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in der Fertigung
von Stahlrohren, Profilen,
Stahlflaschen,Hohlkorpern

Technische Beratung und Lizenzvergebung:

METALLGESELLSCHAFT A.-G.

TECHNISCHE ABTEILUNG FRANKFURT AMMAIN

BERGWERKSANLAGEN

Stahlbau werke Schachte*n~
bauten Grubenoushat Fcrder-
etnrichtungen Uber* und un»e»tage
Bergwerksmaschinen

HUTTENWERKSANLAGEN

Planung und Bauausfihrung von
Gesamtonlagen und Lieferung von
Einzeleinrichtungen.fur die
Roheisen- und Stahlerzeugung

mMm®

GUTEHOFFNUNGSHUTTE
OBERHAUSEN-RHLD.
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BEZUGS QUELLEN-NACHWEIS

Sachverzeichnis zum Anzeigenteil

Dieser Bezugsquellen-Nachweis ermadglicht ein schnelles Auffinden geeigneter Bezugsquellen aller in diesem Heft
angebotenen Erzeugnisse. Die Zahlen hinter den Stichwdértern geben an, auf welchen Seiten des Anzeigenteils Be-

zugsquellen fur ein gesuchtes Erzeugnis zu finden sind. Da in jedem Heft, wenigstens teilweise,
Firmen wie auch die angebotenen Erzeugnisse wechseln,

Abdeckmassen
Akkumulatoren,
elektrische. ... 8
Akkumulatoren,
hydraulische
AnlaBofen

Antriebe

Austragebander.. .. 6
Automatenstahl 14, 18
Azetylenanlagen L. 27
Bagger 2, 18
Bandeisen und -stahl . 3, 18
Baustahle,

legiert und unlegiert . T3
Beizanlagen,
Beizmaschinen,

AUSrUStUNGg .ccoeevircicee 10
Benzol- und Benzin-

gewinnungsanlagen . . 22
Bergwerksanlagen

und -maschinen . .. U. 2
Blankgluhéfen ... 7
Bohrmaschinen.............. 25
Chemikalien............. 9
Dampfentdler........... 23
Drehbéanke,

alle Bauarten 5
Drehlinge. 21, 23

Drehscheiben..
Drehstahle
Druckmesser
Druckwasseranlagen ... 4

Durchlaufofen ... 7
Edelmetalle ... 9
Edelstahle 7, 9, 10, 13.

17, 18, 21, 23, U. 4
Eisenbahnmaterial .... 18
Eisenbahnwagen ......... 18
Elektrische

Lokomotiven 18, 24

Einrichtungen

fur Hutten-

u. Industrie-Ofenbau . 23
Erz-Aufbereitungs-

anlagen ... 11
ErzZe e 17
Federn..
Ferngasversorgung und

Verwendung ... 20

Ferrolegierungen . 12, U. 3
Feuerfeste

Erzeugnisse 4,26,27, 28

Feuerléschmaschinen

u. Fahrzeuge.... 23
FlieBarbeits-Einrich-

tUNgeN s 27

Fordereinrichtungen
und -gerate . .. U. 2, 27
Frasmaschinen

Gasbrenner 11, 21, 26, U. 4
Gaserzeuger uU. 4
Gasreinigungs-

anlagen ... u. 4
Gelbbrennanlagen .... 10
Gesenkschmiede- und

Kalibrierpressen .... 13
Getriebe ..., 20
Giellereianlagen und -ein-

richtungen ... 14
GieRpfannen ... 12
Gluhofen 7, 22, U. 3
Gurtforderer ... 27

Hangebahnen 27
Harteofen.. 7. 11
Hartmetall-

Werkzeuge U. 4
Hochofenanlagen......... 11
Hohlkdrper, Stahl- .. .. 6
Hubbalkenherd-

Oefen  .iiieeeieen, 21, 25
Hutten-Neben-

produkte....iniens 14
Huttenwerksanlagen und

-einrichtungen .Ul 2, 12
Hydraulische

Pressen .. 13, *6

Industriedfen 7, 8, 11, 17, 21,
22,23, 25,26, U. 3, U. 4

Keram-chem. Verklei-

dungen
Kettenforderer
Klebsand

Kohlenwaschen.............. 6

Kohlenwertstoff-
anlagen
Kokereianlagen und
-maschinen
Kokillenglasuren 27
Kokillenlack....
Kompressoren

(Luft und Gas) .... 16
Kondenstopfe. ... 23
Legierte Stahle . 7, 9, 10

13, 17, 18, 21, 23, U. 4
Leichtsteine. ... 26
Lokomotiven

(alle Bauarten) . . 18, 24
Luftfilter... .23

Magnesitsteine...

Magnete .
MeRgeréate ... 15
Metalle und

Legierungen 9, 12, U. 3

die anbietenden

ist es zweckmalRig, stets in mehreren aufeinanderfolgen-
den Heften nachzuschlagen.

Mischmaschinen und

-anlagen. 6
Mortel, feuerfester 26
Nahtlose Rohre ... 6, 14
Nichtrostende Stahle . . 18
Neutralisations-,

Absauge- und Absorp-

tionsanlagen ... 10
Normalgluhoéfen ... 7
Oberbaumaterial ... .. 18
Oelbrenner 11, 21, 26
Ovalradzahler.......... 15
Phosphatierungs-

Verfahren ... u. 2
Photogr. Wiedergabe- u.

Umzeichnungsgerate . 22
Pressen ... 13,
PreBluftwerkzeuge .... 23
Pumpen aller Art .... 24
Rangieranlagen 24, 27
Rekuperatoren............ u. 4
Roheisen .. .. 3, 17, 28
Rohre,

geschweiflte Stahl- . . 14
Rohre,

nahtlose Stahl- .. 6, 14
Rohrleitungen
Rolléfen
Salzbadofen ... 7
Sauerstoffgewinnungs-

anlagen ... 27
Saurefeste Aus-

kleidungen ... 10
Saurefeste Lager- und

Arbeitsbehalter ... 10
Saurefeste Steine . ... 4
Schachteinbauten . .. U. 2
Schachtofen.....eenne 7

Schamottsteine

Scherenmesser
Schiebebihnen

(Eisenbahn)
Schieberumsteuerungen . 19
Schleifscheibenabrichter 24

Schmelzéfen
Schmiededfen . . 7, 11, 21,
22, 25

Schmiedesticke................ 6
Schneid-

u. SchweiBanlagen

u. -einrichtungen . ... 27
Schnellarbeitsstahle,

Schnellstahle, Schnell-

drehstahle . 13, 18, 21, 33
Schrapperanlagen . ... 24
Schutzsalben ... 23
Schweillbrenner................ 27

Schweildraht und Elek-

troden . 27
SchweiBmaschinen,
elektrische.....nns 27
SchweiBumformer .... 27
Seilbahnen
Silberstahl..

Silikasteine ..
Siloverschlusse..
Sonderstahle

SPills
Spiral- u. Flachfedern . . 26
Spitzendrehbéanke . ... 5
Stahl 3, 7,9, 10, 13, 14,
17, 18, 21, 23, 28, U. 4
Stahlbauwerke . . U. 2, 27
StahlformguB . ... 23, U. 4
Stahlwerksanlagen und
-einrichtungen .11, 12

Stahlwerkséfen...
Stampf- und Flickmasse,
feuerfeste..

Stapler .
Steinkohle . . . .. 3, 17
Stickstoffgewinnungs-
anlagen ... 27
StoBofen .. 7, 25

Technische
Uebersetzungen .... 26
Temperaturregel-

anlagen ... 11
Temperofen uU. 4
Tiefofen . 7, 17
Transportanlagen 2,6
Umsteuerungen fur

Regenerativofen . . 19
Ventile .. 23, 26
Vergutedfen ... 7,11, 22
Verkehrsfahrzeuge .... 18
Verzinnungs- u. Ver-

zinkungsanlagen .. .. 7
Wabensteine ... 4
Walzerzeugnisse........... 14
Walzwerksanlagen und

-einrichtungen ... 5 n
Walzwerksofen 21, 22
Warmeschutzsteine ... 26
wWéarmofen .. 7, n, 21, 25
Waschoélverfahren . ... 22
Werkzeuge uU. 4
Werkzeugmaschinen . . 3,

15, 25
Werkzeugstahle . 7, 13, 21
Widerstandsmaterial 18,21
Zerkleinerungs-

maschinen ... 2
Ziegeleimaschinen .. .. 2

1
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F 1 DRPe und
Lingen-Wabensteine 2.
fur Regenerativofen
in Uber 1000 Kammern eingebaut und immer wieder nachbestellt.

Silikasteine

fur die Eisen- und Stahl-, Berg- und Hutten-,
keramische, chemische und Glas-Industrie

Schamotte-Sondersteine

fur heiRgehende Damptkesselfeuerungen, Kohlenstaub- und Ol-
feuerungen, Metallschmelzéfen, Schacntéfen.

XOtK-
w .J"ung gge tz\qgoa

Fabriken feuerfester und sdurefester Erzeugnisse / Grubenbetriebe

Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., Possneck. 5@1

HYDRAULISCHE HOCH-

DRUCKWASSERANLAGE

(D RUCKLUFT-AKKU D.R P)
UMBAU VERALTETER

ANLAGEN

LIEFERUNGEN BIS
20000 | NUTZINHALT AUSGEFUHRT

MASCHINENFABRIK

J. BANNING

AKTIENGESELLSCHAFT
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Kontinuierliche Knuppel- und Brammenstrafle mit 4 Gerusten 650 mmO0, 1300 mm
Ballenlange, und Duo-Tandemstralle mit 2 Gerusten, 650 mm 0, iur Rohrknuppel

SCHLOEMANN

AKTIENGESELLSCHAFT DUSSELDORF
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GESELLSCHAFT FUR FORDERANLAGEN
ERNST HECKEL ALB. H.
SAARRRUCKEN

bant fur den HuUllenbetrieb:

Transport- and Verladeanlagen aller Art
Siloverschlisse / Austragebéander
Kohlenmisehanlagen

Kokskohlenwéaschen

783

PRESS- ..« WAIZWERK

AKTIENGESELLSCHAFT DUSSELDORF

fw D

NAHTLOSE ROHRE una HOHLKORPER
SCHMIEDESTUCKE
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MELISSANT kom -ces.

FUR INDUSTRIEOFENBAU GASTECHNIK UND GASCHEMIE

D U SSELDO RF SchlieRfach 10075 < Ruf 35982

Wir liefern fir die

Eisen- und Stahlindustrie

Warm - und Glihofen als Tiefofen,
StoRodfen, Schmiededfen, Vergite- und
Anlaldfen, Normalisieréfen

Gluh-, Harte- und AnlaRofen
als Herd- und DurchlaufOfen, Schacht-
und Tropfgluhtfen fur Bé&ander und
Dréhte sowie Blankglihofen

Metall-,Salz-und Olbad Ofen sowie
Verzinnungs- und Verzinkungsofen

Kontinuierliche Durchgangsdfen

zum Warmen, Gluhen und Vergiten Vollautomatischer Durchlaufwéarm- und AnlaRofen
mit Injektor-Gasbeheizung
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kkumulator-
Oberleitungslokomotiven

mit A F A - Batterien haben sich fur Huttenwerke und
ahnliche Betriebt bei gréReren Anforderungen in betrieb-
licher und wirtschaftlicher Hinsicht ausgezeichnet bewé&hrt.
Sieentnehmenihren Fahrstrom entweder der mitgefahrten
gsfah Batterie 6der einer Fahrleitung. Einfache
ung gy e Zuverlassigkeit und Fehlen von Rauch,

der Abg en sind einige ihrer Vorzuge.
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7 0 JAHRE Erzeugung und Verkauf, Forschung und
Beratung begriunden denWeltrufunserer Chemikalien
und Edelmetalle, unserer zahlreichen Sondererzeug-

nisse und der von uns entwickelten Arbeitsmethoden

DEUTSCHE GOID- UND SILBER-SCHEIDEANSTALT VORMALS ROESSIER, FRANKFURT (MAIN1
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SCHMIDT & CLEMENS

HOCHFREQUENZSCHMELZE
EDELSTAHLFORMGIESSEREI
HAMMERWERKE / PRESSWERK
BEARBEITUNGSWERKSTATTEN
PRAZISIONSZIEHEREI

Beizanlagen, Gelbbrennanlagen,
Neutralisations -, Absauge- und
Absorptionsanlagen. Sdurefeste

Lager- und Arbeitsbehalter aller

Auskleidungen, umsetzbar
oder ortsfest.

Schutz von Betriebsanlagen
gegen chemische Angriffe
durch keram-chemische

Verkleidungen.

Saure-Waschtiirme in Zeta-Bauweise
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INDUSTRIEOFEN

SIND WARMEMASCHINEN HOCHSTER LEISTUNG

Brossert- Hochofen
in Spanien
imJuni ¢943in Betrieb

genommen

Entwurf
Bau una Betrieb

von

Erzaufbereitungs-Anlagen
Hochofen - Anlagen
Stahlwerks-Anlagen
Walzwerks-Anlagen

DEUTSCHE
BRASSERTGESEUSCHAFT

M eBeH
INGENIEURE
BAU UND BETRIEB VON HUTTENWERKEN

BERLIN

11
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FUR JEDEN
VERWENDUNGSZWECK

SCUNELLARSBEITSSTAW.E
WERKZEUGSTAHLE

BAUSTAHLE
SONDERSTAWLE

13

EUMUCO AKTIENGESELLSCHAFT

SEIT 1869 fUR MASCHINENBAU

EUMUCO-MAXIMA
GESENKSCHMIEDE- U.

ANFRAGEN SIND ZU RICHTEN AN:
ZWEIGBURO EUMUCO BERLIN W 35 msKURFURSTENSTR. 54



ARDELTWERKE «ZWEIGBURO BERLIN

NEUNKIRCHER BSENWERK

AKTIENGESELLSCHAFT / VORMALS GEBRUDER STUMM

WALZERZEUGNISSE

in allen Thomas- und Siemens-Martin-Giten

AUTOMATENSTAHLE

gewalzt und blank gezogen

ROHRENERZEUGNISSE aller Art

nahtlos, autogen-, elektrisch- und feuergeschweil3t

HUTTEN-NEBENPRODUKTE
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OVALRADZAH LER

D.R.P. u. AUSL.PAT,

Das MelRRgerat fuar

Kraftstoffe
Schmieroele

Chemische
Flissigkeiten

Heillwasser

BOPP&REUTHER
MANNHEIM

KEILWELLEN-, RITZEL-... GEWINDESPINDEL-FRASMASCHINEN

fir hochste Leistungsfahigkeit und groRte Arbeitsgenauigkeit
MODELL KF-GF-KGF 0-1-2

J.E.REINECKER AG.-WERKZEUG-u.WERKZEUGMASCHINENFABRIK -CHEMNITZ

15
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lu

enthaltim Mittel die Luft,
die an einem einzigen
Tage von einem Rota-
tionskompressor mit
3600 cbm Stundenleis-
tung angesauat wird.
Wirde das Filter den
Staub nicht zurtckhal-
tend gelangteerin den
Kompressorzylinder
und fuhrte dort zu vor-
zeitigemVerschleil3. Sie
tun deshalb gut daran,
wenn Sie das Filter lhres
DEMAG - Kompressors
laufend reinigen und
pflegen, damit es immer
voll wirksam bleibt.

STAHL UND EISEN
B. Nr. 9, 2. Marz 1944

REINHYDRAULISCHE UND
ELEKTROHYDRAULISCHE

PRESSEN

FUR ALLE LEISTUNGEN
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ZEITSCHRIFT FUR DAS DEUTSCHE EISENHUTTENWESEN
Herausgegeben vom Verein Deutscher Eisenhittenleute im NS.-Bund Deutscher Technik

Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E.h. O. Petersen
unter Mitarbeit von Dr. J. W. Reichert und Dr. W. Steinberg fur den wirtschaftlichen Teil

Heft 9

mSeite
Richtlinien zur kriegsbedingten Vereinfachung betriebs-
wirtschaftlicher Arbeiten 137
Die Schlagzahigkeit von StahlguB.
Von E. Piwowarsky und A. Evers

Umschau
Fortschritte auf dem Gebiete des GuReisens in den Jahren 1940

2. Marz 1944

64. Jahrgang

Richtlinien zur kriegsbedingten Vereinfachung
betriebswirtschaftlicher Arbeiten

[Bericht Nr. 212 des Ausschusses fur Betriebswirtschaft des Vereins Deutscher Eisenhtttenleute*).]

(Vereinfachungsvorschlage fur Arbeitsvorbereitung und Akkordwesen,
Geschéflsbuchhaltung,

wesen, Betriebsbuchhaltung und Kalkulation,

allgemeine Organisation.)

Die folgenden Ausfihrungen sind das Ergebnis
einer Gemeinschaftsarbeit der betei-
ligten Eisenhuttenwerke und sind von
einzelnen Werken bereits mit Erfolg, durchgelihrt
worden.

Der totale Krieg verpflichtet die Wirtschaft, selbst-
verantwortlich alles zu tun, was zu Einsparungen an
Arbeitskraften und Werkstoff fuhren kann. In den
Werken, vor allem in deren technischen und kaufman-
nischen Verwaltungsabteilungen, sind bereits viele
Kréafte freigestellt worden. Wenn man daran geht,
noch weitere Einsparungen vorzunehmen, darf nicht
Uubersehen werden, daR die Anforderungen der Be-
hoérden und Ubergeordneten Organisationen an den
Verwaltungsapparat der Wirtschaft immer gréRer ge-
worden sind. Wesentliche weitere Einsparungen werden
auch von der Moglichkeit von Vereinfachungen der be-
hordlichen Vorschriften abhéangen. Die Preisvorschrif-
ten z. B. verlangen vielfach bis ins einzelne gehende
Kostennachweise. Es ist daher nicht moglich, den
Aufbau der Kostenrechnung uber ein bestimmtes MaR
hinaus zurtuckzubilden. Die an das Rechnungswesen
gestellten Anforderungen sind nicht allein in den Men-
genangaben, sondern auch in der Lohnerfassung und
in den Zuschlagsatzen fur die Zurechnung der Gemein-
kosten oft bedeutend und erfordern zusatzlich hoch-
wertiges' Personal. Soweit ferner einzelne behdérdliche
Dienststellen, unabhéangig voneinander, nach verschie-
denen Blickpunkten aufgezogene, stark gegliederte
Meldungen uUber Rohstoffbewegung, Erzeugung, Gefolg-
schaftsstand, Arbeitsstunden usw. haben mussen, sind
hierfur zusatzlich Krafte erforderlich, ganz zu schwei-
gen von dem Aufwand, den Sondererhebungen ver-
ursachen.

Unabhéngig von den behérdlichen Anforderungen
an die Verwaltung und an das betriebliche Rechnungs-
wesen kann die Betriebsfuhrung auf ein MindestmaR
von betriebswirtschaftlichen Arbeiten nicht verzichten.
Wie aus den Ministererlassen bei der Einfuhrung des
Kontenrahmens, der Kostenrechnungs-Richtlinien und
sonstiger Vorschriften hervorgeht, ist ein geordnetes
und gegliedertes Rechnungswesen Voraussetzung fur
Wirtschaftlichkeit und Leistungssteigerung. Das be-
triebliche Rechnungswesen vermittelt den Ueberblick
Uber den WertefluR in den Betrieben; es zeigt an, wo
gut und wo schlecht mit den knappen Gitern ,Arbeits-

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
z. Z. Possneck, PostschlieRfacb 146, zu beziehen.

Seite
bis 1943. — Ueberwaohun? von Feuerungsanlagen durch Rauch-
dichtemesser. — Archiv ihr das Eisenhtttenwesen.

Patentbericht e 151
Wirtschaftliche Rundschau........cciiiiiiiiiinccee 152
Vereinsnachrichten ... 152
Lohn- und Gehaltsabrechnung, Material-
Einkauf, Verkauf und Verbandswesen sowie
kraft und W'erkstoff* gewirtschaftet wird; es ist des-

halb sowohl privatwirtschaftlich als auch volkswirt-
schaftlich unentbehrlich, wie auch H. Kreisl1 in
seiner Arbeit Uber die Bedeutung der Kostenrechnung
im Kriege nachweist. Diese Arbeit stellt das Wesen
der Kostenrechnung und ihre Unentbehrlichkeit gerade
in der Kriegswirtschaft mit den vielen zusatzlichen
Sonderaufgaben heraus. Daruber hinaus befassen sich
Beitrage von W. Kalveram?2 und F. Reuter'")
mit praktischen Mdoglichkeiten der Vereinfachung des
betrieblichen Rechnungswesens. Die Grundlagen des
betrieblichen Rechnungswesens miussen unter allen
Umstanden erhalten bleiben, um die Betriebe unter
den durch die Kriegsverhéltnisse vielfach auBerordent-
lich stark wechselnden Voraussetzungen fihren zu
kénnen. Das Rechnungswesen mufl gerade in der heu-
tigen Zeit das Spiegelbild des Betriebes sein, das schnell
und sicher alle eintretenden wesentlichen Verande-
rungen erkennen laRt und die jeweils geeigneten MafR-
nahmen ausléost. Um so nachdrucklicher mufl ander-
seits gefordert werden, daR auf Feinheiten, die in nor-
malen Zeiten notwendig waren, jetzt verzichtet wird.
Man muB ,entfeinem®“. Wo kein einheitliches Rech-
nungswesen vorhanden ist, ist auch keine einheit-
liche ,Entfeinerung®“ moglich. Diese muB viel-
mehr dem Stand des Rechnungswesens im einzelnen
Betrieb angepaflt werden.

Ebenso kann eine Vereinfachung nichtschema-
tisch durch eine gleichmafige Verkleine-
rungaller vorhandenen Abteilungen er-
reicht werden, sonst wirden u. U. trotz aller Bemuhun-
gen nicht kriegsnotwendige Arbeiten weitergefuhrt und
kriegswichtige nicht gemacht werden. Wie im ein-
zelnen vorgegangen werden kann, sollen in der Praxis
durchgefihrte und bewahrte MaRnahmen zeigen. Je-
doch durfen die im folgenden entwickelten Vorschlage
grundsatzlich nicht dazu fuhren, daR die eingesparten
laufenden Arbeiten auf verwaltungstechnischem Gebiet
in die Betriebe verlagert werden und dort zuséatzlich
technische Kréafte binden.

Arbeitsvorbereitung und Akkordwesen

Voraussetzung fur reibungslosen Erzeugungsablauf

ist die rechtzeitige und luckenlose Pla-
*) Kr eiis, H.: Stahl u. Eisen 63 (1943).
2) Wirtschaftskurve 22 (1943) Novemberheft, S. 801/08

(Betriebsw.-Aussch. 207).
3) Dtsch. Volkswirtseh. 12 (1943) S. 1057/60.
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138 Stahl und Eisen

nung, d. h. Bereitstellung von Arbeitskraften, Zeich-
nungen, Akkordzetteln, Werkstoffen und Werkzeugen
sowie die Ausstellung klarer Betriebsauftrage, moglichst
mit genauer Bezeichnung der einzelnen Arbeitsstufen.
Von der Ordnung und Aufmachung der betrieblichen
Unterlagen fur die Erzeugung hangt auch die Gute des
betrieblichen Rechnungswesens ab. Der Stab der Krafte
kann um so geringer gehalten werden, je einwandfreier
die Uraufschreibungen erstellt werden.

Die lohnordnenden MaRnahmen haben mitunter zu
ins einzelne gehenden Akkordfestsetzungen
gefuhrt. Es wird in manchen Fallen moglich sein,
Einzelvorgaben mit starker Zeitunterteilung zu einem
umfassenderen Akkord zusammenzufassen. Weiter
kann man, im Notfall und wenn die Arbeitsbedingun-
gen geeignet sind, Gruppen-
akkorden ubergehen, wie sie sich z. B. in Walzwerken
schon lange bewéahrt haben. Andere Ersparnisse auf
diesem Gebiet lassen sich dadurch erzielen, dal man
die Gefolgschaft der vor- und nachgelagerten Hilfs-
betriebe, z. B. Transport, Zurichterei und Instand-
haltung, lohnmagRig an die Hauptbetriebe anhangt, d. h.
auf eigene Lohnfestsetzungen verzichtet. Wenn fur
Akkorde infolge geringer Stickzahlen keine ausreichen-
den Unterlagen oder Erfahrungen vorliegen, ist es u. U.
besser, ein Pramiensystem auf Zeitlohngrundlage anzu-
wenden oder bei kleineren Stiuckzahlen und wechseln-
der Auftragszusammensetzung den reinen Zeitlohn an-
zuwenden.

dazu von Einzel- zu

Lohn- und Gehaltswesen

Der Uebergang von der mehrmaligen zur einmaligen
Lohnabrechnung je Monat, verbunden mit ein-
maliger Lohnzahlung zwischen dem 10. und 15.
des Monats fur den vorhergehenden Monat, bringt eine
erhebliche Arbeitsvereinfachung. Diese Abrechnungs-
und Zahlungsweise ist ratsam, zumal da im Augenblick
weder materielle noch psychologische Bedenken be-
stehen. Bei der Umstellung empfiehlt sich ein Ueber-
brickungsvorschufl. Die Erweiterung des Lohnabrech-
nungszeitraumes auf ein Vierteljahr ist dagegen weniger
gunstig. Hier entstehen Schwierigkeiten, z. B. durch
Aenderungen der Lohnstufen wahrend des Abrech-
nungszeitraums, ferner durch die Fulle der stoBweise
anfallenden Unterlagen und die mangelhafte Mdglich-
keit der Ueberwachung der Lohngestaltung. Die Ein-
fuhrung einer Vierteljahrs-Gehaltsabrechnung stoRt
zwar nicht auf die gleichen Schwierigkeiten, jedoch ist
die wichtigste Voraussetzung, dal die Bezahlung der
Steuern und sozialen Abzuge ebenfalls vierteljahrs-
weise mit den Behdrden geregelt werden kann, auch
hier noch nicht gegeben.

Materialwesen

Die seit einiger ¢eit fur Eisen und Stahl fertig-
gestellte Reichswarennummerung ermoglicht
es, das Lagerwesen fur diesen Bereich nach einheit-
lichen Grundsatzen auszurichten, so dal Lagerung und
Lagerabrechnung nicht unwesentlich vereinfacht wer-
den kdnnen.

Auf Grund der im Zuge der Reichswarennummerung
eingefuhrten GuteklassenfurStahle kann man
viele Stahle unter Verzicht auf eine gegliederte Ein-
satzkostenrechnung in den Einsatzkosten so zusammen-
fassen, dal nur noch wenige Klassen analysenahnlicher
Stahle anfallen. Diese lediglich nach den wichtigsten
kostenwirksamen Eigenschaften, wie Thomas- oder Sie-
mens-Martin-Giute und Bearbeitungszustand, unterteilt,
lassen sich auf einem Bruchteil der sonst ublichen Kon-
ten erfassen. Abgesehen davon, wird durch die Ein-
fidhrung einer Uberbetrieblichen Ordnung der Stéhle
die Mdglichkeit geschaffen, Meldungen an Fachgruppen,
Ringe und Ausschiusse, die man bisher
Hand aufstellen muf3te, nunmehr auch lochkartenméaRig
und vor allem nach wenjgen Punkten (heute nach Gute-

muhsam von
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klassen; fruher nach Einzelstdhlen, hoéchstens Stahl-
gruppen) zu erstellen. Daruber hinaus bietet die ein-
heitliche Klassenbildung die Md&glichkeit einer leich-
teren Verstandigung und in Konzernen die der einheit-
lichen Kontierung der Stahle. Auf letzte Genauigkeit
mufR verzichtet werden. Daher ist die grobere Einsatz-
durchschnittsrechnung auch insofern unbedenklich, als
ohnehin nicht immer in der Nachkalkulation scharf
nach Einsatzstoffen getrennt wird und auch die Erlds-
rechnung nicht immer entsprechend aufgebaut ist.
Auf dem Gebiete des Materialwesens laBt sich wei-
terhin manche Arbeitsersparung durch Verzicht
auf Feingliederung der Konten wund auch
durch Bildung von Kleinmaterialgruppen fur die Ver-
rechnung der Lagerentnahmen erzielen, ohne daB die
Ueberwachung einer sparsamen Bewirtschaftung und
angemessenen Kostenverteilung zu leiden braucht. Es
kann beispielsweise darauf verzichtet werden, fur Kraft-
wagendl, Bohrol, Kompressorenél, Glyzerin usw. oder
far jede Schraubenart und Abmessung in der Betriebs-
buchbaltung je ein Konto zu fuhren. Die Zusammen-
fassung auf einem Konto ,Oele” oder ,Schrauben*, die
man nach Preisgruppen in sich staffeln kann, macht sich
bei Kontenfiuhrung von Hand bezahlt. In groRen Be-
trieben werden tausend und mehr Einzelkonten gefuhrt,
die auf diese Weise auf einige Gruppen vermindert wer-
den kénnen. Werkstoffe, die preislich sehr vom Durch-
schnitt abweichen, werden besonders erfalt. Man kann
weiterhin die Lager-Wertkartei als einfache Preiskartei
fuhren, die dann als Grundlage fur die Durchschnitts-
preiserrechnung der einzelnen Werkstoffsorten dient,
In kleineren Betrieben und bei zentraler Lageranord-
nung kafin man anderseits die mengenméafRigen Lager-
karteien mit jeweils zu verandernden Einstandspreisen
versehen und die besondere Wertkartei wegfallen las-
sen. Selbst in der verbindlichen Aufgliederung des
Kontenrahmens koénnen entsprechende Zusammen-
fassungen zweckméaBig sein. Inventuren brauchen
entsprechend den gesetzlichen Vorschriften nur alle
zwei Jahre durchgefihrt zu werden. Die Aufnahme-
arbeiten werden vereinfacht, wenn man auf den ein-
zelnen Lagern im Laufe der zwei Jahre nach und nach
Teilinventuren macht, was nach dem Gesetz mdoglich
ist, da es nicht eine Bestandsaufnahme zum Bilanz-
stichtage vorschreibt. Auf diese Weise lassen sich
storende Betriebsstillegungen vielfach vermeiden.

Betriebsbuchhaltung und Kostenrechnung

Eine Verminderung der Uraufschreibungen
ist allgemein nicht zu empfehlen. Sie sind als Unter-
lagen fur Lohn- und Materialwesen unentbehrlich und
ermoéglichen es, bei eingeschrankter Kostenstellen- und
Kostentragerrechnung notfalls Sonderrechnungen auf-

zumachen. Die Vereinfachungsmoglichkeiten liegen in
der Auswertung der Uraufschreibungen, indem
man zu ,globalen“ Rechnungen ubergeht.

Nachdrdcklich wird auf den Wert richtiger
Kontierung im Betriebe aufmerksam gemacht. Hier
werden erfahrungsgemaf vor allem durch die Aushilfs-

krafte grobe Fehler begangen. Durch Aufstellung
eines einfachen und Ubersichtlichen Betriebskonten-
planes, der allen beteiligten Betriebsstellen zweck-
maRig in einem Auszug fur den eigenen Verant-

wortungsbereich vorliegen mufl, kénnen diese Fehler-
moglichkeiten stark vermindert werden.

Der Grundsatz der Gruppen- und Klassenbildung,
wie er beim Materialwesen erlautert wurde, bewahrt
sich auch in der Zusammenlegung von

Kostenarten, Kostenstellen und Kosten -
tragern. Unter den Lohnkostenarten kann man z. B.
gewisse Hilfslohne, wie Werkzeugmacherléhne, Instand-
setzungslohne, Betriebshilfslohne, Vorarbeiterlohne
und Anlernléhne, zu einer Kostenart ,Hilfslé6hne* zu-
sammenfassen. Weiter lassen sich die bezahlten Fehl-
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zeiten, die sozialen Zulagen, Urlaubs- und Feiertagsver-
gutungen usw. unter einem Sammelbegriff vereinigen.

Soweit Unterkostenstellen in gleichbleibendem Ver-
héaltnis an der Erzeugung beteiligt sind, kénnen sie zu
groReren Kostenstellenbereichen
mengefallt werden. Es steht sogar, dies
organischen Arbeitsablauf entspricht, nichts im Wege,

zusam-

wenn dem

ganze Betriebsabteilungen als eine Kostenstelle abzu-

rechnen. Naturlich ist es in diesem Falle unausbleib-
lich, daBR man auf eine kostenmaBRige Ueber-
wachung des Erhaltungsbedarfs, Energieverbrauchs
usw. der Unkostenstellen verzichtet; hier geniugt es

vielfach, lediglich den mengenmaRigen Verbrauch fest-
zustellen.

Die Kostentragerrechnung ist heute durchweg sehr
fein gegliedert. Zusammenlegungen auf diesem Gebiet
wirken sich uUberall arbeitssparend aus, gleichgiltig, ob
die Unterlagen von Hand oder lochkartenmafig erstellt
werden. Man ist hier zum Teil schon ziemlich weit ge-
gangen und rechnet z. B. im Stahlwerk nur noch wenige
Stahlsorten laufend ab. Die Kosten der anderen Sorten
kann man, da das Mengengerist erhalten bleibt, bei
Bedarf ermitteln, samtliche statistischen
Meldungen, die uber das Stahlwerk und seinen Mengen-
verbrauch abzugeben sind, hieraus gemacht werden
kénnen. Unter der gleichen Voraussetzung der Erhal-
tung des Mengengeristes kann man sich unter Umstan-
den in Profil- und Universalwalzwerken mit der Ab-
rechnung von Halbzeug oder Stabstahl insgesamt be-
gniugen. Bei Blechen und Rohren werden zweckmaflig
die Abmessungen starker zusammengefalBt. Die Not-
wendigkeit, die feine Sortengliederung in Kriegszeiten
aufzugeben, fuhrt weiter dazu, dalR die Erzeugnisse der
PreR- und Hammerwerke, der Gesenkschmieden, der
Stab- und Drahtziehereien ebenfalls weitgehend zu-
sammengefalBt werden, letztere z. B. in die Gruppen
SchweiBdraht, gezogener, geschéalter und geschliffener
Werkstoff.

Alle die vorgenannten,
MaBRnahmen koénnen jedoch nicht allgemein empfohlen
werden. Bei der Zusammenfassung von Sorten in der
Kostentragerrechnung mussen die betrieblichen Einzel-
verhéaltnisse bericksichtigt werden; denn durch Ver-
lagerung der Erzeugung konnen erhebliche Kostenver-
schiebungen eintreten, und damit eine Verwasserung
der Fabrikate-Erfolgsrechnung. Ein genauer Erfolgs-
ausweis ist notwendig, um die Preisgestaltung fest in
der Hand zu behalten sowie fur die Beurteilung der be-
trieblichen Leistungsentwicklung. Dem Vorteil, dafR
durch die obenerwahnten Zusammenfassungen Arbeit
erspart wird, steht der Nachteil gegenuber, dall eine
laufende Einzeluberwachung nicht mehr mdéglich ist
und daB der Grundsatz groBtmoglicher Kostensparsam-
keit unter Umstanden vernachlassigt wird.

ebenso wie

zum Teil einschneidenden

Die Normalkostenrechnung vereinfacht
besonders die Kostenstellenrechnung. Ferner kann die
Nachkalkulation, ohne daR die Ergebnisse der monat-
lichen Kostenstellenrechnung abgewartet
brauchen, fruhzeitig erstellt werden, da Fertigungsléhne
und Fertigungszeiten durch die Lohnabrechnung vor-
liegen und die Normalkostensatze nur mit den antei-
ligen Fertigungszeiten zu vervielfachen sind. Hierdurch
ist es moglich, die Kosten Stellenrechnung in
groRBeren Zeitrdumen durchzufihren. Auch far
die Erfolgsrechnung und Vorkalkulation bringt die Nor-
malkostenrechnung wesentliche Vorteile. Die ange-
wandten Zuschlagsatze miussen jedoch an Hand der er-
mittelten Ueber- oder Unterdeckung von Zeit zu Zeit

zu werden

gepruft werden, um sie grofReren, durch technische
Aenderungen bedingten Abweichungen rechtzeitig an-
zupassen.

Bei allen Erzeugnissen, die eine gewisse Einheitlich-
keit und Bestandigkeit aufweisen, ist die Verteilung
der Gemeinkosten oder auch aller Kosten auf die

Richtlinien zur kriegsbedingten Vereinfachung betriebswirtschaftlicher Arbeiten

Stahl und Eisen 139
Kostentrager nach Aequivalenzziffern ein
empfehlenswertes Verfahren. Unter der Voraussetzung
gleichartiger und bestandiger Erzeugungs- und Kosten-
lage geht man sogar so weit, nur noch einen Teil der
Kostenrechnung (z. B. Léhne und Werkstoff) nach der
Uraufschreibung anzufertigen und den Rest (Gemein-
kosten) nach Erfahrungs- und Schatzwerten zu berech-
ist es jedoch erforderlich, in
eine vollstandige Nachrechnung

In diesen Fallen
groReren Abstanden
durchzufuhren.

nen.

In manchen Unternehmen wird heute noch jeder
Auftrag nachkalkuliert. Bei langfristiger Einzel-
fertigung ist dies notwendig. Es sollte jedoch bei gro-
RBeren Stuckzahlen jeweils untersucht werden, ob man
sich nicht mit Stichproben begnigen kann oder nur
solche Auftrage nachkalkuliert, fur die auf Grund der
Infolge
der heute meist vorhandenen gleichartigen Auftrags-
ist es auch vielfach angebracht, zur

Preisvorschriften Einzelnachweise ndétig sind.

zusammensetzung

Sorten- oder Serienkalkulation uUberzugehen.
Bei der Bewertung des Bestandes an
Halb- und Fertigerzeugnissen kann man

anstatt mit Istwerten mit festen Preisen, zum Beispiel
Verrechnungs-, Markt- oder Inventurpreisen,
Hierdurch wird hei der Abrechnung Zeit gespart, da
die Ergebnisse der Vorstufen nicht abgewartet zu
werden brauchen. Die Salden aus den Bewertungs-
unterschieden werden auf Fabrikateumwertungskonten
aufgefangen.

In der Betriebsbuchhaltung kann auch die stati-

rechnen.

stischeV erbuchungsart weiter ausgedehnt wer-
den. Z. B. kdnnen am Monatsende die Zahlen der Ge-
schaftsbuchhaltung in einer Summe in die Betriebsbuch-
haltung Ubernommen werden und umgekehrt. Weiter
ist es dann maoglich, nach Ermittlung der Selbstkosten
in einem Sammelbeleg den Verbrauch als Gutschrift auf
den Rohstoffkonten und die Erzeugung als Belastung
auf den Fabrikatekonten darzustellen. Alle Uubrigen
dazwischenliegenden Vorgéange, wie die Sammlung der
Kostenarten auf Kostenstellen, Hilfsbetriebsabrech-
nung, Verteilung der Kostenstellenkosten auf Waren-
gruppen ausschliellich statistisch dar-
gestellt.

Eine Verlangerung des Ausweiszeitraumes fur die
kurzfristige Erfolgsrechnung Uuber
Monat hinaus ist nur dann anzuraten, wenn die Auf-
tragszusammensetzung keinen groBen Schwankungen
unterworfen ist. Abgesehen davon, daR ein grofler Ab-
rechnungszeitraum vielfach keine allzu grofRle Arbeits-
ersparnis mit sich bringt, viele der Unterlagen
von Haus aus monatlich anfallen, sind die Ergebnisse
besonders bei schwankenden Erlosen oft von keinem
Nutzen mehr, weil sie zu spat kommen. Kostenberichte

usw., werden

einen

weil

dagegen sollte man heute nur noch vierteljahrlich auf-

stellen. Da jedoch von den Reichsstellen, Behorden

und Fachgruppen nach wie vor die Monatsbericht-
erstattung aufrechterhalten wird, mufR ein Grofteil
der Zahlen im Betriebe doch noch monatlich auf-

bereitet werden. Erlauterungen zu den kurzfristigen
Erfolgsrechnungen sollten, wenn uUberhaupt, auf 1 bis
Der Uebergang von
Vierteljahresbilanzen st
Frage der betrieblichen Einzelverhaltnisse.

2 Seiten zusammengefalRt werden.
Monats- zu ebenfalls eine

Es ist selbstverstandlich, dal unter den heutigen
Zeitumstanden alle Betriebsstatistiken, Kur-
ven, Schaubilder usw. nir noch so weit erstellt werden,
als sie von tatsachlichem Gebrauchswert sind und wich-
tige Erkenntnisse vermitteln. Vor allem mufR man sich
davor huten, statistische Unterlagen, die nur voruber-
gehend gebraucht wurden, gewohnheitsmaRig weiterzu-
In Konzernen kann mitunter Doppelarbeit da-

durch Vorkommen, daB in den Werksabteilungen und in

fuhren.

der Hauptverwaltung getrennt die gleichen Werte dar-
gestellt werden; dazu kommt dann noch, dal von den



140 Stahl und Eisen

Organisationen und Behoérden statistische Unterlagen
verlangt werden, die untereinander nicht immer ab-
gestimmt sind. AuBerdem entwickeln sich in den Be-
trieben im Laufe der Zeit Aufzeichnungen, Aufstellun-
gen, Bucher und Berichte, die, zumal da sie teilweise
selbstandig angelegt werden, in den technischen und
kaufmannischen Verwaltungsbiros nur bedingt notwen-
dig sind. Die Meister, Ingenieure und Abteilungsleiter
sind mitunter bestrebt sich durch eigene Aufzeichnun-
gen, die bereits an anderen, z. B. zentralen Stellen vor-
handen sind, fur ihren Verantwortungsbereich Kennt-
nisse zu verschaffen. Ferner haben die Betriebsbiros zur
Ueberwachung der Werkstoffbewegung, des Verbrauchs
mancher Betriebs- und Hilfsstoffe, des Versandes usw.
vielfach nicht unbedingt notwendige Bicher in Ge-
brauch. Versandbiucher fur Auslieferungen innerhalb
eines Werkes sind durch einfache Versandzettel zu er-
setzen. Materialienbicher brauchen nicht mehr ge-
fuhrt zu weiden. Dekadenberichte Uuber Werkstoff-
bewegung kann man durch monatliche oder vierteljahr-
liche Aufstellungen ersetzen. Aus fruheren Aufzeich-
nungen ist der Verbrauch an feuerfesten Steinen be-
kannt. Errechnet man sich hieraus eine Kennzahl,
z. B. Verbrauch/Tonne Rohstahl (Blécke), so kann man
mit dieser den Verbrauch in Abhéangigkeit von der je-
weiligen Erzeugung feststellen, so daR die bisher hier-
fur in Buchern oder sonstwie festgehaltenen Einzel-
aufschreibungen fortfallen konnen. Alle in den Be-
triebsbiros gemachten Arbeiten mussen auf ihre Not-
wendigkeit hin untersucht werden. Die Sammlung und
Aufbereitung der an die Behdorden und Organisationen
zu meldenden Zahlen muB zentral erfolgen. Viele Kon-
zerne haben in ihren Werksabteilungen Betriebswirt-
schaftsstellen errichtet und in den Hauptverwaltungen
eine Zentralstelle, bei der alle Monatsmeldungen, z. B.
Uber Einsatz, Erzeugung, Verbrauch an Edelstahl, Roh-
stoffboewegung usw., zusammenflieRen und auf den vor-
geschriebenen Vordrucken ausgewertet werden.

Aehnliche Zusammenfassungen sind auch fur klei-
nere Unternehmungen ratsam.

Die jahrliche Abschreibung auf den einzelnen
Karten der Anlagekartei erfordert einen Arbeitsauf-
wand, der sich durch eine summarische Rechnung ver-
meiden laBt. Innerhalb gleichartiger Anlagegruppen
werden die Karten nach Anschaffungsjahren zusammen-
gestellt. Fur jedes Anschaffungsjahr wird eine Haupt-
karte ausgestellt. Auf den Hauptkarten werden aus-
gewiesen: Anschaffungsjahr, Summe der Anschaffungs-
werte, Summe der Abschreibungen, Summe der Buch-
werte, Prozentsatz des Buchwertes vom Anschaffungs-
wert (fur Anlageabgange) und Abschreibungssatz. Es ist
dann nicht mehr erforderlich, Abschreibung und Buch-
wert fur jedes einzelne Gut zu ermitteln.

Eine weitere Vereinfachung besteht darin, dal man
auch noch auf die Hauptkarte verzichtet und nur fur
den Gegenstand Abschreibungs- und Restkaufwert
eintragt, der abgebrochen oder verkauft wird. Dann
ist die Anlagekartei der Nachweis fur Anschaffung und
technische Daten.

Geschéaftsbuchhaltung

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, Abrechnungs-
Vorgange, die im Rahmen der Geschaftsbuchhaltung
bisher nach dem System der Doppik erfolgten, teilweise
statistisch zu fuhren. Es werden bestimmte Kon-
ten der Bilanzbuchhaltung zu einem Konto zusammen-
gefalRt und fur den kurzfristigen Erfolgsnachweis ledig-
lich statistisch gegliedert. Dieses Verfahren ist z. B. so
angewandt worden, daB samtliche Aufwendungen und
Ertrage Uber das Monats-Gewinn- und -Verlustkonto der
Klasse 9 summarisch gebucht werden. Bei maschineller
Buchung kénnen Durchschriften der Kontenkarten =
ohne daR man auf den Abschlufl der Bilanzbuchhaltung
zu warten braucht — von den Sachbearbeitern fur die

Richtlinien zur kriegsbedingten Vereinfachung betriebswirtschaftlicher Arbeiten

64. Jahrg. Nr. 9

betriebliche Erfolgsrechnung bearbeitet und nach den
Aufwands- und Ertragsbegriffen der Klasse 8 gegliedert
werden. Eine enge Verbindung zwischen Betriebs- und
Geschaftsbuchhaltung sichert, daR mehrfache Konten-
fuhrung vermieden wird.

Weiter kann man viele kleine Einzelbuchun-
gen zu einem Sammel beleg
Zum Jahresende wird es heute durchweg gentgen, im
Einvernehmen mit der Wirtschaftspriufung lediglich
eine Auswahl Saldenbestatigungen
anzufordern.

Fur Mitteilungen an einen Zahlungsempfanger tber
die Rechnungsposten, die durch die Zahlung aus-
geglichen werden sollen, kénnen vielfach die Durch-
schriften der Ueberweisungsvordrucke der Kredit-
anstalten noch besser ausgenutzt werden. Abgesehen
von Wechseldiskontabrechnungen, die zugleich Ein-
gangsbestatigungen der Wechselzahlungen sind, ertbri-
gen sich alle Empfangsbestatigungen von Zahlungen,
einschlieBlich solcher mit Verrechnungsscheck, nicht
aber mit Barscheck. Die Sammlung der monatlichen
Fakturen ein und desselben Lieferers zum Zwecke ein-
maliger Bezahlung im Monat erspart unnétige Einzel-
zahlungen. Wenn Skonto- und Verzugszinsfragen dem
entgegenstehen, sollten sie in vorheriger Vereinbarung
mit dem Lieferer bereinigt werden. Es ist selbstver-
standlich, daB im Konzernverkehr sich Buchungs-
bestatigungen fur durchgefihrte Last- oder Gutschriften
erubrigen.

Konzernwerke kénnen durch buchhalterischen Ver-
rechnungsverkehr unter sich und mit den Muttergesell-
schaften den gegenseitigen Zahlungsverkehr auf ein
MindestmalR herabsetzen. SchlieRen sich zwei oder
mehrere Konzerne zu einem solchen Verrechnungskreis
zusammen, so wird ein weiterer Teil des allgemeinen
Zahlungsverkehrs, der nicht nur die Gesellschaft, son-
dern auch die Kreditanstalten, Reichsbank und Reichs-
post belastet, ausgeschaltet.

zusammenfassen.

von

Mechanische Hilfsmittel

Die verwaltungstechnischen Arbeiten fir Lohn- und
Werkstoffrechnung, Kalkulation, Buchhaltung und Sta-
tistik bedingen die Zusammenfassung einer Unzahl von
Vorgéangen, die sich von ihrer Entstehung im Betriebe
an in vielfacher Staffelung und Auswertung bis zur Bi-
lanz und Erfolgsrechnung fortwalzen. Die damit ver-
bundenen elementaren Rechen-, Sortier- und Auszugs-
arbeiten treten in einer derartigen Vielheit auf, dall es
fir Unternehmen bestimmter GroRenordnungen not-
wendig wird, sie durch Einsatz mechanischer Hilfs-
mittel nach Moéglichkeit abzulésen. Da heut© an der-
artigen Hilfsmitteln Mangel herrscht, miussen die vor-
handenen Maschinen in der besten Weise genutzt wer-
den, indem die zu bewaltigenden Arbeiten zusammen-
gefaBt und vereinfacht und vor allem planméaRig er-
ledigt werden. Die Vereinfachungsmoglichkeiten auf

diesem Gebiete aufzuzeigen, geht Uber den Rahmen
dieser Richtlinien hinaus.
Einkauf

Die Werkstoffknappheit 148t heute keine erhebliche
Lagerhaltung zu; rechtzeitige wund schnelle
Disposition ist deshalb erforderlich. Da zum gro-
Ben Teil Festpreise (Verbands-, Stopp-, Gruppen-
preise) bestehen und anderseits meist die gleichen Lie-
ferer in Frage kommen, kann vielfach die umfangreiche
Anfrage tatigkeit stark eingeschrankt werden oder
ganz fortfallen. Die Zusammenfassung der Anfragen
und Uberflussige Verhandlungen mit verschiedensten
Lieferern werden dadurch eingespart; auBerdem sollten
es die Unternehmungen und die Wirtschaft begrtBen,
wenn statt des fruheren Gegeneinanderausspielens
qualitativ ungleicher Lieferer das notwendige Ver-
trauensverhaltnis zwischen Einkauf und Lieferer, mit
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Anpassung an die Preise des gleichwertigen Wettbewer-
bers und an die veranderte Marktlage, geschaffen wird.

Bestellungen, die dem Angebot des Lieferers
genau entsprechen, kdbnnen ohne weiteres kurz bestatigt
werden, ohne daR der ganze Text des Angebots durch

den Einkauf erneut abgeschrieben wird. In diesen
Fallen genugt die Mitteilung, daR der Auftrag in der
angebotenen Weise ausgefuhrt werden soll. Mit Erfolg

haben viele Unternehmungen groRe Abschlisse mit
den Lieferern fur Roh-, Betriebs- und sonstige Werk-
stoffe, deren Bedarf laufend auftritt, getatigt, aus denen
die Werksabteilungen die benodtigten Werkstoffmengen
abrufen, so daR Einzelbestellungen hierfir ganz fort-
fallen. Eine weitere Vereinfachung bringt die Zentrali-
sierung des Einkaufs insgesamt oder von bestimmten
vielgebrauchten Stoffen bei groBeren Unternehmungen
fur ihre vielen Werksabteilungen mit sich. Durch diese
Zentralisierung wird vermieden, daB in den einzelnen
Werken oder Betriebsabteilungen die gleiche Arbeit
Dazu bringt die zusammengefalBte Be-
stellung der Werkstoffe den Vorteil, dal Gute und
Preise fur den gesamten Konzern gleichartig
Daruber hinaus wird die Mannigfaltigkeit in der Werk-
stoffbeschaffung beschrankt. Fur kleinere Bestellungen
dagegen ist es zweckmafig, dal die Werke und Werks-
abteilungen selbstandig einkaufen, weil derartige
Einkaufe am Standort und vielfach nach telephonischen
Uebereinkinften Weise abgeschlossen
werden koénnen.

Im Bestellwesen gibt es bei der Vielzahl der Organi-
sationen manche Vereinfachungsmoglichkeiten. Manche
Kartei, die heute noch von Hand ausgefullt wird, kann
man durch Durchschlage ersetzen, soweit es sich nicht
um Sammelbestellungen handelt. Nimmt der Schrift-
wechsel groBeren Umfang an, so sind Bestell-
mappen zweckmaRig.

Die Zahlungsbedingungen
die Zahlung am 15., 20. oder am Ende des der Lieferung
folgenden Monats erfolgen muf, auf einen Termin ver-
einheitlicht werden, wodurch eine Entlastung sowohl
der Rechnungsprtufung als auch bei Buchung und Zah-
lung eintritt.

Die Kontingentierung
schaft. Die Einkaufer mussen sich laufend uber die
neuen Bestimmungen unterrichten. Da es eine erheb-
liche Arbeit macht, die Verordnungen auf diesem Ge-
biete zu lesen, ist es zu begruBen, wenn von den Fach-
organisationen kurze und sachdienliche Auszlige ge-
macht werden. In Konzernen hat sich die Errichtung
einer besonderen Kontingentstelle bewahrt. Dadurch
wird erreicht, daB sich die Einkaufer lediglich allgemein
Uber die geltenden Bestimmungen zu unterrichten
brauchen, wahrend die Kontingentstelle, die alle Ver-
handlungen auf diesem Gebiete fuhrt, sich eingehend
mit den Vorschriften beschéaftigt.

geleistet wird.

sind.

in einfachster

kdénnen, soweit

ist eine Sonderwissen-

Verkauf und Verbandswesen

Im konzerneigenen Verkehr kénnen oft an Stelle
von mehreren Einzelrechnungen Sammelrech -
nungen fur die Lieferungen zwischen den Schwester-
werken verwendet werden, indem man bestimmte, sich
wiederholende Preisgruppen bildet und monatlich die
versandte jeweilige Gesamtmenge zu den Endpreisen
berechnet. Wo durchweg groRe Betrage anfallen, kann
man auf die Pfennigrechnung verzichten;
das bringt beim Schreiben und auch beim Addieren Ent-
lastung.

Auf dem Gebiete der V erbau dsabrechuung
sind schon Vereinfachungen durchgefuhrt worden. Von
den zustandigen Stellen wird zur Zeit noch gepruft, ob
weitere VereinfachungsmafRnahmen durchfihrbar sind.

Allgemeine Organisation
Empfehlenswert ist es, Betriebs- und Verwaltungs-
organisationen durchzukdmmen. Dabei wird sich zeigen,

daRn manchmal Sachbereiche zusammen -

Richtlinien zur kriegsbedingten Vereinfachung betriebswirtschaftlicher Arbeiten
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gelegt werden koénnen, so dalR auf diese Weise auch
eine bleibende organisatorische Verbesserung erzielt
wird. Z. B. kann man die Aufgaben von Angebots-
abteilung, Vorkalkulation, Auftragsbuchhaltung, Lager-
verwaltung und Versandabteilung einerseits und von
Betriebsbuchhaltung, Nachkalkulation, Betriebsstatistik
und Lohnbiro anderseits zu je einer Abteilung zusam-
menfassen, Abteilungen Betriebsrevision
und Lochkartenabteilung fur beide
tatig sind. legt man zweckmafRig Auf-
trags-, Fabrikate-, Lager- und Versandwesen unter einer

wobei die
Arbeitsbereiche
Burotechnisch

einheitlichen Buroleitung zusammen, wodurch Doppel-
arbeiten eingeschrankt werden. Die Moglichkeit, nach-
drucklich auf eine Vereinfachung und zweckmaBige
Gestaltung des Schriftverkehrs und der guten Zusam-
menarbeit aller Abteilungen hinzuwirken, ist vielfach
durch die Vordruckstelle gegeben. Bei ihr sollen
alle neu zu beschaffenden Vordrucke durchlaufen und
auf ihre Notwendigkeit und ZweckméaBigkeit sowie auf
Papier- und Arbeitsersparnis gepruft werden. Wo eine
solche Vordruckstelle noch nicht vorhanden ist, kbnnen
ihre Aufgaben der Betriebswirtschaftsstelle oder einer
anderen hierfur geeigneten Abteilung ohne zuséatzlichen
Personalaufwand angegliedert werden.

Bei Benachrichtigungen kann man den
Umfang der Mitteilungen beschrdanken, indem
nur das Wesentlichste in knapper Form niedergeschrie-
ben wird. Der Kreis der Empfanger soll so abgestimmt
sein, daB alle Beteiligten einbegriffen sind und Ruck-
fragen vermieden werden. Mit Postbrettern oder Um-
in denen Durchschlage des wichtigsten
Schriftwechsels eines Tages zusammengestellt sind, kann

laufmappen,

eine umfassende Unterrichtung Uber die geschéaftlichen
Vorgange erreicht werden. Auf besondere Hoflichkeits-
formen sollte man nur im Verkehr mit dem Ausland
Wert legen.

Durchfuhrung der Vereinfachungsmaflnahmen

Es wird empfohlen, ein organisatorisch befahigtes
und fachkundiges Gefolgschaftsmitglied mit der Durch-
fuhrung der Vereinfachungsarbeiten zu betrauen. Unter
Heranziehung von Mitarbeitern in den einzelnen Abtei-
lungen werden dann die MaRBnahmen vorbereitet und
der Betriebsfuhrung zur Entscheidung vorgelegt. Ein
bewéahrtes Verfahren zur Ueberprifung der Aufschrei-
bungen aller Betriebs- und Verwaltungsburos ist folgen-
des. Der Beauftragte fragt in jedem Bduro:

Was wird aufgeschrieben?
An wen wird gemeldet?
Was macht der Empfanger mit der Meldung?

Auf Grund der Antworten lassen sich gute Ueber-
blicke gewinnen und manche uberflissigen Arbeiten ab-
stellen.

Umfassende organisatorische Veranderungen und
Versuche sind zur Zeit zwecklos, da sie in der Regel
zusatzlichen Aufwand von Fachkréaften erfordern, zur
Durchfihrung langere Zeit bendtigen und Einsparungen
erst zu einem spéateren Zeitpunkt erwarten lassen.

So wie in den kaufmé&nnischen Verwaltungsbetrie-
ben, lassen sich auch in den technischen Abteilungen
Vereinfachungen und Einsparungen erzielen, wenn die
technisch-betriebswirtschaftlichen Arbeiten ebenfalls
nach den obenerwédhnten Grundsatzen untersucht wer-
den. Auch hierfir werden entsprechende MalRnahmen
empfohlen.

Die Vereinfachungsmoglichkeiten auf
Sondergebieten, wie Organisation mit Buchungs-
und Lochkartenmaschinen, bedudrfen einer besonderen
und ins einzelne gehenden Behandlung. Es bleibt vor-
behalten, hierauf in Nachtrdgen zu den vorstehenden
Richtlinien einzugehen.

Zusammenfassung

Es wird dargelegt, welche Veranderungen in den
Aufgaben vor allem des gesamten Rechnungswesens im
Laufe des Krieges eingetreten sind und wie infolge
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des fortschreitenden Personalmangels deshalb auf
weniger wichtigen kaufmannischen und verwaltungs-
technischen Gebieten Arbeitseinsparungen durchgefiihrt
werden mussen. Vereinfachungsvorschlage, die auf ein-
zelnen Werken bereits mit Erfolg durchgefuhrt worden
sind, werden fur folgende Gebiete behandelt: Arbeits-
vorbereitung und Akkordwesen, Lohn- und Gehalts-
wesen, Materialwesen, Betriebsbuchhaltung und Kosten-

Die Schlagzahigkeit von Stahlguf

64. Jahrg. Nr. 9

rechnung, Geschaftsbuchhaltung, Einkauf, Verkauf und
Verbandswesen. Auf die Vereinfachungsmadglichkeiten
in den technischen und kaufmé&annischen Verwaltungs-
abteilungen, die mit mechanischen Hilfsmitteln erzielt
werden, wird nicht eingegangen; dagegen werden all-
gemeine Organisationsfragen und einige praktische
Winke fur die Durchfuhrung der Vereinfachungsmafi-
nahmen gegeben.

Die Schlagzahigkeit von Stahlgul}

Von Eugen

In einer kurzlichl) veroffentlichten Arbeit Uber das
Gluhen von unlegiertem sowie mit geringen Gehalten
an Chrom und Molybdan legiertem StahlguR mittlerer

Zahlentafel 1. Che inische Znsam mcnsf tzu ig
und Ac3-Punktederuntersuchten Sch melzen

Piwowarsky

und Alfons Evers

Festigkeit konnte festgestellt werden, daB zur Errei-
chung von Ho6chstwerten der Kerbschlagzahigkeit die
richtige Einstellung von Gliihtemperatur und Gluhzeit
notwendig ist.

Die Herkunft der untersuchten Schmelzen, deren
chemische Zusammensetzung und oberen Umwandlungs-

X punkte zeigt Zahlentafel 1. Es wurden vier um je 30 °
1 Herkunft e %S BMN QoP °jos “oCr »,Mo Ac. auseinanderliegende Gluhstufen wuntersucht. Da die
@ Ac3-Punkte mit Ausnahme der Schmelze M nicht mehr
als 10 von 850 ° abwichen, so waren die Glihtempera-
A aus dem 029 0,29 047 0,065 0043 _ 859 turen einheitlich zu 820, 850, 880 und 910° festgelegt
B sauren 0,30 0,39 0,62 0,067 0,040 0,35 — 854 Zahlentafel 2. Glihplan
C S.-M.-Ofen 28 0,36 0,55 0,061 0,046 0,37 0,30 855
D ausdem 032 040 056 0061 0,012 — — 855 Gliihtemperatur Gltihzeit
E  basischen (38 0,38 0,69 0,058 0.014 0,47 — 841 823°
F Elektroofen 0,39 0,32 0,68 0,054 0,013 0,51 0,29 842 850 ° 1 lang norm. kurz lang norm. Kurz
G aus dem 0,29 0,25 052 0,011 0,016 —  — 857 880° 450h 175h 025h 450h 175h 025h
H basischen 0,29 0,25 0,49 0.010 0,018 0,12 — 859 910°
J S.-M.-Ofen 029 0,26 067 0,024 0,017 0,20 0,23 860 Abkiihlung Luft ofen
K dusder e 046 075 00380070 —  _ 849 )
L sauren 036 048 0,76 0084 0,060 048 — 844 worden. Den Gliuhplan zeigt Zahlentafel 2. Zu kurzes
M Be:_;emer' 041 031 067 0,083 0,061 054 031 8241 Gluhen bei Temperaturen unterhalb Ac3 oder zu langes
irne Gluhen bei Temperaturen oberhalb Ac3 fuhrte zu ge-
ringeren Schlagzahigkeitswerten als bestimmte Gluh-
‘) Arch. Eisenhittenw. 17 (1943/44) S. 35/42. zeiten bei Ac3 wie auch kurz oberhalb oder unterhalb
Bild i. Schmelze A Bids. Schmelkze B Bid 3. Schmekze C
~ 035 175 45h
t Bid d. Schmeke D Bid 5. Schmekze E Bid e. Schmeke F
0
'035 175 05 035 175 -0,5 035 175 05
Gluhdauerin 7t Glihdauer in h, Glihdauer in 7

Bilder 1 bis fi. Abhangigkeit der Kerbschlagzahigkeit vom

Gluhzeit und Gluhtemperatur bei den Schmelzen A bis F.
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Bid 7. Schmekze G

Bid 10. Schmeke H

10

005 1,75 05
Glihdauerin h
Bilder 7 bis 12.

'0,85 175

A c3. Am besten sprachen die dem basischen Siemens-
Martin-Ofen entstammenden Schmelzen auf die Aende-
rungen des Gluhens an, die fur die gunstigsten Gluh-
bedingungen Schlagzahigkeitswerte
(10 bis 12 mkg/cm') zeigten. Auf Grund der ausgeprag-
ten Beziehungen konnten die Verfasser in der bereits
erwahnten Arbeit hieruber zwei idealisierte Schaubilder
aufstellen, obwohl die auf Grund der tatséachlichen

-Zahlenwerte aufgestellten Schaubilder 7 bis 9

auch die besten

in ver-

schiedener Richtung von diesem Idealschaubild ab-
J
1,75 upb
Glihzeit in % m

Bild 13. Kurven gleicher spezifischer Schlagfestigkeit von
gegluhtem StahlguR mittlerer Festigkeit in Abhangigkeit von
der Gluhtemperatur und der Gluhdauer.

wichen. Die Abweichungen lagen jedoch nicht aufBler-
halb der durch die betriebsmafig zu erwartenden Ein-
fliusse verursachten GroéBenordnung. In Abweichung
von dem basischen Siemens-Martin-Ofen zeigten die

Die Schlagzahigkeit von StahlguR

Bid 8. Schmelze H

Bid n.Schmeke L

Glihdauerin Ti
Abhangigkeit der Kerbschlagzahigkeit von Gluhzeit und Gluhtemperatur bei den Schmelzen G bis M.
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Bid ff. Schmelze J

18. Schmeke M

05 °© 085 175 05
Glihdauerin Ti

Schmelzen aus dem sauren Siemens-Martin-Ofen sowie
die aus dem basischen Lichtbogen-Elektroofen eine
wesentlich geringere Abhéngigkeit von der Gluhzeit
und der Gluhtemperatur im Bereich der gewahlten
Temperatur- und Gluhzeitgrenzen (Bilder 1 bis 6). Die

-09 =0 +00 +50 +100

Priftem peratur in °C

+105

Bild 14. Streugebiet der spezifischen Schlagfestigkeit von
geglihtem StahlguB mittlerer Festigkeitin Abh&angigkeit von
der Pruftemperatur.

Bestwerte der spezifischen Schlagfestigkeit lagen mit 6
bis 8 mkg/cm2 merklich unterhalb der entsprechenden
Werte aus dem basischen? Siemens-Martin-Ofen. Die
niedrigsten Werte fur die Schlagzahigkeit und eine noch
geringere Abhangigkeit von den Gluhbedingungen er-
gaben die der Bessemerbirne entstammenden Proben
(Bilder 10 bis 12). Die Werte lagen mit 2 bis 4 mkg/cm2
nur wenig oberhalb der Werte fur den ungeglihten Zu-

stand. Diese an sich in Fachkreisen bekannte Tatsache



144 Stahl und Eisen
stellt jedoch eine noch aufzusuchende eigene Wéarme-
behandlung fur BessemerstahlguB als zeitgeméaRe Auf-
gabe erneut heraus.

-29 +20 +99 +ioo + 195
Pruftemperatur in °C
Bild 15. Verlauf der spezifischen Schlagzahigkeit der

Schmelzen A bis M in Abhéngigkeit von der Pruftemperatur
bei L75 h Glulizeit und 880 ° Gluhtemperatur.

Versucht man, durch Projektion der Schlagfestig-
keitswerte auf die Zeit-Temperatur-Ebene zu Kurven
gleicher Schlagfestigkeit zu gelangen, so weisen nur die
Siemens-Martin-Ofen entstammenden

dem basischen

Umschau
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Proben die erwartete systematische Beziehung auf, wie
sie in Bild 13 schematisch dargestellt ist.

Was die Beziehung zur Pruftemperatur betrifft, so
lieBen sich die Uber 18 000 Einzelwerte der spezifischen
Schlagfestigkeit zwanglos in ein Schaubild einordnen,
wie es durch Bild 14 gekennzeichnet ist. Danach laufen
die Kurven aller Stahle im untersuchten Temperatur-
bereich von — 30 bis + 200 ° zu geringeren Werten der
spezifischen Schlagfestigkeit mit erhohtem Zahigkeits-
abfall im Bereich der Zimmertemperaturen zusammen.
Je hoher die spezifische Schlagfestigkeit im Bereich
oberhalb Zimmertemperatur war, um so groBer war der
Zahigkeitsabfall Pruftemperatur. In
Uebereinstimmung damit zeigten die Bessemerschmel-
zen die geringste Abhangigkeit von der Priuftemperatur.
Als belegendes Beispiel fur diese Beziehungen sind in
Bild 15 die tatsachlichen Werte fur die Schmelzen
A bis M fur eine Gluhzeit von 1,75 h bei 880 ° Gluh-
temperatur und anschlieBRender Luftabkthlung auf-
getragen. Weitere Einzelheiten koénnen einer Arbeit
von A. Evers') oder der erwdhnten Veroffentlichungl)
entnommen werden.

mit sinkender

Zusammenfassung

Die Schlagzahigkeit von Stahlgul steht in Beziehung
zu dem gewahlten Gluhgeschehen. Die ausgepragtesten
Beziehungen zu Gluhzeit und Gluhtemperatur zeigt
StahlguB aus dem basischen Siemens-Martin-Ofen, der
fur die besten Gluhbedingungen auch die ho6chsten
Werte fur die spezifische Schlagzahigkeit aufwies.
BessemerstahlguB hat die niedrigste Schlagfestigkeit
bei weitgehender Unabhangigkeit von den Gluhbedin-
gungen. Mittlere Z&higkeitswerte und mittlere Ab-
hangigkeit von den Gluhbedingungen zeigten die
Schmelzen aus dem sauren Siemens-Martin-Ofen und
dem basischen Lichtbogen-Elektroofen. Aehnliche Be-
ziehungen bestehen wegen des Einflusses der Pruf-
temperatur, indem die Zahigkeit8werte um so mehr zum
Steilabfall unterhalb Zimmertemperatur neigten, je
hoher die Werte oberhalb Zimmertemperatur lagen.

2) Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule Aachen 1942.

Umschau

Fortschritte auf dem Gebiete des Gulieisens
in den Jahren 1940 bis 1943

Abweichend von der fruheren Gepflogenheit, eine halb-
jahrliche oder jahrliche Uehersicht Uber das das gesamte
GieRereiwesen umfassende in- und auslandische Schrift-
tum zu veroffentlichen, soll diesmal unter Beschrankung
auf den eigentlichen Werkstoff ,GufReisen“ ein Schrifttums-
bericht Uber vier Jahre gegeben werden, um damit eine

fuhlbare Lucke in dieser Berichtsreihe zu schlielfen. Hier-
bei wird an den letzten von H. Jungbluth und
P. A. Heller*) erstatteten Bericht angeknupft. Unter

AuBerachtlassung aller form-, gieB- und schmelztechnischen
Neuerungen — die letzten nur, insoweit sie keinen unmittel-
baren EinfluR auf die GuReiseneigenschaften austiben — soll
dabei eine fur den Werkstoffachmann und gleicherweise
den GieBer wissenswerte Zusammenstellung und Bespre-
chung des neueren Schrifttums erfolgen. Bedingt durch die
auBerordentliche Fulle des zu verarbeitenden Stoffes und
der in diesem Rahmen notwendigen Umfangsbeschrankung
mufte der Berichterstatter einerseits auf eine ausfuhrlichere
Wiedergabe mancher Aufsatze verzichten, wie er ander-
seits, infolge teilweisen Fehlens auslandischer Zeitschriften,
nicht den Anspruch auf eine voéllig erschépfende Bericht-
erstattung erheben kann. >

Normung und Systematik

Ein Blick auf die internationalen Bestrebungen zur
Schaffung genormter Guteklassen der letzten 10 Jahre zeigt,
daB man sich allenthalben bemuht hat, eine sowohl den

*) Stahl n. Eisien 60,(1940) S. 764/71, 802/05 u. 821/23.

praktischen Anforderungen als auch der gesteigerten Gute-
entwicklung gerecht werdende Systematik des GuBeisens zu
schaffen. R. Bertschingerl berichtet Uber Vergleichs-
versuche, an denen sich deutsche, elsassische und belgische
Firmen beteiligt haben, an elf GuReisensorten auf Zugfestig-
keit, Biegefestigkeit, Durchbiegung, Torsionsfestigkeit,
Scherfestigkeit und Harte. Er kommt zu dem SchluR3, daR
die Zugfestigkeit besonders geeignet ist, als kennzeichnende
Normungsgrundlage zu dienen, und bringt in zusarnmen-
gefallter Form eine Uebersicht uUber die englischen und
amerikanischen GuBeisennormen. In diesen werden schon
weitgehend die Wanddickenverhéltnisse bertcksichtigt, die
auch die Grundlage des neuen deutschen Normblattes
DIN 1691 vom August 1942 bilden. Ueber dieses Norm-
blatt, das vom AusschuB ,GuBeisen® im Werkstoffausschuf
des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute bearbeitet wurde,
berichten ausfuhrlich H. Jungbluth und K. Pardun?®),
wobei als wesentlich herausgestellt sein soll, dal mit der
Berucksichtigung des fur den Konstrukteur wichtigen Wand-
dickeneinflusses die Klasseneinteilung unter dem Gesichts-
punkt der Werkstoffklassen erfolgte. Die zahlenmaRBige
Aufteilung nach den deutschen Abstufungen fur die Zug-
festigkeit, die sich fur den Stab von 30 mm Dmr. fast uUber-
all auf dem europaischen Kontinent eingebirgert hat, blieb
bestehen und wurde durch Einfigung einer neuen Klasse
mit 30 kg/mm2 Zugfestigkeit erweitert. Zum Unterschied
von den amerikanischen Normen wurden die Werte fur
die Brinellharte nicht aufgenommen, da sich bei GuReisen
keine eindeutigen Beziehungen zwischen Brinellharte und
Zugfestigkeit ergeben. In einer vor kurzem erschienenen

‘) GieRerei 14 (1941) iS. 25/34.
2) Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 941/46.
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Arbeit von K. Hoefer3) werden an Hand laufender Be-
triebsuntersuchungen die Abhangigkeitsverhaltnisse der Zug-
festigkeit vom Probestabdurchmesser mit den in DIN 1691
festgelegten Werten nachgepruft. Danach wurden nur un-
bedeutende Abweichungen gefunden, die auf die praktische

1 111 1
0 14 er% o 1 I &H: .
= Jo 201 - \ l
1 A Or
s " %50 ! : % & 1 }l
) 1 1 11
* lL'r Y 1 N{I '|'** I
5 HP W ; Y 1 % % ]1 1
'S T ll t 1
1
t!155 ﬁ 4-1
S :‘BSO} 1 Tt % 1
LoL A 44
17 IS 13 SO Sss S3 SB S8 30 33 33
Zugfestigkeit<5jin kg/mms
Bild 1. Abhangigkeit verschiedener Festigkeitsmittelwerte

von den Mittelwerten der Zugfestigkeit (nach Meyensberg).

16 73 SO 33 33 36 38 30
Zugfestigkeit in kg/mm2

Bild 2. Abhé&ngigkeit der 'Mittelwerte von H&arte und Scher-
festigkeiten von den Mittelwerten der Zugfestigkeit
(nach Meyerisberg).

Verwendbarkeit des neuen Normblattes keinen EinfluB
haben. Bei der Nachpriufung der Beziehungen zwischen
Zug- und Biegefestigkeit sowie der Durchbiegung in Ab-
hangigkeit von der Biegefestigkeit — beides Werte, die im
neuen Normblatt nur als Richtwerte dienen —
konnten fur die Durchbiegungswerte nennens- 73
werte Erhdhungen festgestellt werden, die in I
einer spateren Ueberarbeitung des Normblattes
bertcksichtigt werden mufRten. Im Verfolg
dieser Fragen hat sich der GuBeisenausschuf
des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute mit der
Aufstellung einer neuen Norm far
dunnwandigen GraugufB befalt und H
ein Normblatt, DIN 1692, fur GuRteile bis
8 mm Wanddicke entworfen, fur das gleich- 1
zeitig eine Erweiterung der DIN-Vornorm 1
DVM A 110 fur den Biegeversuch not-
wendig wurde. Beide Vorschlage, die unter 14-
I

8

Mitwirkung des Fachausschusses ,GrauguB*
beim Verein Deutscher GieBereifachleute ent-
standen sind, wurden bereits dem Deutschen
NormenausschufR eingereiclit. G. Meyers-
b erg4) bringt eine vergleichende Zusammen-
stellung der Mittelwerte von Biegefestig-
keit, Zugfestigkeit, Brinellharte, Scherfestigkeit
und Verdrehfestigkeit nach verschiedenen Pruf-
verfahren von 14 Gufleisensorten. Der Streu-
bereich der belgischen und deutschen Biegeprobe sowie der
verschiedenen Scherfestigkeitsproben nach Sipp-Rudeloff,
Fremont, Thyssen-Bourdhouxe und Deieuse werden unter-
sucht und ihre Beziehungen zur Zugfestigkeit an Hand der
dargestellten Kurvenschaubilder 1 und 2 besprochen. Die
Unterschiede zwischen der belgischen und deutschen Biege-
probe sind geringfugig. Der Stroubereich der verschiedenen
Prufungen wird durch Bild 3 veranschaulicht. In diesem Ab-
schnitt ist noch auf einige englische Arbeiten hinzuweisen.

Bild 4.
spruchung

3 Stahl u. Eiisen 64 (1944) S. 76/80.
4) Tekn. T. 73 (1943) S. B. 99/108.
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die sich ebenfalls mit der Systematik des GuReisens be-
fassen. So berichtet H. L. Campbell5 im Zusammen-
hang mit den Eigenschaften von grauem Gufeisen Uuber
den EinfluBR des Probendurchmessers auf die Zugfestigkeit
und beschreibt eine Einspannvorrichtung zur Vermeidung
von Biegespannungen beim Zugversuch. Mc Rae SmithO)
macht Angaben uber die Erweiterung der englischen GuB-
normen von 1938, die bekanntlich zwei Gutestufen A und B

+7,30/0 BninellhSnte

+S,7°/o Scherfestigkeit, Sipp-Rudeloff

+S,300 Biegefestigkeit, deutscher Probestab

+3,700jg i =~ =il Zugfestigkeit

+3,3000 Biegefestigkeit, belgischer Probestab

+3,0°/0 Biegezahl, deutscher Probestab

+3,3°0 Scherfestigkeit, Thyssen-Bourdhouxe

+3,30/0 Scherfestigkeit, Deieuse

+5,0°/0 Biegezahl, belgischer Probestab

+3,7000 Durchbiegung, belgischer Probestab

+3,30/0 Durchbiegung, deutscher Probestab

17,3°/o Scherfestigkeit, Fremont
Bild 3. Uebersicht der verschiedenen Streubereiche

(nach Meyersberg).

fur ,gewdhnliches GuReisen“ und drei Gutestufen 1, 2 und 3
far ,hochwertiges GuReisen“ enthalt, durch Aufnahme einer
neuen Guleisensorte 4 und eines Probestabs von 152 mm
Dmr. Hierbei soll auch auf die von der British Stan-
dards Institution?7) herausgegebene Schrift Gber die
Kennwerte des GuBeisens hingewiesen werden, die eine
Sorteneinteilung nach | bearbeitbarem grauem GuBeisen,
Il Temperguf? und Il HartguB bringt.

Festigkeitseigenscliaften

Entsprechend seiner steigenden Verwendung fur schwin-
gend beanspruchte Bauteile treten in den letzten Jahren
die Untersuchungen uber das Verhalten von Gufeisen bei
dynamischer Beanspruchung in den Vordergrund. Eine um-
fassende Arbeit hiertiber, der auch ein wertvoller Quellen-
nachweis Uber frihere Veroffentlichungen beigegeben ist,
liefern A. Pomp und M. Hempel8). Sie fuhrten an
glatten und an mit Querbohrungen oder Spitzkerben ver-
sehenen GulReisenproben Wechselversuche wunter Zug-,
Druck-, Biege-oder Verdrehbeanspruchung
bei verschiedenen Mittelspannungen durch. Die Versuche
ergaben an Flachproben ohne statische Vorspannung, so-
wohl an Vollstdben als auch an Lochstéaben, bei allseitiger
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Dampfung und Wechselfestigkeit von GufReisen bei Verdrehbean-
in Abhéngigkeit von der Zugfestigkeit (nach Pomp und Hempel).

Bearbeitung eine hohere Biegewechselfestigkeit als an
Proben mit GuRhaut. Das Verhaltnis der Biegewechsel-
festigkeit von Lochstab zu Vollstab lag in der GroRen-
ordnung zwischen 0,50 und 0,78. Das Verhéaltnis von Zug-
Druck zu Biegewechselfestigkeit, gemessen an Vollstabcn,

5 lron Age 148 (1941) S. 66'68.

6) Foundry Trade J. 65 (1941) S. 72.

') British Standards Specifications Nr.
Lond., 173 (1942) Nr. 4506, S. 427.

8 Arch. Eisenhittenw. 14 (1940/41) S. 439/49; Mitt. K -
Wilh.-Inst. Eisenforschg. 22 (1940) S. 169/201; GieBerei 29
(1942) s. 302/11.

991. Engineer.
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Bild 5. Dampfung und Weehselfestigkeit von GuReisen bei Zug-Druck-Bean-

spruchumg in Abhangigkeit von dier Zugfestigkeit

betrug 0,35 bis 0,58. Von ausschlaggebender Bedeutung bei
der Betrachtung der Wechselfestigkeit sind die D&amp -
fungseigenschaften des GuReisens, aber die die ge-
nannten Verfasser ebenfalls berichten9). Die Bilder 4 und 5
zeigen deutlich, dal mit steigender Festigkeit bei zugiger
und wechselnder Belastung die Dampfung sinkt, eine Tat-
sache, die bei allen schwingungsbeanspruchten GuRteilen
insofern bertcksichtigt werden sollte, als die Forderungen
nach moglichst hoher Zugfestigkeit hier nicht immer richtig
sind. Gerade das infolge seines Gefligeaufbaues abweichende
Verhalten des GuBeisens vom Hookeschen Gesetz bei zugi-
ger Beanspruchung auflert sich durch hohe Ermidungs-
festigkeit und Dauerhaltbarkeit. Hinzu kommt
noch die geringe Kerbempfindlichkeit, die ja die
Dauerfestigkeit besonders stark beeinfluBt. H. Gilgen-
b er g10) berichtet Uber die Dampfungsfestigkeit an vier
GuReisensorten mit verschiedenem Kohlenstofligehalt und
perlitisch-graphitischem oder ferritisch-graphitischem Grund-
gefige. Danach ist die Dampfung, die mit zunehmendem
Kohlenstoffgehalt wachst, der Graphitlamellenzahl je Fla-
cheneinheit bei geringen Spannungen nahezu proportional.
Eutektische Graphitausbildung bewirkt hohere Dampfungs-
fahigkeit. Er folgert daraus, daR ein hochfestes GufR-

eisen mit einem stark dampfungsfahigen durchaus zu

vereinbaren sei. Die Ueberlegungen, daR die Beanspru-

chungen bei zugiger und wechselnder Last sich an ge-

kerbtem Stahl ahnlich wie bei GuReisen verhalten mus-

sen, fuhrten zu Versuchen, die zeitraubende und um-

standliche Ermittlung der Wechselfestigkeit abzukirzen.

A. Thum und C. Petersen1l) stellten hierfur eine

Beziehung zwischen Brinellharte und Zugfestigkeit auf, I
die fur gewdhnliches GuReisen mit hinreichender Ge-
nauigkeit die Zug-Druck-Wechselfestigkeit angibt (Bild 6).

Ueber den EinfluR der Prufbedingungen (Frequenz
und Temperatur), der metallischen Grundmasse (Perlit-
ausbildung und -anteil, Warmebehandlung) und der Be-
gleit- und Legierungselemente insbesondere auf die Biege-
schwingfestigkeit berichten R. Bertschinger und
E. Piwowarsky12), wobei die Ergebnisse zahlreicher
angefuhrter Schrifttunisangaben durch eigene Versuche
uber den Einflufl des Weich gliuhens auf die
statischen und dynamischen Festigkeitseigenschaften eines
GuReisens mit 1,6 bis 3,3 % C ergénzt werden.

Wenn, wie schon gesagt, die Zugfestigkeit allein kein
Kennzeichen fur die Dauerfestigkeit des GuBeisens ist, so
gilt dasselbe von der spezifischen Schlagfestig-
keit als Mallstab fur die Zahigkeit, wofur E. Piwo -
warsky 13) den Nachweis erbringt. Auch hier ist das Ver-
halten der GuRstiicke im Dauerbetrieb unter kleinen
Schlagimpulsen von groéfiter Bedeutung, weshalb die Ermitt-
lung der spezifischen Schlagfestigkeit als Zahigkeitswert
bei einmaliger stofRweiser Beanspruchung abwegig ist. Alle
Mittel zur Steigerung der Schlagfestigkeit, wie niedriger

S =g

3 Arch. Eisenhufttenw; 14 (1940/41) S. 505/11.
°) Dissert. 1942, Techn. Hochschule Aachen.
*) Arch. Eisenhtuttenw. 16 (1942/43) S. 309/12.
2) GieRerei 28 (1941) S. 365/72 u. 385/89.

s) GieBerei 27 (1940) S. 59/61.
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Kohlenstoffgehalt, glinstige Graphitaus-
bildung und geeignete Warmebehandlung,
bringen im Vergleich miteinander eine we-
sentlich groBere Steigerung der Schlag-
zahlen bei der Prifung von GuBringen
mit einem Rammgerat als eine Steigerung
der spezifischen Schlagarbeit, die
q;”~ durch ein Pendelschlagwerk ermittelt
wurde. Mittels eines fur die besonderen
Zwecke konstruierten Dauerschlagwcrkes
untersucht A. Gabriell4) die Dauer-
Schlagfestigkeit von Grau- und
StahlguR bei Querschnittsabmessungen von
> Flugmotorenkolbenringen. Es wurden da-
o bei die Ergebnisse folgender Versuchs-
gruppen miteinander verglichen: i un-
legierter Graugul3 mit steigendem Phos-
phorgehalt von 0,27 bis 0,81 % ; 2. molyb-

0 danlegiertes GuReisen mit 087 % P;
50 3. StahlguB mit 0,15 wund 035% C;
4. langs- und quergeschweillte Tiefzieh-
blechproben. Die Untersuchungen er-
gaben Werte fur die Dauerbeanspruchung,
die bei wunlegiertem, phosphorhaltigem
Gufleisen (im Mittel 1,88 cmkg/cm2) den Werten fur Stahl-
gull (max. 1,2 cmkg/cm2) und dem geschweilten Stahlblech
(quer zur Schlagrichtung 1,02 cmkg/cm2 in Schlagrichtung
0,75 cmkg/cin2) erheblich Uberlegen waren. Die Werte
des molybdéanlegierten GuBeisens (0,7 cmkg/cm2) liegen
auffallenderweise viel tiefer als die des unlegierten GuR-
eisens, was auf die gunstigere Form der Graphitaus-
bildung des ersteren zurtckgefuhrt wird. C. H. Lorig
und V. H. Schnee 10) untersuchen 16 im Elektroofen er-
schmolzene, auf 1540 0 Uberhitzte und bei 1400 ° gegossene
GuReisenschmelzen mit hohem, mittlerem und niedrigem
Kohlenstoffgehalt und Kupfergehalten von 0 bis 3,10 %.
Sie stellten dabei folgendes fest: Bei niedriger Beanspru-
chung im Dauerbiegeversuch unterscheiden sich die ver-
schiedenen Guleisenlegierungen hinsichtlich des Dampfungs-
vermogens unwesentlich. Bei hoherer maximaler Rand-
spannung sind die hochlegierten unglinstiger als die niedrig-
legierten. Die Dauerbiegefestigkeit ist bei zu-
nehmendem Kupfergehalt etwas geringer, was fur die hoch-
festen legierten GuReisen kennzeichnend ist. Der Einflu
des Kupfergehaltes auf die Warmeleitfahigkeit ist
unwesentlich. Der elektrische Widerstand nimmt
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Bild 6. Die Zug-Druck-Wechselfestigkeit von GufReisen im Ab-
hangigkeit vom Zugfestigkeit umd Brinellhéarte
(nach Thum-und Petersen).

mit Kupfergehalten bis 1% Cu wieder ab. Insgesamt ist
der EinfluBR des Kupfergehaltes als unbedeutend bezeichnet.
Der Vollstandigkeit halber sei hier noch auf eine Arbeit
von J. Geiger 16 verwiesen, in der die Dampfungsfahig-
keit des GuReisens als Kurbelwellenwerkstoff
behandelt wird, Uber die fruher bereits berichtet wurdel?).

14) Dissert. v. 27. 2. 43, GieBerei-Institut, T. H. Aachen.
15 Foundry Trade .T. 63 (1940) S. 297/99.

,6) GieRerei 27 (1940) S. 1/9 u. 30/32.

17) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 768.
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Zahlentafel 1.
GrauguBschmelzen

) Zug-
;GI’?\}#}UB % ¢ % Graphit % Si % p , festigkeit
1 kg/mm2
I
11 L60 0,77 3,58 26,7
12 2,00 1.01 3,00 37,6
13 2,46 1,63 2,04 rd. 0,2 40 6
14 3,29 2,27 1,53 29,0
15 3,80 3,46 1,75 0,22 26.6
16 3,21 2,26 1,88 0,96 ; 23,0

*) Proben von 120X17,5x26 mm8mit 8 mm tiefem Spitzkerb
Kochsalzlésung. — 4) Flachbiegeis/tdbe mit G.ufhaut.

Selbst nach einem vorherigen oder gleichzeitigen Ko r -
rosionsangriff durch mit SuBwasser verdunntes
Seewasser oder Kochsalzlésung zeigt GuBeisen neben guten
statischen Festigkeitswerten auch bei wechselnder Beanspru-
chung Zeitfestigkeitswerte, die in der gleichen
Hohe solcher Werkstoffe mit weit hodherer Wechselfestig-
keit liegen. Es ist klar, daR die starksten Schaden bei
gleichzeitigem Angriff von Wechselbean-
spruchung und Korrosion hervorgerufen werden,
doch kann bei der Eigenart der dynamischen Spannungs-
korrosion von einer eigentlichen Wechselfestigkeit hier nicht
mehr gesprochen werden. Der EinfluR der Korrosions-
ermudung Uberwiegt. W. Patterson und E. Piwo-
warskyl18) stellen deshalb den Wert der Zeitfestig-
keit, d. h. die Anzahl der Lastwechsel bis zum Bruch
der Probe, bei einer bestimmten Wechselbeanspruchung
fest, woruber die Zahlentafel 1 ndhere Auskunft gibt. Im
Vergleich zu den hochgezichteten Legierungen mit hoher
Zugfestigkeit liegen die Korrosionszeitfestigkeiten ausnahms-
los gunstig. Es sei erwahnt, daR in der gleichen Arbeit
die Verfasser versuchen, einen Zusammenhang zwischen
der Korrosionszeitfestigkeit und der chemischen Zusammen-
setzung, insbesondere dem Siliziumgehalt, aufzuzcigen. Den
gunstigen EinfluR eines steigenden Siliziumgehaltes auf die
Wechselfestigkeit hei GuBeisen mit Uber 26 kg/mm2 Zug-

73 72 W.nicus HOchs 10 w 75 Plutwk 70

Bild 7. Zusammenhang zwischen Zugfestigkeit,

festigkeit glauben die Verfasser auch bei der Korrosions-
festigkeit infolge des ahnlichen Kurvenverlaufs in Bild 7
annehmen zu koénnen. H. W. Riussel und H. G
Lowther1) stellten an gekerbten Proben mit 84 mm
Dmr., die sie der Einwirkung von Leitungswasser aussetzten,
fest, dal die Korrosions-Biegewechselfestig-
k ei t bei hochwertigem GuBeisen mit etwa 28 kg/nun2 Zug-
festigkeit fast doppelt so hoch war wie bei gewdhnlichen
GuBeisensorten. Sie lag beim gekerbten wie auch beim
ungekerbten Probestab eines GuBeisens mit 342 % C, 1,49 %
Si, 0,75 % Mn, 0,10 % S und 0,23 % P hei etwa 9 kg/mm2.
Mit der Frage der Wanddicken Verhaltnisse

Is) Arcli. Eiisenhlittemw. 14 (1940/41) S. 561/70.
,9>/Metals & Alloy/s 13 (1941) S. 169/71.
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Chemische Zusammensetzung und Festigkeitseigenschaften
(nach Patterson und Piwowarsky)

Biegewechselfestigkeit,
Korrosionszeitfestigbeit in Leitungswasser und der chemischen Zusammen-
setzung von GuBeisen (nach Patterson und Piwowarsky).
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untersuchter

Biege- Kerbschlag- Biege- Korrosionszeitfestigkeit in kg/mm2
festigkeit zahigkeit ") wechsel- fur eine Lastspielzahl von
festigkeit
kg/mm2 kg/cm2 kg/mm2 11 «10«2) j 50 10«2 | 10 =10« 98
44,0 0,73 22,0 15,8 14.6 —
49,7 0,78 21,2 13,9 12,6 12,5
62,2 0,87 21,2 I»,i 14,4 12,5
50,5 0,99 15,4 11,9 11,3 -
— — 15,04) — 13,0%) —
— 12,03 — 11.0%) —
von 90° — 3 Fir Leitungswasser. — 8) Fir dreiprozentige
bei GufBsticken von 6 bis 30 mm Dicke befassen sich
A. Thum, K. Sipp und O. Petri-0). Die Verfasser

benutzten hierzu kastenférmige Versuchskorper, wie sie zur
Nachahmung wirklichkeitsnaher Verhaltnisse u. a. von
E. Hugo, E. Piwowarsky und H. Nipper?2l) sowie
H. Jungbluth2) angewendet wurden. lhre Unter-
suchungen bestatigten die Erfahrung, daR perlitisclies GuR3-
eisen nur geringe Wanddickenempfindlichkeit aufweist,
wéahrend mit zunehmendem Gehalt an Silizium und Kohlen-
stoff der DickeneinfluB grofRer wird. Das Verhéaltnis der
Zugfestigkeit in den Kastenwanden zu der in den an die
Kastenwande angegossenen Proben zeigt geringe Unter-
schiede bei der 30-mm-Wand, wahrend der Unterschied, der
Zugfestigkeiten von Wand und AngufRR bei geringeren Wand-
dicken immer gréRer wird. Die Verhaltniszahlen Ilassen
jedoch erkennen, daR durch entsprechende Bemessung der
angegossenen Proben ein MaBstab fur die Beurteilung der
unteren und oberen Festigkeit im GufRlstick gewonnen
werden kann, was im Hinblick auf die in DIN 1691 und
dem neuen Normentwurf fur dunnwandigen GrauguR fest-
gelegten Probestababmessungen von Bedeutung ist. In der
jenem Bericht beigefigten Erorterung weist H. Jung-
bluth auf die Beziehung zwischen Wanddicken-
empfindlichkeit und Sattigungsgrad bei GuB-

eisen hin. Auch fur dunnere Wanddicken gilt offenbar
00 08051 0M 15M
/
/
7 70 09 08 07 R
HOds P.Ludmk Sattigungsgrad

Bilder 8 und 9. Beziehung zwischen Satti-
gungsgrad, Stabdurchmiesser, Siliziumgehalt
und Graphitanteil (nach Bischof).

das von H. Jungbluth und P. A. Heller?29 fruher
aufgefindene logarithmische Gesetz, wonach der Exponent
in der Gleichung der Geraden y =
wert der Geraden ein MafR fur die Wanddicken-
empfindlichkeit angibt. Dieser Wert in Abhéngig-
keit vom Sattigungswert sc, der ja eine genaue Festlegung
der GroBRe (C + Si) bedeutet, steigt im allgemeinen an,
wenn auch der Sattigungswert groBer wird. F. Bischof 2I)
zeigt an Hand der im Schrifttum angegebenen Formeln fur

cexals Neigungs-

20)
20
s*)
23)
>

Arch. Eisenhittenw. 14 (1940/41) S. 319/23.
GieRerei 22 (1935) S. 421/28 u. 452/58.
Arch. Eisenhittenw-, 10 (1936/37) S. 211/16.
Arch. Eisenhuttenw-. 5 (1931/32) S. 519/22.
GieRerei 29 (1942) S. 153/56.
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den Sattigungsgrad dessen Bedeutung flur die Gutebeurtei-
lung des GuBeisens. Er stellt fest, dal bei den Graphit-
gehalten in Abhangigkeit vom Sattigungsgrad bei 30, 20, 10
und 6 nun dicken Stufenproben ein plotzlicher Anstieg der
prozentualen Graphitmenge bei bestimmten Siliziumgehalten
eintritt, und entwickelt zwei Kurvenschaubilder (Bild 8
und 9), die die Beziehungen zwischen Sattigungs-
grad, Stabdurchmesser, Siliziumgehalt und
Graphitanteil wiedergeben, wobei die eingeklam-
merten Werte den unteren Siliziumgchalt angeben. Auch
K. Sipp 25 beschaftigt sich mit der Frage des Sattigungs-
grades und der Wanddicke hinsichtlich ihrer gesetzmaBigen
Einwirkung auf die Gefugeausbildung. Er stellt an Hand
eines Schaubildes die Beziehungen zwischen Sattigungsgrad,
Wanddicke und Geflige des GufReisens, das durch die Brinell-
harte bestimmt wurde, dar, wodurch in gewissem Sinne eine
Vorausbestimmung des Gefliges moglich istt. A. Gimmy®)
zeigt an Hand eines praktischen Beispieles fur die Ana-
lysenvorschrift eines Zylindergusses, daB ein starres Fest-

halten an oberen

und unteren
Grenzwerten an

$ 0 c=.115 Kohlenstoff und
30 Sij=- Silizium nicht die
C=3.9/ e giinstigsten Eigen-

w ‘e rtit W schaften sichert,
KO \ VA 130 » sondern daR die
Peric  \ peitit "t Einhaltung des

90 richtigen Satti-

100 | | » gungswertes, der
1201,10 1,00 0,90030 0,70 0,60 0500,10 meist einen gro-
Satigungsgrad & an Kohlenstoff | Reren Spielraum

in den Gehalts-

Bild 10. Lage der Sattigungsgrade im grenzen  zulaRt,
GuBeisengefiige-Schaubild von Sipp viel wesentlicher

(nach Gimmy). ist. So liegen die

fur 10 mm Wand-
dicke gefundenen oberen und unteren sc-Werte von 0,86

und 0,95 beide im perlitischen Feld des Sippschen GuR-
eisengefiige-Schaubildes (Bild 10) und entsprechend den
praktischen Erfahrungen s = 0,86 an der Grenze der be-

ginnenden Weilerstarrung. Durch Aufstellung einer Hand -
formel zur schnellen Berechnung des Sattigungsgrades
soll dessen Anwendung als WertmaBstab fur die mechani-
schen Eigenschaften des GulReisens gefordert werden. Die
Formel lautet:

C+ ViSi_ (04>

wobei die Abweichungen hoéchstens 2,2 % betragen. Zwei
weitere Arbeiten auf diesem Gebiet sind zu nennen, wovon
sich die erste von L. I. Kakurin?”) uber die logarith-
mischen Beziehungen zwischen Wanddicken von 2,5 bis
900 mm und der Gefugeausbildung, ausgedriickt durch den
Kohlenstoff- und Siliziumgehalt, beschaftigt, und die zweite
von H. Uhlitzsch?29, die eine Unterteilung des
Maurerschen GufReisendiagramms in drei Bil-
den praktischen Gebrauch im Betrieb bestimmte Gattierungs-
schaubilder bringt. Das erste gilt fur den GufR in ge-
trocknete Formen, das zweite fur den GuR in grine Formen
und das dritte fur dunnwandigen GuB. Das fur den GuR
in grinen Sand neu entwickelte GuReisenschau-
bild von Uhlitzsch und Weichelt zeigt Bild 11.

Zur Erfassung des Einflusses von Mangau und Phos-
phor berichtigen G. Brinkmann und P. Tobias?20)
die Formel fur den Sattigungswert, indem sie fur den
Phosphor den Faktor 0,33 und fir Mangan den Faktor 0,066
errechnen. Die Formel lautet demnach:

Q'-_

4,23 — 0,312 Si— 0,33 P + 0,066 Mn’
d. h,, Mangan hat nur ein Funftel der Phosphorwirkung auf
die Beeinflussung des Sattigungswertes. Sie stellen gleich-
zeitig eine lineare Abhéangigkeit zwischen Sattigungsgrad
und Zugfestigkeit sowie der Harte fest. Die Verfasser
weisen mit Recht darauf hin, daB derartige Formeln Bil-
den Betriebsmann zunachst verwirrend erscheinen, und
stellen eine vereinfachte Umrechnung zur Bestimmung des

sc berichtigt

25) Arch. Eisenhuttenw. 14 (1940/41) S. 267/69.
26) GieRerei 29 (1942) S. 226/30.

27) Liteinoje Delo 11 (1940) S. 11 15.

28) GieRerei 29 (1942) S. 58/63.

29) GieRerei 29 (1942) S. 317/20.
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ssWertes auf graphischem Wege in Aussicht, der man mit

Aufmerksamkeit entgegenseben darf. F. Bischof30) gibt
zu bedenken, daR neben dem EinfluR des betreffenden Ele-
mentes auch eine Vielzahl anderer Faktoren wie Schmelz-
Uberhitzung, GieBtemperatur, Abkuhlungsgeschwindigkeit
usw. berucksichtigt werden muf}, und weist auf die Schwie-
rigkeiten hin, die der Schaffung einer alle Momente um-
fassenden, genauen Formel fur den Sattigungsgrad und
deren Beziehung zur Festigkeit bei geringstem Streubereich
bestehen.

Die Beziehungen zwischen Harte und Zusammen -
setzung des GuReisens sind der Gegenstand einer Arbeit
von A. N. Gontasowski3l), der an 40 bis 90 mm dicken
GuBstiucken Tabellen uUber die Abhéngigkeit der Brinell-
harte von Siliziumgehalt und Wanddicke aufstellt. Mit
steigendem Si-Gehalt von je 0,1 % bei Gehalten von 05

bis 1,8 % und steigender Wandstarke um je 10 mm werden
die Hartewerte stetig kleiner. Ueber den EinfluR des
Mengenverhaltnisses von Silizium und Gesamt-

kohle nstoffgeh alt auf die Wanddickencmpfindlich-
keit, ausgedriickt durch die Héarte in verschiedenen Quer-
schnitten, berichet auch F. G. Sefin g3 und stellt fest,
dal mit zunehmendem Si-Gehalt die Festigkeitseigenschaften
geringere Werte annehmen, wenn der C-Gehalt 3,5% betragt,
und héhere Werte, wenn der C-Gehalt nicht mehr als 2,75 %
betragt. Die Untersuchungen an K- und Rundproben aus
einem GufReisen mit 34 % C, 21 % Si, 08 % Mn, 045 % P
und 0,1 % S, uber die H. W. Dietertund E. E. Wood -
1iff33) berichten, zeigen den EinfluR der Feuchtigkeit

und Gasdurchlassigkeit des Formsandes auf die
Festigkeitseigenschaften und Lunkerbil-
dulig

Bild 11. GuBeisensehaubild (nach Uhlitzsch und Weichelt).

Dieser Abschnitt darf nicht abgeschlossen werden, ohne
auf eine vom GuReisenausschufl beim Verein
Deutscher Eisen huttenleo te durchgefuhrte Ge-
meinschaftsarbeit hinzuweisen, die den Zweck hatte, das
Verfahren der Brinellharteprifung auf seine
Streuungsmoglichkeiten zu uberprifen. Wie be-
reits H. Reininger34) zeigen konnte, ergeben sich bei
Anwendung verschieden groRRer kugelférmiger Ein-

dringkorper schon bei geringen Harten erhebliche
Unterschiede, deren Ursache im Gefugeaufbau zu
suchen istt. E. Pohl und H. Eisenwiener 35 werteten

in einer grundlichen Arbeit die zahlreichen Untersuchungs-
ergebnisse aus und stellten fest, daR die Harteschwankungen
mit zunehmender Harte abnehmen, und zwar von #* 13
Brinelleinheiten bei 120 Einheiten mittlerer Harte auf - 5
bis 6 Brinelleinheiten bei hdherer Harte bis 250 Einheiten.
Die Streuung hangt nicht von der perlitischen
Grundmasse, sondern von der Menge und Aus-
bildungsform des Graphits ab. Eine eindeutige
Beziehung zwischen dem Sattigungsgrad und der
Hé&artestreuung war nicht zu erkennen.

Ueber die Erzeugung gleichmaRig dichten Gefliges in
hochwertigem GufReisen berichtet M. A. Scott30). Er gibt
praktische Hinweise fur die Formgebung von Trichter und

30) GieBerei 29 (1942) S. 437/39.

31) Liteinoje Delo 11 (1940) S. 22.

34 Trans. Aml/er. Foundrym. Ass. 48 (1940) S. 161/74.
33) Trans. Amer. Foundryim. Ass. 48 (1940) S. 393/424.
34) Arch. Eisenhuttenw. 10 (1936'37) S. 29'31.

3B Arch. Eiisenhutitenw. 14 (1940/41) S. 391/96.

s0) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 47 (1940) S. 513/33.
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Steiger, um Schrumpfrisse, die durch die hohere
Formsandtemperatur an diesen Zonen hervorgerufen werden,
zu verhindern. E. Lo ngden 37 teilt seine Beobachtungen
Uber das Schrumpfen von grauem GuReisen an Hand
der Langenanderungen beim Abkuhlen groRer GuBsticke
mit. DaR die verschiedenen Lunkerungserscheinungen nicht
mit den Werten des linearen SchwindmaRes allein erfafl3t
werden konnen, zeigt eine Abhandlung von A. H. F.
Goederitz3g), der eine mathematische Berech-
nung des Schrumpfungsvolumens durchfuhrt
Er kommt zu dem SchluB3, dalR in erster Linie eine Lunke-
rung eintritt, wenn die Abkuhlung von auRen nach innen
nicht gleichzeitig und gleichmaRig erfolgt, dal die GroRe
des Lunkers vom Warmeinhalt der erstarrenden Masse und
der Geschwindigkeit des Warmeflusses zur Form hin ab-
hangt, und daB der Mechanismus der Lunkerbildung sich
aus der prozentualen Verteilung der Gesamtvolumen-
schwindung auf die flussige, halbflussige und feste Phase
ergibt. In zweiter Linie erst beeinflussen Seigerungen, Gas-
abscheidungen, Gefuigeumwandlungen, Erstarrungsintervall
und Diffusionsgeschwindigkeit den Lunkerungsvorgang.
E. Schei 139 berechnet an rechteckigen, zylindrischen und
kegeligen Formen die GroRe des ,idealen* Lunkers und
stellt eine allgemeine Lunkergleichung auf.

W. M. Y. Buchanan40) macht in seiner Arbeit Uber
den im ,Balanced-Blast“-Kupolofen erreichbaren
Flussigkeitsgrad des Gufleisens einige allgemeine Bemerkun-
gen uUber den EinfluR mehrerer Legierungselemenle, wie
Graphit, Silizium, Schwefel, Phosphor, Blei und Kupfer,
auf den Flussigkeitsgrad, die weit bemerkenswerter
sind als seine eigentlichen Ausfuhrungen uber den eng-
lischen Kupolofen. An Hand der bekannten Auslaufprobe
von Saeger und Krynitsky wird festgestellt, dalR der Ein-
fluR des Graphitgehaltes den aller anderen Elemente
uberwiegt. Erich Hugo.

(Fortsetzung folgt.)

Ueberwachung von Feuerungsanlagen
durch Rauchdichtemesser

Ueber elektrisch arbeitende Rauchdichtemesser liegen
schon verschiedene Veroéffentlichungen vorl). Thr Anwen -
dungsbereich ist einmal die Rauchdichtemessung, um
die oft stérende dunkle Rauchfarbung moglichst durch diese
Ueberwachung zu unterbinden, d. h. also schlechte Brenn-
stoffverbrennung anzuzeigen, und im zweiten Fall den Aus-
bruch von Feuer, d. h. die Rauchentstehung selbst anzu-
kindigen. R. J. W ey 2) berichtet uber einen mit Photo-
zelle arbeitenden Rauchdichtemesser fur das erstgenannte
Anwendungsgebiet. Gerade in den letzten Jahren haben
zahlreiche Kraftwerke und industrielle Anlagen zur Ueber-
wachung ihrer Feuerungsanlagen diese mit Rauchdichte-
prufem ausgerustet, obwohl diese MeRBgerate nur eine re-
lative Eichskala aufweisen. Damit wurde aber ein Schritt
weiter zur Verminderung der Staub- und Rauchbelastigung
einerseits und zur Verbesserung und Erreichung einer wirt-
schaftlichen Verbrennung getan. Meist diente das Gerat
allerdings hauptsachlich dazu, um den gesetzlichen Be-
stimmungen Uber die Vermeidung von Rauchbelastigungen
Genuge zu tun.

Bild 1. Rauchdichtepriufer.

In Kraftwerken, wo das Gerat oft in Verbindung
mit Kesseln oder in anderen Betrieben mit Oefen und
Rauchgas-Entstaubungsanlagen aufgestellt wird, dient es
zur Ueberwachung fur einwandfreie Ofenbetriebsfuhrung

37) Foundry Trade J. 62 (1940) S. 432/34 u. 438.

38) Metalhvirtsch. 20 (1941) S. 261/68.

%) Z. Metallkde. 34 (1942) S. 2/9.

«) Foundry Trade J. 62 (1940) S. 113/14. 133/34 u. 141.

") Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1789/90; 51 (1931) S. 1099.

2) Engr. 173 (1942) S. 283/85, 300/01, 303, 320/22, 342/45. —hébher,

S. a. Sassford, Fr.; Mech. Engng. 49 (1927) S. 999/1004.
Griffin, V. P, u I. V. Breisky: Engr. 52 (1930)
FSP-52-12, S. 79/86.
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und der Entstaubungsanlagen. Es werden heute zwei Arten
unterschieden: Ein auf der teilweisen RuUckstrahlung
eines Lichtstrahls durch die Staubteilchen
aufgebautes Gerat und eine auf Absorption
eines Lichtstrahls durch die Staubteilchen
beruhende Bauart. Allerdings hat das erste Gerat wegen
verschiedener Bau- und Betriebsschwierigkeiten noch keine
allgemeine Verwendung in der Industrie gefunden, wahrend
das auf Lichtabsorption beruhende Gerat
sich gut im Betrieb eingefuhrt hat. Bei diesem Gerat (Bildl)
geht ein Lichtstrahl durch den Rauchgas- oder staubhaltigen
Abgasstrom zu einer photoelektrischen Zelle. Je nach Dichte
und Verteilung der Staubteilchen im Abgasstrom wird der
Lichtstrahl mehr oder weniger stark geschwéacht und ver-
schluckt.

Ein Rauchdichteprifer, bei dem ein Teilstrom des
staubhaltigen Abgases durch eine Lichtabsorptionskammer
gefuhrt wird, wird in dem Bericht von R. J. Wey?2) eingehend
beschrieben. Die Lichtquelle a befindet sich mit der Sam-
mellinse b in einer staubgeschitzten Kammer c, die mit
der Rauchgasleitung e (Kamin, Abgasleitung usw.) durch
ein Strahlrohr d verbunden ist. Durcb Verbindungsstangen f
ist ein zweites Strahlrohr g, das zu der ebenfalls staubdich-
ten Kammer h mit Linse i und Photozelle k fuhrt, starr
verbunden. Das Rauchgas kann ungehindert zwischen den
Verbindungsstangen f und damit durch den Lichtstrahl
stromen. Um Ablagerungen von Staub usw. auf der Linse i
zu verhindern, geht ein Reinluftstrom (1) durch den
Zwischenraum zwischen h und m und wird durch die Oeff-
nungen n in das Strahlrohr g gefuhrt. Die Linse b und das
Strahlrohr d werden in gleicher Weise wie bei i und gdurch
Schutzinft. die durch o stromt, sauber gehalten. Diese
kleine Reinluftmenge verschwindet im Rauchgasstrom, ohne
die Wirkungsweise des Gerates zu beeintrachtigen. Um
vergleichbare Ergebnisse zu bekommen, z. B. an Hand ab-
gestufter Farbskalenkarten, mufB die Rauchsaule eine be-
stimmte Dichte haben und darf diese nicht Uberschreiten3).
Um auf alle Falle auch ein Eindringen von Staub in die
Strahlrohre zu verhindern, ist im Gerat eine Vorrichtung

angebracht, die das
Strahlrohr gegen Ein-
treten von staubhalti-
gem Abgas verschliel3t;
Bild 2. Ein Klappven-
til a, das an dem Hebel b
sitzt und mit diesem
frei pendeln kann, wird
durch den standigen bei
c eintretenden Reinluft-

strom offengehalten.
Bleibt die Schutzluft
aus, so schlieft die
Klappe das Strahlrohr.
Die Linsen selbst wer-
den auBerdem noch
durch auswechselbare
Glasscheiben vor Ver-
staubung und Ver-

schmutzung  geschutzt.
In besonders ungunstigen Fallen mufR auch die Schutz-
luft noch durch ein Luftfilter gereinigt werden. Ge-
rade der Ausbildung dieser Schutzvorrichtungen ist,
um jede Tribung der Linse durch Verschmutzung
zu vermeiden, die die Arbeitsweise des ganzen Ge-
rates starkstens beeintrachtigen wirde, ganz beson-

dere Aufmerksamkeit geschenkt worden.
Ein anderes Verfahren, um die Linsen sauber zu
halten, verwendet einen dunnen Wasserschleier, der
standig Uber die Linsen stromt, um diese sauber zu

Einbau des Rauch-
dichteprufers.

p.nd 2.

halten. Der Wasserverbrauch ist gering. Fur eine Glas-
scheibe von 10 cm Dmr. werden 14 bis 18 1 Wasser/h
verbraucht.

Beim Einbau des Gerates mull auf zu starke
Erwarmung durch Abstrahlung der Wandungen der Rauch-
gasleitungen, von Kaminen usw. geachtet werden, notfalls
durch Einbau einer entsprechenden Warmeschutzisolierung.
Im allgemeinen vertragen jedoch Photozellen eine Erwar-
mung bis etwa 50 ° und einige Sonderbauarten auch noch
hdéhere Temperaturen. Liegt die Temperatur allerdings
so mufB die Photozelle mit Luft oder Wasser ge-

3 Bumgardner,
Shaw. J. F.: J. Inst. Fuel 5 (1932) S. 167/75.

H. E.: Engr. 166 (1938) S. 372-73;
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Bild 3.
und Schreibgerat.

kuhlt werden. Schwankungen der Lichtquelle — meist eine
100-Watt-Lampe — verursachen Ungenauigkeit in der Rauch-
dichtemessung, so daB besondere bauliche VorsichtsmaR-
nahmen getroffen worden sind, die Strahlungsstarke der
Lichtquelle moglichst gleichmaBig zu halten.

Durch Anwendung verschiedener MaBRnahmen, die zu
einer nichtlinearen Charakteristik der Photozelle fuhrten,
ist der Anzeigebereich der Rauchdichte hei Geréaten
neuer Bauart wesentlich erweitert worden. Die Hauptforde-
rung ist, die Anzeige, soweit wie moglich, mit der durch
Augenschein, z. B. beim Verlassen des Kamins geschatzten
Rauchdichte, in Uebereinstimmung zu bringen.

Die Gerate sind meist mit einer von der Photozelle ge-
steuerten Alarm Vorrichtung ausgerustet, die bei
einer bestimmten Rauchdichte anspricht. Auf ein zeitlich
begrenztes Ansteigen der Rauchdichte — etwa zwischen
10 s und 1 min — spricht das Alarmgeréat jedoch je nach
der vorherigen Einstellung nicht an.

Eine vollstandige MeRanlage mit Anzeige- und Schreib-
gerat sowie Alarmvorrichtung ist in Bild 3 wiedergegeben.
Besonders das Schreibgerat ist wichtig, da sich auch nach-
traglich die Zeiten groBer Rauch- und Staubentwicklung
und damit ungunstige Betriebsverhaltnisse feststellen lassen.

Eine ausfuhrliche Uebersicht Uber die verschiedenen in
Gebrauch befindlichen (auslandischen) Rauchdichtemesser,
die verschiedenen Photozellenarten, ihre Anwendung, Feh-
lergrenze, Lichtquellen, Anzeigegerdate und Alarmvorrich-
tungen, Photozellen-Charakteristik usw. ist dem Original-
bericht beigegeben, um eine Lucke im bisherigen Schrifttum
Uber den Rauchdichtemesser auszufullen.

Als groBte Breite fur den Rauchgasstrom,
die der Lichtstrahl noch durchleuchtet, werden etwa 4 bis
12 ni angegeben.

Eine Verwendung dieser Rauchdichteprifer zur U eber-
wachung des Staubgehalts von industriel-
len Abgasen oder Nutzgasen, wie z. B. Hochofengas,
hat sich bisher noch nicht eingefuhrt, da anscheinend in-
folge der standig schwankenden Staubzusammensetzung, der
Staubfarbung und der schwankenden Staubkdrnchengrofe

in Abhéngigkeit von der Modllerzusammensetzung noch
Schwierigkeiten aufgetreten sind, die sieh bei diesen
Rauchdichtemessern noch nicht haben beseitigen lassen.

Immerhin durfte sich der Rauchdichtepriufer in Kraftwerks-,
insbesondere Kesselbetrieben zur Ueberwachung der Ver-
brennungsverhéltnisse der Kessel zunehmender Beliebt-
heit im Zusammenhang mit der Notwendigkeit der Brenn-
stoffeinsparung erfreuen. Kurt Guthmann.

Archiv iGr das Eisenhittenwesen

Untersuchungen Uber die Aufarbeitung
von Vanadinschlacken
PlanmafRige Versuche von Josef Klardingl er-
brachten den EinfluR der chemischen Zusammensetzung und
der Vorbehandlung der Vanadinschlacke auf die Auslauge-
fahigkeit. Mit starkerer Oxydation und hoherem Kieselsaure-
Base i-Verhaltnis wird die Ausbeute verbessert. Wahrend
durch die Saurebehandlung einer aufgeschlossenen Vanadin-

') Arch. Eisenhiittenw. 17 (1943/44) S. 158/57.

Umschau

Gesamtanordnung des Rauchdichteprifers mit Alarmeinrichtung

64. Jahrg. Nr. 9

schlacke eine Trennung von Phosphor und
Vanadin nicht moglich ist, konnte die Phos-
phorsaure nahezu mengenmaBig durch Heraus-
lI6sen mit Salzsdaure von Vanadin getrennt wer-
den, wenn das Vanadin in niedriger Oxyda-
tionsstufe vorliegt. Die Verflichtigung des
Vanadins wird durch vorherigen AufschluR
erleichtert. Fur die Durchfihrung des Chlorie-
rungsverfahrens muR die Vanadinschlacke in
dunner Schicht mit dem Gas behandelt werden.

Wasserstoff- und Sauerstoffbestimmung
im flussigen Stahl

Werner Geller und Tak-Ho-Sunl!)
stellen nach einer Betrachtung der im Schrift-
tum angegebenen RBestimmungsverfahren des
Wasserstoffgehalts im flussigen Stahl fest, daR
diese alle noch mehr oder weniger unzuver-
lassig sind. Die Verfasser beschreiben ein
neues Bestimmungsverfahren, bei dem eine
kleine Stahlprobe von 50 bis 60 g Gewicht unter beson-
deren VorsichtsmaBregeln in eine Quarzpipette aufgesaugt
wird. Damit lagt sich der im flussigen Stahl geloste Was-
serstoff und gleichzeitig auch der Sauerstoff vollstandig er-
fassen. Das Verfahren ist auch fur andere Metalle brauch-
bar. An einer Reihe von zwo6lf Kleinschmelzen werden
Bestimmungen im Vergleich zu einem anderen Verfahren,
bei dem GuRproben verwendet werden, durchgefuhrt. Da-
bei zeigt sich, daR bei dem GuRverfahren mehr oder weni-
ger groBe Wasserstoffverluste auftreten. Als Nebenbeobach-
tung ergibt sich eine starke Oxydationswirkung der Luft
beim AbgieBen der Proben in die Kokille. Aehnliche Ergeb-
nisse zeigen sich hei einer 50-kg-Schmelze.

des Abschreckéles fur das Héarten
von Baustahl

Helmut Krainer und Karl Swobodab5) berich-
ten Uber Untersuchungen vorwiegend an Stahl VCMo 140
uber die Beziehungen zwischen der Kennkurve eines Ab-
schreckéles zur Bewertung der Abschreckwirkung nach A.
R ose4) und dem praktischen Verhalten des Oeles beim
Harten. Mit Hilfe der Kennkurve des Abschreckmittels ist
es moglich, die AbkuUhlungsgcschwindigkeit im Innern von
Stahlstmken zu errechnen. Die Auswertung bezieht sich auf
ein Ubliches Mineraldl, verbesserte Mineraldle, ein neuartiges
Hochleistungs-Hartedl, ein daraus hergestelltes, noch etwas
gunstigeres Gemisch und Wasser von 20 und 60 °. Die Tem-
peraturverteilungen und Abkuhlungsgeschwindigkeiten bei
650 und 400° in der Probenmitte sowie die Oberflachen-
temperaturen 1 min nach Durchlaufen einer Temperatur von
4500 beim Abschrecken von 25 bis 200 mm dicken Stahl-
platten werden errechnet. Nachpriufungen durch Gefluige- und
Festigkeitsuntersuchungen an abgeschreckten und verguteten
Proben bestatigen die Ergebnisse. Die verschiedene Ab-
schreckwirkung der Oele hat fur den Betrieb grolRe Bedeu-
tung. Sonderhartedle sind in ihrer Abschreckwirkung Wasser
von 60 ° gleichwertig. Besonders bei der Hartung sparstoff-
armer Stahle bietet die Anwendung eines geeigneten Hoch-
leistungsdles wesentliche Vorteile. Die Anforderungen an
ein hochwertiges Hartedél fiur Baustahle werden gekenn-
zeichnet.

Die Wahl

AnlaBsprodigkeit und Warmversprédung
Stahle

An Hand von Versuchsergehnissen besonders an Chrom-
Nickel- und Chrom-Nickel-Molyhdan-Stahlen erdrtert Prokopi
B. Michailow-Michejew5) die Einflusse auf die
Ausbildung der AnlaBsprédigkeit und Warmversprodung so-
wie die Theorien uUber die Ursache dieser Versprédungs-
erscheinungen. Die Untersuchungen, bei denen die Sprodig-
keit durch Kerbschlagpriufungen bei Raumtemperatur er-
mittelt wurde, hatten folgendes Ergebnis.

AnlaBsnrodigkeit und Warmversprodung sind wesens-
gleich und stellen eine Abart der Kaltversprédung des
Stahles bei tiefen Temperaturen dar. Die Anlaf- und Warm-

legierter

2) Arch. Eisenhlttenw. 17 (1943/44) S. 159/62.

8 Arch. Eisenhlttenw. 17 (1943/44) S. 163/76 (Werkstoff-
aussch. 638).

4) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 21 (1939) S. 181/96.
Arch. Eisenhtttenw. 13 (1939/40) S.345(Werkstoffalissch. 489).

5) Arch. Eisenhuttenw. 17 (1943/44) S. 177/84.
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Sprodigkeit bildet sich bei legierten Stahlen durch langeres
Verweilen in einem kritischen Temperaturbereich, dessen
Lage von der AnlaRdauer und der chemischen Zusammen-
setzung des Stahles abhéngt, besonders haufig aber bei 400
bis 550 °. Die Beseitigung der AnlaB- und Warmsprodigkeit
kann durch das Legieren des Stahles mit solchen Elementen
erreicht werden, welche die Verschiebung des Kaltsprodig-
keitsbereiches nach hoheren Temperaturen Verhindert. In
dieser Richtung wirkt ein Molybdanzusatz zu Chrom-Nickel-
Stahl. Eine Verminderung der Anféalligkeit zur Warmsprodig-
keit ist auch durch léangeres, mindestens einen Tag wé&hren-
des Halten des Chrom-Nickel-Stahles bei hohen AnlalRtempe-
raturen (bis 650 °) moglich, sofern diese Warmebehandlung
voraussichtlich die Verschiebung der Kaltsprodigkeits-Tem-
peraturbereiche nach der Raumtemperatur aufhalt.

Graphisches Verfahren
zur Ermittlung der Erstarrungsgeschwindigkeit

Zur Kenntnis der Erstarrungsgeschwindigkeit eines
Stoffes und der Tiefe, bis zu der der Erstarrungsvorgang
wéahrend einer beliebigen Zeit vorgedrungen ist, ist die LO6-
sung einer verhaltnismaRig verwickelten Kenngleichung fur
die Erstarnmgskonstante — die augenblickliche Lage der
Erstarrungsgrenze ist mit der Quadratwurzel der Zeit ver-
ha'tnisgleich — notwendig. Fur die Losung der Kenn-
gleichung schlagen Miloslav Hampl und Vaclav
Vodickab6) zwei graphische Verfahren vor, die das Ergeb-
nis in wenigen Minuten ermdglichen.

Die graphische Auswertung wird auf das Einfrieren von
Wasser und die Erstarrung von Stahl angewendei. Das zeit-
liche Vordringen der Erstarrungsgrenze im Stahl in Beruh-
rung mit einer unendlich dicken Wand aus GufReisen oder
Schamotte wird ermittelt.

6) Arch. Eisenhiittenw. 17 (1943/44) S. 185/91.

Patentbericht

KIl. 31 a, Gr. 620, Nr. 730 078, vom 22. Dezember 1939.
Ausgegeben am 1. November 1943. Heraeus-Vacuum-
schmelze AG. in Hanau. (Erfinder: Dr. Wilhelm Rohn
in Hanau.) Abstichvorrichtung fur eisenlose Induktionsofen.

Die Abstichdffnung ist mit einem einseitig geschlossenen
Rohr a verschlossen, dessen Boden vor dem Abstich von
einem mit dem verdickten Kopf b ausgerusteten Schlagbolzen
c durchschlagen oder abgesprengt wird. Zur Erleichterung
des Absprengens ist der Boden mit einer Ringnut d ver-

sehen. Der Schlagbolzen, der wahrend des Abstiches ab-
schmilzt und deshalb zweckmaBig die gleiche Werkstoff-
zusammensetzung wie die Schmelze hat, ist in einem Fuh-
rungsteil e eingesteckt, der in der Hulse / gelagert ist. Der
Bolzen wird durch die Feder g, die sich nach Zuruckziehen
der Sperrklinke h entspannt, in Bewegung gesetzt.

KIl. 7 a, Gr. 2701, Nr. 735 156,vom 29. November 1938.
Ausgegeben am 7. Mai 1943. Josef Stadler in Wies-

baden. (Erfinder: Josef Stadler in Wies-
baden.) Einrichtung zum Sortieren von
Blechen oder ahnlichen flachen Werk-
stucken.

Die den Forderbandern a von der Seite
zugefuhrten Blechtafeln werden bei ihrer
Fortbewegung Uber die Férderbander b auf
Oberflachenfehler untersucht. Ist das Blech
fehlerhaft, so wird das sich anschlieRende,
mit den Forderbandern c versehene Férder-
glied um die als Drehachse dienende Welle d
nach unten geklappt und das Blech in die Ablage e befordert,
wahrend fehlerfreie Bleche uUber die Fordereinrichtung / den
Schleuderwalzen g zugeleitet werden, die das Blech in ein
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Fach des Wendestemes h werfen. Die Bleche verlassen den
Wendestem uUber die Rutsche i und gelangen auf die Foérder-
bander k, auf denen die jetzt nach oben gekehrte Unter-
seite der Bleche untersucht wird. Fehlerhafte Bleche werden
durch Abklappen des sich anschlieBenden Forderteils auf
den Stapel | abgelegt, wahrend die beiderseits als einwandfrei
festgestellten Tafeln dem Stapelkasten m zugefuhrt werden.

KI. 40 b, Gr. 14. Nr. 735 990, vom 6. November 1938.
Ausgegeben am 3. Juni 1943. Zusatz zum Patent 730 630 [vgl.
Stahl u. Eisen 63 (1943) S.448]. Heraeus-Vacuum-
schmelze AG. in Hanau. Verwendung von Legierungen
fur Gegenstande, die bei hohen Temperaturen héchste Warm-
festigkeit aufweisen mussen.

Die mengenmaligen Anteile der Legierung, die oberhalb
500 ° und insbesondere oberhalb 600 ° hoéchste Warmfestig-
keit aufweist, sind, abweichend von der Zusammensetzung
nach dem Hauptpatent 730 630, folgende: Mehr als 25%),
hochstens 40 % Cr, 57 bis 1 % Fe, mehr als 3 %, hochstens
12 % Mo, das teilweise oder ganz durch Wolfram ersetzt sein
kann, 0 bis 1 % Mn, 0 bis 1 % Si, 0,3 bis 20 % Ta, Nb, Th,
Ti, Zr, einzeln oder zusammen, Rest Nickel. Bei Gebrauchs-
temperaturen unterhalb 700 ° wird die Legierung in kaltge-
walztem Zustand und bei Temperaturen oberhalb 800 ° in
hochgeglihtem Zustand verwendet.

KIl. 40 b, Gr. 14, Nr. 735991, vom 3. Januar 1939.
Ausgegeben am 3. Juni 1943. Zusatz zum Patent 730 630 [vgl,
Stahl u. Eisen 63 (1943) S.448]. Heraeus-Vacuum-
schmelze AG. in Hanau. (Erfinder: Dr. Eberhard Both
in Hanau.) Verwendung von Nickel-Chrom-Eisen-Legierungen
fur Gegenstande hochster Warmfestigkeit.

In der Legierung nach dem Hauptpatent werden die Ele-
mente Tantal, Niob, Thorium, Titan ganz oder teilweise durch
Bor, insbesondere 0,1 bis 3 % B, ersetzt, wobei die Gesamt-
menge der genannten Elemente 8 % nicht Ubersteigen soll.
Der Molybdangehalt dieser Legierung kann auf 05 % und
der Nickelgehalt bis auf 15 % gesenkt werden. Schliefllich
kann die Legierung 0,1 bis 6 % Zr enthalten.

KIl. 80 b, Gr. 22,4 Nr. 736 019, vom 4. Mai 1941.
Ausgegeben am 4. Juni 1943. Mitteldeutsche Stahl-
werke AG. in Riesa. (Erfinder: Hermann Holtey in Riesa.)
Verfahren zur Herstellung verschleilRfester Rohre.

Zur Herstellung der zum hydraulischen und/oder pneu-
matischen Transport von Schuttgltern dienenden Rohre wer-
den diese nach dem Ausschleudern mit hochuberhitzter Mans-
felder Kupferschlacke unter den Erstarrungspunkt der
Schlacke abgekthlt und dann einem zur HerbeifuUhrung eines
kristallinen, verschleilRfesten Gefuges dienenden Gluhvor-
gang oberhalb des Erweichungspunktes unterworfen, wobei
die Rohre geschleudert oder mit Sand od. dgl. ausgefullt
werden mussen, um ein ZusammenflieBen der Schlacke zu
verhindern.

KI1.18d,Gr.210,Nr.736436, vom 29. November 1939.
Ausgegeben am 16. Juni 1943. Zusatz zum Patent 731 409
[vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 5241. Fried. Krupp
A.-G. in Essen. (Erfinder: Dr. phil. Hermann Fahlenbrach
in Essen-Steele und Dr. phil. Hans-Heinz Meyer in Essen.)
Verwendung von Eisen-Chrom-Legierungen fiir magnetisch
beanspruchte Gegenstande.

Die nach dem Hauptpatent geschutzte Legierung eignet
sich als Werkstoff fiir magnetisch beanspruchte Gegenstande
der Tonfrequenztechnik; sie ist unabhangig von Frequenz-
schwankungen.
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Wirtschaftliche Rundschau

Die Leistungsfahigkeit Lateinamerikas in Stahl

Nach einer Schatzung des ,,American Iron and Steel In-
stitute* wird sich die Stahlleistungsfahigkeit Lateinamerikas,
nachdem die jetzt im Bau befindlichen Stahlwerke fertigge-
stellt sind, auf 1,4 Mill. t Rohstahl und Stahlgu? belaufen.
Sie werde alsdann etwas mehr betragen als beispielsweise
die Leistungsfahigkeit Schwedens. Auf Brasilien und Mexiko
werden rd. 80 % entfallen; der Rest von 15 % wird sich auf
Peru, Argentinien, Chile und Columbien verteilen.

Im Vordergrinde steht Mexiko mit 540000 t; der
grofRte Teil der mexikanischen Anlagen ist schon seit Jahren
in Betrieb; die Ausdehnungen wahrend der letzten Jahre
sind verhaltnismaRig unbedeutend. Nach Fertigstellung der
neuen Stahlwerke von Volta Redonda, also frihestens Ende
1944, wird sich die brasilianische Jahresleistung auf 520 000 t
stellen; davon werden 300 000 t auf das neue, vom Staat und
von der Exportbank in Washington geldlich unterstitzte Werk
entfallen. Das in P eru im Bau befindliche, aber noch stark
in den Anfangen steckende Stahlwerk wird eine Jahreslei-
stung von 127 000 t aufweisen. Argentinien fehlt an sich
die Kohle zurVerhuttung von Eisenerzen, seine Stahlleistungs-
fahigkeit belauft sich aber dennoch, und zwar weitgehend
auf der Grundlage eingefihrten Eisens und von Schrott, auf
rd. 60000 t- Die in Chile verfugbaren Stahlwerke haben
eine Jahresleistung Von 18 000 t, und in Columbien ist
ein Werk mit einer Jahresleistung von nur 4500 t im Bau.

Wilhelm

Am 13. Januar 1944 ist unser Vorstandsmitglied Hutten-

direktor Dr.-Ing. Wilhelm Lennings, Mitglied des
Vorstandes der Gutehoffnungshitte A.-G., Oberhausen, im
Alter von 43 Jahren plétzlich verschieden. Mit ihm ist ein

Eisenhuttenmann dahingegangen, kernig und gerade, der
seinem auch schon vom Vater ausgelbten Berufe mit Leib
und Seele ergeben war.

Wilhelm Lennings wurde am 22. November 1900 in
Haidhof (Oberpfalz) geboren, wo sein Vater als GielRerei-

chef bei der Maxhutte tatig war. Das letzte Jahr des Welt-
krieges machte Lennings als Fahnenjunker bei den
Aschaffenburger Jagern mit. Zuruckge-

kehrt, legte er 1920 die Reifeprufung ab
und entschloR sich, durch seine in hutten-
mannischer Umgebung verbrachte Jugend
und durch die Tatigkeit seines Vaters an-
geregt, Huttenkunde zu studieren. Seine
Studienzeit verlebte er in den harten
Jahren der Feindbesatzung an der Tech-
nischen Hochschule in Aachen; er war
keiner von den Stillen, sondern trug Froh-
sinn und Freude in seinen Freundeskreis,
wobei er in glicklicher Weise Arbeit und
Ausspannung miteinander zu verbinden
wuflite. Nach AbschluB seines Studiums
trat er sodann im Jahre 1925 als junger
Ingenieur bei der Warmestelle des Vereins
Deutscher Eisenhuttenleute ein. Rege be-
teiligte er sich an den damals aufgenom-
menen Hochofenuntersuchungen. Mit einer
Arbeit aus diesem Gebiete promovierte er
1927 in Aachen zum Doktor-Ingenieur.

Nach zweijahriger Tatigkeit in Dussel-
dorf, die er gern als seine beste Vorschule
fur die Praxis bezeichnete, ging Lennings
als Betriebsassistent zum Hochofenwerk
des damaligen Stahlwerks Becker nach
Krefeld und 1929 zunachst in gleicher
Eigenschaft zur Gutehoffnungshiutte nach Oberhausen. Schon
in jungen Jahren entwickelte er hier neue Anschauungen
uber die metallurgischen Vorgange im Hochofen und be-
wies ihre Richtigkeit durch groRangelegte praktische Ver-
suche; ihren Niederschlag fanden diese Arbeiten in meh-
reren wissenschaftlichen Veroéffentlichungen, z. B. Uber die
Anwendung von sauerstoflfangereichertem Geblasewind und
die Verhiuttung eisenarmer suddeutscher Erze.

Eiserner Flei und zahe, nie erlahmende Ausdauer,
verbunden mit groRem fachlichem Wissen und Konnen,
lieBen ihn dann von Erfolg zu Erfolg schreiten. Eine
Studienreise’ nach Amerika, in die Eisenindustriegebiete der

Wirtschaftliche Rundschau

Vereinsnachrichten 64. Jahrg. Nr. 9

Die gegenwartig in Lateinamerika gebaute Fertig-
stahl-Leistungsfadhigkeit wird die gesamte Jahres-
leistung auf rd. 900 000 t steigern, d.h. auf etwa die Halfte
der Fertigstahleinfuhr des Jahres 1936. Aber ein GroBteil des
bendtigten Fertigstahls einzelner Sorten wird auch nach
Kriegsende noch eingefuihrt werden mussen.

An dem Bericht des Instituts ist die Absicht bemerkens-
wert, die schwerindustrielle Ausweitung Sudamerikas wah-
rend der letzten Jahre als wenig ins Gewicht fallend und als

nur geringe Beeintrachtigung der dortigen Markte fir
amerikanischen Stahl hinzustellen.
Vereinsnachrichten

Eisenhitte Sudwest,
Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute
im NSBDT.

Dienstag, den 14. Marz 1944, vormittags 9.30 Uhr:
Sitzung des Fachausschusses ,,Hochofen*

im Haus der Technik Westmark, Saarbriucken,
burgstraBe 7.

Hinden-

Tagesordnung

1. Neuerungen und Rationalisierung im
Hochofenbau. Berichterstatter: Dr.-ing. G. Bulle.
2. Stand der Vereinheitlichung der Hoch-
ofen-Blasformen. Berichterstatter: Dipl.-Ing.

H. Schmidt.
3 Verschiedenes.
Lennings f

Vereinigten Staaten, vermittelte ihm weitere Erfahrungen
und weitete seinen Blick fur spatere groBzigige Planungen,
die seinem Werke zugute kommen sollten. Kurz vor Aus-
bruch des jetzigen Krieges wurde er durch das Vertrauen
des damaligen Generaldirektors als Leiter der Oberhausener
Huttenbetriebe in den Vorstand der Gutehoflfnungshtlte be-

rufen. Zu jener Zeit trat er — ein Hochofenmann von
Weltgeltung — eine Reise nach Ostasien an zur Beratung
der dortigen Eisenindustrie in Fragen neuzeitlicher Ver-
huttungsverfahren.

Der langere Aufenthalt im Fernen Osten sollte ihm zum
beklagenswerten Verhangnis werden, denn
damals wurde der Keim zu einer schweren,
heimtuckischen Krankheit gelegt, an deren
Folgen er immer wieder litt. Nach seiner
Riuckkehr der Krieg war inzwischen
ausgebrochen — erwartete ihn die nicht
einfache Aufgabe, die Leitung des ihm an-
vertrauten Werkes verantwortlich zu tber-
nehmen und die Betriebe durch die Note
des standig harter werdenden und stei-
gende Anforderungen stellenden Krieges
hindurchzusteuern. Er uUbernahm damit
eine schwere Arbeitslast, die zugleich mit
seiner Krankheit in den folgenden Jahren
seine korperliche und seelische Wider-
standskraft in unvorstellbarem Mafle in
Anspruch nahm. Dazu kamen die nacht-
lichen Terrorangriffe des letzten Jahres,
die auch seine Hé&uslichkeit heimsuchten,
und bei denen er sich unter Einsatz seines
Lebens um die Rettung von Menschen-
leben hervortat.

Nun hat sich das tragische Geschick er-
fullt — Wilhelm Lennings ist nicht mehr!
Viel zu fruh ist er von uns gegangen, viele
noch ungeldste Aufgaben, die zu erfillen
er berufen schien, lieR er zuruck.

Seine Familie verliert in dem nunmehr Heimgegangenen
den treusorgenden, liebevollen Gatten und Vater, die Gute-
hoflfnungshitte ihren unermuadlich schaffenden Leiter und
hervorragenden Fachmann, seine Mitarbeiter den stets ver-
standnisvollen Freund.

Seine' grofRe Gefolgschaft
treuen Helfers in allen Néten.

So wirddas Bild von Wilhelm Lennings auch weiter-
leben imKreise des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute,
in dessen Vorstand er erst vor kurzem berufen worden
war. Du bleibst uns, Wilhelm Lennings, das, was Du uns
stets gewesen bist: der gute Kamerad!

beklagt den Verlust eines
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FRIEDRICH

Gegriindet 1856

1X.6,
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SIEMENS K. G., BERLIN

Telegrammadresse: Industrieofen Fernsprecher 42 5051

Rundtiefofen

zum Warmen
von Blocken und Brammen

ohne Anfall von flissiger Schlacke,
mit Herd in Sonderausflihrung
DRP. angem.,
far Block- und Breitbandstrallen.

Wir haben 32 Ofen in Auftrag erhalten,
wovon bisher 10 mit Erfolg
in Betrieb kamen.
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Schnellarbeitsstahl * Silberstahl * Legierte
Dauerstdhle * GuBstahldrahte . Edelband-
stahl « Rostfreie Stahle ,,Karoni"
Widerstandsmaterial ,Chronilca®"

Schnellautomatenstahl , AWA?"

STAHLWERK KABEL C. POUPLIER JR. / HAGEN i. WESTF.

Elektrotieg elsta hlwerk / Prd zisionszie hereien / Walz- und Hammerwerke
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DR.C.OTTO L COITIP.G(TIBH.BOCHUmM

AUS UNSEREM ARBEITSGEBIET:
Bau von

KOKEREIEN

Kohlenwertstoffanlagen fir Kokereien
und synthetische Treibstoffe, Spalt- und
Polymerisationsanlagen

L —9—

Schieberumsteuerungen

neuzeitliche Bauart DRP.
fir Regenerativofen

In 6 Jahren Uber 70 SM.-Ofen

mit unserer Schiebersteuerung
DRP. und Ausl.-Pat. ausgeriistet

1. Dichter Abschlul? der Absperrorgane bei allen Gasarten.

2. Vermeidung von Gasverlusten und bedeutende Verminderung der Zugverluste.

3. Schnelles und sicheres Umstellen durch Betéatigung eines einzigen Druckknopfes.

4. Kontinuierliches Stromen des Gases zum Ofen auch wéhrend des Umstell-
vorganges, daher keine DruckstoRe in der Gasleitung.

Vorteile*

Hochste Wirtschaftlichkeit und Betriebssicherheit!

ZIMMERMANN &JANSEN gmbh.

2*
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verburgt
Leistungssteigerung

BUHRGAS AKTIENGESELLSCHAFT - ESSEN

mit angebautem Kammwalzgerust
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EDELSTAULWERItE
ie jfi

Kontinuierlich arbeitender Platinenwarmofen mit Hubbalkenherd und Auswurfvorrichtuns

SCHNELLARBEITSSTAHLE
LEGIERTE U.UNLEGIERTE
WERKZEUGSTAHLE

GEZOGENE UND
GESCHLIFFENE SPEZIAL-
STAHLE

EINBAUFERTIGE
SCHERENMESSER

DREHSTAHLE”DREHLINGE

HEIZ- U. WIDERSTANDS-
DRAHTE UND -BANDER

MAGNETE

NlalM M EInl
HAGEK-W ESTR

WM Bauen:

Samtliche Ofen

far Stahlwerke, Walzwerke

und Schmieden

Spezialofen

fur die Leichtmetallindustrie

Kontinuierlich arbeitende
Ofen mit Hubbalkenherd

Brenner

fir samtliche Brennstoffe

»Ofag« Ofenbau AG., Dusseldorf

Fernruf Sa.-Nr. 36036 <« Drahtwort: Ofag

21
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1843 <100 Jahre 1943

photographischen Original-Wiedergabe-
und Umzeichnungsgerate

fur Buro u.Technik,seit20 Jahren
auf der ganzen Welt bewadhrt.

Vom kleinsten und billigsten
Apparat bis zur leistungsféhig-
sten, technisch hochdurchgebil-
deten Maschine fur alle erdenk-
lichen Zwecke u. fur jeden Bedarf.

Verlangen Sie bitte kostenlos ausfuhr-
liche Unterlagen und Beratungen von

Kontophot, Wedekind

Kommanditgesellschaft
Berlin

Benzol aus Gas —

ein Aufgabengebiet, das wir seit
Jahren erfolgreich bearbeiten. Nach
dem Pintsch-Waschdlverfahren
werden Benzol und Benzin aus Leucht-
gas und Kokereigas bzw. aus Erd-
gasen, Krackgasen, Synthesegasen,
Schwelgasen wusw. in einfacher und

wirtschaftlicher Weise gewonnen.

JULIUS PINTSCH K. G. / BERLIN
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GEWERKSCHAFT

RECKHAMMER&Co.

EDELSTAHLWERK REMSCHEID

SrcxicdemcidduH”e-n

far

HUTTEN- und INDUSTRIE-

OFENBAU

wie z. B

Blockdrtcker fur StoRRdien
Blockabdrucker fur StahlwerksgieRgruben

BlockausstoRRvorrichiungen
fur Warmolen usw.

Kippvorrichtungen iur Wannen-
schmelzéfen, Trommeldfen usw.

Turziehvorrichiungen
fur Schwerindusiriedfen

Turziehvorrichtungen fur mehrtirige
Oefen (z. B. Martinofen)

Ofenturandruckvorrichtungen
mit zentralem Antrieb

Herdwagen- und Deckelverschiebe-
Vorrichtungen DRP.
Hydraulische Hebebuhnen fur alle Zwecke

1
Uusw.

mit kombiniertem Motor- und

handhydraulischem Antrieb

CARL DICKMANN

Spezialeinrichtungen tur Hullen- und Industrieofenbau

Telefon 33184 ESSEN Postfach 1134
570

.Prefdluft -

23

Bohr-, Biurst- u. Schleifmasch., Oel- und Wasserabscheider, DKP.,
Scheibenmesser Exakt, Flugeiradme6ser, Tinch- u. Anstreichmasch.,
Nietfeuer. Ventilhahne ohne Kiken. Kiukenhahne, Kupplungen, Blas-
disen, neuart, Schlauchverbinder mit Klennnkorb, SelhstsrhluUventile,
Sonderarmaturen. Kondenstépfe, Luftfilter, Druckminderventile,

Dampfentéler — Weltbekannt durch Qualitat

Maschinenfabrik. Armaturenwerk. — Gegriundet 1905.

PreRlufr-Industrie Max L. Froning, Dortmund
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Pumpen- und Motoren-Fabrik

Anfragen erbeten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pdssneck.

Sand, Kies und

VerSd tZ2Gewinnen

STAHL UND EISEN
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Motorlokomotiven

fur Rangier- und Sireckenverkehr,
Schmalspur- und Feldbahnlokomoiiven

Drehscheiben
und Schiebebihnen

ilr Wagen und Lokomotiven

Rangieranlagen

mit offenem und umsteuerbarem Seilzug

Spills

liefert auf Grund mehr als 50jéhriger
Erfahrung

i ik J U i

theiner Maschinenfabrik Windhoff Aktien-Gesellschaf»

vV W —

Diamantfreier
Norton-

Schleifscheibenabrichter

4

Deutsche Norton-Gesellschaft m.b.H.
WESSELING, BEZ. KOLN
BERLIN SW 68 STUTTGART-N
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B,

SCHUTZ DEN HANDEN!

Hautschaden an Handen und Unterarmen sind
die Werktatigen fast aller Berufe ausgesetzt.
Haufig treten lastige Ekzeme auf, deren Aus-
heilung langwierig ist. Durch rechtzeitig ein-
setzende Vorsorge kdnnen solche Stérungen
der Gesundheit und der Arbeit verhutet
werden. Als Hautschutz und zur Hautpflege

bewahren sich immer wieder

Il ¢ ¢ A R "Sclluzaalbe <Fetthaltig
] I v M il |l *Schutzsalbe «Fettfrei

die von fuhrenden Industrien gegen Haut-
schéden verwendet werden

Aufklarendes Schriftgut durch
DEUTSCHE MILCHWBRKE - ABT. BERLIN .NO 5S

FLENDER

Antriebe
und Antriebs-
elemente

FLENDER «DUSSELDORF

25

Brochmann&Bunbt
(t?) “nouftrio-Ofonbau «DiffelGorf

= W podfach 1

fjubbathcndéfcn mit uorgebcuitem feftherd
fiic bcn LDai3-, preR- ober Sdimiebebetcieb miit
unbcgccnjtertiublaft. Temperaturen bis 1300° C

IDir liefern ferner:
Samtliche SpejiatOfen fur den flieRbetcieb,

foidie Stofi-, Roll-, I6atm- unb Schmiededéfen,

HETTNER

BOHRMASCHINENTFABR RIK
F. LEBER « CO.
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Hochteuerfester E S en b erger Kleb Saild

Spezial-Stampf-und Flickmassen AR

shochfeuerfest, stand- und verschlei3fest”

Hochfeuerfester S |||]|(S .) Il g rte |

SWindsichtmahiung" | SRz
Cm at]|2i|blUJa p 9a | fir verschiedenste Verwendungszwecke
« P Caial n P lIC | - ,hochfeuerfest, gut bindend, widerstandsfahig“

I bergestelit unter Verwendung erstklassiger Rohstoffe In zuver- I

liefern prompt lassig gleichmaRigen Qualitaten

EISENBERGER KLEBSAND-WERKE GMBH. | EISENBERG-SAARPFALZ

Hittenbau-Gesellschaft

H. u. F. Auhagen, Wien, XIV., Phillipsgasse 1

32 Jahre Erfahrung im Bau von

INDUSTRIE OFEN

fur die Eisen-, Stahl- und Metallindustrie.
771

Zentrale auslandischer Ingenieure

Spezialtechnische Ubersetzungen aller Kuitursprachen.
Broschiren, Werbeschriften, Aufsatze, Prospekte.
Einreichungsfertigt Patentschriften.
Beschaffung in- u. auslandischer beglaubigter Dokumente.

Dr.-Ing. P. Sessler&W. Erselius -Berlin wso
Bay euther Strale 16 / Fernruf: 257261

2

w
®

KEMOL warmeschutzsteine POHPIEITUrtCEl)

bis 1000° C geschweilRt und genietet fiir Wasser
i Gas, Dampf und jeden Verwendungs-
fur alle Zwecke zweck von 150 mm 0 aufwarts bis

zu 10 mm BlechstSrks

ALPORIT-Leichtsteine

bis 1400°C S. K. 29/31

der wirtschaftliche Baustoff fur Industrieéfen

SUPERPORILL

Uber 1500°C S.K. 34/36

der Leichtbaustoff fur Elektroofen

MR IV M kL VSN RT Oiitrema Eisen- u.Mefallwerke Ferndorf

Postfach 4064 Ruf 62621 und 62624 Drahtwort KEMOL Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m.b. H., Pdssnedc.

Hochleistungsbrenner

SchnellschluR-Sicherheitsventil

Gasfeuerungs-Gesellschaft
Fritz Ukena & Co., DUsseldorf

a7768
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Hervorragende

LunkerverhCtungsmittel
Abdeckmassen
Kokillenglasuren

Kokillenlacke

liefern

G.OHLER&Co.

Fernruf 25774 HAGEN  Fernruf 25774

Chemische Fabrik fur GielRerei-
und Stahlwerksbedarf

602

Stetige Forderer
ortsfest und fahrbar

Fiiel3fertigungsanlagen

Seilstreckenférderanlagen
Kettenbahnen
Handhangebahnen

Stahlbau

A.W. MACKENSEN GMBH + MAGDEBURG

Autogene Schweifjung
Azetylen-Entwickler m Schweif)-, Schneid- u.
Lotbrenner ¢« Druckminderventile <« Sicher-
heitswasservorlagen fiur Hoch- u. Niederdruck
Schneidmaschinen

Autogene Brennschneidmaschine C O RTA
Kleinbrennschneidmaschine SECA TO R
Raumbrennschneidmaschine N IV O SEC
Widerstandschweifjung

Einpunkt-, Vielpunkt-, Naht- u. Stumpfschweif)-
maschinen m Niet-Erhityer m Elektro-Essen
Lichtbogenschweifjung
Schweifjtransformatoren « Schweifjumformer
Dieselschweif)aggregate m Mehrstellen-
schweifjaggregate m Umhillte Elektroden
Oberflachenhartung

Spezialbrenner m Maschinelle Hartebanke
Katastrophengerate

Tragbare Spezialgeréate f. Industrie u. Luftschut)
Luftzerlegungsanlagen

zur Gewinnung von Sauerstoff und Stickstoff

ESSER & COGmbnh FRANKFURT/MAIN

Druckmesser 900 t, mit
selbsttétiger Druckauslésung mit Fernsender und Linienschreiber

Walzensicherung und Druckmessung

an Walzwerken

Druckmesser Patent Erichsen

messen die Walzdriicke und kontrollieren
den Wa'zvorgang. Bei Uberschreitung eines
einstellbaren Hochstdrucks tritt die

Sicherheitsvorrichtung

in Tatigkeit. Die Fullung flieBt sofort aus
(siehe Bild), wodurch der Druck von den
Walzen genommen und Bruchschaden ver-
mieden werden. Die Betriebsleitung wird da-
durch einer groRen Verantwortung enthoben.

A. M. ERICHSEN «BERLIN

456 Mechanische Werkstatten
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Temperatur-

wechselbestandige

MAGNESITSTEINE

b 5942

CARL WILHELM mKommanditgesellschaft

BRESLAU 18 ESSEN

Derfflingerstr. 3-5 Alfredstr. 243
1
iim gl
Verlag Stahl eisen m. b. H., Dusseldorf und Poéssneck. — Verlagsleiter: A 1bin Il o1lischeck, Diusseldorf und Pdssneck.
Verantwortlich f. d. Textteil: Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. O. Peter sen, Dusseldorf. — Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: i. V. OskarGarweg,

Dusseldorf und Possneck. — Anzeigenpreisliste 1. — Druck: C. G. Vogel, Podssneck.
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Seilschaft fur EIEktmmetallu

V.o n

und

DR H E I N Z G EH M
HAUPTVERWALTUNG BERLIN

Hersteller
Ferrolegierumngen

Legierungsmetallen

Gluhofen

zum Normalisieren von Rohren
und Eisenkonstruktionsteilen.

Nutzbare Herdlange 15000 mm
Nutzbare Herdbreite 3200 mm
Nutzbare Hohe 3000 mm

Zweiteiliger Herdwagen
fur 160 t Belastung

Temperatur-6-Zonen-Steuerung mit
Programmregler fur Temperaturen von
500 bis 1100° C.

STAHL & DROSTE

INDUSTRIEOFENBAU
DUSSELDORF

Rufnummer 60904 «SchlieRfach 746
Drahtwort: Stahlofen



64. Jahrg. 1944 Heft 9, Seite 137 bis 152

DURRENBERG

EDELSTAHLE
EDELSTAHLGUSS
HARTMETALL-WERKZEUGE

STAHLWERKE ED.DORRENBERG SOHNE

GASERZEUGER
GASREINIGER
GASBRENNER

STAHL-
REKUPERATOREN

[rempe'a"'a9el

Lame»en’
noero
|Gasbre

iund
Ist»'l

|Crator



