

H. Neerfeld wund K. M athieu: Zum Mechanismus der ye-
Umwandlung des Eisens.
H Neerfeld und H. Moller: Zur Frage des Spannungsabbaues

durch Schwingungsbeanspruchung.
H.Moller undM Hempel: Wechselbeanspruchung und Kristall-
zustand 111. Zur Frage nach den Beziehungen zwischen Kristallit-

verformung und Verfestigung oder Schadigung.
M. Hempel und H. Moller: Die Auswirkung von Schweifehlern
in Proben aus Stahl St 37 auf deren Zugschwellfestigkeit,

H. Neerfeld: Der deutsche Anteil
dung des Verfahrens der

der Entwicklung und Anwen-
rontgenographischen Messung elastischer

Spannungen in der Kriegszeit.

H. Lange: Die ldealisierungskurve, eine neue magnetische Kenn-
linie.

K. M athieu: Ueber das Dehnverhalten einiger austenitischer
Stahle bei tiefen Temperaturen.

K. Fink und M. Hempel: Ueber magnetische Messungen an
dauerbeanspruchten Stahlstaben.

K. Fink: Beeinflussung des FlieBbeginns durch die Bean-
spruchungsgeschwindigkeit.

H. Lange: Grundséatzliche Fragen zum StoBvorgang.

A. Eichinger: Zur Awusbreitung elastischer Wellen in festen
Kérpern.

A. Eichinger: Zu den Fragen der bildsamen Verformung und
der Bruchgefahr.

H. Titze und A. Eichinger: Kugeleindruckversuche bei hohen

Geschwindigkeiten.
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Roheisenerzeugung
einschlieRlich Hochofen-Eisenlegierungen
in der britischen Zone im Januar und Februar 1947 (in t)

Herstellung an Walzstahl-Fertigerzeugnissen in der
britischen Zone im Januar und Februar 1947 (int)

Januar Februar
Sorten Januar Februar
Eisenbahn-Oberbaustoffe.. 3012 4 452
Thomasroheisen X 75 737 76 173 FDHT] STAN | 3 669 5 196
Stahleisen bis 6% Mn 29 612 21 286 Breitflanschtrager 173
Hamatit . 10 910 6 499 Stahlspundwédnde
Temperroheisen 1918 _1 Stabstahl 40 315 32 363
GieBereiroheisen 6 100 7030 Walzdrght 13 928 12 534
Siegerlander Spezialro 1063 859 Glfobbleche, 4,76 .mm und m e h I o 6 758 12 269
Hochofen-Ferrosilizium - _ Mittelbleche, 3 bis 4,76 mm 5018 5 554
Sonstiges Roheisen 331 _ Feinbleche, unter 3 M M ., 18 637 17 116
Bandstahl einschl. Rohrenstreifen .. 15 714 12 127
Roheisen insgesamt 125 671 111 847 Breitflachstahl > 1598 1745
Davon Rohren, nahtlos, warmgewalzt, gepreBt, gezo-
Nordrhein. 66 322 65 260 gen. . B 9 083 8 365
Westfalen . 36 188 30 866 ) . .
Hannover 17 501 12 136 Walzs\ahI—F.ertlgerzeugnlsse insgesamt 117 732 111 894
SChIESWig-HOISEEIN oo 5 660 3 585 Davon:
N ordrhein ... 44 800 51 395
W estfalen ... 60 872 52 647
Hannover 12 060 7 852
Rohstahlerzeugung in der britischen Zone Halbzeug zum Absatz gegen Verbraucher-
im Januar und Februar 1947 (in t) Eisenschein 5283 7854
Geschweilte Kessel, Trommeln, Behalter,
Flammrohre 269 394
Sorten Januar Februar Sonstige bearbeitete Bleche der Rohrwerke
und Kimpeleien 187
Thomasstahlblécke 63 254 63 880 Geschweilte R ohre 1997 1583
S.-M.-Stahlblocke 81 657 94 904 Verzinkte und verbleite Bleche 3 638 3692
S.-M .-StahlguR 1232 958 WeiBbleche und W eiBband .., 3 259 2 710
Elektrostahlblécke 3277 3 286
AU U 518 393 Herstellung an Schmiedestlicken sowie Eisen- und TemperguR
Sonstige Sta ocke SOOI 847 699 A e A . .
Sonstiger S tahlgu B 1730 1 166 in der britischen Zone im Jahre 1946 sowie im Januar und
b iblock Februar 1947
Sta OCKe iNSQgesamt s 149 035 162 769 - s -
StahlguB insgesam t 3480 2 517 Im Jahre 1946 wurden in der britischen Zone insgesamt
) 176 372 t Schmiedesticke (siehe die iolgende Einzelauf-
Rohstahl insgesamt 152 515 165 286 H H H H
stellung) hergestellt. Die Erzeugung der EisengielRereien
D N 1 1 i el 1
avet belief sich im abgelaufenen Jahre auf 323365 t, diejenige
Nordrhein 70 250 82 857 . .
Westfalen m . 62 027 66 286 der TempergieBereien auf 25772 t.
Hannover 20 168 16 090 In den beiden ersten Monaten des Jahres 1947 wurden
Schleswig-Holstein 0 53 in der britischen Zone hergestellt: Januar Februar
Vorgeblasener Thom asstah | 5 420 7587 t t
Davon: Schmiedesticke 13806 13 869
Nordrhein. 5420 7 587 EisenguB 25479 21 512
Westfalen — — TemperguR 2180 1802
Schmiedestahl- und PreRstahl-Fertigerzeugung der PreB- und Hammerwerke sowie der Gesenkschmieden
in der britischen Zone im Jahre 1946 (in t)
Januar
Erzeugnisse Januar Febr. Midrz April Mai Juni Juli August Sept. Okt Nov. Dez. bis
Dezember
Geschmiedete Stabe 375 946 886 1072 1015 1743 1713 2 521 2 531 2 830 2 549 2 067 20 248
Freiformschmiedesticke
(auBer fur rollendes Eisen-
bahnzeug) 394 936 360 1 153 1483 2 144 2 255 2 932 2 479 2 381 2 214 2 145 20 876
Rollendes Eisenbahnzeug,
aUCh gew alztonn 865 1738 2783 4288 5 232 4 750 6 052 6 952 5632 4 862 5 732 3 536 52 422
Gesenkschmiedesticke und
PreRteile e 2 796 4870 5832 5418 6 538 7652 7 989 8 450 8 552 8 763 9 163 6 803 82 826
insgesamt 4 430 8 490 9 861 11 931 14 268 16289 [18009 |20 855 119 194 [18 836 19 658 14 551 176 372
Erzeugnisse der Verfeinerungsindustrie in der britischen Zone im Januar und Februar 1947 (in t)
Draht und Drahterzeugnisse Kaltband Blankstahl Prazisionsstahlrohre
Vom ge- Sonstige Edelstahl Blanker Nahtlose 2 5
Vom zogenen Fertige Draht- Band- kalt gewalzt Kon- Blanker Edelstahl Prazisionsrohre s S o
Walzdraht Draht Draht- fertig- stahl serven- Stab- 2 > =
N )
gezogene  weiter- seile und  grzq,q. kalt ins- davon band stahl ins- davon ins- davon F
Drahte  gezogene Litzen nisse gewalzt  gosamt  legiert gesamt legiert gesamt legiert o
Drahte
JanuarT 14 862 228 1497 6 687 5 795 386 90 1667 3497 1781 1134 1491 129 1049
Februar 11 518 268 1506 5206 4292 296 107 1271 2422 1897 1214 1285 186 956

GroRbritanniens Einfuhr von Eisenerzen wahrend des Krieges

Die schwankende Eisenerzeinfuhr GroRRbritanniens in den
Jahren 1940 45 ist laut Feststellungen der British Iron and
Steel Federation ein deutliches Spiegelbild der jeweiligen
militérischen Lagel.

In der Vorkriegszeit hing die britische Eisen- und Stahl-
industrie wegen des geringen Eisengehalts der heimischen
Erze in starkem Male von der Eisenerzeinfuhr ab. So betrug

i 7 B. im Jahre 1937 der Eisengehalt der heimischen Eisen-
erzforderung von 12,9 Mill. t 3,8 Mill. t, wéhrend die ein-
Ot* gefilhrten 6,4 Mill. t Eisenerze 3,4 Mill. t Eisen enthielten.

Die unmittelbare Folge des Kriegsausbruches war ein Sinken
der Erzeinfuhr wegen der Schwierigkeiten der Verschiffung.

*) Siehe lIron Coal Tr. Rev. 152 (1946) S. 578,

Im Frieden wurde die Einfuhr hauptséchlich mit fremden
Schiffen durchgefuhrt, die jetzt andere, eintraglichere Frach-
ten vorzogen.

Die deutschen Mafnahmen im Sommer 194-0 bewirkten
innerhalb weniger Wochen ein volliges Stocken der Zufuhren
aus Schweden, Norwegen, Frankreich, Nordspanien und Fran-
zosisch-Nordafrika, welche L&nder im Jahre 1937 v*“' den
eingefihrten 6,4 Mill.t 52 Mill. t geliefert hatten. on'brig
blieben als Liefergebiete nur Siidspanien, Spanisch-Mi*" ko,
Sierra Leone und die entfernt gelegenen Gegenden; insge-
samt waren sie 1937 mit 1,2 Mill.t an der Einfuhr beteiligt.

Die Notwendigkeit einer schnellen Zunahme der mili-
téarischen Rustung anderte von Grund auf die Zuteilung von
Schiffsraum;die Erzeinfuhr muf3te weiter zugunsten der Stah |-
einfuhr gedrosselt werden. Doch waren dem anderseits gewisse
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Grenzen gesetzt, da eine Mindestmenge ausléndischer Erze
unbedingt erforderlich war. Zur Versorgung der Stahléfen
wurde zunéachst die Herbeischaffung sidafrikanischer Erze
aus Laurenco Marques in die Wege geleitet. Phosphorarme
Erze fur Sonderroheisen sollten in verstarktem Mafe aus Bra-
silien (ltabiraerze) bezogen werden. Einzelheiten Uber die
tatsachliche Einfuhr sind der Zahlentafel 1 zu entnehmen.

Zahlentafel 1. GroBbritanniens Eisenerzeinfuhr wahrend des
Krieges (in Mill. t)
Aus 1937 1940 1941 1942 1943 11944 1945

Schweden und Nor-

wegen 2,0 0,5 0,5
Frankreich 0,4 0,5 - - - -
Spanien . . Coe 0,8 0,6 0,3 0,2 0,3 0,2 0,2
Franzosisch-Nord-

afrika 2,0 1.4 0,3 0,5 11
Spanische Hafen in

Nordafrika Lo 0,2 0,4 0,4 0,5
Sierra Leone 0,4 0,5 0,8 0,5
Neufundland und

Labrador 0,3 0,2
Brasilien .. 0,1 0.4 0,3 0,2
Andere Lander 0,2 0,1 —
Insgesamt 6,4 4,3 2,2 1,6 1,9 2,0 3,7

Diese Plane wurden in groBem Umfange vom U-Boot-
Krieg durchkreuzt. Die Schiffsverluste waren aufRergewdhn-
lich- hocb, im schlimmsten Monat wurden nicht weniger als
30 % der Erzdampfer auf der Fahrt nach England versenkt.
Die Vorrdate .bei den Werken gingen infolgedessen auf
450 000 t gegeniiber einem Vorkriegsstand von 1,4 Mill. t
zurlick. Die Eisen- und Stahlerzeugung konnte nur durch
straffste Verbrauchsregelung der eingefuhrten Erze aufrecht-
erhalten werden.

Die in den Kistenbezirken (Stdwales, Nordost- und
Noidwestkiiste sowie Schottland) gelegenen Werke wurden
natirlich durch das Fehlen der eingefiihrten Erze, an die sie
gewdhnt waren, besonders getroffen. Der Anteil der ein-
gefiihrten Erze am G-esamterzverbrauch einschlieflich der
gesinterten Erze ging in diesen Bezirken im Jahre 1942 auf
19% zurlck gegen 57 % im Jahre 1937, Die Verwendung
niedrighaltiger Eisenerze hatte ein betrachtliches Ansteigen
des Koksverbrauchs zur Folge, und zwar von 1067 kg je t
Roheisen im Jahre 1937 auf 1416 kg im Jahre 1942

Der Wendepunkt in der Erzeinfuhrfrage trat gegen Ende
1942 ein, als die Kriegsereignisse insbesondere die nordafrika-
nischen Erzquellen wieder flieBen machten. Nach Einstel-
lung der Feindseligkeiten in Europa begann auch wieder die
Einfuhr von Eisenerzen aus Skandinavien, soweit die Schiffs-
raumlage dies zulieB. 1945 wurden rd. 57 % der Mengen von
1937 eingefiihrt. Der Anteil der eingefiihrten Erze am Ge-
samtverbrauch der Hochdfen hob sich stark, namentlich in
den Kiistengebieten, wo er 1945 bereits wieder 41 % betrug.
Auch der Koksverbrauch ging wieder zuriick auf 1124 kg
je t Roheisen. Man hat berechnet, daR mehr als 9000 t Koks
wdchentlich bei Verwendung auslédndischer Erze eingespart
werden.

Die Stahlerzeugung der Welt

Die British Iron and Steel Federation verdffentlicht
nachstehende Zahlen Uber die Stahlerzeugung wahrend des
Krieges. Die Angaben verdienen Beachtung, auch wenn sie

Stahl und Eisen
27. Mérz 1947

nicht in allen Féllen zutreffen sollten. Wir haben, soweit
das moglich war, die Zahlen berichtigt und ergénzt:

1937 1940/44 1945

Mill. t

Vereinigte Staaten von Amerika 51,4 75,2 72,3
Kanada 1.4 2,7 2,2
Australien 0,9 1.8

Indien 0,9 1,4 1,2
Sudafrika 0,3 0,5 0,6
Brasilien 0,1 0,2 0,2
England 13,2 11,5 10,7
Frankreich 7,9 2,0 2,7
Belgien 3,9 1,8 1.4
Luxemburg 2,5 1,5 0,5
Schweden 1,1 1,2 1,3
Spanien 0,1 0,5 0,5
Deutsches R €1 C N e 19,8 19,9 1,2

Der Walzstahlverbrauch der Vereinigten Staaten von Amerika
wahrend des Krieges

In der Zeit von Januar 1942 bis Juli 1945 wurden nach
einem Bericht des American Iron and Steel Institutel) an
Walzstahl verbraucht (in metr. t):

Ueber 28 % fur Schiffbau, Flugzeuge, Kampftankwagen.
Geschiitze und Geschosse oder insgesamt 54 735 000 t von
190560 000 t. An zweiter Stelle stand der Handel mit
23 011 000 t. Ausgefihrt wurden 18280 000 t. Weiter er-
hielten: der Stahlbau 18 068 000 t, die weiterverarbeitende
Industrie, wie Drahtziehereien, Schmieden usw., 16 513 0001,
die Eisenbahnen 15 195000 t, der Behéalterbau 11 960 000 t.
die PreB- und Hammerwerke 8 860 000 t, die Maschinen- und
Werkzeugfabriken 79850001, der Kraftwagenbau 5025 0001
die Oel-, Gas-, Wasser- und Grubenunternehmungen
4457 000 t, die Landwirtschaft 2 583 000 t.

Die Rohstahlerzeugung der Vereinigten Staaten von Amerika
Januar 1943 bis September 1946 (in 1099 t)

1943 1 1944 1945 1946
Januar 6735 6 888 6535 3513
Februar 6 192 6526 6035 1264
M ATZ 6958 7 100 6 991 5903
April. 6690 6889 6613 5316
M oai. 6 845 6 988 6 758 3694
Juni 6375 6563 6206 5103
JU i, 6691 6803 6 338 5996
August o 6 860 6803 5203 6248
September . . . 6 794 6563 5427 5912
Oktober 7089 6914 5077
November 6 633 6 603 5625

Dezember 5496

72 304 60 224
Wéhrend des Krieges hat sich die Erzeugung an Stahl-
rohblécken und StahlguR durchschnittlich auf 72,3 Mill. t
belaufen. Diesem Durchschnitt entspricht genau die Er-
zeugung des Jahres 1945. Das Jahr 1940 erbrachte mit
61 Mill. t rd. 85% des Durchschnitts, die Jahre 1941 und
1942 lagen mit 75 und 78 Mill. t etwa 0,4 und 0,8% (ber
dem Durchschnitt. Im Jahie 1943 stieg die Erzeugung auf
101,1 %. Das hdchste jemals von der amerikanischen Stahl-
industrie erzielte Ergebnis fiel in das Jahr 1944, wo 101,3%
des Durchschnitts erreicht wurden. Die Erzeugung s
Jahres 1946 liegt um 16,7% unter der des Vorjahres; das
Ergebnis ist aber hoéher als in irgend einem Jahre vor 1940.

>) Siehe Iron Coat Tr. Rev. 152(1946) S. 161

Buchbesprechungen

Strebinger, R., Professor Dr., Techn. Hochschule Wien:
Praktikum der quantitativen chemischen Analyse. 5.,
durchges. Aufl. Wien: Franz Deuticke. 8°.

Tell I: Gewichtsanalyse, Elektroanalyse, Gas-
analyse. Mit 35 Abb. 1944. (VIII, 120 S.) 2,80 RM.
P'-r Studierende der Chemie ist bei der Ausbildung im
Hociechullaboratorium im allgemeinen auf die bekannten
urtu:hsewdhrten Lehrbicher der analytischen Chemie ange-
wiesen, aus deren Fille er sich das heraussuchen muf3, was er
zur Erledigung der ihm gestellten Aufgaben braucht. Dem-
gegenliber bedeutet es eine grofRe Erleichterung, nicht zu-
letzt auch fur den Lehrer, Uber einen fertigen, ausgearbeiteten

Lehrgang zu verfligen, der an Hand geschickt ausgewéhlter

Aufgaben die Grundlagen der analytischen Chemie ver-

mittelt.

Diesem Zweck dient das vorliegende Buch, das nach dem
Willen des Verfassers ,kein Lehrbuch der analytischen
Chemie sein, sondern als Unterlage im analytischen Prakti
kum dienen soll“, in vortrefflicher Weise. In dem vor-
liegenden ersten Band, werden die Gewichtsanalyse ein
schlieflich der elektrolytischen Verfahren und die Gss
analyse behandelt. Die Reihenfolge der Aufgaben ist de
tbliche: Zunéchst Einzelbestimmungen, dann zwei- ud
dreifache Trennungen und zuletzt Analysen von Legierungen
und Mineralien. Diesem ,speziellen Teil* geht ein kurzer
»allgemeiner Teil* voraus, der fir alle Bestimmungen
gultige Regeln und Winke enthdlt, die auch dem Fortge-
schrittenen manchen wertvollen Fingerzeig geben und im
grundsétzliche Gedanken, die zu der heute allgemein (b
lichen Arbeitsweise gefuhrt haben, nahebringen. Es ist toer-
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haupt ein grofRer Vorzug dieses Werkes, dall der Verfasser,
wo es irgend maoglich ist, die Arbeitsvorschriften begrindet
und deshalb im wahren Sinne analytische Chemie ,lehrt*.
Daneben enthalten die Abschnitte viele praktische Rat-
schlége, die dem Anfanger manche Enttduschung ersparen
und so die Freude an der Arbeit vermehren. Das gilt im be-
sonderen fiir den letzten Abschnitt, die Oasanalyse, die ja im
analytischen Praktikum im allgemeinen etwas stiefmutter-
lich behandelt wird. Auch hier bringt ein allgemeiner Teil
zunéchst Kenntnis der wichtigsten Apparate sowie ein kurzes
Eingehen auf die Gasgesetze. Im speziellen Teil, der wieder-
um zuerst Einzelbestimmungen, dann Analysen von Ge-
mischen auszufiihren lehrt, folgen auf die volumetrischen,
hier nicht sehr treffend als ,,gasabsorptlometrische“ bezeich-
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solche, bei denen bestimmte Bestandteile fester Substanzen
im gasformigen Zustand volumetrisch bestimmt werden (als
Beispiel wird die Bestimmung von Nitraten als Stickoxyd
ausgefihrt), Verfahren, die also nicht eigentlich zur Gas-
analyse gehoren.

Die lehrreichen Abbildungen, besonders im letzten Ab-
schnitt, die Tafeln der neuesten Atomgewichte, der wichtig-
sten Analysenfaktoren und andere Werte am Schlufl des
Buches mogen als weitere Vorziige des Werkes nicht uner-
wahnt bleiben.

Natdrlich muf3 in einem nur 120 Seiten umfassenden
Buche manches unausgesprochen bleiben, und mancherwird
diese oder jene lehrreiche Bestimmung vermissen; jedenfalls
aber bringt der Studierende, der ein Praktikum nach diesem

net, gravimetrische und titriinetrische Verfahren. Unter  |eitfaden gewissenhaft durchgearbeitet hat, eine gute Grund-
~gasvolumetrischen*  Verfahren versteht der Verfasser lage fiir weitere Studien mit. Karl Jordan.
Vereinsnachrichten

"Von unseren Hochschulen

Die Technische Hochschule zu Aachen hat ihre Pforten
am 3. Januar 1946 wieder gedffnet, zundchst in den Fach-
richtungen Architektur und Bergbau. Im Juli 1946 nahmen
dann alle Fakultaten ihre Arbeit in vollem Umfang wie-
der auf.

Die Kriegsereignisse haben Aachen und seine Hochschule
besonders hart getroffen, aber dank dem Zusammenstehen
aller Beteiligten konnte eine ganze Reihe von Instituten
rechtzeitig winterfest gemacht werden. Die hier besonders
interessierenden Naumann-Institute (Hittenwesen im wei-
testen Sinne) hatten schwere Schaden erlitten, doch sind
dieAufbauarbeiten soweit gediehen, dalschon entsprechende
Arbeitsmoglichkeiten vorhanden sind, wenn auch leider
durch den Verlust an wertvollen Einrichtungen, Apparaten,
Maschinen und dergleichen noch viele Licken bestehen.

Der Lehrkdrper umfaBte am Ende des Jahres 1946
79 Mitglieder. Er befindet sich weiter im Aufbau, eine
Reihe von Berufungen konnte erfolgen.

Bemerkenswert ist die engere Anlehnungdes Hauses
derTechnikin Essen an die Technische Hochschule
Aachen als sogenanntes Auflenwerk, mit dem Ziele, daR
Studienbewerber, denen der Eintritt in das akademische
Leben noch nicht maglich ist, in Essen ihre Arbeit schon
anfangen und Vorkenntnisse sammeln, und daf Ingenieure
aus der Praxis dort eine weitere Ausbildung finden kénnen.

Als Studierende waren im Wintersemester 1946/47
964 Studenten eingetragen, davon in den hier am meisten
interessierenden Fakultaten bzw. Abteilungen:

Chemie 66 (davon 13 weibliche)

Maschinenbau 137
Elektrotechnik  .103
Bergbau 151
Hittenwesen. 95

Von der Gesamtzahl der Studierenden entstammten
94 der britischen Zone, hiervon aus Nordrheinland-West-
falen 882.

Besondere Erwéhnung verdient die Tatigkeit der Stu-
dentenhilfe. Sie fuhrt die wirtschaftliche Betreuung aller
Studenten durch (Mensabetrieb, Wohnungsvermittlungs-
stelle, Krankenversicherung, d&rztliche Betreuung, Lehr-
mittel-Verkaufsstelle usw.).

Vergegenwértigt man sich den Zustand der Technischen
Hochschule Aachen im Januar 1946 und vergleicht ihn mit
heutigem, so darf man ohne Einschrédnkung sagen, daR ein
bemerkenswerter Schritt im Wiederaufbau der Hochschule
gemacht worden ist.

Derzeitiger Rektor
Dr. Rontgen.

der Hochschule ist Professor

Die Bergakademie Clausthal wurde am 1.April 1946
wec*er eroffnet; am 12. Juni 1946 setzte der Vorlesungs-
betrieb in allen Fachrichtungen wieder ein.

Die Bergakademie ist aus Krieg und Zusammenbruch
ohne nennenswerte Schdden hervorgegangen. S&mtliche
Institute sind mit allen Einrichtungen vollstdndig erhalten
geblieben. Verschiedene, jedoch geringfligige Schéden konn-
ten durch den Einsatz des Institutspersonals in verhéltnis-
maRig kurzer Zeit beseitigt werden.

Im Wintersemester 1946/47 betrug die Gesamtzahl

e fj der Studierenden 304, von denen 171 auf den Bergbau,

57 auf das Eisenhuttenwesert, 18 auf das Metallhuttenwesen

und 2 auf die Metallkunde entfallen. Der Lehrkdrper war

zundachst stark zusammengeschrumpft jNeuberufungen konn-

ten nur nach und nach erfolgen. Die vollstandige Erganzung

ﬂes Lehrkorpers dirfte in nachster Zeit beendet werden
énnen.

Auch Clausthal kann leider ebenso wie Aachen nicht
dem Andrang der Studierenden gerecht werden. Es be-
steht aber auch hier die Hoffnung, daB der Numerus
clausus eine Erh6hung erféhrt.

Derzeitiger Rektor ist Professor Dr. Kriiger.

*

Schlieflich sei noch der Staatlichen Ingenieur-
schule in Duisburg gedacht. lhre Wiedererd6ffnung
erfolgte mit Genehmigung der Militarregierung am 12. No-
vember 1945 in dem von der Stadt Duisburg zur Verfiigung
gestellten Gebaude der ehemaligen Polizeikaserne, Fraun-
hoferstrale. Die Rdume waren im Sommer 1945 von den
Dozenten und einer Anzahl Schiler im Arbeitsdienst flr
die Belange der Schule hergerichtet worden. Begonnen wurde
mit beiden Abteilungen, Maschinenbau und Hittenwesen.
Der Andrang zur Schule war groB, zumal da inzwischen
zahlreiche aus Gefangenschaft zuriickgekehrte ehemalige
Schiler ihre Ausbildung beenden wollten. Da zunéchst
noch nicht genligend Raume fertiggestellt waren, konnte
die Abteilung Huttenwesen nur mit drei Semestern ihren
Betrieb aufnehmen. Inzwischen ist der Aufbau der Schule,
die unter Leitung von Oberbaurat Uhrmacher steht,
weitgehend fortgeschritten. Die Einrichtung eines neuzeit-
lichen chemischen Laboratoriums steht vor der Vollendung.
Schwierig gestaltet sich, wie uberall, die Beschaffung der
physikalischen und chemischen Apparate, was sich ganz
besonders bei der Einrichtung des Festigkeitslaboratoriums
bemerkbar macht.

Die Zahl der Studierenden in der Abteilung Hltten-
wesen betrdgt zur Zeit rd. 100. Da vom vierten Semester an
eine Trennung in GieBereiwesen und spanlose Verformung
(Stahlwerk, Walzwerk, Schmiede) erfolgt, kann gesagt
werden, daRB sich etwa die Hélfte aller Studierenden jeweils
der einen oder anderen Fachrichtung widmen wollen.
Die Abteilung Maschinenbau wird von etwa 300 Studieren-
den besucht. In Sonderkursen werden an der Ingenieur-
schule Werkmeister, vor allem solche fur Giel3ereien,
ausgebildet. Auferdem laufen Lehrgénge fiir Chemotech-
niker.[

Gesellschaft Deutscher Chemiker
in der Britischen Zone (e.V.)

AnléaRlich einer wissenschaftlichen Tagung der nord-
westdeutschen Chemiker zu Ende September 1946 wurde
die Gesellschaft Deutscher Chemiker in der Britischen
Zone (e.V.) gegrindet und inzwischen von den in Betracht
kommenden Stellen genehmigt. Die neue Gesellschaft soll
die guten Traditionen der alten groen chemischen Vereini-
gungen, so vor allem der Deutschen Chemischen Gesellschaft
und des Vereins Deutscher Chemiker, fortfiihren. Sie
bezweckt die Forderung der Chemie und der Chemiker auf
gemeinnltziger Grundlage.

Die Geschéftsstelle befindet sich zur Zeit in Gottingen,
HospitalstralRe 8.



136 Vereinsnachrichten

Neue Mitglieder:

Arends, Hans, Dipl.-Ing., Abteilungsdirektor, Fa. Fried.
Krupp, Essen; Wohnung: (22a) Essen-Stadtwald, Fran-
kenstr. 341. ] 47 053

ARbrok, Heinz, cand. rer. met., (22c) Wirselen (Kr. Aachen),
Grinstr. 39. 47 054
Bering, Christian, Handlungsbevollméachtigter, Bochumer
Verein fur GuBstahlfabrikation AG., Bochum; Wohnung:
Drusenbergstr. 20. 47 045

Dahl, Helmuth, Dipl.-Ing., Betriebsleiter der Abtl. Eisenbahn
der Hittenwerk Haspe AG., (21b) Hagen-Haspe; Woh-
nung: In der Hilsche 10. ] 47 055

Finke, Richard, Dipl.-Ing., Werksleiter, Fa. Gustav Lauter-
jung, Aluminium- und MetallgieRerei, Olbersdorf (ber
Zittau 2; Wohnung: Haus Nr. 395d. 47 046

Goldstein, Paul, cand. rer. met., (21a) Oetinghausen Uber
Herford, Haus Nr. 133. 47 056

Graup, Friedrich Carl, Dipl.-Ing., Leiter der AuRenstelle
Hamburg des Amtes fir Stahl und Eisen VSE, Hamburg
36, Dammtorwall 41; Wohnung: (24a) Hamburg-Rahl-
stedt, Kaiser-Wilhelm-Str. 19. 47 057

Hahn, Fritz-Alfred, stud. rer. met., (21 b) Bochum-Weitmar,
Cranachstr. 26. 47 044

Haniel, Klaus, Bergassessor, (21b) Dortmund 1, Scheffel-
strale 74. 47 047

Hilchenbach, Otto, Betriebsingenieur, Felten & Guilleaume
Carlswerk Eisen & Stahl AG., Kdln-Milheim, Schanzen-
stralle 28; Wohnung: (22c) Herrenstrunden 18 (Post Ber-
gisch-Gladbach). 47 058

Hillerkus, Kurt, Ingenieurbiro fir MeR- und Regeltechnik,
Werkstoffprifmaschinen, (22a) Krefeld, Brahmsstr. 86.

47 065

Hummel, Ulrich von, stud. rer. met., (22c) Aachen, Maria-
Theresia-Allee 13. 47 066

Hiinnebeck, Hans, Dipl.-Ing., Teilhaber und Geschaftsfiihrer
der Fa.Willich, (21 b) Dortmund; Wohnung: Kronprinzen-
strale 104. 47 067

Kattner, Franz, Direktor, (14a) Heidenheim (Brenz), Brenz-
stralle 35. 47 059

KeRBler, Otto, Betriebschef, Hittenwerke Siegerland AG.,

Charlottenhiitte, Niederscheiden (Sieg); Wohnung: Johan-
nesstr. 6. 47 048

stahl und Elsen
27. Mérz 1947

Kuntze, Herbert, cand. rer. met., (22a) KrefeW, Gladbacher
StrafRe 602. 47 060

Lieber, Werner, ErsterBergrat, Bergschuldirektor,Geschafts-
flhrer der Westfélischen Berggewerkschaftskasse, (21b)
Bochum, Herner Str. 45, PostschlieBfach 392. 47049

Meyer, Kurt, Dr. phil. nat.,, Chemiker, Lurgi Gesellschaft
fir Chemie und Hittenwesen m. b. H., (16) Frankfurt
(Main) 1; Wohnung: Unterlindau 79. 47061

Ptugge, Hans-Hermann, stud. rer. met., (20b) Clausthal-
Zellerfeld, Ludwig-Jahn-Str. 42. 47 040

Prior, Lorenz, Betriebsassistent der Warmestelle derMannes-
mannréhren-Werke, Abt. GroRenbaum, (22a) Duisburg-
Grollenbaum; Wohnung: Saarner Str. 50. 47063

Reucher, Wilhelm, Dipl.-Ing., Mitglied des Vorstandes der
Heinrich Lanz AG., Mannheim, D 4. 9. 47 050

Stower, Bruno, stud. rer. met., (21b) Bochum-Altenbochum,
Lutherstr. 8. 47 064

Theisen, Josef, Ingenieur, Inhaber der Fa. Eisenbau Josef
Theisen & Co., Krefeld, DieRemer Bruch 28/32; Wohnung:
Moerser Str. 443. 47 051

Weil}, Carl, Direktor und Mitglied des Vorstandes der
Siemag Siegener Maschinenbau AG., Siegen;'Wohnung:
Kirchweg 1. 47 052

Witting, Gerhard, stud. rer. met., (22c) Aachen, I. Rote Haag-
weg 13. 47 062

Zajonz, Rudolf, Dr.-Ing., (16) Hersfeld, Weinberg 13. 47 043

Es staTben:

Carl Holzweiler, Dusseldorf-Rath. * s. 2. 1867,
t 27. 2. 1947.

Alfons Iven, Dreis-Tiefenbach (Kr. Siegen). * 12. 11.
1884, f 20. 2. 1947.

Rudolf Krell, Minchen 19. *3. 11. 1868, f 21. 8.1946-

Adolf Marx, Vach lber Nirnberg. * 27. 8. 1919,
t 11. 1. 1946.

Ernst Scharen, Witten. * 18. 12. 1875, f 14. 3. 1947.

Rudolf Bungeroth
geb. 18. Januar 1855 in Altenkirchen (Westerwald) — gest. 13. Januar 1947 in Bucha (Thuringen)

Wenige Tage vor der Vollendung seines 92. Lebensjahres verschied in Bucha (Thiringen),wohin er sich
vor den Auswirkungen des Krieges zuriickgezogen hatte, Rudolf Bungeroth, der letzte bislang noch lebende
Mitarbeiter der Gebrider Mannesmann. Sein Name ist mit der Entwicklung der nahtlosen Rohrherstellung
auf das engste verbunden, hat er doch schon bei den ersten Versueh”fi der Briider Mannesmann mitgewirkt
und in der Folge seine ganze Lebensarbeit den MannesmannréhrenAVerken gewidmet.

Noch nicht zwanzigjahrig, ging Rudolf Bungeroth, seinen Neigungen folgend, nach Berlin zur damaligen

Gewerbeakademie.

Im Jahre 1878 nahm er seine erste Téatigkeit in'tder Praxis als Konstrukteur bei der

Firma Bechern & Keetmann in Duisburg auf, der Vorldauferin der Demag, wo er Walzenstraen baute und
deren Ausfihrung in der Werkstatt Giberwachte. Ueber die Firmen Brink & Hibner sowie Lanz in Mannheim
und schlief8lich haniel & Lueg in Dusseldorf fuhrte ihn sein Berufsweg im Jahre 1886 mit Max und Reinhard
Mannesmann zusammen. Reizvoll ist es, in seinen Lebenserinnerungen zu lesen, wie diese Zusammenarbeit
zustande kam, wie er von der Aufgabe, die ihm in gemeinsamem Schaffen mit diesen beiden groen Erfindern
gestellt war, beherrscht wurde. Selbst ein hervorragender Ingenieur, nahm er starken Anteil an der Ent-
wicklungsarbeit, die tber den mihsamen Weg wohl eines jeden technisch-neuen Verfahrens schlieBlich
doch zum Erfolg fiihrte. Soist denn auch die Geschichte des Mannesmann-Verfahrens, die Rudolf Bungeroth
in der Festschrift ,,50 Jahre Mannesmannréhren niederlegte, zugleich auch die Geschichte seines eigenen
Lebenswerkes. Fast finf Jahrzehnte hat er seine ganze Kraft und seine groBen Sach- und Fachkenntnisse
den Mannesmannréhren-Werken gewidmet, zunachst als Oberingenieur, spater in leitender Stellung bis zum
Jahre 1913, aber auch von da an, als er in den Ruhestand trat, noch weiter regsam tétig, zuletzt als Mitglied

des Aufsichtsrates.

Es gereichte ihm zur besonderen Freude, noch in den zwanziger Jahren zu erleben,

daB jiungere Kréfte im Rahmen der FachausschulRarbeit des Vereins sich mit Eifer der Aufgabe hingaben,
eine wissenschaftlich unterbaute Erklarung fur die Entstehung des nahtlosen Rohres zu geben,Bemiihungen,
die an die Namen J. Gassen, K. Gruber, F. Kocks, G. B. Lobkowitz, A. N6ll, E. Siebei und andere geknupft
sind und die schlieflich eine grundlegende stichhaltige Aufklarung gegeben haben, ohne daR aber damit
schon alle Einfliisse beim Schragwalzverfahren erkannt und erkl&rt worden waren.

Seinen Namen hat Rudolf Bungeroth selbst in das Buch der Geschichte des deutschen Eisenhiitten-
wesens geschrieben, sein Andenken bleibt im Kreise der deutschen Eisenhittenleute unvergessen!



