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Die vorliegenden Ausführungen über die Eisenerzspaltung 
durch Kohlenoxyd stützen sich auf einen Film, der den 

Zerfall einiger Eisenerze durch Kohlenoxyd im Zeitraffer 
wiedergibt und eine Reihe bemerkenswerter Aufschlüsse 
über den Vorgang des Erzzerf alles erkennen läßt. Die Auf­
nahmen wurden zusammen mit der Reichsstelle für den 
Unterrichtsfilm in Berlin durchgeführt, der auch an dieser 
Stelle verbindlich gedankt sei.

Die Eisenerzspaltung durch Kohlenoxyd oder kohlen­
oxydhaltige Gase ist ein dem Hüttenmann durchaus be­
kannter Vorgang. Er spielt sich in größerem Umfange immer 
dann ab, wenn Kohlenoxyd oder kohlenoxydhaltige Gase 
unter A b sch e id u n g  von  fe stem  K o h le n sto ff  auf 
Eisenerze einwirken können. Die wissenschaftlichen Grund­
lagen dieses Vorganges leiten sich aus folgenden Tatsachen ab.

Reines Kohlenoxyd neigt bis zu verhältnismäßig hohen 
Temperaturen, etwa 1100°, zum teilweisen Zerfall nach 
der Gleichung 2 CO —»■ C +  C02 unter Abscheidung von 
festem Kohlenstoff. Einen Maßstab für diese Zerfalls­
neigung bietet das Gleichgewichtsschaubild für diese Um­
setzung, wie es in Abb. 1 wiedergegeben ist. Während 
Kohlenoxyd nach diesem Schaubild bei Zimmertemperatur 
nicht beständig ist, also bei niedrigen Temperaturen stets 
zum Zerfall in Kohlenstoff und Kohlensäure neigt,' steigt 
die Beständigkeit, oder, was dasselbe bedeutet, geht die Zer­
fallserscheinung mit steigender Temperatur zurück, bis sie 
bei etwa 1100° praktisch aufhört. Nun hat man es in der 
Praxis insbesondere bei technischen Gasen nur recht selten 
mit reinem Kohlenoxyd zu tun, sondern häufig, wie im 
Hochofenbetrieb, mit Mischungen von Kohlenoxyd und 
Kohlensäure neben größeren Mengen von Stickstoff. Für 
den Fall, daß es sich um reine Kohlenoxyd-Kohlensäure- 
Gemische, die unter einem äußeren Druck von 1 ata stehen, 
handelt, wird die Frage nach der Zerfallsneigung ebenfalls 
durch die Gleichgewichtslage der Umsetzung für 1 ata be­
stimmt, wobei aber darauf zu achten ist, in welchem Zu­
standsfeld des Gleichgewichtsschaubildes (Abb. 1) sich die 
Gasmischung befindet. So hat beispielsweise ein Gas­

*) Vorgetragen in der Sitzung des Arbeitsausschusses des 
H o c h o f e n a u s s c h u s s e s  am 8. Oktober 1937 in Düsseldorf. —  Sonder­
abdrucke s in d  vom  Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, P ost­
schließfach 664, zu beziehen.
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gemisch aus 40 % CO und 60 % C02 bei 500° (Feld I) das 
Bestreben, eine Umsetzung in Richtung 2 CO —» C +  C02, 
also unter Abscheidung von Kohlenstoff, zu vollziehen, 
während das gleiche Gemisch beispielsweise bei 800° (Feld II) 
das Bestreben zur Umsetzung in Richtung C -f- C02 —» 2 CO, 
also zur Bildung von Kohlenoxyd, hat. Während sich der 
erste Vorgang in jedem Fall abspielen kann, ist der zweite 
nur in Gegenwart von festem Kohlenstoff möglich, was aber 
im Hochofen stets der Fall ist. Daraus ergibt sich nun aber,

daß eine E r zsp a ltu n g , die ja eine Folge von im Erz aus­
geschiedenem Kohlenstoff ist, nur vor sich gehen kann, wenn 
das Gasgemisch den Bedingungen des Zustandsfeldes I ent­
spricht. Daneben ist weiterhin zu beachten, daß sich die 
Gleichgewichtslage der Umsetzung mit sinkendem äußeren 
Druck zu höheren Kohlenoxydgehalten verschiebt, wie das 
in Abb. 1 aus der Lage der für 0,25 ata eingezeichneten 
Gleichgewichtslinie zu ersehen ist. Da eine Beimengung 
eines für diese Reaktion neutralen Gases wie z. B. Stickstoff 
im gleichen Sinne wirkt, wird die Reaktionsneigung je nach 
dem Gehalt dieser gasförmigen Beimengungen gegenüber 
der für 1 ata festgestellten Gleichgewichtslage dieser Um­
setzung veränderlich sein. Bei einer Gaszusammensetzung 
von 30 % CO, 15 % C02 und 55 % N2 würde das bei einem 
Gesamtdruck von 1,4 ata einem Teildruck für Kohlenoxyd
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Abbildung 1. Gleichgewichtsschaubild für die Um setzung  
2 CO ^  C +  C 02.
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+  Kohlensäure von etwa 0,63 ata entsprechen. Die Gleich- 
gewichtskurve würde für diese Verhältnisse zwischen den 
in Abb. 1 angegebenen Kurven liegen. Eine K o h le n s to ff­
ab sch eid u n g  kann also grundsätzlich nur aus einer Gas­
phase erfolgen, deren Kohlenoxyd-Kohlensäure-Gehalt im 
Feld I des Schaubildes liegt.

Die Tatsache nun, daß man Kohlenoxyd selbst unter 
hohem Druck in Stahlbomben bei Zimmertemperatur sehr 
lange unzerstört aufbewahren kann, weist darauf hin, daß 
die Zerfallsgeschwindigkeit des Kohlenoxyds unter gewöhn­
lichen Verhältnissen nur sehr gering ist. Sie hat erst tecli-

Abbildung 2. 
Minettewürfel im Anlieferungszustand.

nische Bedeutung, wenn man den Zerfall auf Grund eines 
„äußeren Anstoßes“, d. h. durch die Gegenwart eines 
Katalysators, beschleunigt. Ein derartiger K a ta ly sa to r  
ist beispielsweise m eta llisch es  E isen . Nun hängt diese 
Fähigkeit des Eisens aber weitgehend von dem Zustand ab,

Abbildung 3. M inettewürfel nach einer Glüh­
behandlung von 20 min im Kohlenoxydstrom  

bei 550°.

in dem es sich befindet. So hat ein Eisen im normalgeglühten 
Zustand eine andere Oberflächenaktivität und damit auch 
eine andere Fähigkeit, chemische Umsetzungen zu kata­
lysieren, als beispielsweise ein mechanisch verformtes und 
im Gitteraufbau gestörtes Eisen. Der Reduktionsbeginn 
und die Eisenbildung bei der Reduktion der Eisenoxyde 
durch Wasserstoff oder Kohlenoxyd liegen bei der verhält­
nismäßig niedrigen Temperatur von etwa 300°. Das Eisen 
entsteht hier aus dem Eisenoxydkristall und wird bei diesen 
Temperaturen auf Grund der geringen Temperaturbewegung 
der Eisenatome zweifelsohne noch nicht die Möglichkeit 
haben, sein Gitter so aufzubauen, daß es etwa dem des 
normalisierten Zustandes entspräche. Das so entstandene 
Eisen verhält sich mithin so wie ein weitgehend verformtes,

und hat daher eine sehr hohe Aktivität, die sich gelegentlich  
der Erzeugung durch Wasserstoffreduktion aus seinen 
Oxyden bei niedrigen Temperaturen in pyrophoren Er­
scheinungen äußert.

Der Umstand, daß die Reduktion der Eisenoxyde bereits 
bei niedrigen Temperaturen zum metallischen Eisen führen 
kann, und die Tatsache, daß das aus diesem Vorgang ge­
wonnene Eisen hohe katalytische Fähigkeiten hat, sind zu­
sammen mit der durch dieses Eisen bedingten Beschleuni-

Abbildung 4. M inettewürfel nach einer Glühbehand­
lung von 45 m in im  Kohlenoxydstrom  bei 550°.

gung des Kohlenoxydzerfalls die Gründe für die teilweise 
recht weitgehende und schnell einsetzende E ise n e r z ­
sp a ltu n g . Es sei jedoch betont, daß eine Erzspaltung 
entsprechend den obigen Ausführungen, wenn auch nur 
außerordentlich langsam, grundsätzlich auch ohne die

Abbildung 5. W ürfel aus dichtem  
M agnetit nach einer Glühbehandlung  
von 2% h im K ohlenoxydstrom  bei 

550°.

Gegenwart von Eisen erfolgen kann. Das gilt sowohl für 
reines Kohlenoxyd als auch für Kolilenoxyd-Kohlensäure- 
Gemische, wenn diese nur die Bedingung erfüllen, daß sie 
sich ihrer Zusammensetzung nach im Zustandsfeld I der 
Abb. 1 befinden. Die Bildung von Eisen und damit eine 
b esc h le u n ig e n d e  Wirkung auf den Kohlenoxydzerfall 
können Kohlenoxyd-Kolilensäure-Gemische aber nur so lange 
bewirken, als sie sich in einem Gebiet befinden, in dem 
metallisches Eisen in diesen Gemischen beständig ist und 
das dürfte bei einem Gas mit etwa 30 % CO, 15 % CO., und 
55 % N2 innerhalb des für den Zerfall in Frage kommen­
den Temperaturbereiches stets der Fall sein. Zerfalls­
erscheinungen sind bei einer solchen Gaszusammensetzung 
bis zu etwa 700° zu erwarten.
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Bei p origen  E rzen vermag nun das Gas sehr schnell 
in das Innere vorzudringen, so daß die Bildung von Eisen an 
vielen Stellen im Innern des Erzes gleichzeitig möglich ist. 
Hier kommt es dann zu einer umfangreichen Kohlenstoff­
abscheidung. Beim Nachdringen weiteren Kohlenoxyds 
wird dieser Vorgang erneut Kohlenstoff liefern, der das Erz 
allmählich aufweitet und nach einiger Zeit zum völligen 
Zerfall führt. Ist das Erz dagegen völlig gasdicht, wie etwa 
ein dichter Magnetit, so kann sowohl die Reduktion als auch 
die Kohlenstoffabscheidung nur an der Oberfläche des Erzes 
erfolgen, man beobachtet dann auch nur eine oberflächliche 
Zerstörung des Erzes neben einer mehr oder weniger starken 
Kohlenstoffabscheidung.

Diese Beobachtungen wurden an kleinen Erzwürfeln im 
Film festgehalten. Abb. 2 zeigt einen solchen Würfel aus 
M inette im Anlieferungszustand, A bi. 3 im stark auf­
geweiteten und A i i .  4 in fast völlig zerstörtem Zustand.

Stellung bedeutet nun für die Eindringmöglichkeit des 
Kohlenoxyds im Erz, daß es im günstigsten Fall bis auf die 
Korngrenzen der Erzkörner Vordringen, nicht aber in sie 
eindringen kann. Daraus folgt, daß ein Erz durch die Koh­
lenstoffausscheidung höchstens in die einzelnen Kristalle 
zerfallen kann, aus denen es aufgebaut ist. Die Kristalle 
selbst können jedoch nur von außen her angegriffen, aber 
niemals gesprengt werden. Das bedeutet auch, daß ein 
feinkristallines Erz unter diesen Verhältnissen zu einem 
wesentlich feineren Staub zerfallen kann als ein grob­
kristallines. Diese Zusammenhänge wurden bereits von 
E. W oeckel und W. B a u k lo h 2) vermutet und konnten 
nun auch durch den Versuch bestätigt werden. A i i .  6 zeigt 
ein grobkristallines Magnetitstück im Anlieferungszustand. 
Man erkennt einzelne große Kristalle. A i i .  7 ist das Ergebnis 
einer 2%stündigen Glühung im Kohlenoxydstrom bei 550°. 
Das Erzstück ist in seine einzelnen groben Kristalle zer-

Abbildung 6. Grobkörniger M agnetit im  
Anlieferungszustand.

Das Erz ist in diesem Zustand nur noch ein feines lockeres 
Pulver. A b i. 5 zeigt das Ergebnis der Kohlenoxydbehand­
lung an einem dichten M agn etit. Man beobachtet hier nur 
einen geringen oberflächlichen Angriff neben einer starken 
oberflächlichen Kohlenstoffabscheidung. Eine Aufweitung 
war hier nicht festzustellen, der Würfel behielt auch seine 
mechanische Festigkeit. Während der Minettewürfel nach 
45 min Versuchsdauer vollständig zerstört war, hatte der 
Magnetitwürfel nach 2% h Glühdauer bis auf eine kleine 
zerstörte Randschicht noch seine ursprüngliche Festigkeit.

Die V ersu ch stem p era tu r  betrug durchweg 550°. Sie 
entspricht etwa dem Höchstwert der Zerfallsgeschwindigkeit 
von Kohlenoxyd in Gegenwart von Eisenoxyden, wie sie 
von W. B au k loh  und G. H ie b e r 1) ermittelt worden ist.

Aus den Untersuchungen geht eindeutig hervor, daß die * 
erzspaltende Wirkung neben den obengenannten Voraus­
setzungen im wesentlichen von der p h y s ik a lis c h e n  B e ­
sc h a ffe n h e it  des E rzes bestimmt wird. Ein poriges Erz 
wie Minette kann sehr schnell in ein feines Pulver zerlegt 
werden, während ein dichter Magnetit dem Angriff des 
Kohlenoxyds gegenüber sehr beständig ist. So konnte ganz 
allgemein festgestellt werden, daß Erze, die in ihrem erd­
geschichtlichen Werdegang durch Sedimentation entstanden 
sind, wesentlich leichter zu spalten sind als solche, die 
magmatischen Ursprungs sind.

In diesem Zusammenhang war noch eine für die Praxis 
vielleicht untergeordnete Frage von Bedeutung, die aber 
wissenschaftlich einigen Wert hat. Aus der Metallkunde 
weiß man, daß Gase im molekularen Zustand nicht durch 
das Korn eines festen Körpers wandern können. Diese Fest­

^ Y  z T ^ T rg . allg. Chem. 226 (1936) S. 321/32.

Abbildung 7 .\ Grobkörniger M agnetit nach einer 
Glühbehandlung von 2 )4  h  im K ohlenoxyd­

strom bei 550°.

sprengt worden, die im Bild zum Teil in die vordere Bild­
ebene gefallen sind oder sich aber in dem großen Haufwerk 
noch gegenseitig halten. Die Körner selbst waren nur ober­
flächlich angegriffen, was man in A i i .  7 an dem veränderten 
Oberflächenglanz erkennen kann.

Während der Vorgang der Erzspaltung in den einzelnen 
Ablaufstufen bisher lediglich aus einer Reihe von Einzel­
ergebnissen des teilweise oder völlig eingetretenen Zerfalls 
theoretisch erklärt werden konnte, gibt der Film erstmalig 
die Möglichkeit, einen sehr beachtenswerten sichtbaren Auf­
schluß über den Gesamtverlauf der Erzspaltung zu ge­
winnen. Aus der Art des Wachsens der Erzwürfel, wie sie 
der Film zeigt, scheint nunmehr eindeutig festzustehen, daß 
es sich bei diesem Vorgang nur um’ eine Treibwirkung des 
festen Kohlenstoffs und nicht, wie das gelegentlich be­
hauptet wurde, um Erzsprengung durch Kohlensäure, die 
aus dem Zerfall des Kohlenoxyds und der Erzreduktion ent­
steht, handelt.

Z u sam m enfassu ng.
Die theoretischen Grundlagen für die Kohlenstoffab­

scheidung aus kohlenoxydhaltigen Gasen werden an Hand 
des Gleichgewichtsschaubildes der Umsetzung 2 CO ^  C -f- 
C02 besprochen, und die Voraussetzungen für die Eisenerz­
spaltung erläutert. Durch eine Reihe von Filmaufnahmen 
wird gezeigt, daß ein poriges Erz, wie Minette, sehr schnell 
zerfällt, während ein dichter Magnetit durch Kohlenoxyd 
nur von der Oberfläche her angegriffen werden kann. Da­
neben wird gezeigt, daß die Zerlegung des Erzes nun bis zu 
den einzelnen Körnern erfolgen kann, aus denen das Erz 
aufgebaut ist.

2) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 147/48.
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Kranführerschulung
als Beispiel praktisch angewandter Arbeitswissenschaft.

Von A rthur T olksd orf in Düsseldorf.

[Bericht Nr. 129 des Ausschusses für Betriebswirtschaft des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(Unzureichende Anwendung der Arbeitswissenschaft bei der A usw ahl und  A usbildung von Gefolgschaftsmitgliedern. Beispiel 
ihrer praktischen Verwertung bei Kranführern. Arbeitsplatzstudie an  K ranen. A usw ahl neuer u nd  E inschulung vorhandener 
K ranführer nach psychotechnischen Eignungsproben und  Schulungsplänen. Die E ignungsproben und  arbeitstechnischen 
Einrichtungen der Kranschule. Fehlerquellen und  Fehlerbekämpfung im  mechanischen und  elektrischen T eil der K rane. 

Erfolge dieser Kranschule. Rechte und  P flichten des Unternehmens u nd  der Schüler.)

E rhöhte A nw endung der A rb e itsw issen sch a ft bei 
A usw ahl und A usb ildung von G e fo lg sch a ftsm it­

gliedern.

Die praktische Anwendung der Arbeitswissenschaft, unter 
welchem Begriff man nach einer fachlichen Einteilung 

von E. Pechhold-) die Arbeitstechnologie, die Arbeits­
psychologie, die Arbeitsmedizin, die Arbeitssoziologie und 
die Arbeitspädagogik zusammenfaßt, hat in der Eisenhütten­
industrie bis heute verhältnismäßig geringen Umfang. Die 
Gründe dafür mögen darin liegen, daß den Ingenieur als den 
„Gestalter der Produktion“ zunächst und immer wieder die 
Aufgaben beschäftigen, mit welchen tech n isch en  Einrich­
tungen die Arbeitsziele zu erreichen sind; der andere Bereich 
seiner Aufmerksamkeit erstreckt sich auf die Fragen, die 
mit der Beschaffung und der Beschaffenheit der Werkstoffe 
Zusammenhängen. Hinter der Großmächtigkeit und Viel­
gestaltigkeit dieser Aufgaben tritt allzu leicht der Mensch 
als Einflußgröße zurück; dies erscheint um so begreiflicher, 
da er auch gegenüber der Großräumigkeit und Massigkeit 
der Anlagen und Einrichtungen als körperliche Erscheinung 
unauffällig und klein wirkt. Ein anderer Grund für die nur 
schmächtige Dienstbarmachung arbeitswissenschaftlicher 
Erkenntnisse für die Planmäßigkeit der Betriebsführung 
mag darin liegen, daß ihre theoretischen Erarbeitungen 
schon so umfangreich sind, daß der Betriebsmann sich nicht 
auch noch mit ihnen befassen mag und kann; sie sind zudem 
noch umstritten und liegen daher nicht als eindeutige, an­
wendungsreife Werte vor, mit denen man umgehen kann 
wie mit Druck- oder Heizwerttafeln oder sonstigen tech­
nisch-theoretischen Angaben. Zudem mag auch, soweit 
Arbeiter- und Arbeitsplatzauslese, Anlernungsverfahren usw., 
also die physiologischen und psychologischen Menschen­
wirtschaftsfragen auftreten, eine gewisse Abneigung hinzu­
kommen gegenüber der „wissenschaftlichen“ Forschung und 
Beratung, die sich anmaßt, treffsicherer und zuverlässiger 
zu sein als die eigene Erfahrung, mit deren „gutem Blick 
und Griff“ man bisher immer zurechtkam. Wo sich erste 
Ansätze zur planmäßigen Anwendung arbeitswissenschaft­
licher Erkenntnisse zeigen, da geschieht es meist nur für den 
Bereich der Lehrlingsausbildung für Facharbeiterberufe. 
Hier wird auf Arbeitsplatzgestaltung, Werkzeug, Ausbil­
dungsweise ebensoviel Wert gelegt wie auf die mehr persön­
lichen Voraussetzungen des zu formenden Menschen und 
des formenden Erziehers und Lehrmeisters.

So begrüßenswert diese Ansätze sind, so falsch ist es 
anderseits gerade für die Eisenhüttenindustrie, hier haltzu­
machen. Die Eigentümlichkeit der hüttenmännischen Arbeit

1) Vorgetragen in der 141. Sitzung des Ausschusses für B e ­
triebswirtschaft anläßlich der Hauptversammlung des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute am 8. Oktober 1937 in Düsseldorf. —  
Sonderabdrucke sind vom  Verlag Stahleisen m. b. H ., D üssel­
dorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

2) Arch. Eisenhüttenwes. 11 (1937/38) S. 203/13 (Betriebsw.- 
Aussch. 127).

bringt es mit sich, daß zwischen der Gruppe der ausge­
sprochenen Facharbeiter und der großen Menge der Hilfs­
arbeiter eine Zahl von Mitarbeitern tätig ist, die man am 
besten als Erfahrungs-Leistungsarbeiter anspricht und be­
wertet.

In der weiterverarbeitenden Industrie, besonders in der 
Maschinenindustrie, ist dieser Begriff geläufiger und be­
zeichnet jene Arbeitskräfte, die sich ohne eine ausgesprochene 
Lehre durch jahrelange Facharbeit in einem Sondergebiet 
diejenigen Kenntnisse und Fertigkeiten angeeignet haben, 
die sie zur Erfüllung eines eng, aber bestimmt umgrenzten 
Aufgabenkreises befähigen. Während der gelernte Dreher 
z. B. infolge seiner theoretischen und praktischen Ausbildung 
alle in sein Fachgebiet schlagenden Arbeiten beherrscht, er­
ledigt der angeschulte „Auchdreher“ an „seiner“ Bank zwar 
ebenso hochwertige und verantwortungsvolle Aufgaben, 
versagt aber, wenn er aus seiner Sondersparte herausge­
nommen und etwa in eine Instandsetzungswerkstatt ein­
gereiht wird. In der Hüttenindustrie zählen in diese Berufs­
gruppen solche Arbeitskräfte, die infolge jahrelanger Mit­
arbeit als dritter, zweiter, erster Mann, lediglich auf der 
Grundlage der Erfahrung und des Miterlebens, ohne den 
Unterbau einer Schulung oder geregelten Anlemung zu der 
Befähigung gekommen sind, den Beruf eines Ofenmannes, 
eines Schmelzers, eines Walzers zu versehen. Ihre Wertig­
keit drückt sich bereits darin aus, daß es für sie festumrissene 
Berufsbezeichnungen gibt, die einen Begriff darstellen; sie 
heben sich aber nicht nur hierdurch aus der Zahl der Unge­
lernten, der Hilfsarbeiter hervor (die sie ja eigentlich sind), 
sondern auch — recht wesentlich — durch ihre Bezahlung 
und die leitende Stellung, die sie in ihrer Arbeitsgruppe ein­
nehmen. Beide Umstände erkennt man um so mehr als be­
rechtigt an, je eindringlicher man sich vor Augen hält, in 
welcher Schlüsselstellung diese Erfahrungs-Leistungsarbeiter 
stehen; von ihrer Aufmerksamkeit und Wendigkeit ist der 
Gang der Erzeugung und das Gelingen des Arbeitsablaufes 
ohne die unmittelbare Mit- und Einwirkung der Betriebs­
verantwortlichen wesentlich abhängig.

Es liegt deshalb im Bestreben jedes weitschauenden Be­
triebsleiters, für das rechtzeitige und ausreichende Heran­
wachsen und Hineinwachsen tauglichen Nachwuchses Sorge 
zu tragen. Während man notfalls den Ausfall eines Bohr- 
rohrdrehers oder eines Radsatzdrehers wettmachen kann 
durch den Einsatz eines gelernten allseitig bewanderten 
Fachdrehers, hilft bei den Erfahrungs-Leistungsarbeitem 
nur das Aufrücken des bisherigen zweiten oder dritten 
Mannes; nur selten sogar wird es möglich sein, einen Ofen­
mann der Presserei durch einen Ofenmann vom Roll- oder 
Stoßofen einer Rohrzieherei zu ersetzen.

Gerade in der Heranziehung und Entwicklung dieser 
Mitarbeitergruppen, die nach allgemeinen Gesichtspunkten 
unter den gelernten Facharbeitern, aber über den Hilfs­
arbeitern stehen, kann und soll die Arbeitswissenschaft
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wesentliche Stütze und Hilfe sein; sie vermag es, auch ohne 
daß der volle Bereich ihrer Mittel zur Anwendung kommt; 
sie wird auch schon wirksam, wenn von jedem ihrer Fach­
gebiete auch nur ein schmaler Anteil entnommen und zu­
sammengebaut wird zu einem planvollen Auswahl- und Ein- 
lernungssystem.

B e isp ie l e iner p rak tisch en  A nw endung der Ar­
b e itsw isse n sc h a ft  bei der A usw ahl und A u sb il­

dung von K ranführern.
Auf den ersten Blick erscheint es abwegig, diese Gruppen 

von „Hilfsarbeitern“ im Zusammenhang mit den zuvor be­
sprochenen Gruppen von Facharbeitern zu nennen und ihnen 
ein gleiches Maß von Bedeutung beizulegen.

Bei genauerem Zusehen ergibt sich aber, daß die Kran­
führer in doppelter Hinsicht in diese Reihe eingefügt werden 
müssen und daß eine minderwertigere Einschätzung nur an 
dem bisherigen Betrachtungsstandpunkt lag, von dem aus 
man ihre betriebliche Stellung ansah. Schon die Bezeichnung 
Kranfahrer, die allgemeiner üblich ist als die genauere: 
Kranführer, lenkt von der richtigen Tätigkeitswertung ab; 
der Mann im Krankorb fährt nicht den Kran wie einen Hand­
karren, er führt und lenkt ihn, und nicht nur diese große 
und wuchtige Maschine, sondern nicht unmaßgeblich auch 
die Güte und Geschwindigkeit der Erzeugung. Es ist aus­
schlaggebend für die rechtzeitige und richtige Beschickung 
des Siemens-Martin-Ofens, mit welcher Geschwindigkeit und 
in welcher Zusammensetzung der Magnetkran des Schrott­
platzes die Mulden füllt, wie der Kranführer den Herd be­
packt; und die beste Schmelze geht verloren, wenn der Gieß­
kranführer nicht ein Kerl ist, der genau sein Krangerät und 
seine Nerven beherrscht. Nicht anders in den Werkstätten: 
Ob eine Trommel von 20 t genau zwischen Planscheibe und 
Reitstock eingefahren oder eins von beiden zerfahren wird, 
ist durchaus nicht einerlei; und damit Abstechbänke und 
Wasserpressen, Reduzierwerke und Prüfer nicht nach neuen 
Rohrpaketen warten und der Arbeitsfluß nicht stockt, ge­
hört auf den im 40-m-Tempo laufenden Kran ein wendiger 
Bursche, der schnell und gewandt im Ueberlegen und Hand­
haben ist.

Daß auch berufsgruppenmäßig der Kranführer zu den 
Erfahrungs-Leistungsleuten gehört, ergibt sich zum anderen 
aus dem Wesen seiner Arbeit und ihren Bedingungen. Kran­
führer ist kein gelernter Beruf im Sinne eines Faches. Ein 
Kranführer ist aber ebensowenig ein Hilfsarbeiter, er ist oder 
soll sogar mehr sein als ein angelernter Beruf im betriebs­
läufigen Sinne, er muß ein g esch u lter  Beruf sein. Voraus­
setzung für das Erfordernis einer Lehre ist, daß der Benif 
nicht ohne langjährige theoretische und praktische Aus­
bildung allumfassend beherrscht werden kann. Eine Kran­
führerlehre ist unter diesen Gesichtspunkten nicht durch­
führbar und nicht notwendig.

Anderseits ist Kranführen nicht eine einfache Hilfsarbeit 
wie Stoffbewegen mit der Schüppe oder Verladen oder Rohr­
bündeln u. dgl. m. Und auch die angelernte und die im 
Laufe der tatsächlich ausgeübten Tätigkeit erworbene und 
dabei anwachsende Befähigung zum wirklichen Kranführen 
lediglich auf der Grundlage der Erfahrung ist fehlerhaft und 
unzureichend und bleibt es, wie man aus der eingehenden 
Ueberprüfung dieser Mitarbeiter, ihrer Leistungen und der 
von ihnen betreuten Maschinen immer wieder feststellen 
kann.

Hier hilft die Arbeitswissenschaft mit mindestens zwei, 
wenn nicht gar dreien ihrer Fachgebiete: Arbeitspsychologie 
(besonders Psychotechnik), Arbeitspädagogik (planmäßige 
Schulung statt betrieblicher Anlemung) und Arbeitstechno­

logie, wobei Arbeitsmedizin und Arbeitssoziologie mit ihren 
Einstrahlungen nicht unwesentlich Unterstützung ge­
währen.

A r b e itsp la tzs tu d ie  an Kranen.

Wird die A rb e itsp la tz s tu d ie  für den Arbeitsbereich 
„Krane“ eingehend und sorgfältig vorgenommen, dann 
ergibt sich schon hier, wie unzureichend die bisher „bewährte 
Auslese aus dem Handgelenk“ ist. Ein tadelloses Arbeiten 
der Häuptsinne Gesicht und Gehör ist neben bestimmten 
charakterlichen und seelischen Eigenschaften erste Voraus­
setzung für die volle Befähigung zum Kranführerberuf. Das 
räumliche Sehen aus großer Höhe, die Beweglichkeit des 
Arbeitsplatzes, die gleichzeitige Beherrschung verschie­
dener Steuerteile, das dreidimensionale Durchfahren des 
Raumes, Einwirkungen von krassen Temperaturunter­
schieden, von Lärm und Rauch, die völlig andere Wirkung 
und Verteilung von Licht und Schatten, die vielseitige Auf­
merksamkeitsanspannung, die hohe Verantwortung für eine 
wertvolle Maschine, wertvolles Fördergut und für die Ge­
fährdung von Menschen und Einrichtungen stellen Anforde­
rungen, denen nur „auserlesene“ Menschen gewachsen sind. 
Die erforderlichen Kenntnisse mechanischer und elektrischer 
Einrichtungen und ihrer Pflege können aus der Erfahrung 
heraus nicht ausreichend erworben, sie müssen unterrichts­
mäßig herangetragen und erweitert werden. Und schließlich 
setzt die bereits angedeutete Führertätigkeit voraus, daß 
sich hier schnelles und richtiges Ueberlegen mit Pflicht­
bewußtsein und Einsatzbereitschaft paaren müssen. Schon 
diese in ganz groben Umrissen gezeichnete Skizze des Ar­
beitsplatzes „Hüttenkran“ vermag dreierlei zu zeigen:

1. Die grobe Fehlerhaftigkeit des bisherigen Vorgehens, 
einen beliebigen Arbeitsmenschen auf den Laufkran zu 
schicken, wobei in der Vergangenheit nach arbeitspäd­
agogischen und arbeitspsychologischen Grundsätzen ganz 
unsinnige Fehler gemacht wurden, wenn diese Beorderung 
gar noch „zur Strafe“ und „damit mir der Bengel endlich 
mal aus den Augen kommt“ vorgenommen wurde.

2. Die Gefährlichkeit eines solchen Unterfangens, das 
sogar offensichtlich den bestehenden Unfallverhütungsvor­
schriften widerspricht, wonach nur befähigte, geeignete und 
unterwiesene Leute bestimmten Alters zu diesem Beruf be­
stimmt werden dürfen, und

3. die aus wirtschaftlichen Gründen völlig fehlerhafte 
Arbeitsplanung; es liegt doch auf der Hand, daß der körper­
lich und geistig Ungeeignete die maschinellen Anlagen nie so 
beherrschen und pflegen und mit ihnen umgehen wird, daß 
der größte Erfolg mit den geringsten Mitteln erzielt wird.

Infolge dieser Einsichten ist für die beiden Werke des 
betrachteten Unternehmens eine K r a n fü h re rsc h u le  er­
richtet worden, deren Aufgabe es ist, sowohl den v o rh a n ­
d en en  Bestand an Kranführern auf ihre Eignung und Best­
leistung fortlaufend zu untersuchen und zu unterweisen als 
auch besonders für den erforderlichen N ach w u ch s und Er­
satz zu sorgen.

P sych o  tec h n isch e  E ignu ngsp rob en .

Der erste Ansatz arbeitswissenschaftlicher Tätigkeit im 
Kranschulungswesen beginnt bei der Auswahl neuer oder 
der Einschulung schon vorhandener Kranführer in Form 
einiger p sy ch o te ch n isch er  E ign u n gsp rob en . Die 
Verfahren hierfür sind, wie der gesamte Schulungsplan über­
haupt einschließlich der technischen Einrichtungen, nach den 
praktischen Erfahrungen der inzwischen aufgelösten Anstalt 
für Arbeitskunde in Saarbrücken eingerichtet worden, die 
ihrerseits wieder geistige Grundlage und Ausrichtung er-
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fahren hat aus den Arbeiten von A. F r ied r ic h 3). Danach 
ergeben sich als Hauptanforderungen an einen Kranführer: 
Aufmerksamkeit und Gewissenhaftigkeit, 
Kombinationsgabe,
Vorstellung von Bewegungen und Arbeitsabläufen, 
Vorstellung von Gleichgewichtslagen,
Schätzung von Höhen, Tiefen und Entfernungen, 
Schätzungsvermögen für Geschwindigkeiten, 
Geräuschwahrnehmung und ausgeprägte Arbeitsgeschick­

lichkeit.
Die eigentliche Eignungsprüfung verzichtet bewußt 

darauf, für alle diese Eignungsanforderungen ganz eingehende 
und umfangreiche Proben aufzunehmen; sie kann dies, weil 
sich im Verlaufe der praktischen Prüfung, deren auch der 
Neuling an den vorhandenen Ge­
räten und Modellen unterzogen 
wird, ergänzend alles das heraus­
stellt, was zur Beurteilung der 
gesamten Arbeit erforderlich ist.

sind 3 Zeichen von 50 verschiedenen zu durchstreichen und 
hierbei wie beim Lesen Zeile für Zeile vorzugehen. Auch 
hier erfolgt eine Bewertung nach Zeitverbrauch und Fehl­
punkten.

E ine d r itte  A ufgabe richtet sich auf die K om b i­
n a tio n sg a b e und zugleich das tec h n isch e  V o r s te l­
lu n gsverm ögen  (Abb. 3). Die Aufgabe besteht darin, die 
aus den Stäben herausgebrochenen Teile wiederzufinden 
und die Bezeichnungen in die Lücken einzusetzen. Auch 
hier wieder geben Zeit und Fehlerzahl ein eindringliches Bild 
der Arbeitsweise und des Vorstellungsvermögens.

Als v ie r te  A ufgabe erscheint das bekannte Labyrinth, 
dessen Inangriffnahme und Bewältigung in der Hauptsache 
als C harak tertyp u sp rü fu n g  dient (Abb. 4). Ob jemand

A u fg a b e

Name: Tr»j I Prüf. Nr.------

ffioAOOA®«ea AO»
öO<lD«*O V oiO "SO  A 
o A 0 B 6 O O ° ® ® A O i  ¿1 
o 0 0 a 0 0 A ° » 4 « Q0 
9 ® 0 O A t « O 4 O A ® o  
o B O i e D o e o ° e ® 4  
O A ö ® 9 B ö o QV # 0 1  
A A O © 0 9 ® A ° A O O o < 3 > A  V a O  ISAOOOO
□ ® a 0 O A t ö A A O © Qo « A O ö S Q O A « 0 ©  
O Q ® ® o A « O H o 0 A e O O “ A * A e S O n B O  
©0 o A ® ° t O O a O A e A O O o O A « B o ö O O  
a>0 0 ü 0 © A Q 0A<So 0 0 A V © 0 A A K 3 0 « > A ©  
AOHoOOOA© D#OoOAOAa Ä® SAAa A 
A o O O ö ö A A A » ® ° ü O ® © O O O a O ° 0 A o  
® O A 0 A O » a o * o ® C A £1O O ® O A o 9 V e B  
A A 9 ® ö Q D 4 0 <]  9 a 4 0 9 ® » a 0 D i D ‘:,0 ®  
A O Q 9 o ® 4 e e A 0 4 0 0 ® 4 0 9 « Ö D D 0 4 a  
®<l 4 4 ° 4 0 o i « 9 B 4 S a A 4 9 0 4 0 4 0 o ®  
o B 9 4 0 ® D a e ® * * * 9 0 0 9 o 4 4 9 4 0 HA  
9 ® @ 0 A 4 9 0 4 0 4 ® D D 9 0 ö a o 4 ° C 0 o Q 
0 °  OOAAAS’afa 4 4 0 ® D a e 4 9 ® D 4 4 o Q  
0 0  4 V o ® B ° 4 0 « 0 0 'o ® 4 D 0 4 0 ® C 0 a a  
A 9 ® o O O O ® O A 0 ö 4 9 O O o A S O 4 o ® A 9  
H 9 * 4 4 9 4 f l ® o » D b O a a ® t a « > o a©£ >A  
® 9 0 0 ® A ö 9 4 o 0 B ® A 4 9 o a K 4 0 a 4 » Q 
Ü o 4 0 0 4 « 9 9 ( ]  4 0 o 0 9 € A ° 4 4 4 ° 9 0 4  
A 0 < l o « 'A0V<3 A©'S'Q 0 0 A ® ® G e ^ © A E 3 0  
a 4 9 B 9 0 ® a ® ® A 9 4 0 G 0 Q 4 0 o 4 0 o 0 0  
H o  0 S 4 ° ® 9 4 0 o * a « 4 4 0 4 9 A ® 0 a 9 0  
4 * 4 A ® f f l C O o » 4 ® O o o O i 0 o e e 4 O ° A

S /  I S Ö 7

— —  S i S 7
L y y  <

Ammmi

N am e: _

Datum:.
W.P._

. Prüf Nr:____ Zeit:

Abbildung 1. Zollstockaufgabe. Abbildung 2. Probe der Aufmerksamkeit 
und Gewissenhaftigkeit.

Abbildung 3.
Probe für K om binationsgabe und  
technisches Vorstellungsvermögen.

S t a b k o m b i n a t i o n  t/i .
Auswahlen und  Benennen der herausgebrochenen 
Stücke. (D er dicke S trich  m uß  im m er unten  

liegen.)

Die Eignungsprüfungen haben zur ersten Urteilsbildung 
bisher immer ausgereicht und bei der Nachprüfung an per­
sönlich bekannten älteren Kranführern eine Treffsicherheit 
von 80 % und mehr bewiesen.

Als erste A ufgabe tvird die sogenannte Z o lls to ck ­
aufgabe gestellt; sie dient zur Beurteilung des E rkenn en s, 
B eh alten s und D a rste llen s von  A rb eitsab läu fen  
(Abb. 1). Ein sechsteiliger Zollstock wird zuerst zu einem 
gleichschenkligen rechten Winkel geknickt, alsdann werden 
in abwechselnder Folge die sechs Teile so umgebogen, daß 
im Verlauf dieses Vorganges eine Endfigur entsteht. Die 
einzelnen Abschnitte des Vorganges werden nur mit dem 
Auge aufgenommen und danach aus dem Gedächtnis auf 
einem Formblatt aufgezeichnet. Die Vorführung solcher 
Arbeitsläufe erfolgt dreimal in gesteigerter Schwierigkeit. 
Zeit und Fehler werden zu einer Note zusammengezogen.

D ie zw eite A ufgabe ergibt ein ausgezeichnetes Bild 
der A u fm erk sam k eitsle istu n g  und der G ew issen ­
h a ft ig k e it  (Abb. 2), zumal wenn sie in kurzem Abstand 
zweimal verlangt wird; sie ist zugleich eine gute Arbeits­
eignungsprüfung und gibt Aufschluß über sonstige charak­
terliche Eigenschaften. In einem Text von 750 Zeichen

3) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 381/88.

ohne langes Ueberlegen losstürmt und schließlich beim Ver­
fahren die Geduld verliert, oder ob er sorgfältig abmessend 
und abzirkelnd, aber treffsicher, wenn auch unter größerem 
Zeitverbrauch seinen Weg sucht, ist sehr aufschlußreich, vor 
allem, wenn man nicht nur nachher mit dem Meßblatt das 
Ergebnis feststellt, sondern bei der Lösung eingehende Be­
obachtungen anstellt.

Sowohl die nachfolgende Schulung des bereits Fahr­
kundigen als auch die praktische Probearbeit der Neulinge 
geben immer wieder Anlaß und Gelegenheit zur psycho­
analytischen Beobachtung, und selbst die physiologischen 
Prüfungen (Augenmaß für Entfernungen, Höhen, Tiefen, 
Gleichgewicht) einschließlich der Snelleschen Sehprüfung, 
das Arbeiten am Kranmodell bei den Prüfungsfahrten und 
die dabei geführten Unterhaltungen vermitteln solch guten 
Einblick, daß die bei Neulingen etwa 1 y 2 bis 2 h dauernde 
Gesamtprüfung völligen Aufschluß gibt, wen man vor sich 
hat, ob eine Eignung zum Kranführen und, gegebenenfalls 
für welchen Arbeitsbereich vorliegt. Auf die letzte Fest­
stellung ist bei der gesamten Untersuchung besonderer Wert 
zu legen. Die früher geschilderten Anforderungen an die 
Sinnes- und Arbeitskraft der zum Kranführen auszuw ählen­
den Mitarbeiter sind nicht an allen Plätzen in gleicher Weise
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vorhanden. Je nacli dem Zeitmaß des Arbeitsablaufes, in 
dem der Kran als Massenfördermittel mitläuft, oder nach der 
Schwere oder Unhandlichkeit des Fördergutes, je nach der 
räumlichen Lage des Betriebes und der zeitlichen Aufein­

anderfolge der Kranarbeitsleistung 
richtet sich auch die Auswahl des 
Bedienungsmannes. Für den mit 
großen Zwischenpausen fahrenden 
50-t-Kran einer mechanischen Werk­
statt, in der schwere Stücke lang­
sam und fast behäbig in die Bearbei­
tungsmaschinen eingesetzt werden, 
kann und muß ein anderer Kran­
führer angesetzt werden als in der 
Rolirzieherei, wo flott, ununter­
brochen, in ständigem Hin und Her 
schlüpfrige Rohrbündel aufgenom­
men, abgelegt, vor den Ofen, in die 
Beize, an die Säge befördert werden 
müssen; der Magnetkranführer des 
Schrottplatzes muß ganz anders 
sein als der Gießkranführer, der 
60 t flüssigen Stahl im Gehänge 
hat. Mit Rücksicht darauf entsteht 
die eigentliche Feinauslese nicht aus­
schließlich mit Bleistift und Proben­
vordruck, sondern bei dem Heran­
tasten an die Seele des Menschen 
während seiner in höchster Anspan­
nung geleisteten praktischen Arbeit.

D ie a rb e its te ch n isc h e n  E in r ich tu n g en  der 
Kr anführ er schu le.

Im Hinblick auf diesen zweiten bedeutungsvollen Zweck 
verdienen die a rb e itste ch n isc h e n  E in r ich tu n g en  und 
Vorrichtungen der Kranführerschule eine besondere Beach-

Abbildung 5. Gerät zum Entfernungsschätzen.

tung. Sie erfüllen nämlich ihre Aufgabe als Prüfungs- und 
zugleich Schulungsmittel deshalb so gut, weil sie —- teilweise 
sogar bis in die Einzelheiten hinein — ein Bild der Wirklich­
keit geben und sich den Werkstattbedingungen in jeder 
Weise anpassen lassen. Deshalb betätigt und beschäftigt 
sich der Prüfling und Schüler an ihnen viel freier und hem­
mungsloser als bei der Erledigung der papiemen Prüfungs­
arbeiten, vor denen er als Arbeiter der Faust sowieso eine 
erklärliche Abneigung hat. Diese mit der Wirklichkeit in 
Verbindung stehenden Gerätschaften zur Ueberprüfung der 
oben schon erwähnten sonstigen persönlichen Berufseigen­
schaften sind daher für jede Art psychologischer Prül'ungs- 
und Schulungsarbeit besonders wertvoll und praktisch.

An dem G erät zum E n tfern u n g ssch ä tzen  (A lb . 5) 
zeigt sich besonders gut, was mit Hilfe von Uebung zu er­
reichen ist; z. B. bringt der alte Soldat, der wochenlang 
Entfernungsschätzen geübt hat, oft zentimetergerechte 
Schätzungen zustande. Das Gerät ist vollkommen sachlich 
und gerecht, da es dem Uebenden die persönliche Nach­
prüfung seiner Ergebnisse gestattet. Auf zwei im rechten 
Winkel zueinander an der Decke des Prüfraumes ange­
brachten Maßstäben laufen, durch Fadenzug betätigt, be­
liebig einstellbare Markierungsfahnen. Die aufgetragenen

Abbildung 6. Gerät zum Tiefensehätzen.

Meßzahlen sind vom Prüfstand aus nicht ablesbar. Der 
Prüfling muß eingestellte Entfernungen abschätzen oder an­
gegebene Entfernungen, auch ihre Verhältnisse zueinander 
(also Halbierungen, Drittelungen usw.) selbst einstellen.

D as Gerät zum T ief en sch ätzen  (Abb. 6) wird von 
einem hinter dem schwarzen Brett befindlichen festen 
Standplatz aus, der nicht 
verlassen werden darf, 
derart bedient, daß sämt­
liche Teller mit Hilfe 
von Fadenzügen auf eine 
vom Prüfer eingestellte 
Tiefe auszurichten sind.
Dabei ergibt sich im An­
fang meist ein Verschät­
zen an den beiden Seiten, 
da die ins Auge gefaßte 
Richttiefenentfemung des 
mittleren Tellers im Kreis­
bogen nach den Seiten 
hin übertragen wird und 
dadurch die seitlichen Tel­
ler zu hoch (zu kurz) ein­
gestellt werden. Entspre­
chende Aufklärung führt 
zu verstandesmäßigem Verbessern bei den Wiederholungs­
übungen, bei denen auch andere Figuren (z. B. Treppen) 
gestellt werden.

D as G erät zum H öh en sch ätzen  (Abb. 7) vermittelt 
wichtige Erkenntnisse und Kenntnisse über die Ausschaltung 
optischer Täuschungen. Das senkrechte Herabblicken auf 
die Köpfe ungleich langer Rundstäbe, die auf einem karier­
ten Untergrund aufgebaut sind, erschwert das Abschätzen 
und Vergleichen der je 10 mm voneinander abweichenden 
Längenmaße. Die Uebungen sind wirklichkeitsnahe und 
wichtig, da das Befördern von Lasten über Maschinen, 
Menschen und Einrichtungsgegenstände verschiedener Höhe 
bei jeder Kranfahrt vorkommt.

Abbildung 4. 
Charakt erprobe. 

(Irrgarten.)

Abbildung 7.
Gerät zum Höhenschätzen.
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D as G le ich gew ich tsch ätzen  oder die Kenntnis von 
der Wirkung der Hebelarme (Abb. 8) dient dem Kranführer 
zur Ueberwacliung. und Mithilfe beim richtigen Anhängen 
und Anschlägen der Lasten. Es ist ursprünglich in Form 
eines sogenannten Tannenbaumes in Gebrauch gewesen, auf 
dessen Aesten mit Stellschrauben gehaltene Laufgewichte 
so verschoben werden mußten, daß der pendelnd aufgehängte 
Stamm in die Lotrechte kam. Des schnelleren Arbeitens 
wegen sind die Aeste in Schalen umgestaltet worden, auf 
denen Gewichtssteine so aufzusetzen sind, daß ihre Kraft­
wirkungen sich gegenseitig aufheben; bei diesem Ausrichten 
wird der Stamm festgestellt und erst zur Ergebnisprobe zum 
Pendeln freigegeben.

Die mit diesen Geräten erzielten Proben sind — wie 
/einiges Ueberlegen ergibt —• zunächst negativer Natur, d. h. 

sie zeigen bei den ersten Uebungen immer an, welche Fehler 
der Schüler hat und wo oder wie groß seine Mängel sind.

angetrieben. Der „Betrieb“ besteht in e i n e m  kastenförmigen, 
oben und vorderseitig offenen Gehäuse, in welchem die 
Uebungsbügel und sonstigen Geräte aufgestellt werden 
(Abb. 10). Zur Erzielung eines wirklichkeitstreuen Ein­
drucks wird dieser Betriebswagen durch motorisierten Seilzug 
hin- und hergefahren, da der Führerstand selbst ja wegen 
der räumlichen Bedingungen fest im Boden verankert sein 
muß. Seine Bewegungen sind gegenläufig, d. h. wenn die 
Last nach rechts gefahren werden soll, läuft derWagen nach 
links; die Täuschung ist wegen der Abblendung des Blicks 
auf die Wagenwände so vollkommen, daß man durch einen 
Betrieb hindurchzufahren meint.

Mit Hilfe dieses Gerätes können nun alle Aufgaben er­
ledigt werden, die der wirkliche Förderbetrieb stellt. Man 
kann mit allen Arten von Lasten fahren, man kann alle 
Anschlagarten benutzen einschließlich Lastmagnet; es lassen 
sich alle Hindernisse aufbauen, die auch im Betrieb im Wege

Abbildung 8. Gerät zum Gleichgewichtsschätzen.

Arbeitspädagogisch gesehen ist das anscheinend ein Mangel, 
weil die Beschäftigung mitihnen zu Minderwertigkeitsgefühlen 
Anlaß gibt; dieser Nachteil wird aberdurchzwei deutlicheVor- 
teile vollkommen aufgehoben und in das Gegenteil verkehrt:

1. Dem Prüfer zeigen sie ganz deutlich, wo der Hebel an­
zusetzen ist, in welcher Richtung sich die schulische Aus­
bildung besonders zu bewegen hat;

2. dem Prüfling aber vermitteln sie nach einiger Ver­
trautheit und wenn er begriffen hat, worauf es ankommt 
und wie er verstandesmäßig die Fehlerquellen zu beseitigen 
hat, durch die augenscheinlich besser werdenden und von ihm 
selbst überwachten Ergebnisse, daß er durch Uebung und An­
strengung Erfolge erzielen kann. Dieser Grundsatz zieht sich 
überhaupt als roter Faden durch die gesamte Schulungs­
und Erziehungsarbeit. Der Wahlspruch lautet: „Wir w ollen  
Ihnen h elfen  und Sie in Ihrer A rb eit fördern; dazu  
dien t d ie U ebung, und U ebung is t  k eine S trafe!“

Wer nur einigermaßen den geforderten Voraussetzungen 
entspricht, zeigt so viel Anlagen und Fähigkeiten, daß es sich 
lohnt, Mühe auf ihn zu verwenden und ihn durch Uebung 
und Belehrung voranzubringen; ganz hoffnungslose Fälle 
zeigen sich sehr bald und werden natürlich ausgeschieden.

Den besten Prüfstand innerhalb des ganzen Versuchs­
feldes bildet naturgemäß das eigentliche K ran sch u lu n gs­
gerät, eine fa s t  n atu rgetreu e N ach bildu ng eines  
Laufkranes (Abb. 9). Es besteht aus einem Führerstand 
oder Krankorb, einer Katzfahrban mit Flasche und Last­
haken sowie dem Modellbetrieb.

Der Krankorb enthält in natürlicher Größe und Anord­
nung die Steuerorgane, Schalttafel usw. Die Katze und der 
Lastaufzug werden durch kleine Elektromotoren regelbar

Abbildung 9. Kranschulungsgerät.

stehen usw. Eine Besonderheit liegt darin, daß sämtliche 
Fahrbewegungen ohne Benutzung der Bremse erledigt 
werden müssen; das stellt zunächst eine Erschwernis gegen­
über der Wirklichkeit dar, erzieht aber zu wirtschaftlichem 
Arbeiten, da rechtzeitig ausgeschaltet und der Nachlauf 
berücksichtigt werden muß. Beim Arbeiten am Gerät unter­
liegt der einzelne Schüler einer besonderen Ueberwacliung 
und Beobachtung; hier werden seine Fehler, auch die einge- 
lerntenFehlerderbetrieblichen Anlernling, erkanntund durch 
Unterweisung und Hilfe eine Leistungsverbesserung erzielt.

Aus schulischen Gründen wurde eine Grundaufgabe ge­
schaffen, die in dem Durchfahren von 10 an verschiedenen 
Punkten aufgestellten, ungleich hohen Bügeln besteht; die 
Bügel sind so gebaut, daß bei richtiger Seiten- und Höhen­
ausrichtung die angehängte Last ohne Anstoß durchgelotst 
werden kann. Erfolgt ein Anstoß, so macht er sich als 
Klingelzeichen bemerkbar, da alle Teile leitend miteinander 
verbunden sind und an einer Klingelstrecke liegen; zur Auf­
zeichnung der verbrauchten Zeit ist eine Arbeitsschauuhr 
vorhanden, auf deren Streifen jeder Anstoß als Strich ge­
zeichnet wird (auch hier wieder sachliche Aufzeichnung zu 
Zwecken der Selbstüberwachung). Aus Zeit und Fehlern 
werden in zwei Kurven Leistungsschaubilder entwickelt, 
die dem Schüler seine Uebungsfähigkeit und seinen Arbeits­
eifer anzeigen. Der Vergleich der gleichzeitig miteinander 
Schulenden entwickelt fast immer Ehrgeiz und Anspannung 
des Strebens zu gleichen und besseren Leistungen. Krasse 
Schwankungen im Leistungsbild veranlassen den Prüfer zu 
Nachforschungen, bei denen sich dann Ueberanspannung 
in der Betriebsarbeit, häusliche Sorgen usw. herausstellen 
auf die gebührend Rücksicht zu nehmen ist.
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Bei Neulingen bietet das Krangerät besonders folgende 
Vorteile: Angaben des Prüflings, er könne bereits Kran- 
faliren, lassen sich ohne Gefährdung der Umwelt und der 
Maschinen nachprüfen; Täuschungsversuche bei den vor­
hergehenden Proben über sinnesmäßige Eignung treten hier 
zutage; damit ganz einfachen Aufgaben (Fahren mit einem 
und zwei Regelschaltern, also nur in ein oder zwei Ebenen) 
angefangen wird, läßt sich die Sinnes- und Körperbeherr­
schung einwandfrei erproben; das Gespräch beim Schwie­
rigerwerden der Aufgaben vermittelt Einblicke in das 
seelische Verhalten, die der Prüfling selbst eigentlich nicht 
geben wollte. Bei der Anlernungsarbeit von Neulingen und 
Ersatzleuten lassen sich die erforderlichen Fertigkeiten 
schrittweise und ohne Störung oder Gefährdung des Be­
triebes tatsächlich so weit anschulen, daß der neue Mann 
unter Aufsicht eines Erfahrenen an die wirkliche Arbeit 
herangelassen werden kann; er hat nur noch eine Gewöhnung 
an den anderen Blickbereich und andere Geschwindigkeit 
zu vollziehen, die Handhabung der Schaltgeräte ist ihm aber.

Abbildung 10. U ebungs-„Betrieb“ des Kranschulungsgerätes.

wie dem Kind das Gehen, in Fleisch und Blut übergegangen.. 
Es kann dabei gar nicht mehr Vorkommen, wie sonst so oft, 
daß ein Neuling, der alle drei Regelschalter in Tätigkeit 
gesetzt hat, vor all den sich abspielenden Bewegungen un­
ruhig wird und laufen läßt, was läuft, bis er in höchster Not 
den Hauptschalter zieht, wobei es oft schon zu spät ist.

Die erwähnte Grundaufgabe wird jeweils zu Beginn und 
Ende jeder Uebungsstunde gefahren, dazwischen liegen 
Sonderübungen im Schwungabfangen, Aufrichten und 
Niederlegen größerer Flaschen, Einfahren von Werkstücken 
in Drehbänke (an entsprechenden Modellen), Lastmagnet­
übungen, Zickzackfahren usw. bis zur völligen Beherrschung 
des Gerätes und der Kranfahrkunst.

Auf diese praktische Ausbildung und Weiterbildung wird 
im gesamten Schulungsplan großer Wert gelegt; er wäre 
aber unvollkommen, wenn nicht auch eine rein th e o r e t i­
sche, allerdings eng an die Wirklichkeit angelehnte U n ter ­
r ich tu n g  über die F eh le rq u e llen  und F e h le r ­
b ek äm p fu n g  im m ech an isch en  und e lek tr isc h e n  
T eil der Krane eingeschlossen wäre (A b i. 11).

Lehrgespräche mit Hilfe von Fehlerstücken, Modellen, 
Tafeln, Besprechung der Unfallverhütungsvorschriften, Er­
örterung von Vorfällen, Instandsetzungen, Aufklärung über 
die Pflegearbeiten (Sauberhaltung, Schmieren, Fehler­
meldung an die Instandsetzungskolonnen) sind der Inhalt 
dieses mehrstündigen Schulungsplanes. Diese Arbeit ist 
besonders eindringlich, weil am Unterricht nie mehr als 6, 
bei Neulingen nur jeweils 3 Gefolgschaftsmitglieder teil­
nehmen; bei den praktischen Fahrübungen sind überhaupt 
nur 3 Schüler zugegen, die sich abwechselnd und gegenseitig 
an den Geräten beschäftigen. Die Gesamtdauer eines Lehr­

ganges beträgt üblicherweise je zwei Stunden an 12 bis 14 
Werktagen, also 24 bis 28 Stunden angestrengter Arbeit. 
Dazu kommen die regelmäßige Ueberwachung der Arbeits­
leistung im Betriebe, Probe- und Prüffahrten, Kranbesich­
tigungen mit Aussprache an Ort und Stelle, dazu Appelle, 
Gruppenunterricht zu Wiederholungszwecken u. a. m.

Die Frage nach dem Einsatz an Mitteln für eine derartige 
Schulung und den Erfolgen kann nicht in zahlenmäßiger 
Bewertung gegeben werden. Es ließe sich zwar auf der 
einen Seite in etwa ermitteln, was die Einrichtung der Schule, 
ihre Unterhaltung, ihr Ausbau kostet, welche Aufwendungen 
für die Lehrpersonen einzusetzen sind; auf der Gegenseite 
läßt sich aber nicht errechnen, welche Werte die Leistungs­
steigerung des Mannes erbringt, wieviel Instandsetzungen 
durch verständnisvolleren Umgang mit den Kranen erspart, 
welche Unfälle vermieden, welche natürlichen Abnutzungen 
herabgesetzt, welche Erzeugungsstörungen durch Ausfall

Abbildung 11. Modelle für den theoretisch-technischen Unterricht.

der Fördermittel unterblieben sind. An meßbaren Zahlen 
kann z. B. angegeben werden, daß der Verbrauch von Auf­
zugseilen durch unnötigen Verschleiß (Zuhochziehen, Ver­
brennen, Verquetschen usw.) ganz erheblich, oft bis zu 90%, 
zurückgegangen ist; aber auch diese Zahlen sind nicht genau 
zu ermitteln, weil mit zunehmender Beschäftigung die An­
forderungen an die Krane unverhältnismäßig gestiegen sind; 
wenn trotzdem ein solches Ergebnis auf diesem einen Be­
obachtungsgebiet vorliegt, dann ist es bestimmt ein Zeichen 
dafür, daß der Bedienungsmann infolge seiner klareren 
Arbeitskenntnis zweckentsprechend mitgegangen ist. Ein 
anderer Nachweis liegt darin, daß sich seit Beginn der 
Schulungsarbeit in den durchgearbeiteten Betrieben kein 
bedeutungsvoller oder gar schwerer Unfall ereignet hat, 
was um so höher anzuschlagen ist, als innerhalb der zu­
ständigen Hütten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft die 
Kranunfälle unter den schweren und tödlichen Betriebs­
ereignissen immer an erster Stelle stehen.

Dieser rein rechnungsmäßigen, „materialistischen“ Be­
trachtung des Schulungswertes steht aber noch eine andere 
gegenüber, auf deren Beachtung ein viel höherer Wert zu 
legen ist.

Die hier in die Tat umgesetzte Schulungs- und Er­
ziehungsarbeit ist bewußt darauf abgestellt, den arbeitenden 
Menschen in seiner ganzen Persönlichkeit zu erfassen und 
soweit erforderlich und möglich zum Bestwert zu formen.

Im Laufe der theoretischen und praktischen Schulung 
wird dem Gefolgschaftsmitglied einerseits ganz eindeutig 
vor Augen geführt, welche Beweggründe das Werk dazu 
führen, diese ganze Arbeit zu unternehmen und, inwieweit es 
von seinem Mitgehen abhängt, daß das erhoffte betriebs­
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wirtschaftliche Ziel erreicht wird. Darüber braucht keine 
Geheimniskrämerei und falsche Schani zu herrschen; gegen­
seitige Offenheit ist bei dieser regen Zusammenarbeit durch­
aus am Platze. Dabei ist keineswegs zu befürchten, daß bei 
dem Gefolgsmann eine unberechtigte und zu hohe Eigen- 
meinung entsteht; dafür hat er ja während der Ausbildungs­
zeit selbst kennengelemt, wieviel ihm zum vollendeten 
Kranführer noch fehlte und in Zukunft noch fehlen wird. 
Es ist bisher keiner durch die Schule gegangen, der nicht 
nachher gesagt hätte: Nun weiß ich doch endlich, wie das 
und das ist und warum das so und so gemacht wird, jetzt 
kann ich das und das usw. Der Schüler versteht auch die 
Gegenrechnung, daß vom Werk Mittel, Mühe und Zeit ein­
gesetzt werden, um ihm zur gerechten Vollführung seines 
Dienstes zu helfen, und daß er dagegen an den 12 Tagen 
seine Freizeit vor oder nach der Schicht zur Verfügung 
stellen muß, um zu dem zu werden, was er eigentlich sein 
müßte, wenn er sich Kranführer nennen will.

Diese durchaus erwünschte, aber ordnungsmäßig ge­
bändigte Steigerung des Wertigkeitsgefühls erfährt sogar 
noch eine Erhöhung, wenn bei der Besprechung der D ie n s t­
ordnung Aufklärung gegeben wird über die Rechte, die 
ihm zukünftig mit der Verleihung des K ranführerab- 
zeichens und mit der Aushändigung des persönlich zu ver­
waltenden Werkzeuges zustehen. Nur der Träger eines 
solchen Abzeichens ist berechtigt, Krane zu besteigen und 
zu bedienen; er kann Fahrten, die offensichtlich gegen die 
Vorschriften verstoßen und ihn, sein Gerät und seine Mit­
arbeiter gefährden, ablehnen; er gehört fortan zu einem 
Stand, von dem der bisherige Beigeschmack des „Laufjungen 
für jeden“ genommen ist; darüber wird in einem Abteilungs­
appell die gesamte Mitarbeiterschaft aufgeklärt und so allen 
früher üblichen gegenseitigen Reibereien die Spitze abge­
brochen ; er hat in der Kranführerschule als außerbetrieblicher 
Ueberwachungsstelle eine Stütze und einen Rückhalt, wenn 
es doch einmal zu Unstimmigkeiten kommen sollte; er weiß 
jetzt, daß jemand da ist, der sich um ihn kümmert.

Aber diesen Vorteilen stehen auch Verpflichtungen 
gegenüber. Jetzt gibt es keine Ausrede mehr, die sich auf 
Nichtwissen und Niegehörthaben stützen kann; jetzt ist der 
umfangreiche Kreis der Pflichten genau bekannt, ob es sich 
nun um Kranpflege, Sauberkeit, Pünktlichkeit, Nüchtern­
heit, unfallsichere Dienstausübung, Fleiß und Genauigkeit 
handelt; jetzt steht nicht nur der Betrieb vor ihm und ver­
langt Leistung, jetzt ist auch die Schule und der Kran­
meister da, der den geschulten Kranführer überwacht und 
dem er Rede und Antwort zu stehen hat! Und nicht zum 
geringsten wirkt auf ihn die Verknüpfung all seines Tun und 
Handelns mit dem Gesetz, das Richtschnur für ihn und den 
ganzen Betrieb sein muß: das Gesetz zur Ordnung der 
nationalen Arbeit! Als rechtschaffener Gefolgsmann, der

Anspruch auf die Fürsorge und die anständige Behandlung 
durch seinen Betriebsführer erhebt, hat er eine Gegen­
leistung zu erbringen nicht nur in seiner Arbeit, sondern 
in seiner ganzen persönlichen Haltung, in der Einstellung 
zur Betriebskameradschaft und zu seinen Vorgesetzten. 
Mit dem gleichen Ernst und derselben Verantwortung, mit 
welchen der Betrieb an die Auswahl, die Ausbildung und den 
Einsatz dieser Mitarbeitergruppe herangeht, soll der aus- 
gewählte und geschulte Gefolgsmann an seine Arbeit heran- 
gehen und seinen Teil dazu beitragen, daß das gemeinsame 
Ziel erreicht wird.

Die Möglichkeit, diese Mahnung auszusprechen und 
danach zu handeln, ist nicht nur gegeben durch die ge­
schilderte Schulungs- und Erziehungsarbeit; sie ist erweckt 
und geboren worden aus dem Zuge und dem Geiste der Zeit.

Aber erst die praktische Arbeitswissenschaft gibt in ihren 
zahlreichen Anwendungsformen, etwa durch die Errichtung 
einer solchen Schulungsstätte, die Möglichkeit, ganz nahe an 
den einzelnen Menschen heranzukommen, um ihn zu er­
forschen und ihm zu helfen und so wahre Menschenführung 
mit wirtschaftlicher Betriebsführung zu vereinen.

Z usam m enfassung.
Die planmäßige Verwertung arbeitswissenschaftlicher 

Erkenntnisse zum Zweck der Menschenauslese ist heute, 
wie W. Schulz nachweist4), mehr denn je nötig. Als Beispiel 
einer praktischen Anwendung der Arbeitswissenschaft wird 
die Auswahl und Ausbildung von Kranführern behandelt. 
Auf Grund einer sorgfältigen Arbeitsplatzstudie an Kranen, 
die für die verschiedensten Kranarten die Erfordernisse, 
die dieser Arbeitsplatz stellt, ermittelt, und mit Hilfe ge­
eigneter Eignungsproben und eines Schulungsplanes werden 
sowohl neu einzustellende als auch schon vorhandene Kran­
führer untersucht und geschult. Die psychotechnischen 
Hilfsmittel und Unterrichtsverfahren, die sich jedoch nicht 
nur auf die Ausscheidung unbrauchbarer Anwärter, sondern 
vor allem auf die berufliche Fortbildung der als brauchbar 
erwiesenen Schüler erstreckt, werden eingehend geschildert.

Ueber die eigentliche Anlernung als Kranführer hinaus 
werden die Schüler auch über die Fehlerquellen und Fehler­
bekämpfung im mechanischen und elektrischen Teil der 
Krane eingehend unterrichtet. Zwar lassen sich genaue 
zahlenmäßige Wirtschaftlichkeitsrechnungen über den Erfolg 
der Kranführerschule nicht anstellen; trotzdem ist die Wirt­
schaftlichkeit der ganzen Schule schon aus dem Rückgang der 
Unfälle oder an dem Sinken des Verschleißes und an anderen 
Ersparnissen ersichtlich. Die geschilderte Kranführerschule 
ist ein Beispiel praktischer Gemeinschaftsarbeit, aus der 
sowohl die Arbeitsleistung des Gefolgsmannes als auch die 
Wirtschaftlichkeit des Unternehmens in gleicher Weise 
Nutzen ziehen.

4) Stahl u. Eisen 57 (1937) S .1133/42 (Betriebsw.-Aussch.126).

Um schau.
Die Entschwefelung von Roheisen und Stahl.
Ueber die Erfahrungen bei der Entschwefelung von Roheisen 

und Stahl1) berichtete T. P. C o lc lo u g h  als Fortsetzung früherer 
Aufsätze über das saure Schmelzen im Hochofen2).

D ie B e h a n d lu n g  v o n  f lü s s ig e m  E is e n  m it  S o d a  
zur Verminderung des Schwefelgehaltes ist schon länger bekannt, 
neuartig ist nur die zwangsläufige Verbindung des sauren Schmel- 
zens mit der Sodaentschwefelung. Die chemischen Um setzungen  
bei der Entschwefelung hat u. a. M. P a s c h k e 3) schon früher be­
schrieben. Neben der Entschwefelung, durch die 66 bis 81 % des

4) Iron Coal Trad. Rev. 135 (1937) S. 362/64; Iron Ave 140 
(1937) Nr. 21, S. 33/37.

2) Iron Coal Trad. Rev. 132 (1936) S. 806/07; J. Iron Steel 
Inst. 134 (1936) S. 547/86; vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1367/68.

3) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 989/90.

Schwefels entfernt werden, ist auch immer infolge von O xydations­
vorgängen eine Verminderung des Silizium gehaltes des Roheisens 
beobachtet worden. Auch der M angangehalt des Roheisens wird 
etwas geringer, allerdings in einem  Um fang, der vernachlässigt 
werden kann. D a bei der Sodaentschwefelung die hochalkalischen  
Schlacken die Auskleidung der Roheisenpfannen, R oheisen­
mischer und Stahlöfen sehr stark angreifen und sie auch wegen  
ihrer großen D ünnflüssigkeit nur sehr schwer abzuziehen sind  
muß man sie vorher m it etw as K alkstein ansteifen. Als technisch  
und wirtschaftlich zweckmäßig hat es sich deshalb e rw ie s e n , nicht 
m it S o d a  allein zu entschwefeln, sondern G e m isc h e  v o n  S o d a  
K a lk s t e in  u n d  F lu ß s p a t  zu verwenden. B ei z a h l r e ic h e n  
Versuchen hat sich gezeigt, daß in diesen Gemischen auch Kalk  
stein  u n d  Flußspat entschwefelnd wirken, und daß d ie  d a b e i  
entstehenden Entschwefelungsschlacken feuerfeste B a u s to f f e  
erheblich weniger angreifen. Ferner ist d ie Schlacke w e n ig e r
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flüssig und kann besser vom  Bade abgezogen werden. Darüber 
hinaus verstärken die Zusatzstoffe auch die Ausnutzung der Soda 
dadurch, daß sie Basen bilden und die bei den Nebenumsetzungen  
entstehende K ieselsäure binden. Hierdurch wird die gesamte 
Soda zur Bindung von Schwefel frei.

Zahlentafel 3.
Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  S o d a - u n d  M is c h e r s c h la c k e n .

Sodaschlacke Gemischschlacke Mischer­
schlacke

SiOa . . . . ■ . . .  % 36,30 40,00 33,15 25,25 39,6
AL.O, . . . . ■ . . .  % 4,28 4,37 0,86
T i0 2 . . . . ■ . . .  % 4,36 4,42 2,50 2,50 3,7
CaO . . . . ■ . . .  %  

■ . . .  %
1.60 1,78 16,63 22,98 12,6

CaFa . . . . 4,06 5,65 Sp.
CaS . . . . . . . .  % — 4,25
MgO . . . . ■ . . .  % 0,58 0,60 0,75 0,88 1,88
FeO . . . . . . . .  % 3,09 3,22 7,31 6,86 2,3
Femet. . . . ■ . . .  % 1,44 0,8
MnO . . .  % 13,95 7,17 7,95 6,87 30,31
Na2S . . . . . . . % 9,68 11,04 18,37 14,38
N aaO . . . . . • • % 

0/
19,87 16,43 2,94 nichts 6,17

N a,C 03 . . . 5,72 10,80
P  . . . . 0/ 0,08 Sp. Sp.
S ..................... . . .  % 1,15

D ie besten E r g e b n is s e  brachte ein Gemisch von 25 % Soda, 
25 % Flußspat und 50 % K alkstein . Obgleich die Anwendung  
von K alkstein  an Stelle von gebranntem K alk zu einer stärkeren  
Abkühlung des Roheisens führt, so hat sie doch den Vorzug, daß 
eine bessere Durchwirbelung des Bades infolge der K ohlensäure­
austreibung sta ttfin d et. D ie Schlackenmenge ist zwar etwa  
doppelt so groß wie bei der alleinigen Anwendung von Soda, doch  
ist d ie zusätzliche Abkühlung des Roheisens unwesentlich. Zahlen­
tal el 1 g ib t d ie Ergebnisse einiger Vergleichsversuche, jeweils 
vom  gleichen A bstich, wieder. B ei Versuch 1 war die M enge des 
zugesetzten Entschw efelungsm ittels größer als theoretisch er­
forderlich. In  beiden Fällen  gelang es, den Schwefelgehalt durch 
eine einm alige Behandlung des Roheisens um 69 und 75 % zu  
senken. B ei den Versuchen 2 und 3 war der ursprüngliche Schwe­
felgehalt des Roheisens etw a doppelt und dreifach so hoch wie 
b e f  Versuch 1, während hierbei das Verhältnis der Menge des an­

gewandten Entschwefelungsm ittels erheblich geringer war. Diese  
Versuche haben gezeigt, daß der Entschwefelungsgrad m it dem  
Schwefelgehalt des Roheisens steigt, und daß der Zusatz von  
K alkstein und Flußspat die Sodaentschwefelung unterstützt und 
verbessert.

In der Anwendung des sau­
ren Schmelzens m it nachfolgen­
der Sodaentschwefelung sind in ­
zwischen überall weitere Erfah­
rungen gesamm elt worden, und es 
ist  immer gelungen, dem Stahl­
werk ein Roheisen m it üblichem  
Schwefelgehalt zu liefern. Z ah­
lentafel 2 enthält Angaben über 
die Entschwefelung von Roheisen  
im Großbetrieb, während in  
Zahlentafel 3 Entschwefelungs­
schlacken angegeben sind, wie 
sie bei der Anwendung von Soda 
und von Gemischen erhalten  
worden sind. Selbstverständlich  
spielt auch die Temperatur des 
Roheisens eine Rolle; der E n t­
schwefelungsgrad wird um so 
günstiger, je heißer das Roheisen  
ist. Man kann annehmen, daß 
bei einem Ausgangsschwefel­
gehalt des Roheisens von mehr 
als 0,125 % durch eine einmalige 
Behandlung m it dem Gemisch 
von Soda-Kalkstein-Flußspat 
durchschnittlich 60% des Schwe­
fels entfernt werden. Je höher 
der Schwefelgehalt des R oh­
eisens ist, um so wirksamer ward 
die Sodabehandlung; durch stu ­
fenweise Entschwefelung können  
Schwefelgehalte unter 0,1 % er­
reicht werden. Bei niedrigen 
Schwefelgehalten wird die Wir­
kung geringer. Im  Betrieb hat 
sich die s t u f e n w e is e  E n t ­
s c h w e fe lu n g  als technisch  
und wirtschaftlich günstiger er­
wiesen.

D ie Entschwefelung des für 
die Stahlerzeugung bestim mten  
Roheisens findet im  gewöhnlichen 
Betrieb durch Mangan auf dem  
W ege zum Mischer und in diesem  
selbst sta tt. W endet man die 

Sodaentschwefelung an, so empfiehlt sich nach den vorliegenden 
Erfahrungen eine Behandlung des Roheisens in vier Stufen. Das 
am Hochofen abgestochene Roheisen wird in der Pfanne m it einer 
im  voraus festgelegten Menge von Soda oder Soda-Kalk-Fluß- 
spat-Gem isch behandelt, wobei auf dem W ege vom  Hochofen 
zum Mischer in  dieser ersten Stufe 50 bis 70 % des Schwefels 
entfernt werden. Im  Mischer wird das schlackenfrei eingegossene 
Eisen oxydierenden Gasen ausgesetzt und gegebenenfalls zur 
E instellung des erforderlichen Mangangehaltes Ferromangan zu­
gesetz t. Je nach der Aufenthaltsdauer werden durch Seigerung 
10 bis 40 % des in den Mischer eingebrachten Schwefels ausge­
schieden. Falls dann der Schwefelgehalt des Mischereisens noch  
zu hoch is t , wird beim Ausgießen in die Roheisenpfanne nochmals 
m it Soda entschw efelt, wobei bis zu 50 % des noch vorhandenen 
Schwefels entfernt werden. Schließlich, als vierte Stufe, kann der 
Schwefelgehalt in üblicher W eise während des Frischens noch 
w eiter gesenkt werden. In  einer R eihe von Versuchen, bei denen 
der Ausgangs-Schwefelgehalt des Roheisens zwischen 0,22 und 
0,41 % lag, wurden folgende M ittelwerte festg este llt:

Si Mn

o/  o//o  /o
Roheisen im  Hochofen . . 0,92 0,81
Roheisen in  den Mischer . 0,72 0,73
Roheisen aus dem Mischer 0,64 0,71
Roheisen in  die Birne . .
S tahl H öchstw ert
S tahl M indestw ert
S tahl D urchschnitt 0,039 J

N eben der technischen Entw icklung des sauren Schmelzens 
und der Sodaentschwefelung konnte auch die W irtschaftlichkeit 
gesichert werden. H a n s Schm id t.

Zahlentafel 1.
E n t s c h w e f e lu n g  v o n  R o h e is e n  m it  S o d a  u n d  S o d a -K a lk - F lu ß s p a t -G e m is c h .

Versuch 1 Versuch 2 Versuch 3

Soda Gemisch Soda Gemisch Soda Gemisch

Roheiseninhalt der Pfanne . . .  kg 
Zusam m ensetzung vor der Entschwefelung:

Si % 
Mn %
ß  %

nach der Entschwefelung:
Si %  
Mn %
s %

Schwefel im  R o h e i s e n ..............................kg
E ntfern ter S c h w e f e l .................................. kg
D urch 100 kg Soda entfernter Schwefel kg
E n tsch w efe lu n g sg rad .................................. %
S ilizium abnahm e...........................................%
M an g sn ah n ah m e.............................. ....  %

44 500

1,00
1,56
0,158

0,68
1,31
0,050

70,82
48,58
20,93
69
32
16

49 400

0,80
1,24
0,160

0,58
1,16
0,040

79,00
59,02
51,32
75
29

6,5

52 700

0,50
0,43
0,322

0,28
0,24
0,200

170,25
64,47
27,97
38
44
44

47 600

0,46
0,40
0,300

0,30
0,29
0,144

142,56
74,00
64,10
52
35
27,5

51 700

1,04
0,39
0,452

0,80
0,29
0,188

233,81
136,65

59,25
58
23
16

51 750

1,12
0,39
0,462

0,84
0,35
0,200

238,80
135,29
117,18

57
25
10

Entschwefelungsm ittel:
a) Soda 50S,5 kg je  Pfanne b) Soda 

F lußspat 
K alkstein

254.25 kg
254.25 kg 
681,0 kg

=  21,5 % 
=  21,5 % 
=  57,0 %

je Pfanne 1189,5 kg

Zahlentafel 2. E n t s c h w e f e lu n g  v o n  R o h e is e n  m it  S o d a -K a lk - F lu ß s p a t -G e m is c h e n .

Roh­
eisen­
menge

kg

Ge­
misch

Schwefel­
gehalt Schwefelmenge E n t­

schwefe­
lung

%

E ntfern ter Schwefel

Zusammensetzung der Gemische !vor­
her
%

nach­
her
%

vorher

kg

nachher

kg

kg/100 kg 
Soda

kg /100 kg 
Soda +  

K alkstein

52 300 A 0,380 0,158 198,85 82,63 58 76,2 16,7 A:
57 000 A 0,326 0,150 185,69 85,35 54 65,7 14,4 Soda: 152,4 kg = 1 8%
37 400 B 0,584 0,290 218,37 108,51 50 54,0 14,7 K alkste in : 544,3 kg = 6 4%
46 300 B 0,426 0,160 197,04 74,00 62 60,5 16,4 F lußspat: 152,4 kg = 18 % i
51 000 B 0,360 0,130 183,87 66,28 64 57,6 15,7 je Pfanne: 848,1 kg
52 500 B 0,348 0,076 182,51 39,95 78 70,1 19,0
45 750 B 0,300 0,096 137,11 44,04 68 45,7 12,4 B:
45 600 B 0,262 0.060 119,40 27,24 77 45,3 12,3 Soda: 203,2 kg = 21,5 %
46 300 B 0,124 0,054 56,30 24,52 57 15,6 4,2 K alkstein: 544,3 kg = 57,0 %
53 600 O 0,662 0,288 354,57 154,36 56 78,7 21,4 F lußspat: 203,2 kg = 21,5 %
53 900 C 0,473 0,192 255,15 103,51 59 59,6 16,2 je  Pfanne: 950,7 kg
47 400 C 0,416 0,194 197,04 91,71 53 41,4 11,3
51 000 C 0,364 0,162 202,03 89,89 55 44,1 12,0 C:
30 500 C 0,330 0,110 100,79 33,60 67 26,4 7,2 Soda: 254,0 kg = 21,5 %
50 700 C 0,220 0,098 111,23 49,49 55 24,3 6,6 K alkstein: 680,4 kg = 57,0 %
49 400 0 0,160 0,040 79,00 19,52 75 23,4 6,4 Flußspat: 254,0 kg = 21,5 %
22 250 
50 300

c
c

0,118
0,076

0,060
0,052

26,33
38,14

13,17
26,33

49
32

5,2
4,8

1,4
1,3 je  Pfanne: 1188,4 kg

„ reu - cresami-
entschwefelung entschwefeluDg

% % %
0,303 I
0,120 I 61,3 G1’3
0,031 X 19,9 69’6
0,073 1 J 17,6 75,2

0,051 l  45,7 86, G
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Fortschritte im  ausländischen W alzwerksbetrieb1).
Brammenwalzwerk für Rußland.

N . G o r b a sse w , G. P r is c h t s c h e p e n k o  und 0 . R a id  be­
schreiben das B r a m m e n w a lz w e r k  für die bereits geschilderte 
kontinuierliche Bandblechstraße in Saporoshje2). D ie zukünftige 
Leistung des Brammenwalzwerkes wird m it 1 600 000 t  Brammen 
jährlich angegeben, von denen allein 670 000 t  für K raftwagen­
bleche vorgesehen sind (Abb. 1).

D ie Halle der T ie f o f e n a n la g e 3) ist 203 m lang und enthält 
32 Zellenöfen amerikanischer Bauart von 4000 mm Länge, 
2250 mm Breite und 3000 mm Höhe; sie kann auf 40 Zellen er­
weitert werden. Je vier Zellenöfen sind jeweils zu einer Gruppe 
zusammengefaßt. D ie Oefen werden m it Mischgas (Hochofen- 
und Koksofengas) betrieben. Der Heizwert des Mischgases be­
trägt 1150 bis 1200 kcal/m 3. Jeder Zellenofen hat links und  
rechts je einen Siemens-Regenerator für Luft und Gas. D ie Vor­
wärmung beträgt 850 bis 900°. Die Regeneratoren haben folgende 
Abmessungen für Luft: 1650 mm Breite, 2600 mm Länge und 
4920 mm Höhe; für Gas: 1650 mm Breite, 2600 mm Länge und 
3725 mm Höhe. D ie Deckel der Oefen bestehen aus Stahlguß- 
Gewölberahmen m it Schamotteausmauerung und werden an 
einen fahrbaren W agen angehängt, der sowohl von der Bühne als 
auch vom Kran aus gesteuert werden kann.

D ie Ausmauerung der Zellenöfen besteht bei vier Gruppen 
aus Schamottesteinen, bei den übrigen vier Gruppen werden die 
Oefen im oberen Teil wegen 
der hohen Temperaturen von  
1300 bis 1350° m it D inas­
steinen ausgemauert; der B o­
den besteht aus Magnesit­
steinen. Für das Gitterwerk 
und das Gewölbe der Rege­
neratorenhat man Dinassteine 
gewählt. G as-und Luftzufuhr 
werden durch Forterventile 
und Steuerklappen für jeden 
Zellenofen getrennt gesteuert.
D am it soll eine bessere An­
passung der Ofenführung an 
die jeweiligen Betriebsver- 
hältnisse (kalter oder warmer 
Einsatz, W erkstoffgüte mit 
hohem oder niedrigem Koh- 
lenstoffgehalt usw.) gewähr­
leistet werden. Jede Gruppe 
ist m it Meßgeräten zur Ueber- 
wachung der Temperaturen, 
der Gas- und Windmengen, 
des Gas- und Winddruckes 
sowie des Zuges im Abzugs­
kanal versehen.

Für das Brammenwalz­
werk sind zwei Sorten von  
Rohbrammen vorgesehen, 
und zwar 8- bis 9-t-Rohbram- 
men für Kraftwagenbleche 
und 15-t-Rohbrammen für 
Handelsbleche. Gearbeitet 
wird m it 80 % warmem und 
20 % kaltem  Einsatz. Bei 
warmem Einsatz wird jeder 
Zellenofen m it sechs 8-t- 
Rohbrammen oder vier 15-t- 
Rohbrammen besetzt. Die 
W ärmzeit beträgt 3,5 h. Bei 
kaltem  Einsatz rechnet man 
m it vier 8-t-Rohbrammen 
oder drei 15-t-Rohbrammen 
je Zellenofen. D ie Wärmzeit 
beträgt 7 h. Daraus errechnet 
man die Stundenleistung einer 
Ofengruppe zu vier Zellen auf 
55 t  bei warmem Einsatz und 
18 t  bei kaltem Einsatz.

Das U n iv e r s a l -B r a m m e n g e r ü s t 4) hat je einen Satz 
Steh- und Liegewalzen. D ie Liegewalzen von 1100 mm Dmr., 
2000 mm Ballenlänge und 680 mm Zapfendurchmesser werden

*) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1382/83.
2) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 446/48.
3) Stal 1937, Nr. 4 /5 , S. 86/94.
4) Stal 1937, Nr. 4 /5 , S. 67/85.

j e d e  fü r  s ic h  durch zwei getrennte  
Gleichstrom-Umkehrmotoren von ie  
5000 P S  angetrieben. D ie Um drehungs­
zahl is t  in den Grenzen von 0 bis 
50 und 100 je m in regelbar. U m  die 
gleiche Um drehungszahl zu gewähr­
leisten, werden die W icklungen’ beider 
Motoren parallel geschaltet. Anstellung
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und Gewichtsausgleich der Oberwalze erfolgen elektrisch. Die 
Stehwalzen sind vor dem Liegewalzensatz angeordnet. D ie  
Abnahme im Stehwalzengerüst beträgt bis zu 25 mm je 
Stich. D ie W alzen haben 680 mm Dm r., d ie Zapfen 450 mm  
Dmr. B eide Stehw alzen haben gemeinsamen Antrieb durch 
einen Gleichstrom motor von  2500 P S  m it 0 bis 100 bis 
275 U /m in. D ie Stehwalzen werden ebenfalls elektrisch ange­
ste llt . D ie Liegewalzen sind aus vergütetem  legiertem  Stahl 
folgender Zusammensetzung: 0,35 bis 0,45 % C, etwa 0,60 %  Mn, 
0,20 bis 0,35 % Si, je 0,04 %. P  und S, 0,50 bis 0,75 % Cr sowie
1,25 bis 1,75 % H i m it einer F estigkeit von 60 bis 70 kg/m m 2, 
höchstens 35 kg/m m 2 Streckgrenze sowie 10 bis 12 %  Dehnung. 
D ie Stehwalzen sind hingegen aus Schmiedestahl. Man rechnet 
mit einer W alzleistung von 250 000 bis 300 000 t  bei 7- bis 8mali- 
gem Abdrehen für die Liegewalzen sowie von 500 000 bis 600 000 t  
bei 12maligem Abdrehen für die Stehwalzen. Zum beschleunigten  
W alzenwechsel hat das Brammengerüst eine besondere W alzen­
ausbauvorrichtung, die das gleichzeitige Aus- und W iedereinbauen 
beider Liegewalzen ermöglicht.

D ie K ant- und Verschiebevorrichtung besteht aus je zwei 
Linealen vor und hinter dem Gerüst, wobei eins der vorderen 
Lineale vier Kantdaum en hat. D ie vorderen und hinteren Lineale 
sind links und rechts jew eils zwangsläufig gekuppelt, wodurch 
das Voreilen der Lineale vor oder hinter dem Gerüst verhindert 
wird. Der größte Hub der Lineale beträgt 1500 mm, die Ver­
schiebegeschwindigkeit 0,5 m /s, der größte Hub des Kanters 
900 mm, die K antgeschw indigkeit 0,7 m /s.

D ie B r a m m e n  für Feinbleche sind 2000 bis 4500 mm lang, 
600 bis 1500 mm breit und 75 bis 165 mm dick; die für M ittelbleche 
1000 bis 1800 mm lang, 600 bis 1500 mm breit und 65 bis 200 mm 
dick. Der für K raftwagenbleche (Tiefziehgüte) bestim m te Stahl 
wird in 8- bis 9-t-Rohbramm en gegossen, für Handelsbleche hinge­
gen in etwa 15-t-Rohbramm en. W ährend des W alzens werden die 
Stehwalzen nach jedem  Stich nachgestellt, so daß die Bramme 
jedesmal Seitendruck erhält, wodurch die Zahl der Stiche gegen­
über dem W alzen auf einer Blockstraße erheblich vermindert, 
werden soll. So beabsichtigt man z. B . eine Rohbramme von  
627 X 1000 mm in 21 Stichen auf 76 x  914 mm herunterzuwalzen, 
wobei nach dem  2. und 4. Stich die Bramme zur Entzunderung 
um 180° gekantet wird. U nterstützt wird die Entzunderung 
durch kräftige Berieselung der Bramme während des W alzens 
m it W asser von  72 atü. D ie Berieselung ist zwischen den Liege- 
und Stehw alzensätzen untergebracht und wird selbsttätig  m it 
einer lichtelektrischen Zelle gesteuert.

D ie B r a m m e n s c h e r e 1) zeichnet sich durch außerordentlich 
kräftige Bauart (G esam tgewicht 580 t , Ständergewicht 125 t), 
sehr hohen Arbeitsdruck von 2000 t , Einfachheit des Antriebes 
ohne Schwungrad, se lbsttätige Steuerung sowie hohe Arbeits­
leistung aus. Sie kann Brammen von 75 X 600 mm bis 200 X 
1500 mm bei m indestens 900° schneiden und wird durch vier 
(einschließlich Ersatz) Motoren von je 180 kW  angetriehen, die m it 
dem Antriebsvorgelege auf dem Ständer der Schere untergebracht 
sind. D as hat den Vorteil, daß die H üttenflur frei bleibt und  
günstige Bedingungen für eine zweckm äßige Anordnung der 
Hilfseinrichtungen sowie zum Bedienen der Schere geschaffen  
werden. D ie Schere schneidet von oben; sie kann zetpi Brammen 
von 75 X 1500 mm oder fünf Brammen von 200 X 1500 mm  
je min schneiden.

Vor der Schere ist  eine Druckvorrichtung angeordnet zum  
Durchstoßen der kurzen Brammenenden, die nicht mehr mit dem  
Zufuhrrollgang befördert werden können. D ie kürzeste Bramme, 
die noch gefaßt werden kann, is t  2500 mm lang. E ine m it Oel 
betriebene Drückvorrichtung hinter der Schere hält die Bramme 
auf dem Rollgang und dem Lager des Untermessers fest. H ier­
durch soll das H eben des hinteren Endes der Bramme während 
des Schnittes m it den bekannten nachteiligen Folgen für die 
Lebensdauer des Rollganges, der Scherenmesser und für die Güte 
des Schnittes verhindert werden.

H inter der Schere ist ein 6000 mm langer W ipptisch zur Auf­
nahme und W eiterbeförderung der auf Maß geschnittenen Bram­
men angeordnet, der fahrbare Vorstoß kann zum Schneiden der 
Bramme auf Länge von 1000 bis 4500 mm eingestellt werden.

Säm tliche R ollgänge des Brammenwalzwerkes und der 
Brammenschere werden m it Kegelrädern angetrieben. A lle R oll­
gänge sow ie Antriebs- und Uebertragungswellen haben Pendel- 
Rollenlager, die übrigen sich drehenden Teile Gleitlager. Säm t­
liche Lager und G leitflächen m it 500 Schmierstellen werden 
durch vier Gruppen von  selbsttätigen Druckschmiervorrich­
tungen geschm iert. In den Abfuhrrollgang der Brammenschere 
ist  eine m it Druckluft arbeitende W aage eingebaut, die eine Trag­
fähigkeit von 30 t  hat und die Brammen in etwa 2 s abwiegt.

i) S tal 1937, Nr. 4/5, S. 95/104.

D ie für das Feinblechwalzwerk bestim m ten Brammen werden, 
falls sie keine Oberflächenfehler aufweisen, unmittelbar zu den 
Brammenöfen des Feinblechwalzwerkes befördert. H ingegen  
wandern die m it Oberflächenfehlern behafteten sowie sämtliche 
für M ittelbleche bestim m ten Brammen in das Brammenlager. 
Dieses besteht aus zwei Hallen von 174 m Länge und 30 m Breite. 
Jede H alle hat zw ei 30-t-Laufkrane. Hier werden die Brammen 
verputzt und gestapelt. D as Fassungsvermögen des Brammen­
lagers gestatte t die Aufnahme der H älfte der Gesamterzeugung 
des Brammenwalzwerkes für fünf Tage.

D a die m eisten Brammen noch in warmem Zustande in das 
Lager gelangen, so Würden für die wirksame Abführung der aus­
gestrahlten W ärme die W ände der Lagerhallen bis zu einer Höhe 
von 3,5 m m it großen Toren versehen und außerdem eine ausgiebige 
Berieselung der Brammen vorgesehen. K u rt Brandenburg.

Lauchham m er-Plakette 1937.
D ie diesjährige 

W  eihnachtspla-
k ette  der Lauch­

hammer-Werke
stellt eine W ieder­ . V \  '71 >5iJt iS*r
gabe der bekann­ * •' -  ̂»■ix VVti 1

ten  Radierung
„ C h r is t n a c h t “

von L u d w ig
R ic h t e r  dar. D ie
Bildform ist von
F r i t z  H ö r n le in ,
Dresden, in Stahl
gestochen. Derfein
ziselierte Guß ist
ausgezeichnet ge­
lungen und wird
als Ausdruck der
deutschen Weih-
nachtsstim mung (if; • S ä  ä
der bekannten

Bildgießerei neue
Freunde gewinnen. ^  JSÖ W-  KDie P lakette in den \ i 1 X t t V? ¿e g/v'jT
Abmessungen von  
145 X 93 mm ist
von den M ittel­ i  \ " WA w ideutschen Stahl­ 1 A  i>v
werken, Lauch­
hammer (Provinz
Sachsen), zu beziehen.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

Zur Thermochemie der Legierungen.
In  zw ei Abhandlungen1) berichten F r ie d r ic h  K ö r b e r ,  

W illy  O e lse n  und H e in z  L ic h te n b e r g  über w e it e r e  V e r ­
su c h e  zur u n m it t e lb a r e n  B e s t im m u n g  d er  B i ld u n g s ­
w ä r m e n  v o n  L e g ie r u n g e n . D ie erste Arbeit enthält jeweils 
für den ganzen Konzentrationsbereich die V e r s u c h s u n te r la g e n  
für die D r e i s to f f l e g ie r u n g e n  Eisen-Nickel-Aluminium, Eisen- 
Kobalt-Aluminium , Kupfer-Nickel-Aluminium und Eisen-Alu­
m inium -Silizium. D ie Bildungswärmen der Legierungen eines 
Schnittes im  System  Kupfer-Mangan-Aluminium, der die ferro­
m agnetische Legierung Cu2MnAl enthält, wurden ebenfalls be­
stim m t. D ie Ergebnisse für die Dreistofflegierungen wurden zu 
Schichtlinienbildem  zusammengefaßt, die einen guten Ueberblick 
über die Energieverhältnisse gestatten. Es sind stets nur wenige 
ausgezeichnete Legierungen, durch deren Bildungswärmen der 
Verlauf der Bildungswärmefläche über der K onzentrationsebene 
im  w esentlichen festgelegt ist. Für die Dreistofflegierungen  
Eisen-Nickel-Alum inium  sind es die binären Legierungen FeAl, 
Fe A l, und N iA l, für die Dreistofflegierungen Eisen-Kobalt-Alu- 
minium die binären Legierungen FeA l, FeA l3, CoAl und CoA1£, 
für die Dreistofflegierungen Kupfer-Nickel-Aluminium die binären 
Legierungen Cu2A1, CuAl und N iA l und schließlich für die Drei­
stoff legierungen Eisen-Alum inium -Silizium  die binären Legie­
rungen FeA l, FeA lj und F eS i. D ie Bildungswärmen der ternären 
M ischkristalle sind ebenso wie die der binären M ischkristalle2)

x) M itt. K ais.-W ilh .-Inst. Eisenforsch., D üsseid., 19 (1937) 
Lfg. 11, S. 131/59; Lfg. 15, S. 209/19.

2) W . O e lse n  und W . M id d e l:  M itt. K ais.-W ilh.-Inst. 
Eisenforsch., D üsseid., 19 (1937) S. 1/26; s. a. F . K ö r b e r :  
Stahl u. E isen 56 (1936) S. 1401/11.
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sehr beträchtlich und je Grammatom des in geringer Menge ge­
lösten M etalles eher etwas größer als diejenigen der durch H öchst­
werte der Bildungswärme ausgezeichneten Kristallarten. D ie B il­
dungswärmen der eisenreichen Mischkristalle im System  Eisen- 
Aluminium-Silizium sind nahezu additiv zusammengesetzt aus 
der Lösungswärme für Aluminium und der für Silizium.

D ie N a c h p r ü fu n g  d e s  V e r fa h r e n s  a u f  
g r u n d s ä t z l ic h e  F e h le r  ergab, daß die nach 
dem Zusammengießen gemessenen Wärmetönungen 
nur auf die Um setzungen der M etalle miteinander 
zurückzuführen sind. Bei der erneuten Bestimmung 
der Bildungswärmen einer größeren Zahl von Le­
gierungen der System e Eisen-Aluminium, Kobalt- 
Aluminiüm, Kupfer-Aluminium und Eisen-Sili­
zium zeigte sich eine gute Uebereinstimmung mit 
den früheren Befunden1).

Um  den E in f lu ß  d er  U m w a n d lu n g s -  u n d  
O r d n u n g s v o r g ä n g e  in  d en  Z w e is t o f f le g ie -  
r u n g e n  Eisen-Nickel und Eisen-K obalt a u f  d ie  
B ild u n g sw ä r m e n  d er  D r e is to f f le g ie r u n g e n  
Eisen-Nickel-Aluminium und Eisen- Kobalt-Alu- 
minium festzustellen, wurden die Wärmeinhalts- 
Konzentrationskurven dieser Zweistofflegierungen 
für verschiedene Temperaturen festgelegt. Bemer­
kenswerte Abweichungen ergaben sich bei den 
Wärmeinhalten der Eisen-Kobalt-Legierungen. Sie 
stehen in ursächlichem Zusammenhang m it den 
Abweichungen der elektrischen Leitfähigkeit und 
der magnetischen Sättigung dieser Legierungen.

W eiterhin wurden die W ärmeinhalte des tech ­
nischen Siliziummetalls und der Aluminium -Sili­
zium-Schmelzen für hohe Temperaturen angegeben.

In  der zweiten Abhandlung werden die V e r ­
s u c h s e r g e b n is s e  zur Bestimm ung der Bildungs­
wärmen der Z w e is to f f  le g ie r u n g e n  Eisen- 
Antimon, Kobalt-Antim on, Nickel-Antim on,
Kobalt-Zinn, Nickel-Zinn, Kupfer-Zinn und 
Kupfer-Zink m itgeteilt. D ie Bildungswärmen der 
Antimon- und Zinnlegierungen der drei ferro­
magnetischen Metalle nehmen in der Reihenfolge: 
Eisenlegierungen, Kobaltlegierungen, N ickel­
legierungen sehr stark zu, eine Feststellung, die 
bereits früher1) für ihre Aluminium- und Silizium ­
legierungen getroffen wurde. D ie Ergebnisse für die 
Kupfer-Zink-Legierungen zeigen eine gute Ueber­
einstimmung m it früheren und gleichzeitigen Befun­
den nach mittelbaren und unmittelbaren thermo­
chemischen Verfahren sowie auch nach Berechnun­
gen aus Spannungsmessungen. W illy  Oelsen.

Vergleichende Untersuchung von nickelhaltigen 
und nickelfreien Stählen auf ihre mechanischen 
Eigenschaften, insbesondere auf ihr Verhalten 

bei der Schwingungsprüfung.

A. P o m p  und M. H e m p e l2) prüften im Auf­
träge der Deutschen Versuchsanstalt für L uft­
fahrt, e. V., Berlin-Adlershof, sowohl nickelhaltige 
als auch nickelfreie Stähle unter jeweils den gleichen  
Versuchsbedingungen, um aus den hierbei erm it­
telten FestigkeitsWerten Anhaltspunkte für die Ver­
wendbarkeit von hochnickelhaltigen, nickelarmen 
und nickelfreien Stählen im Betrieb zu gewinnen.

Für die Untersuchung wurden die in Zahlen­
tafel 1 angegebenen Stähle benutzt, die als Stangen  
von 80 mm Dmr. Vorlagen. D ie Einsatzstähle 2,
5, 6 und 11 wurden vor dem Vergüten „blind“ ein­
gesetzt, alle übrigen Stähle sind Vergütungsstähle.
Untersucht wurden Härte, Durchhärtung, Zerreiß­
eigenschaften, Kerbschlagzähigkeit, Dauerbiege- 
undDauerverdrehfestigkeit sowie Gefügeausbildung.

D ie Durchführung der Schwingungsprüfung erfolgte auf zwei 
umlaufenden Dauerbiegemaschinen und einer Verdrehprüf­
maschine der Firma Schenck, Darmstadt. Während die Dauer­
versuche unter wechselnder Verdrehbeanspruchung an glatten  
Prüf Stäben (14 mm Dmr.) und Stäben m it 2 mm Querbohrung 
vorgenommen wurden, erfolgte die Prüfung unter Biegewechsel­
beanspruchung an glatten Stäben (7,52 mm Dmr.), an Stäben m it

x) Siehe Fußnote 2 auf S. 1433.
2) Mitt. K ais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 19 (1937) 

Lfg. 16, S. 221/36.

ringförmigem Spitzkerb (7,52 mm Dmr., Kerbwinkel =  60 , 
K erb tie fe=  0,75 mm, Abrundungsradius im Kerbgrund =  0 ,1m m ) 
und an Stäben m it Bund (Bunddurchmesser von  12 auf S tab­
durchmesser von 7,52 mm m it Hohlkehlhalbmesser von  0,5 mm  
abgesetzt). Zur Bestimm ung der W echselfestigkeit wurde das 
Wöhler-Verfahren angewendet, wobei eine Grenzlastwechselzahl

von 5 bis 10 Mill. Schwingungen zugrunde gelegt wurde. Säm t­
liche Prüfstäbe wurden bei den Dauerversuchen m it säurefreiem  
Oel gekühlt.

In  Abb. 1 sind die E r g e b n is s e  der Festigkeitsuntersuchung  
zusam m engestellt. Bei den nickelhaltigen Stählen liegt die an der 
Stangenoberfläche erm ittelte H ä r te  zum eist niedriger als die im  
Querschnitt festgestellte Härte; bei den übrigen zwei Gruppen ist 
das Umgekehrte der Fall (Ausnahme: Stahl 20). M it Ausnahme von  
Stahl 11 und 12, die beträchtliche Härteunterschiede in den Ein  
zelmessungen aufweisen, halten sich die Unterschiede zwischen
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Zahlentafel 1. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  u n t e r s u c h t e n  S tä h le .
Soll-Festigkeit Bezeich­

----------
Chemische Zusammensetzung

des Stahles Nickelgehalt nung des c Si Mn P S W Cr Ni Mo V
kg/m ni2 Stahles o//o % % % 0//o °//o % % 0//o %

1 0,20 0,18 0,38 0,014 0,005 0,79 1,56 4,20 0,06 —
21) 0,16 0,19 0,38 0,015 0,005 0,72 1,43 3,77 0,08 —
3 0,29 0,24 0,42 0,012 0,034 — 1,25 2,77 0,40 —
4 0,34 0,28 0,45 0,012 0,009 — 2,17 2,20 0,36 —
51) 0,18 0,21 0,47 0,016 0,006 — 2,08 2,16 0,28 —

.  . 61) 0,15 0,11 0,36 0,009 0,005 — 2,41 1,69 0,33 —
7 0,29 0,45 0,63 0,015 0,005 — 2,52 1,41 0,25 0,30
8 0,30 0,38 0,53 0,011 0,004 — 2,51 1,22 0,23 0,22

9 0,42 0,26 0,82 0,028 0,025 __ 1,54 0,37 0,30 0,26
, 10 0,25 0,23 0,84 0,011 0,002 — 2,95 0,31 0,26 —

l l 1) 0,23 0,31 1,19 0,015 0,004 — 1,36 0,03 0,25 —
12 0,34 0,21 0,79 0,029 0,018 — 0,40 0,00 0,64 —
13 0,20 0,19 0,38 0,009 0,003 0,89 1,55 4,21 0,00

.. XT. . . 14 0,28 0,25 0,46 0,010 0,031 — 1,24 2,77 0,41 —
15 0,31 0,29 0,48 0,007 0,006 — 2,05 2,07 0,33 —
16 0,27 0,41 0,54 0,007 Spur — 2,47 1,22 0,34 0,20

90 bis 100 17 0,34 0,20 0,56 0,013 0,006 — 1,01 0,49 0,22 —
18 0,44 0,24 0,79 0,024 0,025 — 1,52 0,39 0,32 0,25

ohne Nickel 19 0,43 0,27 0,58 0,012 0,015 — 0,95 0,30 0,33 —
20 0,28 0,33 0,84 0,017 0,004 — 2,78 0,13 0,23 —
21 0,35 0,22 0,79 0,033 0,019 — 0,41 0,00 0,61 —

*) Einsatzstahl.

den Härtehöchst- und -tiefstwerten der übrigen Stähle hei den  
Einzelmessungen in den Grenzen von rd. 8 bis 30 Härteeinheiten. 
Die hei den großen Proben erhaltenen K e r b s c h la g z ä h ig k e i t s ­
w e r te  liegen höher als die an den DVM-Proben erm ittelten  
Werte. D as Verhältnis der Kerbschlagzähigkeit zwischen der 
großen und kleinen Probe schwankt im Bereich von 1,4 bis 2,2, 
so daß eine Umrechnung m it beträchtlichen Fehlern verbunden  
ist. D ie D e h n u n g s w e r te  säm tlicher nickelhaltigen Stähle 
weisen nur geringe Unterschiede auf, und auch die E in s c h n ü ­
r u n g s w e r te  schwanken nicht erheblich. B ei den nickelfreien 
Stählen sind die Abweichungen größer. Im  Gegensatz zur Z u g ­
f e s t i g k e i t ,  bei der nur unerhebliche Unter- hzw. Ueberschrei- 
tungen der festgesetzten Grenzen auftreten, weisen die W erte 
der 0 ,0 2 - u n d  0 ,2 -G r e n z e  größere Unterschiede auf.

Für die B i e g e w e c h s e l f e s t ig k e i t e n  lassen die Linienzüge 
im  W echselfestigkeits-Zugfestigkeits-Schaubüd trotz der Streu­
ungen einen allmählichen A nstieg m it wachsender Zugfestigkeit 
erkennen; den kleinsten Streubereich weisen die W erte von  
a wb (glatt) urRl den größten die W erte von a wb (Kerb) auf- Uie 
Linienzüge der Verdrehwechselfestigkeit t w (Bohrung) ergeben 
m it verhältnism äßig kleinem Streubereich gleichfalls einen all­
mählichen A nstieg m it der Zugfestigkeit. Für die W erte von  
t w (giatt) hei Außerachtlassen der W erte von Stahl 4  und 5 
keine Zunahme m it wachsender Zugfestigkeit festzustellen.

Aus den W echselfestigkeits- und Zugfestigkeitszahlen errech­
net sich der V e r h ä l t n i s w e r t  crwb(gIatl) / o B bzw. Tw(glatt) / c B 
zu 0,355 bis 0,519 bzw. 0,150 bis 0,286, d. h. im  M ittel zu 0,469 
bzw. 0,225; weiterhin ergibt sich Tw(glatt) =  0,48 X o wb (glau> 
D ie M ittelwerte für die Abhängigkeiten u wb(giatt) / crwb(Kei.b> 
^wb (g la tt) /  Gwb (Bund) und (g la tt) / (Bohrung) betragen 1,92, 
1,52 und 1,40.

Schließt m an bei einer allgem einen G e s a m t b e u r te ilu n g  
der Versuchsergebnisse die Stähle aus, die auf Grund ihrer Zu­
sammensetzung und W ärmebehandlung nicht ohne weiteres ver­
gleichbar sind, so erscheint folgende Feststellung gerechtfertigt: 
An die Stelle der hochnickelhaltigen Stähle (2,5 bis 4 ,5%  Ni) m it 
Wolfram- und M olybdänzusätzen können nickelarme Stähle 
(1 bis 2%  Ni) m it M olybdänzusätzen treten, und zwar für eine 
Vergütungsstufe, die bei 110 bis 120 kg/m m 2 Zugfestigkeit liegen  
wird. Eine Verarbeitung hochnickelhaltiger Stähle in einer Ver­
gütungsstufe von 90 bis 100 kg /m m 2 Zugfestigkeit erscheint un­
zweckmäßig und nicht erforderlich, da die nickelarmen Stähle 
(1 bis 2%  Ni) in dieser Vergütungsstufe nahezu die gleichen  
Festigkeitseigenschaften haben; hinzu kommen in dieser F estig­
keitsstufe noch die nickelfreien Stähle (0,3 bis 0,5 % N i), die gleich­
falls durchaus zufriedenstellende Ergebnisse liefern.

M a x  H em pel.

A us Fachvereinen.
Iron and S tee l In stitu te .

(H erbstversam m lung  vom  14. bis 17. Septem ber 1937 in M iddlesbrough. — 
F ortse tzung  von S. 1412.)

W . G e a r y  berichtete über das
Roheisen-Erz-Verfahren auf fünf englischen W erken der Nord­

ostküste.
D ie Erze der N ordostküste liefern ein Roheisen, das m it 

R ü c k s i c h t  auf seinen Phosphor- und Silizium gehalt nicht für das 
T h o m a s -  oder Bessemerverfahren geeignet ist. D ie W eiterver­

arbeitung dieses Roheisens muß 
deshalb im  Siemens-Martin-Ofen 
erfolgen. Das von den Hochöfen 
angelieferte Roheisen wird in 
großen kippbaren Mischern von  
400 bis 5 0 0 1 Inhalt m it Erz, K alk­
stein  oder Schrott vorgefrischt 
und bildet 75 bis 80 % des Sie- 
mens-Martin-Ofeneinsatzes (hot 
m etal practice). Dieser Frisch­
vorgang, zuerst von A r th u r  
D o r m a n  bei den Britannia- 
W erken durchgeführt, bildet 
heute die Arbeitsgrundlage auf 
den H üttenwerken der Nordost­
küste. Der Bericht über diese 
englischen W erke ist deshalb 
beachtlich, w eil gezeigt wird, 
wie ein für deutsche Begriffe 
sehr ungünstiges Roheisen m it
1,4 bis 1,6 % P, 0,4 bis 1,2 % Si
und nur 1,0 bis 1,3 % Mn ver­
arbeitet werden kann.

Ueber die Anwendung des Verfahrens bei den einzelnen 
Werken wird folgendes m itgeteilt:

A c k la m w e r k .
D ieses H üttenwerk is t  ursprünglich errichtet worden, um  

m it zwei kippbaren Mischern von je 400 t  das Thom asstahl­
werk der North-Eastern Steel Co., L td., zu versorgen. Nach  
Stillegung des Thomasstahlwerks im  Jahre 1919 wurde ein 
Mischer zu einem Siemens-Martin-Kippofen von 220 t  umgebaut 
und zwei weitere Oefen von gleichem Fassungsvermögen errichtet.
D ie Anlage ist seit 1923 in Betrieb und hat eine Leistung von über
6300 t  je W oche. Das W alzwerk vermag die Erzeugung nicht auf­
zunehmen, wenn alle drei Oefen arbeiten. Man ist bestrebt, eine 
gewisse Stahlm enge für den Fall einer plötzlichen Ofenausbesse­
rung auf Lager zu haben. Etw a 80 % der Erzeugung ist  Stahl 
m it weniger als 0,13 % C, und der größte Teil wird unberuhigt 
vergossen. Der 400-t-Mischer wird m it Generator- und K oks­
ofengas beheizt. Das Koksofengas wird in einem wassergekühlten 
Rohr bis zur Mündung des Generatorgaskanals geführt. D ie Ofen­
köpfe sind abrückbar, und bei einer kurzen dringenden Ausbesse­
rung an den G itterkam m em  oder Schlacken kammergewölben 
wird allein m it Koksofengas beheizt, indem der Kopf der aus­
besserungsbedürftigen Seite abgerückt und die offene Ofenseite 
zugemauert wird.

Der M isc h e r  schm ilzt in der W oche etwa 950 t  kalten E in­
satz um, und zwar 62 % Schrott und 38 % Roheisen, alte K o­
killen usw. E s wird nur wenig K alkstein zugesetzt, und auch der 
Erzzuschlag ward so niedrig wie möglich gehalten.

c Si P sRoheisenzusammensetzung
% 0//o % % o//o

Vor dem Mischer . . . . 3,6 0,79 1,42 1,67 0,06
N ach dem Mischer . . . 3,2 0,46 1,22 1,54 0,053

Der Brennstoffverbrauch beträgt 33,1 kg K ohle/t Blöcke.
D ie Siemens-Martin-Oefen haben in der Rückwand zwei 

Türen zum Einkippen des Mischereisens und zum Flicken der 
Vorderwand. Während zwei Oefen m ittels Trommel und K lappen­
ventile um gestellt werden, hat der dritte Ofen Blaw-Knox-Gas- 
und L uftventile.

Das salzhaltige Kühlwasser wird unm ittelbar aus dem  Fluß  
gepum pt. Gitterwerk und Scblackenkam m em  eines Ofens sind 
m it einer 115 mm starken Ziegelmauerschicht isoliert, die durch 
leichtes W inkelstahl-Fachwerk gehalten wird, wodurch eine E in­
sparung von 11 kg K ohle je t  erreicht wurde. E s ist beabsichtigt, 
die übrigen Oefen ähnlich zu isolieren.

D a nur zwei Pfannen von je 75 t  gleichzeitig vergossen 
werden können, benutzt man die Pause von 35 min, um die Feuer­
brücken m it D olom it auszuflicken. Nach dem Abkippen der 
beiden letzten  Pfannen werden nur 6 t  der Endschlacke abgekippt. 
Der zurückbleibende R est der Schlacke bildet den K eim  für die 
erste Schlacke der nächsten Schmelze. Zu dieser Schlacke werden
5 t  gebrannter K alk  zugegeben, ferner 22 t  Schwedenerz, es folgt 
dann die H älfte des Schrotts. N ach einiger Zeit folgen die rest­
lichen 14 t  Erz, 4  t  K alk nebst dem Schrott. In  50-t-Pfannen  
werden dann nacheinander 200 t  Mischereisen durch die R ück­
wandtür eingegossen. Schon während des Beischm elzens werden
6 t  Schlacken abgekippt, und nach 13 h wird bei einem  K ohlen­
stoffgehalt des Bades von  0 ,4  % der größere Teil der Schlacke 
abgekippt. E ine zw eite Schlacke wird m it K alk und W alz­
sinter gem acht. Schwierigkeiten in der Entfernung des Phos­
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phors und Schwefels bestehen nicht. Bei unberuhigtem Stahl 
werden entsprechend dem K ohlenstoffgehalt des Bades und dem 
Eisengehalt der Schlacke ähnlich wie in den Vereinigten Staaten  
von Nordamerika Aluminiumzuschläge in die Pfanne gegeben.

Aller Stahl wird von oben gegossen. D ie Generatorgasanlage 
besteht aus 20 Gaserzeugern, von denen jeder 0,77 t  K ohle je h 
vergast. Bis 1931 wurden die Oefen m it Generatorgas beheizt, 
aber dann m achte die höhere Leistung des Hochofens und der 
Kokerei die Verwendung von Mischgas für einige Oefen wün­
schenswert. Doch war die Leistung der beiden umgebauten Oefen 
nicht zufriedenstellend, weil das Bad wegen der nichtleuchtenden  
Flamme stark schäumte. Man ging deshalb dazu über, die Oefen 
für Dreigas einzurichten, m ußte aber später das Gichtgas wegen 
seines zu hohen Feuchtigkeitsgehaltes und seines niedrigen H eiz­
wertes wieder herausnehmen.

Der Brennstoffverbrauch an den Siemens-Martin-Oefen be­
trägt 191 kg Kohle je t  Blöcke.

B r ita n n ia w e r k .
Das Stahlwerk bedient die eigenen W alzwerke. Ein neuer 

hydraulisch kippbarer 500-t-Mischer, der m it Generator-Koks­
ofengas-Gemisch beheizt wird, ist 1935 in die M itte des Stahl­
werks gebaut worden; der alte 200-t-Mischer und sechs von den 
neun 45-t-Oefen sind abgerissen worden. Zur Zeit arbeiten 
ein 250-t-Kippofen, zwei feststehende 100-t-Oefen, von denen ein 
Oberofen ganz aus R a d e x  gemauert ist und zwei weitere fest­
stehende Oefen von je 5 5 1 Inhalt. Das Roheisen für den M isc h e r ,  
zur Zeit 270 0 1 je W oche, kommt in 28-t-Pfannen von den H och­
öfen des Acklamwerks. Im  Mischer werden noch etwa 1000 t  
Schrott eingeschmolzen. Neben geringen Mengen K alkstein wird 
kein Erz zugegeben. D ie Frischwirkung wird also nur durch den  
Schrott hervorgerufen. Temperatur und physikalische B e­
schaffenheit des Mischereisens sind sehr zufriedenstellend.

Roheisenzusamm ensetzung C
%

Si
%

Mn
0//o

P
0//o

! S
1 %

Vor dem Mischer . . . . 3,6 0,78 1,36 1,66 0,053
Nach dem Mischer . . . 3,2 0,46 1,03 1,44 0,045

D ie f e s t s t e h e n d e n  O efen  werden m it 75 % Mischereisen 
und 25 % Schrott beschickt. Etw a 4 t  Schlacke werden nach 
dem Herunterschmelzen durch die m ittlere Einsatztür abgezogen. 
Die Zuschläge erfolgen in die Pfanne, ausgenommen bei legierten  
Stählen. Aller Stahl wird auch hier, w ie auf den großen ameri­
kanischen Werken, von oben gegossen. Geschmolzen wird m it 
Generatorgas, wobei die Oefen m it Koksofengas angewärmt 
werden. Der Brennstoffverbrauch einschließlich des Mischers 
lieg t bei 219 kg K ohle je t.

C le v e la n d -N o r d  w erk e .
D ie Anlage besteht aus zwei 400-t-Mischern, von denen 

nur einer benötigt wird, drei auf Koksofengas umgebauten fe st­
stehenden und drei ebenfalls feststehenden m it Generatorgas 
beheizten Oefen von je 100 t  Fassung.

Der M isc h e r  wird ebenfalls m it Koksofengas beheizt. Die 
Erzeugung von 5500 t  je W oche verteilt sich auf 15 % Schienen, 
13 % Knüppel und 72 % Formstahl. D ie M ischerleistung wird 
so hoch wie möglich gesteigert. Bei einer Erzeugung von 4000 t  
je Woche können 1100 t  kaltes Roheisen und Schrott umge­
schmolzen werden; bei einer Leistung von 5000 t  je W oche und  
mehr muß der kalte Einsatz eingeschränkt werden.

Roheisenzusammensetzung 0
%

Si
%

Mn
%

P
°//o

S
%

Vor dem Mischer . . . . 3,96 1,21 1,27 1,33 0,058
Nach dem Mischer . . . 3,65 0,86 1,07 1,23 0,041 |

Die m it Koksofengas gefeuerten Oefen sind als H o e s c h ö fe n  
gekennzeichnet1). Bei Hoesch-KölnNeuessen haben die Oefen 
noch nicht m it 90 % Mischereisen von der Zusammensetzung 
des Cleveland-Eisens gearbeitet. Hier werden daher die ersten  
Betriebsergebnisse der koksofengasgefeuerten Oefen m it gewöhn­
lichem Mischereisen und großen Schlackenmengen veröffentlicht. 
Der Ofen war ursprünglich bestim m t für 100 t  Schmelzen m it 
einer Schlackenmenge von 16 %, unvorhergesehene Um stände 
zwangen jedoch zu einem höheren Mischereiseneinsatz und damit 
zu einer Schlackenmenge von etwa 25 %.

Das Zwischengewölbe ist durch einen Vorgesetzten wasser­
gekühlten Rahmen gegen vorzeitigen Verschleiß geschützt. D ie  
früheren Gas- und Luftkammern sind durch Fenster miteinander 
verbunden, wodurch gleichmäßige Zug- und Druckverhältnisse

x) Vgl. O. S c h w e it z e r :  Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 649/59  
(Stahlw.-Aussch. 63); 54 (1934) S. 1/11, 29/36 (Stahlw.-Aussch. 
270).

gewährleistet werden. Das K oksofengas wird in einer 600-mm- 
Leitung dem Stahlwerk zugeleitet, wo es auf einen Druck von  
450 mm W S gebracht wird, der durch einen Askaniaregler un­
veränderlich gehalten und aufgezeichnet wird. D as Verhältnis 
Gas zu Luft ist 1 zu 5. Man karburiert m it Teer durch zwei 
Brenner an jedem Ofenkopf unm ittelbar hinter den K opfkühl­
rahmen. Um  ein störungsfreies Arbeiten der Teerpumpe zu er­
reichen, wird der Teer durch Dam pf auf 80° vorgewärmt. D ie 
Pumpe arbeitet m it 3 bis 4 a t; die Preßluft, die den Teer durch 
eine 2-mm -Düse zerstäubt, hat denselben Druck.

Der Einsatz besteht aus 7,5 t  K alkstein , 24 t  Schwedenerz, 
7,5 t  kaltem  Roheisen und 84 t Mischereisen. Sobald die Schlacke 
zu schäumen beginnt, werden Gas und Luft um ein D rittel ver­
ringert und die Karburierung eingeleitet. Falls vorher die Ofen­
ausmauerung sehr heiß war, so ist bei der Teerzugabe, die m it 
230 1/h gleichgehalten wird, eine merkliche Abkühlung festzu­
stellen. D iese Zahl erscheint reichlich hoch, denn bei der Inbe­
triebsetzung betrug der Teerverbrauch nur 80 1/h. Jedenfalls 
ist es möglich, durch einen derartigen Teerzusatz das Mauerwerk 
kühler zu halten als bei vielen  Generatorgasöfen.

D ie Betriebserfahrungen m it den H oeschöfen haben gezeigt, 
daß, sofern man nicht nach dem Hoeschverfahren arbeitet, ohne 
Karburierung wegen der großen anfallenden Schlackenmenge 
nicht m it Erfolg geschmolzen werden kann. Ohne Karburierung 
schäumt das Bad so stark, daß das Gewölbe überhitzt wird.

Abschließend kann gesagt werden, daß bei längerer Erfahrung 
die W eiterverarbeitung des Mischereisens an der N ordostküste in  
koksofengasgefeuerten m it Karburierung arbeitenden Oefen 
ebenso erfolgreich sein wird wie bei irgendeiner anderen Ofen­
bauart.

C le v e la n d -  S ü d  w erk .
Der Bau dieser Anlage wurde während des K rieges be­

gonnen, um den großen Stahlbedarf zu decken. Gegenwärtig 
besteht die Anlage aus dem 400-t-Mischer, einem  230-t-Kipp- 
ofen, einem feststehenden Ofen von 140 t  und sechs fest­
stehenden Oefen von  je 75 t . A lle Oefen, einschließlich des 
Mischers, haben Abhitzekessel. D a die Anlage etw a 7500 bis 
8000 t  Blöcke erzeugt, so ist ein großer K alteinsatz für den 
Mischer nicht tragbar, deshalb wird nur eine kleine Schrottmenge 
neben dem für das Frischen erforderlichen Erz zugesetzt.

Roheisenzusammensetzung
y/o

Si
%

Mn
%

P
%

S
%

Vor dem Mischer . . . . 4,0 1,21 1,28 1,40 0,064
N ach dem Mischer . . . 3,67 0,83 1,02 1,23 0,051

Der Brennstoffverbrauch im Mischer beträgt 26 kg K ohle je t.

Vor dem Abstechen einer Schmelze werden in  Abständen  
von 5 m in 3 bis 4 Proben genom men und auf K ohlenstoff und 
Mangan untersucht. Je nach dem Ausfall der ersten Probe werden 
etw a 600 kg Ferromangan in das B ad geworfen; die gewünschte 
Endanalyse wird nach der letzten  Probe durch Zugabe von Kohle, 
Ferromangan und Ferrosilizium in die P fanne angestrebt. Bei 
niedriggekohlten Stählen wird kohlenstoffarm es Ferromangan 
oder Silicomangan in die Pfanne geworfen. A ls H eizgas dient 
eine Dreigasmischung: K oksofengas und G ichtgas im  festen
Verhältnis, während die an jedem  Ofen zuzugebende Menge Ge­
neratorgas dem  Schmelzer überlassen wird. Der Brennstoff­
verbrauch einschließlich des Mischers und des Anheizens beträgt 
209 kg K ohle je t  Blöcke.

R e d c a r w e r k .
D ie Anlage, die während des K rieges schon in B etrieb kam, 

besteht heute aus einem  400-t-Mischer, einem  kippbaren Ofen 
von 85 t sowie vier und fünf feststehenden Oefen von 80 t  und 
85 t. D ie W ochenleistung beträgt bei einem  Betrieb von sieben  
Oefen über 8000 t  Blöcke. D er Mischer, der m it einem  gleich­
bleibenden Prozentsatz Koksofengas und m it einer dem kalten  
E insatz entsprechenden Menge Generatorgas beheizt wird, 
schm ilzt wöchentlich etw a 750 t  Schrott und Roheisen um.

Roheisenzusamm ensetzung 0
%

Si
%

Mn
%

P
°//o

S
o/

Vor dem Mischer . . . 3,92 1,06 1,16 1,41 0,046
Nach dem Mischer . . . 3,79 0,58 0,85 1,22 0.039

D ie feststehenden S ie m e n s -M a r t in -O e fe n , d ie m it einem  
Gemisch von Generatorgas-Koksofengas beheizt werden, arbeiten  
m it 33 % Schrotteinsatz. Der größte Teil des hergestellten Stahles 
wird zu Blechen ausgewalzt. E in  geringer Prozentsatz entfällt 
auf legierten und hochmanganhaltigen Baustahl.

Der Brennstoffverbrauch einschließlich des Anheizens be­
trägt 191 kg K ohle je t  Blöcke.
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Z u s a m m e n fa s s e n d  i s t  ü b er  d ie  V e r t e i lu n g  d e s  
S c h r o t t e s  a u f  d ie  V o r fr is c h m is c h e r  oder E e r t ig ö f e n  
folgendes festgestellt worden: D ie Ansicht, daß aller Stahlschrott 
in  d ie Eertigöfen eingesetzt werden m üßte, w eil er beim Zusatz 
in  die Mischer doppelte K osten verursache, ist falsch. D a die 
Eertigöfen zu einem  festliegenden Zeitpunkt eingesetzt werden 
müssen, sollten die Einsatzm aschinen, wenn sie nicht m it dem  
Beschicken der feststehenden Siemens-Martin-Oefen beschäftigt 
sind, allen leichten und sperrigen Schrott in den Mischer ein- 
setzen, um die feststehenden Oefen dadurch zu entlasten.

D iese Verteilung des Schrottes bringt auch noch m e t a l l ­
u r g is c h e  V o r t e i l e  m it sich. D ie Arbeitsweise se tzt voraus, 
daß das Roheisen, w ie es vom  Hochofen komm t, zur Erreichung 
eines Silizium gehalts unter etwa 0,4 %  nicht zuviel Erz erfordert. 
Wird aber der Mischer m it zu v iel kaltem  E insatz belastet, sei es 
durch festes Roheisen oder Erz, so verläßt das Mischereisen den 
Mischer m it niedriger Temperatur, verursacht dadurch Pfannen­
bären und arbeitet schlecht im Fertigofen, ein U ebelstand, der 
selten auftritt, wenn sta tt  dessen Schrott im Mischer zugegeben 
wird. Man kann dann immer m it einem heißen Mischereisen 
rechnen.

D ie  E n t w ic k lu n g  d er  f e s t s t e h e n d e n  S ie m e n s -  
M a r t in -O e fe n  i s t  in seinen wesentlichen H auptzügen m it Aus­
nahme der Koksofengasöfen zu einem gewissen Abschluß gelangt . 
Jeder Ofen kann dem Roheisen-Erz-Verfahren angepaßt werden, 
vorausgesetzt, daß die Schlacke nach Bedarf entfernt werden 
kann. In dieser Beziehung hat der Kippofen einen erheblichen 
Vorteil, w ie auch in der Fähigkeit, Schlacke für Düngezwecke zu 
erzeugen und Stahlverluste beim Abziehen der Schlacke zu ver­
meiden.

D ie in England gem achten Erfahrungen können unter U m ­
ständen bei der zunehmenden Verhüttung deutscher Erze auch 
für deutsche Stahlwerke Bedeutung bekommen, da man schon bei 
50 % deutscher Erze im  Möller eine Roheisenzusammensetzung  
erhält, die der englischen ähnlich ist. Auf Grund persönlicher 
Eindrücke und Erfahrungen ist für die W eiterverarbeitung dieses 
Roheisens das Hoeschverfahren das wirtschaftlichste, weil die 
Vorofenschlacke völlig Düngezwecken zugeführt und bei der 
Fertigschmelze m it sehr geringen Schlackenmengen gearbeitet 
werden kann. Aus diesem Grunde werden die Schmelzzeiten des 
Hoeschverfahrens trotz besseren Schrotts in England nicht er­
reicht. Oeorg Henke.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
(P a te n tb la t t  N r. 50 vom  16. D ezem ber 1937.)

K l. 7 a, Gr. 26/02, S 109 442. Auflaufrollgang für K ühlbetten. 
Franz Skalsky, Mährisch-Ostrau (Tschechoslowakei).

K l. 7 b, Gr. 4 /02, M 132 048. Verfahren zur H erstellung von 
H alteköpfen an Rohren durch Aufweiten des Rohrendes. Mannes- 
mannröhren-Werke, Düsseldorf.

K l. 10 a, Gr. 1/02, O 22 741. Starkgasbeheizter Kam mer­
ofen m it rekuperativer Luftvorwärmung. E r f.: Carl Lübben, 
Bochum. A nm .: Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H ., Bochum.

K l. 18 c, Gr. 6/60, J  55 023. Führung von auszuglühenden 
Bändern und Drähten in Durchziehöfen. Firma O tto Junker, 
Lammersdorf über Aachen.

Kl. 18 c, Gr. 8/80, V 31 8 6 4 . Blankglühen von Blechen, 
Bändern und Gegenständen aus Stahl oder M etall. Kohle- und 
Eisenforschung, G. m. b. H ., Dortmund.

K l. 18 d, Gr. 2 /20, D  70 581. Baustahl m it hoher F estigkeit 
und Streckgrenze und gleichzeitig hoher Dehnung. Deutsche 
Edelstahlwerke, A.-G ., Krefeld.

K l. 18 d, Gr. 2/40, Sch 95 730; Zus. z. Anm. Sch 99 927. 
Stahllegierung für Gegenstände, die dem Angriff von Gasge­
mischen ausgesetzt sind, die bei höheren Temperaturen und unter 
hohem Druck versprödend wirken. Deutsche Röhrenwerke, A .-G ., 
Düsseldorf.

K l. 31 c, Gr. 15/04, D 70 932. Verfahren zum Desoxydieren 
bzw. Desoxydieren und Aufkohlen von Stahl oder Gußeisen 
m ittels reduzierender Gase. Dortmund-Hoerder H üttenverein, 
A.-G., Dortmund.

K l. 48 b, Gr. 6, K  145 622. Gegenstände aus Eisen und 
Stahl, die m it schmelzflüssigem Zink in Berührung kommen. 
Erf.: Dr.-Ing. W. Püngel, Dortmund. Anm .: Kohle- und E isen­
forschung, G. m. b. H ., Düsseldorf.

K l. 49 g, Gr. 10/02, H  139 488. Schmiedepresse m it durch 
einen Elektrom otor angetriebenem Druckflüssigkeits-Treibapparat. 
Hydraulik, G. m. b. H ., Duisburg.

K l. 49 h, Gr. 34/02, D  72 822. Verfahren zum Bewehren von 
Stahl- und M etallunterlagen m it schwerflüssigen Stahllegierungen 
oder H artm etallen durch Auftragschweißung. D eutsche E del­
stahlwerke, A .-G ., Krefeld.

K l. 49 h, Gr. 34/02, O 21 453. Verfahren zum Auffrischen  
ausgeschlagener Schienenstöße. The Oxweld Railroad Service 
Company, Chicago, Illinois (V. S t. A.).

K l. 49 1, Gr. 12, D  71 671. Verfahren zur Verarbeitung von  
korrosionsbeständigen W erkstoffen wie Stahl- und E isenlegie­
rungen. D eutsche Edelstahlwerke, A.-G ., Krefeld.

K l. 84 c, Gr. 2, J  53 995. Spundwand wellen- oder m-förmigen  
Querschnitts. Ilseder H ütte, Peine.

K l. 84 c, Gr. 2, J  54 877. Doppelwandige Spundbohle. 
Ilseder H ü tte , Peine.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a te n tb la t t  N r. 50 vom  16. D ezem ber 1937.)

K l. 7 a, Nr. 1 423 548. Vorrichtung zum Säubern der W alzen 
von Kaltw alzwerken. A ktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie., 
Baden (Schw eiz).

i) D ie Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate für jedermann zur E insicht und E in ­
sprucherhebung im  Patentam t zu Berlin aus.

«1.5»

Kl. 7 b, Nr. 1 423 602. Mehrfachdrahtziehmasohine. Mal- 
medie & Co., Maschinenfabrik, A.-G., Düsseldorf.

K l. 7 b, Nr. 1 423 814. Maschine zum Um manteln von Stäben  
oder Rohren m it schwer fließenden Ummantelungsmassen. 
Dr.-Ing. Franz Greis, Dinslaken (Ndrh.).

K l. 18 c, Nr. 1 423 721. Salzbadtiegel. A. und B. Müller,
G. m. b. H ., W eidenau (Sieg).

K l. 24 e, Nr. 1 423 785. Beschickungskübel für Gaserzeuger. 
H umboldt-Deutzm otoren, A.-G., Köln.

K l. 42 k, Nr. 1 423 626. Vorrichtung zur Erzielung gleich­
mäßiger Temperatur über die Meßlänge von Prüfstäben, insbe­
sondere beim Warmzerreiß- oder W armdauerstandversuch. 
Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H ., Düsseldorf.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 42 b, Gr. 11, Nr. 647 019, vom  25. September 1936; aus­
gegeben am 25. Juni 1937. A llg e m e in e  E l e k t r i c i t ä t s - G e ­
s e l l s c h a f t  in  B e r l in . (Er­
finder: W olf gang Schmidt 
in Berlin.) D ickenm eßeinrich­
tung, besonders fü r  Walzwerke.

Mit dem W erkstück a 
steht ein Taster b in Berüh­
rung. Der von  der L icht­
quelle c über Spiegel d, e auf 
Spiegel f, g, h geworfene 
Lichtstrahl wird von dem  
vom  Taster bewegten Spie­
gel f, g, h auf zwei neben­
einander angeordnete fest­
stehende Parabolspiegel i, k 
geworfen, in  deren Brennpunkt je eine Photozelle 1 angeordnet 
wird; jeder Spiegel ist durch eine verschiebbare Blende m teilweise 
abdeckbar.

Kl. 7 f, Gr. 10, Nr. 647 177, vom  18. Juni 1932; ausgegeben 
am 3. Ju li 1937. V e r e p a , A.-G ., in  Z ü r ic h , S c h w e iz . (Er­
finder: Dr.-Ing. Theodor Buchholz in Zürich, Schweiz.) Verfahren 
zurH  er Stellung von eisernen 
Bahnschwellen m it Schie­
nenführungsrippen.

Zunächst wird ein Vor­
profil m it einem  schm a­
leren, aber verstärkten  
und außerdem an den 
für die R ippen und  
Schienenauflager be­
stim m ten Stellen zusätz­
lich m it aufgewalzten  
W ülsten a versehenen  
M ittelteil b gewalzt, wor­
auf durch Niederpressen [oder fquer zur Länge der Schwelle 
gerichtetes W alzen der Verstärkungen die Führungsrippen c 
gebildet und die Schwelle auf den endgültigen Querschnitt, etwa 
durch Schlagen in einem  Gesenk, gebreitet und umgeformt wird.

112
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Kl. 31 a, Gr. 210, Nr. 647 114, vom  24. April 1934; ausgegeben 
am 29. Juni 1937; und Nr. 652 823, vom  7. Dezember 1935; aus- 
gegeben am 11. November 1937. H e r a e u s -V a c u u m s c h m e lz e ,
A.-G., in  H a n a u  am  M ain . Vorrichtung zum  Herstellen dichter 
Gußblöcke.

Metalle und Metallegierungen werden in einem unter Vakuum  
betriebenen kernlosen Induktionsofen erschmolzen und in  luft­
leere Gießformen vergossen, dabei wird der Bodenausguß des 
Ofens mit einem Stopfen verschlossen, der durch eine ihn um ­
gebende Induktionsspule zu beliebiger Zeit zum Schmelzen ge­
bracht werden kann. Zum Aufnehmen unerwünscht ausfließenden 
Metalls kann neben der oder den wassergekühlten Kokillen inner­
halb des Vakuumbehälters ein Sammelbehälter aus keramischem  
W erkstoff angeordnet werden.

Kl. 24 e, Gr. 103, Nr. 647 142, vom  8. Juli 1933; ausgegeben 
am 29. Juni 1937. I.-G . F a r b e n in d u s t r ie ,  A.-G ., in  F r a n k ­
fu r t  am  M ain . (Erfinder: Dr. Fritz W inkler und Dr. Eduard 
Linckh in Ludwigshafen.) Verfahren zur Vergasung von fe in ­
körnigen Brennstoffen.

Die feinkörnigen Brennstoffe werden durch eingeführte Gase 
in ihrer ganzen Schichthöhe gleich einer kochenden Flüssigkeit 
bewegt. Außer den eigentlichen Vergasungsmitteln werden noch 
andere Gase, wie W assergas, Luftgas, Mischgas o. dgl., zweck­
mäßig ein Teil des aus dem Gaserzeuger oben austretenden, 
fertigen Gases, seitlich oder von unten, getrennt von den Ver­
gasungsmitteln, in  die Brennstoffschicht eingeführt.

Kl. 7 a, Gr. 20, Nr. 647 249, vom 8. April 1936; ausgegeben 
am 30. Juni 1937. S c h lo e m a n n , A.-G., in  D ü s s e ld o r f .

D ie Kupplungshälften  
mit Zapfen a und b werden 
durch eine Muffe gekuppelt, 
die aus den durch Brech­
bolzen c zusammengehaltenen 
H älften d und e besteht. An 
die Vorsprünge f auf der 
Innenseite dieser Teile legen 
sich dieVierkantstücke g spiel­
frei an. D iese werden ein­
teilig mit einem Boden h ver­
bunden, der in der Achs- 
richtung der Kupplung leicht 
gewölbt ist, so daß sich die 
Vierkantstücke an den Innen­
wandungen der Muffenhälf­
ten  d und e ungehindert ab­
wälzen können. Zum E in ­
füllen des Schmierfettes in 
den Hohlraum zwischen der 
Oberseite der Zapfen a oder 

b und der Wölbung des Bodens h werden die Nippel i vorgesehen. 
D iese Fettkamm er kann durch eine oben in den Zapfen a oder b 
vorgesehene Bohrung k vergrößert werden, von der Kanäle 1 zu 
den zu schmierenden Außenflächen der Vierkantstücke gehen.

Kl. 40 b, Gr. 14, Nr. 647 330, vom 12. Juni 1932; ausgegeben 
am 6. Juli 1937. S ie m e n s  & H a ls k e ,  A .-G ., in  B e r l in -  
S ie m e n s s ta d t .  Magnetische Nickel-Eisen-Legierung.

Sie enthält mehr als 70% , jedoch höchstens 90%  N i, 
0,5 bis 10 % W, R est Eisen; ein Teil des Wolframs, jedoch weniger 
als 5%  der Gesamtlegierung, kann durch K obalt ersetzt werden.

Kl. 48 b, Gr. 2, Nr. 647 428, vom  28. Novem ber 1934; ausge­
geben am 3. Juli 1937. R e m y , v a n  d er  Z y p e n  & Co. u n d  
D ip l.-I n g . E r ic h  G ü n th e r  K ö h le r  in  A n d e r n a c h  am  R h e in . 
Vorrichtung zum  Aufbringen einer Zinnschicht auf Bleche oder 
Bänder.

Das zu 
oder Band a geht durch d 
bad b und durch mehrere 
d, e von Berührungswal 
im Fettbad f angeordnet 
Mit den W alzen d, e 
Auftragswalzen g zus 
unter denen je ein be 
Zinnbehälter h vorgese 
und in den sie eintaucl 
W alzen g werden einstel 
lagert, so daß der Wal 
zwischen den W alzen d, e und W alzen g eingestellt und demnach 
auch die Zinnauflage in weiten Grenzen geregelt werden kann. 
Die Zinnbehälter h können eine besondere Heizung erhalten, um  
die Temperatur an den Arbeitsstellen zwischen Berührungs- und 
Auftragswalzen zu regeln.

H auptkupplung fü r Walzwerke.

Kl. 7 a, Gr. 13, Nr. 647 436, vom  13. Januar 1934: aus­
g e g e b e n  am 5 . Juli 1937. M a s c h i n e n f a b r i k  S a c k ,  G. m. b . H .. 
i n  D ü s s e ld o r f -R a t h . D oppelduo-W alzwerk m it glatten W alzen 
zum kontinuierlichen Walzen von Bandstahl od. dgl.

Kl. 7 a, Gr. 501, Nr. 647 719, vom  18. März 1934; ausgegeben 
am 13. Ju li 1937. G ü n th e r  L o b k o w itz  in  D ü s s e ld o r f .  
W  alzenkalibrierung.

B ei der W alzenkalibrierung für W alzwerke zum  Strecken 
oder Reduzieren voller oder hohler W erkstückquerschnitte, be­
sonders m it mehreren aufeinanderfolgenden W alzenkalibern, 
bilden die Kaliberbahnen in einem  Querschnitt, der in einem

d

bestimmten Abstand a (a3) von der senkrechten Kaliberebene 
b (c) gleichlaufend zu ihr gelegt wird, eine dem Anstichquerschnitt 
genau oder angenähert flächen- oder umfanggleiche Kreisfläche 
wobei der Abstand a (at ) in einer bestimmten Beziehung zum 
Walzendurchmesser d (d,), dem Durchmesser e (e,) des Anstich­
querschnittes und der Stichabnahme f (fj) steht, und zwar ist

a =  f ] / ^ l ~ ~  +  1 '"'li a i = f i ] / l^ ! +  l-

Das W alzgut a 
geht über den 
Rollgang b zum  
ersten Walzenpaar 
c, dann durch die 
ausschaltbare U m ­
führung d in das 
zweite Walzenpaar 
e; die ausschalt­
bare Umführung f 
kann es wieder iu 
das erste W alzen­
paar c einführen.
Eine der U m füh­
rungen, z. B . f, 
kann so ausgebil­
det werden, daß sie den gesam ten W alzstab aufnim m t und durch 
besondere Antriebsrollen in die Um führung einführt. Beide 
W alzenpaare haben eine gem einsam e Anstellvorrichtung.

Kl. 42 k, Gr. 2003, Nr. 647 502, vom  21. März 1936; aus- 
gegeben am 6. Ju li 1937. Dr.-Ing. R u d o lf  B e r th o ld  in  B e r lin -  
L ic h t e r f e ld e .  Gerät zum  P rü fen  der 
Innenw andung von Bohren, Bohrungen  
od. dgl.

Ueber den optischen Rohrprüfer a, 
dessen W andung z. B. aus Stahl be­
steht, wird ein Rohrstück b gezogen; 
dieses gestattet m it H ilfe eines vom  
Okular c aus zu betätigenden Schiebers d 
das Objektivfenster während des Be- 
spülens oder Bestäubens der Fehlstellen, 
wie Risse, F locken usw., m it m agneti­
sierbarem Pulver zu verschließen. Durch  
Spule e kann ein  m agnetisches Feld  in  
dem Prüfkörper f erzeugt werden, das 
sich durch die Stahlrohrwandung des 
Rohrprüfers schließt und das m agneti­
sierbare Pulver an den Fehlstellen  an­
häuft, selbst wenn diese nicht unm ittel­
bar an der Oberfläche hegen. D ie Strom ­
spule e kann teilw eise hohl ausgebildet 
werden, um das magnetisierbare Pulver  
durch Spritzöffnungen g zur Oberfläche 
des Prüfkörpers zu bringen.
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Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im November 19371). —  In Tonnen zu 1000 kg.

R o h b l ö c k e S t a h l g u ß I n s g e s a m t

Bezirke
Thomas

stahl-

Besse­
m er­
stahl-

basische
Siemens-
Martin-
Stahl-

saure
Siemens-
M artin-
Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
stahl-

Schweiß-
stahl-

(Schweiß-
eisen-)

Bessemer-
2)

basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

November
1937

Oktober
1937

N o v e m b e r  1 9 3 7 : 25 Arbeitstage; O k t o b e r  1 9 3 7 4): 26 Arbeitstage

Rheinland-W estfalen 
Sieg-, Lahn-, Dillge­

biet u. Oberhessen
Schlesien.....................
Nord-, Ost- u. M ittel­

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Süddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz . 
S a a r l a n d .................

462 538

i  73 794 

156 558

• -

706 837 

35 237 

i  127 993

i  56 805 

45 953

I 
u 

i 
ii

41 568

9 943 2 123

8 141

i  1 733

i  2 592

19 254

535

i  5 201

i  2 768 

188

3 194 

i  1 084 

I ' 907

5 813

6 696

1 260 249®)

37 9 585)

j. 197 615

54 441

32 0235) 
206 724

1 791 133«) 
10

1 186 2576)

38 1925)

201 104

48 968

33 3005) 
203 415

1 713 614«)

Insgesam t: 
N ovem ber 1937 
davon geschätzt . 

Insgesam t:
O ktober 1937 . . 
davon geschätzt .

692 890 

667 410 _

972 825 

924 736

13 678 

12 104

51 511 

48 768

2 123 

2 378

12 466 
10

12 516

27 946 

27 929

\
5 185 

5 202

12 509 

12 571

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 71 645 65 908

J a n u a r  b is  N o v e m b e r 4) 1 9 3 7 : 279 Arbeitstage; 1936 : 280 Arbeitstage
Januar bis N ovem ber 

1937 1 1936

Rheinlan d-W estf alen 
Sieg-, Lahn-, Dillge­

biet u. Oberhessen
Schlesien.....................
Nord-, Ost- u. M ittel­

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Süddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz . 
S a a r l a n d .................

4 763 941

i  890 460 

1 609 922

- -

6 863 985 

367 531 

jl 302 525

i  557 111 

497 817

3) 149 231

1
Í

349 103 

• 97 244 • 29 209

89 349

i  18 116

i  29 315

195 633 

6 029 

i  53 218

i  30 694 

2 531

37 805 

i  13 181 

i  9 134

52 782 

67 182

12 487 3596)

398 335“)

J 2 I 28 414

546 001

343 8375) 
2 149 893

18 083 0486) 
10

12 344 1085) 

379 2725)

1 980 904 

545 150

316 5395)
2 137 416

17 733 525®)

Insgesamt 
Jan ./N ov . 1937 . 
davon geschätzt . 

Insgesam t
Jan ./N ov. 1936 . 
davon geschätzt .

7 264 323 

7 255 915 ii
 

u 9 588 969 

9 396 830

149 231 

172 186

446 347 

334 877

29 209

30 136

136 780 
10

122 613

288 105 

280 507

60 120 

51 966

119 964 

88 495

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 64 814 63 334

x) Nach den Erm ittlungen der W irtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — 2) Ab Januar 1935 neu erhoben. — 3) Einschließlich Nord-, Ost-, M ittel­
deutschland und Sachsen. — 4) U nter Berücksichtigung der Berichtigungen für O ktober 1937. — 6) Ohne Schweißstahl. — 6) Einschließlich Schweißstahl.

Polens Außenhandel im Jahre 19361).

Einfuhr Ausfuhr

von 1936 u. a. aus von 1936 u. a. nach
1935

t

1936

t

D eutsch­
land

t

G roßbri­
tannien

t

Schwe­
den

t

Tschecho­
slowakei

t

1935

t

1936

t

Deutsch­
land

t

Oester­
reich

t

Siid-
slawien

t

Nieder­
lande

t

1. K o h l e ...................................... 103 415 95 788 86 114 667 1 408 8 906 319 8 362 310 5 907 787 924 14 875 201 095
2. B r i k e t t s .................................. 7 230 7 524 7 503 4 451 4 967 ■4 907

2 3093. K o k s ........................................... 61 159 65 658 20 665 44 944 308 092 357 928 144 54 626

4. E i s e n e r z .................................. 304 273 413 339 563 1 512 214 070 5 060 21 758 18 118 406 .
5. M anganerz.................................. 63 431 56 706 — 0 — --- —
6. S c h r o t t ....................................... 360 289 2)451 418 50 470 41 399 *600 92 394 825 94 • 45
7. R o h e is e n .................................. 1 986 2 413 918 712 496 — — — — —
8. E isenlegierungen..................... 1374 2 141 361 85 186 791 9 445 9 179 256 1118

9. H a lb z e u g .................................. 29 901 36 933 36 904 12 7 1
3 932 2510. Eisenbahnoberbaustoffe . . . 24 201 1 56 447 30 300 13 574

11. Forinstahl, S tabstah l, B and­
stahl ........................................... 3 847 5 048 3 371 7 43 98 868 139 546 42 293 17 13 716

12. Eisen- und Stahlblech, ge­
wöhnlich .................................. 696 716 587 10 2 26 015 48 060 16 988 3 143

13. Verzinnte B l e c h e ................. 1 299 2 245 1 487 615 —1 66 66 — —
14. Sonstige B le c h e ..................... 129 180 73 36 5 023 2 283 — 6
15. D r a h t ....................................... 506 375 83 17 141 22 14 005 9 694 35 2
16. Schmiedeeiserne Röhren lind 

V erb indungsstücke................. 1024 984 99 338 460 34 787 26 935 _ 49 15 2 292
17. S o n d e rs ta h l.............................. 1 300 1 576 99 11 499 176 8 954 2 800 1 357
18. Nägel, H aken, N ieten, Bolzen, 

Schrauben .............................. 483 411 136 136 51 2 122 1 475 11
19. Eisenkonstruktionen . . . . 326 596 467 121 2 042 2 180 2 121
20. Guß- und Schmiedestücke . 6 257 4 764 706 3 564 33 48 1 025 954 881 10 .
21. Gußeiserne Röhren . . . .
22. Graugußerzeugnisse (außer )  1077 1 838 1 564 1 40 2 934 3 393 151 11

R öhren) ..................................
23. Sonstige Eisenwaren . . . . 638 825 . 2 363 2 074 . • W)

6. bis 23. E i s e n  u n d  E i s e n ­
w a re n  in s g e s a m t ................. 4M 156 512 664 264 436 279 771 i

24. M aschinen und A pparate, Ab­
sch n itt 14 .............................. 13 189 18 197 . 2 795 2 713

25. Fahrzeuge, A bschnitt 15 . . 4 275 5 751 • 5 601 4 378 1 1 1 .

») N ach S ta t. Jah rb . f. d. Eisen- n. Stahlind. (Düsseldorf: Verlag Stahleisen m . b. H . 1937). —  2) Davon 134 116 t  aus Belgien.

*
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Der Außenhandel der Tschechoslowakei 
im Jahre 19361).

Einfuhr Ausfuhr

1935

t

1936

t

1935

t

1936

t

S te inkoh len ............................. 1 252 971 1110 661 1 270 338 1 318 092
B ra u n k o h le n ......................... 57 187 67 736 1 714 554 1 694 826
Koks ..................................... 159 906 162 899 353 807 417 741
B r i k e t t s ................................. 27 378 27 925 69 945 75 881
E i s e n e r z ................................. 548 990 554 903 81 875 73 949
M a n g a n e rz ............................. 54 442 54 618 — —
Alteisen..................................... 56 929 84 527 277 128
E is e n  u n d  E is e n w a re n  

i n s g e s a m t ......................... 30 979 47 897 298 797 346 915
darunter:

Roheisen und Eisenlegie­
rungen ............................. 14 682 28 642 9 918 12 649

Rohblöcke, vorgewalzte 
Blöcke, Halbzeug . . . 224 268 3 246 7 508

S ta b s ta h l............................. 4115 5 438 76 797 102 653
Schienen u.Eisenbahuzeug 91 31 24 291 12 784
Bleche aller A rt . . 5 946 5 343 49 362 52 119
D raht ................................. 1 750 2 954 27 996 34 045
D ra h ts t i f te ......................... 2 2 6 901 5 727
Röhren und Verbindungs­

stücke ............................. 531 983 65 599 84111 I
Eisenkonstruktionen . . . — — 5 511 2 787 |

*) S tat. Jahrb. f. d. Eisen- u. Stahlind. (Düsseldorf : Verlag Stahleisen m. b. H . 
1937).

Rußlands Außenhandel von Eisen und Stahl 
im Jahre 19361).

Einfuhr Ausfuhr

1935

t

1936

t

1935

t

1936

t

R o h e ise n .......................................... _ __ 331 189 710 661
davon Gießereiroheisen . . . — — 201 226 369 013

Frischereiroheisen . . — — 129 963 341 648
Eisenlegierungen ......................... 6 361 2 618 98 960
H alb zeu g .......................................... 461 — 945 4
Form stahl......................................... 2 407 10 361 3 474 3 606
H andelsstabstahl............................. 67 964 47 880 18 919 29 333
S onderstah l..................................... 3 071 3 249 28 116
S c h ie n e n .......................................... 131 315 1 626 10 266
Schwellen, Weichen usw. . . . 67 54 52 1 919
S c h w a rz b le c h e ............................. 152 858 145 835 2 471 2 789
Bleche verzinkt, verbleit usw. . 1 342 979 1 539 1 687
W eißbleche..................................... 8 849 10 160 12 14
Andere Bleche................................. 508 4 81 46
W a lz d r a h t ..................................... 281 1 578 731 2 525
Gezogener D r a h l ......................... 8 808 9 272 2 273 2 923
R ö h re n .......................................... 38 310 36 797 2 185 1 056
Röhrenverbindungsstiickc . . . 20 36 99 84
Gußeiserne R ö h r e n ..................... 426 — 1 039 1475
E i s e n e r z .......................................... _ _ 158 195 25 894
M a n g a n e rz ............................. — _ 644 874 605 733
Steinkohle und A nthrazit. . . . 65 2 006 2 248 424 1 865 819

L) Comité des Forges de France, Bull. Nr. 4355 (1937).

Die Einfuhr der Südafrikanischen Union an Eisen und Eisenwaren 
in den Jahren 1935 und 1936.

Gesamt­
einfuhr

Davon u. a. aus

Deutsch­
land

Groß­
britannien Belgien

1935
t

1936
t

1935
t

1936
t

1935
t

1936
t

1935
t

1936
t

Roheisen, Roh­
stahl, Halbzeug 9 669 9 837 1 995 9 446 5 844 3 1 927

Eisenlegierungen 2 584 4 142 1 780 2 318
Sonderstahl . . 5 920 6 440 30 89 2 630 2 109
Stab- und Form ­
stahl ................. 62 104 64 954 6 263 6 542 31 483 27 555 21 189 29 074

Bandstahl . . . 1 959 2 514 307 386 1 103 1 268 419 753
Baustahl . . . 23 919 28 847 343 1 787 3 955 3 977 19 506 22 294
Bleche aller A rt1) 130 568 135 290 5 378 3 314 81 562 58 006 16 070 38 318
D raht2) . . . . 25 121 36 891 4 279 3 426 3 641 5 852 6 510 11 133
Röhren und Röh­

renverbindungs­
stücke3) . . . 51 670 52 448 5 208 7 357 36 990 34 017 823 1 410

Eisenbahn-Ober­
baustoffe4) . . 186 205 134 011 37 975 24 295 43 145 44 021 54 043 30 818

*) Davon aus den Ver. S taa ten  1935: 24 511 t ,  1936: 34 930 t.
2) Davon aus den Yer. S taa ten  1935: 8538 t ,  1936: 13 012 t .
3) Davon aus den Yer. S taaten 1935: 2084 t ,  1936: 2731 t.
*) Davon aus Frankreich 1935: 22 399 t ,  1936: 9748 t .  —  Aus K anada 

1935: 28 300 t ,  1936: 24 119 t .

Rumäniens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 19361).

Förderung oder Erzeugung an 1934
t

19352)
t

1936
t

S te in k o h le .................
B rau n k o h le .....................
E i s e n e r z ..............................
M a n g a n e rz .....................
R o h e ise n ......................................
F lu ß s ta h l ......................................
W alzzeug...........................................

228 336 
1 623 958 

83 590 
12 057 
57 494 

175 296 
186 201

278 292 
1 666 761 

93 813 
19 795 
82 146 

213 086 
247 439

292 644 
1 673 048 

108 429 
30 576 
97 068 

219 727 
246 544

E in g e f ü h r t  wurden in Rumänien im Jahre 1936 88 973 t  E isen­
erz, 6766 t  Roheisen, 109 935 t  F lußstahl und 9881 t  W alzzeug.

x) Nach dem Bericht der Union des Industries minières e t métallurgiques 
de Roumanie für das Jah r 1936. — 2) Teilweise berichtigte Zahlen.

Indiens Roheisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1636.
Nach Veröffentlichungen der British Iron and Steel Fede­

ration1) wurden in Indien hergestellt:

1934
t

1935
t

1936
t

R o h e ise n
G ießereiroheisen......................................
Basisches R o h e i s e n ..............................
Ferromangan und Spiegeleisen . . .

478 687 
868 467 

5 625

464 321 
1 010 771 

14 409

550 367 
1 014 330 

3 315

insgesamt 1 352 779 1489 501 1 568 012

S ta h lb lö c k e  u n d  S ta h lg u ß
Siemens-Martin-Stahl, basisch . . . 
Duplexstahl (Bessemerbirne und basi­

scher Siemens-Martin-Ofen) . . . 
S ta h lg u ß ...................................................

281 864

525 202 
3 264

287 957

585 235 
2 949

319 703

556 780 
3 1392)

insgesamt 810 330 876 141 879 622

H a lb z e u g
Knüppel, vorgewalzte Blöcke, Bram­

men .......................................................
P l a t i n e n ...................................................
W eißblechplatinen ..................................

F e r t ig e r z e u g n is s e  ..............................
Schwere S c h ie n e n ..................................
Leichte S c h ie n e n ..................................
Schwellen und U nterlagsplatten . .
Winkel-, U- und T-Stahl .................
Träger .......................................................
Rund-, V ierkant- und Flachstahl . .
Bleche über 1/8 Z o l l ..............................
Bleche unter 1/8 Z o l l .........................
Verzinkte B l e c h e ..................................
W e iß b le c h ...............................................

67 651 
16 967 
76 460

67 230 
158 

20 241 
55 901 
81 412 
94 989 
37 317 
27 218 
67 792 
52 208

69 520 
3 360

65 186

70 366 
727

18 214 
63 145 
87 208 

109 682 
45 364 
30 523 
75 619 
53 369

81 453 
4 803 

71 775

83 793 
1 337 

21 247 
58 115 
76 784 

100 165 
46 367 
39 078 
85 938 
54 245

insgesamt Fertigerzeugnisse 504 466 554 217 567 069

E in g e f ü h r t  wurden an E isen und Eisen waren3) :

1933/34
t

1934/35
t

1935/36
t

R o h e ise n .......................................................
H a lb z eu g .......................................................
Stab- und U -S tah l......................................
Träger ...........................................................
Bandstahl und Röhrenstreifen . . . .  
Schienen, Schwellen, Laschen usw. . . 
Röhren im d Verbindungsstücke aus Guß­

eisen und Schweißstahl.........................
Grob- und Feinbleche einschl. Weißbleche
V erzinkte B l e c h e ......................................
Draht- und D rah terzeugn isse .................

1 995 
13 542 
69 358 
19 504 
28 523 

6 627

32 918 
31 867 
61 811 
23 120

1 562 
17 463 
66 273 
22 629 
35 034 
10 238

37 087
38 789 
59 757 
28 820

L 760 
19 967 
58 068 
29 146 
47 678 
12 577

64 492 
45 282 
74 374 
28 425

insgesam t (einschl. Sonstiges) 337 378 1 379 644 460 935

An der Gesamteinfuhr von Eisen und Stahl waren die haupt­
sächlichsten L ä n d e r  wie folgt beteilig t3):

1933/34
t

1934/354)
t

1935/36
t

G ro ß b r ita n n ie n ..................................
D e u ts c h l a n d ......................................
F r a n k r e ic h ...............................................
Belgien und L u x e m b u rg .....................
Vereinigte S taaten ..............................
Japan  ...............................................
Andere L ä n d e r ..................................

171 250 
23 522 
13 518 
90 527 

2 532 
16 271 
19 758

187 887 
32 297 
12 194 
91176 

2 688 
19 216 
34 186

222 260 
68 814 
16 169 

102 200 
5 533 

25 922 
20 037

An R o h e is e n  wurden nach den einzelnen Ländern a u s g e f ü h r t 3):

1933/34
t

1934/35
t

1935/36
t

Japan  ............................................................
G ro ß b r ita m ü e n ...........................................
Vereinigte Staaten ..................................
C hina................................................................
D e u ts c h l a n d ...............................................
Andere L ä n d e r ...........................................

186 773 
94 613 
62 254 
19 566 

7 615 
12 733

249 481 
100 057 

30 612 
17 341 

3 162 
23 079

403 387 
66 815 
52 658 

8 813

15 090
insgesamt 383 554 423 732 546 763

J) S tatistics of th e  Iron  and Steel Industries (1937) S. 158/60.
2) Einschließlich 39 t  Elektrorohbldcke.
3) W irtschaftsjahr, endend am 31. März.
4) Berichtigte Zahlen.
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W irtschaftliche Rundschau.
Herstellungsbeschränkung fü r Gegenstände aus Eisen und Stahl.

Die Ueberwac'hungsstelle für Eisen und Stahl hat folgende 
Anordnung 30 vom  16. Dezember 1937 erlassen x) :
§ 1. Herstellungsverbot für bestimmte Gegenstände aus Eisen und 

Stahl jeder Art.
(1) D ie H erstellung der nachstehend aufgeführten Gegen­

stände aus Eisen und Stahl jeder Art für den Inlandsbedarf wird 
verboten.

A. A u s r ü s t u n g s g e g e n s t ä n d e  u n d  B a u t e i l e  fü r  
K a n a l i s a t io n ,  S tr a ß e n  u n d  W e g e :  Straßenroste zur Armie­
rung von Straßendecken; Straßen-, Hof- und Gartensinkkästen  
(mit Ausnahm e der Aufsätze und R oste); Benzin- und F ettab ­
scheider, sofern sie nicht durch ein Prüfzeugnis des Prüfaus- 
sehusses für Benzinabscheider bzw. des Prüfausschusses für Eett- 
absoheider zugelassen sind; Sandfänger, Säulen und Ständer für 
W egweiser, für Verkehrszeichen und für Zeichen an H altestellen.

B . B a u w e r k e ,  B a u w e r k s t e i l e  u n d  E in fr ie d u n g e n :  
Garagen, W artehäuschen, W artehallen, Unterkunftsräume, 
Bahnwärterhäuser, Telephonhäusehen, Bedürfnisanstalten, K ioske 
Litfaßsäulen, Tankwarthäuser und Schutzdächer von Tank­
stellen, M auerleisten (m it Ausnahme der Armierung von Tor­
einfahrten m it Fuhrwerksverkehr), Fensterstürze, Tür- und Tor­
stürze, Zargen, Tore, Türen; ferner Panzerrolladen, R ollgitter  
und W ellblechrolladen, m it Ausnahme von solchen, die ein 
Flächenausmaß von 12,5 m 2 und ein Gewicht von 16 kg je m 2 
bei Panzerrolladen und R ollgittern bzw. 10 kg je m 2 bei W ellblech­
rolladen nicht überschreiten (die Ausnahmen gelten  nur bei Ver­
wendung an Fenstern und Türen im Erd- und Untergeschoß, an 
Schaukästen und zur Sicherung von Kassenräumen); ferner 
Jalousien und Fensterladen, Ständer für Einfriedungen und U m ­
zäunungen, Rasen-, B eet- und Grabeinfassungen; des weiteren 
Geländer, Zäune und Gitter, m it Ausnahme von Schutzgittern  
mit G itterstäben aus Hohlprofilen, die ein Gewicht von 12 kg je m 2 
G itterfläche nicht überschreiten, sowie m it Ausnahme von 
Scherengittern aus U-Profilen m it nicht mehr als 20 kg Gewicht 
je Quadratmeter ausgezogene G itterfläche. (D iese Ausnahmen 
gelten wieder nur bei Verwendung an Fenstern und Türen im 
Erd- und Untergeschoß, an Schaukästen und zur Sicherung von  
Kassenräumen.) D ie Verwendung von Draht und.D rahtgeflecht 
zur H erstellung von Zäunen ist gestattet.

C. G e g e n s tä n d e  fü r  Z w e c k e  d er  L a n d w ir t s c h a f t  
un d  T ie r h a lt u n g :  Pilare,"Stall- und Standsäulen, Futter- und 
Getreidesilos, Futtertröge, Krippen, Tränknäpfe und Tränkbecken 
(mit Ausnahme von Selbsttränkeanlagen).

D. S o n s t ig e  G e g e n s tä n d e :  Denkmäler, Grabkreuze, Ge­
denkkreuze, Gedenktafeln, P laketten , Zierate aller Art, Schilder 
aller Art (m it Ausnahm e von solchen aus Feinblech von weniger 
als 0,5 m 2 Flächeninhalt), Lauben, Laubengänge, Pflanzenständer

x) Reichsanzeiger Nr. 290 vom  16. Dezember 1937.

und Pflanzenpfähle, W äschepfähle und -stangen, Teppichklopf- 
stangen, W asserverdunster, Deckel für K losettspülkasten.

(2) D ie Verwendung von Eisen und Stahl jeder Art zur Her­
stellung der nachstehend aufgeführten Gegenstände und ihrer 
Bestandteile für den Inlandsbedarf wird verboten:

Beschwerungseinlagen, Gegen-, Belastungs- und Spann­
gewichte aller Art (m it Ausnahme der Um mantelung und Auf­
hängung) in Stückgewichten über 2 kg (bei aufgeteilten Ge­
wichten g ilt als Stückgewicht die Gewichtssumme der Einzel­
teile), Radabweiser (z. B. Prellsteine).

(3) D ie in diesem Paragraphen enthaltenen Verbote gelten  
nicht für die aus Gründen der statischen Beanspruchung er­
forderliche Bewehrung bei Ausführung in Eisenbeton, Steinzeug 
oder Porzellan, ferner dann nicht, wenn die Herstellung aus Eisen 
oder Stahl durch Verordnungen der Bau- oder Gewerbepolizei 
gefordert wird.
§ 2. Herstellungsverbot für bestimmte Gegenstände aus Grau-, 

Temper- oder Stahlguß.
D ie H erstellung der nachstehend aufgeführten Gegenstände 

und ihrer Bestandteile aus Grau-, Temper- oder Stahlguß für den 
Inlandsbedarf wird verboten:

Treppen, Bodenbelagplatten, Stallroste, Fahrschienen, Säulen 
und Pfosten (einschließlich Fuß- und Kopfplatten), Ständer und 
Sockel aller Art, soweit sie nicht Teile von Maschinen sind. Fah­
nenständer und -halter, Kandelaber, Lampenarme und -ausleger, 
W asserbrunnen (mit Ausnahme der U ntersätze und Säulen­
kappen bei Ventilbrunnen), Lokomotivwasserkrane (mit Aus­
nahme der Kopf- und Fußstücke und des Handrades), Gepäck­
netzhalter, U ntergestelle für Spiritus-, Gas- oder elektrische 
Kocher, Kohlenkasten.

§ 3. D ie Verwendung von Eisen und Stahl zur Bündelung 
von B riketts für den Inlandsbedarf wird verboten.

Schlußbestimmungen.
§ 4. D ie Bestände an Bisen und Stahl jeder Art, die im 

Zeitpunkt des Inkrafttretens dieser Anordnung bereits für die im  
§ 1 aufgeführten Gegenstände vorbearbeitet sind, dürfen inner­
halb einer Uebergangsfrist von vier W ochen nach Inkrafttreten  
dieser Anordnung verarbeitet werden.

§ 5. In  besonders begründeten Einzelfällen kann die Ueber- 
wachungsstelle auf schriftlichen Antrag Ausnahmen zulassen. 
Die Anträge sind über die zuständige WTirtsehafts- oder Fach­
gruppe bzw. den zuständigen Reichsinnungsverband der Ueber- 
wachungsstelle einzureichen.

§ 6. Zuwiderhandlungen gegen diese Anordnung werden 
nach den §§ 10, 12 bis 15 der Verordnung über den Warenverkehr 
bestraft.

§ 7. Diese Anordnung tr itt  am 1. Januar 1938 in Kraft. 
Gleichzeitig tr itt  die Anordnung 19 der Ueberwachungsstelle für 
Eisen und Stahl vom 16. Novem ber 1936 außer Kraft.

D as japanische Eisenindustrie-Gesetz.
Das japanische Parlam ent hat im A ugust 1937 ein E i s e n ­

in d u s t r ie - G e s e t z  verabschiedet, das als Gesetz Nr. 68 im R e­
gierungsanzeiger „K am po“ am 13. A ugust 1937 veröffentlicht 
worden ist.

Das G esetz ist  durch K aiserliche Verordnung Nr. 506 vom
22. September in K raft getreten. A ls K aiserliche Verordnung 
Nr. 507 vom  20. Septem ber 1937 wurden Ausführungsbestim ­
mungen zum Eisenindustrie-G esetz sowie weitere Ausführungs­
bestimmungen des M inisteriums für H andel und Industrie, Nr. 20 
vom  21. Septem ber, im „K am po“ (Reichsanzeiger) am 21. Sep­
tem ber veröffentlicht.

D as G esetz verfolgt den Zweck, eine gesunde Entwicklung  
der E isen- und Stahlindustrie Japans herbeizuführen und die 
Vervollkom mnung der Landesverteidigung zu erzielen. E s er­
streckt sich auf alle Unternehmungen, die Roheisen, Stahl, auch 
Elektro- und Tiegelstahl, und Stahlerzeugnisse einschließlich Guß­
waren und Schm iedestücke herstellen, sowie auf die H erstellung  
der dam it in Zusammenhang stehenden Nebenerzeugnisse, w ie  
Schlackenwolle, Schlackensteine, Schlackenzem ent, veredeltes 
Gas, Teer, Leichtöl, M ittelöl, Schweröl, Pech, Ammoniak, R oh­
naphthalin, Karbolsäure, Anthrazen, Benzol, Toluol, H ilol,
T h o m a s-P h o sp h a td ü n g em itte l.

Wer Eisen- und Stahlwerke betreiben will, ist verpflichtet, 
vorher die G e n e h m ig u n g  der Regierung einzuholen. D ie E in ­
richtungen m üssen eine Leistungsfähigkeit von jährlich mehr als 
100 000 t  Roheisen oder mehr als 100 000 t  R ohstahl haben.

Außerdem ist noch folgende Leistungsfähigkeit für jeden Ofen 
erforderlich: bei Hochöfen mehr als 300 t  Tagesleistung, bei 
Bessemer- und Siemens-M artin-Stahlöfen mehr als 50 t  und bei 
Thom as-Stahlöfen mehr als 10 t  Fassungsvermögen.

Keiner Genehmigungspflicht unterliegen Anlagen, die en t­
weder keine Einrichtung zur Erzeugung von R ohstahl haben 
oder an einem und dem selben Ort eine Jahreserzeugung von  
nicht mehr als 5 2 5 0 1 erreichen, des weiteren Betriebe, die Schmie­
destücke und Gußstahl erzeugen, ferner Elektrostahlwerke, 
Tiegelstahlwerke und W erke, die fast phosphorfreies Roheisen 
herstellen, deren Leistungsfähigkeit von Roheisen oder Rohstahl 
an einem  Orte eine Jahresmenge von 2500 t  nicht übersteigt. Ist  
die Genehmigung erteilt worden, so ist der Unternehmer ver­
p flichtet, den Betrieb innerhalb einer von der Regierung festge­
setzten  Frist aufzunehmen. D ie Regierung kann die Frist ver­
längern, wenn triftige Gründe das rechtfertigen. Andernfalls ver­
liert die Genehmigung ihre G ültigkeit.

E r w e it e r u n g  v o n  A n la g e n  o d e r  A e n d e r u n g e n  b e ­
s t e h e n d e r  A n la g e n  sind ebenfalls genehm igungspflichtig. 
Eisen- und Stahlwerke, die bei Inkrafttreten dieses Gesetzes be­
reits in  Betrieb sind, werden als solche angesehen, die die Ge­
nehmigung erhalten haben. Das gleiche g ilt für Erweiterungs­
bauten oder Aenderungen bestehender Anlagen sowie auch für 
die Errichtung neuer Unternehm ungen der Eisen- und Stahl­
industrie, wenn bei Inkrafttreten des Gesetzes m it dem Bau 
bereits begonnen worden ist. Ganz oder teilw eise stillgelegte  
B etriebe können innerhalb einer Frist von sechs M onaten vom
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Tage des Inkrafttretens des Gesetzes den Betrieb wieder auf­
nehmen, ohne daß es einer Genehmigung bedarf. Auf Eisen- und 
Stahlunternehmer, die an einem und demselben Ort jährlich mehr 
als 100 000 t Roheisen sowie mehr als 100 000 t  Stahl herstellen, 
findet das Gesetz über die Enteignung von Grundstücken Anwen­
dung als solche Unternehmungen, welche berechtigt sind, Grund­
stücke zu enteignen oder zu gebrauchen.

Eisen- und Stahluntemehmer, die nach erteilter Genehmi­
gung Neuanlagen errichten und diese fristgemäß in Betrieb  
nehmen, werden von der E in k o m m e n -  u n d  G e s c h ä f t s ­
g e w in n s te u e r  b e fr e it .  D ie für die Steuerbefreiung geltenden  
Zeiträume werde» vom Minister für Handel und Industrie be­
stim m t, und zwar bis zu zwei Jahren für Anlagen, die über eine 
Jahresleistungsfähigkeit von weniger als 35 000 t  verfügen, bis 
zu drei Jahren für Anlagen m it weniger als 100 000 t , bis zu fünf 
Jahren für solche m it 200 000 t  und bis zu sieben Jahren m it mehr 
als 200 000 t  Jahresleistung. Der Minister für H andel und Ge­
werbe ist befugt, die vorstehenden Fristen, und zwar im H öchst­
fälle um drei Jahre, zu verlängern, falls er das wegen höherer 
Gewalt oder aus anderen Gründen für erforderlich hält. D iese 
Befreiung gilt auch für eine teilw eise Fertigstellung und Inbe­
triebnahme von Anlagen vor der festgesetzten Frist. D ie Steuer­
befreiung wird aber nicht gewährt, wenn die Anlagen nicht inner­
halb der festgesetzten Frist fertiggestellt werden. Uebersteigt 
das Einkommen oder der Reingewinn in einem Geschäftsjahr die 
Höhe von 10 % des K apitals, so findet die Steuerbefreiung auf 
die überschießenden Beträge keine Anwendung.

Die Höhe des Kapitals der juristischen Personen wird nach 
dem Monatsdurchschnitt des eingezahlten Aktienkapitals oder 
des eingezahlten K apitals sowie der Rücklagen am Ende der 
einzelnen Monate berechnet. Bei juristischen Personen, die außer 
der Eisen- und Stahlerzeugung noch andere Unternehmungen  
betreiben, wird die Höhe des K apitals dadurch umgerechnet, 
daß das Gesamtkapital m it dem Verhältnis zwischen ihm und dem 
Kapitalwert, den das Einkommen oder der Reingewinn aus der 
Eisen- und Stahlgewinnung beträgt, vervielfältigt wird.

Die Höhe des K apitals der Privatpersonen in den einzelnen  
Jahren wird nach dem M onatsdurchschnitt des festangelegten  
und des fließenden K apitals am Ende der einzelnen Monate des 
Vorjahres errechnet. D ie Höhe des festangelegten K apitals 
wird nach dem Wert der Grundstücke, Gebäude, Fahrzeuge, 
Maschinen, Geräte usw. festgesetzt, die unmittelbar in der Eisen- 
und Stahlindustrie Verwendung finden.

Der Betrag von 10 % des K apitals wird folgendermaßen 
berechnet: Bei einer juristischen Person wird das K apital mit 
den Monatszahlen des betreffenden Geschäftsjahres und bei einer 
Privatperson m it der Zahl der Monate malgenommen, in denen 
tatsächlich das Geschäft betrieben worden ist. Dann wird das 
Ergebnis durch 12 geteilt und hierauf m it lo/100 malgenommen.

Die Bestimm ungen über Steuerbefreiungen finden auch An­
wendung auf Unternehmungen, die durch regierungsseitig ge­
nehmigten Ausbau ihre Anlagen so erweitern, daß sie jährlich 
100 000 t  Roheisen und 100 000 t  R ohstahl innerhalb einer fest­
gesetzten Frist herstellen.

D ie Steuerbefreiung findet sinngemäß Anwendung auf die 
Hersteller von Schmiedestahl und Gußstahlwaren, die an einem  
Ort jährlich mehr als 5250 t  Stahl herstellen oder innerhalb einer 
bestim mten Frist durch Neugründungen oder Erweiterungsbauten 
dieser Forderung genügen. Das gleiche gilt für die Hersteller von  
Roheisen m it niedrigem Phosphorgehalt, von Tiegel- und Elektro- 
stahl, die an einem Ort jährlich mehr als 2500 t  Roheisen oder 
Stahl herstellen.

Die Steuerbefreiung findet entsprechende Anwendung auf 
Unternehmer, die innerhalb eines von der Regierung festgesetzten  
Zeitraums Sondereinrichtungen, die zur Verfeinerung von Sand­
eisen oder der durch Verordnung noch zu bestimmenden E isen­
erze dienen, neugegründet oder ausgebaut haben. Eisen- und 
Stahlwerke, die durch Beimengung von Sandeisen oder von 
Erzen vorgenannter Art Roheisen herstellen, sind dem Prozent­
satz der Beimengung entsprechend gleichfalls von der Einkom ­
men- und Gewerbegewinnsteuer befreit.

D ie gewährte Steuerfreiheit hat auch G ültigkeit für die 
Nachfolger der Inhaber von  Eisen- und Stahluntemehm ungen  
für den aufgegebenen Zeitraum. Eisen- und Stahlunternehmungen, 
die bereits durch das bisherige Gesetz zur Förderung der E isen- 
und Stahlindustrie von der Einkommen-, Geschäftegewinn- und 
Gemeindesteuer befreit waren, bleiben auch weiterhin steuerfrei.

Fernerhin gewährt die Regierung den Stahlherstellern  
U n t e r s t ü tz u n g e n  für den im Kaiserreich hergestellten Stahl, 
der zum Bau oder zur Ausbesserung von Schiffen verwendet wird. 
Die Höhe der Unterstützungsgelder ist wie folgt abgestu ft: 
hei St ahlblöcken und vorgewalzten Blöcken bis zu 15 % des W ertes,

bei S tab- u n d  E orm stah l bis zu  24,66 Y en je  t ,  
bei B lechen: bis 3 m m  S tä rk e  b is zu  31,50 Y en je  t ,  an dere  bis 

zu 24,66 Y en je  t ;  
bei R ö h re n : bis 150 m m  Innendurchm esser bis zu 18 % des W ertes, 

andere bis zu 15 % des W ertes; 
bei S onderstah l bis zu 18 % des W ertes.

Den W ert bestim m t der M inister für Handel und Industrie  
entsprechend dem W ert, den die Gegenstände gleicher Art bei der 
A nkunft in Japan zur Zeit der genannten Verwendung oder Ab­
lieferung gehabt haben. Für Lieferungen der Staatswerke werden 
keine Unterstützungsgelder bewilligt.

Geräte, Maschinen und anderer Bedarf, der dem Ausbau und 
der Instandsetzung der eingangs erwähnten Eisen- und Stahl­
betriebe dienen soll, genießen bei der Einfuhr nach Japan Z o l l ­
f r e ih e i t  auf die Dauer von zehn Jahren.

Gänzliche oder teilw eise Uebereignung von Unternehmungen, 
ihre Aufgabe oder Stillegung bedarf ebenfalls der Genehmigung 
der Regierung. Beschlüsse über Zusammenlegung oder Auflösung 
von Eisen- und Stahluntem ehm ungen in Form juristischer Per­
sonen haben nur Gültigkeit, wenn die Regierung ihre Zustim ­
mung erteilt hat.

D ie Eisen- und Stahlhersteller sind weiterhin verpflichtet, 
die Regierung davon zu benachrichtigen, wenn sie in  bezug 
auf H erstellung, Verkauf, Aus- und Einfuhr nach oder vom  
Auslande oder den K olonien oder den Einkauf von den in 
einer Verordnung noch näher zu bestim m enden R ohstoffen für 
Eisenherstellung Vereinbarungen geschlossen haben. D as gleiche 
gilt für Abänderung oder Aufhebung getroffener Vereinbarungen. 
Bereits getroffene Vereinbarungen sind der Regierung zu melden.

D ie Regierung is t  berechtigt, aus Gründen der öffentlichen  
W ohlfahrt der Eisenindustrie Anweisungen über die Abänderung 
der Versorgungsmenge in E isen und Stahl, der Verkaufspreise 
oder -bedingungen zu erteilen, die zur glatten  Abwicklung der 
Versorgung m it E isen und Stahl oder zu einer gesunden Preis­
bildung erforderlich sind. Sie kann auch die Eisen- und Stahl­
industriellen zur Erweiterung oder Verbesserung ihrer Anlagen 
oder zur Abänderung ihrer A rbeitsweise veranlassen, wenn sie 
es aus Gründen des öffentlichen W ohles für erforderlich hält.

Aus Gründen der Landesverteidigung ist die Regierung be­
rechtigt, Eisen- und Stahluntem ehm ungen zu besonderen Einzel­
forschungen oder zur Errichtung von Sondereinrichtungen, zur 
Vorratshaltung gewisser R ohstoffe für die Eisengewinnung und 
zu sonstigen durch m ilitärische Rücksichten gebotenen H and­
lungen zu veranlassen. Jedoch hat die Regierung vorher einen 
Beschluß des „Eisen- und Stahlindustrie-Ausschusses“ der Indu- 
striellen-Organisation einzuholen, falls sie derartige Anordnungen 
treffen will. Das gleiche g ilt für die Entscheidung der Regierung 
für die eingangs erwähnte Genehmigung zur Errichtung neuer oder 
zum Ausbau bestehender Anlagen.

D ie Regierung ist weiterhin berechtigt, Berichte über die 
Geschäftslage einzufordern, Anweisungen für die Beaufsichtigung  
zu erteilen, E insicht in Geschäftsbücher, Papiere usw. zu nehmen 
und durch A ufsichtsbeam te Geschäftshäuser, Fabrikanlagen, 
Lagerhäuser usw. besichtigen zu lassen.

Verstoßen Unternehmer gegen dieses G esetz oder gegen die 
auf Grund des Gesetzes erlassenen Anordnungen, so kann die 
Regierung den betreffenden Betrieb einstellen oder einschränken, 
die erteilte Genehmigung rückgängig machen oder die Vorstands­
m itglieder einer juristischen Person entlassen.

Unternehmer, die ohne Genehmigung Eisen- und Stahlwerke 
betreiben, werden m it einer Geldstrafe bis zu 5000 Y en bestraft. 
Ebenso werden Unternehmer, die den von der Regierung aus 
öffentlichen oder m ilitärischen Gründen erlassenen W eisungen  
nicht nachkommen, m it einer Geldstrafe von 3000 Y en bestraft.

Das bisherige G esetz über die Förderung der Eisen- und 
Stahlindustrie wird aufgehoben.

•

Das neue japanische Eisenindustrie-G esetz räumt somit der 
Regierung weitgehende und einschneidende R echte ein, die sich 
stich  wortmäßig kurz wie folgt zusam m enfassen lassen: 
Genehmigungspflicht für säm tliche Neu- oder Erweiterungs­

bauten;
Genehm igungspflicht für Uebereignung von Unternehm ungen, 

ihre Auflösung oder Zusammenlegung sowie ihre Aufgabe oder 
Stillegung;

K artellaufsicht: Preisüberwachung; Auskunftspflicht der W erke- 
Befugnis, den Ausbau der Anlagen, eine Aenderung der A rbeits­

weisen, Lagerhaltung an R ohstoffen, Einzelforschungen und 
die Errichtung von Sondereinrichtungen zu verlangen, sofern 
das im öffentlichen Nutzen oder aus Gründen der Landes­
verteidigung geboten ist.
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Anderseits werden den japanischen Eisen- und Stahlwerken 
aber auch große V e r g ü n s t ig u n g e n  eingeräumt. Zunächst ist 
hinzuweisen auf die w e i t g e h e n d e  F r e i s t e l lu n g  v o n  d er  
E in k o m m e n - , G e s c h ä f t s g e w in n -  u n d  G e m e in d e s te u e r  
auf eine Anzahl von Jahren, ferner auf die zollfreie Einfuhr von  
Maschinen, Geräten und sonstigen Erzeugnissen zum Ausbau der 
Hüttenanlagen sowie auf die Unterstützung der Regierung bei der 
H erstellung von Stahl für den Schiffbau.

W enn auch die parlamentarische Behandlung des Gesetzes 
wegen der Vordringlichkeit der durch die Ereignisse in China be­
dingten Beschlüsse nur vorläufig war, so hat doch das Unterhaus 
in der Sitzung vom  3. August immerhin einen wichtigen Antrag 
an die Regierung beschlossen, der folgenden W ortlaut hat:

1. D ie Regierung wolle baldigst zeitw eise bestim m te Pläne 
für die Erzeugungssteigerung ausarbeiten und für eine ziel- 
bewußte E isenpolitik  Sorge tragen.

2. D ie Regierung wolle wegen der Verwertung von Sand­

eisen und armen Eisenerzen einen geeigneten Unterstützungs­
plan bestim men und die besten Maßnahmen ergreifen, damit diese 
W erte als R ohstoffe gesichert und die verbrauchten Mengen ver­
größert würden.

3. Angesichts der jetzigen Verhältnisse in der Eisenindustrie 
wolle die Regierung Verbesserungen der Verkaufseinrichtungen 
durchführen, eine reibungslose Deckung des Bedarfs veranlassen 
und Vorsorge treffen, daß ungerechtfertigte Zwischengewinne 
verhindert werden.

4. D ie Regierung wolle, wenn sie nach dem neuen Gesetz 
ihre Aufsichtsrechte durchführt, darauf bedacht sein, den U nter­
nehmungsgeist der Industriellen nicht zu schwächen.

D ie Bedeutung dieses neuen japanischen Eisenindustrie- 
Gesetzes für die zukünftige Entwicklung der japanischen Eisen- 
und Stahlindustrie erhellt daraus, daß nach Pressenachrichten 
die Stahlerzeugung Japans von zur Zeit 5 Mill. t  jährlich auf 
10 Mill. t, also auf das Doppelte, erhöht werden soll.

Buchbesprechungen.
Rüger, Ludwig: Die Bodenschätze Deutschlands. Mit 65 Abb. 

München: C. H . Becksche Verlagsbuchhandlung (1937). (IX . 
240 S.) 8». 3,50 X M ,  geb. 4,80 X.M .

i Das Buch beginnt m it einer Einführung in den Aufbau des 
Erdkörpers sowie seines Stoffhaushaltes und behandelt dann die 
E ntstehung und Aufsuchung der nutzbaren Vorkommen. Daran 
schließt eine Besprechung der einzelnen deutschen Bodenschätze 
an, getrennt nach N ichterzen, w ie Kohle, Erdöl, Salze und sonstige  
nutzbare Mineralien, und Metallerzen; unter diesen werden die 
Eisenerze, die Erze der Stahlveredler und die B lei-, Zink- und 
Kupfererze recht ausführlich behandelt. Der Verfasser gibt immer 
wieder einführende H inweise technisch-geschichtlicher und w irt­
schaftlicher A rt, die das Verständnis für den W ert, den der ein­
zelne Rohstoff für unser Land hat, sehr erleichtern. D en Abschluß  
bildet ein kurzer Ueberblick über die Bedeutung der Bodenschätze  
für unsere Volkswirtschaft sowie ein gut zusam m engestelltes Ver­
zeichnis des w ichtigsten Schrifttum s.

Es is t  dem  Verfasser ausgezeichnet gelungen, in knapper, 
klarer und doch leichtverständlicher Art den Gegenstand des 
Buches darzustellen. Er setzt dabei keinerlei Vorkenntnisse voraus, 
scheut sich aber auch nicht, in E inzelheiten einzugehen und selbst 
um strittene Fragen geologischer oder lagerstättenkundlicher Art zu 
behandeln. D as Buch wird deswegen vielen willkomm en sein, die 
sich in das heute so v ie l beachtete und wichtige Gebiet der Versor­
gung unseres Vaterlandes m it mineralischen R ohstoffen deutschen  
Ursprungs einführen lassen wollen. Waller L u yken .
Piwowarsky, E., o. Professor Dr.-Ing. habil., Leiter des Gießerei- 

In stitu ts der Techn. Hochschule Aachen: Der Eisen- und Stahl­
guß. Gußeisen, Temperguß, H artguß, Stahlguß auf der
6. G ie ß e r e i f a c h -A u s s t e l lu n g  in  Düsseldorf (17. bis 27. Sep­
tem ber 1936). Im  Aufträge des Technischen Hauptausschusses 
für Gießereiwesen bearb. u. hrsg. Mit 25 Zahlentaf. u. 322 Abb. 
Düsseldorf: Gießerei-Verlag, G. m. b. H ., 1937. (6 B l., 165 S.) 
4°. Geb. 17,50 X U .

In  der wissenschaftlichen Abteilung der 6. Gießereifach- 
Ausstellung in Düsseldorf hatten eine R eihe anerkannter Gießerei­
fachleute an Hand von praktischen Beispielen und Bildertafeln  
einen klaren Ueberblick über die w ichtigsten Grundlagen des 
Gießereiwesens gegeben. E s ist daher zu begrüßen, daß der 
Technische H auptausschuß für Gießereiwesen den Verfasser be­
auftragt hat, diesen w ertvollen A nschauungsstoff in Buchform  
zusammenzufassen und m it einem  verbindenden T ext zu versehen. 
W ie der Verfasser im  Vorwort sagt, hat er fühlbare Lücken in 
der Darstellung aus seinen eigenen fachlichen Unterlagen ergänzt, 
so daß die Vorlesungslichtbilder aus dem Aachener Gießerei­
institut in dem Bilderwerk einen breiten Raum  einnehmen. D em ­
entsprechend läßt auch die Schrifttum szusam m enstellung die 
Arbeiten aus diesem  In stitu t unverhältnismäßig stark hervor­
treten. Auf die N ennung der Nam en anderer Urheber von  ver­
wendeten Unterlagen scheint der Verfasser weniger W ert gelegt 
zu haben.

D as W erk gibt in zwangloser Darstellung eine Ueber- 
sicht über einzelne wichtige A bschnitte aus dem Gießereiwesen. 
D iese A bschnitte behandeln in der Hauptsache die Eigenschaften  
des Gußeisens und ihre Prüfung, das Schmelzen, die Gießtechnik, 
die Gußform, die G estaltung des Gußstücks, den Schleuderguß, 
das Schweißen, die Oberflächenbehandlung und schließlich in 
aller K ürze den Temperguß, den Hartguß und den Stahlguß.

Der S toff ist n icht an allen Stellen gleich sorgfältig bearbeitet; 
z. B. wird auf S. 26 eine unterkühlt erstarrte R estschm elze aus 
Ferrit und einem  Uebermaß von feinem Graupengraphit als 
, .überraschender Erfolg bei der Graphitverfeinerung“ gepriesen,

während noch wenige Zeilen vorher diese nachteilige Folge der 
Schmelzüberhitzung als „entartetes Eutektikum “ m it R echt ver­
dammt wird.

D ie Uebersicht der wichtigen Ereignisse aus der Geschichte 
des Gußeisens auf S. 5 und 6 beginnt m it dem ersten Gießen 
von Kanonenkugeln und schließt ab m it der Schmelzüberhitzung 
von Grauguß durch E. Piwowarsky, über deren W ert man in 
Fachkreisen immer noch geteilter Meinung ist. Ebenso ist die 
angeführte Arbeit des Verfassers, in der er nachgewiesen hat, daß 
die Zugfestigkeit des Gußeisens durch 2 % Ni von 10,1 auf 
11,1 kg/m m 2 erhöht werden kann und durch 1,9 % Co sogar 
auf 9,3 kg/m m 2 herabgesetzt wird, keineswegs bedeutsam für 
die Geschichte des Gußeisens.

Trotz dieser kleinen Schönheitsfehler dürfte das Werk sowohl 
dem Studierenden als auch dem Praktiker eine wertvolle Hilfe 
sein, die durchaus empfohlen werden kann.

Die Ausstattung des Buches, namentlich die Wiedergabe der 
Abbildungen, ist ausgezeichnet. Peter Bardenheuer.
Portevin, Albert, Docteur et Ingénieur, Paul Bastien, Docteur ès 

Sciences, Ingénieur des A rts et Manufactures: Reactifs d’attaque 
métallographique. Notions générales et formulaire relatifs aux 
réactifs micrographiques et macrographiques. (Mit 16 Abb., 
z. T. auf 4  Beilagetaf.) Paris (VI, 92 Rue Bonaparte): Dunod 
1937. (X V III, 267 S.) 8°. Für Frankreich u. s. Kolonien
87.25 Fr, geb. 102,25 Fr, für das Ausland, je nach Posttarif,
89.25 bis 91,25 Fr, geb. 104,25 bis 106,25 Fr.

Das Buch gibt eine Zusammenstellung metallographischer 
A etzm ittel. W ie die Verfasser in der Einleitung schreiben, wollen 
sie angesichts der ständig wachsenden Zahl der A etzm ittel dem 
M etallographen ein Nachschlagewerk in die Hand gehen, m it 
dessen Hilfe man ohne zeitraubende Studien des w eit verstreuten  
Urschrifttum s und ohne langwierige Versuche rasch alle bekannten  
A etzm ittel auffinden kann. U nter Heranziehung eigener Er­
fahrungen und fremder Schrifttumsangaben ist den beiden Ver­
fassern diese Aufgabe in weitgehendem Maße gelungen.

In  der Einleitung behandeln die Verfasser eine Reihe grund­
sätzlicher Fragen zur Untersuchung von M etallsehliffen und zur 
Einteilung und Anwendung der verschiedenen Aetzm ittel.

D ie folgenden, den Eisenhüttenm ann am stärksten angehen­
den H auptabschnitte I  und II  —  Mikro- und M akroätzmittel für 
Stahl und Eisen —  stehen entsprechend ihrer Bedeutung im 
Vordergründe. Auf über 100 Seiten ist eine anscheinend vo ll­
ständige Zusammenstellung aller A etzm ittel erreicht. D ie ein­
zelnen A etzm ittel sind nach ihrer chemischen Zusammensetzung 
aufgeführt und benannt. Angaben über die genaue Zusammen­
setzung, W irkungsart und Anwendungsm öglichkeit folgen; in 
vielen Fällen werden auch persönliche Erfahrungen m itgeteilt. 
D ie Anordnung der einzelnen H auptabschnitte ist sehr übersicht­
lich und erleichtert den Gebrauch des Buches, wenn auch eine 
planmäßige E inteilung des Stoffes, etw a nach der chemischen 
W irkungsweise der A etzm ittel, fehlt. D ie Schrifttumshinweise 
sind sehr vollständig und ermöglichen ein allerdings wohl nur 
selten  notw endiges Zurückgreifen auf die Urschriften. W eitere 
H auptstücke befassen sich m it A etzm itteln  für andere M etalle 
und M etallegierungen unter Einschluß auch der Edelm etalle. 
In  Nachträgen und Ergänzungen werden noch einige besondere 
A etzm ittel und Untersuchungsverfahren behandelt, z. B . die 
quantitative M etallmikroskopie, das Anlaßätzen und Aetzen von  
nichtm etallischen Einschlüssen sowie die elektrographischen  
A etzm ethoden und die Abdruckverfahren.

Drei Inhaltsverzeichnisse, geordnet nach Verfassern, A etz­
m itteln  und M etallen, erleichtern, Gesuchtes aufzufinden.
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Das Buch füllt eine tatsächlich vorhandene Lücke aus und 
bildet ein brauchbares Nachschlagewerk für das metallographische 
Laboratorium. Richard Pusch.
Der Chemie-Ingenieur. Ein Handbuch der physikalischen Ar­

beitsm ethoden in chemischen und verwandten Industrie­
betrieben. Unter Mitarbeit zahlr. Pachgenossen hrsg. von 
A. E u c k e n  und M. J a k o b . Leipzig: Akademische Verlags­
gesellschaft m. b. H. 8°.

Bd. 3: C h e m isc h e  O p e r a t io n e n . T. 1: P h y s i k a l i s c h ­
c h e m isc h e  u n d  w ir t s c h a f t l i c h e  G e s ic h t s p u n k t e  fü r  
d ie  D u r c h fü h r u n g  c h e m is c h e r  O p e r a t io n e n . Hrsg. von  
A. E u c k e n . Mit 188 Fig. im T ext. 1937. (X V I, 564 S.) 52 X J l ,  
geb. 54 X J t .

Während die beiden ersten Bände des W erkes1) sich vor­
nehmlich m it der Anwendung physikalischer und physikalisch­
chemischer Arbeitsverfahren beschäftigen, soll der das Ganze 
abschließende, in Teilstücken erscheinende dritte Band die 
Grundsätze für die chemischen Verfahren selbst behandeln.

Demgemäß beschäftigen sich die ersten Hauptabschnitte 
des v o r l ie g e n d e n  Teilbandes m it den für den Betrieb wichtigen 
Berechnungsmöglichkeiten chemischer Gleichgewichte oder, was 
dasselbe bedeutet, m it den zu erwartenden größtmöglichen Aus­
beuten von Um setzungen, die in homogenen und heteiogenen Ge­
mischen verlaufen (Bearbeiter A. E u c k e n ) . E in weiterer umfang- 
reicherHauptabschnittist der langeZeit stiefmütterlich behandelten 
Reaktionsgeschwindigkeit gewidm et. D ie ausführliche und sehr 
gründliche Darstellung des Verlaufs und der Bestimm ung von  
Umsatzgeschwindigkeiten in isothermen, homogenen System en, 
einschließlich der K ontaktanalyse (Bearbeiter H . D o h se )  und der 
Reaktionsgeschwindigkeit heterogener System e (Bearbeiter K . 
F is c h b e c k )  sind sehr lesenswert, zumal da auch eine Reihe der 
für den Eisenhüttenmann wichtigen Umsetzungen in klarer und 
grundlegender Weise behandelt werden. Besondere Aufmerk­
sam keit dürfte aber auch der (von G. D a m k ö h le r  verfaßte) 
H auptabschnitt über den Einfluß von Diffusionen, Strömungen 
und Wärmetransport auf die Ausbeute chemisch-technischer 
Reaktionen beanspruchen, da in diesem Abschnitt D inge be­
handelt werden, die erst in den letzten Jahren in ihrer vollen 
Bedeutung gewürdigt zu werden beginnen. In einem abschließen­
den Hauptabschnitt werden (von L. M eyer) die K osten chem i­

l ) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1203; 55 (1935) S. 55.

scher Arbeitsvorgänge kritisch betrachtet und zweckm äßige 
Kostenberechnungen von allgemeiner Bedeutung gebracht.

D ie Arbeit, der sich die Herren Eucken, Jakob und ihre 
Mitarbeiter durch die Herausgabe des „Chem ie-Ingenieurs“ mit 
bewundernswertem Fleiß unterziehen, ist zwar in erster Linie 
für den Ingenieur in der chemischen Industrie bestim m t. Man 
darf aber nicht übersehen, daß sie hei der engen Verbindung, die 
zwischen eisenhüttenm ännischen und chemischen A rbeitsver­
fahren herrscht, auch dem Eisenhüttenm ann w ertvolle Anre­
gungen verm ittelt. A llen an den Grundlagen und Aufgaben­
stellungen chem isch-technischer Verfahren B eteiligten  kann die 
Anschaffung des W erkes sehr empfohlen werden. Oskar M eyer.

Buchholz, Friedrich, Diplomvolkswirt aus Berlin: Was ist ein 
gerechter Preis? Berlin-Charlottenhurg: Buchholz & W eiß­
wange [1937], (77 S.) 8°. 2 X J l .

Zugleich Staatswiss. D iss.: Berlin (Universität).
D ie Arbeit stellt einen sehr lesenswerten Streifzug durch die 

geschichtliche Entwicklung des Begriffes vom  gerechten Preise 
dar. Wir lernen aus ihr nicht nur die Gedanken P latos über das 
justum  pretium, sondern auch die Auffassung der verschiedenen  
folgenden Zeitabschnitte kennen, die je nachdem, welcher K ultur­
bereich im Vordergründe steht, den Begriff vom  gerechten Preise 
m aßgebend bestim men.

Im  religiösen Zeitalter der m ittelalterlichen W irtschaft war 
dieser gerechte Preis nach kirchlich-ethischen Normen aus­
gerichtet. Im  Zeitalter der liberalistisch-naturalistischen W irt­
schaft richtete sieh der gerechte Preis nach den Naturgesetzen  
vom freien W ettbewerb, d. h. ausschließlich nach Angebot und 
Nachfrage, und im heutigen, dem „politischen“ Z eitalter, wird 
der gerechte Preis politisch bestim m t, d. h. die Preisbildung steht 
nicht im D ienste des Einzelwohles, sondern in dem derVolksgesamt- 
heit und richtet sich nach deren Gesetzen; sie kann dabei am 
freien Markt oder nach staatlichen Richtlinien erfolgen.

D ie Anleitungen zur Erm ittlung des gerechten Preises 
schwanken von dunklen Andeutungen bis zu zahlenmäßigen F est­
legungen und obrigkeitlichen Taxordnungen, z. B . zur Zeit 
Friedrichs des Großen. Man siebt, daß zu jeder grundlegenden 
W eltanschauung auch eine entsprechende Formgebung des 
Preises gehört, und daß eine allgem eingültige Antw ort auf die 
Frage „W as ist ein gerechter P reis?“ nicht erteilt werden kann.

H a n s Euler.

V erein  deutscher E isenh ü tten leu te .
Richard Kreide f .

Am 26. Oktober 1937 riß der Tod unser langjähriges Mitglied 
R ic h a r d  K r e id e , Hochofenbetriebsleiter der Julienhütte der 
Vereinigten Oberschlesischen Hüttenwerke, im Alter von 57 Jahren 
aus seinem erfolgreichen Schaffen.

Geboren zu Fürstenwalde a. d. Spree, studierte Kreide an 
der Technischen Hochschule zu Berlin und bestand 1905 die 
Diplom-Hauptprüfung als Eisenhüttenmann.
Nach Erfüllung seiner Wehrpflicht begann 
er seine Laufbahn als Laboratoriumsvor­
steher der Röchling’schen Eisen- und Stahl­
werke in Völklingen, wurde nach wenigen 
Monaten zweiter Hochofenassistent der 
Carlshütte in Diedenhofen und einige Jahre 
später erster Betriebsassistent des Hoch­
ofenbetriebes in Völklingen. Im  Jahre 1913 
wurde Kreide für die M aximilianshütte in 
Rosenberg verpflichtet m it dem Auftrag, 
den dortigen Hochofenbetrieb auf neuzeit­
liche Betriebsverfahren umzustellen. Neben 
der Führung des umfangreichen Hochofen­
betriebes und der vollen Verantwortung für 
die schwierige Koksversorgung hatte Kreide 
großen Anteil an der Planung und Durch­
führung von Um- und Neubauten; unter an­
derem führte er den Umbau von zwei Hoch­
öfen unter Aufrechterhaltung des vollen B e­
triebes und unter den damit verbundenen 
Schwierigkeiten m it bestem  Erfolg durch.

Nach neunjähriger erfolgreicher Tätig­
keit bei der M aximilianshütte, die durch 
einige Jahre Kriegsdienst als Marineoffizier 
unterbrochen war, trat Kreide 1923 als stellvertretender H och­
ofenbetriebsleiter der Julienhütte in die D ienste der Ober­
schlesischen Eisenindustrie, A .-G., der Vorgängerin der heutigen  
Vereinigten Oberschlesischen Hüttenwerke. Bereits, nach sieben 
M onaten übernahm er dort die verantwortliche Leitung dieses 
einzigen Hochofenbetriebes in Oberschlesien, die ihm der Tod 
allzufrüh aus den Händen nahm. Kreides Verdienste um den

oberschlesischen H ochofenbetrieb sind dadurch gekennzeichnet, 
daß unter seiner Leitung die Erzeugung je E inheit etwa verdrei­
facht werden konnte, was bei den dortigen Erz- und K oksver­
hältnissen als besondere Leistung anzusprechen is t . W eitere 
Erfolge h a tte  der Verstorbene in der Verwendung von ausschließ­
lich oberschlesischem Hochofenkoks und in der Entw icklung der 

N ebenbetriebe, w ie der Einführung des 
Greenawalt- Sinterverfahrens, V erbesserung
der Erzbrikettierung, Erzeugung von Leicht­
schlacke und Aufnahme der H erstellung von 
M auersteinen aus H ochofenschlacke.

Im  Verein deutscher E isenhüttenleute, 
dem er fast 30 Jahre die Treue gehalten  
hat, war K reide stellvertretender Vorsitzen­
der des Kokerei- und Hochofenausschusses 
der E isenhütte Oberschlesien und Mitglied 
des H ochofenausschusses sow ie des A us­
schusses für Verwertung der Hochofen­
schlacke beim H auptverein. In  Ober­
schlesien, das ihm zur zw eiten H eim at ge­
worden ist, war er auch als Arbeitsrichter 
und Beisitzer der bezirklichen Versicherungs­
äm ter tä tig .

Richard K reide war eine rechtliche 
und aufrechte m ännliche Persönlichkeit, die 
wenig W orte m achte. So entschieden er die 
Belange seines Betriebes vertreten konnte, 
so lebhaft trat er auch für seine Gefolgschaft 
ein, die in ihm nicht nur den B etriebsleiter  
sondern auch den wohlwollenden A rbeits­
kameraden sahen. Einen Mann von seltener  

Arbeitsfreude und hohem Pflichtbewußtsein, eine von Grund 
aus frohe und heitere Natur hat der Tod m itten aus der Arbeit 
gerissen. D as Werk und die Arbeitskameraden trauern mit 
der in überaus glücklicher Ehe m it ihm verbundenen Gattin und 
einer Tochter um den zu früh Dahingegangenen. Auch im 
Kreise der deutschen Eisenhüttenleute ist ihm  ein ehrendes 
Andenken sicher.


