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BEZUGS QUELLEN-NACHWEIS
S a c h v e r z e i c h n i s  z u m  A n z e i g e n t e i l

Dieser Bezugsquellen-Nachweis ermöglicht ein schnelles Auffinden geeigneter Bezugsquellen aller in diesem Heft 
angebotenen Erzeugnisse. Die Zahlen hinter den Stichwörtern geben an, auf welchen Seiten des Anzeigenteils Be
zugsquellen für ein gesuchtes Erzeugnis zu finden sind. Da in jedem Heft, wenigstens teilweise, die anbietenden 
Firmen wie auch die angebotenen Erzeugnisse wechseln, ist es zweckmäßig, stets in mehreren aufeinanderfolgen

den Heften nachzuschlagen.

Abdeckm assen .....................27
Akkum ulatoren,

e le k tr isc h e ......................... 8
Akkum ulatoren,

hydraulische .................. 4
A n la ß ö f e n ............................  7
A n t r i e b e ...................................25
A u stra g e b ä n d e r.................. 6
Autom atenstahl . . .  1 4 , 18
A zetylenanlagen . . .  27

Bagger   2 , 18
Bandeisen und -stahl . 3 , 18
Baustähle,

legiert und unlegiert . T3 
Beizanlagen,

Beizmaschinen,
A u s r ü s t u n g .........................10

B enzol- und Benzin
gew innungsanlagen . . 22 

Bergwerksanlagen
und -m aschinen . . . U . 2

Blankglühöfen .................. 7
B o h rm a sc h in e n .....................25

C h e m ik a lie n ......................... 9

D a m p fe n tö le r ........................23
Drehbänke,

alle B a u a r t e n   5
D r e h lin g e ........................2 1 , 23
D r e h s c h e ib e n ........................24
D r e h s tä h le ...............................2 1
D ruckm esser ........................27
D ruckwasseranlagen . . .  4
Durchlauföfen .................. 7

Edelm etalle ......................... 9
Edelstahle . . .  7 , 9 , 10 , 1 3 .

1 7 , 1 8 , 2 1 , 2 3 , U . 4 
Eisenbahnmaterial . . . .  18
Eisenbahnwagen ................. 18
Elektrische 

L okom otiven . . . 1 8 , 24 
Einrichtungen  

für H ütten-
u. Industrie-O fenbau . 23 

E rz-A u fbereitu n gs-
anlagen ................................1 1

E r z e ............................................. 17

F e d e r n ...................................... 26
F erngasversorgung und

-V e r w e n d u n g .....................20
Ferrolegierungen . 1 2 , U . 3 
Feuerfeste

Erzeugnisse 4 , 26 , 2 7 , 28 
Feuerlöschmaschinen

u. F a h r z e u g e .....................23
Fließarbeits-Einrich

tungen ...................................27

Fördereinrichtungen
und -gerate . . . U . 2 , 27 

Fräsm aschinen .....................15

Gasbrenner 1 1 , 2 1 , 26 , U . 4
Gaserzeuger  U . 4
Gasreinigungs

anlagen ............................U . 4
Gelbbrennanlagen . . . .  10  
G esenkschm iede- und

Kalibrierpressen . . . .  1 3
Getriebe ...................................20
Gießereianlagen und -ein-

richtungen ........................ 14
G ie ß p fa n n e n ............................12
Glühöfen . . . .  7 , 22 , U . 3 
Gurtförderer ........................ 27

Hängebahnen ........................27
H ä r t e ö f e n .....................  7. 1 1
H artm etall-

W erkzeu ge   U . 4
H o c h o fe n a n la g e n ................. 1 1
H ohlkörper, Stahl- . . . .  6
Hubbalkenherd-

O efen .........................2 1 , 25
H ütten-N eben-

p r o d u k te ............................... 14
H üttenwerksanlagen und 

-einrichtungen . . U . 2 , 1 2  
Hydraulische

Pressen .....................1 3 , *6

Industrieöfen 7 , 8 , 1 1 , 1 7 , 2 1 ,
22 , 2 3 , 2 5 , 26 , U . 3 , U . 4

K eram -chem . V erklei
dungen ................................10

Kettenförderer .................... 27
K le b s a n d ...................................26
K o h le n w ä s c h e n .................. 6
K ohlenw ertstoff

anlagen ................................19
Kokereianlagen und

-m aschinen ........................ 19
K o k ille n g la s u r e n  27
K o k ille n la c k ............................27
Kom pressoren

(Lu ft und Gas) . . . .  16  
K o n d e n s tö p fe ........................23

Legierte Stähle .' . 7 , 9 , 10
1 3 , 1 7 , 18 , 2 1 , 2 3 , U . 4

L e ic h ts te in e ............................26
Lokom otiven

(alle Bauarten) . . 18 , 24 
L u f t f i l t e r ...................................23

M a g n e s it s te in e .....................28
M agnete ...................................2 1
M eßgeräte ................................15
M etalle und

Legierungen . 9 , 1 2 , U . 3

M ischm aschinen und
-a n l a g e n ............................  6

M örtel, feuerfester . . . .  26

Nahtlose Rohre . . .  6, 14 
Nichtrostende Stähle . . 18  
Neutralisations-,

A b sau ge- und A b sorp 
tionsanlagen .....................10

N orm alglühöfen ..............  7

Oberbaum aterial . . . . .  18 
Oelbrenner . . . .  1 1 , 2 1 , 26 
O v a lra d z ä h le r ........................ 15

Phosphatierungs-
Verfahren .....................U . 2

Photogr. W ied ergab e- u. 
Um zeichnungsgeräte . 22

P r e s s e n ............................ 1 3 ,
Preßluftwerkzeuge . . . .  23 
Pumpen aller A rt . . . .  24

Rangieranlagen . . .  24 , 27
R e k u p e ra to ren .................U . 4
Roheisen . . . .  3 , 1 7 , 28
Rohre,

geschweißte Stahl- . . 14  
Rohre,

nahtlose Stahl- . . 6 , 14
Rohrleitungen .....................26
R ollöfen  ...................................25

S a lz b a d ö fe n .........................  7
Sauerstoffgew innungs-

anlagen ............................... 27
Säurefeste A u s

kleidungen .........................10
Säurefeste L ager- und 

Arbeitsbehälter . . . .  10  
Säurefeste Steine . . . .  4 
Schachteinbauten . . . U . 2
S c h a c h tö fe n ......................... 7
S c h a m o tts te in e .................. 4
Scherenm esser .................... 21
Schiebebühnen

(Eisenbahn) .....................24
Schieberumsteuerungen . 19  
Schleifscheibenabrichter 24
Schm elzöfen .........................u
Schm iedeöfen . . 7 , 1 1 , 2 1 ,

2 2 , 25
S ch m ie d estü ck e .................. 6
Schneid- 

u. Schweißanlagen  
u. -einrichtungen . . . .  27 

Schnellarbeitsstähle, 
Schnellstähle, Schnell
drehstähle . 1 3 , 1 8 , 2 1 , 33  

Schrapperanlagen . . . .  24
Schutzsalben ........................23
S ch w eiß b ren n er.................... 27

Schweißdraht und E lek 
troden ...................................27

Schweißmaschinen,
e le k tr isc h e ............................27

Schweißum form er . . . .  27
Seilbahnen ............................27
S ilb e r s ta h l ............................... 18
Silikasteine .........................  4
S ilo v e r s c h lü s s e .................. 6
S on d erstäh le .....................1 3 , 23
Spills ..........................................24
Spiral- u. Flachfedern . . 26 
Spitzendrehbänke . . . .  5
Stahl . . 3 , 7 , 9 , 1 0 , 1 3 , 14 , 

1 7 , 1 8 , 2 1 , 2 3 , 28 , U . 4 
Stahlbauwerke . . U . 2 , 27 
Stahlform guß . . . .  2 3 , U . 4 
Stahlwerksanlagen und 

-einrichtungen . . . 1 1 , 12
S ta h lw e r k s ö fe n .....................2 1
Stam pf- und Flickm asse,

f e u e r fe s t e ............................26
S t a p l e r ...................................... 27
Steinkohle . . . . . 3 , 17
Stickstoffgew innungs-

anlagen ............................... 27
Stoßöfen .....................  7 , 25

Technische
U ebersetzungen . . . .  26 

Tem peraturregel
anlagen ............................... 1 1

T e m p e r ö fe n  U . 4
T i e f ö f e n ......................... 7 , 1 7
Transportanlagen . . .  2 , 6

Um steuerungen für 
Regenerativöfen . . 19

V e n t i le ............................... 23 , 26
V ergüteöfen . . .  7 , 1 1 , 22
Verkehrsfahrzeuge . . . .  18  
Verzinnungs- u. V er

zinkungsanlagen . . . .  7

W abensteine .....................  4
W a lz e r z e u g n is s e ..................14
W alzw erksanlagen  und 

-einrichtungen . . .  5 , n
W alzw erksöfen  . . . .  2 1 , 22 
W ärm eschutzsteine . . .  26 
W ärm öfen  . . 7 , n ,  2 1 , 25
W aschölverfahren . . . .  22
W e r k z e u g e  U . 4
W erkzeugm aschinen . . 3 ,

1 5 , 25
W erkzeugstähle . 7 , 1 3 , 2 1
W iderstandsm aterial 1 8 , 2 1

Zerkleinerungs
maschinen .........................  2

Ziegeleim aschinen . . . .  2

ix... 1
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Lüngen-Wabensteine DRPe und 
Ausl.-Pe 

für Regenerativöfen
in über 1000 Kammern eingebaut und immer wieder nachbestellt.

Silikasteine
für die Eisen- und Stahl-, Berg- und Hütten-,

keramische, chemische und Glas-Industrie

Schamotte-Sondersteine
für heißgehende Damptkesselfeuerungen, Kohlenstaub- und Öl
feuerungen, Metallschmelzöfen, Schacntöfen.

XO tK-
Q -Q A .w . J ^ u n q e t z \

Fabriken feuerfester und säurefester Erzeugnisse / Grubenbetriebe

Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pössneck. 5®l

H Y D R A U L I S C H E  H O C H -  
D R U C K W A S S E R A N L A G E
(D  R U C K L U FT- A K K U D. R. P.)

U M B A U  VERALTETER  
A N L A G E N

LIEFERUNGEN BIS 
20000  I NUTZINHALT AUSGEFÜHRT

M A S C H I N E N F A B R I K

J. B A N N IN G
A K T I E N G E S E L L S C H A F T
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Kontinuierliche Knüppel- und Brammenstraße mit 4 Gerüsten 650 m m 0, 1300 mm 
Ballenlänge, und Duo-Tandemstraße mit 2 Gerüsten, 650 mm 0, iür Rohrknüppel

SCHLOEMANN
A K T I E N G E S E L L S C H A F T  D Ü S S E L D O R F
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GESELLSCHAFT FÜR FÖRDERANLAGEN 
ERNST HECKEL ALB. H. 

SAARRRÜCKEN

b a n t  f ü r  d e n  H ü 1 1  e n b e  tr  i e b :

Transport- and Verladeanlagen aller Art 

Siloverschlüsse / Austragebänder 

Kohlenmisehanlagen 

Kokskohlenwäschen

783

PRESS- u n d  WAIZWERK
AKTIENGESELLSCHAFT DÜSSELDORF

fw D
NAHTLOSE R O H R E u n d  H O H LK Ö R P E R  

SCHMIEDESTÜCKE



F .Ü R  I N D U S T R I E O F E N B A U  G A S T E C H N I K  U N D  G A S C H E M I E
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MELISSANT KOM.-GES.

DUSSELDORF Schließfach 10075 • Ruf 35982

W ir liefern für die

Eisen- und Stahlindustrie
W ä r m  - und G l ü h ö f e n  als Tieföfen, 

Stoßöfen, Schmiedeöfen, Vergüte- und 
Anlaßöfen, Normalisieröfen

G l ü h - ,  H ä r t e -  und A n l a ß ö f e n  
als Herd- und Durch lauf Öfen, Schacht- 
und Tropfqlühöfen für Bänder und 
Drähte sowie Blankglühöfen

M e t a l l - , S a l z - u n d  Ö l b a d  Öfen sowie 
Verzinnungs- und Verzinkungsöfen

Kont inuier l iche Durchgangsöfen  
zum Wärmen, Glühen und Vergüten Vollautomatischer Durchlaufwärm- und Anlaßofen 

mit Injektor-Gasbeheizung
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A F A .

kkumulator- 
Oberleitungslokomotiven

m it A F A  -  Batterien haben sich fü r H üttenw erke und 
ähnliche B etrieb t bei größeren Anforderungen in betrieb 
licher und wirtschaftlicher Hinsicht ausgezeichnet bew ährt.
Sie entnehm en ihren Fahrstrom entw eder der m itgeführten  

Batterie öder e iner Fahrleitung. Einfache 
e Zuverlässigkeit und Fehlen von Rauch, 

en sind einige ih rer Vorzüge.

gsfäh
ung 9 r

der Abg
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7 0  JAHRE Erzeugung und Verkauf, Forschung und 

Beratung begründen den W eltru f unserer Chemikalien 

und Edelmetalle, unserer zahlreichen Sondererzeug

nisse und der von  uns entwickelten Arbeitsm ethoden

DEUTSCHE G O ID -  U N D  SILBER-SCHEIDEANSTALT VORMALS ROESSIER, FRANKFURT (M A IN 1
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SCHMIDT & CLEMENS

H O C H F R E Q U E N Z S C H M E L Z E  

E D E L S T A H L F O R M G I E S S E R E I  

H A M M E R W E R K E  / PRESSWERK 

B E A R B E I T U N G S W E R K S T Ä T T E N  

P R Ä Z I S I O N S Z I E H E R E I

B e i z a n l a g e n ,  G e l b b r e n n a n l a g e n ,

N e u t r a l i s a t i o n s  - ,  A b s a u g e -  u n d

A b s o r p t i o n s a n l a g e n .  S ä u r e f e s t e

L a g e r -  u n d  A r b e i t s b e h ä l t e r  a l l e r

A u s k l e i d u n g e n ,  u m s e t z b a r

o d e r  o r t s f e s t .

S c h u t z  v o n  B e t r i e b s a n l a g e n

g e g e n  c h e m i s c h e  A n g r i f f e

d u r c h  k e r a m - c h e m i s c h e

V e r k l e i d u n g e n .

Sa u re -W a sch tü rm e  in Z eta -Bauweise
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INDUSTRIEÖFEN
SIND W ÄRM EM ASCHINEN HÖCHSTER LEISTUNG

Entwurf 
Bau und Betrieb

von

Erzaufbereitungs-Anlagen  
Hochofen - Anlagen  
Stahlw erks-Anlagen  
W alzw erks-Anlagen

DEUTSCHE 
BRASS E RTGES E USCH AFT

M • B • H

I N G E N I E U R E  
BAU U N D  BETRIEB V O N  HÜTTENWERKEN

B ER L IN

B ro s s e r t-  Hochofen 
in  S p a n ie n

im  J u n i  ¿ 943  in  B e tr ie b
g e n o m m e n
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B A M A C  K 6 L N
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EUMUCO AKTIENG ESELLSCHAFT
SEIT 1 8 6 9  f ÜR M A S C H IN E N B A U

E U M U C O -M A X IM A
GESENKSCHM IEDE- U.

A N F R A G E N  S I N D  Z U  R I C H T E N  A N :  
Z W E IG B Ü R O  EU M U CO  BERLIN W 35 ■ KURFÜRSTENSTR. 54

FÜß JEDEN

VERWENDUNGSZWECK

SCUNELLAR8EITSSTAW.E
WERKZEUGSTÄHLE 

BAUSTÄHLE 
SONDEßSTÄWLE



ARDELTWERKE • ZWEIG BÜR O BERLIN

NEUNKIRCHER EISENWERK
A K T I E N G E S E L L S C H A F T  /  V O R M A L S  G E B R Ü D E R  S T U M M

WALZERZEUGNISSE
in allen Thomas- und Siemens-Martin-Güten

AUTOMATENSTÄHLE
gew alzt und blank gezogen

ROHRENERZEUGNISSE a lle r  A rt
nahtlos, autogen-, elektrisch- und feuergeschweißt

HUTTEN-NEBENPRODUKTE
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O V A L R A D Z Ä H  LER
D. R.P. u. AUSL.PAT,

Das M eßgerät für

K r a f t s t o f f e
Schm ieroele
C h e m i s c h e
Flüssigkeiten
H e iß w asser

BOPP&REUTHER
M A N N H E I M

KEILWELLEN-, RITZEL-u n d  GEWINDESPINDEL-FRÄSMASCHINEN
für höchste Leistungsfähigkeit und größ te  A rbe itsgenau igke it

MODELL KF-GF-KGF 0-1-2

J .E .R E IN E C K ER  A G .-W ERKZEU G-u.W ERKZEUG M ASCH IN EN FABRIK - CH EM N ITZ
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enthält im Mittel die Luft, 
die an einem einzigen 
Tage von einem R o ta 
tion skom pressor mit 
3 6 0 0  cbm Stundenleis
tung angesauat wird. 
W ürde das Filter den 
Staub nicht zurückhal
t e n d  gelangteerin den 
K om pressor z y lin d e r  
und führte dort zu vor- 
zeitigemVerschleiß. Sie 
tun deshalb gut daran, 
wenn Sie das Filter Ihres 
D E M A G - Kompressors 
laufend reinigen und 
pflegen, damit es immer 

voll wirksam bleibt.

R E I N H Y D R A U L I S C H E  U N D  

E L E K T R O H Y D R A U L I S C H E

P R E S S E N
F Ü R  A L L E  L E I S T U N G E N
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Fortschritte auf dem Gebiete des Gußeisens in den Jahren 1940

Richtlinien zur kriegsbedingten Vereinfachung 
betriebswirtschaftlicher Arbeiten

[B ericht N r. 2 12  des Ausschusses fü r B etriebsw irtschaft des V ereins D eutscher E isenhüttenleute*).]

(Vereinfachungsvorschläge für Arbeitsvorbereitung und Akkordwesen, Lohn- und Gehaltsabrechnung, Material- 
wesen, Betriebsbuchhaltung und Kalkulation, Geschäflsbuchhaltung, Einkauf, Verkauf und Verbandswesen sowie

allgemeine Organisation.)

Die folgenden Ausführungen sind das E r g e b n i s  
e i n e r  G e m e i n s c h a f t s a r b e i t  d e r  b e t e i 
l i g t e n  E i s e n h ü t t e n w e r k e  und sind von 
einzelnen Werken bereits mit Erfolg„ durchgelührt 
worden.

D er totale K rieg  verpflich tet die W irtsc h aft, selbst
verantw ortlich alles zu tun , was zu Einsparungen an 
A rbeitskräften  und W erkstoff führen kann. In den  
W erken , vor allem  in deren technischen und kau fm än 
nischen V erw altungsabteilungen , sind bereits viele  
K rä fte  freigestellt w orden. W en n  m an daran geht, 
noch w eitere Einsparungen vorzunehm en, darf nicht 
übersehen w erden, daß die A nforderu n gen  der B e
hörden und übergeordneten O rganisationen an den  
Verw altungsapparat der W irtsch aft im m er größer ge
worden sind. W esen tlich e w eitere Einsparungen w erden  
auch von der M öglichkeit von V ereinfachungen der be
hördlichen V orsch riften  abhängen. D ie P reisvorschrif
ten z. B . verlangen vielfach  bis ins einzelne gehende  
K ostennachw eise. Es ist daher nicht m öglich , den 
A u fb au  der K ostenrechnung über ein bestim m tes M aß  
hinaus zurückzubilden. D ie  an das R echnungsw esen  
gestellten A nforderu n gen  sind nicht allein in den M en
genangaben, sondern auch in der Lohnerfassung und  
in den Zuschlagsätzen für die Zurechnung der G em ein 
kosten oft bedeutend und erfordern zusätzlich h och
wertiges' P ersonal. Sow eit fern er einzelne behördliche  
D ienststellen , unabhängig voneinander, nach verschie
denen B lickpunkten  aufgezogene, stark gegliederte  
M eldungen über R ohstoffbew egung, E rzeugung, G efo lg 
schaftsstand, A rbeitsstunden usw. haben m üssen, sind  
hierfür zusätzlich K rä fte  erforderlich , ganz zu schwei
gen von  dem  A u fw an d , den Sondererhebungen ver
ursachen.

U nabhängig von den behördlichen A nforderungen  
an die V erw altung und an das betriebliche R echnungs
wesen kann die B etriebsführung auf ein M indestm aß  
von betriebsw irtschaftlichen A rbeiten  nicht verzichten. 
W ie  aus den M inistererlassen bei der E inführung des 
K ontenrahm ens, der K ostenrechnungs-R ichtlin ien  und  
sonstiger V orsch riften  hervorgeht, ist ein geordnetes 
und gegliedertes Rechnungsw esen V oraussetzung für  
W irtsch aftlich k eit und Leistungssteigerung. Das be
triebliche R echnungsw esen verm ittelt den U eberblick  
über den W erte flu ß  in den B etrieb en ; es zeigt an, wo 
gut und wo schlecht m it den knappen G ütern „A rb eits-

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

kraft und W 'erkstoff“  gew irtschaftet w ird ; es ist des
halb sowohl privatw irtschaftlich  als auch volksw irt
schaftlich unentbehrlich , wie auch H . K r e i s 1) in 
seiner A rb eit über die Bedeutung der K ostenrechnung  
im K riege nachw eist. D iese A rb eit stellt das W esen  
der K ostenrechnung und ihre U nentbehrlichkeit gerade 
in der K riegsw irtschaft m it den vielen zusätzlichen  
Sonderaufgaben heraus. D arüber hinaus befassen sich 
Beiträge von W . K a l v e r a m 2) und F.  R e u t e r ' ' )  
m it praktischen M öglichkeiten  der V erein fach u n g des 
betrieblichen Rechnungswesens. D ie  Grundlagen des 
betrieblichen Rechnungswesens müssen unter allen  
U m ständen erhalten bleiben, um  die B etriebe unter  
den durch die K riegsverhältnisse vielfach  außerordent
lich stark w echselnden Voraussetzungen führen zu 
können. Das Rechnungswesen m u ß gerade in der heu
tigen Z eit das Spiegelbild  des Betriebes sein, das schnell 
und sicher alle eintretenden w esentlichen V erän d e
rungen erkennen läßt und die jew eils geeigneten M a ß 
nahm en auslöst. U m  so nachdrücklicher m uß ander
seits gefordert w erden, daß auf Feinheiten , die in nor
m alen Zeiten  notw endig w aren, jetzt verzichtet wird. 
M an m uß „e n tfe in e m “ . W o  kein einheitliches R ech 
nungswesen vorhanden ist, ist auch k e i n e  e i n h e i t 
l i c h e  „ E n t f e i n e r u n g “  m öglich. D iese m u ß viel- ’ 
m ehr dem  Stand des Rechnungswesens im  einzelnen  
Betrieb angepaßt w erden.

Ebenso kann eine V ereinfachung n i c h t s c h e m a 
t i s c h  durch eine g l e i c h m ä ß i g e  V e r k l e i n e 
r u n g a l l e r  v o r h a n d e n e n  A b t e i l u n g e n  er
reicht w erden, sonst würden u. U . trotz aller B em ühun
gen nicht kriegsnotw endige A rbeiten  w eitergeführt und  
kriegsw ichtige nicht gem acht w erden. W ie  im  ein
zelnen vorgegangen werden kann, sollen in der Praxis  
durchgeführte und bewährte M aßnahm en zeigen. Je
doch dürfen die im  folgenden entw ickelten V orschläge  
grundsätzlich nicht dazu führen , daß die eingesparten  
laufenden A rbeiten  auf verw altungstechnischem  Gebiet 
in die B etriebe verlagert w erden und dort zusätzlich  
technische K rä fte  binden.

Arbeitsvorbereitung und Akkordwesen
Voraussetzung fü r reibungslosen Erzeugungsablauf 

ist die r e c h t z e i t i g e  u n d  l ü c k e n l o s e  P l a 

*) K r  e i is, 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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n u n g, d. h. B ereitstellung von A rbeitsk räften , Zeich
nungen, A kk ord zetteln , W erkstoffen  und W erkzeugen  
sowie die Ausstellung klarer B etriebsaufträge, m öglichst 
m it genauer B ezeichnung der einzelnen A rbeitsstufen . 
V on der O rdnung und A u fm ach u n g der betrieblichen  
U nterlagen für die Erzeugung hängt auch die Güte des 
betrieblichen Rechnungswesens ab. D er Stab der K räfte  
kann um so geringer gehalten w erden, je einw andfreier 
die U raufschreibungen erstellt werden.

D ie  lohnordnenden M aßnahm en haben m itunter zu 
ins einzelne gehenden A k k o r d f e s t s e t z u n g e n  
geführt. Es wird in m anchen Fällen  m öglich sein, 
E inzelvorgaben m it starker Zeitunterteilung zu einem  
um fassenderen A kk ord  zusam m enzufassen. W eiter  
kann m an, im  N o tfa ll und wenn die A rbeitsbedingun
gen dazu geeignet sind, von Einzel- zu G ruppen
akkorden übergehen, wie sie sich z. B. in W alzw erken  
schon lange bewährt haben. A ndere Ersparnisse auf 
diesem  G ebiet lassen sich dadurch erzielen, daß man  
die G efolgsch aft der vor- und nachgelagerten H ilfs 
betriebe, z. B . Transport, Zurichterei und Instand
haltung, lohnm äßig an die H auptbetriebe anhängt, d. h. 
auf eigene L ohnfestsetzungen verzichtet. W en n  für  
A kkorde infolge geringer Stückzahlen keine ausreichen
den U nterlagen oder E rfahrungen vorliegen, ist es u. U . 
besser, ein Präm iensystem  auf Zeitlohngrundlage anzu
w enden oder bei kleineren Stückzahlen und w echseln
der A uftragszusam m ensetzung den reinen Zeitlohn an
zuwenden.

Lohn- und Gehaltswesen
D er U ebergang von der m ehrm aligen zur einm aligen  

L o h n a b r e c h n u n g  je M onat, verbunden m it ein
m aliger L o h n z a h l u n g  zwischen dem  10. und 15. 
des M onats fü r den vorhergehenden M onat, bringt eine 
erhebliche A rbeitsvereinfachung. D iese A brechnungs
und Zahlungsw eise ist ratsam , zum al da im  Augenblick  
w eder m aterielle noch psychologische B edenken be
stehen. B ei der U m stellung em pfiehlt sich ein U eber- 
brückungsvorschuß. D ie Erw eiterung des Lohnabrech
nungszeitraum es auf ein V ierteljah r ist dagegen weniger 
günstig. H ier entstehen Schw ierigkeiten, z. B . durch  
A enderungen der L ohnstufen  w ährend des A b rech 
nungszeitraum s, ferner durch die Fülle  der stoßw eise  
anfallenden U nterlagen und die m angelhafte M öglich
keit der U eberw achung der Lohngestaltung. D ie E in 
führung einer V ierteljahrs-G ehaltsabrechnung stößt 
zw ar nicht auf die gleichen Schw ierigkeiten, jedoch ist 
die w ichtigste V oraussetzung, daß die B ezahlung der 
Steuern und sozialen A bzüge ebenfalls vierteljahrs
weise m it den B ehörden geregelt w erden kann, auch 
hier noch nicht gegeben.

Materialwesen
D ie  seit einiger ¿ e it  fü r  Eisen und Stahl fertig 

gestellte R e i c h s w a r e n n u m m e r u n g  erm öglicht 
es, das Lagerwesen fü r  diesen B ereich nach einheit
lichen Grundsätzen auszurichten, so daß Lagerung und  
Lagerabrechnung nicht unw esentlich vereinfacht w er
den können.

A u f Grund der im  Zuge der R eichsw arennum m erung  
eingeführten G ü t e k l a s s e n f ü r S t ä h l e  kann man  
viele Stähle unter V erzich t auf eine gegliederte E in 
satzkostenrechnung in den Einsatzkosten so zusam m en
fassen, daß nur noch wenige K lassen analysenähnlicher 
Stähle anfallen . D iese lediglich nach den w ichtigsten  
kostenw irksam en E igenschaften, wie Thom as- oder Sie- 
m ens-M artin-G üte und Bearbeitungszustand, unterteilt, 
lassen sich auf einem  Bruchteil der sonst üblichen K o n 
ten erfassen. A bgesehen davon, wird durch die E in 
führung einer überbetrieblichen O rdnung der Stähle  
die M öglichkeit geschaffen, M eldungen an Fachgruppen, 
Ringe und Ausschüsse, die m an bisher m ühsam  von  
H and aufstellen m u ßte , nunm ehr auch lochkartenm äßig  
und vor allem  nach w enjgen Punkten (heute nach G üte

klassen; früher nach E inzelstählen, höchstens Stahl
gruppen) zu erstellen. D arüber hinaus bietet die ein
heitliche K lassenbildung die M öglichkeit einer leich
teren V erständigung und in K onzernen die der einheit
lichen K ontierung der Stähle. A u f  letzte G enauigkeit 
m uß verzichtet w erden. D aher ist die gröbere Einsatz
durchschnittsrechnung auch insofern unbedenklich, als 
ohnehin nicht im m er in der N achkalkulation scharf 
nach Einsatzstoffen getrennt wird und auch die Erlös
rechnung nicht im m er entsprechend aufgebaut ist.

A u f dem  G ebiete des M aterialwesens läßt sich w ei
terhin m anche Arbeitsersparung durch V e r z i c h t  
a u f  F e i n g l i e d e r u n g  d e r  K o n t e n  und auch  
durch B ildung von K leinm aterialgruppen für die V er
rechnung der Lagerentnahm en erzielen, ohne daß die 
Ueberw achung einer sparsam en Bew irtschaftung und  
angem essenen K ostenverteilung zu leiden braucht. Es 
kann beispielsw eise darauf verzichtet w erden, für K ra ft
w agenöl, B ohröl, K om pressorenöl, G lyzerin usw. oder 
fü r jede Schraubenart und A bm essung in der Betriebs- 
buchbaltung je ein K on to  zu führen. D ie Zusam m en
fassung auf einem  K on to „O e le “  oder „Schrau ben“ , die 
man nach Preisgruppen in sich staffeln kann, m acht sich 
bei K on tenführung von H and bezahlt. In großen B e
trieben w erden tausend und m ehr Einzelkonten geführt, 
die auf diese W eise auf einige G ruppen verm indert w er
den können. W erkstoffe , die preislich sehr vom  D urch
schnitt abweichen, w erden besonders erfaßt. M an kann  
w eiterhin die L ager-W ertkartei als einfache Preiskartei 
führen, die dann als Grundlage für die Durchschnitts
preiserrechnung der einzelnen W erkstoffsorten  dient, 
ln  kleineren Betrieben und bei zentraler Lageranord
nung kafin m an anderseits die m engenm äßigen L ager
karteien m it jew eils zu verändernden Einstandspreisen  
versehen und die besondere W ertkartei w egfallen las
sen. Selbst in der verbindlichen A u fglied eru n g des 
K ontenrahm ens können entsprechende Zusam m en
fassungen zw eckm äßig sein. I n v e n t u r e n  brauchen  
entsprechend den gesetzlichen V orschriften  nur alle  
zwei Jahre durchgeführt zu werden. D ie A u fn ah m e
arbeiten werden vereinfacht, w enn man auf den ein
zelnen Lagern im L aufe der zwei Jahre nach und nach  
T eilinventuren m acht, was nach dem  Gesetz m öglich  
ist, da es nicht eine Bestandsaufnahm e zum  B ilanz
stichtage vorschreibt. A u f  diese W eise  lassen sich  
störende Betriebsstillegungen vielfach  verm eiden.

Betriebsbuchhaltung und Kostenrechnung
Eine V erm inderung der U r a u f s c h r e i b u n g e n  

ist allgem ein nicht zu em pfehlen . Sie sind als U nter
lagen für Lohn- und M aterialw esen unentbehrlich und  
erm öglichen es, bei eingeschränkter K ostenstellen - und  
K ostenträgerrechnung notfalls Sonderrechnungen auf
zum achen. D ie V ereinfachungsm öglichkeiten liegen in  
der A u s w e r t u n g  der U raufschreibungen, indem  
man zu „ g l o b a l e n “  R e c h n u n g e n  übergeht.

N achdrücklich wird auf den W ert r i c h t i g e r  
K o n t i e r u n g  im  B etriebe aufm erksam  gem acht. H ier  
werden erfahrungsgem äß vor allem  durch die A u sh ilfs
k räfte grobe F eh ler begangen. D urch A u fstellu n g  
eines einfachen und übersichtlichen B etriebskonten
planes, der allen beteiligten Betriebsstellen zw eck
m äßig in einem  A uszug für den eigenen V eran t
w ortungsbereich vorliegen m uß, können diese Fehler
m öglichkeiten stark verm indert werden.

D er Grundsatz der G ruppen- und K lassenbildung, 
wie er beim  M aterialw esen erläutert w urde, bewährt 
sich auch in der Z u s a m m e n l e g u n g  v o n  
K o s t e n a r t e n ,  K o s t e n s t e l l e n  u n d  K o s t e n 
t r ä g e r n .  U n ter den Lohnkostenarten kann man z. B . 
gewisse H ilfslöh n e, wie W erkzeugm acherlöhne, Instand
setzungslöhne, B etriebshilfslöhne, Vorarbeiterlöhne  
und A n lernlöhne, zu einer K ostenart „H ilfs löh n e“  zu
sam m enfassen. W eiter  lassen sich die bezahlten F ehl
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zeiten, die sozialen Zu lagen , U rlaubs- und Feiertagsver- 
gütungen usw. unter einem  Sam m elbegriff vereinigen.

Soweit U nterkostenstellen  in gleichbleibendem  V er
hältnis an der Erzeugung beteiligt sind, können sie zu 
g r ö ß e r e n  K o s t e n s t e l l e n b e r e i c h e n  zusam 
m engefaßt w erden. Es steht sogar, w enn dies dem  
organischen A rbeitsablau f entspricht, nichts im  W ege, 
ganze Betriebsabteilungen als eine K ostenstelle  abzu
rechnen. N atürlich  ist es in diesem  F alle  unausbleib
lich, daß m an auf eine k o s t e n m ä ß i g e  U eber- 
wachung des E rhaltungsbedarfs, Energieverbrauchs  
usw. der U nkosten stellen  verzich tet; hier genügt es 
vielfach, lediglich den m engenm äßigen  Verbrauch fest
zustellen.

D ie K ostenträgerrechnung ist heute durchweg sehr 
fein gegliedert. Zusam m enlegungen auf diesem G ebiet 
wirken sich überall arbeitssparend aus, gleichgültig, ob 
die U nterlagen von H and oder loch kartenm äßig erstellt 
werden. M an ist hier zum T eil schon ziem lich w eit ge
gangen und rechnet z. B . im  Stahlw erk nur noch wenige  
Stahlsorten laufend ab. D ie K osten  der anderen Sorten  
kann m an, da das M engengerüst erhalten bleibt, bei 
B edarf erm itteln , ebenso wie säm tliche statistischen  
M eldungen, die über das Stahlw erk und seinen M engen
verbrauch abzugeben sind, hieraus gem acht w erden  
können. U n ter der gleichen V oraussetzung der E rhal
tung des M engengerüstes kann m an sich unter U m stän
den in Profil- und U niversalw alzw erken m it der A b 
rechnung von H albzeug oder Stabstahl insgesam t be
gnügen. Bei B lechen und R ohren w erden zw eckm äßig  
die Abm essungen stärker zusam m engefaßt. D ie N o t
w endigkeit, die feine Sortengliederung in K riegszeiten  
aufzugeben, führt w eiter dazu, daß die Erzeugnisse der 
P reß- und H am m erw erke, der G esenkschm ieden, der 
Stab- und D rahtziehereien ebenfalls w eitgehend zu
sam m engefaßt w erden, letztere z. B . in die Gruppen  
Schw eißdraht, gezogener, geschälter und geschliffener  
W erkstoff.

A lle  die vorgenannten, zum  T eil einschneidenden  
M aßnahm en können jedoch  nicht allgem ein em pfohlen  
w erden. Bei der Zusam m enfassung von Sorten in der 
Kostenträgerrechnung müssen die betrieblichen E inzel
verhältnisse berücksichtigt w erden ; denn durch V er
lagerung der Erzeugung können erhebliche K osten ver
schiebungen eintreten, und dam it eine Verw ässerung  
der Fabrikate-Erfolgsrechnung. Ein genauer E rfolgs
ausweis ist notw endig, um  die Preisgestaltung fest in  
der H and zu behalten sowie für die B eurteilung der be
trieblichen Leistungsentw icklung. D em  V orte il, daß  
durch die obenerw ähnten Zusam m enfassungen A rbeit  
erspart w ird, steht der N achteil gegenüber, daß eine  
laufen de E inzelüberw achung nicht m ehr m öglich ist 
und daß der G rundsatz größtm öglicher K ostensparsam 
keit unter U m ständen vernachlässigt w ird.

D ie N o r m a l k o s t e n r e c h n u n g  vereinfacht 
besonders die K ostenstellenrechnung. Ferner kann die 
N achkalkulation , ohne daß die Ergebnisse der m onat
lichen K ostenstellenrechnung abgewartet zu w erden  
brauchen, frühzeitig erstellt w erden, da Fertigungslöhne  
und Fertigungszeiten durch die Lohnabrechnung vor
liegen und die N orm alkostensätze nur m it den antei
ligen Fertigungszeiten zu vervielfachen sind. Hierdurch  
ist es m öglich , die K o s t e n  S t e l l e n r e c h n u n g  i n  
g r ö ß e r e n  Z e i t r ä u m e n  durchzuführen. A u ch  für  
die E rfolgsrechnung und V orkalk u lation  bringt die N o r
m alkostenrechnung w esentliche V orte ile . D ie ange
w andten Zuschlagsätze müssen jedoch  an H and der er
m ittelten  U eber- oder U nterdeckung von Z eit zu Zeit 
geprüft w erden, um sie größeren , durch technische  
A enderungen bedingten A bw eichungen rechtzeitig an
zupassen.

Bei allen Erzeugnissen, die eine gewisse E inheitlich
keit und Beständigkeit aufw eisen, ist die V erteilung  
der G em einkosten oder auch aller K osten  auf die

K ostenträger nach A e q u i v a l e n z z i f f  e r n  ein 
em pfehlensw ertes V erfahren . U n ter der Voraussetzung  
gleichartiger und beständiger Erzeugungs- und K osten 
lage geht m an sogar so w eit, nur noch einen T eil der 
K ostenrechnung (z. B . Löhne und W erkstoff) nach der 
U raufschreibung anzufertigen und den R est (G em ein 
kosten) nach Erfahrungs- und Schätzwerten zu berech
nen. In diesen Fällen  ist es jedoch  erforderlich , in 
größeren A bständen eine vollständige Nachrechnung  
durchzuführen.

In m anchen U nternehm en w ird heute noch jeder  
A u ftrag n a c h k a l k u l i e r t .  Bei langfristiger E inzel
fertigung ist dies notw endig. Es sollte jedoch  bei grö
ßeren Stückzahlen jew eils untersucht w erden, ob man  
sich nicht m it Stichproben begnügen kann oder nur 
solche A u fträge nachkalkuliert, fü r die auf Grund der 
Preisvorschriften Einzelnachw eise nötig sind. Info lge  
der heute m eist vorhandenen gleichartigen A u ftrags
zusam m ensetzung ist es auch vielfach  angebracht, zur 
Sorten- oder Serienkalkulation überzugehen.

B e i  d e r  B e w e r t u n g  d e s  B e s t a n d e s  a n  
H a l b -  u n d  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  kann man 
anstatt m it Istw erten m it festen Preisen, zum  Beispiel 
V errechnungs-, M arkt- oder Inventurpreisen, rechnen. 
H ierdurch w ird hei der A brechnung Zeit gespart, da 
die Ergebnisse der V orstu fen  nicht abgewartet zu 
w erden brauchen. D ie  Salden aus den Bew ertungs
unterschieden w erden auf Fabrikateum w ertungskonten  
aufgefangen.

In  der Betriebsbuchhaltung kann auch die s t a t i - 
s t i s c h e V  e r b u c h u n g s a r t  w eiter ausgedehnt w er
den. Z . B . können am M onatsende die Zahlen der G e
schäftsbuchhaltung in einer Sum m e in die Betriebsbuch
haltung übernom m en w erden und um gekehrt. W eiter  
ist es dann m öglich , nach Erm ittlung der Selbstkosten  
in einem  Sam m elbeleg den Verbrauch als G utschrift auf 
den R ohstoffkonten und die Erzeugung als Belastung  
auf den Fabrikatekonten darzustellen. A lle  übrigen  
dazw ischenliegenden V orgän ge, wie die Sam m lung der 
K ostenarten auf K osten stellen , H ilfsbetriebsabrech
nung, V erteilu n g der K ostenstellenkosten  auf W aren 
gruppen usw., w erden ausschließlich statistisch dar
gestellt.

Eine V erlängerung des Ausw eiszeitraum es fü r die 
k u r z f r i s t i g e  E r f o l g s r e c h n u n g  über einen  
M onat hinaus ist nur dann anzuraten, w enn die A u f
tragszusam m ensetzung keinen großen Schwankungen  
unterw orfen ist. A bgesehen davon, daß ein großer A b 
rechnungszeitraum  vielfach  keine allzu große A rb eits
ersparnis m it sich bringt, w eil viele der U nterlagen  
von H aus aus m onatlich anfallen , sind die Ergebnisse 
besonders bei schw ankenden Erlösen oft von keinem  
N utzen m ehr, weil sie zu spät kom m en. K ostenberichte  
dagegen sollte man heute nur noch vierteljährlich auf
stellen. Da jedoch von den R eichsstellen , Behörden  
und Fachgruppen nach wie vo r die M onatsbericht
erstattung aufrechterhalten w ird, m uß ein G roßteil 
der Zahlen im  B etriebe doch noch m onatlich auf
bereitet w erden. Erläuterungen zu den kurzfristigen  
E rfolgsrechnungen sollten , wenn überhaupt, auf 1 bis 
2 Seiten zusam m engefaßt w erden. D er U ebergang von  
M onats- zu V ierteljahresbilanzen ist ebenfalls eine 
Frage der betrieblichen Einzelverhältnisse.

Es ist selbstverständlich, daß unter den heutigen  
Zeitum ständen alle B e t r i e b s s t a t i s t i k e n ,  K u r
ven , Schaubilder usw. nür noch so w eit erstellt w erden, 
als sie von tatsächlichem  Gebrauchsw ert sind und wich
tige Erkenntnisse verm itteln . V o r  allem  m uß man sich 
davor hüten, statistische U nterlagen, die nur vorüber
gehend gebraucht w urden, gew ohnheitsm äßig w eiterzu
führen. In K onzernen kann m itunter D oppelarbeit da
durch Vorkom m en, daß in den W erksabteilungen und in 
der H auptverw altung getrennt die gleichen W erte  dar
gestellt w erden ; dazu kom m t dann noch, daß von den
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Organisationen und B ehörden statistische Unterlagen  
verlangt w erden, die untereinander nicht im m er ab- 
gestim m t sind. A u ßerd em  entw ickeln sich in den B e
trieben im  L au fe  der Z eit A u fzeichnungen , A u fstellu n 
gen, B üch er und B erichte, die, zum al da sie teilweise  
selbständig angelegt w erden, in den technischen und 
kaufm ännischen Verw altungsbüros nur bedingt notw en
dig sind. D ie M eister, Ingenieure und A bteilungsleiter  
sind m itunter bestrebt sich durch eigene A u fzeich n u n 
gen, die bereits an anderen, z. B . zentralen Stellen vor
handen sind, für ihren V erantw ortungsbereich K en n t
nisse zu verschaffen. F erner haben die Betriebsbüros zur 
U eberw achung der W erkstoffbew egung, des Verbrauchs 
m ancher Betriebs- und H ilfsstoffe , des V ersandes usw. 
vielfach nicht unbedingt notw endige Bücher in G e
brauch. V ersandbücher für A uslieferungen innerhalb  
eines W erkes sind durch einfache V ersandzettel zu er
setzen. M aterialienbücher brauchen nicht m ehr ge
führt zu w eid en . D ekadenberichte über W erkstoff
bewegung kann m an durch m onatliche oder vierteljähr
liche A ufstellu n gen  ersetzen. A us früheren A u fze ich 
nungen ist der Verbrauch an feuerfesten  Steinen be
kannt. Errechnet m an sich hieraus eine K ennzahl, 
z. B . V erb rau ch /T on n e R ohstahl (B lö ck e ), so kann man  
mit dieser den Verbrauch in A bhängigkeit von der je 
weiligen Erzeugung feststellen , so daß die bisher hier
für in Büchern oder sonstwie festgehaltenen E inzel
aufschreibungen fortfa llen  können. A lle  in den B e
triebsbüros gem achten A rbeiten  müssen auf ihre N o t
w endigkeit hin untersucht w erden. D ie Sam m lung und  
A ufb ereitu n g der an die B ehörden und Organisationen  
zu m eldenden Zahlen m u ß zentral erfolgen. V ie le  K o n 
zerne haben in ihren W erksabteilungen  B etriebsw irt
schaftsstellen errichtet und in den H auptverw altungen  
eine Zen tralstelle , bei der alle M onatsm eldungen, z. B. 
über Einsatz, E rzeugung, Verbrauch an Edelstahl, R oh 
stoffbewegung usw., zusam m enfließen und auf den vor
geschriebenen V ordrucken ausgewertet w erden.

A eh n lich e Zusam m enfassungen sind auch für k lei
nere U nternehm ungen ratsam.

D ie jährliche A b s c h r e i b u n g  auf den einzelnen  
K arten  der A nlagekartei erfordert einen A rbeitsau f
wand, der sich durch eine sum m arische R echnung ver
meiden läßt. Innerhalb gleichartiger Anlagegruppen  
werden die K arten  nach A nschaffungsjahren zusam m en
gestellt. F ü r jedes A nschaffungsjahr w ird eine H au p t
karte ausgestellt. A u f  den H auptkarten w erden aus
gew iesen: Anschaffungsjahr, Sum m e der A nschaffungs
w erte, Sum m e der A bschreibungen, Sum m e der B uch
w erte, Prozentsatz des Buchw ertes vom  Anschaffungs
wert (fü r A nlageabgänge) und Abschreibungssatz. Es ist 
dann nicht m ehr erforderlich , Abschreibung und Buch
wert fü r jedes einzelne G ut zu erm itteln.

Eine w eitere V ereinfachung besteht darin, daß man 
auch noch auf die H auptkarte verzichtet und nur für 
d e n  Gegenstand Abschreibungs- und R estkaufw ert 
einträgt, der abgebrochen oder verkauft w ird. Dann  
ist die Anlagekartei der N achw eis fü r Anschaffung und  
technische D aten.

Geschäftsbuchhaltung

Es hat sich als vorteilhaft erw iesen, Abrechnungs- 
Vorgänge, die im  Rahm en der G eschäftsbuchhaltung  
bisher nach dem  System  der D oppik  erfolgten , teilweise  
s t a t i s t i s c h  zu führen. Es w erden bestim m te K o n 
ten der B ilanzbuchhaltung zu einem  K on to  zusam m en
gefaßt und fü r den kurzfristigen Erfolgsnachw eis ledig
lich statistisch gegliedert. Dieses V erfah ren  ist z. B . so 
angewandt w orden, daß säm tliche A ufw endungen und  
Erträge über das M onats-G ew inn- und -V erlustkonto der 
K lasse 9  sum m arisch gebucht w erden. Bei m aschineller  
Buchung können D urchschriften der K ontenkarten  •—  
ohne daß man auf den A bsch lu ß der Bilanzbuchhaltung  
zu warten braucht —  von den Sachbearbeitern für die

betriebliche E rfolgsrechnung bearbeitet und nach den 
A ufw ands- und Ertragsbegriffen der K lasse 8  gegliedert 
werden. Eine enge V erbindung zwischen Betriebs- und  
G eschäftsbuchhaltung sichert, daß m ehrfache K on ten 
führung verm ieden wird.

W eiter kann man viele kleine E i n z e l b u c h u n 
g e n  z u  e i n e m  S a m m e l  b e l e g  zusam m enfassen. 
Zum  Jahresende wird es heute durchweg genügen, im 
Einvernehm en m it der W irtschaftsprüfung lediglich  
eine A u s w a h l  v o n  S a l d e n b e s t ä t i g u n g e n  
anzufordern.

F ü r M itteilungen an einen Zahlungsem pfänger über 
die Rechnungsposten, die durch die Z a h l u n g  aus
geglichen w erden sollen, können vielfach  die D urch
schriften der U eberw eisungsvordrucke der K red it
anstalten noch besser ausgenutzt w erden. Abgesehen  
von W echseldiskontabrechnungen, die zugleich Ein
gangsbestätigungen der W ech selzahlungen sind, erübri
gen sich alle E m pfangsbestätigungen von Zahlungen, 
einschließlich solcher m it Verrechnungsscheck, nicht 
aber m it Barscheck. D ie Sam m lung der m onatlichen  
Fakturen ein und desselben Lieferers zum  Zw ecke ein
m aliger B ezahlung im  M onat erspart unnötige E inzel
zählungen. W en n  Skonto- und Verzugszinsfragen dem  
entgegenstehen, sollten sie in vorheriger Vereinbarung  
m it dem  L ieferer bereinigt w erden. Es ist selbstver
ständlich, daß im  K onzernverkehr sich Buchungs
bestätigungen fü r durchgeführte Last- oder Gutschriften  
erübrigen.

Konzernw erke können durch buchhalterischen V e r 
rechnungsverkehr unter sich und m it den M uttergesell
schaften den gegenseitigen Zahlungsverkehr auf ein 
M indestm aß herabsetzen. Schließen sich zwei oder 
m ehrere K onzerne zu einem  solchen Verrechnungskreis  
zusam m en, so w ird ein w eiterer Teil des allgem einen  
Zahlungsverkehrs, der nicht nur die G esellschaft, son
dern auch die K reditanstalten , R eichsbank und R eichs
post belastet, ausgeschaltet.

M echanische H ilfsm ittel
D ie  verw altungstechnischen A rbeiten  für Lohn- und 

W erkstoffrechnung, K alku lation , Buchhaltung und Sta
tistik bedingen die Zusam m enfassung einer U nzahl von  
V orgängen, die sich von ihrer Entstehung im  Betriebe  
an in vielfach er Staffelung und A usw ertung bis zur B i
lanz und E rfolgsrechnung fortw älzen. D ie dam it ver
bundenen elem entaren R echen-, Sortier- und A uszugs
arbeiten treten in einer derartigen V ielh eit auf, daß es 
für U nternehm en bestim m ter G rößenordnungen n ot
w endig w ird, sie durch Einsatz m echanischer H ilfs 
m ittel nach M öglichkeit abzulösen. D a heut© an der
artigen H ilfsm itteln  M angel herrscht, müssen die vor
handenen M aschinen in der besten W eise genutzt w er
den, indem  die zu bew ältigenden A rbeiten  zusam m en
gefaßt und vereinfacht und vor allem  planm äßig er
ledigt werden. D ie V ereinfachungsm öglichkeiten auf 
diesem  G ebiete aufzuzeigen, geht über den Rahm en  
dieser R ichtlinien hinaus.

Einkauf
D ie W erkstoffknappheit läßt heute keine erhebliche  

Lagerhaltung zu ; r e c h t z e i t i g e  und s c h n e l l e  
D i s p o s i t i o n  ist deshalb erforderlich. Da zum  gro
ßen Teil F e s t p r e i s e  (V erbands-, Stopp-, G ruppen
preise) bestehen und anderseits m eist die gleichen L ie
ferer in Frage kom m en, kann vielfach  die um fangreiche  
A n f r a g e  tätigkeit stark eingeschränkt w erden oder 
ganz fortfa llen . D ie Zusam m enfassung der A nfragen  
und überflüssige Verhandlungen m it verschiedensten  
Lieferern  w erden dadurch eingespart; außerdem  sollten  
es die U nternehm ungen und die W irtsch aft begrüßen, 
wenn statt des früheren Gegeneinanderausspielens 
qualitativ ungleicher L ieferer das notwendige V er
trauensverhältnis zwischen E inkauf und L ieferer, mit
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Anpassung an die Preise des gleichw ertigen W ettb ew er
bers und an die veränderte M arktlage, geschaffen wird.

B e s t e l l u n g e n ,  die dem  A n geb ot des Lieferers  
genau entsprechen, können ohne w eiteres kurz bestätigt 
werden, ohne daß der ganze T ext des A n gebots durch  
den E inkauf erneut abgeschrieben w ird. In diesen  
Fällen genügt die M itteilung, daß der A u ftra g  in der 
angebotenen W eise  ausgeführt werden soll. M it E rfolg  
haben viele U nternehm ungen große A b s c h l ü s s e  m it 
den L ieferern  für R oh -, Betriebs- und sonstige W erk 
stoffe, deren B edarf laufend auftritt, getätigt, aus denen 
die W erksabteilungen die benötigten  W erkstoffm engen  
abrufen, so daß E inzelbestellungen hierfür ganz fort
fallen. E ine w eitere V erein fach u n g bringt die Zen trali
sierung des Einkaufs insgesam t oder von bestim m ten  
vielgebrauchten Stoffen bei größeren U nternehm ungen  
für ihre vielen W erksabteilungen m it sich. D urch diese 
Zentralisierung wird verm ieden , daß in den einzelnen  
W erken oder B etriebsabteilungen die gleiche A rbeit 
geleistet w ird. D azu bringt die zusam m engefaßte B e
stellung der W erkstoffe  den V orte il, daß G üte und  
Preise fü r den gesam ten K on zern  gleichartig sind. 
D arüber hinaus wird die M annigfaltigkeit in der W erk 
stoffbeschaffung beschränkt. Für kleinere Bestellungen  
dagegen ist es zw eckm äßig , daß die W erke  und W erk s
abteilungen s e l b s t ä n d i g  einkaufen , w eil derartige 
E inkäufe am  Standort und vielfach  nach telephonischen  
U ebereinkünften in einfachster W eise  abgeschlossen  
werden können.

Im  B estellw esen gibt es bei der V ielzah l der O rgani
sationen m anche V ereinfachungsm öglichkeiten . M anche  
K artei, die heute noch von H and ausgefüllt w ird, kann  
man durch D urchschläge ersetzen, sow eit es sich nicht 
um Sam m elbestellungen handelt. N im m t der Schrift
wechsel größeren U m fan g an, so sind B e s t e l l -  
m a p p e n zw eckm äßig.

D ie Z a h l u n g s b e d i n g u n g e n  können, soweit 
die Zahlung am  1 5 ., 20. oder am  Ende des der Lieferung  
folgenden M onats erfolgen  m u ß, auf einen T erm in ver
einheitlicht w erden, w odurch eine Entlastung sowohl 
der R echnungsprüfung als auch bei Buchung und Zah
lung eintritt.

D ie K o n t i n g e n t i e r u n g  ist eine Sonderw issen
schaft. D ie E in käu fer m üssen sich laufend über die 
neuen B estim m ungen unterrichten. Da es eine erheb
liche A rb eit m acht, die V erordnungen auf diesem  G e
biete zu lesen, ist es zu begrüßen , w enn von den Fach
organisationen kurze und sachdienliche Auszüge ge
m acht w erden. In K onzernen hat sich die Errichtung  
einer besonderen K ontin gen tstelle  bew ährt. D adurch  
wird erreicht, daß sich die E inkäufer lediglich allgem ein  
über die geltenden Bestim m ungen zu unterrichten  
brauchen, w ährend die K on tin gen tstelle , die alle V er
handlungen auf diesem  G ebiete fü h rt, sich eingehend  
m it den V orsch riften  beschäftigt.

Verkauf und Verbandswesen
Im  konzerneigenen V erkeh r können oft an Stelle  

von m ehreren E inzelrechnungen S a m m e l r e c h 
n u n g e n  für die L ieferungen zwischen den Schwester
w erken verw endet w erden, indem  man bestim m te, sich 
w iederholende Preisgruppen bildet und m onatlich die 
versandte jew eilige G esam tm enge zu den Endpreisen  
berechnet. W o  durchweg große B eträge anfallen , kann  
man auf die P f e n n i g r e c h n u n g  v e r z i c h t e n ;  
das bringt beim  Schreiben und auch beim  A ddieren E n t
lastung.

A u f dem  G ebiete der V  e r b a u  d s a b r e c h u u n g  
sind schon V ereinfachungen durchgeführt w orden. Von  
den zuständigen Stellen wird zur Z eit noch geprüft, ob 
weitere Vereinfachungsm aßn ahm en durchführbar sind.

Allgemeine Organisation
Em pfehlensw ert ist es, B etriebs- und V erw altungs

organisationen durchzukäm m en. D abei wird sich zeigen, 
daß m anchm al S a c h b e r e i c h e  z u s a m m e n 

g e l e g t  w erden können, so daß auf diese W eise  auch  
eine bleibende organisatorische Verbesserung erzielt 
w ird. Z . B . kann m an die A u fgaben  von A n gebots
abteilung, V orkalku lation , A uftragsbuchhaltung, Lager
verw altung und V ersandabteilu ng einerseits und von  
Betriebsbuchhaltung, N achkalkulation , Betriebsstatistik  
und Lohnbüro anderseits zu je einer A bteilu n g zusam 
m enfassen, w obei die A b teilu n gen  Betriebsrevision  
und L ochkartenabteilung fü r beide Arbeitsbereiche  
tätig sind. Bürotechnisch legt man zw eckm äßig A u f
trags-, F abrikate-, Lager- und Versandw esen unter einer 
einheitlichen B üroleitung zusam m en, wodurch D o p p el
arbeiten eingeschränkt w erden. D ie M öglichkeit, nach
drücklich auf eine V ereinfachung und zw eckm äßige  
G estaltung des Schriftverkehrs und der guten Zusam 
m enarbeit aller A bteilungen hinzuw irken, ist vielfach  
durch die V  o r d r u c k s t e l l e  gegeben. Bei ihr sollen  
alle neu zu beschaffenden V ordrucke durchlaufen und  
auf ihre N otw endigkeit und Zw eckm äßigkeit sowie auf 
Papier- und Arbeitsersparnis geprüft w erden. W o  eine 
solche V ordru ckstelle  noch nicht vorhanden ist, können  
ihre A u fgaben der Betriebsw irtschaftsstelle oder einer 
anderen hierfür geeigneten A bteilu n g ohne zusätzlichen  
P ersonalaufw and angegliedert werden.

Bei B e n a c h r i c h t i g u n g e n  kann m an den 
U m f a n g  d e r  M i t t e i l u n g e n  beschränken, indem  
nur das W esentlichste in knapper F orm  niedergeschrie
ben w ird. D er K reis der E m p fän ger soll so abgestim m t 
sein, daß alle B eteiligten  einbegriffen sind und R ück
fragen verm ieden w erden. M it Postbrettern oder U m 
laufm appen , in denen Durchschläge des w ichtigsten  
Schriftw echsels eines Tages zusam m engestellt sind, kann  
eine um fassende U nterrichtung über die geschäftlichen  
V orgänge erreicht w erden. A u f  besondere H öflich k eits
form en sollte man nur im  V erk eh r m it dem  Ausland  
W ert legen.

Durchführung der Vereinfachungsmaßnahmen
Es wird em p foh len , e i n  organisatorisch befähigtes  

und fachkundiges G efolgschaftsm itglied  m it der Durch
führung der V ereinfachungsarbeiten zu betrauen. U nter  
H eranziehung von M itarbeitern in den einzelnen A b te i
lungen w erden dann die M aßnahm en vorbereitet und  
der B etriebsführung zur Entscheidung vorgelegt. Ein 
bewährtes V erfah ren  zur U eberprü fung der A u fsch rei
bungen aller Betriebs- und V erw altungsbüros ist fo lgen 
des. D er B eauftragte fragt in jedem  B ü ro:

W as w ird aufgeschrieben?
A n  wen wird gem eldet?
W as m acht der E m pfänger m it der M eldung?

A u f Grund der A n tw orten  lassen sich gute Ueber- 
blicke gewinnen und m anche überflüssigen A rbeiten  ab
stellen.

U m fassende organisatorische V eränderungen und  
Versuche sind zur Z eit zw ecklos, da sie in der Regel 
zusätzlichen A u fw an d  von Fachkräften  erfordern , zur 
Durchführung längere Zeit benötigen und Einsparungen  
erst zu einem  späteren Z eitp u n kt erwarten lassen.

So wie in den kaufm ännischen V erw altungsbetrie
ben, lassen sich auch in den technischen Abteilungen  
V ereinfachungen und Einsparungen erzielen, wenn die 
technisch-betriebsw irtschaftlichen A rbeiten  ebenfalls  
nach den obenerw ähnten Grundsätzen untersucht w er
den. A u ch  hierfür w erden entsprechende M aßnahm en  
em pfohlen .

D ie  V e r e i n f a c h u n g s m ö g l i c h k e i t e n  a u f  
S o n d e r g e b i e t e n ,  wie O rganisation m it Buchungs
und Lochkartenm aschinen, bedürfen einer besonderen  
und ins einzelne gehenden B ehandlung. Es bleibt V o r 

behalten, hierauf in N achträgen zu den vorstehenden  
R ichtlinien einzugehen.

Zusammenfassung
Es wird dargelegt, w elche Veränderungen in den 

A u fgaben  vor allem  des gesam ten Rechnungswesens im 
L au fe  des K rieges eingetreten sind und wie infolge
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des fortschreitenden Personalm angels deshalb auf 
w eniger wichtigen kaufm ännischen und verw altungs
technischen G ebieten Arbeitseinsparungen durchgefiihrt 
werden m üssen. V ereinfachungsvorschläge, die auf ein
zelnen W erken  bereits m it E rfolg  durchgeführt worden  
sind, werden für folgende G ebiete beh an delt: A rb eits
vorbereitung und A kkordw esen , Lohn- und G ehalts
w esen, M aterialw esen, B etriebsbuchhaltung und K osten 

rechnung, G eschäftsbuchhaltung, E inkauf, V erk au f und 
Verbandsw esen. A u f die Vereinfachungsm öglichkeiten  
in den technischen und kaufm ännischen V erw altungs
abteilungen, die m it m echanischen H ilfsm itteln  erzielt 
w erden, wird nicht eingegangen; dagegen werden all
gem eine O rganisationsfragen und einige praktische  
W in k e  für die D urchführung der V ereinfachungsm aß
nahm en gegeben.

Die Schlagzähigkeit von Stahlguß
V on  E u g e n  P i w o w a r s k y  und A l f o n s  E v e r s

In einer kürzlich1) veröffentlichten A rb eit über das 
Glühen von  unlegiertem  sow ie m it geringen G ehalten  
an Chrom  und M olybdän legiertem  Stahlguß m ittlerer

Zahlentafel 1. C h e in i s c h e Z n s a m  m c n s f t z u i g
u n d Ac3 - P u n k t e d e r u n t e r s u c h t e n S c h m e 1 z e n

0N

1
CÄ

Herkunft %  c % Si %Mn O/oP °/oS °/o Cr »/„Mo Ac.,

A aus dem 0,29 0,29 0,47 0,065 0,043 _. 859
B sauren 0,30 0,39 0,62 0,067 0,040 0,35 — 854
C S.-M.-Ofen 0,28 0,36 0,55 0,061 0,046 0,37 0,30 855

D aus dem 0,32 0 40 0,56 0,061 0,012 — — 855
E basischen 0,38 0,38 0,69 0,058 0.014 0,47 — 841
F Elektroofen 0,39 0,32 0,68 0,054 0,013 0,51 0,29 842

G aus dem 0,29 0,25 0,52 0 ,0 1 1 0,016 — — 857
H basischen 0,29 0,25 0,49 0.010 0,018 0 ,12 — 859
J S.-M.-Ofen 0,29 0,26 0,67 0,024 0,017 0,20 0,23 860

K aus der
0.38 0,46 0,75 0,038 0,070 _ _ 849

L sauren
0,36 0,48 0,76 0 084 0,060 0,48 — 844

M Bessemer
birne 0,41 0,31 0,67 0,083 0,061 0,54 0,31 8241

Festigkeit konnte festgestellt w erden, daß zur Errei
chung von H öchstw erten der K erbschlagzähigkeit die 
richtige Einstellung von G liihtem peratur und Glühzeit 
notw endig ist.

D ie H erku n ft der untersuchten Schm elzen, deren  
chem ische Zusam m ensetzung und oberen U m w andlungs
punkte zeigt Zahlentafel 1. Es wurden vier um je 30  °  
auseinanderliegende G lühstufen untersucht. D a die 
A c 3-P unkte m it Ausnahm e der Schm elze M  nicht m ehr  
als 10 von 850  °  abwichen, so waren die Glühtem pera- 
turen einheitlich zu 8 20 , 8 50 , 8 80  und 9 1 0 °  festgelegt

Zahlentafel 2. G l ü h p l a n

Glühtemperatur Glühzeit

82 J °  , 
850 °  1 lang norm. kurz lang norm. kurz
8 8 0 ° 4,50 h 1,75 h 0,25 h 4,50 h 1,75 h 0,25 h
9 1 0 °

Abkühlung Luft Ofen

‘ ) Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) S. 35/42.

w orden. D en Glühplan zeigt Zahlentafel 2 . Zu kurzes 
G lühen bei Tem peraturen unterhalb A c 3 oder zu langes 
G lühen bei Tem peraturen oberhalb A c 3 führte zu ge
ringeren Schlagzähigkeitsw erten als bestim m te Glüh- 
zeiten bei A c 3 wie auch kurz oberhalb oder unterhalb

Bild i. S chm elze A B ild s . S chm elze B B ild  3 . Schm elze C

035 175 ^ > *

t
4‘,5 h

B ild  d . S chm elze D B ild  5 . Schm elze E B ild  e. Schm elze F

' 0,35 1,75 0,5
G lühdauer in  7t 

Bilder 1 bis fi.

0
0,35 1,75 -0,5 0,35 1,75 0 ,5

Glühdauer in  h, G lühdauer in  7l

Abhängigkeit der Kerbschlagzähigkeit vom Glühzeit und Glühtemperatur bei den Schmelzen A bis F.
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B ild  7. S chm elze G B ild  8. Schm elze H B ild  ff. Schm elze J

0,05 1,75 0 ,5  '0 ,85  1,75 0 ,5  °  0,85 1,75 0,5
G lühdaue r in  h  G lühdauer in  Ti G lühdauer in  Tl

Bilder 7 bis 12. Abhängigkeit der Kerbschlagzähigkeit von Glühzeit und Glühtemperatur bei den Schmelzen G bis M.

B ild  10. Schm elze H B ild  n . Schm elze L

10

8

| /
l 1*

18. Schm elze M

A c 3 . A m  besten sprachen die dem  basischen Siem ens- 
M artin -O fen  entstam m enden Schm elzen auf die A ende- 
rungen des Glühens an, die für die günstigsten Glüh- 
bedingungen auch die besten Schlagzähigkeitsw erte  
(1 0  bis 12 m k g /c m ') zeigten. A u f  G rund der ausgepräg
ten Beziehungen konnten  die V erfasser in der bereits 
erw ähnten A rb eit hierüber zwei idealisierte Schaubilder 
au fstellen , obw ohl die auf G rund der tatsächlichen  
-Zahlenwerte aufgestellten  Schaubilder  7  bis 9  in ver
schiedener R ichtung von diesem  Idealschaubild ab-

J_____
1,75 u.,5

G lühze it in  % m

Bild 13. Kurven gleicher spezifischer Schlagfestigkeit von 
geglühtem Stahlguß mittlerer Festigkeit in Abhängigkeit von 

der Glühtemperatur und der Glühdauer.

w ichen. D ie A bw eichungen lagen jedoch nicht außer
halb der durch die betriebsm äßig zu erw artenden E in 
flüsse verursachten G rößenordnung. In A bw eichung  
von dem  basischen Siem ens-M artin-O fen zeigten die

Schm elzen aus dem  sauren Siem ens-M artin-O fen sowie 
die aus dem  basischen L ichtbogen-E lektroofen  eine 
w esentlich geringere A bhängigkeit von  der G lühzeit 
und der G lühtem peratur im  B ereich der gew ählten  
T em peratur- und G lühzeitgrenzen ( B ilder 1 bis 6 ) . D ie

-0 9  ± 0 +00 +50 +100 +105
P rü ftem pera tu r in  °C

Bild 14. Streugebiet der spezifischen Schlagfestigkeit von 
geglühtem Stahlguß mittlerer Festigkeit in Abhängigkeit von 

der Prüftemperatur.

Bestw erte der spezifischen Schlagfestigkeit lagen m it 6 
bis 8  m k g/cm 2 m erklich unterhalb der entsprechenden  
W erte  aus dem  basischen? Siem ens-M artin -O fen . Die  
niedrigsten W erte  für die Schlagzähigkeit und eine noch 
geringere A bhängigkeit von  den G lühbedingungen er
gaben die der Bessem erbirne entstam m enden Proben  
(B ild er  10 bis 1 2 ). D ie  W erte  lagen m it 2 bis 4  m k g/cm 2 
nur w enig oberhalb der W erte  für den ungeglühten Zu
stand. D iese an sich in Fachkreisen bekannte Tatsache
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stellt jedoch  eine noch aufzusuchende eigene W ärm e
behandlung für Bessem erstahlguß als zeitgem äße A u f
gabe erneut heraus.

-2 9  + 20 +99 +ioo
Prüftemperatur in °C

+  195

Bild 15. Verlauf der spezifischen Schlagzähigkeit der 
Schmelzen A bis M in Abhängigkeit von der Prüftemperatur 

bei L75 h Glülizeit und 880 °  Glühtemperatur.

V ersucht m an, durch P rojektion  der Schlagfestig
keitsw erte auf die Zeit-T em peratu r-E ben e zu K urven  
gleicher Schlagfestigkeit zu gelangen, so weisen nur die 
dem basischen Siem ens-M artin-O fen entstam m enden

Proben die erw artete system atische Beziehung auf, wie  
sie in Bild 13 schem atisch dargestellt ist.

W as die Beziehung zur Prüftem peratur betrifft, so 
ließen sich die über 18 0 00  Einzelw erte der spezifischen  
Schlagfestigkeit zwanglos in ein Schaubild einordnen, 
wie es durch Bild 14 gekennzeichnet ist. D anach laufen  
die K urven aller Stähle im untersuchten Tem peratur
bereich von —  30 bis +  200  °  zu geringeren W erten  der  
spezifischen Schlagfestigkeit m it erhöhtem  Zähigkeits
abfall im  B ereich der Z im m ertem peraturen zusam m en. 
Je höher die spezifische Schlagfestigkeit im  Bereich  
oberhalb Zim m ertem peratur war, um  so größer war der  
Zähigkeitsabfall m it sinkender P rüftem peratur. In  
Uebereinstim m ung dam it zeigten die Bessem erschm el
zen die geringste A bhängigkeit von der Prüftem peratur. 
A ls belegendes Beispiel fü r diese B eziehungen sind in 
Bild 15 die tatsächlichen W erte  für die Schm elzen  
A  bis M  für eine G lühzeit von 1 ,75  h bei 880  °  G lüh
tem peratur und anschließender L uftabkühlung auf
getragen. W eitere  Einzelheiten können einer A rbeit  
von A . E  v e r s ')  oder der erwähnten V eröffentlichung1) 
entnom m en werden.

Zusam m enfassung
D ie Schlagzähigkeit von Stahlguß steht in Beziehung  

zu dem gew ählten G lühgeschehen. D ie ausgeprägtesten  
B eziehungen zu G lühzeit und G lühtem peratur zeigt 
Stahlguß aus dem  basischen Siem ens-M artin-O fen, der 
für die besten Glühbedingungen auch die höchsten  
W erte  für die spezifische Schlagzähigkeit aufw ies. 
Bessem erstahlguß hat die niedrigste Schlagfestigkeit 
bei w eitgehender U nabhängigkeit von den G lühbedin
gungen. M ittlere Zähigkeitsw erte und m ittlere A b 
hängigkeit von den G lühbedingungen zeigten die 
Schm elzen aus dem  sauren S iem ens-M artin-O fen und  
dem  basischen L ichtbogen-E lektroofen . A ehnliche B e
ziehungen bestehen wegen des Einflusses der P rü f
tem peratur, indem  die Zähigkeit8w erte um  so m ehr zum  
Steilabfall unterhalb Zim m ertem peratur neigten, je  
höher die W erte  oberhalb Zim m ertem peratur lagen.

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

Umschau
Fortschritte auf dem Gebiete des Gußeisens 

in den Jahren 1940 bis 1943
Abweichend von der früheren Gepflogenheit, eine halb

jährliche oder jährliche Uehersicht über das das gesamte 
Gießereiwesen umfassende in- und ausländische Schrift
tum zu veröffentlichen, soll diesmal unter Beschränkung 
auf den eigentlichen Werkstoff „Gußeisen“ ein Schrifttums
bericht über vier Jahre gegeben werden, um damit eine 
fühlbare Lücke in dieser Berichtsreihe zu schließen. Hier
bei wird an den letzten von H. J u n g b l u t h  und 
P. A.  H e l l e r * )  erstatteten Bericht angeknüpft. Unter 
Außerachtlassung aller form-, gieß- und schmelztechnischen 
Neuerungen —  die letzten nur, insoweit sie keinen unmittel
baren Einfluß auf die Gußeiseneigenschaften ausüben —  soll 
dabei eine für den Werkstoffachmann und gleicherweise 
den Gießer wissenswerte Zusammenstellung und Bespre
chung des neueren Schrifttums erfolgen. Bedingt durch die 
außerordentliche Fülle des zu verarbeitenden Stoffes und 
der in diesem Rahmen notwendigen Umfangsbeschränkung 
mußte der Berichterstatter einerseits auf eine ausführlichere 
Wiedergabe mancher Aufsätze verzichten, wie er ander
seits, infolge teilweisen Fehlens ausländischer Zeitschriften, 
nicht den Anspruch auf eine völlig erschöpfende Bericht
erstattung erheben kann. >

Normung und Systematik 
Ein Blick auf die internationalen Bestrebungen zur 

Schaffung genormter Güteklassen der letzten 10 Jahre zeigt, 
daß man sich allenthalben bemüht hat, eine sowohl den

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

praktischen Anforderungen als auch der gesteigerten Güte
entwicklung gerecht werdende Systematik des Gußeisens zu 
schaffen. R. B e r t s c h i n g e r 1) berichtet über Vergleichs
versuche, an denen sich deutsche, elsässische und belgische 
Firmen beteiligt haben, an elf Gußeisensorten auf Zugfestig
keit, Biegefestigkeit, Durchbiegung, Torsionsfestigkeit, 
Scherfestigkeit und Härte. Er kommt zu dem Schluß, daß 
die Zugfestigkeit besonders geeignet ist, als kennzeichnende 
Normungsgrundlage zu dienen, und bringt in zusarnmen- 
gefaßter Form eine Uebersicht über die englischen und 
amerikanischen Gußeisennormen. In diesen werden schon 
weitgehend die Wanddickenverhältnisse berücksichtigt, die 
auch die Grundlage des neuen deutschen N o r m b l a t t e s  
D I N  1691 vom August 1942 bilden. Ueber dieses Norm
blatt, das vom Ausschuß „Gußeisen“ im Werkstoffausschuß 
des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute bearbeitet wurde, 
berichten ausführlich H. J u n g b l u t h  und K.  P a r d u n “),  
wobei als wesentlich herausgestellt sein soll, daß mit der 
Berücksichtigung des für den Konstrukteur wichtigen Wand
dickeneinflusses die Klasseneinteilung unter dem Gesichts
punkt der Werkstoffklassen erfolgte. Die zahlenmäßige 
Aufteilung nach den deutschen Abstufungen für die Zug
festigkeit, die sich für den Stab von 30 mm Dmr. fast über
all auf dem europäischen Kontinent eingebürgert hat, blieb 
bestehen und wurde durch Einfügung einer neuen Klasse 
mit 30 kg/mm2 Zugfestigkeit erweitert. Zum Unterschied 
von den amerikanischen Normen wurden die Werte für 
die Brinellhärte nicht aufgenommen, da sich bei Gußeisen 
keine eindeutigen Beziehungen zwischen Brinellhärte und 
Zugfestigkeit ergeben. In einer vor kurzem erschienenen

‘ ) Gießerei 14 (1941) iS. 25/34.
2) Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 941/46.
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Arbeit von K . H o e f e r 3) werden an Hand laufender Be
triebsuntersuchungen die Abhängigkeitsverhältnisse der Zug
festigkeit vom Probestabdurchmesser mit den in D IN  1691 
festgelegten Werten nachgeprüft. Danach wurden nur un
bedeutende Abweichungen gefunden, die auf die praktische
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die sich ebenfalls mit der Systematik des Gußeisens be
fassen. So berichtet H. L. C a m p b e l l 5) im Zusammen
hang mit den Eigenschaften von grauem Gußeisen über 
den Einfluß des Probendurchmessers auf die Zugfestigkeit 
und beschreibt eine Einspannvorrichtung zur Vermeidung 
von Biegespannungen beim Zugversuch. M c  R a e  S m i t h 0) 
macht Angaben über die Erweiterung der englischen Guß
normen von 1938, die bekanntlich zwei Gütestufen A  und B

17 IS 13 SO SS S3 SB S8 30 33 33
Z ug fes tig ke it <5j in  kg/m m s

B ild  1. A bh än g igk eit  versch iedener F estigkeitsm ittelw erte 
von den M ittelw erten  der Z u g festigk e it  (nach  M eyensberg).

± 7,30/0
±S,7°/o
±S,30lo
± 3,70/0
± 3,30/0
±3,0°/o
±3,3°/o
±3,30/o
±5,0°/o
± 3,70/0
± 3,30/0
±7,3°/o

BninelIhSnte
Scherfestigkeit, Sipp-Rudeloff 
Biegefestigkeit, deutscher Probestab 

j g ü = ^ = i l  Zugfestigkeit
Biegefestigkeit, belgischer Probestab 
Biegezahl, deutscher Probestab 

Scherfestigkeit, Thyssen-Bourdhouxe 
Scherfestigkeit, Deieuse 

Biegezahl, belgischer Probestab
Durchbiegung, belgischer Probestab 
Durchbiegung, deutscher Probestab 

Scherfestigkeit, Fremont

Bild 3. U ebersicht der versch iedenen Streubereiche 
(nach  M eyersberg).

16 73 SO 33 33 36 38 30 __
Z ugfestigke it in  kg/m m 2

B ild  2. A bh än gigkeit der 'M ittelw erte von  H ä rte  und Scher
festigkeiten  von  den M ittelw erten  der Z u g festigk eit  

(nach M ey erisberg).

Verwendbarkeit des neuen Normblattes keinen Einfluß 
haben. Bei der Nachprüfung der Beziehungen zwischen 
Zug- und Biegefestigkeit sowie der Durchbiegung in Ab
hängigkeit von der Biegefestigkeit —  beides Werte, die im 
neuen Normblatt nur als Richtwerte dienen —  
konnten für die Durchbiegungswerte nennens
werte Erhöhungen festgestellt werden, die in 
einer späteren Ueberarbeitung des Normblattes 
berücksichtigt werden müßten. Im Verfolg 
dieser Fragen hat sich der Gußeisenausschuß 
des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute mit der 
Aufstellung einer n e u e n  N o r m  f ü r  
d ü n n w a n d i g e n  G r a u g u ß  befaßt und 
ein Normblatt, D IN  1692, für Gußteile bis 
8 mm Wanddicke entworfen, für das gleich
zeitig eine Erweiterung der DIN-Vornorm  
DVM  A  110 für den B i e g e v e r s u c h  not
wendig wurde. Beide Vorschläge, die unter 
Mitwirkung des Fachausschusses „Grauguß“  
beim Verein Deutscher Gießereifachleute ent
standen sind, wurden bereits dem Deutschen 
Normenausschuß eingereiclit. G. M e y e r s -  
b e r g 4) bringt eine vergleichende Zusammen
stellung der M i t t e l w e r t e  von Biegefestig
keit, Zugfestigkeit, Brinellhärte, Scherfestigkeit 
und Verdrehfestigkeit nach verschiedenen Prüf
verfahren von 14 Gußeisensorten. 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 geringfügig. Der Stroubereich der verschiedenen 
Prüfungen wird durch Bild 3 veranschaulicht. In diesem Ab
schnitt ist noch auf einige englische Arbeiten hinzuweisen.

für „gewöhnliches Gußeisen“ und drei Gütestufen 1, 2 und 3 
für „hochwertiges Gußeisen“ enthält, durch Aufnahme einer 
neuen Gußeisensorte 4 und eines Probestabs von 15,2 mm 
Dmr. Hierbei soll auch auf die von der B r i t i s h  S t a n 
d a r d s  I n s t i t u t i o n 7) herausgegebene Schrift über die 
Kennwerte des Gußeisens hingewiesen werden, die eine 
Sorteneinteilung nach I bearbeitbarem grauem Gußeisen, 
II Temperguß und III Hartguß bringt.

Festigkeitseigenscliaften 
Entsprechend seiner steigenden Verwendung für schwin

gend beanspruchte Bauteile treten in den letzten Jahren 
die Untersuchungen über das Verhalten von Gußeisen bei 
dynamischer Beanspruchung in den Vordergrund. Eine um
fassende Arbeit hierüber, der auch ein wertvoller Quellen
nachweis über frühere Veröffentlichungen beigegeben ist, 
liefern A . P o m p  und M.  H e m p e l 8). Sie führten an 
glatten und an mit Querbohrungen oder Spitzkerben ver
sehenen Gußeisenproben Wechselversuche unter Z u g - ,  
D r u c k - ,  B i e g e - o d e r  V e r d r e h b e a n s p r u c h u n g  
bei verschiedenen Mittelspannungen durch. Die Versuche 
ergaben an Flachproben ohne statische Vorspannung, so
wohl an Vollstäben als auch an Lochstäben, bei allseitiger
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3) Stahl u. Eiisen 64 (1944) S. 76/80.
4) T ekn. T . 73 (1943) S. B . 99/108.

75 30 35 30
Z ug festigke it in  kg /m m i

B ild  4. D ä m p fu n g  und W ech selfestigk eit  von  G ußeisen bei V erdrehbean- 
spruchung in A bh än gigkeit von  der Z u g festigk e it  (nach P om p  und H em pel).

Bearbeitung eine höhere Biegewechselfestigkeit als an 
Proben mit Gußhaut. Das Verhältnis der Biegewechsel
festigkeit von Lochstab zu Vollstab lag in der Größen
ordnung zwischen 0,50 und 0,78. Das Verhältnis von Zug- 
Druck zu Biegewechselfestigkeit, gemessen an Vollstäbcn,

5) Iron  A ge 148 (1941) S. 66'68.
6) F ou n dry  T ra d e  J. 65 (1941) S. 72.
’ ) B ritish  Standards S pecification s N r. 991. E ngineer. 

Lond., 173 (1942) Nr. 4506, S. 427.
8) A rch . E isenhüttenw . 14 (1940/41) S . 439/49; M itt. K  - 

W ilh .-In st. E isen forsch g . 22 (1940) S. 169/201; G ießerei 29 
(1942) S. 302/11.
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B ild  5. D ä m p fu n g  und W eeh selfestigkeit von  G ußeisen bei Z u g -D ru ck -B ean - 
spruchum g in A bh än gigkeit v on  dier Z u g festigk e it  (nach P om p  und H em pel).

betrug 0,35 bis 0,58. Von ausschlaggebender Bedeutung bei 
der Betrachtung der Wechselfestigkeit sind die D ä m p 
f u n g s e i g e n s c h a f t e n  des Gußeisens, aber die die ge
nannten Verfasser ebenfalls berichten9). Die Bilder 4 und 5 
zeigen deutlich, daß mit steigender Festigkeit bei zügiger 
und wechselnder Belastung die Dämpfung sinkt, eine Tat
sache, die bei allen schwingungsbeanspruchten Gußteilen 
insofern berücksichtigt werden sollte, als die Forderungen 
nach möglichst hoher Zugfestigkeit hier nicht immer richtig 
sind. Gerade das infolge seines Gefügeaufbaues abweichende 
Verhalten des Gußeisens vom Hookeschen Gesetz bei zügi
ger Beanspruchung äußert sich durch hohe E r m ü d u n g s 
f e s t i g k e i t  und D a u e r h a l t b a r k e i t .  Hinzu kommt 
noch die geringe K e r b e m p f  i n  d l i c h k e i t ,  die ja die 
Dauerfestigkeit besonders stark beeinflußt. H. G i l g e n -  
b e r g 10) berichtet über die Dämpfungsfestigkeit an vier 
Gußeisensorten mit verschiedenem Kohlenstofligehalt und 
perlitisch-graphitischem oder ferritisch-graphitischem Grund
gefüge. Danach ist die Dämpfung, die mit zunehmendem 
Kohlenstoffgehalt wächst, der Graphitlamellenzahl je Flä
cheneinheit bei geringen Spannungen nahezu proportional.
Eutektische Graphitausbildung bewirkt höhere Dämpfungs
fähigkeit. Er folgert daraus, daß ein hochfestes Guß
eisen mit einem stark dämpfungsfähigen durchaus zu 
vereinbaren sei. Die Ueberlegungen, daß die Beanspru
chungen bei zügiger und wechselnder Last sich an ge
kerbtem Stahl ähnlich wie bei Gußeisen verhalten müs
sen, führten zu Versuchen, die zeitraubende und um
ständliche Ermittlung der Wechselfestigkeit abzukürzen.
A . T h u m und C. P e t e r s e n 11) stellten hierfür eine 
Beziehung zwischen Brinellhärte und Zugfestigkeit auf, 
die für gewöhnliches Gußeisen mit hinreichender Ge
nauigkeit die Zug-Druck-Wechselfestigkeit angibt (Bild 6). ■

Ueber den Einfluß der Prüfbedingungen (Frequenz =j
und Temperatur), der metallischen Grundmasse (Perlit- i
ausbildung und -anteil, Wärmebehandlung) und der Be- ¡j
gleit- und Legierungselemente insbesondere auf die Biege
schwingfestigkeit berichten R. B e r t s c h i n g e r  und 
E.  P i w o w a r s k y 12),  wobei die Ergebnisse zahlreicher 
angeführter Schrifttunisangaben durch eigene Versuche 
über den E i n f l u ß  d e s  W e i c h  g l ü h e n s  auf die 
statischen und dynamischen Festigkeitseigenschaften eines 
Gußeisens mit 1,6 bis 3,3 %  C ergänzt werden.

Wenn, wie schon gesagt, die Zugfestigkeit allein kein 
Kennzeichen für die Dauerfestigkeit des Gußeisens ist, so 
gilt dasselbe von der s p e z i f i s c h e n  S c h l a g f e s t i g 
k e i t  als Maßstab für die Z ä h i g k e i t ,  wofür E. P i w o 
w a r s k y  13) den Nachweis erbringt. Auch hier ist das Ver
halten der Gußstücke im Dauerbetrieb unter kleinen 
Schlagimpulsen von größter Bedeutung, weshalb die Ermitt
lung der spezifischen Schlagfestigkeit als Zähigkeitswert 
bei einmaliger stoßweiser Beanspruchung abwegig ist. Alle  
Mittel zur Steigerung der Schlagfestigkeit, wie niedriger

Kohlenstoffgehalt, günstige Graphitaus
bildung und geeignete Wärmebehandlung, 
bringen im Vergleich miteinander eine we
sentlich größere Steigerung der S c h l a g 
z a h l e n  bei der Prüfung von Gußringen 
mit einem Rammgerät als eine Steigerung 
der spezifischen S c h l a g a r b e i t ,  die 
durch ein Pendelschlagwerk ermittelt 
wurde. Mittels eines für die besonderen 
Zwecke konstruierten Dauerschlagwcrkes 
untersucht A . G a b r i e l 14) die D a u e r -  
S c h l a g f e s t i g k e i t  von Grau- und 
Stahlguß bei Querschnittsabmessungen von 
Flugmotorenkolbenringen. Es wurden da
bei die Ergebnisse folgender Versuchs
gruppen miteinander verglichen: i un
legierter Grauguß mit steigendem Phos
phorgehalt von 0,27 bis 0,81 % ;  2. molyb
dänlegiertes Gußeisen mit 0,87 %  P ;
3. Stahlguß mit 0,15 und 0,35 %  C ;
4. längs- und quergeschweißte Tiefzieh
blechproben. Die Untersuchungen er
gaben Werte für die Dauerbeanspruchung, 
die bei unlegiertem, phosphorhaltigem

Gußeisen (im Mittel 1,88 cmkg/cm2) den Werten für Stahl
guß (max. 1,2 cmkg/cm2) und dem geschweißten Stahlblech 
(quer zur Schlagrichtung 1,02 cmkg/cm2, in Schlagrichtung 
0,75 cmkg/cin2) erheblich überlegen waren. Die Werte 
des molybdänlegierten Gußeisens (0,7 cmkg/cm2) liegen 
auffallenderweise viel tiefer als die des unlegierten Guß
eisens, was auf die günstigere Form der Graphitaus
bildung des ersteren zurückgeführt wird. C. H. L o r i g
und V.  H.  S c h n e e  10 ) untersuchen 16 im Elektroofen er
schmolzene, auf 1540 0 überhitzte und bei 1400 °  gegossene 
Gußeisenschmelzen 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 Gußeisenlegierungen hinsichtlich des Dämpfungs
vermögens unwesentlich. Bei höherer maximaler Rand
spannung sind die hochlegierten ungünstiger als die niedrig
legierten. Die D a u e r b i e g e f e s t i g k e i t  ist bei zu
nehmendem Kupfergehalt etwas geringer, was für die hoch
festen legierten Gußeisen kennzeichnend ist. Der Einfluß 
des Kupfergehaltes auf die W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  ist 
unwesentlich. Der e l e k t r i s c h e  W i d e r s t a n d  nimmt

350
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150

Zug-Druck-Fe. 
inkg/mm

stigkeit -

r------------- 5 -

15

I

,

3) A rch . Eisenhüfttenw; 14 (1940/41) S. 505/11. 
°) D issert. 1942, T ech n . H och sch u le  A achen . 
*) A rch . E isenhüttenw . 16 (1942/43) S. 309/12. 
2) G ießerei 28 (1941) S. 365/72 u. 385/89. 
s) G ießerei 27 (1940) S. 59/61.

Zugfestigkeit in kg/mm2

Bild 6. D ie  Z u g -D ru ck -W ech se lfestig k e it  von  G ußeisen im A b 
hängigkeit vom Z u gfestigk eit  umd B rinellhärte 

(nach T hu m -u nd  P etersen).

mit Kupfergehalten bis 1 %  Cu wieder ab. Insgesamt ist 
der Einfluß des Kupfergehaltes als unbedeutend bezeichnet. 
Der Vollständigkeit halber sei hier noch auf eine Arbeit 
von J. Ge i g e r 16) verwiesen, in der die Dämpfungsfähig
keit des Gußeisens als K u r b e l w e l l e n w e r k s t o f f  
behandelt wird, über die früher bereits berichtet wurde17).

14) D issert. v. 27. 2. 43, G ießerei-Institu t, T . H . A achen.
15) F ou n dry  T ra de  .T. 63 (1940) S. 297/99.
,6) G ießerei 27 (1940) S. 1/9 u. 30/32.
17) Stahl u. E isen  60 (1940) S. 768.
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Zahlentafel 1. C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  u n t e r s u c h t e r  
G r a u g u ß s c h m e l z e n  (nach Patterson und Piwowarsky)

¡Grauguß 
! Nr. %  c %  Graphit %  Si

Zug-
%  p , festigkeit 

1 kg/mm2

Biege
festigkeit

kg/mm2

Kerbschlag
zähigkeit ')

kg/cm2

Biege
wechsel
festigkeit

kg/mm2

Korrosionszeitfestigkeit in kg/mm2 
für eine Lastspielzahl von

11 • 10« 2) j 50 • 10« 2) | 10 • 10« 8)

11 L 60 0,77 3,58
I

26,7 44,0 0,73 22,0 15,8 14.6 __
12 2,00 1.01 3,00 37,6 49,7 0,78 21,2 13,9 12,6 12,5
13 2,46 1,63 2,o4 rd. 0,2 40 6 62,2 0,87 21,2 l » , i 14,4 12,5
14 3,29 2,27 1,53 29,0 50,5 0,99 15,4 11,9 11,3 —  .
15 3,80 3,46 1,75 0,22 26.6 — — 1 5 ,0 4) — 13,0*) —
16 3,21 2,26 1,88 0,96 ; 23,0 — 12,0 3) — 11.0*) —

*) P rob en  von  120X17,5x26 m m 8 m it 8 m m  tiefem  Spitzkerb 
K ochsa lzlösu ng. —  4) Flachbiegeis/täbe m it G.ußhaut.

Selbst nach einem vorherigen oder gleichzeitigen K o r 
r o s i o n s a n g r i f f  durch mit Süßwasser verdünntes 
Seewasser oder Kochsalzlösung zeigt Gußeisen neben guten 
statischen Festigkeitswerten auch bei wechselnder Beanspru
chung Z e i t f e s t i g k e i t s w e r t e ,  die in der gleichen 
Höhe solcher Werkstoffe mit weit höherer Wechselfestig
keit liegen. Es ist klar, daß die stärksten Schäden bei 
g l e i c h z e i t i g e m  A n g r i f f  v o n  W e c h s e l b e a n 
s p r u c h u n g  u n d  K o r r o s i o n  hervorgerufen werden, 
doch kann bei der Eigenart der dynamischen Spannungs
korrosion von einer eigentlichen Wechselfestigkeit hier nicht 
mehr gesprochen werden. Der Einfluß der Korrosions
ermüdung überwiegt. W . P a t t e r s o n  und E.  P i w o 
w a r s k y 18) stellen deshalb den Wert der Z e i t f e s t i g 
k e i t ,  d. h. die Anzahl der Lastwechsel bis zum Bruch 
der Probe, bei einer bestimmten Wechselbeanspruchung 
fest, worüber die Zahlentafel 1 nähere Auskunft gibt. Im 
Vergleich zu den hochgezüchteten Legierungen mit hoher 
Zugfestigkeit liegen die Korrosionszeitfestigkeiten ausnahms
los günstig. Es sei erwähnt, daß in der gleichen Arbeit 
die Verfasser versuchen, einen Zusammenhang zwischen 
der Korrosionszeitfestigkeit und der chemischen Zusammen
setzung, insbesondere dem Siliziumgehalt, aufzuzcigen. Den 
günstigen Einfluß eines steigenden Siliziumgehaltes auf die 
Wechselfestigkeit hei Gußeisen mit über 26 kg/mm2 Zug-

von 90 °. —  3) F ü r  L eitungsw asser. —  8) F ü r  dreiprozentige

bei Gußstücken von 6 bis 30 mm Dicke befassen sich
A. T h u m ,  K.  S i p p  und O.  P e t r i - 0). Die Verfasser 
benutzten hierzu kastenförmige Versuchskörper, wie sie zur 
Nachahmung wirklichkeitsnaher Verhältnisse u. a. von 
E. H u g o ,  E.  P i w o w a r s k y  und H. N i p p e r 21) sowie
H. J u n g b l u t h 22) angewendet wurden. Ihre Unter
suchungen bestätigten die Erfahrung, daß perlitisclies Guß
eisen nur geringe Wanddickenempfindlichkeit aufweist, 
während mit zunehmendem Gehalt an Silizium und Kohlen
stoff der Dickeneinfluß größer wird. Das Verhältnis der 
Zugfestigkeit in den Kastenwänden zu der in den an die 
Kastenwände angegossenen Proben zeigt geringe Unter
schiede bei der 30-mm-Wand, während der Unterschied, der 
Zugfestigkeiten von Wand und Anguß bei geringeren Wand
dicken immer größer wird. Die Verhältniszahlen lassen 
jedoch erkennen, daß durch entsprechende Bemessung der 
angegossenen Proben ein Maßstab für die Beurteilung der 
unteren und oberen Festigkeit im Gußstück gewonnen 
werden kann, was im Hinblick auf die in D IN  1691 und 
dem neuen Normentwurf für dünnwandigen Grauguß fest
gelegten Probestababmessungen von Bedeutung ist. In der 
jenem Bericht beigefügten Erörterung weist H. J u n g 
b l u t h  auf die Beziehung zwischen W a n d d i c k e n 
e m p f i n d l i c h k e i t  und S ä t t i g u n g s g r a d  bei Guß
eisen hin. Auch für dünnere Wanddicken gilt offenbar

73 72 W.ünicus H. Ochs 10  77 75 P.Luttwik 70 H.Ochs P.Ludmk

B ild  7. Zu sam m en hang zw isch en  Zu gfestigk eit, B iegew ech selfestigkeit, 
K orrosion sze itfestigbe it in L e itu n gsw asser und der chem ischen Zu sam m en

setzung von  G u ßeisen (nach  P atterson  und P iw ow arsk y ).

0,0 0,8/0,51 7,O M  15M

/
/

7.7 7,0 0,9 0,8 0,7
Sättigungsgrad

Oß

B ilder 8 und 9. B eziehung zw ischen  Sätti
gun gsgrad , Stabdurchm iesser, S ilizium gehalt 

und G raphitanteil (nach B isch o f).

festigkeit glauben die Verfasser auch bei der Korrosions
festigkeit infolge des ähnlichen Kurvenverlaufs in Bild 7 
annehmen zu können. H. W . R ü s s e l  und H.  G.  
L o w t h e r 1*) stellten an gekerbten Proben mit 8,4 mm 
Dmr., die sie der Einwirkung von Leitungswasser aussetzten, 
fest, daß die K o r r o s i o n s - B i e g e w e c h s e l f e s t i g -  
k e i t bei hochwertigem Gußeisen mit etwa 28 kg/nun2 Zug
festigkeit fast doppelt so hoch war wie bei gewöhnlichen 
Gußeisensorten. Sie lag beim gekerbten wie auch beim 
ungekerbten Probestab eines Gußeisens mit 3,42 %  C, 1,49 %  
Si, 0,75 %  Mn, 0,10 %  S und 0,23 %  P hei etwa 9 kg/m m 2. 
Mit der Frage der W a n d d i c k e n  V e r h ä l t n i s s e

das von H.  J u n g b l u t h  und P.  A.  H e l l e r 2S) früher 
aufgefündene logarithmische Gesetz, wonach der Exponent 
in der Gleichung der Geraden y =  c • x a l s  Neigungs
wert der Geraden ein M a ß  für die W a n d d i c k e n 
e m p f i n d l i c h k e i t  angibt. Dieser Wert in Abhängig
keit vom Sättigungswert sc, der ja eine genaue Festlegung 
der Größe (C +  Si) bedeutet, steigt im allgemeinen an, 
wenn auch der Sättigungswert größer wird. F. B i s c h o f  2I) 
zeigt an Hand der im Schrifttum angegebenen Formeln für

ls) A rcli. Eiisenhüttemw. 14 (1940/41) S. 561/70. 
,9> /M etals & Alloy/s 13 (1941) S. 169/71.

20) A rch . E isenhüttenw . 14 (1940/41) S. 319/23.
21) G ießerei 22 (1935) S. 421/28 u. 452/58.
s*) A rch . Eisenhüttenw-, 10 (1936/37) S. 211/16.
23) A rch . Eisenhüttenw-. 5 (1931/32) S. 519/22.
2‘ ) G ießerei 29 (1942) S. 153/56.
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den Sättigungsgrad dessen Bedeutung für die Gütebeurtei
lung des Gußeisens. Er stellt fest, daß bei den Graphit
gehalten in Abhängigkeit vom Sättigungsgrad bei 30, 20, 10 
und 6 nun dicken Stufenproben ein plötzlicher Anstieg der 
prozentualen Graphitmenge bei bestimmten Siliziumgehalten 
eintritt, und entwickelt zwei Kurvenschaubilder (Bild 8 
und 9), die die Beziehungen zwischen S ä t t i g u n g s 
g r a d ,  S t a b d u r c h m e s s e r ,  S i l i z i u m g e h a l t  und 
G r a p h i t a n t e i l  wiedergeben, wobei die eingeklam
merten Werte den unteren Siliziumgchalt angeben. Auch 
K . S i p p 25) beschäftigt sich mit der Frage des Sättigungs
grades und der Wanddicke hinsichtlich ihrer gesetzmäßigen 
Einwirkung auf die Gefügeausbildung. Er stellt an Hand 
eines Schaubildes die Beziehungen zwischen Sättigungsgrad, 
Wanddicke und Gefüge des Gußeisens, das durch die Brinell- 
härte bestimmt wurde, dar, wodurch in gewissem Sinne eine 
Vorausbestimmung des Gefüges möglich ist. A . G i m m y ® )  . 
zeigt an Hand eines praktischen Beispieles für die Ana
lysenvorschrift eines Zylindergusses, daß
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B ild  10. L a g e  der Sättigu ngsgrade im 
G u ßeisen gefüge-S chaubild  von  Sipp 

(nach G im m y).

ein starres Fest
halten an oberen 

und unteren 
Grenzwerten an 

Kohlenstoff und 
Silizium nicht die 
günstigsten Eigen
schaften sichert, 
sondern daß die 
Einhaltung des 
richtigen Sätti
gungswertes, der 
meist einen grö
ßeren Spielraum 
in den Gehalts
grenzen zuläßt, 
viel wesentlicher 
ist. So liegen die 
für 10 mm Wand- 

sc-Werte von 0,86
perlitischen Feld des Sippschen Guß- 

(Bild 10) und entsprechend den 
=  0,86 an der Grenze der be-

dicke gefundenen oberen und unteren 
und 0,95 beide im 
eisengefüge-Schaubildes 
praktischen Erfahrungen s 
ginnenden Weißerstarrung. Durch Aufstellung einer H a n d 
f o r m e l  zur schnellen Berechnung des Sättigungsgrades 
soll dessen Anwendung als Wertmaßstab für die mechani
schen Eigenschaften des Gußeisens gefördert werden. Die 
Formel lautet:

C +  Vi S i _ ü>04>

wobei die Abweichungen höchstens 2,2 %  betragen. Zwei 
weitere Arbeiten auf diesem Gebiet sind zu nennen, wovon 
sich die erste von L. I. K a k u r i n ” ) über die logarith- 
mischen Beziehungen zwischen Wanddicken von 2,5 bis 
900 mm und der Gefügeausbildung, ausgedrückt durch den 
Kohlenstoff- und Siliziumgehalt, beschäftigt, und die zweite 
von H. U h l i t z s c h 2S), die eine U n t e r t e i l u n g  d e s  
M a u r e r s c h e n  G u ß e i s e n d i a g r a m m s  in drei Bil
den praktischen Gebrauch im Betrieb bestimmte Gattierungs
schaubilder bringt. Das erste gilt für den Guß in ge
trocknete Formen, das zweite für den Guß in grüne Formen 
und das dritte für dünnwandigen Guß. Das für den Guß 
in grünen Sand neu entwickelte G u ß e i s e n s c h a u -  
b i l d  von U h l i t z s c h  und W e i c h e l t  zeigt Bild 11.

Zur Erfassung des Einflusses von M a n g a u  und P h o s 
p h o r  berichtigen G. B r i n k m a n n  und P.  T o b i a s 20) 
die Formel für den Sättigungswert, indem sie für den 
Phosphor den Faktor 0,33 und für Mangan den Faktor 0,066 
errechnen. Die Formel lautet demnach:

sc berichtigt
o   Io ' - _____

4,23 —  0,312 Si —  0,33 P +  0,066 M n '
d. h., Mangan hat nur ein Fünftel der Phosphorwirkung auf 
die Beeinflussung des Sättigungswertes. Sie stellen gleich
zeitig eine lineare Abhängigkeit zwischen Sättigungsgrad 
und Zugfestigkeit sowie der Härte fest. Die Verfasser 
weisen mit Recht darauf hin, daß derartige Formeln Bil
den Betriebsmann zunächst verwirrend erscheinen, und 
stellen eine vereinfachte Umrechnung zur Bestimmung des

25) A rch . E isenhüttenw . 14 (1940/41) S. 267/69.
26) G ießerei 29 (1942) S. 226/30.
27) L ite in oje  D elo  11 (1940) S. 11 15.
28) G ießerei 29 (1942) S. 58/63.
29) G ießerei 29 (1942) S. 317/20.

ss-Wertes auf graphischem Wege in Aussicht, der man mit 
Aufmerksamkeit entgegenseben darf. F. B i s c h o f 30) gibt 
zu bedenken, daß neben dem Einfluß des betreffenden Ele
mentes auch eine Vielzahl anderer Faktoren wie Schmelz
überhitzung, Gießtemperatur, Abkühlungsgeschwindigkeit 
usw. berücksichtigt werden muß, und weist auf die Schwie
rigkeiten hin, die der Schaffung einer alle Momente um
fassenden, genauen Formel für den Sättigungsgrad und 
deren Beziehung zur Festigkeit bei geringstem Streubereich 
bestehen.

Die Beziehungen zwischen H ä r t e  und Z u s a m m e n 
s e t z u n g  des Gußeisens sind der Gegenstand einer Arbeit 
von A . N. G o n t a s o w s k i 31), der an 40 bis 90 mm dicken 
Gußstücken Tabellen über die Abhängigkeit der Brinell- 
härte von Siliziumgehalt und Wanddicke aufstellt. Mit 
steigendem Si-Gehalt von je 0,1 %  bei Gehalten von 0,5
bis 1,8 %  und steigender Wandstärke um je 10  mm werden 
die Härtewerte stetig kleiner. Ueber den Einfluß des 
Mengenverhältnisses von S i l i z i u m  und G e s a m t -  
k o h l e  n s t o f f g e h  a l t  auf die Wanddickencmpfindlich- 
keit, ausgedrückt durch die Härte in verschiedenen Quer
schnitten, berichet auch F. G. S e f i n g 32) und stellt fest, 
daß mit zunehmendem Si-Gehalt die Festigkeitseigenschaften 
geringere Werte annehmen, wenn der C-Gehalt 3 ,5 %  beträgt, 
und höhere Werte, wenn der C-Gehalt nicht mehr als 2,75 %  
beträgt. Die Untersuchungen an K- und Rundproben aus 
einem Gußeisen mit 3,4 %  C, 2,1 %  Si, 0,8 %  Mn, 0,45 %  P 
und 0,1 %  S, über die H. W . D i e t e r t und E. E. W o o d -  
l i f f 33) berichten, zeigen den Einfluß der Feuchtigkeit 
und Gasdurchlässigkeit des F o r m s a n d e s  auf die 
F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  u n d  L u n k e r b i l -  
d u li g.

B ild  11. G ußeisensehaubild (nach U hlitzsch und W eich elt).

Dieser Abschnitt darf nicht abgeschlossen werden, ohne 
auf eine vom G u ß e i s e n a u s s c h u ß  beim V e r e i n  
D e u t s c h e r  E i s e n  h ü t t e n l e o  t e  durchgeführte Ge
meinschaftsarbeit hinzuweisen, die den Zweck hatte, das 
Verfahren der B r i n e l l h ä r t e p r ü f u n g  auf seine 
S t r e u u n g s m ö g l i c h k e i t e n  zu überprüfen. W ie be
reits H. R e i n i n g e r 34) zeigen konnte, ergeben sich bei 
Anwendung v e r s c h i e d e n  großer kugelförmiger E i n - 
d r i n g k ö r p e r  schon bei geringen Härten erhebliche 
U n t e r s c h i e d e ,  deren Ursache im Gefügeaufbau zu 
suchen ist. E. P o h l  und H.  E i s e n w i e n e r 35) werteten 
in einer gründlichen Arbeit die zahlreichen Untersuchungs
ergebnisse aus und stellten fest, daß die Härteschwankungen 
mit zunehmender Härte abnehmen, und zwar von ±  13 
Brinelleinheiten bei 120 Einheiten mittlerer Härte auf -  5 
bis 6 Brinelleinheiten bei höherer Härte bis 250 Einheiten. 
Die S t r e u u n g  hängt nicht von der p e r l i t i s c h e n  
G r u n d m a s s e ,  sondern von der M e n g e  und A u s 
b i l d u n g s f o r m  d e s  G r a p h i t s  ab. Eine eindeutige 
Beziehung zwischen dem S ä t t i g u n g s g r a d  und der 
H ä r t e s t r e u u n g  war nicht zu erkennen.

Ueber die Erzeugung gleichmäßig dichten Gefüges in 
hochwertigem Gußeisen berichtet M. A . S c o t t 30). Er gibt 
praktische Hinweise für die Formgebung von Trichter und

30) G ießerei 29 (1942) S. 437/39.
31) L ite in o je  D elo  11 (1940) S. 22.
3ä) T rans. Am/er. F oun drym . A ss. 48 (1940) S. 161/74.
33) T ran s. A m er. Foundryim. A ss. 48 (1940) S. 393/424.
34) A rch . E isenhüttenw . 10 (1936'37) S. 29'31.
3B) A rch . Eiisenhütitenw. 14 (1940/41) S. 391/96.
s0) T rans. A m er. F oun drym . A ss. 47 (1940) S. 513/33.
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Steiger, um S c h r u m p f r i s s e ,  die durch die höhere 
Formsandtemperatur an diesen Zonen hervorgerufen werden, 
zu verhindern. E. Lo n g d e n 37) teilt seine Beobachtungen 
über das S c h r u m p f e n  von grauem Gußeisen an Hand 
der Längenänderungen beim Abkühlen großer Gußstücke 
mit. Daß die verschiedenen Lunkerungserscheinungen nicht 
mit den Werten des linearen Schwindmaßes allein erfaßt 
werden können, zeigt eine Abhandlung von A . H. F. 
G o e d e r i t z 38), der eine m a t h e m a t i s c h e  B e r e c h 
n u n g  des S c h r u m p f u n g s v o 1 u m e n s durchführt. 
Er kommt zu dem Schluß, daß in erster Linie eine Lunke- 
rung eintritt, wenn die Abkühlung von außen nach innen 
nicht gleichzeitig und gleichmäßig erfolgt, daß die Größe 
des Lunkers vom Wärmeinhalt der erstarrenden Masse und 
der Geschwindigkeit des Wärmeflusses zur Form hin ab
hängt, und daß der Mechanismus der Lunkerbildung sich 
aus der prozentualen Verteilung der Gesamtvolumen
schwindung auf die flüssige, halbflüssige und feste Phase 
ergibt. In zweiter Linie erst beeinflussen Seigerungen, Gas
abscheidungen, Gefügeumwandlungen, Erstarrungsintervall 
und Diffusionsgeschwindigkeit den Lunkerungsvorgang. 
E. S c h e i 1 39) berechnet an rechteckigen, zylindrischen und 
kegeligen Formen die Größe des „idealen“ Lunkers und 
stellt eine allgemeine L u n k e r g l e i c h u n g  auf.

W . M. Y . B u c h a n a n 40) macht in seiner Arbeit über 
den im „ B a l a n c e d - B l a s t “  - Kupolofen erreichbaren 
Flüssigkeitsgrad des Gußeisens einige allgemeine Bemerkun
gen über den Einfluß mehrerer Legierungselemenle, wie 
Graphit, Silizium, Schwefel, Phosphor, Blei und Kupfer, 
auf den F l ü s s i g k e i t s g r a d ,  die weit bemerkenswerter 
sind als seine eigentlichen Ausführungen über den eng
lischen Kupolofen. An Hand der bekannten Auslaufprobe 
von Saeger und Krynitsky wird festgestellt, daß der Ein
fluß des G r a p h i t g e h a l t e s  den aller anderen Elemente 
überwiegt. Erich Hugo.

(Fortsetzung folgt.)

Ueberwachung von Feuerungsanlagen 
durch Rauchdichtemesser

Ueber elektrisch arbeitende Rauchdichtemesser liegen 
schon verschiedene Veröffentlichungen vor1). Ihr A n w e n 
d u n g s b e r e i c h  ist einmal die Rauchdichtemessung, um 
die oft störende dunkle Rauchfärbung möglichst 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
kündigen. R. J. W e y 2) berichtet über einen mit P h o t o -  
z e l l e  arbeitenden Rauchdichtemesser für das erstgenannte 
Anwendungsgebiet. Gerade in den letzten Jahren haben 
zahlreiche Kraftwerke und industrielle Anlagen zur Ueber
wachung ihrer Feuerungsanlagen diese mit Rauchdichte- 
prüfem ausgerüstet, obwohl diese Meßgeräte nur eine re
lative Eichskala aufweisen. Damit wurde aber ein Schritt 
weiter zur Verminderung der Staub- und Rauchbelästigung 
einerseits und zur Verbesserung und Erreichung einer wirt
schaftlichen Verbrennung getan. Meist diente das Gerät 
allerdings hauptsächlich dazu, um den gesetzlichen Be
stimmungen über die Vermeidung von Rauchbelästigungen 
Genüge zu tun.

Bild 1. Rauchdichteprüfer.

In K r a f t w e r k e n ,  wo das Gerät oft in Verbindung 
mit Kesseln oder in anderen Betrieben mit Oefen und 
Rauchgas-Entstaubungsanlagen aufgestellt wird, dient es 
zur Ueberwachung für einwandfreie Ofenbetriebsführung

37) Foundry Trade J. 62 (1940) S. 432/34 u. 438.
38) Metalhvirtsch. 20 (1941) S. 261/68.
3«) 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. —  

S. a. S a s s f o r d , F r.; Mech. Engng. 49 (1927) S. 999/1004. 
G r i f  f i n , V . P ., u. I. V . B r e i s k y :  Engr. 52 (1930) 
FSP-52-12, S. 79/86.

und der Entstaubungsanlagen. Es werden heute zwei Arten 
unterschieden: Ein auf der teilweisen R ü c k s t r a h l u n g  
e i n e s  L i c h t s t r a h l s  d u r c h  d i e  S t a u b t e i l c h e n  
a u f g e b a u t e s  G e r ä t  und eine auf A b s o r p t i o n  
e i n e s  L i c h t s t r a h l s  d u r c h  d i e  S t a u b t e i l c h e n  
beruhende Bauart. Allerdings hat das erste Gerät wegen 
verschiedener Bau- und Betriebsschwierigkeiten noch keine 
allgemeine Verwendung in der Industrie gefunden, während 
das auf L i c h t a b s o r p t i o n  b e r u h e n d e  G e r ä t  
sich gut im Betrieb eingeführt hat. Bei diesem Gerät (B ild l)  
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 geschwächt und ver
schluckt.

Ein Rauchdichteprüfer, bei dem ein T e i l s t r o m  des 
staubhaltigen Abgases durch eine Lichtabsorptionskammer 
geführt wird, wird in dem Bericht von R. J. Wey2) eingehend 
beschrieben. Die Lichtquelle a befindet sich mit der Sam
mellinse b in einer staubgeschützten 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 führt, starr 
verbunden. Das Rauchgas kann ungehindert zwischen den 
Verbindungsstangen f und damit durch den Lichtstrahl 
strömen. 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 geführt. Die Linse b und das 
Strahlrohr d werden in gleicher Weise wie bei i und g durch 
Schutzlnft. die durch o strömt, sauber gehalten. Diese 
kleine Reinluftmenge verschwindet im Rauchgasstrom, ohne 
die Wirkungsweise des Gerätes zu beeinträchtigen. Um 
vergleichbare Ergebnisse zu bekommen, z. B. an Hand ab
gestufter Farbskalenkarten, muß die Rauchsäule eine be
stimmte Dichte haben und darf diese nicht überschreiten3). 
Um auf alle Fälle auch ein Eindringen von Staub in die 
Strahlrohre zu verhindern, ist im Gerät eine Vorrichtung

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

strom offengehalten.
Bleibt die Schutzluft 
aus, so schließt die 
Klappe das Strahlrohr.
Die Linsen selbst wer
den außerdem noch 
durch auswechselbare 
Glasscheiben vor Ver- p,nd 2. Einbau des Rauch- 

staubung und Ver- dichteprüfers.
schmutzung geschützt.

In besonders ungünstigen Fällen muß auch die Schutz
luft noch durch ein Luftfilter gereinigt werden. Ge
rade der Ausbildung dieser Schutzvorrichtungen ist, 
um jede Trübung der Linse durch Verschmutzung 
zu vermeiden, die die Arbeitsweise des ganzen Ge
rätes stärkstens beeinträchtigen würde, ganz beson
dere Aufmerksamkeit geschenkt worden.

Ein anderes Verfahren, um die Linsen sauber zu 
halten, verwendet einen dünnen Wasserschleier, der 
ständig über die Linsen strömt, um diese sauber zu 

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

Beim E i n b a u  d e s  G e r ä t e s  m uß auf zu starke 
Erwärmung durch Abstrahlung der Wandungen der Rauch
gasleitungen, von Kaminen usw. geachtet werden, notfalls 
durch Einbau einer entsprechenden Wärmeschutzisolierung. 
Im allgemeinen vertragen jedoch Photozellen eine Erwär
mung bis etwa 50 °  und einige Sonderbauarten auch noch 
höhere Temperaturen. Liegt die Temperatur allerdings 
höher, so muß die Photozelle mit Luft oder Wasser ge-

3) B u m g a r d n e r ,  H . E .: Engr. 166 (1938) S. 372-73; 
S h a w . J. F .: J. Inst. Fuel 5 (1932) S. 167/75.
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B ild  3. G esam tanordnung des R au ch d ich tep rü fers  m it A larm einrichtung 
und Schreibgerät.

kühlt werden. Schwankungen der Lichtquelle —  meist eine 
100-Watt-Lampe —  verursachen Ungenauigkeit in der Rauch
dichtemessung, so daß besondere bauliche Vorsichtsmaß
nahmen getroffen worden sind, die Strahlungsstärke der 
Lichtquelle möglichst gleichmäßig zu halten.

Durch Anwendung verschiedener Maßnahmen, die zu 
einer nichtlinearen Charakteristik der Photozelle führten, 
ist der A n z e i g e b e r e i c h  der Rauchdichte hei Geräten 
neuer Bauart wesentlich erweitert worden. Die Hauptforde
rung ist, die Anzeige, soweit wie möglich, mit der durch 
Augenschein, z. B. beim Verlassen des Kamins geschätzten 
Rauchdichte, in Uebereinstimmung zu bringen.

Die Geräte sind meist mit einer von der Photozelle ge
steuerten A l a r m  V o r r i c h t u n g  ausgerüstet, die bei 
einer bestimmten Rauchdichte anspricht. A uf ein zeitlich 
begrenztes Ansteigen der Rauchdichte —  etwa zwischen 
10 s und 1 min —  spricht das Alarmgerät jedoch je nach 
der vorherigen Einstellung nicht an.

Eine vollständige Meßanlage mit Anzeige- und Schreib
gerät sowie Alarmvorrichtung ist in Bild 3 wiedergegeben. 
Besonders das Schreibgerät ist wichtig, da sich auch nach
träglich die Zeiten großer Rauch- und Staubentwicklung 
und damit ungünstige Betriebsverhältnisse feststellen lassen.

Eine ausführliche Uebersicht über die verschiedenen in 
Gebrauch befindlichen (ausländischen) Rauchdichtemesser, 
die verschiedenen Photozellenarten, ihre Anwendung, Feh
lergrenze, Lichtquellen, Anzeigegeräte und Alarmvorrich
tungen, Photozellen-Charakteristik usw. ist dem Original
bericht beigegeben, um eine Lücke im bisherigen Schrifttum 
über den Rauchdichtemesser auszufüllen.

Als größte B r e i t e  f ü r  d e n  R a u c h g a s s t r o m ,  
die der Lichtstrahl noch durchleuchtet, werden etwa 4 bis 
12  ni angegeben.

Eine Verwendung dieser Rauchdichteprüfer zur U e b e r - 
w a c h u n g  d e s  S t a u b g e h a l t s  von i n d u s t r i e l 
l e n  A b g a s e n  oder Nutzgasen, wie z. B. Hochofengas, 
hat sich bisher noch nicht eingeführt, da anscheinend in
folge der ständig schwankenden Staubzusammensetzung, der 
Staubfärbung und der schwankenden Staubkörnchengröße 
in Abhängigkeit von der Möllerzusammensetzung noch 
Schwierigkeiten aufgetreten sind, die sieh bei diesen 
Rauchdichtemessern noch nicht haben beseitigen lassen. 
Immerhin dürfte sich der Rauchdichteprüfer in Kraftwerks-, 
insbesondere Kesselbetrieben zur Ueberwachung der Ver
brennungsverhältnisse der Kessel zunehmender Beliebt
heit im Zusammenhang mit der Notwendigkeit der Brenn
stoffeinsparung erfreuen. Kurt Guthmann.

Archiv iür das Eisenhüttenwesen
Untersuchungen über die Aufarbeitung 

von Vanadinschlacken
Planmäßige Versuche von J o s e f  K l ä r d i n g 1) er

brachten den Einfluß der chemischen Zusammensetzung und 
der Vorbehandlung der Vanadinschlacke auf die Auslauge- 
fähigkeit. Mit stärkerer Oxydation und höherem Kieselsäure- 
Base i-Verhältnis wird die Ausbeute verbessert. Während 
durch die Säurebehandlung einer aufgeschlossenen Vanadin-

' )  A rch . E isenhüttenw . 17 (1943/44) S. 158/57.

schlacke eine Trennung von Phosphor und 
Vanadin nicht möglich ist, konnte die Phos
phorsäure nahezu mengenmäßig durch Heraus
lösen mit Salzsäure von Vanadin getrennt wer
den, wenn das Vanadin in niedriger Oxyda
tionsstufe vorliegt. Die Verflüchtigung des 
Vanadins wird durch vorherigen Aufschluß 
erleichtert. Für die Durchführung des Chlorie
rungsverfahrens muß die Vanadinschlacke in 
dünner Schicht mit dem Gas behandelt werden.

Wasserstoff- und Sauerstoffbestimmung 
im flüssigen Stahl

W e r n e r  G e l l e r  und T a k - H o - S u n ! ) 
stellen nach einer Betrachtung der im Schrift
tum angegebenen ßestimmungsverfahren des 
Wasserstoffgehalts im flüssigen Stahl fest, daß 
diese alle noch mehr oder weniger unzuver
lässig sind. Die Verfasser beschreiben ein 
neues Bestimmungsverfahren, bei dem eine 

kleine Stahlprobe von 50 bis 60 g Gewicht unter beson
deren Vorsichtsmaßregeln in eine Quarzpipette aufgesaugt 
wird. Damit läßt sich der im flüssigen Stahl gelöste Was
serstoff und gleichzeitig auch der Sauerstoff vollständig er
fassen. Das Verfahren ist auch für andere Metalle brauch
bar. An einer Reihe von zwölf Kleinschmelzen werden 
Bestimmungen im Vergleich zu einem anderen Verfahren, 
bei dem Gußproben verwendet werden, durchgeführt. Da
bei zeigt sich, daß bei dem Gußverfahren mehr oder weni
ger große Wasserstoffverluste auftreten. Als Nebenbeobach
tung ergibt sich eine starke Oxydationswirkung der Luft 
beim Abgießen der Proben in die Kokille. Aehnliche Ergeb
nisse zeigen sich hei einer 50-kg-Schmelze.

Die Wahl des Abschrecköles für das Härten 
von Baustahl

H e l m u t  K r a i n e r  und K a r l  S w o b o d a 5) berich
ten über Untersuchungen vorwiegend an Stahl VCM o 140 
über die Beziehungen zwischen der Kennkurve eines Ab
schrecköles zur Bewertung der Abschreckwirkung nach A. 
R o s e 4) und dem praktischen Verhalten des Oeles beim 
Härten. Mit Hilfe der Kennkurve des Abschreckmittels ist 
es möglich, die Abkühlungsgcschwindigkeit im Innern von 
Stahlstmken zu errechnen. Die Auswertung bezieht sich auf 
ein übliches Mineralöl, verbesserte Mineralöle, ein neuartiges 
Hochleistungs-Härteöl, ein daraus hergestelltes, noch etwas 
günstigeres Gemisch und Wasser von 20 und 60 °. Die Tem
peraturverteilungen und Abkühlungsgeschwindigkeiten bei 
650 und 400 °  in der Probenmitte sowie die Oberflächen
temperaturen 1 min nach Durchlaufen einer Temperatur von 
4 500 beim Abschrecken von 25 bis 200 mm dicken Stahl
platten werden errechnet. Nachprüfungen durch Gefüge- und 
Festigkeitsuntersuchungen an abgeschreckten und vergüteten 
Proben bestätigen die Ergebnisse. Die verschiedene Ab
schreckwirkung der Oele hat für den Betrieb große Bedeu
tung. Sonderhärteöle sind in ihrer Abschreckwirkung Wasser 
von 60 °  gleichwertig. Besonders bei der Härtung sparstoff- 
armer Stähle bietet die Anwendung eines geeigneten Hoch
leistungsöles wesentliche Vorteile. Die Anforderungen an 
ein hochwertiges Härteöl für Baustähle werden gekenn
zeichnet.

Anlaßsprödigkeit und Warmversprödung legierter 
Stähle

An Hand von Versuchsergehnissen besonders an Chrom- 
Nickel- und Chrom-Nickel-Molyhdän-Stählen erörtert Prokopi
B. M  i c h a i l o w - M i c h e j e w 5) die Einflüsse auf die 
Ausbildung der Anlaßsprödigkeit und Warmversprödung so
wie die Theorien über die Ursache dieser Versprödungs
erscheinungen. Die Untersuchungen, bei denen die Sprödig
keit durch Kerbschlagprüfungen bei Raumtemperatur er
mittelt wurde, hatten folgendes Ergebnis.

Anlaßsnrödigkeit und Warmversprödung sind wesens
gleich und stellen eine Abart der Kaltversprödung des 
Stahles bei tiefen Temperaturen dar. Die Anlaß- und Warm-

2) A rch . E isenhüttenw . 17 (1943/44) S. 159/62.
8) A rch . E isenhüttenw . 17 (1943/44) S. 163/76 (W erk sto ff- 

aussch. 638).
4) M itt. K .-W ilh .-In st. E isen forsch g . 21 (1939) S. 181/96. 

A rch . E isenhüttenw . 13 (1939/40) S .345(W erkstoffaü ssch . 489).
5) A rch . E isenhüttenw . 17 (1943/44) S. 177/84.



2, März 1944 Umschau —  Patentbericht Stahl und Eisen 151

Sprödigkeit bildet sich bei legierten Stählen durch längeres 
Verweilen in einem kritischen Temperaturbereich, dessen 
Lage von der Anlaßdauer und der chemischen Zusammen
setzung des Stahles abhängt, besonders häufig aber bei 400 
bis 550 °. Die Beseitigung der Anlaß- und Warmsprödigkeit 
kann durch das Legieren des Stahles mit solchen Elementen 
erreicht werden, welche die Verschiebung des Kaltsprödig
keitsbereiches nach höheren Temperaturen Verhindert. In 
dieser Richtung wirkt ein Molybdänzusatz zu Chrom-Nickel- 
Stahl. Eine Verminderung der Anfälligkeit zur Warmsprödig
keit ist auch durch längeres, mindestens einen Tag währen
des Halten des Chrom-Nickel-Stahles bei hohen Anlaßtempe- 
raturen (bis 650 °)  möglich, sofern diese Wärmebehandlung 
voraussichtlich die Verschiebung der Kaltsprödigkeits-Tem
peraturbereiche nach der Raumtemperatur aufhält.

Graphisches Verfahren  
zur Ermittlung der Erstarrungsgeschwindigkeit 
Zur Kenntnis der Erstarrungsgeschwindigkeit eines 

Stoffes und der Tiefe, bis zu der der Erstarrungsvorgang 
während einer beliebigen Zeit vorgedrungen ist, ist die Lö
sung einer verhältnismäßig verwickelten Kenngleichung für 
die Erstarnmgskonstante —  die augenblickliche Lage der 
Erstarrungsgrenze ist mit der Quadratwurzel der Zeit ver- 
hä'tnisgleich —  notwendig. Für die Lösung der Kenn
gleichung schlagen M i l o s l a v  H a m p l  und V a c l a v  
V o d i c k a 6) zwei graphische Verfahren vor, die das Ergeb
nis in wenigen Minuten ermöglichen.

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

6) A rch . E isenh ütten w . 17 (1943/44) S. 185/91.

Patentbericht
K l. 31 a, Gr. 620, N r . 730 078, vom  22 . D ezem ber 1939. 

Ausgegeben am 1. November 1943. H e r a e u s - V a c u u m -  
s c h m e l z e  AG. in Hanau. (Erfinder: Dr. Wilhelm Rohn 
in Hanau.) Abstichvorrichtung für eisenlose Induktionsöfen.

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

sehen. Der Schlagbolzen, der während des Abstiches ab
schmilzt und deshalb zweckmäßig die gleiche Werkstoff
zusammensetzung wie die Schmelze hat, ist in einem Füh
rungsteil e eingesteckt, der in der Hülse /  gelagert ist. Der 
Bolzen wird durch die Feder g, die sich nach Zurückziehen 
der Sperrklinke h entspannt, in Bewegung gesetzt.

K l. 7 a, Gr. 2701, N r. 735 156, vom  29. N ovem ber 1938. 
Ausgegeben am 7. Mai 1943. J o s e f  S t a d l e r  in Wies
baden. (Erfinder: Josef Stadler in Wies
baden.) Einrichtung zum Sortieren von 
Blechen oder ähnlichen flachen Werk
stücken.

Die den Förderbändern a von der Seite 
zugeführten Blechtafeln werden bei ihrer 
Fortbewegung über die Förderbänder b auf 
Oberflächenfehler untersucht. Ist das Blech 
fehlerhaft, so wird das sich anschließende, 
mit den Förderbändern c versehene Förder
glied um die als Drehachse dienende W elle d 
nach unten geklappt und das Blech in die Ablage e befördert, 
während fehlerfreie Bleche über die Fördereinrichtung /  den 
Schleuderwalzen g zugeleitet werden, die das Blech in ein

Fach des Wendestemes h werfen. Die Bleche verlassen den 
Wendestem über die Rutsche i und gelangen auf die Förder
bänder k, auf denen die jetzt nach oben gekehrte Unter
seite der Bleche untersucht wird. Fehlerhafte Bleche werden 
durch Abklappen des sich anschließenden Förderteils auf 
den Stapel l abgelegt, während die beiderseits als einwandfrei 
festgestellten Tafeln dem Stapelkasten m  zugeführt werden.

KI. 40 b, Gr. 14. Nr. 735 990, vom  6. N ovem ber 1938. 
Ausgegeben am 3. Juni 1943. Zusatz zum Patent 730 630 [vgl. 
Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 448]. H e r a e u s - V a c u u m -  
s c h m e l z e  AG. in Hanau. Verwendung von Legierungen 
für Gegenstände, die bei hohen Temperaturen höchste Warm
festigkeit auf weisen müssen.

Die mengenmäßigen Anteile der Legierung, die oberhalb 
500 °  und insbesondere oberhalb 600 °  höchste Warmfestig
keit aufweist, sind, abweichend von der Zusammensetzung 
nach dem Hauptpatent 730 630, folgende: Mehr als 2 5 % ,  
höchstens 40 %  Cr, 57 bis 1 % Fe, mehr als 3 % ,  höchstens 
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 
hochgeglühtem Zustand verwendet.

K l. 40 b, Gr. 14, Nr. 735 991, vom  3. Januar 193 9 .
Ausgegeben am 3. Juni 1943. Zusatz zum Patent 730 630 [vgl, 
Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 448]. H e r a e u s - V a c u u m -  
s c h m e l z e  AG. in Hanau. (Erfinder: Dr. Eberhard Both 
in Hanau.) Verwendung von Nickel-Chrom-Eisen-Legierungen 
für Gegenstände höchster 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 übersteigen soll. 
Der Molybdängehalt dieser Legierung kann auf 0,5 % und 
der Nickelgehalt bis auf 15 %  gesenkt werden. Schließlich 
kann die Legierung 0,1 bis 6 % Zr enthalten.

KI. 80 b, Gr. 22„4, Nr. 736 019, vom  4 . Mai 194 1 .
Ausgegeben am 4. Juni 1943. M i t t e l d e u t s c h e  S t a h l 
w e r k e  AG. in Riesa. (Erfinder: Hermann Holtey in Riesa.) 
Verfahren zur Herstellung verschleißfester Rohre.

Zur Herstellung der zum hydraulischen und/oder pneu
matischen Transport von Schüttgütern dienenden Rohre wer
den diese nach dem Ausschleudern mit hochüberhitzter Mans- 
felder Kupferschlacke unter den Erstarrungspunkt der 
Schlacke abgekühlt und dann einem zur Herbeiführung eines 
kristallinen, verschleißfesten Gefüges dienenden Glühvor- 
gang oberhalb des Erweichungspunktes unterworfen, wobei 
die Rohre geschleudert oder mit Sand od. dgl. ausgefüllt 
werden müssen, um ein Zusammenfließen der Schlacke zu 
verhindern.

KI. 18 d, Gr. 210, Nr. 736436 , vom  29. N ovem ber 1 93 9 . 
Ausgegeben am 16. Juni 1943. Zusatz zum Patent 731 409 
[vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 5241. F r i e d .  K r u p p  
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 für magnetisch 
beanspruchte Gegenstände.

Die nach dem Hauptpatent geschützte Legierung eignet 
sich als Werkstoff für magnetisch beanspruchte Gegenstände 
der Tonfrequenztechnik; sie ist unabhängig von Frequenz
schwankungen.
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W irtschaftliche Rundschau
Die Leistungsfähigkeit Lateinamerikas in Stahl

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

Im Vordergründe steht M e x i k o  mit 540 000 t;  der 
größte Teil der mexikanischen Anlagen ist schon seit Jahren 
in Betrieb; die Ausdehnungen während der letzten Jahre 
sind verhältnismäßig unbedeutend. Nach Fertigstellung der 
neuen Stahlwerke von Volta Redonda, also frühestens 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 unterstützte Werk 
entfallen. Das in P e r u im Bau befindliche, aber noch stark 
in den Anfängen steckende Stahlwerk wird eine Jahreslei
stung von 127 000 t aufweisen. A r g e n t i n i e n  fehlt an sich 
die Kohle zurVerhüttung von Eisenerzen, seine Stahlleistungs
fähigkeit beläuft sich aber dennoch, und zwar weitgehend 
auf der Grundlage eingeführten Eisens und von Schrott, auf 
rd. 60 000 t- Die in C h i l e  verfügbaren Stahlwerke haben 
eine Jahresleistung Von 18 000 t, und in C o l u m b i e n  ist 
ein Werk mit einer Jahresleistung von nur 4500 t im Bau.

Die gegenwärtig in Lateinamerika gebaute F e r t i g -  
s t a h l - L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  wird die gesamte Jahres
leistung auf rd. 900 000 t steigern, d. h. auf etwa die Hälfte 
der Fertigstahleinfuhr des Jahres 1936. Aber ein Großteil des 
benötigten Fertigstahls einzelner Sorten wird auch nach 
Kriegsende noch eingeführt werden müssen.

An dem Bericht des Instituts ist die Absicht bemerkens
wert, die schwerindustrielle Ausweitung Südamerikas wäh
rend der letzten Jahre als wenig ins Gewicht fallend und als 
nur geringe Beeinträchtigung der dortigen Märkte für 
amerikanischen Stahl hinzustellen.

Vereinsnachrichten
Eisenhütte Südwest, 

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 
im NSBDT.

Dienstag, den 14. März 1944, vormittags 9.30 Uhr: 
Sitzung des Fachausschusses „Hochofen“  

im Haus der Technik Westmark, S a a r b r ü c k e n ,  Hinden- 
burgstraße 7.

T a g e s o r d n u n g
1. N e u e r u n g e n  u n d  R a t i o n a l i s i e r u n g  i m  

H o c h o f e n b a u .  Berichterstatter: Dr.-Ing. G. B u lle .
2. S t a n d  d e r  V e r e i n h e i t l i c h u n g  d e r  H o c h 

o f e n - B l a s f o r m e n .  Berichterstatter: Dipl.-Ing. 
H. S c h m i d t .

3. V e r s c h i e d e n e s .

Wilhelm Lennings f
Am  13. Januar 1944 ist unser Vorstandsmitglied Hütten

direktor Dr.-Ing. W i l h e l m  L e n n i n g s ,  Mitglied des 
Vorstandes der Gutehoffnungshütte A.-G., Oberhausen, im 
Alter von 43 Jahren plötzlich verschieden. Mit ihm ist ein 
Eisenhüttenmann dahingegangen, kernig und gerade, der 
seinem auch schon vom Vater ausgeübten Berufe mit Leib 
und Seele ergeben war.

Wilhelm Lennings wurde am 22. November 1900 in 
Haidhof (Oberpfalz) geboren, wo sein Vater als Gießerei
chef bei der Maxhütte tätig war. Das letzte Jahr des Welt
krieges machte Lennings als Fahnenjunker bei den 
Aschaffenburger Jägern mit. Zurückge
kehrt, legte er 1920 die Reifeprüfung ab 
und entschloß sich, durch seine in hütten
männischer Umgebung verbrachte Jugend 
und durch die Tätigkeit seines Vaters an
geregt, Hüttenkunde 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 glücklicher Weise Arbeit und 
Ausspannung miteinander zu verbinden 
wußte. Nach Abschluß seines Studiums 
trat er sodann im Jahre 1925 als junger 
Ingenieur bei der Wärmestelle des Vereins 
Deutscher Eisenhüttenleute 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 zweijähriger Tätigkeit in Düssel
dorf, die er gern als seine beste Vorschule 
für die Praxis bezeichnete, ging Lennings 
als Betriebsassistent zum Hochofenwerk 
des damaligen Stahlwerks Becker nach 
Krefeld und 1929 zunächst in gleicher 
Eigenschaft zur Gutehoffnungshütte nach Oberhausen. Schon 
in jungen Jahren entwickelte er hier neue Anschauungen 
über die metallurgischen Vorgänge im Hochofen und be
wies ihre Richtigkeit durch großangelegte praktische Ver
suche; ihren Niederschlag fanden diese Arbeiten in meh
reren wissenschaftlichen Veröffentlichungen, z. B. über die 
Anwendung von sauerstoflfangereichertem Gebläsewind und 
die Verhüttung eisenarmer süddeutscher Erze.

Eiserner Fleiß und zähe, nie erlahmende Ausdauer, 
verbunden mit großem fachlichem Wissen und Können, 
ließen ihn dann von Erfolg zu Erfolg schreiten. Eine 
Studienreise' nach Amerika, in die Eisenindustriegebiete der

Vereinigten Staaten, vermittelte ihm weitere Erfahrungen 
und weitete seinen Blick für spätere großzügige 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 
Hüttenbetriebe in den Vorstand der Gutehoflfnungshülte 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
hüttungsverfahren.

Der längere Aufenthalt im Fernen Osten sollte ihm zum 
beklagenswerten Verhängnis werden, denn 
damals wurde der Keim zu einer schweren, 
heimtückischen Krankheit gelegt, an deren 
Folgen er immer wieder litt. Nach seiner 
Rückkehr —  der Krieg war inzwischen 
ausgebrochen —  erwartete ihn die nicht 
einfache Aufgabe, die Leitung des ihm an
vertrauten Werkes verantwortlich zu über
nehmen und die Betriebe durch die Nöte 
des ständig härter werdenden und stei
gende Anforderungen stellenden Krieges 
hindurchzusteuern. Er übernahm damit 
eine schwere Arbeitslast, die zugleich mit 
seiner Krankheit in den folgenden Jahren 
seine körperliche und seelische Wider
standskraft in unvorstellbarem Maße in 
Anspruch nahm. Dazu kamen die nächt
lichen Terrorangriffe des letzten Jahres, 
die auch seine Häuslichkeit heimsuchten, 
und bei denen er sich unter Einsatz seines 
Lebens um die Rettung von Menschen
leben hervortat.

Nun hat sich das tragische Geschick er
füllt —  Wilhelm Lennings ist nicht mehr! 
Viel zu früh ist er von uns gegangen, viele 
noch ungelöste Aufgaben, die zu erfüllen 
er berufen schien, ließ er zurück.

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

Seine' große Gefolgschaft beklagt den Verlust eines 
treuen Helfers in allen Nöten.

So wird das Bild von W ilhelm Lennings auch weiter
leben im Kreise des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute,
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!



STAHL U N D  EISEN
B. Nr. 9, 2. März 1944

17

ohne Anfall von flüssiger Schlacke, 
mit Herd in Sonderausführung 

DRP. angem., 
für Block- und Breitbandstraßen.

Wir haben 32 Öfen in Auftrag erhalten, 
wovon bisher 10 mit Erfolg 

in Betrieb kamen.

4 75

FRIEDRICH SIEMENS K. G., BERLIN
Gegründet 1856 Telegrammadresse: Industrieofen Fernsprecher 42 5051

Rundtieföfen
zum Wärmen 

von Blöcken und Brammen

IX.6, 2
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W i d e r s t a n d s m a t e r i a l  „ C h r o n i l c a "  

S c h n e l l a u t o m a t e n s t a h l  „  A W  A "

STAHLWERK KABEL C. POUPLIER JR. / HAGEN i. WESTF.
E l e k t r o t i e g  e I sta h Iwe rk / Prä z i s i on s z i e  h e r e  i en /  W a l z -  und H a m m e r w e r k e



DR.C.OTTO L  COiTIP. G(TI BH. BOCHUm
A U S  U N S E R E M  A R B E IT S G E B IE T :

B a u  v o n

K O K E R E I E N
K o h l e n w e r t s t o f f a n l a g e n  f ü r  K o k e r e i e n  
u n d  s y n t h e t i s c h e  T r e i b s t o f f e ,  S p a l t -  u n d  

P o l y m e r i s a t i o n s a n l a g e n
L____ _ —9 —  '

Höchste W irtschaftlichkeit und Betriebssicherheit!

ZIMMERMANN & JANSEN gmbh.
  ■ ____   521

Schieberumsteuerungen
neuzeitliche Bauart DRP. 

für Regenerativöfen

STAH L UND EISEN 19
B. Nr. 9, 2. Marz 1944

In 6 Jahren über 70 SM.-Öfen
m it unserer Schiebersteuerung 
DRP. und Ausl.-Pat. ausgerüstet

Vorteile* 1 . Dichter Abschluß der Absperrorgane bei allen Gasarten.
2. Vermeidung von Gasverlusten und bedeutende Verminderung der Zugverluste.
3. Schnelles und sicheres Umstellen durch Betätigung eines einzigen Druckknopfes.
4. Kontinuierliches Strömen des Gases zum Ofen auch während des Umstell

vorganges, daher keine Druckstöße in der Gasleitung.

2*
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verbürgt 
Leistungssteigerung

BUHRGAS AKTIENGESELLSCHAFT - ESSEN

mit angebautem Kammwalzgerüst
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EDELST AU LWERItE

i

SCHNELLARBEITSSTÄHLE
LEGIERTE U.UNLEGIERTE 

WERKZEUGSTÄHLE
GEZOGENE UND 
GESCHLIFFENE SPEZIAL

STÄHLE
EINBAUFERTIGE

SCHERENMESSER
DREHSTÄHLE  ̂DREHLINGE
HEIZ- U. WIDERSTANDS
DRÄHTE UND -BÄNDER
MAGNETE

i e j f i N l a l M M E l n l
H A G E K -W E S T R

»Ofag« Ofen bau AG., Düsseldorf
64& Fernruf Sa.-N r. 3 6 0 3 6  •  Drahtwort: Ofag

W M  B a u e n :

Sämtliche Öfen 
für Stahlwerke, Walzwerke 

und Schmieden

Spezialöfen 
für die Leichtmetallindustrie

Kontinuierlich arbeitende 
Öfen mit Hubbalkenherd

K ontinuierlich arbeitender Platinenwärmofen m it Hubbalkenherd und A usw urfvorrich tuns
Brenner 

für sämtliche Brennstoffe
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1843 • 100 Jahre • 1943

Benzol aus Gas —

e in  A u fg a b e n g e b ie t ,  das w ir  se it 

Jahren erfolgreich  b earbe iten . Nach 

dem  P i n ts  ch -  W a  s c h ö I v e r f  a h r e n

w erden  Benzol und Benzin aus Leucht-

gas und K okereigas bzw. aus Erd

g as e n , K rackgasen , S yn thesegasen , 

Schw elgasen usw. in einfacher und 

w ir ts c h a f t l ic h e r  W e is e  g e w o n n e n .

photographischen Original-Wiedergabe- 
und Umzeichnungsgeräte
für Büro u.Technik,seit20 Jahren 
auf der ganzen Welt bewährt.
Vom kleinsten und billigsten  
Apparat bis zur leistungsfähig
sten, technisch hochdurchgebil- 
deten Maschine für alle erdenk
lichen Zwecke u. für jeden Bedarf.

V erlan g en  S ie  b itte  k o s te n lo s  a u s fü h r
liche U n te rla g e n  und B era tu n gen  von

Kontophot, Wedekind
Kommanditgesellschaft

Berlin

JULIUS PINTSCH K. G . / BERLIN
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„Preßluft“-
B o h r - ,  B ü r s t -  u.  S c h l e i f m a s c h . ,  O e l -  u n d  W a s s e r a b s c h e i d e r ,  D K P . ,  
S c h e i b e n m e s s e r  E x a k t ,  F l ü g e i r a d m e 6 s e r ,  T ü n c h -  u .  A n s t r e i c h m a s c h . ,  
N i e t f e u e r .  V e n t i l h ä h n e  o h n e  K ü k e n .  K ü k e n h ä h n e ,  K u p p l u n g e n ,  B l a s 
d ü s e n ,  n e u a r t ,  S c h l a u c h v e r b i n d e r  m it  K l e n n n k o r b ,  S e lh s t s r h l u Ü v e n t i l e ,  
S o n d e r a r m a t u r e n .  K o n d e n s t ö p f e ,  L u f t f i l t e r ,  D r u c k m i n d e r v e n t i l e ,  
D a m p f e n t ö l e r  —  W e l t b e k a n n t  d u r c h  Q u a l i t ä t .

Preßlufr-Industrie M ax  L. Froning, Dortmund
M a s c h i n e n f a b r i k .  A r m a t u r e n w e r k .  —  G e g r ü n d e t  1905.

S ^ c x ic d e m c id d u H ^ e -n
für

HÜTTEN- und INDUSTRIE
OFENBAU

wie z. B.

Blockdrücker für Stoßöien 
Blockabdrücker für Stahlwerksgießgruben
Blockausstoßvorrichiungen 

für Wärmölen usw.
Kippvorrichtungen iür Wannen

schmelzöfen, Trommelöfen usw.
Türziehvorrichiungen

für Schwerindusirieöfen
Türziehvorrichtungen für mehrtürige 

Oefen (z. B. Martinöfen)
Ofentürandrückvorrichtungen 

mit zentralem Antrieb 
Herdwagen- und Deckelverschiebe- 

Vorrichtungen DRP.
Hydraulische Hebebühnen für alle Zwecke

i
usw.

m it k o m b i n i e r t e m  Motor-  u n d  

h a n d h y d r a u l i s c h e m  An tr ie b

CARL DICKMANN
Spezialeinrichtungen tür Hüllen- und Industrieofenbau 

Telefon 3 31 84 ESSEN Postfach 1134
570

G E W E R K S C H A F T

RECKHAMMER&Co.
EDELSTAHLWERK REMSCHEID
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Motorlokomotiven

Pumpen- und Motoren-Fabrik
Anfragen erbeten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pössneck.

für Rangier- und Sireckenverkehr, 
Schmalspur- und Feldbahnlokomoiiven

Drehscheiben 
und Schiebebühnen
iür Wagen und Lokomotiven

Rangieranlagen
mit offenem und umsteuerbarem Seilzug

Spills
liefert auf Grund mehr als 50jähriger 
Erfahrung

709

i i k J U i
theiner Maschinenfabrik W indhoff Aktien-Gesellschaf» 

V  W  — -----------------------------------------

Sand, Kies und
V e r S d  tZ^G ew innen D ia m a n t f re ie r

Norton-
Schlei fscheibenabr ichter

4

Deutsche Norton-Gesellschaft m.b.H.
WESSELING, BEZ. KÖLN 

BERLIN SW 68 S TU TTG ART-N
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Brochmann&Bunbt
(t?) n̂öuftrio-Ofonbau • Düffelöorf

■ W '  p o d f a c h  1

f j u b b a t h c n ö f c n  m i t  u o r g e b c u i t e m  f e f t h e r ö

füc bcn LDai3-, p reß- ober Sdimiebebetcieb m it 

unb cgccn jte rtiub la ft. Tem peraturen bis 1300° C.

I D ir  l i e f e r n  f e r n e r :

S ä m tlich e  S p e jia tÖ fe n  fü r  öen flie ß b e tc ie b , 

fo iö ie  Stofi-, R oll-, lö ä tm -  unb Schmiedeöfen,

HETTNER
B O H R M A S C H I N E N F A B R I K  

F. LEBER «  CO.

die von führenden Industrien gegen Haut
schäden verwendet werden

Aufklarendes Schriftgut durch 
D E U TS C H E  MILCHWBRKE - ABT. BERLIN .NO 5S

11 C  C  A  R  "  Scllu,zaalbe • Fetthaltig 
|  I  ̂  v M i l  I  * Schutzsalbe • Fettfrei

/*A

ßS /
SCHUTZ DEN HÄNDEN!

Hautschäden an Händen und Unterarmen sind 

die Werktätigen fast aller Berufe ausgesetzt. 

Häufig treten lästige Ekzeme auf, deren Aus

heilung langwierig ist. Durch rechtzeitig ein

setzende Vorsorge können solche Störungen 
der Gesundheit und der Arbeit verhütet 

werden. Als Hautschutz und zur Hautpflege 

bewähren sich immer wieder

FLENDER
Antriebe 

und Antriebs
elemente

F L E N D E R  • D Ü S S E L D O R F
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Hochteuerfester E ¡ S e n b e r g e r  K l e b S a i l d

Spezial-Stampf-und Flickmassen ^
„hochfeuerfest, stand- und verschleißfest“

Hochfeuerfester S | | | | ( S . ) l| g r t e |
„W indsich tm ah iung"

f Test 1 
gemauert

, "'<s<r#.iCuUrz«**x*

C m a t | 2 i | b | U | a p 9 a I  für verschiedenste Verwendungszwecke
« P C a i a l  n P l I C l  -  „hochfeuerfest, gut bindend, w iderstandsfähig“

I bergestelit unter Verwendung erstk lassiger Rohstoffe In zuver- 
lässig gleichmäßigen Qualitäten Iliefern prompt

E IS E N B E R G E R  K L E B S A N D -W E R K E  GMBH. I E IS E N B E R G -S A A R P F A L Z

238

KEMOL -W ärmeschutzsteine
bis 1 0 0 0 °  C
für alle Zwecke

ALPORIT -Leichtsteine
bis 1 4 0 0 °C  S. K. 29/31
der w irtschaftliche Baustoff für Industrieöfen

SUPERPORILL
über 1 5 0 0 °  C S. K. 3 4 /3 6
der Leichtbaustoff fü r Elektroofen

INGENIEUR- I X A D I  I f  C  A A  D E  DÜSSELDORF 
BÜRO I V M K L  l Y C l Y l r r  SCHILLERSTR. 61

Postfach 4064 Ruf 62621 und 6 2 6 2 4  Drahtwort KEM O L

H ü t t e n b a u - G e s e l l s c h a f t
H. u. F. Auhagen, Wien, XIV., Phillipsgasse 11

32 Jahre Erfahrung im Bau von

I N D U S T R I E  O F E N
für die Eisen-, Stahl- und Metallindustrie.

771

Zentrale ausländischer Ingenieure
Spezialtechnische Übersetzungen aller Kuitursprachen. 

Broschüren, Werbeschriften, Aufsätze, Prospekte. 
Einreichungsfertigt Patentschriften.

Beschaffung in- u. ausländischer beglaubigter Dokumente.

Dr.-Ing. P. Sessler&W. Erselius - Berlin w so
B ay eu ther S traß e  16 / F e rn ru f: 257261

POHPIEITUrtCEl)
geschweißt und genietet für Wasser 
Gas, Dampf und jeden Verwendungs
zweck von 150 mm 0  aufwärts bis 
zu 10 mm BlechstSrks

Eisen- u.Mefallwerke Ferndorf
Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pössnedc.

Hochleistungsbrenner 

Schnellschluß-Sicherheitsventil

Gasfeue run g s-Gesel lschaf t
Fritz Ukena & Co., Düsseldorf

a 7768



Stetige Förderer
ortsfest und fahrbar

Fiießfertigungsanlagen

Seilstreckenförderanlagen 
Kettenbahnen 

Handhängebahnen

Hervorragende

Lunkerverhütungsmittel 

Abdeckmassen 

Kokillenglasuren 

Kokillenlacke

liefern

G.OHLER&Co.
Fernruf 2 5 7 7 4  HAGEN Fernruf 2 5774  

Chemi sche  Fabr i k  für  G i e ß e r e i -  
und S t a h l w e r k s b e d a r f

602

D ru ck m e sse r 900 t , m it
se lb s ttä t ig e r  D ru ck au s lö su n g  m it F e rn se n d er und L in ie n sch re ib e r

Walzensicherung und Druckmessung
an W alzw erken  

Druckmesser Patent Erichsen
m essen d ie W a lz d rü c k e  und k o n tro llie re n  
den W a 'z v o rg a n g . Be i Ü b e rsch re itu n g  eines 
e in s te llb a re n  H ö ch std ru cks  t r i t t  d ie

Sicherheitsvorrichtung
in T ä t ig k e it . D ie  Fü llung  f lie ß t so fo rt aus 
(s iehe  B ild ) , w o d u rch  d e r D ru c k  von den 
W a lze n  genom m en und B ru ch schäd en  v e r
m ieden w e rd e n . D ie  B e trieb s le itu n g  w ird  d a
d u rch  e in e r g ro ß en  V e ra n tw o rtu n g  entho ben .

A. M. ERICHSEN • BERLIN
456 M e c h a n i s c h e  W e r k s t ä t t e n

Stahlbau

A. W. M A C K EN SEN  GM BH  •  M AGD EBU RG

STAH L UND EISEN
B. Nr. 9, 2. März 1944

A utogene Schweifjung
A z e ty le n -E n tw ic k le r  ■ Schweif)- , S chne id -  u. 
L ö t b r e n n e r  • D r u c k m in d e r v e n t i l e  • Sicher
he itswasservo r lagen für H och- u. N iede rd ruck  
Schneidmaschinen
A u to g e n e  Brennschne idmaschine C O  R T A  
K le in b re n n s c h n e id m a s c h in e  S E C A  T O  R 
R a u m b re n n s c h n e id m a s c h in e  N  I V  O  S E C  
Widerstandschweifjung  
Einpunk t- ,  V ie lp u n k t - ,  N ah t -  u. Stumpfschweif)- 
maschinen ■ N ie t -E rh i t y e r  ■ E le k t ro -E s s e n  
Lichtbogenschweifjung 
S chw e i f j t ra ns fo rm a to ren  • S ch w e i f ju m fo rm e r  
D ie s e l s c h w e i f ) a g g r e g a t e  ■ M e h r s t e l l e n -  
s c h w e i f j a g g r e g a t e  ■ U m h ü l l t e  E le k t r o d e n  
Oberflächenhärtung
S p e z ia lb re n n e r  ■ M a s c h i n e l l e  H ä r tebän ke  
Katastrophengeräte
Tragbare  S pez ia lg e rä te  f. Industr ie u. Luftschut) 
Luftzerlegungsanlagen
zur G e w in n u n g  von  Sauers to ff  u n d  Stickstoff

ESSER & CO G m b h  F R A N K F U R T / M A I N
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Temperatur- 

wechselbeständige

c w

MAGNESITSTEINE
b 5942

CARL WILHELM ■ Kommanditgesellschaft
BRESLAU 18

Derf fl ingerstr.  3-5

ESSEN
A l freds tr .  243

■  1  

¡ ¡ ■ ¡ I »
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Seilschaft für ElEktmmetallu
D R  H E I N Z  G E H M

H A U P T V E R W A L T U N G  B E R L I N

Glühofen
zum  N orm alisieren von Rohren 
u n d  E is e n k o n s tru k tio n s te ile n .

N u tz b a r e  H e r d lä n g e  1 5 0 0 0  mm 
N u t z b a r e  H e r d b r e i t e  3 2 0 0  mm 
N u t z b a r e  H ö h e  3 0 0 0  mm

Zweitei l iger Herdwagen  
für 160 t Belastung

T e m p e r a t u r - 6 - Z o n e n - S t e u e r u n g  mit 
Programmregler  für Temperaturen von 

5 0 0  bis 1 1 0 0 °  C.

STAHL & DROSTE
I N D U S T R I E O F E N B A U

DÜSSELDORF
Rufnummer 60904  • Schließfach 746  

Drahtwort: Stahlofen

H e r s t e l l e r  

v o n  F e r r o l e g i e r u n g e n

u n d  L e g i e r u n g s m e t a l l e n
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GASERZEUGER
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STAHL
REKUPERATOREN
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DURRENBERG
EDELSTAHLE 

EDELSTAHLGUSS 
HARTMETALL-WERKZEUGE

STAHLWERKE ED.DORRENBERG SOHNE
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