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Bericht über die Mitgliederversammlung und Yortragssitzung 
des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute am 26. September 1947

Am Freitag, dem  26. Sep tem ber  1947, hielt der Verein 
Deutscher E isenhü t ten leu te  seine erste  M i t g l i e d e r v e r 
s a m m l u n g  nach  dem  Z usam m en b ru ch  ab  und  ve rband  
damit zugleich eine größere  V o r t r a g s s i t z u n g .

Die d rängenden Lebensfragen um  die zukünftige  S ta h l 
erzeugung, die Vielzahl der d am i t  zu sam m enhängenden  
Sorgen —  wir nennen  nur:  Mangel a n  Kohle und Energie,  
Mangel an  Arbe i tsk räf ten ,  m angelnde  Klarheit  da rüber ,  
welche W erke  für  die Z ukunf t  e rh a l ten  b le ib e n — , alle diese 
und andere noch ungeklä r te  F ragen  b i lde ten  den  Boden die
ser Tagung, die im schlichten  R ah m en  und ohne das  rep rä 
sentative  Gewand der f rüheren  E isenhü t ten tage  als reine 
Fachtagung durchgeführt  wurde. Mitglieder u nd  Oeffent- 
lichkeit sollten bei dieser Gelegenheit  auf eine Reihe von 
A u f g a b e n  hingewiesen werden, d i e  d e m  d e u t s c h e n  
E i s e n h ü t t e n m a n n  b e i m  W i e d e r a u f b a u  g e s t e l l t  sind. 
Ebenso aber sollten die Voraussetzungen fü r  die Möglich
keit der Erfüllung dieses Müssens u nd  Wollens gezeigt werden.

Schon immer h aben  die T ag u n g en  des Vereins große A n 
ziehungskraft gehab t .  Das Interesse, das der d iesmaligen Zu
sam m enkunft  aus  a llen Kreisen der Mitglieder entgegenge
bracht wurde, k a n n  schlechterdings kau m  überschä tz t  werden. 
So war es schon lange vor Ablauf  der Anm eldezeit  erforder
lich, die Tagung, die u rsprünglich  im O pernhaus  s ta t t f inden  
sollte, in das  E u ro p a -P a la s t -T h e a te r  zu verlegen. Mit zu
sätzlich beschafften  Notsi tzen  w ar  es möglich,  hier zw ar  gut 
einhalbmal m ehr  Teilnehm er un terzubringen ;  aber  auch das 
reichte nicht aus, um  den  Z ustrom  v on  n a h  und  fern  —  die 
Zahl der A nm eldungen  lag bei 2000 Mitgliedern —  zu be 
wältigen.

Unter der Leitung v o n  Dr.-Ing- E. H e r z o g ,  dem  Vor
sitzenden des V ors tandes  der A u g u s t-T h y ssen -H ü tte  AG.,  
Duisburg-H am born ,  h a t t e  die

Mitgliederversammlung 
zunächst über die neue Sa tzung  des Vereins und  der F ach 
ausschüsse Beschluß zu fassen. Es fo lg ten  die W ah len  zum  
Vorstand und  die Rechnungslegung für  19461)- Sodann  nahm  
Dipl.-Ing. K. P. H a r t e n ,  Geschäftsführer des Vereins, das 
Wort zu seinem Bericht:

„ A u s  d e r  A r b e i t  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  
E i s e n h ü t t e n l e u t e “ .

Im R ahm en des Tätigkei tsber ich tes  des Vereins über das 
laufende J a h r  wird in dieser Zeitschrift  sp ä te r  ausführl ich  auf 
diesesThema eingegangen werden. Hier sei nu r  e rw ähnt,  daß  
der Bericht des Geschäftsführers die A ufbauarbe i t  des Ver
eins seit dem großen Z usam m enbruch  schilderte:

W iederaufbau der Geschäftsstelle  und R ückverlagerung 
der Außenstellen,  B eauf t ragung  des Vereins als „non  polit ical 
body“ durch  die entscheidenden englischen Dienststellen 
zur Bildung des „V erw a l tu n g sa m te s  fü r  S tahl  u n d  Eisen“ 
und  schließlich T ren n u n g  von  diesem zu einer Behörde 
ausgebauten  A m t und R ü ck k eh r  zu seinen ureigenen 
Aufgaben, nämlich der technisch-wissenschaftl ichen und 
technisch-wirtschaftl ichen Arbeit .  Auf dieser d r i t ten  Stufe 
steht der Verein heute;  sie ist gekennzeichnet  durch  die 
Doppelaufgabe des inneren und  äu ßeren  W iederaufbaues.  
Unter den Stichwörtern können weiter g en an n t  werden 
die B emühungen zur  W ieder ingangse tzung  und  Ausge-
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s ta l tu n g  der Vereinszeitschrift,  um dam i t  das B and  zwischen 
Mitgliedern und  Geschäftsführung neu zu knüpfen  u n d  den 
geis tigen Anschluß an  die T echnik  des A us landes  w ieder
zugewinnen. Bemerkenswert ist weiter,  d a ß  m ehr  a ls 95%  
aller bisher e rre ichbaren  Mitglieder des Vereins aus allen 
vier Zonen heute  wieder bei der Mitgliederstelle e inge
tragen  sind. Die Sorge um  die stellenlosen Mitglieder, 
insonderheit  die aus den Ostgebieten, d an n  aber  auch um 
den Nachw uchs an  den Hoch- und  Fachschulen  und  in der 
Praxis, klang aus den weiteren A usführungen  des R edners  
heraus. Seine B itte  an  die W erke  ging dahin ,  diese Sorgen 
der Geschäftsführung auch zu den ihrigen zu m achen .

Zu den f a c h l i c h e n  A u f g a b e n  konnte  der V ortragende  
berichten , daß  die A rbeiten  der m eisten  Fachausschüsse  
wieder befriedigend angelaufen  sind. Allein seit Beginn des 
J a h re s  1947 haben  schon über  50 Sitzungen, davon  sieben 
Vollsitzungen, s ta t tge funden .  Der E rfah rungsaus tausch  ist 
also wieder eingeleitet. Ein nächster  kurzer A b sch n i t t  g a l t  
der Z usam m enarbe it  vor allem m it  den Behörden und  den 
Verbrauchern,  mit  dem Ziel, den als techn isch  richtig  und  
notwendig  e rk an n ten  Belangen der Praxis  zum  Nutzen  
des Ganzen  Gehör zu verschaffen. Mit einem Aufruf an 
die Anwesenden, sich wie in der Vergangenheit  so auch  in 
der Z ukunft  der gemeinsam en Arbeit  zu r  Verfügung zu 
stellen, schloß der Vortragende  seine Ausführungen.

Mit großer A ufm erksam keit  w a r  die V ersam m lung  den 
Darlegungen gefolgt; ihrem D an k  gab  der  Vorsitzendé noch 
besonderen  A u sd ru ck  und  v e rb an d  dam i t  seine gu ten  
W ünsche  fü r  erfolgreiche W eite ra rbe i t .

*
Nach kurzer Pause  begann  der zweite Teil des Treffens, 

d ie  d e n  d r ä n g e n d e n  f a c h l i c h e n  A u f g a b e n  u n d  
F r a g e n  g e w i d m e t e

Vortragssitzung.
Mit freundlichen W o rten  der Begrüßung hieß der Vor
si tzende, Dr.-Ing. E. H e r z o g ,  die Teilnehm er willkommen.

Nach einem ehrenden Gedenken der T o te n  um riß  er 
den  Z w e c k  d e r  T a g u n g ,  der, frei von  der  E rö r te rung  
irgendwelcher polit ischer Fragen, dar in  zu erblicken sei, 
d i e  O e f f e n t l i c h k e i t ,  u n d  z w a r  n i c h t  n u r  d i e  
d e u t s c h e ,  s o n d e r n  v o r  a l l e m  a u c h  d i e  W e l t 
ö f f e n t l i c h k e i t ,  a u f  e i n e  R e i h e  v o n  P r o b l e m e n  
h i n z u w e i s e n ,  d i e  s i c h  a u s  d e r  g e g e n w ä r t i g e n  
L a g e  u n d  d e n  b i s h e r  b e k a n n t g e w o r d e n e n  P l ä n e n  
f ü r  d i e  z u k ü n f t i g e  d e u t s c h e  R o h s t a h l e r z e u g u n g  
e r g e b e n .  W ir müssen lernen, europäisch zu sehen, so fü h r te  
er u. a. aus; aber  auch die andere  Seite muß den N o tw en d ig 
keiten  R echnung  t ragen ,  die sich aus den  techn ischen  und 
rohstoffmäßigen und  schließlich auch  volkswirtschaft l ichen 
Gegebenheiten der deu tschen  Industr ie  herleiten. E s  g e 
n ü g e  n i c h t ,  daß  uns nach dem  neuen Industr iep lan  auf 
dem Pap ier  eine K a p az i tä t  von  10,7 Millionen t  R ohstah l  
zugebilligt werde, w enn  gleichzeitig weit überse tz te  A ngaben  
über  die gegenwärtige Leistungsfähigkeit  der E isenindustr ie  
in der W eltö ffen tlichkeit  zu einem falschen Bilde der t a t 
sächlichen Verhältnisse  fü h r ten .  Es genüge auch  nicht,
10,7 Millionen t  R ohstah l  zuzulassen, ohne den  A nte il  
an  hochwertigen S tählen  dem v e rän d e r ten  zukünft igen  
deu tschen  Industr iep rogram m  anzupassen .  Sichergestell t  
b leiben müsse auch, daß  die endgült ig  vorzusehende
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deu tsche  R o h s tah le rzeu g u n g  n ach  dem  gegenw ärt igen  
S ta n d e  der T ec h n ik  (n icht  n u r  dem  d eu tsch en  S tan d e  der 
T echnik) ,  d. h. n a c h  den w ir t sch af t l ich s ten  A rb e i tsv e r 
fah ren ,  in den  W alzw erk e n  v e ra rb e i t e t  werden  könne. Auf 
diese d u rch  die tech n isch en  Belange  b ed in g ten  P u n k te  
e indringlich  h inzuw eisen  sei fü r  den Verein als  die fachlich  
z us tänd ige  Stelle  dr ingende  Pflicht.

Die K u r z b e r i c h t e ,  die ansch ließend  e r s t a t t e t  w u rd en ,  
sollen möglichst  ba ld  in unse rer  Zeitschrif t  erscheinen. 

Es sp rachen :
Dipl.-Ing. H . S c h u m a c h e r ,  D u isb u rg -H am b o rn ,  übe r  

„ Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  H o c h o f e n m ö l l e r  
u n d  B r e n n s t o f f w i r t s c h a f t  im  H ü t t e n b e t r i e b “ .

Dr.  phil.  F. K e i l ,  Düsseldorf,  über
„ H o c h o f e n s c h l a c k e n  f ü r  d e n  W i e d e r a u f b a u “ . 

Professor Dr. phil.  H. K a p p e n ,  Bonn, über
„ E i s e n i n d u s t r i e  u n d  l a n d w i r t s c h a f t l i c h e  

E r z e u g u n g “ .
Dr.-Ing. F. B r ü h l ,  Essen, über

„ B e d e u t u n g  h o c h w e r t i g e r  S t ä h l e  
f ü r  d e n  W i e d e r a u f b a u “ .

Dr.-Ing. W . A s b e c k ,  D u isb u rg -H am b o rn ,  übe r  
„ B e d a r f s e n t w i c k l u n g  u n d  F e r t i g u n g s p l a n u n g  

v o n  W a l z s t a h l “ .

Alle diese Vorträge s ta n d en  u n te r  dem Zeichen der heu
t igen  N öte ;  dabei  s teh t  die Erzfrage an  he rvorragender Stelle.

Der erste  Bericht  wies nach,  d aß  bei der Verwendung eines 
a rm e n  Möllers ein zusätzlicher W ärm ea u fw a n d  bei der Ver
h ü t tu n g  au f t r i t t  u n d  d a ß  die Aufberei tung der a rmen Erze 
sehr erhebliche zusätz liche W ärm em engen  erfordert.  Alles 
in allem wird sich ein e isenarmer Möller bei gegebener R o h 
eisenerzeugung sehr unangenehm  auf die Brennstoffversor
gung auswirken.

Der  nächs te  V or trag  besprach  die v e r s tä rk te  Verwendung 
von  Hochofenschlacken durch  W erts te ige rung  der Schlacken 
bei der B ehand lung  u n d  V erarbe i tung  auf den H ü ttenw erken .  
Grundsätz l ich  so l l te  die Hochofenschlacke dazu  beitragen, 
unsere  k n a p p e  R ohstoffdeckung zu  verbessern.

Der d r i t te  Bericht gab eine Uebersicht über die Lage 
der D üngem it te lverso rgung  der deutschen Landw ir tschaf t .  
Zwischen der E isenindustr ie  u nd  der Düngererzeugung besteht  
nicht nu r  in der Verwendung von  Schlacken als D üngem itte l  
eine wichtige Verbindung, sondern  auch durch die Beschaffung 
des fü r  die D üngem it te l industr ie  notwendigen Eisens.

Der vorle tz te  Bericht  w a n d te  sich der S tah lsei te  zu u n d  
s te l l te  auf G rund  en tsprechender  U nte r lagen  die Forderung  
der  u n b ed in g ten  N otwendigkeit  der H ers te l lung  größerer 
Mengen v o n  legierten S täh len  heraus.

Der  le tz te  Bericht behande lte  den p lanvollen  E insa tz  der 
aus der k n a p p e n  R ohstah lerzeugung  hers te l lbaren  W alz 
stähle .  Die H ers te l lung  z. B. von B re i tband  fü h r t  zu der
a r t ig en  E rsparn is sen  a n  Rohstoffen ,  W ärm e  und  m echa
nischer Energie  und  besonders an  A rbe itskräf ten ,  d a ß  sich 
hieraus schlagend die Notwendigkeit  fü r  derar t ige  Anlagen  
auch  in D eu tsch lan d  ergjbt.

Lebhaf te r  Beifall d a n k te  den V ortragenden  für  ihre Be
richte,  die schließlich auf folgende F o r d e r u n g e n  h in au s 
liefen:
1. G ebt  den E isenhü t tenw erken  hochprozentige  A u s la n d s 

erze, d a n n  k a n n  bei gleichem B rennstoffverbrauch  m ehr 
Roheisen u n d  Stahl  geliefert werden.

2. D urch  Lieferung größerer B rennstoffmengen ist  es mög
lich, neben der d a n n  größeren  Stah lerzeugung  über  die 
Hochofenschlacken auch  zusätz liche Mengen an  S t ra ß en 
baustoffen ,  Schlackenste inen, Sch lackensand  u. dgl. fü r  
den W ie d era u fb au  bereitzuste llen.

3. Je d e  T o n n e  Kohle, die der E isenindustr ie  zusätz lich zur 
Verfügung geste l l t  wird,  w irk t  sich über die erhöhte  
D üngem it te le rzeugung  in e rhöhte r  L eb en sm i t te lp ro d u k 
t ion  aus u n d  verbesser t  d a m i t  die E rnährungsg rund lage .

4. D as zukünftige  deutsche Indu s tr iep ro g ram m  erfordert 
einen erhöh ten  Anteil  an  hochwert igen Stählen.  Zudem 
fü h r t  die Verwendung solcher Stähle  in gleicher Weise zur 
E rsp a rn is  a n  W erksto ff  und  Brennstoff.

5. Zur E rsp a ru n g  von W erkstoff ,  Brennstoff  und  besonders 
auch  von  A rb e i tsk rä f ten  ist die Belassung oder Bereit
s te llung  von neuzeitl ichen W alzw erksan lagen ,  insonder
heit  auch B re itb an d s t raß en ,  zwingend notwendig.

Die in den V or trägen  dargeleg ten  G ed an k en  w u rd e n  im 

S c h l u ß w o r t  d e s  V o r s i t z e n d e n  
noch fo r tgeführt .  So wies der Vors itzende  au f  einige Belange 
hin, die, über  die S tah le rzeugung  und  S tah lv e ra rb e i tu n g  
h inausgehend ,  in die techn ischen  N ach bargeb ie te  hinein
reichen, deren  B eh an d lu n g  ab er  t ro tz  ihrer  überragenden 
W ich t igke it  im R a h m e n  der v o rg e trag en en  Kurzberichte 
n icht m ehr  möglich war .  Besonders u n te rs t r ich e n  wurde 
hierbei die N o tw endigkeit ,  den  M a n g e l  a n  e l e k t r i s c h e r  
E n e r g i e  und  e lektrischer L eis tung  zu beheben,  wodurch 
die G üte rerzeugung  nicht n u r  in den zah lre ichen  reinen 
Stahl-  u n d  W alzw erken ,  die u n te r  diesem Mangel n a tu r 
gem äß  besonders s t a r k  leiden, sondern  auch  bei wichtigen 
R and-  und  H ilfsbe tr ieben  unserer  gemischten  W erke  wesent
lich erweitert  werden  könne. E in w e i te rer  Hinweis galt 
dem  a n g e s t a u t e n  I n s t a n d s e t z u n g s -  u n d  E r s a t z 
b e d a r f  der H ü t ten w erk e ,  dem  die Maschinenindustr ie  
gerecht zu werden  h a t .  Auch  ihr  m üssen  d a zu  die Möglich
keiten  belassen  werden.

E in b eso n d e re r  A b sch n i t t  g a l t  dem V e r k e h r s w e s e n ,  
dessen Verbesserung zwingend no tw endig  ist . D as Heil oder 
auch  nur  eine Besserung aus einem jedes vernünft ige  Maß 
vermissen  lassenden  E m p o rsch rau b en  der  W ag e n s tan d 
gelder und Verkürzen  der W a g e n s tan d z e i ten  zu erwarten, 
werde sich a ls Fehlschlag erweisen. N ur  v o n  zwei Möglich
keiten könne m a n  sich e in igerm aßen  Erfolg versprechen, das 
sei e inmal die s tä rkere  A nw endung  des b e k a n n te n  No-move- 
m en t-Prinz ips  vor  a llem  für  den  B ren n s to ff tran sp o r t  und 
fe rner der schon w iederho lt  g em ach te  Vorschlag, das Trans
portvo lum en  durch H eranziehen  hochwertiger Auslandserze 
zu verringern u nd  dabei die E isenbahn  durch  den Wasser
weg zu en tla s ten .

In seinen weite ren  D arlegungen  ging der Vorsitzende 
sodann  auf die Problem e ein, die da s  technische  Gebiet 
überschre i ten  und  die G esam th e i t  der A ufgaben  des W ieder
a u fbaues  der H ü t ten in d u s t r ie ,  vo r  a llem  an  R hein  und  Ruhr, 
angehen. Hier sprechen  die F ragen  des v e r t ik a le n  und 
horizontalen G e s a m t a u f b a u e s  der Eisenindustr ie  und  die 
Rückgäng igm achung  des geschichtl ich Gewordenen durch 
die im Gang befindlichen E n t f lech tu n g sm aß n ah m en  mit. 
Vor a llem deute  auch  die d rohende  V ern ich tung  gerade best
gelegener und neuzeitl ichster  W erke  durch  Dem ontage  auf 
das Gegenteil  von  W iederau fbau  hin. Möge, bevor es zu spät 
ist, so fü h r te  er hierzu u. a. aus,  die E rkenn tn is  doch noch ob
siegen, daß  die E n tz ieh u n g  auch  der n ach  allen Zerstörungen 
heu te  noch v o rh an d en en  le tz ten  V o rausse tzungen  fü r  die Wie
dererzielung ausreichender  E x p o r t  leis tungen ein Unglück nicht 
nur  fü r  D eu tsch land ,  sondern  auch  fü r  ganz E u ro p a  wäre.

Mit dem  d r ingenden  W u n sch ,  die „ t o t a l i t ä r e  B ü r o 
k r a t i e “  e inzuschränken ,  wies er w eite r  auf das  bek lagens
w erte  K apite l  im T em p o  der B eh an d lu n g  von  Preisfragen 
bei F a b r ik a t io n e n  von  vordr ing licher  B ed eu tu n g  hin, die 
beispielsweise auch  der A usw e itu n g  der  E rzeugung  von 
D ü n g e m it te ln  u n d  von S t ra ß en b a u s to f fen  h indernd  im Wege 
s tän d en .  W ich t ig s te  A ufgabe  sei jedenfal ls ,  zu produzieren, 
und  solange einzelne Preise so schief lägen, d a ß  die E r 
zeugung nö t igs te r  G ü te r  unm öglich  g e m a ch t  werde, berge 
eine P re ise rhöhung  um  ein M aß, das  noch eine bescheidene 
G ew innspanne  lasse, keine Gefahr  einer Infla t ion  in sich.

Zum Schluß kam  er au f  den eigentlichen M it te lp u n k t  des 
W ie d erau fb au es ,  d e n  M e n s c h e n ,  zu sprechen. Er ging 
z u n äc h s t  auf den  M a n g e l  a n  A r b e i t s k r ä f t e n  ein, der 
es schon so h abe  scheinen lassen, als  ob die H öhe  der gegen
wärt ig  ü b e rh a u p t  möglichen S tah le rzeu g u n g  —  eben aus 
Mangel an  A rb e i tsk rä f ten  —  bei e tw a  270 000  t R ohstah l
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im M onat  liege. E r  v e r t r a t  hierzu die Auffassung, d aß  die 
Statistik hier zweifellos t rü g e  u n d  d aß  sich ein W an d e l  vo ll
ziehen werde,  soba ld  E rn äh ru n g  und  ausreichende  V e r 
sorgung m it  den no tw en d ig s ten  G ebrauchsgü te rn  des t ä g 
lichen Lebens e in ige rm aßen  sichergestell t  seien. U nabhängig  
davon m üsse in diesem Z u sa m m e n h an g  ab er  auch  öffentlich 
— und das  im m e r  w ieder —  dfe Forderung  herausgeste ll t  
werden, nicht n u r  dem  B ergbau ,  sondern  auch  allen an deren  
Zweigen der d eu tschen  W ir tsch af t  die Menschen und  A rbe i ts 
kräfte wieder zuzuführen ,  die heu te ,  2»% J a h r e  nach  E in 
stellung der Fe indseligkeiten,  noch im A us lande  a ls Kriegs
gefangene z u rü ck g eh a l ten  werden. Die Erfü llung  dieser 
Forderung m üsse auch  aus G rü n d en  der Menschlichkeit  
erwartet werden. Besonders a n e rk en n en d  hob er weiter 
die großen Leistungen hervor,  die auch  heu te  noch t ro tz  
allen E rschwerungen und  t ro tz  a llen Mangels von den 
Belegschaften vieler W erke  in ver trauensvo lle r  Z u sam m en 

arbe i t  mit ihren Betriebslei tern  und den , Gewerkschaften  
aus freiem W illen heraus  v o l lb rach t  würden.

E in  weiteres W ort  ga lt  sodann  den stellenlos gewordenen 
Ingenieuren, d a ru n te r  auch  denen, die nach  den bereits vor
liegenden Ergebnissen  der E ntnazif iz ie rung  zu Unrecht aus 
ihren Ste llungen entlassen  oder in te rn ier t  gewesen sind. 
Ihnen zu helfen, müsse Verpflichtung der W erke  sein. Leider 
sei dazu  in vollem Umfange erst  nach K lärung der ganzen 
Verhältnisse  der Neuordnung  der  Eisen- und Stah lindustr ie  
und  nach s tä rkerem  Anlaufen  der W erke  eine Möglichkeit 
gegeben. Bein; W iederaufst ieg  der H ü t te n  aber könnten  diese 
auf  die A rbe i tsk raf t  und  E rfahrungen  dieser Kollegen nicht 
verzichten. Aus dem  gleichen Grunde  sei auch  der N ach 
wuchsfrage  besondere  Sorge zuzuwenden.

Mit einem Aufruf an  die deu tschen  E is en h ü t ten leu te ,  
auch  das L etz te  herzugeben, d am it  neues Leben wieder aus 
den Ruinen b lühe, schloß der Vorsitzende die Versamm lung.

Die Lenkung der Kohle
Von Dr. R u d o l f  R e g u l  in Essen 

Frühere Formen. O rganisation seit 1945. A u fte ilu n g  der verfügbaren M engen. Abw icklung des Versandes.

F o r m e n  d e r  K o h l e n w i r t s c h a f t s - O r g a n i s a t i o n  
b i s  1945

Die Geschichte der deu tschen  K oh lenw ir tschaft  wird  von 
zwei G esta l tungskrä f ten  beherrscht ,  die sich abhängig  von 
der jeweiligen M ark t lage  m eh r  oder weniger s t a rk  durch
dringen und  gegenseitig beeinflussen, ln Zeiten des Mangels 
ist es der S ta a t ,  der  sich v e ran laß t  füh lt ,  die Verteilung der 
Kohle o rdnend zu g es ta l ten ;  in Zeiten des Ueberflusses d a 
gegen siijd es die m ark t reg e ln d en  Vereinbarungen  der Berg
werksunternehmen selbst,  die einen ungehem m ten  W e t t 
bewerb und  d a rau s  en ts teh en d e  d a u erh a f te  Schäden fü r  die 
Ertragsgestaltung der Bergwerke wie auch  fü r  die Substanz 
des Bergbaus zu  ve rh indern  suchen.

Je  m ehr n u n  diese ursprünglich  freiwilligen absa tz -  und  
preisregelnden Zusamm enschlüsse  der Bergwerksunterneh- 
men mit s taa t l ichen  B ew ir tschaf tungsaufgaben  be tra u t  wor
den sind, desto m ehr  h aben  sie C harak terzüge  von Zwangs
organisationen erha l ten ,  an  deren F or tbes tehen  der S ta a t  
häufig ein n icht geringeres Interesse h a t  als  der Bergbau 
selbst.

Bekannte historische Beispiele dieser Z usam m enhänge  
sind die G ründung  des Rheinisch-Westfälischen Kohlen
syndikats im J a h r e  1893, d. h. in einer Zeit hohen Kohlen
überflusses, und anderse i ts  im J a h r e  1917 die E rr ich tung  
einer staat l ichen Kohlenvertei ler-O rganisa tion  des Reichs
kommissars fü r  die Kohlenverteilung, a ls schwere Förder
rückgänge die A u frech te rh a l tu n g  der  Kriegswirtschaft  
brennstoffwirtschaftlich ernstlich gefährdeten . Diese wäh- 

• rend des ersten W eltkrieges au fgebau te  O rganisat ion  ste ll t  
zugleich den ersten Brückenschlag zwischen staa t l icher  Be
wirtschaftung u nd  pr iva tw ir tschaf t l icher  M arktorganisa tion  
dar, insofern sie nämlich  die K oh lensyndikate ,  neben den 
Landeskohlenstellen, m it  der regionalen Kohlenverteilung 
beauftragte und  sie a ls Organe des Reichskohlenkommissars 
in die Gesam torgan isat ion  der Kohlenbewir tschaf tung  ein
baute.

Die d am als  geknüpfte  Verbindung ist durch das Kohlen
wirtschafts-Gesetz von 1919 ausgebau t  und  zwischen den 
Kriegen n iem als  un terb rochen  worden. Die durch dieses 
Gesetz geschaffenen Führungsstel len ,  der Reichskohlenrat 
und der R e ichskohlenverband,  h aben  jedoch, im ganzen 
gesehen, die ihnen zugewiesenen L enkungsaufgaben nicht 
annähernd so erfolgreich durchführen können, wie dies auf 
der anderen Seite  die Synd ika te  tu n  konnten ,  denen bei 
wachsendem Kohlenüberfluß zwangsläufig ein erheblicher 
Einfluß auf die A bsa tzpo li t ik  zufallen m ußte .  Der S ta a t  
selbst, d. h. das Reichswirtschaftsministerium, w ar  in seiner 
Wirtschaftspolitik zu schwankend ,  um  die Verhältnisse in

Sonderabdrucke dieses A ufsatzes sind vom  Verlag S tahleisen 
w. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 669, zu beziehen.

der Kohlenwir tschaft  von sich aus ges ta l ten  und dauerhaf t  
beeinflussen zu können. E rs t  m it  der seit 1939 sich a n b a h 
nenden K oh lenverknappung  h a t  der S ta a t  wieder un m it te l 
b a r  Einfluß auf die Lenkung  der Kohle zu nehm en versucht. 
N ach  verschiedenen Fehlschlägen wurde in der „R eichsver
einigung K ohle“  eine Organisationsform gefunden, die eine 
Zusam m enfassung  des Reichskohlenrats wie des Reichs
kohlenverbandes darstellen und  deren Befugnisse überneh
m en sollte. Lediglich die Befugnisse des Reichskohlenkom
missars auf  dem Gebiete der Kohlenzuteilung, die zu Beginn 
des Krieges auf die Reichsstelle  fü r  Kohle übergegangen 
waren, verblieben insofern bei dieser, als die Reichsstelle für  
Kohle formell zw ar  bestehen blieb, aber m it  der Abteilung 
Inland der R V K  (Reichsvereinigung Kohle) personalmäßig 
verschmolzen wurde.

Die Rechtsform der Reichsvereinigung Kohle ist niemals 
e indeutig  geklärt  worden. Sie w ar  auf G rund der K arte l l 
ve rordnung  1933 errichte t  und  bezeichnete sich selbst als  
Se lbstverw altungsorgan der Kohlenwirtschaft,  dem  be
s t im m te  Hoheitsaufgaben  übertragen  waren. In den Augen 
der Oeffentlichkeit  s tan d en  ihr behördenähnlicher C harak ter  
und  ihre hoheit l ichen Befugnisse imm er weitaus im Vorder
gründe, obwohl sie eigentliche Bewirtschaftungsaufgaben, 
wenigstens un m it te lb a r ,  n icht  zu erfüllen ha tte .  Dies war  
v ielmehr die Aufgabe der Reichsstelle  fü r  Kohle, die aller
dings, wie schon bem erk t ,  m it  der In landsab tei lung  der 
Reichsvereinigung personalm äßig  gleichbedeutend war.

E ine enge Verb indung  zwischen K ojdensyndikaten  und 
Kohlenverteilungsste llen wurde  a uch  im vergangenen Kriege 
d adurch  wiederhergeste llt ,  daß  die Geschäftsführer der 
Sy n d ik a te  zugleich Leiter der bezirklichen Kohlenvertei
lungsstellen waren. Ebenso wurden die f rüheren  Landes
kohlenstellen in der Fo rm  der Kohlenabtei lungen der L a n 
desw ir tschaftsäm ter  wieder errichte t .  Die Aufgabenteilung 
zwischen beiden Organen w a r  folgende: D as L andesw ir t
sch a f t s am t  h a t t e  die Kohlen zuzuteilen, d. h. K ontingente  
fü r  den einzelnen Verbraucher  festzusetzen, w ährend  die 
Kohlenverteilungsstelle  bzw. das S ynd ika t  die Kohlen zu 
verte ilen  h a t te ,  d. h. die aus den K ontingen ten  sich ergeben
den Lieferansprüche abzudecken h a t te .

D i e  K o h l e n w i r t s c h a f t s - O r g a n i s a t i o n  s e i t  1 9 4 5
Mit dem E nde  des Krieges brach die deutsche Kohlen

wirtschafts-Organisa tion  zusam m en.  In den verschiedenen 
Zonen w urden  vone inander  abweichende Bewir tschaf tungs
und  Verteilerorganisationen wieder aufgebaut  ¡»selbst inner
ha lb  des vereinigten Besetzungsgebietes bestehen noch v e r 
schiedenart ige  Organisationsformen nebeneinander.  In der 
Nordzone  w urde  a m  1. A ugus t  1945 die „N o r th  Germ an 
Coal Contro l“ (NGCC) errichtet ,  die über  Förderung  und 
Verte i lung  der Kohle verfüg t  und  zugleich die finanzielle
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Kontro l le  übe r  da s  b esch lag n ah m te  Bergwerksvermögen 
a u sü b t .  Die NGCC h a t  fü r  die D u rch fü h ru n g  ihrer  A ufgaben 
eine, D is t r ik tso rg an isa t io n  fü r  den B ergbau  der britischen 
Zone a u fg eb au t .  Es sind sieben D is t r ik te  geschaffen, die 
jeweils e inem  Kontrolloffizier u n ters tehen .  Die Aufsicht 
der D istr ik tsoffiz iere  über  die Zechen e rs treck te  sich zu 
n äch s t  auf  alle Betriebsvorgänge. Mit der G ründung  der 
„V erso rgungszen tra le  des Deutschen B e rgbaus"  im Ju li  1945 
s ind  die A ufgaben  der M ater ia lbeschaffung  für  die Betr iebe, 
de r  D eckung  des B ergm annsbedarfs ,  des Arbeitse insa tzes und  
dergle ichen au f  diese übergegangen.

In d e r  K o h l e n v e r t e i l u n g —  n ich t  in der  K o h len zu te i 
lung —  ist  NGGC oberste  Instanz,  u n d  zw ar n icht  nur. fü r  
d a s  In lan d ,  sondern  auch  fü r  den E xpor t .  Die „D is t r ibu t ion  
•Branch NG CC" h a t  bei den D is t r ik ten  Kontrolloffiziere fü r  
d ie  K oh lenverte i lung  u n d  bei den Kohlenabtei lungen der 
L andesreg ie rungen  Verbindungsoffiziere bestell t .  K ontro ll
offiziere s in d fe rn e r  zu den haup tsäch lichen  W asse ru m sch lag 
p lä tzen  R u h ro r t ,  Lübeck,  E m d en ,  R o t te rd a m  u n d  A n t 
w erpen  ab g es te l l t  w orden ;  schließlich h ab en  die w ichtigsten  
em pfangenden  L ände r :  F rankreich ,  Belgien, H o l lan d  u n d  
L u x em b u rg  s tänd ige  V erb indungsleu te  bei NGCC ern an n t .

Die NGCC h a t  insofern eine entsche idende  Schlüssel
s te l lu n g  in der  ge sam ten  K ohlenlenkung inne, als bei der 
gegenw är t igen  Förder-  u n d  Verkehrs lage die K ohlenzu tei
lungen n ich t  im m er vo ll  beliefert  werden können;  d ah er  h a t  
NGCC zu b es t im m en ,  wie die Ve 'rsandprioritäten zu h a n d 
h ab en  sind  und  dem en tsp rech en d  auch  wie die Belieferung 
de r  einzelnen V erb raucherg ruppen  sich g es ta l ten  soll.

D ie  deu tsche  Seite  der  K oh lenorgan isa tion  h a t  seit E nde  
des Krieges ebenfalls  ein ve rän d e r te s  Gesicht bekom m en.  
Die K oh len sy n d ik a te  w urden  im O ktober  1945 aufgelöst , 
an  ihre  S te lle  t r a t e n  zunächst  v ie r  Coal D istr ibu tion  Offices, 
die im O k to b e r  1946 in einer zen tra len  Organisation , dem 
„ N o r th  G erm an  Coal D is tr ibu tion  Office" (NGCDO) zu 
sa m m e n g e fa ß t  w urden .  D as N G C D O  verein ig t  in sich die 
f rüher  in dem  Gebiet  der  b r i t ischen  Zone b es tehenden  drei 
S y n d ik a te ,  d a s  Rheinisch-W estfä lische K oh len sy n d ik a t ,  das 
Rheinische  B ra u n k o h le n sy n d ik a t  u n d  das Niedersächsische 
S te in k o h len sy n d ik a t .  NGCDO ist eine au f  G rund  des Ge
setzes Nr.  6 der M ilitärregierung gegründete  Gesellschaft,  die 
keine deu tsche  R echtsform  h a t .  Es ist  eine m it  rein a u sfü h 
renden  A ufgaben  b e au f t rag te  Organisat ion ,  die von  NGCC 
e rr ich te t  ist u n d  von  dieser laufend  ü b e rw ach t  wird. NGCDO 
da rf  aus seiner G eschäfts tä tigke it  keinen Gewinn erzielen 
u n d  auch  keine f inanzie l len  Verflechtungen m it  irgendeiner 
P roduk t ions- ,  Verkaufs-  oder T ransportgese l lschaf t  her- 
ste llen.  Es h a t  verschiedene Zweigstellen (Branch-Offices), 
u n d  zwar, fü r  den K ohlenum schlag  im Binnenschiffsverkehr,  
fü r  die A b fe r t ig u n g  von  E x p o r tk o h le  u n d  fü r  die Verteilung 
der  K ohle  a n  H ä n d le r  u n d  V erbraucher  im Nordgebiet.  
Ueberwiegend sind  diese Branch-Offices gleichbedeutend 
m it  den  früheren  Syndika ts -Handelsgese llschaf ten  Und üben 
wie diese H an d e ls fu n k t io n en  aus. *

In der  Südzone ist da s  f rühere  K oh lenkon to r  M annheim , 
das  als  Syndika ts -H andelsgese l lschaf t  den gesam ten  sü d d e u t 
schen M a rk t  m it  R uhrkoh le  versorgte,  in eine Verteiler- und  
T ran sp o r ts te l le ,  insbesondere  fü r  die W asserum sch lagm en
gen, jedoch  obne  H andelsbefugnisse ,  u m g ew an d e tt  worden. 
E in  w esen tlicher  Untersch ied  in der Verteilerorgariisation 
zwischen Nord-  u n d .  Südzone bes teh t  darin ,  daß  in dem 
am er ik a n isc h  bese tz ten  Gebiet völlige Freiheit  des H andels  
e ingeführt  w o rd en  ist. Je d e r  V erb raucher  k a n n  dort  seinen 
H ä n d le r  beliebig wählen  u n d  auch  innerha lb  einer Liefer
periode  wechseln. F ü r  den A b sa tz  des süddeutschen  K o h 
lenbergbaues  bestehen zw ar  V erkaufsorgan isa t ionen ;  so wird  
die B r ik e t th e rs te l lu n g  des' hessischen B raunkoh lenbergbaus  
durch  die „Hassia-K oh lenvertr iebs-G ese llschaf t  m. b. H . “ , 
Kassel,  abgese tz t  u n d  die des bayer ischen  B ra u n -  u n d  ' 
P echkoh lenbergbaus  qlurch die „ K o h len v e rk au fsv ere in i
g u n g  fü r  das rechtsrheinische B a y e rn "  in München. Min
des tens  in B ayern  ist ab e r  die Verkaufsorgan isa t ion  n ich t  
m eh r  a l s e in  s ta t is t isch es  A b rechnungsbüro .  T a tsäch l ich  v e r 
t r e ib t  jede Grube  ihre E rzeugung  für sich se lbst.

W ä h re n d  sich innerha lb  des bergbaulich-kohlenw irt-  
schaft l ichen Bereichs weitgehende  A enderu n g en  vollzogen 
haben ,  ist in dem  b e h ö r d l i c h e n  S ek to r  der bezirkliche 
U n te rb au  ziemlich u n v e rän d e r t  e rh a l ten  geblieben. Die 
Landesw ir tschaftsve rw altungen  (LWV), die schon im ersten 
W eltk r iege ,  ebenso auch  im vergangenen  Kriege, als L an
d esw ir tsch af tsäm te r  die bezirkliche U n te rv er te i lu n g  der 
Kohle v o r n a h m e n ,s in d  in ihren A u fgaben  b es tä t ig t  worden.

Ein wesentlicher U ntersch ied  zwischen dem  gegenwärti
gen B ew ir tschaftungssys tem  u n d  dem  w äh ren d  des Krieges 
gültigen bes teh t  in der K onzen tra t ion  des Zute ilungs- und 
K ont ingen t ie rungsverfah rens  im V erw a l tu n g sa m t  für  W ir t 
schaft  (VAW). D as VAW n im m t  die F u n k t io n en  einer A rt  
zen tra len  Reichsstelle  n ich t  nu r  fü r  die Kohle, sondern für 
a lle  wichtigen G runds toff industr ien  w ahr .  Die H a u p ta b te i 
lung P la n u n g  und  S ta t is t ik  VAW  se tz t  u n te r  beratender  
M itw irkung  der Fach ab te i lu n g en  die V erbrauchergruppen- 
K ontingen te  fest .  In der P rax is  ist es dabei zu  einer immer 
feineren U nte r te i lung  gekom m en,  so d aß  das  ursprünglich 
aufges te ll te  Verbrauchergruppen-Verze ichnis  in im m er mehr 
Un te rg ruppen  aufgeteil t  w ird  u n d  zum  Teil bereits  K ontin 
gen te  für  E inze lve rb raucher  zen tra l  festgesetzt  werden?

Die V e r b r a u c h e r g r u p p e n - K o n t i n g e n t e  werden all
gemein von den F achab te i lungen  regional aufgeteil t  und  von 
der A b te i lung  Kohle ausgesprochen und  bes tä t ig t .  Hierbei 
w irken die Kohlen- und  die F achab te i lungen  der Länder  be
r a ten d  mit.  F ü r  die A ufte ilung der regionalen Fachkon tin 
gen te  auf die E inze lve rb raucher  sind schließlich die W ir t 
schaftsverw altungen  der L änder  zus tänd ig ,  die sich dabei 
der regionalen Zuteilungsausschüsse ,  bes tehend  aus den Ver
t re te rn  des L andeskohlenrefera tes  u n d  der  zuständigen 
NGCDO Branch-Offices, bedienen sollen. F ü r  die Beliefe
rung u nd  die Fes tse tzung  der A r te n  u n d  Sorten  sind allein 
die Branch-Offices des NGCDO veran tw ort l ich .

Die m a t e r i e l l e n  B e s t i m m u n g e n  d e r  K o h l e n 
w i r t s c h a f t

D as w ä h r e n d  d e s  K r i e g e s  gültige  Lenkungssystem 
der Kohle b esch ränk te  sich in sachlicher H insicht  darauf,'  
das  A ufkom m en a n  Kohle aller Reviere, Kohlenlieferungen 
u n d  -ve rb iauch  sowie die B ev o rra tu n g  der  Verbraucher 
s ta tis t isch  zu erfassen. Zen tra le  K o n t ingen te  wurden  nur für 
die w ich tigs ten  V erb raucherg ruppen  festgesetzt .  Praktisch 
wickelte  sich die Zuteilung in der Weise ab ,  d a ß  d a s  Rhei
nisch-Westfälische K oh lensynd ika t ,  das  Oberschlesische 
S te inkoh lensynd ika t  sowie die drei großen Braunkohlen
sy n d ik a te  M ona tsp läne  über  da s  A ufkom m en ,  Uebersichten 
über  die verfügbare  Menge an  Kohle u n d  die Belieferung der 
V erbraucher  im abgelaufenen M ona t  aufs te l l ten  u n d  zugleich 
Zuteilungsvorschläge für  e tw a  15 A bnehm erg ruppen .  Sie 
wurden  zusam m engefaß t  in die G ruppen  V e r k e h r ,  V e r s o r 
g u n g s b e t r i e b e ,  E r n ä h r u n g ,  I n d u s t r i e ,  H a u s b r a n d  
u nd  W e h r m a c h t .  E benso w u rd e n  fü r  die Ausfuhr 
und  die bese tz ten  u n d  angegliederten  Gebiete K ont in 
gente  zen tra l  festgesetzt .  Die Reichsstelle  fü r  Kohle 
s te l l te  auf  G rund  dieser Vorschläge Zutei lungspläne für 
die S y n d ik a te  auf,  die v o n  der „ Z e n tra len  P lan u n g “ 
genehm igt  und  in K ra f t  gese tz t  wurden .  Die Aufte ilung der 
K o n t ingen te  auf  die L änder  w a r  Aufgabe  der Kohlenver
te i lungsste llen in Z u sam m en arb e it  m it  den Landesw ir t
scha f tsäm te rn  (LWÄ), abgesehen  v o n  den  zen tra l  gesteuerten 
K o n t ingen ten  fü r  die R e ichsbahn ,  die E lek tr iz i tä ts -  und 

i die E isenindustr ie .  Das K o n t in g en t  der  Verbrauchergruppe  
„Sonst ige  Industr ie“ , das, abgesehen  von  der Eisenindustrie, 
der chem ischen Industr ie  u n d  der Baustoffindustr ie ,  alle 
Industr iezweige u m faß te ,  w urde  v c n  den LWÄ und den 
Kohlenverte i lungsste llen  in eigener Z uständigke it  aufgeteilt.  
W ich t igs tes  S teuerungsm it te l  w a r  die Verbrauchshöchst
menge, eine fü r  jeden  E inze lv e rb rau ch er  im voraus  fest
gesetz te  obere Verbrauchsm enge,  un tersch ieden  n ach  Som
m er- u n d  W in te rv e rb ra u ch ,  die eine Richtlinie ,  ab e r  keinen 
L ieferanspruch  da rs te l l te .

Im g anzen  b e ru h te  die L enkung  der Kohle w ährend  des 
Krieges auf  der übere in s t im m en d en  Auffassung, d a ß  die 
E n t f a l tu n g  der w ir tschaf t l ichen  K rä f te  n ich t  v o n  der A us
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weitung n u r  e i n e s  Engpasses abhängig  g em ach t  und 
nicht über die Kohle allein gesteuert  werden solle. Eine 
weitgehende Se lbs tändigkeit  der bezirklichen Exekutive  
wurde daher  a n g es treb t  und  auch  weitgehend durchgeführt .

Das g e g e n w ä r t i g e  L e n k u n g s s y s t e m  ist in seiner 
Tota l i tä t  und  der bis in die Einzelgruppen eindringenden 
Zentralisierung von dem Kriegswirtschaftssys tem  deutlich 
unterschieden.

Oberste Instanz  für  die gesam te  Kohilenlenkung ist der 
Kontrollrat bzw. das Fuel Allocatio'n Com m ittee  in Berlin, 
dem bis zum 1. Oktober  1946 V er t re te r  aus den vier B esa t
zungsmächten angehörten ,  se i tdem  nur  noch mit Vertre tern  
aus den drei westlichen M ächten bese tz t  ist.

Die Kohlenzuteilung be ruh t  fü r  jede Lieferperiode auf 
der Vorausschätzung des Kohlenaufkom mens, die für die 
britische Zone von  der NGCC, für die französische und am e
rikanische Zoi»e von  den Kohlenkontro l lbüros der Militär
regierung vorgenom m en wird. Das K ohlenaufkom m en se tzt  
sich aus der e rw ar te ten  Förderung  zuzüglich A b ladungen  
von Zechenlagerbeständen zusam m en  (siehe Zahlentafel 1).

Zahlentafel 1. S c h ä t z u n g  d e r  v e r f ü g b a r e n  M en g e  a n  K o h le  
in 1000 t (1947)

•  •

Ju li 
(30. 6. bis 

27. 7.
4 W ochen)

A ugust 
(28, 7. bis 

31. 8,
5 W ochen)

S ep tem ber 
(1 .9 . bis 

28. 9.
4 W ochen)

1. N o r d g e b ie t
Tagesförderung Steinkohle

(einschließlich H alden
en tnahm e) ................... 230 235 240

M onatsförderung . . 5520 7050 5760
Abzügl. Z echenselbstver

brauch ............................ 980 1232,5 1010
D eputate 180 225 180
E insatzkohle, Kokerei
und B rike ttfabriken 1580 1975« 1580
Schlam m kohre . . . 20 25 20

2760 3592,5 2970
K okserzeugung .............. 980 1225 980
B riketterzeugung . 162 202,5 162

3902 5020 4112
B raunkohlenbriketts 856 1070 856
Verfügbare Menge . 4758 6090 4968

11. S ü d g e b ie t
Förderung . . . 104,5 125,5 104,5

111. L ie f e r u n g e n  a n d e r e r  
Z o n e n

Saargebiet ....................... 140 175 140
Russische Zone . 200 250 ■ 200

IV. G esam tverfügbarkeit 5202,5 6640,5 5412,5

Aus der geförderten Menge errechnet sich nach Abzug eines 
erfahrungsmäßig erm it te l ten  Satzes für  Zechenselbstver
brauch und D ep u ta te  sowie der E insatzverluste  bei der Ver
kokung und B riket t ie rung  zuzüglich Förderung der Südzone 
und Lieferungen aus dem Saargebiet  und der russischen Zone 
die theoretische Verfügbarkeit  an  festen Brennstoffen 
(Availability).

Die „A vailab il i ty“ ste ll t  begrifflich eine Soll-Zahl dar. 
Dementsprechend sind auch die hierauf au fbauenden  Z u
teilungen an  die Fachgruppen,  Länder und E inze lve rb rau 
cher Soll-Zahlen. U eb erschä tzungenderverfügbarenM engen ,  
wie sie in den M onaten  April, Mai und Jun i  dieses Jah res  
vorgekommen sind, m achen die da rau f  aufgebau ten  Zutei
lungen mehr oder weniger unrichtig  und erfordern zumeist 
innerhalb der Lieferperiode noch Dispositionsänderungen. 
Mindestens ebenso nachteilig w irkt  aber,  daß  die verfügbare  
Menge häufig so spät  bekanntgegeben wird,  d aß  der Aufbau 
und die D urchführung der Lieferpläne d adurch  au ß ero rd en t
lich erschwert wird. Wie wichtig die rechtzeitige A b s tim 
mung der Zuteilungspläne mit den Fördermöglichkeiten 
der Zechen und den Transportm öglichkeiten  ist, wird beson
ders deutlich, wenn m an  berücksichtigt,  d a ß  allein für die 
Kohlenverbraucher der vereinigten Zone 35 000 Aufträge 
an die Zechen vor Beginn der Lieferperiode erteil t  werden 
müssen. Die durch nicht fr istgerechte Disposit ionen her- ' 
vorgerufene Unsicherheit  in der Unterverteilung sowie die 
durch häufige Aenderungen des Zuteilungssystems bedingte 
Unstetigkeit bilden häufig A n laß  zur Kritik  und zu Angriffen 
gegen das gesam te  Lenkungssystem.

Die ve rfügbare  Menge wird jeweils fü r  eine Lieferperiode 
festgesetzt .  Die Lieferperioden decken sich m it  dem K a 
lenderv ier te l jahr  und  sind un ter te i l t  in zwei Perioden zu 
je vier und  eine zu fünf W ochen. Die Zuteilungen wurden  
bisher n icht fü r  die ganze  dreizehnwöchige Lieferperiode 
ausgesprochen, sondern für einen, neuerdings fü r  zwei 
M onate.  Die Dauer  der Zuteilungsperiode ist von erheblicher 
p rak tischer  Bedeutung, weil sie den Verfall der Liefer
au f träge  bei den Zechen bzw. bei NOCDO b e s t im m t:  Die 
a m  E n d e  der Periode nicht belieferten Aufträge verfallen. 
Die Ausdehnung  der Zuteilung auf  zwei M onate  soll eine 
gewisse Erle ich terung  gegenüber dem bisherigen Zustand  
bringen.

Die vom Fuel Allocation Committee  festgesetzte1 verfüg
bare  Menge wird auf folgende Gebietskontingente  aufgete i l t :

a) Vereinigte  Besetzungsgebiete,
b) Französische Zone,
c) Russische Zone,
d) Berlin,
e) Oesterreich,
f) Kohlenexport ,  • .

g) Bünkerkohle  fü r  all i ierte  Seeschiffahrt.
Zwischen der russisch bese tz ten  Zone und  dem Ver

einigten Besetzungsgebiet besteht  ein Abkom m en,  wonach 
200 000 t —  zur  Zeit nur  140 000 t —  m itte ldeutscher  
Briket ts  in die W estzone eingeführt  werden gegen 150 000 t 
Steinkohle,  die in die Ostzone verschickt werden. E in 
T auschverkehr  besteht  auch mit  der französischen Zone; 
die bri t ische  Zone liefert 166000 t  für  vier W ochen und 
erhält  da fü r  147 000 t Saarkohle.

Die fü r  die Ausfuhr  vorgesehenen Mengen werden von 
der E uropean  Coal Organisation  in London festgesetzt und 
auf die versch i^ ienen  europäischen Länder aufgeteilt.  Die 
Zute i lung der fü r  die französische Zone, die russische Zone 
und  für  Berlin vorgesehenen Mengen auf die Verbraucher in 
diesen Gebieten erfolgt durch die dortigen Militärregie
rungen.

Zwei Dri t te l  bis drei Viertel der verfügbaren  Mengen 
sind fü r  das Vereinigte  Besetzungsgebie t vorgesehen (s. Zah
lentafel 2 ) . Der Anteil  der fü r  diese im Zonensinne als In
lan d sab sa tz  zu bezeichnenden Zuteilung an  der Gesam t
verfügbarke it  ist gegenwärtig  höher als  im vergangenen 
J a h re ,  und  zw ar  auf Kosten der Kohlenausfuhr.  Sobald 
ab er  die tägliche Steinkohlenförderung der britischen Zone 
240 000 t  überschreiten wird u nd  dam i t  den S tand  erreicht, 
an  dem die M oskauer gleitende E x p o r tsk a la  in K ra f t  zu

Zahlentafel 2. A u f t e i l u n g  d e r  v e r f ü g b a r e n  M e n g e n  (1947)

Juli August Septem ber

1000 t
% der 
verfüg
baren 

Menge

1000 t
% der 
verfüg
baren 

Menge

1000 t
% d e r 
verfüg
baren 

Menge

V ereinigte B eset
zungsgebiete 

Französische 
Zone . . . .  

Russische Zone .
B e r l i n ..................
O esterreich . . . 
E xport . . . 
B unker . . .

3774

166,5
150
160
200
732

20

72,5

3,2
2,9
3,1
3,8

14,1
0,4

4824,5/

239
187.5 
200 
250
914.5 

25

72,6

3,6
2,8
3,0
3,8

13,8
0,4

3975

175
150
160
200
732,5

20

73.4

3,2 . 
2,8 
3,0 

. 3,7
13.5 
0,4

V erfügbare 
Menge . . . . 5202,5 100,0 6640,5 100,0 5412,5 100,0

t re ten  beginnt,  w ird  die Kohlenausfuhr einschließlich der 
Lieferungen an  Oesterreich auf 2 1 %  gegen bisher 17% der 
G esam tverfügbarke it  emporschnellen..

Bei den Zuteilungen aus der fü r  das Vereinigte  Bese t
zungsgebiet zur  Verfügung stehenden  Menge ist zwischen 
den m an d a to r isch en  und  den von  deutschen Stellen in 
eigener V e ran tw or tung  festzusetzenden K ontingen ten  zu 
unterscheiden. M andator isch  sind die Zuteilungen fü r  Be
se tzungs truppen  einschließlich alliierte  Kriegsschiffahrt und 
Handelsschiffahrt ,  Reparationsl ieferungen sowie Lieferungen 
für Verschleppte  und  Kriegsgefangene. Die m andatorischen  
Mengen m ach ten  bisher rd. 4 ,4 %  der „A vailab il i ty"  aus. 
Nach Abzug dieses Kontingen tträgers ,  der außerha lb  jeder
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d eu tsch en  V e ra n tw o r tu n g  s teh t ,  be trä g t  die Menge, über 
die d a s  VA W  allein  verfügen k an n ,  rund  zwei D ri t te l  der 
G esa m tv e r fü g b a rk e i t .

In  der  A ufte ilung  dieser Menge auf  die verschiedenen 
V erb rau c h e r  ist  das  VAW z w ar  dem  G rundsa tz  nach  frei, 
jedoch  ist  der  v on  deutscher Seite  aufgeste ll te  Z uteilungsplan 
a n  die Z u s t im m u n g  der B ip ar t i te  Economic Control G toup 
(BECG) g ebunden ,  die sich A enderungen  der  Zuteilungen 
a n  w ich tige  Schlüsselpositionen -Vorbehalt und  solche auch 
regelmäßig vo rn im m t.  Die Frage, ob der H a u sb ra n d  sowie 
d ie  öffentlichen u n d  gewerblichen Kleinverbraucher  vorab  
zu  versorgen sind, oder ob die R eichsbahn ,  die Versorgungs
be tr ieb e  u n d  die G runds toff industr ien  m it  Vorrang  zu be
h a n d e ln  s ind, ist  zwischen BEC G und  VAW bisher n i c h t '  
en d g ü l t ig  gek lär t  u n d  dü rf te  auch  so lange offenbleiben, als 
d ie  F ö rd e ru n g  bzw. die ve rfügba re  Menge so gering bleiben, 
d a ß  H a u sb ra n d m e n g e n  n u r  auf  Kosten  der Industr iemengen 
oder  um g ek eh r t  zugete i l t  werden können.

D as  vo m  VAW beschlossene Kontingentierungsschem a, 
d a s  in gleicher W eise  die Grundlage  für  die Zuteilungen des 
VA W  wie fü r  die W eiterve r te i lung  durch  die E W V  bildet,  
u n te rsch e id e t  n ach  zen tra l  ve rw al te ten ,  gebundenen und  
freien  K on t ingen ten .  Z en tra l  v e rw al te te  K ontingen te  wer
den  fe s tg ese tz t  fü r  die Verkehrs träger,  fü r  die E lek tr iz i tä ts 
werke,  die Eisen- u n d  S tah lindustr ie ,  die D üngem it te l 
industr ie  u n d  die N ich te isenm eta l lhü t ten .

Die z e n t r a l  v e r w a l t e t e n  K ont ingen te  (Zahlentafel 3 )  
w e rd en  v o n  den H a u p tv e rw a l tu n g e n  der Verkehrsträger 
oder v o n  den  Fach ab te i lu n g en  des VAW zentra l  auf die

Z ah len ta fe l 3. Z u t e i l u n g e n  f ü r  z e n t r a l e  K o n t i n g e n t e  (1947)

Ju li 
1000 t

% der 
bizo- 
nalen 
Menge

A ugust 
1000 t

% der 
bizo- 
naletł 
Menge

Sept. 
1000 t

% d e r 
bi zo
nalen 
Menge

V erkeh rsträger 
E ltw erke  . . . 
E isen und S tah l1) 
D üngem itte l . 
N E -H ü tten

862,0
389.0
420.0 

99,66 
20,72

22,8
10,3
11,1
2,7
0,6

1077,6
587,5
525,0
100,83

24,11

22,3
12,2
10,9
2,1
0,5

862,0
470.0
420.0 

80,66 
19,26

21.7
11.8 
10,6

2,0
0,5

1791,38 47,5 2315,04 48,0 1851,92 46,4
’) E insch l. D olom it und In d u s tr ie  ff. E rzeu g n isse .

E in ze lv e rb rau c h e r  au fgete i l t  u nd  können von  den LWV 
n ich t  ode r  n u r  im Benehm en mit der P lanungsab te i lung  und 
den  be tre f fen d en  F achab te i lungen  des VAW geändert  
werden.
Z ahlentafel 4. Z u t e i l u n g e n  f ü r  g e b u n d e n e  K o n t i n g e n t e  (1947)

Ju li 
1000 t

% d e r 
bizo- 
nalen 
Menge

A ugust 
1000 t

% der 
bizo- 
nalen 
Menge

Sept. 
1000 t

% der 
bizo- 
nalen 
Menge

E rn äh ru n g  und 
L an d w irt
sch aft . . ■ 238,64 6,3 296,55 6,1 237,24 6,0

Z uckerindustrie 69,13 1,8 86,90 1,8 69,54 1,7
G asw erke . . . 194,14 5,2 242,50 5,0 194,00 4,9
W asserw erke . 24,62 0,7 30,80 0,6 24,61 0.6
Chem ie . , . 1 19,32 3 ,2 . 200,27 4,2 158,24 4,0
Chem ische 

Fasern  . . . 12,78 0,3 17,70 0,4 14,20 0,4
N E-M etalle 12,52 0,3 17,47 '0 ,4 14,04 0,4
Steine u. E rden 126,15 3,3 163,96 3,4 131,15 3,3
Glas, Porzellan 34,09 0,9 42,66 0,9 34,04 0,9
Zellstoff, P ap ier 56,25 1.5 70,29 1,4 56,25 1,4
M ineralöl

in d u strie  . . 15,35 0,4 19,08 0,4 15,30 0,3

902,99 23,9 1 188,18 24,6 948,61 23,9

Die g e b u n d e n e n  K o n t i n g e n t e  (Zahlentafel 4) u m 
fassen im wesentlichen die Zute i lungen fü r  die Grunds toff
industr ien .  F ü r  diese K o n t in g en te  sind die W ir tsch af t s 
v e rw a l tu n g en  g rundsä tz l ich  a n  die v o m  VAW ausgespro
chenen  Zahlen  gebunden ,  doch sind sie bei Vorliegen beson-

Z ahlentafel 5. Z u t e i l u n g e n  a u f  f r e i e  K o n t i n g e n t e  (1947)

Ju li 
1000 r

% der 
bizo- 
nalen 
Menge

A ugust 
1000 t

% der 
bi zo
nalen 
M enge

Sept. 
1000 t

% der 
bizo- 
nalen 
Menge

Sonstige Ind. . 170,03 4,5 216,99 4,5 174,96 4,4
K leinverbrauch 201,40 5,3 246,80 5,1 197,90 5,0

371,43 9.8 463,79 9,6 372,86 9,4

derer U m stän d e  berech tig t ,  von  den fü r  diese K ontingente  
festgelegten  Mengen um  10%  nach  oben oder u n ten  abzu
weichen.

Der  Rest  der g e sam ten  Zuteilung en tfä ll t  auf  die f r e i e n  
o d e r  R i c h t l i n i e n k o n t i n g e n t e  (Zahlentafel 5 ) ,  wozu die 
ve ra rbe itenden  Industr ien  u nd  die 'G ruppen  der Kleinver
braucher  zählen. Die fü r  diese V erbrauchergruppen  vom 
VAW fes tgese tz ten  Mengen sind an  sich nu r  Empfehlungen 
an  die L W V ; diese sind d a ra n  in keiner W eise  gebunden. 
P rak t isch  h a l te n  sich die LW V jedoch ziemlich eng an  die 
vorgeschlagEnen Mengen, zum al  da  diese meistens zwischen 
den F achab te i lungen  des VAW u n d  den Fachreferaten  der 
L änder  v e re in b a r t  worden  sind.

Als letz te  V e rbrauchergruppe  im Zute ilungsschema ist 
d e r H a u s b r a n d  zu nennen,  der p lan m ä ß ig  m it  350 0,00t ver
ansch lag t  ist. Diese Menge re icht  n icht ganz  aus,  um den 
vom  K o n tro l lra t  genehm igten  Ja h re s p la n  zu decken, der 
eine Jah reszu te i lu n g  von  3,5 Mill. t  Steinkohleneinheiten 
vorsieht.  Neben Kohle sollen an  die H au sh a l tu n g en  noch 
410 000 t  S K E  (Steinkohleneinheiten) in Form  von  Aus
weichbrennstoffen (Schlam m , Torf ,  Grus) u n d  2 320 000 t 
S K E  Holz, insgesam t also 6,23 Mill. t  S K E  ver te il t  werden. 
Der G esam tp lan  w ürde  eine Zuteilung von» 11,4 Zentner 
S te inkohlenw ert  oder 17,1 Z en tner  Braunkohlenwert  je 
J a h r  u n d  H a u sh a l tu n g  ermöglichen) eine Menge, die höch
stens den K ochbedarf  der H a u sh a l tu n g en  decken wird.  Die 
U nte rverte i lung  der H a u sb ran d m en g en  erfolgt über  die 
W ir tsc h a f t sä m te r  der S tä d te  u n d  Kreise, und  zw ar auf 
B rennsto ffkar ten .  Gewisse Ueberschneidungen zwischen 
dem  H a u sb ra n d  u n d  dem K le inverbraucherkont ingen t  sind 
anzunehm en.  Es ist wahrscheinlich,  d a ß  die LWV aus dem 
H au sb ra n d k o n t in g e n t  Mengen für  die K le inverbraucher  zu
teilen.. Bis E n d e  A ugus t  w a ren  n u r  3 0 %  des Hausbrand- 
Liefersolls ausgeliefert.

W eniger ihrer Menge n ach  als  fü r  die P lan u n g  bedeutsam 
sind gewisse Reserveposten  fü r  das B ergarbe ite rpunktsystem , 
fü r  dje E x p o r t in d u s tr ien  sowie zur Sonderverfügung des 
VAW. A uße rdem  sind den L ändern  e rstmalig  im Juni 
Dispositionsreserven zugewiesen worden, die dadurch  ge
wonnen  werden, d a ß  von den V erbrauchergruppen-K ontin-  
gen ten  b es t im m te  Ante ilsä tze  v on  vornhere in  abgezogen und 
zur  a llgemeinen Verfügung der LW V gestell t  werden. Diese 
Dispositionsreserve der LWV ist neuerdings wieder beseitigt 
u n d  durch  die den L ändern  gegebene E rm äch t igung  ersetzt 
worden, die gebundenen  K o n t ingen te  u m  15%  s t a t t  früher 
um 10%  zu ve rändern .  Dieser W echsel in den Verfahrens
m ethoden  ist  teilweise durch  die unvorhergesehenen Trans
portschwierigkeiten ,  tei lweise durch  Fehlschätzungen in der 
ve rfügbaren  Menge hervorgerufen.  E r  ist aber  darübet 
h inaus auch kennzeichnend dafür,  d a ß  eine dauerhafte 
K lä rung  der Z us tänd igkeiten  zwischen dem  VAW und den 
Landesregierungen noch nicht bis in alle Einzelheiten er
reicht ist.

Die V erb raucherg ruppen-K on t ingen te  werden von  der 
A b te i lung  Kohle im VAW länderm äßig  aufgeschlüsselt. 
G rund lage  d a fü r  sind die von  den einzelnen Fachabteilungen 
a u sg earb e ite ten  Länderschlüssel.  Auf die großen Schwierig
keiten,  fü r  einzelne V erbrauchergruppen ,  besonders für  die 
Kle inverbraucher ,  gerechte  Verteilungsschlüssel zu finden, 
k a n n  hier n u r  hingewiesen werden.

Die A ufte ilung  der regionalen Fach k o n tin g en te  auf die 
E in ze lve rb raucher  ist Aufgabe  des in jeder  LWV zu bilden
den regionalen  Zute ilungsausschusses.

Die Branch-Offices b e s t im m en  die S o r t e n ,  schreiben 
die L ieferaufträge  aus und  ü b e rm i t te ln  sie der Zentrale des 
NGCDO in Essen, da s  seinerseits  die g e sam m elten  Aufträge 
auf  die Zechen en tsprechend  den geforderten  u nd  den ver
fü g b a ren  A r te n  u n d  Sorten  verte il t .

Im g anzen  kom m en  zu Beginn jeder  Lieferperiode 
43 000 A u f t räg e  bei dem  NGCDO zusam m en ,  die sich auf 
rd. 300 Verladestellen verte ilen  und  e tw a  135 A rten  und 
Sorten  von  Steinkohle ,  Koks, B rau n k o h len b r ik e t ts  um
fassen. Berücksichtig t  m an ,  d a ß  aus. G ründen  der  T rans
p o r t r a u m k n a p p h e i t  sowie infolge schw an k en d e r  Förderung,
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Aenderungen in den Zute i lungen usw. noch e tw a 5000 Aende- 
rungen der u rsprünglichen  A ufträge  innerhalb  einer Liefer
periode vorgenom m en werden, so zeigt sich, wie schwierig 
die Erfü llung  der durch  die Zuteilungen ausgesprochenen 
Lieferansprüche ist und  welche außerordentl ichen A ufw en
dungen g em ach t  werden müssen, um den A b lau f  und die 
Ueberwachung der Verladungen  zu  sichern. W ichtigs tes  
Hilfsmittel bei der Verladungskontro l le  ist eine tägliche 
Lieferstatistik, die sich auf den Verladelisten der Zechen 
aufbaut und  für 15 H aup tposi t ionen  ausgefüllt  wird. Es 
sind dabei täglich rd. 3000 Ladelis ten zu verarbeiten .

D ie  A b w i c k l u n g  d e r  V e r s a n d p r o g r a m m e
Die volle Belieferung der Zuteilungen ist in hohem Maße 

abhängig von  der Leistung des V erkehrsappara tes .  Bei einer 
Gesamtverfügbarkeit  von  5,2 bis 5,4 Mill. t  in der Vierwochen
periode müssen täglich 205 000 bis 210 000 t  abgefahren  
werden. Bei g la t t e r  Abwicklung des Verkehrs wird dies auch  
erreicht. Die tägliche A bfuhr le is tung  b e trug  im Juli  und 
August 1947 ann äh e rn d

m it  der R e ich sb ah n  . . . .  135000  t 
mit dem Binnenschiff  . . .  50 000 t
über die S t r a ß e .......................  12 000 t
durch N a h v erk eh sm itte l  . . 12 000 t.

Die Verkehrsleistungen verte ilen sich auf die wichtigsten
Empfangsposit ionen wie folgt:

R e ich sb ah n ................................. 30 000 bis 32 000 t  täglich
S e e s c h i f f a h r t   1 800 bis 2 000 t  täg l ich
B i n n e n s c h i f f a h r t   1 300 bis 1 500 t  täglich
Vereinigtes Besetzungsgebiet 105 000 bis 110 000 t  täglich
E x p o r t .......................................... 35 000 bis 38 000 t  täglich
Andere Z o n e n ............................  18 000 bis 20 000 t  täg lich
T r u p p e n .....................................'. 10 000 t  täg l ich .

Die Leistungsfähigkeit  der beiden w ichtigsten  Verkehrs
träger, der R e ichsbahn  u n d  der Binnenschiffahrt ,  reicht 
schon gegenwärtig  n icht voll aus, um  die gesam te  verfügbare  
Kohle abzufahren ;  vo r  allem ist es schwierig, rechtzeitig, 
d. h. zu Beginn der Frühschicht,  auf den Zechen so viel 
Wagen zu stellen, d aß  der g la t te  A b lau f  der Förderung  nicht 
ins Stocken gerät .  Bei s te igender Förderung  wachsen die 
Schwierigkeiten in der A bfuhr.  Jahresze i tl icher  Stößbedarf ,  
z. B. für  die Bewegung der  E rn te ,  k a n n  sogar zu schweren 
Klemmen in der  Kohlenversorgung führen .

Zweifellos k an n  durch  Verringerung des W agenumlaufs ,  
Rückführung der in der Ostzone und  in Oesterreich zurück
behaltenen W agen,  Beschleunigung der Ausbesserungs
arbeiten an  W agen  u n d  K ähnen  und  ähnliche M aßnahm en 
die Leistungsfähigkeit des Verkehrswesens gesteigert werden. 
Auch wenn m an  diese Erweiterungsmöglichkeiten  sehr hoch 
einschätzt, dü rf te  es schwierig bleiben, den für die Zukunft  
erhofften Zuwachs an  Förderung  über die Schiene u nd  den 
Schiffsverkehrsweg abzufahren . Um so größer werden in 
diesem Falle  die Anforderungen an  den L a n d a b s a t z  und  
den N a h v e r k e h r  sein, die im allgemeinen täglich e tw a 
15 000 t,  in der Höchst le is tung aber vielleicht 30 000 bis 
35 000 t  ab fah ren  können. Die volle A usnutzung  dieser 
Versandmöglichkeiten liegt im Sinne des Kohlenbergbaus. 
Die Zechen ziehen es n a tü r l ich  vor, ihre frische Förderung 
laufend abzufahren , a n s t a t t  sie auf die H a ld e  zu nehmen. 
Auch volkswirtschaftl ich ist es u n te r  allen U m ständen  rich
tiger, die geförderte  Kohle sofort dem Verbraucher  zuzu
führen. 'Folgerichtig  durfchgeführt bedeu te t  dies jedoch, d aß  
der gesamte nicht über die Schiene und  die W assers traße  
abzufahrende Förderzuw achs den in der Nähe der Zechen 
liegenden Verbrauchern  zugeführt  werden muß, während 
andere, volkswirtschaft l ich  nicht weniger wichtige Industrien 
möglicherweise n u r  deshalb  leer ausgehen müssen, weil sie 
verkehrsmäßig n icht zu erreichen sind. Berücksichtigt m an, 
daß es selbst in den verkehrsgünstigen Som m erm ona ten  
bisher nicht möglich war,  die sogenannten  revierfernen Ge
biete Schleswig-Holstein, Kiel u n d  Bayern ausreichend 
zu bevorraten,  so zeigt dies, daß  die volle A usnutzung  des

Land- u n d  N a h ab sa tzes  eine N otbrücke ,  aber  eben n icht 
m ehr  a ls eine solche ist.

Bei der bisher herrschenden Treibstoff-  u n d  R e ifen k n ap p 
heit  k an n  freilich der L an d ab sa tz  nicht beliebig ausgedehnt  
werden. Als Höchst-menge wird  eine tägliche A b fu h r  von  
30 000 t  angesehen, die bisher jedoch n icht erreicht wird.

Im ganzen zeigen diese Ueberlegungen, welche Grenzen 
einer zen tra len  Lenkung des Kohlenstroms u n te r  vo lksw ir t
schaftl ichen Gesich tspunkten  gesetz t sind, und  daß  selbst 
bei wesentlich erhöhter  Förderung  die Kohlenversorgung 
der Bevölkerung wie de r  W ir tsc h a f t  nicht durchweg so ge
s ta l t e t  werden k ann ,  wie es den e rkann ten  Notwendigkeiten 
entspricht .

Z u s a m m e n f a s s u n g

Die gegenwärtige Lenkung der  Kohle ist aus wider- 
s tre itenden  Belangen  heraus en ts tanden .

Die Militärregierung und  die all iierten Kontrollbehörden 
haben u n m it te lb a r  nach  dem Kriege Bewirtschaftungs
sys tem e in den verschiedenen Zonen durchgeführt ,  die mehr 
oder weniger den E rfahrungen  im  H e im a t la n d  der jeweiligen 
B esa tzungsm acht  en tnom m en  waren, auf die deutschen Ver
hältnisse  aber  n u r  schwer a n g ew an d t  werden konnten .  Mit 
der Vereinigung der britischen und  amerikanischen Zone 
u n d  der Uebertragung  von  Tei lveran tw or tungen  auf d eu t 
sche Stellen sind die in D eutsch land  gebräuchlichen Bewirt
schaftungsm ethoden  von der Militärregierung teilweise über
nom m en  worden, ohne d a ß  jedoch bisher schon ein voll
kom m ener  Ausgleich u n d  eine gegenseitige Anpassung  der 
Systeme vollzogen worden wäre.

Die deutsche W ir tschaf tsve rw al tung  fü r  das Vereinigte 
Besetzungsgebiet h a t  ein s t a rk  zentralistisch gesteuertes 
L enkungssystem  aufgebau t,  das in einigen Fällen bis zu den 
zen tra l  festgesetzten  Kontingen ten  fü r  den einzelnen Ver
braucher  h inabre icht .  Maßgebend hierfür ist bei den zen
t ra len  Stellen die Auffassung, d aß  nu r  auf diese Weise „ein 
Gleichgewicht des Mangels“ hergestell t  und  ein völliges • 
Auseinanderf l ießen .des ohnehin spärlichen Kohlenstroms in 
n ich t  m ehr übersehbare  Kanäle  vermieden werden könne. 
B emerkenswert,  vielleicht auch zweifelhaft jst hieran, daß  
ein de rar t ig  zentralisiertes System  auf _einem föderalis ti
schen U n te rb au  m it  ause inanders trebenden 'N e igungen  zur 
Selbständigkeit  errichte t  worden ist. Obwohl die Landes
regierungen die vom  VAW gegebenen Richtlinien e inhalten 
u nd  sich auch  an  die von dort  ausgesprochenen K ontingen ts
m engen ha l ten ,  so kom men doch weitgehende Umlagerungen 
auf  der Länderebene v o r ;  besonders in Notzeiten s töß t  die 
E in h a l tu n g  zen tra l  festgesetzter  K ontingen te  bei den Län
dern  auf Schwierigkeiten.

In der regionalen Ebene  h a t  sich der Bewirtschaftungs
a p p a r a t  dem  G rundsa tz  fiach wenig geändert.  Das Zu- 
teilungs- u n d  das  V e r t e i lu n g s v e r f a h r e n  ist jedoch auch  
hier in m ancher  Hinsicht  abgew andelt  worden. Auch hier 
s teh t  den auf  Se lbständigkeit  u n d  E igenständigkeit  bedach
ten  Länderregierungen nur  eine Verteilerste lle—  NGCDO —  
gegenüber, die zudem  von  einer m it  weitgehenden Voll
m ac h ten  au sges ta t te ten  alliierten Kontrollbehörde —  
NGCC -— beaufsichtig t  wird.

Das gegenwärtige Lenkungssystem  der Kohle ist ein 
J a h r  a l t  und  h a t  in dieser kurzen Lebenszeit einige W a n d 
lungen durchgem acht ,  die jedoch seinen allgemeinen Aufbau  
n icht v e rän d e r t  haben. W elchen Einfluß  die G ründung 
des n e u e n  K o h l e n u n t e r n e h m e n s  u n d  der U m bau  
der NGCC auch  auf das  Lenkungssystem  der Kohle a u s 
üben werden, wie sich innerhalb  des Vereinigten B ese tzungs
gebietes das Verhältn is der Z en tra lve rw altung  zu den 
Ländern  gesta l ten  wird, wieweit die E rfah rung  der f rüheren  
deutschen Kohlenwirtschaft  dabei berücksichtigt werden und 
schließlich vor  allem auch, wie sich die Förderung und  die 
Verkehrsmöglichkeiten entwickeln werden —  dies alles 
z usam m en  m ag  wohl auch die Lenkung der Kohle in einem 
U m fang beeinflusset), der heu te  noch schwer zu b e u r 
teilen ist.
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Die Stromwirtschaft der Eisen schaffenden 
und weiterverarbeitenden Industrie in der Britischen Zone

Von Dr.-Ing. G e o r g  B r e m e r  in Mülheim (R uhr)  - Speldorf

Leistungsfähigkeit der Stromerzeugungsanlagen in  der britischen Zone. Z u kü n ftig er elektrischer Leistungs- und  
Arbeitsbedarf. Erzeugungsm öglichkeit von elektrischer Energie a u f dertH üttenw erken. Vorschläge fü r  die technische

A usgestaltung der Stromerzeugungsanlagen.

D eu tsc h la n d  w a r  bis zu m  Kriegsende der zweitgrößte  
S tah lerzeuger  der W e l t ;  heu te  s te h t  es u n te r  den  sieben wich
t ig s te n  L än d e rn  in weitem  A b s ta n d  an  le tz te r  Stelle. Die 
B esa tzungsm äch te  h ab en  beschlossen, D eu tsch lan d  zu r  E r 
fü l lung  seiner A ufgaben  eine Herste l lungsm enge  zu ge
s ta t t e n ,  die ein  Mehrfaches der derzeit igen E rzeugung  —  
nach  dem  neuen P la n  10,7 Mill. t  —  b e t r ä g t .  D aß  wir  
v o n  diesen Zahlen  noch weit en tfe rn t  sind u nd  d aß  sie auch 
h in te r  der  E rzeugung  n o rm ale r  F r iedens jahre  weit Zurück
bleiben, zeigt folgende Entw ick lung:

D e u t s c h e  R o h s t - a h l e r z e u g u n g  n M ill. t

1929 1935 1937 1939 1941 1945 1946
18,4 16,4 19,8 22 ,4 - 20,8 1,25 3,1

(einschl. (b r it. Zone) (v ier Zonen,
Saargebiet) davon  b rit . Zone

2,32)

D em gegenüber  h a t  die S trom erzeugung  folgende E n t 
w ick lung  g enom m en:

D e u t s c h e  G e s a m t s t r o m e r z e u g u n g  in  M i l l i a r d e n  kW h

1929 1935 1937 1939 1941 1945 1946
30,7 36,7 49,0 60,0

(geschätzt)
70,0 25,0 37,0 

(geschä tz t)

Die  R ohstah le rzeu g u n g  b e tru g  somit 1946 nu r  e tw a  17%  
derj enigen v o n  1929, die S trom erzeugung  dagegen e tw a  120 % .

W e n n  a u ch  die G esam ts trom erzeugung  nicht in u n m it te l 
b a re m  Z u sa m m e n h an g  m it  der S tah lerzeugung  s teh t ,  so 
kennze ichne t  doch das  ru n d  siebenfache prozen tua le  Ueber- 
gew ich t  den  hohen  B eschäft igungsgrad  bei der S trom erzeu
gung. D ennoch  begegnet  m a n  vielfach der ir r tüm lichen 
Auffassung, a ls  ob die zukünf t ige  Sicherste llung des S t ro m 
b ed ar f s  der Eisen  schaffenden und  w e i te rvera rbe i tenden  
In d u s tr ie  keine Schwierigkeit  be rei ten  würde.

A u ß e r  d en  G rundvorausse tzungen ,  wie ausreichende 
Erz-, Schro t t- ,  K oksm engen  u n d  V erkehrsm it te l ,  müssen 
a b e r  auch  ausreichende  S trom quellen  zur  Verfügung stehen, 
w e n n  die g ew ünsch te  S te igerung der R ohstah lerzeugung  
u n te r  B eac h tu n g  w ir tschaf t l icher  N otw endigkeiten  möglich 
sein soll. Es b e d ar f  a u ch  keiner weiteren  Erö rte rung ,  daß  
g ru n d sä tz l ich  d a v o n  auszugehen ist , als  Energiegrundiage  
zuers t  die zwangsläufig  m it  dem  H ü t ten b e t r ie b  anfal lenden 
G asm engen  fü r  die S trom erzeugung  einzuse tzen1). E rs t  so
weit  diese n ich t  ausreichen  oder z. B. im V erbundbetr ieb  auf 
dem  W eg e  ü b e r  Koksofengas zum  Zwecke der  G asfernver
so rgung  n a ch  w irtschaft l ichen  Ueberlegungen anderweitig  
e ingesetz t  werden, ist auf  v o m  eigentlichen H ü t te n b e t r ie b  
un ab h än g ig e  K ra f tq u e l le n  zurückzugreifen .  Zu le tz ten  ge
hören  u. a. besonders  auf  K oh lengrund lage  be tr iebene  H ü t 
t e n k ra f tw e rk e  oder sonstige im V e rbundbetr ieb  m it  den 
H ü t t e n -  u n d  W alzw erken  a rbe i tende  Indu s tr iek ra f tw erk e  a n 
de rer  Industr iezweige  u n d  schließlich die öffentlichen E lek 
tr iz i tä tsw e rk e .  E nd lich  m u ß  neben diesen b e k a n n te n  und  
als a llgem eingült ig  angesehenen  Regeln  Rücksich t  genom 
m en w erden  auf  die Mangellage,  die uns der verlorene  Krieg 
aufgezw ungen  h a t ,  indem  eine noch so bes techende  Beweis
fü h ru n g  v o n  der  w irtschaf t l ichen  Rich tigkeit  ört l ich  d u rch 
zu fü h ren d e r  M a ß n a h m e n  einfach desha lb  n ich t  in  F rage  
ko m m e n  k a n n ,  weil die d azu  no tw endigen  E in r ich tungen  
in ab se h b a re r  Zeit ü b e rh a u p t  n ich t  zu  beschaffen sind. Man 
w ird  also u. a. gegebenenfalls  die eine oder andere  v e ra l te te  
K ra f tq u e l le  weite rh in  ve rw en d en  oder wieder b e tr ieb s tü ch t ig

S onderabd rucke  dieses A u fsa tzes  sind vom  V erlag S tah le isen  
m . b. H ., D üsseldorf, Postsch ließfach  669, zu beziehen.

*) Vgl. B a n s e n ,  H .: A rch . E isen h ü tten w . 2 (1928/29) S. 309/20 
(W ärm estelle  118). —  R u m m e l ,  K .:  Statt) u. E lsen 66/67 (1947) 
S. 19/23 (H ochofenaussch . 224 u. W ärm este lle  336).

m achen  müssen, deren  E insa tz  u n te r  no rm alen  Um ständen  
nicht m ehr in B e trach t  gekom m en wäre. Es ergeben sich somit 
eine Fülle  von  Fragen  u n d  Aufgaben ,  die sorgfältig behandelt  
u n d  deren  mögliche Lösungen gegeneinander  abgewogen 
werden  müssen. Die nachfolgende  A b h a n d lu n g  beschränkt 
sich zunächst  e inmal d a rau f ,  die derzeitigen Gegebenheiten 
aufzuzeichnen u n d  die Richtlinien aufzustellen,  wie die 
Sicherste llung des S tro m b ed a rfs  der Eisen schaffenden 
Industr ie  zweckmäßigerweise  erfolgen sollte. Von theoreti
schen M öglichkeitsrechnungen einer Leistungsste igerung und 
E rsparungs rechnungen  von  Kohle auf G rund  v on  Kum ula
t ivzahlen , ausgehend  e tw a  von  den. ge sam ten  anfallenden 
Gas- oder v e rb ra u c h te n  D am pfm engen ,  w urde  abgesehen, 
d a  sich die Ergebnisse de rar t iger  R echnungen  schon unter 
norm alen  U m stä n d en  p rak tisch  in den wenigsten Fällen 
v e rw irk lichen  lassen.

N ach  einer U n te rsu ch u n g  der W irtschaftsvereinigung 
Eisen- und  S tah lindustr ie  von  D ezem b er  19462) ist die heute 
ve rfügbare  deutsche  Leistungsfähigkeit  aller Stahlwerke für 
die R ohstah le rzeugung  in A nsa tz  zu b ringen m it  11,77 Mill. t 
je  J a h r ;  sie gliedert sich auf die einzelnen Zonen wie folgt:

B ritische Zone m it ........................
A m erikanische Zone m it
Russische Z one m it ...................
F ranzösische  Zone m it . . .

10,690 Mill. t  =  
0,450 M ill. t  =  
0,310 M ill. t  =  
0,320 M ill. t  =

rd. 90,8%  
rd . 3 ,9%  
rd. 2 ,6%  
rd. 2 ,7%

insgesam t 11,770 M ill. t  = rd . 100,0%

D er w eitaus  überwiegende  Teil der deutschen Stahl
erzeugung liegt also in der bri t ischen Zone, demzufolge auch 
der w e i taus  g röß te  Teil der Strom erzeugungsan lagen  der 
Eisen schaffenden Industr ie .  Die nachfolgenden Unter
suchungen  w urden  d a h e r  allein  auf  die s trom wirtschaft
lichen Verhältn isse  in dieser Zone abgeste ll t .

L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  S t r o m e r z e u g u n g s a n l a g e n  
d e r  E i s e n  s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  in  d e r  b r i t i s c h e n  
Z o n e  (ohne B erücksichtigung der eichswerke W atenstedt) .

In A n b e t ra c h t  des großen A nfa l ls  von  Hochofengas 
w u rd e  die E igenstrom erzeugung  in großem  Umfange auf der 
G ru n d lag e  von  G asm asch in en an tr ieb en  au fgebau t.  Darüber 
h inaus erfolgt die S trom erzeugung  in Dam pfturbinenanlagen,  
wobei der D a m p f  en tw eder  aus Kohle oder Gas oder aus 
beiden in p r im ä ren  Kesselhäusern  oder in Abhitzekessel
an lagen  erzeugt wird.  N u r  in geringem Umfange wird 
W assers trom  v e rw ende t .  U n te r te i l t  n a ch  der Antriebsart  
der S trom erzeuger  ergibt sich folgende UebersichH

M aschinen
le istung

L eistungs
fäh ig k e it

L eistungsfähigkeit

zur Zeit
nach er

folgter 
W ieder

herstellung■ v o r den  K riegs
zerstö ru n g en  

in kW in kW

a) G asm aschinen 354 000 336 000 200 000 270 000
b) D am p ftu rb in en 441 000 319 000 260 000 315 000

Sum m e a  +  b 795 000 655 000 460 000 •585 000
c) W assertu rb in en 8 000 8 000 8 000 8 000

In sg esam t . . 803 000 663 000 468 000 593 000

Die Zahlenre ihe  zeigt,  d a ß  im Laufe  der Zeit an  Kraft
w e rk sk a p az i tä t  e tw a  340 000 kW , also rd. 4 2 %  der installier
ten  L eis tung  ausgefa l len  oder z u r  Zeit n ich t  m eh r  einsatz
fähig sind. Es h an d e l t  sich dabei  u m  teils durch  Kriegs
einw irkung  zers tö r te  oder u n b r a u c h b a r  gewordene Anlagen, 
teils u m  solche, deren  zugehörige  Betriebstei le  wie Kiihl-

s) S tahl u. Eiserl 66/67 (1947) S. 97/99.
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türme, Kessel und  dergleichen beschädigt,  aber wiederher
stellbar sind. Schließlich ha t  der R ückgang  des Leistungs
vermögens seine Ursache  in dem Ausfall u n b rau ch b a r  ge
wordener K e s s e l a n l a g e n  infolge na tür l ichen  Verschleißes. 
Rechnet m an  d am i t ,  daß  durch  R e p a ra tu r  und W iederaufbau  
zunächst e tw a  120 000 kW K ra f tw erk sk ap az i tä t  wieder
herstellbar und  e insatzfähig sind, so w ürde  die in absehbarer  
Zeit nu tzbare  Leistung an  S trom erzeugungsanlagen mit 
etwa 590 C00 kW in A nsa tz  zu bringen sein. Von dieser 
Leistung entfa llen  auf G asm asch inenan tr ieb  rd. 4 5 ,6 % ,  
D am pfturbinenantrieb 5 3 ,1 % ,  W asse rk ra f tan tr ieb  1 ,3% .

D e r  z u k ü n f t i g e  e l e k t r i s c h e  L e i s t u n g s -  u n d  
A r b e i t s b e d a r f

Eine hinreichend genaue Vorausberechnung  des zukünf
tigen S trom verbrauchs  der Eisen schaffenden und weiter
verarbeitenden Industr ie  berei te t  einige Schwierigkeiten, 
nicht zum mindesten ,  weil die Frage  des B eschäft igungs
grades mit  hineinspielt .  Der spezifische S tro m b ed a rf  ist, wie 
fast überall,  in erheblichem Umfange abhängig  von  der Aus
nutzung der jeweiligen Erzeugungsm öglichkeit3). Schließ
lich weicht der technische A ufbau  der W erke  sehr vonein
ander ab ;  in dem einen W erk  überwiegt der Dam pfan tr ieb ,  
in dem anderen der elektrische Antrieb.  Ferner  spielt  noch 
der Strombedarf  fü r  W ärm eenerg ie  (E lektroofen) eine wenn 
auch zur Zeit un tergeordnete  Rolle. Es darf  daher  nicht 
überraschen, wenn der S trom beda rf  je t  Rohstahlerzeugung 
schon in no rm alen  Zeiten bei den einzelnen W erken  erheb
liche Unterschiede aufwies, und  erst recht heute , wo die 
Ausnutzung der insta l l ie rten  Leistung verschieden groß ist. 
Um nun in e tw a  einen A n h a l t  zu haben ,  welche Strommengen 
insgesamt zur  Verfügung stehen müssen, w urde  der Ver
brauch von 1933 bis 1947 für  eine Gruppe von W erken  er
mittelt, die zu e tw a  5 0 %  an  der R ohstahlerzeugung beteiligt

waren. Das E r 
gebnis geht aus 
B ild  7 hervor;  es 
zeigt von  1933

$ soo\ ■ | -    ____ __ ____ __ | ./  | /  | bis 1946, also fü r
einen Z ei t raum

\W0\— — — — — (-5-1— (-^U~l - i — [ /  —  von  14 J a h ren ,
einen Anstieg  des 
spezifischen - Ver
brauchs  von  rd.

1333 1335 13W 13f5 300 k W h /t  Roh-
> Jahr s tahl  bis auf  rd.

Bild 1. Spezifischer S tro m v e rb rau ch  in k W h /t gQQ k W h /t .  Als 
Rohstahl e iner G ruppe  von W erken  d e r E isen  . , ,
schaffenden In d u s trie , a =  e insch l. w e ite rv e r- M itte lwert  von 
arbeitende und R ohsto ff zubringende  W erk e ; ggchs norm alen  

b =  n u r S tah l erzeugende W erke. . ,
J a h r e n  mit a n 

nähernd gleicher Erzeugungshöhe wurde  ein Verbrauch von 
344 kW h/t ,  einschließlich W eiterverarbe itung ,  festgestell t .

In den vorstehend  genann ten  Zahlen ist der Verbrauch 
aller zugehörigen weite rverarbei tenden und  Rohstoff  zu 
bringenden Betr iebe eingeschlossen. Abgeste ll t  a l l e i n  a u f  
die s e c h s  H a u p t s t a h l w e r k e  dieser W erksgruppe  ergibt 
sich ein Verbrauch zwischen rd. 200 bis rd. 700 k W h /t  R oh
stahl und ein M itte lwert  aus sechs norm alen  J a h ren  von 
240 kWh/t .

Für die mit  der Eisen schaffenden Industrie  z u sam m en 
hängende W eite rve rarbe i tung  aller A rt ,  wie Schmiedestücke, 
Eisenguß, T em perguß ,  Stahlguß, B lanks tah l ,  D rah t-  und 
Drahterzeugnisse, k a l tgew alz te r  B andstah l ,  Präzis ionsrohre  
und dergleichen mehr,  also aller derjenigen Erzeugnisse, 
die z u m  Z u s t ä n d i g k e i t s b e r e i c h  d e s  V e r w a l t u n g s 
a m te s  f ü r  S t a h l  u n d  E i s e n  g e h ö r e n ,  wurde  für nor
male Verhältnisse  ein Verbrauch in Ansatz  gebrach t  von im 
Mittel etwa 80 k W h /t  Rohstahl.  Hierin ist also der Verbrauch 
der Rohstoff zubringenden Betr iebe wie Erzgruben, K a lk 
werke usw. nicht en tha l ten .  U n te r  Berücksichtigung eines 
Zuschlages von rd. 2 0 %  für den voraussichtlich zukünftigen 
stärkeren Anteil  an  deutschen eisenarmen Erzen und  für die

’) Siehe W e s e m a n n ,  F .: S tahl u. Eisen 66/67 (1947) S 35/42 
(Wärmestelle 337).
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aus A usfuhrgründen  wahrscheinlich s tä rk e r  zu entwickelnde 
Verfeinerung bei der W eiterverarbe itung ,  jedoch ohne Be-,  
riicksichtigung eines Abfalls  an  E lektrostahlerzeugung, 
wurde  für  die Best im m ung des zukünftigen Verbrauchs ein 
W er t  von 240 +  80 +  60 = ' 3 8 0  k W h /t  Rohstahl  a n 
gesetzt.  Dieser W er t  gilt fü r  einen einigermaßen normalen 
B eschäft igungsgrad;  da  hiermit aber noch auf lange Sicht 
nicht zu rechnen ist, müssen Zuschläge berücksichtigt wer
den, fü r  deren B estim m ung keine genauen Unterlagen zur 
Verfügung stehen. Sie wurden  im vorl iegenden Fall in A n 
lehnung an  die Verhältnisse im J a h re  1946 in der britischen 
Zone fü r  die nachs tehend  angenom m enen Erzeugungsstufen 
wie folgt in A nsa tz  gebrach t:

R ohstahlerzeugung 
Spezifischer S trom 

verbrauch  . . . 
G esam tst rom bedarf

. Mill. t / J a h r

. kW h/t 
M rd. k W h /Jah r

570
2,28

430
3,44

380
4,18

Die so erm it te l ten  Verbrauchswerte  sind als rohe W erte  
zu bezeichnen und mit h inreichender Genauigkeit  auch nur 
an w en d b a r  im R ah m en  der vorliegenden Betrachtung,  bei 
der es da rau f  an k o m m t,  einen ungefähren Ueberblick über 
den  G esam ts tro m v erb rau ch  zu gewinnen. Sie können nicht 
als  Norm werte  für den Bedarf eines einzelnen für sich allein 
zu b e trach ten d en  H üt tenw erkes  angesehen werden, weil, 
wie bereits  ausgeführt ,  der technische Aufbau  der Werke 
nicht einer einheitl ichen Norm entspricht.  Die Zuschläge 
gelten auch  nicht fü r  den Fall,  daß  eine Zusammenfassung 
der E rzeugung auf  einige wenige Stellen erfolgen würde, 
ein in jüngster  Zeit aus Gründen der rationelleren A u sn u t
zung au fge tauch ter  Plan ,  der aber aus den verschiedensten 
G ründen  p rak tisch  k a u m  d urch führba r  erschein t1).

Der als n iedrigster  W er t  zugrunde gelegte S tand  der R o h 
s tah le rzeugung  von, 4 Mill. t / J a h r  ist insofern nu r  eine 
A nnahm e,  als  dabei eine Stillegung schlecht ausgenutz te r  
W erke  nicht zu  vermeiden wäre,  um auf diese Weise 
den spezifischen S trom verb rauch  in den rest lichen, dann  
besser zu beaufschlagenden W erken  möglichst  auf e twa 
500 k W h / t  bei rd. 2 Milliarden kWh, Jahress t rom verbrauch  
zu senken. • v

E r z e u g u n g s m ö g l i c h k e i t  v o n  e l e k t r i s c h e r  E n e r g i e  
im  N e b e n b e t r i e b  d e r  H ü t t e n w e r k e

E in  besonderes Kennzeichen der Eisen schaffenden und 
w e i te rvera rbei tenden  Industrie  ist ihr großer W ärm ebedarf .  
In Kohle um gerechnet,  sind je nach dem Eisengehalt  des 
Erzes bei norm alem  Beschäftigungsgrad erforderlich: etwa 
1,4 bis 1,6 t  b ru t to  geförderter Kohle je t  R ohstahl  (ohne 
Berücksichtigung einer Gutschrift  für  das bei der Verkokung 
anfal lende  Koksofengas, soweit es nicht wieder auf H ü t t e n 
werken verwendet  wird). Insgesamt wurden gebrauch t  bei 
der R ohstah lerzeugung  von  der Verarbe itung der G ru n d 
stoffe an  bis zur Herste l lung der H alb-  u nd  Fertigerzeugnisse 
e tw a folgende B ru ttokohlenm engen:

Jah r
R ohstahl- 
erzeugdng 
in Mill. t

K ohlen
verbrauch  
in Mill. t

In % 
der Kohle
förderung

Spezifischer B rutto- 
K ohlenverbrauch 

je t  R ohstahl

1929») 18,4 27,6 17,0 1,50
1937 19,8 27,3 15,0 1,38
1939 22.4 31,3 16,5 '1,40
1942 20,5 32,1 16,5 1,56
1946**) 2.3 5,7 10,6 2,46

*) Einschließlich Saar.
**) B ritische Zone. G eschätzt u n te r Zugrundelegung der E rzeu 

gung von J an u a r  bis einschließlich April, um gerechnet auf ein Jah r.

Die Eisen schaffende Industr ie  w a r  also bei weitem  der 
g röß te  K ohlenverbraucher  und  wird  es auch  in Zukunft  
wieder werden, sofern es gelingt, die Stahlerzeugung wieder 
auf den fü r  die Dauer  lebensnotwendigen U m fang zu bringen. 
F ü r  die G es ta l tung  seiner K ra f tw ir tschaf t  ergeben sich daher  
—  insbesondere als Folge der großen anfallenden Gasm en
gen —  folgende grundsä tz l iche  Forderungen:

1. weitgehende N u tzb arm ach u n g  und  U m w an d lu n g  der 
freien Gichtgasmengen in elektrische Energie;

*) W e s e m a n n ,  F .: Die W elt N r. 66 vom 7. Jun i 1947.
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2. w e i tgehende  A nd ien u n g  der  e rzeugten  e lektrischen E n e r 
gie a u f  den  H ü t te n w e rk e n  in  vollwert iger F o rm  (d, h. 
kein  A bfa l ls trom ).
Im  folgenden  sind  die im  A b la u f  des H üttenprozesses  

e rfah ru n g sg em äß  f ü r  Zwecke der S trom erzeugung  anfal len
den  G ich tgasm engen ,  u m gerechne t  in  e lektrische Energie,  
u n t e r  Zugrundelegung  eines G asverb rauchs  v o n  4,5 m 3. k W h  
bei G ass t ro m  oder 6,5 m 3/k \V h  bei D a m p fs t ro m  in  A b 
h än g ig k e i t  v o n  der erzeugten  R ohs tah lm enge  u n d  in  A b 
h ä ng igke i t  des Kokseinsa tzes j e t  Roheisen (R E .)  e rrechnet  
worden .

A u f  G ic h t g a s g r u n d l a g e  e r z e u g b a r e  e l e k t r i s c h e  E n e r g i e

R ohstah lerzeugung  . . ' 4 , 0  8 ,0  11,0 M iU .t/J a h r

K okseinsatz  je  t  R E . r P m  1,1 1,4 1,1 M  t
E rzeugbare  e lektrische

E nergie . . . .  .0 ,8 4 1 ,0 4  1,551,96  2,09 2,38 M rd. kW h

Diese Zahlen  s te llen  rohe Ueberschlagswerte  d a r ;  sie 
w erden  n ich t  im m e r  z u r  Verfügung s tehen ,  besonders d a n n  
n ich t ,  w'enn d u rch  zwischenwerk liehe V erb indungen  v o n  
H ü t t e n  u n d  Zechen Gich tgas an  Kokereien u n d  fü r  sonstige 
Zwecke abgegeben  w ird .  In  a llen  Fällen  v e rb le ib t  a b e r  ein 
u n g e d ec k te r  B edarf  a n  e lektrischer Energie  übrig,  der n icht 
m e h r  a u f  G ich tgasg rund lage  erzeugt werden  k an n ,  in folgen-, 
de r  G rö ß en o rd n u n g :

U n g e d e c k t e r  B e d a r f  a n  e l e k t r i s c h e r  A r b e i t

R ohstah lerzeugung  . . 4,0 8,0 11,0 M ill. t / J a h r

K okseinsatz  je  t  R E . 1,1 1,4 1,1 1,4 1,1 1,4 t
Bedarf an e lek trischer

A rb e it (ungedeckt) 1,44 1,24 1,891,48 2 ,091 ,80  M rd. kW h

Dieser ungedeck te  Bedarf  m u ß  en tw eder  in eigenen 
P r im ä ra n la g e n  a u f  K ohlengrund lage  erzeugt oder v o n  a ußen  
bezogen  werden.

Bei e iner B enu tzu n g ss tu n d en zah l  der Spitze v o n  5000 
J a h r e s s tu n d e n  u n d  u n te r  Berücksich tigung  einer Reserve 
v o n  2 5 %  _sind f ü r  die D eckung  des in obiger Zahlenreihe 
e rm i t te l t e n  A rb e i tsb ed a r f s  erforderlich:

Bei e iner jä h rlich en  R oh-
stah lerzeugung  von 4,0 8,0 11,0 M iU .t/J a h r

An K ra ftw e rk sk ap az ita t 610 000 920 000 1 120 000 kW

D a s  b e d eu te t  also, d a ß  auch  die ve rfügba re  oder nach  
erfolgter  In s ta n d se tz u n g  wieder in sgesam t v o rh an d en e  K ra f t 
w e rk sk a p a z i tä t  v o n  5 9 0  000 kW  den Ausweitungen  der 
R o h s tah le rzeu g u n g  sehr b a ld  eine Grenze setzen wird. 
D a r ü b e r  h in au s  m ü ß te  folgende Z u s a t z l e i s t u n g  bereit-  
ges te l l t  w e rden :

Z u s a t z b e d a r f  a n  e l e k t r i s c h e r  L e i s t u n g

Bei e iner jäh rlichen  R oh
s tah lerzeugung  von . 4,0 8,0 11,0 M iU .t/J a h r

Z u sa tzb ed a rf an  e lek tri
scher L eistung  . . .  20 000 330 000 530 000 kW

Aus dieser R ech n u n g  geht die Beziehung zwischen der 
v e r fü g b a re n  u n d  der  ben ö tig ten  Leistung he rvor;  es m u ß  
ab e r  d a ra u f  hingewiesen werden, d a ß  bei einer geringeren 
R o h s tah le rzeu g u n g  die G asm enge  n ich t  in vollem  Um fange  
zu r  V erfügung  s te h t ,  u m  die v o rh a n d en e  G asm asch inen
le is tung  a u szu fah ren .

So l l te  f reilich w ä h ren d  einer längeren Zeit eine R o h s tah l
erzeugung  v o n  4  Mill. t / J a h r  n ich t  übe rsch r i t ten  werden  
können ,  so  w äre  —  wie gesag t  —  eine K o n zen t ra t io n  der 
B e tr ieb e  zwecks besserer  A u sn u tz u n g  u n d  Senkung  des 
spezif ischen S t ro m v erb ra u ch s  n ich t  zu  um gehen. Der n ach  
den gegenwärt igen V erhältn issen  fü r  4 Mill. t  R o h s t a h l / J a h r  
e rm i t te l te  Z u sa tz b ed a r f  w ü rd e  d a n n  entfallen.

E in  gewisser Z u sa tz b ed a r f  b e s tan d  schon v o r  dem  
Kriege;  er w u rd e  v o n  den  öffentlichen E lek tr iz i tä tsw erken  
u n d  sonstigen In d u s tr iek ra f tw erk en  berei tgeste li t .  So w a r  
die e ingangs e rw äh n te  G ru p p e  v o n  W erk en  m it  e tw a .e in em  
D r i t te l  des G esa m tb e d ar f s  au f  f rem de  Lieferungen ange
wiesen, w ä h ren d  n a ch  E rm i t t lu n g e n  des Vereins D eutscher  
E is en h ü t ten leu te  der  Anteil ,  bezogen n u r  auf  die Eisen 
schaffenden W erke ,  e tw a  2 0 %  a u sm ac h te .  U n te rs te l l t  m a n  
einm al,  d a ß  ein d e rar t ige r  A nte i l  auch  in Z u k u n f t  v e r fü g b a r

wäre, so w ü rd e  im m er noch fo lgender ungedeck te r  restlicher 
L eis tungsbedarf  übrigble iben:

Bei e iner jäh rlichen  R oh
stah lerzeugung  von 4,0 8,0 11,0 Mill. t /J a h r

U ngedeck ter L eistungs
bed arf e tw a  . . . .  — 140 000 300 000 k W

i
B ekann t l ich  können  ab e r  n ich t  e inm al die derzeitigen 

geringen Z usa tzan fo rd e ru n g en  u ne ingeschränk t  und  in 
voller  Höhe  be rei tges te ll t  werden, ein Beweis dafür,  daß 
auch  die öffentlichen E lek tr iz itä tsversorgungs-U nternehm en 
in ih rer  Leistungsfähigkeit  E in b u ß en  er li t ten  haben .  Nach 
Auffassung dieser Stellen h a n d e l t  es sich zw ar  u m  vorüber
gehende Schwierigkeiten ,  die behoben  sein sollen, sobald 
genügend Kohle u n d  M ater ia l  fü r  den W iederau fbau  be
schädig ter  A n lag en  zu r  V erfügung  s teh t .  N ach  anderen 
V e r lau tb a ru n g e n 5) ist dagegen v o n  der öffentlichen Ver
sorgung in absehbare r  Zeit keine Hilfe  zu e rwarten ,  da  in
folge endgült iger  Zers törungen, A usfuhr  v o n  S trom  und 
dergleichen m ehr  m it  einem Fehlen  v o n  angeblich min
destens 600 000 kW  =  rd.  2 0 %  der  Leistung v or  dem Kriege 
a ls  endgült ig  gerechnet werden m uß .  W e n n  also im vor
liegenden Fall  u n te rs te l l t  wurde ,  d a ß  ein Teil  des Zusatz
bedarfes  doch w eite rh in  durch  die E lektriz itä tsversorgungs
u n te rn e h m e n b e re i tg e s te l l t  werden  k a n n  u n d  ferner mit einer 
fü r  die Verhältn isse  bei der Eisen schaffenden Industrie 
hohen  B enu tzungss tundenzah l  der Spitze v o n  im Mittel 
5000 h gerechnet  wurde ,  so sindr d a m i t  keinesfalls zu hohe 
Leistungen ve ran sch lag t  worden .  Es dü rf te  d am it  auch 
n ich t  v o n  einer einseitigen D ars te l lung  u n d  Begründung 
übe r  die N otw endigkei t  der E r h a l tu n g  u n d  des Wiederaus
baues  der Indus tr iek ra f tw erke  der Eisen schaffenden Indu
str ie  gesprochen werden  können. D er  e rrechnete  Leistungs
bedarf  ist eher zu  niedrig a ls  zu hoch. Die schnelle Herrich
tu n g  einer leistungsfähigen K ra f tw ir t sch a f t  durch  Reparatur 
von  v o rh an d en en  u n d  Fer t igs te l lung  in Angriff genommener 
neuer, berei ts  weit  fo r tgeschri t tener  A nlagen  m uß  daher 
im m er  wieder gefordert  werden.

V o r s c h l ä g e  f ü r  d i e  z u k ü n f t i g e  t e c h n i s c h e
A u s g e s t a l t u n g  d e r  K r a f t e r z e u g u n g s a n l a g e n  -
Die Frage  der techn ischen  G e s ta l tu n g  der Kraftwirt

schaft  auf  den deu tschen  H ü t ten w erk e n  ist in einer Reihe 
v o n  Veröffentlichungen im m er wieder b ehande lt  worden6). 
Dabei ist die B ed eu tu n g  der K ra f tw ir t sch a f t  infolge der 
W echse lw irkungen zwischen m eta l lu rg ischen  u n d  betrieb
lichen Vorgängen herausgeste ll t  w erden .  D er  wenig befrie
d igende Z u s tan d  ist d a h e r  zunächs t  überraschend; das Vor
h an d en se in  bei der u n te rsu ch ten  W erk sg ru p p e  von  185 Ma
schinen (einschließlich Gasm aschinen) v on  zusammen 
rd. 480 000 kW  elektrischer L eis tung  u n d  400 Kesseln von 
zu sa m m en  rd .  2CC0 t , h  D am pfle is tung  ist kennzeichnend 
d afü r,  d a ß  ihre K ra f tan lag en  zum  größten  Teil aus einer Viel
zahl von  Klein- u n d  K le ins tan lagen  bestehen, was wiederum 
ein B a llas t  v o n  E inr ich tungen ,  U n te r h a l tu n g  u n d  Bedienung 
zur  Folge h aben  m uß .  D azu  k o m m t,  d a ß  diese Anlagen nur 
zu  einem kleinen Teil  dem  heutigen  S ta n d  der Technik  ent
sprechen. 6 0 %  der Maschinenleis tung sind übe r  25 Jahre 
a lt .  9 0 %  der Kesselleistung a rbe i ten  m it  einem Druck von 
u n te r  20 a tü .

M an m a g  geneigt sein, diese Verhältn isse  a ls eine Folge 
der versch iedenen  Bedingungen zu  erklären, u n te r  denen 
jedes einzelne W e r k  a rb e i te t ;  sie h ab en  u. a .  ab e r  nicht zu
le tz t  ihren  G ru n d  in der  lang jährigen  Meinungsverschieden
heit  im Z u sa m m e n h an g  m it  der F rage  Gasm aschinen- oder 
D a m p f tu rb in en a n t r ie b .  Diese F rage  dü rf te  ab e r  heute ent
schieden sein. Die ehem als  so b e to n te  hohe thermische 
Ueberlegenheit  des G asm asch inenan tr iebes  ist im Vergleich 
m it  heu tigen  D a m p fk ra f tw e rk en  infolge der Verbesserungen 
v on  Kesseln u n d  T u rb in e n  d urch  die E n tw ick lu n g  der Hoch
d ru c k d am p f te c h n ik  —  v e rb u n d en  m it  dem  Regenerativ

‘) Die B edeu tung  d e r K ra ftw ir tsch a ft des S teinkohlenbergbaues. 
B erich t de r V ersorgungszentrale des D eutschen B ergbaues vom 
F eb ru a r 1947.

•) S tah l u. E isen 50 (1930) S. 857/81 (W ärm estelle  140). — 
B a r t s c h e r e r ,  F . :  A rch. E isen h u tten w . 1 (1927 28) S 297 312.
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verfahren— heute  n icht m ehr  v o rhanden .  Die hohen Unter-  
haltungs- u n d  Bedienungskosten  der Gasm aschinenzentralen  
haben bei der u n te rsu ch ten  W erk sg ru p p e  inzwischen sogar 
schon zu einer A n n ä h eru n g  an die Strompreise  der v o rh a n 
denen D am pfan lagen  geführt ,  obwohl deren Dampfpreise 
mit hohen, nicht m eh r  zei tgem äßen W ärm ekos ten  be laste t  
waren (B ild  2).

Die S trom erzeugung m it  Gasm aschinen wird also nur 
noch in demjenigen U m fange  be izubehalten  sein, wie dies

•die derzeit ige Lage 
zur Ueberwindung 
der Schwierigkeiten 
fordert ,  außerdem  
dort,  wo isoliert gele
gene örtliche Ver-
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dere W ah l  lassen. 
Das gleiche gilt  für 
den Betr ieb der mit 
Kohle beheizten v e r 
a l te ten  und  unze i t 
gemäßen D a m p f
kesselanlagen. In 
all den Fällen aber, 
wo es sich um  den 
E rsa tz  zerstö r ter  

oder abgewir tschafte te r  Anlagen handelt ,  ist die H o ch 
druckanlage mit „Pufferkesseln" ,  die wahlweise mit  
Gas u n d / o d e r  Kohle arbeiten  können, anzus treben .  Zur 
Erreichung sowohl eines hohen Verbrennungseffekts als

7337 7335 79*0 19*5
Jahr

Bild 2. Spezifische m ittle re  E nerg iegeste 
hungskosten des e igenerzeug ten  S trom es 
einer G ruppe von W erk en  d e r E isen  

schaffenden In d u s trie .

auch  einer hohen E la s t iz i tä t  wird im Regelfälle die 
K ohlenstaubfeuerung  a n g eb rach t  sein, die a u ch  noch bei 
Verwendung m inderwertiger Kohle m it  hohem Aschengehalt  
als  Schm elzkam m erfeuerung  vyirtschaftlich bleibt.  Mit der
artigen  Anlagen, die tun lichs t  zu größeren Leistungen z u 
sam m enzufassen  sind, k a n n  der sowohl von  der m eta l l 
urgischen Seite  anges treb te  Gasausgleich als  auch  die von  
den V erbrauchern  her geforderte  jederzeitige Berei tschafts
möglichkeit  zur  gesicherten L eistungsabgabe  erreicht wer
den. Diese nun  e inm al gegebenen W echselwirkungen werden 
im m er  wieder da rau f  hindrängen, den elektrischen Energie
ausgleich n icht  auf einzelne W erke  zu beschränken, sondern 
auf ein größeres Gebiet auszudehnen. Der so erzeugte Strom 
trjjgt d an n  nicht m ehr teilweise den C ha rak te r  eines in seiner 
Leistung s ta rk  schw ankenden  Ueberschuß- oder Abfall
stromes.  Der reinen K ondensa t ions turb ine  ist dabei aus 
G ründen  der E infachheit  und  Betr iebssicherheit  und  wegen 
ihres Vorzuges im elektrischen V erbundbetrieb  im Regel
fälle der Vorzug zu geben.

Z u s a m m e n f a s s u n g  
Bei der Steigerung der Rohstahlerzeugung auf die K a p a 

z i tä t  der v o rhandenen  E isenhüttenw erke  da rf  die W ieder
in s tandse tzung  der stromerzeugenden Eigenanlagen u nd  
ihr A usbau  nicht außer  ach t  gelassen werden, um  so mehr, 
Als die Möglichkeit einer Heranziehung der öffentlichen 
Strom versorgung  selbst im Vorkriegsausmaß keineswegs 
gesichert erscheint und die bestehenden H üttenw erksan lagen  
teilweise —  nam entlich  bei den Dampfkesselanlagen —  
übera l te r t  sind.

Wärmewirtschaft beim Glühen und Härten
Von E g o n  N e u h ä u s e r

[M itte i lung Nr. 339 der W ärm es te l le  des Vereins Deutscher  Eisenhüttenleute*).]

Die W ärmebehandlung in Glüh- und Härteöfen. Allgemeiner Ofenbetrieb. Energiebedarf. Ursachen überhöhten 
Wärmeverbrauchs. Gesamlwärmebehandlung vom Stahlwerk bis zum  fertigen W erkstück. Fertigungsbeispiele.

K u pp lung  von Härteofen und  Salzbad.

G lü h e n  und H ä r t e n  erfolgen in einem T em p era tu r -  t e m p e ra tu r  (e twa 800°) und  das der Glühung folgende A b 
bereich von e tw a 600 bis 1300°. Dabei werden für das heizen (auf e twa 600°) beanspruch t  d ib e i  den größten Zeit-
Glühen im allgemeinen T em p era tu ren  von  600 bis 800° an-  ante il beim Glühen, der sich z. B. wie folgt zusamm ensetzen
gewendet. Innerhalb dieser T em pera turgrenzen  bleibt der kann:
Anteil der Strah lungswärm e an der gesam ten  übertragenen  Aufheizen 9 4  h =  4 3 %
Wärmemenge ve rhä l tn ism äßig  gering. Die G rundforderung  Glühen ~8 h =  14%
an Glüh- und Härteöfen, d aß  die W ärm eü b e r t rag u n g  durch Abheizen 24 h =  4 3 %
Leitung und B erührung möglichst gu t  sein soll, wird also   —
schon durch die B eh and lungstem pera tu ren  b ed in g t1). insgesamt 56 h =  100%

Die Forderung, daß  eine b es t im m te  T em p era tu r  im Ofen Die vorgeschriebene Glt ih tem peratur  wird also nur  in
genau eingehalten werden muß, weil davon die G üte  der einem Bruchteil der Gesam tzeit  aufrechterhal ten .  Die s te te
Wärmebehandlung a bhäng t ,  ist besonders wichtig, ebenso Aenderung der H e rd tem p era tu r  vom  Anheizzustand über
wie die Forderung, daß  die T em p era tu r  auf eine längere Zeit ¿¡g eigentliche G lühung bis zum Abktihlen s tö r t  das  W ä rm e 
gleichbleibt. .  ✓ gleichgewicht des Ofens.

Für die W ä r m e w i r t s c h a f t  und  fü r  den B a u  v o n  Qje m ejst  kleinen H ä r t e ö f e n  erfüllen andere  Zwecke.
Glüh- u n d  H ä r t e ö f e n  ergeben sich dam i t  folgende | m Verhältn is zu den vorhergehenden W ärm ezeiten  einer
r o r d e r u n g e n :  Fer t igung  beanspruch t  das H ä r ten  nu r  ganz kurze Zeit —
1. Es muß eine gute  W ärm eü b e r t rag u n g  an  das Glüh- und oft weniger a ls  1 %  der gesam ten  W ärmezeiten .  Der H ärte -

Härtegut gewährleis te t und  m it  allen M itte ln  gefördert ofen h a t  diesen Verhältnissen dadurch  Rechnung zu tragen,
werden. daß  es möglich sein m uß,  das H ä r teg u t  rasch  u n d  doch

2. Um die T em pera tu ren  im Ofen gleichzuhalten,  m uß der gleichmäßig zu erwärmen. Die Bemessung der Herdfläche
Ofen wärmedicht gebau t ,  also gu t  isoliert werden. Dabei und  des gesamten beheizten Ofenraumes ist wichtig, um den
darf jedo'ch die W ärm eaufnahm efäh igkei t  des Ofens m it  Härteofeq  bei genügender W ärm ed ich the i t  elastisch für  den
Rücksicht auf eine möglichst t rägheits lose und  verlust-  häufigen T em pera turw echse l  zu bauen .  Härteöfen  sind im
arme Tem pera turrege lung  nicht zu groß werden (Verwen- W ärm ev e rb rau ch  besonders gegen verschiedene Stückgrößen
dung von Feuerleichtsteinen).  . des E insa tzgu tes  empfindlich.

Ofenbetrieb . Bei §u ten  Ausführungen von G l ü h ö f e n  gewährleisten
r,. .. ... , , . _ . . . .  ...  , , he*ute die Ofenbaufirm en einen W ä r m e v e r b r a u c h  von

hi« ^ W ä r m e b e h a n d l u n g  in *3 1 a h o f e n  dauert  meist  lange, 400 0Q0 bis 450 000 kcal/ t  ka lten  Einsatz (bei Glühtempera-
ZU 60 h - P a s  l a " g s a ™  Aufheizen des Ofens auf Glüh- tu r e „  bis zu 800O). Vo|1 ausgenutzte  Glühöfen können im
*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. t>. H., Düssei- Dauerbetr ieb  auch  noch günstigere W er te  erreichen, bei

Q0rfl)PVgiSC Sch W ie d e n ™  H ^ A r d ) .  Eisenhüttenw. 1 8  (1944/45) unterbrochenem  Betrieb werden aber bis zu 1 2 0 0 0 0 0  kcal/t
S. 43/46 (Wärmestelle 332). ve rb rau ch t .
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D er W ä rm ev e rb rau c h  v o n  H ä r t e ö f e n  sch w an k t  in 
ziemlich weiten Grenzen zwischen600000 und  1 500000  kca l / t .  
Ofengröße, BeheizungSart u n d  Stückgew icht  des Glüh- u n d  
H ä r teg u te s  sind v o n  Einfluß ,  ebenso die S tückzah l  u n d  die 
d a d u rch  bed ing te  Betr iebsweise des Ofens (F ließbetrieb  oder 
u n te rb ro ch en e r  Betrieb).

Z ur  Deckung  der laufenden  W ärm ev e r lu s te  des Ofens ist 
d a u ern d e  W ärm ezu fu h r  notwendig.  Die  g esam te  W ä rm e 

a u fn ah m e  eines Ofens l äß t  sich also fü r  ein u nd  dieselbe H e rd 
te m p e ra tu r  n u r  bis zu r  H öhe  dieses fes ten  Bedarfes senken. 
Im  ungünst igen  Fa l le  (z. B. bei großen Glühöfen) k a n n  
dieser bis zu 8 0 %  des N orm alverb rauchs  erreichen. E in  
leerer Ofen b ra u c h t  n ich t  viel weniger W ärm e  als ein voll 
be las te te r .  D esha lb  ist  es zwingend notwendig,  jeden Leer
lau f  sowohl zeitlich a ls a u ch  be las tungsm äßig  zu vermeiden. 
E ine  geringe U eber las tung  der Herdfläche ist aus  gleichem 
Grunde  eher g ü n s t ig ; die H erd- 
f lächengröße ist also dem N o r 
m a l d u r c h s a t z  anzupassen ,  
n ich t  dem  H öchs tdu rchsa tz .

Von der dem Ofen zuge
fü h r ten  W ärm em en g e  (Kohle,
Gas, Strom ) ist  im H e rd rau m  
n u r  ein Teil  ve rfügbar .  Von 
dieser W ärm em enge  läß t  sich 
w iederum  n u r  ein Teil n u tz b a r  
a n  das  W ä rm g u t  ü b e r trag en ;  
d a s  V erhä l tn is  der a n  das 
W ä rm g u t  ü be r tragenen  zu 
der im Brennstoff  en th a l ten en  
W ärm em e n g e  b e trä g t  fü r  
Glühöfen n u r  8 bis 1 0 % .  Man 
m u ß  d a h e r  u n te r  solchen 
Bedingungen versuchen,  den 
W ä rm eü b e rg an g  a n  den  E in 
sa tz  m it  a llen M it te ln  zu v e r 
besse rn ;  er b le ib t  v o m  er
s t rebensw er ten  Ziel im m er  
noch weit  en tfe rn t .

Zur  besseren W ä rm eü b e r t rag u n g  k a n n  eine U m w älzung  
v on  Luft  (bei e lektrisch beheizten  Oefen) oder R auchgas  
be i t ragen .  Beim H ä r t e n  werden  a u ch  oft  E lek troden-Sa lz-  
b äd er  ve rw ende t ,  durch  die sich die Zeiten fü r  die E rw är 
m u n g  des H ä r teg u te s  s t a rk  ve rkürzen  lassen, weil eben die 
W ärm e ü b e r t r a g u n g  durch  L eis tung  u n d  B erührung  dabei 
besonders  g u t  ist .

D ie  U r s a c h e n  d e s  h o h e n  W ä r m e v e r b r a u c h s  von  
Glüh- u n d  H är teö fen  sind zu m  Teil be tr iebsbeding t  (häufiger 
T em pera tu rw echse l ,  ungünst iger ,  durch  die V e rp ack u n g  und  
S tap e lu n g  des Glüh- u n d  H ä r teg u te s  beh in d e r te r  W ä r m e 

übergang, hohe Auskühlverluste) ,  zum  an deren  Teil sind es 
die W ärm e-  und  Stoffverlus te  (S trah lung ,*U nd ich the iten ,  
schlechte A b w ärm eau sn ü tzu n g  u. a. m.),  die sich ungünstig 
auswirken. Die therm ischen  Verluste  lassen sich im Rahmen 
des Möglichen durch  gu te  O fenw ar tung ,  E in h a l te n  der rich
t igen V erbrennungsverhä ltn isse  u n d  gu ten  B a u zu s tan d  des 
Ofens verringern . In diesem Z u sa m m e n h an g  m u ß  auf die 
N otwendigkeit  einer neu tra len  O fen a tm o sp h ä re  hingewiesen

werden. S p a rsam e  Gaswirt
schaft  da rf  ab e r  n icht etwa 
zu unnö t igem  Luftüberschuß 
führen .  Im  anderen  Falle 
b ring t  eine reduzierende A t
m osphäre  Randentkohlung 
des E in s a tz g u te s .m i t  sich. In 
beiden Fällen en ts teh t  also 
A u s s c h u ß .

Zusätz liche Schutzgasein
r ich tungen  h ab en  sich im  Glüh- 
betr ieb  besonders fü r  empfind
lichen E insa tz  g u t  bewährt.  
Bei großen Ofeneinheiten ge
n ü g t  aüch  u n te r  U m ständen  die 
R ück fü h ru n g  von  A bgas für 
einen ausreichenden Schutz 
gegen Fa lsch luf te in tr i t t .

Die a n  die Ofenführung 
g ebundenen  Verlustursachen 
lassen sich durch  eine Aen- 
d e rung  oder d u rch  sinngemäße 
P lan u n g  eben dieser Betriebs
weise erfassen. Es sind alle 

Sti l ls tandze iten  (E in- u n d  A u s trag en  des W ärm gutes)  wie 
auch  die reinen H alteze i ten  so kurz  wie möglich zu halten. 
Die W ärm ze i ten  müssen g enau  e ingehalten  werden und  sind 
auch  in der Fest legung der H ö c h s t tem p era tu ren  zu über
prüfen . W ird  der „ Z e itg rad “ eines Ofens gehoben, so können 
wesentliche E rspa rn is se  gebuch t  werden.

Besteht  die Möglichkeit,  d ickw andige  Gußrohre  oder 
Glühkisten  gegen dünne ,  zunderfeste  Blechbehälter  auszu

tauschen ,  so läß t  sich d a m i t  bis zu 30 %  a n  W ärm e  einsparen; 
dünnes Blech versch luck t  n u r  e tw a  ein  Achtel  der W ärme
m enge eines Gußteiles!  A u c h  der W ärm eü b e rg an g  ist bei 
den d ü n n e n  Blechen m it  der ebenfalls  dünnen  und  fest
h a f te n d en  Z underschicht  weit  besser a ls  bei dickwandigen 
G ußrohren  oder G lühkis ten  m it  ihrer  v o n  Hohlräumen 
d u rc h se tz te n  Z undersch ich t .

Alle M a ß n ah m en  im  B au  oder Betrieb  von  Glüh- und 
H ä r teö fe n  müssen sich ab e r  einer F o rd e ru n g  unterordnen: 
Die Güte  der W ä rm eb e h a n d lu n g  d a r f  n icht  leiden, also kein 
A usschuß  en ts teh en .

Z ahlentafel r . W ä r m e b e h a n d l u n g  e i n e r  S c h n i t t p l a t t e
G ew icht d e r fertigen  S c h n ittp la tte : 3 kg ; R eihen fertigung

G lüh-
v o r-
gang

T eilfertigung
E in sa tz 
gew icht

kg

Spezif. 
W ärm e

ver
b rauch  

t kcal/kg

G esam t-
W ärm e

verb rauch
kcal

E nerg ieau f
w and  in % 

vom  G esam t
ve rb rauch

E rzeugung des R ohstahlb lockes . . . . 750 4300 3 220 000 16,7 ') 16,7
1 Glühen des B lockes ....................... ....  . 750 610 457 000 2,3») 19

P u tzen  und  P rüfen  des B lockes . . . . 750/670 100 70 000 0,2») 19,2
Schm ieden des H a lb z e u g s ............................ 670 6000 4  020 000 21 >) 40,2

2 P u tzen , G lühen und  P rü fen  des H albzeugs 670 2000 1 340 000 7 ») 47,2
Schm ieden des S ta b s t a h l s ............................ 670 6000 4  020 000 21 ») 68,2
V orprüfen  d e r K n ü p p e l ................................. 670 55 36 000 0,1») 68,3

B isher v e rb ra u c h t .......................................... 13 163 000 68,3»)
S tab stah l, g e te ilt in S tücke zu 3,5 kg, e r

g ib t einen E nergieaufw and je  S tü ck  von 82 000
3 N o r m a lg lü h e n .................................................... 3,5 . 2000 7 000 5,8 74,1
4 W e ic h g lü h e n ........................................................ 3,5 2000 7 000 5,8 79,9

V orarbe iten  des W e r k z e u g s ....................... 3,5/3,2 900 3 150 2,6 82,5
5 S pannungsfreig lühen in V erpackung . . 3,2 2000 6 400 5,4 87,9

Fertigbearbe iten  bis au f Schleifen -. . . . 3,2/3,0 900 2 700 2,3 90,2
H ä rte n  des W e r k z e u g s ................................. 3 3000 9 000 7,5 97,7
F e r t i g s c h le i f e n ........................................................ 3 900 2 700 2,3 100,0

G esam tenerg ieaufw and  je  S tü ck  . . . . 119 950 100,0

E nerg ieaufw and  je  kg F ertiggew ich t . . 40 310

1 b is  5 W ärm eaufw and  fü r  das  G lühen . . . . 32 590 2 7 ,0%
W ärm eaufw and  fü r  das  H ä rten  . . . . 9 000 7 ,5 %

») Die % -A ngaben  beziehen sich  au f 1 S tück .

Zahlentafel 2. W ä r m e b e h a n d l u n g  e i n e r  P r e ß m a t r i z e  
Gew icht d e r fertigen  M atrize: 7,5 k g ; R eihenfertigung

G lüh-
vor-
gang

T eilfertigung
E in sa tz 
gew icht

kg

Spezif.
W ärm e

ver
b rauch

kcal/kg

G esam t-
W ärm e 

verb rauch
kcal

E nergieauf
w and in % 

vom  Gesam t
verbrauch

1

2

E rzeugung  des R ohstah lb lockes . . . .
G lühen des Blockes .......................
P u tzen  u nd  P rüfen  dés B lockes . . . .
W alzen des H a l b z e u g s .................................
W eichglühen des H a lb z e u g s .......................
V orprüfen des K n ü p p e l s ............................

940
940
940/880
880/800
800
800

4300 
610 . 
100 

1000 
2000 

55

4 050 000 
573 000 

90 000 
880 000 

1 600 000 
44 000

25,9») 25,9 
3,3») 27,2 
0,6») 27,8 
5,3») 33,1 
9,6») 42,7 
0,3») 43

3

Bisher v e r b r a u c h t ..........................................
Teilen in S tücke zu je  9 kg e rg ib t 

einen E nergieaufw and je  S tück  von . .
V orschm ieden des R o h l i n g s .......................
W eichglühen des R o h lin g s ............................
V orarbeiten  des W e r k z e u g s .......................
H ä rten  des W e r k z e u g s .................................
F e r t i g s c h le i f e n ...................................................

9
9
9/7,5
7.5
7.5

6000 • 
2000 

900 
3000 

900

7 237 000

84 000 
54 000 
18 000 

7 5t)0 
22 500 

7 500

.43,0»)

28,0 71,0 
9,4 80,4
3.9 84,3 

11,8 96,1
3.9 100

G esam tenergieaufw and je  S tü ck  . . . . 193 500 100,0

E nergieaufw and je  kg F ertiggew ich t . . 25 800

I bis 3 W ärm eaufw and  fü r  das  G lühen . . . . 42 600 22 ,0%

W ärm eaufw and  fü r  das  H ärten  . . . . 22 500 12,0%
») Die % -A ngaben beziehen sich auf 1 S tück .
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Dieser unbed ing te  G ü teansp ruch  ist auch  deshalb berech
tigt, weil der W ärm ev e rb rau ch  fü r  da s  Glühen und  H är ten  ,  
trotz seiner abso lu ten  Höhe  nu r  einen Teil d e s -gesam ten  
Energieaufwandes einer Fe r t igung  a u sm ac h t .  Meist sind 
schon vor dem Glühen oder H ä r te n  bedeutende, nicht zu 
vernachlässigende W ärm em en g en  für  die Fer t igung  und  die 
Wärmebehandlung v e rb ra u c h t  worden, W ärm em engen ,  die 
jene für das Glühen oder H ä r te n  weit übersteigen. Unzweck
mäßige S p a rm aß n a h m e n  oder A enderungen  im Ofenbetrieb, 
die auf dasselbe h inauslaufen  und  Ausschuß bedingen, bringen 
keinen W ärm egewinn, so n 
dern sind eine W ärm e-  und  
Energievergeudung. Das 
gilt sowohl für  das Glühen, 
eineWärmebehandlung, die 
im Verfolg einer Fertigung 
oft mehrmals notwendig 
ist, als auch besonders für 
das Härten, m it  dem eine 
Fertigung endet. Man k ann  
recht gut von einer mit  
der Anzahl der v o rh e r 
gehenden W ärm eb e h a n d 
lungen steigenden V eran t 
wortung sprechen, die jede 
nachgeordnete T  e ilbehand- 
lung zu tragen  ha t.

Die richtige E in sch ä t 
zung der oben besproche
nen Verhältnisse sollen 
einige Beispiele über den 
Zeit- und Energieaufwand 
für das Glühen und  H ä r ten  
vermitteln. Die Zahlenan
gaben sind der Betriebs
fertigung entnommen.

Im W erdegang einer 
S c h n i t t p l a t t e  (Zahlen- 
tafel 1)  wird das W erkstück  
— beginnend v o m  Gießen 
des Rohstahlblocks—  fünf
mal geglüht u n d  einmal 
gehärtet. Die G lüh b eh an d 
lung erfordert dabei insge
samt rd. 140 h, d. s. 6 0 %  
aller W ärm ebehandlungs
zeiten, das H ä r ten  da 
gegen nur 2 h oder 1 %  der 
aufgewendeten G esam t
wärmebehandlungszeit. An 
Wärme erfordert das 
Glühen etwa 2 7 % ,  das 
Härten etwa 7 ,5 %  des Ge
samtaufwandes. Vor der 
letzten Glühung, dem 
Spannungsfreiglühen in 
Verpackung, werden 8 3 %  
aller Wärme, die die ge
samte Fertigung erfordert,  
verbraucht, vor dem H är-  » 
ten des fast  fert igen W erk 
zeuges 90%  (siehe Zahlen
tafel 1) .

Für die Herstellung einer kleinen P r e ß m a t r i z e  (Zahlen
tafel 2) ist dreimaliges Glühen und  einmaliges H ä r te n  n o t 
wendig. Der Zeitaufwand für das Glühen ist im Verhältnis 
zur gesamten W ärm ebehandlungsze it  eher geringer als bei 
der Schnittplatte. E r  k a n n .m i t  e tw a 5 0 %  angenommen 
werden. Die Härtezei t  be träg t  jedoch wiederum kau m  mehr 
als 1 %. Für  die Glühungen werden e tw a 2 2 %  aller W ärm e, 
für das Härten  aber 12% des Gesam taufwandes verbrauch t.
Vor dem letzten Glühen sind schon 8 0 %  aller W ärm e  auf
gewendet, vor dem H ä r ten  8 5 %  (Zahlentafel 2 ).

Gesamtwärmebedarf 
An H an d  einiger Fertigungsbeispiele  soll der W erdegang  

zweier W e rk s tü c k e —  angefangen vom Gießen des R o h s ta h l 
blockes bis zur Fert igs te l lung des W erkstückes —  von  der 
energiewirtschaftl ichen Seite be trach te t  werden. In den 
Unter lagen für die E rm it t lung  des Energieaufwandes ist im 
bezogenen W ärm eve rb rauch  sowohl der H e izw ärm e-a ls  auch  
der B etriebswärmeanteil  en tha l ten ,  außerdem  die Ver- 
brauchss teigerung durch wiederholtes A nw ärm en der W e r k 
s tücke .

H e r s t e l l u n g  e i n e r  S c h n i t t p  l a t t e  
Bilder 1 bis 3 zeigen den Tem pera tur-Ze it -V erlauf  fü r  die 

gesamte  Fertigung der Schni t tp la t te .  Auf der W aagerech ten  
ist die Zeit aufgetragen, auf der Senkrechten die T em p era tu r .  
Der gewählte  Zei tm aßstab  gi lt  nicht fü r  die zwischen den 
einzelnen W ärm ebehandlungen  liegenden mechanischen A r
beiten, ebenso sind etwaige T em pera tu rände rungen  im Ver
lauf ein.er mechanischen Bearbe itung nicht berücksichtigt.  
Der Linienzug und  die von ihm eingeschlossene Fläche gegen 
die W aagerechte  gibt —  bezogen auf 1 kg Stückgewicht —

R oher G eglühter (H-p*Jtzter Geschmiedete* G eputzte* G eschm iedeter
Gusiibiock G ussblock O ussblock H albzeug  H albzeug  S tabstah l

Bild 1. W ärm ebehand lung  I.

(geschm iedeter S tabstahl S tabstah l Z u m  W eichglühen S tabstah l Versandbereiter
S tabstah l . v o r g tp r ü ft  n o rm a l gegl. lo rb ereite l u e ic h  g eg lü h t S tab sta h l

Bild 2. W ärm ebehand lung  II.
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1ein M aß  fü r  den  E nerg ieverb rauch  der einzelnen W ärm e 
b e h an d lu n g en .

A u s  d e r  T e m p era tu r -Z e i t -K u rv e  ist  die E ig e n a r t  der 
einzelnen W ärm eb e h a n d lu n g e n  zu  erkennen, auch  lassen 
sich d a ra u s  Rückschlüsse  f ü r  die geforderten  Ofeneigen
schaften  ziehen. B esonders  auffällig ist der Unterschied im 
Z e i t -T em pera tu r -V er lau f  zwischen den  einzelnen G l ü h u n 
g e n  —  lan g sam er  A n-  u n d  A bs tieg  der T em p era tu ren  m it  
längerer  H a l teze i t  dazw isch en —  u n d  zwischen dem  H ä r t e n .

N a c h  dem  H ä r t e n  w ird  die S c h n i t tp la t te  im  Oelbad  e n t - . 
s p a n n t  u n d  n a c h  erfolgter F e r t igbearbe i tung  auf  e tw a  200° 
angelassen . Die W ärm ee in sp a ru n g ,  die sich erg ib t ,  w enn  
m a n  auf  d a s  E n ts p a n n e n  u n d  A nlassen  verzichten  würde, 
is t  ganz  unwesentlich .  Diese Fes ts te l lung  gewinnt  noch an  
W e r t ,  wenn  m a n  die  g ü teh e ssem d en  E igenschaften  des A n 
lassens in  B e tra ch t  z ieht u n d  b edenk t ,  d a ß  ein m ange lhaf t  
geh är te te s  W erk zeu g  n u r  e tw a  4 0 %  seiner vollen Leistungs
fäh igkeit  herg ib t .

E inen  zahlenm äßigen Ueberblick über den Energiever
b ra u ch  der  g e sa m ten  F e r t ig u n g  g ib t  Zahlentafel 7. Die 
Zahlenw erte  fü r  den bezogenen W ärm ev e rb rau ch  e n th a l ten  
sowohl d e n  re inen H e i z w ä r m e a n t e i l  a ls  a u ch  jenen Teil 
a n  Energie,  d e r  auf  die g e sam t aufgewendete  B e t r i e b s 
k r a f t  en tfä ll t .  Im bezogenen V erb rauch  ist  der  Heiz
w ärm ev e rb rau ch  säm tlicher  Oefen einer Teilfertigung, also 
a u ch  säm tl icher  Schmelzöfen, die a n  der Erzeugung  des 
Rohstah lb lockes bete ilig t  sind, e n th a l te n ;  w eite r  ab e r  auch 
der  g e sam te  E nerg ieaufw and ,  der fü r  die A u frech te rha l tung  
des B etr iebes no tw endig  is t  (K rane ,  Preß lu f t ,  W asser,  
Massemacherei u. a. m.).  Es w urde  dabei s te ts  v o n  der 
Kohle au sgegangen ; auch  w urden  sämtliche W irkungsgrade, 
die  m it  der E rzeugung  v o n  D am p f ,  e lektrischem S trom  und  
Gas v e rb u n d e n  sind, berücksichtig t .

Die  W erk s tü c k e  in den gew äh l ten  Arbeitsbeispielen wer
den a u s  legiertem E lek tro s tah l  hergeste ll t .  A n  der E rzeugung 
des R ohstah lb lockes  ist  bei dem  vorl iegenden  S tah le rze u 
g u n g sv e rfah ren  a u ß e r  d em  Siemens-Martin-Ofen auch  der 
L ichtbogenofen beteiligt ,  wobei fü r  den E lek tro s tah l  ein 
W ä rm ev e rb rau c h  v o n  2,7  bis 3,1 -1 0 6 k c a l / t  eingesetzt  wurde. 
A u f  G rund  dieser A n h a l tsw e r te  u n d  u n te r  E inrechnung 
allen V erbrauches  a n  B e tr iebskraf t  w u rd e  der in Zahlentafel 
7 und  2  angegebene W ert  von  4 ,3 -10*  kcal  t  fü r  die E rzeu
g u n g  des R ohstah lb lockes  eingesetzt .  Auch  die anderen 
Z ahlenw erte ,  die  bei den  einzelnen Teilfertigungen ange
geben sind, w urden  von  der  Kohle ausgehend e rm it te lt .  Sie 
sind  also n ich t  d u rch  einfache U m rechnung  von  1 kW h 
=  860 kcal en ts tan d en .

D er  g esam te  Energ ieau fw and  zur  H ers te l lung  einer 
S c h n i t tp la t t e  b e tr ä g t  dem nach  rd. 120 000 k ca l ;  der auf  
1 kg  Fe rt iggew ich t  bezogene E nerg ieverbrauch  ist 40  300 kcal.  
F ü r  die verschiedenen Glühungen sind 32 600 kcal no tw en
dig, fü r  d a s  H ä r te n  n u r  9000 kcal.  Die fertige Sch n i t tp la t te  
w ieg t  3 kg. H ä r tea u ssc h u ß  b ed eu te t  in diesem Falle  die 
V ern ich tung  von  rd. 120 000 kcal je S ch n i t tp la t te !

A b g ra ts tü ck e ,  Späne  usw.),  m d ß  m a n  genau  bemessen, wenn 
die E nerg iever lus te  in e r träg lichen  Grenzen bleiben sollen. 
E in  50 kg  schweres A b g ra t s tü c k  ko s te t  beim Schmieden 
e tw a  250 000 kcal,  die Energiever luste  durch  Späneabfall  
sind  noch größer u n d  erreichen d a m i t  eine Höhe, über die 
m a n  keineswegs leichtfertig  h inwegsehen darf.

Die besprochenen Beispiele sind w ahllos  aus einer Viel
zahl  von  ähnlichen Fällen herausgegriffen. Abgesehen von 
einigen Sondererzeugnissen l äß t  sich m it  einiger Sicherheit 
sagen, d a ß  der  au f  d a s  Fert iggewich t  bezogene Energiever
b ra u ch  dem  Gewicht um g ek eh r t  verhäl tn isgle ich  ist.

D e r  Ante il ,  den d a s  G l ü h e n  am  G esam tau fw an d  an 
Energie b e an sp ru ch t ,  s ch w an k t  bei einigen größeren W erk
stücken  zwischen 15 u n d  2 7 % ,  der fü r  das  H ä r t e n  zwischen 
2 und  1 2 % .  Dabei is t  zu sagen, d a ß  sich diese angegebenen 
Grenzwerte  n u r  au f  die b e t r a ch te te n  Fälle  beziehen und bei 
anderen  Fer t igungsbeispie len von  diesen Zahlen  e twas ab
weichen. E in  a llgemeingültiges Gesetz läß t  sich da für  nicht 
finden.

Kupplung von Härteöfen und Salzbädern
Auf die zei tsparende  u n d  im gewissen Sinne a uch  energie

spa rende  Verwendung  von  S a lz b ä d e m  in Verbindung mit 
dem  H ärteo fen  w urde  schon h ingewiesen. E ine solche Zweck
ve rb in d u n g  bring t  besondere  Vorteile, da  d u rch  die beson
ders gu te  W ä rm eü b e r t rag u n g  im S a lzb ad  an  das Härtegut

Zorwarmen, verpackt, im Plattenofen
Anwärmen

Durchwärmen
Hatten

W BO 30 00 SO SO 70 80 90 VO 770 7105 JO 
Zeit in min

Härten im Etektroden-Satibad

Vor wärmen in Verpackung

H e r s t e l l u n g  e i n e r  P r e ß m a t r i z e  
F ü r  die E rzeugung  einer kleinen P reß m atr ize  —  das 

fertige  S tück  wiegt 7,5 kg  —  ergeben sich ähnliche V erhä l t 
nisse. In Zahlentafel 2  ist der Energ ieverbrauch  der Fe r t i 
g u n g  angegeben.  D er  Energiewert  einer fert igen Matrize, 
is t  m it  r d .2 0 0  000 kcal  ziemlich hoch, bezogen au f  d as  F er t ig 
gewicht  ab e r  kleiner a ls  bei der leichteren S c h n i t tp la t te  
(25 800 gegen 40 300 kcal  je  W erkstück) .  Der Einfluß des 
Stückgew ich tes  ist  som it  erheblich u n d  spielt  v o r  allem bei 
Ausfal l  d u rch  Ausschuß  eine ganz  b e deu tende  Rolle  wegen 
d e r  nu tz los  v e rgeude ten  Energiemengen.

F ü r  die Glühungen  sind 42 600 kcal  notwendig.  Z um  
H ä r t e n  werden  22 500 kcal gebraucht.  D as  Glühen b e an 
sp ru c h t  d a m i t  2 2 %  des G esam taufw andes  an  Energie, das 
H ä r t e n  n u r  1 2 % .

Bei g roßen  W erk s tü c k en  m a c h t  sich die V eränderung  
des Stückgew ich tes  u n d  des d a m i t  v e rb u n d en en  Energie
au fw andes  ziemlich b em erk b ar .  W erkstoffzugaben ,  die im 
V erlauf  der F e r t igung  abg ea rb e i te t  w erden  müssen (z. B.

Fertigerhitzen im 
Elektroden - Scdzbad

Bild 4. E rw ärm en  von P reßm atrizen  aus H eißpreßstahl.

die Zeit zum  E rw ärm en  des W erks tückes  b edeu tend  verkürzt 
w ird.  D azu  soll n o c h 'e in m a l  das  Beispiel der  Preßmatrize 
herangezogen w erden  (Zahlenta fel 2 ) .

In B ild  4  ist  wieder der  T e m p era tu rv e r lau f  über der Zeit 
fü r  das  H ä r te n  der P reß m atr ize  aufgetragen.  Die Erwär
m u n g  der v e rp a c k te n  Matrize  v o m  k a l ten  Z u s tan d  bis auf 
e tw a  860° d a u e r t  im  P la t ten o fen  e tw a  2 h. Die fehlenden 
270° bis zum  Erreichen der H ä r te te m p e r a tu r  von  1130° 
schafft  das  E lek tro d en -S a lzb ad  ab er  in 10 m in! D er  Energie
a u fw a n d  hierfür  is t  ve rh ä l tn ism äß ig  gering. D en  Haupt
wärm eante i l  deckt  der Ofen, das  energieteure  Sa lzbad wird 
n u r  kurze  Zeit  b en u tz t .  D a m it  erg ib t  sich fü r  das Salzbad 
ein sehr g u te r  A u snu tzungsg rad ,  weil ve rhä l tn ism äßig  große 
Mengen an  H ä r te g u t  aus m ehre ren  Oefen durchgesetzt  wer
den können. Schließlich ve rr inger t  d a s  S a lzbad  auch diu
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Gefahr der V erzunderung und E n tk o h lu n g ;  es k an n  für 
Härte tem peraturen  bis zu 1350° verwendet  werden.

Zusam m enfassung

Die W äffhewirtschaft  der Glüh- und  Härteöfen bietet 
oft noch Verbesserungsmöglichkeiten. So kann  durch be
triebliche M aßnahm en ohne große Mittel und  ohne Verminde
rung der Güte einer W ärm ebehand lung  die W irtschaft l ich

keit  von  Glüh- und  H ärteöfen  gesteigert werden. An m eh
reren Betriebsbeispielen wird gezeigt, welche Energiemengen 
im einzelnen v e rb rau ch t  werden und  welche hohen Energie
verlus te  bei Ausschuß ents tehen. Zweckmäßiger Energie
einsatz gewährleis tet  auch das günstigste  Ausbringen. Die 
Kupp lung  von  Härteofen  und Salzbad ist sowohl in der zeit
lichen i A usnu tzung  als  auch wegen der d am it  erreichten 
E nergiee insparung besonders beachtensw ert .

Maßnahmen zur Verhütung von Kälteschäden 
auf Grund der Erfahrungen des letzten Winters

Von Dipl.-Ing. H a n s  S t e i n m e t z  in Duisburg-R uhrort

[Bericht  Nr. 105 des Maschinenausschusses des Vereins D eu tscher  E is enhü t ten leu te* ) .]

M aßnahm en bei stilliegenden Anlagen. Entwässerung von M aschinen und Leitungen. Entleerung von Leitungsnetzen. 
M aßnahm en bei Betriebsanlagen. Isolierung. Gefrierschutzlösungen. Beheizungen. B ehandlung von Schm ier
mitteln. Berücksichtigung der K ältesprödigkeit von Stahl. Sicherung elektrischer Anlagen. Behandlung von

Preßluft- und Gasleitungen.

Die strenge K ä l te  des vergangenen W in te rs  b rach te  wohl 
die schwerste Belastungsprobe, der jem als  die deutschen 
Betriebsanlagen unterw orfen  wurden. Eine Reihe u n g ü n 
stiger Momente  fü h r te  zu zahlreichen Schwierigkeiten im 
Produktionsablauf mit den verschiedenart igs ten  K ä l te 
schäden und  Zerstörungen.

Die H au p tu rsach e  w aren  die noch n icht oder nur  u n 
zureichend behobenen K r i e g s s c h ä d e n  d e r  W e r k s a n l a 
gen, besonders der Gebäude  sowie der Betriebseinrich
tungen, der Isolierungen und  der sonstigen Schutzeinrich-, 
tungen gegen Fros t.

Der M a n g e l  a n  M a t e r i a l i e n  jeder  A rt ,  sowohl der' 
Baustoffe als  auch  der Hilfsstoffe, die zur o rdnungsgem äßen 
Führung eines Betriebes n icht zu en tbehren  sind, w irk t  
verzögernd auf  die gesam ten  Instandse tzungsarbeiten .  
Ebenso w irkt  sich die V e r k n a p p u n g  a n  A r b e i t s 
k r ä f t e n ,  besonders an  Fachkräf ten ,  aus.  So w aren  viele 
als notwendig e rk an n te  und  rechtzeitig in Angriff genom 
mene F ros tschu tzm aßnahm en  bei E in t r i t t  der k a l ten  W it te 
rung noch nicht fertiggestellt .  Vor allem m angelte  es auch 
an Isolierungen und  Heizanlagen. Ein besonders s t r e n g e r  
W in te r  mit m onate langer ,  ununterbrochener  Frostperiode, 
mit Tem peraturen , wie sie in unserer Gegend ungewöhnlich 
sind, verschärfte die Notlage.

Die meisten H ü t ten w erk e  konnten  infolge der ve rän 
derten W irtschafts lage,  vor  allem auch infolge der durch 
den Frost verschärften  Brennstoffverknappung ,  ihre P r o 
d u k t i o n s a n l a g e n  nur  in sehr b e s c h r ä n k t e m  U m f a n g e  
a u s n u tz e n .  Viele Anlagen, die sonst durchlaufend 
arbeiten konnten,  m uß ten  fü r  S tunden  und  Tage bei schärf
stem Frost stillgesetzt werden. Eine P lanung nur  auf m eh
rere Tage w a r  kau m  möglich. Im Gegenteil zwangen Stok- 
kungen in der S trom versorgung der Ueberlandzentra len  und 
Verkehrsstillegungen zu unvorhergesehenen Aenderungen in 
der Produktion.

Das sind die H aup tu rsachen  der Notlage.  Es wäre jedoch 
abwegig, für  den nächsten  W in te r  mit norm alen  V erhält
nissen zu rechnen. Denn die politische und wirtschaftliche 
Entwicklung im deutschen R aum  zeigt, d aß  eine Gesundung 
der deutschen W irtschaft  noch in weiter  Ferne  liegt. 
Der Betriebsmann m uß sich also d a rau f  einstellen, d a ß  
auch der folgende W in te r  ihn zwingt,  un ter  ähnlich schwie
rigen Bedingungen zu produzieren. Es ist d ah er  angebrach t ,  
die Erfahrungen dieses Notwinters ,  wie sie auf  einem 
großen H ü t tenw erk  gewonnen wurden ,  aufzuzeigen.

Ueber die V erhü tung  von Kälteschäden sind bereits in 
früheren J a h ren  Erfahrungen  veröffentlicht w orden1). Sie 
enthalten jedoch keine Hinweise auf Kälteauswirkungen,  
wie sie bei der heutigen Arbeits lage und  Betriebsweise der

*) V orgetragen in d e r 35. V o llsitzung  des M asch inenausschusses 
am 10. Sep tem ber 1947. -— S o nderabd rucke  sind  vom  V erlag S ta h l
eisen m. b. H ., D üsseldorf, P ostsch ließ fach  669, zu b e z ieh e n .

‘) G u t h m a n n ,  K .: M itt. W ärm este lle  298 und Ber. H ocho fen - 
aussch. 204; siehe auch  S tah l u. E isen  61 (1941) S. 1149/52

H üttenw erke ,  bei zeitweisem Sti l ls tand oder schwachem 
Betrieb u n te r  dem Einfluß m ehr  oder weniger zerstö r ter  
Betriebsanlagen in Erscheinung tre ten .

F ü r  s t i l l i e g e n d e  A n l a g e n ,  M a s c h i n e n  o d e r  L e i 
t u n g s n e t z e  empfiehlt  es sich, s o f o r t  die erforderlichen 
F ros tschu tzm aßnahm en  sys tem atisch  durchzuführen. W o 
dies bereits  f rüher  geschehen ist, m uß v o r  E in t r i t t  der kalten  
Jahresze i t  eine Ueberprüfung der getroffenen Sicherungen 
erfolgen. Einzelheiten da rü b er  erübrigen sich, doch ist fe s t
zustellen, daß  imm er wieder grundsätzliche Fehler begangen 
werden, vo r  a llem bei E n t w ä s s e r u n g  v o n  M a s c h i n e n  
u n d  L e i t u n g e n .

W asserführende  R äum e von Maschinen sind a n  der t ief
sten  Stelle zu entwässern. So selbstverständlich diese Regel 
klingt,  imm er wieder sind schwere Schäden durch deren 
A ußerach tlassung  zu verzeichnen. So wurde  die te rm in 
gerechte W iederinbetr iebnahm e eines Thomasw erkes durch 
Aasfall  der Gebläsemaschine um  W ochen verzögert,  weil 
beim Entw ässern  des vorderen  Gaszylinders nicht beach te t  
worden war,  daß  bei dieser Zylinderbauart  durch  die an  der 
Unterseite  des K üh lm an te ls  angebrach te  Entw ässerung  die 
tieferliegenden R äu m e  um die Auslaßzwiebel n icht leerlaufen 
konnten. Der u n ten  in der Zylinderzentrierung aufgetre tene  
feine R undr iß  w a r  nicht zugänglich, ließ aber  im Betr ieb 
so viel W asser  in den M aschinenrahmen und  d a m i t  in das 
Umlauföl e intreten,  daß  infolge Verseifung des Lageröles 
kein Dauerbe tr ieb  möglich war.  Der  Zylinder m u ß te  aus
g ebau t  werden.

Der  Schaden wäre vermieden worden, wenn zur  N ach ,  
p rüfung  ein Putzloch geöffnet und  m it  Preßluft  der verblie
bene W asserres t  ausgeblasen worden wäre. Dieses Mittel 
ist jedoch in seiner W irksam kei t  von der Form  un.d Zugäng
lichkeit  des W asserraum es abhängig u n d  daher  nicht in 
jedem  Falle  zuverlässig. Zu beach ten  ist  ferner, daß  eine 
restlose Entleerung  nur  dann  gesichert ist, wenn Luft in 
den wasserführenden R aum  e in tre ten  kann.

Die N ich tbeach tung  dieser Vorschrift h a t  in einem W e rk  
zur Zerstörung von zwei W indzylindern  von  Gasgebläse
maschinen geführt ,  die durch Eisbildung aufrissen. Der en t
s tandene  Schaden w a r  bedeutend,  weil ein Zylinder übe r
h a u p t  n ich t  m ehr zu re tten ,  der andere  nur  durch  Z uganker 
und  Schweißen m it  viel A rbe itsaufw and  wieder be tr iebs
fähig g es ta l te t  werden konnte .  Der  Fehler  w a r  dadurch  
en ts tanden ,  d aß  die A nordnung  der Rohrleitung an  dieser 
Maschine in anderer  Form  ausgebildet w a r  als bei den, 
übrigen Gebläsen, bei denen eine einwandfreie  Entwässerung 
durch Kurzschließen der Zuleitung m it  der Ablaufle itung 
hergestell t  war.  Derartige  Auswirkungen sind zu vermeiden, 
wenn von  vornherein fü r  einheitl iche, übersichtliche A us
füh rung  der Entw ässerungseinrichtungen gesorgt wird.

A ußerdem  ist es in jedem  Falle  zu empfehlen, durch 
Lösen von Flanschen oder Putzöffnungen eine Ueberprüfung 
durchzuführen.
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E in  w e i te re r  M aschinenschaden ist  e n ts tan d en  durch 
R e ißen  der  g le ichar t igen  Zylinder v o n  zwei Luf tkom pres
soren. Die E n tw ässe ru n g  w a r  sorgfältig vorgenom m en,  und  
doch w a ren  die Zylinder der Länge  n a ch  aufgep la tz t .  Die 
N achfo rschungen  ergaben, d a ß  infolge des Fehlens der Ge
b ä u d ed ä ch e r  R egenw asser  u n d  Schnee durch  den oben 
offenen K ühle r  e inge tre ten  w ar .  Derselbe  w a r  s tehend  auf 
d em  Z ylinder  a u fg eb a u t  u n d  im K ü h lra u m  m it  dem  Zylinder 
v e rb u n d en .  D ie  E n tw ässe ru n g  w a r  wieder verschlossen u n d  
der  Feh ler  g e m a c h t  worden, den  A b la u fh ah n  zu  schließen, 
o h n e  einen S chu tz  gegen den E in t r i t t  v o n  Regenwasser 
vorzusehen .

Bei E n t l e e r u n g  v o n  L e i t u n g s n e t z e n  bed arf  die 
E ntleerungsm öglichke it  a l l e r  S t e l l e n  gründlicher Prüfung. 
E in e  E rschw erung  liegt d an n  vor, w enn  eine A b tre n n u n g  von  
w e i te rh in  in Betrieb gehal tenen  R ohrs t rängen  vorgenomm en 
w erd en  m u ß .  W ertv o lle  Hilfe  leisten bei solchen A rbeiten  
g u te  R ohrp läne  m it  g enauer  E in t ra g u n g  aller Veränderungen. 
G rundsä tz l ich  is t  herauszuste llen ,  d a ß  eine sichere U n te r 
b re ch u n g  zweier R o h rs t rän g e  durch  das  Schließen von  
Schiebern  n i c h t  gew ährle is te t  ist . N u r  T ren n e n  v o n  R o h r 
f lanschen  oder- E in b a u  v o n  Steckscheiben erfüllt  die A uf
gabe. Se lbs tvers tänd l ich  b leiben die E ntw ässe rungen  als  
S icherung a u ch  gegen Schwitzwasser offen.

Von besonderem  W e r t  dü rf ten  die E rfah ru n g en  an  A n 
lagen sein, welche u n te r  den erschwerten Bedingungen des 
le tz ten  W in te rs  in Betrieb gehalten  werden m u ß ten .  In  den 
H a l len  w aren  die M aschinen ohne D ach  u n d  F en s te r  schu tz
los W in d  u n d  W e t t e r  ausgesetz t.  Von ungefähr  einem 
D u tz e n d  d o r t  u n te rg eb rach te r  Maschinen liefen n u r  eine 
oder zwei v iel leicht  a uch  n u r  e inen Teil  des Tages,  die übrigen 
M aschinen  m u ß te n  u n te r  U m stän d en  be tr iebsbere i t  stehen, 
k o n n ten  jedoch  infolge des Zwanges,  Gas u n d  Strom  zu 
sparen ,  n u r  in großen Z e i tabs tänden  in Gang  gesetz t  werden. 
Dabei  he rrsch ten  T em p era tu ren  von  10 bis 15° u n te r  Null.  
W a lze n s t ra ß en  u n te r  freiem  H im m el  m it  recht  em pfind
lichen h ydrau lischen  E in r ich tungen  a rbe i te ten  n u r  ein
schichtig  u n d  m u ß te n  im- S ti l ls tand  schnell  anfahrberei t  
g e h a l ten  w erden ,  obgleich der eisige W in d  jedes Leben de r  
t echn ischen  Gebilde tö te n  m öchte .  U n te r  solchen U m stä n 
den eine P ro d u k t io n  au frech tzuerha l ten  oder sogar erst zum  
A n la u f  zu b r ingen,  w a r  die Aufgabe  des Ingenieurs im letz ten  
W in te r  u n d  w ird  es a u ch  u n te r  ähnlichen Verhältnissen im 
k o m m en d en  W in te r  bleiben.

Die H i l f sm it te l  sind  b e k an n t .  Es h a n d e l t  sich jedoch 
d a ru m ,  in der W ah l  der M it te l  sich den gegebenen V erhäl t 
nissen anzupassen .  Um fangreiche A rbe i ten  ve rb ie ten  sich 
n u r  zu o f t  v o n  selbst,  weil die A rbe i tsk räf te  sowie Hilfs
stoffe fehlen u n d  die A rbeiten  m eist  in  kurz  befris te te r  Zeit 
z u m  A bsch luß  g ebrach t  werden  müssen.

N eben  dem  M itte l  der  völligen A u ß e rbetr iebnahm e,  das  
jedoch  n u r  in geringem U m fang  an g ew a n d t  werden  kann ,  
s tehen  uns  folgende zu r  Verfügung:

1. I s o l i e r u n g ,  a lso  V erh inderung  der  W ä rm e a u s s t r a h 
lung  oder des E indringens  der K ä l te  durch  Schu tzum hül- .  
lungen. Die Isolierungen sind  infolge des Krieges m eist  sehr 
übe rho lungsbedürf t ig  u n d  werden  auch  im nächs ten  W in te r  
noch v ielfach m ange lhaf t  sein.

2. G e f r i e r s c h u t z l ö s u n g e n  aus Kochsa lz,Chlorka lzium, 
C hlorkalium  u n d  Chlormagnesium, Glyzerin oder Glyzantin .  
Ihre A n w en d u n g  ist  v e rhä l tn ism äß ig  begrenz t,  zum al  Chemi
ka lien  schwer zu beschaffen sind.

3. B e h e i z u n g e n  sind  in w e i tem  U m fange  ve rw endbar .  
Infolge seiner E infachhe i t  u n d  schnellen Betr iebsbere i t
schaft  wird  au f  H ü t te n w e rk e n  m it  besonderer Voiliebe der  
K o k s k o r b  ve rw ende t .  J ed o ch  ist er in der W ärm ea u sb e u te  
rech t  unw ir tschaf t l ich ,  in seiner W irk sam k e i t  oft u nzuver
lässig. N eben  dem  hohen K o k sau fw an d  zwingt der A ufw an d  
a n  B edienungspersonal  zu sp a rsa m s tem  E insatz .  D a  für  
v ierzehn  bis a ch tzeh n  K okskörbe  m it  einem M ann  Bedienung 
je  Schicht zu rechnen  ist,  s ind  bei Verhältn issen  wie  im 
le tz ten  s t rengen  W in te r  ganze  Kolonnen von  A rbe i te rn  m it  
hohen L ohnau fw en d u n g en  m o n a te la n g  erforderlich. Zudem

zeigt die E rfah rung ,  d a ß  die große Anziehung, weiche die 
s trah len d e  W ä rm e  des Ofens auf  den  fr ierenden Menschen 
a u sü b t ,  den in seiner Leistungsfähigkeit  geschwächten A r
be ite r  von  heu te  zur  Vernachlässigung der ihm obliegenden 
Pflichten v e r fü h r t  u n d  d a m i t  zu m an ch en  unliebsamen 
S tö ru n g en  Veran lassung  gibt.

Die  V erw endung  von  D a m p f  ist aus wärmetechnischen 
G rü n d en  n u r  in b e sc h rä n k tem  Um fange  v e r t re tb a r .  Viele 
W erk e  werden  heu te  sowieso u n te r  chronischem Dampf
m angel  leiden, der bei F ros t  d a n n  k a ta s t ro p h a le  Form en an
nehm en  k ann .

W ertv o lle  Dienste  leiste t  G a s  in F o rm  v on  Gichtgas 
oder Koksofengas,  erfordert  jedoch  größere Vorbereitungen 
fü r  R ohrle i tungen ,  B renner  u n d  Oefen. Die Verwendung 
v on  e lektrischem S trom  wird  in den E lek trobetr ieben  und 
der  M eßtechnik  bevorzugt ,  ist jedoch heu te  durch  den Man
gel a n  Ins ta l la t ionsm ate r ia l  erschwert.  E in  weites Anwen
dungsfe ld  ve rd ienen  W a r m w a s s e r  u n d  W a r m l u f t ,  vor 
a llem, wenn sie als  A bfa l lw ärm e  v o n  Oefen oder Maschinen 
eingesetzt  w erden  können.

Als v ier te  u n d  letz te  G ruppe  seien alle die betrieblichen 
M aß n ah m en  zu sam m engefaß t ,  die m it  noch anderen  Mitteln 
die Betriebsfähigkeit  t ro tz  Fros te inwirkung  gewährleisten. 
D azu  gehört  die In b e tr ieb h a l tu n g  von  Maschinen oder Lei
tungen ,  sei es d au e rn d  m it  ver ringer te r  Leistung oder inter
m it t ie rend .  H ie ru n te r  fä l l t  da s  A u frech te rha l ten  geringer 
D u rch s t rö m u n g  in Leitungen wie a u ch  die Betät igung von 
A p p a ra tu re n  in Betriebspausen.

Die m ange lhaf te  A b d ic h tu n g  der  M aschinenräume führt 
im W in te r  zu  s ta rk em  A b s i n k e n  d e r  R a u m t e m p e r a t u 
r e n  u n d  d a m i t  A usw irkungen  der  verschiedensten  Art.

In großen M aschinenhallen  m it  Unterkellerung, besonders 
G aszen tra len ,  t r i t t  s t a rk e  Z u g l u f t  m it  recht  unangenehmer 
A usw irkung  auL So froren  w iederholt  bei kurzer Außer
b e tr ieb n ah m e  v o n  Großgasm asch inen  zur  V ornahm e kleiner 
In s tan d se tzu n g en  Kühlwasser le i tungen  ein, z. B. bei .Er
n euerung  von  Packungen  a n  der  Kolbenwasserzufüh
rung. Die W iederinbe tr iebnahm e einer Maschine nach 
größerer Ueberholung verzögerte  sich u m  Tage ,  weil beim 
erforderlichen A bpressen  der  K ü h lrä u m e  auf  Dichtheit 
im m er w ieder irgendein w asserführendes  Teil sich mit  Eis 
zugesetz t  h a t t e .  Mit Kokskörben  k o n n te  die gewünschte 
W irk u n g  e is t  erzielt werden, a ls  m a n  m it  Blechtafeln den 
L uf tzug  abgesch irm t  u n d  die Ofenwärm e den  gefährdeten 
Stellen u n m it t e lb a r  zugeführt  h a t t e .  A uch  das  die Instand
se tzung  ausführende  Schlosserpersonal w a r  durch  die kalte 
Z ugluf t  beh indert .

Bei den ungewöhnlich niedrigen R aum tem pera tu ren  in 
n o td ü rf t ig  in s tandgese tz ten  Maschinenhäusern  ist den 
S c h m i e r m i t t e l n  besonderes A u g e n m erk  zuzuwenden.

W ä h re n d  in norm alen  Zeiten  an  Maschinen, welche der 
w in ter l ichen  K ä l te  ausgese tz t  sind, da s  Oel gewechselt wurde, 
u n d  zw ar  ein Oel m it  niedrigerer  Viskositä t  in Anwendung 
k a m ,  m u ß  heu te  infolge der großen O e lverknappung  diese 
M a ß n a h m e  m eist  un terb le iben .  Das H eiß laufen  von Lagern 
infolge des durch  die K ä l te  ve rd ick ten  Oeles ist eine häufige 
A usw irkung ,  besonders  bei E lek t ro m o to ren  m it  Aussetz
leistung, die Z ers tö rung  der  wertvo llen  W ick lung  meist die 
Folge.

B esondere  Vorsicht ist  auch  hier bei Gasmaschinen ge
bo ten .  Zugige, offene G ebäude ,  in denen n u r  ein kleiner Teil 
der a u fges te l l ten  Maschinen fü r  die s t a ik  eingeschränkte 
P ro d u k t io n  in B etr ieb  gehal ten  werden  kann ,  häufige Still
s tä n d e  infolge schlechter  Vertei lung der B e las tung  auf die 
T ag e ss tu n d e n ,  u n d  doch s tän d ig e  E insatzbere itschaf t  auch 
bei g r im m igster  K ä l te  —  d a s  sind heu te  die Arbeitsbedin
gungen ,  m it  denen der  B e tr ie b sm an n  fertig  werden muß. 
Z w ar  w erden  im Lagerölkreislauf die Kühler  abgeschaltet, 
die O e lbehä lte r  u n d  Schm ierpressen  m it  D a m p f  oder W arm 
w asser  beheizt,  auch  die Keller  m it  zahlreichen Kokskörben 
u n te r  den Zylindern  und  u m  d a s  F u n d a m e n t  aufgewärmt, 
u n d  t ro tz d em  t re te n  bei s t a rk e m  Fros t  oft  erhebliche An- 
fahfschwierigkeiten  auf. D as  U m laufö l  z irkuliert  nicht, weil
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die großen, k a l te n  E isenm assen der Maschine dem Oel die 
Wärme entziehen u n d  es zum  Stocken bringen. Die Zylinder
schmierung versag t  an  verschiedenen Stellen, weil das Oel 
seine W ärm e bei der  langsam en  W an d e ru n g  durch die Lei
tungen abg ib t;  Schmierpressen, vor allem mit Kurbelwellen
antrieb, versagen, weil sich die W ellen durch Ueberbean- 
spruchung infolge des verd ick ten  Oeles verdrehen.

Das wirksam ste ,  jedoch auch  teuerste  Mittel  gegen der
artige Schwierigkeiten bes teh t  darin ,  durch wechselnden 
Einsatz die Maschinen w arm  u n d  dam it  be tr iebsk lar  zu 
halten. So wurden im letz ten W in te r  sämtliche zum Betrieb 
erforderlichen Maschinen in den Kra fthäuse rn  innerhalb 
24 Stunden m indestens einige S tunden  u n te r  voller Last 
gefahren und  wenn nötig  außerdem  noch im Leerlauf durch
wärmt. Von der Verwendung von Oelemulsion zur Zylinder
schmierung w a r  im W in te r  berei ts  im Kriege an  den Ma
schinen, die keine A bh i tzeverw ertung  besitzen, A b s tan d  
genommen. Zw ar w aren  d am a ls  die Maschinenhäuser noch 
mit Dach u n d  Fenste rn  au sg es ta t te t ,  aber die R au m tem p e
ratur war  infolge der ka l ten  Auspuffleitungen —  es wurde 
mit W assereinspritzung in die Abgase gefahren —  so niedrig, 
daß die Oelemulsion zähflüssig wurde, denn ihr S tockpunkt 
liegt bedeutend ungünst iger  als  bei dem üblichen Gas
maschinenöl.

Nur zu häufig stellen sich Fälle  unbeabsichtig ter  Oel
emulsion ein, nämlich  d an n ,  wenn durch Undichtheiten 
Wasser in das Oel ge langt und  mit dem Oel im Kreislauf u m 
gepumpt wird. Bei sehr niedrigen R au m tem p era tu ren  ve r 
seift dieses Oelwassergemenge u pd  verstopft  die Leitungen, 
so daß ein Oelwechsel nicht zu umgehen ist. Als bei einer 
Thomasgebläsemaschine sich derart ige  Schwierigkeiten ein
gestellt ha t ten ,  se tz te  m a n  in der Zwangslage, einen Still
stand des Thom asw erkes  zu vermeiden, dem Umlauföl 
15% Transform atorenöl  zu. Dieses Hilfsmittel  k a n n  zwar 
bei dem großen Mangel'  an  derart igen Oelen n icht zur N ach
ahmung empfohlen werden, doch es h a t t e  Erfolg. Die Ma
schine blieb betr iebsfähig. Nachteil ige Folgen in der Schmier
fähigkeit haben sich t ro tz  langer Laufzeit während und  nach 
der Frostperiode nicht herausgestell t .

Auch der Einfluß  sehr niedriger T em p era tu ren  auf das 
V e r h a l t e n  v o n  S t a h l  ist wohl zu berücksichtigen. S tahl 
wird sehr schlagempfindlich. Diese Festste llung ist dem 
Fachmann nicht n eu ;  da  aber v e rsäum t wurde, rechtzeitig 
an das Betriebspersonal entsprechende Anweisungen zu 
geben, t r a ten  mannigfache Schäden auf.

Beim Festz iehen von  Zylinderbefestigungsschrauben von 
Gasmaschinen, bei R au m te m p e ra tu re n  u n te r  0° häuften  
sich die Fälle,  d a ß  Schrauben beim Festschlagen abrissen. 
Leider erkannte  m a n  die Ursache erst , als beinahe die H älfte  
der Schrauben eines Zylinderkopfes m it  durchweg frischen 
Bruchstellen abgerissen neben der Maschine lag.

Ebenso t r a t e n  Rundrisse  in den Stopfbüchsenbohrungen 
von Zylinderdeckeln bei Gasmaschinen auf.  Die Stopf
büchsenkammern w aren  im ka lten  Zustand  mit Hilfe der 
sehr reichlich bemessenen S tif tschrauben festgeschlagen 
worden, so daß  die im Betrieb sich schnell erwärmende 
Stopfbüchse den umschließenden, von k a l te m  W asser 
intensiv gekühlten Zylinderdeckel sprengte.

An einer schweren Kopfscheie  p la tz ten  an  dem Lager
deckel der Welle  in der Fros tzeit  säm tl iche  ach t  H a l te 
schrauben von 2 y2 Zoll ab,  so daß  die abfallenden schweren 
Gußstücke einen Arbeite r  schwer verle tz ten.  Durch Ausfall 
der Stromzuführung w a r  ein plötzlicher Sti l ls tand der Schere 
und damit eine schlagartige B eanspruchung der Schrauben 
erfolgt. Bei einer K ä l te  von 9° rissen die 2 s/ i  Zoll s ta rken  
Ankerschrauben eines 100-t-A kkum ula tors  im Preßwerk.

Diese Beispiele zeigen, d a ß  s c h w e r e  S c h r a u b e n  b e i  
F ro s t  n i c h t  so f e s t  w ie  ü b l i c h  a n g e s c h l a g e n  w e r 
den dürfen und  am  besten  in leicht angew ärm tem  Zu
stand festzuziehen sind. Anderseits  sind u n te r  norm alen  
Verhältnissen eingezogene Schrauben bei Kälte  viel spröder 
und empfindlicher gegen Stöße. B ek an n t  ist die Sprödigkeit  
von Ketten bei k a l te r  W it te ru n g .  Manchen Schäden kann

durch  rechtzeitige Berücksichtigung dieser Eigenschaft  des 
S tahles  vorgebeugt werden en tw eder  durch  A nw ärm en oder 
vorsichtige  Behandlung.

E ine recht  gefährliche W irk u n g  t r a t  in den k a l ten  Kel
lern der G asm aschinenhallen  d ad u rch  in Erscheinung, d a ß  
die ka ltgew ordenen  gußeisernen Auspuffle itungen derar t  
geschrum pft  waren ,  d a ß  beim A nfah ren  durch  die k laffenden 
Leii^ingsflanschen Gase a u s t r a te n  u n d 'G asv e rg i f tu n g en  des 
Personals ve rursach ten .  Bekanntl ich  werden zur  Vermei
dung  derar t iger  Erscheinungen D ehnungskom pensa toren  
e ingebaut ,  deren einwandfreies Arbeiten  jedoch nur  bei 
sys tem at ischer  Ueberp rü fung  gewährle is te t  wird.

R echt  s tö rend  w irk t  sich der schlechte  Z us tand  der Ge
bäude  a u f  die Betriebssicherheit  der e l e k t r i s c h e n  E i n 
r i c h t u n g e n ,  Motoren und  S cha ltan lagen  aus.  Die Ein- 
deckung der Dächer  und  A b d ich tu n g  der Fensteröffnungen, 
die vielfach m it  Blech ausgeführt  werden m u ß te ,  entspr icht  
meist  n icht m ehr  den in f rüheren  Zeiten gestell ten Anforde
rungen. D urch  Löcher und R itzen  t r i t t  —  zum al bei s ta rkem  
W in d  —  Schnee,  Sprühregen oder S taub  ein und  fü h r t  zu 
Ueberschlägen a n  s t rom führenden  Teilen von  Schalte rn  und  
Motoren. Die d ad u rch  bedingte  hohe Feuchtigke it  der 
R au m lu f t  begünst ig t  derartige  Auswirkungen. So s inkt  bei 
einzelnen Genera toren  von  G asdynam om aschinen ,  bei denen 
als Endm asch inen  der Halle  besonders ungünstige  V erhä l t 
nisse vorliegen, der Isolationswert innerha lb  drei bis vier 
T agen  derar t  s t a rk  ab ,  d a ß  vor  B e las tung  eine T rocknung  
erforderlich wird. Hiergegen hilft  nu r  sorgfältige A bd ich 
tu n g  der Räum e.  Da dies u n te r  den  heutigen Verhältnissen 
oft  n icht möglich ist , sind durch  A bsch irm ung u n d  K apse
lung die einzelnen st rom führenden  Aggregate  zu schützen.

Eine weitere, recht unangenehm e Auswirkung  zeitigt die 
m angelnde  A b d ich tung  der B au ten  (in Verbindung mit der 
V erwendung von  Blech mit seiner hohen W ärm ele it fäh ig
keit)  durch  U n te rkühlung  der R äum e,  in denen elektrische 
E inrich tungen  un tergebrach t  sind. Die vo rhandenen  R a u m 
heizanlagen sind vielleicht noch nicht be ti iebsfähig  oder zu 
m indes t  in A n b e t rac h t  der wärm etechnisch  ungünstigeren 
Heizbedingungen zu schwach bemessen. Vielfach fehlen 
a uch  Heizanlagen, weil in norm alen  Zeiten die auss trah lende  
W ärm e  der laufenden Maschinen sie überflüssig m ach te ,  
während  heute  infolge des eingeschränkten  Betr iebes ganz 
andere  Voraussetzungen vorliegen. So t re te n  auch  in elek
tr ischen Anlagen sonst nie gekann te  Auswirkungen der ka l ten  
Jahresze it  auf.

Neben Einfrierungen von  Kühlwasserleitungen, welche 
Schäden a n  Motorenlagern,  T rans fo rm a to ren  und  H och
spannungsan lagen  im Gefolge haben, sind durch  Vereisung 
infolge von  W asserausscheidung Schäden a n  L uftverd ich
te rn  und  deren \Leitungen fü r  die B e tä t igung  von  E x p an -  
sions- und  ö larm en H ochspannungsscha lte rn  zu verzeichnen. 
D adurch  werden die Schalterventile  blockiert ,  also Schal
tu n g en  unmöglich. Eine besondere  Gefahr liegt dar in ,  d a ß  
bei Netzkuizschlüssen die Schalte r  n icht se lbs t tä t ig  aus- 
lösen. Bei Quecksilbergle ichlichtern fü h r t  die s ta rk e  U n te r 
k üh lung  zu Rückzündungen .  Der E in b a u  kleiner W id e r 
s tände  und  von  K ohlenfaden lam pen  k a n n  derartige 
Schwierigkeiten beheben. In Einzelfällen ermöglicht das 
Auflegen von  m it  heißem W asser  g e trän k ten  T üchern  
die B e tä t igung  der Schalter.

Ebenso bes teh t  die Gefahr des Versagens der em pfind
lichen m e c h a n i s c h e n  U h r w e r k e ,  insbesondere der Ueber- 
s t rom rela is ,  der Zähler usw. Diese ist  auf Verdickung des 
Schmieröles oder Verklem men der Lager zurückzuführen.

W a s  hier von  feinmechanischen Ins t rum en ten  der  E lek
trobe tr iebe  gesagt  ist,  gilt  fü r  M e ß w e r k z e u g e  j e d e r  A r t .  
Die V o rbeugungsm aßnahm en  gegen Kälteeinwirkung sind 
b e k an n t .  Im vergangenen  W in te r  w aren  infolge unzureichen
den  K älteschutzes  derar t ig  viel M eßinstrum ente  ausgefallen, 
d a ß  oft die A u frech te rh a l tu n g  der Betriebe d adurch  in Frage 
gestel l t  w ar .  Die schweren Lücken, welche der Bombenkrieg 
gerade  in die B estände  der M eßinstrum ente  gerissen h a t ,  die 
Unmöglichkeit  der Beschaffung von  E rsa tz  m achen  gerade
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a uf  diesem Gebiete weitgehende  Sicherung dieser wertvo llen  
E in r ich tu n g en  zu r  Pflicht.

Den b re i tes ten  R a u m  in der A ufzäh lung  der b e tr ieb 
lichen Schwierigkeiten,  die ein W in te r  u n t e r  den  heutigen 
erschw erten  V erhältn issen  beschert ,  n im m t  d a s  W a s s e r  
ein, d a s  a ls K ü h lm it te l  wie E nerg ie träger  Verwendung  f in d e t  
und  a ls unw il lkom m ene  Beim engung  in Preßluf t  und  Gas 
dem  B e tr ie b sm an n  zu  schaffen  m ach t .

Bei Maschinen m it  W asse rk ü h lu n g  scheidet m it  R ü c k 
s icht  auf  schnelle  B e tr iebsbere i tschaf t  das  H ilfsm it te l  der 
E n tw ässe rung  m eist  aus.  U n te r  den je tz igen  Verhältnissen 
sche itert  diese Möglichkeit  oft  schon a h  dem  Mangel  von  
D ich tu n g sm a te r ia l .  Es m u ß  also eine S t rö m u n g  des W assers  
a u f re c h te rh a l ten  werden, die m it  R ücksich t  auf  den  Energ ie
a u fw an d  u n d  die K os ten  au f  m öglichst geringe W asse r 
m engen  be sc h rä n k t  w erden  m u ß .  H a n d e l t  es sich u m  einen 
geschlossenen Kreislauf m it  R ü ck k ü h lan lag e ,  wird der K ü h l 
tu r m  zweckm äßig  a b g esch a lte t .  W o  die d a fü r  erforder-' 
l iehen Sperrorgane  fehlen u n d  n ich t  e ingebau t  werden  k ö n 
nen ,  m u ß  fü r  A u fw ärm u n g  Sorge ge trag en  werden. M an  greif t  
a llerd ings n ich t  sofort  zu dem  teu re n  D am pf .  So h a t  ein 
W e rk  einen KiTiselkompressor von 2000 m 3/h, dessen K ü h l 
w asser  bisher in den A b la u fk an a l  gele ite t  Wurde, in den 
R ückküh lk re is lau f  von  Gasm aschinen  e ingeschalte t  u nd  d a 
m it  die W as se r te m p e ra tu r  auch  bei g rö ß te r  K ä l te  au f  m in 
d es tens  8° ü b e r  Null  g eha l ten .  A n  a n d ere r  Stelle w urde  von  
sechs be tr iebsbere i ten  G asm asch inen  e i n e  be tr ieben ,  deren 
K üh lw asserw ärm e  auch  bei den n iedr igsten  A u ß e n te m p e r a 
tu re n  dieses W in te rs  da s  W asser  n icht u n te r  12° ab s in k en  ließ. 
Bei K o n d en sa t io n s tu rb in en ,  die e insa tzbere it  g eh a l ten  w er
den  m üssen ,  ist durch  zeitweiliges Leerlaufen d e rT u rb in e  eine 
den K ü h l tu rm  gefährdende  Vereisung zu v e rh in d e rn .  Um die 
W ä rm e v e r lu s te  im K üh le r  zu  verringern ,  empfiehlt  es sich, 
die L ufte inzugsöffnungen möglichst zu verschließen. Eis 
an  der  A u ß e n w a n d  des K ü h l tu rm e s  s te l l t  als  E isvorhang  ein 
billiges und  w irksam es M itte l gegen s ta rk e  K üh lw iik u n g  dar .  
Se lbs tvers tänd l ich  m u ß  hierin Vorsicht w a l ten ,  d a  durch  
zu s ta rk e  E isb ildung  der  K üh le re inbau  zu m  E ins tu rz  ge
b ra c h t  werden  kann .

U nte r  a llen U m stä n d en  sind  die W a s se r te m p e ra tu re n  
lau fend  zu überw achen ,  d a m i t  der Gefahr des Absinkens in 
die N ähe  des G efr ie rpunktes  sofort  m it  rech tze i tig  v o rb e 
re ite ten  M itte ln  begegnet  werden kann .

B em erkensw ert  ist  die Fests te llung ,  d aß  G asm asch inen
kolben aus S tah lguß ,  obwohl sie n ich t  en tw ässer t  worden  
w aren ,  a ls  die A n lagen  infolge eines B om benangriffes  zum  
Erliegen  kam en ,  w ährend  zweier W in te r  keinen Schaden  
e r l i t ten  haben .  J a ,  a ls wir  im Kriege bei 12° K ä l te  mit zwei 
ganz  verschne i ten  Gasgebläsen  die Hochöfen hochfahren  
m u ß te n ,  se tz te  e r s t -n ach  2 bis 3 S tu n d e n  der W asse rd u rch 
fluß  d u rch  die vereis ten  K olben ein, ohne d a ß  B eschäd i
gungen  der  K olben a u f t r a te n .  Se lbstvers tänd lich  wird kein 
B e tr ie b sm an n  u n te r  n o rm alen  V erhältn issen  den Maschinen 
de rar t ige  B e las tungen  zu m u te n  und  die Kolben durch  A n 
bo h ren  regelrecht entwässern .

Ganz  besondere  Vorsicht erfordern P r e ß w a s s e r 
a n l a g e n  bei zeitweiliger A u ß e rb e tr ieb n ah m e.  Die schwache 
A u sn u tz u n g  der vielfach nur  einschichtig be tr iebenen  A n 
lagen, der  m ange lnde  K ä l teschu tz  durch  Zers tö rung  der Ge
bäu d e  u n d  das Feh len  von  Isolierungen, v ielfach a u ch  neues, 
m i t  den  em pfind lichen  Stellen des Betriebes n icht  v e r t ra u te s  
Personal,  das  zudem  durch  Gleichgültigkeit  m an ch e  richtige 
A n o rd n u n g  u n w irk sam  m ach te ,  h ab en  zahlreiche F ro s t 
schäden  m it  sich gebrach t.

Das A b sch a l ten  und  E n tw ässe rn  de rar t ige r  A n lagen  ist, 
sofern es n icht  f ü r  einen längeren Z ei t raum  g ed ach t  ist , n ich t  
zu  empfehlen, weil die W ied er in b e tr ieb n ah m e,  wenn  sie bei 
s tä rk e re m  F ros t  vo r  sich gehen m uß ,  erst  die H au p tsc h w ie 
rigkeiten  m it  sich br ing t .  Die g röß te  S icherhe it  gegen E in 
frierungen b ie te t  die In b e tr ieb h a l tu n g  der M aschinensätze  
und  Leitungen.  Alle m it  P reßw asser  a nge tr iebenen  Vor
rich tu n g en ,  K räne ,  Scheren  usw. sind in kurzen  Z e i t a b s tä n 
den zu bewegen. Dieses Verfahren  h a t  n u r  den Nachteil ,  
d a ß  es teu e r  und  auch  von  fler Z uverlässigkeit  des Bedie

nungspersonals  abhäng ig  ist , d a s  heu te  m an ch e  Wünsche 
offen läß t .  Besonders ge fäh rde te  Schieber, S teuerappara te  
und  Zylinder  sind m it  zusä tz licher  H e izung  in Form  von 
K okskörben  oder offenen G a sf lam m en  zu versehen. Um 
den hohen K ra f ta u fw a n d  für  die P u m p e n  in^den Betriebs
p ausen  e inzusparen ,  h a t  sich die V erw endung  von  Wasser 
m it  n iedrigem  D ru ck ,  also gewöhnlichem  Gebrauchswasser,  
bew ährt .  Dieses wird  a n  geeigneter  Stelle  durch  Verbin
dungsventile  sofort  n ach  Stillsetzen der P u m p e n  zugeführt 
u nd  u n m it te lb a r  vo r  der W ied er in b e tr ieb n ah m e  abgesperrt.  
R ück lau f le i tungen  und  Um läufe  m üssen, soweit  notwendig, 
zusätz lich  angeleg t  werden,  um  den  erforderlichen Umlauf 
des W assers  zu sichern.  Die rechtzei tige  Ausbesserung 
s c h a d h af te r  Isolierungen ist wesentlich.

In diesem Z u sam m en h än g e  sei b e m e rk t ,  d a ß  grundsätz
lich bei F ro s ts c h u tz m a ß n ah m e n  auch  der A u s f a l l  de r  
S t r o m v e r s o r g u n g  in die Ueberlegüngen m it  einbezogen 
werden m uß.  S t ro m stö ru n g en  h ab en  den Ausfal l  der meist 
e lektrisch angetr iebenen  P u m p e n  zur Folge und  bringen die 
eine E isb ildung  ve rh inde rnde  W asserbew egung  zum  Still
s tand .  So froren infolge m eh rs tü n d ig e r  Strom unterbrechung  
drei P reßw asserbehäl te r  m it  45 a tü  B e tr iebsd ruck  ein. Ein 
B ehäl te r  p la tz te  dabei  auf,  an  den anderen  wurden die Niet
v e rb indungen  s ta rk  u n d ich t .  Es m üssen  also Ausweich
m aß n a h m e n  für  derar t ige  Fälle  sofort  vorgesehen und ent
sprechende Anw eisungen  dem  Betr iebspersonal  von vorn
herein an  die H a n d  gegeben werden, ln  diesem Falle  hätte 
wahrscheinlich die Isolierung der Kessel oder  das  Aufheizen 
m it  G las f lam m en  oder K okskörben  die Beschädigungen 
v erh inder t .

F ü r  W a s s e r l e i t u n g e n  m it  n o rm alen  Drücken  gilt im 
a llgemeinen das  berei ts  bei P reßw asseran lagen  Gesagte.

D er  m o n a te la n g  a n d au e rn d e ,  s ta rk e  F ros t  des letzten 
W in te rs  h a t  auch  an  Stellen zu Schäden  geführt ,  die bisher 
als frosts icher angesehen worden  w aren .  So sind Schieber 
in  1 m tiefen Schäch ten  gep la tz t ,  d a  n icht  fü r  Durchströ
m ung  gesorgt w a r  u n d  die A b d eck u n g  der Schächte  keine 
ausreichende  isolierende W irk u n g  h a t te .  Zahlreiche Schie
b e rh au b en  in Lei tungen  übe r  Flur gingen t ro tz  Zirkulation 
zu Bruch, d a  sie ungenügend ,  zum eis t  nu r  m it  Holzwoll
seilen, isoliert w aren .  Vielfach rissen bei entleerten  Leitungen 
Schieberhauben,  die ho rizon tal  oder n a c h  u n ten  hängend 
e ingebaut  waren ,  d a  sie n icht leerlaufen konnten .

Infolge der Unm öglichkeit  zuverlässiger Entwässerung 
m u ß te n  u n b e n u tz te  W asse rs t rä n g e  in  B etr ieb  gehalten  wer
den. Der  W asse rv e rb rau ch  v o n  M aschinen k onn te  in Still
s tan d sp a u se n  m eist  nu r  abgedrossel t ,  n icht völlig eingestellt 
werden. So w a r  ein sehr hoher W asse rv e rb rau ch  unvermeid
b a r ,  der in A n b e t r a c h t  der geringen A u sn u tz u n g  der Produk
t ionsan lagen ,  der ge sp an n ten  Brennstoff lage  sowie der 
langen  F ro s td a u e r  besonders  d rückend  em pfunden  wurde. 
Es bed arf ,  wie die E rfah ru n g  zeigt,  besonderer Maß
n a h m e n  seitens der B etr iebs le i tung ,  um  n a ch  Beendigung 
der K ä l teper iode  die Betriebe wieder an  sp a rsam e  Wasser
ve rw en d u n g  zu gewöhnen.

Bei P r e ß l u f t l e i t u n g e n  geben, wie üblich,  hauptsäch
lich die E n d le i tungen  m it  kleinen D urch m esse rn  Anlaß zu 
S tö ru n g en  d urch  E infr ieren  und  P la tzen  der Rohre  und 
A rm a tu re n .  Ursache da fü r  i s t  d a s  in der  Preßluft  enthaltene 
W asser ,  das  fe rngeha lten  bzw. ausgeschieden werden muß. 
In e rs ter  Linie m ü ssen  die L uf tküh le r  der  Kompressoren 
völlig d ich t  sein, d a m i t  n ich t  b e rei ts  W asse r  in  flüssiger Form 
durch  die P reß luf t  m itgerissen  wird.  E ine  H aup tu rsache  für 
die m eis ten  S tö rungen  is t  in der  A n o rd n u n g  von  zu wenig 
und  zu k le inen  E n tw ässe ru n g en  zu suchen. A m  besten 
e ignen sich d azu  große T öpfe  m it  P ra l lw änden ,  die in Lei
tu n g e n  m it  reichlichem u n d  richtig  angeleg tem  Gefälle ein
z u b au e n  sind.  Abzweige v on  de r  H a u p t le i tu n g  sind zur Ver
m eidung  des M itre ißens  v o n  W asse r  n a ch  oben anzulegen. 
D as übliche,  von  den B e tr ieben  a m  häufigs ten  angewandte 
Mitte l  gegen E infr ieren  b e s teh t  im  leichten  Oeffnen von 
A b b la seh äh n en  a n  den L ei tungsenden ,  is t  jedoch  infolge des 
sich bei der  A b k ü h lu n g  s tä n d ig  au sscheidenden  Wassers 
rech t  unzuverlässig .  G u te  Isolierung u n d  Aufheizung m
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irgendwelcher F o rm  leiste t  wertvolle  Dienste,  ist  jedoch oft 
nicht rech tze i tig  zu erstellen. Der  E nerg ieaufw and  für P reß
lufterzeugung s te ige r t  sich bei Frost ganz gewaltig, so daß  
oft trotz  E insa tzes  säm tl icher  Kom pressoren  der volle Druck 
nicht m ehr a n  den Verbrauchss te l len  zur Verfügung s teh t .  
Es ist daher  ä u ß ers t  w ichtig ,  säm tliche  fü r  die augenb l ick 
lichen Betr iebsverhä ltn isse  n icht benötig ten  Preßluftle i
tungen abzuflanschen  u n d  zu entwässern ,  eine M aßnahm e,  
die zur E nerg iee insparung  auch  im Som m er zweckmäßig 
erscheint.

Bei g a s f ü h r e n d e n  L e i t u n g e n  u n d  G a s r e i n i g u n 
gen t r a t  Einfrieren  von  E n tw ässe rungen  und  W asse r 
abscheidern auf.

Schwerwiegende Auswirkungen  t r a t e n  n u r  bei R o h g a s 
l e i t u n g e n  auf,  die im ursächlichen Z u sam m en h an g  mit  
dem durch den schwachen Hochofenbetr ieb  bedingten  
anomal getingen G asdurchsa tz  s tan d en .  Bei zwei b i rnen
förmigen Rohgasle i tungen  m it  S tauben t lee rungsk lappen  
konnte der S tau b  zuerst  n u r  als  feuch ter  Sch lam m  abgezogen 
werden; n ach  längerer  F ro s td a u e r  w a r  eine E n tfe rn u n g  
überhaupt nicht m ehr  möglich, während  er in f rüheren  
Jahren a u th  im k ä lte s ten  W in te r  im trockenen ,  w a rm en  Z u
stand durch die A bzug sk lap p en  auss t röm te .  Der S taub  war  
an der R o h rw an d u n g  festgefroren.  Diese Ansätze  v e rs tä rk 
ten sich m it  der E n tfe rn u n g  vom  Hochofen, und  kurz vor 
der Gasreinigung b i lde ten  sich große feste  Kuchen, welche 
den L eitungsquerschnit t  bei A n d a u e r  des F ro s tw e t te rs  im 
mer mehr verengten .  Zu einer volls tändigen Verstopfung der 
Leitungen k am  es jedoch nicht,  d a  jedenfalls  infolge der 
durch die Leitungsverengung  b ed ing ten  e rhöh ten  Gasge
schwindigkeit sich ein B eharrungszustand  eingestellt  ha tte .  
Dafür spricht auch  eine b ed eu ten d  s tä rkere  Verschm utzung  
der Hordenwascher.  Die beiden Rohgasle i tungen  von 
2500 mm Dm r.  w a ren  bis zu zwei D r i t te l  ihres Querschnit tes  
zugesetzt u n d  m u ß te n  durch  Befahren  der  L eitung  m it  
Hacke und Schaufel gereinigt werden. W äre  durch  s tä rkeren  
Einsatz der  Hochöfen die D urch lei tung  größerer Gasmengen 
nötig geworden, w ürde  ein schwerwiegender Betriebssti ll
stand als A usw irkung  des Frostes  u n v e rm e id b a r  gewesen 
sein. Die R ohgasle i tungen  w aren  indessen nu r  m it  e tw a 
12°0 ihrer n o rm alen  Gasmenge beaufschlagt .  Infolge der 
geringen W ärm ezu fu h r  und  de r  größeren Verweildauer des 
Gases in den Leitungen w a r  der T a u p u n k t  un tersch r i t ten ,  
der W asserdam pf im Gas kondensiert  und  m i t  dem W asser 
auch der S tau b  niedergeschlagen. Zur Verm eidung der
artiger Erscheinungen ist  es zweckmäßig,  n icht  m ehr  R o h 
gasleitungen in Betrieb zu  nehm en,  als die durchzulei tende 
Gasmenge erforderlich m ach t .  U nter  U m stän d en  m uß an 
geeigneter Stelle das  Gas aufgeheizt werden.

Es ist auch  angebrach t ,  die Zahl der Gaswascher der t a t 
sächlichen Gasm enge anzupassen .  Auf diese Weise kann  
durch die G asw ärm e eine ausreichende E rw ärm u n g  des 
Waschwassers erzielt werden, so d a ß  Vereisungen vermieden 
werden.

Nur noch wenige M o n a te  t ren n e n  uns von  dem  nächs ten  
Winter, der unsere B etr iebsanlagen meist  wieder nur  n o t 
dürftig instandgese tz t  und  d ah er  besonders frostempfindlich 
vorfindet. Es gilt  die noch zur Verfügung s tehende  Zeit zu 
nutzen und je tz t  schon die erforderlichen M aß n ah m en  zur 
Abwendung von  W in te rsch äd en  zu treffen, ln  dieser Zeit 
allgemeiner N o t  ist es höchste  Pflicht des Maschinen
ingenieurs, die uns verbliebenen Produktioriseinrichtungen 
betriebssicher zu e rha l ten  und allen Schwierigkeiten zum 
Trotz auch im kä lte s ten  W in te r  die volle Produktion  zu 
ermöglichen.

Z u s a m m e n f a s s u n g
Die überaus zahlreichen F ros tschäden  des vergangenen 

Winters erforderten n icht nu r  um fangreiche und  mühevolle  
Instandsetzungen, sondern  fü h r ten  auch  zu oftmaligen Be
triebstörungen und  Erzeugungsausfällen.  Die kriegsbe
dingten Verhältnisse bes tehen  zum  e iheblichen Teil auch 
heute noch, so d a ß  es gerechtfertig t  ist , die gem ach ten  E r 
fahrungen d azu  zu  verwenden,  rech tze i t ig ,V erh ü tu n g sm aß 
nahmen zu treffen  u n d  den Betrieb auf die aufgetretenen
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Schwierigkeiten e inzustellen. Die E rfah rungen  —  h a u p t 
sächlich eines großen  H ü t ten w erk e s  u n d  die Mitte l  zu r  A b 
wehr der Fros tgefahren  —  werden in diesem Bericht m i t 
geteilt .

*

An den Bericht schloß sich folgende A u s s p r a c h e  a n .
G. B r a n d ,  T roisdorf:  Die plötzlich e insetzende u nd  lang 

an h a l ten d e  Fros tperiode  des W in te rs  1946/47 v e ru rsach te  in 
der Gießerei der K löckner-W erke  in Troisdorf  auch  innerha lb  
der W e rk s ta t t  einen T em p era tu r rü ck g a n g  bis weit u n te r  den 
Gefr ie rpunkt .  Große Teile des Daches der Gießerei s ta n d en  
noch offen, und es w a r  deshalb  unmöglich, dem Eindringen 
des Fros tes  in die Halle  E inha l t  zu bieten. Säm tliche  über der 
E rd e  liegenden W asserle itungen froren zu, die Form sande ,  
Flick- und  Ausschm ierm assen e r s ta r r ten  zu s te in h a r ten  
Bergen, die P reß luf tle itungen  w aren  durch  Eis ve rs topft  
und ließen nicht m ehr  genügend Luft d u rch ;  der M odellsand, 
je tz t  mit  Müh und Not a u fg e tau t ,  gefror in der  Fo rm  in n er 
halb  weniger M inuten  und  verlor jede  P la s t iz i tä t  und  Bin
dung ;  W asser-  und Schwärzebottiche  e r s ta r r ten  zu E is
k lumpen.  Bei der Größe der Halle  und  deren  s ta rk e r  Be
schädigung w a r  es unmöglich, durch  Aufste llen von  Koks
körben die allgemeine R a u m te m p e ra tu r  über  dem Gefrier
p u n k t  bzw. wesentlich höher als die A u ß e n te m p e ra tu r  zu 
ha lten .  D am it  schien es p rak tisch  unmöglich, den Form ere i
betr ieb  au frech tzuerha l ten ,  da  die technischen Vorausset
zungen nicht m ehr  gegeben waren. E ine volls tändige  Still
legung des Betriebes h ä t t e  ab e r  zur  Folge gehab t ,  d aß  die 
F ros tschäden  an  Maschinen und  E inrich tungen  noch w esen t
lich größer, ein W iederanläufen  nach  dem Fros t  nu r  noch 
schwieriger geworden wäre und  mit einer A b w an d e ru n g  von 
Fachkräf ten  gerechnet werden m u ß te ;  jegliche P roduk t ion  
fehlte, wodurch u n te r  U m ständen  auch  andere  Betriebs
abte i lungen, fü r  die dringend Ersa tz te i le  zu gießen waren, 
zum  Erliegen gekomm en wären.

Um diesen Nachteilen zu begegnen, m u ß te  m it  allen 
M itte ln  ve rsu ch t  werden, den Betrieb in Gang zu ha lten .
Zu diesem Zweck wurden  folgende M aß n ah m en  ergriffen:

1. D a  die allgemeine R a u m te m p e ra tu r  n icht  ü b e r  dem 
N u llp u n k t  zu ha l ten  war,  wurde durch Z usam m enrücken  
von  m ehreren  Kokskörben da für  gesorgt, d aß  in einem 
kleineren Umkreis  örtlich anneh m b are  T e m p era tu ren  
herrschten.

2. Naßguß  wurde  volls tändig  ausgeschalte t  und  nu r  noch 
im Trockenguß  gearbeite t.

3. F ü r  die Formerei w urden  solche S tücke  ausgesuch t ,  
die mit ve rhä l tn ism äßig  wenigen A rbe i ts s tunden  hohe Ge
wichte  brachten .

4. Die Form er wurden  zu Gruppen  von  drei bis sechs 
M ann  zusamm engeste ll t .  D am it  w urde  erreicht, daß  eine 
morgens begonnene Form, die e tw a  8 bis 10 t  flüssiges Eisen 
b rauch te ,  am  gleichen T age  fix  und fert ig  w urde  u n d  am 
nächsten  T age  bereits  abgegossen werden konnte .

Diese Vorkehrungen ermöglichten so, täg lich  flüssiges 
Eisen und  somit W ärm e  in die Halle  zu bringen und  d am it  
dem  weiteren Vordringen des Fros tes in den Form sand  E in 
h a lt  zu bieten.  Der  Betrieb k onn te  so, wenn auch  u n te r  
s ta rk e r  B ehinderung und  schwierigen U m ständen ,  a u f rech t 
e rha l ten  werden. Die W irtschaf t l ichkeit  bei dieser A rb e i ts 
weise sank  zwar,  die P roduk t ion  fiel um e tw a  2 0 %  u n d  die 
Selbstkosten  stiegen um  e tw a  den gleichen Prozen tsatz .  
Diese Nachteile  m u ß te n  allerdings in Kauf genom m en wer
den. Sie w a ren  aber  weitaus geringer als die Schäden, die 
bei einer volls tändigen Betriebssti llegung einge tre ten  wären.

R. M e y e r ,  Siegen: Im W in te r  1946/47 w urde  bei —  20 ° 
A u ß e n tem p era tu r  ein still iegendes F e i n b l e c h w a l z w e r k  
in Betrieb genom m en.  Es ergab sich, d aß  die Getriebe auf 
den S tah lgußkörpern  ru tsch ten .  Dies w a r  nu r  so zu er
klären,  daß  sich die Kränze  durch  die B e las tung  sehr schnell 
auf wahrschein lich  30° e rw ärm ten ,  w äh ren d  der S tahlguß- 
körper 'se ine  niedrige T e m p e ra tu r  von  —  20° b eh a l ten  ha t.  
Durch diesen T em p era tu ru n te rsch ied  von  50° w urde  die f.  
S c h rum pfspannung  so ausschlaggebend v e rm inder t ,  daß  der 
Schaden e in tra t .  Die Kränze  w urden  wieder in der richtigen 
Lage aufgeschrum pft,  und  das Getriebe ist  da rau fh in  e in
wandfrei gelaufen.

F. W . M o r a w e ,  O berhausen :  Bei einer G i c h t g a s l e i 
t u n g  w aren  die E is e n s tü tz e n 'd u rc h  H o lz s tü tzen  ersetz t  T  
worden. Im vergangenen  W in te r  t r a t  nun  eine au ßerge
wöhnliche Vereisung ein; die H o lz s tü tzen  k o n n ten  die Las t
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n icht m ehr  t rag e n  u n d  k n ick ten  z u sam m en .  E s  empfiehlt  
Sich ,  überal l  da ,  wo B eh e lfss tü tzen  ve rw ende t  werden, eine 
N ach p rü fu n g  vo rzunehm en.

0 .  P a u l s e n ,  D o r tm u n d :  Der  geringe W irk u n sg rad  von 
K okskörben  zeig te  sich  bei e inem h y d rau lisch en  V e r l a d e 
k r a n ,  der t ro tz  der  Beheizung m it  K oksk ö rb en  einfror, 
n ach d em  die M aschin is ten  v e rsäu m t  h a t te n ,  weisungsgem äß 
den K ra n  v on  Zeit  zu  Zeit anzufah ren .  Auf  eine Anregung ,  
sich gegebenenfal ls  die E rfah ru n g en  aus R u ß la n d  zunu tze  
zu  m achen ,  w u rd e  m itg e te i l t ,  d a ß  in  R u ß la n d  zu m  Teil  
D o p p e l le i tu n g en  m it  D a m p fm a n te l  angew ende t ,w erden ,  ein 
Verfahren , da s  fü r  gelegentliche Kältewellen  wohl zu  k o s t 
spielig sein würde .  Sehr wichtig  w a r  ein weite rer  Hinweis,  
die A b s p e r r s c h i e b e r  n icht  alle in  m it  R ücksich t  au f  ihre  
g u te  E rre ich b a rk e i t  anzulegen, sondern  auch  u n b ed in g t  auf 
die Fros ts icherhe i t  zu  ach ten ,  also die Absperrsch ieber  u n 
m i t t e lb a r  a n  die H a u p t le i tu n g  anzuschließen und ,  wenn 
no tw end ig ,  ein Antr iebs-Zwischengetr iebe  anzuw enden .

K. G u t h m a n n ,  D üsse ldo rf  (schrift l iche  S te l lu n g 
n a h m e ) :  Bei der E ig en ar t  der A rbe i ts tä t igke it  in w e i te rv e ra r 
b e i ten d en  B etr ieben ,  m echanischen  W e rk s tä t t e n ,  H ä r t e a n 
lagen usw. im Gegensatz  zu  Schmelz- u n d  W arm b e t r i e b e n  ist 
eine R a u m -  oder Hallenheizung  u n bed ing t  notwendig .  Der  
h ierfür erforderliche Brennstoff  ist geradezu  als E rzeugungs
energie anzusehen .  A n  Ste l le  de r  a ls  N o tb e h e l f  b e n u tz ten ,  
ab e r  u n w ir t sc h af t l ic h en  K okskörbe  h a t  sich der „ W ä rm -  
k o rb “  e in g e fü h r t1)- Bei d iesem  w ird  de r  Koks e rse tz t  d u rch
feuerfes te  S te in -  „ ^  ..

Oberlicht mit
Doppelfenster

w erden  m u ß ten .  Im W in te r  e n ts ta n d e n  neben zu rascher 
A b k ü h lu n g  a u ß erd em  schädliche ,  k a l t e  Luftströmungen, 
die  —  neben v e rm e h r te r  S tau b au fw irb e lu n g  —  sich beson
ders nach tei l ig  auf  die Belegschaft  ausw irk ten .

Die neue W ärm esch u tzd eck e  b e s teh t  au s  Holzwolle-Leicht
p l a t t e n  (H erak l i th ) ,  wobei alle O berl ich te r  und  Fenster aus 
den gleichen G rü n d en  der  Verr ingerung  der Wärmeverluste 
ein D oppe lfens te r  erhie lten.  Die L e ich tp la t ten  werden auf 
schw achen  K an th ö lze rn  befestig t u nd  die Fugen mit Draht
gewebe v e rk le ide t .  D a rau f  werden  die Plattenflächen mit 
K a lk ze m e n tm ö r te l  v e r p u tz t  u n d  geweißt.  Dam it  sich die 
B a lken  n ich t  du rchbiegen  —  denn die freie Länge beträgt 
übe r  5 m  — , m uß te« -s ie  im  Profil rech t  hoch sein.

F ü r  die A n b r in g u n g  der W ärm eschu tzdecke  ergaben sich 
drei verschiedene  Lösungen n a ch  W irtschaft l ichkeit ,  Brenn
stoffm enge , K os ten  u n d  Arbeitszeit .

Vorschlag I:
Befes tigung  der  L e ich tp la t t e n  in einer Dicke von 3,5 bis 
5 cm u n m it t e lb a r  a n  den Sparren .  Zur guten  Befestigung 
der  P l a t t e n  w erden  in b e s t im m te n  A bs tänden  zwischen 
die S p a rren  Beihölzer eingelegt.

Vorte il :  E in sp a ru n g  an  Holz, W ärm eschutzp la tten  und
A rb e i tsze i t ;  A nbringen  der Decke ohne Unter
b re ch u n g  der  Fert igung.

N ach te i l :  Die g roße  H ö h e  des A rbe i ts raum es bleibt be
s tehen .

Oberlicht

brocken ,  die 
d u rc h  Gichtgas 
zum  G lühen  ge
b ra c h t  w e rd en . .

Besonders 
schwierig liegen 
die Dinge bei frei 
liegenden R o h 

stofflagern  
[K oks ,  E rze  u. 
dgl.2)] sowie in 
sehr w e i t räu m i
gen h ohen  H a l 
len, in denen 
z. B. auf  der 
einen Seite  der 
Schm elzbetr ieb  

liegt, im H a u p t 
tei l  de r  Halle  
ab e r  F o rm - u n d  

K ernm achere i,
Pu tzere i  und  son
stige  vo rb e re i
t e n d e  oder wei
te rv e ra rb e i te n d e  
Be tr iebsab te i lun 
gen, die beson
ders im W in te r  
eine zusä tz liche  

R au m h e izu n g  
v e r lan g en ,  um  
ein  m öglichst  u n 
geh inder tes  A r
b e i t e n z u g e w ä h r 
leisten. Eine
T re n n u n g  der
be iden  B e tr iebe  d u rch  eine Z w ischenw and ,  u m  z. B. n u r  
den  die K a l tb e t r i e b e  e n th a l te n d e n  H allen te i l  zu  beheizen, 
ist  wegen der  d u rc h la u fen d e n  K ra n e  u n d  der H a l le n q u e r 
t r a n s p o r te  n ich t  möglich.

U n te r  V e rw endung  neuzeit l icher  W ä rm e s c h u tz -L e ic h t 
b a u s to ffe ,  wie H o lzw olle -L e ich tp la t ten ,  Gipsdielen usw., 
k a n n  jedoch  ein  guter,  W ärm e s c h u tz  erzielt  w e rd en ,  der  
a n d e r se i t s  im S o m m er  eine ü b e rg ro ß e  T e m p e r a tu r s t e i 
g e ru n g  in der  H a l le  v e rh in d e r t .

Ueber die A n b r in g u n g  eines de ra r t ig en  W ärm esch u tz e s  
in e iner g rößeren  W erk sh a l le  (E isen k o n s tru k t io n )  m it  Gie
ßerei b e r ic h te te  H . H i l l  e 2). Die D a c h h a u t  der  H alle  b e s ta n d  
n u r  au s  20  m m  dicker Scha lung  u n d  zwei Lagen T e e rd a c h 
pa p p e ,  so d a ß  kein g enügender  W ärm e s c h u tz  v o rh a n d e n  
w a r  u n d  anderse i ts  sehr  hohe H e izkos ten ,  die in ke inem  V er
hä ltn is  zu r  W ir tsch af t l ich k e i t  s t a n d e n ,  in K auf  g enom m en

a) Z b l. G ew erbehyg. 30 (1943) S. 95/97.

Oberlicht

Bild 1. T e ils c h n itt  und G ru n d riß  d e r A rb e itsh a lle  m it n eu er W ärm esc h u tz d eck e  (nach  H . H ille)

Vorschlag  11:
Die W ä rm esch u tz d ec k e  w ird  a ls Zwischendecke in der 
B in d e ru n te rg u r te b en e  a n g eb ra ch t ,  wodurch  die lichte 
R a u m h ö h e  der  H a l le  ve r r in g e r t  w ird.  Anordnung der 
D oppe lfens te r  u n m i t t e lb a r  u n te r  den Oberlichtern unter 
t r ic h te r fö rm ig e r  A usk le idung  der Oberlichtseitenflächen 
bis z u m  B in d eru n te rg u r t .

Vorschlag III:
A n o rd n u n g  der  W ärm esch u tzd eck e  u n d  der Doppelfenster 
fü r  die O ber l ich te r  in U n te rg u r th ö h e  ebenfalls unter trich
te r fö rm ig e r  A usb ildung  der  Oberlichtseitenwände. 
V o r te i l : V o llkom m enste  Verringerung der lichten Raum

höhe.
N ach te i l :  D o p p e lfen s te r  sehr  groß u n d  teu e r  mit beson

d erer  T r a g b a u a r t .  Der Vorschlag II erfordert 
viel W erk s to f f  u n d  lange Arbeitszeit .  Teuerste 
Ausführung .
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Als technisch u n d  w ir tschaf t l ich  vo r te i lhaf tes te  Lösung 
wurde Vorschlag II ausgeführt .

Bild 7 zeigt einen Teilschn it t  und  einen T ei lg rundriß  der 
Hallen mit der A n o rd n u n g  der W ärm esch u tzd eck e  und  der 
Tragbalken, die wegen der be träch t l ich en  freien Länge alle 
66 cm angeordnet werden  m uß ten .

Bild 2 bringt die E inzelhe iten  der A us führung :  Verlegung 
der Balken auf den U n te rgurt f lanschen ,  Befestigung durch 
kleine K lam m ern  und  Laschen. Die Lüftungsflügel der 
Doppelfenster werden  durch  Zugseile von  u n ten  bedient

Oberlicht

heraklithplatten im Verband anbnngen, 
hgen mit TOan breitem Lochblech oder 
Drahtgewebe überdecken

Lochblech oder Drahtgewebe heraklithplutten 5 cm dick 

Bild 2. E inze lhe iten  de r W ärm esch u tz -A n b rin g u n g  (nach  H . H ille).

Die Befestigung der L e ich tp la t te  erfolgt wegen der Schwa
denbildung durch' n ich tros tende  Nägel, wobei die P la t ten  
im Verband angese tz t  und  die Fugen zu r  Verh inderung  von 
Rißbildungen mit 10 cm b re iten  Drah tgewebestre ifen  übe r
deckt werden. D ann  w urde  der Pu tz  aus K alkzem en tm örte l  
angebracht und die F läche g u t  mit Kalkmilch  abgeschläm m t. 

Zahlentajel 7 g ibt e inen Uebei blick über  weitere Baueinzel-

Zahlentafel 1. G rö ß e  d e r  F lä c h e n  u n d  K o s t e n  f ü r  d ie  W ä r m e 
s c h u tz d e c k e

heiten  und  die Kostenfrage. Die große, bei Vorschlag I noch 
bestehende  R au m h ö h e  w ürde  noch erhebliche Heizkosten 
verlangen ,  wenn auch  die B aukosten  die niedrigsten sind. 
N ach  Aufs te l lung der B r e n n s t o f f  e i n s p a r u n g s k o s t e n  
w a r  jedoch Vorschlag II der wirtschaft l ichste,  da  die höheren 
B aukosten  in kurzer Zeit durch  die Kohleneinsparung  a u s 
geglichen würden.

E inen a n d eren  Vorschlag z u r  b e s s e r e n  D u r c h w ä r 
m u n g  großer Arbeitshal len  u n te r  gleichzeitiger Brennstoff
e insparung  m ach te  W . N e u m a n n  3). Gerade in den oberen 

R aum zonen  —  vor  allem bei solchen m it  großen 
Oberlichtern —  sind die W ärm ev e r lu s te  durch 
A b s tra h lu n g  am  größten .  Sie können  m ehr  als 
die H ä lf te  des gesam ten  W ärm ev e rb rau ch s  der 
H allen  be tragen.  Es wird daher  der Vorschlag 
gem ach t ,  durch  s tändiges „ A n h a u c h e n "  mit 
w arm er  Luft von  oben her den Fußboden  zu 
erwärmen, der wegen seiner großen Masse ein 
be trächtl iches W ärm eaufnahm everm ögen  h a t ,  und  
d am it ,  wenn er  e rw ärm t ist , e inen bedeutenden  
W ärm espeicher  da rs te l l t .  Das entw ickelte  System  
h a t  sich gu t  bewährt .

Die Heizluft w ird  nach B ild  3 in w ä rm e
schützenden  H olzb re t te rschäch ten  zu den an  der 
Hallendecke (oder an  den Dachbindern)  a ngebrach
t e n  Vertei lungsschächten  ge führt ,  die ebenfalls 
aus B re t te rn  hergestell t  sind und  an  ihrer un teren  
W a n d  Abzapfdüsen  für die Heizluft  en tha l ten .  Der 

R au m  erfährt  d adurch  baulich keinerlei Beeinträchtigung. 
Bei m it te lm äß ig  hohen R äum en  ha t  sich eine Luftp ressung  
von  nu r  5 m m  W  S vor  der Abzapfdüse  schon als ausreichend

Ueber-
- Vor Vor Vor schiäg-

liche
K ostensch lag

I
sch lag

II
sch lag

III Bem erkungen
RM/m*
Fläche

■
m = m ! m ! rd.

1 Waagerechte Dek-
L kenflächenver-
1 kleidung „ . . 4 100 2 800 2 800 11,25 Einschl. Putz-

und B alkenla
ge, L e ich tp la tte

Oberlichtinnen
5 cm dick.

fläche .................. — I 720 1 720 9,75 Einschl. Putz-
und B alkenla
ge, L e ich tp la tte

3,5 cm dick.
1 Waagerechte Dop

pelfensterfläche 1 700 1 700 3 000 22,85 Für Vorschlag
und II m it Lüf
tungsk lappen .

25,30 F ü r Vorschlag
III als Glasdecke 
m it L üftungs- klappen.

Wärmeschutzver-
I kleidung an dei

Sparrenunter
seite bei M itver
wendung von
Beihölzern 8,35 Zu Vorschlag I.

RM RM RM
Gesamtkosten 73 080 87 015 1 14 070

' Heizluft-Zuführung
,B ild  3. H e izlu ft-V erte ilung  in e in e r A rbeitshall,e 

(nach  W . N eum ann).

erwiesen, denn es soll kein „ A n b lasen "  des Fußbodens  u n te r  
S taubaufw irbe lung  sta t t f inden .  In Kopfhöhe wird  bei 
diesem Verfahren die Luf ts tröm ung  ü b e rh au p t  nicht w a h r 
genom m en.  Die E in r ich tung  einer derar t igen Heizungs
a n lag e  bean sp ru ch t  wenig Eisen a n  R ohren  und  Heiz
körpern .

Die V o r t e i l e  des Verfahrens s ind: Die E rw ärm u n g  der 
un te rs ten  R aum zonen  t r i t t  sofort nach dem Anstellen der 
Heizung ein. W egen der Speicherwirkung k a n n  die W ä rm e 
zufuhr  zeitweilig ganz abgeste ll t  werden. Der  so beheizte  
A rbe i ts raum  zeigt u n ten  eine höhere  T e m p e ra tu r  als  oben. 
Die bei großen Hallen  so lästigen Zugerscheinungen sind 
beseit igt.  Keine Gefahr des E infrierens bei Betriebsruhe. 
Geringe Anlage- und  E rhaltungskosten .

3) W ärm e 66 (1943) S. 297.
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Ein H ochofen m it 8,2 m G estelldurchm esser
Die E n t w i c k l u n g  eines Hochofens der Republic  Steel 

Corporation in W arren  (Ohio), w elcher von  G. F. K .e rw in  und 
T- J. Less 1940 a l s „ d e r  größ te  Hochofen der W e l t “  bezeich
net wurde1), zeigt B ild  7. Im J a h r e  1930 w urde  das  Gestell 
auf 8,23 m vergrößert  und  der Hochofen von 30 m aüf
34,9 m erhöht. Gleichzeitig w urde  der K ohlensack-D urch
messer von 8,7 m au f  9,15 m und  die Gicht von  5,8 m auf 
rd. 6 m vergrößert .  D a m it  st ieg der R a u m in h a l t  um 3 3 %  
auf rd. 1250 m 3. Als G rund  für  die E rh ö h u n g  des Ofens und 
Vergrößerung des Kohlensackes w urden  Verbesserung der 
indirekten R eduk tion  u n d  erhöhte  Erzeugung  angegeben.

I Iron Steel E ngr. 17 (1940) Nr. 1, S. 33/40.

Es w aren  in A m erika  berei ts  einige Oefen m it  e tw a  8,4 m 
Geste lldurchmesser g eb au t  worden, ab e r  n icht  m it  einer 
H öhe  von  34,9 m.

Mit einem G i c h t d u r c h m e s s e r  von  6 m h a t t e  m a n  in 
den Konzernwerken in Cleveland u nd  Youngstow n g u te  E r 
fahrungen  gemacht' . Fu n d a m en t ,  H erdpanzer ,  W in d fo rm 
m an te l ,  T ragsäu len  und  T rag k ra n z  w u r d e n v o m  a lten  Ofen 
be ibehalten ,  alles andere  wurde  erneuert.  Der Bodenstein 
wurde aus einer 3,6 m hohen Schicht  von  Scham ottes te inen  
ausgeführt .  Die A usm aue rung  des H erd m an te ls  b e träg t  
0,92 m, die des W in d fo rm m an te ls  und  der R a s t  0,8 m, 
w ährend  das  Schach tm au e rw erk  1,15 m  dick ausgeführt  
wurde. Ungefähr 770 000 N orm als te ine  w urden  beim  Bau 
des Ofens gebraucht.
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Die P a n z e r u n g  des B odenste ins  b e s te h t  au s  z u sa m m e n 
g eschraub ten  H ä m a t i t te i len ,  die m it  S ta h lb ä n d e rn  zu 
sam m en g eh a l ten  werden. Gestell- und  B odenfo rm m ante l  
sind a ls B lechm an te l  ausgeführt ,  w äh ren d  die R a s t  durch  
B änder  g epanzer t  ist . Der Schachtpanz,er b e s teh t  aus Blech; 
der  u n te rs te  R ing  ist  30 m m , der 2., 3. und  4. Ring 25 m m , 
die n äch s ten  6 R inge 22 m m  und  der oberste  R ing  wieder 
25 m m  dick. G este llm antel ,  W in d fo rm m an te l  und R as t  sind 
reichlich m it  K ü h lk ä s ten  versehen, dagegen  bef inden sich 
am  S ch ach t  n u r  a m  K oh lensack  und  im u n te ren  D r i t te l  
150 K ü h lk äs ten .  D as  Gestell  h a t  16 D üsens töcke  zwischen 
den a c h t  T ra g säu len .

Die G i c h t g l o c k e  h a t  4400 m m  D m r. ,  die Gichtschüsse! 
e inen In h a l t  von  38 m 3. Die be iden  Gichtglocken werden  
d urch  Hochofenw ind  von  1 a tü  b e tä t ig t .  Als Reserve ist  ein 
L uf tk o m p resso r  vorgesehen. Die G ich tg lockenbe tä t igung

is t  fü r  eine Gicht von  45 t  berechnet .  Die G ich tg locken
bewegung erfo lgt d u rch  e lek trom otorisch  ges teuer te  Ventile, 
die m it  dem  T r ich te rd reh w erk ,  den Sondenwinden  u n d  dem  
K ip p au fzu g  v e rb u n d en  sind. Der R e se rv e -P reß lu f tk o m 
pressor ist ebenfalls  so ve rb u n d en ,  d a ß  er se lb s t tä t ig  a n 
springt ,  soba ld  der H ochofenw ind abfä l lt .  E ine Sicherhe its
v o r r ich tu n g  h ä l t  die große Gichtglocke geschlossen, wenn 
Schlaffseil an  der großen Gichtglocke en ts tehen  sollte . Die 
große Glocke k an n  sich selbst öffnen, f a l l s  eine Explosion 
zwischen den beiden Glocken en ts te h t .  Soba ld  der E x p lo 
s ionsdruck au fhört ,  schließt  sich die große Glocke wieder. 
Bei der B e tä t igung  der Glocken g ib t es keinen S toß,  sondern  
sie wirken  wie bei einem Luftkissen. Mechanische und  elek
tr ische E n d sc h a l te r  sind n icht vorgesehen. D as  f rühere  
Gegengewicht auf  dem Glockenhebel ist en tfe rn t .  D as  Ge
wicht  des Zylinders nebst  einem kleinen Gegengewicht auf  
dem  Zylinder  selbst  h ä l t  die Glocke geschlossen, wenn  sie 
leer ist. Das Gewicht der Gichtfü l lung wird durch  Preßw ind  
oder P reß luf t  .unter  dem K olben ausgeglichen.

Die a l te  S c h r ä g a u f z u g b r ü c k e  ru h te  n icht auf  dem 
Ofen, sondern  w u rd e  d u rch  eine besondere  S tü tze  aufge? 
nom m en .  Es w a r  d ah er  ohne weiteres möglich, den übe r  die 
S tü tze  h inaus  frei t ragenden  Teil zu en tfe rnen  und  einen 
neuen Teil  en tsp rechend  der v e rg rößer ten  H öhe des Ofens a n 
zubringen.  Die K ip p k ü b e l  h a b en  einen In h a lt  von  je  5,66 m 1. 
Die A ufzugm asch ine  h a t  zwei T ro m m e ln  u nd  wird  durch  
einen 200-PS-M otor  angetr ieben .  Die L as t  im Kippkübe l  
k a n n  7,7 t  be trag en .  Die Geschwindigkeit  ist 1,8 m /s und  
re icht  v o l ls tän d ig  aus. •

Das Erz  w ird  durch  einen fa h rb a re n  W ag en k ip p e r  auf  
dem  E r z l a g e r p l a t z  en tleer t .  Dieser k a n n  s tü n d l ich  
30 E isenbahnw agen  bewältigen. Der P la tz  ist 155 m  lang  
und  82 m bre it  u n d  h a t  eine Lagerfäh igkeit  von  375 000 t. 
E r  wird  b ed ien t  d u rch  eine V erladebrücke  m it  einer S tu n d e n 
le is tung  von  6 0 0 1. JLängs der einen Seite  des E rz lagerp la tzes  
bef inden sich die 9 B unker  m it  je  822 m :i und  9 B u n k e r  m it  
je  855 m 3 fü r  Erz,  beiderseits  von  e inem großen Z e n t r a l 
b u n k e r  fü r  Koks. Ein  5 0 - t -S e lb s ten t lad er  fä h r t  übe r  die 
B u n k e r  und  v e r te i l t  da s  Erz in die T aschen .  K a lkste in  
k o m m t  m it  der B ahn  an  u n d  w ird  sofort  in die B unker  
entleert .

U n te r  dem B unker  läuft  ein n o rm aler  Möllerwagen m it  
zwei T asch en  von  je  18 t  In h a lt .  D er  v o rh a n d en e  K o k s
b u n k e r  ist geände r t  worden. Die  v o rh a n d en e n  Rollenroste

sind en tfe rn t  und  durch  Schwingsiebe e rsetz t .  Die Siebe 
füllen einen W iegebunker  m it  Zeigervorrichtung.  Zwischen 
K ok sb u n k er  u n d  Schwingsieben sind  Verschlüsse eingebaut' 
die g e s ta t ten ,  die Koksm enge  zu regeln. A u tom atisch  werden 
die Schwingsiebe von dem  W ieg eb u n k e r  aus in Bewegung 
gesetz t  u n d  ges to p p t .  D as  Oeffnen u nd  Schließen der Ver
schlüsse beim  E n tlee ren  in die K ip p k ü b e l  erfolgt durch 
D am pfzy l inder .  Der  K oks k a n n  auch  in den Bunkern mit elek
tr ischen  K o n ta k te n  nach  Volumen gemessen werden. Wenn 
der Koks des gefüll ten  B unkers  beide K on tak te  erreicht 
w ird  durch  S trom sch luß  das  Sieb stillgesetzt.  Sieben’ 
Füllen, W iegen und  E n tlee ren  des Kokses in die Kippkübel 
erfolgt se lbs t tä t ig .  Die Reihenfolge k a n n  beliebig eingeteilt 
werden. E ine L ich tta fe l  zeigt alle  Bewegungen und Steue
rungen des Koksfüllens,  G ichtglockenbetä t igung,  Aufzugs
fah r ten ,  jedoch ohne den Möllerwagen und  den Kippkübel 
selbst .  Alle B ewegungen m üssen in einer best im m ten Reihen
folge erfolgen. T r i t t  irgendwo eine S tö rung  oder Versagen 
eines E lem en ts  ein, können  säm tl iche  nachfolgenden Ar
b e itss tu fen  n ich t  m eh r  a u sg e fü h r t  werden. Ein Irrtum ist 
som it  ausgeschlossen. E ine  A u s n ah m e  m ach t  die Erz
ladung .  Diese w ird  d u rch  den Möllerwagenführer in die 
K ippkübe l  en tleer t  und  d a n n  der  Aufzug durch einen 
D ruckknopf,  der  vom  F ü h re r  bed ien t  wird, in Bewegung 
gesetz t .  •

Vier S tan d ro h re  von  je 1,9 m Dm r.  und  8,5 m Höhe sind 
auf dem  Ofen a ngeordne t .  J e  zwei dieser Standrohre sind 
zu  einem a b w ä r t s  fü h ren d en  Schräg rohr  von 2,3 m Dmr. 
v e rbunden .  S ta n d ro h re  u nd  Schrägrohre  sind nicht aus
gem auer t ,  und  die gefäh rde ten  Stellen sind durch Stahlbleche 
vor Verschleiß geschü tz t .  Die Gasgeschwindigkeit ist bei 
vollem Ofengang e tw a  8 m /s.  Die Schrägrohre  treten radial 
in einen S ta u b sa m m le r  von 8 m Dm r.  ein. Von hier geht 
da s  Gas d a n n  zu einem T an g en tia lw irb le r  und von diesem 
zu e inem N aßw ascher .  Vom G asw ascher  geht das für die 
W inderh itzerbeheizung  b e s t im m te  Gas durch einen Des
in teg ra to r ,  w äh ren d  das  fü r  Kesselfeuerung bestimmte Gas 
u n m it t e lb a r  vom  N a ß w asch er  den Kesseln zugeführt wird.

W in d  wird  in zwei T u rb o g eb läsen  m it  70 000 m3 und 
127 000 m 3/h  erzeugt.  Die Pressung  ist  2,1 a t .  Zur Erhitzung 
des W indes  dienen v ier  W in d e rh i tz e r  v on  je 6700 mm Dmr. 
und  30,5 m  H öhe  m it  je rd. 9000 m 2 Heizfläche. Die Stein- 
dicken b e trag en  50 u n d  60 m m  u nd  die Gitterkanäle 
8 8 x 8 8  m m 2.

Die G i e ß h a l l e  ist ungefähr  30 m breit  und enthält einen 
2 5 - t -K ran  m it  5 t H ilfshubw erk .  Dieser Kran überspannt 
auch  zwei Gleise, v o n  denen eines fü r  die Roheisenabfuhr 
dient.  V o rhanden  sind fe rner  E isenrinnen  für vier Roh
eisenwagen zu je 125 t  M ischerpfanneninha l t .  Die Schlacke 
f l ießt  abwechse lnd  in zwei b e n a c h b a r te  Gruben, von wo aus 
sie m it  e lektrischen Schaufeln  v e r lad en  wird.

Die e rsten  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  bewiesen, daß die 
A enderungen  des Hochofenprofi ls  Vorteile  bieten. Die Er
zeugung w a r  zunächst  ru n d  1000 t /T a g .  Der Windverbrauch 
b e tru g  e tw a  128 000 m 3/h,  die W in d te m p e ra tu r  550 bis 650°, 
der K oksv erb rau ch  860 kg  u n d  Kalkste inverbrauch 380 kg 
je t  Roheisen. Die W in d p re ssu n g  b e tru g  1,62 at und die 
G ich ts tau b m en g e  90 k g / t  Roheisen.

D as E i s e n  en th ie l t  n o rm al  1 ,16%  Si, 1 ,65% Mn,0,382°„
P  u n d  0 ,0 2 %  S. S c h l a c k e n a n a l y s e :  34,56% SiOä, 
12 ,7%  A L 0 3, 4 2 ,4 %  CaO, 7 %  MgO, 1,54% S. Gas
a n a l y s e :  14 ,2%  COa, 2 5 ,4 %  CO, 4 %  H 2.

W ie  aus der Beschreibung  hervorgeh t ,  ist der Ofen um
4,9 m  e rhöh t  w orden ,  w ä h ren d  der  Gichtdurchmesser um 
650 m m  v e rg rö ß e r t  w urde .  Man sieht hieraus, daß die 
A m erik an er  u n te r  a llen U m stä n d en  den engen Gichtdurch
messer wegen der besseren Verte i lung  und  d am it  zusammen- ö 
h än g en d  einer besseren in d irek ten  R eduktion  beibehalten 
wollen. Die W irk u n g  dieser in d irek ten  Reduktion ist aus 
dem  hohen  K oh lensäuregeha l t  der Gichtgase  deutlich zu er- 
sehen. Der G este lldurchm esse r  von  8230 m m  bei nur_ 1000 W 
Roheisen ist ru n d  1 y2 m größer  a ls  bei deutschen Oefen mi 
gleicher Leistung. W ie  aus  a n d eren  Beschreibungen von 
a m er ik an isch en  H ochöfen  he rvorgeh t ,  b e träg t  die nornta 
L eistung bei diesen A bm essungen  ungefäh r  1300 t/T ag. u . % (jSj 
im jah re  1930 g eb au ten  Ofen h a t  der  Unterzeichnete m ;t ^  
J a h r e  1932 besich tig t.  Zu dieser Zeit herrschte  auch " 
A m er ik a  eine s t a rk e  A rbeits los igke it .  D a  das W e rk  nu 
einen Ofen h a t t e  und  n u r  650 t  Roheisen je T a g  benötig  ̂ , 
wurden ,  m u ß te  der  Ofen s t a r k  gedrosselt  werden. Durcr 
Versuche w urde  fes tges te ll t ,  d a ß  der  geringste  KoksveL.v - 
b rau ch  bei abw echse lndem  B e tr ieb  erzielt wurde, und zwa (Asiiw
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T\iw . 12 h Vollblasen mit 1,55 a t  Pressung und 12 h H auchen  mit
iW PH  0,07 at Pressung. Die Tagesle is tung  b e trug  650 t.  Die Be- 
(tli® I  schaffenheit des Eisens soll gut gewesen sein.

Die Beschreibung der B egich tungsan lage  ergibt n icht 
viel Neues. Die Rollenroste  sind durch  Schwingsiebe ersetzt 
worden. Der Koks k a n n  sowohl abgewogen a ls  auch  ge- 
messen werden. Bei der  se lb s t tä t ig en  S teuerung  sind eine 
Anzahl W ah lscha l te r  weggefallen; die S teuerung  ist dadurch  
vereinfacht worden, wie es bei deu tschen  Anlagen  auch  

^  %  bereits ausgefiihrt wurde.  Der Schrägaufzug  ruh t  n icht auf 
«Kfe. dem Ofen. Bunkeran lage ,  Verladebrücke ,  Möllerwagen usw. 
%ki*v sind normal, be i  den W inde rh itzern  sind noch ve rhältn is -  

mäßig große Kanäle  von  88 min- v o rh an d en .  F ü r  die W ind-  
und Uasperiode s tehen  n orm al  je 18 000 m 2 Heizfläche zur 

%  Verfügung, wenn je zwei W inderh itzer  paral le l  geschalte t  
sind. Eine Reserve ist som it  nicht v o rhanden .  p aili \ y 0if

Die K ohlenstaubvergasung nach K oppers-Totzek1)
Die klassische V ergasungstechn ik  ist weitgehend von  der 

Beschaffenheit der B rennstoffe  abhängig ,  d e ra r t ,  d a ß  sich 
. ; ^ i im  wesentlichen nu r  s tück ige  u n d  n icht backende  B renn

stoffe vergasen lassen.
Der technische F o r tsc h r i t t  fo rder t  die Entw ick lung  eines 

U n i v e r s a l - V e r g a s u n g s v e r f a h r e n s ,  das  g e s ta t t e t ,  feste  
Brennstoffe aller A r t  völlig in Gas überzu führen  Hierfür 
gilt zunächst a ls V oraussetzung ,  d a ß  eine physika lische  
form des Brennstoffes gew ählt  wird-, in die sich alle festen 

' ~ Brennstoffe um w andeln  lassen. Das fü h r t  zu r  S t a u b v e r 
gasung, die ab er  n u r  in der Schwebe erfolgen kann .  Die 
staubvergasung ist  so a l t  wie die Vergasungstechnik  übe r
haupt. Neben dem Versuch h a t  m an  die theore tischen  Vor
gänge verfahrensm äßig  e r faß t  und  geordnet .  N ach  der bis
herigen Auffassung wird  in A nlehnung  an  den Vergasungs- 
Vorgang im ruhenden  B rennsto ffbe t t  ein wirkungsvoller  
Wärme- und S to ffaustausch  vornehm lich  durch  die Rela t iv -  

•tÄ'r-rzd bewegung, die K o nvek t ion  u nd  die Diffusion zwischen der 
Gashülle des K o h lens taubkorns  und  R eak t ionsm it te ln  her
beigeführt.

ssrssiTii  Diese P u n k te  fan d en  in de r  B auform  und  Arbeitsweise 
der ersten Versuchsgeneratoren  ihre Berücksichtigung, so 
daß eine bestmögliche R elä t ivbew egung  zwischen Kohlen
staubkorn und R eak t ionsm it te l  gegeben erschien. Zur R e ak 
tion wurde zunächst  ein W asserdam pf-K ohlensäure-G em isch  
bei Temperaturen bis zu  1600° ve rw ende t .  Die Ergebnisse 
waren enttäuschend. N ur  rd. 20 bis 2 5 %  des e ingebrachten  
Kohlenstoffes w urden  v e rg as t .  Die gröberen Kohlenstaub-  

' teile fielen im G enera to r  aus,  die Asche wurde  bloßgelegt
*  un(* verschlackte. Die fe ins ten  K o rn an tf i le  w urden  unver-  
brr1s S -  gast mit dem G ass trom  ausge tragen .  In verschiedenen Ver- 

suchsreihen wurde  zu sam m en fassen d  der Beweis e rbrach t,  
daß in Berührung m it  Kohlenstoff  durch  rein endotherm  
wirkende R eak t ionsm it te l  wie Kohlensäure  oder W asser
dampf und die R ela t ivbew egung  fördernde  Mitte l  keine be 
friedigende Vergasung erre ichbar ist.

Die nun folgenden V e r s u c h e  w urden  m it  einem L u f t -  
D a m p f -G e m is c h  auf einer T e m p e ra tu r s tu fe  von 1200° 
durchgeführt. Bei Verwendung  von leicht reaktionsfähigen 
Brennstoffen, wie B rau n k o h len s tau b  und  B raunkoh len 
grudestaub, ä n d er te  sich das Vergasungsergebnis schlag
artig. Allerdings fiel die Schlacke flüssig an.  Die G asaus
gangstemperatur b e trug  1500°.

: COT:" Diese Ergebnisse fü h r ten  zu der E rkenn tn is ,  d aß  nicht 
die Relativbewegung, sondern  die r e a k t i o n s k i n e t i s c h e n  

'.¿•dr Energien  die Vergasung (d. h. den Stoff- und W ä r m e 
austausch) ausschlaggebend beeinflussen. Diese w irkten  sich 

'D;.;3 aber nur dann  voll aus,  wenn das S tau b k o rn  weitgehend 
aufgemahlen und eine ideale Mischung zwischen Kohlen- 

|k> staub und R eakt ionsm it te ln  erreicht wird. H ierdurch  wird 
der Vergasungsvorgang nahezu  zei tunabhäng ig  und das 

'  . Schmelzen der Asche durch  N eub i ldung  von  Kohlenoxyd 
:: /  " und Wasserstoff ve rh indert .

Iri der endgültigen A u s f ü h r u n g s f o r m  des G e n e r a t o r s  
- ,’Vierea; und der A r b e i t s w e i s e  sind diese naturgese tz l ich  bedingten  

. Zusammenhänge berücksichtig t .  Die Versuchsergebnisse 
erbrachten den Beweis fü r  die R ichtigkeit  der Theorie  und 
Konsfruktion.

»dißff f®1 raisl hi den einzelnen Versuchsreihen w urden  B raunkohlen- 
* 5taub, Braunkohlengrudestaub ,  S te inkohlenstaub  von  der 

-------------
. ') Nach einem V ortrag  von O beringenieur F ried rich  T o t z e k

'2fk S ... ig’- 'ro Haus der Technik  in Essen am 2. Ju li 1947.

Gasflam m kohle  bis zu r  M agerkohle  und  selbst K oksstaub  

e inw andfre i  ve rgast .  Der  Vergasungsgrad ( ¡ i^ b r a c h t e ^ c )

be tru g  e tw a  9 5 % .  Die Asche w urde  t rocken  im  G ass trcm  
ausgetragen.

Als V e r g a s u n g s m i t t e l  w urden  L u f t-D am p f  u nd  S au e r
s to ff-D am pf m it  einer V o rw ärm te m p era tu r  von rd. 1200° 
a n g ew a n d t .  Die G a sa u s t r i t t s t e m p e ra tu r  liegt zwischen 
90U u n d  1200°’ je  nach  der R eak tionsfäh igke it  des B renn
stoffes.

D as V e r g a s u n g s v e r f a h r e n  und  das  e r z e u g t e  G a s  
wird  noch durch  folgende Angaben  g ekennzeichnet :  H ohe  
K o n zen t ra t io n  an  CO +  H 2. S teuerbare  E ins te l lung  von  
C O : H 2 je nach  V o rw ärm te m p era tu r  und D am pfzugabe.  
E infache Schwefelverbindungen. Keine H arzb ildner .  P r a k 
tisch  völlige Vergasung des e ingebrachten  Brennstoffes. 
Vergasungsmöglichkeit  säm tlicher  festen  Brennstoffe. Ver
hä ltn ism äß ig  geringer Energie- oder Sauerstoffverbrauch.

Es k ann  somit aus Brennstoffen beliebiger A r t ,  auch 
A bfa l lbrennstoffen  bei A n w en d u n g  von Sauerstoff,  d as  A u s 
gangsgas fü r  folgende Industr ien  hergeste ll t  werden:  Fischer- 
T ropsch-S yn these ,  H ochdrucksynthese ,  S t icks toffsynthese ,  
S tad tgase rzeugung ,  Heizgas aller A rt .  Es ist n u n m eh r  m ö g 
lich, die g e n an n ten  Industr ien  auf  einer beliebigen B re n n 
s to ffg rund lage  aufzubauen  und zu betreiben.

Die angegebenen Eigenschaften  des Gases, vornehmlich  
die K o n zen tra t io n  an  CO +  H 2, die bis zu  95% be trä g t ,  die 
s te u erb a re  E ins te llung des Verhältnisses C O : H 2, ferner 
die T em p era tu r ,  m it  der es den G enera tor  v e r lä ß t ,  und  nicht 
zu le tz t  der H eizw ert  von  2000 bis 2400 k ca l /m 3 lassen die 
E ignung des Verfahrens fü r  die E isenhü t ten techn ik  e rk en n e n :

Im Hochofen e n ts te h t ,  nach  dgn Regeln der Vergasungs
techn ik  im festen  B rennsto ffbe t t ,  ein Gas höchster  Kohlen
o x yd-K onzen tra t ion .  Dieses Gas ü b e rn im m t die R e d u k 
t io n sa rb e i t  an  den Erzen. Die „ H ochofenkurve"  gibt 
Aufschluß über  die K onzen tra t ion  in den einzelnen T e m p e 
ra tu rzo n en  des Hochofenschachtes.  Es ist fe rner b e k a n n t , ,  
daß  die Reduktionsfäh igkeit  des Gases bei V orh an d en se in ’ 
einer b e s t im m te n  W assers toffm enge, z. B. 7 5 %  CO und  
2 5 %  H 2, erheblich zu n im m t.  Das im  K ohlenstaubvergaser  
hergeste ll te  Gas läßt  sich in idealer Weise in bezug auf 
T e m p e ra tu r  und  K onzen tra t ion  diesen Forderungen a n 
passen und  somit fü r  die R eduk tion  von Erzen, z. B. zur  
Herste l lung von E isenschw am m , verwenden. D as nach der 
E rzreduk tion  von der Gicht anfal lende Gas h a t  einen H eiz
wert  von  rd. 2000 k ca l /N m 3 und  ist  somit als  Heizgas für 
die Herdöfen zu verwenden, gegebenenfalls  u n te r  K a rb u 
rierung.

Eine weitere Möglichkeit liegt darin ,  im S taubvergaser  
ein Gas von  höchster  Kohlenoxyd- u n d  W assers toffkon- 
zen tra t ion  auf einer so hohen T em p era tu rs tu fe  herzustellen, 
daß  es möglich wird, Schmelzarbeit  in einer geeigneten 
A p p a ra tu r  zu leisten und m it  den Abgasen im Anschluß 
hieran im Gegenstrom Erz zu reduzieren.

Die Ausführungen  zeigen, d aß  bei folgerichtiger D u rc h 
fü h ru n g  des Gedankens der Koks im E isenhüttenprozeß  
durch andere  Brennstoffe abgelöst werden kann .  Versuche 
u nd  Vorschläge zu r  Ablösung des Kokses im H ochofen
betrieb  sind b ek an n t  (Wiberg u. a.).

In diesem Z usam m enhang  i s t ’ die B e trach tu n g  von  
Belang, die F .  W ü s t 1) über  das  Basset-Verfahren a n 
stell te. Diese gipfelt darin ,  daß ,  wenn es gelingt, Kohlen
s ta u b  in Gas von  hoher T e m p e ra tu r  und  K onzentra tion  
überzuführen, die Möglichkeit gegeben ist,  die W ä rm e 
tönung ,  die bei der Verbrennung  des Kohlenstoffes en ts te h t ,  
in rein h ü t tenm änn ischen  Vorgängen vo lls tänd ig  a u szu 
nutzen.

Stahltem peratur-Ueberwachung im Stahlwerk
[S chluß zu Seite 331]
L i c h t b o g e n ö f e n

Die Messungen an  Lichtbogenöfen ergaben  ähnliche 
Fests te llungen wie bei den Siemens-Martin-Oefen, d. h. 
w ährend  des Kochens sehr gleichmäßige B ad tem p era tu ren .  
Im übrigen w urden  aber  ebenfalls über  die Badtiefe  e rheb- 
l icheTemperaturunters .chiede  festges te ll t :  Die oberen Schich
ten  (e tw a 300 m m ) wiesen im allgemeinen T e m p e r a tu r u n te r 
schiede bis 15° auf.  D a ru n te r  liegt m eist  eine wesentlich 
kä lte re  Schicht, die durch  U m rühren  n ich t  im m er  erfaßt  
w ird ;  in 50 bis 75 m m  A b s ta n d  von der Ofensohle w urden

‘) S tah l u. Eisen 41 (1921) S. 1841/48.
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T e m p e ra tu re n  gefunden ,  die bis zu 50°, j a  sogar 70° u n t e r 
h a lb  der T e m p e r a tu r  de r  oberen Schicht  lagen. A llgem ein  
ko n n te  festges te ll t  werden,  d a ß  g le ichmäßige T e m p e ra tu re n  
übe r  e tw a  drei Vierte l der  ge sam ten  Badtie fe  v o rh e rrsch en .  
Die d a run te r l iegende  Schicht  weist  20  bis 30° n iedrigere 
T e m p e ra tu re n  auf.  B ild  10 zeigt da s  E rgebnis  von B a d m e s
sungen  in einem 10-t-Lichtbogenofen (Versuch 1 bis 6 n icht

Versuch 1

Tun

blieb u m  e tw a  20° he iße r  a ls die B adoberf läche .  Ablesungen 
4 m in  nach  U m rü h ren  des B ades  ze ig ten  jedoch-wieder nahe 
der  B adoberf läche  eine u m  5°, 20 m in  n ach  dem  Umrühren 
eine schon u m  25° höhere  T e m p e r a t u r  a n  a ls in größerer 
Badtie fe.

Die an  e inem  3 0 - t - L i c h t b o g e n o f e n  in 100 und 250mm 
B adtie fe  d u rc h g e fü h r te n  Messungen zeig ten  Temperatur

un tersch iede  zwischen diesen beiden Meß- 
q  y stellen v on  im M itte l  2 ° :  2 und  5° beim

H e ru n te r f r isch en ,  0° u n te r  der weißen 
Schlacke  u n d  v o r  dem  Abstich ,  bei ab
so lu ten  (w ahren )  T e m p e ra tu re n  von 1590 
bis 1610°.

H ie rm i t  ü b e re in s t im m en d  wurde an 
e inem Ofen g leicher B a u a r t  gefunden, daß 
der  obere  Teil  des S tah lb ad es  nach dem 
U m rü h re n  (in 100 bis 150 m m  Tiefe) um 
0 bis 8° he iße r  w a r  a ls in 230 bis 250 mm 
Tiefe.

Zwischen de r  S tah l tem p era tu r  un
m i t t e lb a r  v o r  dem  A bs tich  (in 50 bis 75 mm 
Tiefe) u n d  de r  P fa n n e n te m p e ra tu r  (in 230 
u n d  280 m m  T iefe)  w urden  Temperatur
un te rsch ied e  —  also eine Abkühlung der 
Schm elze —  zwischen 15 und  30° festge
ste ll t ,  n äm lich  1600 bis 1645° als wahre 
T e m p e r a tu r  im Ofen, 1570 bis 1630° in der 
P fanne ,  wobei jeweils 4 bis 5 min zwischen 
B ad-  u n d  P fan n en ab lesu n g  lagen. Es wird 
ang en o m m en ,  d a ß  die Stahltemperaturen 
in der  P fa n n e  gleichmäßiger als im Ofen 
sind, so d aß  das U m rü h re n  im Ofen wich
t ig  ist .

P f a n n e n -  u n d  G i e ß t e m p e r a t u r e n  
W ei te re  U n te rsu ch u n g en  galten der 

U e b erw ach u n g  de r  Pfannentemperaturen, 
b esonders  bei zu  heißen Schmelzen. Hierzu 
w u rd e n  z a h l r e k h e  Einzelversuche durchge

f ü h r t :  E r m i t t l u n g  der  A b k ü h lu n g  von  Schmelzen in ver
schiedener P fannentie fe ,  bei versch iedenen  Pfannenarten 
u n d  -großen, u n te r  g leichzeitiger Messung der Abstich-, 
P fannenein lau f-  und  -a u s lau f-T em p era tu ren .

N ach  D. A. O l i v e r  u n d T .  L a n d 8) ist  bei K ip p p f a n n e n  
d u rch  einfache T au c h m e ssu n g  das norm ale  Tauchelement
ohne Schwierigkeiten  zu v e rw enden .  Bei S t o p f e n p f a n n e n

Zeit nach dem Einschmelzen in min. Zlbstich
Bild 11. B ad -T em p era tu ru n te rsch ied e  in einem  Lichtbogenofen .1

Schnitt CD S ch n itt p r
Bild 10. B adm essungen in einem  10-t-L ichtbogenofen 

(nach  W . H . H atfie ld  und  E . W ard).

u m g erü h r t ) .  Versuch 1: e ingeschmolzen; Versuch 2 : 25 m in  
n ach  K ochbeg inn ;  Versuch 3 : E n d e  des K ochens ¡ V e r su c h  4 : 
v o r  der  Z ugabe  der  Z u s ä tz e ; Versuch 5: u n m i t t e lb a r  vo r  dem  
A b s t ic h ;  Versuch 6 : fe inen ;  Versuch 7 : wie 6, a b e r  g u t  
u m g erü h r t .

Vergleichende Messungen in einem zweiten' 1 0 - t - L i c h t 
b o g e n o f e n  zwischen einer B ad tie fe  von  150 bis 180 m m  
u n d  25 bis 50 m m  ergaben die in B ild  11 d a rg e s te l l ten  
T em p era tu ru n te rsc h ie d e :  Vor dem  Kochen  ist  die T e m p e 
r a tu r  u n te rh a lb  de r  B adoberf läche  m erk lich  heißer.  W ä h 
rend  des Kochens he r rsch te  w e itgehende  T em p e ra tu rg le ic h 
heit ,  u n d  n a ch  dem  Zusa tz  der  R ed u k tio n ssch lack e  t r a t  eine 
u m g ek e h r te  E rsch e in u n g  ein, d. h. die  g rößere  B ad tie fe

wird  jedoch  bei de r  M essung bei de r  hohen  Gießgeschwindig- 
ke it  der  G ießstrah l  d u rc h  das  S c h u tz ro h r  nach allen Rich
tu n g en  v e r sp r i tz t .  Die M essung m u ß  d ah er  an  einer Stelle 
erfolgen, a n 'd e r  der  S ta h ls t ro m  besser zu erfassen ist, und 
das gesch ieh t  am  besten  im  G ieß tr ich te r  (B ild  12). Das durch „
ein S il ika roh r  g e sc h ü tz te  T h e rm o e le m e n t  rag t  etwa 25 mm 
v on  oben in den  G ie ß tr ich te r  h inein,  der  hier aus gestampf-
tpm  H ra n h i t  in pinpm krä f t icpn  hlkilQtPn hesteht.  MClStte m  G ra p h i t  in  e inem k rä f t ig en  S ta h lk a s te n  b e s t e h t .  Meist 
w u rd e  —  zur  T e m p e ra tu rm e s s u n g  —  nu r  ein Teil der 
Schm elze d u rc h  d iesen  „ T e m p e r a tu r r in g “ vergossen.

In W eite re n tw ic k lu n g  dieser Messungen wurde  ein Einbau ^  
n ach  B ild  13 gew äh l t ,  b e s teh en d  aus  einer konischen, feuer
fes ten  A u sk le idung  v o n  20 m m  W an d d ick e  und 255 rnm 
H ö h e  m it  K ie se lg u rau ss tam p fu n g  in einem z y l i n d r i s c h e n  
g uße isernen  K as ten .  In 25 m m  H ö h e  über dem Boden 
w u rd e  ein Loch von  6,4 m m  D m r.  in e inem Winkel von 35 

W aa g e re ch te n  g e b o h r t .  D as  Silikaschutzrohr warzur
120 m m  lang m it  6,5 m m  äuß .  D m r.  u n d  0,7 m m  d ic k e r  Wan- U;

«) F oundry  T rad e  J .  73 (1944) S. 3/6.
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dung. Es rag te  e tw a  20 m m  in den Gießstrom  hinein, 
beiden Schenkel des P la t in -P la t in rh o d iu m -E lem en ts

W f

Bilder 12 und 13. T herm oelem en t-E inbau  ln G ieß trich tern  
(nach D. A. O liver und  T . L and).

0,5 mm Dm r. w aren  durch  S il ikaröhrchen geschütz t.  Der 
Kopf des Therm oelem en ts  und  e tw a  30 cm der Ausgleichs
leitung wurden  m it  A sb es t ro h r  zum  
Schutz gegen S tah lsp r i tze r  a b g e 
deckt.

Bild 14 zeigt einen Meßstreifen 
derartiger G ieß te m p era tu re n  m it  
Tauchmessungen im Ofen u n d  lei
der erfolglosen Messungen in der  A b 
stichrinne. V oraussetzung  einer s te 
tigen T em pera tu ranze ige  ist ,  daß  
der Gießstrahl (im G ieß tr ich te r )  
nicht un terbrochen wird.  D u rch  A b 
biegen des Schu tzrohres  t r a t  auch  
gelegentlich Kurzsch luß  im E lem en t  
auf. Meist genügen  15 s zu  einer 
einwandfreien Messung. D as V e r 
fahren eignet sich n u r  fü r  Gießge
wichte über 250 kg, also fü r  n ich t  
zu kurze Gießzeiten. Die G enau ig 
keit des Schreibgerätes b e tru g  bei 
Verwendung eines W es to n -E le 
ments ± 2 ° .

Bild 15 zeigt d e rar t ige  Messungen 
an einer N ickel-Chrom -M olybdän-  
Schmelze in einem basischen 12-t- 
Lichtbogenofen, die in einer S to p fe n 
pfanne vergossen wurde.  Z ur  o p t i 
schen Vergleichsmessung dienten 
Glühfadenpyrometer (H a r tm a n n  &
Braun, Cambridge In s t ru m en t  Co.),

Die  von  10 t Gewicht ließ m an  m eist  10 min abh än g en .  S c h m e l-  
von  zen A 537 und  A 539 sind unlegierte  S täh le .  Im Ofen b e t ru g

die T em p era tu rab w e ich u n g  zwischen der  le tz ten  T a u c h -  
niessung vor dem A bstich  und  dem  A bstich  selbst m in d e s te n s  
5°, w ährend  der  d u rchschn i t t l iche  T e m p e ra tu rv e r lu s t  z w i
schen Ofen und  Pfanne  bei e tw a  60°, m it  S c h w a n k u n g e n  
von  ±  12°, lag.

A uf  G rund  rechnerischer E rm i t t lu n g e n  w urde  fü r  diese 
Messungen ein k o n s ta n te r  F a k to r  aufges te ll t ,  m it  dem  d e r  
gemessene W er t  der P fa n n e n ab k ü h lu n g  zu m ult ip l iz ie ren  
i s t6) 7). In dem  vorl iegenden Fall b e t ru g  der  F a k to r  0,7, 

.die da raus  e rrechnete  P fa n n e n ab k ü h lu n g  78°.
H o c h f r e q u e n z ö f e n  

Beim Hochfrequenzofen  sollte  jede  E inzelschmelze  de r  
T em p era tu rü b e rw a c h u n g  unterliegen, besonders  bei K le in 
guß (Q u a l i tä t s s täh le  fü r  die versch iedensten  Zwecke, D a u e r 
magnete) .

Der  S c h r o t t a n f a l l  k o n n te  in zahlre ichen englischen 
Gießereien au f  die H ä l f te  bis ein Viertel v e rm in d e r t  w erden ,

Stahlanalyse: o,to°/oC 2,s% Ni 
0,60%Mn 0,6°/oCr 
0.25 % Si 0.65°!oMo

—I I------------------------------
Abstich. ...........  Abstich
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%
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ffanne
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Thermoelement I 
' und Glühfaden* j 

Pyrometer I

Temperatur* 
.unterschied. - 700

Glühfaden= 
pyrometer _. 7720

Schmelzen -Nummer
Bild 15. T em pera tu ren  von Ni-Cr-M o-Stahlschm elzen (nach  D. A. O liver und T . Land).

Gießstrahl 
(le tz te r  Block) 

1550 °C

gegenüber denjenigen Schmelzen, bei denen die S ta h l t e m p e 
r a tu r  n u r  m it  einem G lühfad en p y ro m ete r  oder m it  dem  
„erfah ren en  A uge“  des Meisters e rm i t te l t  wurden. Da die 
Schmelzen dieser Oefen durch  den S trom fluß  heftiger B e 
wegung unterliegen, zeigt die B a d te m p e ra tu r  g rößere  
Gleichm äßigkeit .  *

Bei einem kleinen 45-kg-Hochfrequenzofen von  180 m m  
lich tem  D urchm esser  und  25 m m  W an d d ick e  ( S t a m p f -  
m agnesi t)  ergab sich n ach  A b sch a l tu n g  des S tro m es :  A m  
Boden des Ofens in 250 m m  Badtie fe  fiel die T e m p e r a t u r  
als Folge der A b s tra h lu n g  durch  die O fenw andung  a n fan g s  
rascher als  in 50 und  150 m m  Tiefe, w äh ren d  s p ä te r  d ie  
T e m p e ra tu r  in der B a d m it te  und  N ähe  der  B adoberf läche  
schneller sank.  In 250 m m  Tiefe w ar  die B a d te m p e r a tu r  
nach  10 s schon um  20°, nach  60 s um  insgesam t 35° g e su n 
ken, gegenüber 1° und 28° in den oberen  M e ß p u n k ten .

B e r i c h t  e n g l i s c h e r  S t a h l w e r k e  ü b e r  d i e  E r g e b n i s s e  
d e r  G e m e i n s c h a f t s a r b e i t

v In den H a d f i e l d s - S t a h l w e r k e n  werden  schon se it  
1937 laufend Messungen an  Siemens-Martin-,  L ich tbogen-  
u nd  Hochfrequenzöfen du rchgeführ t .  Besonders wertvoll  
sind nach  Angaben  des W erkes  die B a d te m p e ra tu re n  beim  
Beginn des E rzzusa tzes  (beim sau ren  Ofen) und  T a u c h 
messungen während  des Fer t igm achens  sowie im Gieß
betr ieb  an  K ran-  und H an d p fan n en .  Seit 1923 wird a u ß e r 
dem  m it  G lühfadenpyrom ete r  im Siemens-M artin-Ofen die 
Schlackenoberfläche  beim Umstellen der F la m m e  gemessen. 
Allerdings wird das  G lühfad en p y ro m ete r  im Gießbetr ieb  
wegen seiner H andl ichkei t  vorgezogen, nachdem  m an  sich 
über  die Grenzen dieses M eßverfahrens K la rhe i t  verschaff t  
h a t .  Das T au ch e lem en t  b rach te  wertvollen  Aufschluß übe r  
D ünnflüss igke it  der  Schmelze, S trah lungsverm ögen  in A b 

7) G u t h m a n n ,  K .: S tahl u. Eisen 63 (1943) S. 322/23.

Abstichrinne

Bild 14. Tem peratur-M eßstreifen w ahre r Bad- und G ieß tem peratu ren  
(S iem ens-M artin -S tah l) .

welche an einer W o lf ra m b a n d -L am p e  jeden  T a g  n a ch 
geeicht wurden.

Die Stopfenpfanne selbst wurde  d u rch  Gasbeheizung auf  
etwa 650° vor  dem  A bstich  v o rg ew ärm t .  Die Schmelze

Siem ens-M artin- 
Ofen vor dem Ab

stich  75a7°C
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häng igke i t  von  de r  S ta h lz u sa m m e n se tz u n g  und  Uber den 
E in fluß  d eso x y d ie ren d er  Zusä tze  und  S e k u n d ä r re a k t io n e n  
zwischen S tah lschm elze  und  feuerfes te r  A usk le id u n g  von 
Ofen u n d  P fanne .

Bei der  '1 h o s .  F i r t h  a n d  J .  B r o w n  L t d .  werden  
e tw a  30 %  aller  S iem ens-M art in -S tah lschm elzen  m i t T a u c h -  
e lem ent u n d  G l ü h f a d e n p y r o m e te r . ü b e rw ac h t .  Die  A b 
lesungen  erfolgen alle  30 m in  w äh ren d  des K ochens  und  
vo r  dem  A b s tich  in e'twa 200 m m  B adtie fe  von  de r  M i t te l tü r  
aus.  A n  H a n d  dieser Messungen erfolgt die  S c h m elz ü b er 
wachung .  An Hochfrequenz-  und  V ersuchsschm elzen w urden  
a u ß e rd e m  T au ch m essu n g en  in b e s t im m te r  Tiefe, und  zw ar  
drei bis v ier  E in ta u ch u n g e n  w ä h ren d  der  le tz ten  10 m in 
d u rc h g e fü h r t ,  nach  denen de r  Ofen u n te r  en tsp rechende r  
H ochfrequenz rege lung  gefahren  w ird .  A uch  k o n n te  das 
Gießen d u rc h  diese U eb erw ach u n g  in e inem b e s t im m te n  
T em p era tu rb e re ic h  erfolgen.

Bei den  V i c k e r s - W e r k e n  (E nglish  Steel Corpor.  L td .)  
wird  die E lek tro s tah le rzeu g u n g  schon seit J a h r e n  m e ta l l 
urgisch ü b e rw a c h t ;  das G lü h fa d en p y ro m e te r  g enüg t  n ich t  
zur  S c hm elzenübe rw achung  in V erb in d u n g  m it  der üblichen 
K on tro l lp rax is .  A llerd ings können  op tisch  gemessene A b 
s t i c h te m p e ra tu re n  ein M aß  d a fü r  geben, ob eine Schmelze 
f ü r  das Vergießen zu heiß  ist, »so d a ß  m a n  auf  G ru n d  des 
M eßergebnisses die P fan n en  eine b e s t im m te  Zeit abs tehen  
lassen k a n n ;  ab e r  im Ofen w a r  unm öglich  ein Bild übe r  die 
ta tsä ch l ich e  S ta h l t e m p e ra tu r  zu gewinnen. Das T au c h -  
elem ent verschaff t  .dagegen  ver trau en sw ü rd ig e  T e m p e r a 
tu ren ,  ein w ich tige r  F o r t s c h r i t t ,  da  d i e T e m p e r a tu r  b e s t im m 
te r  S chm elzstufen  die Schm elzenre inheit  en tsche idend  b ee in 
f lu ß t .  H e u te  w ird  d a h e t e i n e  b e s t im m te  M in d e s t te m p e ra tu r  
der  Schm elze zu r  S ichers te l lung  eines wirkl ich  g enügenden  
H e ru n te r f r isch en s  vorgeschrieben .  A u ß e rd em  wird  der Ofen 
bis zu m  A b s tich  ü b e rw ac h t ,  so d aß  eine genügend  hohe, 
abei* n ich t  übers te iger te  S c h m e lz te m p e ra tu r  erre ich t  wird, 
u m  die D u rc h fü h ru n g  der  chem ischen R e ak t io n  zu sichern,  
ln 250 m m  Badtie fe  e rgaben  sich die in Zahlenta fel 6 a n g e 
gebenen  T e m p e ra tu re n .

Z ahlefttafel 6. T a u c h m e s s u n g e n  in  e in e m  L i c h tb o g e n o f e n  
in  2 5 0  m m  B a d t i e f e

(M ittel aus 6 Schm elzen)

Vor dem  K ochen . . 1606° 
W ährend  des K ochens 1623° 
V or dem  A bschlacken . 1615°

W eiße Schlacke . . .  1604° 
Vor dem  A bstich  . . 1611° 
In de r G ießpfanne . . 1596°

Bei M. W . J e s s o p  & S o n s  wird fas t  die g esam te  E rzeu-  
gung  m eta llu rg isch  d u rch  das T au ch e lem en t  ü b e rw ac h t :  
Drei E lem en te  w erden  am  H ochfreqdenzofen  m it  h a lb 
s tü n d ig e r  Ablesung ,  zwei E lem en te  im N orm a lbe tr ieb  am  
Lichtbogenofen  u n d  a c h t  E lem en te  allein im Siemens- 
M a r t in -S ta h lw erk  b e n u tz t .

D er  V o r t e i l  d e r  B a d ü b e r w a c h u n g  liegt auf  der  
H a n d :  M an  k a n n  noch  v o r  dem  A b s tich  M a ß n a h m e n  im 
Ofen selbst  t reffen , um die zw eckm äßigste  T e m p e r a tu r  zu 
erre ichen. H o h e  T e m p e ra tu re n  begünst igen  zw ar  die Bil
dung  u n d  A ussch e id u n g  n ich tm eta l l isch e r  D e so x y d a t io n s 
stoffe, an d erse i ts  wird die G asau fn ah m e  verg rö ß e r t ,  und  es 
w e rden  Gießschwierigkeiten  v e ru rsach t .

E ine  u n e rw ü n sc h te  (zu hohe) u n d  die r ichtige,  d. h. g ü n 
s t ig s te  T e m p e r a tu r  lassen sich n u r  d u rch  laufende  U eber
w a ch u n g  de r  w ah ren  T e m p e r a tu r  e rm it te ln .  Die Erfolge 
w a ren  V erm eidung  von P fa n n e n b äre n  und ang esch m o rten  
S topfen  sowie eine e rhebliche A u ssc h u ß v e rm in d e ru n g 8).

Besonders  lehrre ich sind die Hinweise über die Beziehung 
zwischen S c h m e l z t e m p e r a t u r  u n d  G ü t e e i g e n s c h a f t .

Bei Steel,  Peech & T o z e r  in Sheffield w urden  die m ec h a 
n isch-physikal ischen E igenschaften  v o n  130 legierten 
Schm elzen m it  dem  E rgebnis  der  A b s t i c h t e p p e r a t u r  v e r 
glichen. Es zeigte sich, d a ß  de r  g rö ß te  Teil  der  fe rt igen  
S chm iedestücke  von  den zwischen 1610 u nd  1630° a b g es to 
chenen Schm elzen die technologische  P rü fu n g san fo rd e ru n g  
ohne  N a ch b e h a n d lu n g  erfüllte.  A u ß e rd em  o rd n e te  m an  600 
b as ischeS iem ens-M art in -S tah lschm elzen  en tsp rech en d  ihren 
G ü tee igenschaf ten ,  und  z w ar  w u rd e  n a ch  den U n te r su c h u n 
gen von  W . F. R o e s e r  und  H. E . W e n s e l 9) der  S chm elz 
p u n k t  de rSchm elze  e rrechnet ,  die erforderliche U eb erh i tzu n g  
b e s t im m t  und  das Ergebnis  m it  dem  W alzau sb r in g en  v e r 
glichen.

Dies b ra c h te  ausgeze ichne te  Ergebnisse,  u n d  es w a r  
möglich, einen festen  A b s t ic h te m p era tu rb e re ic h  festzulegen, 
m it  einem besten  A usbringen  zwischen 1600 u n d  1625° fü r

seh r  n iedr igen  K o h lens to ffgeha lt ,  bis h e ru n te r  zu 1540 bis 
1565° fü r  S täh le  m it  1 %  C. Diese Ueberwachung wird 
je tz t  s tä n d ig  d u rch g efü h r t ,  m it  ger ingen  Abweichungen für 
legierte  und  Sonderschm elzen .  A u c h  bei diesen Versuchen 
w u rd e  der  G esam tfeh le r  der  M essungen  m it  etwa ±  lo° 
g eschätz t .  W u r d e n  Schm elzen  m it  geringerer Temperatur, 
als  v o ra u sb e s t im m t  w ar ,  abges tochen ,  so zeigten sich Pfan
n e n b äre n  u n d  sonstige  Schwierigke iten .

Das G lü h fa d en p y ro m e te r  ist nach  den  englischen Berich
ten  zw ar  d u rch  die T au c h m e ssu n g  überho lt ,  aber es besteht 
kein Zweifel, d aß  a u ch  die Glühfadenpyrometermessung 
p rak ti sch e  B ed eu tu n g  h a t ,  da  sie die B rücke  zur Ermittlung 
des S t rah lungsverm ögens  b i ld e t3).

Von einem a m e r i k a n i s c h e n  T e i ln eh m er  der Tagung 
wurde  übrigens d a rau f  h ingewiesen, daß  die zahlreichen 
Versuche in a m er ik an isch en  S tah lw erken  leider noch nicht 
zu dem  Erfolg  der  englischen U nte rsuchungen  geführt 
haben .  W ohl sei da s  E i n t a u c h v e r f a h r e n  als solches an
gew endet  worden, a b e r  bisher kein geeignetes Thermoelement 
v o rh a n d en .  Auffäll ig  ist  hierbei,  d aß  das f rüher  beschriebene 
S i l iz iu m k arb id -G rap h i t -T au ch e lem en t  von  F i t t e r e r  nicht 
e rw äh n t  w ird .  Aus  m eß tech n isch en  G ründen  wurde für 
eine w ichtige  K r iegsfer t igung  die Thermoelementmessung 
im H ochfrequenzofen  erforderlich,  die ausschließlich mit 
aus  E n g lan d  bezogenen S i l ikaschutzrohren  durchgeführt 
wurde.

F a r b p y r o m e t e r
Die m it  einem au s  D e u tsc h la n d  s tam m enden  Farbpyros 

m ete r  (B io p t ix ? )  d u rc h g efü h r ten  M essungen2) haben zu 
keinem  Erfolg ge fü h rt .  M an ist  v e rm u t l ic h  an  der bei diesem 
P y ro m e te r  e rforderl ichen g rößeren  M eßübung  und -erfahrung 
gescheite rt .  Möglicherweise w a r  auch  das Pyrometer be
schäd ig t ,  w as  bei der  E m p fin d l ich k e i t  der optischen Ein
r ich tungen  dieser G e rä te  von  vo rnhere in  eine einwandfreie 
Messung unm öglich  g e m a c h t  h ä t t e .  Leider sind hierüber 
keinerlei A n h a l t s p u n k te  in dem  englischen Bericht an
gegeben.

An  H o c h f r e q u e n z s c h m e l z e n  (in der Mehrzahl un
legierte S täh le  und  einige m it  Chrom , Nickel und Kupfer 
legierte Stähle),  die m it  T e m p e r a tu r e n  bis 1690° vergossen 
wurden ,  erfolgten Vergleichsmessungen m it  Tauchelement, 
G lü h fad en p y ro m ete r  u n d  F a rb p y ro m e te r .  Beim Glühfaden
py ro m e te r  ergab sich bei a llen S täh len  ein mitt lerer Tempe
ra tu ru n te rs ch ie d  von  e tw a  130° gegenüber der wahren 
T e m p e ra tu r ,  die bei 1600 bis 1640° lag, entsprechend einem 
S trah lu n g sv erm ö g en  von  0,4, einem W ert ,  der gewöhnlich 
bisher im Betrieb  zu r  B er ich t igung  dieser Messungen an
g e w a n d t  w urde .  Bei diesen U n te rsuchungen  zeigte sich, 
daß  das S t rah lu n g sv erm ö g en  n ich t  gleich ist, sondern mit 
s te igender  T e m p e r a tu r  a b n im m t,  übrigens in voller Ueber- 
e in s t im m u n g  m it  den g ru nd legenden  deutschen Unter
suchungen  aus den J a h r e n  1936 bis 1 9 3 9 5) 10) n ), die aber 
n ich t  e rw ä h n t  w e rden  u n d  ansche inend  unbekannt sind.

Beim F a rb p y ro m e te r  e rgaben  sich Unterschiede gegen
über  der w a h ren  T e m p e r a tu r  in d e rg le ich en  Größenordnung 
wie beim G lü h fad en p y ro m ete r ,  m it  einem Streubereich von 
i  35 bis ±  40°. N u r  bei zwei Schm elzen lagen die Farb
te m p e ra tu re n  130° ü b e r  der  schw arzen  Tem pera tur .  Auf 
G ru n d  dieser Meßergebnisse  k o m m t  der  englische Bericht 
zu dem  Urteil ,  d aß  die fü r  da s  deu tsche  Gerät  b ean sp ru ch te  
Möglichkeit,  w ah re  T e m p e r a tu r e n  zu  messen, entscheidend 
widerlegt  sei, da  die G enau igke it  geringer sei als die des 
G lü h fad en p y ro m ete rs .  E s  w ird  besonders  be tont,  daß erst 
d u rc h  das T a u c h e le m e n t  e inw andfre ie  Temperaturen er
m i t t e l t  w e rden  können  und  d a h e r  die Glühfadenpyrometer
m essung  die e rgänzende  schw arze  T e m p e ra tu r  zur Ermitt
lung des S t rah lu n g sv erm ö g en s  liefern m uß,  um endlich die 
„K o m p lex ersch e in u n g en  beim Stah lschm elzen  klarer zu 
v e r s te h e n “ 2) 3).

P h o t o z a l l e n
W ei te re  F o rsch u n g sa rb e i ten  sollen m it  Photozellen durch

g e fü h rt  w erden ,  d a  diese d a n k  ih re r  schnellen Ansprech
em pfind l ichkei t  besonders  fü r  T auchm essungen  geeignet 
ersche inen. E in  solches G e rä t  w ü rd e  z. B. aus einer Photo
zelle be s tehen ,  die sich in e inem m it  Meßöffnung versehenen 
Sil ika roh r  bef inde t ,  wobei das ganze  Gerät» wie das Tauch
e lem ent a u fg eb a u t  ist .

N ach  der  s p e k t r a l e n  S e i t e  gleichen die Photozellen 
m eh r  e inem op t ischen  T e m p e ra tu rm e ß g e rä t ,  die beide nur

Wir fi

*) S w a r t z ,  F. C .: Iron Coal T r. R ev. 144 (1941) S. 263. 
») J .  Res. n a t. B ur. S tand . 26 (1941) S. 273/87.

1») G u t h m a n n ,  K .: S tah l u . Eisen 56 (1936) S. 481/89 (Wärme- V
stelle 228).

11) N a e s e r ,  G .: Stahl u . Eisen 59 (1939) S. 592/98 (Warme 
stelle 268). |
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auf sichtbare oder noch fas t  s i ch tb a re  S t ra h lu n g  ansprechen .  
Nach der e l e k t r i s c h e n  Se ite  gleichen sie dagegen den 
Gesam tstrahlungspyrometern; da  beide S trom  erzeugen 
und daher fü r  s e l b s t t ä t i g e  A u f s c h r e i b u n g  v e rw en d e t  
werden können, eine U eberw achungsm öglichkeit ,  die beim 
optischen P y ro m e te r  n ich t  möglich ist. Da  der S trom  a l le r
dings nur wenige M ikroam pere  s ta rk  ist, m üssen  Anzeige
geräte hoher E m pfind l ichkei t  ve rw ende t  werden. Bei T e m 
peraturen u n te r  1200° (zw eckm äßig  a u ch  bei höheren  
Temperaturen) wird  m an  den Pho toze l lens trom  vers tä rken .  
Die Selen-Photozelle wird  schon seit einigen J a h r e n  ebenfalls 
für T em pera turm essungen  im S tah lw erksbe tr ieb  ve rw ende t .  
In Berichten von T r L a n d ,  D. J .  P r i c e  und  H. L o w e r y 12) 
wird diese Messung th eo re t i sch  und  v e rsuchsm äß ig  u n te r  
besonderem Hinweis au f  das S trah lu n g sv erm ö g en  von 
Metallschmelzen e rö r te r t .  Die Photozellen  selbst werden 
unter Verwendung eines E itho fens  (als schwarzer  Körper)  
und einer W o lf ra m b a n d lam p e  geeicht.  E in w e i te rer  Bericht 
von J. A. H a l l 12), der  sich im besonderen  m it  de r  Ver
wendung der Selenzelle zur T em p era tu rm e ssu n g  befaß t ,  
wurde 1944 v o r  dem  „ U n te ra u s sc h u ß  fü r  T e m p e r a tu r m e s 
sung an S tah lschm e lzen“  e r s t a t t e t .  Bei den F o rschungs
arbeiten zeigte sich anfangs,  d aß  n u r  ein kleiner Teil  der 
Photozellen den hohen A nfo rde rungen  an  M eßgenauigkeit  
genügt, z. B. v o n  n eu n  Zellen n u r  zwei. D u rch  Verbesse
rungen und angereg t  d u rc h  die F o rschungsarbe iten  von  
T. Land konn ten  schließlich fa s t  60 %  de r  Photozellen  fü r  
die praktische T e m p e ra tu rm e ssu n g  v e rw ende t  werden.  A u s 
schaltung t ie fro te r  und  in f ra ro te r  S t rah lu n g  d urch  Ver
wendung b e s t im m te r  F i l te r  (wie vo r  allem y4" dickem 
Calorexglas) v e rm in d e r t  d ieM eßabw eichungen  u m d ie H ä l f t e .  
Vergleichsmessungen zw isch en G esam ts trah lu n g sp y ro m ete rn  
und Photozellen z u r  U eberw achung  hoher  T e m p e ra tu re n  
im Hüttenbetrieb f ü h r te  M. E . F o g l e 13) m it  p h o t o e l e k 
trischen P y ro m e te rn  durch .

Die Vorzüge de r  Photozelle  sind R ob u s th e it ,  spek tra le  
(Eichung!) und  e lektrische  B eständ igke it  (höhere  G enau ig 
keit), lange L ebensdauer  u n d  U nabhäng igke it  von  Sch w an 
kungen äußerer S trom quellen ,  da  die Selenzellen ihr  eigener 
Stromerzeuger s ind.  Der  H a u p tv o r te i l  liegt in hoher  E m p 
findlichkeit. Die Photozelle  ist hierin n u r  d u rch  d ieAnsprech- 
empfindlichkeit des Anzeigegerätes  begrenzt.  Diese E igen
schaften m achen die V erw endung  de r  Photozelle  besonders  
dort bemerkenswert,  wo der  zu messende Gegenstand sich 
schnell bewegt (W alzw erksbetr ieb)  oder wo die T e m p e ra tu r  
sehr schnell e rm i t te l t  werden  muß, wie z. B. bei Löffel
proben. Allerdings i s t  die A n w en d b a rk e i t  auf  T e m p era tu ren  
über 950° begrenz t.  Bei hohen  T e m p e ra tu re n  m uß  eine 
Ueberhitzung d e r  Pho tozellen  ve rm ieden  werden, da  eine 
Erwärmung über  50 bis 60° aus  G rü n d en  längerer  L ebens

dauer nicht ü b e rsch r i t ten  werden sollte . Es wird  d ah e r  
Wasser- oder L u f tk ü h lu n g  angew ende t ,  u n te r  V erw endung  
wärmestrahlungsabsorbierender Glasfilter.  Als Verwen
dungsgebiete fü r  die Photozellen  werden  g e n a n n t :  M etal l
schmelzen, Gewölbe und  K a m m e rn  von  Siemens-M artin-  
Oefen, V erbrennungskam m ern u nd  W ärm öfen ,  W alzschw eiß
temperaturen, insbesondere  Messungen im kontinuierlichen 
Streifenwalzwerk usw., neben zahlreichen sonstigen A nw en
dungsgebieten in de r  N ichte isen- u n d  keram ischen  Industr ie .

Als weiteres M eßverfahren  b eabs ich tig t  m an  Vergleichs
messungen des e l e k t r i s c h e n  W i d e r s t a n d e s  d e s  
S ch m elzb ad es  du rchzuführen ,  in de r  A n n a h m e ,  au f  diese 
Weise zu der D u rc h sc h n i t t s t e m p e ra tu r  der  Schmelze zu 
kommen. Bei gleichzeit igen Messungen m it  einem T h e r m o 
element während des Kochens m ü ß te  bei g le ichm äßiger  
Temperaturverteilung Find bei b e k an n tem  W id e r s ta n d s 
koeffizienten) eine W iders tandsm essung  beim A bstich  eine 
mittlere T em p era tu r  fü r  b e s t im m te  S tah lso r ten  ergeben. 
Daneben ist auch die W ide rs tandsm essung  an  sich wertvo ll ,  
da man den spezifisch e lektrischen W id e rs tan d  der  S t a h l 
schmelze schon im Ofen e rm it te ln  könn te .

Die sich aus der  G esam the it  der  Messungen ergebenden 
Temperaturabweichungen, Feh ler  u nd  Unsicherhe i ts fak 
toren sind in Zahlentafel 7 zusam m en g e faß t .  Der  englische 
Bericht weist m it  R ech t  d a rau f  hin, daß  diese U n te r 
schiede schon genügen, um eine Schmelze als heiß oder ka lt  
zu bezeichnen.

Die aufschlußreichen, wertvo llen  Ergebnisse  der Zahlen- 
fa/eZ7beweisen, daß  wir  m it  den in den le tz ten  10 b i s l 2 J a h -

ren d u rchgeführ ten  Farbp y ro m ete rm essu n g en  ld) bis 17) ativf 
dem richtigen W ege sind, da  diese Messungen der  Löffel
p robe  (an Stelle der  T auchm essung  im Bad!) ,  beim A b s tich  
und  während  des Gießens n ich t  n u r  zu dem gleichen E rgebn is  
gekom m en sind, sondern  die Möglichkeit  e iner e in w a n d 
freien Q ua l i tä tsb eu r te i lu n g  der Schmelzen ermöglicht h aben ,  
ein F o r tsc h r i t t ,  der  gewisserm aßen als  W u n sc h t r a u m  a u s

Z ahlentafel 7. F e h le r  b e i B a d -  u n d  T a u c h t e m p e r a t u r m e s s u n g  
a n  S c h m e lz ö f e n  (A bw eichungen von der ta tsäch lichen , d .h .  w ahren 

j S tah lb a d tem p e ra tu r)

E m pfindlichkeit eines gu ten  P o te n t io m e te rs ....................±  r
Fehler bei V erw endung des gleichen T herm oelem ents ±  2 “
Fehler bei V erw endung verschiedener Therm oelem ente . ±  4°
Fehler gegenüber einem nach der In terna tiona len  T em pe

ra tu rsk a la  geeichten O rig inal-Therm oelem ent . . . .  ± 5 *
Fehler bei E rm ittlu n g  de r B ad tem p era tu r w ährend  des

K o c h e n s ........................................................................................ ± 5 °
Fehler w ährend des Fertigm achens de r Schm elze vor dem

A bstich bei Einzelm essung im B a d .......................  ± 1 0 °
Fehler bei der D urchführung m ehrerer M essungen an ver

schiedenen M eßstellen im Bad u n te r  ungünstigen
S chm elz-und  M eßbed ingungen ...........................................± 1 0 °

Fehler u n te r ungünstigen Schmelz- und M eßbedingungen 
bei Einzelm essung im Bad ................................................... ± 2 0 °

n ) Foundry T rade  J .  73 (1944) S. 324.
” ) Metallurgia, M anchr., 28 (1943) S. 162.

den  englischen B erich ten  dort  noch seiner Erfü llung  h a r r t .  
Der Gesam tfehler  der deu tschen  (mit dem  F a rb p y ro m e te r  
du rchgeführten )  Messungen dürf te  bei ±  10° liegen, also in 
gleicher G rößenordnung  wie bei den englischen Messungen, 
m it  dem allerd ings großen  Unterschied , daß  es sich h ier  um 
einfache optische Messungen ohne wesentlich laufende  
Betr iebskosten  und  Betriebsschwierigkeiten  handelt ,  gegen
übe r  den m eis t  kostspieligen und  langwierigen T a uch-  
messungen.

Auf die m it  W o l f r a m - M o l y b d ä n - T a u c h t h e r m o -  
e l e m e n t e n  du rch g efü h r ten  frü h eren  deu tschen  U n te rsu 
chungen  von  B. O s a n n  und  E. S c h r ö d e r 18) 19) sei an  
dieser Stelle nu r  hingewiesen. %urt Quthmann

K orrosionsversuche der Universität in Cambridge
Aus einem in der Kriegszeit erschienenen Bericht von  

U. R. E v a n s 1) über  Korrosionsversuche, die an  der Uni
versi tä t  in Cambridge durchgeführt  wurden, ist folgendes 
erwähnenswert.
K o r r o s i o n  i n  G e g e n w a r t  e i n e s  E l e k t r o l y t e n

W ird  äuf  Eisen eine frische A n r i ß l i n i e  der E inw irkung  
der Luft ausgese tz t  und  der P robekörper  m it  einem m it  
N a tr iu m b ik arb o n a tlö su n g  g e trä n k te n  F il tr ie rpap ier  bedeckt,  
so f indet  ein Angriff dem als Anode w irkenden Riß en tlang  
s t a t t .  Die Beziehungen zwischen S trom  und  Angriff k onn te  
R. S. T h o r n h i l l  q u a n t i t a t iv  erfassen.

Untersuchungen  über die Korrosion des Zinks in chlorid
ha lt igen  Lösungen zeigten, daß  ein eing'etauchter Z i n k s t a b  
n u r  a n  a n o d i s c h e n  S t e l l e n  a n g e g r i f f e n  wird, w ährend  
ka thodische  oder indifferente Stellen keinerlei Angriffe a u f 
wiesen. A g a r  k onn te  m it  einer besonderen E lek trode  den 
Verlauf äqu ipo ten tia le r  Flächen sowie den S trom verlauf  
im E lek tro ly ten  festlegen.

Zur Beurteilung des, Angriffes, den ein Metal l  v o ra u s 
sichtlich in einer gegebenen Lösung erleiden wird, ist die 
K enntn is  der W ahrschein l ichkeit ,  u n te r  der der Angriff 
s ta t t f in d e t ,  sowie der Angriffsgeschwindigkeit wichtig. D urch  
B eobachtungen an  teilweise in Chloridlösung e inge tauch tem  
Eisen oder Zink können  hierfür W e r te  abgele i te t  werden. 
Sulfidische Einschlüsse erhöhen durch  BiJdung von  Schwefel
wasserstoff die W ahrschein l ichkeit .  D urch  anwesendes 
Kupfer wird u n te r  Bildung v on  Kupfersulfid  der Einfluß  des 
Schwefels aufgehoben. Ebenso wirken Zinnsalze. Phosphor  
ist ein wichtiger Beschleuniger, und  die Bedingungen, u n te r  
denen Schwefel oder Phosphor von  größerem Einfluß sind, 
konn ten  geklärt  werden.

S c h u t z v e r f a h r e n
Der elektrochemische R eak tionsverlauf  zeigt,  w a ru m  

gewisse Lösungen Eisen schneller angreifen als  andere .  Sind

1J) K r e u t z e r ,  G .: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1017/27 (S tah lw .- 
Aussch 357)

V) M u n d ,  A .: Stahl u. Eiseh 60 (1940) S. 537/42 u . 563/67 
(S tahlw .-A ussch. 368).

ls) W u l f f e r t ,  E .: S tahl u. Eisen 60 (1940) S. 833/39 (S tah lw .- 
Aussch. 373).

lT) N a e s e r ,  G., und K. G u th m a n n :  Stahl u. Eisen 63 (1943) 
S. 114/17.

« ) A rch. E isenhüttenw . 7 (1933/34) S. 89/94 (S tahlw .-A ussch . 
257).

1B) S tahl u. Eisen 53 (1933) S. 873/84 (S tahlw .-A ussch. 258).

l ) Iron Steel 17 (1944) S. 441/47 .
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die e n ts tehenden  Erzeugnisse leicht löslich, so wird der A n 
griff v e r s tä r k t ;  ist aber  im Falle  v on  Z inksulfa t  das k a th o -  
disch gebildete  Z in k h y d ro x y d  oder von  iM atr iumphosphat 
das  anodisch gebildete  E isenphosphat  k a u m  löslich, so e rhäl t  
m a n  einen geringen A n g n tf .  Salze wie Z inksulfa t  oder 
N a t r iu m p h o sp h a t  können  als  I n h i b i t o r e n  bezeichnet w er
den. Ein k a th o d isch er  Inhibitor  ist  nur  d a n n  w irksam , 
wenn ein v e rhä l tn ism äß ig  dicker Film des k a thod isch  gebil
de ten  Stoffes die K a thodenf läche  b e d e c k t ;a l s  Beispiel sei die 
W irk u n g  von  K a lz iu m b ik a rb o n a t  in Oleichgewichtswässern 
g enann t .  Anodische Inhibitoren  sind viel w irk sam er ;  schon 
geringe Mengen von  N a t r iu m p h o sp h a t ,  N a t r iu m h y d ro x y d  
oder K a l iu m c h ro m a t  v e rh inde rn  die R ostung .  Solche 
Salze fö rdern  ab er  den  Angriff,  wenn  sie in unzureichender  
Menge v p rh an d en  sind. Der  Inhibitor  verringer t  z w ar  den 
Gesam tangriff ,  verringer t  aber  noch m ehr  die Angriffsfläche, 
so d aß  der Angriff, au t  die F lächeneinheit  bezogen, v e rs tä rk t  
wird.  Anodische Inhibitoren  sind w irksam , aber  gefährlich, 
während  ka thod ische  weniger w irksam , aber  gefahrlos sind. 
N a t r iu m h y d ro x y d  und  N a t r iu m k a rb o n a t  w irk en 'a ls  k a th o 
discher und anodischer Inhibitor,  Z inksulfa t  nu r  als  k a th o d i 
scher.  Em ulg ier tes  Oel ist ein anodischer Inhibitor.  Chro
m a te  verzögern in Gegenw art  von  Alkali  den ka thodischen  
Angriff,  v e rs tä rk e n  ihn aber  in Gegenw art  von Säuren ;  der 
anodische  Angriff w ird  in neu tra le r  Lösung geh em m t,  j e 
doch n icht  in saurer.  Basisches M agnesium chrom at  gi lt  als 
Inhib itor ,  der sowohl k a thod isch  als  auch  anodisch schü tzen  
soll und  häufig  zu m  Schuize  von  K üh lw asseran lagen  b enu tz t  
wird. Thornh il l  f a n d  jedoch, d a ß  basisches M agnesium 
ch ro m a t  bei R a u m te m p e r a tu r  den T iefenangriff begünst ig t ;  
in der W ä rm e  w a r  es v e rh ä l tn ism äß ig  ungefährl ich  und  
übe rra schend  korrosionshem mend.  Obgleich die Vereinigung 
eines k a thod ischen  und anodischen Inhibitors sich als  Feh l
schlag  erwiesen h a t ,  w ird  nu n m eh r  die W irk u n g  einer 
W echse lbehand lung  mit Inhib itoren  dieser beiden Klassen 
geprüft .

E ine V o r b e h a n d l u n g  d e s  S t a h l e s  m i t  e i n e r  C h r o 
m a t - C h l o r i d - L ö s u n g  verzögerte  in na tü r l ichem  W asser  
den Korrosionsbeginn um  das H u n d e r t fach e .  Kleineisen- 

•teile, in eine Lösung v o n  Blei-, Zink-,  A m m o n iü m n i tra t  und  
A m m onium chlorid  g e tau ch t  u nd  m it  einer Lösung von 
W o ll fe t t  in Toluol  n a ch b eh an d e l t ,  zeig ten  w ährend  einer 
e injährigen B ew it te rung  keinerlei Rostanzeichen, w ährend  

. nu r  mit W ollfe t t lösung b ehande lte  Teile R ostung  aufwiesen. 
Aehnliche Lösungen eignen sich zu r  V o rbehand lung  von  
S tah l  v o r  Aufbringen  eines Anstriches .

E tw a  3000 A n s t r i c h p r o b e n  w urden  s i e b e n  J a h r e  
l a n g  der E inw irkung  von  S ta d t- ,  See-, L and-  und  gemisch
te m  K lim a  ausgesetz t .  E in vo l lkom m ener  Scha tz  wurde  
bei Verwendung  von  Bleimennige m it  B leioxyd als  Vor
an s tr ich  und einem E isenoxyd-D eckans tr ich  e rh a l ten  tro tz  
der Schwierigkeit  der V erarbe i tung  von  Bleioxyd e n th a l 
ten d e n  Oelfarben, die schnell  zum  A bsetzen  neigen. Bei 
Verwendung eines E isenoxyd-D eckans tr iches  verh ie l ten  
sich P igm en te  mit m eta l l ischem  Blei ebenso gu t  wie mit  
Bleimennige, obgleich sie* als  E inzelanstr ich  keinen Schutz 
g ew ähr ten .  E ine  M ischung v o n  Z in k ch ro m at  und Eisen- 
dxyd  als  V oranstr ich  ve rh ie lt  sich in L ondon besser und  in 
C am bridge  ebenso g u t  wie Bleimennige. Der  E rsa tz  von  
gerein ig tem Leinöl d u rch  eine M ischung von  chinesischem 
Holzöl und  gekochtem  Leinöl, in der Absicht ,  die A usdeh
nung  des Holzöls durch  die Zusam m enziehung  des Leinöls 
auszugleichen, vepbesserte .  m erklich  die Schutz  Wirkung; 
Proben  m it  W a lz h a u t  verh ie lten  sich durchweg schlechter. 
N ah ezu  alle dreischichtigen Anstr iche  zeig ten  n ach  sieben
jähr iger  B ew it te rung  keinerlei Angriff.  Ein Bleimennige- 
v o ran s tr ich  m it  einem zweimaligen D eckanstr ich  mit E isen
g lim m er oder E isenoxyd  k an n  empfohlen  werden. E in drei
maliger A ns tr ich  v e rh ä l t  sich n a tu rg e m ä ß  besser a ls ein 
zweimaliger,  m it  A u sn ah m e  einer Z w eisch ich tenkom bina tion  
au s  Bleimennige u nd  E isenglimmer.  Proben,  die v o r  A u f 
b r ingung  des A ns tr iches  durch  B ew it te rung  teilweise e n t 
z u n d er t  w aren ,  h aben  sich viel schlechter v e rh a l te n  a ls solche 
mit W a lz h a u t  oder solche, die durch  B ew itte rn ,  Beizen oder 
S a n d s t rah len  'v o l ls tä n d ig  e n tzu n d er t  w a ren .  Anstriche,  
über  u n v e r le tz ten  Z under  au fgebrach t ,  zeig ten  an  den Ecken 
U n te r ro s tu n g  u n d  m an c h m a l  Risse übe r  die Fläche.  Die 
E n tz u n d e ru n g  durch  selbst langzeitige B ew it te rung  b ie te t  
keine Sicherheit .  Bei b le iha lt igen  porigen Filmen w urde  
d a n n  ein genügender  Schutz  b e o b a c h te t ,w e n n  sich ein weißer 
kolloidaler  Stoff, wahrschein l ich  B leihydroxyd ,  b i lde t ,  der 
a ls  Inhibitor  w irk t .  Anstriche,  die so v ie l  Z inks taub  e n th a l 
t e n ,  d aß  der  Film e lektrisch leitend wird,  schü tzen  auch

d an n  bei e n tzu n d er te r  S tah loberf läche,  wenn der Film ver
letzt  wird.  Selbst auf  rostigen S tah l  au fgetragen ,  bewährten 
sich solche F a rb e n  gegen Seewasser, s ie  neigen leider zu 
Blasenbildung, w as jedoch auch  bei einigen Klaflacken, also 
in Abw esenheit  von  Zink, gefunden  wurde. Die Blasen ent
h a l ten  eine a lkal ische Flüssigkeit  und  stellen wahrscheinlich 
ka thod ische  P u n k te  da r .  Das ka thod isch  gebildete Alkali 
löst den Film a b ;  a lsd an n  dr ing t  durch  Osmose Wasser ein. 
E in ähn licher  K o n zen tra t io n su n te rsch ied  wird bei anodi
schen P u n k te n  a u f t re te n ,  aber  das anodisch  gebildete Eisen- 
chiorid heb t  den F ilm  nicht ab ,  sondern  entweicht nach 
außen  und  v e ra n la ß t  die B ildung von Rostpuste ln .

J .  E. M a y n e  h a t  W a s s e r - O f e l - E m u l s i o n s a n s t r i c h e  
für feuchte  M e ta l lk o n s t ru k t io n en  entw ickelt ,  die jedoch den 
gebräuchlichen Oelfarben nicht überlegen sind. Als „Cementi- 
ferous“ -F a rb en  sind R o s tsch u tzm i t te l  en tw ickel t  worden, 
die Chloride e n th a l te n ,  die nach  dem A ufträgen  Oxychloride 
mit z em en tähn lichen  E igenschaften  bilden. Sie können auf 
feuchte,  rostige und  sogar  fe tt ige  Oberflächen aufgebracht 
werden. Abschließende Ergebnisse liegen noch nicht vor.

D as V e r h a l t e n  v o n  W e i ß b l e c h  in der Konserven
industr ie  hängt  sehr von der  S tah lzusam m ensetzung ,  beson
ders vom Kupfer-  und  P h osphorgeha l t ,  ab. Ein Kupfer
gehal t  von  0,16 bis 0 ,2 2 %  und  ein niedriger Phosphorgehalt 
von 0 ,030 bis 0 ,0 4 5 %  w ürden  die Lebensdauer etwa ver
doppeln.

S. C. B r i t t o n  u n te rsu ch te  das  V e r h a l t e n  v o n  v e r 
z i n k t e m  S t a h l  in  n a t ü r l i c h e m  W a s s e r  u n d  S a lz 
l ö s u n g e n .  Zuers t  t r i t t  eine m echanische Schutzwirkung 
auf;  sobald jedoch die Oberfläche des S tahles  oder der Zink- 
Eisen-Legierung irgendwo freigelegt wird, t r i t t  kathodische 
Schutzw irkung  ein. D a  das Zink hierbei aufgezehrt wird, 
wird die freigelegte Stelle  größer,  u nd  die Schutzwirkung 
hört  d a n n  auf, wenn  die S t ro m d ich te  in ihrem Mittelpunkt 
zu klein wird. Bei s t ä rk e ren  Z inkauflagen  kann  eine Schutz
sch ich t  von  K a lz iu m k arb o n a t  oder Z inkhydroxyd  durch die 
k a thodische  R eak t io n  niedergeschlagen werden, die nicht 
nu r  den Angriff auf  da s  Eisen bzw. die Eisen-Zink-Legierung 
h in ta n se tz t ,  sondern  auch  die anodische Auflösung des 
Zinks ve rh in d e r t .  Dies h än g t  jedoch  nicht allein von der 
Z inkauflage,  sondern  auch  von  der H ä r t e  des Wassers ab. 
W eiches W asse r  benötig t  eine s tä rk e re  Auflage als hartes.

K o r r o s i o n s e r m ü d u n g
A. J .  G o u l d s  U n te rsuchungen  ü b e r  die K o r ro s io n s 

z e i t f e s t i g k e i t ,  die in G egenw art  von Chlorid-Chromat- 
Lösungen bei g le ichgeschalte te r  T e m p e ra tu r  durchgeführt 
wurden, e rgaben, d a ß  eine E rh ö h u n g  der Spannungsbean
sp ru c h u n g  und  der C h lo r idkonzen tra t ion  die Lebensdauer 
ve rk ü rz t ,  w äh ren d  eine E rh ö h u n g  der  Chromatkonzentration 
eine L ebensverlängerung  bew irk t .  In Gegenwart von See
w asser t r a t  nach  Ueberschrei ten  de r  ha lben  Korrosionszeit
festigkeit  eine Versch lech terung  der  Zugfestigkeits- und 
D ehnungsw erte  ein. Z inküberzüge  und z inkhaltige  Anstriche 
erhöhen die Korrosionszeitfest igkeit ,  auch  wenn sie die Stahl
oberfläche n icht vo l ls tän d ig  bedecken.

T c h o r a b d j i ,  der  den k a thod ischen  Einfluß eines elek
tr ischen S trom es  au f  den chem ischen Angriff hei Stahl unter 
W echse lbeansp ruchung  u n te rsu ch te ,  fand,  daß  zur Vermei
dung der Korrosion bei hoher Spannungsbeanspruchung 
eine viel höhere  S t ro m d ich te  a ls bei niedriger notwendig ist. 
W irk en  chemische und  m echanische  Einflüsse gleichzeitig 
ein, so ist der Angriff m eist  s t ä rk e r  a ls  bei getrennter Ein
wirkung, d a  du rch  den m echanischen  Angriff die hemmenden 
K orros ionsp roduk te  en tfe rn t  werden, so daß  die chemische 
R eak t io n  in ihrer  u rsprüngl ichen  H eft igke it  verläuft.

O x y d a t i o n 1, A n l a u f e n  u n d  F i l m w a c h s t u m
Ein  e lektrochemisches Verfahren  zur  B e s t i m m u n g  

d e r  D i c k e  d e r  O x y d f i l m e  gib t H . A. M i l e y  an, w o b e i  
die mit der  zu m essenden  O xydsch ich t  bedeckte  Probe als 
K a th o d e  in A m m onium ch lo r id lösung  u n te r  gleichgehaltener 
S p an n u n g  reduziert ' wird. Die A uflösung des O x y d f i l m s  
wird durch  den P o te n t ia lsp ru n g  eines parallelgeschalteten 
V o l tm e te rs  angezeig t .  Aus der m it  einem Coulometer ge
messenen S trom m enge  u n d  der  Oberfläche läßt s i c h  die 
Dicke der O xydsch ich t  nach  dem  F a rad ay sch en  G e s e t z  b e 
rechnen. Mit Hilfe dieses Verfahrens w urde  die O x y d s c h i c h t 
dicke, die den verschiedenen In terfe renzfarben  bei Eisen  
u nd  Kupfer  en tsp r ich t ,  neu e rm i t t e l t ;  außerdem  wurde das  
W achsen  der O x y d a t io n ssch ich t  in Abhängigkeit  von der 
Zeit bei verschiedenen T e m p e ra tu re n  graphisch  a u f g e n o m -  
men. H ieraus  ergibt sich, d a ß  die O b e r f l ä c h e n o x y d a t i o n
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in trockener Luft bei 18° in der ers ten  M inute  am  größten  
ist und nach einer ha lben  S tunde  nu r  langsam  zun im m t.

Außerdem wird ein Verfahren zu m  U e b e r t r a g e n  v o n  
O x y d f i lm e n  a u f  Z e l l u l o i d u n t e r l a g e n  angegeben.

Das W a c h s tu m  w urde  eingehend u n te rsuch t  und die 
Gesetzmäßigkeit abgele i te t .  Zur Verhinderung der O x y d a 
tion und des Anlaufens w urden  Versuche mit Kupfer-Alu- 
miniuni-Legierungen und  Silber durchgeführt .  Bei Kupfer- 
Alutninium-Legierungen k a n n  dies durch  E rh itzen  auf 
800° in einer W assers to t fa tm osphäre ,  die W asse rd am p f  e n t 
hält, erreicht werden. Das A nlaufen  des Silbers, besonders 
durch Bildung von  Schwefelsi lber, wird durch  eine dünne, 
galvanisch aufgebrach te  Berylliumschicht ve rh indert .  Ver
suche, Eisen durch  eine geeignete V orbehandlung  vor  
Oxydation oder Anlaufen  zu schützen, sind vorgesehen.

H einrich Steinrath

M ineralölwissenschaft
Der b ekann te  V er t re te r  der deutschen Mineralölwissen

schaft Professor Dr. L. U b b e l o h d e  hielt auf der T ag u n g  
des neugegründeten M ineralö l-Zentra lverbandes in H a m 
burg (in dem die m it te ls tänd ischen  M ineralö lhändler  z u 
sammengeschlossen sind) am  11. Ju l i  1947 einen Vortrag,  
in dem er Vorschläge fü r  den N eu au fb au  der Mineralöl
wissenschaft m ach te .  Es sei d a ran  erinnert,  d a ß  die deutsche 
Mineralölforschung seit jeher s t a rk  in te rna t ionale  R ichtung 
gehabt h a t ;  sie k o m m t dam i t  dem heutigen Bestreben nach 
internationaler So lidar i tä t  entgegen. Der erste  deutsche 
Forscher auf dem Mineralölgebiet w a r  Professor E n g l e r  in 
Karlsruhe; er begann  vor  siebzig J a h re n  m it  dem N eulande  
der ausländischen Oele, d a  d am a ls  D eutsch land  kein eigenes 
Erdöl hatte . Die 1907 in B ukares t  gegründete  „ In te rn a t io 

nale  Pe tro leum -K om m iss ion“ erhie lt  bezeichnenderweise 
ihren Sitz in K ar lsruhe;  sie sollte  vor  allem einheitl iche P rü f
ve rfahren  schaffen. Dabei ist zu bedenken, d a ß  an  der 
Mineralölforschung Chemie, Physik,  Geologie, Geophysik,  
Bergbau, T ie fbohrteehnik  und  M aschinenbau beteiligt  sind. 
Die A rbeiten  in Karlsruhe  w aren  so erfolgreich, daß  m an  
1913 dort  ein „ In te rn a t io n a les  P e t ro leu m -In s t i tu t"  errichten  
wollte . Der erste  W eltk rieg  m ach te  den P lan  hinfällig. Nach 
d em  Kriege w urden  die Bestrebungen  in de r  „D eu tschen  
Gesellschaft fü r  Mineralölforschung“ vereinigt.  Die durch 
den ersten W eltk rieg  zerrissenen Fäden der in te rna t iona len  
Gem einschaftsarbei t  wurden  erfreulicherweise auf den W elt-  
Petro leum -Kongressen  in London 1932 und  in Paris  1937 
wieder angekniipft .  D ann  aber  m ach te  der zweite W eltkrieg  
alles zunichte.

Die gegebenen S tä t t e n  fü r  den N eu au fb au  der deutschen 
Mineralölforschung sind H a m b u rg  und  H a n n o v e r ;  erstere 
ist die Zentra le  der Mineralö lindustr ie ,  und  an, der U n iver
s i tä t  ist schon vor  langer Zeit eine D o zen tu r  fü r  Erdöl e in
ger ich te t  worden. H a n n o v er  liegt d icht beim größten  
deu tschen  Erdölgebiet ;  es w urde  dort  in den le tz ten  Kriegs
jah ren  das „R eichs ins t i tu t  fü r  Erdö lforschung" eingerichtet .

Gustav Baum

. Die ErZvorbereitungs-Anlage 
bei den M innequa-W erken (Colorado)

In dem obigen U m sch au b er ich t1) m uß  der K o p f  der 
auf  S. 227 veröffeiftl ichten Zahlentafel  r ichtig heißen:

i
V o r der M ischung N a c h  der M ischung

M indest
w ert

H öchst
w ert

U n te r
schied

Mindes't-
w ert

H öchst
w ert

U n te r
schied

>) S tah l u. Eisen 66/67 (1947) S. 226/27.

Zeitschriften- und Bücherschau Nr. I I 1)
Allgemeines

W ie d e r a u f b a u  d e r  b r i t i s c h e n  S t a h l i n d u s t r i e .  Allgem eine 
Betrachtungen zur Lage de r englischen S tah lindustrie  und zu ihrem 
weiteren Ausbau auf eine L eis tu n g sfäh ig k eit von 16 Mill. t .  je J a h r .  
[Iron Coal Tr. Rev. 154 (1947) N r. 4136, S. 1115/17; vgl. S tahl u. 
Eisen 66 67 (1947) S. 270/71.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens
Angewandte M echanik. G e r ä t e  zu  p h o t o e l a s t i s c h e n  U n t e r 

suchungen im  p o l a r i s i e r t e n  L ic h t .*  A ngaben über das Polari- 
skop der Firm a D avid Brown and Sons, L td ., H uddersfield , P a rk  W orks. 
[Iron Steel 20 (1947) N r. 7, S. 311/13.]

Bergbau
Lagerstättenkunde. Jones, W . R .: V e r s c h ie b u n g e n  in  d e r  

B edeu tung  d e r  N i c h t e i s e n m e t a l l e  f ö r d e r n d e n  L ä n d e r .  A n
gaben über die H erkunft des Sn, Cu, Pb, Zn, P t, Mo, W , Cr, Nb, Co, 
Mg, U und R a. [Iron Coal T r. R ev. 154 (1947) N r. 4132, S. 947/48.]

Erze und Zuschläge
Kalkstein und K alk. Isaac, D. J . :  B e t r i e b  e in e s  n e u z e i t l i c h  

e in g e r ic h te te n  K a l k ä t e i n b r u c h s .  Auszug aus einem  V ortrage 
mit Beschreibung von Anlage und Betriebsw eise eines K alksteinbruchs 
mit 7000 t  W ochenleistung bei E insch ich tbetrieb . [Iron Coal T r. Rev. 
154 (1947) Nr. 4132, S. 933/35.]

Feuerfeste Stoffe
Rohstoffe. K ra tze rt, J ak o b : D ie  R o h s t o f f g r u n d l a g e n  d e r  

Industrie  f e u e r f e s t p r  E r z e u g n is s e .*  A usgangsrohstoffe fü r die 
Schamotte- und Silikafertigung. Die w ich tigsten  G ruppen feuerfester 
Tone und ihre keram ischen M erkm ale. Besprechung der H au p tq u arz it
gruppen und ihrer E igenschaften . S ta n d o rts  der feuerfesten Industrie  
und Lage der R ohstoffvorkom m en W estdeu tsch lands. L eistungs
fähigkeit der W erke de r feuerfesten Industrie  in der britischen Be
setzungszone. L eistungsfähigkeit und F örderleistung  der G ruben
betriebe in der britischen Zone. Erforderliche M aßnahm en zur Siche
rung des R ohstoffbedarfes de r feuerfesten Industrie  W estdeutschlands. 
[Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 19/20, S. 321/25.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen
Allgemeines. S c h m e lz -  u n d  W ä r m ö fe n .*  F o rtsch ritte  auf 

dem Gebiete des O fenbaues. Siem ens-M artin-O efen m it zum Teil a b 
drehbarem Gewölbe, kon tinu ierlicher W agenherdofen und seine E in 
richtungen, W ärm ebehandlungsöfen fü r  Bleche verschiedener Ab
messungen, fü r R öhrenstreifen , Schm iedestücke, ferner verschieden
artige Blockwärmöfen. [Iron Coal T r. Rev. 154 (1947) N r. 4136, 
S. 1171/80 u. 1192.]

Feuerungstechnische U ntersuchungen. W agener, G eorg: V e r-  
h re n n u n g s te c h n ik  u n d  V e r b r e n n u n g s r e c h n u n g .  D er Ver- 
orennungsvorgang als W ärm equelle . Die cnem otechnischen, w ärm e
technischen und ström ungstechnisohen G rundlagen des V erbrennungs- 
vorganges als gasförm ige R eak tion . R ichtige Führung der E nergie
wandlung. [G ießerei 32 (1945) Nr. 1/2, S. 1/4.]

. ‘) Das Verzeichnis d e r regelm äßig  b ea rb e ite ten  Z e itsch riften  is t
m Stahl u. E isen  66/67 CI947) H eft 15/16, S. 264, a b g ed ru ck t. —  
=B  =  bedeutet B uchanzeige. —  * b e d eu te t A bbildungen in derQ uelle .

Krafterzeugung und -Verteilung
W ärm etheorie. B lackett, P. M. S . : A to m - K r a f tw e r k e .  [S tah l . 

u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 19/20, S. 332/33.]
Dampfkessel. F rancke, G .: S c h ä d e n  a n  H o c h d r u c k k e s s e ln  

d u r c h  K i e s e l s ä u r e b e l a g  in  d e n  B r e n n k a m m e r - K ü h lw a n d -  
ro h r e n .*  [W ärm e 67 (1944) S. 12/14; vgl. ETZ 65 (1944) Nr. 51/52,
S. 446/47.]

D am pfturbinen. Gibb, Claude D . : P a r s o n s ,  d e r  M an n  u n d ' 
s e in  W e rk .*  [Engineer, Lond., 183 (1947) N r. 4770, S. 558/60.]

R ohrleitungen. Schm idt, E .: E in e  n e u e  A u s f ü h r u n g  d e r  
A b z w e ig r o h r e  v o n  . D r u c k le i tu n g e n .*  F ü r kleine R ohrdurch
m esser bei H eißw asser- und D am pfleitungen m it kleinem und m itt
lerem Innendruck  wird eine V erstärkung  der besonders beanspruchten  
Teile des Abzweiges durch ein aufgeschw eißtes Blech vorgeschlagen. 
[Schweiz. A rch. angew. W iss. Techn. 13 (1947) Nr. 5, S. 141/47.]

Förderwesen
Hebezeuge und K rane. K u rz e  M i t t e i l u n g  ü b e r  S c h m ie d e 

m a n i p u l a t o r e n  u n d  f r e i  f a h r e n d e  C h a r g i e r m a s c h in e n  d e r  
B a u a r t  W e l lm a n  S m i th  O w en  E n g i n e e r in g  C o r p . ,  L td . ,  
L o n d o n .*  [E ngineer, Lond., 183 (1947) Nr. 4762, B. 1. F. Suppl. 
N r. 1, S. 1/2.] ,

Werksbeschreibungen
D ie  m e c h a n i s i e r t e  S c h m ie d e .*  Beschreibung der E in rich 

tungen  der neuen Schmiede von D aniel D oncaster and  Sons, L td ., 
Sheffield. Die Oefen werden bedient durch  einen fah rbaren  M ani
p u la to r der F irm a  W ellm an Sm ith  Owen E ngineering Corp., L td ., 
London. Bedienung und U eberw achung der O fentüren . [E ngineer, 
Lond., 184 (1947) N r. 4772, S ..31/33.]

Roheisenerzeugung
Roheisen. Z e r k l e in e r n  v o n  R o h e i s e n m a s s e ln .  Versuche zur 

T rennung  von Roheisenm asseln du rch  Schneidbrenner einm al m it 
Sauerstoff und Azetylen und ferner m it elektrischem  Schw eißaggregat. 
T ro tz  hohen Energieaufw andes in beiden Fällen das Ergebnis unbe
friedigend und unw irtschaftlich . [G ießerei 31 (1944) Nr. 25/26,
S. 191/92.]

E lektroroheisen. D ürrer, R .: D a s  e l e k t r i s c h e  V e r h ü t t e n .  E n t
w icklung der e lektrischen Schm elzverfahren u n te r besonderer B erück
sich tigung  des N iederschachtofens. Besprechung der R eaktionen im 

, Vergleich zum  Hochofen und vergleichende B etrach tungen  über den 
E nergieverbrauch. A usblick. [J .  Iron Steel Inst. 156 (1947) Nr. 2,
S. 257/60; S tahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 19/20, S. 312/15.]

H ochofenschlacke. K appen, H u b e rt: N e u e r e  E r f a h r u n g e n  
b e i d e r  D ü n g u n g  m i t  H ü t j e n k a l k .  B asengehalt, W irkung und 
N achw irkung des H ü tten k a lk es  auf- sauren  und neu tra len  Böden. 
Biologische W irkungen. Einfluß auf die N itrifika tion , Stickstoffsam m 
lung und H um uszersetzung. Zw eckm äßige F einm ahlung. B edeutung 
des Stickstoffgehaltes d e r Schlacke sowie der K ieselsäure fü r F u tte r 
w ert und V itam ingehalt de r Pflanzen. [S tah l u. Eisen 66/67 (1947) 
Nr. 19/20, S. 307/12 (H ochofenaussch. 34).]

Schlackenerzeugnisse. Jebsen-M arw edel, H ans: S o d a s c h la c k e  
a ls  R o h s to f f  f ü r  d ie  G l a s i n d u s t r i e .  [S tahl u. Eisen 66/67 
(1947) N r. 19/20, S. 331/32.]

Beziehen Sie fü r  K arteizw ecke vom Verlag Stahleisen m . b. H . die e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  der Z eitschriftenschau.
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Eisen- und Stahlgießerei
Allgemeines* D a s  G ie ß e r e iw e s e n  in  g e m e i n f a ß i i c h e r  D a r 

s t e l l u n g .  H rsg. von  d e r W irtschaftsg ruppe  G ießerei-Industrie . 
140 A bb., 8 B ild taf. u . 8 Z ah len taf. 2. Aufl. D üsseldorf und Pößneck : 
G ießerei-V erlag 1945. (VI, 211 S.) 8°. 8,00 RM. =  B =

W eichelt, W erner, D r.-Ing. h a b il.: W ege" z u r  H ö c h s t m e c h a n i -  
s i e r u n g  d e r  G ie ß e r e i .  M it 50 A bb . D üsseldorf/Pößneck : G ießerei- 
Verlag (1945). (111 S.) 8 “. 10,00 RM . =  B =

M etallurgisches. C hre tien -H orand , W alte r : K u p o l o f e n - B e 
t r i e b s w e i s e .  A bhäng igkeit des Schm elzergebnisses von  den  Ofen
abm essungen, d e r W indzufuhr, d e r K oksbeschaffenheit, d e r G ich t
gaszusam m ensetzung und  d e r B egleite lem ente . E rrechnung  de r 
Silizium gehalte im  E nderzeugnis aus den Silizium gehalten  des R oh
eisen- und  S ch ro tte in sa tzes bei m ehrm aligem  U m schm elzen. [Iron 
Steel 20 (1947) N r. 7, S. 306.]

Stahlerzeugung
Siem ens-M artin-V erfahren. Chesters, J .  H ., u n d  M. W . T h r in g : 

B e m e s s u n g  v o n  S i e m e n s - M a r t in - O f e n  k ö p f  e n . K urze  Be
sprechung de r A usb ildung  d e r Ofenköpfe. H ohe F lam m e n tem p e ra tu r 
soll w ich tig e r fü r  L eistungsste igerung  sein als größere  L eu ch tk ra ft d e r 
Flam m e. B edeu tung  d e r F a lsch lu ft und d e r O fenüberw achung. [Iron 
Coal T r. R ev . 154 (1947) N r. 4117, S. 185.]

U rq u h a rt, R o b e r t: B e s c h r e ib u n g  e i n e r  n e u e n  S ie m e n s -  
M a r t in - O f  e n a n l a g e  m i t  w e i t g e h e n d e r  s e l b s t t ä t i g e r  U e b e r -  
w a c h u n g b e i  d e n  H o m e s t e a d -  D i s t r i c t - W o r k s  d e r  C a r n e g i e -  
I l l i n o i s  S t e e l  C o rp .*  B eschreibung de r aus elf Siem ens-M artin- 
Oefen von  225 t  Fassung  bestehenden A nlage m it einer Jah resn en n 
le istung  von 1,7 Mill. t  S iem ens-M artin -S tah l. O fenabm essungen. 
Jah resh ö ch stle is tu n g  d e r A nlage 1,4 Mill. t  bei einem  W ärm everb rauch  
von  0,815 Mill. k c a l/t S tah l. B eschreibung d e r se lb s ttä tig en  U m 
steu e rv o rrich tu n g . [Iron Age 159 (1947) N r. 14, S. 46/52.]

Gießen. B acon, N . H .: U e b e r  d e u t s c h e  E r f a h r u n g e n  m i t  
K o k i l le n .*  K urze r U eberblick  über d ie  H erstellung  von Kokillen 
und  das S trippen  in verschiedenen deutschen S tahlw erken. [B. 1. O. S. 
R ep . 685 ; nach  Iron Coal T r. R ev. 154 (1947) N r. 4117, S. 183/84.] 

K eller, A .: B e i t r a g  z u r  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d ie  H a l t b a r 
k e i t  v o n  S t a h lw e r k s k o 'k i l l e n .*  V ergleichende U n tersuchupgen  
an  zwei K okillenw erkstoffen m it ferritischem  bzw. perlitischem  G rund
gefüge. E in fluß  des Gefüges auf das  V erhalten  im p rak tisch e^  B etrieb 
h insich tlich  'der Spannungsrisse  bzw . des V erschleißes: F erritisches  
Gefüge günstiger bei unsachgem äßer H an d h ab u n g  und  schroffer A b
kühlung , perlitisches gün stig e r bei schonender W ärm ebehandlung , 
haup tsäch lich  beim  A bkühlen  nach  dem  B lockguß und  gepflegtem  
K okillenpark . [G ießerei 31 (1944) N r. 23/24, S. 168/72.]

Metalle und Legierungen
M etallguß. F o rreste r, P . G., und  L. T . G reenfield : H a f t u n g  v o n  

Z i n n - L a g e r m e t a l l e n  a n  S t a h l .*  U n te rsu ch u n g e n  ü b e r d en  
E influß  de r Z usam m ensetzung und  G ießbedingungen auf die H a ft
fe s tig k e it de r W eißm etallauflage in ausgegossenen S tahllagerschalen . 
[E ngineering  163 (1947) N r. 4238, S. 322/24.]

Pulverm etallurg ie. G reenwood, H. W .: S t a n d  d e r  P u l v e r 
m e t a l l u r g i e .  E rw ähnung  von E inzelheiten  aus d e r E n tw ick lung  d e r 
le tz ten  Jah re  in D eutsch land , den V ereinigten S taa ten  von A m erika 
und  E ngland. N otw endigkeit der G rundlagenforschung fü r  die w eitere 
E n tw ick lung . [E ngineering  163 (1947) N r. 4246, S. 492.]

Verarbeitung des Stahles
W alzw erkszubehör. M a ß b r ü c k e  z u r  F e s t s t e l l u n g  d e r  P r o 

f i l f o r m e n  v o n  W a lz e n  d e r  C a m b r id g e  I n s t r u m e n t  C o., 
L td .*  [E ngineer, Lond., 183 (1947) N r. 4762, S. 384/85.]

B lockwalzwerke. Holzweiler, M ath ieu : D a s  B lo c k w a lz e n .*  B e
d eu tu n g  des B lockwalzens fü r  d ie  O berflächenbeschaffenheit de r 
Fertigw alzerzeugnisse. Vergleich d e r B lockwalzen von 22 A nlagen 
nach  A usführung und  K alib rierung . B edeu tung  de r Schärfung de r 
K aliber. G re ifnu ten  oder G reifrippen. K alibrierungsbeisp ie le . [S tah l 
ü. Eisen 66/67 (1947) N r. 19/20, S. 315/18 (W alzw .-Ä ussch. 182).]

W eiterverarbe itung  und  Verfeinerung
Ziehen und Tiefziehen. O ehler, G .: T i e f z i e h f e h l e r .*  Beispiele 

fü r  übliche Fehlererscheinungen an tiefgezogenen Teilen, d ie  durch  
falsch g esta lte te  W erkzeuge, F eh ler in d e r A usw ahl de r M aschine und  
des F ertigungsverfahrens v e ru rsach t w erden oder im  W erksto ff be
ruhen . V orbeugende M aßnahm en zu r A usschaltung  sich w iederholen
d e r  Fehler. [F ertigungstechn . 1944, N r. 11, S. 274/80.]

Schneiden, Schweißen und Löten
Gasschm elzschweißen. Sw inden, T ., und H . S u tto n : U e b e r -  

h i t z u n g s -  u n d  V e r b r e n n u n g s e r s c h e i n u n g e n  a n  B le c h e n  
a u s  w e ic h e m  S t a h l  n a c h  G a s s c h m e lz s c h w e iß u n g .*  U n te r
suchungen an  1,5 bis 1,8 m m  dicken Blechen aus S tah l m it rd . 0 ,22%  C,
0 .0 0 6 .bis 0,21%  Si und  0,55%  Mn. Vergleich der unterschiedlichen 
N eigung zu U eberh itzung  und  V erbrennung m it dem  G ehalt an  Si, P, 
S A l, Cu, H«, N i u nd  O j. [Q u a rt.-T ran s . In s t. W eid . 2 (1939) N r. 4, 
S. 187/89.]

E lektroschm elzschw eißen. A das, T hom as L .: Z w e c k m ä ß ig e  
S ä u b e r u n g  v o n  S c h w e iß u n g e n .*  H inw eis auf die N o tw end igkeit 
e iner S äuberung  d e r zu schw eißenden F lächen und Schw eißraupen und 
auf das zw eckm äßige Vorgehen. [Iron Age 159 (1947) N r. 9, S. 44/46.] 

Sim on, W . H .: Q u a n t i t a t i v e  B e f e c h n u n g  d e r  Z u s a m m e n 
s e t z u n g  v o n  u m h ü l l t e n  S c h w e i ß d r ä h t e n  im  H i n b l i c k  a u f  
d ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  S c h w e iß g u te s .  G ang z u r  Berech-. 
nung  des L egierungszusatzes in die U m hüllung, wenn A b b ran d , Z u
sam m ense tzung  des K e m d ra h te s  und  des G rundw erkstoffes b e k an n t 
s ind . [Q u a rt. T ran s . In s t. W eid . 2 (1939) N r. 4, S. 205/11.]

E igenschaften und A nw endung des Schweißens. H arris , H ., J .  E. 
Jones und  A. L. S k in n e r: V e r b i n d u n g s s c h w e i ß u n g e n  a n  n a h t 
lo s e n  S t a h l r o h r e n .*  U n tersuchungen  an  18 und  25 m m  dicken 
R ohren  aus folgenden S tählen  ü b e r Gefüge, H ärtev e rte ilu n g , V er
halten  im B iegeversuch und  F ehlererscheinungen bei L ich tbogen
schw eißungen :

% C %  Si % Mn .% P  % S % Mo
1. 0 ,22 0,14 0 ,53 0,034 0,026 0,57
2. 0,13 D ,l l  0 ,44 0,012 0,013 0 ,59
E influß  d e r Form  der S chw eißnah t und des A rb e ite n s  m it E in lege
ringen  aus K upfer oder S tah l. V erm eidung  von Rissen in d e r  Schw eiß
w urzel. A ehnliche U ntersuchungen  an gasschm elzgeschw eißten  R ohren  
m it 10,5 m m  W anddicke  aus 1. unlegiertem  S tah l, 2. S tah l m it 0 ,27%  C,

0,18%  Si, 0 ,83%  Mn, 0,026%  P , 0 ,034%  S u nd  0 ,14%  Mo. Einfluß 
des Spannungsfreig lühens. [Q u a rt. T ran s . In s t. W eid . 3 (1940) Nr. 3 
S. 115/56.]

O’N eill, H ugh , und  F . C. Jo h an sen : B ie g e w e c h s e lv e r s u c h e  an 
S c h w e iß v e r b in d u n g e n .*  F laehb iegeversuche  an  12,5 mm dicken 
B lechproben aus S tählen  m it

% C % Si % Mn % P  % S % Ni'
1 0 14 0,12 0,55 0,015 0,015 2,29
2. 0,25 0,07 0,54 0 ,033 0,020 1,85
E in fluß  des G lühens zwischen 650 und 900°, e iner örtlichen Wärme
behandlung  und  des A bschleifens de r Schw eißraupe. [Q uart. Tran., 
Inst. W eid . 2 (1939) Nr. 4, S. 222/25.]

Reeve, L .: S c h w e i ß b a r k e i t s u n t e r s u c h u n g e n  an  hoch 
f e s t e n  B a u s t ä h l e n .*  U n tersuchungen  an 12,5 und 25 mm dicken 
Blechen aus elf verschiedenen S tah len  m it folgenden Grenzgehalten- 
0,065 bis 0 ,30%  C, 0,06 bis 0 ,80%  S i, 0 ,30 b is 1,5%  Mn, 0,01 bis 
0 ,015%  P, 0,02 bis 0 ,05%  S, 0  bis 0 ,8%  Cr, 0  bis 1,1% Cu, 0 oder 
0,1 % Mo, 0 bis 3 ,0%  Ni, Ö oder 0,1 % Z t. A bhängigkeit der Zugfestig
keit, S treckgrenze und  K erbsch lagzäh igkeit der geschweißten Bleche 
vom  K ohlenstoffgehalt. E rgebnisse von  Biege- und  Schweißrissig
keitsversuchen n ach  L. Reeve. H ärtev erlau f über die Schweißver
b indungen  ; deren  Z usam m enhang  m it dem  Kohlenstoff- und Legie
rungsgehalt. [Q u a rt. T rans . In s t. W eid . 3 (1940) Nr. 4, S. 177/202.] 

Sw innerton , N. W ., und  H ugh  O ’N eill: S c h w e iß a r b e i te n  an 
G le is e n  d e r  L. M. S. R a i lw a y .*  A uftragschw eißungen an ver
schlissenen W eichen und K reuzungen aus S tah l m it 0,35 bis 0,40% C. 
0,50 bis 0 ,70%  Si, 0,9 b is  1,1%  M n, höchstens 0,040%  P, höchstens 
0 ,040%  S und  0,90 bis 1,1%  Cr. S toßschw eißungen nach ver
schiedenen V erfahren . A nschw eißung von  Stromführungsdrähten. 
[T rans. Inst? W eid. 7 (1944) N r. 1, S. 1/15.]

Prüfverfahren  von Schweiß- und Lötverbindungen. Johnson, 
George: D ie  P r ü f u n g  d e r  F o r m ä n d e r u n g  v o n  g eschw eiß ten  
S c h i f f b a u e l e m e n te n .*  R ich tlin ien  ü b e r die E n tstehung  und Aus
w irkung  de r Schw eißspannungen. D ehnungsverhalten  von weichem 
Stahl. E influß  de r T em p era tu ren  w ährend  und  nach dem Schweißen, 
S pannungsschaub ilder von  Schw eißstellen . Querspannungen. Form- 
genau igkeit. [T rans. Inst. W eid. 9 (1946) N r. 5, S. 159/67.]

Schuster, L. W .: P r ü f u n g  v o n  s c h m e lz g e sc h w e iß te n
D a m p f k e s s e l t r o m m e ln .*  V orschriften  in B ritish  Standard Speci- 
fication  487 und de r englischen V ersicherungsgesellschaften. Begrün
dung  fü r  d ie  V orschriften . E rö rte ru n g . [Q u a rt. T rans. Inst. Weid. 2 
(1939) N r. 3, S. 151/61.]

T hom e, F . W ., Ä. H u n te r und A . J .  H ipperson : W e c h s e lfe s tig 
k e i t s v e r s u c h e  a n  L i c h t b o g e n s c h w e i ß u n g e n  a n  S ta h l mit 
3 %  N i.*  B iegew echselversuche an 12 m m  dicken Blechen aus Stahl 
m it 0,32%  C, 0,20%  Si 0 ,55%  M n, 0 ,022%  P, 0,027%  S, 0,07% Cr,
0 .02%  Mo und 3,27%  Ni 1. ohne Schw eißung, 2. m it V-Schweißungen 
aus w eichen Z usatzw erkstoffen , 3. m it V -Schw eißungen aus Stahl mit 
18% Cr und 8%  Ni. E in fluß  des Spannungsfreig lühens und Vergütens. 
[T rans. Inst. W eid. 7 (1944) N r. 1, S. 37/41.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz
Sonstige M etallüberzüge. F ischer, Jo h an n es : D ie  e lek tro 

l y t i s c h e  A b s c h e id u n g  g l ä n z e n d e r  M e ta lln ie d e rs c h lä g e .
1. A l lg e m e in e s  u n d  w i s s e n s c h a f t l i c h e  G r u n d la g e n .  II. Die 
P r a x i s  d e r  G l a n z b ä d e r .  S c h rif ttu m s- u nd  Patentangaben über 
Z usam m ensetzung von B ädern fü r  die E rzeugung von Niederschlägen 
aus Ag, Cd, Cu, Ni oder Zn. [M etalloberfläche 1 (1947) Nr. 2, S. 28,31; 
N r. 3, S. 49/56.] *

A nstriche. I n f r a r o t h e i z u n g  d u r c h  G as.*  Uebertragung der 
A n strich trocknung  m it  In fra ro ts trah lu n g  du rch  elektrische Lampen 
auf G asbeheizung. V erkürzung  d e r  T rocknungszeit auf etwa '/«  bei 
en tsp rech en d er B rennsto fferspam is. [E ng ineer, Lond., 183 (1947) 
N r. 4770, S. 571.]

Em aillieren. V ielhaber, L .: E m a i l v e r s ä t z e  v o n  h e u te .  Vor
schläge fü r  die Z usam m ensetzung  von G rundem ails fü r Stahlbleche 
u n te r E insparung  v o r allem  von B orax . [M etalloberfläche 1 (1947) 
N r. 5, S. 112/13.]

W ärm ebehandlung von Eisen und Stahl
H ärten , Anlassen und V ergüten. P u m phrey , W . I.: B earbe itung

u n d  M e s s u n g  d e r  H ä r t b a r k e i t s p r o b e n  n a c h  W . E . Jominy.* 
G eräte zur zw eckm äßigen H errich tung  de r P roben nach der Härtung! 
und zur A usm essung de r H ärte -T iefe-K urve. [Iron Steel 20 (1947) 
N r. 8, S. 371/72.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl
Tem perguß. L aplanche, H en ri: D ie  h a u p t s ä c h l i c h e n  Fehler 

v o n  S c h w a r z k e r n t e m p e r g u ß  u n d  i h r e  F e s t s te l lu n g  im 
G e fü g e .*  E influß  von  C, Si, M n, P , S, Cr, Cu und  Ni auf das Ver
halten  von R ohtem perguß  beim  T em pern . Fehler durch unzweck
m äßige T em pera tu rfüh rijng  beim  T em pern  (unvollständige Lösung 
des eu tek tischen  Z em en tits , U eberhitzung. H ä rtu n g  bei der Abküh
lung, A nlaßspröd igkeit). E influß  von  M olybdän. Bildung einer 
Z underhau t und  e iner en tkoh lten  O berflächenschicht. Grobes Korn. 
A ufstellung de r w esentlichen Fehler, ih re r U rsachen und Abhilfemab- 
nahm en. [F onderie  N r. 14, 1947, S. 507/26; N r. 15, 1947, S. 564,8!.] 

Stahlguß. Angus, .H . T .: B e e in f lu s s u n g  d e s  G efü g es  und 
d e r  E i g e n s c h a f t e n  v o n  G u ß  d u r c h  d ie  W ä rm e b e h a n d lu n g .*  
U ntersuchungen an  S tah lguß  m it 0,38 bis 0 ,43%  C, 0,25 bis 0,50% Si. 
0,70 bis 0,85%  Mn, < 0 ,0 5 %  P ,< 0 ,05%  S ü b e rd e n  Einfluß eines Glühens 
von 15 bis 120 M inuten bei 880 und 950° sowie einer Wasservergütuni 
auf Zugfestigkeit, S treckgrenze, . B ruchdehnung, Einschnürung un.: 
K erbschlagzähigkeit. E in fluß  n ich tm eta llischer Einschlüsse. Ef- 
ö rte ru n g : B edeu tung  de r K erbschlagprüfung, E influß  der Wasser
te m p e ra tu r  beim  A bschrecken, von Einschlüssen und  der Dendriten
größe, V orkom m en von T em perkohle. [F oundry  T rade J .  74 (194-n 
N r. 1470, S. 131/35; N r. 1472, S. 171/77; N r. 1478, S. 305/07.]

Baustahl. B illigm ann, J . :  W e r k s t o f f l i c h e ,  techno log ische  
u n d  f e r t i g u n g s t e c h n i s c h e  P r o b le m e  b e im  K a l t s t a u c h e n  . 
Fehlererscheinungen, w ie  Längs-, Schub-, Innen- und Querrisse, beim 
K altstauchen  _von Schrauben, deren  U rsachen und Vermeidung. An- 
forderung  an die G üte von K altsch lagstäh len . M aßnahm en zur Er
le ichterung de r K altverfo rm ung , W erkstoffbeanspruchung 
Grenzen d e r A nw endungsm öglichkeit. [M itt. Forsch.-A nst. Gute- 
hoffn. 10 (1944) Nr. 8, S. 129/37.] ^

R iddihough, M aurice: V e r s c h l e i ß f e s t e  A u f t r a g s c h w e i ß u n 
g e n .*  In den V ereinigten S taa te n  von N ordam erika  g e b r ä u c h l i c h '  
H artleg ierungen und deren A nw endungsbereiche fT rans. Inst. Weid. »■ 
(1945) Nr. 2, S. 58/62.]
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W a r d ,  A rthur M aurice, und E rnest B ateson: D ie  n e u e  H o w ra h -  
briicke in K a lk u t t a .*  Dapin A ngaben über Liefervorschriften fü r 

die verwendeten S tah lsorten :
% C % Si % Mn % P % S % Cr % Cu

1 < 0 ,30  < 0 ,2 0  <  1,6 0,050 0,050 —  ■ 0,3 bis 0,6
2 0,23 bis 0,28 <  0,20 1,0 bis 1,3 0,050 0,050 0,50 bis 0,62 0,3 bis 0,6
3. 0,18 bis 0,22 <  0,20 0,60 bis 0,75 0,050 0,050 —  0,3 bis 0,6
[J. Instn. civ. Engrs. (1946/47) N r. 7, S. 167/210 u. 4 Taf.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren
P r ü f m a s c h i n e n .  N e u e  2 5 - t - U n i v e r s a i - P r ü fm a s C h in e .*  H in 

weis auf eine Maschine der F irm a Tangye, L td ., Cornwall W orks, 
B i rm ingham ,  m it hydraulischem  A ntrieb . [Iron Steel 20 (1947) N r. 8, 
S 362.f

V e r d r e h u n g s v e r s u c h .  D orey, S. F .: Z u l ä s s i g e  V e r d r e h w e c h s e l 
b e a n s p r u c h u n g e n  in  K o lb e n s t a n g e n  v o n  S c h i f f s d i e s e l 
m o t o r e n . *  Vorschlag zur B erücksichtigung der an g la tten  Proben 
e rm itt e lten  V erdrehwechselfestigkeit bei H ohlkehlen und Bohrungen. 
[Eng ineerin g 163 (1947) Nr. 4246, S. 509/11.]

S c h w i n g u n g s p r ü f u n g .  Siebei, Erich, und Alax P fender: W e i t e r 
e n t w i c k l u n g  d e r  F e s t i g k e i t s r e c h n u n g  b e i W e c h s e l b e a n -  
s p r u c h u n g . *  A bhängigkeit der Biegewechselfestigkeit von der Quer
schnit tsg röße  und vom  Spannungsgefälle. W irkung des Spannungs
gefälles bei Kerben und Q uerschnittsübergängen. Gang der Festigkeits
rechnung bei ungleichförm iger B eanspruchung. Versuche zur E rm itt
lung der  Stützw irkung bei hohem Spannungsgefälle. Vorschlag und 
Versuchsergebnisse  d er Eidgenössischen M aterialp rüfungs-A nstalt 
Zürich (M. Ros). Form ziffern, G efällekennw erte. [S tahl u. Eisen 
66/67 (1947) Nr. 19/20, S. 318/21.]

Metallographie 
Geräte und Einrichtungen. H aine, M. E .: D ie  G e s t a l t u n g  

eines E l e k t r o n e n m ik r o s k o p s .*  Bau und B etrieb des E lek tronen 
mikroskops E . M. 2 de r M etropolitan-V ickers E lectrical Co., L td. 
[Engineering 164 (1947) Nr. 4249, S. 20/24.]

Prüfverfahren. R oda, D. E .: D ie  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  v o n  
M e t a l l m i k r o s k o p e n . *  E rw ähnung  von A rbeitsregeln, um m it e n t
sprechenden O bjektiven und B elichtungsbedingungen das B estm ög
liche an Vergrößerung und D eutlichkeit zu erreichen. [Iron Age 159 
(1947) Nr. 9, S. 53/55.]

Zustandsschaubilder und Um wandlungsvorgänge. Vogel, Rudolf, 
und Wolfgang Fü lling : U e b e r  d ie  S y s te m e  C e r - N ic k e l ,  L a n 
than -N icke l, P r a s e o d y m - N ic k e l  u n d  C e r - K o b a l t .*  T her
mische und m ikroskopische U ntersuchungen der System e. Vergleich 
des Verhaltens der seltenen E rdm etalle  zu Fe, Co, Ni, Mn, Cr und Ti. 
[Aietallforschg. 2 (1947) Nr. 4, S. 97/103.]

Korngröße und - W a c h s t u m .  H awkes, M. F .: B e s t im m u n g  d e r  
A u s te n itk o rn g rö ß e  in  g e g o s s e n e m  S ta h l .*  Uebiiche Ver
fahren zur E rm ittlung  der A ustenitkorngröße und ihre A nw endbarkeit 
bei gegossenem Stahl. B edeutung der Korngröße bei S tahlguß. [Iron 
Age 159 (1947) N r. 11, S. 46/51.]

Fehlererscheinungen
Korrosion. L a n g z e i t - N a t u r r o s t v e r s u c h e  m i t  v e r s c h i e d e 

nen B a u s tä h le n  a n  d e r  L u f t ,  in  M e e r-  u n d  F lu ß w a s s e r .  I. 
Baudot, H enri: P l a n u n g  d e r  V e r s u c h e  u n d  V o r b e r e i t u n g  
der Proben .*  B ericht über die vom  Com ité de D irection de l’Office 
Technique pour l’U tilisa tion  de l’A cier im Jah re  1935 ve ran laß ten  
Naturrostversuche an elf verschiedenen S tellen  Frankreichs. D urch
bildung der Versuchsstände und Flöße. Zusam m ensetzung de r Ver
suchsstähle, aus denen 1. Bleche von 2 0 0 x 2 0 0 x 6  mm 3 und 2. D rähte 
von 1 m Länge und 2 mm  D m r. ausgelegt w urden :

L a n g z e i t - N a tu r r o s tv e r s u c h e  m i t  v e r s c h i e d e n e n  B a u 
s tä h le n  an d e r  L u f t ,  in  M e e r-  u n d  F lu ß w a s s e r .  II. Chaudron, 
Georges: A u s w e r tu n g  d e r  V e r s u c h s e r g e b n i s s e .*  G ewichtsver
luste der Proben in 1 bis 5 Jah ren  an verschiedenen O rten. E influß der 
V orbehandlung der Probenoberfläche. Ergebnisse von Zugversuchen 
an v e rsch ied en en  Proben. Vergleich des .G ew ichtsverlustes in d e n  
Naturrostversuchen m it Z eit-P o ten tia l-K urven  in den W ässern der 
V ersuchsorte, in Regen- und destilliertem  W asser sowie in verschie
denen Salzlösungen im Verlauf von 7 h ; Gewichtsverluste bei Wechsel- 
tauchversuchen in verschiedenen Lösungen. Korrosionsgeschwindig- 

-'-/"¿keit in verdünnter Schwefel- und Salzsäure im Verlauf von 2 bis 8 h. 
S chlußfolgerungen über die R ostbeständ igkeit von Thom as- und 

.Siemens-Martin-Stählen. [R ev. M etall., Mem., 43 (1946) N r. 1/2 
-¿fir S. 17/67.]

Evans, U. R .: K o r r o s io n s v o r g ä n g e .  E n g l i s c h e r  B e i t r a g  
zu  i h r e r  K lä r u n g .  Geschichte de r K orrosionstheorien m it ausfüh r
lichen Q uellenangaben. Zusam m enstellung der englischen S chrift
tum sangaben zu folgenden F ragen : B ildung von K orrosionshäutchen. 
Vorgänge beim Rosten. Schutzschichtb ildung. Spannungskorrosion. 
Langzeitversuche. [Metal Ind., Lond., 70 (1947) Nr. 19, S. 335/37; 
N r. 20, S. 355/57.]

Schikorr, G erhard : U e b e r  d ie  A b h ä n g ig k e i t  d e r  a t m o 
s p h ä r i s c h e n  K o r r o s io n  d e r  M e ta l le  v o n  d e n  s c h w e f e l 
h a l t i g e n  V e r u n r e in ig u n g e n  d e r  L u f t .  U ntersuchungen im 
N ovem ber 1944 und F ebruar 1945 über die K orrosion einer S tah lsorte  
und verschiedener M etalle im Zusam m enhang m it dem  anhaftenden 
Schwefel. [M etalloberfläche 1 (1947) N r. 5, S. 115/16.]

Chemische Prüfung
M ikrochem ie. V aughan, E. J .,  und C. W haliey : N e u e  A r b e i t s 

w e is e  z u r  m ik r o c h e m is c h e n  A n a ly s e  v o n  F e r r o le g i e r u n g e n .*  
A usgedehnte A nw endung der A bsorptionsm ethode u n te r m öglichst 
w eitgehender V erm eidung chem ischer T rennungen. . A rbeitsvor^ 
Schriften zur B estim m ung folgender E lem ente: C, Si, P, S, Co, Cr, Cu, 
Fe, Mn, Mo, Ni, T i, V und W . Beschreibung eines M ikro-V erbrennungs- 
ofens zu r B estim m ung von C und S. Beleganalysen. [ J .  Iron Steel 
Inst. 155 (1 47) Nr. 4, S. 535/62.]

E i n z e lb e s t i m m u n g e n
Kobalt. Ponom arew , D. W .: B e s t im m u n g  v o n  K o b a l t .  

Schnellbestim m ung von K obalt in G egenw art von Eisen oder Nickel. 
Beschreibung des A rbeitsganges. [Metal Ind., Lond., 70 (1947) Nr. 22, 
S. 405.]

Silizium , K ieselsäure, H am m arberg , E rik : B e s t im m u n g  v o n  
S i l iz iu m  u n d  K ie s e l s ä u r e  n a c h  d e m  G e la t i n e v e r f a h r e n .  
Versuche über die A nw endung des Verfahrens, Silizium oder K iesel
säure aus saurer Lösung m it , H ilfe eines G elatinezusatzes auszu
fällen, bei weißem und grauem  Roheisen, verschiedenen S tählen , Ferro
legierungen und S ilikaten. Ebenso große G enauigkeit wie bei den b is
her üblichen V erfahren, jedoch erhebliche E insparung  an Zeit. [J e rn - 
k o n t . /m n .  131 (1947) N r. 6, S. 199/211:]

Meßwesen
Tem peratur. Land, T .: P h o t o e l e k t r i s c h e s  P y r o m e t e r  z u r  

M e s s u n g  d e r  G e w ö l b e t e m p e r a tu r e n  v o n  S ie m e n s - M a r t in -  
Ö fen .*  Gründe fü r die Bevorzugung des photoelektrischen Ge
rätes gegenüber anderen S trah lungspyrom etern . Beschreibung des 
G erätes und seiner A rbeitsw eise. Fehlerm öglichkeiten du rch  die
F lam m enbildung. [J .  Iron Steel Inst. 155 (1947) Nr. 4, S. 568/76.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe
Eisen und Stahl im Schiffbau. S c h w e iß u n g  u n d  N ie tu n g  im  

S c h if f b a u .  W iedergabe einer kurzen E rö rte rung  über die Zw eck
m äßigkeit von Schweißungen oder N ietungen im Schiffbau. Die E n t
scheidung ist offenbar w irtschaftlicher N a tu r; sie schein t sich in R ich
tung der vereinigten Anw endung zu entw ickeln m it einem gewissen 
U ebergew icht der Schweißung. [Trans. Inst. W eid. 9 (1946) Nr. 2, 
S. 45/46.]

Volkswirtschaft
W irtschaftsgebiete. Loughlin, . J o h n : D a s  H o c h o f e n w e r k  in

W h y a l l a  ( A u s t r a l i e n ) .*  Angaben über den w ährend des K rieges 
erbauten  Hochofen m it e inef L eistungsfähigkeit von 600 bis 700 t 
Roheisen je  Tag und die R ohstoffverhältnisse. [Iron Age 159 (1947) 
Nr. 14, S. 110/12.]

Eisenindustrie. Shone, R obert M.: D e r  A u f b a u p la n  f ü r  d ie  
b r i t i s c h e  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  a n  H a n d  v o n  s t a t i 

s t i s c h e n  B e t r a c h tu n g e n .*  A n 
gaben über den zukünftigen  In 
landsbedarf* den E xport und die
D eckung des S c h ro tt-u n d  R oheisen- 
bedarfs. Gegenw ärtige und geplante 
L eis tungsfäh igkeit fü r Roheisen, 
R ohstahl und W alzw erkserzeug
nisse. Entw icklungsstufen  des A uf
baup lanes,' fü r  den insgesam t 
ein K ostenaufw and von 168 Mill. £ 
nach dem  Preisstand  von 1945 
vorgesehen ist. [Iron Coal T r. 

Rev. 154 (1947) Nr. 4132, S. 921/27; vgl. S tah l u. E isen  66/67 (1947) 
S. 270.]

Rechts-  und Staatswissenschaft
Gewerblicher R echtsschutz. Cohausz, W erner: V o r s c h lä g e  f ü r  

d a s  P a t e n t g e s e t z .  [Angew. Chem ., Ausg. B] 19 (1947) N r. 2, 
„ S. 50/52.]

Bildung und Unterricht
Sonstiges. F o r s c h u n g s i n s t i t u t e  in  I n d ie n .  Kurze Hinweise 

auf die im Aufbau begriffenen Forschungsinstitu te  in Indien, näm lich 
das staa tliche  physikalische L aboratorium  in N eu-D elhi, ein chem isches 
L aboratorium  sowie ein m etallurgisches L aboratorium  in Jam shedpur. 
[Phys. Bl. 3 (1947) Nr. 3, S. 85/87.]

Statistik
Erzeugnisse der Verfeinerungsindustrie ih der Britischen Zone im A ugust  1947 ( in  t)

Monat

Draht und Drahterzeugnisse Kaltband Blankstahl Präzisionsstahlrohre

Vom
Walzdraht
gezogene
Drähte

Fertige 
Draht

seile und 
Litzen

Sonstige
Draht-
fertig-
erzeug-

nisse

Band
stahl
kalt

gewalzt

Edelstahl 
kalt gewalzt Kon

serven
band

Blanker
Stab
stahl

Blanker
Edelstahl

Nahtlose
Präzisionsrohre

G
es

ch
w

el
gt

e
Pr

äz
is

io
ns


ro

hr
e

ins
gesamt

davon
legiert

ins
gesamt

davon
legiert

ins
gesamt

davon
legiert

Januar . 14 862 1 497 6 687 5 795 386 90 1 667 3 497 1 781 1 134 1 491 129 1 049
Februar 11 518 1 506 5 206 4 292 296 107 1 271 2 422 1 897 1 214 1 285 186 956
März 11 846 1 606 6 337 3 538 219 82 778 2 068 1 505 988 1 598 105 1 162
April . 14 412 1 673 7 722 6 622 416 94 1 381 4 213 2 027 1 422 1 604 153 1 130
Mai 15 923 1 654 7 296 6 346 354 93 1 360 4 543 2 115 ,1 511 1 465 116 1 130
■ju”J .............................. 15 325 1 721 7 494 7 030 461 131 1 294 4 482 1 992 ' 1 336 1 603 70 1 244
Juli 16 017 1 794- 7 330 6 395 417 115 909 4 385 2 374 1 607 1 208 56 936
August . . . 15 636 1 713 7 617 6 305 428 107 916 4 002 1 922 1 389 1 283 56 1 118

Stahlart % c % Si % Mn ' % P % s % Cr % Cu
1. Thomasstahl
2. S.-M.-Stahl
3. Thomasstahl
4. S.-M.-Stahl
5. S.-M.-Stahl
6. Thomasstahl
7. S.-M.-Stahl

0,03 - 0,05
0 ,0 5 -0 ,1 3
0,04 - 0,06
0 ,0 3 -0 ,1 1
0,21
0,1 -0 ,1 8
0,12 - 0,24

0,0 -0 ,2  
0,0 -0 ,1 3  
0,0
0,0 -0 ,4
0 ,0 3 -0 ,1 2
0,16
0.2

0,3 -0 ,6  
0,30
0,3 -0 ,5  
0,26 - 0,42 
0,58 - 0,71 
0,9
0,5 -0 ,9

0 ,0 6 -0 ,1 4  
0,01 - 0,03 
0,04 - 0,15 
0,01 -0 ,1 6  
0,03 - 0,18 
0 ,0 5 -0 ,1 1  
0,01 -0,1

0,02 - 0,07 
0,02 - 0,031 
0,03 - 0,07 
0,02 - 0,03 
0,03
0,03 - 0,06 
0,03

0,35 - 0,44 
0,2 -0 ,5

0,04
0,04 - 0,1 
0,36 - 0,53 
0 ,2 8 -0 ,5 3  
0,04
0,55 - 0,65 
0,4 - 0,6

[Rev. Métall., Mém., 43 (1946) Nr. 1/2, S. 3/16.]
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Roheisenerzeugung einschließlich H ochofen-Eisenlegierungen  
in der Britischen Zone im August 1947 (in  t )

S o rten  t
1. H a lb 

ja h r 1) 
1947

Ju li
1947

A ugust
1947

T hom asroheisen
Stahleisen  bis 6%  M n ..................
H ä m a t i t r o h e is e n .................................
T em perroheisen  . . . . . . . . .
G ießereiroheisen .................................
S iegerländer Spezialroheisen
H o c h o fe n -F e rro s iliz iu m ..................
Sonstiges R oheisen  .......................

482 127 
215 144 

47 364
3 091 

49 726
5 065
4 005 
3 629

74 714
54 809 
13 058

6 228 
1 394 
3 388 

777

96 118 
51 653 

9 113

9 988 
517 

2 810 
1 ÖOO

Roheisen in sgesam t .......................
D a v o n :

N ordrhe in  ..........................................
W estfa len  . * ..........................................
H a n n o v e r ......................................' .  .
S c h le sw ig -H o ls te in ............................

810 151

410 132 
274 380 
104 417
21 222

154 368

66 631 
57 197 
24 044 

6 496

171 799

82 175 
58 355 
24 790. 

6 479
l) M onatszahlen  s. S tah l u. E lsen  66/67 (1947) S. 168 u. 302.

H erstellung an W alzstahl-Fertigerzeugnissen  
in der Britischen Zone im August 1947 (in  t )

Sorten
1. H a lb 
j a h r 1) 
1947

Ju li
1947

A ugust
1947

E isenbahn-O berbausto ffe
F o rm stah l .................................
B re itflan sch träg e r .......................
S t a h l s p u n d w ä n d e ............................
S t a b s t a h l ...............................................
W alzd rah t ..........................................
Grobbleche, 4,76 m m  und  m ehr 
M ittelbleche, 3 bis 4,76 m m  , . 
Feinbleche u n te r  3 m m  . . 
B andstah l einschl. R öhrenstreifen
B re itflachstah l ................................
R öhren , nah tlo s, w arm gew alz t, ge

p re ß t, gezogen ............................

31 244 
50 845

4 846
5 537 

251 499
97 970 
91 631 
38 670 

115 090 
93 436 
12 439

62 318

5 803 
10 732

1 215

50 599 
19 314 
16 396 

7 474 
21 659 
15 976
2 359

1 0 9 1 0 ’)

6 780 
11 626

1 751 
• 1 728 
56 811
19 931 
14 739
6 278

20 606 
14 249
2 199

10 439

W alzstah l-F ertigerzeugnisse  insges. 
D a v o n :

N ordrhein  ..........................................
W estfa len  . ............................
H annover .

855 525

378 545 
392 302 

84 678

162 437

64 261 
76 518 
21 658

167 137

74 391 
71 399 
21 347

H albzeugversand zum A bsa tz  gegen 
V erbraucher-E isenschein  . 

G eschw eißte K essel, T rom m eln , 
B ehälte r, F lam m ro h re  . . . .  

Sonstige bearb e ite te  Bleche der 
R ohrw erke und  K üm peleien  .,

G eschw eißte R o h r e .......................
V erzinkte  und  verb le ite  Bleche 
W eißbleche und  W eißband

65 209 

2 340

2 471
14 67o 
21 176
15 807

8 977

756

704 
2 885 
2 393 
2 731

10 572

581

662 
2 910 
2 523 
2 144

*) M onatszahlen s. S tah l u. Eisen 66/67 (1947) S. 168 u. 302. 
s) E inschl. 94 t  R öhren  ve rb rauch  fü r  S tah lflaschen .

Schm iedestahl- und Preßstahl-Fertigerzeugung der Preß- und 
Hammerwerke sowie der Gesenkschm ieden in der Britischen  

Zone im August 1947 (in  t )

E rzeugnisse
1. H a lb 

ja h r 1) 
1947

Ju li
1947

A ugust
1947

G eschm iedete  S t ä b e .......................
F reriform schm iedestücke (au ß er fü r 

rollendes E isenbahnzeug) . . 
R ollendes E isenbahnzeug , auch  ge

w alzt ....................................................
G esenkschm iedestücke und  P reß- 

t e i l e ...................................................

15 456 

15 113 

21 291 

46 080

2 690

3 610 

3 195 

7 852

2 693

3 254

4 541 

. 7 957

I n s g e s a m t .............................................. 97 940 1 17 347 18 445
')  M onatszahlen  s. S tah l u. Eisen, 66/67 (1947) S. 302.

Herstellung an E isen- und Temperguß in der Britischen Zone 
im August 1947 (in  t )

Sorten
1. H a lb 
j a h r 1) 

1947

Ju li
1947

A ugust
1947

E i s e n g u ß ...............................................
T e m p e r g u ß ..........................................

161 149
12 837

31 984 
2 015

31 089 
■ 2 074

')  M onatszahlen  s. S tah l u. Eisen 66/67 (1947) S. 302.

Wirtschaftliche Rundschau
Der „revidierte“ deutsche Industrieplan

A m  27. A u g u s t  1947 h a b e n  in L ondon die V e r t re te r  der 
Verein ig ten  S t a a t e n  v o n  A m e r ik a ,  G ro ß b r i tan n ien s  u nd  
F rankre ichs  ihre B e ra tu n g en  übe r  die R evis ion  des deu tschen  
Indus tr iep lanes  beende t ,  n ach  dem  die R ohstah le rzeugung  
v o n  5,8  Mill. t  jähr l ich ,  bezogen auf  das  g e sa m te  deutsche  
Gebiet ,  wie sie im März 1946 fes tge leg t  w a r ,  au f  10,7 Mill. t

Rohstahlerzeugung in der Britischen Zone 
im August 1947 (in  t)

Sorten
1. H a lb 
ja h r 1) 
1947

Juli
1947

August
1947

T h o m a s s ta h lb lö c k e ............................
S . - M .- S ta h lb lö c k e ............................
S .-M .-S tah lguß  .................................
E l e k tr o s ta h lb lö c k e ............................
E l e k t r o s t a h lg u ß .................................
Sonstige S tah lb löcke  . . . .  
Sonstiger S tah lg u ß  .......................

423 250 
711 425 

10 051 
20512  

4 000 
4 350 

10 198

64 507 
168 676

2 285
3 432 

874 
691

1 822

86 092 
172 126 

2 499 
4 295 

909 
723 

1 770
S tah lb löcke i n s g e s a m t ...................
S tah lguß  insgesam t

1 159 537 
24 249

237 306 
4 981

263 236 
5 178

R o h stah l i n s g e s a m t .......................
D a v o n :

N ordrhe in  ..........................................
W e s t f a le n ...............................................
H a n n o v e r ......................................
Schlesw ig-H olstein ‘............................

1 183 786

533 188 
524 598 
125 519 

481

242 287

98 532 
11 2 895 
30 742 

118

268 414

120 840 I 
116 122 
31 361 

91
V orgeblasener T ho m asstah l . . 

D avon:
N ordrhein  ..........................................
W e s t f a le n ...............................................

36 274 

36 274

6 864 

6 864

6 269 

6 269

■) M onatszahlen  s. S tah l u. E isen  66/67 (1947) S. 168 u. 302.

Die W asserkräfte der W elt
Das Geologische A m t  der  Vereinigten Staaten von 

A m erika  h a t  einen Bericht über  die a u sg e b au ten  und unaus- 
g en u tz ten  W asse rk rä f te  der  W e l t  zusam m engeste ll t1). Sie 
bezieht sich auf das J a h r  1945, die K apaz i tä ten  auf die 
norm ale  M indestdauer-Le is tungsfäh igke it ,  also eine sehr 
hohe B enü tzungss tundenzah l .  Aus den Angaben läßt sich 
folgende Z usam m enste l lung  ableiterr:

U naus-
g en u tz t

PS

Aus
genu tz t

PS
Insgesamt I 

- PS

N o rd  a m e r i  k a ................... ? ■3 <=>O• ogo<o

d avon
V erein ig te S ta a ten  . . . ? 24 000 000
K a n a d a ................................. ? 10 000 000

A f r i k a ...................................... ? , ? 247 000 000
davon

B ritisch- 30 000 000
Belgisch- 130 000 000
F r a n z ö s i s c h - ....................... 50 000 000

E u r o p a  
a) W estliches .politisches 

E in flußgeb iet (einschl.
S p a n ie n )............................ 46 400 000 24 400 000 70 800 000

b) Oestliches politisches 
E in flußgeb iet . . . . 26 000 000 3 000 000 29 000 000

davon
F inn land •3 820 000
Tschechei ....................... ■3 310 000
R uß land  ....................... 0 1 100 000
R u m ä n ie n ....................... 3 000 000 127 000

S ü d a m e f i k a ....................... 69 000 000
davon

151 COOOOOB r a s i l ie n ................................. 28 000 000 1 360 000
A s ie n

davon
R ußland  ......................... .... 64 000 000 134 500
Jap a n  . . . 7 000 000 6 000 000

O z e a n i e n ................................. 20 0 0 0  000 1 300 000 21 300 000

Z usam m en 704 100 000

Bei A u sn u tz u n g  aller dieser berei ts  ausgenutzten oder 
noch a u sn u tz b a re n  e lek trischen  Energie w ürden  sich in ganz 
rohem  Ueberschlag  m ehr  fels 4000 Milliarden kW jährlich 
ergeben;  da s  ist eine Folgerung, die allerdings nur auf 
S chä tzungen  des Unterze ichneten  B erich tersta tte rs  beruht 
und nu r  die G rö ß en o rd n u n g  der Energ ien  veranschaulichen 
soll. Die 4000 Milliarden kW sind ein Vielfaches des heutigen 
Bedarfs  der M enschheit  an  Energie  und  stehen  in einer Form 
z ur  Verfügung, die sich n icht erschöpft wie die Kohlen- und 
U ran lager  der Erde.  A n  Kohle w erden  heute  etwa eineTonne 
j e K o p f d e r 2  ■ 109Menschen je J a h r  gefördert .  K urt Rummel

l) E n g in ee rin g  164 (1947) S. 169/70. ,

fü r  da s  Zweizonengebiet  geände r t  worden  ist. Für eine  
Reihe a n d e re r  W ir tschaf tszw eige ,  n a m e n t l ich  solche, die für 
die A u s fu h r  in B e t r a c h t  kom m en ,  w u rd en  höhere M e n g e n
fes tgeleg t  oder R e p ara t io n sv e rp f l ic h tu n g en  gemindert ,  a ller 
dings m it  dem  V o rb eh a l t ,  d a ß  z u r  E rg än z u n g  der L o n d o n e r  
Fest legungen  d em n äch s t  in Berlin Sachverständigen-Be- 
sprech im gen  s ta t t f in d e n  sollen, die nam en t l ich  auch die 
W iinsche  Fran k re ich s  auf  R u h rk o h le  zu r  Durchführung des 
M o n n e t -P lan e s1) z u m  G eg en s tan d  h ab en  sollen.

■) S tah l u. E isen  66/67 (1947) S. 201/04.
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Nach der P räam bel  des L ondoner  U ebere inkom m ens soll 
die zugelassene deutsche  Industr iee rzeugung  e tw a  der des 
Jahres 1936 entsprechen. A n  and ere r  Stelle des T ex tes  wird 
gesagt, daß die Fest legungen  ru n d  5 bis 10 %  u n t e r  den 
Zahlen von 1936 lägen. Berücksichtig t  m a n  noch dazu ,  daß  
das Gebiet der englisch-amerikanischen Zone einen Zuwachs 
von 6 Millionen E inw ohnern  b ekom m en  ha t  u n d  n ach  den 
Erläuterungen des U ebere inkom m ens dieser Zuwachs sich 
bis zum Jah re  1952 —  das also gewisserm aßen das Ende 
eines Fünfjahrplanes bedeu ten  w ürde  —  schätzungsweise 
auf 8 bis 10 Millionen Menschen erhöhen wird, so k o m m t im 
ganzen heraus, d aß  die deutsche Volkswirtschaft  auf dem 
Industriesektor je  Kopf der Bevölkerung des Zweizonen
gebietes auf zwei D r i t te l  des J a h re s  1936, da s  als ein J a h r  
mittlerer K onjunk tu rvefhä ltn isse  angesehen wird, einge
schränkt werden soll. •

In der Eisen schaffenden Industr ie  sind die bewill igten
10,7 Mill. t Rohstahl mit  der E rzeugung des J a h re s  1936 im 
gleichen W irtschaftsgeb iet  zu vergleichen. Das bedeu te t ,  
daß die Rohstahlerzeugung auf rund  72 %  des J a h r e s  1936 
gesenkt wird. Auf den Kopf der B evölkerung treffen d an n  
im Jahre 1952 nur  57 %  der Eisenerzeugung von 1936. Diese 
Erzeugutigsarithmefik ist n un  freilich geeignet, einiges 
Wasser in den Freudenwein  der E isen h ü t ten leu te  über  die 
höheren Zahlen des rev id ier ten  Planes zu gießen.

ln den Fer t igw aren indus tr ien  liegen die H u n d e r tsä tze  
etwas günstiger; die Industr ien  des Eisens, des Kupfers und 
des Zinks —  also wesentliche Grundstofferzeugungen — 
sind am s tä rk s ten  herabgese tz t  worden. Nicht geändert  
wurden die Verbote der Herste l lung  v on  Vanad in  und 
Leichtmetallen; auch  in den Industr ien  der Synthese  von 
Gummi, Am m oniak, Treibstoff  und  Schmieröl ist n ichts ge
ändert worden; es bleibt ab e r  allem Anschein nach  noch 
Raum fiir weitere E rwägungen.  Von einer A ufhebung  des 
Verbots des Baues v o n  L okom otiven  ist in dem erw ähn ten  
Plan nicht die Rede.

Was die Gründe fü r  die Revis ion  des Industr iep lanes  von 
März 1946 a nbelang t ,  so können sie n icht t reffender  gekenn
zeichnet werden als mit den nachs tehenden  W o r te n  des 
Radio London vom  30. A ugus t  1947:

„Wenn mehr M enschen in ein kleineres Gebiet gepfercht 
werden, dann ist der einzige W eg der Se lb s te rh a l tu n g  ge
steigerte IndustHalis ierung. Die deutschen Gebiete, aus 
denen die -jetzt b r i t ischen  u nd  am er ikan ischen  Zonen den 
großen Teil ihrer Lebensm itte l  zu beziehen pflegten, sind 
unter polnischer H errschaf t  oder liegen in der Sowjetzone. 
Infolgedessen müssen die b r i t ischen  u n d  am erikan ischen  
Zonen ihre Lebensm ittel  aus dem A us lande  beziehen. Zur 
Zeit bezahlen G roßbr i tann ien  u n d  die Vereinigten S ta a te n  
diese Lebensmittel u n d  andere  notwendige E infuhren.  Das 
kann aber nicht an d au e rn .  In der P o tsd a m er  E rk lä ru n g  ist 
festgelegt: R epara tionszah lungen  sollten D eutsch land  ge
nügend Hilfsquellen belassen, dam i t  sich das deutsche Volk 
ohne auswärtige Hilfe e rh a l ten  kann .  Das in dem Vier
mächteabkommen vom  März 1946 vorgesehene deutsche 
Industrieniveau ha t  sich fü r  diese Bedingungen als  u n z u 
reichend erwiesen, besonders weil die in P o tsd am  verein
barten Bedingungen, nämlich  die H ers te l lung  der w ir t 
schaftlichen Einheit D eutsch lands ,  nicht erfüllt  w urden .“

K. R.
Zur Neuordnung 

der westdeutschen E isen- und Stahlindustrie
ln Durchführung des v on  der N or th  G erm an  Iron and  

Steel Control und der in ihrem A u f t rag  a rb e i te n d e n  Treu-  
'andverwaltung bekann tgegebenen  Planes fü r  die Neuord- 
wng der Eisen- und  S ta h lin d u s tr ie  in der Bri t ischen Zone1) 
vurden die folgenden W erke  g e g rü n d e t :

Am 27. S ep tem ber  1947:
.Hüttenwerk Hückingen A k tien g ese l lsch a f t“ , Duisburg. 
Früher: M annesm annröhren-W erke, A b t .  Heinrich-Bierwes- 
fütte, Duisburg-Huckingen.)

Am 29. S ep tem ber  1947:
Hüttenwerk R heinhausen A kt iengese llschaf t" ,  Rhein- 
ausen. (Früher: Fried. K ru p p  AG.,  FTiedrich-Alfred-Flütte , 
’heinhausen.)

Am 30. Sep tem ber  1947:
Hüttenwerk D o r tm u n d  A k t ien g ese llsch a f t“ , D o r tm u n d ,  
'rüher: Hoesch AG.,  D o r tm u n d .)

Die Gesellschaften n a h m en  ihre T ä t ig k e i t  am  1. Ok- 
Jber 1947 a uf.

') Vgl. Stahl u. E isen  66/67 (1947) S. 99/100, 271 u. 338.

Buchbesprechungen
Seebach, Hans Jobst von : Fachwörterbuch für Bergbautechnik  

und Bergbauwirtschaft. T .  1 u. 2. D eutsch-Englisch ,  
Englisch-Deutsch. D ic t ionary  for Mining Engineering an d  
Economics. Essen -K ettw ig :  Glückauf 1947. (VII, 311 S.) 
8°. Geb. 21,00 RM.

Der fremdsprachliche. Verkehr mit den B esa tzungsbe
hörden und der sich dabei offenbarefide Mangel an  einem 
Fachw örterbuch  des Bergbaues sind die Anlässe zu r  E n t 
s tehung  dieses W örte rbuches .  Es ist re ichhalt ig ,  aber  ohne 
Ueberladung  des W ortscha tzes ,  und ist auf  den prak tischen  
Verkehr sowohl für  den Bergtechniker a ls  auch -Wirtschaftler 
abgeste ll t .  S t ichproben haben die unbeding te  B rauchbarke it  
des Buches erwiesen, das wir allen in B e trach t  kom m enden  
Kreisen empfehlen  m öchten .  ß i e Schrijtleitung

Turrettini, Fernand, Ingenieur, Dr. h. c. der technischen 
W issenschaften :  Geist und Stoff. G edanken  über den 
Ingenieurberuf.  Zürich: Schweizer D ruck-  und  Verlags
h a u s  (1946). (325 S.) 8°. Geb. 14,00 Fr.

Geist  und Stoff,  so he iß t  die deu tsche  Uebersetzüng  
eines v on  einem Schweizer i ta l ienischen N am ens in der 
flüssigen Form  u n d  B eschw ing the i t  der f ranzösischen 
Sprache  u n te r  dem  T i te l  „ L ’H o m m e et la M at iè re"  ge
schriebenen  Buches. Der Verfasser ist au frich tig  b e m ü h t ,  
se iner idealen, f a s t  schwärmerischen Begeiste rung  für  den 
Ingenieurberuf t ieferen  A usdruck  zu geben, indem  er aus 
de r  H is to r ie  von  großen M ännern ,  W u n d erw erk en  von  E r 
f indungen  und  b e deu tenden  T a te n  der T echn ik ,  aus In
gen ieu r-E th ik  und  Ingenieur-Aesthet ik ,  aus s ta rk em  Lokal
pa tr io t ism us ,  aus der B ehandlung  von  E rziehungsfragen und 
aus  bis zum  M etaphys ischen  gehenden philosophischen Be
t r a c h tu n g e n  u nd  A phor ism en  ein P o r t r ä t  des Ingenieurs 
entw ickelt .  Vielleicht ist  e tw as  W ah res  a n  seinem Schluß- 
w o i t ,  in dem er die Befürch tung  aussprich t,  das  Buch werde 
dem Ingenieur wenig Neues b ringen und  dem Laien zu 
schwer v e rs tänd l ich  sein. Aber  er schließt seine R esigna
t ion  m it  einem b e jahenden  „ u n d  dennoch" .  U nd wir wollen 
jedes ehrliche S treben  loben, unser W irk e n  aus der d ran g 
vollen  Berufsenge in höhere Sphären  zu  heben. W ir  In
genieure sind  von  H au s  aus eine recht nüch te rne ,  j a  im 
großen D urchschn it t  amusische Gesellschaft.  Deshalb ist es 
wohl auch bisher noch nicht gelungen, in einer g r u n d 
l e g e n d e n  Philosophie der T echn ik  die Brücke v o n  der 
Zivilisation zur  K u l tu r  des Ingenieurschaffens zu schlagen, 
t ro tz  a ller  kleineren A nsätze  zu solchem B auw erk ;  der 
Außenstehende  k a n n  die Aufgabe nicht lösen, und  m it  dem 
„ R au sch  des Schaffens“ oder einem Vergleich zwischen 
K uns t  und  Können  ist sie nicht ge tan .  R urt R um m el

V ereinsnachrichten 
M itgliederversam m lung  

des Vereins Deutscher E isenhüttenleute  
am Freitag, dem 26. September 1947, 
in D üsseldorf, Europa -  Palast - Theater

Pü n k t l ich  um 9 Uhr eröffnete Dr.-Ing . E. H e r z o g ,  
D u isburg -H am born ,  bei vo llbese tz tem  Hause  die V e rsam m 
lung m it  einer kurzen B egrüßung.  Zu P u n k t  1 der T a g e s 
ordnung  t ru g  der G eschäftsführer  des Vereins, Dipl.-Ing. 
K- P. H a r t e n ,  Düsseldorf,  den In h a l t  der n e u e n  V e r e i n s 
s a t z u n g  und  der G e s c h ä f t s o r d n u n g  d e r  F a c h a u s 
s c h ü s s e  vor, die von  dem V erw a l tu n g sa m t  für  W ir tsc h a f t  
des am erikan ischen  und  britischen Besetzungsgebietes in 
Minden berei ts  genehm igt  waren und  den V ersam m lungs
te i lnehm ern  in volls tänd iger  F a s s u n g  Vorlagen. Der  Vor
si tzende  k onn te  die e inm ütige  Z u s t im m u n g  der Mitglieder
v e rsam m lu n g  fests te l len .

Zu P u n k t  2 der T ageso rd n u n g :  W a h l  d e s  V o r 
s t a n d e s ,  be r ich te te  K .P. H a r t e n z u n ä c h s t ,  daß  der f rühere  
V o rs tan d  im Zuge der N euordnung  des Vereins um  die M i t te  
des Jah re s  1946 geschlossen z u rü ck g e tre ten  sei, und  gab  dem 
D a n k  A usdruck ,  den  der Verein den M itg liedern  dieses Vor
s ta n d es  schuldet .  Fü r  den neuen V ere insvors tand  w urde  
zunächs t  ein ganz kleiner Personenkreis vorgeschlagen, weil 
die bei der endgült igen  Regelung zu berücksich tigende  Neu
o rdnung  in der E isen industr ie  noch im Fluß ist .  Die Vor
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sch lags lis te  u m fa ß t  folgende N a m en :  Dipl.-Ing. J .  A p p e l -  
h a n s ,  Bochum , Dr.-Ing.  Fr.  B r ü h l ,  E ssen ,  Dr.-phil .  Fr. 
H a r d e r s ,  D o r tm u n d ,  Dr.-Ing. E. H e r z o g ,  D uisburg -  
H a m b o rn ,  Dr.-Ing. P. H .  I n d e n ,  Düsse ldorf ,  Dipl.-Ing.
H. M a r t i n ,  Krefeld,  Bergassessor a. D. Dr.-Ing. H. R e u s c h ,  
O berhausen .  Als V e r t re te r  der a m er ik an isch en  und  f r a n 
zösischen B ese tzungszone,  die zu n äch s t  a ls  G äste  zählen, 
h ab en  sich zu r  Verfügung g es te l l t :  Dr.-Ing. W . W i t t e ,  
W e tz la r ,  Dr.-Ing. E. W u l f f e r t ,  Niederscheiden. Die W ah l  
des V ors i tzenden  u n d  seiner V e r t re te r  is t  n a ch  der Sa tzung  
A u fg a b e  des V ors tandes .  Vorläufig h a t  da s  A m t  des Vor
s i tzen d en  Dr.-Ing. E. H e r z o g  übernom m en- Sein S te ll
v e r t r e te r  i s t  Dr.- lng . H . R e u s c h .  N ach  B efragen  der Ver
s a m m lu n g  k o n n te  der V ors itzende  die A n n a h m e  der Vor
sch läge  fe s ts te l len .

D a  zu  P u n k t  5 :  V e r s c h i e d e n e s ,  keine Beratungs
g e g en s tän d e  Vorlagen, k o n n te  der Vorsitzende die Versamm
lung um  9.40 Uhr m it  e inem D a n k  a n  die Teilnehmer 
schließen. Um 10 U hr  fo lg te  eine Vortragssi tzung,  über 
deren  Verlauf a n  a n d ere r  S te lle1) b e r ich te t  worden ist.

A us den Fachausschüssen
Mittw och, den 22. O k to b e r  1947, 10 Uhr, findet in 

Düsseldorf, E isen h ü t ten h a u s ,  Breite  S t raß e  27, die

52. Vollsitzung des W alzwerksausschusses

s t a t t  m it  n a ch s teh en d e r  T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliches.

Zu P u n k t  3 der T ag e so rd n u n g :  A b r e c h n u n g  f ü r  d a s  
J a h r  1 9 4 6 ,  E n t l a s tu n g  der  K a ssen fü h ru n g ,  W äh l  der 
R echnungsprü fe r ,  b e r ich te te  Dr.-Ing. E. h. Fr. R o s d e c k ,  
d a ß  die Buch- u nd  K a ssen fü h ru n g  des Vereins durch  einen 
a n e rk a n n te n  W ir tsc h a f t sp rü fe r  gep rü ft  und  in O rdnung  
be fu n d en  worden  sind,  u n d  d a ß  auch  die P rü fu n g  durch  die 
eh ren a m t l ic h e n  R ech n u n g sp rü fe r  keine A n s tä n d e  ergeben 
ha t .  Aus  se inen A n g ab en  übe r  die E in n a h m en  und  A usgaben  
des  J a h r e s  1946 u n d  den R e chnungsabsch luß  zum  31. D e 
zem ber  1946 ergab sich,  d aß  die A u sg ab e n  höher w a ren  als  
die E in n a h m e n ,  so d a ß  ein Zuschuß  aus  dem  Vermögen 
erforderl ich  War. In der  Bilanz ist  den besonderen  Z e i tv e r
hä ltn issen  R echnung  ge tragen  worden. Abschließend ste ll te  
der  B e r ic h te r s ta t te r  fe s t ,  d a ß  u n te r  Berücksich tigung  der 
heu tigen  Schwierigkeiten  die f inanzie lle  Lage des Vereins 
g u t  g eo rd n e t  ist .  D em  A n t r a g  auf E n t l a s tu n g  w urde  zuge
s t im m t .  Die b isher igen R echnungsprü fe r  Dr.-Ing. E. h. 
Fr.  R o s d e c k  u n d  D i re k to r  E. N e u h o f f  w u rd en  w ieder
gewählt .

2. D e r z e i t i g e r  S t a n d  d e s  H ä r t e n s  w e i c h e r  T h o m a s 
s t ä h l e  a u s  d e r  W a l z h i t z e .  B e r ic h te r s ta t te r  (nach der 
w erkstoffkundlichen  Seite): Dr.-Ing . W . D i c k ,  Ober
hausen ,  (nach  der  be tr ieb l ichen  Seite):  Dr.-Ing. F. Kö-

. s t e r s ,  Saa rb rü c k e n .
3. E r k e n n t n i s s t a n d  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  W a r m 

v e r f o r m u n g .  B e r ic h te r s ta t te r :D r . - In g .  hab il .T h .  Dahl, 
Mülheim (R uhr) .

4'. A u s w e i c h f e u e r u n g e n  f ü r  W ä r m ö f e n .  Berichterstat
te r :  Dr.-Ing. K- G u t h m a n n ,  Düsseldorf.

5. Verschiedenes.

Zu P u n k t  4 der T a g e so rd n u n g :  A u s  d e r  A r b e i t  d e s  
V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  e r s t a t t e t e  der 
G eschäf ts füh re r  einen Bericht über  die laufende  T ä t igke i t  
des Vereins,  dessen In h a lt  a n  andere r  Stelle dieses H e f te s1) 
kurz  w iedergegeben ist .  Der  Vors itzende s te ll te  d a zu  fest,  
d a ß  t r o tz  a llen  E rschw erungen  durch  die Zeitverhä ltn isse  
se it  Kriegsende in der V ereinsarbe it  Ersprießliches gele istet  
w erden  konn te ,  u n d  sp rach  den an  der Arbeit  Beteiligten 
den  D a n k  des V o rs ta n d es  aus.  F ü r  die Z u k u n f t  e rb a t  er die 
w eite re  M itw irk u n g  der Mitglieder,  auf  die nach  den E r 
f a h ru n g e n  der V ergangenhe it  in g rö ß tem  U m fang  gerechnet 
.werden könne.

>) S. S. 341/43 dieses H eftes.

Fre itag ,  den  24. O k to b e r  1947, 10 Uhr,  f indet  im Eisen
h ü t te n h a u s ,  Düsse ldorf ,  Breite  S tr .  27, die

54. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses

s t a t t  m it  fo lgender  T a g e s o r d n u n g :
1. W a h l  des A rbeitsausschusses  u n d  des Vorsitzenden.
2. U e b e r  d i e  Q u a l i t ä t  d e s  F e r n g a s e s .  Berichterstatter: 

Dipl.-Ing. W . H e i s c h k e i l ,  Essen.
3. H e r s t e l l u n g  v o n  F e r r o l e g i e r u n g e n  im  E l e k t r o 

o f e n  u n d  F o l g e r u n g e n  f ü r  d e n  S t a h l w e r k e r .  Be
r i c h t e r s ta t t e r :  Dipl.-Ing. H . W e r w a c h ,  Bochum.

4. P r a k t i s c h e  E r f a h r u n g e n  in  d e r  E i n s p a r u n g  von 
h o c h p r o z e n t i g e m  F e r r o s i l i z i u m .  Berichterstatter: 
D ipl .-Ing . H . P o e c h ,  Bochum.

5. N e u e r e  E r k e n n t n i s s e  ü b e r  d i e  B e h a n d l u n ;  
f l ü s s i g e n  S . - M  . - S t a h l e s  m i t  f e s t e r  E l e k t r o 
o f e n s c h l a c k e .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  Dr.-Ing. H. Siege! 
Düsseldorf.

6. K a p a z i t ä t  d e r  S t a h l w e r k e .  B e r ich te rs ta t te r :  Dr.-Ing. 
K. G u t h m a n n ,  Düsseldorf.

tau
t Seit 
(um

■rEisa

■;
ItfHiD

iMiet! 
KiintD 
Plve 

. r  - 
k r  M  
bind

k  %.
R f c H

Max Brandt
* 14. 6. 1885 in E lberfe ld  f  6. 7. 1947 in Düsseldorf

W ah re s  Ingen ieurtum  b ed eu te t  den ewigen K a m p f  gegen das,  w as  n icht sein soll und  doch so ist , gegen 
S törungen und  Mängel,  d a m i t  Form  gewinne, b e h a l te  und  seinen Zweck erfülle, w as  am  Konstruktionst isch ,  
im L ab o ra to r iu m  ersonnen und  u n te r  einfachen Bedingungen vo l lkom m en  schien. Es b e d eu te t  den Kampf 
gegen die U n v o l lk o m m en h e i ten  der Dinge und  Menschen. T r i t t  bei dem einen die herausgeste l l te  Leistung 
oft vo r  den C ha rak te r ,  so entsche ide t  beim anderen  der  C h a ra k te r  meist  alles.

M a x  B r a n d t  w a r  einer von jenen Stillen,  der sich n icht in den V orderg rund  ste l l te ,  s te ts  und  uneigen
nützig  zu  R a t  und  Hilfe bereit  und  doch die großen Z u sam m en h än g e  ü b e rschauend  Menschen und  Dinge 
auf  das  Gemeinwohl vereinigte.  Er w a r  der geborene Leiter  fü r  technische  Z entra ls te llen ,  die zwischen 
den E igenbelangen der Abte ilungen  und W erk e  ausgleichen sollen. W ärm es te l len ,  Verbundwirtschaf t ,  
M aschinenausgleich a rb e i te ten  u n te r  seiner Lei tung  geräuschlos und  b ra ch ten  z w ar  wenig Berichte  und 
A b h an d lu n g en ,  ab e r  u m  so m ehr  p ra k t i sc h e  L eistungen.  Die Stufen  seiner E n tw ick lung :  1908 bis 1910 
S tu d iu m  a n  den techn ischen  Hochschulen  in H a n n o v e r  u n d  C h a r lo t ten b u rg  m it  der Absch lußprüfung  als 
Dipl.-Ing. an der T echnischen Hochschule  H an n o v er ,  F a c h r ic h tu n g  M asch inenbau .  1910 bis 1912 Assistent 
a n  der T echnischen  Hochschule  Breslau. Ansch ließend  bis z u m  e rs ten  W el tk r ieg  K o n s tru k te u r  bei der 
J u l i e n h ü t t e  in B obrek  und  von 19-18 bis 1920 Betr iebsingenieur  bei der B ism arc k h ü t te .  N ach  kurzem  Ueber- 
g ang  als  W ärm eingen ieu r  bei der C h a r lo t ten h t i t te  in K reuzta l  seine erfolgreiche T ä t ig k e i t  in den J a h re n  1922 
b is  1946 als  O be ringenieur  u n d  sp ä te r  als B e tr ieb sd irek to r  bei den Verein ig ten  S tah lw erken  in Düsseldorf.

D a  w a r  keiner der im Betrieb Schaffenden, dem M ax  B ra n d t  n icht  gu t  F re u n d  w ar ,  k a u m  einer, dem 
er in seiner unbestechlichen L au te rk e i t  n icht in u nangenehm er  Lage geholfen, a u ch  wenn es e inmal gegen 
die a llgemeine A n o rd n u n g  im Sinne besserer Eins icht  geschah.

Mit dem Verein D eu tscher  E isen h ü t ten leu te ,  dem  er seit 1913 a ls Mitglied angeh ö r te ,  t r a u e r t  seine 
L ebenskam erad in ,  die m it ihm in Oberschlesien, im Siegerland und  seit  fü n fu n d zw an z ig  J a h r e n  in Düsseldorf 
in engster  V erbundenhe i t  F reud  u n d  Leid tru g ,  um  einen Menschen, der allen, die ihn wirklich kannten ,  
unvergessen  bleibt.
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