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Bericht Gber die Mitgliederversammlung und Yortragssitzung
des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute am 26. September 1947

Am Freitag, dem 26. September 1947, hielt der Verein
Deutscher Eisenhittenleute seine erste Mitgliederver-
sammlung nach dem Zusammenbruch ab und verband
damit zugleich eine gréBere Vortragssitzung.

Die drangenden Lebensfragen um die zukinftige Stahl-
erzeugung, die Vielzahl der damit zusammenhéngenden
Sorgen — wir nennen nur: Mangel an Kohle und Energie,
Mangel an Arbeitskraften, mangelnde Klarheit dartber,
welche Werke fir die Zukunft erhalten bleiben—, alle diese
und andere noch ungeklarte Fragen bildeten den Boden die-
ser Tagung, die im schlichten Rahmen und ohne das repré-
sentative Gewand der friheren Eisenhittentage als reine
Fachtagung durchgefihrt wurde. Mitglieder und Oeffent-
lichkeit sollten bei dieser Gelegenheit auf eine Reihe von
Aufgaben hingewiesen werden, die dem deutschen
Eisenhittenmann beim Wiederaufbau gestellt sind.
Ebenso aber sollten die Voraussetzungen fir die Moglich-
keit der Erfillung dieses Missens und Wollens gezeigt werden.

Schon immer haben die Tagungen des Vereins grofe An-
ziehungskraft gehabt. Das Interesse, das der diesmaligen Zu-
sammenkunft aus allen Kreisen der Mitglieder entgegenge-
bracht wurde, kann schlechterdings kaum tberschatzt werden.
So war es schon lange vor Ablauf der Anmeldezeit erforder-
lich, die Tagung, die urspriinglich im Opernhaus stattfinden
sollte, in das Europa-Palast-Theater zu verlegen. Mit zu-
satzlich beschafften Notsitzen war es méglich, hier zwar gut
einhalbmal mehr Teilnehmer unterzubringen; aber auch das
reichte nicht aus, um den Zustrom von nah und fern — die
Zahl der Anmeldungen lag bei 2000 Mitgliedern — zu be-
waltigen.

Unter der Leitung von Dr.-Ing- E. Herzog, dem Vor-
sitzenden des Vorstandes der August-Thyssen-Hitte AG.,
Duisburg-Hamborn, hatte die

Mitgliederversammlung

zundchst tUber die neue Satzung des Vereins und der Fach-
ausschiisse BeschluB zu fassen. Es folgten die Wahlen zum
Vorstand und die Rechnungslegung fur 19461)- Sodann nahm
Dipl.-Ing. K. P. Harten, Geschéftsfihrer des Vereins, das
Wort zu seinem Bericht:

»~Aus der Arbeit des Vereins Deutscher
Eisenhittenleute*.

Im Rahmen des Téatigkeitsberichtes des Vereins tiber das
laufende Jahr wird in dieser Zeitschrift spater ausfuhrlich auf
diesesThema eingegangen werden. Hier sei nur erwahnt, daf
der Bericht des Geschéftsfuhrers die Aufbauarbeit des Ver-
eins seit dem grofen Zusammenbruch schilderte:

Wiederaufbau der Geschéftsstelle und Ruckverlagerung
der AuRenstellen, Beauftragung des Vereins als ,,non political
body“ durch die entscheidenden englischen Dienststellen
zur Bildung des ,Verwaltungsamtes fur Stahl und Eisen*
und schlieBlich Trennung von diesem zu einer Behdrde
ausgebauten Amt und Riuckkehr zu seinen wureigenen
Aufgaben, némlich der technisch-wissenschaftlichen und
technisch-wirtschaftlichen Arbeit. Auf dieser dritten Stufe
steht der Verein heute; sie ist gekennzeichnet durch die
Doppelaufgabe des inneren und &uReren Wiederaufbaues.
Unter den Stichwdrtern kénnen weiter genannt werden
die Bemihungen zur Wiederingangsetzung und Ausge-
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staltung der Vereinszeitschrift, um damit das Band zwischen
Mitgliedern und Geschéaftsfuhrung neu zu knipfen und den
geistigen Anschluf an die Technik des Auslandes wieder-
zugewinnen. Bemerkenswert ist weiter, dal mehr als 95%
aller bisher erreichbaren Mitglieder des Vereins aus allen
vier Zonen heute wieder bei der Mitgliederstelle einge-
tragen sind. Die Sorge um die stellenlosen Mitglieder,
insonderheit die aus den Ostgebieten, dann aber auch um
den Nachwuchs an den Hoch- und Fachschulen und in der
Praxis, klang aus den weiteren Ausfihrungen des Redners
heraus. Seine Bitte an die Werke ging dahin, diese Sorgen
der Geschaftsfihrung auch zu den ihrigen zu machen.

Zu den fachlichen Aufgaben konnte der Vortragende
berichten, daR die Arbeiten der meisten Fachausschisse
wieder befriedigend angelaufen sind. Allein seit Beginn des
Jahres 1947 haben schon lber 50 Sitzungen, davon sieben
Vollsitzungen, stattgefunden. Der Erfahrungsaustausch ist
also wieder eingeleitet. Ein n&chster kurzer Abschnitt galt
der Zusammenarbeit vor allem mit den Behdrden und den
Verbrauchern, mit dem Ziel, den als technisch richtig und
notwendig erkannten Belangen der Praxis zum Nutzen
des Ganzen Gehor zu verschaffen. Mit einem Aufruf an
die Anwesenden, sich wie in der Vergangenheit so auch in
der Zukunft der gemeinsamen Arbeit zur Verfligung zu
stellen, schloB der Vortragende seine Ausfihrungen.

Mit groBer Aufmerksamkeit war die Versammlung den
Darlegungen gefolgt; ihrem Dank gab der Vorsitzendé noch
besonderen Ausdruck und verband damit seine guten
Wiinsche fir erfolgreiche Weiterarbeit.

*

Nach kurzer Pause begann der zweite Teil des Treffens,
die den drangenden fachlichen Awufgaben wund
Fragen gewidmete

Vortragssitzung.

Mit freundlichen Worten der Begrifung hiel der Vor-
sitzende, Dr.-Ing. E. Herzog, die Teilnehmer willkommen.

Nach einem ehrenden Gedenken der Toten umril3 er
den Zweck der Tagung, der, frei von der Erdrterung
irgendwelcher politischer Fragen, darin zu erblicken sei,
die Oeffentlichkeit, und zwar nicht nur die
deutsche, sondern vor allem auch die Welt-
offentlichkeit, auf eine Reihe von Problemen
hinzuweisen, die sich aus der gegenwdértigen
Lage und den bisher bekanntgewordenen Pl&nen
fur die zukinftige deutsche Rohstahlerzeugung
ergeben. Wir missen lernen, europdisch zu sehen, so fiihrte
er u. a. aus; aber auch die andere Seite mu den Notwendig-
keiten Rechnung tragen, die sich aus den technischen und
rohstoffmaRigen und schlieflich auch volkswirtschaftlichen
Gegebenheiten der deutschen Industrie herleiten. Es ge-
niige nicht, daB uns nach dem neuen Industrieplan auf
dem Papier eine Kapazitdt von 10,7 Millionen t Rohstahl
zugebilligt werde, wenn gleichzeitig weit Ubersetzte Angaben
Gber die gegenwartige Leistungsfahigkeit der Eisenindustrie
in der Weltéffentlichkeit zu einem falschen Bilde der tat-
sachlichen Verhéltnisse flihrten. Es genlige auch nicht,
10,7 Millionen t Rohstahl zuzulassen, ohne den Anteil
an hochwertigen Stadhlen dem verdnderten zukinftigen
deutschen Industrieprogramm anzupassen. Sichergestellt
bleiben misse auch, daB die endgiltig vorzusehende
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deutsche Rohstahlerzeugung nach dem gegenwadrtigen
Stande der Technik (nicht nur dem deutschen Stande der
Technik), d. h. nach den wirtschaftlichsten Arbeitsver-
fahren, in den Walzwerken verarbeitet werden kénne. Auf
diese durch die technischen Belange bedingten Punkte
eindringlich hinzuweisen sei fir den Verein als die fachlich
zustédndige Stelle dringende Pflicht.

Die Kurzberichte, die anschlieRend erstattet wurden,
sollen maéglichst bald in unserer Zeitschrift erscheinen.

Es sprachen:
Dipl.-Ing. H. Schumacher, Duisburg-Hamborn, Gber

,Zusammenhang zwischen Hochofenmdller
und Brennstoffwirtschaft im Hittenbetrieb“.

Dr. phil. F. Keil, Dusseldorf, Gber
.~Hochofenschlacken fir den Wiederaufbau®.

Professor Dr. phil. H. Kappen, Bonn, lUber
LEisenindustrie und landwirtschaftliche
Erzeugung*“.

Dr.-Ing. F. Brihl, Essen, lber

,Bedeutung hochwertiger Stéhle
fur den Wiederaufbau®.

Dr.-Ing. W. Asbeck, Duisburg-Hamborn, iber

.Bedarfsentwicklung und Fertigungsplanung
von W alzstahl*.

Alle diese Vortrage standen unter dem Zeichen der heu-
tigen Note; dabei steht die Erzfrage an hervorragender Stelle.

Der erste Bericht wies nach, daB bei der Verwendung eines
armen Moéllers ein zusétzlicher Warmeaufwand bei der Ver-
hittung auftritt und da die Aufbereitung der armen Erze
sehr erhebliche zusétzliche Warmemengen erfordert. Alles
in allem wird sich ein eisenarmer Madller bei gegebener Roh-
eisenerzeugung sehr unangenehm auf die Brennstoffversor-
gung auswirken.

Der ndchste Vortrag besprach die verstarkte Verwendung
von Hochofenschlacken durch Wertsteigerung der Schlacken
bei der Behandlung und Verarbeitung auf den Hittenwerken.
Grundsdtzlich sollte die Hochofenschlacke dazu beitragen,
unsere knappe Rohstoffdeckung zu verbessern.

Der dritte Bericht gab eine Uebersicht uber die Lage
der Diungemittelversorgung der deutschen Landwirtschaft.
Zwischen der Eisenindustrie und der Dingererzeugung besteht
nicht nur in der Verwendung von Schlacken als Dingemittel
eine wichtige Verbindung, sondern auch durch die Beschaffung
des fir die Dungemittelindustrie notwendigen Eisens.

Der vorletzte Bericht wandte sich der Stahlseite zu und
stellte auf Grund entsprechender Unterlagen die Forderung
der unbedingten Notwendigkeit der Herstellung groRerer
Mengen von legierten Stdhlen heraus.

Der letzte Bericht behandelte den planvollen Einsatz der
aus der knappen Rohstahlerzeugung herstellbaren Walz-
stahle. Die Herstellung z. B. von Breitband fihrt zu der-
artigen Ersparnissen an Rohstoffen, Warme und mecha-
nischer Energie und besonders an Arbeitskraften, daB sich
hieraus schlagend die Notwendigkeit fur derartige Anlagen
auch in Deutschland ergjbt.

Lebhafter Beifall dankte den Vortragenden fir ihre Be-
richte, die schlieRlich auf folgende Forderungen hinaus-
liefen:

1. Gebt den Eisenhittenwerken hochprozentige Auslands-
erze, dann kann bei gleichem Brennstoffverbrauch mehr
Roheisen und Stahl geliefert werden.

2. Durch Lieferung groBerer Brennstoffmengen ist es mog-
lich, neben der dann gréBReren Stahlerzeugung uber die
Hochofenschlacken auch zusétzliche Mengen an StraBen-
baustoffen, Schlackensteinen, Schlackensand u. dgl. fur
den Wiederaufbau bereitzustellen.

3. Jede Tonne Kohle, die der Eisenindustrie zusatzlich zur
Verfiigung gestellt wird, wirkt sich dber die erhdhte
Dingemittelerzeugung in erhdhter Lebensmittelproduk-
tion aus und verbessert damit die Erndhrungsgrundlage.
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4. Das zukunftige deutsche Industrieprogramm erfordert
einen erhdhten Anteil an hochwertigen Stdhlen. Zudem
fihrt die Verwendung solcher Stahle in gleicher Weise zur
Ersparnis an Werkstoff und Brennstoff.

5. Zur Ersparung von Werkstoff, Brennstoff und besonders
auch von Arbeitskraften ist die Belassung oder Bereit-
stellung von neuzeitlichen Walzwerksanlagen, insonder-
heit auch Breitbandstraen, zwingend notwendig.

Die in den Vortragen dargelegten Gedanken wurden im
SchluBwort des Vorsitzenden

noch fortgefihrt. So wies der Vorsitzende auf einige Belange
hin, die, Uber die Stahlerzeugung und Stahlverarbeitung
hinausgehend, in die technischen Nachbargebiete hinein-
reichen, deren Behandlung aber trotz ihrer (berragenden
Wichtigkeit im Rahmen der vorgetragenen Kurzberichte
nicht mehr maoglich war. Besonders unterstrichen wurde
hierbei die Notwendigkeit, den Mangel an elektrischer
Energie und elektrischer Leistung zu beheben, wodurch
die Giutererzeugung nicht nur in den zahlreichen reinen
Stahl- und Walzwerken, die unter diesem Mangel natur-
gemalR besonders stark leiden, sondern auch bei wichtigen
Rand- und Hilfsbetrieben unserer gemischten Werke wesent-
lich erweitert werden konne. Ein weiterer Hinweis galt
dem angestauten Instandsetzungs- und Ersatz-
bedarf der Hittenwerke, dem die Maschinenindustrie
gerecht zu werden hat. Auch ihr missen dazu die Mdglich-
keiten belassen werden.

Ein besonderer Abschnitt galt dem Verkehrswesen,
dessen Verbesserung zwingend notwendig ist. Das Heil oder
auch nur eine Besserung aus einem jedes verninftige MaR
vermissen lassenden Emporschrauben der Wagenstand-
gelder und Verkirzen der Wagenstandzeiten zu erwarten,
werde sich als Fehlschlag erweisen. Nur von zwei Mdéglich-
keiten kénne man sich einigermafen Erfolg versprechen, das
sei einmal die starkere Anwendung des bekannten No-move-
ment-Prinzips vor allem fir den Brennstofftransport und
ferner der schon wiederholt gemachte Vorschlag, das Trans-
portvolumen durch Heranziehen hochwertiger Auslandserze
zu verringern und dabei die Eisenbahn durch den Wasser-
weg zu entlasten.

In seinen weiteren Darlegungen ging der Vorsitzende
sodann auf die Probleme ein, die das technische Gebiet
Uberschreiten und die Gesamtheit der Aufgaben des Wieder-
aufbaues der Hittenindustrie, vor allem an Rhein und Rubhr,
angehen. Hier sprechen die Fragen des vertikalen und
horizontalen Gesamtaufbaues der Eisenindustrie und die
Rickgangigmachung des geschichtlich Gewordenen durch
die im Gang befindlichen Entflechtungsmalnahmen mit.
Vor allem deute auch die drohende Vernichtung gerade best-
gelegener und neuzeitlichster Werke durch Demontage auf
das Gegenteil von Wiederaufbau hin. Madge, bevor es zu spat
ist, so fihrte er hierzu u. a. aus, die Erkenntnis doch noch ob-
siegen, daB die Entziehung auch der nach allen Zerstérungen
heute noch vorhandenen letzten Voraussetzungen fir die Wie-
dererzielung ausreichender Exportleistungen ein Ungliick nicht
nur fir Deutschland, sondern auch fiir ganz Europa waére.

Mit dem dringenden Wunsch, die ,totalitdre Biiro-
kratie® einzuschranken, wies er weiter auf das beklagens-
werte Kapitel im Tempo der Behandlung von Preisfragen
bei Fabrikationen von vordringlicher Bedeutung hin, die
beispielsweise auch der Ausweitung der Erzeugung von
Dingemitteln und von StraBenbaustoffen hindernd im Wege
stdnden. Wichtigste Aufgabe sei jedenfalls, zu produzieren,
und solange einzelne Preise so schief lagen, daR die Er-
zeugung notigster Gilter unméglich gemacht werde, berge
eine Preiserhdhung um ein MaR, das noch eine bescheidene
Gewinnspanne lasse, keine Gefahr einer Inflation in sich.

Zum Schluf kam er auf den eigentlichen Mittelpunkt des
Wiederaufbaues, den Menschen, zu sprechen. Er ging
zundchst auf den Mangel an Arbeitskraften ein, der
es schon so habe scheinen lassen, als ob die Hohe der gegen-
wartig Uberhaupt mdoglichen Stahlerzeugung eben aus
Mangel an Arbeitskraften — bei etwa 270 000 t Rohstahl
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im Monat liege. Er vertrat hierzu die Auffassung, dal die
Statistik hier zweifellos trige und daB sich ein Wandel voll-
ziehen werde, sobald Erndhrung und ausreichende Ver-
sorgung mit den notwendigsten Gebrauchsgiitern des tag-
lichen Lebens einigermalen sichergestellt seien. Unabhdngig
davon misse in diesem Zusammenhang aber auch offentlich
— und das immer wieder — dfe Forderung herausgestellt
werden, nicht nur dem Bergbau, sondern auch allen anderen
Zweigen der deutschen Wirtschaft die Menschen und Arbeits-
krafte wieder zuzufihren, die heute, 2»% Jahre nach Ein-
stellung der Feindseligkeiten, noch im Auslande als Kriegs-
gefangene zuriickgehalten werden. Die Erfillung dieser
Forderung misse auch aus Grinden der Menschlichkeit
erwartet werden. Besonders anerkennend hob er weiter
die groRen Leistungen hervor, die auch heute noch trotz
allen Erschwerungen und trotz allen Mangels von den
Belegschaften vieler Werke in vertrauensvoller Zusammen-
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arbeit mit ihren Betriebsleitern und den , Gewerkschaften
aus freiem Willen heraus vollbracht wirden.

Ein weiteres Wort galt sodann den stellenlos gewordenen
Ingenieuren, darunter auch denen, die nach den bereits vor-
liegenden Ergebnissen der Entnazifizierung zu Unrecht aus
ihren Stellungen entlassen oder interniert gewesen sind.
Ihnen zu helfen, misse Verpflichtung der Werke sein. Leider
sei dazu in vollem Umfange erst nach Kldrung der ganzen
Verhaltnisse der Neuordnung der Eisen- und Stahlindustrie
und nach starkerem Anlaufen der Werke eine Méglichkeit
gegeben. Bein; Wiederaufstieg der Hiitten aber kénnten diese
auf die Arbeitskraft und Erfahrungen dieser Kollegen nicht
verzichten. Aus dem gleichen Grunde sei auch der Nach-
wuchsfrage besondere Sorge zuzuwenden.

Mit einem Aufruf an die deutschen Eisenhittenleute,
auch das Letzte herzugeben, damit neues Leben wieder aus
den Ruinen blihe, schloR der Vorsitzende die Versammlung.

Die Lenkung der Kohle

Von Dr. Rudolf Regul

in Essen

Frihere Formen. Organisation seit 1945. Aufteilung der verfiigharen Mengen. Abwicklung des Versandes.

Formen der Kohlenwirtschafts-Organisation
bis 1945

Die Geschichte der deutschen Kohlenwirtschaft wird von
zwei Gestaltungskraften beherrscht, die sich abhéngig von
der jeweiligen Marktlage mehr oder weniger stark durch-
dringen und gegenseitig beeinflussen, In Zeiten des Mangels
ist es der Staat, der sich veranlaRt fuhlt, die Verteilung der
Kohle ordnend zu gestalten; in Zeiten des Ueberflusses da-
gegen siijd es die marktregelnden Vereinbarungen der Berg-
werksunternehmen selbst, die einen ungehemmten Wett-
bewerb und daraus entstehende dauerhafte Schaden fir die
Ertragsgestaltung der Bergwerke wie auch fiir die Substanz
des Bergbaus zu verhindern suchen.

Je mehr nun diese urspringlich freiwilligen absatz- und
preisregelnden Zusammenschliisse der Bergwerksunterneh-
men mit staatlichen Bewirtschaftungsaufgaben betraut wor-
den sind, desto mehr haben sie Charakterziige von Zwangs-
organisationen erhalten, an deren Fortbestehen der Staat
haufig ein nicht geringeres Interesse hat als der Bergbau
selbst.

Bekannte historische Beispiele dieser Zusammenhénge
sind die Grindung des Rheinisch-Westfdalischen Kohlen-
syndikats im Jahre 1893, d. h. in einer Zeit hohen Kohlen-
Uberflusses, und anderseits im Jahre 1917 die Errichtung
einer staatlichen Kohlenverteiler-Organisation des Reichs-
kommissars fiir die Kohlenverteilung, als schwere Fdrder-
rickgdnge die Aufrechterhaltung der Kriegswirtschaft
brennstoffwirtschaftlich ernstlich gefdhrdeten. Diese wéh-
erend des ersten Weltkrieges aufgebaute Organisation stellt
zugleich den ersten Brickenschlag zwischen staatlicher Be-
wirtschaftung und privatwirtschaftlicher Marktorganisation
dar, insofern sie namlich die Kohlensyndikate, neben den
Landeskohlenstellen, mit der regionalen Kohlenverteilung
beauftragte und sie als Organe des Reichskohlenkommissars
in die Gesamtorganisation der Kohlenbewirtschaftung ein-
baute.

Die damals geknilipfte Verbindung ist durch das Kohlen-
wirtschafts-Gesetz von 1919 ausgebaut und zwischen den
Kriegen niemals unterbrochen worden. Die durch dieses
Gesetz geschaffenen Fuhrungsstellen, der Reichskohlenrat
und der Reichskohlenverband, haben jedoch, im ganzen
gesehen, die ihnen zugewiesenen Lenkungsaufgaben nicht
annéhernd so erfolgreich durchfuhren kénnen, wie dies auf
der anderen Seite die Syndikate tun konnten, denen bei
wachsendem KohlentberfluB zwangsldufig ein erheblicher
EinfluR auf die Absatzpolitik zufallen mufte. Der Staat
selbst, d. h. das Reichswirtschaftsministerium, war in seiner
Wirtschaftspolitik zu schwankend, um die Verhdltnisse in

Sonderabdrucke dieses Aufsatzes sind vom Verlag Stahleisen
w. b. H., Disseldorf, PostschlieRfach 669, zu beziehen.

der Kohlenwirtschaft von sich aus gestalten und dauerhaft
beeinflussen zu kénnen. Erst mit der seit 1939 sich anbah-
nenden Kohlenverknappung hat der Staat wieder unmittel-
bar Einfluf auf die Lenkung der Kohle zu nehmen versucht.
Nach verschiedenen Fehlschldgen wurde in der ,Reichsver-
einigung Kohle* eine Organisationsform gefunden, die eine
Zusammenfassung des Reichskohlenrats wie des Reichs-
kohlenverbandes darstellen und deren Befugnisse uberneh-
men sollte. Lediglich die Befugnisse des Reichskohlenkom-
missars auf dem Gebiete der Kohlenzuteilung, die zu Beginn
des Krieges auf die Reichsstelle fiir Kohle ubergegangen
waren, verblieben insofern bei dieser, als die Reichsstelle fur
Kohle formell zwar bestehen blieb, aber mit der Abteilung
Inland der RVK (Reichsvereinigung Kohle) personalmaRig
verschmolzen wurde.

Die Rechtsform der Reichsvereinigung Kohle ist niemals
eindeutig geklart worden. Sie war auf Grund der Kartell-
verordnung 1933 errichtet und bezeichnete sich selbst als
Selbstverwaltungsorgan der Kohlenwirtschaft, dem be-
stimmte Hoheitsaufgaben Ubertragen waren. In den Augen
der Oeffentlichkeit standen ihr behdrden&hnlicher Charakter
und ihre hoheitlichen Befugnisse immer weitaus im Vorder-
grinde, obwohl sie eigentliche Bewirtschaftungsaufgaben,
wenigstens unmittelbar, nicht zu erfiillen hatte. Dies war
vielmehr die Aufgabe der Reichsstelle fir Kohle, die aller-
dings, wie schon bemerkt, mit der Inlandsabteilung der
Reichsvereinigung personalméBig gleichbedeutend war.

Eine enge Verbindung zwischen Kojdensyndikaten und
Kohlenverteilungsstellen wurde auch im vergangenen Kriege
dadurch wiederhergestellt, daR die Geschéftsfuhrer der
Syndikate zugleich Leiter der bezirklichen Kohlenvertei-
lungsstellen waren. Ebenso wurden die friheren Landes-
kohlenstellen in der Form der Kohlenabteilungen der Lan-
deswirtschaftsamter wieder errichtet. Die Aufgabenteilung
zwischen beiden Organen war folgende: Das Landeswirt-
schaftsamt hatte die Kohlen zuzuteilen, d. h. Kontingente
fur den einzelnen Verbraucher festzusetzen, wéhrend die
Kohlenverteilungsstelle bzw. das Syndikat die Kohlen zu
verteilen hatte, d. h. die aus den Kontingenten sich ergeben-
den Lieferanspriiche abzudecken hatte.

Die Kohlenwirtschafts-Organisation seit 1945

Mit dem Ende des Krieges brach die deutsche Kohlen-
wirtschafts-Organisation zusammen. In den verschiedenen
Zonen wurden voneinander abweichende Bewirtschaftungs-
und Verteilerorganisationen wieder aufgebaut j»selbst inner-
halb des vereinigten Besetzungsgebietes bestehen noch ver-
schiedenartige Organisationsformen nebeneinander. In der
Nordzone wurde am 1. August 1945 die ,,North German
Coal Control* (NGCC) errichtet, die tber Fdrderung und
Verteilung der Kohle verfugt und zugleich die finanzielle
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Kontrolle Uber das beschlagnahmte Bergwerksvermdgen
ausiibt. Die NGCC hat fur die Durchfiithrung ihrer Aufgaben
eine, Distriktsorganisation fir den Bergbau der britischen
Zone aufgebaut. Es sind sieben Distrikte geschaffen, die
jeweils einem Kontrolloffizier unterstehen. Die Aufsicht
der Distriktsoffiziere Uber die Zechen erstreckte sich zu-
nédchst auf alle Betriebsvorgédnge. Mit der Grindung der
,Versorgungszentrale des Deutschen Bergbaus"” im Juli 1945
sind die Aufgaben der Materialbeschaffung fiir die Betriebe,
der Deckung des Bergmannsbedarfs, des Arbeitseinsatzes und
dergleichen auf diese Ubergegangen.

In der Kohlenverteilung— nicht in der Kohlenzutei-
lung — ist NGGC oberste Instanz, und zwar nicht nur. fur
das Inland, sondern auch fiir den Export. Die , Distribution
*Branch NGCC" hat bei den Distrikten Kontrolloffiziere fir
die Kohlenverteilung und bei den Kohlenabteilungen der
Landesregierungen Verbindungsoffiziere bestellt. Kontroll-
offizieresindferner zu den hauptsachlichen Wasserumschlag-
pldtzen Ruhrort, Libeck, Emden, Rotterdam und Ant-
werpen abgestellt worden; schlieflich haben die wichtigsten
empfangenden Lander: Frankreich, Belgien, Holland und
Luxemburg stadndige Verbindungsleute bei NGCC ernannt.

Die NGCC hat insofern eine entscheidende Schlissel-
stellung in der gesamten Kohlenlenkung inne, als bei der
gegenwartigen Forder- und Verkehrslage die Kohlenzutei-
lungen nicht immer voll beliefert werden kénnen; daher hat
NGCC zu bestimmen, wie die Ve'rsandprioritdten zu hand-
haben sind und dementsprechend auch wie die Belieferung
der einzelnen Verbrauchergruppen sich gestalten soll.

Die deutsche Seite der Kohlenorganisation hat seit Ende
des Krieges ebenfalls ein verdndertes Gesicht bekommen.
Die Kohlensyndikate wurden im Oktober 1945 aufgeldst,
an ihre Stelle traten zunéchst vier Coal Distribution Offices,
die im Oktober 1946 in einer zentralen Organisation, dem
»,North German Coal Distribution Office" (NGCDO) zu-
sammengefalt wurden. Das NGCDO vereinigt in sich die
friher in dem Gebiet der britischen Zone bestehenden drei
Syndikate, das Rheinisch-Westfélische Kohlensyndikat, das
Rheinische Braunkohlensyndikat und das Niedersdchsische
Steinkohlensyndikat. NGCDO ist eine auf Grund des Ge-
setzes Nr. 6 der Militarregierung gegriindete Gesellschaft, die
keine deutsche Rechtsform hat. Es ist eine mit rein ausfih-
renden Aufgaben beauftragte Organisation, die von NGCC
errichtet ist und von dieser laufend Uberwacht wird. NGCDO
darf aus seiner Geschéaftstatigkeit keinen Gewinn erzielen
und auch keine finanziellen Verflechtungen mit irgendeiner
Produktions-, Verkaufs- oder Transportgesellschaft her-
stellen. Es hat verschiedene Zweigstellen (Branch-Offices),
und zwar, fir den Kohlenumschlag im Binnenschiffsverkehr,
fir die Abfertigung von Exportkohle und fir die Verteilung
der Kohle an Hé&ndler und Verbraucher im Nordgebiet.
Ueberwiegend sind diese Branch-Offices gleichbedeutend
mit den friheren Syndikats-Handelsgesellschaften Und iben
wie diese Handelsfunktionen aus. *

In der Siidzone ist das friihere Kohlenkontor Mannheim,
das als Syndikats-Handelsgesellschaft den gesamten stiddeut-
schen Markt mit Ruhrkohle versorgte, in eine Verteiler- und
Transportstelle, insbesondere fir die Wasserumschlagmen-
gen, jedoch obne Handelsbefugnisse, umgewandett worden.
Ein wesentlicher Unterschied in der Verteilerorgariisation
zwischen Nord- und. Sidzone besteht darin, daR in dem
amerikanisch besetzten Gebiet vollige Freiheit des Handels
eingefliihrt worden ist. Jeder Verbraucher kann dort seinen
Héandler beliebig wahlen und auch innerhalb einer Liefer-
periode wechseln. Fir den Absatz des siddeutschen Koh-
lenbergbhaues bestehen zwar Verkaufsorganisationen; so wird
die Brikettherstellung des' hessischen Braunkohlenbergbaus
durch die ,Hassia-Kohlenvertriebs-Gesellschaft m. b. H.“,
Kassel, abgesetzt und die des bayerischen Braun-
Pechkohlenbergbaus qlurch die ,Kohlenverkaufsvereini-
gung fir das rechtsrheinische Bayern” in Minchen. Min-
destens in Bayern ist aber die Verkaufsorganisation nicht
mehr alsein statistisches Abrechnungsbiiro. Tatsdchlich ver-
treibt jede Grube ihre Erzeugung fir sich selbst.
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Wéhrend sich innerhalb des bergbaulich-kohlenwirt-
schaftlichen Bereichs weitgehende Aenderungen vollzogen
haben, ist in dem behdrdlichen Sektor der bezirkliche
Unterbau ziemlich unveréndert erhalten geblieben. Die
Landeswirtschaftsverwaltungen (LWV), die schon im ersten
Weltkriege, ebenso auch im vergangenen Kriege, als Lan-
deswirtschaftsamter die bezirkliche Unterverteilung der
Kohle vornahmen,sind in ihren Aufgaben bestédtigt worden.

Ein wesentlicher Unterschied zwischen dem gegenwaérti-
gen Bewirtschaftungssystem und dem waéahrend des Krieges
gultigen besteht in der Konzentration des Zuteilungs- und
Kontingentierungsverfahrens im Verwaltungsamt fir Wirt-
schaft (VAW). Das VAW nimmt die Funktionen einer Art
zentralen Reichsstelle nicht nur fir die Kohle, sondern fir
alle wichtigen Grundstoffindustrien wahr. Die Hauptabtei-
lung Planung und Statistik VAW setzt unter beratender
Mitwirkung der Fachabteilungen die Verbrauchergruppen-
Kontingente fest. In der Praxis ist es dabei zu einer immer
feineren Unterteilung gekommen, so daB das urspringlich
aufgestellte Verbrauchergruppen-Verzeichnis inimmer mehr
Untergruppen aufgeteilt wird und zum Teil bereits Kontin-
gente fir Einzelverbraucher zentral festgesetzt werden?

Die Verbrauchergruppen-Kontingente werden all-
gemein von den Fachabteilungen regional aufgeteilt und von
der Abteilung Kohle ausgesprochen und bestédtigt. Hierbei
wirken die Kohlen- und die Fachabteilungen der Léander be-
ratend mit. Fir die Aufteilung der regionalen Fachkontin-
gente auf die Einzelverbraucher sind schlieBlich die Wirt-
schaftsverwaltungen der Lé&nder zustdndig, die sich dabei
der regionalen Zuteilungsausschiisse, bestehend aus den Ver-
tretern des Landeskohlenreferates und der zustdndigen
NGCDO Branch-Offices, bedienen sollen. Fir die Beliefe-
rung und die Festsetzung der Arten und Sorten sind allein
die Branch-Offices des NGCDO verantwortlich.

Die materiellen Bestimmungen der Kohlen-

wirtschaft

Das wédhrend des Krieges gultige Lenkungssystem
der Kohle beschrdnkte sich in sachlicher Hinsicht darauf,’
das Aufkommen an Kohle aller Reviere, Kohlenlieferungen
und -verbiauch sowie die Bevorratung der Verbraucher
statistisch zu erfassen. Zentrale Kontingente wurden nur fir
die wichtigsten Verbrauchergruppen festgesetzt. Praktisch
wickelte sich die Zuteilung in der Weise ab, daf das Rhei-
nisch-Westfalische Kohlensyndikat, das Oberschlesische
Steinkohlensyndikat sowie die drei grofen Braunkohlen-
syndikate Monatspldne Uber das Aufkommen, Uebersichten
Uber die verfiighare Menge an Kohle und die Belieferung der
Verbraucher im abgelaufenen Monat aufstellten und zugleich
Zuteilungsvorschldge fir etwa 15 Abnehmergruppen. Sie
wurden zusammengefaflt in die Gruppen Verkehr, Versor-
gungsbetriebe, Ernd&hrung, Industrie, Hausbrand
und Wehrmacht. Ebenso wurden fir die Ausfuhr
und die besetzten und angegliederten Gebiete Kontin-
gente zentral festgesetzt. Die Reichsstelle fir Kohle
stellte auf Grund dieser Vorschlage Zuteilungspléane fur
die Syndikate auf, die von der ,Zentralen Planung*
genehmigt und in Kraft gesetzt wurden. Die Aufteilung der
Kontingente auf die Lé&nder war Aufgabe der Kohlenver-
teilungsstellen in Zusammenarbeit mit den Landeswirt-
schaftsamtern (LWA), abgesehen von den zentral gesteuerten
Kontingenten fiur die Reichsbahn, die Elektrizitats- und
idie Eisenindustrie. Das Kontingent der Verbrauchergruppe
,Sonstige Industrie“, das, abgesehen von der Eisenindustrie,
der chemischen Industrie und der Baustoffindustrie, alle
Industriezweige umfaRte, wurde vcn den LWA und den
Kohlenverteilungsstellen in eigener Zustédndigkeit aufgeteilt.
Wichtigstes Steuerungsmittel war die Verbrauchshéchst-
menge, eine fir jeden Einzelverbraucher im voraus fest-
gesetzte obere Verbrauchsmenge, unterschieden nach Som-
mer- und Winterverbrauch, die eine Richtlinie, aber keinen
Lieferanspruch darstellte.

Im ganzen beruhte die Lenkung der Kohle wahrend des
Krieges auf der Ubereinstimmenden Auffassung, daB die
Entfaltung der wirtschaftlichen Krafte nicht von der Aus-
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weitung nur eines Engpasses abhangig gemacht und
nicht tber die Kohle allein gesteuert werden solle. Eine
weitgehende Selbstdndigkeit der bezirklichen Exekutive

wurde daher angestrebt und auch weitgehend durchgefihrt.

Das gegenwartige Lenkungssystem st in seiner
Totalitdt und der bis in die Einzelgruppen eindringenden
Zentralisierung von dem Kriegswirtschaftssystem deutlich
unterschieden.

Oberste Instanz fir die gesamte Kohilenlenkung ist der
Kontrollrat bzw. das Fuel Allocatio'n Committee in Berlin,
dem bis zum 1. Oktober 1946 Vertreter aus den vier Besat-
zungsméchten angehdrten, seitdem nur noch mit Vertretern
aus den drei westlichen Mé&chten besetzt ist.

Die Kohlenzuteilung beruht fir jede Lieferperiode auf
der Vorausschdatzung des Kohlenaufkommens, die fir die
britische Zone von der NGCC, fir die franzoésische und ame-
rikanische Zoi»e von den Kohlenkontrollbiros der Militér-
regierung vorgenommen wird. Das Kohlenaufkommen setzt
sich aus der erwarteten Foérderung zuziiglich Abladungen
von Zechenlagerbestanden zusammen (siehe Zahlentafel 1).

Zahlentafel 1. Schatzung der verfiigharen Menge an Kohle

in 1000 t (1947)

Juli August September
(30. 6. bis (28, 7. bis (1.9. bis
27. 7. 31. 8, 28. 9.

4 Wochen) 5 Wochen) 4 Wochen)

1 Nordgebiet
Tagesforderung Steinkohle
(einschlieflich Halden-

entnahme) ... 230 235 240
Monatsférderung . 5520 7050 5760
Abziigl. Zechenselbstver-

brauch . 980 12325 1010

Deputate 180 225 180

Einsatzkohle, Kokerei

und Brikettfabriken 1580 1975« 1580

Schlammkohre 20 25 20

2760 3592,5 2970
Kokserzeugung ... 980 1225 980
Briketterzeugung . 162 202,5 162
3902 5020 4112
Braunkohlenbriketts 856 1070 856
Verfighare Menge 4758 6090 4968
1 Sudgebiet
Forderung . . . 104,5 125,5 104,5
1 Lieferungen anderer

Zonen
Saargebiet .. 140 175 140
Russische Zone 200 250 = 200

IV. Gesamtverfugbarkeit 5202,5 6640,5 5412,5

Aus der geforderten Menge errechnet sich nach Abzug eines
erfahrungsméaBig ermittelten Satzes fir Zechenselbstver-
brauch und Deputate sowie der Einsatzverluste bei der Ver-
kokung und Brikettierung zuziglich Férderung der Stidzone
und Lieferungen aus dem Saargebiet und der russischen Zone
die theoretische Verfugbarkeit an festen Brennstoffen
(Availability).

Die , Availability” stellt begrifflich eine Soll-Zahl dar.
Dementsprechend sind auch die hierauf aufbauenden Zu-
teilungen an die Fachgruppen, Ldander und Einzelverbrau-
cher Soll-Zahlen. UeberschatzungenderverfiigharenMengen,
wie sie in den Monaten April, Mai und Juni dieses Jahres
vorgekommen sind, machen die darauf aufgebauten Zutei-
lungen mehr oder weniger unrichtig und erfordern zumeist
innerhalb der Lieferperiode noch Dispositionsdnderungen.
Mindestens ebenso nachteilig wirkt aber, dal die verflighare
Menge hdufig so spat bekanntgegeben wird, daB der Aufbau
und die Durchfiihrung der Lieferplane dadurch aufRerordent-
lich erschwert wird. Wie wichtig die rechtzeitige Abstim-
mung der Zuteilungspldne mit den Foérdermdglichkeiten
der Zechen und den Transportmdglichkeiten ist, wird beson-
ders deutlich, wenn man bericksichtigt, daB allein fir die
Kohlenverbraucher der vereinigten Zone 35000 Auftrédge
an die Zechen vor Beginn der Lieferperiode erteilt werden
missen. Die durch nicht fristgerechte Dispositionen her-
vorgerufene Unsicherheit in der Unterverteilung sowie die
durch hédufige Aenderungen des Zuteilungssystems bedingte
Unstetigkeit bilden haufig AnlaB zur Kritik und zu Angriffen
gegen das gesamte Lenkungssystem.
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Die verfiighare Menge wird jeweils fiir eine Lieferperiode
festgesetzt. Die Lieferperioden decken sich mit dem Ka-
lendervierteljahr und sind unterteilt in zwei Perioden zu
je vier und eine zu funf Wochen. Die Zuteilungen wurden
bisher nicht fir die ganze dreizehnwochige Lieferperiode
ausgesprochen, sondern fir einen, neuerdings fur zwei
Monate. Die Dauer der Zuteilungsperiode ist von erheblicher
praktischer Bedeutung, weil sie den Verfall der Liefer-
auftrage bei den Zechen bzw. bei NOCDO bestimmt: Die
am Ende der Periode nicht belieferten Auftrdge verfallen.
Die Ausdehnung der Zuteilung auf zwei Monate soll eine
gewisse Erleichterung gegenuber dem bisherigen Zustand
bringen.

Die vom Fuel Allocation Committee festgesetztelverfiig-
bare Menge wird auf folgende Gebietskontingente aufgeteilt:

a) Vereinigte Besetzungsgebiete,

b) Franzdsische Zone,

c) Russische Zone,

d) Berlin,

e) Oesterreich,

f) Kohlenexport, .
g) Biinkerkohle fir alliierte Seeschiffahrt.

Zwischen der russisch besetzten Zone und dem Ver-
einigten Besetzungsgebiet besteht ein Abkommen, wonach
200 000 t — zur Zeit nur 140000 t — mitteldeutscher
Briketts in die Westzone eingefiihrt werden gegen 150 000 t
Steinkohle, die in die Ostzone verschickt werden. Ein
Tauschverkehr besteht auch mit der franzésischen Zone;
die britische Zone liefert 166000 t fur vier Wochen und
erhdlt dafir 147 000 t Saarkohle.

Die fur die Ausfuhr vorgesehenen Mengen werden von
der European Coal Organisation in London festgesetzt und
auf die verschi®ienen europdischen Lander aufgeteilt. Die
Zuteilung der fiir die franzosische Zone, die russische Zone
und fir Berlin vorgesehenen Mengen auf die Verbraucher in
diesen Gebieten erfolgt durch die dortigen Militdrregie-
rungen.

Zwei Drittel bis drei Viertel der verfiigharen Mengen
sind fir das Vereinigte Besetzungsgebiet vorgesehen (s. Zah-
lentafel 2). Der Anteil der fir diese im Zonensinne als In-
landsabsatz zu bezeichnenden Zuteilung an der Gesamt-
verfugbarkeit ist gegenwéartig hoher als im vergangenen
Jahre, und zwar auf Kosten der Kohlenausfuhr. Sobald
aber die tagliche Steinkohlenférderung der britischen Zone
240 000 t uberschreiten wird und damit den Stand erreicht,
an dem die Moskauer gleitende Exportskala in Kraft zu

Zahlentafel 2. Aufteilung der verfigbaren Mengen (1947)

Juli August September
% der % der % der
1000 t verfiig- 1000t verfiig- 1000t verfig-
baren baren baren
Menge Menge Menge
Vereinigte Beset-
zungsgebiete 3774 725 48245/ 72,6 3975 73.4
Franzdsische
Zone . 166,5 3,2 239 3,6 175 3,2.
Russische Zone . 150 2,9 187.5 2,8 150 2,8
Berlin ... 160 31 200 3,0 160 3,0
Oesterreich . 200 3,8 250 3,8 200 .37
Export 732 14,1 914.5 13,8 732,5 135
Bunker 20 0,4 25 0,4 20 0,4
Verflighare
Menge . ... 52025 1000 66405 1000 54125 100,0

treten beginnt, wird die Kohlenausfuhr einschlieflich der
Lieferungen an Oesterreich auf 21% gegen bisher 17% der
Gesamtverfugbarkeit emporschnellen..

Bei den Zuteilungen aus der fir das Vereinigte Beset-
zungsgebiet zur Verfligung stehenden Menge ist zwischen
den mandatorischen und den von deutschen Stellen in
eigener Verantwortung festzusetzenden Kontingenten zu
unterscheiden. Mandatorisch sind die Zuteilungen fiir Be-
setzungstruppen einschlieRlich alliierte Kriegsschiffahrt und
Handelsschiffahrt, Reparationslieferungen sowie Lieferungen
fur Verschleppte und Kriegsgefangene. Die mandatorischen
Mengen machten bisher rd. 4,4% der , Availability” aus.
Nach Abzug dieses Kontingenttrdgers, der auferhalb jeder
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deutschen Verantwortung steht, betrdgt die Menge, Uber
die das VAW allein verfiigen kann, rund zwei Drittel der
Gesamtverfigbarkeit.

In der Aufteilung dieser Menge auf die verschiedenen
Verbraucher ist das VAW zwar dem Grundsatz nach frei,
jedoch ist der von deutscher Seite aufgestellte Zuteilungsplan
an die Zustimmung der Bipartite Economic Control Gtoup
(BECG) gebunden, die sich Aenderungen der Zuteilungen
an wichtige Schlusselpositionen -Vorbehalt und solche auch
regelmaRig vornimmt. Die Frage, ob der Hausbrand sowie
die offentlichen und gewerblichen Kleinverbraucher vorab
zu versorgen sind, oder ob die Reichsbahn, die Versorgungs-
betriebe und die Grundstoffindustrien mit Vorrang zu be-
handeln sind, ist zwischen BECG und VAW bisher nicht'
endgultig geklart und durfte auch so lange offenbleiben, als
die Forderung bzw. die verfigbare Menge so gering bleiben,
dal Hausbrandmengen nur auf Kosten der Industriemengen
oder umgekehrt zugeteilt werden kdnnen.

Das vom VAW beschlossene Kontingentierungsschema,
das in gleicher Weise die Grundlage fir die Zuteilungen des
VAW wie fiir die Weiterverteilung durch die EWV bildet,
unterscheidet nach zentral verwalteten, gebundenen und
freien Kontingenten. Zentral verwaltete Kontingente wer-
den festgesetzt fir die Verkehrstrager, fur die Elektrizitats-
werke, die Eisen- und Stahlindustrie, die Dungemittel-
industrie und die Nichteisenmetallhitten.

Die zentral verwalteten Kontingente (Zahlentafel 3)
werden von den Hauptverwaltungen der Verkehrstrager
oder von den Fachabteilungen des VAW zentral auf die

Zahlentafel 3. Zuteilungen fiur zentrale Kontingente (1947)

% der % der % der

Juli bizo- August bizo- Sept. bizo-

1000 t nalen 1000 t nalett 1000t nalen

Menge Menge Menge

Verkehrstrager 862,0 22,8 1077,6 22,3 862,0 21.7
Eltwerke . . . 389.0 10,3 587,5 12,2 470.0 11.8
Eisen und Stahll) 420.0 11,1 525,0 10,9 420.0 10,6
Dungemittel 99,66 2,7 100,83 21 80,66 2,0
NE-Hitten 20,72 0,6 24,11 0,5 19,26 0,5
1791,38 47,5 231504 48,0 185192 46,4

") Einschl. Dolomit und Industrie ff. Erzeugnisse.

Einzelverbraucher aufgeteilt und kdnnen von den LWV
nicht oder nur im Benehmen mit der Planungsabteilung und

den betreffenden Fachabteilungen des VAW geéndert
werden.
Zahlentafel 4. Zuteilungen fir gebundene Kontingente (1947)
% der % der % der
Juli bizo- August bizo- Sept. bizo-
1000 t nalen 1000 t nalen 1000t nalen
Menge Menge Menge
Erndhrung und
Landwirt-
schaft . . m 238,64 6,3 296,55 6,1 237,24 6,0
Zuckerindustrie 69,13 18 86,90 1,8 69,54 1.7
Gaswerke. 194,14 5,2 242,50 5,0 194,00 4,9
Wasserwerke 24,62 0,7 30,80 0,6 24,61 0.6
Chemie 119,32 3,2 200,27 4,2 158,24 4,0
Chemische
Fasern . . 12,78 0,3 17,70 0,4 14,20 0,4
NE-Metalle 12,52 0,3 17,47 0,4 14,04 0,4
Steine u. Erden 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, Papier 56,25 15 70,29 4 56,25 1,4
Mineraldl-
industrie . 15,35 0,4 19,08 0,4 15,30 3
902,99 23,9 1188,18 24,6 948,61 23,9

Die gebundenen Kontingente (Zahlentafel 4) um-
fassen im wesentlichen die Zuteilungen fir die Grundstoff-
industrien. Fir diese Kontingente sind die Wirtschafts-
verwaltungen grundsétzlich an die vom VAW ausgespro-
chenen Zahlen gebunden, doch sind sie bei Vorliegen beson-

Zahlentafel 5. Zuteilungen auf freie Kontingente (1947)

% der % der % der

Juli bizo-  August bizo- Sept. bizo-

1000 r nalen 1000t nalen 1000t nalen

Menge Menge Menge
Sonstige Ind. . 170,03 4,5 216,99 4,5 174,96 4,4
Kleinverbrauch 201,40 53 246,80 51 197,90 5,0
371,43 9.8 463,79 9,6 372,86 9,4
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derer Umstande berechtigt, von den fir diese Kontingente
festgelegten Mengen um 10% nach oben oder unten abzu-
weichen.

Der Rest der gesamten Zuteilung entféllt auf die freien
oder Richtlinienkontingente (Zahlentafel 5), wozu die
verarbeitenden Industrien und die 'Gruppen der Kleinver-
braucher zéhlen. Die fir diese Verbrauchergruppen vom
VAW festgesetzten Mengen sind an sich nur Empfehlungen
an die LWV; diese sind daran in keiner Weise gebunden.
Praktisch halten sich die LWV jedoch ziemlich eng an die
vorgeschlagEnen Mengen, zumal da diese meistens zwischen
den Fachabteilungen des VAW und den Fachreferaten der
Lander vereinbart worden sind.

Als letzte Verbrauchergruppe im Zuteilungsschema ist
derHausbrand zu nennen, der planméRig mit 350 0,00t ver-
anschlagt ist. Diese Menge reicht nicht ganz aus, um den
vom Kontrollrat genehmigten Jahresplan zu decken, der
eine Jahreszuteilung von 3,5 Mill. t Steinkohleneinheiten
vorsieht. Neben Kohle sollen an die Haushaltungen noch
410000 t SKE (Steinkohleneinheiten) in Form von Aus-
weichbrennstoffen (Schlamm, Torf, Grus) und 2 320 000 t
SKE Holz, insgesamt also 6,23 Mill. t SKE verteilt werden.
Der Gesamtplan wiirde eine Zuteilung von» 11,4 Zentner
Steinkohlenwert oder 17,1 Zentner Braunkohlenwert je
Jahr und Haushaltung ermdéglichen) eine Menge, die hoch-
stens den Kochbedarf der Haushaltungen decken wird. Die

Unterverteilung der Hausbrandmengen erfolgt Gber die
W irtschaftsamter der Stdadte und Kreise, und zwar auf
Brennstoffkarten. Gewisse Ueberschneidungen zwischen

dem Hausbrand und dem Kleinverbraucherkontingent sind
anzunehmen. Es ist wahrscheinlich, da die LWV aus dem
Hausbrandkontingent Mengen fir die Kleinverbraucher zu-
teilen.. Bis Ende August waren nur 30% des Hausbrand-
Liefersolls ausgeliefert.

Weniger ihrer Menge nach als fiir die Planung bedeutsam
sind gewisse Reserveposten fiir das Bergarbeiterpunktsystem,
fir dje Exportindustrien sowie zur Sonderverfigung des
VAW. AufBerdem sind den Landern erstmalig im Juni
Dispositionsreserven zugewiesen worden, die dadurch ge-
wonnen werden, da von den Verbrauchergruppen-Kontin-
genten bestimmte Anteilsdtze von vornherein abgezogen und
zur allgemeinen Verfliigung der LWV gestellt werden. Diese
Dispositionsreserve der LWV ist neuerdings wieder beseitigt
und durch die den Landern gegebene Ermachtigung ersetzt
worden, die gebundenen Kontingente um 15% statt fruher
um 10% zu verdndern. Dieser Wechsel in den Verfahrens-
methoden ist teilweise durch die unvorhergesehenen Trans-
portschwierigkeiten, teilweise durch Fehlschdtzungen in der
verfliigbaren Menge hervorgerufen. Er ist aber daribet
hinaus auch kennzeichnend dafiir, daB eine dauerhafte
Kléarung der Zustédndigkeiten zwischen dem VAW und den
Landesregierungen noch nicht bis in alle Einzelheiten er-
reicht ist.

Die Verbrauchergruppen-Kontingente werden von der
Abteilung Kohle im VAW ldandermaRig aufgeschlisselt.
Grundlage dafir sind die von den einzelnen Fachabteilungen
ausgearbeiteten Landerschlissel. Auf die groBen Schwierig-
keiten, fur einzelne Verbrauchergruppen, besonders fir die
Kleinverbraucher, gerechte Verteilungsschliissel zu finden,
kann hier nur hingewiesen werden.

Die Aufteilung der regionalen Fachkontingente auf die
Einzelverbraucher ist Aufgabe des in jeder LWV zu bilden-
den regionalen Zuteilungsausschusses.

Die Branch-Offices bestimmen die Sorten, schreiben
die Lieferauftrdge aus und uUbermitteln sie der Zentrale des
NGCDO in Essen, das seinerseits die gesammelten Auftrage
auf die Zechen entsprechend den geforderten und den ver-
fligbaren Arten und Sorten verteilt.

Im ganzen kommen zu Beginn jeder Lieferperiode
43 000 Auftrdge bei dem NGCDO zusammen, die sich auf
rd. 300 Verladestellen verteilen und etwa 135 Arten und
Sorten von Steinkohle, Koks, Braunkohlenbriketts um-
fassen. Berilicksichtigt man, daB aus. Grinden der Trans-
portraumknappheit sowie infolge schwankender Férderung,
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Aenderungen in den Zuteilungen usw. noch etwa 5000 Aende-
rungen der urspringlichen Auftrdge innerhalb einer Liefer-
periode vorgenommen werden, so zeigt sich, wie schwierig
die Erflullung der durch die Zuteilungen ausgesprochenen
Lieferanspriiche ist und welche auBerordentlichen Aufwen-
dungen gemacht werden missen, um den Ablauf und die
Ueberwachung der Verladungen zu sichern. Wichtigstes
Hilfsmittel bei der Verladungskontrolle ist eine tégliche
Lieferstatistik, die sich auf den Verladelisten der Zechen
aufbaut und fir 15 Hauptpositionen ausgefillt wird. Es
sind dabei tdglich rd. 3000 Ladelisten zu verarbeiten.

Die Abwicklung der Versandprogramme

Die volle Belieferung der Zuteilungen ist in hohem MaRe
abhéngig von der Leistung des Verkehrsapparates. Bei einer
Gesamtverfiugbarkeit von 5,2 bis 5,4 Mill. t in der Vierwochen-
periode missen téglich 205 000 bis 210 000 t abgefahren
werden. Bei glatter Abwicklung des Verkehrs wird dies auch
erreicht. Die tagliche Abfuhrleistung betrug im Juli und
August 1947 annéhernd

mit der Reichsbahn 135000 t
mit dem Binnenschiff 50 000 t
Uber die StraBe....n. 12 000 t
durch Nahverkehsmittel 12 000 t.

Die Verkehrsleistungen verteilen
Empfangspositionen wie folgt:

sich auf die wichtigsten

Reichsbahn ..., 30000 bis 32000 t
Seeschiffahrt 1800 bis 2000t téglich
Binnenschiffahrt 1300 bis 1500 t téaglich
Vereinigtes Besetzungsgebiet 105000 bis 110 000t téglich
Export 35000 bis 38000 t
Andere Zonen.... .. 18000 bis 20000t taglich
TIUPPEN oo ' 10 000 t téaglich.

Die Leistungsfahigkeit der beiden wichtigsten Verkehrs-
trager, der Reichsbahn und der Binnenschiffahrt, reicht
schon gegenwaértig nicht voll aus, um die gesamte verfiigbare
Kohle abzufahren; vor allem ist es schwierig, rechtzeitig,
d. h. zu Beginn der Fruhschicht, auf den Zechen so viel
Wagen zu stellen, daB der glatte Ablauf der Férderung nicht
ins Stocken gerdt. Bei steigender Fdorderung wachsen die
Schwierigkeiten in der Abfuhr. Jahreszeitlicher StoRbedarf,
z. B. fir die Bewegung der Ernte, kann sogar zu schweren
Klemmen in der Kohlenversorgung fihren.

Zweifellos kann durch Verringerung des Wagenumlaufs,
Ruckfuhrung der in der Ostzone und in Oesterreich zurick-
behaltenen Wagen, Beschleunigung der Ausbhesserungs-
arbeiten an Wagen und Kahnen und &dhnliche MaRnahmen
die Leistungsfahigkeit des Verkehrswesens gesteigert werden.
Auch wenn man diese Erweiterungsmoglichkeiten sehr hoch
einschatzt, dirfte es schwierig bleiben, den fir die Zukunft
erhofften Zuwachs an Forderung Uber die Schiene und den
Schiffsverkehrsweg abzufahren. Um so groRer werden in
diesem Falle die Anforderungen an den Landabsatz und
den Nahverkehr sein, die im allgemeinen téglich etwa
15000 t, in der Hoéchstleistung aber vielleicht 30 000 bis
35000 t abfahren kdnnen. Die volle Ausnutzung dieser
Versandmoglichkeiten liegt im Sinne des Kohlenbergbaus.
Die Zechen ziehen es natirlich vor, ihre frische Forderung
laufend abzufahren, anstatt sie auf die Halde zu nehmen.
Auch volkswirtschaftlich ist es unter allen Umstanden rich-
tiger, die gefdrderte Kohle sofort dem Verbraucher zuzu-
fihren. 'Folgerichtig durfchgefiihrt bedeutet dies jedoch, daR
der gesamte nicht Gber die Schiene und die Wasserstrale
abzufahrende Férderzuwachs den in der N&he der Zechen
liegenden Verbrauchern zugefihrt werden muf, wéhrend
andere, volkswirtschaftlich nicht weniger wichtige Industrien
moglicherweise nur deshalb leer ausgehen mussen, weil sie
verkehrsméRig nicht zu erreichen sind. Bericksichtigt man,
daB es selbst in den verkehrsglinstigen Sommermonaten
bisher nicht méglich war, die sogenannten revierfernen Ge-
biete Schleswig-Holstein, Kiel und Bayern ausreichend
zu bevorraten, so zeigt dies, daf die volle Ausnutzung des
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Land- und Nahabsatzes eine Notbricke, aber eben nicht
mehr als eine solche ist.

Bei der bisher herrschenden Treibstoff- und Reifenknapp-
heit kann freilich der Landabsatz nicht beliebig ausgedehnt
werden. Als Hochst-menge wird eine tdgliche Abfuhr von
30 000 t angesehen, die bisher jedoch nicht erreicht wird.

Im ganzen zeigen diese Ueberlegungen, welche Grenzen
einer zentralen Lenkung des Kohlenstroms unter volkswirt-
schaftlichen Gesichtspunkten gesetzt sind, und dal selbst
bei wesentlich erhdhter Forderung die Kohlenversorgung
der Bevdlkerung wie der Wirtschaft nicht durchweg so ge-
staltet werden kann, wie es den erkannten Notwendigkeiten
entspricht.

Zusammenfassung

Die gegenwdrtige Lenkung der Kohle
streitenden Belangen heraus entstanden.

Die Militarregierung und die alliierten Kontrollbehdrden
haben unmittelbar nach dem Kriege Bewirtschaftungs-
systeme in den verschiedenen Zonen durchgefihrt, die mehr
oder weniger den Erfahrungen im Heimatland der jeweiligen
Besatzungsmacht entnommen waren, auf die deutschen Ver-
haltnisse aber nur schwer angewandt werden konnten. Mit
der Vereinigung der britischen und amerikanischen Zone
und der Uebertragung von Teilverantwortungen auf deut-
sche Stellen sind die in Deutschland gebrduchlichen Bewirt-
schaftungsmethoden von der Militarregierung teilweise tber-
nona®iChvorden, ohne daB jedoch bisher schon ein voll-
kommener Ausgleich und eine gegenseitige Anpassung der
Systeme vollzogen worden waére.

ist aus wider-

paigngﬁutsche Wirtschaftsverwaltung fir das Vereinigte
Besetzungsgebiet hat ein stark zentralistisch gesteuertes
Lenkungssystem aufgebaut, das in einigen Féllen bis zu den
zentral festgesetzten Kontingenten fir den einzelnen Ver-
braucher hinabreicht. MaRgebend hierfiur ist bei den zen-
tralen Stellen die Auffassung, daf nur auf diese Weise ,ein
Gleichgewicht des Mangels* hergestellt und ein volliges
AuseinanderflieBen.des ohnehin spérlichen Kohlenstroms in
nicht mehr Ubersehbare Kanéle vermieden werden kdnne.
Bemerkenswert, vielleicht auch zweifelhaft jst hieran, daf
ein derartig zentralisiertes System auf _einem fd6deralisti-
schen Unterbau mit auseinanderstrebenden'Neigungen zur
Selbstandigkeit errichtet worden ist. Obwohl die Landes-
regierungen die vom VAW gegebenen Richtlinien einhalten
und sich auch an die von dort ausgesprochenen Kontingents-
mengen halten, so kommen doch weitgehende Umlagerungen
auf der Landerebene vor; besonders in Notzeiten stoBt die
Einhaltung zentral festgesetzter Kontingente bei den Lé&n-
dern auf Schwierigkeiten.

In der regionalen Ebene hat sich der Bewirtschaftungs-
apparat dem Grundsatz fiach wenig gedndert. Das Zu-
teilungs- und das Verteilungsverfahren ist jedoch auch
hier in mancher Hinsicht abgewandelt worden. Auch hier
steht den auf Selbstadndigkeit und Eigenstdndigkeit bedach-
ten Lé&nderregierungen nur eine Verteilerstelle— NGCDO —
gegentber, die zudem von einer mit weitgehenden Voll-
machten ausgestatteten alliierten Kontrollbehdrde
NGCC — beaufsichtigt wird.

Das gegenwaértige Lenkungssystem der Kohle ist ein
Jahr alt und hat in dieser kurzen Lebenszeit einige Wand-
lungen durchgemacht, die jedoch seinen allgemeinen Aufbau
nicht verdndert haben. Welchen EinfluB die Grindung
des neuen Kohlenunternehmens und der Umbau
der NGCC auch auf das Lenkungssystem der Kohle aus-
tiben werden, wie sich innerhalb des Vereinigten Besetzungs-
gebietes das Verhdltnis der Zentralverwaltung zu den
Léandern gestalten wird, wieweit die Erfahrung der friheren
deutschen Kohlenwirtschaft dabei beriicksichtigt werden und
schlieflich vor allem auch, wie sich die Fdérderung und die
Verkehrsmdéglichkeiten entwickeln werden dies alles
zusammen mag wohl auch die Lenkung der Kohle in einem
Umfang beeinflusset), der heute noch schwer zu beur-
teilen ist.
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Die Stromwirtschaft der Eisen schaffenden
und weiterverarbeitenden Industrie in der Britischen Zone

Von Dr.-Ing. Georg Bremer in Mulheim (Ruhr) - Speldorf

Leistungsfahigkeit der Stromerzeugungsanlagen in der britischen Zone.
Arbeitsbedarf. Erzeugungsmadglichkeit von elektrischer Energie auf dertHuttenwerken.

Zukunftiger elektrischer Leistungs- und
Vorschléage fur die technische

Ausgestaltung der Stromerzeugungsanlagen.

Deutschland war bis zum Kriegsende der zweitgroBte
Stahlerzeuger der Welt; heute steht es unter den sieben wich-
tigsten L&ndern in weitem Abstand an letzter Stelle. Die
Besatzungsméchte haben beschlossen, Deutschland zur Er-
fullung seiner Aufgaben eine Herstellungsmenge zu ge-
statten, die ein Mehrfaches der derzeitigen Erzeugung —
nach dem neuen Plan 10,7 Mill. t — betragt. DaR wir
von diesen Zahlen noch weit entfernt sind und daB sie auch
hinter der Erzeugung normaler Friedensjahre weit Zuriuck-
bleiben, zeigt folgende Entwicklung:

Deutsche Rohst-ahlerzeugung n Mill. t
1929 1935 1937 1939 1941 1945 1946
18,4 16,4 19,8 22,4- 20,8 1,25 31
(einschl. (brit. Zone) (vier Zonen,
Saargebiet) davon brit. Zone
2,32)

Demgegeniber hat die Stromerzeugung folgende Ent-
wicklung genommen:

Deutsche Gesamtstromerzeugung in Milliarden kWh

1929 1935 1937 1939 1941 1945 1946
30,7 36,7 49,0 60,0 70,0 25,0 37,0
(geschatzt) (geschatzt)

Die Rohstahlerzeugung betrug somit 1946 nur etwa 17%
derjenigenvon 1929, die Stromerzeugung dagegen etwa 120 %.

Wenn auch die Gesamtstromerzeugung nicht in unmittel-
barem Zusammenhang mit der Stahlerzeugung steht, so
kennzeichnet doch das rund siebenfache prozentuale Ueber-
gewicht den hohen Beschaftigungsgrad bei der Stromerzeu-
gung. Dennoch begegnet man vielfach der irrtimlichen
Auffassung, als ob die zukinftige Sicherstellung des Strom-
bedarfs der Eisen schaffenden und weiterverarbeitenden
Industrie keine Schwierigkeit bereiten wirde.

AuBer den Grundvoraussetzungen, wie ausreichende
Erz-, Schrott-, Koksmengen und Verkehrsmittel, missen
aber auch ausreichende Stromquellen zur Verfligung stehen,
wenn die gewinschte Steigerung der Rohstahlerzeugung
unter Beachtung wirtschaftlicher Notwendigkeiten méglich
sein soll. Es bedarf auch keiner weiteren Erdrterung, daf
grundsétzlich davon auszugehen ist, als Energiegrundiage
zuerst die zwangslaufig mit dem Hittenbetrieb anfallenden
Gasmengen fir die Stromerzeugung einzusetzenl). Erst so-
weit diese nicht ausreichen oder z. B. im Verbundbetrieb auf
dem Wege Uber Koksofengas zum Zwecke der Gasfernver-
sorgung nach wirtschaftlichen Ueberlegungen anderweitig
eingesetzt werden, ist auf vom eigentlichen Huttenbetrieb
unabhéngige Kraftquellen zurlickzugreifen. Zu letzten ge-
horen u. a. besonders auf Kohlengrundlage betriebene Hit-
tenkraftwerke oder sonstige im Verbundbetrieb mit den
Hutten- und Walzwerken arbeitende Industriekraftwerke an-
derer Industriezweige und schlieRlich die 6ffentlichen Elek-
trizitatswerke. Endlich muB neben diesen bekannten und
als allgemeingiltig angesehenen Regeln Rucksicht genom-
men werden auf die Mangellage, die uns der verlorene Krieg
aufgezwungen hat, indem eine noch so bestechende Beweis-
fihrung von der wirtschaftlichen Richtigkeit ortlich durch-
zufuhrender MaBnahmen einfach deshalb nicht in Frage
kommen kann, weil die dazu notwendigen Einrichtungen
in absehbarer Zeit Gberhaupt nicht zu beschaffen sind. Man
wird also u. a. gegebenenfalls die eine oder andere veraltete
Kraftquelle weiterhin verwenden oder wieder betriebstiichtig

Sonderabdrucke dieses Aufsatzes sind vom Verlag Stahleisen
m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 669, zu beziehen.

*) Vgl. Bansen, H.: Arch. Eisenhittenw. 2 (1928/29) S. 309/20

(Wéarmestelle 118). — Rummel, K.: Statt) u. Elsen 66/67 (1947)
S. 19/23 (Hochofenaussch. 224 u. Warmestelle 336).

machen missen, deren Einsatz unter normalen Umstdnden
nicht mehr in Betracht gekommen wére. Es ergeben sich somit
eine Fulle von Fragen und Aufgaben, die sorgféaltig behandelt
und deren mdgliche Ldésungen gegeneinander abgewogen
werden missen. Die nachfolgende Abhandlung beschrénkt
sich zundchst einmal darauf, die derzeitigen Gegebenheiten
aufzuzeichnen wund die Richtlinien aufzustellen, wie die
Sicherstellung des Strombedarfs der Eisen schaffenden
Industrie zweckmaRigerweise erfolgen sollte. Von theoreti-
schen Mdglichkeitsrechnungen einer Leistungssteigerung und
Ersparungsrechnungen von Kohle auf Grund von Kumula-
tivzahlen, ausgehend etwa von den. gesamten anfallenden
Gas- oder verbrauchten Dampfmengen, wurde abgesehen,
da sich die Ergebnisse derartiger Rechnungen schon unter
normalen Umstdnden praktisch in den wenigsten Fallen
verwirklichen lassen.

Nach einer Untersuchung der Wirtschaftsvereinigung
Eisen- und Stahlindustrie von Dezember 19462 ist die heute
verfugbare deutsche Leistungsfahigkeit aller Stahlwerke fir
die Rohstahlerzeugung in Ansatz zu bringen mit 11,77 Mill. t
je Jahr; sie gliedert sich auf die einzelnen Zonen wie folgt:

Britische Zone mit ... 10,690 Mill. t = rd. 90,8%
Amerikanische Zone mit 0,450 Mill. t = rd. 3,9%
Russische Zone mit ... 0,310 Mill. t = rd. 2,6%
Franzésische Zone mit 0,320 Mill. t = rd. 2,7%

insgesamt 11,770 Mill. t = rd. 100,0%

Der weitaus Uberwiegende Teil der deutschen Stahl-
erzeugung liegt also in der britischen Zone, demzufolge auch
der weitaus groRte Teil der Stromerzeugungsanlagen der
Eisen schaffenden |Industrie. Die nachfolgenden Unter-
suchungen wurden daher allein auf die stromwirtschaft-
lichen Verhéltnisse in dieser Zone abgestellt.

Leistungsfahigkeit der Stromerzeugungsanlagen
der Eisen schaffenden Industrie in der britischen
Zone (ohne Bericksichtigung der eichswerke Watenstedt).

In Anbetracht des groRen Anfalls von Hochofengas
wurde die Eigenstromerzeugung in grofem Umfange auf der
Grundlage von Gasmaschinenantrieben aufgebaut. Darlber
hinaus erfolgt die Stromerzeugung in Dampfturbinenanlagen,
wobei der Dampf entweder aus Kohle oder Gas oder aus
beiden in primaren Kesselhdusern oder in Abhitzekessel-
anlagen erzeugt wird. Nur in geringem Umfange wird
Wasserstrom verwendet. Unterteilt nach der Antriebsart
der Stromerzeuger ergibt sich folgende UebersichH

Leistungsfahigkeit

Maschinen- Leistungs-
leistung fahigkeit nach er-
Zeit folgter
) zur Zel Wieder-
mvor den Kriegs- herstellung
zerstérungen i
in kW in kW
a) Gasmaschinen 354 000 336 000 200 000 270000
b) Dampfturbinen 441 000 319 000 260 000 315 000
Summe a + b 795 000 655 000 460 000 585 000
c) Wasserturbinen 8000 8000 8000 8000
Insgesamt 803 000 663 000 468 000 593 000

Die Zahlenreihe zeigt, daR im Laufe der Zeit an Kraft-
werkskapazitat etwa 340 000 kW, also rd. 42% der installier-
ten Leistung ausgefallen oder zur Zeit nicht mehr einsatz-
fahig sind. Es handelt sich dabei um teils durch Kriegs-
einwirkung zerstérte oder unbrauchbar gewordene Anlagen,
teils um solche, deren zugehdrige Betriebsteile wie Kiihl-

s) Stahl u. Eiserl 66/67 (1947) S. 97/99.
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tirme, Kessel und dergleichen beschéadigt, aber wiederher-
stellbar sind. SchlieBlich hat der Rickgang des Leistungs-
vermdgens seine Ursache in dem Ausfall unbrauchbar ge-
wordener Kesselanlagen infolge natirlichen VerschleiRes.
Rechnet man damit, daB durch Reparatur und Wiederaufbau
zundchst etwa 120000 kW Kraftwerkskapazitdt wieder-
herstellbar und einsatzfahig sind, so wiirde die in absehbarer

Zeit nutzbare Leistung an Stromerzeugungsanlagen mit
etwa 590 CO0 kW in Ansatz zu bringen sein. Von dieser
Leistung entfallen auf Gasmaschinenantrieb rd. 45,6%,

Dampfturbinenantrieb 53,1%, Wasserkraftantrieb 1,3%.

Der zukinftige elektrische Leistungs- und
Arbeitsbedarf

Eine hinreichend genaue Vorausberechnung des zukinf-
tigen Stromverbrauchs der Eisen schaffenden und weiter-
verarbeitenden Industrie bereitet einige Schwierigkeiten,
nicht zum mindesten, weil die Frage des Beschéftigungs-
grades mit hineinspielt. Der spezifische Strombedarf ist, wie
fast Uberall, in erheblichem Umfange abhéngig von der Aus-
nutzung der jeweiligen Erzeugungsmadglichkeit3). Schlief-
lich weicht der technische Aufbau der Werke sehr vonein-
ander ab; in dem einen Werk Uberwiegt der Dampfantrieb,
in dem anderen der elektrische Antrieb. Ferner spielt noch
der Strombedarf fur Warmeenergie (Elektroofen) eine wenn
auch zur Zeit untergeordnete Rolle. Es darf daher nicht
Uberraschen, wenn der Strombedarf je t Rohstahlerzeugung
schon in normalen Zeiten bei den einzelnen Werken erheb-
liche Unterschiede aufwies, und erst recht heute, wo die
Ausnutzung der installierten Leistung verschieden groB ist.
Umnun in etwa einen Anhalt zu haben, welche Strommengen
insgesamt zurVerfiigung stehenmuissen, wurde der Ver-
brauch von1933 bis 1947 fir eine Gruppe von Werken er-
mittelt, die zu etwa 50% an der Rohstahlerzeugung beteiligt

waren. Das Er-
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In den vorstehend genannten Zahlen ist der Verbrauch
aller zugehorigen weiterverarbeitenden und Rohstoff zu-
bringenden Betriebe eingeschlossen. Abgestellt allein auf
die sechs Hauptstahlwerke dieser Werksgruppe ergibt
sich ein Verbrauch zwischen rd. 200 bis rd. 700 kWh/t Roh-
stahl und ein Mittelwert aus sechs normalen Jahren von
240 kWhit.

Fir die mit der Eisen schaffenden Industrie zusammen-
hédngende Weiterverarbeitung aller Art, wie Schmiedestiicke,
EisenguB, Tempergufl, StahlguB, Blankstahl, Draht- und
Drahterzeugnisse, kaltgewalzter Bandstahl, Prazisionsrohre
und dergleichen mehr, also aller derjenigen Erzeugnisse,
die zum Zustédndigkeitsbereich des Verwaltungs-
amtes fir Stahl und Eisen gehdren, wurde fur nor-
male Verhéltnisse ein Verbrauch in Ansatz gebracht von im
Mittel etwa 80 kW h/t Rohstahl. Hierin ist also der Verbrauch
der Rohstoff zubringenden Betriebe wie Erzgruben, Kalk-
werke usw. nicht enthalten. Unter Beriucksichtigung eines
Zuschlages von rd. 20% fir den voraussichtlich zukiinftigen
starkeren Anteil an deutschen eisenarmen Erzen und fir die

’) Siehe W esemann, F.: Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S 35/42

(Wérmestelle 337).
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aus Ausfuhrgrinden wahrscheinlich starker zu entwickelnde
Verfeinerung bei der Weiterverarbeitung, jedoch ohne Be-,
riicksichtigung eines Abfalls an Elektrostahlerzeugung,
wurde fir die Bestimmung des zukiinftigen Verbrauchs ein
Wert von 240 + 80 + 60 ='380 kWh/t Rohstahl an-
gesetzt. Dieser Wert gilt fir einen einigermaBen normalen
Beschéftigungsgrad; da hiermit aber noch auf lange Sicht
nicht zu rechnen ist, missen Zuschldge beriicksichtigt wer-
den, fir deren Bestimmung keine genauen Unterlagen zur
Verfligung stehen. Sie wurden im vorliegenden Fall in An-
lehnung an die Verhdltnisse im Jahre 1946 in der britischen
Zone fur die nachstehend angenommenen Erzeugungsstufen
wie folgt in Ansatz gebracht:

Rohstahlerzeugung . Mill. t/dahr

Spezifischer Strom-
verbrauch

. 570 430 380
Gesamtstrom bedarf

. kWh/t
Mrd. kW h/Jahr 2,28 3,44 4,18

Die so ermittelten Verbrauchswerte sind als rohe Werte
zu bezeichnen und mit hinreichender Genauigkeit auch nur
anwendbar im Rahmen der vorliegenden Betrachtung, bei
der es darauf ankommt, einen ungefdhren Ueberblick tber
den Gesamtstromverbrauch zu gewinnen. Sie kénnen nicht
als Normwerte fir den Bedarf eines einzelnen fur sich allein
zu betrachtenden Hittenwerkes angesehen werden, weil,
wie bereits ausgefiihrt, der technische Aufbau der Werke
nicht einer einheitlichen Norm entspricht. Die Zuschlage
gelten auch nicht fir den Fall, daB eine Zusammenfassung
der Erzeugung auf einige wenige Stellen erfolgen wirde,
ein in jungster Zeit aus Grinden der rationelleren Ausnut-
zung aufgetauchter Plan, der aber aus den verschiedensten
Grinden praktisch kaum durchfihrbar erscheintl).

Der als niedrigster Wert zugrunde gelegte Stand der Roh-
stahlerzeugung von, 4 Mill. t/Jahr ist insofern nur eine
Annahme, als dabei eine Stillegung schlecht ausgenutzter
Werke nicht zu vermeiden ware, um auf diese Weise
den spezifischen Stromverbrauch in den restlichen, dann
besser zu beaufschlagenden Werken madglichst auf etwa
500 kWh/t bei rd. 2 Milliarden kWh, Jahresstromverbrauch
zu senken. LY

Erzeugungsmoglichkeit von elektrischer Energie
im Nebenbetrieb der Hittenwerke

Ein besonderes Kennzeichen der Eisen schaffenden und
weiterverarbeitenden Industrie ist ihr groRer Warmebedarf.
In Kohle umgerechnet, sind je nach dem Eisengehalt des
Erzes bei normalem Beschéftigungsgrad erforderlich: etwa
1,4 bis 1,6 t brutto geférderter Kohle je t Rohstahl (ohne
Beriicksichtigung einer Gutschrift fir das bei der Verkokung
anfallende Koksofengas, soweit es nicht wieder auf Hitten-
werken verwendet wird). Insgesamt wurden gebraucht bei
der Rohstahlerzeugung von der Verarbeitung der Grund-
stoffe an bis zur Herstellung der Halb- und Fertigerzeugnisse
etwa folgende Bruttokohlenmengen:

Rohstahl- Kohlen- In % Spezifischer Brutto-
Jahr erzeugdng verbrauch der Kohle- Kohlenverbrauch
in Mill. t in Mill. t férderung je t Rohstahl
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 20,5 321 16,5 1,56
1946**) 23 57 10,6 2,46

*) EinschlieBlich Saar.
**) Britische Zone. Geschétzt unter Zugrundelegung der Erzeu-
gung von Januar bis einschlieRlich April, umgerechnet auf ein Jahr.

Die Eisen schaffende Industrie war also bei weitem der
grofRte Kohlenverbraucher und wird es auch in Zukunft
wieder werden, sofern es gelingt, die Stahlerzeugung wieder
auf den fur die Dauer lebensnotwendigen Umfang zu bringen.
Fur die Gestaltung seiner Kraftwirtschaft ergeben sich daher
— insbesondere als Folge der groRen anfallenden Gasmen-
gen — folgende grundsatzliche Forderungen:

1. weitgehende Nutzbarmachung und Umwandlung der
freien Gichtgasmengen in elektrische Energie;

*) Wesemann, F.: Die Welt Nr. 66 vom 7. Juni 1947.
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2. weitgehende Andienung der erzeugten elektrischen Ener-
gie auf den Hittenwerken in vollwertiger Form (d, h.
kein Abfallstrom).

Im folgenden sind die im Ablauf des Hittenprozesses
erfahrungsgemaB fiur Zwecke der Stromerzeugung anfallen-
den Gichtgasmengen, umgerechnet in elektrische Energie,
unter Zugrundelegung eines Gasverbrauchs von 4,5 m3.kWh
bei Gasstrom oder 6,5 m3k\Vh bei Dampfstrom in Ab-
hédngigkeit von der erzeugten Rohstahlmenge und in Ab-
hédngigkeit des Kokseinsatzes jet Roheisen (RE.) errechnet
worden.

Auf Gichtgasgrundlage erzeugbare elektrische Energie

Rohstahlerzeugung 4,0 8,0 11,0 MiU.t/Jahr
Kokseinsatz je t RE. rP m 11 14 11 Mt
Erzeugbare elektrische

Energie .0,841,04 1,551,96 2,092,38 Mrd. kWh

Diese Zahlen stellen rohe Ueberschlagswerte dar; sie
werden nicht immer zur Verfligung stehen, besonders dann
nicht, w'enn durch zwischenwerkliehe Verbindungen von
Hitten und Zechen Gichtgas an Kokereien und fir sonstige
Zwecke abgegeben wird. In allen Féllen verbleibt aber ein
ungedeckter Bedarf an elektrischer Energie tbrig, der nicht
mehr auf Gichtgasgrundlage erzeugt werden kann, in folgen-
der GroBenordnung:

Ungedeckter Bedarf an elektrischer Arbeit

Rohstahlerzeugung 4,0 8,0 11,0 Mill. t/Jahr
Kokseinsatz je t RE. 11 1,4 11 14 11 14t
Bedarf an elektrischer
Arbeit (ungedeckt) 1,44 1,24 1,891,48 2,091,80 Mrd. kWh
Dieser ungedeckte Bedarf mufl entweder in eigenen

Priméaranlagen auf Kohlengrundlage erzeugt oder von auflen
bezogen werden.

Bei einer Benutzungsstundenzahl der Spitze von 5000
Jahresstunden und unter Berlcksichtigung einer Reserve
von 25% _sind fur die Deckung des in obiger Zahlenreihe
ermittelten Arbeitsbedarfs erforderlich:

Bei einer jahrlichen Roh- .
stahlerzeugung von 4,0 8,0 11,0 MiU.t/Jahr
An Kraftwerkskapazitat 610 000 920 000 1 120000 kW

Das bedeutet also, daR auch die verfiighare oder nach
erfolgter Instandsetzung wieder insgesamt vorhandene Kraft-
werkskapazitdt von 590000 kW den Ausweitungen der
Rohstahlerzeugung sehr bald eine Grenze setzen wird.
Daruber hinaus miRte folgende Zusatzleistung bereit-
gestellt werden:

Zusatzbedarf an elektrischer Leistung

Bei einer jahrlichen Roh-
stahlerzeugung von
Zusatzbedarf an elektri-

scher Leistung

4,0 8,0

20 000 330000

11,0 MiU .t/Jahr
530 000 kw

Aus dieser Rechnung geht die Beziehung zwischen der
verfigbharen und der bendtigten Leistung hervor; es muf
aber darauf hingewiesen werden, daR bei einer geringeren
Rohstahlerzeugung die Gasmenge nicht in vollem Umfange
zur Verfigung steht, um die vorhandene Gasmaschinen-
leistung auszufahren.

Sollte freilich wéhrend einer langeren Zeit eine Rohstahl-
erzeugung von 4 Mill. t/Jahr nicht Uberschritten werden
kénnen, so wédre — wie gesagt — eine Konzentration der
Betriebe zwecks besserer Ausnutzung und Senkung des
spezifischen Stromverbrauchs nicht zu umgehen. Der nach
den gegenwartigen Verhdltnissen fir 4 Mill. t Rohstahl/Jahr
ermittelte Zusatzbedarf wirde dann entfallen.

Ein gewisser Zusatzbedarf bestand schon vor dem
Kriege; er wurde von den offentlichen Elektrizitdtswerken
und sonstigen Industriekraftwerken bereitgestelit. So war
die eingangs erwédhnte Gruppe von Werken mit etwa.einem
Drittel des Gesamtbedarfs auf fremde Lieferungen ange-
wiesen, wahrend nach Ermittlungen des Vereins Deutscher
Eisenhiittenleute der Anteil, bezogen nur auf die Eisen
schaffenden Werke, etwa 20% ausmachte. Unterstellt man
einmal, daB ein derartiger Anteil auch in Zukunft verfugbar

G. Bremer: Die Stromwirtschaft der Eisenindustrie in der Britischen Zone

Stahl und Eisen
9. Oktober 1947

ware, so wiirde immer noch folgender ungedeckter restlicher
Leistungshedarf ubrigbleiben:

Bei einer jahrlichen Roh-

stahlerzeugung von 4,0 8,0 11,0 Mill. t/Jahr
Ungedeckter Leistungs-
bedarf etwa . — 140 000 300 000 kW

i

Bekanntlich kdnnen aber nicht einmal die derzeitigen
geringen Zusatzanforderungen uneingeschrankt wund in
voller Hohe bereitgestellt werden, ein Beweis dafir, dafB
auch die offentlichen Elektrizitdtsversorgungs-Unternehmen
in ihrer Leistungsfahigkeit EinbufRen erlitten haben. Nach
Auffassung dieser Stellen handelt es sich zwar um voruber-
gehende Schwierigkeiten, die behoben sein sollen, sobald
genliigend Kohle und Material fir den Wiederaufbau be-
schadigter Anlagen zur Verfigung steht. Nach anderen
Verlautbarungenb ist dagegen von der offentlichen Ver-
sorgung in absehbarer Zeit keine Hilfe zu erwarten, da in-
folge endgultiger Zerstérungen, Ausfuhr von Strom und
dergleichen mehr mit einem Fehlen von angeblich min-
destens 600 000 kW = rd. 20% der Leistung vor dem Kriege
als endgultig gerechnet werden muf. Wenn also im vor-
liegenden Fall unterstellt wurde, daR ein Teil des Zusatz-
bedarfes doch weiterhin durch die Elektrizitdtsversorgungs-
unternehmenbereitgestellt werden kann und ferner mit einer
fur die Verhé&ltnisse bei der Eisen schaffenden Industrie
hohen Benutzungsstundenzahl der Spitze von im Mittel
5000 h gerechnet wurde, so sindr damit keinesfalls zu hohe
Leistungen veranschlagt worden. Es dirfte damit auch
nicht von einer einseitigen Darstellung und Begriindung
Gber die Notwendigkeit der Erhaltung und des Wiederaus-
baues der Industriekraftwerke der Eisen schaffenden Indu-
strie gesprochen werden kénnen. Der errechnete Leistungs-
bedarf ist eher zu niedrig als zu hoch. Die schnelle Herrich-
tung einer leistungsfahigen Kraftwirtschaft durch Reparatur
von vorhandenen und Fertigstellung in Angriff genommener
neuer, bereits weit fortgeschrittener Anlagen mufl daher
immer wieder gefordert werden.

Vorschlage fiur die zukinftige technische
Ausgestaltung der Krafterzeugungsanlagen -

Die Frage der technischen Gestaltung der Kraftwirt-
schaft auf den deutschen Huttenwerken ist in einer Reihe
von Verodffentlichungen immer wieder behandelt worden®).
Dabei ist die Bedeutung der Kraftwirtschaft infolge der
Wechselwirkungen zwischen metallurgischen und betrieb-
lichen Vorgadngen herausgestellt werden. Der wenig befrie-
digende Zustand ist daher zundchst tUberraschend; das Vor-
handensein bei der untersuchten Werksgruppe von 185 Ma-
schinen (einschlieflich Gasmaschinen) von zusammen
rd. 480 000 kW elektrischer Leistung und 400 Kesseln von
zusammen rd. 2CCO t,h Dampfleistung ist kennzeichnend
dafir, daR ihre Kraftanlagen zum gréBten Teil aus einer Viel-
zahl von Klein- und Kleinstanlagen bestehen, was wiederum
ein Ballast von Einrichtungen, Unterhaltung und Bedienung
zur Folge haben muB. Dazu kommt, daB diese Anlagen nur
zu einem kleinen Teil dem heutigen Stand der Technik ent-
sprechen. 60% der Maschinenleistung sind tber 25 Jahre
alt. 90% der Kesselleistung arbeiten mit einem Druck von
unter 20 atd.

Man mag geneigt sein, diese Verhdltnisse als eine Folge
der verschiedenen Bedingungen zu erkléren, unter denen
jedes einzelne Werk arbeitet; sie haben u. a. aber nicht zu-
letzt ihren Grund in der langjédhrigen Meinungsverschieden-
heit im Zusammenhang mit der Frage Gasmaschinen- oder
Dampfturbinenantrieb. Diese Frage dirfte aber heute ent-
schieden sein. Die ehemals so betonte hohe thermische
Ueberlegenheit des Gasmaschinenantriebes ist im Vergleich
mit heutigen Dampfkraftwerken infolge der Verbesserungen
von Kesseln und Turbinen durch die Entwicklung der Hoch-
druckdampftechnik — verbunden mit dem Regenerativ-

‘) Die Bedeutung der Kraftwirtschaft des Steinkohlenbergbaues.

Bericht der Versorgungszentrale des Deutschen Bergbaues vom
Februar 1947.
*) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 857/81 (Waéarmestelle 140). —

Bartscherer, F.: Arch. Eisenhuttenw. 1 (1927 28) S 297 312.
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verfahren— heute nicht mehr vorhanden. Die hohen Unter-
haltungs- und Bedienungskosten der Gasmaschinenzentralen
haben bei der untersuchten Werksgruppe inzwischen sogar
schon zu einer Anndherung an die Strompreise der vorhan-
denen Dampfanlagen gefiihrt, obwohl deren Dampfpreise
mit hohen, nicht mehr zeitgemaRen Warmekosten belastet
waren (Bild 2).

Die Stromerzeugung mit Gasmaschinen wird also nur
noch in demjenigen Umfange beizubehalten sein, wie dies
«die derzeitige Lage
zur  Ueberwindung
der Schwierigkeiten
fordert, auBerdem
dort, wo isoliert gele-
gene ortliche Ver-
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J)yamfrfftro (@

0 $s%

/ y( ”A1
5% Gasstr orr it dere  Wahl lassen.
r Das gleiche gilt fir
den Betrieb der mit
Kohle beheizten ver-
alteten und unzeit-
gemaRen Dampf-

kesselanlagen. In
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Bild 2. Spezifische mittlere Energiegeste-

ngsgRen %, gOeTErEEugten SUOMES all den Fallen aber,
schaffenden Industrie. wo es sich um den

Ersatz zerstorter

oder abgewirtschafteter Anlagen handelt, ist die Hoch-
druckanlage mit ,Pufferkesseln”, die wahlweise mit
Gas und/oder Kohle arbeiten konnen, anzustreben. Zur

Erreichung sowohl eines hohen Verbrennungseffekts als
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auch einer hohen Elastizitdt wird im Regelfdlle die
Kohlenstaubfeuerung angebracht sein, die auch noch bei

Verwendung minderwertiger Kohle mit hohem Aschengehalt
als Schmelzkammerfeuerung vyirtschaftlich bleibt. Mit der-
artigen Anlagen, die tunlichst zu gréferen Leistungen zu-
sammenzufassen sind, kann der sowohl von der metall-
urgischen Seite angestrebte Gasausgleich als auch die von
den Verbrauchern her geforderte jederzeitige Bereitschafts-
moglichkeit zur gesicherten Leistungsabgabe erreicht wer-
den. Diese nun einmal gegebenen Wechselwirkungen werden
immer wieder darauf hindrdngen, den elektrischen Energie-
ausgleich nicht auf einzelne Werke zu beschrdnken, sondern
auf ein gréReres Gebiet auszudehnen. Der so erzeugte Strom
trjjgt dann nicht mehr teilweise den Charakter eines in seiner
Leistung stark schwankenden Ueberschufl- oder Abfall-
stromes. Der reinen Kondensationsturbine ist dabei aus
Griunden der Einfachheit und Betriebssicherheit und wegen
ihres Vorzuges im elektrischen Verbundbetrieb im Regel-
falle der Vorzug zu geben.

Zusammenfassung

Bei der Steigerung der Rohstahlerzeugung auf die Kapa-
zitdt der vorhandenen Eisenhiuttenwerke darf die Wieder-
instandsetzung der stromerzeugenden Eigenanlagen und
ihr Ausbau nicht aufRer acht gelassen werden, um so mehr,
Als die Maoglichkeit einer Heranziehung der offentlichen
Stromversorgung selbst im VorkriegsausmaBl keineswegs
gesichert erscheint und die bestehenden Hittenwerksanlagen
teilweise — namentlich bei den Dampfkesselanlagen —
Uberaltert sind.

Warmewirtschaft beim Glihen und Héarten

Von Egon Neuhé&user

[Mitteilung Nr. 339 der Wérmestelle des Vereins Deutscher Eisenhittenleute*).]

Die Wéarmebehandlung in Glih- und Hartedfen.
Waéarmeverbrauchs.

Allgemeiner Ofenbetrieb.
Gesamlwarmebehandlung vom Stahlwerk bis zum fertigen Werkstiick.

Ursachen Uberhdhten
Fertigungsbeispiele.

Energiebedarf.

Kupplung von Héarteofen und Salzbad.

Glihen und Harten erfolgen in einem Temperatur-
bereich von etwa 600 bis 1300°. Dabei werden fir das
Glihen im allgemeinen Temperaturen von 600 bis 800° an-
gewendet. Innerhalb dieser Temperaturgrenzen bleibt der
Anteil der Strahlungswédrme an der gesamten (Ubertragenen
Wérmemenge verhdaltnisméBig gering. Die Grundforderung
an Gliih- und Hartedfen, dal die Warmeibertragung durch
Leitung und Berthrung mdglichst gut sein soll, wird also
schon durch die Behandlungstemperaturen bedingtl).

Die Forderung, daf eine bestimmte Temperatur im Ofen
genau eingehalten werden muB, weil davon die Giite der
Warmebehandlung abhéngt, ist besonders wichtig, ebenso
wie die Forderung, daB die Temperatur auf eine ldngere Zeit
gleichbleibt.

Fur die Wéarmewirtschaft und fir den
Glih- und Hartedfen ergeben sich damit
rorderungen:

1 Es muB eine gute Warmedibertragung an das Glih- und
Hartegut gewdhrleistet und mit allen Mitteln gefdrdert
werden.

2. Um die Temperaturen im Ofen gleichzuhalten, muR3 der
Ofen warmedicht gebaut, also gut isoliert werden. Dabei
darf jedo'ch die Warmeaufnahmefdhigkeit des Ofens mit
Ricksicht auf eine mdglichst trdgheitslose und verlust-
arme Temperaturregelung nicht zu gro werden (Verwen-
dung von Feuerleichtsteinen).

Ofenbetrieb

Bau von
folgende

2J 60 h- Pas la"gsa™ Aufheizen des Ofens auf Glih-

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. t> H., Dssei-

@rfl)PvgiscSchWieden™ HAArd). Eisenhiittenw. 18 (1944/45)
S 43/46 (Warmestelle 332).

temperatur (etwa 800°) und das der Glihung folgende Ab-
heizen (auf etwa 600°) beansprucht dibei den gréBten Zeit-
anteil beim Glihen, der sich z. B. wie folgt zusammensetzen
kann:

Aufheizen 94 h = 43%
Glihen ~8 h= 14%
Abheizen 24 h = 43%

insgesamt 56 h = 100%

Die vorgeschriebene Gltihtemperatur wird also nur in
einem Bruchteil der Gesamtzeit aufrechterhalten. Die stete
Aenderung der Herdtemperatur vom Anheizzustand uber
¢ig eigentliche Glihung bis zum Abktihlen stort das Warme-
gleichgewicht des Ofens.

Qje mejst kleinen Hartedfen erfullen andere Zwecke.
I[m Verhé&ltnis zu den vorhergehenden Wé&rmezeiten einer
Fertigung beansprucht das Harten nur ganz kurze Zeit —
oft weniger als 1% der gesamten Wé&rmezeiten. Der Harte-
ofen hat diesen Verhéltnissen dadurch Rechnung zu tragen,
daRl es moglich sein muB, das Héartegut rasch und doch
gleichméRig zu erwarmen. Die Bemessung der Herdflache
und des gesamten beheizten Ofenraumes ist wichtig, um den
Hérteofeq bei genugender Wéarmedichtheit elastisch fur den
haufigen Temperaturwechsel zu bauen. Hértedfen sind im
Warmeverbrauch besonders gegen verschiedene Stiickgrofen
des Einsatzgutes empfindlich.

. Bei 8uten Ausfihrungen von Gluh6éfen gewdhrleisten

he*ute die Ofenbaufirmen einen W armeverbrauch von
400 0QO0 bis 450 000 kcal/t kalten Einsatz (bei Gluhtempera-

ture, bis zu 8000). Vo|lausgenutzte Glihéfen kdnnen im
Dauerbetrieb auch  noch gilinstigere Werte erreichen, bei

unterbrochenem Betrieb werden aber bis zu 1200000 kcal/t
verbraucht.



352 E. Neuh&user:

Der Waérmeverbrauch von Héarteéfen schwankt in
ziemlich weiten Grenzen zwischen600000 und 1500000 kcal/t.
Ofengrofe, BeheizungSart und Stickgewicht des Glih- und
Hartegutes sind von EinfluB, ebenso die Stickzahl und die
dadurch bedingte Betriebsweise des Ofens (FlieRbetrieb oder
unterbrochener Betrieb).

Zur Deckung der laufenden Warmeverluste des Ofens ist
dauernde Wéarmezufuhr notwendig. Die gesamte Wéarme-

Zahlentafel r.
Gewicht der fertigen Schnittplatte: 3 kg;

Wé&rmewirtschaft beim Glihen und Hérten

W édrmebehandlung einer Schnittplatte
Reihenfertigung

Stahl und Eisen
9. Oktober 1947

tbergang, hohe Auskihlverluste), zum anderen Teil sind es
die Wéarme- und Stoffverluste (Strahlung,*Undichtheiten,
schlechte Abwéarmeausnitzung u. a. m.), die sich ungiinstig
auswirken. Die thermischen Verluste lassen sich im Rahmen
des Moglichen durch gute Ofenwartung, Einhalten der rich-
tigen Verbrennungsverhaltnisse und guten Bauzustand des
Ofens verringern. In diesem Zusammenhang mufR auf die
Notwendigkeit einer neutralen Ofenatmosphdre hingewiesen
werden. Sparsame Gaswirt-
schaft darf aber nicht etwa
zu unnétigem Luftiberschufl

Spezif. _ : ~ .
Gliih- Einsatz- Warme- Sve;fnq?et_ Evn:r:gliena%/z fuhren. Im anderen Falle
vor- Teilfertigung gewicht ver- verbrauch vom Gesamt- bringt eine reduzierende At-
gang kg t,?craaﬁﬁg keal verbrauch mosphare  Randentkohlung
Erzeugung des Rohstahlblockes 750 4300 3220000 16,7 16,7 de_s Elnsautzgutes.mlt sich. In

1 Glihen des Blockes  .ovoiiinins o 750 610 457 000 2,3») 19 beiden Fallen entsteht also
Putzen und Prifen des Blockes 750/670 100 70 000 0,2») 19,2 AusschuR
Schmieden des Halbzeugs.....u. 670 000 4020000 21 > 40,% .

2 Putzen, Gluhen und Prifen des Halbzeugs 670 2000 1340 000 7 » 47, at71i in-
Schmieden des Stabstahls.. 670 8000 4020000 21 » 682 _ Zusatzliche — Schutzgasein
Vorprifen der Knippel 670 55 36 000 0,1») 683 richtungen haben sich im Gluh-
Bisher Verbraucht ..o 13 163 000  68,3») betrieb besonders fir empfind-
Stabstahl, geteilt in Stiicke zu 3,5 kg, er- lichen Einsatz gut bewahrt.

gibt einen Energieaufwand je Stiick von 82 000 . . .

3 NOTM alGITNEN Do e 35 . 2000 7000 58 741 Bei groBen Ofeneinheiten ge-

4 W eichglihen 35 2000 7000 58 79,9 niigt atich unter Umstanden die
Vorarbeiten des W erkzeugs ... 3,5/3,2 900 3 150 2,6 82,5 . . .

5 Spannungsfreiglithen in Verpackung 3,2 2000 6 400 5,4 87,9 Rickfiuhrung von Abgas fur
Fertighearbeiten bis auf Schleifen - . 3,2/3,0 900 2700 2,3 90,2 einen ausreichenden Schutz
Hérten des W erkzeugs 3 3000 9 000 7,5 97,7 L
Fertigschleifen 3 900 2700 2.3 100,0 gegen Falschlufteintritt.
Gesamtenergieaufwand je Stick 119950 100,0 Die an die Ofenfihrung
Energieaufwand je kg Fertiggewicht 40 310 gebundenen Verlustursachen

1bis 5 Waéarmeaufwand fir das Glihen 32590 27,0% lassen sich durch eine Aen-
Warmeaufwand fiir das Harten 9000 7,5% derung oder durch sinngemage

») Die %-Angaben beziehen sich auf 1 Stick.

aufnahme eines Ofens |&4Bt sich also fur ein und dieselbe Herd-
temperatur nur bis zur Hohe dieses festen Bedarfes senken.
Im unginstigen Falle (z. B. bei grofen Glihoéfen) kann
dieser bis zu 80% des Normalverbrauchs erreichen. Ein
leerer Ofen braucht nicht viel weniger Warme als ein voll
belasteter. Deshalb ist es zwingend notwendig, jeden Leer-
lauf sowohl zeitlich als auch belastungsmé&Rig zu vermeiden.
Eine geringe Ueberlastung der Herdflache ist aus gleichem
Grunde eher glinstig; die Herd-
flachengroRe ist also dem Nor-
maldurchsatz anzupassen,

Planung eben dieser Betriebs-

weise erfassen. Es sind alle

Stillstandzeiten (Ein- und Austragen des Warmgutes) wie

auch die reinen Haltezeiten so kurz wie mdglich zu halten.

Die Wérmzeiten missen genau eingehalten werden und sind

auch in der Festlegung der Héchsttemperaturen zu uber-

prifen. Wird der ,,Zeitgrad“ eines Ofens gehoben, so kénnen
wesentliche Ersparnisse gebucht werden.

Besteht die Madglichkeit, dickwandige GuBrohre oder

Glihkisten gegen dinne, zunderfeste Blechbehalter auszu-

Zahlentafel 2. W d&rmebehandlung einer Prefmatrize
Gewicht der fertigen Matrize:

7,5 kg; Reihenfertigung

. N Spezif. - E ieauf-

nicht dem Hoéchstdurchsatz. Gliih- _ _ Einsatz- Warme- Svesranrret Wgﬁ[jglienau%
Von der dem Ofen zuge- élgnr!-] Teilfertigung gewicht b\r/:LZ-ch verbrauch vom Gesamt-

fuhrten Wérn?em.enge (Kohle, kg keallkg keal verbrauch
Gas, §trom? Ist Im" Herdraum Erzeugung des Rohstahlblockes 940 4300 4050000 259») 259
nur ein Teil verfugbar. Von 1 Gliihen defj Blocfkesd kg 838/880 610 . 573 000 (3),2»% g;g
§ A A i Putzen und Prifen dés Blockes 100 90 000 ,6» ,
dieser Warmemenge laBt sich Walzen des Halbzeugs 880/800 1000 880 000 5,3»; 331
wiederum nur ein Teil nutzbar 2 Weichglihen des Halbzeugs 800 2000 1600 000 9,6») 42,7
an das Warmgut (bertragen; Vorprifen des Knippels. 800 55 44000 03») 43
das Verhaltnis der an das Bisher verbraucht 7237000 .43,0»)

« . Teilen in Sticke zu je 9 kg ergibt
Warmgut  ubertragenen zu einen Energieaufwand je Stick von 84 000
der im Brennstoff enthaltenen Vorschmieden des Rohlings 9 6000 54000 28,0 71,0

x « . 3 Weichgliihen des Rohlings..... 9 2000 18 000 9,4 80,4
Warmemenge betragt  fur Vorarbeiten des W erkzeugs 9/7,5 900 7 5t)0 3.9 84,3
Glihdfen nur 8 bis 10%. Man Hérten des W erkzeugs. . 7.5 3000 22500 118 96,1
muf daher unter solchen Fertigschleifen .., 7.5 900 7500 3.9 100
Bedingungen versuchen, den Gesamtenergieaufwand je Stick 193 500 100,0
Warmeiibergang an den Ein- Energieaufwand je kg Fertiggewicht 25800
satz mit allen Mitteln zu ver- | bis 3 Warmeaufwand fir das Glihen 42 600 22,0%
bessern; er bleibt vom er- W éarmeaufwand fir das Héarten . 22500 12,0%
strebenswerten  Ziel immer » Die %-Angaben beziehen sich auf 1 Stiick.

noch weit entfernt.

Zur besseren Warmedibertragung kann eine Umwaélzung
von Luft (bei elektrisch beheizten Oefen) oder Rauchgas
beitragen. Beim Héarten werden auch oft Elektroden-Salz-
béder verwendet, durch die sich die Zeiten fir die Erwaér-
mung des Hértegutes stark verkiirzen lassen, weil eben die
Waéarmelbertragung durch Leistung und Berthrung dabei
besonders gut ist.

Die Ursachen des hohen Wé&rmeverbrauchs von
Glih- und Héartedfen sind zum Teil betriebsbedingt (h&ufiger
Temperaturwechsel, unginstiger, durch die Verpackung und
Stapelung des Gliuh- und Héartegutes behinderter Warme-

tauschen, so 4Rt sich damit bis zu 30 % an Wé&rme einsparen;
diinnes Blech verschluckt nur etwa ein Achtel der Wéarme-
menge eines GuBteiles! Auch der Wéarmeubergang ist bei
den dinnen Blechen mit der ebenfalls dinnen und fest-
haftenden Zunderschicht weit besser als bei dickwandigen
GuBrohren oder Glihkisten mit ihrer von Hohlrdumen
durchsetzten Zunderschicht.

Alle MaBnahmen im Bau oder Betrieb von Glih- und
Hérte6fen mussen sich aber einer Forderung unterordnen:
Die Gute der Warmebehandlung darf nicht leiden, also kein
AusschuB entstehen.
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E. Neuhauser:
Dieser unbedingte Guteanspruch ist auch deshalb berech-

tigt, weil der Warmeverbrauch fir das Glihen und Harten

trotz seiner absoluten HOhe nur einen Teil des-gesamten

Energieaufwandes einer Fertigung ausmacht. Meist sind

schon vor dem Glihen oder Harten bedeutende, nicht zu

vernachléssigende Warmemengen fir die Fertigung und die

Warmebehandlung verbraucht worden, Warmemengen, die

jene fur das Glihen oder Harten weit Gbersteigen. Unzweck-

maBige Sparmafnahmen oder Aenderungen im Ofenbetrieb,

die auf dasselbe hinauslaufen und Ausschufl bedingen, bringen

keinen Wérmegewinn, son-

dern sind eine Warme- und

Energievergeudung. Das

gilt sowohl fir das Gluhen,

eineWarmebehandlung, die

im Verfolg einer Fertigung

oft mehrmals notwendig

ist, als auch besonders fir

das Héarten, mit dem eine

Fertigung endet. Man kann

recht gut von einer mit

der Anzahl der vorher-

gehenden Wéarmebehand-

lungen steigenden Verant-

wortung sprechen, die jede

nachgeordnete T eilbehand-

lung zu tragen hat.

Roher

Die richtige Einschat- Gusiibiock

zung der oben besproche-

nen Verhéltnisse sollen

einige Beispiele Uber den

Zeit- und Energieaufwand

fur das Glihen und Harten

vermitteln. Die Zahlenan-

gaben sind der Betriebs-

fertigung entnommen.

Im Werdegang einer
Schnittplatte (Zahlen-
tafel 1) wird das Werkstiick
— beginnend vom Gielen
des Rohstahlblocks— finf-
mal gegliiht und einmal
gehértet. Die Gluhbehand-
lung erfordert dabei insge-
samt rd. 140 h, d. s. 60%
aller Warmebehandlungs-

(geschmiedeter Stabstahl

Stabstahl

Stabstahl

zeiten, das Harten da

gegen nur 2 h oder 1% der mfotfte Rei-

aufgewendeten ~ Gesamt- rnend

3 i Vorbearbelte

warmebehandlungszeit. An \%Cm%, s)lées

Warme  erfordert  das Werkzetiges mit

Glihen etwa 27%, das a“fFe'Hg

Hérten etwa 7,5% des Ge-

samtaufwandes. Vor der \/m ( fen langs
" \w mr FOllEN |

letzten  Glihung, dem

Spannungsfreiglihen in

Verpackung, werden 83%

aller Warme, die die ge- 2std. >

samte Fertigung erfordert, Stabztahi Vorgearb. Spannungs-

angetieferl Werkzeug freigegliht

verbraucht, vor dem Hér-
ten des fast fertigen Werk-
zeuges 90% (siehe Zahlen-
tafel 1).

¥

Fur die Herstellung einer kleinen PreRmatrize (Zahlen-
tafel 2) ist dreimaliges Glihen und einmaliges Hérten not-
wendig. Der Zeitaufwand fir das Gliuhen ist im Verhéltnis
zur gesamten Warmebehandlungszeit eher geringer als bei
der Schnittplatte. Er kann.mit etwa 50% angenommen
werden. Die Hartezeit betrdgt jedoch wiederum kaum mehr
als 1%. Fir die Gluhungen werden etwa 22% aller Warme,
fir das Héarten aber 12% des Gesamtaufwandes verbraucht.
Vor dem letzten Glihen sind schon 80% aller Warme auf-
gewendet, vor dem Héarten 85% (Zahlentafel 2).

Warmewirtschaft beim Glithen und Héarten

Geglihter
Gussblock

vorgtpriift normal gegl.

desWerkze gees Ms i mltte?éJ Eé“'é f?uf

O e Mooy i EAtlohIu

Gesamtwérmebedarf

An Hand einiger Fertigungsbeispiele soll der Werdegang
zweier Werkstiicke— angefangen vom GieRlen des Rohstahl-
blockes bis zur Fertigstellung des Werkstiickes — von der
energiewirtschaftlichen Seite betrachtet werden. In den
Unterlagen fir die Ermittlung des Energieaufwandes ist im
bezogenen Warmeverbrauch sowohl der Heizwarme-als auch
der Betriebswarmeanteil enthalten, auRerdem die Ver-
brauchssteigerung durch wiederholtes Anwarmen der Werk-
stlicke.
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Bild 1. Wérmebehandlung I.
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Bild 2. Warmebehandlung II.
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Bild 3. Wéarmebehandlung IlI.

Bilder 1 bis 3. Temperatur-Zeit-Verlauf der Gesamtfertigung einer Schnittplatte.

Herstellung einer Schnittp latte

Bilder 1 bis 3 zeigen den Temperatur-Zeit-Verlauf fir die
gesamte Fertigung der Schnittplatte. Auf der Waagerechten
ist die Zeit aufgetragen, auf der Senkrechten die Temperatur.
Der gewéhlte ZeitmaRstab gilt nicht fur die zwischen den
einzelnen Warmebehandlungen liegenden mechanischen Ar-
beiten, ebenso sind etwaige Temperaturdnderungen im Ver-
lauf ein.er mechanischen Bearbeitung nicht beriicksichtigt.
Der Linienzug und die von ihm eingeschlossene Flédche gegen
die Waagerechte gibt — bezogen auf 1 kg Stickgewicht —
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ein MaR fiur den Energieverbrauch der einzelnen Wérme-
behandlungen.

Aus der Temperatur-Zeit-Kurve ist die Eigenart der
einzelnen Wéarmebehandlungen zu erkennen, auch lassen
sich daraus Rickschlisse fiur die geforderten Ofeneigen-
schaften ziehen. Besonders auffdllig ist der Unterschied im
Zeit-Temperatur-Verlauf zwischen den einzelnen Glihun-
gen — langsamer An- und Abstieg der Temperaturen mit
langerer Haltezeit dazwischen— und zwischen dem Hérten.

Nach dem Harten wird die Schnittplatte im Oelbad ent-.

spannt und nach erfolgter Fertigbearbeitung auf etwa 200°
angelassen. Die Warmeeinsparung, die sich ergibt, wenn
man auf das Entspannen und Anlassen verzichten wirde,
ist ganz unwesentlich. Diese Feststellung gewinnt noch an
Wert, wenn man die gitehessemden Eigenschaften des An-
lassens in Betracht zieht und bedenkt, daB ein mangelhaft
gehértetes Werkzeug nur etwa 40% seiner vollen Leistungs-
fahigkeit hergibt.

Einen zahlenmé&Bigen Ueberblick tber den Energiever-
brauch der gesamten Fertigung gibt Zahlentafel 7. Die
Zahlenwerte fiir den bezogenen Warmeverbrauch enthalten
sowohl den reinen Heizwé&rmeanteil als auch jenen Teil
an Energie, der auf die gesamt aufgewendete Betriebs-
kraft entfallt. Im bezogenen Verbrauch ist der Heiz-
warmeverbrauch samtlicher Oefen einer Teilfertigung, also
auch s&mtlicher Schmelzdéfen, die an der Erzeugung des
Rohstahlblockes beteiligt sind, enthalten; weiter aber auch
der gesamte Energieaufwand, der fir die Aufrechterhaltung
des Betriebes notwendig ist (Krane, PreBluft, Wasser,
Massemacherei u. a. m.). Es wurde dabei stets von der
Kohle ausgegangen; auch wurden samtliche Wirkungsgrade,
die mit der Erzeugung von Dampf, elektrischem Strom und
Gas verbunden sind, bericksichtigt.

Die Werkstiicke in den gewdahlten Arbeitsbeispielen wer-
den aus legiertem Elektrostahl hergestellt. An der Erzeugung
des Rohstahlblockes ist bei dem vorliegenden Stahlerzeu-
gungsverfahren auBer dem Siemens-Martin-Ofen auch der
Lichtbogenofen beteiligt, wobei fir den Elektrostahl ein
Warmeverbrauch von 2,7 bis 3,1 -106kcal/t eingesetzt wurde.
Auf Grund dieser Anhaltswerte und unter Einrechnung
allen Verbrauches an Betriebskraft wurde der in Zahlentafel
7 und 2 angegebene Wert von 4,3-10* kcal t fir die Erzeu-
gung des Rohstahlblockes eingesetzt. Auch die anderen
Zahlenwerte, die bei den einzelnen Teilfertigungen ange-
geben sind, wurden von der Kohle ausgehend ermittelt. Sie
sind also nicht durch einfache Umrechnung von 1 kWh
= 860 kcal entstanden.

Der gesamte Energieaufwand zur Herstellung einer
Schnittplatte betrdgt demnach rd. 120000 kcal; der auf
1 kg Fertiggewicht bezogene Energieverbrauch ist 40 300 kcal.
Fiur die verschiedenen Glihungen sind 32 600 kcal notwen-
dig, fur das Harten nur 9000 kcal. Die fertige Schnittplatte
wiegt 3 kg. HarteausschuB bedeutet in diesem Falle die
Vernichtung von rd. 120000 kcal je Schnittplatte!

Herstellung einer PreRmatrize

Fir die Erzeugung einer kleinen PreBmatrize — das
fertige Stick wiegt 7,5 kg — ergeben sich dhnliche Verhalt-
nisse. In Zahlentafel 2 ist der Energieverbrauch der Ferti-
gung angegeben. Der Energiewert einer fertigen Matrize,
ist mit rd.200 000 kcal ziemlich hoch, bezogen auf das Fertig-
gewicht aber kleiner als bei der leichteren Schnittplatte
(25 800 gegen 40 300 kcal je Werkstiick). Der EinfluB des
Stiickgewichtes ist somit erheblich und spielt vor allem bei
Ausfall durch AusschuB eine ganz bedeutende Rolle wegen
der nutzlos vergeudeten Energiemengen.

Fur die Glihungen sind 42 600 kcal notwendig.
Harten werden 22 500 kcal gebraucht.
sprucht damit 22%
Héarten nur 12%.

Bei groBen Werkstiicken macht sich die Verdnderung
des Stiuckgewichtes und des damit verbundenen Energie-
aufwandes ziemlich bemerkbar. Werkstoffzugaben, die im
Verlauf der Fertigung abgearbeitet werden mussen (z. B.

Zum
Das Glihen bean-
des Gesamtaufwandes an Energie, das

E. Neuh&user: Warmewirtschaft beim Glihen und Harten

Stahl und Eisen
9. Oktober 1947

Abgratstiicke, Spane usw.), mdR man genau bemessen, wenrl
die Energieverluste in ertrdglichen Grenzen bleiben sollen.
Ein 50 kg schweres Abgratstiick kostet beim Schmieden
etwa 250 000 kcal, die Energieverluste durch Spéaneabfall
sind noch gréBer und erreichen damit eine Hdhe, Uber die
man keineswegs leichtfertig hinwegsehen darf.

Die besprochenen Beispiele sind wahllos aus einer Viel-
zahl von &hnlichen Féllen herausgegriffen. Abgesehen von
einigen Sondererzeugnissen laRt sich mit einiger Sicherheit
sagen, dal der auf das Fertiggewicht bezogene Energiever-
brauch dem Gewicht umgekehrt verhaltnisgleich ist.

Der Anteil, den das Glihen am Gesamtaufwand an
Energie beansprucht, schwankt bei einigen groBeren Werk-
sticken zwischen 15 und 27%, der fir das Harten zwischen
2 und 12%. Dabei ist zu sagen, daB sich diese angegebenen
Grenzwerte nur auf die betrachteten Félle beziehen und bei
anderen Fertigungsbeispielen von diesen Zahlen etwas ab-
weichen. Ein allgemeingiltiges Gesetz [aBt sich dafir nicht
finden.

Kupplung von Hértedfen und Salzbadern

Auf die zeitsparende und im gewissen Sinne auch energie-
sparende Verwendung von Salzbddem in Verbindung mit
dem Harteofen wurde schon hingewiesen. Eine solche Zweck-
verbindung bringt besondere Vorteile, da durch die beson-
ders gute Warmeiubertragung im Salzbad an das Hartegut

Fertigerhitzen im

Zorwarmen, verpackt,im Plattenofen Elektroden-Scdzbad

Anwéarmen

Durchwéarmen
Hatten

W BO 30 00 SO SO 70 80 90 VO 770 7105)0
Zeit in min

Harten im Etektroden-Satibad

Vorwérmen in Verpackung

Bild 4. Erwdrmen von Prefmatrizen aus HeiBpreRstahl.

die Zeit zum Erwé&rmen des Werkstiickes bedeutend verkiirzt
wird. Dazu soll noch'einmal das Beispiel der PreBfmatrize
herangezogen werden (Zahlentafel 2).

In Bild 4 ist wieder der Temperaturverlauf Uber der Zeit
fir das Hé&rten der Prefmatrize aufgetragen. Die Erwar-
mung der verpackten Matrize vom kalten Zustand bis auf
etwa 860° dauert im Plattenofen etwa 2 h. Die fehlenden
270° bis zum Erreichen der Hartetemperatur von 1130°
schafft das Elektroden-Salzbad aber in 10 min! Der Energie-
aufwand hierfir ist verhdltnismaRig gering. Den Haupt-
warmeanteil deckt der Ofen, das energieteure Salzbad wird
nur kurze Zeit benutzt. Damit ergibt sich fur das Salzbad
ein sehr guter Ausnutzungsgrad, weil verh&ltnismaRig grofe
Mengen an Hartegut aus mehreren Oefen durchgesetzt wer-
den konnen. Schlieflich verringert das Salzbad auch diu
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Gefahr der Verzunderung und Entkohlung; es kann fir
Hértetemperaturen bis zu 1350° verwendet werden.

Zusammenfassung

Die Waffhewirtschaft der Gluh- und Héartedfen bietet
oft noch Verbesserungsmdglichkeiten. So kann durch be-
triebliche MaRnahmen ohne grofe Mittel und ohne Verminde-
rung der Gute einer Warmebehandlung die Wirtschaftlich-

H. Steinmetz: MaRnahmen zur Verhutung von Kélteschaden usw.
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keit von Gliuh- und Héartedfen gesteigert werden. An meh-
reren Betriebsbeispielen wird gezeigt, welche Energiemengen
im einzelnen verbraucht werden und welche hohen Energie-
verluste bei Ausschull entstehen. ZweckmaBiger Energie-
einsatz gewéhrleistet auch das glinstigste Ausbringen. Die
Kupplung von Hérteofen und Salzbad ist sowohl in der zeit-
lichen iAusnutzung als auch wegen der damit erreichten
Energieeinsparung besonders beachtenswert.

MaRnahmen zur Verhitung von Kélteschaden
auf Grund der Erfahrungen des letzten Winters

Von Dipl.-Ing. Hans Steinmetz in Duisburg-Ruhrort

[Bericht Nr. 105 des Maschinenausschusses des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute*).]

MaRnahmen bei stilliegenden Anlagen. Entwésserung von Maschinen und Leitungen. Entleerung von Leitungsnetzen.

MaRnahmen bei Betriebsanlagen. Isolierung.

mitteln.

Gefrierschutzlésungen.
Berilicksichtigung der Kaltesprodigkeit von Stahl.

Behandlung von Schmier-
Behandlung von

Beheizungen.
Sicherung elektrischer Anlagen.

PreRluft- und Gasleitungen.

Die strenge Kélte des vergangenen Winters brachte wohl
die schwerste Belastungsprobe, der jemals die deutschen
Betriebsanlagen unterworfen wurden. Eine Reihe ungin-
stiger Momente fihrte zu zahlreichen Schwierigkeiten im
Produktionsablauf mit den verschiedenartigsten Kélte-
schaden und Zerstérungen.

Die Hauptursache waren die noch nicht oder nur un-
zureichend behobenen Kriegsschdden der Werksanla-
gen, besonders der Geb&ude sowie der Betriebseinrich-
tungen, der Isolierungen und der sonstigen Schutzeinrich-,
tungen gegen Frost.

Der Mangel an Materialien jeder Art, sowohl der
Baustoffe als auch der Hilfsstoffe, die zur ordnungsgemalRen
Fihrung eines Betriebes nicht zu entbehren sind, wirkt
verzégernd auf die gesamten Instandsetzungsarbeiten.
Ebenso wirkt sich die Verknappung an Arbeits-
kraften, besonders an Fachkraften, aus. So waren viele
als notwendig erkannte und rechtzeitig in Angriff genom-
mene FrostschutzmaBnahmen bei Eintritt der kalten Witte-
rung noch nicht fertiggestellt. Vor allem mangelte es auch
an Isolierungen und Heizanlagen. Ein besonders strenger
Winter mit monatelanger, ununterbrochener Frostperiode,
mit Temperaturen, wie sie in unserer Gegend ungewdhnlich
sind, verschérfte die Notlage.

Die meisten Huttenwerke konnten infolge der verédn-
derten Wirtschaftslage, vor allem auch infolge der durch
den Frost verschérften Brennstoffverknappung, ihre Pro-
duktionsanlagen nur in sehr beschrdnktem Umfange
ausnutzen. Viele Anlagen, die sonst durchlaufend
arbeiten konnten, muften fir Stunden und Tage bei scharf-
stem Frost stillgesetzt werden. Eine Planung nur auf meh-
rere Tage war kaum madglich. Im Gegenteil zwangen Stok-
kungen in der Stromversorgung der Ueberlandzentralen und
Verkehrsstillegungen zu unvorhergesehenen Aenderungen in
der Produktion.

Das sind die Hauptursachen der Notlage. Es ware jedoch
abwegig, fir den nachsten Winter mit normalen Verhalt-
nissen zu rechnen. Denn die politische und wirtschaftliche
Entwicklung im deutschen Raum zeigt, daB eine Gesundung
der deutschen Wairtschaft noch in weiter Ferne liegt.
Der Betriebsmann muf sich also darauf einstellen, daR
auch der folgende Winter ihn zwingt, unter &hnlich schwie-
rigen Bedingungen zu produzieren. Es ist daher angebracht,
die Erfahrungen dieses Notwinters, wie sie auf einem
groBen Hiuttenwerk gewonnen wurden, aufzuzeigen.

Ueber die Verhitung von Kalteschaden sind bereits in
friheren Jahren Erfahrungen verdffentlicht wordenl). Sie
enthalten jedoch keine Hinweise auf Kélteauswirkungen,
wie sie bei der heutigen Arbeitslage und Betriebsweise der

*) Vorgetragen in der 35. Vollsitzung des Maschinenausschusses
am 10. September 1947. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahl-
eisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 669, zu beziehen.

YGuthmann, K.. Mitt. Warmestelle 298 und Ber. Hochofen-
aussch. 204; siehe auch Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 1149/52

Hittenwerke, bei zeitweisem Stillstand oder schwachem
Betrieb unter dem EinfluR mehr oder weniger zerstdrter
Betriebsanlagen in Erscheinung treten.

Fir stilliegende Anlagen, Maschinen oder Lei-
tungsnetze empfiehlt es sich, sofort die erforderlichen
FrostschutzmaRnahmen systematisch durchzufithren. Wo
dies bereits friher geschehen ist, muB3 vor Eintritt der kalten
Jahreszeit eine Ueberprifung der getroffenen Sicherungen
erfolgen. Einzelheiten dariber eribrigen sich, doch ist fest-
zustellen, daB immer wieder grundsatzliche Fehler begangen
werden, vor allem bei Entwéasserung von Maschinen
und Leitungen.

Wasserfilhrende Rdume von Maschinen sind an der tief-
sten Stelle zu entwé&ssern. So selbstverstandlich diese Regel
klingt, immer wieder sind schwere Schdden durch deren
AuBerachtlassung zu verzeichnen. So wurde die termin-
gerechte Wiederinbetriebnahme eines Thomaswerkes durch
Aasfall der Gebldsemaschine um Wochen verzdgert, weil
beim Entwdssern des vorderen Gaszylinders nicht beachtet
worden war, daB bei dieser Zylinderbauart durch die an der
Unterseite des Kihlmantels angebrachte Entwdasserung die
tieferliegenden Rdume um die AuslalRzwiebel nicht leerlaufen
konnten. Der unten in der Zylinderzentrierung aufgetretene
feine Rundri war nicht zugénglich, lieB aber im Betrieb
so viel Wasser in den Maschinenrahmen und damit in das
Umlaufdl eintreten, daB infolge Verseifung des Lagerdles
kein Dauerbetrieb mdglich war. Der Zylinder mufte aus-
gebaut werden.

Der Schaden ware vermieden worden, wenn zur Nach,
prifung ein Putzloch gedffnet und mit PreRluft der verblie-
bene Wasserrest ausgeblasen worden wére. Dieses Mittel
ist jedoch in seiner Wirksamkeit von der Form un.d Zugéng-
lichkeit des Wasserraumes abhangig und daher nicht in
jedem Falle zuverldssig. Zu beachten ist ferner, dall eine
restlose Entleerung nur dann gesichert ist, wenn Luft in
den wasserfiihrenden Raum eintreten kann.

Die Nichtbeachtung dieser Vorschrift hat in einem Werk
zur Zerstérung von zwei Windzylindern von Gasgeblase-
maschinen gefihrt, die durch Eisbildung aufrissen. Der ent-
standene Schaden war bedeutend, weil ein Zylinder uber-
haupt nicht mehr zu retten, der andere nur durch Zuganker
und SchweiBen mit viel Arbeitsaufwand wieder betriebs-
fahig gestaltet werden konnte. Der Fehler war dadurch
entstanden, daB die Anordnung der Rohrleitung an dieser
Maschine in anderer Form ausgebildet war als bei den,
ibrigen Geblasen, bei denen eine einwandfreie Entwésserung
durch KurzschlieBen der Zuleitung mit der Ablaufleitung
hergestellt war. Derartige Auswirkungen sind zu vermeiden,
wenn von vornherein fir einheitliche, Ubersichtliche Aus-
fuhrung der Entwésserungseinrichtungen gesorgt wird.

AuBerdem ist es in jedem Falle zu empfehlen, durch
Ldsen von Flanschen oder Putzéffnungen eine Ueberprifung
durchzufihren.
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Ein weiterer Maschinenschaden ist entstanden durch
ReiBen der gleichartigen Zylinder von zwei Luftkompres-
soren. Die Entwadasserung war sorgfaltig vorgenommen, und
doch waren die Zylinder der Lénge nach aufgeplatzt. Die
Nachforschungen ergaben, daf infolge des Fehlens der Ge-
bdudeddcher Regenwasser und Schnee durch den oben
offenen Kuhler eingetreten war. Derselbe war stehend auf
dem Zylinder aufgebaut und im Kihlraum mit dem Zylinder
verbunden. Die Entwésserung war wieder verschlossen und
der Fehler gemacht worden, den Ablaufhahn zu schlieRen,
ohne einen Schutz gegen den Eintritt von Regenwasser
vorzusehen.

Bei Entleerung von Leitungsnetzen bedarf die
Entleerungsmdglichkeit aller Stellen grindlicher Priufung.
Eine Erschwerung liegt dann vor, wenn eine Abtrennung von
weiterhin in Betrieb gehaltenen Rohrstrdngen vorgenommen
werden muf. Wertvolle Hilfe leisten bei solchen Arbeiten
gute Rohrplédne mit genauer Eintragung aller Verédnderungen.
Grundséatzlich ist herauszustellen, daB eine sichere Unter-
brechung zweier Rohrstrange durch das SchlieRen von
Schiebern nicht gewahrleistet ist. Nur Trennen von Rohr-
flanschen oder- Einbau von Steckscheiben erfillt die Auf-
gabe. Selbstverstdndlich bleiben die Entwé&sserungen als
Sicherung auch gegen Schwitzwasser offen.

Von besonderem Wert dirften die Erfahrungen an An-
lagen sein, welche unter den erschwerten Bedingungen des
letzten Winters in Betrieb gehalten werden muBten. In den
Hallen waren die Maschinen ohne Dach und Fenster schutz-
los Wind und Wetter ausgesetzt. Von ungefédhr einem
Dutzend dort untergebrachter Maschinen liefen nur eine
oder zwei vielleicht auch nur einen Teil des Tages, die Gbrigen
Maschinen muRten unter Umstdnden betriebsbereit stehen,
konnten jedoch infolge des Zwanges, Gas und Strom zu
sparen, nur in groBen Zeitabstdnden in Gang gesetzt werden.
Dabei herrschten Temperaturen von 10 bis 15° unter Null.
WalzenstraBen unter freiem Himmel mit recht empfind-
lichen hydraulischen Einrichtungen arbeiteten nur ein-
schichtig und mufRten im- Stillstand schnell anfahrbereit
gehalten werden, obgleich der eisige Wind jedes Leben der
technischen Gebilde toten mdéchte. Unter solchen Umstéan-
den eine Produktion aufrechtzuerhalten oder sogar erst zum
Anlauf zu bringen, war die Aufgabe des Ingenieurs im letzten
Winter und wird es auch unter &hnlichen Verhéltnissen im
kommenden Winter bleiben.

Die Hilfsmittel sind bekannt. Es handelt sich jedoch
darum, in der Wahl der Mittel sich den gegebenen Verhélt-
nissen anzupassen. Umfangreiche Arbeiten verbieten sich
nur zu oft von selbst, weil die Arbeitskréafte sowie Hilfs-
stoffe fehlen und die Arbeiten meist in kurz befristeter Zeit
zum AbschluB gebracht werden missen.

Neben dem Mittel der volligen AulRerbetriebnahme, das
jedoch nur in geringem Umfang angewandt werden kann,
stehen uns folgende zur Verfligung:

1. Isolierung, also Verhinderung der Wa&rmeausstrah-

lung oder des Eindringens der Kdalte durch Schutzumhil-.

lungen. Die Isolierungen sind infolge des Krieges meist sehr
Gberholungsbedirftig und werden auch im nachsten Winter
noch vielfach mangelhaft sein.

2. Gefrierschutzldsungen aus Kochsalz,Chlorkalzium,
Chlorkalium und Chlormagnesium, Glyzerin oder Glyzantin.
Ihre Anwendung ist verhaltnisméaRig begrenzt, zumal Chemi-
kalien schwer zu beschaffen sind.

3. Beheizungen sind in weitem Umfange verwendbar.
Infolge seiner Einfachheit und schnellen Betriebsbereit-
schaft wird auf Huttenwerken mit besonderer Voiliebe der
Kokskorb verwendet. Jedoch ist er in der Warmeausbeute
recht unwirtschaftlich, in seiner Wirksamkeit oft unzuver-
l&ssig. Neben dem hohen Koksaufwand zwingt der Aufwand
an Bedienungspersonal zu sparsamstem Einsatz. Da fir
vierzehn bis achtzehn Kokskdrbe mit einem Mann Bedienung
je Schicht zu rechnen ist, sind bei Verhéltnissen wie im
letzten strengen Winter ganze Kolonnen von Arbeitern mit
hohen Lohnaufwendungen monatelang erforderlich. Zudem
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zeigt die Erfahrung, daB die groRe Anziehung, weiche die
strahlende Wé&rme des Ofens auf den frierenden Menschen
ausibt, den in seiner Leistungsfdhigkeit geschwédchten Ar-
beiter von heute zur Vernachl&ssigung der ihm obliegenden
Pflichten verfihrt und damit zu manchen unliebsamen
Stdrungen Veranlassung gibt.

Die Verwendung von Dampf ist aus warmetechnischen
Grinden nur in beschranktem Umfange vertretbar. Viele
Werke werden heute sowieso unter chronischem Dampf-
mangel leiden, der bei Frost dann katastrophale Formen an-
nehmen kann.

Wertvolle Dienste leistet Gas in Form von Gichtgas
oder Koksofengas, erfordert jedoch grofRere Vorbereitungen
fir Rohrleitungen, Brenner und Oefen. Die Verwendung
von elektrischem Strom wird in den Elektrobetrieben und
der MeRtechnik bevorzugt, ist jedoch heute durch den Man-
gel an Installationsmaterial erschwert. Ein weites Anwen-
dungsfeld verdienen Warmwasser und Warmluft, vor
allem, wenn sie als Abfallwarme von Oefen oder Maschinen
eingesetzt werden koénnen.

Als vierte und letzte Gruppe seien alle die betrieblichen
MaRnahmen zusammengefalt, die mit noch anderen Mitteln
die Betriebsfahigkeit trotz Frosteinwirkung gewahrleisten.
Dazu gehort die Inbetriebhaltung von Maschinen oder Lei-
tungen, sei es dauernd mit verringerter Leistung oder inter-
mittierend. Hierunter fallt das Aufrechterhalten geringer
Durchstromung in Leitungen wie auch die Betdtigung von
Apparaturen in Betriebspausen.

Die mangelhafte Abdichtung der Maschinenrdume fiihrt
im Winter zu starkem Absinken der Raumtemperatu-
ren und damit Auswirkungen der verschiedensten Art.

In groBen Maschinenhallen mit Unterkellerung, besonders
Gaszentralen, tritt starke Zugluft mit recht unangenehmer
Auswirkung auL So froren wiederholt bei kurzer AuRer-
betriebnahme von GroRBgasmaschinen zur Vornahme kleiner
Instandsetzungen Kihlwasserleitungen ein, z. B. bei .Er-
neuerung von Packungen an der Kolbenwasserzufiih-
rung. Die Waiederinbetriebnahme einer Maschine nach
groBerer Ueberholung verzogerte sich um Tage, weil beim
erforderlichen Abpressen der Kihlraume auf Dichtheit
immer wieder irgendein wasserfuhrendes Teil sich mit Eis
zugesetzt hatte. Mit Kokskdrben konnte die gewiinschte
Wirkung eist erzielt werden, als man mit Blechtafeln den
Luftzug abgeschirmt und die Ofenwédrme den geféhrdeten
Stellen unmittelbar zugefiuhrt hatte. Auch das die Instand-
setzung ausfihrende Schlosserpersonal war durch die kalte
Zugluft behindert.

Bei den ungewdhnlich niedrigen Raumtemperaturen in
notdirftig instandgesetzten Maschinenhdusern st den
Schmiermitteln besonderes Augenmerk zuzuwenden.

Waéhrend in normalen Zeiten an Maschinen, welche der
winterlichen Kalte ausgesetzt sind, das Oel gewechselt wurde,
und zwar ein Oel mit niedrigerer Viskositdt in Anwendung
kam, muR heute infolge der groRen Oelverknappung diese
MaBnahme meist unterbleiben. Das HeifRlaufen von Lagern
infolge des durch die Kélte verdickten Oeles ist eine héufige
Auswirkung, besonders bei Elektromotoren mit Aussetz-
leistung, die Zerstdrung der wertvollen Wicklung meist die
Folge.

Besondere Vorsicht ist auch hier bei Gasmaschinen ge-
boten. Zugige, offene Gebédude, in denen nur ein kleiner Teil
der aufgestellten Maschinen fir die staik eingeschrénkte
Produktion in Betrieb gehalten werden kann, héaufige Still-
stdnde infolge schlechter Verteilung der Belastung auf die
Tagesstunden, und doch stdndige Einsatzbereitschaft auch
bei grimmigster Kéalte — das sind heute die Arbeitsbedin-
gungen, mit denen der Betriebsmann fertig werden muR.
Zwar werden im Lagerdlkreislauf die Kihler abgeschaltet,
die Oelbehdlter und Schmierpressen mit Dampf oder Warm-
wasser beheizt, auch die Keller mit zahlreichen Kokskdrben
unter den Zylindern und um das Fundament aufgewdrmt,
und trotzdem treten bei starkem Frost oft erhebliche An-
fahfschwierigkeiten auf. Das Umlaufdl zirkuliert nicht, weil
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die grofRen, kalten Eisenmassen der Maschine dem Oel die
Warme entziehen und es zum Stocken bringen. Die Zylinder-
schmierung versagt an verschiedenen Stellen, weil das Oel
seine Warme bei der langsamen Wanderung durch die Lei-
tungen abgibt; Schmierpressen, vor allem mit Kurbelwellen-
antrieb, versagen, weil sich die Wellen durch Ueberbean-
spruchung infolge des verdickten Oeles verdrehen.

Das wirksamste, jedoch auch teuerste Mittel gegen der-
artige Schwierigkeiten besteht darin, durch wechselnden
Einsatz die Maschinen warm wund damit betriebsklar zu
halten. So wurden im letzten Winter sémtliche zum Betrieb
erforderlichen Maschinen in den Krafthdusern innerhalb
24 Stunden mindestens einige Stunden unter voller Last
gefahren und wenn ndétig auBerdem noch im Leerlauf durch-
warmt. Von der Verwendung von Oelemulsion zur Zylinder-
schmierung war im Winter bereits im Kriege an den Ma-
schinen, die keine Abhitzeverwertung besitzen, Abstand
genommen. Zwar waren damals die Maschinenhduser noch
mit Dach und Fenstern ausgestattet, aber die Raumtempe-
ratur war infolge der kalten Auspuffleitungen — es wurde
mit Wassereinspritzung in die Abgase gefahren — so niedrig,
daB die Oelemulsion z&hflussig wurde, denn ihr Stockpunkt
liegt bedeutend ungiinstiger als bei dem {blichen Gas-
maschinendl.

Nur zu héufig stellen sich Félle unbeabsichtigter Oel-
emulsion ein, namlich dann, wenn durch Undichtheiten
Wasser in das Oel gelangt und mit dem Oel im Kreislauf um-
gepumpt wird. Bei sehr niedrigen Raumtemperaturen ver-
seift dieses Oelwassergemenge upd verstopft die Leitungen,
so daR ein Oelwechsel nicht zu umgehen ist. Als bei einer
Thomasgebldsemaschine sich derartige Schwierigkeiten ein-
gestellt hatten, setzte man in der Zwangslage, einen Still-
stand des Thomaswerkes zu vermeiden, dem Umlaufol
15% Transformatorendl zu. Dieses Hilfsmittel kann zwar
bei dem groBen Mangel' an derartigen Oelen nicht zur Nach-
ahmung empfohlen werden, doch es hatte Erfolg. Die Ma-
schine blieb betriebsféhig. Nachteilige Folgen in der Schmier-
fahigkeit haben sich trotz langer Laufzeit wéhrend und nach
der Frostperiode nicht herausgestellt.

Auch der EinfluB sehr niedriger Temperaturen auf das
Verhalten von Stahl ist wohl zu berucksichtigen. Stahl
wird sehr schlagempfindlich. Diese Feststellung ist dem
Fachmann nicht neu; da aber versdumt wurde, rechtzeitig
an das Betriebspersonal entsprechende Anweisungen zu
geben, traten mannigfache Schédden auf.

Beim Festziehen von Zylinderbefestigungsschrauben von
Gasmaschinen, bei Raumtemperaturen unter 0° hdauften
sich die Falle, daR Schrauben beim Festschlagen abrissen.
Leider erkannte man die Ursache erst, als beinahe die Halfte
der Schrauben eines Zylinderkopfes mit durchweg frischen
Bruchstellen abgerissen neben der Maschine lag.

Ebenso traten Rundrisse in den Stopfbichsenbohrungen
von Zylinderdeckeln bei Gasmaschinen auf. Die Stopf-
biichsenkammern waren im kalten Zustand mit Hilfe der
sehr reichlich bemessenen Stiftschrauben festgeschlagen
worden, so dafl die im Betrieb sich schnell erwdrmende
Stopfbichse den umschlieBenden, von kaltem Wasser
intensiv gekuhlten Zylinderdeckel sprengte.

An einer schweren Kopfscheie platzten an dem Lager-
deckel der Welle in der Frostzeit samtliche acht Halte-
schrauben von 2y2 Zoll ab, so dal die abfallenden schweren
GuBstiicke einen Arbeiter schwer verletzten. Durch Ausfall
der Stromzufithrung war ein plétzlicher Stillstand der Schere
und damit eine schlagartige Beanspruchung der Schrauben
erfolgt. Bei einer Kéalte von 9° rissen die 2g/i Zoll starken
Ankerschrauben eines 100-t-Akkumulators im PreRwerk.
daB schwere Schrauben bei
Frost nicht so fest wie Ublich angeschlagen wer-
den dirfen und am besten in leicht angewdrmtem Zu-
stand festzuziehen sind. Anderseits sind unter normalen
Verhaltnissen eingezogene Schrauben bei Kalte viel spréder
und empfindlicher gegen StdRe. Bekannt ist die Sprodigkeit
von Ketten bei kalter Witterung. Manchen Schaden kann
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durch rechtzeitige Beriucksichtigung dieser Eigenschaft des
Stahles vorgebeugt werden entweder durch Anwarmen oder
vorsichtige Behandlung.

Eine recht geféhrliche Wirkung trat in den kalten Kel-
lern der Gasmaschinenhallen dadurch in Erscheinung, daR
die kaltgewordenen guBeisernen Auspuffleitungen derart
geschrumpft waren, dafl beim Anfahren durch die klaffenden
Leiiringsflanschen Gase austraten und'Gasvergiftungen des
Personals verursachten. Bekanntlich werden zur Vermei-
dung derartiger Erscheinungen Dehnungskompensatoren
eingebaut, deren einwandfreies Arbeiten jedoch nur bei
systematischer Ueberprifung gewdéhrleistet wird.

Recht stérend wirkt sich der schlechte Zustand der Ge-
baude auf die Betriebssicherheit der elektrischen Ein-
richtungen, Motoren und Schaltanlagen aus. Die Ein-
deckung der Dacher und Abdichtung der Fensteréffnungen,
die vielfach mit Blech ausgefihrt werden mufte, entspricht
meist nicht mehr den in friheren Zeiten gestellten Anforde-
rungen. Durch Ldécher und Ritzen tritt — zumal bei starkem
Wind — Schnee, Spruhregen oder Staub ein und fihrt zu
Ueberschldgen an stromfihrenden Teilen von Schaltern und
Motoren. Die dadurch bedingte hohe Feuchtigkeit der
Raumluft beglinstigt derartige Auswirkungen. So sinkt bei
einzelnen Generatoren von Gasdynamomaschinen, bei denen
als Endmaschinen der Halle besonders ungiinstige Verhalt-
nisse vorliegen, der Isolationswert innerhalb drei bis vier
Tagen derart stark ab, daB vor Belastung eine Trocknung
erforderlich wird. Hiergegen hilft nur sorgfaltige Abdich-
tung der Raume. Da dies unter den heutigen Verhaltnissen
oft nicht mdglich ist, sind durch Abschirmung und Kapse-
lung die einzelnen stromfiihrenden Aggregate zu schitzen.

Eine weitere, recht unangenehme Auswirkung zeitigt die
mangelnde Abdichtung der Bauten (in Verbindung mit der
Verwendung von Blech mit seiner hohen Wéarmeleitféhig-
keit) durch Unterkihlung der Raume, in denen elektrische
Einrichtungen untergebracht sind. Die vorhandenen Raum-
heizanlagen sind vielleicht noch nicht betiiebsfahig oder zu-
mindest in Anbetracht der wé&rmetechnisch ungunstigeren
Heizbedingungen zu schwach bemessen. Vielfach fehlen
auch Heizanlagen, weil in normalen Zeiten die ausstrahlende
Warme der laufenden Maschinen sie Uberflissig machte,
wahrend heute infolge des eingeschrankten Betriebes ganz
andere Voraussetzungen vorliegen. So treten auch in elek-
trischen Anlagen sonst nie gekannte Auswirkungen der kalten
Jahreszeit auf.

Neben Einfrierungen von Kihlwasserleitungen, welche
Schéden an Motorenlagern, Transformatoren und Hoch-
spannungsanlagen im Gefolge haben, sind durch Vereisung
infolge von Wasserausscheidung Schdaden an Luftverdich-
tern und deren\Leitungen flr die Betdtigung von Expan-
sions- und 6larmen Hochspannungsschaltern zu verzeichnen.
Dadurch werden die Schalterventile blockiert, also Schal-
tungen unmdglich. Eine besondere Gefahr liegt darin, daB
bei Netzkuizschlissen die Schalter nicht selbsttdtig aus-
l6sen. Bei Quecksilbergleichlichtern fiihrt die starke Unter-
kithlung zu Rickzindungen. Der Einbau kleiner Wider-
stdinde und von Kohlenfadenlampen kann derartige
Schwierigkeiten beheben. In Einzelfdllen erméglicht das
Auflegen von mit heilem Wasser getrdnkten Tichern
die Betadtigung der Schalter.

Ebenso besteht die Gefahr des Versagens der empfind-
lichen mechanischen Uhrwerke, insbesondere der Ueber-
stromrelais, der Zahler usw. Diese ist auf Verdickung des
Schmierdles oder Verklemmen der Lager zuriickzufihren.

W as hier von feinmechanischen Instrumenten der Elek-
trobetriebe gesagt ist, gilt fir MeBwerkzeuge jeder Art.
Die VorbeugungsmaBnahmen gegen Kalteeinwirkung sind
bekannt. Im vergangenen Winter waren infolge unzureichen-
den Kalteschutzes derartig viel MeRinstrumente ausgefallen,
daR oft die Aufrechterhaltung der Betriebe dadurch in Frage
gestellt war. Die schweren Licken, welche der Bombenkrieg
gerade in die Bestdnde der MefRinstrumente gerissen hat, die
Unmadglichkeit der Beschaffung von Ersatz machen gerade
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auf diesem Gebiete weitgehende Sicherung dieser wertvollen
Einrichtungen zur Pflicht.

Den breitesten Raum in der Aufzdhlung der betrieb-
lichen Schwierigkeiten, die ein Winter unter den heutigen
erschwerten Verhéltnissen beschert, nimmt das W asser
ein, das als KiuhImittel wie Energietrager Verwendung findet
und als unwillkommene Beimengung in PreBluft und Gas
dem Betriebsmann zu schaffen macht.

Bei Maschinen mit Wasserkiihlung scheidet mit Rick-
sicht auf schnelle Betriebshereitschaft das Hilfsmittel der
Entwésserung meist aus. Unter den jetzigen Verhéaltnissen
scheitert diese Mdglichkeit oft schon ah dem Mangel von
Dichtungsmaterial. Es muB also eine Stromung des Wassers
aufrechterhalten werden, die mit Ricksicht auf den Energie-
aufwand und die Kosten auf madoglichst geringe Wasser-
mengen beschrdnkt werden muf3. Handelt es sich um einen
geschlossenen Kreislauf mit Ruckkihlanlage, wird der Kihl-
turm zweckmaBig abgeschaltet. Wo die dafir erforder-'
liehen Sperrorgane fehlen und nicht eingebaut werden kon-
nen, muB fur Aufwédrmung Sorge getragen werden. Man greift
allerdings nicht sofort zu dem teuren Dampf. So hat ein
Werk einen KiTiselkompressor von 2000 m3h, dessen Kihl-
wasser bisher in den Ablaufkanal geleitet Wurde, in den
Rickkuhlkreislauf von Gasmaschinen eingeschaltet und da-
mit die Wassertemperatur auch bei groBter Kalte auf min-
destens 8° Uber Null gehalten. An anderer Stelle wurde von
sechs betriebsbereiten Gasmaschinen eine betrieben, deren
Kihlwasserwdrme auch bei den niedrigsten AuRentempera-
turen dieses Winters das Wasser nicht unter 12° absinken lie3.
Bei Kondensationsturbinen, die einsatzbereit gehalten wer-
den mussen, ist durch zeitweiliges Leerlaufen derTurbine eine
den Kihlturm gefdhrdende Vereisung zu verhindern. Um die
Warmeverluste im Kihler zu verringern, empfiehlt es sich,
die Lufteinzugséffnungen maoglichst zu verschlieBen. Eis
an der AuBRenwand des Kihlturmes stellt als Eisvorhang ein
billiges und wirksames Mittel gegen starke Kihlwiikung dar.
Selbstverstandlich muB hierin Vorsicht walten, da durch
zu starke Eisbildung der Kuhlereinbau zum Einsturz ge-
bracht werden kann.

Unter allen Umstédnden sind die Wassertemperaturen
laufend zu Uberwachen, damit der Gefahr des Absinkens in
die Néhe des Gefrierpunktes sofort mit rechtzeitig vorbe-
reiteten Mitteln begegnet werden kann.

Bemerkenswert ist die Feststellung, dal Gasmaschinen-
kolben aus StahlguB3, obwohl sie nicht entwéssert worden
waren, als die Anlagen infolge eines Bombenangriffes zum
Erliegen kamen, wdahrend zweier Winter keinen Schaden
erlitten haben. Ja, als wir im Kriege bei 12° Ké&lte mit zwei
ganz verschneiten Gasgebldsen die Hochdfen hochfahren
muRten, setzte erst-nach 2 bis 3 Stunden der Wasserdurch-
fluR durch die vereisten Kolben ein, ohne daB Beschadi-
gungen der Kolben auftraten. Selbstverstandlich wird kein
Betriebsmann unter normalen Verh&ltnissen den Maschinen
derartige Belastungen zumuten und die Kolben durch An-
bohren regelrecht entwaéssern.

Ganz besondere Vorsicht erfordern PreBwasser-
anlagen bei zeitweiliger AuBerbetriebnahme. Die schwache
Ausnutzung der vielfach nur einschichtig betriebenen An-
lagen, der mangelnde Kélteschutz durch Zerstérung der Ge-
bédude und das Fehlen von Isolierungen, vielfach auch neues,
mit den empfindlichen Stellen des Betriebes nicht vertrautes
Personal, das zudem durch Gleichgultigkeit manche richtige
Anordnung unwirksam machte, haben zahlreiche Frost-
schdaden mit sich gebracht.

Das Abschalten und Entwéssern derartiger Anlagen ist,
sofern es nicht fir einen ldngeren Zeitraum gedacht ist, nicht
zu empfehlen, weil die Wiederinbetriebnahme, wenn sie bei
stdrkerem Frost vor sich gehen muf, erst die Hauptschwie-
rigkeiten mit sich bringt. Die gréBte Sicherheit gegen Ein-
frierungen bietet die Inbetriebhaltung der Maschinensétze
und Leitungen. Alle mit PreBwasser angetriebenen Vor-
richtungen, Krdne, Scheren usw. sind in kurzen Zeitabstén-
den zu bewegen. Dieses Verfahren hat nur den Nachteil,
daB es teuer und auch von fler Zuverldssigkeit des Bedie-

H. Steinmetz: MaBnahmen zur Verhiitung von Kélteschaden usw.

y. UKioler jy4/

nungspersonals abhéngig ist, das heute manche Winsche
offen 148t. Besonders gefahrdete Schieber, Steuerapparate
und Zylinder sind mit zusatzlicher Heizung in Form von
Kokskorben oder offenen Gasflammen zu versehen. Um
den hohen Kraftaufwand fir die Pumpen in~den Betriebs-
pausen einzusparen, hat sich die Verwendung von Wasser
mit niedrigem Druck, also gewdhnlichem Gebrauchswasser,
bewdhrt. Dieses wird an geeigneter Stelle durch Verbin-
dungsventile sofort nach Stillsetzen der Pumpen zugefihrt
und unmittelbar vor der Wiederinbetriebnahme abgesperrt.
Rucklaufleitungen und Umléufe missen, soweit notwendig,
zusétzlich angelegt werden, um den erforderlichen Umlauf
des Wassers zu sichern. Die rechtzeitige Ausbesserung
schadhafter Isolierungen ist wesentlich.

In diesem Zusammenhénge sei bemerkt, daB grundsatz-
lich bei FrostschutzmalRnahmen auch der Ausfall der
Stromversorgung in die Ueberlegingen mit einbezogen
werden muB. Stromstdrungen haben den Ausfall der meist
elektrisch angetriebenen Pumpen zur Folge und bringen die
eine Eisbildung verhindernde Wasserbewegung zum Still-
stand. So froren infolge mehrstindiger Stromunterbrechung
drei PreRwasserbehdlter mit 45 atii Betriebsdruck ein. Ein
Behélter platzte dabei auf, an den anderen wurden die Niet-
verbindungen stark undicht. Es mussen also Ausweich-
malnahmen fir derartige Falle sofort vorgesehen und ent-
sprechende Anweisungen dem Betriebspersonal von vorn-
herein an die Hand gegeben werden, In diesem Falle héatte
wahrscheinlich die Isolierung der Kessel oder das Aufheizen
mit Glasflammen oder Kokskérben die Beschadigungen
verhindert.

Fur W asserleitungen mit normalen Dricken gilt im
allgemeinen das bereits bei PreBwasseranlagen Gesagte.

Der monatelang andauernde, starke Frost des letzten
Winters hat auch an Stellen zu Schaden gefihrt, die bisher
als frostsicher angesehen worden waren. So sind Schieber
in 1 m tiefen Schéachten geplatzt, da nicht fir Durchstré-
mung gesorgt war und die Abdeckung der Schachte keine
ausreichende isolierende Wirkung hatte. Zahlreiche Schie-
berhauben in Leitungen tber Flur gingen trotz Zirkulation
zu Bruch, da sie ungentgend, zumeist nur mit Holzwoll-
seilen, isoliert waren. Vielfach rissen bei entleerten Leitungen
Schieberhauben, die horizontal oder nach unten héngend
eingebaut waren, da sie nicht leerlaufen konnten.

Infolge der Unmdglichkeit zuverléssiger Entwésserung
mufBten unbenutzte Wasserstrdnge in Betrieb gehalten wer-
den. Der Wasserverbrauch von Maschinen konnte in Still-
standspausen meist nur abgedrosselt, nicht véllig eingestellt
werden. So war ein sehr hoher Wasserverbrauch unvermeid-
bar, der in Anbetracht der geringen Ausnutzung der Produk-
tionsanlagen, der gespannten Brennstofflage sowie der
langen Frostdauer besonders driickend empfunden wurde.
Es bedarf, wie die Erfahrung zeigt, besonderer MaRk-
nahmen seitens der Betriebsleitung, um nach Beendigung
der Kélteperiode die Betriebe wieder an sparsame Wasser-
verwendung zu gewdhnen.

Bei PreBluftleitungen geben, wie Ublich, hauptséch-
lich die Endleitungen mit kleinen Durchmessern Anla zu
Stérungen durch Einfrieren und Platzen der Rohre und
Armaturen. Ursache dafir ist das in der PreRluft enthaltene
Wasser, das ferngehalten bzw. ausgeschieden werden muB.
In erster Linie mussen die Luftkihler der Kompressoren
vollig dicht sein, damit nicht bereits Wasser in flissiger Form
durch die PreRluft mitgerissen wird. Eine Hauptursache fur
die meisten Storungen ist in der Anordnung von zu wenig
und zu kleinen Entwésserungen zu suchen. Am besten
eignen sich dazu groRe Topfe mit Prallwédnden, die in Lei-
tungen mit reichlichem und richtig angelegtem Gefalle ein-
zubauen sind. Abzweige von der Hauptleitung sind zur Ver-
meidung des MitreiRens von Wasser nach oben anzulegen.
Das Ubliche, von den Betrieben am héaufigsten angewandte
Mittel gegen Einfrieren besteht im leichten Oeffnen von
Abblasehdhnen an den Leitungsenden, ist jedoch infolge des
sich bei der Abkihlung stdndig ausscheidenden Wassers
recht unzuverléssig. Gute Isolierung und Aufheizung m
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irgendwelcher Form leistet wertvolle Dienste, ist jedoch oft
nicht rechtzeitig zu erstellen. Der Energieaufwand fir Pref3-
lufterzeugung steigert sich bei Frost ganz gewaltig, so daR
oft trotz Einsatzes sdmtlicher Kompressoren der volle Druck
nicht mehr an den Verbrauchsstellen zur Verfiigung steht.
Es ist daher &uRerst wichtig, samtliche fur die augenblick-
lichen Betriebsverhéltnisse nicht bendtigten PreBluftlei-
tungen abzuflanschen und zu entwassern, eine Malnahme,
die zur Energieeinsparung auch im Sommer zweckméaRig

erscheint.
Bei gasfihrenden Leitungen und Gasreinigun-
gen trat Einfrieren von Entwadasserungen und Wasser-

abscheidern auf.

Schwerwiegende Auswirkungen traten nur bei Rohgas-
leitungen auf, die im urséchlichen Zusammenhang mit
dem durch den schwachen Hochofenbetrieb bedingten
anomal getingen Gasdurchsatz standen. Bei zwei birnen-
férmigen Rohgasleitungen mit Staubentleerungsklappen
konnte der Staub zuerst nur als feuchter Schlamm abgezogen
werden; nach langerer Frostdauer war eine Entfernung
Gberhaupt nicht mehr mdoglich, wé&hrend er in friheren
Jahren auth im kéltesten Winter im trockenen, warmen Zu-
stand durch die Abzugsklappen ausstromte. Der Staub war
an der Rohrwandung festgefroren. Diese Ansatze verstark-
ten sich mit der Entfernung vom Hochofen, und kurz vor
der Gasreinigung bildeten sich groBe feste Kuchen, welche
den Leitungsquerschnitt bei Andauer des Frostwetters im-
mer mehr verengten. Zu einer vollstdndigen Verstopfung der
Leitungen kam es jedoch nicht, da jedenfalls infolge der
durch die Leitungsverengung bedingten erhdhten Gasge-
schwindigkeit sich ein Beharrungszustand eingestellt hatte.
Dafir spricht auch eine bedeutend stdrkere Verschmutzung
der Hordenwascher. Die beiden Rohgasleitungen von
2500 mm Dmr. waren bis zu zwei Drittel ihres Querschnittes
zugesetzt und muBten durch Befahren der Leitung mit
Hacke und Schaufel gereinigt werden. Ware durch starkeren
Einsatz der Hochoéfen die Durchleitung groRerer Gasmengen
nétig geworden, wiirde ein schwerwiegender Betriebsstill-
stand als Auswirkung des Frostes unvermeidbar gewesen
sein. Die Rohgasleitungen waren indessen nur mit etwa
12°0 ihrer normalen Gasmenge beaufschlagt. Infolge der
geringen Wérmezufuhr und der gréBeren Verweildauer des
Gases in den Leitungen war der Taupunkt unterschritten,
der Wasserdampf im Gas kondensiert und mit dem Wasser
auch der Staub niedergeschlagen. Zur Vermeidung der-
artiger Erscheinungen ist es zweckmaRig, nicht mehr Roh-
gasleitungen in Betrieb zu nehmen, als die durchzuleitende
Gasmenge erforderlich macht. Unter Umstdnden muR an
geeigneter Stelle das Gas aufgeheizt werden.

Es ist auch angebracht, die Zahl der Gaswascher der tat-
sachlichen Gasmenge anzupassen. Auf diese Weise kann
durch die Gaswdarme eine ausreichende Erwédrmung des
Waschwassers erzielt werden, so dall Vereisungen vermieden
werden.

Nur noch wenige Monate trennen uns von dem néachsten
Winter, der unsere Betriebsanlagen meist wieder nur not-
durftig instandgesetzt und daher besonders frostempfindlich
vorfindet. Es gilt die noch zur Verfiigung stehende Zeit zu
nutzen und jetzt schon die erforderlichen MalRnahmen zur
Abwendung von Winterschaden zu treffen, In dieser Zeit
allgemeiner Not ist es hdchste Pflicht des Maschinen-
ingenieurs, die uns verbliebenen Produktioriseinrichtungen
betriebssicher zu erhalten und allen Schwierigkeiten zum
Trotz auch im kéltesten Winter die volle Produktion zu
ermoglichen.

Zusammenfassung

Die Uberaus zahlreichen Frostschdaden des vergangenen
Winters erforderten nicht nur umfangreiche und muhevolle
Instandsetzungen, sondern fihrten auch zu oftmaligen Be-
triebstérungen und Erzeugungsausfdllen. Die kriegshe-
dingten Verhéltnisse bestehen zum eiheblichen Teil auch
heute noch, so daB es gerechtfertigt ist, die gemachten Er-
fahrungen dazu zu verwenden, rechtzeitig,VerhitungsmaR-
nahmen zu treffen und den Betrieb auf die aufgetretenen
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Schwierigkeiten einzustellen. Die Erfahrungen — haupt-
sachlich eines groRen Huttenwerkes und die Mittel zur Ab-
wehr der Frostgefahren — werden in diesem Bericht mit-
geteilt.

*

An den Bericht schloB sich folgende Aussprache an.

G Brand, Troisdorf: Die plotzlich einsetzende und lang

anhaltende Frostperiode des Winters 1946/47 verursachte in
der GieBerei der Kléckner-Werke in Troisdorf auch innerhalb
der Werkstatt einen Temperaturriickgang bis weit unter den
Gefrierpunkt. GroBe Teile des Daches der GieRerei standen
noch offen, und es war deshalb unmdoglich, dem Eindringen
des Frostes in die Halle Einhalt zu bieten. S&mtliche Uber der
Erde liegenden Wasserleitungen froren zu, die Formsande,
Flick- und Ausschmiermassen erstarrten zu steinharten
Bergen, die PreBluftleitungen waren durch Eis verstopft
und lieBen nicht mehr gentigend Luft durch; der Modellsand,
jetzt mit Mih und Not aufgetaut, gefror in der Form inner-
halb weniger Minuten und verlor jede Plastizitdt und Bin-
dung; Wasser- und Schwarzebottiche erstarrten zu Eis-
klumpen. Bei der GroBe der Halle und deren starker Be-
schadigung war es unmaéglich, durch Aufstellen von Koks-
kérben die allgemeine Raumtemperatur Uber dem Gefrier-
punkt bzw. wesentlich hdher als die AuBentemperatur zu
halten. Damit schien es praktisch unmdglich, den Formerei-
betrieb aufrechtzuerhalten, da die technischen Vorausset-
zungen nicht mehr gegeben waren. Eine vollstdndige Still-
legung des Betriebes hétte aber zur Folge gehabt, daB die
Frostschdden an Maschinen und Einrichtungen noch wesent-
lich groRer, ein Wiederanlaufen nach dem Frost nur noch
schwieriger geworden wéare und mit einer Abwanderung von
Fachkraften gerechnet werden mufRte; jegliche Produktion
fehlte, wodurch unter Umstédnden auch andere Betriebs-
abteilungen, fir die dringend Ersatzteile zu giefen waren,
zum Erliegen gekommen waéren.

Um diesen Nachteilen zu begegnen, mufte mit allen
Mitteln versucht werden, den Betrieb in Gang zu halten.
Zu diesem Zweck wurden folgende MaRnahmen ergriffen:

1. Da die allgemeine Raumtemperatur nicht tiber dem
Nullpunkt zu halten war, wurde durch Zusammenricken
von mehreren Kokskdrben dafiir gesorgt, dal in einem
kleineren Umkreis 6rtlich annehmbare Temperaturen
herrschten.

2. NaBgull wurde vollstandig ausgeschaltet und nur noch
im TrockenguB gearbeitet.

3. Fiur die Formerei wurden solche Stiicke ausgesucht,
die mit verhédltnismaRig wenigen Arbeitsstunden hohe Ge-
wichte brachten.

4. Die Former wurden zu Gruppen von drei bis sechs
Mann zusammengestellt. Damit wurde erreicht, dal eine
morgens begonnene Form, die etwa 8 bis 10t flussiges Eisen
brauchte, am gleichen Tage fix und fertig wurde und am
nachsten Tage bereits abgegossen werden konnte.

Diese Vorkehrungen ermdglichten so, téglich flussiges
Eisen und somit Warme in die Halle zu bringen und damit
dem weiteren Vordringen des Frostes in den Formsand Ein-
halt zu bieten. Der Betrieb konnte so, wenn auch unter
starker Behinderung und schwierigen Umstanden, aufrecht-
erhalten werden. Die Wirtschaftlichkeit bei dieser Arbeits-
weise sank zwar, die Produktion fiel um etwa 20% und die
Selbstkosten stiegen um etwa den gleichen Prozentsatz.
Diese Nachteile muften allerdings in Kauf genommen wer-
den. Sie waren aber weitaus geringer als die Schéden, die
bei einer vollstandigen Betriebsstillegung eingetreten waéren.

R. Meyer, Siegen: Im Winter 1946/47 wurde bei — 20 °
AuBentemperatur ein stilliegendes Feinblechwalzwerk
in Betrieb genommen. Es ergab sich, da die Getriebe auf
den StahlguBkdrpern rutschten. Dies war nur so zu er-
klaren, daB sich die Kranze durch die Belastung sehr schnell
auf wahrscheinlich 30° erwédrmten, wéahrend der StahlguR-
korper'seine niedrige Temperatur von — 20° behalten hat.
Durch diesen Temperaturunterschied von 50° wurde dief.
Schrumpfspannung so ausschlaggebend vermindert, dafl der
Schaden eintrat. Die Kranze wurden wieder in der richtigen
Lage aufgeschrumpft, und das Getriebe ist daraufhin ein-
wandfrei gelaufen.

F. W. Morawe, Oberhausen: Bei einer Gichtgaslei-
tung waren die Eisenstitzen'durch Holzstlitzen ersetzt T
worden. Im vergangenen Winter trat nun eine auferge-
wohnliche Vereisung ein; die Holzstitzen konnten die Last
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nicht mehr tragen und knickten zusammen. Es empfiehlt
Sich, tUberall da, wo Behelfsstiitzen verwendet werden, eine
Nachprifung vorzunehmen.

0. Paulsen, Dortmund:
Kokskdrben zeigte sich bei einem hydraulischen Verlade-
kran, der trotz der Beheizung mit Kokskdérben einfror,
nachdem die Maschinisten versdumt hatten, weisungsgemaR
den Kran von Zeit zu Zeit anzufahren. Auf eine Anregung,
sich gegebenenfalls die Erfahrungen aus Rufland zunutze
zu machen, wurde mitgeteilt, daf in RuBland zum Teil
Doppelleitungen mit Dampfmantel angewendet,werden, ein
Verfahren, das fir gelegentliche Kaltewellen wohl zu kost-
spielig sein wirde. Sehr wichtig war ein weiterer Hinweis,
die Absperrschieber nicht allein mit Ricksicht auf ihre
gute Erreichbarkeit anzulegen, sondern auch unbedingt auf
die Frostsicherheit zu achten, also die Absperrschieber un-
mittelbar an die Hauptleitung anzuschlieBen und, wenn
notwendig, ein Antriebs-Zwischengetriebe anzuwenden.

K. Guthmann, Dusseldorf (schriftliche Stellung-
nahme): Bei der Eigenart der Arbeitstatigkeit in weiterverar-
beitenden Betrieben, mechanischen Werkstatten, Hartean-
lagen usw. im Gegensatz zu Schmelz- und Warmbetrieben ist
eine Raum- oder Hallenheizung unbedingt notwendig. Der
hierfir erforderliche Brennstoff ist geradezu als Erzeugungs-
energie anzusehen. An Stelle der als Notbehelf benutzten,
aber unwirtschaftlichen Kokskorbe hat sich der ,Wé&rm-
korb*“ eingefihrtl)- Bei diesem wird der Koks ersetzt durch
feuerfeste Stein-
brocken, die
durch Gichtgas
zum Gliuhen ge-
bracht werden..

Besonders
schwierig liegen
die Dinge bei frei
liegenden Roh-

stofflagern

[Koks, Erze u.
dgl.2] sowie in
sehr weitraumi-
gen hohen Hal-
len, in denen
z. B. auf der
einen Seite der
Schmelzbetrieb
liegt, im Haupt-
teil der Halle
aber Form- und
Kernmacherei,
Putzerei und son-
stige  vorberei-
tende oder wei-
terverarbeitende
Betriebsabteilun-
gen, die beson-
ders im Winter
eine zusatzliche
Raumheizung
verlangen, um
ein moglichst un-
gehindertes Ar-
beitenzugewahr-
leisten. Eine
Trennung der
beiden Betriebe durch eine Zwischenwand, um z. B. nur
den die Kaltbetriebe enthaltenden Hallenteil zu beheizen,
ist wegen der durchlaufenden Krane und der Hallenquer-
transporte nicht méglich.

Unter Verwendung neuzeitlicher Warmeschutz-Leicht-
baustoffe, wie Holzwolle-Leichtplatten, Gipsdielen usw.,
kann jedoch ein guter, Warmeschutz erzielt werden, der
anderseits im Sommer eine UbergroBe Temperaturstei-
gerung in der Halle verhindert.

Ueber die Anbringung eines derartigen Warmeschutzes
in einer groBeren Werkshalle (Eisenkonstruktion) mit Gie-
Berei berichtete H. H ill e 2. Die Dachhaut der Halle bestand
nur aus 20 mm dicker Schalung und zwei Lagen Teerdach-
pappe, so dal kein genigender Warmeschutz vorhanden
war und anderseits sehr hohe Heizkosten, die in keinem Ver-
héltnis zur Wirtschaftlichkeit standen, in Kauf genommen

A
Oberlichtmit
Doppelfenster

Oberlicht

a) Zbl. Gewerbehyg. 30 (1943) S. 95/97.
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werden muBten. Im Winter entstanden neben zu rascher
Abkihlung auBerdem schadliche, kalte Luftstrémungen,
die — neben vermehrter Staubaufwirbelung — sich beson-
ders nachteilig auf die Belegschaft auswirkten.

Der geringe Wirkunsgrad von

Die neue Warmeschutzdecke besteht aus Holzwolle-Leicht-
platten (Heraklith), wobei alle Oberlichter und Fenster aus
den gleichen Grinden der Verringerung der Warmeverluste
ein Doppelfenster erhielten. Die Leichtplatten werden auf
schwachen Kanthélzern befestigt und die Fugen mit Draht-
gewebe verkleidet. Darauf werden die Plattenflachen mit
Kalkzementmortel verputzt und geweillt. Damit sich die
Balken nicht durchbiegen — denn die freie Lé&nge betragt
tuber 5 m —, muBte«-sie im Profil recht hoch sein.

Fur die Anbringung der Wéarmeschutzdecke ergaben sich
drei verschiedene L&ésungen nach Wirtschaftlichkeit, Brenn-
stoffmenge, Kosten und Arbeitszeit.

Vorschlag I:

Befestigung der Leichtplatten in einer Dicke von 3,5 his
5 cm unmittelbar an den Sparren. Zur guten Befestigung
der Platten werden in bestimmten Abstdnden zwischen
die Sparren Beihdlzer eingelegt.

Vorteil: Einsparung an Holz, Warmeschutzplatten und
Arbeitszeit; Anbringen der Decke ohne Unter-
brechung der Fertigung.

Nachteil: Die groBe Hohe des Arbeitsraumes bleibt be-

stehen.

Oberlicht

Bild 1. Teilschnitt und Grundril der Arbeitshalle mit neuer Wéarmeschutzdecke (nach H. Hille)

Vorschlag 1L

Die Waéarmeschutzdecke wird als Zwischendecke in der
Binderuntergurtebene angebracht, wodurch die lichte
Raumhohe der Halle verringert wird. Anordnung der
Doppelfenster unmittelbar unter den Oberlichtern unter
trichterformiger Auskleidung der Oberlichtseitenflachen
bis zum Binderuntergurt.

Vorschlag Il1:
Anordnung der W&rmeschutzdecke und der Doppelfenster
fiir die Oberlichter in Untergurthéhe ebenfalls unter trich-
terféormiger Ausbildung der Oberlichtseitenwande.

Vorteil:  Vollkommenste Verringerung der lichten Raum-
hohe.
Nachteil: Doppelfenster sehr groB und teuer mit beson-

derer Tragbauart. Der Vorschlag Il erfordert
viel Werkstoff und lange Arbeitszeit. Teuerste
Ausfihrung.
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Als technisch und wirtschaftlich vorteilhafteste Ldsung
wurde Vorschlag Il ausgefihrt.

Bild 7 zeigt einen Teilschnitt und einen Teilgrundrif der
Hallen mit der Anordnung der Warmeschutzdecke und der
Tragbalken, die wegen der betrédchtlichen freien Lénge alle
66 cm angeordnet werden muften.

Bild 2 bringt die Einzelheiten der Ausfiihrung: Verlegung
der Balken auf den Untergurtflanschen, Befestigung durch
kleine Klammern und Laschen. Die Luftungsfligel der
Doppelfenster werden durch Zugseile von unten bedient

heraklithplatten im Verband anbnngen,
hgenmit TOanbreitem Lochblech oder
Drahtgewebe tiberdecken

Lochblech oder Drahtgewebe heraklithplutten 5cm dick

Bild 2. Einzelheiten der Wéarmeschutz-Anbringung (nach H. Hille).

Die Befestigung der Leichtplatte erfolgt wegen der Schwa-
denbildung durch' nichtrostende Négel, wobei die Platten
im Verband angesetzt und die Fugen zur Verhinderung von
RiBbildungen mit 10 cm breiten Drahtgewebestreifen Uber-
deckt werden. Dann wurde der Putz aus Kalkzementmaortel
angebracht und die Flache gut mit Kalkmilch abgeschlammt.

Zahlentajel 7 gibt einen Uebei blick ber weitere Baueinzel-

GréRe der Flachen und Kosten fur die W arme-
schutzdecke

Zahlentafel 1.

Ueber-
- Vor-  Vor-  Vor- SﬁPéﬁg'
schlag scrhlag scr;lllag Kosten Bemerkungen
RM/m*
Fléche
m= m! m! rd.
[ ]

1Waagerechte Dek-

L kenflachenver-

1 kleidung 4 100 2800 2800 11,25 Einschl. Putz-
und Balkenla-
ge, Leichtplatte

5 cm dick.

Oberlichtinnen-

flache ..o — 1 720 1720 9,75 Einschl. Putz-
und Balkenla-
ge, Leichtplatte
3,5 cm dick.

1Waagerechte Dop-
pelfensterfliche 1700 1700 3000 22,85 Fir Vorschlag

und Il mit Luf-
tungsklappen.
25,30 Fir Vorschlag
Il als Glasdecke
mit Liftungs-
- klappen.
Warmeschutzver-
| kleidung an dei
Sparrenunter-
seite bei Mitver-
wendung von

Beiholzern Zu Vorschlag I.

RM RM RM

Gesamtkosten 73080 87 015 114070
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heiten und die Kostenfrage. Die groBe, bei Vorschlag | noch
bestehende Raumhohe wirde noch erhebliche Heizkosten
verlangen, wenn auch die Baukosten die niedrigsten sind.
Nach Aufstellung der Brennstoffeinsparungskosten
war jedoch Vorschlag Il der wirtschaftlichste, da die héheren
Baukosten in kurzer Zeit durch die Kohleneinsparung aus-
geglichen wirden.

Einen anderen Vorschlag zur besseren Durchwér-
mung groBer Arbeitshallen unter gleichzeitiger Brennstoff-
einsparung machte W. Neumann 3). Gerade in den oberen
Raumzonen — vor allem bei solchen mit grofen
Oberlichtern — sind die Warmeverluste durch
Abstrahlung am gréBten. Sie kdnnen mehr als
die Halfte des gesamten Warmeverbrauchs der
Hallen betragen. Es wird daher der Vorschlag
gemacht, durch stadndiges ,Anhauchen” mit
warmer Luft von oben her den FuBboden zu
erwdrmen, der wegen seiner grofen Masse ein
betrédchtlichesWéarmeaufnahmevermdégen hat, und
damit, wenn er erwdrmt ist, einen bedeutenden
Waérmespeicher darstellt. Das entwickelte System
hat sich gut bewéhrt.

Die Heizluft wird nach Bild 3 in wéarme-
schutzenden Holzbretterschédchten zu den an der
Hallendecke (oderan den Dachbindern) angebrach-
ten Verteilungsschachten gefiihrt, die ebenfalls
aus Brettern hergestellt sind und an ihrer unteren
Wand Abzapfdisen fur die Heizluft enthalten. Der
Raum erfahrt dadurch baulich keinerlei Beeintrachtigung.
Bei mittelm&Big hohen R&umen hat sich eine Luftpressung
von nur 5 mm W S vor der Abzapfdiise schon als ausreichend

Oberlicht

' Heizluft-Zuftuihrung

,Bild 3. Heizluft-Verteilung in einer Arbeitshall,e
(nach W. Neumann).

erwiesen, denn es soll kein ,,Anblasen"” des FuRbodens unter
Staubaufwirbelung stattfinden. In Kopfhohe wird bei
diesem Verfahren die Luftstromung Uberhaupt nicht wahr-
genommen. Die Einrichtung einer derartigen Heizungs-
anlage beansprucht wenig Eisen an Rohren und Heiz-
kérpern.

Die Vorteile des Verfahrens sind: Die Erwdrmung der
untersten Raumzonen tritt sofort nach dem Anstellen der
Heizung ein. Wegen der Speicherwirkung kann die Warme-
zufuhr zeitweilig ganz abgestellt werden. Der so beheizte
Arbeitsraum zeigt unten eine hohere Temperatur als oben.
Die bei groBen Hallen so léstigen Zugerscheinungen sind
beseitigt. Keine Gefahr des Einfrierens bei Betriebsruhe.
Geringe Anlage- und Erhaltungskosten.

3 Wirme 66 (1943) S. 297.
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Ein Hochofen mit 8,2 m Gestelldurchmesser

Die Entwicklung eines Hochofens der Republic Steel
Corporation in Warren (Ohio), welcher von G. F. K.erwin und
T- J. Less 1940 als, der gréRte Hochofen der Welt“ bezeich-
net wurdel), zeigt Bild 7. Im Jahre 1930 wurde das Gestell
auf 8,23 m vergroBert und der Hochofen von 30 m aif
349 m erhdht. Gleichzeitig wurde der Kohlensack-Durch-
messer von 8,7 m auf 9,15 m und die Gicht von 5,8 m auf
rd. 6 m vergréBert. Damit stieg der Rauminhalt um 33%
auf rd. 1250 m3. Als Grund fir die Erhéhung des Ofens und
VergroRerung des Kohlensackes wurden Verbesserung der
indirekten Reduktion und erhdhte Erzeugung angegeben.

Ilron Steel Engr. 17 (1940) Nr. 1, S. 33/40.

Es waren in Amerika bereits einige Oefen mit etwa 8,4 m
Gestelldurchmesser gebaut worden, aber nicht mit einer
Hohe von 34,9 m.

Mit einem Gichtdurchmesser von 6 m hatte man in
den Konzernwerken in Cleveland und Youngstown gute Er-
fahrungen gemacht'. Fundament, Herdpanzer, Windform-
mantel, Tragsaulen und Tragkranz wurdenvom alten Ofen
beibehalten, alles andere wurde erneuert. Der Bodenstein
wurde aus einer 3,6 m hohen Schicht von Schamottesteinen
ausgefiihrt. Die Ausmauerung des Herdmantels betragt
0,92 m, die des Windformmantels und der Rast 0,8 m,
wéhrend das Schachtmauerwerk 1,15 m dick ausgefihrt
wurde. Ungefédhr 770 000 Normalsteine wurden beim Bau
des Ofens gebraucht.
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Die Panzerung des Bodensteins besteht aus zusammen-
geschraubten Hé&matitteilen, die mit Stahlb&ndern zu-
sammengehalten werden. Gestell- und Bodenformmantel
sind als Blechmantel ausgefihrt, wéahrend die Rast durch
Béander gepanzert ist. Der Schachtpanz,er besteht aus Blech;
der unterste Ring ist 30 mm, der 2., 3. und 4. Ring 25 mm,
die ndchsten 6 Ringe 22 mm und der oberste Ring wieder
25 mm dick. Gestellmantel, Windformmantel und Rast sind
reichlich mit Kuhlkasten versehen, dagegen befinden sich
am Schacht nur am Kohlensack und im unteren Drittel
150 Kuhlkasten. Das Gestell hat 16 Diusenstocke zwischen
den acht Tragséulen.

Die Gichtglocke hat 4400 mm Dmr., die Gichtschisse!
einen Inhalt von 38 m3 Die beiden Gichtglocken werden
durch Hochofenwind von 1 ati betdtigt. Als Reserve ist ein
Luftkompressor vorgesehen. Die Gichtglockenbetdtigung

ist fir eine Gicht von 45 t berechnet. Die Gichtglocken-
bewegung erfolgt durch elektromotorisch gesteuerte Ventile,
die mit dem Trichterdrehwerk, den Sondenwinden und dem
Kippaufzug verbunden sind. Der Reserve-Preluftkom-
pressor ist ebenfalls so verbunden, daf er selbsttatig an-
springt, sobald der Hochofenwind abfallt. Eine Sicherheits-
vorrichtung hélt die groRe Gichtglocke geschlossen, wenn
Schlaffseil an der groen Gichtglocke entstehen sollte. Die
groBe Glocke kann sich selbst &ffnen, falls eine Explosion
zwischen den beiden Glocken entsteht. Sobald der Explo-
sionsdruck aufhort, schlieBt sich die groBe Glocke wieder.
Bei der Betdtigung der Glocken gibt es keinen StoB, sondern
sie wirken wie bei einem Luftkissen. Mechanische und elek-
trische Endschalter sind nicht vorgesehen. Das frihere
Gegengewicht auf dem Glockenhebel ist entfernt. Das Ge-
wicht des Zylinders nebst einem kleinen Gegengewicht auf
dem Zylinder selbst halt die Glocke geschlossen, wenn sie
leer ist. Das Gewicht der Gichtfillung wird durch PreRwind
oder PreRluft .unter dem Kolben ausgeglichen.

Die alte Schrédgaufzugbricke ruhte nicht auf dem
Ofen, sondern wurde durch eine besondere Stutze aufge?
nommen. Es war daher ohne weiteres maoglich, den tber die
Stlutze hinaus frei tragenden Teil zu entfernen und einen
neuen Teil entsprechend der vergréfRerten Héhe des Ofensan-
zubringen. Die Kippkibel haben einen Inhalt von je 5,66 m 1
Die Aufzugmaschine hat zwei Trommeln und wird durch
einen 200-PS-Motor angetrieben. Die Last im Kippkubel
kann 7,7 t betragen. Die Geschwindigkeit ist 1,8 m/s und
reicht vollstandig aus.

Das Erz wird durch einen fahrbaren Wagenkipper auf
dem Erzlagerplatz entleert. Dieser kann stindlich
30 Eisenbahnwagen bewadltigen. Der Platz ist 155 m lang
und 82 m breit und hat eine Lagerféhigkeit von 375000 t.
Er wird bedient durch eine Verladebricke mit einer Stunden-
leistung von 6001 JL&ngs der einen Seite des Erzlagerplatzes
befinden sich die 9 Bunker mit je 822 miund 9 Bunker mit
je 855 m3fir Erz, beiderseits von einem groBen Zentral-
bunker fiir Koks. Ein 50-t-Selbstentlader fahrt uber die
Bunker und verteilt das Erz in die Taschen. Kalkstein
kommt mit der Bahn an und wird sofort in die Bunker
entleert.

Unter dem Bunker lauft ein normaler Mdllerwagen mit
zwei Taschen von je 18 t Inhalt. Der vorhandene Koks-
bunker ist gedndert worden. Die vorhandenen Rollenroste
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sind entfernt und durch Schwingsiebe ersetzt. Die Siebe
fillen einen Wiegebunker mit Zeigervorrichtung. Zwischen
Koksbunker und Schwingsieben sind Verschliisse eingebaut'
die gestatten, die Koksmenge zu regeln. Automatisch werden
die Schwingsiebe von dem Wiegebunker aus in Bewegung
gesetzt und gestoppt. Das Oeffnen und SchlieRen der Ver-
schlisse beim Entleeren in die Kippkubel erfolgt durch
Dampfzylinder. Der Koks kann auch in den Bunkern mit elek-
trischen Kontakten nach Volumen gemessen werden. Wenn
der Koks des geflllten Bunkers beide Kontakte erreicht
wird durch StromschluB das Sieb stillgesetzt. Sieben’
Fillen, Wiegen und Entleeren des Kokses in die Kippkibel
erfolgt selbsttatig. Die Reihenfolge kann beliebig eingeteilt
werden. Eine Lichttafel zeigt alle Bewegungen und Steue-
rungen des Koksfullens, Gichtglockenbetatigung, Aufzugs-
fahrten, jedoch ohne den Méllerwagen und den Kippkibel
selbst. Alle Bewegungen miissen in einer bestimmten Reihen-
folge erfolgen. Tritt irgendwo eine Stérung oder Versagen
eines Elements ein, kdénnen samtliche nachfolgenden Ar-
beitsstufen nicht mehr ausgefihrt werden. Ein Irrtum ist
somit ausgeschlossen. Eine Ausnahme macht die Erz-
ladung. Diese wird durch den Méllerwagenfihrer in die
Kippkibel entleert und dann der Aufzug durch einen
Druckknopf, der vom Fihrer bedient wird, in Bewegung
gesetzt. .

Vier Standrohre von je 1,9 m Dmr. und 8,5 m Hohe sind
auf dem Ofen angeordnet. Je zwei dieser Standrohre sind
zu einem abwarts fihrenden Schragrohr von 2,3 m Dmr.
verbunden. Standrohre und Schrégrohre sind nicht aus-
gemauert, und die gefdhrdeten Stellen sind durch Stahlbleche
vor VerschleiR geschitzt. Die Gasgeschwindigkeit ist bei
vollem Ofengang etwa 8 m/s. Die Schrégrohre treten radial
in einen Staubsammler von 8 m Dmr. ein. Von hier geht
das Gas dann zu einem Tangentialwirbler und von diesem
zu einem NaBwascher. Vom Gaswascher geht das fir die
Winderhitzerbeheizung bestimmte Gas durch einen Des-
integrator, wéhrend das fur Kesselfeuerung bestimmte Gas
unmittelbar vom NaRBwascher den Kesseln zugefuhrt wird.

Wind wird in zwei Turbogebldsen mit 70 000 m3und
127 000 m3h erzeugt. Die Pressung ist 2,1 at. Zur Erhitzung
des Windes dienen vier Winderhitzer von je 6700 mm Dnr.
und 30,5 m Hohe mit je rd. 9000 m 2 Heizflache. Die Stein-
dicken betragen 50 und 60 mm und die Gitterkanale
88x88 mm2

Die GieRhalle ist ungefdhr 30 m breit und enthéalt einen
25-t-Kran mit 5 t Hilfshubwerk. Dieser Kran {berspannt
auch zwei Gleise, von denen eines fir die Roheisenabfuhr
dient. Vorhanden sind ferner Eisenrinnen fir vier Roh-
eisenwagen zu je 125t Mischerpfanneninhalt. Die Schlacke
flieRt abwechselnd in zwei benachbarte Gruben, von wo aus
sie mit elektrischen Schaufeln verladen wird.

Die ersten Betriebsergebnisse bewiesen, dal die
Aenderungen des Hochofenprofils Vorteile bieten. Die Er-
zeugung war zundchst rund 1000 t/Tag. Der Windverbrauch
betrug etwa 128 000 m3h, die Windtemperatur 550 bis 650°,
der Koksverbrauch 860 kg und Kalksteinverbrauch 380 kg
je t Roheisen. Die Windpressung betrug 1,62 at und die
Gichtstaubmenge 90 kg/t Roheisen.

Das Eisen enthielt normal 1,16% Si, 1,65% Mn,0,382°,,

P und 0,02% S. Schlackenanalyse: 34,56% Si0§
12,7% ALO03 42,4% CaO, 7% MgO, 1,54% S. Gas-
analyse: 14,2% COa, 25,4% CO, 4% H2.

Wie aus der Beschreibung hervorgeht, ist der Ofen um
4,9 m erhdht worden, wéhrend der Gichtdurchmesser um
650 mm vergréBert wurde. Man sieht hieraus, dall de
Amerikaner unter allen Umstdnden den engen Gichtdurch-
messer wegen der besseren Verteilung und damit zusammen-
hé&ngend einer besseren indirekten Reduktion beibehalten
wollen. Die Wirkung dieser indirekten Reduktion ist aus
dem hohen Kohlens&uregehalt der Gichtgase deutlich zu er-
sehen. Der Gestelldurchmesser von 8230 mm bei nur_1000
Roheisen ist rund 1y2 m groRer als bei deutschen Oefen mi
gleicher Leistung. Wie aus anderen Beschreibungen von
amerikanischen Hochdfen hervorgeht, betrédgt die nornta
Leistung bei diesen Abmessungen ungefdhr 1300 t/T ag. u
im jahre 1930 gebauten Ofen hat der Unterzeichnete m
Jahre 1932 besichtigt. Zu dieser Zeit herrschte auch "
Amerika eine starke Arbeitslosigkeit. Da das Werk nu
einen Ofen hatte und nur 650 t Roheisen je Tag benttig" |,
wurden, muBte der Ofen stark gedrosselt werden. Durcr
Versuche wurde festgestellt, daB der geringste KoksvelL.v
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12 h Vollblasen mit 1,55 at Pressung und 12 h Hauchen mit
H 0,07 at Pressung. Die Tagesleistung betrug 650 t. Die Be-
I schaffenheit des Eisens soll gut gewesen sein.

Die Beschreibung der Begichtungsanlage ergibt nicht
viel Neues. Die Rollenroste sind durch Schwingsiebe ersetzt
worden. Der Koks kann sowohl abgewogen als auch ge-
messen werden. Bei der selbsttdtigen Steuerung sind eine
Anzahl Wahlschalter weggefallen; die Steuerung ist dadurch
vereinfacht worden, wie es bei deutschen Anlagen auch
bereits ausgefiihrt wurde. Der Schrégaufzug ruht nicht auf
dem Ofen. Bunkeranlage, Verladebricke, Mdéllerwagen usw.
sind normal, bei den Winderhitzern sind noch verhdaltnis-
maRig groe Kandle von 88 min- vorhanden. Fir die Wind-
und Uasperiode stehen normal je 18 000 m2 Heizflache zur
Verfugung, wenn je zwei Winderhitzer parallel geschaltet
sind. Eine Reserve ist somit nicht vorhanden. p aili \y0if

%
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Die Kohlenstaubvergasung nach Koppers-Totzekl)

Die klassische Vergasungstechnik ist weitgehend von der

Beschaffenheit der Brennstoffe abhédngig, derart, daB sich

;Mim wesentlichen nur stiickige und nicht backende Brenn-
stoffe vergasen lassen.

Der technische Fortschritt fordert die Entwicklung eines
Universal-Vergasungsverfahrens, das gestattet, feste
Brennstoffe aller Art vollig in Gas Uberzufihren Hierfir
gilt zunéchst als Voraussetzung, daB eine physikalische
form des Brennstoffes gewahlt wird-, in die sich alle festen
Brennstoffe umwandeln lassen. Das fiuhrt zur Staubver-
gasung, die aber nur in der Schwebe erfolgen kann. Die
staubvergasung ist so alt wie die Vergasungstechnik tber-
haupt. Neben dem Versuch hat man die theoretischen Vor-
gange verfahrensméfRig erfaBt und geordnet. Nach der bis-
herigen Auffassung wird in Anlehnung an den Vergasungs-
Vorgang im ruhenden Brennstoffbett ein wirkungsvoller
Warme- und Stoffaustausch vornehmlich durch die Relativ-

«tA'r-rzd bewegung, die Konvektion und die Diffusion zwischen der
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Gashillle des Kohlenstaubkorns und Reaktionsmitteln her-
beigefiihrt.

Diese Punkte fanden in der Bauform und Arbeitsweise
der ersten Versuchsgeneratoren ihre Berilicksichtigung, so
daB eine bestmdgliche Relativbewegung zwischen Kohlen-
staubkorn und Reaktionsmittel gegeben erschien. Zur Reak-
tionwurde zunéchst ein Wasserdampf-Kohlenséure-Gemisch
bei Temperaturen bis zu 1600° verwendet. Die Ergebnisse
waren enttduschend. Nur rd. 20 bis 25% des eingebrachten
Kohlenstoffes wurden vergast. Die groberen Kohlenstaub-
teile fielen im Generator aus, die Asche wurde bloRgelegt
un(*verschlackte. Die feinsten Kornantfile wurden unver-
gast mit dem Gasstrom ausgetragen. In verschiedenen Ver-
suchsreihen wurde zusammenfassend der Beweis erbracht,
daB in Berihrung mit Kohlenstoff durch rein endotherm
wirkende Reaktionsmittel wie Kohlensédure oder Wasser-
dampf und die Relativbewegung férdernde Mittel keine be-
friedigende Vergasung erreichbar ist.

iTii

Die nun folgenden Versuche wurden mit einem Luft-
Dampf-Gemisch auf einer Temperaturstufe von 1200°
durchgefiihrt. Bei Verwendung von leicht reaktionsfahigen
Brennstoffen, wie Braunkohlenstaub und Braunkohlen-
grudestaub, &nderte sich das Vergasungsergebnis schlag-
artig. Allerdings fiel die Schlacke flissig an. Die Gasaus-
gangstemperatur betrug 1500°.

Diese Ergebnisse fihrten zu der Erkenntnis, daB nicht
die Relativbewegung, sondern die reaktionskinetischen
Energien die Vergasung (d. h. den Stoff- und Warme-
austausch) ausschlaggebend beeinflussen. Diese wirkten sich
aber nur dann voll aus, wenn das Staubkorn weitgehend
aufgemahlen und eine ideale Mischung zwischen Kohlen-
staub und Reaktionsmitteln erreicht wird. Hierdurch wird
der Vergasungsvorgang nahezu zeitunabhé&ngig und das
Schmelzen der Asche durch Neubildung von Kohlenoxyd
und Wasserstoff verhindert.

|k>

Iri der endgiltigen Ausfihrungsform desGenerators
und der Arbeitsweise sind diese naturgesetzlich bedingten
Zusammenhange berlcksichtigt. Die Versuchsergebnisse
erbrachten den Beweis fiir die Richtigkeit der Theorie und
Konsfruktion.

den einzelnen Versuchsreihen wurden Braunkohlen-
* Btaub, Braunkohlengrudestaub, Steinkohlenstaub von der

. ) Nach einem Vortrag von Oberingenieur Friedrich Totzek
.. ig™'ro Haus der Technik in Essen am 2. Juli 1947.

Gasflammkohle bis zur Magerkohle und selbst Koksstaub

einwandfrei vergast. Der Vergasungsgrad (ji*brachte”c)

betrug etwa 95%. Die Asche wurde trocken im Gasstrcm

ausgetragen.

Als Vergasungsmittel wurden Luft-Dampf und Sauer-
stoff-Dampf mit einer Vorwarmtemperatur von rd. 1200°
angewandt. Die Gasaustrittstemperatur liegt zwischen
90U und 1200°’je nach der Reaktionsfahigkeit des Brenn-
stoffes.

Das Vergasungsverfahren und das erzeugte Gas
wird noch durch folgende Angaben gekennzeichnet: Hohe
Konzentration an CO + H2 Steuerbare Einstellung von
CO:H2je nach Vorw&rmtemperatur und Dampfzugabe.
Einfache Schwefelverbindungen. Keine Harzbildner. Prak-
tisch véllige Vergasung des eingebrachten Brennstoffes.
Vergasungsmdoglichkeit samtlicher festen Brennstoffe. Ver-
haltnisméaRig geringer Energie- oder Sauerstoffverbrauch.

Es kann somit aus Brennstoffen beliebiger Art, auch
Abfallbrennstoffen bei Anwendung von Sauerstoff, das Aus-
gangsgas fur folgende Industrien hergestellt werden: Fischer-
Tropsch-Synthese, Hochdrucksynthese, Stickstoffsynthese,
Stadtgaserzeugung, Heizgas aller Art. Es ist nunmehr moég-
lich, die genannten Industrien auf einer beliebigen Brenn-
stoffgrundlage aufzubauen und zu betreiben.

Die angegebenen Eigenschaften des Gases, vornehmlich
die Konzentration an CO + H2 die bis zu 95% betragt, die
steuerbare Einstellung des Verhdltnisses CO:H2 ferner
die Temperatur, mit der es den Generator verlaBt, und nicht
zuletzt der Heizwert von 2000 bis 2400 kcal/m3 lassen die
Eignung des Verfahrens fiir die Eisenhittentechnik erkennen:

Im Hochofen entsteht, nach dgn Regeln der Vergasungs-
technik im festen Brennstoffbett, ein Gas hdchster Kohlen-
oxyd-Konzentration. Dieses Gas Ubernimmt die Reduk-
tionsarbeit an den Erzen. Die ,Hochofenkurve" gibt
Aufschluf uber die Konzentration in den einzelnen Tempe-
raturzonen des Hochofenschachtes. Es ist ferner bekannt,,
daB die Reduktionsfahigkeit des Gases bei Vorhandensein’
einer bestimmten Wasserstoffmenge, z. B. 75% CO und
25% H2 erheblich zunimmt. Das im Kohlenstaubvergaser
hergestellte Gas 1aBt sich in idealer Weise in bezug auf
Temperatur und Konzentration diesen Forderungen an-
passen und somit fur die Reduktion von Erzen, z. B. zur
Herstellung von Eisenschwamm, verwenden. Das nach der
Erzreduktion von der Gicht anfallende Gas hat einen Heiz-
wert von rd. 2000 kcal/Nm3 und ist somit als Heizgas fir
die Herddfen zu verwenden, gegebenenfalls unter Karbu-
rierung.

Eine weitere Moglichkeit liegt darin, im Staubvergaser
ein Gas von hochster Kohlenoxyd- und Wasserstoffkon-
zentration auf einer so hohen Temperaturstufe herzustellen,
daB es mdoglich wird, Schmelzarbeit in einer geeigneten
Apparatur zu leisten und mit den Abgasen im AnschluB
hieran im Gegenstrom Erz zu reduzieren.

Die Ausfiihrungen zeigen, dal bei folgerichtiger Durch-
fuhrung des Gedankens der Koks im EisenhittenprozeR
durch andere Brennstoffe abgeldst werden kann. Versuche
und Vorschlage zur Ablosung des Kokses im Hochofen-
betrieb sind bekannt (Wiberg u. a.).

In diesem Zusammenhang ist’ die Betrachtung von
Belang, die F. W (istl) Uber das Basset-Verfahren an-
stellte. Diese gipfelt darin, daB, wenn es gelingt, Kohlen-
staub in Gas von hoher Temperatur und Konzentration

tberzufiihren, die Mdoglichkeit gegeben ist, die Wérme-
tonung, die bei der Verbrennung des Kohlenstoffes entsteht,
in rein hidttenméannischen Vorgangen vollstdndig auszu-
nutzen.

Stahltemperatur-Ueberwachung im Stahlwerk
[SchluB zu Seite 331]
Lichtbogendfen
Die Messungen an Lichtbogenéfen ergaben &hnliche
Feststellungen wie bei den Siemens-Martin-Oefen, d. h.
wéhrend des Kochens sehr gleichméaRige Badtemperaturen.
Im Ubrigen wurden aber ebenfalls Gber die Badtiefe erheb-
licheTemperaturunters.chiede festgestellt: Die oberen Schich-
ten (etwa 300 mm) wiesen im allgemeinen Temperaturunter-
schiede bis 15° auf. Darunter liegt meist eine wesentlich
kaltere Schicht, die durch Umrihren nicht immer erfal3t
wird; in 50 bis 75 mm Abstand von der Ofensohle wurden

‘) Stahl u. Eisen 41 (1921) S. 1841/48.
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Temperaturen gefunden, die bis zu 50°, ja sogar 70° unter-
halb der Temperatur der oberen Schicht lagen. Allgemein
konnte festgestellt werden, daR gleichmaRige Temperaturen
lber etwa drei Viertel der gesamten Badtiefe vorherrschen.
Die darunterliegende Schicht weist 20 bis 30° niedrigere
Temperaturen auf. Bild 10 zeigt das Ergebnis von Badmes-
sungen in einem 10-t-Lichtbogenofen (Versuch 1 bis 6 nicht

Versuch 1

Tun

Schnitt CD Schnittp r

Bild 10. Badmessungen in einem 10-t-Lichtbogenofen
(nach W. H. Hatfield und E. Ward).

umgeridhrt). Versuch 1: eingeschmolzen; Versuch 2: 25 min
nach Kochbeginn; Versuch 3: Ende des Kochens iVersuch 4:
vor der Zugabe der Zusétze; Versuch 5: unmittelbar vor dem
Abstich; Versuch 6: feinen; Versuch 7: wie 6, aber gut
umgerihrt.

Vergleichende Messungen in einem zweiten' 10-t-Licht-
bogenofen zwischen einer Badtiefe von 150 bis 180 mm
und 25 bis 50 mm ergaben die in Bild 11 dargestellten
Temperaturunterschiede: Vor dem Kochen ist die Tempe-
ratur unterhalb der Badoberflaiche merklich heiBer. Wé&h-
rend des Kochens herrschte weitgehende Temperaturgleich-
heit, und nach dem Zusatz der Reduktionsschlacke trat eine
umgekehrte Erscheinung ein, d. h. die gréBere Badtiefe

Stahl und Eisen
9. Oktober 1947

blieb um etwa 20° heifRer als die Badoberflache. Ablesungen
4 min nach Umriihren des Bades zeigten jedoch-wieder nahe
der Badoberflache eine um 5°, 20 min nach dem Umrihren
eine schon um 25° hdohere Temperatur an als in groRerer
Badtiefe.

Die an einem 30-t-Lichtbogenofen in 100 und 250mm
Badtiefe durchgefiihrten Messungen zeigten Temperatur-
unterschiede zwischen diesen beiden MeR-
stellen von im Mittel 2°: 2 und 5° beim
Herunterfrischen, 0° wunter der weilen
Schlacke und vor dem Abstich, bei ab-
soluten (wahren) Temperaturen von 1590
bis 1610°.

Hiermit Ubereinstimmend wurde an
einem Ofen gleicher Bauart gefunden, daf
der obere Teil des Stahlbades nach dem
Umridhren (in 100 bis 150 mm Tiefe) um
0 bis 8° heifRer war als in 230 bis 250 mm
Tiefe.

Zwischen der Stahltemperatur un-
mittelbar vor dem Abstich (in 50 bis 75 mm
Tiefe) und der Pfannentemperatur (in 230
und 280 mm Tiefe) wurden Temperatur-
unterschiede — also eine Abkihlung der
Schmelze — zwischen 15 und 30° festge-
stellt, namlich 1600 bis 1645° als wahre
Temperatur im Ofen, 1570 bis 1630° in der
Pfanne, wobei jeweils 4 bis 5 min zwischen
Bad- und Pfannenablesung lagen. Es wird
angenommen, daB die Stahltemperaturen
in der Pfanne gleichmdRiger als im Ofen
sind, so daR das Umrihren im Ofen wich-
tig ist.
Pfannen- und GieBtemperaturen
Weitere Untersuchungen galten der
Ueberwachung der Pfannentemperaturen,
besonders bei zu heiBen Schmelzen. Hierzu
wurden zahlrekhe Einzelversuche durchge-
fuhrt: Ermittlung der Abkihlung von Schmelzen in ver-
schiedener Pfannentiefe, bei verschiedenen Pfannenarten
und -groBen, unter gleichzeitiger Messung der Abstich-,
Pfanneneinlauf- und -auslauf-Temperaturen.

Nach D. A. Oliver undT. Land8)ist bei Kipppfannen
durch einfache Tauchmessung das normale Tauchelement
ohne Schwierigkeiten zu verwenden. Bei Stopfenpfannen

q y

Zeit nach dem Einschmelzen in min. Zlbstich
Bild 11. Bad-Temperaturunterschiede in einem Lichtbogenofen.l

wird jedoch bei der Messung bei der hohen GieRgeschwindig-
keit der GieBstrahl durch das Schutzrohr nach allen Rich-
tungen verspritzt. Die Messung mufl daher an einer Stelle
erfolgen, an'der der Stahlstrom besser zu erfassen ist, und
das geschieht am besten im GieRtrichter (Bild 12). Das durch
ein Silikarohr geschiitzte Thermoelement ragt etwa 25 mm
von oben in den GieRtrichter hinein, der hier aus gestampf-
tem Braphit in pinpm kréaftigen Stahlkid@ten besteht. Melst
wurde — zur Temperaturmessung — nur ein Teil der
Schmelze durch diesen ,Temperaturring® vergossen.

In Weiterentwicklung dieser Messungen wurde ein Einbau
nach Bild 13 gewéhlt, bestehend aus einer konischen, feuer-
festen Auskleidung von 20 mm Wanddicke und 255 rmm
H6éhe mit Kieselgurausstampfung in einem zylindrischen
guBeisernen Kasten. In 25 mm Ho6he Uber dem Boden
wurde ein Loch von 6,4 mm Dmr. in einem Winkel von 35
zur Waagerechten gebohrt. Das Silikaschutzrohr war

120 mm lang mit 6,5 mm &uB. Dmr. und 0,7 mm dicker Wan- U;

« Foundry Trade J. 73 (1944) S. 3/6.
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dung. Es ragte etwa 20 mm in den GielRstrom hinein,
beiden Schenkel

Die
des Platin-Platinrhodium-Elements von

Bilder 12 und 13. Thermoelement-Einbau In GieBtrichtern
(nach D. A. Oliver und T. Land).

0,5 mm Dmr. waren durch Silikardhrchen geschitzt. Der
Kopf des Thermoelements und etwa 30 cm der Ausgleichs-
leitung wurden mit Asbestrohr zum
Schutz gegen Stahlspritzer abge-
deckt.

Bild 14 zeigt einen MeRstreifen
derartiger GielRtemperaturen mit
Tauchmessungen im Ofen und lei-
der erfolglosen Messungen in der Ab-
stichrinne. Voraussetzung einer ste-
tigen Temperaturanzeige ist, daB
der Gielstrahl (im GieBtrichter)
nicht unterbrochen wird. Durch Ab-
biegen des Schutzrohres trat auch
gelegentlich KurzschluB im Element
auf. Meist genigen 15 s zu einer
einwandfreien Messung. Das Ver-
fahren eignet sich nur fir GieBge-
wichte iber 250 kg, also fir nicht
zu kurze GieRzeiten. Die Genauig-
keit des Schreibgerédtes betrug bei
Verwendung eines Weston-Ele-
ments +2°.

Bild 15 zeigt derartige Messungen
an einer Nickel-Chrom-Molybdéan-
Schmelze in einem basischen 12-t-
Lichtbogenofen, die in einer Stopfen-
pfanne vergossen wurde. Zur opti-
schen Vergleichsmessung dienten
Glihfadenpyrometer (Hartmann &
Braun, Cambridge Instrument Co.),

W f

7600

5 ®BDO
my 1520
$rs00
& 77

GieRstrahl
(letzter Block)
1550°C

Abstichrinne

Siemens-M artin-
Ofen vor dem Ab-
stich 75a7°C

Bild 14. Temperatur-MeRstreifen wahrer Bad- und GieBtemperaturen
(Siemens-Martin-Stahl).

welche an einer Wolframband-Lampe jeden Tag nach-
geeicht wurden.

Die Stopfenpfanne selbst wurde durch Gasbeheizung auf
etwa 650° vor dem Abstich vorgewédrmt. Die Schmelze

Umschau m

Stahlanalyse: o,to°/oC
0,60%Mn 0,6°/oCr
0.25% Si
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von 10t Gewicht lieB man meist 10 min abh&ngen. Schmel-
zen A 537 und A 539 sind unlegierte Stdhle. Im Ofen betrug
die Temperaturabweichung zwischen der letzten Tauch-
niessung vor dem Abstich und dem Abstich selbst mindestens
5°, wahrend der durchschnittliche Temperaturverlust zwi-
schen Ofen und Pfanne bei etwa 60°, mit Schwankungen
von = 12° lag.

Auf Grund rechnerischer Ermittlungen wurde fur diese
Messungen ein konstanter Faktor aufgestellt, mit dem der
gemessene Wert der Pfannenabkihlung zu multiplizieren
ist6)7). In dem vorliegenden Fall betrug der Faktor 0,7,
.die daraus errechnete Pfannenabkihlung 78°.

Hochfrequenzdfen

Beim Hochfrequenzofen sollte jede Einzelschmelze der
Temperaturiberwachung unterliegen, besonders bei Klein-
guB (Qualitatsstahle fur die verschiedensten Zwecke, Dauer-
magnete).

Der Schrottanfall konnte in zahlreichen englischen
GieBereien auf die Halfte bis ein Viertel vermindert werden,

2,5%Ni

0.65°!oMo ) ) .
— 1 imMittel: C
Abstich. ... Abstich 7620°
Ofenbodvor N .
deng Abstich' A .Ufenbad 7606
rauen« Ghlul
thermoelement) zwischerr? . )
-Abstichund- ~ -APklilung_
ffanne
GieRpfanne.., . Gi ne... .7560°
('ﬂﬁenr%element) etpfan
Unterschied
zwischen
Temperatur*
-Igzrggﬂ%g::: JI .unterschied. - 700
Pyrometer |

"'"7GieRpfanne

Qlihf
(Gluhfaden-Pyrometer). pyrometer_. 7720
Hartmannu Braun

Schmelzen-Nummer
Bild 15. Temperaturen von Ni-Cr-Mo-Stahlschmelzen (nach D. A. Oliver und T. Land).

gegeniliber denjenigen Schmelzen, bei denen die Stahltempe-
ratur nur mit einem Glihfadenpyrometer oder mit dem
.erfahrenen Auge®“ des Meisters ermittelt wurden. Da die
Schmelzen dieser Oefen durch den StromfluB heftiger Be-
wegung unterliegen, zeigt die Badtemperatur groBere
GleichméRigkeit. *

Bei einem kleinen 45-kg-Hochfrequenzofen von 180 mm
lichtem Durchmesser und 25 mm Wanddicke (Stampf-
magnesit) ergab sich nach Abschaltung des Stromes: Am
Boden des Ofens in 250 mm Badtiefe fiel die Temperatur
als Folge der Abstrahlung durch die Ofenwandung anfangs
rascher als in 50 und 150 mm Tiefe, wahrend spéter die
Temperatur in der Badmitte und Nahe der Badoberflache
schneller sank. In 250 mm Tiefe war die Badtemperatur
nach 10 s schon um 20°, nach 60 s um insgesamt 35° gesun-
ken, gegenuber 1° und 28° in den oberen MeRpunkten.

Bericht englischer Stahlwerke tUber die Ergebnisse
der Gemeinschaftsarbeit

vin den H adfields-Stahlwerken werden schon seit
1937 laufend Messungen an Siemens-Martin-, Lichtbogen-
und Hochfrequenzdfen durchgefihrt. Besonders wertvoll
sind nach Angaben des Werkes die Badtemperaturen beim
Beginn des Erzzusatzes (beim sauren Ofen) und Tauch-
messungen wahrend des Fertigmachens sowie im GieR-
betrieb an Kran- und Handpfannen. Seit 1923 wird auBer-
dem mit Gluhfadenpyrometer im Siemens-Martin-Ofen die
Schlackenoberflache beim Umstellen der Flamme gemessen.
Allerdings wird das Gluhfadenpyrometer im GieBbetrieb
wegen seiner Handlichkeit vorgezogen, nachdem man sich
Uber die Grenzen dieses MeRverfahrens Klarheit verschafft
hat. Das Tauchelement brachte wertvollen AufschluR tber
Dinnflissigkeit der Schmelze, Strahlungsvermdégen in Ab-

7?7 Guthmann, K.: Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 322/23.
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hangigkeit von der Stahlzusammensetzung und Uber den
EinfluB desoxydierender Zusédtze und Sekundarreaktionen
zwischen Stahlschmelze und feuerfester Auskleidung von
Ofen und Pfanne.

Bei der '1hos. Firth and J. Brown Ltd. werden
etwa 30 % aller Siemens-Martin-Stahlschmelzen mitTauch-
element und Glihfadenpyrometer.iiberwacht. Die Ab-
lesungen erfolgen alle 30 min wahrend des Kochens und
vor dem Abstich in e'twa 200 mm Badtiefe von der Mitteltir
aus. An Hand dieser Messungen erfolgt die Schmelziber-
wachung. An Hochfrequenz- und Versuchsschmelzen wurden
auBerdem Tauchmessungen in bestimmter Tiefe, und zwar
drei bis vier Eintauchungen wahrend der letzten 10 min
durchgefihrt, nach denen der Ofen unter entsprechender
Hochfrequenzregelung gefahren wird. Auch konnte das
GieBen durch diese Ueberwachung in einem bestimmten
Temperaturbereich erfolgen.

Bei den Vickers-Werken (English Steel Corpor. Ltd.)
wird die Elektrostahlerzeugung schon seit Jahren metall-
urgisch tUberwacht; das Gliuhfadenpyrometer geniigt nicht
zur Schmelzenuberwachung in Verbindung mit der Ublichen
Kontrollpraxis. Allerdings konnen optisch gemessene Ab-
stichtemperaturen ein MaR daflr geben, ob eine Schmelze
fur das VergieBen zu heifl ist, »so dal man auf Grund des
MeRergebnisses die Pfannen eine bestimmte Zeit abstehen
lassen kann; aber im Ofen war unmaéoglich ein Bild Uber die
tatsachliche Stahltemperatur zu gewinnen. Das Tauch-
element verschafft .dagegen vertrauenswiirdige Tempera-
turen, ein wichtiger Fortschritt, da dieTemperatur bestimm-
ter Schmelzstufen die Schmelzenreinheit entscheidend beein-
fluBt. Heute wird daheteine bestimmte Mindesttemperatur
der Schmelze zur Sicherstellung eines wirklich genligenden
Herunterfrischens vorgeschrieben. AufRerdem wird der Ofen
bis zum Abstich Uberwacht, so da eine genigend hohe,
abei* nicht Ubersteigerte Schmelztemperatur erreicht wird,
um die Durchfihrung der chemischen Reaktion zu sichern,
In 250 mm Badtiefe ergaben sich die in Zahlentafel 6 ange-
gebenen Temperaturen.

Zahlefttafel 6. Tauchmessungen in einem Lichtbogenofen
in 250 mm Badtiefe

(Mittel aus 6 Schmelzen)

Vor dem Kochen . 1606°  WeiRe Schlacke 1604°
Wiahrend des Kochens  1623°  Vor dem Abstich 1611°
Vor dem Abschlacken . 1615° In der GieBpfanne 1596°

Bei M. W. Jessop & Sons wird fast die gesamte Erzeu-
gung metallurgisch durch das Tauchelement {berwacht:
Drei Elemente werden am Hochfreqdenzofen mit halb-
stindiger Ablesung, zwei Elemente im Normalbetrieb am
Lichtbogenofen und acht Elemente allein im Siemens-
Martin-Stahlwerk benutzt.

Der Vorteil der Badiberwachung liegt auf der
Hand: Man kann noch vor dem Abstich MaBnahmen im
Ofen selbst treffen, um die zweckmaRigste Temperatur zu
erreichen. Hohe Temperaturen beglnstigen zwar die Bil-
dung und Ausscheidung nichtmetallischer Desoxydations-
stoffe, anderseits wird die Gasaufnahme vergrofert, und es
werden Gielschwierigkeiten verursacht.

Eine unerwiinschte (zu hohe) und die richtige, d. h. gin-
stigste Temperatur lassen sich nur durch laufende Ueber-
wachung der wahren Temperatur ermitteln. Die Erfolge
waren Vermeidung von Pfannenbédren und angeschmorten
Stopfen sowie eine erhebliche AusschuBverminderung$).

Besonders lehrreich sind die Hinweise tiber die Beziehung
zwischen Schmelztemperatur und Giteeigenschaft.

Bei Steel, Peech & Tozer in Sheffield wurden die mecha-
nisch-physikalischen Eigenschaften von 130 legierten
Schmelzen mit dem Ergebnis der Abstichtepperatur ver-
glichen. Es zeigte sich, daB der groRte Teil der fertigen
Schmiedestiicke von den zwischen 1610 und 1630° abgesto-
chenen Schmelzen die technologische Prifungsanforderung
ohne Nachbehandlung erfullte. Auferdem ordnete man 600
basischeSiemens-Martin-Stahlschmelzen entsprechend ihren
Giteeigenschaften, und zwar wurde nach den Untersuchun-
gen von W. F. Roeser und H. E. Wensel9 der Schmelz-
punkt derSchmelze errechnet, die erforderliche Ueberhitzung
bestimmt und das Ergebnis mit dem Walzausbringen ver-
glichen.

Dies brachte ausgezeichnete Ergebnisse, und es war
maoglich, einen festen Abstichtemperaturbereich festzulegen,
mit einem besten Ausbringen zwischen 1600 und 1625° fir

* Swartz, F. C.: Iron Coal Tr. Rev. 144 (1941) S. 263.
») J. Res. nat. Bur. Stand. 26 (1941) S. 273/87.
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sehr niedrigen Kohlenstoffgehalt, bis herunter zu 1540 his
1565° fir Stadhle mit 1% C. Diese Ueberwachung wird
jetzt standig durchgefihrt, mit geringen Abweichungen fir
legierte und Sonderschmelzen. Auch bei diesen Versuchen
wurde der Gesamtfehler der Messungen mit etwa * lo°
geschéatzt. Wurden Schmelzen mit geringerer Temperatur,
als vorausbestimmt war, abgestochen, so zeigten sich Pfan-
nenb&ren und sonstige Schwierigkeiten.

Das Gluhfadenpyrometer ist nach den englischen Berich-
ten zwar durch die Tauchmessung tberholt, aber es besteht
kein Zweifel, daR auch die Glihfadenpyrometermessung
praktische Bedeutung hat, da sie die Bricke zur Ermittlung
des Strahlungsvermdégens bildet3.

Von einem amerikanischen Teilnehmer der Tagung
wurde dbrigens darauf hingewiesen, dall die zahlreichen
Versuche in amerikanischen Stahlwerken leider noch nicht
zu dem Erfolg der englischen Untersuchungen gefiihrt
haben. Wohl sei das Eintauchverfahren als solches an-
gewendet worden, aber bisher kein geeignetes Thermoelement
vorhanden. Aufféllig ist hierbei, da das friher beschriebene
Siliziumkarbid-Graphit-Tauchelement von Fitterer nicht
erwédhnt wird. Aus mefRtechnischen Grinden wurde fir
eine wichtige Kriegsfertigung die Thermoelementmessung
im Hochfrequenzofen erforderlich, die ausschlieflich mit
aus England bezogenen Silikaschutzrohren durchgefiihrt
wurde.

Farbpyrometer

Die mit einem aus Deutschland stammenden Farbpyros
meter (Bioptix?) durchgefihrten Messungen? haben zu
keinem Erfolg gefiihrt. Man ist vermutlich an der bei diesem
Pyrometer erforderlichen gréeren MeRiibung und -erfahrung
gescheitert. Moglicherweise war auch das Pyrometer be-
schadigt, was bei der Empfindlichkeit der optischen Ein-
richtungen dieser Gerdte von vornherein eine einwandfreie
Messung unméglich gemacht hétte. Leider sind hieriiber
keinerlei Anhaltspunkte in dem englischen Bericht an-
gegeben.

An Hochfrequenzschmelzen (in der Mehrzahl un-
legierte Stdhle und einige mit Chrom, Nickel und Kupfer
legierte Stéhle), die mit Temperaturen bis 1690° vergossen
wurden, erfolgten Vergleichsmessungen mit Tauchelement,
Glihfadenpyrometer und Farbpyrometer. Beim Glihfaden-
pyrometer ergab sich bei allen Stahlen ein mittlerer Tempe-
raturunterschied von etwa 130° gegeniiber der wahren
Temperatur, die bei 1600 bis 1640° lag, entsprechend einem
Strahlungsvermdgen von 0,4, einem Wert, der gewdhnlich
bisher im Betrieb zur Berichtigung dieser Messungen an-
gewandt wurde. Bei diesen Untersuchungen zeigte sich,
daB das Strahlungsvermégen nicht gleich ist, sondern mit
steigender Temperatur abnimmt, dbrigens in voller Ueber-
einstimmung mit den grundlegenden deutschen Unter-
suchungen aus den Jahren 1936 bis 19395 10)n), die aber
nicht erwédhnt werden und anscheinend unbekannt sind.

Beim Farbpyrometer ergaben sich Unterschiede gegen-
tber der wahren Temperatur in dergleichen GrdBenordnung
wie beim Gliuhfadenpyrometer, mit einem Streubereich von
i 35 bis + 40°. Nur bei zwei Schmelzen lagen die Farb-
temperaturen 130° Uber der schwarzen Temperatur. Auf
Grund dieser MeBergebnisse kommt der englische Bericht
zu dem Urteil, daB die fir das deutsche Gerét beanspruchte
Maoglichkeit, wahre Temperaturen zu messen, entscheidend
widerlegt sei, da die Genauigkeit geringer sei als die des
Gluhfadenpyrometers. Es wird besonders betont, daB erst
durch das Tauchelement einwandfreie Temperaturen er-
mittelt werden kénnen und daher die Glihfadenpyrometer-
messung die ergdnzende schwarze Temperatur zur Ermitt-
lung des Strahlungsvermdgens liefern muB, um endlich die
.,Komplexerscheinungen beim Stahlschmelzen Klarer zu
verstehen* 2) 3).

Photozallen

Weitere Forschungsarbeiten sollen mit Photozellen durch-
gefiihrt werden, da diese dank ihrer schnellen Ansprech-
empfindlichkeit besonders fir Tauchmessungen geeignet
erscheinen. Ein solches Gerat wirde z. B. aus einer Photo-
zelle bestehen, die sich in einem mit MeR6ffnung versehenen
Silikarohr befindet, wobei das ganze Gerdt» wie das Tauch-
element aufgebaut ist.

Nach der spektralen Seite gleichen die Photozellen
mehr einem optischen TemperaturmeRgerat, die beide nur

1») Guthmann, K.: Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 481/89 (Warme-

stelle 228). i
11) Naeser, G.: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 592/98 (Warme
stelle 268). |
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auf sichtbare oder noch fast sichtbare Strahlung ansprechen.
Nach der elektrischen Seite gleichen sie dagegen den
Gesamtstrahlungspyrometern; da beide Strom erzeugen
und daher fiir selbsttdtige Aufschreibung verwendet
werden kdnnen, eine Ueberwachungsmaoglichkeit, die beim
optischen Pyrometer nicht mdglich ist. Da der Strom aller-
dings nur wenige Mikroampere stark ist, mussen Anzeige-
gerate hoher Empfindlichkeit verwendet werden. Bei Tem-
peraturen unter 1200° (zweckmdaRig auch bei hdheren
Temperaturen) wird man den Photozellenstrom verstarken.
Die Selen-Photozelle wird schon seit einigen Jahren ebenfalls
fur Temperaturmessungen im Stahlwerksbetrieb verwendet.
InBerichten von TrLand, D. J. Price und H. Lowery12)
wird diese Messung theoretisch und versuchsmaRig unter
besonderem Hinweis auf das Strahlungsvermdgen von
Metallschmelzen erértert. Die Photozellen selbst werden
unter Verwendung eines Eithofens (als schwarzer Korper)
und einer Wolframbandlampe geeicht. Ein weiterer Bericht
von J. A. Halll2), der sich im besonderen mit der Ver-
wendung der Selenzelle zur Temperaturmessung befalt,
wurde 1944 vor dem ,,UnterausschuB fiir Temperaturmes-
sung an Stahlschmelzen® erstattet. Bei den Forschungs-
arbeiten zeigte sich anfangs, daR nur ein kleiner Teil der
Photozellen den hohen Anforderungen an MeRgenauigkeit
genlgt, z. B. von neun Zellen nur zwei. Durch Verbesse-
rungen und angeregt durch die Forschungsarbeiten von
T. Land konnten schlieRlich fast 60 % der Photozellen fir
diepraktische Temperaturmessung verwendet werden. Aus-
schaltung tiefroter und infraroter Strahlung durch Ver-
wendung bestimmter Filter (wie vor allem Y4" dickem
Calorexglas) vermindert dieMeRabweichungen umdieHalfte.
Vergleichsmessungen zwischenGesamtstrahlungspyrometern
und Photozellen zur Ueberwachung hoher Temperaturen
imHuttenbetrieb fihrte M. E. Fogle13) mit photoelek-
trischen Pyrometern durch.

Die Vorziige der Photozelle sind Robustheit, spektrale
(Eichung!) und elektrische Bestandigkeit (hdhere Genauig-
keit), lange Lebensdauer und Unabh&ngigkeit von Schwan-
kungen duRerer Stromquellen, da die Selenzellen ihr eigener
Stromerzeuger sind. Der Hauptvorteil liegt in hoher Emp-
findlichkeit. Die Photozelle ist hierin nur durch dieAnsprech-
empfindlichkeit des Anzeigegerdtes begrenzt. Diese Eigen-
schaften machen die Verwendung der Photozelle besonders
dort bemerkenswert, wo der zu messende Gegenstand sich
schnell bewegt (Walzwerksbetrieb) oder wo die Temperatur
sehr schnell ermittelt werden muR, wie z. B. bei Loffel-
proben. Allerdings ist die Anwendbarkeit aufTemperaturen
Uber 950° begrenzt. Bei hohen Temperaturen mufl eine
Ueberhitzung der Photozellen vermieden werden, da eine
Erwarmung tber 50 bis 60° aus Griinden ladngerer Lebens-
dauer nicht Uberschritten werden sollte. Es wird daher
Wiasser- oder Luftkiihlung angewendet, unter Verwendung
wérmestrahlungsabsorbierender Glasfilter. Als Verwen-
dungsgebiete fiir die Photozellen werden genannt: Metall-
schmelzen, Gewdlbe und Kammern von Siemens-Martin-
Cefen, Verbrennungskammern und Warmodfen, Walzschweil3-
temperaturen, insbesondere Messungen im kontinuierlichen
Streifenwalzwerk usw., neben zahlreichen sonstigen Anwen-
dungsgebieten in der Nichteisen- und keramischen Industrie.

Als weiteres MeRverfahren beabsichtigt man Vergleichs-
messungen des elektrischen Widerstandes des
Schmelzbades durchzufiihren, in der Annahme, auf diese
Weise zu der Durchschnittstemperatur der Schmelze zu
kommen. Bei gleichzeitigen Messungen mit einem Thermo-
element wahrend des Kochens mufRte bei gleichmaRBiger
Temperaturverteilung Find bei bekanntem Widerstands-
koeffizienten) eine Widerstandsmessung beim Abstich eine
mittlere Temperatur fiir bestimmte Stahlsorten ergeben.
Daneben ist auch die Widerstandsmessung an sich wertvoll,
da man den spezifisch elektrischen Widerstand der Stahl-
schmelze schon im Ofen ermitteln kdnnte.

Die sich aus der Gesamtheit der Messungen ergebenden
Temperaturabweichungen, Fehler und Unsicherheitsfak-
toren sind in Zahlentafel 7 zusammengefat. Der englische
Bericht weist mit Recht darauf hin, daB diese Unter-
schiede schon geniigen, um eine Schmelze als heiB oder kalt
zu bezeichnen.

Die aufschlufRreichen, wertvollen Ergebnisse der Zahlen-
faleZ7beweisen, dal wir mit den in den letzten 10 bisl2Jah-

n) Foundry Trade J. 73 (1944) S. 324.
”) Metallurgia, Manchr., 28 (1943) S. 162.

ren durchgefihrten Farbpyrometermessungen Id) bis 17) ativf
dem richtigen Wege sind, da diese Messungen der Loffel-
probe (an Stelle der Tauchmessung im Bad!), beim Abstich
und wahrend des GieBens nicht nur zu dem gleichen Ergebnis
gekommen sind, sondern die Mdglichkeit einer einwand-
freien Qualitadtsbeurteilung der Schmelzen ermdglicht haben,
ein Fortschritt, der gewissermalen als Wunschtraum aus

Zahlentafel 7. Fehler bei Bad- und Tauchtemperaturmessung
an Schmelzéfen (Abweichungen von der tatsdchlichen, d.h. wahren
j Stahlbadtemperatur)

Empfindlichkeit eines guten Potentiometers........... + r
Fehler bei Verwendung des gleichen Thermoelements + 2“
Fehler bei Verwendung verschiedener Thermoelemente +
Fehler gegentiber einem nach der Internationalen Tempe-
raturskala geeichten Original-Thermoelement . . +5*
Fehler bei Ermittlung der Badtemperatur wéahrend "des
K OCRENS o +5°
Fehler wahrend des Fertigmachens der Schmelze vor dem
Abstich bei Einzelmessung im B ad .....ccoovveeenee +10°
Fehler bei der Durchfiihrung mehrerer Messungen an ver-
schiedenen MeRstellen Im Bad unter ungunstlgen

Schmelz-und MeBbedingungen......cccoveeveevierecciicecians +10
Fehler unter unginstigen Schmelz- und MeBbedlngungen
bei Einzelmessung im Bad .. +20°

den englischen Berichten dort noch seiner Erfullung harrt.
Der Gesamtfehler der deutschen (mit dem Farbpyrometer
durchgefiihrten) Messungen dirfte bei + 10° liegen, also in
gleicher GroRenordnung wie bei den englischen Messungen,
mit dem allerdings groen Unterschied, daB es sich hier um
einfache optische Messungen ohne wesentlich laufende
Betriebskosten und Betriebsschwierigkeiten handelt, gegen-
Giber den meist kostspieligen und langwierigen Tauch-
messungen.

Auf die mit Wolfram-Molybdédn-Tauchthermo-
elementen durchgefiithrten friheren deutschen Untersu-
chungen von B. Osann und E. Schroderi8 19) sei an
dieser Stelle nur hingewiesen. %urt Quthmann

Korrosionsversuche der Universitdt in Cambridge

Aus einem in der Kriegszeit erschienenen Bericht von
U. R. Evansl) uber Korrosionsversuche, die an der Uni-
versitdt in Cambridge durchgefihrt wurden, ist folgendes
erwahnenswert.

Korrosion in Gegenwart eines Elektrolyten

Wird &uf Eisen eine frische AnriBlinie der Einwirkung
der Luft ausgesetzt und der Probek6rper mit einem mit
Natriumbikarbonatldsung getrankten Filtrierpapier bedeckt,
so findet ein Angriff dem als Anode wirkenden RiR entlang
statt. Die Beziehungen zwischen Strom und Angriff konnte
R. S. Thornhill quantitativ erfassen.

Untersuchungen Uber die Korrosion des Zinks in chlorid-
haltigen Lésungen zeigten, dal ein eing'etauchter Zinkstab
nur an anodischen Stellen angegriffen wird, wahrend
kathodische oder indifferente Stellen keinerlei Angriffe auf-
wiesen. Agar konnte mit einer besonderen Elektrode den
Verlauf aquipotentialer Flachen sowie den Stromverlauf
im Elektrolyten festlegen.

Zur Beurteilung des, Angriffes, den ein Metall voraus-
sichtlich in einer gegebenen Ld&sung erleiden wird, ist die
Kenntnis der Wahrscheinlichkeit, unter der der Angriff
stattfindet, sowie der Angriffsgeschwindigkeit wichtig. Durch
Beobachtungen an teilweise in Chloridlésung eingetauchtem
Eisen oder Zink konnen hierfir Werte abgeleitet werden.
Sulfidische Einschlisse erhéhen durch Bildung von Schwefel-
wasserstoff die Wahrscheinlichkeit. Durch anwesendes
Kupfer wird unter Bildung von Kupfersulfid der Einfluf des
Schwefels aufgehoben. Ebenso wirken Zinnsalze. Phosphor
ist ein wichtiger Beschleuniger, und die Bedingungen, unter
denen Schwefel oder Phosphor von gréBerem Einfluf sind,
konnten geklart werden.

Schutzverfahren

Der elektrochemische Reaktionsverlauf zeigt, warum
gewisse Ldsungen Eisen schneller angreifen als andere. Sind

1)) Kreutzer, G.: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1017/27 (Stahlw.-
Aussch 357)

V) Mund, A.: Stahl u. Eiseh 60 (1940) S. 537/42 u. 563/67
(Stahlw. Aussch 368).

Is) W ulffert, E.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 833/39 (Stahlw.-
Aussch. 373). .

IT) Naeser, G., und K. Guthmann: Stahl u. Eisen 63 (1943)
S. 114/17.

«) Arch. Eisenhittenw. 7 (1933/34) S. 89/94 (Stahlw.-Aussch.
57).

)13 Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 873/84 (Stahlw.-Aussch. 258).

Iy Iron Steel 17 (1944) S. 441/47.
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die entstehenden Erzeugnisse leicht 16slich, so wird der An-
griff verstéarkt; ist aber im Falle von Zinksulfat das katho-
disch gebildete Zinkhydroxyd oder von iMatriumphosphat
das anodisch gebildete Eisenphosphat kaum Idslich, so erhalt
man einen geringen Angntf. Salze wie Zinksulfat oder
Natriumphosphat kénnen als Inhibitoren bezeichnet wer-
den. Ein kathodischer Inhibitor ist nur dann wirksam,
wenn ein verhaltnismafRig dicker Film des kathodisch gebil-
deten Stoffes die Kathodenflache bedeckt;als Beispiel sei die
Wirkung von Kalziumbikarbonat in Oleichgewichtswéssern
genannt. Anodische Inhibitoren sind viel wirksamer; schon
geringe Mengen von Natriumphosphat, Natriumhydroxyd
oder Kaliumchromat verhindern die Rostung. Solche
Salze fordern aber den Angriff, wenn sie in unzureichender
Menge vprhanden sind. Der Inhibitor verringert zwar den
Gesamtangriff, verringert aber noch mehr die Angriffsflache,
so daB der Angriff, aut die Flacheneinheit bezogen, verstarkt
wird. Anodische Inhibitoren sind wirksam, aber gefahrlich,
wéhrend kathodische weniger wirksam, aber gefahrlos sind.
Natriumhydroxyd und Natriumkarbonat wirken'als katho-
discher und anodischer Inhibitor, Zinksulfat nur als kathodi-
scher. Emulgiertes Oel ist ein anodischer Inhibitor. Chro-
mate verzdégern in Gegenwart von Alkali den kathodischen
Angriff, verstarken ihn aber in Gegenwart von Sauren; der
anodische Angriff wird in neutraler Losung gehemmt, je-
doch nicht in saurer. Basisches Magnesiumchromat gilt als
Inhibitor, der sowohl kathodisch als auch anodisch schitzen
soll und haufig zum Schuize von Kihlwasseranlagen benutzt
wird. Thornhill fand jedoch, daf basisches Magnesium-
chromat bei Raumtemperatur den Tiefenangriff beglinstigt;
in der Wéarme war es verh&ltnismé&Rig ungefdhrlich und
Gberraschend korrosionshemmend. Obgleich die Vereinigung
eines kathodischen und anodischen Inhibitors sich als Fehl-
schlag erwiesen hat, wird nunmehr die Wirkung einer
Wechselbehandlung mit Inhibitoren dieser beiden Klassen
gepruft.

Eine Vorbehandlung des Stahles mit einer Chro-
mat-Chlorid-Ldsung verzdgerte in natiirlichem Wasser
den Korrosionsheginn um das Hundertfache. Kleineisen-
eteile, in eine Ldsung von Blei-, Zink-, Ammoniimnitrat und
Ammoniumchlorid getaucht und mit einer Lésung von
Wollfett in Toluol nachbehandelt, zeigten wé&hrend einer
einjahrigen Bewitterung keinerlei Rostanzeichen, wéahrend
. nur mit Wollfettlosung behandelte Teile Rostung aufwiesen.
Aehnliche L6sungen eignen sich zur Vorbehandlung von
Stahl vor Aufbringen eines Anstriches.

Etwa 3000 Anstrichproben wurden sieben Jahre
lang der Einwirkung von Stadt-, See-, Land- und gemisch-
tem Klima ausgesetzt. Ein vollkommener Schatz wurde
bei Verwendung von Bleimennige mit Bleioxyd als Vor-
anstrich und einem Eisenoxyd-Deckanstrich erhalten trotz
der Schwierigkeit der Verarbeitung von Bleioxyd enthal-
tenden Oelfarben, die schnell zum Absetzen neigen. Bei
Verwendung eines Eisenoxyd-Deckanstriches verhielten
sich Pigmente mit metallischem Blei ebenso gut wie mit
Bleimennige, obgleich sie*als Einzelanstrich keinen Schutz
gewahrten. Eine Mischung von Zinkchromat und Eisen-
dxyd als Voranstrich verhielt sich in London besser und in
Cambridge ebenso gut wie Bleimennige. Der Ersatz von
gereinigtem Leindl durch eine Mischung von chinesischem
Holzdl und gekochtem Leindl, in der Absicht, die Ausdeh-
nung des Holzdls durch die Zusammenziehung des Leindls
auszugleichen, vepbesserte. merklich die SchutzWirkung;
Proben mit Walzhaut verhielten sich durchweg schlechter.
Nahezu alle dreischichtigen Anstriche zeigten nach sieben-
jahriger Bewitterung keinerlei Angriff. Ein Bleimennige-
voranstrich mit einem zweimaligen Deckanstrich mit Eisen-
glimmer oder Eisenoxyd kann empfohlen werden. Ein drei-
maliger Anstrich verhélt sich naturgemdaRB besser als ein
zweimaliger, mit Ausnahme einer Zweischichtenkombination
aus Bleimennige und Eisenglimmer. Proben, die vor Auf-
bringung des Anstriches durch Bewitterung teilweise ent-
zundert waren, haben sich viel schlechter verhalten als solche
mit Walzhaut oder solche, die durch Bewittern, Beizen oder
Sandstrahlen 'vollstdndig entzundert waren. Anstriche,
Uber unverletzten Zunder aufgebracht, zeigten an den Ecken
Unterrostung und manchmal Risse tUber die Flache. Die
Entzunderung durch selbst langzeitige Bewitterung bietet
keine Sicherheit. Bei bleihaltigen porigen Filmen wurde
dann ein genugender Schutz beobachtet,wenn sich ein weier
kolloidaler Stoff, wahrscheinlich Bleihydroxyd, bildet, der
als Inhibitor wirkt. Anstriche, die soviel Zinkstaub enthal-
ten, daB der Film elektrisch leitend wird, schitzen auch
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dann bei entzunderter Stahloberflache, wenn der Film ver-
letzt wird. Selbst auf rostigen Stahl aufgetragen, bewéhrten
sich solche Farben gegen Seewasser, sie neigen leider zu
Blasenbildung, was jedoch auch bei einigen Klaflacken, also
in Abwesenheit von Zink, gefunden wurde. Die Blasen ent-
halten eine alkalische Flussigkeit und stellen wahrscheinlich
kathodische Punkte dar. Das kathodisch gebildete Alkali
16st den Film ab; alsdann dringt durch Osmose Wasser ein.
Ein &hnlicher Konzentrationsunterschied wird bei anodi-
schen Punkten auftreten, aber das anodisch gebildete Eisen-
chiorid hebt den Film nicht ab, sondern entweicht nach
auBen und veranlaRt die Bildung von Rostpusteln.

J. E. Mayne hat Wasser-Ofel-Emulsionsanstriche
fur feuchte Metallkonstruktionen entwickelt, die jedoch den
gebrauchlichen Oelfarben nicht tberlegen sind. Als ,,Cementi-
ferous“-Farben sind Rostschutzmittel entwickelt worden,
die Chloride enthalten, die nach dem Auftrdgen Oxychloride
mit zementdhnlichen Eigenschaften bilden. Sie kdnnen auf
feuchte, rostige und sogar fettige Oberflachen aufgebracht
werden. AbschlieRende Ergebnisse liegen noch nicht vor.

Das Verhalten von WeiRblech in der Konserven-
industrie hangt sehr von der Stahlzusammensetzung, beson-
ders vom Kupfer- und Phosphorgehalt, ab. Ein Kupfer-
gehalt von 0,16 bis 0,22% und ein niedriger Phosphorgehalt
von 0,030 bis 0,045% wiirden die Lebensdauer etwa ver-
doppeln.

S. C. Britton untersuchte das Verhalten von ver-
zinktem Stahl in natirlichem Wasser und Salz-
Idsungen. Zuerst tritt eine mechanische Schutzwirkung
auf; sobald jedoch die Oberflache des Stahles oder der Zink-
Eisen-Legierung irgendwo freigelegt wird, tritt kathodische
Schutzwirkung ein. Da das Zink hierbei aufgezehrt wird,
wird die freigelegte Stelle grofer, und die Schutzwirkung
hért dann auf, wenn die Stromdichte in ihrem Mittelpunkt
zu klein wird. Bei starkeren Zinkauflagen kann eine Schutz-
schicht von Kalziumkarbonat oder Zinkhydroxyd durch die
kathodische Reaktion niedergeschlagen werden, die nicht
nur den Angriff auf das Eisen bzw. die Eisen-Zink-Legierung
hintansetzt, sondern auch die anodische Auflosung des
Zinks verhindert. Dies hé&ngt jedoch nicht allein von der
Zinkauflage, sondern auch von der Harte des Wassers ab.
Weiches Wasser bendtigt eine stdrkere Auflage als hartes.

Korrosionsermiddung

A. J. Goulds Untersuchungen dber die Korrosions-
zeitfestigkeit, die in Gegenwart von Chlorid-Chromat-
Losungen bei gleichgeschalteter Temperatur durchgefiihrt
wurden, ergaben, daR eine Erhéhung der Spannungsbean-
spruchung und der Chloridkonzentration die Lebensdauer
verkirzt, wahrend eine Erhéhung der Chromatkonzentration
eine Lebensverlangerung bewirkt. In Gegenwart von See-
wasser trat nach Ueberschreiten der halben Korrosionszeit-
festigkeit eine Verschlechterung der Zugfestigkeits- und
Dehnungswerte ein. Zinkiberzige und zinkhaltige Anstriche
erhdhen die Korrosionszeitfestigkeit, auch wenn sie die Stahl-
oberflache nicht vollstdndig bedecken.

Tchorabdji, der den kathodischen EinfluBR eines elek-
trischen Stromes auf den chemischen Angriff hei Stahl unter
Wechselbeanspruchung untersuchte, fand, dall zur Vermei-
dung der Korrosion bei hoher Spannungsbeanspruchung
eine viel hohere Stromdichte als bei niedriger notwendig ist.
Wirken chemische und mechanische Einflusse gleichzeitig
ein, so ist der Angriff meist starker als bei getrennter Ein-
wirkung, da durch den mechanischen Angriff die hemmenden
Korrosionsprodukte entfernt werden, so daR die chemische
Reaktion in ihrer urspringlichen Heftigkeit verlauft.

Oxydationl Anlaufen und Filmwachstum

Ein elektrochemisches Verfahren zur Bestimmung
der Dicke der Oxydfilme gibt H. A. Miley an, wobei
die mit der zu messenden Oxydschicht bedeckte Probe als
Kathode in Ammoniumchloridlésung unter gleichgehaltener
Spannung reduziert' wird. Die Auflésung des Oxydfilms
wird durch den Potentialsprung eines parallelgeschalteten
Voltmeters angezeigt. Aus der mit einem Coulometer ge-
messenen Strommenge und der Oberflache 4Bt sich die
Dicke der Oxydschicht nach dem Faradayschen Gesetz be-
rechnen. Mit Hilfe dieses Verfahrens wurde die Oxydschicht-
dicke, die den verschiedenen Interferenzfarben bei Eisen
und Kupfer entspricht, neu ermittelt; auBerdem wurde das
Wachsen der Oxydationsschicht in Abhangigkeit von der
Zeit bei verschiedenen Temperaturen graphisch aufgenom-
men. Hieraus ergibt sich, daR die Oberflaichenoxydation
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in trockener Luft bei 18° in der ersten Minute am groften
ist und nach einer halben Stunde nur langsam zunimmt.

AuBerdem wird ein Verfahren zum Uebertragen von
Oxydfilmen auf Zelluloidunterlagen angegeben.

Das Wachstum wurde eingehend untersucht und die
GesetzmaRigkeit abgeleitet. Zur Verhinderung der Oxyda-
tion und des Anlaufens wurden Versuche mit Kupfer-Alu-
miniuni-Legierungen und Silber durchgefihrt. Bei Kupfer-
Alutninium-Legierungen kann dies durch Erhitzen auf
800° in einer Wasserstotfatmosphére, die Wasserdampf ent-
hélt, erreicht werden. Das Anlaufen des Silbers, besonders
durch Bildung von Schwefelsilber, wird durch eine dinne,
galvanisch aufgebrachte Berylliumschicht verhindert. Ver-
suche, Eisen durch eine geeignete Vorbehandlung vor
Oxydation oder Anlaufen zu schiitzen, sind vorgesehen.

Heinrich Steinrath

Mineralélwissenschaft

Der bekannte Vertreter der deutschen Mineralélwissen-
schaft Professor Dr. L. Ubbelohde hielt auf der Tagung
des neugegrindeten Mineraldl-Zentralverbandes in Ham-
burg (in dem die mittelstandischen Mineraldlh&ndler zu-
sammengeschlossen sind) am 11. Juli 1947 einen Vortrag,
in dem er Vorschlage fir den Neuaufbau der Mineraldl-
wissenschaft machte. Es sei daran erinnert, daB die deutsche
Mineralélforschung seit jeher stark internationale Richtung
gehabt hat; sie kommt damit dem heutigen Bestreben nach
internationaler Solidaritat entgegen. Der erste deutsche
Forscher auf dem Mineralélgebiet war Professor Engler in
Karlsruhe; er begann vor siebzig Jahren mit dem Neulande
der auslandischen Oele, da damals Deutschland kein eigenes
Erdél hatte. Die 1907 in Bukarest gegrindete ,Internatio-

nale Petroleum-Kommission“ erhielt bezeichnenderweise
ihren Sitz in Karlsruhe; sie sollte vor allem einheitliche Prif-
verfahren schaffen. Dabei ist zu bedenken, daB an der
Mineraldlforschung Chemie, Physik, Geologie, Geophysik,
Bergbau, Tiefbohrteehnik und Maschinenbau beteiligt sind.
Die Arbeiten in Karlsruhe waren so erfolgreich, dal man
1913 dort ein , Internationales Petroleum-Institut™ errichten
wollte. Der erste Weltkrieg machte den Plan hinféllig. Nach
dem Kriege wurden die Bestrebungen in der ,,Deutschen
Gesellschaft fur Mineraldlforschung“ vereinigt. Die durch
den ersten Weltkrieg zerrissenen Fdden der internationalen
Gemeinschaftsarbeit wurden erfreulicherweise auf den Welt-
Petroleum-Kongressen in London 1932 und in Paris 1937
wieder angekniipft. Dann aber machte der zweite Weltkrieg
alles zunichte.

Die gegebenen Stdtten fiir den Neuaufbau der deutschen
Mineral6lforschung sind Hamburg und Hannover; erstere
ist die Zentrale der Mineraldlindustrie, und an, der Univer-
sitat ist schon vor langer Zeit eine Dozentur fir Erddl ein-
gerichtet worden. Hannover liegt dicht beim groften
deutschen Erddlgebiet; eswurde dort in den letzten Kriegs-
jahren das ,Reichsinstitut fir Erdélforschung" eingerichtet.

Gustav Baum

. Die ErZvorbereitungs-Anlage
bei den Minnequa-Werken (Colorado)
In dem obigen Umschauberichtl) muB der Kopf der
auf S. 227 verdffeiftlichten Zahlentafel richtig heilen:

Vor der Mischung Nach der Mischung
! Mindest- Héchst- Unter- Mindes't- Hochst- Unter-
wert wert schied wert wert schied

>) Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 226/27.
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Allgemeines

W iederaufbau der britischen Stahlindustrie. Allgemeine
Betrachtungen zur Lage der englischen Stahlindustrie und zu ihrem
weiteren Ausbau auf eine Leistungsfahigkeit von 16 Mill. t. je Jahr.
[lron Coal Tr. Rev. 154 (1947) Nr. 4136, S. 1115/17; vgl. Stahl u.
Eisen 66 67 (1947) S. 270/71.]

Grundlagen des Eisenhittenwesens

Angewandte Mechanik. Gerédte zu photoelastischen Unter-
suchungen im polarisierten Licht.* Angaben Uber das Polari-
skop der Firma David Brown and Sons, Ltd., Huddersfield, Park Works.
[lron Steel 20 (1947) Nr. 7, S. 311/13.]

Bergbau

Lagerstattenkunde. Jones, W. R.: Verschiebungen in der
Bedeutung der Nichteisenmetalle fordernden Léander. An-
gaben tber die Herkunft des Sn, Cu, Pb, Zn, Pt, Mo, W, Cr, Nb, Co,
Mg, U und Ra. [lron Coal Tr. Rev. 154 (1947) Nr. 4132, S. 947/48.]

Erze und Zuschlage

Kalkstein und Kalk. lIsaac, D. J.: Betrieb eines neuzeitlich
eingerichteten Kalké&teinbruchs. Auszug aus einem Vortrage
mit Beschreibung von Anlage und Betriebsweise eines Kalksteinbruchs
mit 7000 t Wochenleistung bei Einschichtbetrieb. [Iron Coal Tr. Rev.
154 (1947) Nr. 4132, S. 933/35.]

Feuerfeste Stoffe

Rohstoffe. Kratzert, Jakob: Die Rohstoffgrundlagen der
Industrie feuerfestpr Erzeugnisse.* Ausgangsrohstoffe fur die
Schamotte- und Silikafertigung. Die wichtigsten Gruppen feuerfester
Tone und ihre keramischen Merkmale. Besprechung der Hauptquarzit-
gruppen und ihrer Eigenschaften. Standorts der feuerfesten Industrie
und Lage der Rohstoffvorkommen Westdeutschlands. Leistungs-
fahigkeit der Werke der feuerfesten Industrie in der britischen Be-
setzungszone. Leistungsfahigkeit und Férderleistung der Gruben-
betriebe in der britischen Zone. Erforderliche MaRnahmen zur Siche-
rung des Rohstoffbedarfes der feuerfesten Industrie Westdeutschlands.
[Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 19/20, S. 321/25.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen

Allgemeines. Schmelz- und Warmofen.* Fortschritte auf
dem Gebiete des Ofenbaues. Siemens-Martin-Oefen mit zum Teil ab-
drehbarem Gewdlbe, kontinuierlicher Wagenherdofen und seine Ein-
richtungen, Wéarmebehandlungsdéfen fiur Bleche verschiedener Ab-
messungen, fiir Rohrenstreifen, Schmiedestiicke, ferner verschieden-
artige Blockwérmofen. [lron Coal Tr. Rev. 154 (1947) Nr. 4136,
S 1171/80 u. 1192]

Feuerungstechnische Untersuchungen. Wagener, Georg: Ver-
hrennungstechnik und Verbrennungsrechnung. Der Ver-
orennungsvorgang als Warmequelle. Die cnemotechnischen, wérme-
technischen und strémungstechnisohen Grundlagen des Verbrennungs-
vorganges als gasférmige Reaktion. Richtige Fihrung der Energie-
wandlung. [GieRerei 32 (1945) Nr. 1/2, S. 1/4]

. ‘) Das Verzeichnis der regelmaBig bearbeiteten Zeitschriften ist
m Stahl u. Eisen 66/67 CI947) Heft 15/16, S. 264, abgedruckt. —
=B = bedeutet Buchanzeige. — * bedeutet Abbildungen in derQuelle.

Krafterzeugung und -Verteilung

Waérmetheorie. Blackett, P. M. S.: Atom-Kraftwerke. [Stahl
u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 19/20, S. 332/33.]

Dampfkessel. Francke, G.: Schdden an Hochdruckkesseln
durch Kieselsdurebelag in den Brennkammer-Kiuhlwand-
rohren.* [Warme 67 (1944) S. 12/14; vgl. ETZ 65 (1944) Nr. 51/52,
S. 446/47.]

Dampfturbinen. Gibb, Claude D .:Parsons, der Mann und’
sein Werk.* [Engineer, Lond., 183 (1947) Nr. 4770, S. 558/60.]

Rohrleitungen. Schmidt, E.: Eine neue Awusfihrung der
Abzweigrohre von .Druckleitungen.* Fur kleine Rohrdurch-
messer bei HeiBwasser- und Dampfleitungen mit kleinem und mitt-
lerem Innendruck wird eine Verstarkung der besonders beanspruchten
Teile des Abzweiges durch ein aufgeschweiflites Blech vorgeschlagen.
[Schweiz. Arch. angew. Wiss. Techn. 13 (1947) Nr. 5, S. 141/47.]

Forderwesen

Hebezeuge und Krane. Kurze Mitteilung tber Schmiede-
manipulatoren und frei fahrende Chargiermaschinen der
Bauart Wellman Smith Owen Engineering Corp., Ltd,,
London.*/ EEngineer, Lond., 183 (1947) Nr. 4762, B. 1 F. Suppl.
Nr. 1, S. 1/2.

Werksbeschreibungen

Die mechanisierte Schmiede.* Beschreibung der Einrich-
tungen der neuen Schmiede von Daniel Doncaster and Sons, Ltd.,
Sheffield. Die Oefen werden bedient durch einen fahrbaren Mani-
pulator der Firma Wellman Smith Owen Engineering Corp., Ltd.,
London. Bedienung und Ueberwachung der Ofentiren. [Engineer,
Lond., 184 (1947) Nr. 4772, S..31/33.]

Roheisenerzeugung

Roheisen. Zerkleinern von Roheisenmasseln. Versuche zur
Trennung von Roheisenmasseln durch Schneidbrenner einmal mit
Sauerstoff und Azetylen und ferner mit elektrischem SchweiBaggregat.
Trotz hohen Energieaufwandes in beiden Féllen das Ergebnis unbe-
friedigend und unwirtschaftlich. [GieBerei 31 (1944) Nr. 25/26,
S. 191/92.]

Elektroroheisen. Dirrer, R.: Das elektrische Verhitten. Ent-
wicklung der elektrischen Schmelzverfahren unter besonderer Beriick-
sichtigung des Niederschachtofens. Besprechung der Reaktionen im

, Vergleich zum Hochofen und vergleichende Betrachtungen iber den

Energieverbrauch. Ausblick. [J. Iron Steel Inst. 156 (1947) Nr. 2,
S. 257/60; Stahl u. Eisen 66/67 (1947) Nr. 19/20, S. 312/15.]

Hochofenschlacke. Kappen, Hubert: Neuere Erfahrungen
bei der Dingung mit Hutjenkalk. Basengehalt, Wirkung und
Nachwirkung des Huttenkalkes auf- sauren und neutralen Bdden.
Biologische Wirkungen. EinfluR auf die Nitrifikation, Stickstoffsamm-
lung und Humuszersetzung. ZweckmaéaBige Feinmahlung. Bedeutung
des Stickstoffgehaltes der Schlacke sowie der Kieselsdure fur Futter-
wert und Vitamingehalt der Pflanzen. [Stahl u. Eisen 66/67 (1947)
Nr. 19/20, S. 307/12 (Hochofenaussch. 34).]

Schlackenerzeugnisse. Jebsen-Marwedel, Hans: Sodaschlacke
als Rohstoff fur die Glasindustrie. [Stahl u. Eisen 66/67
(1947) Nr. 19/20, S. 331/32.]

Beziehen Sie fir Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H. die einseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftenschau.
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Eisen- und StahlgieRerei

Allgemeines* Das GieBereiwesen in gemeinfaBiicher Dar-
stellung. Hrsg. von der Wirtschaftsgruppe GieRerei-Industrie.
140 Abb., 8 Bildtaf. u. 8 Zahlentaf. 2. Aufl. Dusseldorf und Pof&neck
GieRerei-Verlag 1945. (VI, 211 S.) 8°. 8,00 RM. = B =

Weichelt, Werner, Dr.-Ing. habil.: Wege" zur Héchstmechani-
sierung der GieBerei. Mit50 Abb. Dusseldorf/P6Bneck: GieRerei-
Verlag (1945). (111 S.) 8“ 10,00 RM. = B =

Metallurgisches.  Chretien-Horand, Walter: Kupolofen-Be-
triebsweise. Abhéngigkeit des Schmelzergebnisses von den Ofen-
abmessungen, der Windzufuhr, der Koksbeschaffenheit, der Gicht-
gaszusammensetzung und der Begleitelemente. Errechnung der
Siliziumgehalte im Enderzeugnis aus den Siliziumgehalten des Roh-
eisen- und Schrotteinsatzes bei mehrmaligem Umschmelzen. [lron
Steel 20 (1947) Nr. 7, S. 306.]

Stahlerzeugung

Siemens-Martin-Verfahren. Chesters, J. H., und M. W. Thring:
Bemessung von Siemens-Martin-Ofen kopfen. Kurze Be-
sprechung der Ausbildung der Ofenkdpfe. Hohe Flammentemperatur
soll wichtiger fir Leistungssteigerung sein als gréBere Leuchtkraft der

Flamme. Bedeutung der Falschluft und der Ofeniiberwachung. [Iron
Coal Tr. Rev. 154 (1947) Nr. 4117, S. 185]
Urquhart, Robert: Beschreibung einer neuen Siemens-

M artin-Ofenanlage mit weitgehender selbsttatiger Ueber-
wachungbei den Homestead- District-W orks der Carnegie-
Illinois Steel Corp.* Beschreibung der aus elf Siemens-Martin-
Oefen von 225 t Fassung bestehenden Anlage mit einer Jahresnenn-
leistung von 1,7 Mill. t Siemens-Martin-Stahl. Ofenabmessungen.
Jahreshochstlelstung der Anlage 1,4 Mill. t bei einem Wéarmeverbrauch
von 0,815 Mill. kcal/t Stahl. Beschreibung der selbsttatigen Um-
steuervorrichtung. [lron Age 159 (1947) Nr. 14, S. 46/52.]

GieBen. Bacon, N. H.: Ueber deutsche Erfahrungen mit
Kokillen.* Kurzer Ueberblick iber die Herstellung von Kokillen
und das Strippen in verschiedenen deutschen Stahlwerken. [B. 1. O. S
Rep. 685; nach Iron Coal Tr. Rev. 154 (1947) Nr. 4117, S. 183/84.]

Keller, A.: Beitrag zur Untersuchung uber die Haltbar-
keit von Stahlwerksko'killen.* Vergleichende Untersuchupgen
an zwei Kokillenwerkstoffen mit ferritischem bzw. perlitischem Grund-
gefiige. EinfluR des Gefliges auf das Verhalten im praktische® Betrieb
hinsichtlich 'der Spannungsrisse bzw. des VerschleiBes: Ferritisches
Geflige glnstiger bei unsachgeméaBer Handhabung und schroffer Ab-
kihlung, perlitisches gunstiger bei schonender Wéarmebehandlung,
hauptsachlich beim Abkuhlen nach dem BlockguR und gepflegtem
Kokillenpark. [GieBerei 31 (1944) Nr. 23/24, S. 168/72.]

Metalle und Legierungen

MetallguR. Forrester, P. G, und L. T. Greenfield: Haftung von
Zinn-Lagermetallen an Stahl.* Untersuchungen dber den
EinfluR der Zusammensetzung und GieBbedingungen auf die Haft-
festigkeit der Weimetallauflage in ausgegossenen Stahllagerschalen.
[Engineering 163 (1947) Nr. 4238, S. 322/24.]

Pulvermetallurgie. Greenwood, H. W.: Stand der Pulver-
metallurgie. Erwahnung von Einzelheiten aus der Entwicklung der
letzten Jahre in Deutschland, den Vereinigten Staaten von Amerika
und England. Notwendigkeit der Grundlagenforschung fir die weitere
Entwicklung. [Engineering 163 (1947) Nr. 4246, S. 492.]

Verarbeitung des Stahles

Walzwerkszubehdr. M aBbricke zur Feststellung der Pro-

filformen von Walzen der Cambridge Instrument Co.,
Ltd.* [Engineer, Lond., 183 (1947) Nr. 4762, S. 384/85.]
Blockwalzwerke. Holzweiler, Mathieu: Das Blockwalzen.* Be-

deutung des Blockwalzens fir die Oberflachenbeschaffenheit der
Fertigwalzerzeugnisse. Vergleich der Blockwalzen von 22 Anlagen
nach Ausfihrung und Kalibrierung. Bedeutung der Scharfung der
Kaliber. Greifnuten oder Greifrippen. Kalibrierungsbeispiele. [Stahl
0. Eisen 66/67 (1947) Nr. 19/20, S. 315/18 (Walzw.-Aussch. 182).]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung

Ziehen und Tiefziehen. Oehler, G.: Tiefziehfehler.* Beispiele
fir Ubliche Fehlererscheinungen an tiefgezogenen Teilen, die durch
falsch gestaltete Werkzeuge, Fehler in der Auswahl der Maschine und
des Fertigungsverfahrens verursacht werden oder im Werkstoff be-

ruhen. Vorbeugende MaRnahmen zur Ausschaltung sich wiederholen-
der Fehler. [Fertigungstechn. 1944, Nr. 11, S. 274/80.]
Schneiden, SchweiBen und Lo6ten
GasschmelzschweiBen. Swinden, T., und H. Sutton: Ueber-
hitzungs- und Verbrennungserscheinungen an Blechen
aus weichem Stahl nach Gasschmelzschweifung.* Unter-

suchungen an 1,5 bis 1,8 mm dicken Blechen aus Stahl mit rd. 0,22% C,
0.006.bis 0,21% Si und 0,55% Mn. Vergleich der unterschiedlichen
Neigung zu Ueberhitzung und Verbrennung mit dem Gehalt an Si, P,
S Al, Cu, H«, Ni und Oj. [Quart.-Trans. Inst. Weid. 2 (1939) Nr. 4,
S. 187/89.

Elektroschmelzschweifen. Adas, Thomas L.: ZweckmaRBige
Séduberung von Schweifungen.* Hinweis auf die Notwendigkeit
einer Sauberung der zu schweifenden Flachen und Schweiraupen und
auf das zweckméRige Vorgehen. [lron Age 159 (1947) Nr. 9, S. 44/46.]

Simon, W. H.: Quantitative Befechnung der Zusammen-
setzung von umhillten Schweifdrahten im Hinblick auf
die Zusammensetzung des Schweillgutes.
nung des Legierungszusatzes in die Umhillung, wenn Abbrand, Zu-
sammensetzung des Kemdrahtes und des Grundwerkstoffes bekannt
sind. [Quart. Trans. Inst. Weid. 2 (1939) Nr. 4, S. 205/11.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweifens. Harris, H., J. E.
Jones und A. L. Skinner: VerbindungsschweiBungen an naht-
losen Stahlrohren.* Untersuchungen an 18 und 25 mm dicken
Rohren aus folgenden Stéhlen (ber Gefiige, Harteverteilung, Ver-

halten im Biegeversuch und Fehlererscheinungen bei Lichtbogen-
schweilungen :
% C % Si % Mn % P % S % Mo
1. 0,22 0,14 0,53 0,034 0,026 0,57
2. 013 D.II 0.44 0,012 0,013 0,59

EinfluR der Form der Schweifnaht und des Arbeitens mit Einlege-
ringen aus Kupfer oder Stahl. Vermeidung von Rissen in der SchweiR-
wurzel. Aehnliche Untersuchungen an gasschmelzgeschwelf&ten Rohren
mit 10,5 mm Wanddicke aus 1. unlegiertem Stahl, 2. Stahl mit0,27% C,

Gang zur Berech-.
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0,18% Si, 0,83% Mn, 0,026% P, 0,034% S und 0,14% Mo. EinfluB
des Spannungsfreigliihens. [Quart. Trans. Inst. Weid. 3 (1940) Nr. 3
S. 115/56.]

O’Neill, Hugh, und F. C. Johansen: Biegewechselversuche an
SchweiBverbindungen.* Flaehbiegeversuche an 12,5 mm dicken
Blechproben aus Stadhlen miit

% C % Si % Mn % P % S % Ni'
1 014 0,12 0,55 0,015 0,015 2,29
2. 0,25 0,07 0,54 0,033 0,020 1,85

EinfluR des Glihens zwischen 650 und 900°, einer Ortlichen Warme-
behandlung und des Abschleifens der SchweiBraupe. [Quart. Tran,,
Inst. Weid. 2 (1939) Nr. 4, S. 222/25.]

Reeve, L.: Schwe|Ebarke|tsuntersuchungen an hoch-
festen Baustdhlen.* Untersuchungen an 12,5 und 25 mm dicken
Blechen aus elf verschiedenen Stahlen mit folgenden Grenzgehalten-
0,065 bis 0,30% C, 0,06 bis 0,80% Si, 0,30 bis 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, O oder 0,1 % Zt, Abhéngigkeit der Zugfestig-
keit, Streckgrenze und Kerbschlagzahigkeit der geschwei3ten Bleche
vom Kohlenstoffgehalt. Ergebnisse von Biege- und Schweillrissig-
keitsversuchen nach L. Reeve. Harteverlauf tber die Schweilver-

bindungen ; deren Zusammenhang mit dem Kohlenstoff- und Legie-
rungsgehalt. [Quart. Trans. Inst. Weid. 3 (1940) Nr. 4, S. 177/202)]
Swinnerton, N. W., und Hugh O’Neill: SchweiRarbeiten an

Gleisen der L. M. S. Railway.* Auftragschweifungen an ver-
schlissenen Weichen und Kreuzungen aus Stahl mit 0,35 bis 0,40% C
0,50 bis 0,70% Si, 0,9 bis 1,1% Mn, héchstens 0,040% P, hdchstens
0,040% S und 0,90 bis 1,1% Cr. StoRschweiungen nach ver-
schiedenen Verfahren. Anschweifung von Stromfihrungsdréhten.
[Trans. Inst? Weid. 7 (19442I Nr. 1, S. 1/15]]

Priufverfahren von Schwei- und Lotverbindungen.  Johnson,
George: Die Priufung der Forméanderung von geschweiten
Schiffbauelementen.* Richtlinien Uber die Entstehung und Aus-
wirkung der SchweiBspannungen. Dehnungsverhalten von weichem
Stahl. EinfluR der Temperaturen wahrend und nach dem Schweifen,
Spannungsschaubilder von Schwei3stellen. Querspannungen. Form-
genauigkeit. [Trans. Inst. Weid. 9 (1946) Nr. 5, S. 159/67.]

Schuster, L. W.: Prifung von schmelzgeschweiflten
Dam pfkesseltrommeln * Vorschriften in British Standard Speci-
fication 487 und der englischen Versicherungsgesellschaften. Begrin-
dung fur die Vorschriften. Erérterung. [Quart. Trans. Inst. Weid. 2
(1939) Nr. 3, S. 151/61.]

Thome, F. W., A. Hunter und A. J.
keitsversuche an LichtbogenschweiBungen an Stahl mit
3% Ni.* Biegewechselversuche an 12 mm dicken Blechen aus Stahl
mit 0,32% C, 0,20% Si 0,55% Mn, 0,022% P, 0,027% S, 0,07% QO
0.02% Mo und 3,27% Ni 1. ohne Schweilung, 2. mit V-Schweifungen
aus weichen Zusatzwerkstoffen, 3. mit V-Schweifungen aus Stahl mit
18% Crund 8% Ni. EinfluR des Spannungsfrizlgluhens und Vergitens.

Hipperson: Wechselfestig-

[Trans. Inst. Weid. 7 (1944) Nr. 1, S. 37/41
Oberflachenbehandlung und Rostschutz
Sonstige Metalluberziige. Fischer, Johannes: Die elektro-
lytische Abscheidung glédnzender Metallniederschlége.
1 Allgemeines und wissenschaftliche Grundlagen. II. Die

Praxis der Glanzbéader. Schrifttums- und Patentangaben {ber
Zusammensetzung von Badern fir die Erzeugung von Niederschlagen
Ag, Cd, Cu, N| oder Zn. [Metalloberflache 1 (1947) Nr. 2, S. 28,31;

Nr 3,°5.49/56.] *
Anstriche. Infrarotheizung durch Gas.* Uebertragung der
Anstrichtrocknung mit Infrarotstrahlung durch elektrische Lampen
auf Gasbeheizung. Verkiirzung der Trocknungszeit auf etwa '/« bei

,e\‘nts%%%henderl]Brennstofferspamis. [Engineer, Lond., 183 (1947)
Emaillieren. Vielhaber, L.: Emailversdtze von heute. Vor-

schlage fir die Zusammensetzung von Grundemails fur Stahlbleche
unter Einsparung vor allem von Borax. [Metalloberflache 1 (1947)
Nr. 5, S. 112/13.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl

Harten, Anlassen und Vergiten. Pumphrey, W. |.: Bearbeitung
und Messung der Hartbarkeitsproben nach W. E. Jominy.*
Geréate zur zweckmaBigen Herrichtung der Proben nach der Hértung!
uNnd 8zuSr ?,’Aus/me]ssung der Héarte-Tiefe-Kurve. [lron Steel 20 (1947)

r

Eigenschaften von Eisen und Stahl

TemperguB. Laplanche, Henri: Die hauptsdachlichen Fehler
von SchwarzkerntemperguBB und ihre Feststellung im
Gefluge.* EinfluB von C, Si, Mn, P, S, Cr, Cu und Ni auf das Ver-
halten von Rohtempergu beim Tempern. Fehler durch unzweck-
méRige Temperaturfihrijng beim Tempern (unvollstdndige Ldsung
des eutektischen Zementits, Ueberhitzung. Hartung bei der Abkih-
lung, AnlaBsprodigkeit). EinfluB von Molybdén. Bildung einer
Zunderhaut und einer entkohlten Oberflachenschicht. Grobes Korn.
Aufstellung der wesentlichen Fehler, ihrer Ursachen und Abhilfemab-
nahmen. [Fonderie Nr. 14, 1947, S.507/26; Nr. 15, 1947, S. 564,8!]

StahlguB. Angus, .H. T.: Beeinflussung des Gefiiges und
der Eigenschaften von Guf durch die Wéarmebehandlung.*
Untersuchungen an StahlguR mit 0,38 bis 0,43% C, 0,25 bis 0,50% Si.
0,70 bis 0,85% Mn, <0,05% P,<0,05% Siberden EinfluB eines Glihens
von 15 bis 120 Minuten bei 880 und 950° sowie einer Wasservergutuni
auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, .Bruchdehnung, Einschniirung un.:
Kerbschlagzahigkeit. EinfluBR nichtmetallischer Einschliusse. Ef-
orterung: Bedeutung der Kerbschlagprifung, EinfluR der Wasser-
temperatur beim Abschrecken, von Einschlissen und der Dendriten-
groBe, Vorkommen von Temperkohle. [Foundry Trade J. 74 (19%4-n
Nr. 1470, S. 131/35; Nr. 1472, S. 171/77; Nr. 1478, S. 305/07.]

Baustahl. Billigmann, J.: W erkstoffliche, technologische
und fertigungstechnische Probleme beim Kaltstauchen
Fehlererscheinungen, wie Langs-, Schub-, Innen- und Querrisse, beim
Kaltstauchen _von Schrauben, deren Ursachen und Vermeidung. An-
forderung an die Gilte von Kaltschlagstahlen. MaBnahmen zur Er-
leichterung der Kaltverformung, Werkstoffbeanspruchung

Grenzen der Anwendungsmdglichkeit. [Mitt. Forsch.-Anst. Gute-
hoffn. 10 (1944) Nr. 8, S. 129/37. n
Riddihough, Maurice: VerschleiRfeste AuftragschweiBun-

gen.* In den Vereinigten Staaten von Nordamerika gebrauchlich’

Hartleglerungen und deren Anwendungsbereiche fTrans. Inst. Weid. »m
(1945)°N S. 58/62.]
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W ard, Arthur Maurice, und Ernest Bateson: Die neue Howrah-

briicke in Kalkutta.* Dapin Angaben tber Liefervorschriften fir
die verwendeten Stahlsorten:

% C % Si % Mn %P %S % Cr % Cu
1 <0,30 <0,20 < 16 0,050 0,050 m  0,3bis 0,6

2 023 bis 0,28 < 0,20 1,0 bis 1,3 0,050 0,0500,50 b|8062 0,3 bis 0,6
3. 0,18 bis 0,22 < 0,20 0,60 bis 0,75 0,050 0,050— 0,3bis 0,6

[J. Instn. civ. Engrs. (1946/47) Nr. 7, S. 167/210 u. 4 Taf.]
Mechanische und physikalische Prifverfahren

Prifmaschinen. Neue 25-t-Universai-PrifmasChine.* Hin-
weis auf eine Maschine der Firma Tangye, Ltd., Cornwall Works,
Birmingham, mit hydraulischem Antrieb. [lron Steel 20 (1947) Nr. 8,

S 362.f

Verdrehungsversuch. Dorey, S. F.: Zuldassige Verdrehwechsel-
beanspruchungen in Kolbenstangen von Schiffsdiesel-
motoren.* Vorschlag zur Berlicksichtigung der an glatten Proben

ermittelten Verdrehwechselfestigkeit bei Hohlkehlen und Bohrungen.
[Engineering 163 (1947) Nr. 4246, S. 509/11.]

Schwingungsprifung. Siebei, Erich, und Alax Pfender: W eiter-
entwicklung der Festigkeitsrechnung bei Wechselbean-
spruchung.* Abhéangigkeit der Biegewechselfestigkeit von der Quer-
schnittsgréRe und vom Spannungsgefélle. Wirkung des Spannungs-
gefélles bei Kerben und Querschnittsibergdngen. Gang der Festigkeits-
rechnung bei ungleichférmiger Beanspruchung. Versuche zur Ermitt-
lung der Stitzwirkung bei hohem Spannungsgefélle. Vorschlag und
Versuchsergebnisse der Eidgendssischen Materialprifungs-Anstalt

Zirich (M. Ros). Formziffern, Gefdllekennwerte. [Stahl u. Eisen
66/67 (1947) Nr. 19/20, S. 318/21.]

Metallographie

Gerate und Einrichtungen. Haine, M. E.: Die Gestaltung
eines Elektronenmikroskops.* Bau und Betrieb des Elektronen-
mikroskops E. M. 2 der Metropolitan-Vickers Electrical Co., Ltd.
[Engineering 164 (1947) Nr. 4249, S. 20/24.]

Prifverfahren. Roda, D. E.: Die Leistungsfahigkeit von
Metallmikroskopen.* Erw&hnung von Arbeitsregeln, um mit ent-
sprechenden Objektiven und Belichtungsbedingungen das Bestmdg-
liche an VergréBerung und Deutlichkeit zu erreichen. [lron Age 159
(1947) Nr. 9, S. 53/55.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgénge. Vogel, Rudolf,
und Wolfgang Filling: Ueber die Systeme Cer-Nickel, Lan-
than-Nickel, Praseodym-Nickel und Cer-Kobalt.* Ther-
mische und mikroskopische Untersuchungen der Systeme. Vergleich
des Verhaltens der seltenen Erdmetalle zu Fe, Co, Ni, Mn, Cr und Ti.
[Aietallforschg. 2 (1947) Nr. 4, S. 97/103.]

KorngréBe und -Wachstum. Hawkes, M. F.: Bestimmung der
AustenitkorngréBe in gegossenem Stahl.* Uebiiche Ver-
fahren zur Ermittlung der Austenitkorngrofe und ihre Anwendbarkeit
bei gegossenem Stahl. Bedeutung der KorngréBe bei StahlguR. [lron
Age 159 (1947) Nr. 11, S. 46/51.]

Fehlererscheinungen

Korrosion. Langzeit-Naturrostversuche mit verschiede-
nen Baustdhlen an der Luft, in Meer- und FluBwasser. I
Baudot, Henri: Planung der Versuche und Vorbereitung
der Proben.* Bericht uber die vom Comité de Direction de I’Office
Technique pour I’Utilisation de I’Acier im Jahre 1935 veranlafRten
Naturrostversuche an elf verschiedenen Stellen Frankreichs. Durch-
bildung der Versuchsstande und FIoRe. Zusammensetzung der Ver-
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Evans, U. R.: Korrosionsvorgange. Englischer Beitrag
zu ihrer Klarung. Geschichte der Korrosionstheorien mit ausfihr-
lichen Quellenangaben. Zusammenstellung der englischen Schrift-

tumsangaben zu folgenden Fragen: Bildung von Korrosionshautchen.
Vorgénge beim Rosten. Schutzschichtbildung. Spannungskorrosion.
Langzeitversuche. [Metal Ind., Lond., 70 (1947) Nr. 19, S. 335/37;
Nr. 20, S. 355/57

Schikorr, Gerhard: Ueber die Abhdngigkeit der atmo-
sphéarischen Korrosion der Metalle von den schwefel-
haltigen Verunreinigungen der Luft. Untersuchungen im
November 1944 und Februar 1945 uber die Korrosion einer Stahlsorte
und verschiedener Metalle im Zusammenhang mit dem anhaftenden
Schwefel. [Metalloberflache 1 (1947) Nr. 5, S. 115/16.]

Chemische Prifung
Mikrochemie. Vaughan, E. J., und C. Whaliey: Neue Arbeits-
weise zur mikrochemischen Analyse von Ferrolegierungen.*
Ausgedehnte Anwendung der Absorptionsmethode unter maglichst
weitgehender Vermeidung chemischer Trennungen. . Arbeitsvor?
Schriften zur Bestimmung folgender Elemente: C, Si, P, S, Co, Cr, Cu,
Fe, Mn, Mo, Ni, Ti, V und W. Beschreibung eines Mikro-Verbrennungs-

ofens zur Bestimmung von C und S. Beleganalysen. [J. Iron Steel
Inst. 155 (1 47) Nr. 4, S. 535/62.]
Einzelbestimmungen
Kobalt. Ponomarew, D. W.: Bestimmung von Kobalt.

Nickel.
22,

Schnellbestimmung von Kobalt in Gegenwart von Eisen oder
gei%gr]eibung des Arbeitsganges. [Metal Ind., Lond., 70 (1947) Nr.

Silizium, Kieselsaure, Hammarberg, Erik: Bestimmung von
Silizium und Kieselsdure nach dem Gelatineverfahren.
Versuche uber die Anwendung des Verfahrens, Silizium oder Kiesel-
sdure aus saurer Loésung mit ,Hilfe eines Gelatinezusatzes auszu-
fallen, bei weiRem und grauem Roheisen, verschiedenen Stdhlen, Ferro-
legierungen und Silikaten. Ebenso groRe Genauigkeit wie bei den bis-

her tblichen Verfahren, jedoch erhebliche Einsparung an Zeit. [Jern-
kont./mn. 131 (1947) Nr. 6, S. 199/211:]
MeRBwesen

Temperatur. Land, T.: Photoelektrisches Pyrometer zur

Messung der Gewdlbetemperaturen von Siemens-Martin-

Ofen.* Griunde fir die Bevorzugung des photoelektrischen Ge-
rates gegenliber anderen Strahlungspyrometern. Beschreibung des
Gerates undseiner Arbeitsweise. Fehlermdglichkeiten durch  die

Flammenbildung. [J. Iron Steel Inst. 155 (1947) Nr. 4, S. 568/76.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe

Eisen und Stahl im Schiffbau. Schweifung und Nietung im
Schiffbau. Wiedergabe einer kurzen Erdrterung Uber die Zweck-
maRigkeit von Schweilungen oder Nietungen im Schiffbau. Die Ent-
scheidung ist offenbar wirtschaftlicher Natur; sie scheint sich in Rich-
tung der vereinigten Anwendung zu entwickeln mit einem gewnssen
Uebe/rge\iwcht der Schweiung. [Trans. Inst. Weid. 9 (1946) Nr.

S. 45/46.

Volkswirtschaft
Wirtschaftsgebiete. Loughlin,.John: Das Hochofenwerk in
W hyalla (Australien).* Angaben uber den wéhrend des Krieges
erbauten Hochofen mit einef Leistungsfahigkeit von 600 bis 700 t
Roheisen je Tag und die Rohstoffverhaltnisse. [Iron Age 159 (1947)
Nr. 14, S.7110/12.]

suchsstéhle, aus denen 1. Bleche von 200x200x6 mm3 und 2. Drahte Eisenindustrie. Shone, Robert M.: Der Aufbauplan fur die
von 1 m Lénge und 2 mm Dmr. ausgelegt wurden: britische Eisen- und Stahlindustrie an Hand von stati-
stischen Betrachtungen.* An-
Stahlart % ¢ % Si % Mn "% P % s % Cr % Cu gaben Uber den zukinftigen In-
landsbedarf* den Export und die
1 Thomasstahl 0,03-0,05 0,0 -0,2 0,3 -0,6 0,06-0,14 0,02 - 0,07 0,04 .
2 S-M.-Stahl  0,05-0,13 0.0 -0.13 0.30 0,01 - 0,03 0,02 - 0,031 0,04 - 0,1 E:;ﬁg%gsSncwhg‘r’ttlt'gmd'?oehel':st”e'
3 Thomasstahl 0,04 - 0,06 0,0 0,3 -0,5 0,04-015 0,03 -0,07 0,36 - 0,53 L o et Gmr Rgoh%isen
4 S-M.-Stahl  0,03-0,11 00 -0,4 0,26-042 0,01 -0,16 0,02-0,03 0,28-0,53 Rohstarﬁ ung \Walvwerksorsoon:
5. S.-M.-Stahl 0,21 0,03-0,12 0,58 -0,71 003 0,18 0,03 0,04 nisse. Entwicklungsstufen des Au%:
6. Thomasstahl 01 -0,18 0,16 . 9.95-0.11 0,03-006 035-044 055-0,65 baupianes. fur - den insgesamt
7. S.-M.-Stahl 0,12 - 0,24 0.2 05 -0,9 001-01 0,03 02 -05 04 -06 o PKostehaufwand - 1689Mi“ ‘
[Rev. Métall., Mém., 43 (1946) Nr. 1/2, S. 3/16.] nach dem Preisstand von 1945
vorgesehen ist. [lron Coal Tr.
Langzeit-Naturrostversuche mit verschiedenen Bau- Rev. 154 (1947) Nr. 4132, S. 921/27; vgl. Stahl u. Eisen 66/67 (1947)
stahlen an der Luft, in Meer- und FluBwasser. Il. Chaudron, S. 270.]
Georges: Auswertung der Versuchsergebnisse.* Gewichtsver- _ :
luste der Proben in 1bis 5 Jahren an verschiedenen Orten. Einfluf der Rechts- und Staatswissenschaft

Vorbehandlung der Probenoberflache. Ergebnisse von Zugversuchen
an verschiedenen Proben. Vergleich des .Gewichtsverlustes in den
Naturrostversuchen mit Zeit-Potential-Kurven in den Wéssern der
Versuchsorte, in Regen- und destilliertem Wasser sowie in verschie-
denen Salzlésungen im Verlauf von 7 h; Gewichtsverluste bei Wechsel-
tauchversuchen in verschiedenen Losungen. Korrosionsgeschwindig-

--"¢keit in verdiinnter Schwefel- und Salzsaure im Verlauf von 2 bis 8

Gewerblicher Rechtsschutz. Cohausz, Werner: Vorschlage fur

das Patentgesetz. [Angew. Chem., Ausg. B] 19 (1947) Nr. 2,
,» S. 50/52.]
Bildung und Unterricht
Sonstiges. Forschungsinstitute in Indien. Kurze Hinweise

auf die im Aufbau begriffenen Forschungsinstitute in Indien, ndmlich

SchluRfolgerungen Uber die Rostbestdndigkeit von Thomas- und das staatliche physikalische Laboratorium in Neu-Delhi, ein chemisches
.Siemens-Martin-Stdhlen. [Rev. Metall., Mem., 43 (1946) Nr. 1/2 Laboratorium sowie ein metallurgisches Laboratorium in Jamshedpur.
- fir S, 17/67.] [Phys. BI. 3 (1947) Nr. 3, S. 85/87.]
Statistik
Erzeugnisse der Verfeinerungsindustrie ih der Britischen Zone im August 1947 (in t)
Draht und Drahterzeugnisse Kaltband Blankstahl Prazisionsstahlrohre

Sonstige Edelstahl Blanker Nahtlose [N
Vom Fernge Draht- Band- kalt gewalzt Kon- Blanker Edelstahl Prézisionsrohre %’g ®
Monat Walzdraht Draht-  fopig-  stahl serven-  Stab- SGE
. - . et vi=]
gezogene seile und  grzeyg-  kalt ins-  davon  band stahl ins-  davon  ins-  davon 9&Z

Drahte  Litzen nisse  9ewalzt  gesamt legiert gesamt legiert gesamt legiert B
Januar 14 862 1497 6 687 5795 386 90 1667 3497 1781 1134 1491 129 1049
Februar 11518 1506 5 206 4292 296 107 1271 2422 1897 1214 1285 186 956
Marz 11 846 1606 6 337 3538 219 82 778 2068 1505 988 1598 105 1162
April 14 412 1673 7722 6 622 416 94 1381 4213 2027 1422 1604 153 1130
Mai 15 923 1654 7 296 6 346 354 93 1360 4543 2 115 1511 1465 116 1130
ﬂLJJ".] .............................. 15 325 1721 7 494 7030 461 131 1294 4 482 1992 '1336 1603 70 1244
i 16 017 1794- 7 330 6 395 417 115 909 4 385 2 374 1607 1208 56 936
August 15 636 1713 7617 6 305 428 107 916 4 002 1922 1389 1283 56 1118
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Roheisenerzeugung einschlieBlich Hochofen-Eisenlegierungen
in der Britischen Zone im August 1947 (in t)

Sort . 1}51?'15)_ Juli August
orten
1947 1947 1947

Thomasroheisen 482 127 74 714 96 118
Stahleisen bis 6% 215 144 54 809 51 653
Ham atitroheisen 47 364 13058 9 113
Temperroheisen 3091

GieRereiroheisen 49 726 6 228 9 988
Siegerlander Spezialroheisen 5065 1394 517
Hochofen-Ferrosilizium. 4 005 3 388 2 810
Sonstiges Roheisen 3629 777 1000
Roheisen insgesamt 810 151 154368 171 799

Davon:

Nordrhein 410 132 66 631 82 175
W estfalen .* 274 380 57 197 58 355
Hannover... 104 417 24 044 24 790.
Schleswig-Holstein 21 222 6 496 6 479

1) Monatszahlen s. Stahl u. Elsen 66/67 (1947) S. 168 u. 302.

Herstellung an Walzstahl-Fertigerzeugnissen
in der Britischen Zone im August 1947 (in t)

Sorten 1ja}—r|1?|15)- Juli August
1947 1947 1947
Eisenbahn-Oberbaustoffe 31 244 5803 6 780
Formstahl 50 845 10 732 11 626
Breitflanschtrager 4 846 1215 1751
Stahlspundwande 5537 « 1728
Stabstahl... 251 499 50 599 56 811
Walzdraht 97 970 19 314 19 931
Grobbleche, 4,76 mm und mehr 91 631 16 396 14 739
Mittelbleche, 3 bis 4,76 mm 38 670 7474 6 278
Feinbleche unter 3 mm . . 115 090 21 659 20 606
Bandstahl einschl. Ro6hrenstreifen 93 436 15 976 14 249
Breitflachstahl ... 12 439 2 359 2 199
Rohren, nahtlos, warmgewalzt, ge-
preBt, gezogen . 62 318 10910°) 10439
W alzstahl-Fertigerzeugnisse insges. 855 525 162 437 167 137
Davon:
Nordrhein 378 545 64 261 74 391
W estfalen 392 302 76 518 71 399
Hannover . 84 678 21 658 21 347
Halbzeugversand zum Absatz gegen
Verbraucher-Eisenschein 65 209 8 977 10 572
Geschweillite Kessel, Trommeln,
Behalter, Flammrohre . . .. 2 340 756 581
Sonstige bearbeitete Bleche der
Rohrwerke und Kimpeleien 2471 704 662
GeschweiBte R 0 hre .. 14 670 2 885 2910
Verzinkte und verbleite Bleche 21 176 2393 2523
WeiRbleche und Weiband 15 807 2731 2 144

*) Monatszahlen s. Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 168 u. 302.
s) Einschl. 94 t Réhrenverbrauch fur Stahlflaschen.

Schmiedestahl- und PreRstahl-Fertigerzeugung der Pref3- und
Hammerwerke sowie der Gesenkschmieden in der Britischen
Zone im August 1947 (in t)

£ ) 1ja|_r‘1&rl|15)- Juli August
rzeugnisse
g 1047 1947 1947

Geschmiedete Stébe .. 15 456 2 690 2693
Freriformschmiedestiicke

rollendes Eisenbahnzeug) . 15 113 3610 3254
Rollendes Eisenbahnzeug, auch ge-

WaAlZE e 21 291 3 195 4541
Gesenkschmiedestiicke und PreB-

te 1€ w e 46 080 7 852 7957
INSGESAM Lo e 97 940 1 17 347 18 445

') Monatszahlen s. Stahl u. Eisen, 66/67 (1947) S. 302.

Herstellung an Eisen- und TemperguR in der Britischen Zone
im August 1947 (in t)

Sort 1]:;?]?25" Juli August

orten 1947
1047 1947

EisenguB 161 149 31 984 31 089

Tempergul 12 837 2 015 m2 074

') Monatszahlen s. Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 302.

Wirtschaftliche Rundschau

Der ,revidierte deutsche Industrieplan

Am 27. August 1947 haben in London die Vertreter der
Vereinigten Staaten von Amerika, GrofBbritanniens und
Frankreichs ihre Beratungen tber die Revision des deutschen
Industrieplanes beendet, nach dem die Rohstahlerzeugung
von 5,8 Mill. t jahrlich, bezogen auf das gesamte deutsche
Gebiet, wie sie im Mdrz 1946 festgelegt war, auf 10,7 Mill. t

Stahl und Eisen
Oktober 1947

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

1. Halb- ;
f Juli August
Sorten jahrd

1947 1947 1947
Thomasstahlblocke.. 423 250 64 507 86 092
S.-M .-Stahlblécke.. 711 425 168 676 172 126
S.-M.-StahlguB .. 10 051 2 285 2 499
Elektrostahlblécke.. 20512 3432 4 295
ElektrostahlguB 4 000 874 909
Sonstige Stahlblécke 4 350 691 723
Sonstiger StahlguB ... 10 198 1822 1770
Stahlblocke insgesam t.......... 1159 537 237 306 263 236
StahlguR insgesamt 24 249 4 981 5178
Rohstahl insgesam t....cou 1183786 242 287 268 414

Davon:
Nordrhein 533 188 98532 120840 |
W estfalen... 524598 112895 116 122
Hannover.. 125519 30 742 31 %6l
Schleswig-Holstein 481 118 a
Vorgeblasener Thomasstahl 36 274 6 864 6 269
Davon:

NOFArREIN e 36 274 6 864 6 269
W estfalen.

®) Monatszahlen s. Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 168 u. 302.

Die Wasserkrafte der Welt

Das Geologische Amt der Vereinigten Staaten von
Amerika hat einen Bericht Uber die ausgebauten und unaus-
genutzten Wasserkrafte der Welt zusammengestelltl). Sie
bezieht sich auf das Jahr 1945, die Kapazitadten auf die
normale Mindestdauer-Leistungsfahigkeit, also eine sehr
hohe Beniitzungsstundenzahl. Aus den Angaben 4Rt sich
folgende Zusammenstellung ableiterr:

Unaus- Aus-
genutzt genutzt Insgesamt |
PS PS -PS
Nordamerik a ... ? L s@= &q)
davon 5
Vereinigte Staaten ! 24000 000
Kanada. ? 10 000 000
? . ? 247 000 000
Britisch- 30 000 000
Belgisch- 130 000 000
Franzésisch-.. 50 000 000
Europa
a) Westliches .politisches
EinfluRgebiet (einschl.
SPANIEN) e 46 400 000 24 400 000 70 800 000
b) Oestliches politisches
EinfluRgebiet . 26 000 000 3000 000 29 000 000
davon
Finnland 8 820 000
Tschechei .. . b 310 000
RuBland 0 1 100 000
Rumaénien.. 3000 000 127 000
Sudamefika . 69 000 000
davon
Brasilien ... 28 000 000 1360000 151 COOOOO
Asien
davon
RuRland 64 000 000 134 500
Japan 7000000 6000000
Ozeanien . 20 000 000 1300 000 21 300000
Zusammen 704 100 000

Bei Ausnutzung aller dieser bereits ausgenutzten oder
noch ausnutzbaren elektrischen Energie wiirden sich in ganz
rohem Ueberschlag mehr fels 4000 Milliarden kW jahrlich
ergeben; das ist eine Folgerung, die allerdings nur auf
Schétzungen des Unterzeichneten Berichterstatters beruht
und nur die GréRenordnung der Energien veranschaulichen
soll. Die 4000 Milliarden kW sind ein Vielfaches des heutigen
Bedarfs der Menschheit an Energie und stehen in einer Form
zur Verfugung, die sich nicht erschépft wie die Kohlen- und
Uranlager der Erde. An Kohle werden heute etwa eineTonne
jeKopfder2 m109Menschen je Jahr gefdrdert. Kurt Rummel

1) Engineering 164 (1947) S. 169/70. s

fur das Zweizonengebiet gedndert worden ist. Fur eine
Reihe anderer Wirtschaftszweige, namentlich solche, die fir
die Ausfuhr in Betracht kommen, wurden hdéhere Mengen
festgelegt oder Reparationsverpflichtungen gemindert, aller-
dings mit dem Vorbehalt, daf zur Erganzung der Londoner
Festlegungen demnéchst in Berlin Sachverstandigen-Be-
sprechimgen stattfinden sollen, die namentlich auch die
Wiinsche Frankreichs auf Ruhrkohle zur Durchfiihrung des
Monnet-Planesl) zum Gegenstand haben sollen.

W Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 201/04.
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Nach der Prdambel des Londoner Uebereinkommens soll
die zugelassene deutsche Industrieerzeugung etwa der des
Jahres 1936 entsprechen. An anderer Stelle des Textes wird
gesagt, dal die Festlegungen rund 5 bis 10 % unter den
Zahlen von 1936 lagen. Beriicksichtigt man noch dazu, daR
das Gebiet der englisch-amerikanischen Zone einen Zuwachs
von 6 Millionen Einwohnern bekommen hat und nach den
Erlauterungen des Uebereinkommens dieser Zuwachs sich
bis zum Jahre 1952 — das also gewissermafen das Ende
eines Finfjahrplanes bedeuten wiirde — schdtzungsweise
auf 8 bis 10 Millionen Menschen erhéhen wird, so kommt im
ganzen heraus, daR die deutsche Volkswirtschaft auf dem
Industriesektor je Kopf der Bevodlkerung des Zweizonen-
gebietes auf zwei Drittel des Jahres 1936, das als ein Jahr
mittlerer Konjunkturvefhédltnisse angesehen wird, einge-
schrankt werden soll. .

In der Eisen schaffenden Industrie sind die bewilligten
10,7 Mill. t Rohstahl mit der Erzeugung des Jahres 1936 im
gleichen Wirtschaftsgebiet zu vergleichen. Das bedeutet,
dal die Rohstahlerzeugung auf rund 72 % des Jahres 1936
gesenkt wird. Auf den Kopf der Bevdlkerung treffen dann
imJahre 1952 nur 57 % der Eisenerzeugung von 1936. Diese
Erzeugutigsarithmefik ist nun freilich geeignet, einiges
Wasser in den Freudenwein der Eisenhittenleute Uber die
héheren Zahlen des revidierten Planes zu gieRen.

In den Fertigwarenindustrien liegen die Hundertsatze
etwas gunstiger; die Industrien des Eisens, des Kupfers und
des Zinks — also wesentliche Grundstofferzeugungen —
sind am stdrksten herabgesetzt worden. Nicht gedndert
wurden die Verbote der Herstellung von Vanadin und
Leichtmetallen; auch in den Industrien der Synthese von
Gummi, Ammoniak, Treibstoff und Schmier6l ist nichts ge-
andert worden; es bleibt aber allem Anschein nach noch
Raum fiir weitere Erwégungen. Von einer Aufhebung des
Verbots des Baues von Lokomotiven ist in dem erwé&hnten
Plan nicht die Rede.

Was die Griinde fir die Revision des Industrieplanes von
Marz 1946 anbelangt, so kdnnen sie nicht treffender gekenn-
zeichnet werden als mit den nachstehenden Worten des
Radio London vom 30. August 1947:

»Wenn mehr Menschen in ein kleineres Gebiet gepfercht
werden, dann ist der einzige Weg der Selbsterhaltung ge-
steigerte IndustHalisierung. Die deutschen Gebiete, aus
denen die -jetzt britischen und amerikanischen Zonen den
groRen Teil ihrer Lebensmittel zu beziehen pflegten, sind
unter polnischer Herrschaft oder liegen in der Sowjetzone.
Infolgedessen miussen die britischen und amerikanischen
Zonen ihre Lebensmittel aus dem Auslande beziehen. Zur
Zeit bezahlen GrofRbritannien und die Vereinigten Staaten
diese Lebensmittel und andere notwendige Einfuhren. Das
kann aber nicht andauern. In der Potsdamer Erkldrung ist
festgelegt: Reparationszahlungen sollten Deutschland ge-
nugend Hilfsquellen belassen, damit sich das deutsche Volk
ohne auswértige Hilfe erhalten kann. Das in dem Vier-
méchteabkommen vom Marz 1946 vorgesehene deutsche
Industrieniveau hat sich fir diese Bedingungen als unzu-
reichend erwiesen, besonders weil die in Potsdam verein-
barten Bedingungen, namlich die Herstellung der wirt-
schaftlichen Einheit Deutschlands, nicht erfillt wurden.*

K. R.
Zur Neuordnung

der westdeutschen Eisen- und Stahlindustrie

In Durchfiihrung des von der North German Iron and
Steel Control und der in ihrem Auftrag arbeitenden Treu-
‘andverwaltung bekanntgegebenen Planes fir die Neuord-
wng der Eisen- und Stahlindustrie in der Britischen Zonel)
vurden die folgenden Werke gegriindet:

Am 27. September 1947:
.Hittenwerk Huckingen Aktiengesellschaft®, Duisburg.
Friher: Mannesmannréhren-Werke, Abt. Heinrich-Bierwes-
futte, Duisburg-Huckingen.)

Am 29. September 1947:
Huttenwerk Rheinhausen Aktiengesellschaft”, Rhein-
ausen. (Fruher: Fried. Krupp AG., FTiedrich-Alfred-Flitte,
’heinhausen.)

Am 30. September 1947:
Huttenwerk Dortmund Aktiengesellschaft®, Dortmund,
‘riher: Hoesch AG., Dortmund.)

Die Gesellschaften nahmen ihre Tétigkeit am 1. Ok-
Jber 1947 auf.

" Vgl. Stahl u. Eisen 66/67 (1947) S. 99/100, 271 u. 338.

Buchbesprechungen

Seebach, Hans Jobst von : Fachwdrterbuch fur Bergbautechnik
und Bergbauwirtschaft. T. 1 u. 2. Deutsch-Englisch,
Englisch-Deutsch. Dictionary for Mining Engineering and
Economics. Essen-Kettwig: Gluckauf 1947. (VII, 311 S.)
8°. Geb. 21,00 RM.

Der fremdsprachliche. Verkehr mit den Besatzungsbe-
horden und der sich dabei offenbarefide Mangel an einem
Fachwdrterbuch des Bergbaues sind die Anldsse zur Ent-
stehung dieses Wdrterbuches. Es ist reichhaltig, aber ohne
Ueberladung des Wortschatzes, und ist auf den praktischen
Verkehr sowohl fir den Bergtechniker als auch -Wirtschaftler
abgestellt. Stichproben haben die unbedingte Brauchbarkeit
des Buches erwiesen, das wir allen in Betracht kommenden
Kreisen empfehlen mochten. B ie Schrijtleitung

Turrettini, Fernand, Ingenieur, Dr. h. c. der technischen
Wissenschaften: Geist und Stoff. Gedanken (ber den
Ingenieurberuf. Zirich: Schweizer Druck- und Verlags-
haus (1946). (325 S.) 8°. Geb. 14,00 Fr.

Geist und Stoff, so heilt die deutsche Uebersetziing
eines von einem Schweizer italienischen Namens in der
flissigen Form und Beschwingtheit der franzésischen
Sprache unter dem Titel ,L’Homme et la Matiere" ge-
schriebenen Buches. Der Verfasser ist aufrichtig bemiht,
seiner idealen, fast schwarmerischen Begeisterung fiir den
Ingenieurberuf tieferen Ausdruck zu geben, indem er aus
der Historie von groBen Mannern, Wunderwerken von Er-
findungen und bedeutenden Taten der Technik, aus In-
genieur-Ethik und Ingenieur-Aesthetik, aus starkem Lokal-
patriotismus, aus der Behandlung von Erziehungsfragen und
aus bis zum Metaphysischen gehenden philosophischen Be-
trachtungen und Aphorismen ein Portrdt des Ingenieurs
entwickelt. Vielleicht ist etwas Wahres an seinem Schluf3-
woit, in dem er die Befurchtung ausspricht, das Buch werde
dem Ingenieur wenig Neues bringen und dem Laien zu
schwer verstandlich sein. Aber er schlieBt seine Resigna-
tion mit einem bejahenden ,und dennoch”. Und wir wollen
jedes ehrliche Streben loben, unser Wirken aus der drang-
vollen Berufsenge in hdéhere Sphéren zu heben. Wir In-
genieure sind von Haus aus eine recht niuchterne, ja im
groBen Durchschnitt amusische Gesellschaft. Deshalb ist es
wohl auch bisher noch nicht gelungen, in einer grund-
legenden Philosophie der Technik die Bricke von der
Zivilisation zur Kultur des Ingenieurschaffens zu schlagen,
trotz aller kleineren Ansédtze zu solchem Bauwerk; der
AuBenstehende kann die Aufgabe nicht Idsen, und mit dem
,Rausch des Schaffens* oder einem Vergleich zwischen
Kunst und Kdnnen ist sie nicht getan. Rurt Rummel

Vereinsnachrichten

Mitgliederversammlung

des Vereins Deutscher Eisenhtttenleute
am Freitag, dem 26. September 1947,
in Disseldorf, Europa - Palast - Theater

Pinktlich um 9 Uhr eroéffnete Dr.-Ing. E. Herzog,
Duisburg-Hamborn, bei vollbesetztem Hause die Versamm-
lung mit einer kurzen Begrifung. Zu Punkt 1 der Tages-
ordnung trug der Geschéaftsfuhrer des Vereins, Dipl.-Ing.
K- P. Harten, Dusseldorf, den Inhalt der neuen Vereins-
satzung und der Gesché&ftsordnung der Fachaus-
schiusse vor, die von dem Verwaltungsamt fir Wirtschaft
des amerikanischen und britischen Besetzungsgebietes in
Minden bereits genehmigt waren und den Versammlungs-
teilnehmern in vollstdndiger Fassung Vorlagen. Der Vor-
sitzende konnte die einmitige Zustimmung der Mitglieder-
versammlung feststellen.

Zu Punkt 2 der Tagesordnung: Wahl des Vor-
standes, berichtete K.P. Hartenzunachst, daB der friihere
Vorstand im Zuge der Neuordnung des Vereins um die Mitte
des Jahres 1946 geschlossen zuriickgetreten sei, und gab dem
Dank Ausdruck, den der Verein den Mitgliedern dieses Vor-
standes schuldet. Fir den neuen Vereinsvorstand wurde
zundchst ein ganz kleiner Personenkreis vorgeschlagen, weil
die bei der endglltigen Regelung zu beriicksichtigende Neu-
ordnung in der Eisenindustrie noch im FluB ist. Die Vor-
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schlagsliste umfaRt folgende Namen: Dipl.-Ing. J. Appel-
hans, Bochum, Dr.-Ing. Fr. Brihl, Essen, Dr.-phil. Fr.
Harders, Dortmund, Dr.-Ing. E. Herzog, Duisburg-
Hamborn, Dr.-Ing. P. H. Inden, Disseldorf, Dipl.-Ing.
H. Martin, Krefeld, Bergassessor a. D. Dr.-Ing. H. Reusch
Oberhausen. Als Vertreter der amerikanischen und fran-
zésischen Besetzungszone, die zundchst als Géste zdahlen,
haben sich zur Verfugung gestellt: Dr.-Ing. W. W itte,
Wetzlar, Dr.-Ing. E. Wulffert, Niederscheiden. Die Wahl
des Vorsitzenden und seiner Vertreter ist nach der Satzung
Aufgabe des Vorstandes. Vorldufig hat das Amt des Vor-
sitzenden Dr.-Ing. E. Herzog Ubernommen- Sein Stell-
vertreter ist Dr.-Ing. H. Reusch. Nach Befragen der Ver-
sammlung konnte der Vorsitzende die Annahme der Vor-
schlage feststellen.

Zu Punkt 3 der Tagesordnung: Abrechnung fir das
Jahr 1946, Entlastung der Kassenfihrung, Wahl der
Rechnungsprifer, berichtete Dr.-Ing. E. h. Fr. Rosdeck,
daR die Buch- und Kassenfiihrung des Vereins durch einen
anerkannten Wirtschaftsprifer geprift und in Ordnung
befunden worden sind, und daB auch die Prifung durch die
ehrenamtlichen Rechnungsprifer keine Anstdnde ergeben
hat. Aus seinen Angaben tber die Einnahmen und Ausgaben
des Jahres 1946 und den Rechnungsabschluf zum 31. De-
zember 1946 ergab sich, daB die Ausgaben hdéher waren als
die Einnahmen, so daB ein Zuschuf aus dem Vermdgen
erforderlich War. In der Bilanz ist den besonderen Zeitver-
héltnissen Rechnung getragen worden. Abschliefend stellte
der Berichterstatter fest, dal unter Beriucksichtigung der
heutigen Schwierigkeiten die finanzielle Lage des Vereins
gut geordnet ist. Dem Antrag auf Entlastung wurde zuge-
stimmt. Die bisherigen Rechnungsprifer Dr.-Ing. E. h.
Fr. Rosdeck und Direktor E. Neuhoff wurden wieder-
gewdhlt.

Zu Punkt 4 der Tagesordnung: Aus der Arbeit des
Vereins Deutscher Eisenhittenleute, erstattete der
Geschaftsfuhrer einen Bericht Uber die laufende Téatigkeit
des Vereins, dessen Inhalt an anderer Stelle dieses Heftesl)
kurz wiedergegeben ist. Der Vorsitzende stellte dazu fest,
dal trotz allen Erschwerungen durch die Zeitverhéltnisse
seit Kriegsende in der Vereinsarbeit ErsprieBliches geleistet
werden konnte, und sprach den an der Arbeit Beteiligten
den Dank des Vorstandes aus. Fur die Zukunft erbat er die
weitere Mitwirkung der Mitglieder, auf die nach den Er-
fahrungen der Vergangenheit in groRtem Umfang gerechnet
.werden kdnne.

>) S. S. 341/43 dieses Heftes.

Max
* 14. 6. 1885 in Elberfeld

Vereinsnachrichten

Stahl und Eisen
9. Oktober 1947

Da zu Punkt 5: Verschiedenes, keine Beratungs-
gegenstande Vorlagen, konnte der Vorsitzende die Versamm-
lung um 9.40 Uhr mit einem Dank an die Teilnehmer

schlieBen. Um 10 Uhr folgte eine Vortragssitzung, Uber
deren Verlauf an anderer Stellel) berichtet worden ist.
Aus den Fachausschissen
Mittwoch, den 22. Oktober 1947, 10 Uhr, findet in

Diusseldorf, Eisenhlittenhaus, Breite StraBe 27, die

52. Vollsitzung des Walzwerksausschusses

statt mit nachstehender Tagesordnung:

1. Geschéftliches.

2. Derzeitiger Stand des Héartens weicher Thomas-
stahle aus der Walzhitze. Berichterstatter (nach der
werkstoffkundlichen Seite): Dr.-Ing. W. Dick, Ober-
hausen, (nach der betrieblichen Seite): Dr.-Ing. F. Ko-

. sters, Saarbricken.

3. Erkenntnisstand auf dem Gebiete der Warm-
verformung. Berichterstatter:Dr.-Ing. habil.Th. Dahl,
Milheim (Ruhr).

4. Ausweichfeuerungen fir Warmofen. Berichterstat-
ter: Dr.-Ing. K- Guthmann, Disseldorf.

5. Verschiedenes.

Freitag, den 24. Oktober 1947, 10 Uhr, findet im Eisen-
hittenhaus, Diusseldorf, Breite Str. 27, die

54. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses

statt mit folgender Tagesordnung:

1. Wahl des Arbeitsausschusses und des Vorsitzenden.

2. Ueber die Qualitdt des Ferngases. Berichterstatter:
Dipl.-Ing. W. Heischkeil, Essen.

3. Herstellung von Ferrolegierungen im Elektro-
ofen und Folgerungen fiir den Stahlwerker. Be-
richterstatter: Dipl.-Ing. H. Werwach, Bochum.

4. Praktische Erfahrungen in der Einsparung von
hochprozentigem Ferrosilizium. Berichterstatter:
Dipl.-Ing. H. Poech, Bochum.

5. Neuere Erkenntnisse (ber die Behandlun;
flissigen S.-M .-Stahles mit fester Elektro-
ofenschlacke. Berichterstatter: Dr.-Ing. H. Siege!
Dusseldorf.

6. Kapazitdt der Stahlwerke. Berichterstatter: Dr.-Ing.
K. Guthmann, Disseldorf.

Brandt

f 6. 7. 1947 in Dusseldorf

Wahres Ingenieurtum bedeutet den ewigen Kampf gegen das, was nicht sein soll und doch so ist, gegen
Stérungen und Mangel, damit Form gewinne, behalte und seinen Zweck erfiille, was am Konstruktionstisch,

im Laboratorium ersonnen und unter einfachen Bedingungen vollkommen schien.

Es bedeutet den Kampf

gegen die Unvollkommenheiten der Dinge und Menschen. Tritt bei dem einen die herausgestellte Leistung

oft vor den Charakter, so entscheidet beim anderen

der Charakter meist alles.

Max Brandt war einer von jenen Stillen, der sich nicht in den Vordergrund stellte, stets und uneigen-
nitzig zu Rat und Hilfe bereit und doch die groRen Zusammenhédnge Uberschauend Menschen und Dinge

auf das Gemeinwohl vereinigte.

Er war der geborene Leiter fir technische Zentralstellen, die zwischen
den Eigenbelangen der Abteilungen und Werke ausgleichen sollen.

Waéarmestellen, Verbundwirtschaft,

Maschinenausgleich arbeiteten unter seiner Leitung gerduschlos und brachten zwar wenig Berichte und
Abhandlungen, aber um so mehr praktische Leistungen. Die Stufen seiner Entwicklung: 1908 bis 1910
Studium an den technischen Hochschulen in Hannover und Charlottenburg mit der AbschluBprifung als
Dipl.-Ing. an der Technischen Hochschule Hannover, Fachrichtung Maschinenbau. 1910 bis 1912 Assistent
an der Technischen Hochschule Breslau. AnschlieBend bis zum ersten Weltkrieg Konstrukteur bei der
Julienhitte in Bobrek und von 19-18 bis 1920 Betriebsingenieur bei der Bismarckhiitte. Nach kurzem Ueber-
gang als Warmeingenieur bei der Charlottenhtitte in Kreuztal seine erfolgreiche T&tigkeit in den Jahren 1922
bis 1946 als Oberingenieur und spéter als Betriebsdirektor bei den Vereinigten Stahlwerken in Dusseldorf.

Da war keiner der im Betrieb Schaffenden, dem Max Brandt nicht gut Freund war, kaum einer, dem
er in seiner unbestechlichen Lauterkeit nicht in unangenehmer Lage geholfen, auch wenn es einmal gegen
die allgemeine Anordnung im Sinne besserer Einsicht geschah.

Mit dem Verein Deutscher Eisenhittenleute, dem er seit 1913 als Mitglied angehdrte, trauert seine
Lebenskameradin, die mit ihm in Oberschlesien, im Siegerland und seit finfundzwanzig Jahren in Disseldorf
in engster Verbundenheit Freud und Leid trug, um einen Menschen, der allen, die ihn wirklich kannten,

unvergessen bleibt.
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