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Wege zur Aufbereitung von Erzschlammen

Von Fritz

Hartman n

[Bericht Nr. 46 des Erzausschusses des Vereins Deutscher Eisenhilttenleute im NSBDT.*).]

(Physikalische Vorgange der Lauterung und das Absetzen in ruhender Flussigkeit.
Wirkung des Schlammeindickers. Schleudern von Erzschlammen unter gleichzeitiger Anrei-

Sinkgeschwindigkeit.

EinfluB von Zusatzen auf die

cherung. Ruckgewinnung des Klarwassers.)

Die Ergebnisse fruherer technologischer Unter-
suchungen Uber die Gewinnung von Mangan aus Erz-
schlammen waren die Veranlassung zu Ueberlegungen
Uber die Bewegung kleinster Erzteilchen in einer Flis-
sigkeit, insbesondere hinsichtlich des Absetzvorganges.
Dabei leistete die Anwendung des weiter unten er-
lauterten Gesetzes von Stokes gute Dienste. Auf Grund
des gleichen Gesetzes wurde der Vorgang des Auf-
stieges feinster Schlackenteilchen im flissigen Stahl
untersucht. In beiden Fallen wurden auch Aenderun-
gen des Schwerefeldes zur Beschleunigung der Teilchen
durch Zentrifugalwirkung in den Kreis der Betrach-
tungen einbezogen.

Die dabei gewonnenen Ergebnisse lieBen es aus-
sichtsvoll erscheinen, auch die Aufbereitung von Erz-
schlammen allgemein in entsprechender Weise zu unter-
suchen, wobei zwei Fragen zu prufen waren:

1. der Absetzvorgang feinster Erzschldamme

haupt,
2. die Anwendung von Zentrifugen fur die Aufberei-
tung von Erzschlammen.

uber-

Praktisch bedeutsam erschien die Arbeit besonders
deshalb, weil haufig bei der naBmechanischen
Aufbereitung von Erzen, insbesondere solcher
toniger Natur, lastige Schlammengen entstehen. Diese
enthalten vielfach nicht geringe Metallmengen, die ver-
lorengehen, weil die Schlamme mit den ublichen Auf-
bereitungseinrichtungen wirtschaftlich nicht mehr wei-
ter zerlegt werden kdénnen.

Um aus den Triben das Wasser mit so geringem
Feststoffgehalt zu erhalten, dall es entweder erneut fur
die Lauterung benutzt oder ohne Beanstandung in
Flisse oder Béache eingeleitet werden kann, mufl3 der
Feststoff daraus weitestmdéglich entfernt werden. Meist
werden Absetzbecken oder Schlammteiche be-
nutzt, teilweise unter Vorschaltung eines Eindickers
von groBen Abmessungen; zur Erleichterung des Ab-
setzens und des Ausflockens werden auch noch Aus-

flockungsmittel — meist Kalk — beigegeben.
Wahrend GroRstadte bei der Abwasserreinigung und
-klarung bereits mit Erfolg Zentrifugen eingesetzt

haben, sind diese in der Erzaufbereitung nicht ublich.

*) Vordfitragen in der 18. Vollsitzung des Erzausschusses
am 7. Juni 1944. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahl-
eisen m. b. H., Pdssneck, Postschlielfach 146, zu beziehen.

I. Physikalischer Vorgang der Lauterung und das
Absetzen in ruhender Flussigkeit

Die Schwebestoffe, die in Erzaufschlam-
mungen zum Absetzen gebrachtwerden sollen, sind meist
nicht von einheitlicher Art. Neben Erzresten in fein-
ster Kérnung enthalten sie zur Hauptsache Lehm -
oder Ton flocken und noch andere Gangart. Der Ton
liegt meist in feinster Verteilung vor. Er ist noch bis
zur Sé&ttigung beladen mit Wassermolekilen, so daR
sperrige, umfangreiche Molekulverbéande vorliegen, die
sich um so langsamer absetzen, je lockerer sie sind.
Fur die Absetzung gunstig wirkt dagegen ein Gehalt
an Metalloxyd. Die Sinkgeschwindigkeit v
solcher Teilchen folgt dabei dem Gesetz von Stokes

2r-' Ui — s2) =g
V= U)

Sie ist demnach proportional dem Quadrat des Radius r
der Teilchen und dem Unterschied der spezifischen Ge-
wichte des Teilchens (sj) und der Flussigkeit (s2), um-
gekehrt proportional der Viskositat e der Flussigkeit.
Allerdings sinddiese Begriffe hier nur mit Vorbehalt
anzuwenden:r ist im praktischen Fallder Radius einer
ganzen Tonflocke einschlieRlich des umschlossenen
Wassers, das spezifische Gewicht st demnach das Raum-
gewicht einer solchen Flocke m it ihrem Wassergehalt
und deshalb kleiner als das spezifische Gewicht der
trockenen Tonsubstanz. Fir s2, das spezifische Gewicht
der Flussigkeit, ist zunachst das hohere spezifische Ge-
wicht der Trube und erst bei fortgeschrittener Klarung
der Wert 1 einzusetzen. Der Unterschied st— s2 kann
demnach sehr klein werden und sich sogar dem Wert 0
néahern.

Die Viskositat e des Wassers hat bei 20 ° den
Wert 0,010 Poise, bei héheren Temperaturen ist sie
geringer — z. B. bei 60 ° 0,005 —, dann ist die Sink-
geschwindigkeit v eines Teilchens groRBer. Bei tiefen
Temperaturen ist die Viskositat des Wassers dagegen
groRer — z. B. bei 5° 0,015 Poise —, dementsprechend
sinken Teilchen im kalten Wasser von 5° nur zwei-
drittelmal so schnell zu Boden wie in Wasser von 20 °.
Demnach machen sich bereits die natirlichen Unter-
schiede der Auflentemperatur geltend. Ferner haben
Triben mit feinstem Feststoffgehalt eine wesentlich
héhere Z&higkeit, wodurch v sehr klein werden kann,
g bedeutet die Erdbeschleunigung mit dem Wert 981
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Bild 1. Abeetzgeschwindigkeit von Manganerz von Urkut.
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Das Absetzen einer tonigen Aufschlam-
mung in einem MeRzylinder erfolgt erst rascher, dann
immer langsamer, dpr Absatz andert sich kaum mehr,
wenn er eine gewisse Dicke erreicht hat. In Bild 1 sind
die Ergebnisse entsprechender Versuche als Bei-
spiel wiedergegeben. Der Uebergang der Kurven in
die schwach geneigte Horizontale bedeutet, daBR die
Teilchen sich so weit gesetzt haben, dall sie sich be-
rihren und sich gegenseitig locker stitzen. Von da ab
verdichtet sich der Schlamm langsam entsprechend dem
fast horizontalen weiteren Verlauf der Kurven. Beim
weiteren Stehenlassen verdichtet sich endlich der ab-
gesetzte Feststoff nach Monaten bis zu festem Schlamm.
Es tritt also — anders als bei kolloidalen Stoffen —
eine véllige Klarung und Verdichtung ein, wenn sehr
lange Zeit zur Verfugung steht. Wichtig fur die Klarung
der Schlammtriben ist in erster Linie der linke Teil
der Kurven in Bild 1, der das rasche Absetzen erfaft.
Die einzelnen Kurven entsprechen verschiedenen Auf-
schlammungen von Manganschlamm mit verschiedenen
Feststoffgehalten zwischen 167 und 22 g/1. Die gesamte
Hohe der Flussigkeitssaule betrug dabei etwa 260 mm.
Danach klaren sich die Triben mit geringem Feststoff-
gehalt rascher als solche mit hohem Feststoffgehalt.
Die dickste Losung mit 167 g Feststoff je lerreichte den
Knick in der Kurve erst nach 120 min, die dinnste mit
22 g Feststoff im Liter dagegen schon nach 25 min.

Dabei steigt der Gehalt an Feststoff in der
Schlamm phase an. Wahrend nach der obersten
Kurve bei Punkt A die Trube 167 g Feststoff je 1 be-
sall, enthielt die Schlammphase nach 1 h (Punkt B)
220 g/1, nach 10 h (Punkt C) 394 g und nach 17 h
(Punkt D) 426 g.

anfanglich 167/ffFeststoff/I

C 300

Zeit in min
Bild 2. Feststoffgehalt der Schlammphase
bei Urkut-Schlammen nach verschiedenen Zeiten.

Die Feststoffgehalte der einzelnen Truben
nach verschiedenen Zeiten zeigt Bild 2. Danach er-
gaben alle Schlammtriben nach 1 h etwa gleich dich-
ten Schlamm, spater aber Gberkreuzten sich die Kurven,
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Bild 4. Absetzkurven zweier Erzschlamme
ohne und mit Kalkzusatz.

Absetzung durch den Kalkzusatz tritt deutlich hervor.
Nach Mitteilung von K. Kaup gibt es fur jedes Erz
einen gunstigen Kalkzusatz, der durch Betriebsversuche
ermittelt werden mufB. Die Verhéltnisse kdnnen aber
auch verwickelt liegen. In Bild 5 zeigen zunachst die
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ausgezogenen Linien die Absetzkurven einer
Erztriibe mit etwa 50 g Feststoff je 1ohne und mit
Kalkzusatz. Der mit Kalk versetzte Schlamm (dick
ausgezogene Kurve) setzte sich in den ersten 60 min
rascher ab als der ohne Kalkzusatz (dinn ausgezogene
Kurve); im weiteren Verlauf jedoch Uberkreuzten sich
Uberraschenderweise die Kurven, so daB ¢ich der
Schlamm mit Kalkzusatz dann langsamer verdichtete
als der ohne Kalk. Solche Falle wurden wiederholt
beobachtet. Bei zwei Schldmmen des gleichen Erzes
mit weniger Feststoff —- 7,8 und 1,3 g/l = wirkte der
Kalkzusatz einmal beschleunigend, im letzten Fall tber-
kreuzten sich die Kurven wieder (gestrichelte Kurve

160,
---------- ohre Kalk
H ~~= it Kak
10|V N mi
s \\ |
I \  aiststoffgehalt
58,89 /1
Y
60 ] \ 78r/iZz
22— _
00 - -
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o V
o so 00 0.8 10 10 100
Zeit inmin

Bild 5.
Wirkung des Kalkzusatzes auf die Absetzgeschwindigkeit.

in Bild 5). Im allgemeinen trat nach den bisherigen
Beobachtungen des Instituts die ausfallende
Wirkung des Kalkes am sichersten ein bei Fest-
stoffgehalten unter 30 g/l und bei besonders feinen
Schwebestoffen, wé&hrend die Absetzgeschwindigkeit
verhaltnismaRig groberer Feststoffflocken augen-
scheinlich durch Kalkzusatz weniger beeinfluBt wird.
Wie Kalk wirken auch andere Zusatzmittel, wie
Magnesiumchlorid, Aluminiumchlorid, Starke, Leim,
islandisches Moos u. a. m., die jedoch meist im groBen
zu teuer sind und deshalb nicht verwendet werden.

Die Eindicker fur Erzschlamme sind bekannt-
lich groBe, oben offene runde Betonbehalter von 30 bis
50 m Dmr. und 2 bis 4 m Tiefe. Die Trube tritt in der
Mitte ein, das Klarwasser lauft tuber den Rand ab, ein
Krahlwerk am Boden schaufelt den Schlamm langsam
zur Mitte zum Austrag. Der Eindicker soll zusammen-
ballend auf den Schlamm und damit beschleunigend
auf die Klarung der Trube wirken.

Um die Wirkung des Eindickers, insbesondere
des bekannten Dorr-Eindickers zu beobachten,
wurde eine entsprechende Laboratoriumsvor-
richtung gebaut.. Der Ruhrer machte dabei eine
Umdrehung je min. In dem RuhrgefaB wurden
Schlamme mit verschiedenem Feststoffgehalt zum Ab-
setzen gebracht. Zum Vergleich wurde das Absetzen

der gleichen Truben in MeBzylindern ohne Ruhren
beobachtet.

In Bild 6 ist das Absetzen der geruhrten Flussig-
keiten in dinnen, das der ruhig stehenden Flussig-

keiten in dicken Kurven eingetragen. Bei der Trube
mit dem hochsten Feststoffgehalt (182 g/lI) bewirkte
das Riuhren eine wesentlich raschere Klarung als beim
Absetzen in Ruhe, eine ahnliche Wirkung trat bei den
Schlammen mit 163 g Feststoff je 1 auf. Bei den
Schlammen mit nur 102 und 73 g Feststoff j 1 beschleu-

F. Hartmann: Wege zur Aufbereitung von Erzschlammen
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Bild 6. Absietzen von Urkut-Brzscblammen mit und ohne
Bewegung.

nigte dagegen das Ruhren die Klarung nicht nennens-
wert. Die klarende Wirkung des Eindickers scheint
sich demnach nur bei héheren Feststoffgehalten einzu-
stellen, wahrend der Eindicker sonst wohl hauptséach-
lich wegen der Mdéglichkeit verwendet wird, Schlamm
und Klarwasser zu trennen und letzteres rasch wieder-
zugewinnen. Auf Grund der Kurven in Bild 6 wurde
in Bild 7 Feststoffgehalt der Schlammphase zu
verschiedenen Zeiten dargestellt (dabei wurden nur die
wichtigsten Kurven gezeichnet). Die Schlamme wer-
den danach bei Bewegung im Eindicker dichter als
ohne Bewegung, diese Wirkung stellt sich zwar erst
nach langerer Rihrzeit ein, jedoch werden die notigen
Zeiten in der Praxis errechnet; so betragt z. B. die
Verweilzeit des Schlammes im Eindicker bei
einem Inhalt von 5000 m3 und einem Tribezulauf von
600 m3h etwa 16 h. Fur die Beurteilung der Wirkung
eines Eindickers ist demnach die Verdichtung in lan-
gerer Zeit, also der rechte Teil der Kurve mafligebend.

Bild 7. Verdichtung von Schlammen mit und ohne Riuhrung.

1l. Das Zentrifugieren von Schlammen

Beim Schleudern von Aufschlammungen von
festen Teilchen in FlUssigkeiten werden zuerst die
schwersten Teilchen niedergeschlagen, im weiteren

Verlauf die leichteren gem&R ihrer verschiedenen
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Schwebeféahigkeit. Bei gentugender Zeitdauer kann eine
vollige Klarung der Flissigkeit von den Schwebestoffen
erzielt werden. Nach den Erfahrungen des Instituts
ist es maoglich, selbst auBerst feine Schwebestoffe, die
sonst mit keinem technischen Mittel wie Filter und
Filterpressen mit und ohne Vakuumanwendung, Aus-
flockungsmitteln u. a. abgetrennt werden konnten, in
einer kraftigen Schleuder niederzuschlagen. Diese
starke Klarwirkung laRt sich aus einer Ergadnzung der
Stokesschen Gesetze erklaren. Fur ruhiges Absitzen
von schwebenden Teilchen galt Gleichung 1, wobei die
Erdbeschleunigung g die Geschwindigkeit v eines Teil-
chens verursachte. Im Zentrifugalfeld tritt aber an
Stelle der Erdbeschleunigung g die Beschleunigung
durch die Radialkraft

4 2 =R
T2

worin R der Radius der Zentrifuge und T die Zeit einer
Umdrehung der Trommel in Sekunden ist. Die Ge-
schwindigkeit v eines Teilchens errechnet sich dann
aus der Gleichung
8r2(sj — s2 n~ R
9e T2 (2)
In einer Zentrifuge mit 2 m Dmr. und 1400 Umdrehun-
gen je min ist danach die Sinkgeschwindigkeit
eines Teilchens etwa 250 000mal so grof? wie beim Ab-

V =

setzen in Ruhe in der gleichen Flussigkeit. Ein Erz-
schlamm von Grube Fortuna hatte z. B. in der Ruhe
die Absetzgeschwindigkeit von 19 cm/h. Unter der

Zentrifugalwirkung wirde er rechnerisch die Absetz-
geschwindigkeit 100 cm/s erreichen; da jedoch der Wi-
derstand der Flussigkeit bei hohen Geschwindigkeiten
stark wachst, sind die erreichbaren Sinkgeschwindig-
keiten des Schlammes praktisch etwas kleiner.

Hlarzentrifuge Ubenlaufzentnifuge

Bild 8 Schematische Darstellung der Zentrifugen.

Es sind zwei Ausfiuhrungsformen der
Zentrifugen zu unterscheiden, die KIl1ar Schleuder und
die Ueberlauf Schleuder (Bild 8). Beide bestehen
aus einer rasch drehbaren Trommel, einem feststehen-
den Gehause, einem Fullrohr, einem heb- und senk-
baren Messer zum Herausschalen des niedergeschla-
genen Schlammes und einer Rutsche zum Austragen
des abgeschalten Schlammes. Die Klarzentrifuge be-
sitzt ein Schalrohr, mit dem die Flussigkeit wahrend
des Laufes abgehoben werden kann, die Ueberlauf-
zentrifuge hat statt dessen ein Leitblech, das der ein-
tretenden Flussigkeit den durch die Pfeile in Bild 8
gekennzeichneten Weg aufzwingt.

Die Kl&r Zentrifuge arbeitet nicht durchlaufend;
in ihr wird eine Fullung mit Tribe so lange geschleu-
dert, bis die Uberstehende Flussigkeit geklart ist, dann
wird bei verminderter Drehzahl das Schélrohr langsam
in die Flussigkeit eingesenkt und diese dadurch ab-
gehoben (geschalt). Dann wird erneut Tribe einge-
fallt, wieder geschleudert und die Flussigkeit entfernt
usw., bis der Niederschlag in der Schleuder so dick ge-
worden ist, daR er durch das Messer entfernt werden

F. Hartmann: Wege zur Aufbereitung von Erzschlammen
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kann. Bei der Ueberlauf Zentrifuge wird die Flus-
sigkeit dagegen dauernd in gleichméaBigem Strome ein-
gefihrt, sie tritt hinter dem Leitblech in die Trommel
ein, durchstromt sie und flieRt GUber den vorderen Rand
durch das Gehause ab. Auf dem Wege durch die Trom-
mel setzt sich der Schlamm ab. Erst wenn der Innen-
raum der Trommel etwa bis zur Ha&alfte mit Feststoff
gefullt ist, wird die Trommel mit einem Trennmesser
(nicht gezeichnet) entleert. Der. Schlamm fallt durch
die Rutsche (wie links) nach aufen. Die Fullzeit ist
abhangig vom Feststoffgehalt der Triube und dem Anteil
der Schwebestoffe, der niedergeschlagen werden soll.

Die Wirkung der Zentrifugen héngt auBer vom
Trommeldurchmesser und von der Umdrehungszahl vor
allem von der Verweilzeit der Tribe in der Zentrifuge
ab. In der Klarzentrifuge ist der Durchsatz verhaltnis-
maRig gering, das Fullen, Schleudern, Abbremsen,
Schalen der Flussigkeit, Wiederingangbringen und —
nach drei- bis funffacher Wiederholung dieser Stufen —

das Entleeren des Schlammes bedirfen geraumer
Zeiten. Beispielsweise errechnen sich far eine GrofR3-
zentrifuge mit 1200 1 Inhalt folgende Zeiten:
Fallung 3 min Schalen 3 min
Klarschleudern 3min Wiederingang-
Abbremsen 2 min bringen 3 min

und nach vierfacher Wiederholung fir das Entleeren
des Schlammes 4 min. Insgesamt kdnnen so in der
Stunde etwa 4 m3 Tribe durchgesetzt werden.

In der Ueberlaufzentrifuge wird die Durchsatz-
geschwindigkeit nach dem gewilnschten Feststoffgehalt
des Ueberlaufs geregelt. Die Schleuder lauft immer
gleichméaRig mit ihrer héochsten Umdrehungszahl. Bei
1200 1Inhalt kénnen in ihr etwa 40 bis 50 m3h —- also
zehnmal mehr als in der Klarzentrifuge — durch-
gesetzt werden. Durchgefihrt wurden die Schleuder-
versuche .in einer Ueberlaufzentrifuge mit tonigem Erz
von Urkut und mit Erzschlammen von Nikopol, For-
tuna, lda, Mardorf und Finkenkuhle. Bei allen Erz-
schlammen gentgte eine Verweilzeit von V2 min in der
Zentrifuge von 30 cm Dmr. bei 4000 Umdrehungen, um
die Schlamme vollstandig zu klaren und die Feststoffe
niederzuschlagen; dabei wurde eine Abgangsflussigkeit
mit weniger als 0,2 g Feststoff je 1lerzielt.

In der Erzaufbereitung handelt es sich viel-
fach nicht nur darum, mdglichst rasch allen Schlamm
niederzuschlagen, sondern auch rasch einen groRen Teil
des Klarwassers zuridckzu gewinnen, wobei
ein gewisser Verlust an Wasser im Schlamm getragen
werden kann. Fur diesen Fall wird die folgende A r-
beitsweise vorgeschlagen: |In einer Durchlauf-
zentrifuge wird durch entsprechende Einstellung der
Durchlaufgeschwindigkeit ein erheblicher Teil der Fest-
stoffe niedergeschlagen; da sich, wie oben ausgefihrt,
schlammarme Triuben viel rascher klaren als schlamm-
reichere, wird sich dann sehr schnell ein verhaltnis-
maRig klarer Ueberlauf einstellen. Aus vielen Ver-
suchen sei nur ein Beispiel herausgegriffen:

Eine Tribe hatte anfanglich 72 g Feststoff je 1
Ilhre Absetzkurve in der Ruhe ist in Bild 9 ausgezogen
gezeichnet. Wurde die Tribe mit den Geschwindig-
keiten von 0,4 oder 1,62 oder 3,75 I/min durch die
Schleuder geschickt, so enthielt die Uubergelaufene
Tribe je 16 oder 10 oder 2 g Feststoff je 1 Die Ab-
setzkurven dieser Resttriben sind in Bild 9 eben-
falls eingezeichnet. Sie liegen wesentlich tiefer als
die Absetzkurven des Ausgangsschlammes und
versprechen deshalb eine rasche Klarung der Tribe;
dies kann dann im Eindicker erfolgen. Dabei ergeben
sich folgende Vorteile: Der Eindicker und die
Flache des Schlammteiches kdnnen kleiner sein und
der Restschlamm entfihrt weniger Wasser. AuBlerdem
hatte der Zentrifugenschlamm in allen bisher
untersuchten Fallen nur etwa 30 bis 50 % Feuchtigkeit,
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Ausgangsltsung mit 7dgFeststoffgeholt/l
Ceschleuderte Losung-mit 1SgFeststoffgehaltll
Durchflugeschwindigkeit 0,0 I/min

Geschleuderte Lésung mit logFeststoffgehaltll
DurchfluRgeschwindigkeit L62 I/min
Bild 9.

EinfluB des Sehleuderns auf die Absetzgeschwindigkeit.

er war stichfest und auf horizontaler Flache lagerfahig.
Einen Anhalt Uber die Zusammenhéange zwi-
schen durchgesetzter Mengein Ije minundderVer -
weilzeit der Flussigkeit-in der Zentrifuge gibt die
ausgezogene Kurve in Bild 10 fur eine Kleinzentrifuge
mit 1,5 1 Inhalt. Die gestrichelte Linie gibt ferner an,
welche Feststoffgehalte der Ueberlauftribe
sich bei den verschiedenen Verweilzeiten ergaben. Viel-
fach erwies es sich am gunstigsten, in der Zentrifuge
den Feststoffgehalt bis auf etwa 10 g/l niederzuschla-
gen. Dann ergaben sich einerseits die ginstigste Ma-
schinenleistung, anderseits die guUnstigsten Absetz-
kurven des Restschlammes.

Bild 10. Durchgesetzte Menge, Yerweilzeit und Feststoff-
gehalte von geschleuderten Schlammen.
(Mittel von 14 Versuchen.)

In weiteren Versuchen wurde der Schlamm vor
dem Schleudern mit Kalk versetzt. Dabei ergab
sich aber keine wesentliche Erleichterung der Zentri-
fugenarbeit. Ein Kalkzusatz ist daher beim Schleudern
unzweckmafBRig, zumal da er bei der Wiederverwen-
dung des Abwassers aus dem Eindicker wegen der
Verkrustung der Rohrleitungen lastig ist. Dagegen
war es recht vorteilhaft, der Resttribe etwas Kalk zu-
zusetzen, da besonders feine Ueberlaufstoffe der Triube
besonders gut durch Kalkzusatz ausgeflockt werden.
Es.gelang so eine véllige Klarung der Tribe in kdr-
zester Zeit mit verhaltnismaRig geringen Kalkzusatz-
mengen. Die Verhaltnisse liegen fur verschiedene
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Schlamme etwas unterschiedlich, wie die bisherigen
Versuche gezeigt haben. Fiur bestimmte Félle lassen
sich die ginstigsten Bedingungen fur den
Einsatz einer Zentrifuge in den L&uterungsgang er-
mitteln.

Eine vielleicht neuartige Verwendung von Zentri-
fugen ergab sich bei Aufbereitungsversuchen von Man-
ganerz aus Urkut, es gelang in einer Zentrifuge diese
Manganerzschladamme zu scheiden und an-
zureichern. Es wurde zunéachst festgestellt, daR
Manganerzschlamme aus der Lauterung, die feiner als
0,2 mm waren, durch Sieben in Kérnungen mit ver-
schieden hohem Mangangehalt zerlegt werden konnten.
Nun ist nach der Formel von Stokes die Geschwindig-
keit eines Teilchens um so groBer, je grolRer der Radius
und je hdher sein spezifisches Gewicht, d. h, sein Metall-
gehalt ist; in der Zentrifuge gilt das gleiche. Es mulite
also madglich sein, verhaltnismaRig grofRere und metall-
reichere Teilchen rascher niederzuschlagen als armere,
feinste, tonige Teilchen, die sich im Ueberlauf anrei-
chern, um so eine Trennung von Erz und Ton zu er-
zielen. Zu den Versuchen im technischen MafRstab bei
der Firma Escher-Wyss, Ravensburg, wurde eine Ueber-
laufzentrifuge mit einem Trommeldurchmesser von
450 mm, 8 1Inhalt und 1450 Umdrehungen je min be-
nutzt. Es wurde untersucht:

a) der Einfluf verschiedener Feststoff-
gehalle der Schlamme zwischen 225 und 105 g/l;

b) der EinfluB verschiedener Durchlauf-
geschwindigkeiten der Aufschlammung durch
die Zentrifuge auf die Erzscheidung. Der Durchsatz lag
zwischen 4 und 22 I/min.

Bei dem Versuch mit den gunstigsten Werten wurde
in die Zentrifuge eine Trube mit 120 g Feststoff
im Liter und 14,6 % Mn (im Trocknen) eingeleitet.
Bei einer Durchsatzgeschwindigkeit von 12,5 I/min
wurden in der Zentrifuge 26,6 % des Feststoffes mit
31% Mn im Trocknen niedergeschlagen. Das Man-
ganausbringen betrug 56,5 %. In die ubergelau-
fene Tribe gingen 73,4 % des eingebrachten Feststoffes
mit nur 8,6 % Mn, die 43,5 % des eingebrachten Man-
gans betrugen, d. h. der sonst auf die Halde gehende
Manganerzschlamm von Urkut mit 15 % Mn konnte
durch Schleudern in ein Konzentrat mit 30 % Mn
und einen tonreichen Schlamm mit nur 9 % Mn
zerlegt werden, wobei im Konzentrat 50 % des Man-
gans gewonnen wurden. ,

Nach den Feststellungen des Instituts kostet eine
GroRzentrifuge mit 1200 1 Inhalt, 1400 Umdrehungen
je min und 2 m Trommeldurchmesser mit elektrischer
Einrichtung und vollautomatischer Steuerung fir einen
Durchsatz von 40 bis 50 m3h etwa 30 000 RM. Die
Anreicherung des Manganschlammes nach diesem Ver-
fahren |4kt eine ganze Reihe von Vorteilen er-
warten, zunachst eine Entlastung der Lauterung, eine
Steigerung der Manganausbeute, ein gunstigeres Ver-
haltnis von Mangan zu Eisen und Phosphor, geringere
Transportkosten des Konzentrates und beim Sintern
Brennstoffersparnis. Es sind weitere Versuche im
Gange, um festzustellen, ob das Verfahren auch auf
andere Erze mit Erfolg angewendet werden kann.

Zusammenfassung

Die Vorgange beim Absetzen von Schlammen in
ruhender Flussigkeit wurden nach dem Gesetz von
Stokes untersucht. Schldamme mit hoherem Feststoff-
gehalt klaren sich langsamer als solche mit weniger
Feststoffen. Der Gehalt an Feststoffen in der Schlamm-
phase von Truben mit verschieden hohem Feststoff-
gehalt ist zunachst etwa gleich groR, spater ergeben
Schlamme mit hdoherem Feststoffgehalt dichtere
Schlamme, brauchen also verhaltnismaRig geringeren
Schlammteichraum. In Eindickern bewirkt eine
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langsame RuUhrung nur bei Schlammen mit mehr als
150 g Feststoff je Liter eine Beschleunigung der
Klarung, bei Feststoffgehalten unter etwa 100 g je Liter
dagegen nicht. Durch die Bewegung im Eindicker wird
die Schlammphase erst nach langerer Verweilzeit des
Schlammes im Eindicker dichter.

Nach Untersuchungen tGber die Wirkung von Klar-
zentrifugen kann in diesen auch bei hohen Fest-
stoffgehalten der Erzschlamme eine véllige Klarung in
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einem Gang erzielt werden. Ein Kalkzusatz vor
der Schleuderung brachte keinen Vorteil, dagegen for-
derten geringe Kalkzusadtze nach der Schleuderung
die Klarung sehr wirksam. Die in der Zentrifuge ab-
gesetzten Schlamme hatten einen Feuchtigkeits-
gehalt von 30 bis 40 % und waren stichfest. In einem
Sonderfall, bei dem der Feststoff noch etwa 17 % Man-
gan enthielt, wurde in der Ueberlaufschleuder auch eine
Metallanreicherung des Niederschlages erzielt.

Die Herstellung von rollendem Eisenbahnzeug,
besonders von Radreifen, Radscheiben und Vollradern

Von Otto Heinz Lehmann

Das Aus- oder Aufwalzen von Radreifen im offenen
Kaliber durfte der Absicht entsprungen sein, den
letzten Vorgang auf der Schmiedepresse, das Auf-Breite-
Dricken des gestauchten Ringes auszuschalten, um eine
héhere Leistung an der Presse zu erzielen. Die ver-
haltnismé&aRig geringe Verformungsarbeit der Quer-
walzen ist gegentber dem Auf-MaB-Pressen unter der

Radreifen-Vorwalzwerk
mit geschlossenem Kaliber,

Schmiedepresse nicht von
Belang. Beim Aufweiten im
offenen Kaliber mufl jeden-
falls vom betriebstech-
nischen Standpunkt aus ge-
sehen ein komplizierteres

Maschinenaggregat in Ge-
stalt des verschiebbaren
Schlittens mit den (ber

mehrere Uebersetzungen an-
getriebenen Querwalzen in
Kauf genommen werden,
welches — an vielen Stellen
Verschleil unterworfen —
Nachstellmdglichkeiten er-
forderlich macht.
Im folgenden  werden
zwei Ausfuhrungsarten von
Aufweitwalzwerken mit ge-
schlossenem Kaliber gezeigt,
von denen wiederum die
zweite Ausfihrung seit einer
Reihe von Jahren in Deutsch-
land und England lauft. Das
im Bild 11 dargestellte Vor-
walzwerk nahert sich schon
in seiner Gesamtanlage den
Fertigwalzwerken. Die angetriebene Innenwalze nimmt
den gestauchten und gelochten Ring auf, wéhrend die
als Schleppwalze ausgebildete Druckwalze das Kaliber
schlieBt. In Anbetracht der starken Verformungs-

Bild 12.

— (Fortsetzung von Seite 603)

arbeit, die beim Aufweiten geleistet werden muf, er-
fordert die dargestellte Ausfihrung neben gut kalibrier-
ten Walzen einen gut zentrisch vorgelochten Ring mit
vorgeprelRtem Spurkranz, um ein Stehenbleiben der
Schleppwalze zu vermeiden.

Dieser Nachteil wird in dem im Bild 12 dargestellten
Walzwerk durch den Antrieb beider Walzen behoben.
Der Einzelantrieb der Walzen in Rad-
reifen-Walzwerken stellt zwar eine
Seltenheit dar, ist jedoch wegen der Ver-
formungsarbeit, die von dem Walzwerk
verlangt wird, eine sehr gute Ldsung.
Allerdings liegen die Anschaffungskosten
der langsam laufenden Sondermotoren
mit den elektrischen Nebeneinrichtun-
gen erheblich Uber denen der normalen
Walzwerksmotoren. Das Walzwerk hat
eine festgelagerte Innenwalze, auf
welche der vorgeschmiedete Ring auf-
gehangt wird. Die in der senkrechten
Ebene verschiebbare AuBenwalze wird
nach oben gefahren, drickt den Ring
gegen die Innenwalze und schlieBt das
Kaliber, worauf das Auswalzen des Rin-
ges beginnt. Der senkrecht stehende Ring

Radreifen-Vorwalzwerk.

wird durch seitliche Fuhrungsrollen gehalten, um ein
Ausschlagen und Pendeln zu vermeiden (Bild 13). Ver-
schiebetisch und seitliche Fihrungsrollen werden hy-
.draulisch angestellt.
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Eine Zwi-
schenlésung far
das Aufweiten
und Fertigwal-
zen von Rad-
reifen ist das
Mehrkaliber-,
insbesondere
das Zweikali-
ber - Walzwerk
(Bild 14). Hier
sind Vorwalz-
werk und Fer-
tigwalzwerk in
einer Anlage
vereinigt. Die

gesamte Anord-

Radreifen-Vorwalzwerk; Walzstellung. ,Ullg entspricht

der eines Fer-
tigwalzwerkes. Die Konigsachse ist verlangert zur Auf-
nahme des Vor- und Fertigprofils, der Druckschlitten
ist mit einer Hebevorrichtung versehen, die es er-
maoglicht, daB mit der Druckwalze im oberen Ka-
liber vor- und im unteren Kaliber fertiggewalzt wird.

Langsschnitt

Bild 14. Zweikaliber-Walzwerk fur Radreifen.

Durch die Zusammenlegung zweier Arbeitsvorgange
auf ein Walzwerk sinkt naturgemaf die Leistungsfahig-
keit. AuBerdem ist mit dieser Walzwerksart eine ge-
wichtsmafRige VergroBerung des Walzenparks verbun-
den. Viele Reifensorten kénnen im gleichen Vorkaliber
aufgeweitet werden und bendtigen dann nur das be-
sondere Fertigkaliber, wéahrend beim Zweikaliber-walz-
werk das Fertigkaliber stets mit dem besonderen Vor-
kaliber verbunden ist.
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Im Fertigwalzwerk erhalt der Radreifen nunmehr
sein endgultiges Profil sowie den fertigen Durchmesser.
Wahrend bei der Betrachtung der Vorwalzwerke noch
grundsatzliche Unterschiede in der Bauart zu beobach-
ten waren, so besonders in der Lage der Walzebene,
werden fur die Fertigwalzwerke zum Auswalzen
von StraBenbahn-, Wagen- und Lokomotivreifen und
Ringen fast ausschlielich Walzwerke mit waagerechter
Walzebene gebaut und benutzt. Die Einzweck-Walz-
werke, auf denen nur StraRenbahnradreifen oder
Flanschringe und dergleichen gewalzt werden, sollen

spater noch kurz erwahnt werden. Die einzelnen
Walzwerke sind sowohl in der Gesamtanlage als
auch in den wesentlichen Teilen fast Ubereinstim-

mend gebaut. Das im Bild 15 dargestellte Fertigwalz-
werk hat einen”™ in einem geschlossenen kréaftigen Rah-
men verfahrbaren Schlitten, der die Druckwalze tragt.
Der beweglichen Druckwalze gegenuber liegt in festem
Lager die Konigswelle mit der Profilwalze. Die Ver-
schiebung des Druckwalzenschlittens geschieht hydrau-
lisch durch den am Ende des Rahmens liegenden Druck-
wasserkolben. Kolbenmitte und Druckwalzenmitte lie-
gen in einer Ebene, so daR beim Auswalzen eines Rei-
fens mit symmetrischem Querschnitt jede zuséatzliche

Belastung der Schlittenfuhrung fortfallt. Beim Aus-
walzen eines Radreifens wird die durch die etwas
konische Form des Reifens entstehende Kraft den
Schlitten leicht anheben. Gegenuber den alten Aus-
fiuhrungen von Reifen-Fertigwalzwerken ist der Drudc-
walzenschlitten sehr breit gelagert, so daB die heim
Arbeiten auftretenden Seitenkréafte, infolge der grolRen
Entfernung der Fuhrungsflachen voneinander, sehr
glnstig aufgenommen werden. Die seitlichen Fihrungs-
rollen sind in starken Winkelhebeln gelagert, die wie-
derum durch lange, senkrechte Achsen gefihrt werden.
Auch hier hat man die fruher gebrauchliche Anord-
nung verlassen, bei welcher die Fuhrungsrollen in
Schlitten gelagert wurden, die mittels Spindeln, Kegel-
und Schraubenrader bewegt wurden. Diese alte An-
ordnung war fortwahrender Verschmutzung durch
Walzzunder und Wasser ausgesetzt und erheblichem
VerschleiB unterworfen. Fuahrungsrollen und Winkel-
hebel werden Uber Spindeln durch Hand oder elek-
trisch verstellt, wobei die fur die Verstellung notwendi-
gen Maschinenelemente auBerhalb der Verschmutzungs-
zone angebracht sind (Bild 16).

Eine weitere Walzwerksausfuhrung zeigt Bild 17.
Hier liegen Druckzylindermitte und Druckwalzenmitte
jedoch nicht in einer Ebene. Durch die lange Aus-
fiuhrung des Schlittens und die Lagerung in der Schlit-
tenfuhrung sollen die auftretenden Kippmomente zum
grélRten Teil aufgehoben werden. Die Fuhrungsrollen
liegen in Winkelhebeln. Die Anstellung der Rollen
geschieht von Hand oder elektrisch. Durch geeignete
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Bild 15. Badreifen-Fertigwalzwerk.

Anordnung der Uebertragungselemente an den Anstell-
spindeln soll erreicht werden, daB sich die Fuhrungs-
rollen selbsttatig nach dem wachsenden Ringdurch-
messer einstellen. Auch bei diesem Walzwerk sind die
empfindlicheren Teile aus der Verschmutzungszone
herausgenommen, um unndtigen Verschleil zu vermei-
den (Bild 18).

"In Bild 19 wird noch eine weitere Bauart eines Rad-
reifen-Fertigwalzwerkes gezeigt. Der breite Druck-
walzenschlitten ist hier in kreuzkopfahnlichen Fiuh-
rungssticken mittels Gelenkbolzen gelagert, so daB eine
einseitige Beanspruchung der Schlittenfuhrung wah-
rend des Arbeitsvorganges vermieden wird. Die be-
sonders breite Lagerung der Kreuzkdpfe im Walzen-
rahmen vermindert auflerordentlich das Kippen des
Schlittens in seiner Arbeitsachse und vermeidet dadurch

Bild 16. Kadreifen-Fertigwalzwerk.
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vorzeitigen Walzenverschlei? und Gratbildung
an den Reifen. Der Druckwalzenschlitten
wird durch den in seiner Achse liegenden
PreRwasserkolben gegen die Kaliberachse ver-
fahren, wahrend die Rickzugzylinder, die bei
den vorgenannten Walzwerken hinter dem
Druckzylinder lagern, hier an dem nach unten
gehenden Arm des Schlittens angebracht sind.
Die Fuhrungsrollen sind in Winkelarmen ge-
lagert. Ueber lange Spindeln sind auch hier
die vor abfallendem Zunder zu schutzenden
Teile auBerhalb der Verschmutzungszone an-
gebracht; die Anstellung der Rollen geschieht
von Hand oder elektrisch. Die Fuhrungsrollen
laufen mit dem groBer werdenden Reifen
selbsttatig zuruck (Bild 20), so dall schon auf
dem Walzwerk selbst ein genaues Rundwalzen
des Reifens erfolgt.

Bild 17. Kadreifen-Fertigwalzwerk.
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Bild 18. Radreifen-Fertigwalzwerk.

Die drei Bauarten von Fertigwalzwerken, die vor-
hin beschrieben worden sind, zeigen deutlich einheit-
liche Gedanken in der Konstruktion. Von der An-
fuhrung weiterer Einzelheiten, wie Lagerung, Schmie-
rung, Kuhlung, MeBvorrichtungen und Steuerungen,
sei Abstand genommen, da die Behandlung im Rahmen
dieser Ausfihrung zu weit gehen wirde. Der Antrieb
der Vor- und Fertigwalzwerke erfolgt heute ausschlieB-
lich elektrisch, wobei zumeist regelbare Gleichstrom-
motoren verwendet werden, die Uber ein Vorgelege mit
der Hauptachse des Walzwerkes gekuppelt sind. Je
nach der GroRe des Walzwerkes oder dem Walz-
programm werden Motoren von 500 bis 1200 PS ver-
wendet.

Im weiteren Fertigungsgang gelangt der Radreifen,
der auf dem Fertigwalzwerk seine endgiltige Form im
Profil und Durchmesser erhalten hat, nunmehr zur
Zentrierpresse (Bild 21), auf welcher er genau rund
geprel3t wird. Die heutigen Bauarten der Fertigwalz-
werke mit den genau arbeitenden Zentrierrollen machen
zumeist die Benutzung einer besonderen Zentrierpresse

Schnitt A-B
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Bild 20. Einkaliber-Walzwerk fur Radreifen.

Uberflussig. Durch Warmfehler, Verschlei? an den
Zentrierrollen und dergleichen kénnen jedoch Fehl-
walzungen entstehen, die auf der Zentrierpresse aus-
geglichen werden kdénnen. Sie wird deshalb auch in
den neuzeitlich eingerichteten Walzwerken stets ange-
troffen. Sie besteht aus einer kreisférmigen Platte, an
welcher eine hydraulische Presse aufgehangt ist, deren

Schnitt E-F

Schnitt C-D

Bild 19. Zusammenstellung des Einkaliber-Ringwalzwerkes.



622 Stahl und Eisen 0. H. Lehmann:

Bild 21. Zentrierpresse fur Radreifen.

Kolben am Arbeitsende ein Keilstick tréagt. Durch die
Bewegung des Kolbens wird das Keilstick in bewegliche

Kreisabschnitte geprefl3t, die auf der PreRBplatte beweg-
lich angeordnet, dem Innendurchmesser des Reifens

Bild 22. Radreifen-Stempelpresse.

Bild 23.
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Bild 24. Radreifen-Fertigwalzwerk fur

kleine Radreifen.

entsprechen und nun dem Reifen runde

Form geben.

die genau

Der Reifen gelangt dann zur Stempelpresse (Bild 22)
oder zum Stempelhammer, auf welcher die vorge-
schriebenen Zeichen eingeprelft oder eingeschlagen
werden. Einzelne Werke benutzen nach dem Stempeln
eine Flachrichtpresse, um Reifen, die mdglicherweise
heim Walzen oder Stempeln verkantet wurden, zu
richten.

Die nunmehr fertiggestellten Reifen gelangen zum
Erkalten in Ausgleichsgruben, die je nach der betrieb-
lichen Eigenart beheizbar oder nicht beheizbar aus-
gefuhrt werden. Vielfach werden auch ahhebbare oder
verfahrbare Blechhauben angewendet, unter denen die
Reifen, langsam und vor Zugluft, besonders vor ein-
seitiger Abkiuhlung, geschitzt, erkalten kénnen. In der
Zurichterei werden die Reifen zumeist mittels PreR-
lufthammer entgratet, maBlich geprift und gewogen.
Reifen, die sich beim Erkalten etwas verzogen haben,
werden unter Rundrichtpressen Kkalt nachgerichtet.
Ueber die Wéarmebehandlung von Radreifen wird im
letzten Abschnitt berichtet.

In den Bildern 23 und 24 werden noch zwei Aus-
fiuhrungen von Kleinradreifen-Walzwerken gezeigt, die
zum Auswalzen von Radreifen fur StraBenbahnen, Berg-
werke usw. sowie von kleinen Profilringen gebraucht
werden. Bei beiden Bauarten wurde das Walzen in
waagerechter Walzebene verlassen. (SchluBd folgt.)

Stellendes Radreifen-Walzwerk.
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V erbesserungsmoglichkeiten
far die Begichtungseinrichtung handbedienter
Gaserzeuger

Ueber die haufig festzustellenden Mangel der Begichtung
hei handbedienten Gaserzeugern haben wir bereits mehrfach
berichtetl).

Bild 1 zeigt eine Neuausfuhrung eines Kohlentrichters,
deren Kennzeichen in der starken Einschnirung der Einfull-
o6ffnung besteht. Kohlenaufnehmcr dieser Art werden seit
langem bei Kubelbegichtung verwendet. Der Begichtungs-
kubel ist unten trichterformig eingeschnurt, ihm pafit sich
also die eingeschnurte obere Oeffnung des Kohlenaufnehmers
an. Derartige Begichtungseinrichtungen werden hauptsach-
lich auf Gaswerken angewendet, wo Koks vergast wird und
deshalb nicht so oft gegichtet zu werden braucht.

Aus Grunden der Vereinheitlichung werden derartige
Kohlenaufnehmer neuerdings auch fur Gaserzeuger geliefert,
in denen bitumenreiche Kohlen vergast und unmittelbar aus
daruberliegenden Bunkern eingefullt werden. Der Vorteil der

in Bild 1 dargestellten Bau-
art soll darin bestehen, daR
die Aufnahmedffnung und
der kleine AbschluRdeckel
sich nicht mehr so leicht
verziehen und hierdurch
ein dichterer Verschlul? ge-
waébhrleistet ist, also weniger
Gasschwaden austreten sol-
len. Statt dessen ergeben
sich aberverschiedene Nach-
teile. Ein solcher Nachteil
besteht z. B. darin, daR ein

Teil der Kohlen an der
>\ engen Aufnahmeo6ffnung
Randschitiung vorbeiféallt und sich auf dem
Bild 1 Gaserzeuger ansammelt.
i . P : g
Mangelhafte ,Verbesserung“; Bei SteinkohlenVerga

sung ist es notwendig, mog-
lichst oft zu gichten, min-
destens alle 10 min. Werke,

Nur Binlauféffnung (oben) ver-
kleinert. Kohlenkasten und
Auslauftrichter unverandert,

viel zu grof3. Verteilerkranz die ihren Gaserzeuger-
fehlt. Folge: Randschuttung. betrieb gut pflegen, sind
Starke  Erschwerung von  gsogar dazu (bergegangen,
Kurz- und Teilschuttungen.

alle 3 min zu gichten. In
diesem Zusammenhang er-
geben sich Nachteile dadurch, dafl derartige Teilfullungen in
demgroRen Behalter leichteinseitig zu liegen kommen und
einseitig in denGaserzeuger fallen. Die Verteilung
und die Menge der eingefuhrten Kohle sind im Kohlen-
aufnehmer nicht zu sehen, weil die infolge der Undichtheit
des Streukegels austretenden Gasschwaden die eingeschnurte
obere Oeffnung ausfullen und jeden Einblick unméglich
machen.

Man hilft sich, um eine gleichméaRige Zufihrung der
Kohlen in 5-min- oder (bei Halblast) in 10-min-Abstanden
und eine gleichméRige, einseitige Schiuttung vermeidende
Verteilung im Trichter zu gewahrleisten, dadurch, da man
die Kohlenmenge mit der Schaufel abzahlt und einfallt.
Hierbei geht aber der einzige bereits erwahnte Vorteil die-
ser Ausfuhrung durch langere Dauer der Einfullung ver-
loren, da in dieser Zeit bei weitem mehr Gas aus dem
offenen Kohlenaufnehmer austritt, als zwischen den Fullun-
gen aus einem gewdhnlichen, d. h. oben nicht eingeschnur-
ten Behdlter entweichen kann. AuRerdem nimmt das Ein-
fuallen mit der Schaufel viel zuviel Stocherzeit in Anspruch.
Die Stocher sollen durch Stochen das Brennstoffbett in
gleichméaBigem Zustand halten. Bei der beschriebenen Fiill-
weise bleibt aber dem Mann hierfir kaum noch Zeit; es
erhoht sich also mindestens der Aufwand an Arbeitskraften.
AulBerdem ist diese Fullungsweise gesundheitsschadlich, weil
der Mann, der die Fullung des Kohlenaufnehmers besorgt,
viel zu lange und zu unmittelbar der Einwirkung der aus-
tretenden Gasschwaden ausgesetzt ist.

FalRt man alles zusammen, so ergibt sich, dal der an-
gefuhrte Vorteil der oberen Einschnirung des Kohlen-
aufnehmers durch die Nachteile des zu groBen Raum-
inhaltes des Behélters und des zu groBen Durchmessers des

e Neumann, G.: Arch. Eisenhilttenw. 16 (1942/43)
S. 201/03 (Warmestelle 312 u. Stahlw.-Aussch. 409); Stahl u.
Eisen 64 (1944) S. 257.

Streukegels mehrfach Ubertroffen wird. Der Streukegel ver-
zieht sich um so mehr und laBt um so mehr Gas durch,
je groRer er ist

Bereits an anderer Stelle2) wurde darauf hingewiesen,
dalR man die Nachteile der gewohnlich viel zu groRen
Kohlenaufnehmer durch Einbau eines kleineren Einsetz-
topfes aus Blech vermeiden kann. 1ij Bild 1 ist dieser
Vorschlag durch Strichelung angedeutet.

Bild 2 zeigt einen anderen Vorschlag fur einen gewdhn-
lichen, d. h. oben nicht verengten Kohlenaufnehmer. Der
Einsetztrichter ist doppeletagenférmig, um je nach
Bedarf sowohl 50- als auch 100-kg-Fullungen genau alt-
messen zu kdnnen. Der guReiserne Behélter falt dagegen
in der ublichen- Ausfuhrung das 7- bis IOfache von dieser
Menge, eignet sich also, ebenso wie der grofle Streukegel
ohne Einsetztrichter, gar nicht fur die haufige Kohlenaufgabe
in kleinen Mengen.

Die linke Seite des Streukegels =zeigt die uUbliche
Ausfuhrung. Der nach unten verlangerte Streukegel hat
einen Flansch, der eine als Warmeschutz dienende Aus-
mauerung tragen soll. Eine tragende Bodenplatte fehlt ge-
wohnlich. Die Ausmauerung fallt bald heraus, und die Ver-
langerung des Streukegels nach unten mitsamt dem Flansch
hat nur die Wirkung, daR starkere Erhitzungen und Ver-
ziehungen zustande kommen. Richtig ist es; den Streukegel,
so kurz wie moglich zu machen und ihn durch eine be-
sondere, die Warmestrahlung und die Warmedehnungen auf-
nehmende Bodenplatte abzuschlieBen (vgl. Bild 2, rechte
Seite), wobei der Zwischenraum zum Schutz des Strcukegels
mit Kieselgur ausgefullt wird. Auf diese Weise lallt sich
ein Verziehen und Undichtwerden des Streukegels am
sichersten verhuten.

Bei Neuanlagen sollte man darauf achten, daR der
Kohlenbehélter von vornher ein einen nicht zu gro3en
Fassungsraum und auch der Streukegel einen nicht zu
grolRen Durchmesser hat. Der Fassungsraum sollte nur so
grof bemessen sein, wie es fur eine 15-min-Fullung ndtig ist,
nicht groéRer. Eine weitere Verengung durch einen Einsetz-
topf geméan Bild 2 empfiehlt sich.

Schnitt A-B

Spezifischer Laderaum
72

Hilfseinsatz fur wahlweise
SO-oder 100kg--

5- " 10min-
Schiittungen
Aussparung
fur denHebe!
Einsatz fur i .
50kg- =5mm- J. bessere Ausfiihrung
Schiittungen ¢esStreukegels
schlechtere Ausfuhrung vier-oder nehrteiliger
des Streukegels Vertederkranz

Bild 2. - Kohlentrichter-Einsatz. Streukeg>el und mehrteiliger
V erteilerkranz.

An anderer Stelle3) war ein mehrteiliger Verteiler-
k ranz beschrieben worden. Diese auf einem Werk aus-
gefuhrte Verbesserung wurde Anfang Mai in Betrieb ge-
nommen; sie hat sich dabei aus den fruher angefuhrten
Grunden so bewéhrt, dal} jetzt die Ubrigen acht Gaserzeuger
damit ausgerustet werden.

Der Verteilerkranz sollte bei keinem Gaserzeuger fehlen.
Die Art der Befestigung des Verteilerkranzes richtet sich
nach der jeweiligen Ausfihrung des Behalteruntersatzes
(vgl. Bild 2 und Fullnote 3). Wesentlich ist nicht

2) Arch. Eisenhuttenw. 16 (1942/43) S. 202.
3) Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 257, Bild 2.
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nur der Verteilerkranz Uberhaupt, sondern auch seine such wird am schnellsten und billigsten
mehrteilige Ausfuhrung. Sie war ursprunglich durchgefuihrt. Er gestattet jedoch nur bedingte

deshalb so gewahlt worden, um ihn bei ausreichendem, dem
Streukegel und dem Brennstoff angepaBtem Durchmesser
durch die verhaltnismaRig enge Gewd6lbedffnung einbauen
und ihn auch im Betrieb nétigenfalls ausbauen und wieder
einbauen zu koénnen. Einen besonderen Vorteil bietet die
vielteilige Ausfihrung aber auch dadurch, daB man die
einzelnen Teile verschieden lang machen kann, um einen
einseitigen Gang des Gaserzeugers, der durch einseitige
Schittung des Streukegels oder durch einseitige Wind-
verteilung oder Schlackenbewegung im Unterteil verursacht
sein kann, durch eine entsprechend einseitige Randschittung
auszugleichen.

Bild 2 zeigt einen Verteilerkranz, der aus Grinden die-
ser Art auf der einen Seite zwei kurze, auf der anderen Seite
zwei lange Kranzteile hat. Gustav Neumann.

Vereinheitlichung der Tiefziehprifung

S Mengliil untersucht die Brauchbarkeit einiger
Prufverfahren zur Ermittlung der Ziehféhigkeit, und zwar
sowohl wegen der Genauigkeit als auch der Empfindlichkeit.
Er erklart die Ziehfahigkeil als Umformung der Oberflache
im bildsamen Gebiet zwischen Elastizitats- und Bruchgrenze.
Geeignet sind also vor allem Werkstoffe, bei denen eine
groBe Spanne zwischen diesen beiden Grenzen vorliegt.

Die Persoz-Priufung?2), die dem Versuch nach
A. M. Erichsen3) ahnlich ist, hat keine praktische Be-
deutung mehr, auch fehlt bei ihr der Faltenhalter. Die
Erichsen-Prifungd) ist nach den Untersuchungen von Menghi
genau und fur die Abnahme brauchbar, so daB sie fur die
italienische Normung vorgeschlagen wird. Menghi beschaf-
tigt sich weiter mit dem Tiefzieh-Aufweitungs-
versuch nach E. Siebel und A. Pomp4) und be-
richtet Uber Ergebnisse bei unterschiedlicher Behandlung
der Probenvorbereitung. Je nachdem ob die Probe nur roh
gebohrt, gebohrt und Y6 mm mit der Reibahle geschlichtet
oder aber feinst geschmirgelt wird, sind bedeutende Unter-
schiede in den Versuchsergebnissen zu finden. Es ist also
eine sehr zuverlassige Probenvorbereitung zu empfehlen,
die zwar fur wissenschaftliche Untersuchungen, nicht aber
fur die Abnahme und Betriebsiberwachung am Platze ist.
Der Aufweitungsversuch eignet sich besonders zur Ermitt-
lung von Qeflugeunterschieden. Ferner berichtet Menghi
von dem hydraulischen Ziehversuch von
Javignot5), ohne dazu kritisch Stellung zu nehmen, und
geht auf die ubrigen Prufverfahren nicht ein.

Da die Tiefziehprifung nach DIN-Vomorm-DVM-Prif-
verfahren A 101, welche auf der Vorrichtung von Erichsen3)
oder auch sicherer von R. Guillery?*), in Amerika nach
T. Olsen?), durchgefuhrt wird, die praktische Be-
anspruchung des Werkstoffs an der Ziehpresse nicht nach-
bildet, ist eine ganze Reihe von weiteren Praf-
verfahren entwickelt worden8), die vom Verfasser nicht
bertcksichtigt wurden. Erwahnt sei das Verfahren der All-
gemeinen Elektricitats-Gesellschaft9), von G. W azau 10),
das Keilzug-Ticfungsverfahren1l), die Erprobung an Ver-
suchs-Ziehpressen12) usw.

Dall die Verfahren, die sich dem praktischen Ziehvorgang
naher anschlieBen, nicht geniigenden Eingang im Betrieb
gefunden haben, liegt nach Ansicht des Berichters nur in
der Probenvorbereitung. Der Uubliche Tiefungsver-

>) Metallurgie ital. 35 (1943) S. 171/81.

2) Siehe Persoz, J.. Bull. Soc. dEncour, 1902, 1,
S. 337/50; Persoz, L: Bev. met. 8 (1911) S. 606/12.

s) Stahl u. Eisen 34 (1914) S. 879/82.

4) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eiisenforschg. 12 (1930) S. 115/25;
vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1207.

5 Bev. Metall.,, Mern., 27 (1930) S. 443/48.

6) Bev. Metall. 21 (1924) S. 303.

7) Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 20 (1920) Il. S. 398.

8) Werkstoffhandbuch Stahl und Eisen, hrsg. vom Verein
Deutscher Eisenh.uttenleute. Ddusseldorf 1930. Bl. Q 51
Eichinger, A.. In: Handbuch der Werkstoffprafung,
hrsg. von E. Siebel, Bd. I. Berlin 1940. Abschn. V C c.

S.402/06. Damerow, E. A, und W. Steurer; In:
Handbuch der Werkstoffprifung, hnsg. von E. Siebel
Bd. Il. Berlin 1939. Abschn. VI C 2, S. 398/405.

G. R.: AEG-Mitt. 25 (1929) S. 483/86.

9 Fischer.
P. W.: Masch.-Bau Betrieb 8 (1929)
in:

,0) Vgl. D6hmer,
S. 772/73.

") Kayseier, H, H. Las sek, W. Pungel und
E. H. Schulz: Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 993/98.

12) Schmidt, M.: Arch. Eisenhuttenw. 3 (1929/30)
S. 213/22 (Werkstoffausseh. 153).

Vergleiche. So ist z. B. der Tiefungswert bei be-
ruhigtem Stahl niedriger als bei unberuhigtem der gleichen
Festigkeitsstufe. An der Presse dagegen ist der beruhigte
Stahl infolge seiner gréBeren Gleichmafigkeit besser. Aehn-
liche Betrachtungen lassen sich bei unterschiedlichen Gluh-
verfahren anstellen. Der Tiefungsversuch zeigt, obwohl er
kein Ziehvorgang ist, folgende Erkenntnisse:

1. Beurteilung der Korngrofe und ihrer GleichméaRigkeit
aus der Oberflachenrauhigkeit der Kuppe.

2. Beurteilung der GleichmaRigkeit des Werkstoffs in und
quer zur Walzrichtung aus der Art des Anrisses (rund
oder einseitig gerichtet). Ungenugende Gluhung, starke
Kaltverformung oder starke Seigerungen kdnnen dieses
gerichtete Bruchaussehen verursachen.

3. Der Grad der Kaltverfomiung lalt sich aus der Hohe
der eingerissenen Kappe beurteilen. Je héher die Probe
reillt, um so harter ist der Werkstoff.

4. Die Anfalligkeit auf FlieRfigurenbildung, die besonders
bei Karosserieblechen von Bedeutung ist, ist zu ersehen.

5. Aus der Druckmessung beim Tiefungsversuch lassen sich
hei gleicher Blechdicke gewisse Ruckschlisse auf Weich-
heit und Streckgrenze ziehen.

6. Die Tiefungshoéhe laRt fur eine bestimmte Qualitat
(gleiche Gluhung und Werkstoff) eine Gutebewertung zu.

Werner Busson.

Mineralwolle aus Waschbergen

Mineralwolle wird in den Vereinigten Staaten in wach-
sendem Umfang, besonders bei den neueren Flottenbauten,
verwendetl). Dabei kommt ihr besonders zustatten, dafl sie
weder verdirbt noch sich zersetzt und dem Ungeziefer keine
Nistmdglichkeiten bietet. In jungster Zeit ist ein Verfahren
entwickelt worden, auch aus Waschbergen und Asche
von Anthrazit Mineralwolle herzustellen. Im Vergleich zu
Huttenschlacken oder den sonst zur Herstellung von Mine-
ralwolle geeigneten naturlichen Rohstoffen ist die Anthrazit-
asche verhaltnisméalig schwer schmelzbar. Sie besteht in
der Hauptsache aus Kieselsdure und Tonerde; aber man hat
festgestellt, dal durch die Zugabe eines geeigneten FIlul3-
mittels, gewdlmlich Kalkstein, eine Glasschmelze entsteht, aus
der eine weiRe Mineralwolle mit sehr guten physikalischen
Eigenschaften erblasen werden kann.

In Laboratoriumsversuchen wurden Probe-
kegel aus kohlefreier Asche und gebranntem Kalk in einem
gasgefeuerten Ofen bis zum Schmelzen erhitzt. Die Asche
war aus Waschbergen oder aus Kesselfeuerungen entnommen
worden. Als keimzeichnende Schmelztemperatur ergaben sich
1245 ° bei einem Gemenge von Kesselasche und 30 % Kalk.
Der Anteil des Kalkzuschlags fur eine bestimmte Schmelz-
temperatur kann innerhalb 5 % schwanken, zumal da die
Analysen handelsublicher Mineralwolle weite Grenzen im
Verhaltnis der sauren und basischen Bestandteile aufweisen.

Als Rohstoff enthalten die Anthrazit-Waschberge oder
Kesselaschen noch so viel brennbare Bestandteile,
daB sie mit einem Heizwert von 1670 bis 2780 kcal den fur
das Schmelzen erforderlichen Warmeaufwand selbst decken
kénnen. Beim Bau einer Anlage war daher die Erzeugung
von Dampf zum Verblasen der Wolle und die Nutzbar
machung des Heizwertes des Rohstoffes zum Schmelzen zu
bericksichtigen. Der verwendete Schmelzofen ist ein A b -
Stichgaserzeuger und fur eine stundliche Erzeugung
an Wolle von etwa 5000 kg je m2 Schachtquersclinitl. Diese
Angabe ist nicht eindeutig, da aus ihr nicht hervorgeht,
ob die Gesamterzeugung oder nur die brauchbare Woll-
menge gemeint ist. Der Gaserzeuger ist mit einer geeigneten
Beschickungseinrichtung und einem Geblase ausgerustet.
Die Temperatur im Gaserzeuger und die Zusammensetzung
des erzeugten Gases werden durch Dampfzusatz geregelt. Die
an der Sohle des Gaserzeugers angesammelte Schmelze wird
mit Hochdruckdisen zerstaubt.

Aus praktischen Griunden hat man fur die Wahl des
Standortes vorgeschlagen, die Anlagen unmittelbar bei
den Kohlengruben zu errichten, zumal da auch die Kalk-
steinbriche in deren unmittelbarer Nahe sind. Ueber die
Herstellungskosten wird gesagt, dal die Waschberge mit 1 $/t
frei Wollfabrik zu bewerten sind und daR die llerstcllun’;
der losen Wolle 20 % billiger ist als die von Schlackenwolle
und 50 % billiger als die von Gesteinswolle, wobei diese
naturlich von der GroRRe der Anlage und dem Ausbringen
abhangig ist. Hans Schmidt.

*) Chemical Age 50 (1944) S. 169.
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KI. 21 h, Gr. 23, Nr. 741 732, vom 14. April 1939.

Ausgegeben am 16. November 1943. Demag-Elektro-

stalil GmbH. (Erfinder:

Franz Karl Otto Peters.)

Lichtbogenofen, bei dem

die Einfuhrungsoéffnungen

des Deckelmauerwerkes fur

die Elektroden mittels

wassergekuhlter, auf dem

Deckelmauerwerk aufruhen-

der Ringe abgedichtet sind.

Die die Durchtritts-

offnungen der Elektroden a

durch das Mauerwerk des

Deckels b abdichtenden

Kuhlringe ¢ ruhen nur mit

einem Teil ihres Eigen-

gewichtes unter Verwen-

dung von Gegengewichten

d auf dem Ofendeckel auf, so daR sie den Bewegungen des
Mauerwerkes nachgeben kdnnen.

KI. 40 b, Gr. 17, Nr. 741840, vom 26. Juli 1930.
Ausgegeben am 18. November 1943. Fried. Krupp AG.
Verfahren zur Herstellung von gesinterten harten Metall-
legierungen fur Arbeitsgeréate und Werkzeuge.

Zur Herstellung der Legierung, die sich durch ein fein-
kdrniges Gefluge auszeichnet, werden mindestens 15 % ge-
pulvertes Wolframkarbid mit etwa 3 bis 7% C, 0,5 bis 20 %
gepulvertes Hilfsmetall wie Eisen, Nickel oder Kobalt und
30 bis 98 % gepulvertes Vanadinkarbid miteinander ver-
mischt und die Mischung gepref3t und gesintert.

KI. 42 k, Gr. 2008 Nr. 742 117, vom 20. Januar 1942.
Ausgegeben am 23. November 1943. Karl Holzhausen.
Verfahren zum Feststellen der Schweillbarkeit von Metallen.

Durch ein Probestick des zu verschweilenden Werk-
stoffes wird ein elektrischer Strom beliebiger Art, Spannung
und Frequenz hindurchgeschickt und die auf den Querschnitt
bezogene Stromwarme sowie die bis zum Durchbrennen des
Pruflings bendtigte Brennzeit ermittelt. Werte groler
spez. Stromwarme und langer spez. Brennzeit kennzeichnen
einen sich bei der Schweillung schweil3trage verhaltenden
Werkstoff. Auch das Produkt der gemessenen Werte kann als
Kennwert fur die Schweibarkeit dienen.

KI. 42 f, Gr. 3150, Nr. 742184, vom 3. Juli 1941.
Ausgegeben am 24. November 1943. Bandeisen Walz-
werk AG. (Erfinder: Dr.-Ing. Georg Weddige.) Verfahren
zum Bestimmen von Lackauflagen bei der Lackierung von
Bandern oder Blechen durch Ermittlung des Gewichtes der
Lackauflage.

Das zu lackierende Band oder Blech wird mit einem
dunnen Papierstick, dessen Oberflachenrauhigkeit der des
Bleches oder Bandes anzupassen ist, zweckméaBig unter Be-
nutzung eines Klebrandes belegt. Die Starke der Lackauflage
wird sofort nach der Lackierung durch Wéagung des Papier-
stiickes, von dem ein Teil bestimmter GroRe durch Perfo-
ration abtrennbar ist, bestimmt.

KI. 18 ¢, Gr. 840, Nr. 742 203, vom 3. Februar 1938.
Ausgegeben am 24. November 1943. Deutsche Edel-
stahlwerke AG. (Erfinder: Dr.-Ing. Gerhard Riedrich
und Dipl.-Ing. Gustav Hoch.) Warmebehandlung von Chrom-
Nickel-Stahlen, die interkristallin bestédndig sein mussen.

Die durch die Erwarmung beim Schweiflen oder durch
langdauemde Erwarmung im Betriebe auf 500 bis 900 ° ver-
ursachte Korrosion wird vermieden, wenn die Stahllegierung
0,07 bis 0,20 % C, 19 bis 30 % Cr, die uUblichen Verunreini-
gungen und einen solchen, zwischen 7 und 20 % liegenden
Nickelgehalt aufweist, daR das Gefuge neben Austenit aus
5 bis 40 % Ferrit besteht und wenn der Stahl vor dem
Schweilen einer Abschreckbehandlung von 1000 bis 1150 °
in Wasser oder Luft und einer mehrstindigen AnlalRbehand-
lung hei 600 bis 800 ° unterworfen wird.

Kl. 18 d, Gr. 2,0, Nr. 742 261, vom 2. Februar 1939.
Ausgegeben am 26. November 1943. Zusatz zu Patent 694 807

[vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 1142]. August-Thyssen-
Hutte AG. (Erfinder: Dr. Waldemar Wesseling.) Stahl-
legierung fur die Brammenbahn von Blockwalzen aus Stahl-
gufi.

Der auf die Walze aufgeschobene Zylinder zur Bildung
der Brammenbahn wird zwecks Erhdhung seiner Haltbarkeit
aus einem Stahl gefertigt, der gegen Warmerisse unemp-
findlich ist und groRBe Verschleil3festigkeit aufweist. Vorzugs-
weise wird ein im Schleuderguf? hergestellter Stahlgul? mit

0,15 bis 05% C, 1,6 bis 0,7 % Si, 1,4 bis 0,8 % Mn, 2,5bis
055 % Cr, 1,0 bis 005% Cu und bis zu 04 % Mo vor-
.geschlagen.

KIl. 48 b, Gr. 13, Nr. 742 287, vom 24. Mai 1941.
Ausgegeben am 26. November 1943. Zusatz zu Patent 736 448
[vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S.214], Fried. Krupp
AG. (Erfinder: Dr. phil. Walther H. Creutzfeldt und Dipl.-
Chemiker Dr. phil. Walter Koch.) Herstellung von diffusions-
verchromten Gegenstanden.

Ein Teil des in der zur Diffusionsbildung bestimmten
Salzschmelze enthaltenen Chromochlorurs wird durch metalli-
sches Chrom in Pulverform ersetzt, wodurch die erzeugte
Diffusionsschicht nicht nur starker, sondern auch gleich-
magiger wird.

KIl. 48 d, Gr. 401, Nr. 742 340, vom 16. Juli 1933.
Ausgegeben am 11. Dezember 1943. I.-G. Farbenindu-

strie AG. (Erfinder: Dr. Fritz Rofteutscher.) Verfahren
zur Erzeugung rostschitzender Phosphatschichten  auf
Metallen.

Die zur Bildung des Phospbatuiberzuges erforderliche Zeit
wird erheblich verkirzt und die Rostschutzwirkung ver-
bessert, wenn den aus primaren Metallphosphaten bestehen-
den Badern cyclische oder heterocyclische basische Stick-
stoffverbindungen, wie beispielsweise Anilin, o- und p-Tolui-
din, Pyridin, Chinolin, Chinaldin, Benzoinoxim oder Ge-
mische aus mehreren dieser Stoffe in einer Menge von etwa
0,25 g je Liter Phosphatlésung zugesetzt werden.

KIl. 18 c, Gr. 660, Nr. 742 433, vom 25. April 1942.
Ausgegeben am 7. Dezember 1943. Walter Koérner.
Vorrichtung zur Vermeidung von Verwerfungen beim Ab-
schrecken von Stahl- oder Metallbandem in einem Ab-
schreckbad.

Das aus dem
Ofen a austre-
tende Band b
wird zwischen den
Walzenpaaren c,

d, e, die ganz
oder teilweise
von der Ab-
schreckflussigkeit
umspult sind,
unter Ausubung
eines Zuges in

Langsrichtung des

Bandes hindurchgefuhrt. Das erste Walzgeriust ist zwecks
Ausiibung eines starken Druckes mit Stutzwalzen / aus-
gerustet und die Abschreckflissigkeit wird mit der Umwaélz-
pumpe g in standigem Umlauf gehalten.

KI. 31 ¢, Gr. 2501, Nr. 742 528, vom 9. Januar 1942.
Ausgegeben am 7. Dezember ly43. Stahlwerke R6ch-
ling-Buderus. (Erfinder: Dr. Wilhelm Vdlker und
Alfred Martin.) Vorrichtung zur Herstellung gegossener
SchweiBstébe.

In die aus einem beiderseits offenen Rohr von z. B. 45 cm
Lange und 16 cm Durchmesser gebildete Giel3fform wird als
Boden eine Schablone eingesetzt, die mit Bohrungen fur die
in die Sandfullung einzustechenden Kanéle versehen istund
deren Oberflache nach dem Rohrinnern konvex gestaltet ist.
Nach Einstampfen des Formsandes wird die Form umgestulpt
und durch die Bohrungen der jetzt den Deckel bildenden
Schablone werden die Kanéle fur das GieRen der Schweil3stabe
eingestochen. Nach Entfernung der Schablone, die entspre-
chend ihrer konvexen Oberflache eine Gielmulde hinterlafit,
wird die Form auf Rotglut vorgewarmt.
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Umlagen und Preise der englischen Eisenindustrie im Kriege
Von Dr. J. W. Reichert

1 Der Ausgleichsfonds

Als im Jahre 1937 die frihere National Federation oflron and
Steel Manufacturers in die ,,British Iron and Steel Federation“
umgcwaridelt wurde, erhielt sie von der englischen Regie-
rung u. a. das Kartell- und Preisaufsichtsrecht. Trotz der
groRen Verschiedenartigkeit der Kosten in den einzelnen
Standorten, ferner zwischen den kleinen und grof’en Betrieben
sowie zwischen den gemischten und den reinen Werken be-
gann die Federation, fur jedes Erzeugnis den Verbrauchern
einen Einheitspreis zu gewéahren. Betriebe, deren Erlése die
Kosten nicht deckten, erhielten von der Federation einen
Ausgleich. Zu diesem Zweck schuf man einenAusgleichs-
fonds, der mit Umlagen gespeist wurde, die nach der Roh-
blockerzeugung der einzelnen Werke bemessen wurden. Das
Ziel war, neben den leistungsfahigen auch die schwachen, mit
hohen Kosten arbeitenden heimischen Betriebe in Beschéafti-
gung zu halten, um in Zeiten héchster Inanspruchnahme der
Industrie den Inlandsbedarf weitestgehend durch eigene Be-
triebe zu decken, ferner die Heranziehung auch auflerordent-
lich teurer Rohstoffe zu ermdglichen.

Bei Beginn des gegenwartigen Krieges betrug die Aus-
gleichsumlage je Tonne Rohblockerzeugung 5 sh. Bei einer
Erzeugung von etwa 10 Mill. t Rohstahlblécken kamen im
Jahre 1938 auf diese Weise 50 Mill. sh ein, im Jahre 1939
durfte der Ertrag der Umlage tber 60 Mill. sh betragen haben.

Der Krieg erschwerte England die ausreichende Versor-
gung mit Eisen und Stahl und erzwang die Einfuhr von Roh-
stoffen sowie von Eisen und Stahl ohne Rucksicht auf die
Kostenhdhe. Die wahrend des Krieges bei der oben genann-
ten Federation errichtete englische ,Stahlkontrolle* setzte
fur die meisten Erzeugnisse Hochstpreise fest, und zwar
zunachst auf der Hohe, wie sie bei Kriegsbeginn vorlag.

2. Die Zentralfondsumlage
Bei der Einfuhr konnte sich England bis zum Fruhjahr
1940 auf die Bezuge von Eisenerzen aus Skandinavien, ferner
aus Spanien, Nordafrika und anderen Uberseeischen Landern
stutzen, auBerdem Roheisen, Halbzeug, Walzwerks-Fertig-
erzeugnisse und Schrott aus westeuropdischen L&ndern wie
aus Amerika holen. Bald aber erhohten sich die Einfuhr-
kosten .stark, und zwar wegen des Steigen« der ausléndischen
Preise, der Seefrachten, der Versicherungspramien usw.;
gleichzeitig wurde auch die heimische Versorgung mit Roh-
und Hilfsstoffen aller Art teurer. Infolgedessen entschlof
man sich, die aus der Friedenszeit stammende Ausgleichs-
Umlage von 5 sh nur noch fur die heimischen
Zwecke zu verwenden und eine neue zweite Umlage zu
erheben, um fur die wachsenden Einfuhrkosten
gerustet zu sein, und die Einfuhrstdhle nicht teurer zu ver-
kaufen als die Inlandserzeugnisse. Unter dem Namen ,,Z en -
tralfondsumlage® (Central Fund Levy) hat man zwei
Monate nach Kriegsbeginn, namlich am 1. November 1939,
eine zusatzliche Abgabe eingefuhrt, und zwar

je t Rohblockerzeugung in Hoéhe von 6 sh

je t Roheisengewinnung in Hdhe von 3sh

je t Zukaufsschrott in Héhe von 9sh

Diese drei Betrédge sollen die Tonne Rohstahlerzeugung
zundchst mit 10 sh belastet haben. Sobald nun die Einfuhr-
kosten weiter in die Hohe kletterten, wurde diese Umlage
mehrfach erhoht, und zwar sowohl im Februar als auch im
Juli und November 1940. Diese Zentralfondsumlage belastete
schlieBlich die Tonne Rohblockerzeugung im Durchschnitt
mit nicht weniger als 50 sh. Die Ursache hierfur liegt im
Kriegsverlauf. Mit der deutschen Eroberung Narviks und
mit den deutschen Siegen Uber Frankreich, Belgien und Hol-
land verschlechterte sich die Lage Englands in der Rohstoff-
versorgung schlagartig, denn es wurde vom européischen Fest-
land ausgeschlossen. Falls England auf die eigenen eisenhaltigen
Rohstoffquellen allein angewiesen geblieben ware, dann hatte
das Land die Leistungsfahigkeit seiner Stahl- und Walzwerke
nur zur Halfte ausnutzen kénnen. Es hétte also mit einem
Ruckgang der Eisen- und Stahlgewinnung auf jahrlich
7 Mill. t Rohstahl, demgemalR auf 5 Mill. t Walzwerks-
erzeugnisse rechnen muassen, wenn es nicht gelungen ware,
die Hilfe Amerikas zu finden.

Die amerikanische Industrie, bei Kriegsausbruch noch
unzureichend beschaftigt, ging bereitwilligst auf das englische
Verlangen ein, Rohstoffe, Halb- und Fertigerzeugnisse zu

liefern. Die Geschafte besorgte auf englischer Seite die Iron
and Steel Corporation, eine Tochterorganisation der British
Iron and Steel Federation. Die Bezuge aus Amerika stellten sich
infolge hoher Ausfuhrpreise, ferner infolge der Fracht- und
Versicherungskosten und nicht zuletzt infolge der Versen-
kungen durch deutsche U-Boote immer teurer. Amerika er-
héhte in schneller Folge seine Liefermengen ganz gewaltig.
In den ersten 12 Monaten, die der Niederlage von Dunkirchen
folgten, hat England wohl annahernd 5 Mill. t Eisen und
Stahl aus Amerika eingefuhrt, wahrend die Eigenerzeugung
vielleicht hei 12 Mill. t Rohstahl gelegen haben durfte. So
stiegen die Mehrbelastungen fur England ganz betrachtlich,
mochte es stich um den Bezug von Schrott, Roheisen, Halb-
zeug oder Fertigerzeugnissen handeln. Bei 12 Mill. t Roh-
blockerzeugung erhielt der Zentralfonds jahrlich bis zu
600 Mill. sh zugefuhrt.

3. Preise furEisen-und Stahlerzeugnisse
Die Folge der wiederholten Erhdhung der Zentralfonds-
umlage war in Verbindung mit der Verteuerung anderer
Kostenteile, daB sich die Preise fur die der Kontrolle unter-
stellten Eisen- und Stahlerzeugnisse in den ersten 14 Kriegs-
monaten September 1939 bis November 1940 erheblich er-
héhten, wie aus Zahlenlafel 1 hervorgeht.

Zahlentafel 1. Roheisen- und Stahlpreise

Tonnen- Umlage- Andere Gesamt- Tonnen-

preis am erhéhung Erhdhungen erhdhung preis ab

1.9.39 jet jet jet 1.11.40

fecshd. & shd. t shd. tshd ¢ shd

Roheisen................ 412.6 0.3.0 1. 50 180 6. 0.6
Knuppel, vorge-
walzte Blocke

und Brammen . . 17. 76 2.16.10 2. 08 4.17.6 12. 5.0

Platinen.... 7. 5.0 216.10 2. 08 4.17.6 12. 2.6

Grobblech 0.106 312 5 2. 01 5.12.6 16. 3.0

Schienen.... 9.30 3.26 2. 50 5. .76 14.10.6

Granatstahl*» . . . — 3.10. 0 - 3.10.0 1*. 56

Schwarzbleche . . 14150 311 5 4. 87 8. 0.0 22.15.0

WeiRbleche. . . . 21.26 311.5 6. 31 9.14.6 30.17.0

~chwei3stahl . . . 12.50 0.5 0 3.26 . 3.76 15.12.6

Trager .....ceeeeees 10. 80 3. 2.6 1.17.6 5. 0.0 15. 8.0

KI. Winkelstahl . . 11. 20 3.9.0 2.11.0 6. 0.0 17. 20

Feiner Formstahl . 14180 3.9.0 2.11.0 6. 0.0 20.18.0

*) Hochstpreise festgesetzt am 1. November 1940.

Die Umlage blieb bei Roheisen mit 3 sh und bei Schweil3-
eisen mit 5 sh gering, betrug aber fur Halbzeug 56 sh 10 d
und fur Walzwerksfertigerzeugnisse zum Teil 72 sh 5 d. Die
sonstige Verteuerung ist bei Roheisen mit 25 sh, dagegen bei
Walzerzeugnissen sehr unterschiedlich in Héhe von 57 bis
123 sh angegeben. Insgesamt erreichte die Preiserhdhung bei
Roheisen 28 sh, bei Halbzeug fast 100 sh, bei Fertigerzeug-
nissen zwischen 100 und 160 sh, ja bei WeiRblechen sogar
200 sh, von dem Wegfall des in der fruheren Friedenszeit
eingefuhrten Treunachlasses von 15 sh fur die Tonne Walz-
stahl ganz zu schweigen. Somit haben sich fur die Ver-
braucher die englischen Stahlpreise seit Kriegsbeginn um
reichlich 50 % erhoht. Auf die Umlage entfallen vom Gesamt-
preis etwa 21 bis 23 %. Kurz, dem Erzeuger verblieben von
der gesamten Preiserhdhung nicht viel mehr als 25 %.

Wenn ubrigens bis zu 600 Mill. sh nétig waren, um eine
jahrliche Einfuhr von 4 bis 5 Mill. t in ihren Preisen auf die
englische Preishéhe herabzusetzen, dann mussen die Ein-
standspreise fur amerikanische Ware in Mittel 120 bis 150 sh
je t teurer gewesen sein als die englischen Preise, d. h.
mindestens doppelt so teuer wie die englischen Erzeugnisse.
Die Bezieher und Verarbeiter auslandischen Stahls sind
ubrigens den Verbrauchern heimischer Erzeugnisse im Preise
vollig gleichgestellt.

4 Der Preisfonds o6ffentlicher Rechnung

Im Herbst 1940 entschied man sich, nach den deutschen
und amerikanischen Vorbildern die Eisenpreise zu stabili-
sieren, und zwar auf der im November 1940 erreichten Hd6he,
obwohl die Steigerung der Kosten weiterlief. In Verbindung
mit dieser Preispolitik ist mit Wirkung vom 1. November
1940 der fruher von der British Iron and Steel Federation
verwaltete Zentralfonds auf offentliche Rechnung Ubernom-
men worden. Ferner entschlo3 man sich dazu, einen dritten
Fonds, namlich einen Preisfonds zu bilden, der aus dem
Zentralfonds gespeist wird und der Gewahrung von Zu-
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Schussen dient, mit deren Hilfe die Kostensteigerung gedeckt
werden soll.

Die Ueberwachung der Kosten in der englischen Eisen-
industrie ist sehr verwickelt. Es sollen nicht weniger als 90 %
der gesamten englischen Stahlgewinnung standig beobachtet
werden. Das betrifft die 14 grofiten Gesellschaften. An Hand
der monatlichen Kostenentwicklung der Rohstoffe, Arbeits-
kosten usw. stellt man vierteljahrlich fur etwa 2 Dutzend
Erzeugnisse der gesamten ,Schwerstahlindustrie” die Kosten
fest. Daran sind z. B. beteiligt basisches Roheisen, ferner
Knuppel,; Stabstahl, Winkelstahl, Grobbleche» Feinbleche
und dergleichen. Die Ermittlungen lassen jeden Hersteller
mit den einzelnen Erzeugnissen in Erscheinung treten und
stellen gleichzeitig die Hobe der einzelnen Gewinne der
beobachteten Erzeugnisse fest.

Diejenigen Hersteller, welche mit ihren Erlésen (Kriegs-
kontrollpreis abzuglich der erwahnten Umlagen) auf die
Hohe ihres in den Jahren 1936 und 1937 erzielten Durch-
schnittsgewinnes (sogenannter Standardgewinn) kommen,
haben keinen Anspruch auf Preiszuschisse. Sofern sie mit
ihren Gewinnen den ,Standardgewinn® Uberschreiten, unter-
liegen sie der Mehrgewinnsteuer (excess profits tax). Mit
diesen erstklassigen Gesellschaften braucht sich also die Be-
horde, soweit die Regelung der Zuschusse in Betracht kommt,
nicht weiter zu befassen.

Nun gibt es andere Klassen von Firmen, die entweder
erstens mit den amtlichen Kriegskontrollpreisen abzuglich
der Umlage zwar einen Gewinn verzeichnen, aber nicht den
vollen Standardgewinn von 1936 und 1937 erzielen, oder
zweitens mit ihren Erldésen sogar noch unter 25 % des Stan-
dardgewinns> bleiben oder drittens angesichts ihrer ganz
besonders hoben Kostenlage bei den amtlichen Hochstpreisen
und Umlagen Verluste erleiden. Fur diese Finnen wurde
ein sehr verwickeltes ZuschuBverfahren in Bewegung gesetzt.

Aus der oben erwéhnten vierteljahrlichen Erfassung der
Kosten der Gesamtindustrie fur die einzelnen Erzeugnisse
werden die Durchschnittskosten (Kostenpreise) errechnet.
Der durchschnittliche Kostenpreis wird dem durchschnitt-
lichen Erlds, errechnet auf der Grundlage der Gesamterlbse
der gesamten Industrie von Erzeugnis zu Erzeugnis, gegen-
Ubergestellt. Den Unterschied zwischen dem Durchschnitts-
erlds und den Durchschnittskosten kann jeder ohne ent-
sprechenden Gewinn bleibende oder mit Verlust arbeitende
Erzeuger als Preiserh6hung beanspruchen, um sich den ub-
lichen Gewinn, aber keinen hoheren Gewinn zu sichern.
Diese Preiserhdhung wird als ,begriffliche Preiserhéhung”
(national increase of prices) bezeichnet. Diese begriffliche
Preiserhdhung ist der Hanptteil oder tlie Grundzahlung aus
dem Preisfonds. Nach diesem Verfahren erhalten die Her-
steller den Fehlbetrag zu ihrem ublichen Gewinn, und zwar
nach amtlicher Bemessung. Dabei ergeben sich die ver-
schiedensten Zuschusse fur die einzelnen Erzeuger, da deren
Gewinne im Durchschnitt von 1936/37 von Erzeugnis zu
Erzeugnis ganz verschieden waren.

Bei der weitgehenden Streuung der Erzeugungskosten
und -erlése gibt es Falle, in denen die begriffliche Preis-
erhdhung in dem oben erwédhnten Mafe nicht gentgt, dem
Erzeuger den Standardgewinn zu sichern. Fur solche Falle
sind ,,zusatzliche Zuschusse* aus dem Preisfonds vorgesehen,
allerdings mit gewissen Einschrankungen. Die erste Moglich-
keit ist fur Erzeuger gegeben, die unter Berucksichtigung
der begrifflichen Preiserhdhung weniger als 25 % ihres
1936/37 verdienten Gewinnes fur ihre gesa mte Er-
zeugung erzielen; solche Erzeuger kénnen sich dieserhalb
an einen beim Versorgungsministerium eingesetzten Ausschull
wenden, um eine zusatzliche Hilfe zu erlangen, die ausreicht,
einen Gewinn zu verschaffen, der aber nicht hoher als
25 % des Standardgewinnes sein darf.

Eine zweite Moglichkeit besteht fur diejenigen Erzeuger,
die unter Berucksichtigung der amtlichen Preiszuschisse
auf ihre schweren Stahlerzeugnisse fur diesen Teil
ihrer Erzeugung noch Verluste buchen. Auch diese
Erzeuger kénnen sich an den vorgenannten Ausschufy beim
Versorgungsministerium wenden und einen Antrag auf einen
zusatzlichen Zuschufl einbringen, und zwar ohne Rucksicht
auf ihre Erldse fur leichte Erzeugnisse.

Englische Zeitschriften betonen, dall von der ersten oben
genannten Mdoglichkeit alle unter den Kontrollpreisen stehen-
den Erzeuger Gebrauch machen kénnen, gleichguiltig, ob sie
schwere oder leichte Erzeugnisse herstellen. Ein ,automati-
scher* Anspruch auf ZuschuRgewahrung bestehe allerdings
nicht, und zwar weder flur die erste noch fur die zweite
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Moglichkeit. Der AusschuB beim Versorgungsministerium
kann vielmehr nach freiem Ermessen entscheiden, wenn er
auch auf die Gesamtlage der antragstellenden Erzeuger Ruck-
sicht nehmen soll.

5. Wirkungen des Preisausgleich-
Umlagen verfahren s

Nach dem vorstehend geschilderten Verfahren wird offen-
bar nicht mit gleichem MafRe gemessen. Erzeuger, die aulBer-
gewdhnlich hohe Kosten haben, missen sich mit einem
Bruchteil ihres Gewinnes von 1936/37 begnugen, wéhrend die
Hersteller, die mit ihrer Kostenh6he dem Durchschnitt naher
liegen, auf einen vollen Gewinn rechnen kdnnen. Nach Presse-
mitteilungen soll keine einzige der grolRen Huttengesell-
schaften einen Antrag auf Gewahrung eines zusatzlichen Zu-
schusses gestellt, sondern sich mit der Gewéhrung der so-
genannten  begrifflichen Preiserhdhung zufriedengegeben
haben. Solche begrifflichen Preiserhdhungen sind zweifellos
in nicht geringer Zahl vorgekommen, um den Standard-
gewinn zu erreichen.

Die englischen Behorden, die schon in Vorkriegszeiten
mit industriellen Vertragsabschlissen betraut waren, lieRen
friher in den sogenannten Normalvertragen als Gewinn 10 %
fur das beschéftigte Kapital (capital employed) gelten. Im
Laufe des Krieges haben die Behdrden jedoch den Satz bis
auf 714 % herabgedruckt. Gleichzeitig ist allerdings bekannt-
geworden, daR sich da» in der Eisen schaffenden Industrie
beschéaftigte Kapital im Laufe des Krieges um 50 % erhoht
haben soll.

Nach den amtlichen Feststellungen weichen die Durch-
schnittserlose der 14 fuhrenden Gesellschaften weit vonein-
ander ab. Im besten Falle ist ein Gewinn von 135 % und
fur den schlechtesten Fall ein Verlust von 6,8 % ausgewiesen.
Bei acht Gesellschaften blieb der Gewinn unter 6 %, in drei
Fallen wurde keine begriffliche Preiserhdhung gewahrt.
Unter Berucksichtigung dieser Preiserhdhungen zeigen die
14 fuhrenden Gesellschaften Gewinne in einer Héhe zwischen
3,7 und 13,5 %. Danach blieben nur drei Firmen noch unter
6 % Gewinn, alles berechnet auf das ,beschéaftigte Kapital®.

In der Vorkriegszeit, d. h. vermutlich im Zeitraum
1936/37, ist auf die schweren Stahlerzeugnisse einschliellich
Feinblech vom beschaftigten Kapital ein Gewinnsatz von an-
geblich 10,5 % erubrigt worden. In der Kriegszeit soll dieser
Satz unter Anrechnung der Preiserhéhung aus dem Preis-
fonds 9,7 % erreicht haben. Rechnet man schwere und
leichte Erzeugnisse durcheinander, so ergibt sich fur die Vor-
kriegszeit ein durchschnittlicher Gewinn von 12 % und far
die Kriegszeit ein solcher von 11,5 % . Die leichteren Erzeug-
nisse haben fur sich einen Gewinn von 15 % abgeworfen.

Beim Vergleich mit den Durchschnittsergebnissen der
staatlicherseits auf Selbstkostengrundlage zuzuglich an-
gemessenen Gewinns abgeschlossenen Lieferungsvertrage ist
laut Pressemeldungen festzustellen, daR diese Vertrage auf
einen Gewinn von 9,68 % des beschaftigten Kapitals gekom-
men sind. Demnach gibt es keinen Unterschied im Gewinn
zwischen den Gesellschaften der Eisen schaffenden Industrie
und den sonstigen Lieferern, deren Kosten dauernd von der
Regierung gepruft werden.

Es verdient festgestellt zu werden, dal? bis zum Ende des
vorigen Jahres keine einzige englische Eisen- und Stahl-
gesellschaft der Mehrgewinnsteuer unterworfen wurde.

und

6. Die 6ffentliche Meinung

Die englische Oeffentlichkeit hat sich im Laufe des
Jahres 1943 mit den Fragen der Eisenpreisgestaltung und der
Gewinne eingehend befalt. Dem Unterhaus lagen zwei Be-
richte hiertiber vor, und zwar einer vom Comptroller und
Auditor General und einer vom Select Committee on Natio-
nal Expenditure. Der zweite Bericht warf u. a die Frage auf,
ob man die vor dem Krieg verlangten Eisen- und Stahl-
preise, welche die Grundlage fur die spatere Entwicklung ab-
gaben, als ,,angemessene Preise* ansehen kdénne. Ferner wurde
die Frage erortert, ob die Berechnung des beschaftigten
Kapitals, auf Grund dessen die Gewinne berechnet werden,
etwa auch solche Anlagen einschlieRe, die als veraltet an-
gesprochen werden mufiten. In diesen beiden Punkten sind
gewisse Zweifel ausgesprochen worden. Der zweite Bericht
behauptet ferner, dall 1943 die englische Stahlindustrie von
der Regierung eine Jahreszuwendung von 9 Mill. £ gleich
180 Mill. sh buchen kdnne. Bedeutungsvoll ist ferner der
Hinweis darauf, die Zuwendungen der vorliegenden Art
seien nicht geeignet, einen besonderen Ansporn fur die Aus-
nutzung der Leistungsfahigkeit zu geben.
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Im Ubrigen nennt das Select Committee in seinem Be-
richt die englischen Eisenpreise infolge der Umlageerhéhung
saufgeblaht“. Es wird verlangt, dal das Schatzamt sowohl
die Umlage, welche der Senkung der Kosten der amerikani-
schen Stahleinfuhr, als auch die Umlage, die dem Ausgleich
der Inlandsverteuerung dient, auf die Staatskasse Ubernehmen
soll. Dann kdnnten die Preise um etwa 20 % gesenkt werden,
und die Zuwendungen wirden klar zutage treten.

An die Veréffentlichung der amtlichen Berichte im Jahre
1943 schloB sich in der Tages- und Fachpresse eine lebhafte
Erdrterung an, die selbst heute noch nicht zu Ende gekom-
men ist. Die Freiheit in der Preisgestaltung hat die englische
Stahlindustrie im allgemeinen verloren. An die Stelle beweg-
licher Verkaufspreise ist der Preisstopp getreten. Gleichzei-
tig ist die amtliche Kostenuberwachung eingefuhrt, und die'
Gewahrung von Preiszuschissen ist nicht mehr Sache der in-
dustriellen Organisation, sondern einer 6ffentlichen Behoérde.
Die Selbstverwaltung hat also eine wesentliche Einschrankung
erlitten. Es laufen industrielle Umlagen verschiedener Art
neben amtlichen Zuschiissen her, ohne daR das MaR der
einen oder anderen klar erkennbar ware. Die scharfsten
kritischen Stimmen sind in der Eisen schaffenden Industrie
selbst laut geworden, wie die Aufsatzreihe in den Februar-
heften der Zeitschrift Iron and Goal Trades Review zeigt.
Hier werden die Grundzige des ganzen Kriegspreis-Verfah-
rens mit groBem Spott angegriffen. Bemerkenswert ist in
dieser Hinsicht folgende Beurteilung:

»Ein einheitlicher Erzeugnispreis auf der Grundlage der
durchschnittlichen Kosten der Gesamtindustrie ist keineswegs
praktischer als eine einheitliche Schuhgrofle, hergestellt auf
der Grundlage der Durchschnittsgroe aller FuRe. Solche
Einheitsschuhe kénnen einige Leute sehr bequem finden.
Andere Menschen konnen auch noch imstande sein, sich
darin zu bewegen. Der Rest aber wird von den Einheits-
schuhen gedrickt werden, auch wenn er den Versuch macht,
alle moéglichen Uméanderungen vorzunehmen.*

Die Unzufriedenheit, die mit solchen AeuBerungen zu
Tage tritt, zeigt, dal die englische Eisen- und Stahlindustrie
mit schwerer Sorge erfullt ist, wenn sie an ihre Wettbewerbs-
lage nach Kriegsende denkt. Deutlich herausgestellt ist, daR
bei den Preiszuschissen mit ungleichem Mall gemessen
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wird, indem den mit guUnstigen Kosten arbeitenden
Werken der Standardgewinn von 1936/37 gewahrleistet ist,
wéahrend die sehr ungunstig arbeitenden Betriebe mit 25 %
jenes Gewinnes abgespeist werden. Vor allem fehlt in dem
englischen Verfahren der Ansporn zur Kostenverbilligung
und zur vollen Ausnutzung der Leistungsfahigkeit.

Gas- und Elektrizitatseinschrankung in England

Im Mai 1944 sind in England auf amtliche Anordnung
die Zuteilungen von Industriestrom um 10 % und von In-
dustriegas um 25 % gekurzt worden. Diese Einschrankungen
haben nicht nur in den nicht Uberwiegend auf Rustungs-
bedarf eingestellten Werken, sondern auch im Schiffbau be-
reits zu erheblichen Erzeugungsausfallen gefuhrt. So teilt die
Confederation of Shipbuilding and Engineering Unions mit,
dall eine Regelung des Arbeitslohnes fur ganz Schottland er-
zielt wurde, dergestalt, dal die Betriebe, die jetzt ,nur noch
5 Tage in der Woche arbeiten”, den Sechstagelohn auszahlen.
Aus der Verlautbarung geht hervor, dal? 82 % aller leichten
Maschinenbauindustr.ien, 76 % der Kessel- und allgemeinen
Maschinenhersteller und 70 % aller Schiffswerften seit Mitte
Juni nur noch 5 Tage in der Woche arbeiten. In England
liegen Zahlen nur fur die Schiffswerften vor, und zwar sind
im Mersey-Gebiet 60 %, im Tyne-Gebiet 70 %, im uUbrigen
England 80 % aller Werften nur noch 5 Tage in Betrieb.
Die Shiphuilders Employers Association teilt mit, da wahr-
scheinlich dieser Prozentsatz noch steigen wird. Zwar ist
beabsichtigt, durch den Nordschottischen Wasserkraft-Aus-
schuR 102 Wasserkraftwerke mit 4 Millionen PS Gesamt-
leistung zu bauen, doch kann dieser Plan erst nach dem
Kriege verwirklicht werden. Bis Ende Juni konnten die
Stahlwerke und verarbeitenden Betriebe, die Maschinen-
industrie und die Metallindustrie ihre Erzeugung noch im
Umfange der vorhergehenden Monate aufrechterhalten. Im Juli
war dies aber nicht mehr mdoglich, besonders da vom Kriegs-
ministerium zahlreiche auf langere Zeit beurlaubte Arbeiter
wieder abberufen worden sind. Fur Juli wird erstmalig wegen
Kirzung der Gas- und Industriestromzuteilung ein Erzeu-
gungsausfall bei Roheisen von 3 bis 4 %, bei Rohstahl um
5 bis 6 %, bei Walzwerkserzeugnissen von 7 bis 8% und
bei der Maschinenerzeugung von 6 bis 7 % erwartet.

Buchbesprechungen

Muthesius, Volkmar: Ruhrkohle, 1893— 1943. Aus der
Geschichte des Rheinisch-Westfalischen Kohlen-
Syndikats. (Mit 1 Abb.) Essen: Essener Verlags-
anstalt 1943. (258 S.) 8°. 6 RM.

Es ist ein schoner, von jeher in deutschen Landen ge-
pflegter Brauch, anlaBlich der Wiederkehr von Grindungs-
tagen bemerkenswerter Unternehmungen und Einrichtungen
in Abstédnden eines halben und vollen Jahrhunderts Rechen-
schaft vor der Oeffentlichkeit in Form von Festschriften ab-
/u legen Uber deren Kampfe und Schicksale, Gber ihre Leistun-
gen im Rahmen der Gesamtwirtschaft, Uber die muhsam er-
worbene Weltgeltung, Uber ihre Beitrdge zum sozialen Aus-
gleich und vieles mehr. Mit Stolz darf an dieser Stelle ver-
merkt werden, daR die deutsche Eisenhuttenindustrie von
jeher der Pflege der Werksbiographie ihre besondere Auf-
merksamkeit geschenkt hat und auch in dieser Hinsicht zu
den fuhrenden deutschen Wirtschaftszweigen zahlt. Von
vielen seien nur die ausfihrlichen Denkschriften einiger
Finnen des Ruhrreviers wie Krupp, Bocliumer Verein und
Gutehoffnungshitte erwahnt. Aber auch die Biographien der
Werke in den Bezirken des Sudwestens, Oberschlesiens und
der Ostmark stehen dahinter nicht zurtick. Im allgemeinen
mufB jedoch zum Inhalt der bisher verdffentlichten Werks-
biographien festgestellt werden, dal3 in ihnen Uber unzéhlige
Einzelheiten in einer Form berichtet wird, die es meist nicht
mehr ermdéglicht, die fur die Entwicklung des jeweiligen
Unternehmens wesentlichen Tatbestédnde eindeutig genug
hervortreten zu lassen. Ueber die vielen, den Wirtschafts-
historiker und -politiker zweifellos sehr angehenden Einzel-
tatsachen wird in ihrem geschichtlichen Ablauf eingehend
berichtet mit dem Ergebnis, dal zu wenig die grofe Linie
und das Grundséatzliche herausgearbeitet wird. Dieses Vor-
gehen hat zur Folge, daR vorwiegend volumindse Massen-
bande entstehen, deren Schicksal es ist, zwar gelobt, aber
nicht gelesen zu werden. Fur sie gilt durchweg auch das
Lessingwort: ,Wir wollen weniger erhoben, doch fleiRiger
gelesen sein.”

Es ist daher auBerordentlich zu begruBen, daR der be-
kannte Berliner Wirtschaftsjoumalist Volkmar Muthesius das
50jahrige Bestehen des Rheinisch-Westfalischen Kohlen-
syndikats im Jahre 1943 zum Anlall genommen hat, die
wichtigsten Tatsachen und Daten dieser Organisation in einer
ganzlich anderen als bisher Ublichen und zugleich muster-
gultigen Form niederzulegen. Auf etwa 250 Normaldruck-
seiten wird in grofen Linien ein anschauliches Bild vom
Werden und Wirken des Kohlensyndikats entworfen. Ein
ungemein flussiger Stil erleichtert das Lesen des Buches,
dessen Inhalt durch treffende Schlagworte und -zeilen ge-
schickt in knappe in sich abgerundete Kapitel und Abschnitte
gegliedert ist. Dabei beschrankt sich der Verfasser vorwiegend
auf die Erwadhnung der fur die Entwicklung des Syndikats
wichtigsten Ereignisse. Soweit bemerkenswerte Einzelheiten
eingeflochten sind, dienen sie lediglich der Kennzeichnung
der groBen Zusammenhange und tragen durchaus zur Ver-
vollstdndigung des Gesamtbildes bei.

Bei aller Meisterschaft in der auBeren Form ist jedoch
die Arbeit von Muthesius nicht ganz frei von Schwéchen,
die auf inhaltlichem Gebiet liegen. Angesichts der Tatsache,
daR bereits mehrere, zu einem fruheren Zeitpunkt erschie-
nene Veroffentlichungen Uber das Rheinisch-Westfalische
Kohlensyndikat vorliegen, und im Hinblick auf seine uUber-
ragende und einmalige Bedeutung im Rahmen der deutschen
Volkswirtschaft hatte es nahegelegen, einer kritischen Wer-
tung mehr Raum zu geben. Es darf doch nicht Ubersehen
werden, dal das Rheinisch-Westfalische Kohlensyndikat in-
folge seines Uberaus gelungenen Aufbaues nicht allein die
gesamte deutsche Kartellcntwicklung mafRgeblich beeinflufl3t
hat, sondern dartber hinaus dank der weisen und mafRvollen
Politik seiner Fuhrer, namentlich Emil Kirdorfs, der gesam-
ten deutschen Wirtschaftsentwicklung ungemein férderlich
war. Trotz der Vernachlassigung dieser Seite in der Dar-
stellung bleibt die Arbeit von Muthesius ein vortreffliches
Buch, das allen am deutschen Steinkohlenbergbau sowie an
der Industrie des Ruhrreviers Beteiligten nur warmstens
empfohlen werden kann. Wilhelm Helmrich.
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Anfragen zu richten an Verlag

STELLEN-ANGEBOTE

GroReres Leichtmetall-Halbzeug-
werk sucht als

Leiter der gesamten Fabrikations-

beiriebe _ 9535
einen erfahrenen Herrn, maéglichst
mit Hochschulbildung und ent-
sprechend umfangreichen Kennt-
nissen auf den Gebieten der
Leichtmetallerzeugung und -Ver-
arbeitung, der Werkserhaltung so-
wie rationelle Fabrikationsmetho-
den. Es handelt sich um eine ent-
wicklungsfédhige und selbsténdige
Tatigkeit, die uberdurchschnitt-
liche Begabung, vollsten Einsatz
und politische Zuverlassigkeit er-
fordert. Bewerbungen unter L. G.
15060 an die Ala, Leipzig C 1

Leiter
fur die Abteilung Unfallverhu-
tung, der in der Lage ist, die
Betriebe auf vorgeschriebene Un-
fallverhttungseinrichtungen zu
uberprufen und die Gefolgschafts-
mitglieder in den Unfallverhi-
tungsvorschriften zu unterweisen,
von groRem Werk d. Eisen schaf-
fenden Industrie in Ostoberschle-
sien gesucht. Das Aufgabengebiet
dieser Abteilung ist so gelagert,
daR es einen idealen Wirkungs-
kreis fur einen kriegsversehrten
Ingenieur darstellt. Es wird Ge-
legenheit gegeben, sich in das
Aufgabengebiet einzuarbeiten.
Bei entsprechender Eignung be-
stehen gute Aufstiegsmoglichkei-
ten. G 2/8/44. Angebote erbet,
unter WK 913" an das Ober-
schlesische Werbebiro, Kattowitz,
JohannesstraBe 12.

9541

Oberschlesisch. Huttenwerk sucht
zum maglichst kurzfristigen An-
tritt einen

versierten Planungsingenieur

fur Grobblechwalzwerk, Vergtte-
anlagen und Autogenbrennerei
und einen Arbeitsvorbereiter fir
das gleiche Aufgabengebiet. Die
erforderlichen Krafte mussen nicht
nur uber entsprechende Berufs-
erfahrungen verfugen, sondern
auch ausgezeichnete Kenntnisse
im Planungs- und Arbeitsvorbe-
reitungswesen nachweisen kon-
nen. Es wird vor allem auf Per-
sonlichkeiten Wert gelegt, die in
der Lage sind, die Belange der
Arbeitsbereiche als richtungswei-
sende Faktoren fur Fertigung u.
Werksaufgaben wahrzunehmen.
G 2/8/44. Angebote unt. ,BG 936"

Stahleisen m. b. H., Péssneck.

GroBes Werk der Eisen schaffen-
den Industrie in Ostoberschlesien
sucht zum sofortigen bzw. baldi-
gen Eintritt einen 9540
Ausbildungsleiter

fir ein grolRes Ausbildungswesen
der metallbearbeitenden Berufe.
Weitere Aufgabengebiete: Lei-
tung der Werkschule sowie des
innerbetrieblich. Beruiserziehungs-
werkes, Anlernung und Umschu-
lung von erwachsenen Gefolg-
schaftsmitgliedern. Herren, auch
kriegsversehrte Ingenieure, die
Interesse an den obigen Arbeits-
gebieten haben und die auf
Grund ihrer charakterlichen Ei-
genschaften und Vorbildung in
der Lage sind, diese Aufgaben-
gebiete zu Ubernehmen, bitten
wir um baldige Einreichung der
Bewerbungsunterlagen. Jungen,
kriegsversehrten Ingenieuren wird
Gelegenheit gegeben, sich in den
obigen Aufgabengebieten einzu-
arbeiten. Fur diese werden groRe
Aufstiegsmoglichkeiten geboten.
Bei gentgender Eignung besteht
die Moglichkeit, in absehbarer
Zeit als Zentralausbildungsleiter fur
eine grofRere Betriebsgruppe ein-
gesetzt zu werden. G 2/8/44. An-
gebote erbeten unter ,WK 914"
an das Oberschlesische Werbe-
buro, Kattowitz, Johannesstr. 12

Giel3erei-Ingenieur
als Assistent der Betriebsleitung
far die Bessemer- und Elektro-
StahlformaieRerei eines groReren
Stahlwerkbetriebes gesucht. _Ein-
tritt baldigst. Bewerber miussen
mit der Herstellung von Hand- u.
MaschinenguB vertraut sein und
metallurgische Ofenfuhrung zur
Erzeugung von Qualitatsstahl-
formguR beherrschen. Erforderlich
sind gute Kenntnisse in Form-
stoffen' groBe Erfahrungen in der
Ueberwachung der umfangreichen

Stahlguf3putzerei u. Gewandtheit
in der Akkordfestsetzung nach
Refa. G 20/8. 44. Angebote unter
Nr. 9543 an Verlag Stahleisen
m. b. H., Péssneck (Thar.).

Far ein groBes Eisenhittenlabo-
ratorium in Oberschlesien wird
ein erfahrener 9548
Hochschul- und Fachschulchemiker

zur Unterstitzung der Laborleitg.
esucht. 2/4/44. Angebote von
ewerbern mit  entsprechender
neuzeitlicher Praxis, mit Eignung
und Interesse fur alle bei einem
Elektrostahlwerk anfallenden Un-
tersuchungen unter ,WK 484" _an

SAUREPUMPEN

Oberschlesisch. Huttenwerk sucht

fur seine SM.- und Elektroofen,
fur die WalzenslraRe, fur die
Schmiede-, PreBwerks-, Vergite-

und Maschinenanlagen sowie fir

die Materialkontrolle zum médgl.
baldigen Antritt _ 9539
Vorarbeiter, Meister, Techniker

und Betriebsingenieure.

Es wolleni sich nur Herren mel-
den, welche bestimmt ihre Frei-
gabe erhalten und die nicht zu
den von der Einberufung betrof-
fenen Jahrgéngen gehéren. Tuch-
tigen Meistern wird die Moglich-
keit des Aufruck, gebot. G 2/8/44.
Angebote unter ,WK 915" an das

Oberschlesische Werbebturo, Kat-
towitz, JohannesstraBe 12.

Edelstahlwerk 9538
sucht fachkundigen Werkstoff-

berater fur die Stahlverbraucher
in Niederschlesien. (A 258/8. 44.)
Angebote unter M 949 an Ala
Dresden-A. 1.

GroRRes oberschlesiches Hutten
werk sucht zum sofortig. Antrit
1 Statiker und Konstrukteur

fur Eisenkonstruktion,
2 Konstrukteure

fir Maschinenbau,
4 Zeichner

aus dem allgemeinen Maschinen-
bau. 2/4/44. Bewerbungen unter
“WK 486" an das Oberschlesische
Werbebiiro, Kattowitz, Johannes-
straBe 12. 9547

Fachmann fur Zeitstudien (Refa),
Arbeitsvorbereitung und Kalkula-
tion, fur spanlose Fertigung von
mittlerer Metallwarenfabrik Sid-
westfalens sofort ges. G 20/6 44.
Angebote unt. Nr. 9546 an Verlag
Stahleisen m. b. H., Pdssneck.

SIEG DER FRONT
OPFER
DER HEIMAT

1000 fach bewahrt
Stopfbiichslos u.
mit Stopfblichse

f.Sauren u. Laugen
aus KUNSTSTOFF

WERNERT
Telefon 42927
Mialheim-Ruhr15

STELLEN-GESUCHE

Stahlwerker und GieRereifachmann,
Obering., mit langjahr. Praxis im
S.-Martin-, Bessemer-, Elektroofen-
und GraugieBereibetrieb u. best.
Erfahrungen in Einzel- u. Serien-
herstellung hochwertigster Quali-
taten in Stahlform-, Perlit- und
Graugufl sowie Blockmaterial all.
Art, langjahr. Betriebsleiter, sucht
Wirkungskreis. Bedingung.- Woh-
nungsgestellung. Angebote unter

Nr. 9528 an Verlag Stahleisen
m. b. H., Possneck.
'verschieden es

Walzwerker,
mit Stahlw.-
kenntnissen,

und allgem. Hutten-
langj. Betr.-Konstr.,
Bau- und Planungspraxis grofRer
u. kl. Anlagen, Kenner in- und
ausl. Werke, z.Z. Sachbearbeiter
oberer Dienststelle, sucht Sonder-
aufgaben in Leitung, Betr.-Kontr.,
techn. Beratung, Ausarb. v. Pla-
nungen etc. Angebote unter Nr.
9544 an Verlag Stahleisen m.b.H.,
Possneck.

Krananlage fur einen Schrottplatz,
bestehend aus elektrischem Lauf-
kran (etwa 5 t Tragféhigk.), etwa
20 m Spannweite, Drehstrom, 220/
380 Volt, méglichst mit Lasthebe-
magnet (dies jedoch nicht Bed.)
und entsprechender Kranbahn mit
zugehodrigen Sé&ulen (mindestens
50 m lang, etwa 8—9 m Hubhdohe),

evtl. auch Laufkran u. Kranbahn
getrennt, zum Aufbau im Freien
von einem Stahlwerk zu kaufen

gesucht. Ausfuhrl. Angebote mit

néherer Beschreibung usw. unter
Nr. 9531 an Verlag Stahleisen
m. b. H., Possneck.

PrefRluft-Reduzierveniile
Steuerungen
Absperrventile
Ruckschlagventile.

Angebote unter Nr. 8929 an Ver-
lag Stahleisen m. b. H., Pdssneck.

Zentrale auslandischer Ingenieure

Spezialtechnische Ubersetzungen aller Kultursprachen.
Broschiiren, Werbeschriften, Aufsétze, Prospekte.
Einreichungsfertige Patentschriften.
Beschaffung in- u. auslédndischer beglaubigter Dokumente.

Dr.-Ing. P.Sessler&W .Erselius-Berlin w30
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Sutm
u.Motoren-Fabrik
Anfragen erbeten an Verlag Stahleisen m.b. H., Podssneck.

AUS DEN BERGBAUGEBIETEN
JluUc e AacUe*t
Saac <£otUci*te*t

Rheinisch-Westfalisches
Kohlen-Syndikat, Essen

Die isoliertechnischen Eigen-
schaften der Glasfaser

und ihre unbedingte Zuverlassigkeit haben diesem Werkstoff
eine fuhrende Stellung unter den deutschen Isolier-
stoffen erobert. Als Verkaufsstelle samtlicher Werke
GroRdeutschlands liefern wir Glasfasererzeugnisse in loser
Form, als Matten, Schalen, Streifen, Schnire und dergleichen.

Zu technischen Beratungen in allen Fragen
der Verarbeitung von Glasfaser

im Massivbau, im Bau transportabler Hallen und
Hauser, bei Isolierungen gegen Warme- ii. Kalte-
verluste an warmeerzeugenden, -verbrauchenden
und -weiterleitenden Objekten, bei Fahrzeugen
usw. stehen wir jederzeit unverbindlich und kosten-
los zur Verfugung.

Glasfaser Gesellschaft mbH. Dusseldorf
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